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Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH
Wernher-von-Braun-StralBe 7
Industriegebiet Nord

D-92224 Amberg

Telefon 09621 679-0
Telefax 09621 679444
e-mail KKV-Amberg@kerbkonus.de

internet www.kerbkonus.de

Verbindungstechnologie von KerbKonus wird heute
weltweit in unterschiedlichsten Branchen eingesetzt.

Hochmoderne Fertigungseinrichtungen sichern Qualitat
und Lieferfahigkeit. Die eigene Abteilung Forschung und
Entwicklung realisiert anspruchsvolle Verbindungslosungen
fur verschiedenste Anwendungen.

Enge internationale Zusammenarbeit und Erfahrungsaustausch
gewahrleisten einen hohen Stand der Technik.

Mit selbstandigen Niederlassungen und Vertretungen in vielen
Ldndern sind wir der zuverldssige Partner, immer wenn es
um das Thema Technologien fiir sicheren Halt geht.

... unsere Produkte und Leistungen

Je nach der Art der Verankerung im Werkstoff bietet KerbKonus
unterschiedliche Ausfiihrungen von Gewinde-Einsdtzen:

e selbstschneidende Gewinde-Einsatze fir Metalle,

Holz und Kunststoffe
e Gewinde-Einsdtze zum Kalteinpressen
e Gewinde-Einsdtze zum Warm- oder Ultraschalleinpressen
e Gewinde-Einsdtze zum Eindrehen in ein Muttergewinde
e Gewinde-Einsdtze zum Einnieten

Neben den seit Jahren bewahrten und vielseitig einsetzbaren
Gewinde-Einsatzen bietet KerbKonus weitere Produkte und
Leistungen aus der Verbindungstechnologie an:

e Stanzniet-System fiir diinne Formteile
e Schraubensicherung

e Gewinde-Dichtung

e isolierende Kunststoffbeschichtung

Haben Sie ein spezielles Problem zum Thema Verbindungstechnik -
mit dem Know-how und den Produkten von KerbKonus haben Sie
die Lésung.

Technische Details zu den Produkten von KerbKonus finden Sie
auch auf unserer Homepage: www.kerbkonus.de



Gewinde-Einsatze fiir Kunststoffe und Holz ...
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Gewinde-Einsitze von KerbKonus ...
Geprifte Qualitat; Prifverfahren Seite 2 und 3
Ensat - der selbstschneidende Gewinde-Einsatz; Auszugsfestigkeit; Einbau Seite 4 bis 6
Ensat®-S 302 und Ensat®-SD 303
M2 bis M30 selbstschneidend gebohrt sehr hoch | Werknorm 302 | Seite 8 bis 9
mit Schneidschlitz
bzw.
M3 bis M10 wie oben, jedoch in sehr hoch Werknorm 303 | Seite 11
speziell dinnwandi-
ger Ausfiihrung
Ensat®-SB 307/308 und Ensat®-SBD 347/348
M3 bis M16 selbstschneidend gebohrt sehr hoch | Werknorm Seite 10
mit drei Schneidboh- 307/308
rungen
bzw.
M3,5 bis M16 wie oben, jedoch in Werknorm Seite 11
speziell diinnwandi- 347/348

ger Ausflihrung

Ensat®-SH/S
M2,5 bis M16

Ensat®-3F 3
M3 bis M6

Ensat®-SI/SBI 302 2/307 2

M4 bis M12

Mubux®-A

HI 309/309 2

selbstschneidend
oder gewinde-
formend, wahlweise
mit Innensechskant

05

gewindeformend

selbstschneidend mit
Schneidschlitz oder

3 Schneidbohrungen
und Innensechskant

vorgeformt oder
gebohrt

vorgeformt oder
gebohrt

- 308 2
gebohrt

sehr hoch

hoch

sehr hoch

Werknorm 309

Werknorm 305

Werknorm 307 2
Werknorm 308 2

Seite 12

Seite 13

Seite 14
3

M2 bis M10
auch als
Gewindestift

BancLok®

Einpress-Einsatz mit
schragverzahntem
Verankerungsprofil

gebohrt

mittel

Werknorm
850 bhis 857

Seite 15 bis 17

M2 bis M8

SonicLok®

Expansionseinsatz
mit Schrauben-
sicherungswirkung

gebohrt

mittel

Werknorm
812 bis 842

Seite 18 bis 21

M2 bis M10
auch als
Gewindestift

zum Einbetten mittels

Ultraschall oder
Warmelibertragung

Eindreh-Werkzeuge ...

gebohrt

hoch

Werknorm
860 bis 867

Seite 22 bis 27

Werkzeuge 620/ 621/610 /6102

nsat-Montage ..

|Seite 6

|

Maschinelle Montage

Seite 7



Was vor allem zahlt:
geprufte Qualitat.

Qualitdtsmanagement-System
DQS-zertifiziert nach
DIN EN 1SO 9001:2000 Reg.Nr. 001743 QM

ISO/TS 16949:2002 Reg.Nr. 001743 T52/78

An unserem Stammsitz in Amberg
fertigen wir Gewinde-Einsdtze mit
rationellen Produktionsmethoden.
Qualifizierte und hochmotivierte Fach-
krdfte gewahrleisten ein gleichbleiben-
des und hohes Produktionsniveau.

Die bis heute produzierten Stlickzahlen
gehen in die Milliarden. Hochmoderne
Automationslinien produzieren rund
um die Uhr. Prazise und in hochster
Qualitdt. GroBserien rationell und
kostengiinstig produzieren, das ist eine
unserer bewdhrten Starken.

Die Flexibilitdt haben wir dabei nicht
vernachldssigt. Schnell beheben wir
Engpasse unserer Kunden und fertigen
auch Sonderteile in Kleinserie.

Unser gut sortiertes Lager ermdglicht
es, Serienprodukte zuverldssig und
schnell zu liefern. Thre Produktion lduft
so immer termingerecht. Und lhre
Lagerkosten werden minimiert.

Stolz sind wir auf ein Preis-/Leistungs-
verhaltnis, das weltweit unsere Kunden
Uberzeugt. KerbKonus ist damit nam-
hafter Partner auf den globalen
Markten.

Qualitdt ist bei KerbKonus oberster
Leitgedanke. QualitatsbewuBtsein zieht
sich als roter Faden durch alle Aktivita-
ten und Leistungen des Unternehmens.
Qualitat wird bei KerbKonus gelebt.

Bei den wesentlichen Zertifizierungen
sind wir konsequent auf dem neuesten
Stand. Und wir lassen uns regelmaBig
nach den wichtigsten internationalen
Normen priifen.




... Technologien fiir sicheren Halt

Anwendungen auf
dem Prufstand ...

Gewinde-Einsdtze von KerbKonus
werden in groBen Stlickzahlen gefer-
tigt. Und nicht selten hangt von diesen
kleinen Komponenten, wie etwa in
Airbag-Halterungen, die Sicherheit von
Menschen ab.

Deshalb priifen und kontrollieren wir
unsere Produkte konsequent nach
strengsten Richtlinien. Bei besonders
kritischen Anwendungen prifen wir
jedes einzelne Teil auf hochmodernen
Priifanlagen. Erst dann wird es an
Sie ausgeliefert.

Priifverfahren

Die Belastbarkeit eines Gewinde-Ein-
satzes hangt im wesentlichen von der
auf Scherung beanspruchten Mantel-
flache im Bauteil ab. Durch die richtige
Auswahl des fiir den Anwendungsfall
benétigten Gewinde-Einsatzes wird ein
HochstmaB an Zuverldssigkeit erreicht.

Mit erprobten, praxisnahen Prifver-
fahren (siehe Tabelle unten) geben wir
dem Konstrukteur sichere Angaben an
die Hand, um jeden auch noch so exo-
tischen Anwendungsfall sicher zu be-
herrschen. In den meisten Féllen sogar
mit Standard-Gewindeeinsatzen.

21 [] 21.1[] 22 []
Auszugskraft Auszugskraft Auszugskraft gegen
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Uberdrehmoment Zugbelastung Uberdrehmoment
Bolzengewinde
D
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&l Stahlleiste
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gegen Mitdrehen
gesichert
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der Ensat®-

selbstschneidender
Gewinde-Einsatz ...

Der Ensat® ist ein selbstschneiden-
der Gewinde-Einsatz, mit einem Innen-
und AuBengewinde, sowie mit Schneid-
schlitzen oder Schneidbohrungen.
Standige Weiterentwicklung hat zu
wichtigen, durch In- und Auslands-
patente geschiitzten Verbesserungen
der Produkteigenschaften gefihrt. Er
wird in ein vorgeformtes oder vorge-
bohrtes Aufnahmeloch eingedreht und
schneidet sich dabei sein Gewinde
selbsttatig in die Lochwandung ein. So
entsteht ein spielfreier, auBerordentlich
hoch belastbarer Festsitz.

Der Ensat® 305 ist ein gewindefor-
mender Einsatz mit 3 Ldngsnuten am
Umfang.

Anwendungsbereiche

Der Ensat wird in der gesamten kunst-
stoff- und metallverarbeitenden
Industrie angewendet.

Kfz-Industrie:

Viele Zulieferteile, AuBenspiegel,
Motor, Getriebe

Haushaltsgerate- und Biiro-
maschinen-Fertigung:

Staubsauger, Kameras, Hohensonnen,
Bohrmaschinen

Elektro- und Labortechnik:
Kondensatoren, Funk- und Fernsprech-
Anlagen, zahntechnische Gerate
Anlagen- und Geratebau:
Flanschverbindungen, etc.
Sportgerate:

Tennisschlager, Ski-Bindungen

Produktmerkmale

o Universeller Einsatz fiir alle Kunst-
stoffe, Duroplaste, Thermoplaste,
PU/PUR-Schaum, GFK, fiir Hart- und
Schichtholz, Hartpapier und fiir
Metalle.

e Hochste Festigkeitswerte im Ver-
gleich zu anderen Systemen.
Das Diagramm zeigt die Auszugs-
kréfte in thermoplastischen Werk-
stoffen: In Duroplasten und GFK lie-
gen die Werte in der Regel noch
hoher.

e Diinnwand-Ensat fiir spezielle Platz-
verhaltnisse (Restwandstarken),
sowie geeignet fiir das Eindrehen mit
Gewindeschneidmaschinen (gleiche
Innen- und AuBensteigungen).

50 Schlitzausflihrung : WN 303,
/ /] 3-Lochausfihrung: WN 347/348,
| e
PA, PMMA, PVC-U
POM, PBT /
/ 3 Spanekammern
20 / am Umfang
/ / /
10 7 7 7
/e
i R i 7
VA A . 4
5
/ )4 yd Ensat®-SBS 337/338 “
4 / 7 Die Schneidbohrungen sind als Spane-
T / ABS, PP, PE, | | reservoir ausgebildet. Beim Eindrehen
— / / PPO, PC, PVC-P entstehende Spane lagern sich dort ab
=] / / und fallen so nicht in empfindliche
s 2 Gerateteile.
g // Fir zusatzliche Abdichtungen von
s unten:
2 Ensat mit geschlossenem Boden:
g 1 Werknorm 357/358.
M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12

ENSAT-Innengewinde —»

Abmessungen:
siehe Werknorm 307/308, Seite 10



der Ensat®
im Werkstiuck ...

Einbau-Empfehlung

Jedes Verkontern zwischen Ensat und
Schraube - unter dem Kopf, im

Gewinde oder am Gewindeauslauf -
ist zu vermeiden. Der Ensat soll des-

halb bei Stellschrauben > = 1 mm ver-

tieft eingedreht werden. Stiftschrau-
ben miissen gegen die Bodenflache
des Sacklochs verkontert werden
(siehe Abbildung).

Aufnahme-Bohrung

Die Aufnahme-Bohrung kann einfach
gebohrt oder bereits beim Formguss
vorgesehen werden.

Ein Ansenken der Bohrung ist in der
Regel nicht erforderlich. Es wird jedoch
empfohlen, um ein Aufwerfen der
Werkstiick-Oberflache beim Eindrehen
des Ensat zu verhindern.

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch.

Materialdicke M:
Kleinste zuldssige Dicke = Lange
des Ensat.

Sacklochtiefe T:
Siehe Werknormblatter Seite 8
bis 27

... Technologien fiir sicheren Halt

Beispiel:

Innengewinde M8, empfohlener
Bohrloch-Durchmesser fiir
Ensat®-S 302:

10,9 bis 11,2 mm

Ensat®-SB 307/308:

11,1 bis 11,3 mm

(siehe Werknormtabellen)

Bei Verarbeitungsproblemen (z. B.
stark erhohten Eindrehmomenten) ist
es in der Regel unbedenklich, Durch-
messer-Angaben der ndchstgroBeren
Spalte zu wahlen. Im Zweifelsfall
empfiehlt sich ein Versuch.

Bohrloch-Durchmesser:

Zdhe, harte und sprode Werkstoffe
erfordern ein gréBeres Bohrloch als
weiche oder elastische Werkstoffe.
Ein Versuch wird empfohlen.

Kanten-Abstand:

Der kleinste noch zuldssige Kanten-
abstand héngt von der vorgesehenen
Belastung und von der Elastizitat des
Werkstoffs ab, in den der Ensat ein-
gedreht wird.

Richtwerte flir Kunststoffe:
W=0,25bis 0,9 E

Ansenken des Aufnahmelochs:
Flr einen sauberen, oberflachenbindi-
gen Sitz des Ensat wird folgende
Spritz- bzw. PreBloch-Form empfohlen:
Weiche bis mittelharte Kunststoffe
unter 60° anfasen.

Harte und sprode Kunststoffe:
Vorspritzen bzw. vorpressen mit

N =E + 0,2 bis 0,4 mm.

Ansenktiefe X = Steigung des Ensat-
AuBengewindes.

In Formteilen aus GFK wird eine sehr
hohe Auszugsfestigkeit erreicht, wenn
die GieBhaut im Aufnahmeloch durch
Aufbohren entfernt wird.

Jedes Verkontern zwischen Ensat und
Schraube - unter dem Kopf oder
Gewinde - ist zu vermeiden. Der Ensat
wird deshalb bei Stellschrauben =
Tmm vertieft eingedreht.
Stiftschrauben werden gegen die
Bodenflache des Sacklochs verkontert.
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Die richtige Lange des Gewindestifts d : E ®
fiir den Ensat mit Schneidschlitz bzw. le N S at -
mit Schneidbohrung ergibt sich aus

der Steigung des AuBengewindes Eindreh-we rkzeuge 'YX )

(siehe auch Abbildung unten;
P=Steigung des AuBengewindes).

Werkzeug 620 Werkzeug 621 Werkzeug 610 Werkzeug 6102
fiir biindiges Eindrehen fiir tiefliegende fiir Hand-Montage fiir Ensat-SBI

Aufnahmelocher
1 Vierkant F
{ 1 Schaft G
f |

i a=P 4 Anschlagstift T Vierkant f

- 9 Kugel . | |

N T 5 Feststellschraube ; | |

. 2

| Farbmarkierung - : |
6 Kugellager B g l B

. | Schulter- |

1 2 Hiilse | stiick |

{ 3 Fiihrungsbuchse 3 * |

i a=P 7 Gewindestift 7 - '
| 3 v
|

Gewindestift einstellen

oder auswechseln

e Die Hiilse (2) vom Schaft (1) nach e Beim Zusammenbau beide Schrau- drehbar sein. 0,1 bis 0,2 mm kleiner als Ensat-
abziehen. ben (5) gleichmaBig anziehen. Das Werkzeug 610 fir kurzen Ensat Aufnahmeloch.

e Feststellschrauben (5) lésen. e Kugellager (6) einlegen. entsprechend abschleifen.

e Gewindestift (7) ein- oder ausdre- e Hiilse (2) aufschieben bis Kugeln e Flhrungsbuchse (3) vorne abdrehen, Fur die Montage von Diinnwand-
hen. Gelbe Farbmarkierung kenn- einrasten. wenn der Ensat tiefer als 0,2 mm Ensat (Seite 11) sind geanderte
zeichnet Abflachungen fiir die Fest- Fiir einwandfreie Funktion des Werk- unter die Werkstiickoberflache ein Fuhrungsbuchsen einzusetzen
stellschrauben. zeugs muB die Hiilse sehr leicht gedreht werden soll. Durchmesser: (auf Anfrage lieferbar).

Abmessungen [mm]
Werkzeug 620 Werkzeug 621 Hand-Werkzeug 610 Fiir Werkzeug 6102 Maschine/Hand
Artikel-Nr. Vierkant Lange | Artikel-Nr. Artikel-Nr.  ange Vierkant Schylter JRALCELRAIW Artikel-Nr.  13nge  Vierkant  Schaft

SW = =~ SW stlickSW| = SW %]

Whitwort UNC UNF E Eif D B B1 | E2 B D D B G F

M2,5 - |620000 025 - - - 18 | 8 [63 |78 [621000025 [40 | 7 |610000025| 55 | 5 7 M2,5 . - : .
M3 Nr. 4 |620 000 030 - 620000604 (620000704| 18 | 8 |63 | 78 |621000030 |40 |7 |610000030| 55 | 5 7 M3 - - - -
M 3,5 Nr. 6 1620 000 035 - 620 000 606 |620 000 706 | 18 8 (63 | 78 |621000035 |40 | 7 610000 035( 60 5 7 M 3,5 - = - -
M4 Nr. 8 |620 000 040 . 620000 608(620000708| 18 | & |[6,3 | 78 |621000040 40 | 7 |610000040( 60 | 5 7 M4 |610200040| 80 [49 | 6
M5 Nr. 10 | 620 000 050 . 620000610620 000710] 24 12,5 |10 | 95 621000050 50 | 9 |610000050( 75 | 8 | 13 M5  |610200050{ 90 |62 | 8
M6 1/4" [620 000 060 | 620 000 525 [ 620 000 625 620000725 | 24 [12,5 [ 10 | 95 |621 000060 |50 |10]610000060( 75 | 8 | 13 M6  |610200060({100 | 8 | 10
M8 5/16" | 620 000 080 | 620 000 531|620 000 631 620000 731 | 24 [12,5 |10 | 95 |621 000080 |50 [12]610000080| 75 | 8 | 13 M8  |610200080({100 | 8 | 10
M10 | 3/8" |620000100 {620 000537620 000 637|620 000737 | 32 | 16 [12,5 [ 118 |621 000100 |60 [15]610000100] 95 | 12,5 | 19 M10 |610200100(110 | 9 | 12
M12 7/16" 620 000 120 | 620 000 544 | 620 000 644 |620 000 744 | 32 16 (12,5118 621000120 |60 |18]610000120( 95 | 12,5 19 M12 - = - -
M14 1/2" [620 000 140 | 620 000 550 {620 000 650 620000750 | 50 | 25 [20 | 145 |621 000140 |60 |20]610000140( 95 | 125 | 19 M14 . - . .
M16 | 5/8" |620 000 160 {620 000 562 | 620 000 662 |620 000762 | 50 | 25 |20 |145 |621 000160 |60 |22 . = | = . M 16 . - - .
M 18 - |620000 180 . - . 50 |25 |20 [145 |621000180 |60 |24 . = | - . M 18 . - - .
M 20 - 620000200 - - - 58 | 25 |20 (169 |621000200 |60 |26 - = | = . M 20 . - : .
M 22 - 620000220 - - - 58 |25 |20 [169 |621000220 |60 |28 . = | = . M 22 - - = .
M 24 - 620000 240 2 - - 70 |30 |25 [198 |621000240 |60 (32 . - - 2 M 24 . - = .
M 27 - |620000270 . - - 70 |30 |25 [198 |621000270 |60 (35 . = | - . M 27 . - . .
M 30 - 620000300 . - - 70 |30 |25 [198 |621000300 |60 (38 . = | - . M 30 . - - .

Die Werkzeuge 620 und 621 passen innerhalb der farbigen Begrenzungslinien auch fiir andere
Gewinde-Abmessungen, wenn Fiihrungshuchse und Gewindestift ausgewechselt werden.
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Eindrehvorgang maschinell

1

. Werkstiick exakt positionieren,

damit Bohrung und Maschinen-
spindel genau Ubereinstimmen
(nicht verkanten). Maschine auf
genaue Eindrehtiefe einstellen

(ca. 0,1 bis 0,2 mm unter die Werk-

stlickoberflache).

. Maschine auf Rechtslauf schalten.
Die drehbare AuBenhiilse des Werk-

zeugs muB bei Beginn des Eindre-
hens so an den auBen sichtbaren
Anschlagstiften anliegen, dass sie

von diesen im Uhrzeigersinn mitge-

nommen wird.

. Ensat dem Werkzeug zufihren

(Schlitz bzw. Schneidbohrung
nach unten) und 2 bis 4 Um-
drehungen lang festhalten.

4. Bedienungshebel der Maschine

5. Riicklauf einschalten. Hartes Aufset-

betétigen, bis der Ensat sich in das
Bohrloch einschneidet. Das weitere
Eindrehen erfolgt ohne Vorschub-
Betétigung.

zen des Werkzeugs auf das Werk-
stlick unbedingt vermeiden; sonst
besteht Bruchgefahr fiir Werkzeug
und Ensat. AuBerdem kann dabei
der spielfreie Festsitz des Ensat
zerstort und die Auszugsfestigkeit
reduziert werden.

Eventuell muss die Eindrehge-
schwindigkeit an die erforderliche
Umschaltzeit angepasst werden.

... Technologien fiir sicheren Halt

die maschinelle

Montage ...

Die maschinelle Montage erfolgt mit
den Eindrehwerkzeugen 620 oder 621,
eingebaut in:

Gewindeschneidmaschine

Bohrmaschine

mit Ricklaufschaltung Gber Tiefen-
anschlag oder Gewindeschneidkopf.
Ohne Leitpatrone, ohne Vorschub.

Wichtig: maximal zuldssige Eindreh-

momente nicht Gberschreiten!

Spezial-Handmaschine
mit Tiefenanschlag und Riicklauf-
schaltung.

Fiir groBere Serien:

Einfach - oder Mehrfach-
montagemaschinen

mit pneumatischem oder elektri-
schem Antrieb; halb- oder vollauto-
matisch, computergesteuert (CNC).

Drehmoment M

Das maximal zuldssige Drehmoment

ist abhangig von:

1. Axialbelastbarkeit des Werkzeug-
gewindestiftes

2. Druckbelastbarkeit des Ensat in
axialer Richtung

Drehzahl-Richtwerte fiir
Kunststoff:

Ensat® Drehzahl
Innengewinde [min-"]

M 25/M 3 800 -1300
M 4 /M 5 600 - 900
M 6 /M 8 400 - 700
M10 /M 12 300 - 450
M14 /M 16 240 - 350
M 18 /M 20 180 - 300
M22 /M 24 160 - 250
M 27 /M 30 140 - 200

Maximal zulassige
Eindrehmomente

Ensat®
Ensat®
Ensat®
Ensat®
Ensat®
Ensat®
Ensat®
Ensat®

1,5

2,5

55
10
15
28
40
60

Nm
Nm
Nm
Nm
Nm
Nm
Nm
Nm
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selbstschneidend

onus \.~/ . : Werknorm 302
Innengewinde metrisch
Anwendung
Der Gewinde-Einsatz mit Er eignet sich zum Einbau in
Schneidschlitz ist ein selbst- folgende Werkstoffe:
schneidendes Verbindungs- - Kunststoffe, Schichtstoffe
element zur Herstellung hoch- - Harthoélzer, aber auch fiir E
belastbarer, verschleiffester - Leichtmetall-Legierungen
und vibrationssicherer Schraub- - Gusseisen, Messing, Bronze,
verbindungen in Werkstoffen NE-Metalle B
mit geringer Scherfestigkeit. Technische Informationen
erhalten Sie in Druckschrift 20.
MaBe in mm
Artikel- Innen- AuBengewinde 3 Richtwerte fiir Mindest-
Nummer gewinde Aufnahmeloch-g Bohrlochtiefe
bei Sackléchern
A B L T
302 000 020 ... M 2 4,5 0,5 6 4,1 bis 42 8
302 000 025 ... M 2,5 4,5 0,5 6 4,1  bis 42 8
302 000 030 ... M 3 5 0,5 6 4,6  bis 4,7 8
302 000 035 ... M 3,5 6 0,75 8 55 his 56 10
302 000 040 ... M 4 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 10
302 000 050 ... M 5 8 1 10 73  bis 75 13
302 000 061 ... M 6 (a) 9 1 12 83 bis 85 15
302 000 060 ... M 6 10 1,5 14 89 bis 92 17
302 000 080 ... M 8 12 1,5 15 10,9 bis 11,2 18
302 000 100 ... M 10 14 1,5 18 129 bis 132 2
302 000 120 ... M 12 16 1,5 22 14,9 bis 15,2 26
302 000 140 ... M 14 18 1,5 24 16,9 bis 17,2 28
302 000 160 ... M 16 20 1,5 22 18,9 bis 19,2 27
302 000 180 ... M 18 22 1,5 24 20,9 bis 21,2 29
302 000 200 ... M 20 26 1,5 27 249  bis 252 32
302 000 220 ... M 22 26 1,5 30 249  bis 252 36
302 000 240 ... M 24 30 1,5 30 289 bis 29,2 36
302 000 270 ... M 27 34 1,5 30 329 bis 332 36
302 000 300 ... M 30 36 1,5 40 349 bis 352 46
Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat-S der Werknormreihe 302 mit Innengewinde A = M5 aus Stahl,
der Artikelnummer gehartet, verzinkt und gelb chromatiert: Ensat-S 302 000 050.160
Werkstoffe Stahl ungehartet Artikel-Nr. ... ... ... 100
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. ... ... ... 110
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, gelb chromatiert Artikel-Nr. ... ... ... 160
Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
rostbestandiger Stahl 1.4105 Artikel-Nr. ... ... ... 400
rostbestandiger Stahl 1.4305 Artikel-Nr. ... ... ... 500
Andere Werkstoffe, Ausflihnrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranzen 1SO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

AuBengewinde E: metrisch, Toleranzen nach Werknorm
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth oder Feingewinde siehe Seite 9.

Anmerkung M2 / M2,5 nur fir Werkstoffe geringerer Festigkeiten geeignet, da die Scherfestigkeit der Gewindestifte in den
Eindrehwerkzeugen eventuell unzureichend ist.
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... Technologien fiir sicheren Halt

Gewinde-Einsatz ®.
Erb <> selbstschneidend Wsrrl':zgrtm 3502
onus Innengewinde Zoll
Anwendung

Gewinde-Einsatz mit Schneid-
schlitz und Innengewinde
Whitworth, UNC oder UNF.

Artikel- Innen- AuBengewinde Richtwerte fiir Mindest-
N, gewinde mm Aufnahmeloch-g Bohrlochtiefe

inch bei Sacklochern

A

Whitworth 302 000 525 . 1/4 10 1,5 14 89 bis 0,2 17
B< 4 302 000 531 . 5/16 12 15 15 109 bis 112 18
Irmengevinde 302 000 537 ... 318 14 15 18 129 bis 132 22
T e ey | 302000544 7116 16 15 2 149 bis 15,2 2%
302 000 550 .. 0 18 15 22 169 bis 17,2 2%

302 000 562 ... 5/8 20 15 22 189 bis 19,2 27

UNC 302 000 604 .. 4 - 40 5 05 6 46 bis 47 8
" 302 000 606 ... 6 - 32 6 0,75 8 55  bis 56 10
X&'Qﬁgf_fﬁgﬂg@gad 302 000 608 ... g8 - 32 6,5 0,75 8 60 bis 6,1 10
mengewinde 302000610..] 10 - 24 8 1 10 73 bis 75 13
ol e 302000625..] 14 - 20 10 15 14 89 bis 9,2 17
302000631..] 516 - 18 12 15 15 109 bis 112 18

302000637..] 38 - 16 14 15 18 129 bis 132 22

302000644 .| 716 - 14 16 15 22 149 bis 15,2 2%

302000650 .. 12 - 13 18 15 22 169 bis 17,2 28

302000662..] 58 - 11 20 15 22 189 bis 19,2 27

UNF 302 000 704 . 4 - 48 5 05 6 46 bis 47 8
Unified Fine Thread 302 000 706 ... 6 - 40 6 0,75 8 55  bis 56 10
ANSI B1.1/B 1580 302 000 708 ... 8 - 36 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 10
Innengewinde 302000710..] 10 - 32 8 1 10 73 bis 75 13
Toleranzklasse2B 302000725 14 - 28 10 15 14 89 bis 9,2 17
302000731 .| 5116 - 24 12 15 15 109 bis 112 18

302000737..| 38 - 24 14 15 18 129 bis 132 22

302000744 .| 716 - 20 16 15 2 149 bis 15,2 2%

302000750 .. 12 - 20 18 15 22 169 bis 17,2 28

302000762..] 58 - 18 20 15 22 189 bis 19,2 27

Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat-S der Werknormreihe 302 mit Innengewinde UNF 1/4"

der Artikelnummer aus Stahl, gehartet, verzinkt und gelb chromatiert: Ensat-S 302 000 725.160

Werkstoffe Stahl ungehartet Artikel-Nr. ... ... ... 100
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. ... ... ... 110
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, gelb chromatiert Artikel-Nr. ... ... ... 160
Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
rostbestandiger Stahl 1.4105 Artikel-Nr. ... ... ... 400
rostbestandiger Stahl 1.4305 Artikel-Nr. ... ... ... 500
Andere Werkstoffe, Ausflihrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.

Toleranzen ISO 2768-m

Gewinde AuBengewinde E: metrisch, Toleranzen nach Werknorm
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®-
erb 7N\ Gewinde-Einsatz EVT/Zﬁ(tnoran
onus \/ selbstschneidend 307 und 308
Anwendung

Der Gewinde-Einsatz Ensat-SB
mit Schneidbohrungen ist ein
selbstschneidendes Verbindungs-
element zur Herstellung hoch-
belastbarer, verschleiBfester und

Er eignet sich zum Einbau in

folgende Werkstoffe:

- Duroplaste, Thermoplaste
(ausgenommen gummiweiche
Thermoplaste < 100 Shore A)

- Magnesium-Legierungen
Technische Informationen er-
halten Sie in Druckschrift 20.

vibrationssicherer Schraubver- aber auch fir AMHIITIINNSNSN
bindungen in Werkstoffen mit - Aluminium und Aluminium- B
geringer Scherfestigkeit. Legierungen
MaBe in mm
Artikel- Innen- AuBengewinde Aufnahmeloch-g fiir Mindest-
nummer gewinde Kunststoffe (Richtwerte) bzﬁgg?kclgtclﬁi(?n
A L T
M| ws | s | e | § | owow ow g
307 000 035 ... 5 7
308 000 035 ... M35 6 08 8 55 bis 56 10
307 000 040 ... 6 8
308 000 040 ... M4 6.5 0.8 8 60 bis 61 10
800000 | M S ; 1 10 74 b 76 3
T T I I I A R
0800000 | M 8 12 15 14 M1 bs 113 17
JBowoi00. | Mo 14 15 i8 31 b 133 2
sorooo 20| s 75 2 50 s 152 13
1 T R B | vowo |4
S T B N TR ;
Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat-SB der Werknormreihe 307 mit Innengewinde A = M5
der Artikelnummer aus Stahl, gehartet, verzinkt und gelb chromatiert: Ensat-SB 307 000 050.160
Kurze Bauform Werknorm 307
Lange Bauform Werknorm 308
Werkstoffe Stahl ungehartet Artikel-Nr. ... ... ... 100
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. ... ... ... 110
Stahl einsatzgehartet, verzinkt, gelb chromatiert Artikel-Nr. ... ... ... 160
rostbestandiger Stahl 1.4105 Artikel-Nr. ... ... ... 400
rostbestandiger Stahl 1.4305 Artikel-Nr. ... ... ... 500
Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausflihrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranzen ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

AuBengewinde E: Sondergewinde mit abgeflachtem Gewindegrund, Toleranzen nach Werknorm
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth oder Feingewinde auf Anfrage

Spezial-Anwendungen  Fir spane-empfindliche Anwendungen (z. B. Elektronik-Gerate): auch mit 3 geschlossenen

Schneidbohrungen als Spanekammern lieferbar. Werknorm 337 / 338 - Seite 13 der Druckschrift 20.
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\ Diinnwand-Gewinde-Einsatz Ensat®-SD
onus \./ selbstschneidend, Schneidschlitz Werknorm 303

Anwendung

Gewinde-Einsatz Ensat mit Mit dieser Ausflihrung ist vor

Schneidschlitz in speziell diinn- allem die Verarbeitung auf Ge-

wandiger und verkirzter windeschneidmaschinen még-

Ausfiihrung. Geeignet vor allem lich, da die Steigungen von E

fur Kunststoffe mit diinner Rest-  AuBen- und Innengewinde

wandung und fir leichte identisch sind.

Konstruktionen. B
Avrtikel- Innen- AuBengewinde Richtwerte fiir Aufnahmeloch-g Mindest-
nummer gewinde _ ) lochtiefe

weiche Kunststoffe |  harte, sprode (Sacklécher)
Hartholz Kunststoffe
L L
303 000 030 ... M 3 4,5 0,5 6 4,0 bis 4,1 4,1 bis 4,2 8
303 000 035 ... M 3,5 5 0,6 6 4,5 bis 4,6 4,6 bis 4,7 8
303 000 040 ... M 4 6 0,7 6 53 bis 54 55 bis 5,6 8
303 000 050 ... M 5 7 0,8 8 6,3 bis 6,4 6,5 bis 6,6 10
303 000 060 ... M 6 8 1,0 10 7,1 bis 7,2 7,3 bis 7,5 13
303 000 080 ... M 8 10 1,25 12 8,6 bis 88 8,9 bis 9.2 15
303 000 100 ... M 10 12 1,5 15 10,6 bis 10,8 10,9 bis 11,2 18

Beispiel fiir das Finden  selbstschneidender Diinnwand-Einsatz Ensat-SD Schlitz der Werknormreihe 303 mit Innengewinde A = M5
der Artikelnummer aus Stahl, gehartet, verzinkt und gelb chromatiert: Ensat-SD 303 000 050.160

Werkstoffe, Toleranzen, Gewinde siehe Werknorm 302, Seite 8 und 9

erb 7N\ Diinnwand-Gewinde-Einsatz Ensat®-SBD
onus \\.~/ selbstschneidend, Schneidbohrung Werknorm 347/348
Anwendung
Gewinde-Einsatz Ensat mit drei Mit dieser Ausflihrung ist vor Metallen ist immer die Zugfestig-
Schneidbohrungen in speziell allem die Verarbeitung auf Ge- keit bzw. die Harte des Grund-
diinnwandiger und verk(rzter windeschneidmaschinen mog- werkstoffes ausschlaggebend.
Ausfiihrung. Geeignet vor allem lich, da die Steigungen von In kritischen Fallen wird Schmie- S
fir Kunststoffe mit dinner Rest-  AuBen- und Innengewinde iden-  rung mit geeigneten Mitteln M
wandung und fr leichte Kon- tisch sind. Fir die Verarbeitung empfohlen, um Bruch der Diinn-
struktionen. der Dinnwand-Einsatze in wand-Einsdtze zu verhindern.
MaBe in mm
Artikel- Innen- AuBengewinde Lange Aufnahmeloch-g Mindest-
nummer gewinde B fiir Kunststoffe lochtiefe T
(Richtwerte) (Sackldcher)
Werknorm Werknorm
B
3..000 035 ... M 3,5 5 0,6 5 8 46 bis 4,7 7 10
3..000 040 ... M 4 6 0,7 6 8 54 bis 5,6 8 10
3..000 050 ... M 5 6,5 0,8 7 10 6,0 bis 6,1 9 13
3..000 060 ... M 6 8 1 8 12 7,4 bis 7,6 10 15
3..000 080 ... M 8 10 1,25 9 14 93 bhis 95 11 17
3..000 100 ... M 10 12 1,5 10 18 11,1 bis 11,3 13 22
3..000 120 ... M 12 14 1,75 12 22 13,1 bis 13,3 15 26
3..000 140 ... M 14 16 2 14 24 15,0 his 15,2 17 28
3..000 160 ... M 16 18 2 14 24 17,0 his 17,2 17 28
Kurze Bauform Werknorm 347
Lange Bauform Werknorm 348

Werkstoffe, Toleranzen, Gewinde siehe Werknorm 307/308, Seite 10

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 e D-92206 Amberg e Telefon 09621 679-0 e Telefax 09621 679444 n



erb 7\

Gewinde-Einsatz

Ensat®-SH/SHI

i i - Werknorm
onus \./ selbstschneidend oder gewindeformend mit Innensechskant 309/ 309 2
Anwendung Einbau: Ensat SH 309 Ensat SHI 309 2

Der Gewindeeinsatz Ensat 309 mit
Schneidschlitz ist ein Verbindungs-
element zur Herstellung hochbelast-

barer, verschleiBfester und vibrations-

sicherer Schraubverbindungen in:
- Hartholz

- Weichholz

- weichem Kunsstoff

- Verbundwerkstoff

1. Selbstschneidend:

Einbau mit Schneidschlitz nach
unten (in sehr weichen
Materialien)

2. Gewindeformend:

Einbau mit Schneidschlitz nach
oben (in sehr weichen
Materialien)

3. Mit Innensechskant: M4-M10

Einbauhinweise siehe Seite 14

P

y IIE

P

W
MaBe in mm
Avrtikel Innen- AuBen Innen- Richtwerte fiir Mindest-
N, gewinde Spezial-Gewinde Sechskant Aufnahmeloch-@ lochtiefe
Weichholz Kunststoff (Sacklocher)
Hartholz
B L
309 000 025 ... M 2,5 5 1,6 6 - 3,5 3,6 bis 3,8 8
309 000 030 ... M 3 55 1,6 6 - 41 4,2 bis 4,3 8
309 000 035 ... M 3,5 6,5 1,6 8 - 4,6 47 his 48 10
309 000 040 ... - .
309 200 040 ... M 4 7 25 10 32 5,1 52 bis 53 13
309 000 050 ... -
M 5 9 3 12 6,6 i
309 200 050 ... 4,1 ' 67 bis 63 B
309000060 ... M 6 10 4 14 B 7,6 77 bis 7,9 17
309 200 060 ... 49
309 000 080 ... M 8 13 4 20 B} 9,9 10,1 bis 10,3 23
309 200 080 ... 6,6
309000°100-.. M 10 16 5 23 B 12,4 bi
309 200 100 . 8,3 , 12,6 bis 12,8 26
309 000 120 ... M 12 19 5 26 - 15,4 15,6 bis 15,8 30
309 000 140 ... M 14 22 5 26 - 18,4 18,6 his 18,8 30
309 000 160 ... M 16 24 5 26 - 20,4 20,6 bis 20,8 30

Beispiel fiir das Finden

der Artikelnummer Ensat 309 000 050.800
Werkstoffe Stahl ungehartet
Messing
Toleranz ISO 2768m
Gewinde Innengewinde A: nach 1SO 6H

AuBengewinde E: Holzgewinde, Toleranz nach Werknorm

Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat der Werknormreihe 309 mit Innengewinde A = M5 aus Messing:

Artikel-Nr. ... ... ...100
Artikel-Nr. ... ... ...800
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\ Gewinde-Einsatz Ensat®-3F
onus \.~/ gewindeformend Werknorm 305
Anwendung
P
Zur Herstellung von hochbelast-  Das AuBengewinde ist durch 3 ]
baren und verschleiBfesten Langsnuten unterbrochen, damit
Schraubverbindungen in Kunst-  der Ensat-3F-305 das Gewinde
stoff, vorzugsweise Thermoplaste. in das Aufnahmeloch einformen - gl JLVITEICYTE B
kann. l
ARANAIARAIIAA
B
MafBe in mm

Avrtikel- Innen- AuBengewinde Aufnahmeloch-g Mindestloch-
N, gewinde (Richtwerte) tiefe

(Sacklocher)

A L

305 000 030.800 M 3 0,5 6 46 bis 4,7 7
305 000 040.800 M 4 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 9
305 000 050.800 M 5 1 10 7,3 bis 74 11
305 000 060.800 M 6 10 1,5 14 9,0 bis 9.2 15

Beispiel fiir das Finden Gewindeformender Gewinde-Einsatz Ensat der Werknormreihe 305 mit Innengewinde A = M5
der Artikelnummer aus Messing: Ensat-3F 305 000 050.800

Werkstoffe Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Abmessungen auf Anfrage.

Toleranzen ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach 1SO 6H

AuBengewinde E: metrisch, Toleranzen nach Werknorm
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage.
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erb 7N\

Gewindeeinsatze

Ensat®-SI/SBI

Werknorm

onus \l selbstschneidend mit Innensechskant 3022 /307 2 and 308 2
Anwendung Ensat SI 302 2 Ensat SBI 307 2/ 308 2
P P

Der Gewindeeinsatz mit
Innensechskant ist ein selbst-
schneidendes Verbindungs-
element zur Herstellung hochbe-
lastbarer, verschleiBfester und
vibrationssicherer Schraub-
verbindungen in Werkstoffen mit
geringer Scherfestigkeit. Das
Eindrehen des Ensat erfolgt Gber

den Innensechskant, wodurch kir-

zere Montagezeiten erzielt wer-
den. Weitere Vorteile: einfachere
Eindrehwerkzeuge sowie Mon-
tagemaschinen, bei denen nur ein
,Rechtslauf” erforderlich ist.

Artikel Innen-
Nr. gewinde

Bei der Verwendung in
Kunststoffen lasst sich dieser
Ensat vor dem Recycling der
Kunststoffe problemlos ausdre-
hen. Ergebnis: weniger Kosten.

Er eignet sich zum Einbau in fol-

gende Werkstoffe:

- Duroplaste, Thermoplaste (aus-
genommen gummiweiche
Thermoplaste < 100 Shore A)
aber auch fur

- Aluminium und Aluminium-
Legierungen

- Magnesium-Legierungen

AuBen
Spezial-Gewinde

oy

T AANAA

il

AN

AN

sechskant

Mindest-
Bohrlochtiefe

bei Sacklochern

SW

-\

MaBe in mm

Richtwerte fiir
Aufnahmeloch-@

B SW +0,1

302 200 040 ... 0,75 8 3.2 10

307 200 040 ... 6 8 .
308200040 [ M4 6,5 08 g 32 0 60 bis 6,1
302 200 050 .. 1 10 41 13

307 200 050 ... 7 9 .
308200050 .. | M ° 8 1 10 4,1 3 74 bis 7,6
302 200 060 .. 15 14 4,9 17

307 200 060 ... 8 1 .
308200060.. | M © 10 1,25 - 4,9 s 93 bis 95
302 200 080 ... 15 15 6.6 18

307 200 080 ... 9 1 .
308200080.. [ M 8 12 15 14 66 i 1,10 bis 11,3
302 200 100 ... 15 18 8,3 2

307 200 100 ... 10 16 .
308200100 | MO 14 15 8 83 » 13,1 bis 133
302200 120 .. 15 2 10,1 27

307 200 120 ... 02 5 .
308200120 .. | MT 16 1,75 . 10,1 I 150 bis 152

Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer

Werkstoffe

Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert

Stahl, einsatzgehdrtet, verzinkt, gelb chromatiert
Messing Ms58/60

Toleranz

Gewinde

ISO 2768m

Innengewinde A: nach 1SO 6H

Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat-SBI der Werknormreihe 308 2 mit Innengewinde A = M 5 aus Stahl
gehértet, verzinkt, gelb chromatiert: Ensat-SBI 308 200 050.160

Artikel-Nr. ... ... ...110
Artikel-Nr. ... ... ...160
Artikel-Nr. ... ... ... 800

AuBengewinde E: Sondergewinde mit abgeflachtem Gewindegrund, Toleranz nach Werknorm

Auf Anfrage

Fiir spane-empfindliche Anwendungen (z.B. Elektronik-Gerate): auch mit 3 geschlossenen

Schneidbohrungen als Spanekammern und mit Innensechskant lieferbar:
Werknorm 337 2/ 338 2.
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Mubux®-A-

... Technologien fiir sicheren Halt

Einpress-Gewinde-Einsatz/
Gewindestift...

Der Mubux-A ist ein Gewinde-Einsatz

bzw. ein Gewindestift mit mehrfach
schragverzahntem, konischem Veran-
kerungsprofil und einem Fiihrungs-
ansatz zum problemlosen Einbetten.

Anwendungsbereich

Fir alle Formteile aus hartem
Kunststoff.

Produktmerkmale

e Einfach und schnell zu montieren.
Ein besonderer Fiihrungsansatz ver
hindert Einbau-Stérungen.

® Relativ kleiner Durchmesser und
geringe Einbaulange.

e Besonders kostenglinstig

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Das zu befestigende Teil soll auf dem
Gewinde-Einsatz aufliegen, siehe (1).
Die Bohrung (2) deshalb eng dimensio-
nieren und nicht ansenken.

Den Mubux-A ca. 0,1 mm (iber die
Oberflache des Formteils (iberstehen
lassen (1).

Beide Kunststoffteile missen verdreh-
sicher einrasten, damit keine Losbrech-
Hebelwirkung auftreten kann.

Lochdurchmesser und Wanddicken
sind vom Werkstoff des Formteils
abhangig. Bitte anfragen oder durch
Versuch ermitteln. Richtwerte siehe
Werknormblatter.

Lochtiefe = Lénge des Mubux-A +
Tmm. Die Schraube darf keinesfalls im
Loch unten , aufsitzen”.

Lieferbare Ausfiihrungen:
Standardlange.

Verkiirzte Ausfihrung.

Auflagekopf fiir elektrische Kontakte
oder zur gleichzeitigen Befestigung
mehrerer Teile.

Gewindestift mit und ohne Auflage-
kopf.

Montage

Mubux-A mit Fiihrungsansatz nach
unten in das Aufnahmeloch einsetzen
und mit Handhebel oder kleiner Presse
eindriicken. Mubux-A nicht mit dem
Hammer einschlagen!

Der Mubux-A erreicht hervorragende
Auszugsfestigkeiten, wenn er sofort
nach der Entformung in das noch nicht
véllig erkaltete Formteil eingesetzt
wird.

Mubux-A hat sich bei einigen Duro-
plasten auch zum Einbetten mittels
Ultraschall gut bewahrt.

2
15
Duroplaste,
Thermoplaste mit
héherer Festigkeit
1 >< /
= 05
5 —
2 _// Thermoplaste
g
° M2 M3 M4 M5 M6 M8

MUBUX-A-Innengewinde —

Alle Tabellenwerte sind nur giiltig,
wenn die Schraube mindestens zu
50% in den Gewindeeinsatz einge-
schraubt ist.



El‘b £\ Mubux®-A

Einpress-Gewinde-Einsatz

onus \.~/ Werknorm 850
Anwendung
ca. 1

Zur Herstellung von belastbaren N 1
und verschleifesten Schraubver- \ § )
bindungen in hartem Kunststoff. i '"[ o ’_’"]'"

N DN

B

MaBe in mm
Artikel- Innen- Mindest- Loch-g
N, gewinde Wanddicke (Richtwerte)
A W L
850 000 020.800 M 2 3,35 4,0 1,6 3,1
850 000 025.800 M 2,5 4,2 5,3 2,0 3,8
850 000 030.800 M 3 4,2 5,3 2,0 3,8
850 000 035.800 M 3,5 5,0 6,3 2,5 4,6
850 000 040.800 M 4 58 7,4 2,5 5,4
850 000 050.800 M 5 6,6 8,3 2,5 6,2
850 000 060.800 M 6 8,2 9,2 2,8 7.8
850 000 080.800 M 8 9,7 9,2 3,8 9,3
850 000 100.800 M 10 12,0 9,2 5,5 11,6

Beispiel fiir das Finden Einpress-Gewinde-Einsatz Mubux®-A der Werknormreihe 850 mit Innengewinde A = M4
der Artikelnummer aus Messing: Mubux-A 850 000 040.800

erb £\ Mubux®-AK

Einpress-Gewinde-Einsatz

onus \./ Werknorm 852
TQ l J jcu. 1°
E1 Al --ILS INUSNE -|- E
NN AN NN e S
K

MaBe in mm

Artikel- Innen- AuBen-g Kopfhohe
Nr. gewinde (ohne Kopf)

A E

852 000 020.800 M 2 3,35 4,8 0,6 4,6
852 000 025.800 M 2,5 4,2 56 0,6 59
852 000 030.800 M 3 4,2 56 0,6 59
852 000 035.800 M 3,5 50 6,4 0,8 7,1
852 000 040.800 M 4 58 7,2 0,8 8,2
852 000 050.800 M 5 6,6 8.0 1,0 9.3
852 000 060.800 M 6 8,2 9,5 1.3 10,5
852 000 080.800 M 8 9,7 11,0 1,3 10,5
852 000 100.800 M 10 12,0 14,0 1,6 10,8

Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 850 ... ... ...

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Toleranzen ISO 2768-m
Gewinde nach 1SO 6H
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb £\ . ) Q4 Mubux®-AS
onus \./ Einpress-Gewinde-Stift Werknort 856

ca. 2P

Lieferbare Stiftlangen
(andere Langen auf Anfrage) MaBe in mm

Artikel-Nr.
(elfte Stelle)

Artikel- Gewinde Einsatz-

Nr. Lange

2 3,
A B 2 4
856 000 020.8.. M 2 3,35 4,0 e w20 6 X X X
856 000 025.8.. M 25 4,2 53 e A0 10 X X X
856 000 030.8.. M 3 4,2 53 e e .00 16 X X X
856 000 035.8.. M 3,5 5,0 6,3 e 2280 25 X X X
856 000 040.8.. M 4 58 74 Gev\/inde|énge =S-2P
856 000 050.8.. M 5 6,6 8,3 P = Gewindesteigung
856 000 060.8.. M 6 8,2 9,2
856 000 080.8.. M 8 9,7 9,2
Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 850 ... ... ...
Beispiel fiir das Finden Einpress-Gewinde-Stift Mubux®-A der Werknormreihe 856, Lange des Gewindestiftes S = 10 mm
der Artikelnummer aus Messing: Mubux-A 856 000 040.840
erb 7N\ Mubux®-ASK

Einpress-Gewinde-Stift

onus \./ Werknorm 857
ca. 2P
ca. 1
NN M
Al ————- T — -k E|Es

NN L

K

s T 8

MaBe in mm

Avrtikel- Gewinde AuBen-g Kopfhdhe
N. (ohne Kopf)

E K

857 000 020.8.. M 2 3,35 4,8 0,6 4,6
857 000 025.8.. M 25 4,2 5,6 0,6 59
857 000 030.8.. M 3 4,2 5,6 0,6 59
857 000 035.8.. M 3,5 50 6,4 0,8 7,1
857 000 040.8.. M 4 58 7.2 0,8 8,2
857 000 050.8.. M 5 6.6 8,0 1,0 9,3
857 000 060.8.. M 6 8,2 9,5 13 10,5
857 000 080.8.. M 8 9,7 11,0 1,3 10,5

Lieferbare Stiftlangen: siehe Tabelle Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 850 ... ... ...

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800

Toleranzen ISO 2768-m

Gewinde nach 1SO 6H
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erth 7N\
onus \./

BancLok®

selbstsichernder
Gewinde-Einsatz

Der BancLok ist ein Gewinde-Einsatz
mit verschiedenen AuBenprofilen.
Diese gewahrleisten jeweils eine opti-
male Verankerung in allen Formteilen
aus Kunststoff

Produktmerkmale

e Uniibertroffen kurze Montagezeiten.

 Automatisch wirksame Sicherung der
Schraube gegen Losl6sen

e Finsparung der Kosten fiir Siche-
rungselemente

Auswahl des richtigen BancLok-Typ:

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Das zu befestigende Teil soll auf dem
Gewinde-Einsatz aufliegen, siehe (1).

Die Bohrung (2) deshalb eng dimensio-

nieren und nicht ansenken.

Den BancLok ca. 0,1 mm Uber die
Oberflache des Formteils (iberstehen
lassen (1).

Beide Kunststoffteile miissen verdrehsi-
cher ineinander einrasten, damit keine
Losbrech-Hebelwirkung auftreten
kann.

Die Schraubenlange ist so zu wah-
len, dass der BanclLok vollstandig
gespreizt wird.

Lochdurchmesser und Wanddicken
sind vom Werkstoff des Formteils
abhangig. Bitte anfragen oder durch
Versuch ermitteln. Richtwerte siehe
Werknormblatter.

Konizitat max. +0,04 mm.

Fiir BancLok empfiehlt sich der kleinst-
mdgliche Lochdurchmesser, bei dem
sich die Schraube noch einwandfrei
eindrehen 13Bt. Ein groBeres Loch ver-
mindert zwar die Schwergangigkeit der
Schraube, aber auch die Auszugsfe-
stigkeit und Verdrehsicherheit.

Lochtiefe moglichst iiberdimensionie-
ren.Die Schraube darf keinesfalls im
Loch unten ,aufsitzen”, siehe (3).

Werkstoff BancLok Werknorm Seite

Thermoplast -MV oder -E 812/815, 830/831 | 19,20

Duroplaste -R 841 21

PU/PUR-Schaum -R, -MV oder -E 841, 812/815 21,19, 20
830/831

Holz -F oder -E 821/823, 830/831 |20

Durchgangslocher | -RK 842 21

in Schichtstoffe

oder in Wandungen

Ein praktischer Versuch wird empfohlen.
Alle Tabellenwerte sind nur giltig, wenn die Schraube mindestens zu 50% in den Gewinde-Einsatz eingeschraubt ist.

Montage

1. Der BancLok wird in das Aufnahme-
loch eingedriickt. Dabei biegen sich
die beiden Segmente nach innen.

2. Beim Eindrehen der Schraube erhal-
ten die Segmente wieder ihre
ursprlingliche Form. Das AuBenprofil
verankert sich dabei in der Loch-
wandung. Die Rest-Spannung wirkt
als Schrauben-Sicherung.

Bei Kleinserien wird der BancLok mit
einfachem Hand-Hebelgerat einge-
bettet (evtl. kleine Presse, stillstehende
Bohrmaschine).

Fiir GroBserien: Einfach- oder Mehr-
fach-Montage-Maschinen auf Anfrage.

4

PA, POM, PC,

3 l PVC, PMMA

|
~
M5 M6 Mg

ca. Auszugskraft [kN] —»

M2 M3 M4
BANCLOK-Innengewinde —»



... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-MV
onus \} selbstsichernd Werknorm 812 bis 815
Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,  Die Verankerung im Formteil er-

verschleiBfesten und vibrationssi-  folgt durch Prézisions-Anker-

cheren Schraubverbindungenin  rippen, die Verdreh-Sicherung

Formteilen aus Kunststoff, vor- durch einen Zahnkranz.

zugsweise Thermoplaste. Vibrationssicherung der Schraube
durch die Klemmwirkung der
beiden Segmente.

MaBe in mm
Artikel- Innen- Anzahl Mindest- Loch-g"
Nr. gewinde A_nker- Wanddicke (Richtwerte)
rippen W 1
812 000 020.800 M 2 3,45 4,0 2 1,6 3,2
813 000 025.800 M 2,5 4,3 4,8 3 2,0 4,0
813 000 030.800 M 3 4,3 4,8 3 2,0 4,0
813 000 035.800 M 3,5 5.1 6,4 3 2,4 4,8
814 000 040.800 M 4 59 8,0 4 2,8 5,6
815 000 050.800 M 5 6,7 9,5 5 3,2 6,4
815 000 060.800 M 6 8,3 12,7 5 4,0 8,0
815 000 080.800 M 8 9,9 12,7 5 4,8 9,5

1) Konizitat maximal +0,04 mm

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewindeeinsatz BancLok-MV mit Innengewinde M5 und mit 5 Verankerungsrippen
der Artikelnummer aus Messing: BancLok-MV 815 000 050.800

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800

Gewinde Innengewinde A: ISO 6H
Andere Innengewinde (Linksgewinde, Zollgewinde, mehrgangige Gewinde), Sonderabmessungen und
verschiedene Anzahl Verankerungsrippen bei gleicher Lange und gleichem Innengewinde auf Anfrage.

Toleranz [SO 2768-m
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erbh 7\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-F
onus \ / selbstsichernd Werknorm 821/823

Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,

verschleiBfesten und vibrationssi-

cheren Schraubverbindungen in Al
- weichem Kunststoff 1
- Holz / Faserstoff

- Verbundwerkstoff

MaBe in mm
Artikel- Innen- Anzahl Loch-g
Nr. gewinde Anker- (Richtwerte)
A rippen 1
821 000 025.800 M 2,5 5,35 4,8 1 45 bis 4,7
821 000 030.800 M 3 5,35 4,8 1 45 bis 4,7
821 000 035.800 M 3,5 6,0 4,8 1 52 bis 54
822 000 040.800 M 4 6,65 9,5 2 58 bis 6,0
822 000 050.800 M 5 7,35 9,5 2 6,5 bis 6,7
822 000 060.800 M 6 9,05 9,5 2 8,2 bis 84
823 000 080.800 M 8 12,45 14,3 3 11,8 his 12,0

Andere Langen und Anzahl Verankerungsrippen bei gleichem Innengewinde auf Anfrage. Dafiir gednderte Richtwerte fiir Lochdurchmesser.

Beispiel fiir die Findung Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok-F mit Innengewinde M5 und mit 2 Verankerungsrippen
der Artikelnummer aus Messing: BanclLok-F 822 000 050.800

erb 7/ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-E
onus \./ selbstsichernd Werknorm 830/831

MaBe in mm
Avrtikel- Innen- | groBter AuBen- Anzahl Loch-g Avrtikel- groBter AuBen- Anzahl
Nr. gewinde | Durchmesser Anker- | (Richtwerte) N, Durchmesser Zahn-
A E rippen L E krdnze
830 000 020.800) M 2 3.9 3,5 1 3,4 bis 3,5
830000 025.800) M 2,5 4,4 4 1 3,9 bis 4,0
830 000 030.800) M 3 55 5 1 49 bis 5,0 831 000 030.800 5,5 8 2
830 000 040.800) M 4 6,5 5 1 59 bis 6,0 831 000 040.800 6,5 8 2
830 000 050.800] M 5 7,6 6 1 6,9 bis 7,0 831 000 050.800 7,6 9 2
830 000 060.800] M 6 8,6 7 1 7,9 bis 8,0 831 000 060.800 8,6 9 2

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok-E mit Innengewinde M6 und mit 2 Verankerungsrippen
der Artikelnummer aus Messing: BancLok-E 831 000 060.800

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Gewinde Innengewinde A: ISO 6H
Toleranz ISO 2768-m
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-R
onus \./ selbstsichernd Werknorm 841
Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,
verschleiBfesten und vibrationssi-
cheren Schraubverbindungen in Al ‘|l‘";|_' £
Kunststoff, vorzugsweise Duro- %
plaste. B

MaBe in mm
Artikel- Innen- AuBen-g Mindest- Loch-g
Nr. gewinde Wanddicke (Richtwerte)
A W L
841 000 020.800 M 2 3,55 4,0 2,4 3,2 bis 3,3
841 000 025.800 M 2,5 4,3 4,8 3,2 4,0 bis 4,1
841 000 030.800 M 3 4,3 4,8 3,2 4,0 bis 4,1
841 000 035.800 M 3,5 5.1 6,4 3,6 47 bis 4,8
841 000 040.800 M 4 6,0 8,0 4,0 55 bis 5,6
841 000 050.800 M 5 6,8 9,5 4,8 6,3 bis 6,4
841 000 060.800 M 6 8,4 12,7 6,0 7,9 bis 8,0
841 000 080.800 M 8 9,9 12,7 7,0 9,5 bis 9,6

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok-R mit Innengewinde M5
der Artikelnummer aus Messing: BancLok-R 841 000 050.800

erb 7N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-RK
onus \./ selbstsichernd Werknorm 842

Anwendung

Mit zusatzlichem Gegenhalter-
ungskopf.

Werden in Durchgangslécher bei
Schichtstoffen und in Gehduse- K
wandungen eingesetzt. B

E1] ——r—— -|— lAE

MaBe in mm

Artikel- Innen- AuBen-g Lange Mindest- Loch-g
Nr. gewinde Wanddicke (Richtwerte)

A B W L

842 000 020.800 M 2 3,55 4,0 4,8 0,6 24 3,2 bis 3,3
842 000 025.800 M 2,5 43 48 5,6 0,6 2,8 4,0 bis 41
842 000 030.800 M 3 43 48 5,6 0,6 3.2 4,0 bis 41
842 000 035.800 M 3,5 51 6.4 6.4 0,8 3,6 4,7 bis 48
842 000 040.800 M 4 6,0 8,0 7.2 0,8 4,0 55 bhis 56
842 000 050.800 M 5 6,8 9,5 8,0 1,0 48 6,3 bis 6,4
842 000 060.800 M 6 8,4 12,7 9.5 1.3 6.0 7,9 bis 8,0
842 000 080.800 M 8 9,9 12,7 11,0 1.3 6.0 9,5 bis 96

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok-RK mit Innengewinde M5
der Artikelnummer aus Messing: BancLok-RK 842 000 050.800

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Gewinde Innengewinde A: ISO 6H
Toleranz 1SO 2768-m
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erth 7\
onus \./

SonicLok®-
Gewinde-Einsatz und
Gewinde-Stift ...

Der SonicLok ist ein Gewinde-Einsatz
bzw. ein Gewinde-Stift mit abgestuf-
tem, gegenléufig schragverzahntem
AuBenprofil und einem Fiihrungsansatz
zum problemlosen Einbetten.

Seine einzigartige werkstoffgerechte
Form wurde speziell flr das Einbetten
in Kunststoffteile mittels Ultraschall
oder Warmeiibertragung entwickelt.

Namhafte Hersteller von Ultraschall-
maschinen empfehlen SonicLok wegen
dem geringen Energiebedarf, den kur-
zen Einbett-Zeiten und der problemlo-
sen Verarbeitung.

Produktmerkmale

e Auch fiir diinne Wanddicken geeig-
net. Materialspannungen werden
vermieden.

e Die hohe Sitzfestigkeit ist weitge-
hend unempfindlich gegen Bohrloch-
Toleranzen und Materialschrum-
pfung.

Anwendungsbereich

Fiir alle Formteile aus Thermoplast.

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Lochdurchmesser (L) und Wand-
dicken (W) sind abhangig vom Werk-
stoff des Formteils, der Einbettungs-
methode und von den Anforderungen
an Auszugsfestigkeit bzw. Verdreh-
sicherheit. Bitte anfragen oder durch
Versuch ermitteln. Richtwerte siehe
Werknormblatter.

Bei guter Entformbarkeit werden zylin-
drische Aufnahmelécher empfohlen.
Fur konische Aufnahmelécher:

o = 0,5° his 4° (siehe Werknorm
853/1 und 855/1).

Ansenkung (N) wird empfohlen,
wenn bei einer Konizitdt o < 1°30'
mit Wérme eingebettet wird.

Ansenk-Durchmesser = SoniclLok-
AuBendurchmesser E.

Ansenktiefe:

M 2 ~ 0,4 mm
M 25 /M 3,5 ~ 0,5 mm
M4 /M5 ~ 0,7 mm
M6 /M8 ~ 1,1 mm
M 10 ~ 1,4 mm
Lochtiefe:

(T) = Lange des SonicLok + Tmm.

Lieferbare Ausfiihrungen:

e Standardlange.

o Verkiirzte Ausfiihrung.

o Auflagekopf fir elektrische Kontakte
oder zur gleichzeitigen Befestigung
mehrerer Teile.

o Gewindestift mit und ohne
Auflagekopf.

/”‘\Cx
L

ca. Auszugskraft [kN] —»>

Montage

Das Einbetten erfolgt mittels Ultraschall-
oder Warmelibertragung. Dabei plasti-
fiziert der Kunststoff und er flieBt in
das Verankerungsprofil des SonicLok.
Beim anschlieBenden Erkalten entsteht
ein hochbelastbarer Festsitz.

Die Auszugsfestigkeit ist in der Regel
héher als bei Einlegeteilen. Sie ist ab-
héngig vom Kunststoff, von der GroBe
des Aufnahmelochs, der Wanddicke,
vom Kantenabstand und von der richti-
gen Einstellung des Montagegerates.

Montagemaschinen auf Anfrage.
10

[ paromrec | /

I PVC-U, PMMA I

o

M2 M3 M4 M5 M6 M8

SONICLOK-Innengewinde —»

Alle Tabellenwerte sind nur giiltig,
wenn die Schraube mindestens zu
50% in den Gewindeeinsatz einge-
schraubt ist.



... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\
onus ./

Gewinde-Einsatz
fir Warme- oder Ultraschall-Einbettung

SonicLok®
Werknorm 860 / 861

Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,
verschleiBfesten und vibrationssi-
cheren Schraubverbindungen in
Kunststoff, vorzugsweise Thermo-
plaste. Das Einpressen erfolgt in

Artikel-
Nr.

Innen-
gewinde

vorgeformte Aufnahmelécher
unter Plastifizierung der Loch-
wandung mittels Ultraschall oder
Erhitzung.

Loch-
(Richtwerte)

L +0,1

Mindest-
Wanddicke
(bei ABS)

W

Artikel-Nr.
kurze
Ausfiihrung

860 000 020.800 M 3,6 4.0 3,2
860 000 025.800 M 2,5 4,6 58 4,0 2,3 861 000 025.8004 4,0
860 000 030.800 M 3 4,6 5,8 4,0 2,3 861 000 030.800f 4,0
860 000 035.800 M 3,5 54 7,2 4,8 2,5 861 000 035.800| 5,8
860 000 040.800 M 4 6,3 8,2 5,6 2,5 861 000 040.800 7,2
860 000 050.800 M 5 7,0 9,5 6,4 2,7 861 000 050.800| 8,2
860 000 060.800 M 6 8,6 12,7 8,0 3,0 861 000 060.800| 9,5
860 000 080.800 M 8 10,2 12,7 9,6 3,5 861 000 080.800| 9,5
860 000 100.800 M10 12,3 12,7 11,7 4,0 861 000 100.800| 9,5
Beispiel fiir das Finden Gewindeeinsatz SonicLok ohne Kopf mit Innengewinde M4
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok 860 000 040.800
Iierb £\ Gewinde-Einsatz SonicLok®-K
onus \/ fir Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 862
E1 Al ——| /A §§3— L
SN
K
B .
MaBe in mm

Innen-
gewinde

AuBen-g
(ohne Kopf)

A E

Kopfhdhe

862 000 020.800 M 2 3,6 4,8 0,6 4,6
862 000 025.800 M 25 4,6 5,6 0,6 6,4
862 000 030.800 M 3 4,6 5,6 0,6 6,4
862 000 035.800 M 35 54 6,4 0,8 8,0
862 000 040.800 M 4 6,3 7,2 0,8 9,0
862 000 050.800 M 5 7,0 8,0 1,0 10,5
862 000 060.800 M 6 8,6 9,5 1,3 14,0
862 000 080.800 M 8 10,2 11,0 1,3 14,0
862 000 100.800 M 10 12,3 14,0 1,3 14,0

Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 860 ... ... ...

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800

Andere Werkstoffe, z.B. Stahl oder Aluminium, auf Anfrage
Toleranzen SO 2768-m
Gewinde nach I1SO 6H
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erb 7N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®-R
onus \j fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 863

Anwendung

Zur Herstellung hochbbelastbarer

und verschleiBfester Schraub-

verbindungen in Kunststoffen, E
vorzugsweise in allen riss-

anfalligen Stoffen (Alterungs-

risse), z. B. Polycarbonate.

MaBe in mm

Artikel- Innen- AuBen-g Loch-g Mindest-
Nr. gewinde (Richtwerte) Wanddicke

A L +0,1 W

863 000 020.800 M 2 3,5 4,0 3.2 1,50
863 000 025.800 M 25 4,4 58 4,0 1,80
863 000 030.800 M 3 44 58 4,0 1,80
863 000 035.800 M 3,5 5,2 7,2 4,8 2,20
863 000 040.800 M 4 6,0 8,2 5,6 2,50
863 000 050.800 M 5 6,8 9,5 6,4 3,00
863 000 060.800 M 6 8.4 12,7 8,0 3,50
863 000 080.800 M 8 10,0 12,7 9,6 4,50
863 000 100.800 M 10 12,3 12,7 11,9 5,50

Beispiel fiir das Finden Gewinde-Einsatz SonicLok-R der Werknormreihe 863 mit Innengewinde M4
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok-R 863 000 040.800

erb 7N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®-RB
onus \ J fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 864
Anwendung

Durch die symmetrische Form

leicht sortierbar und beidseitig E
einsetzbar, fiir alle Anwendungen

in Thermoplaste geeignet.

MaBe in mm

Artikel- Innen- AuBen-
Nr. gewinde Durchmesser

E

864 000 020.800
864 000 025.800
864 000 030.800
864 000 035.800
864 000 040.800
864 000 050.800
864 000 060.800 8,6 12,7
864 000 080.800 10,2 12,7
864 000 100.800 M 10 12,5 12,7

I IEIEIEIL

6
8

Aufnahmeloch-Durchmesser und Mindest-Restwanddicken siehe Artikel-Nr. 863 ... ... ...
Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ...... 800
Toleranzen ISO 2768-m

Gewinde nach I1SO 6H
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®KO

onus \.~/ fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 853 1 /854 1
Anwendun

g L ﬂr\d

Zur Herstellung hochbelastbarer { co. 4 ,
Schraubverbindungen in Kunst- i
stoff, vorzugsweise in Thermo- £l A A B+1mm :
plasten. l 4‘
Das Einpressen erfolgt in vorge- %
formte Aufnahmelécher mit 4° 8 Y

Entformungsschrége unter
Plastifizierung der Lochwandung
mittels Ultraschall oder Erhitzen.

MaBe in mm
Artikel- Innen- Loch- Mindest- Artikel-Nr.
Nr. gewinde (Richtwerte) Wanddicke kurze
Ausfiihrung
A L +0,1 W
853 100 020.800 M 2 4,1 5,0 3,8 1,5
853 100 025.800 M 2,5 4,1 5,0 3,8 1,5
853 100 030.800 M 3 4,6 5,5 4.4 1,8 854 100 030.800} 5,0
853 100 035.800 M 3,5 54 6,0 5,2 1,8 854 100 035.800| 5,5
853 100 040.800 M 4 6,0 7,5 5,8 2,0 854 100 040.800| 6,0
853 100 050.800 M 5 7,2 9,0 6,9 2,0 854 100 050.800f 7,5
853 100 060.800 M 6 8,8 10,0 8,5 2,5 854 100 060.800| 9,0
853 100 080.800 M 8 11,2 12,0 10,9 3,0 854 100 080.800| 10,0

Beispiel fiir das Finden Gewinde-Einsatz SonicLok-KO der Werknormreihe 853 1 mit Entformungsschrage 4°, Innengewinde M4,
der Artikelnummer Lange 7,5 mm aus Messing: SonicLok-KO 853 100 040.800

erb 7N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®-KOK
onus \/ fir Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 855 1

Avrtikel- Innen- AuBen-g Kopfhdhe
Nr. gewinde (ohne Kopf)

A E

855 100 020.800 M 2 4,1 5,6 0,6 5,6
855 100 025.800 M 25 4,1 5,6 0,6 56
855 100 030.800 M 3 4,6 6,4 0,6 6,1
855 100 035.800 M 3,5 54 7,2 08 6,8
855 100 040.800 M 4 6,0 8,0 0,8 8,3
855 100 050.800 M 5 7,2 9,0 1,0 10,0
855 100 060.800 M 6 8.8 10,0 1.3 11,3
855 100 080.800 M 8 11,2 12,5 1,3 13,3

Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 853 ... ... ...

Werkstoff Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Toleranzen ISO 2768-m
Gewinde nach 1SO 6H
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erb 7/ Gewinde-Stift SonicLok®-S
onus \.~/ flir Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 866

ca. 2P
s B
Lieferbare Stiftlangen
(andere Langen auf Anfrage) MaBe in mm
Avrtikel- Gewinde Einsatz- Avrtikel-Nr. Lieferbar
N, Ldange (elfte Stelle)
2 3,
B 2 4
866 000 020 8.. M 2 3,6 4,0 e 20 6 X X X
866 000 025 8.. M 2,5 4,6 5,8 e A0 10 X X X
866 000 030 8.. M 3 4,6 58 e e .00 16 X X X
866 000 035 8.. M 3,5 54 7,2 e 2280 25 X X X
866 000 040 8.. M 4 6,3 8,2 Gewindelange = S - 2P
866 000 050 8. M5 7,0 9,5 P = Gewindesteigung
866 000 060 8.. M 6 8,6 12,7
866 000 080 8.. M8 10,2 12,7 Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 860 ... ... ...
Beispiel fiir das Finden SonicLok-S-Gewindestift M4 der Werknormreihe 866, Lange des Gewindestiftes S = 10 mm
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok-S 866 000 040.840
erb 7\ Gewinde-Stift SonicLok®-SK
onus \./ fiir Warme- oder Ultraschall-Einbettung Werknorm 867
ca. 2P
-4--»% - -H E| Et
K
s B
MafBe in mm
Avrtikel- Gewinde AuBen-g Kopfhdhe
Nr. (ohne Kopf)
A E K
867 000 020.8.. M 2 3,6 4,8 0,6 4,6
867 000 025.8.. M 2,5 4,6 5,6 0,6 6,4
867 000 030.8.. M 3 4,6 5,6 0,6 6,4
867 000 035.8.. M 3,5 5,4 6,4 0,8 8.0
867 000 040.8.. M 4 6.3 7.2 0,8 9.0
867 000 050.8.. M5 7,0 8,0 1,0 10,5
867 000 060.8.. M 6 8,6 9,5 1,3 14,0
867 000 080.8.. M 8 10,2 11,0 1,3 14,0
Lieferbare Stiftlangen: siehe Tabelle Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 860 ... ... ...
Werkstoffe Messing Artikel-Nr. ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, z.B. Stahl oder Aluminium, auf Anfrage.
Toleranzen ISO 2768-m
Gewinde nach 1SO 69
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\
onus \/

fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung

Gewinde-Stift

SonicLok®-KOS
Werknorm 858 1

* ca. 4°

Lieferbare Stiftlangen

(andere Langen auf Anfrage)

MaBe in mm

Artikel- Gewinde Einsatz- Artikel-Nr.
N, Ldange (elfte Stelle)
2 3,

B 2, 4
858 100 020 8.. M 2 4,1 5,0 .20 6 X X X
858 100 025 8.. M 2,5 4,1 5,0 .40 10 X X X
858 100 030 8.. M 3 4,6 5,5 ....60 16 X X X
858 100 035 8.. M 3,5 54 6,0 .80 25 X X X
858 100 040 8. M 4 6,0 7,5 Gewindeldnge = S - 2P
858 100 050 8.. M 5 7,2 9,0 P = Gewindesteigung
858 100 060 8.. M 6 8,8 10,0
858 100 080 8.. M 8 11,2 12,0 Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 853 ... ... ...

Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer

SonicLok-KOS-Gewindestift M4 fir konisch vorgeformte Aufnahmelécher, der Werknormreihe 858 1, Lange des

Gewindestiftes S = 10 mm aus Messing: SonicLok-KOS 858 100 040.840

erb 7\
onus \./

Gewinde-Stift
fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung

SonicLok®-KOSK
Werknorm 859 1

ca. 2P

& ca. 4°

MaBe in mm
Artikel- Gewinde AuBen-o Kopfhéhe
\[d (ohne Kopf)
A E K
859 100 020.8.. M 2 4,1 5,6 0,6 56
859 100 025.8.. M 2,5 41 5,6 0,6 5,6
859 100 030.8.. M3 4,6 6,4 0,6 6.1
859 100 035.8.. M 3,5 54 7.2 0.8 6.8
859 100 040.8.. M4 6,0 8,0 0.8 8,3
859 100 050.8.. M5 7,2 9,0 1,0 10,0
859 100 060.8.. M 6 8.8 10,0 1,3 11,3
859 100 080.8.. M 8 11,2 12,5 1,3 13,3

Lieferbare Stiftlangen: siehe Tabelle

Werkstoff
Toleranzen
Gewinde

Messing
ISO 2768-m
nach I1SO 69

Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 853
Artikel-Nr. ... ... ...
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KerbKonus -

nah am Kunden.
Weltweit. Branchen-
tibergreifend.

Nah am Kunden - das heift fiir Sie vor allem: schnelles Reagieren auf
Kundenanforderungen und zligiges Realisieren anspruchsvoller
Verbindungslsungen.

Kundennahe - fiir uns nicht Schlagwort, sondern wichtiges, strategisches
Instrument. Unsere Technischen Verkaufsberater sind weltweit vor Ort
und bieten lhnen eine fundierte Beratung, immer wenn es um die sichere
und wirtschaftliche Anwendung von moderner Verbindungstechnologie
geht. Uber die Zentrale in Amberg werden die Beratungsaktivititen koor-
diniert. Rufen Sie uns einfach an und vereinbaren Sie einen Termin.

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH
Postfach 1663
D-92206 Amberg

Telefon ++49 9621 679-0

Telefax ++49 9621 679444
e-mail KKV-Amberg@kerbkonus.de
internet www.kerbkonus.de

... Technologien fiir sicheren Halt

... in Deutschland

Zentrale Amberg Produktionsstatte
Hadamar
Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH
Wernher-von-Braun-StraBe 7

D-92224 Amberg

... und weltweit.

Kerb-Konus Kerb-Konus UK

Fasteners Pvt. Itd. Telford/Shropshire

Kolhapur/Indien England

KKV Corp. Kerb Konus Espanola S. A.

Osaka/Japan Alcorcon/Madrid
Spanien

KKV AG KKV Belgium

Sattel/Schweiz Gooik/Belgien

Precision Fasteners Inc. Sofrafix

Flanders, New Jersey/USA Savigny-le-Temple
Frankreich

Kerb-Konus Italia s.r.l.
Mulazzano ltalien

Weitere Auslandsvertretungen in vielen Landern.
Adressen auf Anfrage oder unter www.kerbkonus.de
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