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Kvalitet

"Vart kdnnetecken pa marknaden skall vara kvalitet”. Det
ar inledningen pa Mattssons kvalitetspolicy. Denna inriktning
medfor att vi hela tiden arbetar med att ligga langst fram i
kedjan allt ifran vara kvalitets- och miljosystem till utférandet
pa produkterna som levereras.

Mattssons dr tredjepartscertifierade enligt QS 9000 sedan
1998, ISO 9001 sedan 1993 och miljocertifierade enligt ISO
14001 sedan 1999 av DNV.

TS 16949 &r en global kvalitetsstandard for leverantorer till
bilindustrin. Flera féretag inom branschen kraver idag att de-
ras leverantdrer uppfyller TS 16949. Tidigare har flera olika
certifieringar krdvts - en for respektive tillverkares krav, t ex
QS-9000. Nu tdcks samtliga dessa krav in eftersom TS 16949
ar ett flexibelt system ddr VDA och andra nationella kravma-
nualer kan integreras. Detta medfor att kundkraven kan sam-
ordnas.

Laboratorium-Provning

Mattssons har pabdrjat arbetet med att uppdatera sitt
QS-9000 system mot denna standard. Mattssons kvalitetspo-
licy har sloganen "Jakten mot nollpunkten” det dr ett begrepp
som genomsyrar hela foretaget. Genom att dtgirda externa
och interna anmarkningar férsoker vi genom olika datavalide-
ringar och férbéttrade arbetssitt att strava mot noll fel.

Vi arbetar med de ledande tillverkarna av fistelement i hela
vdrlden med en tyngdpunkt pa Europa. Genom systematiska
leverantérsbesdk och brett kunnande, samt ett unikt data-
stod for leverantorsval kan vi styra vara inkop till de basta
leverantorerna.

De flesta av vara leverantorer arbetar med statistisk proces-
styrning, men for vissa monteringsliner racker det inte med
de laga PPM tal som kan uppnds genom en vél styrd produk-
tion. Vi kan darfér erbjuda maskinkontrollerade fastelement
genom var egen eller vara leverantdrers "Allkontrollmaskiner”.

Utrustning for kvalitetssakring har alltid prioriterats hos
Mattssons. Var kvalitetsavdelning har en omfattande prov-
ningsutrustning for att kunna verifiera produkter och serva
vdra kunder. Vi har bl a féljande utrustning:
* Dragprovare 600kN, (for drag- och tryckprovning).
» Utmattningsprovare (for utmattningstester).
* Spectrometer (for materialanalys av stal och rostfritt stdl).
Se separat avsnitt.
* Rontgen (for kontroll av ytbehandlingsskikt).
Se separat avsnitt.

Sparbarhet

* Saltkammare (for kontroll av ytbehandlingar).

* Momentanalys (fér kontroll av vridmoment, kldmkraft och
friktion). Se separat avsnitt.

» Hardhetsmatare HRC, HB och HV (for kontroll av hard-
heter och sétthdrdningsdjup m.m).

* Rundhetsmadtare, ytjgmnhetsmatare m.m.

* Vision Inspection "Allkontrolimaskin”. Se separat avsnitt.

Vi har dven samarbete med oberoende analysfdretag for
opartiska provningar.

Mattssons kan med hjdlp av datastdd styra kundens énskemal
till olika fabrikat pa produkter Datasystemet sdkrar att vi
inte kan blanda olika batchnummer i de olika processtegen.
Vi kan dven erbjuda individmarkning pa exempelvis insex-

skruvar. Vdra produkter packas i Mattssons egna kartonger
med tydlig markning. P4 vara etiketter finns all information
som behdvs for full sparbarhet. Bilden nedan forklarar den
information som finns pa etiketten.

Bendamning
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PPM (Parts per million)

Med hjdlp av stdndiga forbattringar och ett kraftfullt investe-

ringsprogram i kontrollutrustning har vi reducerat antalet fel

till vdra kunder.

Var leverantorsutveckling har bidragit till att allt fler av vara

leverantorer:

* Ar kvalitetscertifierade.

* Ar miljscertifierade.

» Arbetar med statistiska processkontroller.

* Arbetar med vision-inspection. (Allkontroll med hjdlp av
kameror).

Tack vare dessa atgarder och en vélutbildad personal har
Mattssons kommit till en kvalitetsniva pa ndra 500 felaktiga
artiklar per miljon (PPM). Normalt accepteras 600-1500 PPM
for fastelement.

Frimmande artiklar fran tvdttning, hardning, ytbehandling och
forpackning ar den vanligaste orsaken till hdga PPM tal.

Leveranser med kvalitetsintyg

De flesta kunder kan utan vidare acceptera 500 PPM.

For de kunder som har automatmontering i stora serier
dr 500 PPM helt oacceptabelt.

Exempel: Om en kund monterar 20 000 skruv per dag
och partiet har ett PPM-tal pa 500 sd innebdr det att det
finns 10 fel i partiet. Detta orsakar 10 stopp i automat-
monteringen. Tar varje stopp 5 minuter att atgdrda sa
atgar det 50 minuter varje dag for dtgarder. Kostnaderna
blir enorma.

Genom allsortering i moderna maskiner kan man komma
ner till ett PPM-tal under 50.

Se vidare nésta sida om var allkontrollmaskin.

De produkter som vi redovisar i vara kataloger &r standard-
produkter, dvs samtliga egenskaper ar foreskrivna i nationella
eller internationella standarder.

Tabell 80 Sammanstillning av provningsintyg

Genom val av rétt leverantér kan vi leverera dven standard-
produkter med intyg motsvarande tabell nedan.

Foljande intyg kan erhdllas:

Beteckning | Intyg Typ av Intygets innehall | Leveransforeskrifter | Intyget underskrives av
kontroll och
provning
2.1 |dentitetsintyg 2.1 Icke-specifik Inga provnings- Enligt kopeavtal och Tillverkare
resultat om sa fordras, dven
enligt officiella
bestdmmelser och
2.2 Kvalitetsintyg 2.2 Provningsresultat motsvarande
grundade pé icke- tekniska regler
specifik kontroll
och provning
3.1 Kontrollintyg 3.1 Specifik Provningsresultat Enligt kdpeavtal och Tillverkarens auktoriserade
grundade pa om sa fordras, dven representant, som dr oberoende
specifik kontroll enligt officiella av tillverkningsavdelningen
och provning bestdmmelser och
motsvarande
tekniska regler
32 Kontrollintyg 3.2 Enligt kopeavtal Tillverkarens auktoriserade
representant, som dr oberoende
av tillverkningsavdelningen,
och képarens auktoriserade
representant

Samtliga kvalitetsintyg bestélles vid order.
2.1 kan utfdrdas av Mattssons,
Ovriga erhdlles fran Mattssons leveranton,

Kalla: EN 10204,

* Pris offereras pa begdran av var forsdljningsavdelning!

102



Allkontrollmaskin

Automatisk montering stéller hogre krav pa felfrihet hos
de detaljer som ska monteras. Aven vid manuell monte-
ring kan fel som inte upptdcks orsaka onddiga justerings-
kostnader.

Endast med hjdlp av sortering kan man komma ner mot
de PPM-nivder som modern industri krdver.

Darfor har vi pa Mattssons en effektiv sortering/kontroll-
utrustning som hjdlper oss att ta bort avvikande och
frdmmande artiklar samt artiklar med sprickor eller hard-
hetsavvikelser.

Vad kan vi kontrollera/sortera?

Med var allkontrollmaskin Warren WI-600 som &r utrust-
ad med kameror kontrollerar vi detaljer som ar férsedda
med huvud. Den klarar de flesta typer av mattavvikelser

och kan sortera med en noggrannhet som ar + 0,05 mm.

Nedan foljer nagra exempel pa vad vi kan kontrollera:

* Stamdiameter.

* Skalldiameter.

* Skallhgjd.

* Synliga sprickor.

* Greppformer.

» Géngor (diametrar, utférande).
* Ytbehandling.

Vi har dven tillgdng till en sorteringsmaskin som arbetar
med ultraljud och virvelstréom.
Den anvdnds for foljande kontroller:

* Awikande form (matt).

* Awikelse i materialstruktur.
* Sprickor.

* Hardhet.

* Legering.

MATTSSONS

0371-890 00
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Materialanalys

Virldshandeln &ppnas mer och mer, vara marknader
oversvdmmas med produkter fran de mest skiftande
ursprung.

For att verifiera vart arbete med att halla hég produkt-
kvalitet, har vi ett instrument fér materialanalys, spectro-
meter, till var kvalitetsavdelnings férfogande.

Spectrometern dr av marke SPECTROLAB L och kan
analysera de flesta FE-baserande material som exempel
rostfritt-, syrafast-, automat-, verktyg- och laglegerat stal.
Provstorlek dr som standard, fran 2,0 mm och uppat.

Instrumentet dr utrustat med 20 analyskanaler som tdcker
ndstan samtliga legeringsmetaller for FE-legeringar som
fosfor (P), svavel (S), bor (B), kol (C), kisel (Si), mangan
(Mn), krom (Cr), molybden (Mo), vanadin (V), niob (Nb),
koppar (Cu), titan (Ti), kobolt (Co), volfram (W) och bly
(Pb).

Som komplement till svenska stalsorter finns legerings-
normerna fran "'Stahlschlissel”, "Carpenter Technology
Corporation”, "Brush Wellmann" och "Inco Alloys
International” i legeringsdatabasen som kan anvdndas i
rutinanalys.

Hur fungerar spectrometern?

Spectrolab krdver normalt ett plant prov med minst
2 mm i diameter. Detta placeras pa ett gniststativ och
spanns fast med en fjdderbelastad anordning.

Under provet, pa ett bestdmt avstand av 4,5 mm, befinner
sig en motelektrod.

Rummet mellan prov och motelektrod spolas fore gnist-
urladdning med argon, vilket férhindrar oxidation av pro-
vet och tilldter det alstrade ljuset i gnisturladdningen att
utan ndmnvard absorption nad intrddesspalten i vakuum-
spectrometern. Ljuset fran gnistan fors dven via ljusledare
av kvarts till de spectrometrar som arbetar i luft av
atmosfartryck.

For att garantera spectrometerns funktion, sker fore varje
analys en kontroll av stabiliteten hos fotomultiplikator-
réren. Varje ror belyses individuellt av en lysdiod och om
rorets prestanda av nagon anledning (oftast aldringsfeno-
men) ej langre ger forutbestdmd signal, rapporteras detta
pa bildskdrmen.

Under sjdlva ljusmatningsperioden, integreringstiden, mats
intensiteten hos referenslinjen i varje enskild urladdning,
oftast 400 ganger per sekund och intensitetsvarden fran
varje "'single spark’ lagras i minne. De utgdende madtsignal-
erna behandlas i mikroprocessorn, dar provets procen-
tuella sammansattning berdknas. Berdkningsprogrammet
tar hdnsyn till linjedverlappning, bakgrundsvariationer och
interelementeffekter av olika slag i ett interativprogram,
vilket sa smaningom (inom 3-4 sek) redovisar det kor
rekta analysresultatet pa bildskdrmen eller skrivaren.
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Dragprovare

Var maskin Sun 60 fran Galdabini har en kapacitet pa 600kN  bandmaterial tjocklek 0-20mm. Resultaten har vi mojlighet att
och har utrustning for att klara provning av skruvar fran  presentera med diagram och rapporter i form av certifikat
M5 upp till M33.Vi har dven grepp for att klara provning av  allt efter dnskemal.

runda detaljer fran 3-24mm i diameter och flata detaljer typ

System for utmattningsprovning

Var maskin Vibrophore fran Roell Amsler har en kapacitet — av denna utrustning har vi mdjlighet att testa utmattnings-
pa I50kN dynamisk last respektive +- I50kN for statisk last  egenskaper enligt standard DIN 50100 samt andra profile-
och den testar med en frekvens fran 35 till 300Hz. Med hjdlp  rade testen
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Skaktest

For att fa en jamforande test av hur ett férband halls samman

har vi en speciell skaktest.

| denna maskin kan man samtidigt kora tva olika forband och

se hur linge de har kvar sin klamkraft.

Exempelvis med och utan lasning, olika lasningar, olika moment

m.m.

Kalla: NyLok.

Rontgen

En metod att prova ett skruvforbands sékerhet vid
vibrationer ar den s.k. Junker-metoden. Klamkraften
(skruvspanningen) mdts kontinuerligt medan vibrations-
rérelser genereras radiellt mot skruven.

Junker-metoden

vvvvv

/|
)

Bult M8
Klimlingd 25 mm
Amplitud £0,3 mm
Frekvens 40 Hz

Kélla: Nord-Lock.

Vi har en Xray rontgen dar vi forstorar mdtobjektet 25 ggr.
Den &r utrustad med motoriserat mdtbord och laserpunkt-
sikte for att kunna mdta sa exakt som majligt.

Vi kan mdta foljande:

* Utrustningen kan mata upp till fyra metalliska skikt pa
olika basmaterial.

* Tjocklek och legering med upp till fyra grundamnen per
skikt och max tva skikt pa olika basmaterial.

* Metallhalt i galvaniska bad.

* Kvalitativ och kvantitativ analys av grunddmnen i solida
material.

= T

Vi kan mdta flera typer av ytbehandlingsskikt:

* Enkelskikt - Mata tjockleken pa ett skikt pd ett
basmaterial.

* Dubbelskikt - Méta tjockleken pa tva skikt pa ett
basmaterial.

* Treskikt - Méta tjockleken pa tre skikt pa ett
basmaterial.

* Legeringsskikt - Mata tjockleken och legeringen max.
tre grunddmnen pa max. tva skikt pa
ett basmaterial.

Vi har skikttjockleksstandarder fér guld, silver, tenn, nickel,
koppar, zink, zink-jarn, Delta, Dacromet, varmfdrzinkning
m.m.

Vi kan méta pa metalliska underlag, ex. stal, rostfritt stal,
massing, koppar m.m.
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Momentprovning

Med Momentprovaren testar vi in rdtt moment,
direkt p& monteringsplatsen.

Momentprovaren
kan kopplas till PC
for tydligare bild
och utskrift av
extern skrivare.

Den portabla momentprovaren
skriver ut, kurvor och diagram
pd plats!

Mattssons har tva métutrustningar for momentanalys. En
stationdr utrustning fran Schatz i Tyskland och en portabel
fran Crane i England.

ACCRAT fan Schatz 4r en komplett métutrustning for
momentanalys som utvarderar alla mdtresultat pa en och
samma gang.

Mattssons portabla momentprovare méter saval klamkraft
som friktion, den mater lika ldtt maskingdngad som géang-
pressande skruv sdsom taptite och plasttite.

Den dr dessutom portabel och kan tas med till kundens
monteringsstation.

Maiter allt!

Mattssons momentprovare méater/utvarderar:

* Moment till strackgrdns och brott.

» Klamkraft.

* Friktion totalt.

* Friktion separerat under skalle och i gdngan (Schatz).

« Atdragningsvinkel.

* Forhallande moment/vinkel.

o Utskrift av samtliga parametrar inkl. statistik.

* Den portabla kan dven mata olika skruvdragares
prestanda.

Exempel pa anvandningsomraden

Momentprovarna kan anviandas inom féljande omraden:

* Testa om en skruv haller for avsett moment.

* Testa klamkraft at kunder och avgéra vilken
kombination av skruv och mutter de behéver
for att uppna en viss kraft i sitt férband.

» Testa hur mycket kunden ska minska sitt
atdragningsmoment vid anvandande av vax
eller smérjmedel.

» Testa nya ytbehandlingar och dess paverkan
pa atdragningsmomentet.

* Testa vilken atdragningsvinkel som behdver
anvandas for att uppna ett visst monterings-
moment (vid noggranna och extrema férband).
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Exempel pa testdiagram
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Tillverkningsmetoder

Riktning, Dragning,

Klippning Amne
. oo E:D
g Formning
1@ (D () -
Dragskiva
Kallbearbetning @ @:
Fasning

Traden riktas och klipps av till @mnen vilka har
samma volym som det fdrdiga fastelementets blanka
form.

Amnet formas i tva steg eller fler for att fa den slut-
giltiga geometrin hos fastelementet.

Det fdrdiga dmnet fortsdtter sedan till efterkom-
mande operationer som dr fasning och gangning.

-
Gangbackar/
Tabell I. Schematisk tillverkningskedja for en sexkantskruv. M

RN

Tabell 2. Schematisk tillverkningskedja for en mutter.
S—_—
O S s N a
| 2 3 4 5 6

Fordelar med kallbearbetning

I. Genom omformning hdjs bl.a. strickgrans och brottgrans.
2. | den omformade zonen uppstar en hardare yta och en gynnsammare materialstruktur.
3. En jamnare yta som lampar sig vl for ytbehandling ex. forzinkning.

Varmbearbetning

Tabell 3. Schematisk tillverkningskedja for en sexkantskruv.

177 0 8

Svarvning

Schematisk tillverkningskedja f6r en mutter.

EEpEgca
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Olika materialstrukturer

Materialstruktur vid svarvning. Materialstruktur vid kall- och varmbearbetning.

i%_‘—;_'*%\AAAAAAAAAAAAAA

Gangformningsmetoder

Rullgangning mellan flata gangbackar
En back star stilla medan den andra ror sig
fram och tillbaka.

Rullgiangning mellan parallella valsar
Valsarna ar forsedda med gdngans stigning
och profil.

Rullgdngning mellan snedstillda valsar
Valsarna dr instédllda med stigningsvinkel for gangor.
Har vandrar dmnet forbi valsarna.

Gingning av mutter

Automatmontering

* Nar skruvarna dr avsedda fér automatmontering tar vi
hansyn till detta i var kontraktsgenomgang.

* Med hjdlp av synpunkter fran kunden férsoker vi att
hitta kritiska matt i monteringen.

* For att minimera produktionsstérningar kan vi
erbjuda maskinkontrollerade detaljer.

Wz Att tinka pa for att underlitta
automatmontering:

Huvudformen later mejseln/bitsen
fixera sig latt.

Skallens utformning underlattar
ordnad matning i magasin.
Ex. Plana sidor styr bdttre.

Skruvdndan styr mot hélet via
exempelvis fas eller spets.

MAThread®
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ISO

Sedan flera ar tillbaka har ISO (Internationella
Standardiseringsorganisationen) arbetat med att

etablera en standard for fistelement som
accepteras dver hela vérlden.

Syftet med ISO standarden &r dels att forbattra

produkterna, dels att spara ramaterial i tillverkningen.
Dessutom ger en vdrldsstandard naturligtvis stora

rationaliseringsvinster.
ISO standarden innebér frimst att vissa nyckelvidder,
mutterhdjder och hallfasthetskrav dndras.
Géngdiametern paverkas inte.

Tabell 127 Nyckelvidder for M6S-sexkantskruv och M6M-mutter

. Nyckelvidd
Géng-
diameter M6S DIN 931/933 M6S EN/ISO 4014/4017
M6M DIN 934 M6M EN/ISO 4032/4033
MI0 |7 16
M2 |9 |8
M4 22 21
M22 32 34
[] [XJ ° o
Skallmatt for insex-, spar- och krysskruvar
dk
~
1
Tabell 187 Skallmatt for MF6S [
Dimension M3 M4 M5 M6 M3 M0 M2 Mi6 M 20
Skallhajd max.
DIN 795 17 23 28 33 44 55 65 7.5 85
Skallhéjd max.
50, 10642 186 248 3,1 372 496 62 7,44 88 10,16
olalldameter max 6 8 10 2 16 20 24 30 36
DIN 7991
skalldiameter max. 672 896 1.2 1344 17.92 24 26,88 336 4032
ISO 10642 ' ' ' ' ' ' ' ' '
dk
~ &
Tabell 128 Rundat huvud maskin-/platskruv HAJ
Ginga M 1,6 M2 | M25 | M3 M35 M4 M5 M6 M3 M0
EN/ISO 7045 32 4 5 56 7 8 9,5 12 16 20
di. max.
DIN 7985 32 4 5 6 7 8 10 12 16 20
EN/ISO 7045 13 16 21 24 26 3,1 37 46 6 75
k  max.
DIN 7985 13 16 2 24 27 3,1 38 46 6 7.5
Ginga ST22 | ST29 | ST3,5 |ST3,9 | ST4,2 | ST4,8 | ST55 | ST6,3 | ST8 | ST9,5
EN/ISO 7049 4 56 7 8 9,5 N 12 16 20
d, max.
DIN 798| 42 56 69 7.5 82 95 108 125 - —
EN/ISO 7049 16 24 26 — 3,1 37 4 46 6 7.5
k  max.
DIN 7981 18 22 26 28 305 355 395 455 — —




dy

z |
Tabell 129 Cylinderhuvud maskin-/platskruv LFJ
Ginga M6 M2 | M25 | M3 M35 M4 M5 M6 M8 | MIO
EN/ISO 1580 32 4 5 56 7 8 9.5 12 16 20
d max.
DIN 85 - - 6 7 8 10 12 16 20
EN/ISO 1580 13 15 18 21 24 3 36 48 6
k  max.
DIN 85 - - 18 21 24 3 36 48 6
_ EN/ISO 1580 03 04 05 07 08 \ 12 | 4 19 24
W min
DIN 85 — — 07 09 \ 13 | 4 2,1 27
Ginga ST22 | ST29 | ST3,5 | ST3,9 | ST42 | ST4,8 | ST55 | ST63 | ST8 | ST95
EN/ISO 1481 4 56 7 - 8 9.5 I 12 16 20
dj max.
DIN 7971 42 56 69 7.5 82 9.5 108 125 - -
EN/ISO 1481 13 18 2,1 - 24 3 32 36 48 6
k  max.
DIN 7971 1,35 1,75 2| 2,25 245 28 32 3,65 — -
dk ‘ dk
~ ~ N
Tabell 130 Kullersinkhuvud maskin-/platskruv LPJ
Sankvinkel: 1ISO std 90°, DIN std 90°
Ginga M6 M2 | M25 | M3 | M35 M4 M5 M6 M8 | MIO
EN/ISO 7047 3 38 47 55 7.3 84 9.3 113 158 183
di max.
DIN 966 3 38 47 56 65 7.5 9.2 I 145 I8
| EN/ISO 7047 | 12 15 1,65 235 27 27 33 4,65 5
K max.
DIN 966 0,96 12 15 1,65 193 22 25 3 4 5
Séankvinkel: ISO std 90°, DIN std 80°
Ginga ST22 | ST29 | ST3,5 | ST3,9 | ST42 | ST48 | ST55 | ST63 | ST8 | ST95
EN/ISO 1483 och 705 | 38 55 73 - 84 9.3 103 13 158 183
d, max.
k DIN 7973 och 7983 43 55 68 75 8.l 9.5 108 124 - -
| EN/ISO 1483 och 705 | 1l 7 235 — 26 28 3 3,15 4,65 525
K max.
DIN 7973 och 7983 1,3 |7 2,| 23 25 3 34 38 — —
di di
Xx X~ 3%
Tabell 131 Sankhuvud maskin-/platskruv MJ MJ
Sinkvinkel: ISO std 90°, DIN std 90°
Ginga M6 M2 | M25 | M3 M35 M4 M5 M6 M8 | MIO
. EN/ISO 2009 och 7046 3 38 47 55 73 84 9.3 13 158 183
max.
« DIN 963 och 965 3 38 47 56 65 7.5 9.2 I 145 8
’ EN/ISO 2009 och 7046 | 12 15 1,65 235 27 27 33 4,65 5
max.
DIN 963 och 965 0,96 12 15 1,65 193 22 25 3 4 5
Sankvinkel: ISO std 90°, DIN std 80°
Ginga ST22 | ST29 | ST3,5 | ST3,9 | ST42 | ST48 | ST55 | ST63 | ST8 | ST95
EN/ISO 7050 38 55 73 u 84 9.3 103 13 158 183
d, max.
DIN 7982 43 55 68 75 8.l 9.5 108 12,4 - -
EN/ISO 7050 N 17 235 - 26 28 3 3,15 4,65 525
k  max.
DIN 7982 13 7 2,1 23 25 3 34 38 — —
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Oversikt standarder

Tabell 132
ISO- Benimni EN ISO- DIN-
Standard enamning Standard Standard
Sexkantsskruv och Sexkantsmutter
ISO 4161 Sexkantsmutter med fldns. EN 1661 DIN 6923
ISO 15071 Sexkantsskruv med flans. EN 1662 -
- Sexkantsskruv med flans. EN 1665 DIN 6921
DIN 6922
ISO 4014 Sexkantsskruv. EN 24014 DIN 931-1
Produktklass A och B.
ISO 4016 Sexkantsskruv. EN 24016 DIN 601
Produktklass C.
ISO 4017 Sexkantsskruv, helgdngad. EN 24017 DIN 933
Produktklass A och B.
ISO 4032 Sexkantsmutter Typ |. EN 24032 DIN 934
Produktklass A och B.
ISO 4033 Sexkantsmutter: Typ 2. EN 24033 =
Produktklass A och B.
ISO 4034 Sexkantsmutter. EN 24034 DIN 555
Produktklass C.
ISO 4035 Sexkantsmutter, ldg modell med fas. EN 24035 DIN 439-2
Produktklass A och B.
SO 4036 Sexkantsmutter; lag modell utan fas. EN 24036 DIN 439-|
Produktklass B.
ISO 8673 Sexkantsmutter; fingangad. Typ |. EN 28673 DIN 934
Produktklass A och B. DIN 971-1
ISO 8674 Sexkantsmutter; fingangad. Typ 2. EN 28674 DIN 971-2
Produktklass A och B.
ISO 8675 Sexkantsmutter; lag modell, fingdngad. EN 28675 DIN 439-2
Produktklass A och B.
ISO 8676 Sexkantsskruv, helgdngad, fingdngad. EN 28676 DIN 961
Produktklass A och B.
ISO 8765 Sexkantsskruy, fingdngad. EN 28765 DIN 960
Produktklass A och B.
Lasmutter
ISO 7043 Flanslasmutter sexkant med nylonring. EN 1663 DIN 6926
ISO 7044 Flanslasmutter sexkant, helmetallisk lasning. EN 664 DIN 6927
ISO12125 Flanslasmutter sexkant med nylonring, fingdngad. EN 1666 DIN 6926
1SO12126 Flanslasmutter sexkant, helmetallisk lasning, EN 1667 DIN 6927
fingdngad.
ISO 7040 Lasmutter sexkant hog modell med nylonring. EN ISO 7040 DIN 982
Typ 1. DIN 6924
ISO 7042 Lasmutter sexkant, helmetallisk lasning. EN ISO 7042 DIN 980
Typ 2. DIN 6925
ISO 10511 Lasmutter sexkant 1dg modell med nylonring. ENISO 10511 DIN 985
ISO 10512 Lasmutter sexkant hég modell med nylonring, EN ISO 10512 DIN 982
fingdngad. Typ |. DIN 6924
ISO 10513 Lasmutter sexkant, helmetallisk lasning, EN ISO 10513 DIN 980
fingdngad. Typ 2. DIN 6925
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ISO- Benimni EN ISO- DIN-
Standard enamning Standard Standard
Maskinskruv
SO 1207 Sparskruv med cylindriskt huvud. EN ISO 1207 DIN 84

Produktklass A.
~|SO 1207 Sextandhalsskruv med cylindriskt huvud. EN ISO 14580 _
Produktklass A.
SO 1580 Sparskruv med rundat huvud. EN ISO 1580 DIN 85
Produktklass A.
ISO 2009 Maskinskruv forsankt med spar. EN ISO 2009 DIN 963
Produktklass A.
ISO 2010 Maskinskruv kullrig forsankt med spar. EN 1SO 2010 DIN 964
Produktklass A.
SO 7045 Maskinskruv med cylindriskt huvud. EN ISO 7045 DIN 7985
Produktklass A.
~1SO 7045 Sextandhalsskruv med rundat huvud. EN ISO 14583 _
Produktklass A.
ISO 7046-1 Maskinskruv forsankt med krysspar. EN ISO 7046-| DIN 965
Produktklass A del 1.
ISO 7046-2 Maskinskruv forsankt med krysspar. EN ISO 7046-2 DIN 965
Produktklass A del 2.
ISO 7047 Maskinskruv kullrig forsankt med krysspar. EN ISO 7047 DIN 966
Produktklass A.
~ISO 7047 Sextandhalsskruv med kullrigt férsankt huvud. EN ISO 14584 _
Insexskruv
ISO 4762 Insexskruv. EN ISO 4762 DIN 912
ISO 10664 Insexskruv med sextandshal. EN ISO 14579 _
ISO 7380 Insexskruv med kullrig skalle. EN ISO 7380 =
ISO 10642 Insexskruv med forsankt skalle. EN ISO 10642 DIN 7991
Platskruv
ISO 1479 Platskruv sexkant. EN ISO 1479 DIN 7976
ISO 1481 Pldtskruv kullrig med spdr. ENISO 148l DIN 7971
ISO 1482 Platskruv forsankt med spar. EN ISO 1482 DIN 7972
ISO 1483 Platskruv kullrig forsankt med spar. EN ISO 1483 DIN 7973
ISO 7049 Platskruv kullrig. EN ISO 7049 DIN 798|
~I1SO 7049 Gingpressande sextandhalsskruv med rundat huvud. EN ISO 14585 —
ISO 7050 Platskruv forsankt. EN ISO 7050 DIN 7982
~ISO 7050 Géngpressande sextandhalsskruv med forsankt huvud. EN ISO 14586 -
ISO 7051 Platskruv kullrig forsankt. EN ISO 7051 DIN 7983
~ISO 7051 Gingpressande sextandhdlsskruv med kullrigt férsankt huvud. ENISO 4587 =
= Borrande gangpressande sexkantsskruv med bricka. EN ISO 15480 DIN 7504
= Borrande gangpressande kullrig krysskruv. EN ISO 15481 DIN 7504
= Borrande gangpressande forsankt krysskruv. EN ISO 15482 DIN 7504
= Borrande gangpressande kullrig forsankt krysskruv. EN ISO 15483 DIN 7504
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ISO- Beni . EN ISO- DIN-
Standard enamning Standard Standard
Stoppskruv
ISO 4766 Stoppskruv med spar och plan dnde. EN 24766 DIN 551
ISO 7434 Stoppskruv med spar och spetsig dnde. EN 27434 DIN 553
ISO 7435 Stoppskruv med spar och tapp. EN 27435 DIN 417
ISO 7436 Stoppskruv med spar och skdlad dnde. EN 27436 DIN 438
Pinnar

ISO 2339 Konisk pinne. EN 22339 DIN |
ISO 2340 Cylindrisk bult utan huvud. EN 22340 DIN 1443
ISO 2341 Cylindrisk bult med huvud. EN 2234 DIN 1444
ISO 8736 Konisk pinne, invdndig ganga. EN 28736 DIN 7978
ISO 8737 Géngad konisk pinne. EN 28737 DIN 7977
ISO 8738 Bricka rund. Produktklass A. EN 28738 DIN 1440
ISO 1234 Saxpinne. EN ISO 1234 DIN 94
ISO 2338 Cylindrisk pinne. EN ISO 2338 DIN 7
ISO 8733 Cylindrisk pinne, ohdrdad. EN ISO 8733 DIN 7979
Invdndig gdnga.
ISO 8734 Cylindrisk pinne, hardad. EN ISO 8734 DIN 6325
ISO 8735 Cylindrisk pinne, hardad. EN ISO 8735 DIN 7979
Invandig ganga.

ISO 8739 Raffelpinne RPC. EN ISO 8739 DIN 1470
ISO 8740 Réffelpinne. EN ISO 8740 DIN 1473
ISO 874 Réffelpinne RPE. EN ISO 8741 DIN 1474
ISO 8742 Réffelpinne RPD. EN ISO 8742 DIN 1475
ISO 8744 Raffelpinne RPA. EN ISO 8744 DIN 147
ISO 8745 Réffelpinne RPB. EN ISO 8745 DIN 1472
ISO 8746 Nit kullrig, rafflad. EN ISO 8746 DIN 1476
ISO 8747 Nit forsankt, rdfflad. EN ISO 8747 DIN 1477
ISO 8748 Prymstift med stor fjaderkraft. EN ISO 8748 DIN 7344
ISO 8750 Prymistift med normal fjaderkraft. EN ISO 8750 DIN 7343
ISO 8752 Fjadrande rérpinne med stor fidderkraft. EN ISO 8752 DIN 1481
ISO 13337 Fjddrande rérpinne med ldg fidderkraft. EN ISO 13337 DIN 7346
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