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VVG Befestigungstechnik
Ein Unternehmen der T, HONSEL-Gruppe
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Einpress-Befestiger mit Innen- und Aussengewinde sind speziell
fir die Verarbeitung in diinnen Metallblechen schon ab 0,5 mm
geeignet. Dadurch wird die Starke der Bauteile insgesamt zuguns-
ten geringerer Gewichte und Materialeinsparung reduziert. Nach
der Verarbeitung sind sie dauerhaft mit dem Grundmaterial
verbunden, so dass die Verschraubung auch nachtraglich wieder
entfernt werden kann, ohne dass die Gefahr besteht, dass das
Befestigungselement aus seiner Position verdrangt wird. Hier-
durch werden Produktionsabldufe rationalisiert und prozeR-
sicher gestaltet.

Durch die Einbringung auf mechanischem Wege wird eine Bescha-
digung der Oberflache vermieden, somit konnen die Produkte
auch in vorgefertigte Materialien eingesetzt werden.

Typische Einsatzbereiche liegen heute zum Beispiel in der Produk-

Der Einpressvorgang

tion moderner Kommunikationsmittel (Smartphones, Computer
und Laptops) oder in der Automobilindustrie.

Die VVG Befestigungstechnik halt ein groRes Sortiment hochwerti-
ger Einpress- und Einnietbefestiger fur Bleche als perfekte Ergan-
zung zu den bewadhrten Blindniet-Produkten der HONSEL-Gruppe
ab Lager bereit.

Eine Vielfalt von tausenden Varianten und der gewohnte VVG-
Lieferservice garantieren Ilhnen eine optimale und zuverlassige
Betreuung - auch fir individuelle Anpassungen.

Die hier gezeigten Artikel sind nur ein kleiner Auszug der ver-
fugbaren Produkte. Fur weitere Informationen kontaktieren Sie
unser Vertriebsteam.

E..%.ﬁ

Das Grundmaterial wird beim Einpressen durch eine Randelung/sechseckige Plattform in eine dafir vorgesehene Nut gepresst. Randelung

und Nut des Befestigers sind so aufeinander abgestimmt, dass die Verformung auf den unmittelbaren Bereich des Befestigungselementes
beschrankt ist. Einseitig wird ein vollig biindiger Abschlul und durch eine spezielle Warmebehandlung bei kompaktem GroRenbereich eine
hohe Gewindestabilitdt erreicht. Das Einsetzen kann mit hochster Genauigkeit erfolgen - die Oberflachen auf beiden Seiten des Bauteils

werden nicht beschadigt.

l Die Montage darf nur mit Hilfe einer Druckpresse mit kontinuierlichem Druck durchgefiihrt werden — keinesfalls durch Schlagbelastung!
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Verarbeitungsmaschinen fiir
Einpressbefestiger

Erganzend zu unserem Sortiment flr Einpressbefestiger stehen wir auch

als Partner fiir die perfekte Verarbeitung zur Verfiigung.

Die von der VVG angebotenen Maschinen erleichtern und optimieren die
Arbeitsabldaufe und erhéhen Qualitat und Produktivitat durch die Zuver-

lassigkeit und Energieeffizienz einer hydraulischen Maschine.

Ausgereift in der Konstruktion, einfach in Handling und Wartung stehen fir
den Arbeitseinsatz 56 kN Schubkraft bereit und tiberzeugen mit einer ein-
fachen Bedienung und einem hervorragenden Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Schon in der Standardausfiihrung umfangreich ausgestattet, lassen sich

die Maschinen durch verschiedene Erweiterungen wie

. Festanschlag,

e  automatisches Zufiihrsystem,
e automatische Werkzeuge,

e Stlckzahler,

. Laser

individuell auf Ihre Anforderung anpassen.

Einpresskraft 54 kN
Auskragung 450 mm
Hublange 210 mm
Einpresskapazitat pro Stunde 1500
Wiederholgenauigkeit +1%
Standflache, Abmessungen 1200x1000x2100
Gewicht 600 kg

Elektrik 400V/3Ph/50Hz
Hydraulischer Pumpenmotor 2,2 HP

S-618Plus
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lhr Partner im Bereich der Befestigungstechnik

Als Vollsortimentslieferant bieten wir das gesamte Spektrum der zu vollautomatisierten Komponenten fiir die Serienfertigung.Ent-
Befestigungstechnik. Angefangen von Blindnieten, Blindniet- wicklung, Konstruktion, Produktion sowie Vertrieb, Wartung und
muttern und -gewindebolzen, lUber Verarbeitungswerkzeuge wie Reparatur liegen bei uns in einer Hand.

Handnietwerkzeuge, ausgereifte Druckluftwerkzeuge und moder- Wir sind lhr Ansprechpartner fiir die rundum perfekte Niet-Ver-
ne kabellose Werkzeuge der Rivdom-Akku-Nieter-Familie bis hin arbeitung.

)) Blindniete )) Blindnietmuttern und

Blindnietgewindebolzen
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) Handnietwerkzeuge

a P {1 =
BZ 44 BZ 58 BZ70/72 MULTI 1
‘ VNG 612 | VNG 255 VNG 152 I VNG 371 MULTI 5

)) sivdom Akku-Nieter

RivdomTWO

RIVAOMONE g™

» Geringes Gewicht » LED-beleuchtete Nietstelle » Transparenter Stiftauffang- » Blrstenloser Motor »in SORTIMO L-BOXX
» Perfekte Ergonomie » Optische Landestandsanzeige behalter »20.000 N Setzkraft erhaltlich

» Sichere Standflache » Gummierter Komfort-Griff » Inkl. Standardmunstiicke in » Arbeitshub 30 mm

» Stiftsicherung im Gerdt  » Sondermundstiicke optional separater Box » max. 30 Min. Ladezeit

)) Druckluftnietgerate
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BZ103 A BZ123 A BZ133 A VNG 703 VNG 903 VNG 753

» pneumatisch-hydraulisch ~ » pneumatisch-hydraulisch ~ » pneumatisch-hydraulisch ~ » pneumatisch-hydraulisch ~ » pneumatisch-hydraulisch ~ » pneumatisch-hydraulisch

» mit permanent- und » mit permanent- und » mit permanent- und » kraftgesteuert » hubgesteuert » hubgesteuert
Intervallabsaugung Intervallabsaugung Intervallabsaugung » fur Blindnietmuttern und  » fiir Blindnietmuttern und  » fiir Presslaschen-Blindniet-

» fur Blindniete bis g 5 mm  » furr Blindniete bis 8 mm  » fiir Blindniete bis ¢ 8 mm -gewindebolzen M3-M8 -gewindebolzen M4-M10 muttern M6-M8

(auch hochfest) (auch hochfest) (M12 optional)
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Die Einpressmutter ist ein Befestigungselement mit Gewinde, das liber eine Randelung und Nut verfiigt. Die Randelung sorgt beim
Einbetten in das Blech dafiir, dass sich das verdrangte Material gleichmaRig in der Nut der Mutter verteilt und so ein besonders guter
Halt erreicht wird.

Vorteile: ¢ hohe Widerstandsfahigkeit gegentiber Drehmomentbelastungen
¢ absolut blindige Blechriickseite
e kompakt und sauber —ideal zum Beispiel fiir den Einsatz in Elektronik und
Feinmechanik

Serie 10.430

Stahl
"!W
> verzinkt c |||\|ﬁm|‘/|

gl

Einpressmuttern aus gehartetem Stahl, geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.

min. Mindest- min. Mindest-

: E T A C CSSSP | abstand : E T A C [SSSP | abstand
M |$55| coas | s02s | max. | max. | oo Lochmitte/ Nr. M S0 Loos | s02s | max. | max. | oo Lochmitte/ Nr.

0,8 0,77 10.430.020.000 n 0,8 0,77 10.430.050.000
M2 | 20 | 63| 15| 097 | 42 | 422 | 48 | 10.430.020.001 ;‘ M5 | 20 | 87 | 20 | 097 | 638 | 64 | 7,1 | 10.430.050.001
14 1,38 10.430.020.002 14 1,38 10.430.050.002
0,8 0,77 10.430.025.000 12 1,15 10.430.060.000
M2’5 1,0 | 63 | 1,5 | 097 | 42 | 422 | 48 | 10.430.025.001 M6 | 14 |11,05|408| 1,38 | 872 | 875 | 86 | 10.430.060.001
14 1,38 10.430.025.002 2,3 2,21 10.430.060.002
038 0,77 10.430.030.000 14 1,38 10.430.080.001

M8 12,65 5,47 1047 | 105 | 97
M3 | 20 | 63| 15| 097 | 42 | 422 | 48 | 10.430.030.001 2,3 2,21 10.430.080.002
i s D002 231 2,21 10.430.100.001

M10 17,35| 7,48 13,97 | 14,0 | 135
0,38 0,77 10.430.040.000 3,18 3,05 10.430.100.002

M4 | 20 | 79| 20| 097|538 541 69 | 10.430.040.001

12 - e M12 | 318 [2055| 85 | 3,05 [16,95| 17,0 | 16,0 | 10.430.120.001

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25.

Automatisches Werkzeug fiir
Muttern von unten
Werkzeuge verfiigbar fiir
Muttern M2 bis M6

(M8 auf Anfrage)




Einpressmuttern aus nicht rostendem Stahl (AISI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

u

Serie 10.431

Edelstahl

300er Serie

™1l Ee | T] A C | | S ™1l E | T] A C | | Mo
M S| o5 [ 2025 | max. | max. | roos |wscmie Nr. M |SE5| Los | +02s | max. | max. | +oos | omie Nr.
0,8 0,77 10.431.020.000 0,8 0,77 10.431.040.000
M2 | 10 | 63| 15| 097 | 42 | 422 | 48 | 10.431.020.001 M4 | 20 | 79| 20| 097 538|541 | 69 | 10431.040.001
1,4 1,38 10.431.020.002 14 1,38 10.431.040.002
0,8 0,77 10.431.025.000 & 0,8 0,77 10.431.050.000
M2,5( 20 | 63 | 15 [ 097 | 42 | 422 | 48 | 10431025001 O| M5 | 10 | 87| 20| 097 [638| 64 | 7,1 | 10431050001
1
1,4 1,38 10.431.025.002 > 14 1,38 10.431.050.002
038 0,77 10.431.030.000 1,2 1,15 10.431.060.000
M3 | 20 | 63| 15| 097 | 42 |422| 48 | 10431030001 M6 | 14 [1105(408| 138 | 872 | 875 | 86 | 10.431.060.001
1,4 1,38 10.431.030.002 2,3 2,21 10.431.060.002
M8 1,4 1,38 10.431.080.001
iokei ; 12,65| 5,47 10,47 | 105 | 9,7

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25. o o 10.431.080.002
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Einpressmuttern aus nicht rostendem Stahl (AISI 400er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten Glber HRB 80 (bis 90).

Serie 10.435

Edelstahl

400er Serie

fur harte Bleche <

e T A || e e T A || e
M |$55| coas | s02s | max. | max. | oo Lochmitte/ Nr. M |$55| coas | s02s | max. | max. | oo Lochmitte/ Nr.

038 0,77 10.435.025.000 038 0,77 10.435.050.000
M2,5| 10 | 63 | 15| 097 | 42 | 422 | 48 | 10435025001 M5 | 20 | 87 | 20| 097 | 633 | 64 | 71 | 10.435.050.001

1,4 1,38 10.435.025.002 1,4 1,38 10.435.050.002

0,38 0,77 10.435.030.000

M6 | 14 |11,05/408| 1,38 | 873 | 875 | 86 | 10.435.060.001

M3 | 20 | 63| 15| 097 | 42 | 422 | 48 | 10.435.030.001

14 1,38 10.435.030.002

Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25.

038 0,77 10.435.040.000 > Ang g
M4 | 10 | 79| 20| 097 | 538 | 541 | 69 | 10.435.040.001

14 1,38 10.435.040.002




Einpressmuttern der Serie 10.440 bilden ein Gewinde innerhalb der Blechstdrke mit biindigem AbschluB auf beiden Seiten.
Der Sechskantkopf wird einfach in das Blech geprefit, so dass sich das Metall gleichmaRig um den kegelférmigen Schaft des
Elementes legt und es zuverldssig in seiner Position sichert.

Vorteile: ¢ ermoglicht den Einsatz unverlierbarer Muttern auch in Blechen, in denen aufgrund raumlicher
Begrenzungen keine herkdmmlichen Befestigungselemente verwendet werden kdnnen
¢ einfache Montage in runden Lochern
¢ hohe Festigkeit gegen Auszugskrafte
¢ hohe Drehmomentbelastung

Serie 10.440

Edelstahl
300er Serie

> beidseitig biindig

A

Einpressmutter aus nicht rostendem Stahl (AISI 300er Serie) speziell fiir den Einsatz in diinnen Bleche aus Aluminium mit Harten bis HRB 70.

‘min. Mindest- min. Mindest-

: A C CSoSSSY | abstand : A C CSoSSSY | abstand
M S | H | max | max. | <00 Lochmitte/ Nr. M 5 | M| max | max. | voos Lochmitte/ Nr.

1,53 1,53 10.440.020.001 1,53 1,53 10.440.040.001

M2 48 435 | 437 | 60 M4 7.9 735 | 7,37 | 7,2
2,32 2,3 10.440.020.002 2,32 2,3 10.440.040.002
1,53 1,53 10.440.025.001 1,53 1,53 10.440.050.001

M2.5 48 435 | 437 | 60 M5 8,7 79 | 792 | 80
4 2,32 2,3 10.440.025.002 2,32 2,3 10.440.050.002
1,53 1,53 10.440.030.001 3,18 3,05 10.440.060.003

M3 48 435 | 437 | 60
2,32 2,3 10.440.030.002 Me6 39 | 95 | 3,84 | 872|874 | 88 10.440.060.004
o ) 4,75 4,63 10.440.060.005
} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25.
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Einpressmuttern aus gehartetem Stahl, geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.

\\\

/
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Serie 10.450

Stahl

verzinkt <
geschlossen <

min. i
o E . CSoS0SD T Mmd:s:ihst:nd
M m £0,25 F min. A max. C max. B max. 0,08 L max. £0,25 :e:hrm/ Nr.

1,0 1,0 10.450.030.001
M3 6,35 53 4,22 3,84 4,25 8,5 9,6 48

1,4 1,4 10.450.030.002

1,0 1,0 10.450.040.001
M4 7,95 71 538 5,2 54 9,8 11,2 6,9

1,4 14 10.450.040.002

1,0 1,0 10.450.050.001
M5 8,75 71 6,38 6,02 6,4 9,8 11,2 71

1,4 1,4 10.450.050.002

1,4 14 10.450.060.001
M6 11,1 7.8 8,72 78 8,75 12,7 14,3 8,6

2,3 23 10.450.060.002

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25.
Serie 10.451
T
Edelstahl
300er Serie

ww}l,
Z|
-

geschlossen <

Einpressmuttern aus nicht rostendem Stahl (AISI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

min. i
o E . CSoS0SD T Mlndesn‘hstand
M m £0,25 F min. A max. C max. B max. 0,08 L max. £0,25 ::::\rm/ Nr.

1,0 1,0 10.451.030.001
M3 6,35 53 4,22 3,84 4,25 8,5 9,6 48

14 14 10.451.030.002

1,0 1,0 10.451.040.001
M4 7,95 71 5,38 5.2 54 9,8 11,2 6,9

1,4 1,4 10.451.040.002

1,0 1,0 10.451.050.001
M5 8,75 71 6,38 6,02 6,4 9,8 11,2 71

1,4 1,4 10.451.050.002

14 14 10.451.060.001
M6 11,1 7.8 8,72 78 8,75 12,7 14,3 8,6

2,3 2,3 10.451.060.002

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 25.




Einpressnietmuttern der Serien 10.455 und 10.456 werden in das Bauteil genietet. Dabei wird ein Schaft durch ein vorgestanztes Loch im
Bauteil gefiihrt und auf der Gegenseite umgenietet. Das Grundmaterial wird hierbei nicht verformt. Diese Befestigungselemente mit Gewin-
de zeichnen sich durch einen verzahnten Schaft aus, der sich in die Blechoberflache einschneidet und so fur eine hohe Verdrehsicherheit
und Drehmomentbelastbarkeit sorgt.

Neben der Verarbeitung mit Hilfe von Pressen kdnnen diese Ausfiihrungen auch mit Handwerkzeugen verarbeitet werden.

Serie 10.455
Stahl

> verzinkt

min. min.

M b E T c |5y NF. M b E T c | 5y NF.
1,1-1,3 10.455.030.006 1,4-16 10.455.050.008
1,4-1,6 10.455.030.008 1,7-1,9 10.455.050.010

M5 11,1 4,4 8,3 8,35
M3 | 1719 7,9 3,2 5,8 59 | 10.455.030.010 2,02,2 10.455.050.012
2,02,2 10.455.030.012 2,931 10.455.050.016
2,931 10.455.030.016 1113 10/455/060/006
M6 12,7 57 95 | 965
0,9-1,0 10.455.040.004 2,02, 10.455.060.012
1,113 10.455.040.006
14-16 10.455.040.008
M4 9,5 3,8 6,9 6,95
1,7-1,9 10.455.040.010
2,02,2 10.455.040.012
2,931 10.455.040.016
Serie 10.456
Stahl
> verzinkt
E

™ SRS E T c | 5w Nr. ™ SRS E T c |50 Nr.
0,9-1,0 10.456.030.004 0,9-1,0 10.456.040.004
1,1-1,3 10.456.030.006 1,1-1,3 10.456.040.006

M4 7,0 3,2 5,4 5,5
M3 | 1216 55 2,8 4,2 43 | 10.456.030.008 1,4-16 10.456.040.008
1,7-1,9 10.456.030.010 1,7-1,9 10.456.040.010
2,02,2 10.456.030.012 0,9-1,0 10.456.050.004
M5 8,5 3,8 6,4 6,5
2,325 10.456.050.013




[
I Einpressgewindebolzen sind Befestiger, die Gber eine Randelung unter dem Kopf verfiigen, welche beim Einfligen in das Blech dafiir
sorgt, dass das Material in den Nietring gedriickt wird und so das Befestigungselement sichert.

Vorteile: ¢ hohe Widerstandsfahigkeit gegen Drehmomentbelastungen
¢ keine Beschadigung von beschichteten Oberflachen — ideal geeignet fiir Blechtafeln
o stets senkrecht zum Blech
¢ Kopf nach Montage biindig zum Blech

Serie 10.460

Stahl
verzinkt <
Einpressgewindebolzen aus gehartetem Stahl, geeignet fur die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.
M $;;“:@ tlr;,4 tEA ﬁf S max. gi":‘:‘r% Nr. M $;;":@ tlr;,4 tEA %if S max. géé"é% Nr.
6,0 10.460.025.006 8,0 10.460.050.008
8,0 10.460.025.008 10,0 10.460.050.010
10,0 10.460.025.010 12,0 10.460.050.012
M2,5| w0 41 | 25 | 195 | 54

12,0 10.460.025.012 15,0 10.460.050.015
15,0 10.460.025.015 18,0 10.460.050.018
18,0 10.460.025.018 20,0 10.460.050.020

M5 | 10 56 | 50 | 27 | 72
6.0 A ERAG 22,0 10.460.050.022
80 AN 25,0 10.460.050.025
10,0 O CREEIe 28,0 10.460.050.028
12,0 10.460.030.012 S0 DA IB00ED
150 O AGOGERS 35,0 10.460.050.035
M3 | 10 | 180 | 46 | 30 | 21 | 56 | 10.460.030.018 S HOAITRIETHOEE
20,0 10.460.030.020 10,0 10.460.060.010
22,0 10.460.030.022 12,0 10.460.060.012
25,0 10.460.030.025 15,0 10.460.060.015
28,0 10.460.030.028 18,0 10.460.060.018
30,0 10.460.030.030 20,0 10.460.060.020
60 10.460.040.006 M6 | 16 | 220 | 66 | 60 | 30 | 79 | 10.460.060.022
8,0 10.460.040.008 25,0 10.460.060:025
10,0 10.460.040.010 A0 MDA
12,0 10.460.040.012 S IGO0
15,0 10.460.040.015 35,0 10.460.060.035
18,0 10.460.040.018 38,0 10.460.060.038
M4 | 20 | 200 | 53 | 40 | 24 | 72 | 10.460.040.020 12,0 10.460.080.012
22,0 10.460.040.022 15,0 10.460.080.015
25,0 10.460.040.025 18,0 10.460.080.018
28,0 10.460.040.028 20,0 10.460.080.020
30,0 10.460.040.030 22,0 10.460.080.022

M8 | 24 8,6 8,0 3,7 9,6
35,0 10.460.040.035 25,0 10.460.080.025
38,0 10.460.040.038 28,0 10.460.080.028
30,0 10.460.080.030

Max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgrofRe im Blech
35,0 10.460.080.035
+0,6 mm.

38,0 10.460.080.038

11




Serie 10.461

Edelstahl
300er Serie

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

M $;;“:@ tlr;,4 tEA ﬁf S max. gé,;"%% Nr. M $;;":@ tlr;,4 tEA ﬁf S max. géé"é% Nr.
6,0 10.461.025.006 8,0 10.461.050.008
8,0 10.461.025.008 10,0 10.461.050.010
10,0 10.461.025.010 12,0 10.461.050.012
M2,5| w0 41 | 25 | 195 | 54
12,0 10.461.025.012 15,0 10.461.050.015
15,0 10.461.025.015 18,0 10.461.050.018
18,0 10.461.025.018 20,0 10.461.050.020
M5 | 10 56 | 50 | 27 | 72
60 AL OERGIE 22,0 10.461.050.022
80 DY OEG0E 25,0 10.461.050.025
10,0 T GEROE 28,0 10.461.050.028
12,0 T GENOIE 30,0 10.461.050.030
15,0 10.461.030.015 &5 10 AFLOERTEE
M3 | 20 | 180 | 46 | 30 | 21 | 56 | 10461.030018 380 10.461.050.038
20,0 10.461.030.020 10,0 10.461.060.010
22,0 10.461.030.022 12,0 10.461.060.012
25,0 10.461.030.025 15,0 10.461.060.015
28,0 10.461.030.028 18,0 10.461.060.018
30,0 10.461.030.030 20,0 10.461.060.020
60 LR M6 | 16 | 220 | 66 6,0 3,0 79 | 10.461.060.022
80 O T 25,0 10.461.060.025
10,0 10.461.040.010 28,0 O
12,0 10.461.040.012 300 10.461.060.030
15,0 10.461.040.015 35,0 10.461.060.035
18,0 10.461.040.018 38,0 10.461.060.038
M4 | 10 | 200 | 53 | 40 | 24 | 72 | 10.461.040.020 12,0 10.461.080.012
22,0 10.461.040.022 15,0 10.461.080.015
25,0 10.461.040.025 18,0 10.461.080.018
28,0 10.461.040.028 20,0 10.461.080.020
30,0 10.461.040.030 22,0 10.461.080.022
: M8 | 24 86 | 80 | 37 | 96
35,0 10.461.040.035 25,0 10.461.080.025
38,0 10.461.040.038 28,0 10.461.080.028
30,0 10.461.080.030
Max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgréRe im Blech 35,0 10.461.080.035
+0,6 mm. 38,0 10.461.080.038

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.




Serie 10.462

Edelstahl
400er Serie

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 400er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 92.

min. Mindest- min. Mindest-
: L E [Anawg abstand : L E [Anawg abstand
M $:§:§ +0,4 +0,4 +0,08 S max. ;",ﬂ;i",’:};’ Nr. M w +0,4 +0,4 +0,08 S max. ;",ﬂ;:’:‘,’:f;’ Nr.
6,0 10.462.030.006 8,0 10.462.050.008
8,0 10.462.030.008 10,0 10.462.050.010
10,0 10.462.030.010 12,0 10.462.050.012
M3 12,0 10.462.030.012 15,0 10.462.050.015
1,0 4,6 3,0 2,1 5,6
15,0 10.462.030.015 M5 | 10 | 180 | 65 | 50 | 27 | 72 | 10.462.050.018
18,0 10.462.030.018 20,0 10.462.050.020
20,0 10.462.030.020 25,0 10.462.050.025
25,0 10.462.030.025 30,0 10.462.050.030
60 10.462.010.006 35,0 10.462.050.035
8,0 10.462.040.008 12,0 10.462.060.012
10,0 10.462.040.010 15,0 10.462.060.015
M6 | 16 82 | 60 | 30 | 79
12,0 10.462.040.012 20,0 10.462.060.020
15,0 10.462.040.015 25,0 10.462.060.025
M4 | 1o 59 | 40 | 24 | 72
18,0 10.462.040.018
20,0 10.462.040.020 . - . P
max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgroRe im Blech
25,0 10.462.040.025 +0.6mm
7
30,0 10.462.040.030
35,0 10.462.040.035 } Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.

Serie 10.463

L Aluminium

Der Artikel V-FHA ist mit den identischen Abmessungen wie die Serie 10.461 / V-FHS auf der linken Seite verfugbar.
Sprechen Sie uns an!




>
>

Stahl

verzinkt
flr geringe

Randabstande

Serie 10.465

Einpressgewindebolzen aus gehartetem Stahl, geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.

min. Mindest- min. Mindest-
' L E R abstand ' L E R abstand
M $:§:§ oa 04 voos | SmMax. Lﬂ&':ﬂ Nr. Y] $:§:§ oa 04 voos | SMax. ﬁiﬁ":ﬂ Nr.
6,0 10.465.025.006 6,0 10.465.040.006
8,0 10.465.025.008 8,0 10.465.040.008
10,0 10.465.025.010 10,0 10.465.040.010
M25| 10 315 [ 25 | 21 | 28
’ 12,0 10.465.025.012 12,0 10.465.040.012
15,0 10.465.025.015 15,0 10.465.040.015
M4 | o 465 | 40 | 24 | 43
18,0 10.465.025.018 18,0 10.465.040.018
60 A E0EE 20,0 10.465.040.020
8,0 10.465.030.008 25,0 10.465.040.025
10,0 10.465.030.010 S0 U2 D00
12,0 10.465.030.012 35,0 10.465.040.035
M3 | o0 365 | 30 | 21 | 33
15,0 10.465.030.015 8,0 10.465.050.008
18,0 10.465.030.018 10,0 10.465.050.010
20,0 10.465.030.020 12,0 10.465.050.012
25,0 10.465.030.025 15,0 10.465.050.015
M5 | 10 | 180 | 59 | 50 | 27 | 56 | 10.465.050.018
20,0 10.465.050.020
[
I max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgroBe im Blech 25,0 10.465.050.025
+0,6 mm 30,0 10.465.050.030
35,0 10.465.050.035

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.
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Serie 10.466

Edelstahl
300er Serie

T

[

i

|
| fur geringe <
Randabstande

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

min. Mindest- min. Mindest-
' L E R abstand ' L E R abstand
M $:§:@ io4 104 voos | SmMax. Ls'ﬂf."ﬁf&/ Nr. Y] $:§:@ oa 04 voos | SMax. L:;"uic:'."ﬁfﬁi/ Nr.
6,0 10.466.025.006 6,0 10.466.040.006
8,0 10.466.025.008 8,0 10.466.040.008
10,0 10.466.025.010 10,0 10.466.040.010
M2,5| 10 315 [ 25 | 21 | 28
’ 12,0 10.466.025.012 12,0 10.466.040.012
15,0 10.466.025.015 15,0 10.466.040.015
M4 | o 465 | 40 | 24 | 43
18,0 10.466.025.018 18,0 10.466.040.018
60 AGEIENEE 20,0 10.466.040.020
80 AEIENE 25,0 10.466.040.025
10,0 10.466.030.010 S0 IDAEs DH00ED
12,0 10.466.030.012 B IDAEs OHN0EE
M3 | o0 365 | 30 | 21 | 33
15,0 10.466.030.015 8,0 10.466.050.008
18,0 10.466.030.018 10,0 10.466.050.010
20,0 10.466.030.020 12,0 10.466.050.012
25,0 10.466.030.025 15,0 10.466.050.015
M5 | 10 | 180 | 59 | 50 | 27 | 56 | 10.466.050.018
20,0 10.466.050.020
max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgroBe im Blech 25,0 10.466.050.025
+0,6 mm 30,0 10.466.050.030
35,0 10.466.050.035

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.

Automatisches Werkzeug fiir
Bolzen und Buchsen von oben
Werkzeuge verflgbar fir
Bolzen und Buchsen M2 bis M6
(M8 auf Anfrage)




Serie 10.470

Edelstahl
300er Serie

> ohne Gewinde

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

Mook U E | s | B | d2 || M Nr Mook U E | s | B | d2 || M Nr
¥+ £04 [ 04 [max. | £005 | £015 | +0,08 | gchmitte/ . N £04 | 04 [max. | 005 | 015 | +0,08 | gchmite/ .
8,0 10.470.030.008 10,0 10.470.050.010
10,0 10.470.030.010 12,0 10.470.050.012
M3 | 10 52 (22930 |205| 35| 64 M5 | 10 7,19 [ 2,29 | 50 |353| 55 | 76
12,0 10.470.030.012 16,0 10.470.050.016
16,0 10.470.030.016 20,0 10.470.050.020
8,0 10.470.040.008 12,0 10.470.060.012
10,0 10.470.040.010 M6 | 1.0 | 160813 |229| 60 |4,24| 65 | 7,9 |10.470.060.016
M4 | 10 6,12 2,29 | 40 | 282 45 | 71
12,0 10.470.040.012 20,0 10.470.060.020
16,0 10.470.040.016

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.

Serie 10.475
Stahl T L
Ty

> verzinkt
> fir hohere
Belastbarkeit

Max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgrofRe im Blech
+0,6 mm

Einpressgewindebolzen aus gehartetem Stahl, geeignet fur die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 85.

N E s> | g i E LSS | M
M %:?:g s04 | r025 |TMaX.[Smax.| lﬁ:ﬁ-ﬂ Nr. ] $:§:§ soa | 025 |TMax.|Smax.| > lﬁ:’!ﬁm Nr.
15,0 10.475.050.015 15,0 10.475.080.015
20,0 10.475.050.020 20,0 10.475.080.020
25,0 10.475.050.025 25,0 10.475.080.025

M5 | 13 | 300 78 [ 1,14 | 27 | 50 | 10,7 |10.475.050.030

M8 | 20 | 300 | 125 | 1,78 | 3,5 | 80 | 12,7 |10.475.080.030

35,0 10.475.050.035 35,0 10.475.080.035
40,0 10.475.050.040 40,0 10.475.080.040
50,0 10.475.050.050 50,0 10.475.080.050
15,0 10.475.060.015 15,0 10.475.100.015
20,0 10.475.060.020 20,0 10.475.100.020
25,0 10.475.060.025 25,0 10.475.100.025

M6 | 25 | 300 | 94 | 127 | 28 | 60 | 115 |10.475.060.030

35,0 10.475.060.035
40,0 10.475.060.040
50,0 10.475.060.050

M10 | 23 | 300 | 157 | 229 | 41 | 10,0 | 13,7 |10.475.100.030

35,0 10.475.100.035
40,0 10.475.100.040
50,0 10.475.100.050

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.

®  Max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgrofRe im Blech
I +0,6 mm
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Serie 10.476

Edelstahl
300er Serie

fur hohere <
Belastbarkeit

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

M %;:‘“:@ HI)'A :oE,zs T max. [S max. %1? é%% Nr. M $;;“:§ +:]"4 1525 T max. [S max. %1? la%%% Nr.
15,0 10.476.050.015 15,0 10.476.080.015
20,0 10.476.050.020 20,0 10.476.080.020
25,0 10.476.050.025 25,0 10.476.080.025

M5 | 13 | 300 78 | 1,14 | 27 | 50 | 10,7 | 10.476.050.030 M8 | 20 | 300|125 | 1,78 | 35 | 80 | 12,7 | 10.476.080.030
35,0 10.476.050.035 35,0 10.476.080.035
40,0 10.476.050.040 40,0 10.476.080.040
50,0 10.476.050.050 50,0 10.476.080.050
15,0 10.476.060.015 15,0 10.476.100.015
20,0 10.476.060.020 20,0 10.476.100.020
25,0 10.476.060.025 25,0 10.476.100.025

M6 | 15 | 300 | 94 | 127 | 28 | 60 | 115 |10.476.060.030 M10 | 23 | 300 | 157 | 229 | 41 | 10,0 | 13,7 |10.476.100.030
35,0 10.476.060.035 35,0 10.476.100.035
40,0 10.476.060.040 40,0 10.476.100.040
50,0 10.476.060.050 50,0 10.476.100.050

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.

max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgréRe im Blech
+0,6 mm




Serie 10.480

Edelstahl
300er Serie

> fiir Sacklochmontage
> kurzer Schaft

Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

M $;;“:§ ﬂ';‘ N . ons C max. A S max. %i? Mi{'g‘:cz,:,‘ff{%"d Bohrtiefe Nr.

6,0 10.480.030.006
8,0 10.480.030.008
10,0 10.480.030.010

M3 1,6 521 4,35 1,04 16 4,37 4,0 11
12,0 10.480.030.012
16,0 10.480.030.016
20,0 10.480.030.020
6,0 10.480.040.006
8,0 10.480.040.008
10,0 10.480.040.010

M4 16 12,0 8,33 7,35 1,04 16 7,37 56 1,1 10.480.040.012
16,0 10.480.040.016
20,0 10.480.040.020
25,0 10.480.040.025
10,0 10.480.050.010
12,0 10.480.050.012

M5 16 16,0 8,89 7.9 1,04 16 7,93 64 1,1 10.480.050.016
20,0 10.480.050.020
25,0 10.480.050.025

max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgréRe im Blech
+0,6 mm

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.




Einpressgewindebolzen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

i

il

Serie 10.481

Edelstahl
300er Serie

fiir Sacklochmontage <
langer Schaft <

L

S

Mindestabstand

M m 104 +025 C max. A S max. +0,08 Lochmitte / Bohrtiefe Nr.

6,0 10.481.030.006
8,0 10.481.030.008
10,0 10.481.030.010

M3 2,4 5,21 4,35 18 16 4,37 4,0 1,91
12,0 10.481.030.012
16,0 10.481.030.016
20,0 10.481.030.020
6,0 10.481.040.006
8,0 10.481.040.008
10,0 10.481.040.010

M4 24 12,0 8,33 7,35 1,8 16 7,37 56 1,91 10.481.040.012
16,0 10.481.040.016
20,0 10.481.040.020
25,0 10.481.040.025
10,0 10.481.050.010
12,0 10.481.050.012

M5 24 16,0 8,89 7.9 18 16 7,93 64 1,91 10.481.050.016
20,0 10.481.050.020
25,0 10.481.050.025

max. Loch montiertes Teil ist gleich LochgréRe im Blech
+0,6 mm

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 26.




Einpresshilsen kdnnen als Abstandshalter oder Distanzstiicke dienen.
Der Sechskantkopf wird einfach in das Blech gedriickt, so dass das Material in die Nut gestaucht wird. Das Einpressen kopfseitig erfolgt
vollkommen biindig.

Verfligbar ist eine grofRe Auswahl von offenen oder geschlossenen Ausfithrungen. Fiir Anwendungen mit groRer Beanspruchung sind
Versionen mit gréReren Képfen und hoheren Druchzugskraften produzierbar.

Serie 10.485
Stahl

> offen
> verzinkt

Einpressgewindebuchsen aus gehartetem Stahl, geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.

Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein grofRere Wandicke

flr die GewindegroRe M3.

AR - e e A R R T

4,0 10.485.020.004 10,0 10.485.035.010

60 | 00 10.485.020.006 12,0 | 4,0 10.485.035.012

M2 |z02] 80 25 | 42| 48 |420| 60 |10.485.020.008 3,5 1,02 | 14,0 32 |539| 64 541 68 |10485.035.014
10,0 10.485.020.010 M3 16,0 10.485.035.016

4,0 8,0

12,0 10.485.020.012 18,0 10.485.035.018

4,0 10.485.025.004 3,0 10.485.040.003

60 | 00 10.485.025.006 4,0 10.485.040.004

M2,5| 102 | 80 32 | 42| 48 |420| 60 |10.485.025.008 60 | 10.485.040.006
10,0 10.485.025.010 8,0 10.485.040.008

20| *° 10.485.025.012 10,0 10.485.040.010

B 10.485.030.003 M4 | 12 e I O

o 10.485.030.008 14,0 10.485.040.014

0 10.485.030.005 16,0 10.485.040.016

e 10.485.030.006 18,0 | 8,0 10.485.040.018

- 10.485.030.007 20,0 10.485.040.020

M3 |z02] 80 32 | 42 | 48 |422] 60 [10.485.030.008 200 110 s
o 10.485.030.010 25,0 10.485.040.025

12,0 | 4,0 10.485.030.012 4,0 10.485.050.004

14,0 10.485.030.014 60 | 00 10.485.050.006

16,0 10.485.030.016 8,0 10.485.050.008

o 10.485.030.018 10,0 10.485.050.010

By 10.485.035.003 12,0 | 4,0 10.485.050.012

a0 10.485.035.008 M5 | 127|140 535|712 | 7,9 [7,14| 80 [10.485.050.014

3,5 100 22 00 | 32 | 530 | 64 [sa1| 68 00 = =
M3 | e | DT 8 1 0.485.035.006 180 | 80 10.485.050.018
- 10.485.035.007 20,0 10.485.050.020

e 10.485.035.008 20| 10.485.050.022

250 10.485.050.025

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.




Serie 10.486

Edelstahl
300er Serie

offen <

Einpressgewindebuchsen aus nicht rostendem Stahl (AISI 300er Serie), geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

fr die GewindegroRe M3.

mfn- L D d1 B S Mindest- mfn- L D d1 B S Mindest-
¥ bstand + bstand
M 100 | oas | so1s | -o3 | P [oos il N MR 10 | soas [ <01 | oas | P [os il ne
4,0 10.486.025.004 3,0 10.486.040.003
6,0 | 0,0 10.486.025.006 4,0 10.486.040.004
0,0
M2,5| 102 80 32 | 42 | 48 [420| 60 |10.486.025.008 6,0 10.486.040.006
10,0 10.486.025.010 8,0 10.486.040.008
4,0
12,0 10.486.025.012 10,0 10.486.040.010
12,0 | 4,0 10.486.040.012
D TSR M4 | 127 48 | 7,12 79 [7,14| 80
40 10.486.030.004 14,0 10.486.040.014
50 10.486.030.005 16,0 10.486.040.016
0,0
60 10.486.030.006 18,0 | 8,0 10.486.040.018
70 10.486.030.007 20,0 10.486.040.020
M3 |z02| 80 32| 42 | 48 |422| 60 [10.486.030.008 il | PP 022
10,0 Tolaelosololo 25,0 10.486.040.025
12,0 | 4,0 10.486.030.012 4,0 10.486.050.004
14,0 10.486.030.014 6,0 | 0,0 10.486.050.006
16,0 10.486.030.016 8,0 10.486.050.008
8,0
18,0 10.486.030.018 10,0 10.486.050.010
30 10.486.035.003 12,0 | 4,0 10.486.050.012
4,0 10.486.035.004 M5 | 127|140 535(712| 79 |714| 80 |10.486.050.014
50 10/486.035.005 16,0 10.486.050.016
0,0
60 10.486.035.008 18,0 | 8,0 10.486.050.018
35 70 Tolaseloasiooy 20,0 10.486.050.020
N'I 3 1,02 | 80 32 | 539 64 541 68 [10.486.035.008 228 110 107386,050:022
10,0 10.486.035.010 25,0 10:486.050:025
12,0 | 4,0 10.486.035.012
o ISR } Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.
16,0 10.486.035.016
80 o . . . N .
18,0 10.486.035.018 I Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein grofRere Wandicke




> offen

Serie 10.487

Edelstahl
400er Serie

Einpressgewindebuchsen aus nicht rostendem Stahl (AISI 400er Serie), geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten

tiber HRB 80 (bis 88).
M :“m?n-*\ *gL;’g ﬂ?zs ig,{a -ol,;ls H ﬁ ‘.,%:,:‘i“s}‘;i{ Nr. M §m?n-“ +3L$35 tt?zs id0,]1.3 -ol,;ls H §QS§ ‘B%:,:'i‘?i{ Nr.

3,0 10.487.030.003 4,0 10.487.040.004

4,0 10.487.030.004 60 | 00 10.487.040.006

6,0 o0 10.487.030.006 8,0 10.487.040.008

8,0 10.487.030.008 10,0 10.487.040.010

M3 | 02| 100 32 | 42| 48 |422| 60 |10.487.030.010 12,0 | 44 10.487.040.012

12,0 | 4,0 10.487.030.012 M4 | 127|140 48 [ 712 7,9 | 7,14 | 84 |10.487.040.014

14,0 10.487.030.014 16,0 10.487.040.016

16,0 10.487.030.016 18,0 | 8,0 10.487.040.018

18,0 50 10.487.030.018 20,0 10.487.040.020

30 4 OE iR 22,0 1o 10.487.040.022

4,0 10.487.035.004 250 Moy B0

6,0 o0 10.487.035.006 4,0 10.487.050.004

8,0 10.487.035.008 60 | 00 10.487.050.006

3,5 1,02 | 10,0 32 539 64 541 7,1 |10.487.035.010 8,0 10.487.050.008

M3 12,0 | 4,0 10.487.035.012 10,0 10.487.050.010

14,0 10.487.035.014 12,0 | 4,0 10.487.050.012

16,0 10.487.035.016 M5 | 127|140 535|712 | 79 | 714 | 84 |10.487.050.014

18,0 &0 10.487.035.018 16,0 10.487.050.016

18,0 | 8,0 10.487.050.018

P> Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27. 200 10:487.050.020

22,0 10.487.050.022

11,0
25,0 10.487.050.025

o
I Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein groRere Wandicke
fr die GewindegroRe M3.




Serie 10.490

L H Stahl
7,//,////,//,/////////////' geschlossen <
| o verzinkt <

Einpressgewindebuchsen aus gehartetem Stahl, geeignet fiir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 80.

6,0 3,2 10.490.030.006 8,0 10.490.040.008
8,0 10.490.030.008 10,0 9 10.490.040.010
10,0 9 10.490.030.010 12,0 5,0 10.490.040.012
12,0 5,0 10.490.030.012 14,0 10.490.040.014
14,0 10.490.030.014 M4 | 127 | 160 7,12 & 79 | 7,14 | 80 |10.490.040.016
M3 | no2 42 | 65 | 48 | 422 | 60
16,0 10.490.030.016 18,0 10.490.040.018
18,0 10.490.030.018 20,0 10.490.040.020
20,0 10.490.030.020 22,0 = 10.490.040.022
22,0 = 10.490.030.022 25,0 10.490.040.025
25,0 10.490.030.025 80 10.490.050.008
6,0 3,2 10.490.035.006 10,0 9 10.490.050.010
8,0 10.490.035.008 12,0 5,0 10.490.050.012
10,0 9 10.490.035.010 14,0 10.490.050.014
12,0 5,0 10.490.035.012 M5 | 127 | 160 7,12 & 79 | 7,14 | 80 |10.490.050.016
3’5 14,0 10.490.035.014 18,0 10.490.050.018
1,02 539| 65 64 | 541 | 68
M3 16,0 10.490.035.016 20,0 10.490.050.020
18,0 10.490.035.018 22,0 - 10.490.050.022
20,0 10.490.035.020 25,0 10.490.050.025
22,0 - 10.490.035.022
25,0 10.490.035.025 L .
} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.
[
I Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein grofRere Wandicke
= fir die GewindegrofRRe M3.
-

33-teiliges manuelles Werkzeugset;
Stempel und Matrize.




Serie 10.491

Edelstahl _
300er Serie n
> geschlossen 1 7

Einpressgewindebuchsen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

6,0 3,2 10.491.030.006 8,0 10.491.040.008
8,0 10.491.030.008 10,0 9 10.491.040.010
10,0 9 10.491.030.010 12,0 5,0 10.491.040.012
12,0 5,0 10.491.030.012 14,0 10.491.040.014
14,0 10.491.030.014 M4 | 127 |160]| 71 & 79 | 7,14 | 80 |10.491.040.016
M3 | no2 42 | 65 | 48 | 422 | 60
16,0 10.491.030.016 18,0 10.491.040.018
18,0 10.491.030.018 20,0 10.491.040.020
20,0 10.491.030.020 22,0 - 10.491.040.022
22,0 = 10.491.030.022 25,0 10.491.040.025
25,0 10.491.030.025 8,0 10.491.050.008
6,0 3,2 10.491.035.006 10,0 9 10.491.050.010
8,0 10.491.035.008 12,0 5,0 10.491.050.012
10,0 9 10.491.035.010 14,0 10.491.050.014
12,0 5,0 10.491.035.012 M5 | 127 |160]| 71 & 79 | 7,14 | 80 |10.491.050.016
3’5 14,0 10.491.035.014 18,0 10.491.050.018
1,02 539| 65 64 | 541 | 68
M3 16,0 10.491.035.016 20,0 10.491.050.020
18,0 10.491.035.018 22,0 - 10.491.050.022
20,0 10.491.035.020 25,0 10.491.050.025
22,0 - 10.491.035.022
25,0 10.491.035.025
} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.

o
I Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein grofRere Wandicke
fr die GewindegroRe M3.
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Serie 10.492

Edelstahl
400er Serie

geschlossen <

Einpressgewindebuchsen aus nicht rostendem Stahl (AISI 400er Serie), geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten

iiber HRB 80 (bis 88).
min. L Mindestvollge- Mindest- min. L Mindestvollge- Mindest-
M 3 ! y B windeliinge H (AN a(bs:‘aind Nr. M 3 ! y B windelinge H (AN a(bs':‘aind Nr.
= tg,?ss F +0,08 Lgle.;hr:‘:d/ = tg,%s F +0,08 Lgle.;hr::d/
6,0 32 10.492.030.006 6,0 3,2 10.492.040.006
8,0 10.492.030.008 8,0 10.492.040.008
4,0 4,0
10,0 10.492.030.010 10,0 10.492.040.010
12,0 5,0 10.492.030.012 12,0 5,0 10.492.040.012
14,0 10.492.030.014 14,0 10.492.040.014
M3 | no2 42 | 65 |48 422 60 M4 | 127 712 65 |79 714 | 84
16,0 10.492.030.016 16,0 10.492.040.016
18,0 10.492.030.018 18,0 10.492.040.018
20,0 10.492.030.020 20,0 10.492.040.020
9,5 9,5
22,0 10.492.030.022 22,0 10.492.040.022
25,0 10.492.030.025 25,0 10.492.040.025
6,0 32 10.492.035.006 6,0 32 10.492.050.006
8,0 10.492.035.008 8,0 10.492.050.008
4,0 4,0
10,0 10.492.035.010 10,0 10.492.050.010
12,0 5,0 10.492.035.012 12,0 5,0 10.492.050.012
35 14,0 10.492.035.014 14,0 10.492.050.014
, 1,02 539 65 |64 |54 | 71 M5 | 127 712 65 |79 [714 | 84
M3 16,0 10.492.035.016 16,0 10.492.050.016
18,0 10.492.035.018 18,0 10.492.050.018
20,0 10.492.035.020 20,0 10.492.050.020
9,5 9,5
22,0 10.492.035.022 22,0 10.492.050.022
25,0 10.492.035.025 25,0 10.492.050.025

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.

o
I Buchsen mit Gewinde, 3,5M3, bieten ein groRere Wandicke
fur die GewindegroRe M3.




> offen

Serie 10.496

Edelstahl
300er Serie

> flir Sacklochmontage

Einpressgewindebuchsen aus nicht rostendem Stahl (AlSI 300er Serie), geeignet fir die Verarbeitung in Blechen mit Harten bis HRB 70.

L™=

]

™M ggg : 8'?335 Son Bohrtiefe A B c F H Lo NF.
4,0 10.496.030.004
6,0 10.496.030.006
M3 2,4 8,0 541 1,91 1,83 4, 5,39 5,0 6,35 48 10.496.030.008
10,0 10.496.030.010
12,0 10.496.030.012
4,0 10.496.040.004
6,0 10.496.040.006
8,0 10.496.040.008
M4 2,4 10,0 7,92 1,91 18 | 6,23 7,9 6,5 8,74 6,4 10.496.040.010
12,0 10.496.040.012
16,0 10.496.040.016
20,0 10.496.040.020

} Angaben zu Festigkeiten und Momente auf Seite 27.




Weitere Details zur Ermittlung der hier angegebenen Richtwerte lassen wir Ihnen auf Nachfrage zukommen. Bitte beachten Sie, dass vor dem

Einsatz in lhren Anwendungen entsprechende Versuche mit Originalbauteilen erfolgen sollten. Muster hierfir stellen wir Ihnen ebenfalls zur

Verfugung.
Einpressmuttern
Artikelbezeir / Artikel getestet in Stahl (kalt gewalzt) getestet in Aluminium 5052-H34
Einpressdruck Ausdriick- Verdrehfestigkeit| Einpressdruck Ausdriick- Verdrehfestigkeit
(kN) kréfte (N) (Nm) (kN) krafte (N) (Nm)
M2 10.430.020.000 / 025.000 / 030.000 10.431.020.000 / 025.000 / 030.000 11,2-15,6 470 1,47 6,7-8,9 280 0,9
M2,5 10.430.020.001 / 025.001 / 030.001 10.431.020.001 / 025.001 / 030.001 11,2-15,6 550 1,7 6,7-8,9 400 11
K] 10.430.020.002 / 025.002 / 030.002 10.431.020.002 / 025.002 / 030.002 11,2-15,6 1010 2,03 6,7-8,9 750 1,5
10.430.040.000 10.431.040.000 18-27 490 2,95 11,2-13,4 300 2,4
M4 10.430.040.001 10.431.040.001 18-27 645 4 11,2-13,4 470 2,6
10.430.040.002 10.431.040.002 18-27 1250 51 11,2-13,4 970 4,0
10.430.050.000 -+ |10.431.050.000 18-38 530 3,6 11,2-15,6 300 3,0
M5 $ 10.430.050.001 c?' 10.431.050.001 18-38 800 45 11,2-15,6 480 3,6
i 10.430.050.002 i 10.431.050.002 18-38 1112 6,8 11,2-15,6 845 57
v>', 10.430.060.000 3 10.431.060.000 27-36 1380 13 18-32 970 7,9
M6 10.430.060.001 > 10.431.060.001 27-36 1760 17 18-32 1580 10,2
10.430.060.002 10.431.060.002 27-36 1760 17 18-32 1580 14,1
10.430.080.001 10.431.080.001 27-36 1870 18,7 18-32 1570 13,6
ms 10.430.080.002 10.431.080.002 27-36 1870 20,3 18-32 1570 18,1
10.430.100.001 10.431.100.001 32-50 2020 36,2 22-36 1760 32,7
M10 10.430.100.002 10.431.100.002 32-50 2020 36,2 22-36 1760 32,7
M12 10.430.120.001 10.431.120.001 33-49 3065 73,9 23-30 1390 35,2
M2 10.440.020.001 / 020.002 13,3 890 0,16 8,9 890 0,16
M2,5 10.440.025.001 / 025.002 13,3 890 0,23 8,9 890 0,23
M3 w 10.440.030.001 / 030.002 13,3 890 0,36 8,9 890 0,36
M4 — (10.440.040.001 / 040.002 17,8 1068 0,58 8,9 1068 0,58
M5 10.440.050.001 / 050.002 17,8 1068 0,88 11,1 1068 0,88
M6 10.440.060.003 / 060.004 / 060.005 20,0 3736 3,7 15,6 2847 37
10.450.030.001 10.451.030.001 11,1 550 1,5 71 400 1,15
M3 10.450.030.002 10.451.030.002 14 1010 2,05 9,0 750 1,47
10.450.040.001 10.451.040.001 15,6 600 3,4 8,9 470 2,6
M4 0 10.450.040.002 41 |10.451.040.002 20 1250 51 12,5 970 4,0
— [10.450.050.001 — [10.451.050.001 17,8 620 4,0 9,3 480 3,6
M5 10.450.050.002 10.451.050.002 25 1112 6,8 14,0 845 57
10.450.060.001 10.451.060.001 25,7 1760 11,9 17,8 1400 10,2
M6 10.450.060.002 10.451.060.002 25,7 1760 11,9 17,8 1400 10,2
Artikelbezeict / Artikel getestet in Edelstahl
Einpressdruck Ausdriick- Verdrehfestigkeit
(kN) krafte (N) (Nm)
10.435.025.000 35,6 575 1,58
M2,5 10.435.025.001 40,0 725 1,92
10.435.025.002 44,5 1290 2,03
10.435.030.000 40,0 645 3,38
M3 10.435.030.001 44,5 800 4,18
10.435.030.002 49,0 1600 5,08
z 10.435.040.000 42,3 800 3,95
M4 10.435.040.001 46,7 1025 5,08
10.435.040.002 L2 1775 6,77
10.435.050.000 60,0 2000 17,0
M5 10.435.050.001 27-36 1760 17
10.435.050.002 27-36 1760 17
M6 10.435.060.001 27-36 1870 18,7




Einpressgewindebolzen

Artikelbezeichung / Artil in Stahl (kalt ) getestet in Aluminium 5052-H34
Max. An- Max. An-
Plattenhirte | Einpress- | Ausdriick- |ziehdrehm. /| Plattenhérte | Einpress- | Ausdriick- | ziehdrehm. /
druck (kN) | kréfte (N) | Verdrehfes- HRB druck (kN) | kréfte (N) | Verdrehfes-
tigkeit (Nm) tigkeit (Nm)
M2,5 10.460.025.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 59 11,1 740 0,41/1,0 29,0 89 465 0,41/1,0
M3 10.460.030.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 59 14,7 820 0,74/1,7 29,0 12,9 600 0,74 /1,7
Ma 10.460.040.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 . 289 o 17742 29,0 200 B 17/2,9
/035 /038
M5 ;.(3.38604050.008/010/012/015 /018 /020/022 /025 /028 /030 /035 59 334 2000 3,5/65 29,0 245 1070 3,5/35
M6 10.460.060.010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 / 035 / 038 46 44,5 2560 59/11,3 28,0 28,9 1660 59/7,3
M8 10.460.080.012 / 015 / 018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 / 035 / 038 46 44,5 2890 14,2/19,2 28,0 29,8 1910 14,2/11,3
M2,5 10.461.025.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 59 13,8 740 0,41/0,8 29,0 11,6 465 0,41/0,8
M3 10.461.030.006 / 008 / 010 /012 / 015 /018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 59 14,7 820 0,74 /1,3 29,0 12,9 600 0,74/1,3
M4 o 10.461.040.006 / 008 / 010 /012 / 015 /018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 59 26,7 1780 1,7/29 29,0 23 975 1,7/29
-4 |/035/038
™
0
M5 > ;.(()).::1.050.008/010/012 /015 /018 /020 /022 /025 /028 /030 / 035 59 32,5 2000 3,5/63 29,0 25 1070 3,5/35
M6 10.461.060.010 / 012 / 015 /018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 / 035 / 038 46 44,5 2560 59/10,1 28,0 28,9 1660 59/73
M8 10.461.080.012 / 015 / 018 / 020 / 022 / 025 / 028 / 030 / 035 / 038 46 49,8 2890 14,2 /17,5 28,0 29,8 1910 14,2/11,3
M2.5 10.465.025.006 / 008 / 010 / 012 / 10.466.025.006 / 008 /010 / 012 / 54 53 450 041/1,1 33 31 285 0,41/0,55
4 015 /018 015 /018 ! ! ! ! ! !
10.465.030.006 / 008 / 010 / 012 / 10.466.030.006 / 008 / 010/ 012 /
M3 — 015/ 018/ 020/ 025 oT=)/018)070) /075 54 53 475 0,74 /1,25 33 4.4 285 0,46 /0,65
™
" |10.465.040.006 / 008 / 010 / 012 / 10.466.040.006 / 008 / 010 / 012 /
M4 015 /018 /020 /025 /030 / 035 015/018 /020 /025 /030 /035 & & 20 L2 = 59 =B 075/11
10.465.050.008 / 010 /012 / 015 / 10.466.050.008 / 010 /012 / 015 /
M5 018 /020 /025 /030 / 035 018 /020 /025 /030 / 035 28 200 1000 22l = i Bl 111/22
M3 10.470.030.008 / 010/ 012 / 016 65 22 980 22 12,0 560
M4 E 10.470.040.008 / 010 / 012 / 016 66 26,4 1540 19 22,0 890
M5 " 110.470.050.010 / 012 / 016 / 020 60 35,2 1760 18 28,6 1010
M6 10.470.060.012 / 016 / 020 62 39,6 2100 18 30,8 1100
10.475.050.015 / 020 / 025 / 030 / 10.476.050.015 / 020 / 025 / 030 /
65 26,0 1500 4,4/7,6 15 13,0 800 4,4/5,4
M5 035 /040 / 050 035 /040 / 050 / /
10.475.060.015 / 020 / 025 / 030 / 10.476.060.015 / 020 / 025 / 030 /
2] 59 33,0 1750 10,0/14,0 43 29,0 1270 10,0/ 14,0
M6 {035 /040 / 050 == {035/040/ 050 / /
T
3 [ARATBAERGN ) GHD)/ G/ GED) 3 [ARETBENENS A @ ) Gy 58 44,5 2200 21,7/30,0 39 35,6 1700 21,7/30,0
M8 035 /040 / 050 035 /040 /050 ’ ZE ! 17/30]
10.475.100.015 / 020 / 025 / 030 / 10.476.100.015 / 020 / 025 / 030 /
58 54,0 3470 36,6 /49,0 39 40,0 2445 36,6 /36,0
m10 035 /040 / 050 035 /040 /050 / /
Einpress- | Ausdriick- | Max. Anzieh- Einpress- | Ausdriick- | Max. Anzieh-
druck (kN) | krafte (N) |drehm. (Nm) druck (kN) | krifte (N) | drehm. (Nm)
M3 ') |10.480.030.006 /008 /010/012 /016 / 020 8,0 1065 0,5 6,2 575 0,5
M4 LI') 10.480.040.006 / 008 / 010 / 012 / 016 / 020 / 025 17,8 1200 2,0 12,5 800 2,0
M5 ~ [10.480.050.010 /012 /016 /020 / 025 22,2 1290 3,6 17,8 930 3,6
M3 g 10.481.030.006 / 008 /010 / 012 / 016 / 020 8,9 1065 0,5 6,7 890 0,5
M4 1 |10.481.040.006 / 008 / 010 / 012 / 016 / 020 / 025 14,7 1955 2,0 ilgy e 1375 2,0
T
M5 > 10.481.050.010 /012 / 016 / 020 / 025 17,8 3020 3,6 15,6 1600 3,6
Artikelbezeichung / Artikel getestet in Edelstahl
Plattenhdrte | Einpress- | Ausdriick- | Verdrehfes-
HRB druck (kN) | kréfte (N) | tigkeit (Nm)
M3 10.462.030.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 025 92,0 40,0 2220 1,8
M4 ; 10.462.040.006 / 008 / 010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 025 / 030 / 035 92,0 50,0 3210 6,5
w
M5 = |10.462.050.008 / 010 / 012 / 015 / 018 / 020 / 025 / 030 / 035 92,0 53,0 3575 10,7
M6 10.462.060.012 / 015 / 020 /025 92,0 71,0 4200 15,9




Einpressgewindebuchsen

L

Artikelbezeichung / Artik getestet in Stahl (kalt gewalzt) getestet in Aluminium 5052-H34
Einpress- Ausdriick- | Verdrehfestig- | Einpress- Ausdriick- | Verdrehfestig-
druck (kN) kréfte (N) keit (Nm) druck (kN) kréfte (N) keit (Nm)
M2 10.485.020.004 / 006 / 008 / 010 / 012
M2,5 10.485.025.004 / 006 / 008 / 010 / 012 10.486.025.004 / 006 / 008 / 010 / 012
s | [ mnom o omreos oo | ot b oW/ 19T 55 | w00 | aas | a9 | mo | am
o [ st oo oo oo |l rnts oo s ro0 1981y | e | aas | 7 | w0 | e
e | [t ot e e Toe 7| s oo o0 [ | o | s | o7 | wme | sos
s | [t mocos om0 waroser (ot sotn s w0 o0/ [ 15 | a0 | owr | w07 | w0 | o0
o [ [ ose o rwironrouro [ Tio e/ oW ro0/ R o4/ [ g5 | a0 | aas | as | mo | s
s sz reson oo owrwer | wmmecoe /o0 02/ 105y | e | aas | 7e | w0 | e
M4 g (]).304/9((])20;33358 /010/012/014 /016 /018 / ;(2104/9;20;333‘: /010/012/014 /016 /018 / 14,7 1860 3,95 76 1330 2,82
M5 (1)(2);/93;)2533;)58 /010/012/014 /016 /018 / ;(2):/9;20253325 /010/012/014 /016 /018 / 17,8 2490 8,47 10,7 1780 5,08
M3 8 10.496.030.004 /006 / 008 / 010 / 012 19,2 1465 12,9 975
@
M4 g 10.496.040.004 / 006 / 008 / 010 / 012 / 016 / 020 23,6 1955 17,8 1335
Artikelbezeichung / Artikel getestet in Edelstahl
Einpress- Ausdriick- | Verdrehfestig-
druck (kN) kréfte (N) keit (Nm)
M3 10.487.030.003 / 004 / 006 / 008 / 010 / 012 / 014 / 016 / 018 24,5 1493 2,36
M3,5 8 10.487.035.003 / 004 / 006 / 008 / 010/ 012 / 014 / 016 / 018 42,3 2877 2,36
M4 g 10.487.040.004 / 006 / 008 / 010 / 012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 46,7 4003 6,34
M5 10.487.050.004 / 006 / 008 / 010 / 012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 46,7 4003 8,89
M3 10.492.030.006 / 008 / 010 / 012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 24,5 1493 2,36
M3,5 8 10.492.035.006 / 008 / 010 /012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 42,3 2877 2,36
@
M4 g 10.492.040.006 / 008 / 010 /012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 46,7 4003 6,34
M5 10.492.050.006 / 008 / 010 /012 / 014 / 016 / 018 / 020 / 022 / 025 46,7 4003 8,89




VVG In Perfektion.

Die Fakten der HONSEL-Gruppe

e Grindung der Unternehmensgruppe 1930
e heute ca. 200 Mitarbeiter an vier Standorten
e mehr als 30.000 m? Produktions- und Logistik
flachen in Deutschland, Frankreich und China

QuAUTAT

Qualitat und hochwertigste Produkte
sind unsere Leidenschaft und haben in
unserem Alltag grofSten Stellenwert.

Die Unternehmen sind zertifiziert nach
ISO 9001:2008, die Produktion nach I1SO/
TS 16949: 2009 und I1SO 14001:2004.
Neben Standardtestmethoden ent-
wickeln und verwenden wir auf Basis
jahrzehntelanger Erfahrungen eigene
ProzeRiberwachungssyteme und opto-
elektronische Prifmaschinen mit Mog-
lichkeiten der 100%-Kontrolle.

Schnelle, zuverladssige Lieferung der
bestellten Waren ist eines der Markenzei-
chen unseres Hauses.

Uber unser Logistikzentrum Versenden
wir jahrlich 50.000 Pakete und mehr als
4.500 Paletten in die gesamte Welt.

Die Logistik- und Lagerflache an allen
Standorten bieten ausreichend Platz flr
Zehntausende Artikel in Verkaufsverpa-
ckungen, lose geschiittete Ware, Draht-
coils fur die Fertigung und tausende
Palettenstellplatze.

Moderne Verpackunganlagen ermog-
lichen auch die Verarbeitung gréR3ter
Mengen innerhalb kiirzester Zeit.

Entwicklung, Produktion und weltweiter Vertrieb von Blind-
niete, Blindnietmuttern, Blindnietgewindebolzen sowie
jeweils zugehdrige Verarbeitungswerkzeuge und weiteren
Befestigungselementen wie Industrieniete, Achsenklem-
men und Einpressbefestiger.




BERATUNG

Unsere Mitarbeiter in allen Berei-
chen der Unternehmen greifen
auf ein umfassendes Wissen aus
mehr als 85 Jahren Firmenge-
schichte zuriick, das durch per-
manente in- und externe Weiter-
bildungen vertieft wird.

Vor Ort unterstiitzen unsere Kol-
legen im bundesweiten AuBen-
dienst schnell und flexibel mit
detaillierten Vorfihrungen, in-
tensiver Beratung sowie umfas-
senden Schulungen.

Auf Hausmessen, wahrend spe-
zieller Info-Tage bei unseren
Fachhandels-Partnern und auf
Messen im In- und Ausland infor-
mieren wir Gber Innovationen
und Klassiker.

[ENTWICKLUNG

Die kontinuierliche Neu- und
Weiterentwicklung der Produkte
spielt bei uns eine zentrale Rolle.
Zum einen befassen sich unsere
Anwendungstechniker und Kon-
strukteure permanent mit der
Optimierung des bestehenden
Sortimentes.

Auf der anderen Seite entstehen
in den Kopfen unserer Entwick-
lungsingenieure und in Zusam-
menarbeit mit unseren Kunden
immer wieder kreative Ideen fir
neue Produkte.

PRODUKTION

Unsere Fertigungskompetenz ist
die komplexe Kaltumformung
von Draht aller gdngigen Materi-
alien - und viel mehr.

Beim Pressen des Drahtes auf
modernsten 5-6-Mehrstufen-
pressen werden Stiicke aus Draht
bis zu einem Durchmesser von
20 mm in Form gebracht. Nach
dem Pressvorgang folgen oft
viele weitere Arbeitsgdnge wie
z.B. : LaserschweiRen, Crimpen,
Gewindeformen, Aufbringung
von Dichtmittel oder partiellen
Kratzschutz ...

Wir bieten als Systemlieferant der Niet-
und Befestigungstechnik einen umfangrei-
chen ,Allround-Service“:

Lange Erreichbarkeit der Kundenbera-
tung, schnelle Auslieferung, Wartung und
Reparatur aller Nietwerkzeuge inkl. Leih-
gerateservice, unterschiedliche Verkaufs-
unterstitzungen (Kataloge, Flyer, Laden-
ausstattungen), moderne Internetseite
mit umfangreichen Informationen fiir das
Tagesgeschéft und vieles mehr.

Besonderes Augenmerk wird seit Jahren
auf Investitionen in zukunftsweisende
Technologien und den Maschinenpark
gelegt.

Der eigene Werkzeugbau mit Dreh- und
Fraszentrem reduziert Lieferzeiten bis zur
Serienreife und ermadglicht die Realisie-
rung auch ausgefallener Kundenwiinsche.
Durch umfassendes Know how in der
Durchfiihrung unterschiedlicher Warme-
behandlungstechniken sind wir in der Lage
leichte Werkstoffe so zu modifizieren, dass
deren Festigkeit partiell wesentlich héher
ist als normal.

Auf diese Weise kdnnen erheblich hdhere
mechanische Anforderungen erfillt wer-
den, bei gleichzeitiger Ausnutzung von
Gewichts- und Kostenvorteilen.




Schutzgebihr 2,00 €

Alle Preise zzgl. gesetzlicher Mwst.

Technische / inhaltliche Anderungen

vorbehalten.
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