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AMTEC?® Hochbelastbare Gewindeeinsétze fiir Kunststoffteile

Unter dem Namen AMTEC?® bietet Bollhoff Gewindeeinsatze und das entsprechende Montagesystem flr die After-
Moulding-Technologie. Diese Gewindeeinsatze sind speziell fur den Einbau nach dem Entformen — after moulding
— konzipiert. Das Ergebnis sind verschleiBfreie, belastbare Gewinde in Ihren hochwertigen Kunststoffteilen.

Sie eignen sich fUr den Einbau in Formteilen aus duroplastischen, thermoplastischen oder Reaktionsharz-
Werkstoffen (auch geflillt oder geschaumt).

Fiir den Einbau stehen folgende Methoden zur Verfiigung:
Warm-Einbetten — Heizelement SchweiBverfahren, Elektromagnetisches Widerstandsschwei3en

Ultraschall-SchweiBen
Expansions-Verankern
Selbstschneidend-Eindrehen
Einpressen

Um Ihnen die jeweils rationellste Einbaumethode zu erméglichen, bieten wir Ihnen hierzu:
Handeinbauwerkzeuge

Halbautomatikwerkzeuge

Automatikmaschinen: Vom Mehrfacheinbau flr GroBserien bis zur freiprogrammierbaren CNC-gesteuerten
Einbaumaschine fur oft wechselnde Teile.

Gerne entwickeln und produzieren wir mit lhnen gemeinsam ,maBgeschneiderte” Gewindeeinsatze und
Einbauvorrichtungen. Nutzen Sie unseren kostenlosen CAD Download. Laden Sie sich die gewtnschten 3D-
Modelle der AMTEC® Produkte auf Inren Computer herunter und bauen Sie diese direkt in Ihre Konstruktionen mit
ein (www.boellhoff.com/de/de/site_services/kostenloser_cad_download.php).

Vorteile im Uberblick

Kurzere Spritzzyklen, automatischer Spritzgussvorgang ohne Einlegen von Metallteilen
Keine Gefahr der Beschadigung der Spritzgussform durch Herausfallen der Metallteile
Keine Spannungsrisse aufgrund schwer kontrollierbarer Schwindung um das Metallteil

Vorteile gegenlber selbstschneidenden Schrauben, da die Verbindung ohne Gewindebeschadigung
beliebig oft l6sbar ist

Sichere, spannungsfreie Verankerung mit hohen Auszugs- und Torsionswerten
Senkung der Herstellkosten der Kunststoffteile und Erhdhung der Qualitét Ihrer Erzeugnisse

Wartungsarme Maschinen in Verbindung mit innovativen Steuerungskonzepten (Reduzierung von
Serviceaufwendungen auf ein Minimum)
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Auswahlhilfe fiir AMTEC® Gewindeeinsétze

HITSERT®2 [ HITSERT® 3 ] SONICSERT® | QUICKSERT® | QUICKSERT® | QUICKSERT® | EXPANSION- | EXPANSION- | SPREDSERT®
QUICK- Typ 1230 SERT 2 Typ 1/Typ 2

SERT® Hex Expansion SPREDSERT®

selbstschneidend mit Haltebund

Anforderungen
Vorgaben

— Duroplaste Typ 2/mit Htb. +
— Elastomere

— Bolzengewinde nein nein nein nein nein

Durch Konizitdt ~ Dichteinsétze spanfreies Auch flr einfache kosten-
* variable 1 - I
&) Verareitung Einbetten Lelchtmetalle Montage glinstig
- Selbst- geeignet
zentrierung
—Spannungsarm
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Auswahlhilfe fiir Einbauverfahren

Um die hohen Anforderungen an die Verbindungstechnologie im Allgemeinen zu erflllen, missen Verbindungselemente und Verarbeitungs-
systeme optimal ausgelegt und aufeinander abgestimmt sein. So arbeiten wir, als Spezialist fur Verbindungs- und Montagetechnik, im Bereich
des Einbettens von Gewindeeinsatzen mit der KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6, 33609 Bielefeld, Telefon 0521/9320710,
info@kvt-bielefeld.de, dem SchweiBverfahrenspezialist, zusammen.

Einbauverfahren Realisier- Einbauzeit § Werkstoffe JAbmessungfl LosgroBen Einbaugenauigkeit Besonderheiten
bare
Abmessungen
< 50.000 - ++ ++
<M3 ~ 500.000 == ++ ++
ca.3-4 Thermo- -1 Mo — i i ~ Spannungsarm
HES - Sekunden plaste, < 50.000 == ++ ++ B Mehrfach elnba"u moglich
Heizelement (bei thermo- - Gut geeignet flr
SchweiB- M2-M8 Abmes- plastische Ma-M6 - - 500000 - o . - (Eii\flgggikﬁiizlz?bar auf
verfahren sung Elasto- > 1 Mio. == ++ ++ andere Gewindeinsert-
M 4) mere b
< 50.000 - + + abmessungen
>M8 ~ 500.000 — + +
> 1 Mio. — + +
< 50.000 ++ ++ ++
<M3 ~ 500.000 ++ ++ ++
> 1 Mio. ++ ++ ++ 3
. - Spannungsarm
ca. 3 Thermo — Mehrfacheinbau mdglich
EWS - Sekunden plaste, < 50.000 ++ ++ ++ 1ache
Blektromagnefisches 14 4 _ \1 49 (oei thermo- 4 M6 ~500.000 . ?g\zuzﬁ:wfslgnlgiigs <M
Widerstands- ’ Abmes- plastische - - : o o o Dichtringen
schweiBen ?\;lir;g Elasto- > 1 Mio. ++ ++ ++ ~ Ein- und zweiphasiger
mere i
< 50.000 i, . . Prozessablauf wahlbar
>M8 ~ 500.000 ++ ++ ++
> 1 Mio. ++ ++ ++
< 50.000 - 0 ++
<M3 ~ 500.000 - 0 ++ — Starke Geréusch-
. emmission beim Einbau
> 1 Mio. - 0 i von metallischen Inserts
— Starker Materialabrieb
< 50.000 — 0 ++
USS - ca. o Thermo- beim Einbau von metalli-
Ultraschall- M2-M6 ’ M4-M6  ~500.000 - 0 ++ schen Inserts
) Sekunden plaste . . .
SchweiBen ; — Ungeeignet fur Gewinde-
> 1 Mio. == 0 ++ bolzen
— Einfach umrUstbar auf
< 50.000 andere Gewindeinsert-
>M8 ~ 500.000 — —_— — abmessungen
> 1 Mio. - - —

Alle MaBangaben in mm.
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Varianten — Gewindeeinsdtze zum Warm-Einbetten HITSERT® 2

Die Vorteile

Ideal flr thermoplastische Kunststoffteile
Besonders flr das Warmeinbetten konzipiert
Verdrehsichere und spannungsarme Verankerung
Hohe Auszugswerte

Rationeller Einbau durch Einspindel-, Mehrspindel-
oder Automatikmaschinen mit Vorwérmeinrichtung
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Der HITSERT® 2 Gewindeeinsatz wird auf die Schmelztemperatur des Kunststoffes
erwarmt. Durch die WarmeUbertragung beim Eindriicken wird der Kunststoff
kurzfristig plastifiziert und flieBt in die Hinterschneidung des Gewindeeinsatzes.

Beim Abkuhlen ergibt sich ein spannungsarmer Festsitz.

Das Prinzip

e

Technische Daten

Typ 0932 Typ 09312 Aufnahmebohrung®
- Dy —
dg - 1 4—-1
——90° 1 e 8%

| b

d>

—

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 16 - 18

Lo HERAAEAEN
Bestell-Nr. Bestell-Nr. l» d, d; D+o1 D, Loin. B @min.
M 2 0932 102 0005 0931 102 0056 5,0 0,6 41 5,0 3,8 52 6,0 1,5
M256 0932 125 0005 0931 125 0056 50 0,6 41 6,0 3,8 6,2 6,0 1,5

M 3 0932 103 0005 - 5,0 - 4,7 - 4,4 6,2 60 18

M3 0932 103 0055 0931 103 0061 55 06 4,7 6,0 44 6,2 65 18
M 3,56 0932 135 0006 0931 135 0068 60 08 55 7,0 52 7,2 70 18
M 4 0932 104 0006 = 6,0 = 5,9 = 58 82 70 20
M 4 0932 104 0075 0931 104 0083 75 08 5,9 8,0 5,8 8,2 85 20
M 5 0932 105 0007 = 7,0 = 7,0 = 69 87 80 20
M 5 0932 105 0009 0931 105 0010 90 10 7,0 8,5 6,9 87 100 25
M 6 0932 106 0009 = 9,0 = 8,6 = 85 102 100 25
M6 0932 106 0010 0931 106 0011 10,0 1,0 g6 100 85 102 11,0 25
M8 0932 108 0012 0931 108 0013 120 10 11,1 120 109 122 130 3,0

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten. @ Der Flansch bietet eine groBe Auflagefléche und reduziert damit die Flachenpressung.

Alle MaBangaben in mm. Mindestmenge auf Anfrage.
Andere Abmessungen, Sonderausfiihrungen und Werkstoffe auf Anfrage.
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Varianten — Gewindeeinsadtze zum Warm-Einbetten HITSERT® 2

Technische Daten

Typ 0940 Typ 09410 Aufnahmebohrung®

ds

dy

ft—— 0 et

Einbauverfahren Warm-Einbetten

[T ?

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 16 - 18

I I
Bestell-Nr. Bestell-Nr. I3 l2 d2 d@ gD'of D1 Lmin.
0940 125 0005 09411250005 50 50 06 41 6,0 38 62 60 15
M2,5 09401250010 09411250010 50 100 06 41 60 38 62 60 15
0940 103 0005 09411030005 55 50 06 47 6,0 44 62 65 18
M3 09401030010 09411030010 55 100 06 47 6,0 44 62 65 18
0940 103 0015 0941 1030015 55 150 06 47 60 44 62 65 18
0940 1350005 09411350005 6,0 50 08 55 70 52 72 70 18
M 3,5 09401350010 09411350010 6,0 100 08 55 70 52 72 70 18
0940 1350015 09411350015 6,0 150 08 55 70 52 72 70 18
0940 104 0005 09411040005 75 50 08 59 80 58 82 85 20
M4 0940104 0010 09411040010 7,5 100 08 59 80 58 82 85 20
0940 104 0015 0941 1040015 7,5 150 08 59 80 58 82 85 20
0940 105 0010 0941 1050010 9,0 100 1,0 7,0 85 69 87 100 20
M5 09401050015 09411050015 90 150 10 70 85 69 8,7 100 20
0940 1050025 09411050025 9,0 250 10 7,0 85 69 8,7 10,0 20
0940 106 0010 0941 106 0OO10 10,0 100 10 86 100 85 102 110 25
M6 0940 106 0015 0941106 0015 10,0 150 10 86 100 85 102 110 25
0940 106 0025 0941 106 0025 100 250 10 86 100 85 102 110 25

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6g. © Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten. @ Bei geschlossenen Bohrungen empfehlen wir, die Kernstifte mit Entltiftungsstegen zu versehen.
Alle MaBangaben in mm. Bitte fordern Sie unsere Werknorm an.

® Mindestmenge auf Anfrage.
® Der Flansch bietet eine groBe Auflageflache und reduziert damit die Flachenpressung.

Andere Langen, Abmessungen, Sonderausfiihrungen und Werkstoffe auf Anfrage.

Einbauverfahren Expansions-Verankern




S =OLLHOFF

Varianten - Gewindeeinsédtze zum Warm-Einbetten, Eindrehen und Kalt-Einpressen
HITSERT® 3

Die Vorteile
Bewahrter Kegelwinkel von 8°
Selbstzentrierend
GroBe Kontaktflache zum Kunststoff vor der Montage

Flexible Montage durch
Warm-Einbetten, Eindrehen oder Kalt-Einpressen

Kurze Einbauzeiten
Gefraste AuBenkontur (enge Toleranzen)

Dichteinsatze mit System
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Der HITSERT ° 3 ist ein kegeliger Universaleinsatz fir thermoplastische Kunststoffe
(Warm-Einbetten, Eindrehen, Kalt-Eindrlcken).

Durch seine patentierte AuBenkontur (gekennzeichnet durch ein feines, selbst-
furchendes Gewinde mit asymmetrischem Flankenprofil) steht mit dem HITSERT®3
erstmals ein Gewindeeinsatz zur Verfligung, der es dem Anwender erlaubt, die
gesamte Bandbreite bewahrter Einbaumethoden zu nutzen.

Unsere Anwendungstechnik unterstitzt Sie, die fir Ihren Anwendungsfall optimale
Verarbeitungsmethode zu finden (Montageaufwand, Festsitzwerte). Die Prioritaten
setzen Sie.

Technische Daten

Typ 0935

[« di ——>

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

—d —>

M3 47 5 44 6,0 1.8

0935 1030 005

M4 0935 1040 075 6,1 7,5 5,8 8,5 2,0
M5 0935 1050 009 7.3 9 6,9 10,0 2,0
M 6 0935 1060 010 8,9 10 8,5 11,0 25

* Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Mindestmenge auf Anfrage. Deutsche und internationale Patente
Alle MaBangaben in mm. angemeldet und erteilt.

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsadtze zum Warm-Einbetten HITSERT®

Technische Daten

Drehmomentwerte HITSERT® M 3 bis M 8

50,00—
45,00—
40,00—

35,00—

30,00—

25,00—

20,00—
15,00—
10,00—
M4 M5 M6

M3
. . . Drehmoment ohne Gegenlager

. Drehmoment mit Gegenlager

Einbauverfahren Warm-Einbetten

Drehmoment [Nm]

M8

- 1 ] wm3 ] wms ] wm5 | wme ] M8

B ABS MA [Nm] 1,20 2,25 2,90 7,00 11,00
© ABS MR [Nm] 3,00 5,50 8,00 17,00 33,00
mPC MA [Nm] 1,60 2,20 4,10 9,50 18,00
HPC MR [Nm] 3,50 6,10 10,50 20,50 48,00
W PA MA [Nm] 1,05 2,40 3,75 5,50 12,00
H PA MR [Nm] 2,50 5,60 9,50 17,50 35,00

PE/PP MA [Nm] 1,00 2,10 2,50 5,00 9,00
H PE/PP MR [Nm] 2,70 5,00 7,80 15,50 29,00

Alle MaBangaben in mm.

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

2

&)
Drehmoment ohne Gegenlager (MA[Nm)) Drehmoment mit Gegenlager (MR[Nm])

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsadtze zum Warm-Einbetten HITSERT®

c
[]
b=}
(]
Qo
£
w
1
£
P
g
=
e
=
©
£
(]
>
=
©
Qo
£
w

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Daten

Auszugswerte HITSERT® M 3 bis M 8

sl

09
M3 M6

7.000—

6.000—

5.000—

4.000—

3.000—

Auszugsfestigkeit [N]

2.000—

1.000—

-1 wvs ] w4 ] wm5s ] wve ] M8

B ABS FA [N] 1.350 2.100 2.800 3.700 5.500
HPCFAN] 1.800 2.800 3.600 4.900 6.650
B PAFAN] 1.700 2.250 3.000 4.000 5.650

PE/PP FA [N] 900 1.650 1.900 2.750 3.950

Auszugsfestigkeit (FAIN])

Technische Hinweise

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Wir empfehlen, fur die jeweilige Anwendung einen Versuchseinbau
durchzuflhren.

Bei faserverstérkten Kunststoffen sind sicherheitshalber die Festigkeiten des unverstarkten Materials anzunehmen.
Bei Verwendung von Gewindeeinsatzen aus Messing in spannungsrissempfindlichen Kunststoffen

(z. B. Polycarbonat) empfehlen wir eine zuséatzliche Oberflachenbehandlung der Gewindeeinsatze (Vernickeln oder
Oberflachenbeschichtung nach MaBgabe).

Festigkeitswerte flr andere Gewindeeinsétze auf Anfrage.
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Varianten — Gewindeeinsatze zum Ultraschall-EinschweiBen SONICSERT®

Die Vorteile

Geeignet fur thermoplastische Kunststoffteile

Besonders flir das Ultraschall-EinschweiBBen
konzipiert

Verdrehsichere und spannungsarme Verankerung

Hohe Auszugswerte

Typ 0730 ist beidseitig einsetzbar. Vorteile bei
automatischer Zuflhrung, da keine Richtungs-

orientierung erforderlich.
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Das Prinzip

Der SONICSERT® Gewindeeinsatz wird mit handelstiblichen Ultraschall-
EinschweiBgeraten eingebaut. Dabei plastifiziert der Kunststoff im EinschweiBbereich
durch die Ultraschall-Schwingungen und flieBt in die Hinterschneidungen des
Gewindeeinsatzes. Beim Abkuhlen ergibt sich ein spannungsarmer Festsitz.

Technische Daten

Typ 0730

—~90%—.
g ——

—

Typ 0730 Typ 0733 Typ 0734@
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. I d2

M1,20
M40
M 140
M 1,60
M 1,60
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M4
M5
M5
M6
M6
M8

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H.
Technische Anderungen vorbehalten.

0730 114 0002

0730 116 0250
0730 102 0004
0730 125 0058
0730 103 0058
0730 135 0072

0730 104 0082

0730 105 0095

0730 106 0127
0730 108 0127

Alle MaBangaben in mm.

Typ 0733

907

—d

3

Typ 07340

e

A

NE

=

Aufnahmebohrung®

Dy

D

\
\

dp

0733 102 0004
0733 125 0058
0733 103 0058
0733 135 0072
0733 104 0072
0733 104 0082
0733 105 0082
0733 105 0095
0733 106 0095
0733 106 0127
0733 108 0127

dp

0734 112 0290

0734 114 0310
0734 116 0330
0734 102 0046
0734 125 0064
0734 103 0064
0734 135 0008

0734 104 0009

0734 105 0105

0734 106 0137
0734 108 0137

3,1
2,5
3,3
4,0
5,8
5,8
7,2
7,2
8,2
8,2
9,5
9,5
12,7
12,7

Mindestmenge auf Anfrage.
® Auf Anfrage

Andere Abmessungen, Sonderausfiihrungen und Werkstoffe auf Anfrage.

—— R

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 16 - 18

S loodo ] Lo
26 16 28 33 065

)

0,4 2,2
= 3,0
04 25
06 36
06 46
06 46
08 54
= 6,3
08 6,3
= 7,0
1,0 70
= 8,6
1,0 86
1,0 10,2

2,8
2,9
5,0
6,0
6,0
7,0

8,0

8,5
10,0
12,0

1,8
2,6
2,1
3,2
4,0
4,0
4,8
5,6
5,6
6,4
6,4
8,0
8,0
9,6

3
3,1
5,2
6,2
6,2
7,2
8,2
8,2
8,7
8,7
10,2
10,2
12,2

3,5
3,0
3,7
4,5
6,5
6,5
8,0
8,0
9,0
9,0
10,5
10,5
14,0
14,0

0,7
0,8
0,8
2,0
2,3
2,3
2,5
2,5
2,5
2,7
2,7
3,0
3,0
3,5

@ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
@ Der Flansch bietet eine groBe Auflageflache und reduziert damit die Flachenpressung.
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsatze zum Ultraschall-EinschweiBen SONICSERT®

Technische Daten

g Typ 0743 Typ 07440 Aufnahmebohrungo

b=

[

= — dy—— o

il .~ d

E

(1]

=

&

£ \\ I

(1] I3 9

©

o D —

3 | ~ * .

© SO o] 2

= © - {

if i L
}

| 1 |

-

- d ]

Crmax =3P

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 16 - 18

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Typ 0743@ Typ 07440
Bestell-Nr. Bestell-Nr. N d, | do |peeo] D, | L.
32 52 45

M2

M 2,5

M3

M 3,5

M 4

M5

M 6

M8

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6g.
Technische Anderungen vorbehalten.

0743 102 0005
0743 102 0010
0743 125 0005
0743 125 0010
0743 103 0005
0743 103 0010
0743 103 0015
0743 135 0005
0743 135 0010
0743 135 0015
0743 104 0005
0743 104 0010
0743 104 0015
0743 105 0010
0743 105 0015
0743 105 0025
0743 106 0010
0743 106 0015
0743 106 0025
0743 108 0010
0743 108 0015
0743 108 0025

Alle MaBangaben in mm.

0744 102 0005
0744 102 0010
0744 125 0005
0744 125 0010
0744 103 0005
0744 103 0010
0744 103 0015
0744 135 0005
0744 135 0010
0744 135 0015
0744 104 0005
0744 104 0010
0744 104 0015
0744 105 0010
0744 105 0015
0744 105 0025
0744 106 0010
0744 106 0015
0744 106 0025
0744 108 0010
0744 108 0015
0744 108 0025

4,0
4,0
58
58
5,8
5,8
7,2
7,2
7.2
8,2
8,2
8,2
9,5
9,5
9,5
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7

0,6 5,0 3,8 50 2,0
06 100 38 50 32 5,2 45 20
0,6 5,0 4,6 50 32 52 45 20
06 100 46 60 40 6,2 65 23
0,6 5,0 4,6 6,0 40 6,2 65 23
06 100 46 60 40 6,2 65 23
06 150 4,6 6,0 40 6,2 65 23
0,8 5,0 54 7,0 48 7,2 80 25
08 100 54 70 48 7,2 80 25
0,8 150 54 70 48 7,2 80 25
0,8 5,0 6,3 80 56 8,2 90 25
08 100 63 80 56 8,2 90 25
08 150 63 80 56 8,2 90 25
10 100 70 85 64 8,7 10,56 27
1,0 150 7,0 85 64 8,7 105 27
10 250 70 85 64 87 106 2,7
10 100 86 100 80 102 140 30
10 150 86 100 80 102 14,0 3,0
1,0 250 86 100 80 102 140 3,0
1,0 100 100 120 96 122 140 35
1,0 150 100 120 96 122 140 35
1,0 250 10,0 120 96 122 140 35

® Der Flansch bietet eine groBe Auflageflache und reduziert damit die Flachenpressung.

Andere Langen, Abmessungen, Sonderausfiihrungen und Werkstoffe auf Anfrage.

@ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
@ Mindestmenge auf Anfrage.
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Varianten — Gewindeeinsatze zum Ultraschall-EinschweiBen SONICSERT®

Technische Daten

Drehmomentwerte SONICSERT® M 3 bis M 8

45,0—
40,0—
35,0—
30,0—

25,0—
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20,0—

Drehmoment [Nm]

15,0—

10,0—

5,0—
M3 M4 M5

. . . Drehmoment ohne Gegenlager

. Drehmoment mit Gegenlager

M6 M8

- 1 ] wm3 ] wme ] wm5 | wme ] M8

W ABS MA [Nm] 1,00 1,90 2,50 6,00 9,40
" ABS MR [Nm] 2,60 4,70 6,80 14,50 28,10
mPC MA [Nm] 1,40 1,90 3,50 8,40 15,30
" PC MR [Nm] 3,00 5,20 8,90 17,40 40,80
mPA MA [Nm] 0,90 2,00 3,20 4,70 10,20
©PA MR [Nm] 2,10 4,80 8,10 14,90 29,80

PE/PP MA [Nm] 0,90 1,80 2,10 4,30 7,70
" PE/PP MR [Nm] 2,30 4,30 6,60 13,20 24,70

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Alle MaBangaben in mm.

>

&
Drehmoment ohne Gegenlager (MA[Nm)) Drehmoment mit Gegenlager (MR[Nm)])

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsatze zum Ultraschall-EinschweiBen SONICSERT®
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Daten

Auszugswerte SONICSERT® M 3 bis M 8

6.000—

5.000—

4.000—

3.000—

Auszugsfestigkeit [N]

2.000—

1.000—

|

-] wvs ] wms ] wm5 ] w6 ] M8

09
M3 M4 M5 M6

B ABS FA [N] 1.215 1.890 2.520 3.330 4.950
W PCFAN] 1.620 2.520 3.240 4.410 5.985
W PAFAN] 1.630 2.025 2.700 3.600 5.085

PE/PP FA [N] 810 1.395 1.710 2.475 3.565

Auszugsfestigkeit (FAIN])

Technische Hinweise

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Wir empfehlen, fur die jeweilige Anwendung einen Versuchseinbau
durchzufhren.

Bei faserverstérkten Kunststoffen sind sicherheitshalber die Festigkeiten des unverstarkten Materials anzunehmen.
Bei Verwendung von Gewindeeinsatzen aus Messing in spannungsrissempfindlichen Kunststoffen

(z. B. Polycarbonat) empfehlen wir eine zuséatzliche Oberflachenbehandlung der Gewindeeinsatze (Vernickeln oder
Oberflachenbeschichtung nach MaBgabe).

Festigkeitswerte flr andere Gewindeeinsétze auf Anfrage.
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Einbauverfahren fiir AMTEC® Gewindeeinsétze

Heizelement-SchweiBverfahren - HES

Beim HES handelt es sich um ein bewéhrtes Verbindungsverfahren zum Einbetten
metallischer Gewindeeinsétze in thermoplastische Formteile. Es handelt sich hier um
einen einphasigen Prozessablauf, bei dem Kontaktwérme tber den metallischen
Einsatz auf die Fligezone des Kunststoffes Ubertragen wird.

Waéhrend des Aufschmelzens des Kunststoffes im Bereich der Kontaktflache erfolgt
der Fligeprozess, bei dem die plastifizierte Masse in definierte Vertiefungen und
Hinterschnitte verdrangt wird, so dass eine formschlissige Verbindung entsteht.

Elektromagnetisches WiderstandsschweiBen - EWS

Das EWS ist ein von KVT Bielefeld entwickeltes Flgeverfahren fir Verbindungen aus
Metall und thermoplastischen Kunststoff. Dabei wird durch ein elektromagnetisches
Wechselfeld der Gewindeinsert berihrungslos erwarmt und die Kontaktflache des
Kunststoffteiles plastifiziert. Beim gleichzeitig erfolgenden Flgeprozess wird das
aufgeschmolzene Material in Vertiefungen und Hinterschnitte gedrangt.

Die Erwarmung metallischer Elemente beliebiger GroBe erfolgt innerhalb kirzester
Zeit (ca. 2 — 6 sek.). Nach dem Abschalten der Energie erfolgt das beschleunigte
Erkalten der Schmelze, was eine Einbaugenauigkeit bis zu 0,05 mm ermdoglicht.

Ultraschall-SchweiBen — USS

Beim USS handelt es sich um ein Verfahren, welches urspriinglich zum Flgen
thermoplastischer Kunststoffteile entwickelt wurde. Hierbei wird durch die
Grenzflachenreibung und Schwingungsabsorbation der zu verbindenden Teile das
Kunststoffmaterial innerhalb kirzester Zeit plastifiziert.

AnschlieBend erfolgt der Fligeprozess. Die erforderliche Energie wird im Ultraschall-
Generator als Wechselspannung erzeugt, in mechanische Schwingungen

(20 — 40 kHz) konvertiert und anschlieBend mittels Schwingwerkzeug (Sonotrode)
eingeleitet.

Beim Einbetten von Gewindeinserts (metallische M 2 — M 6) in thermoplastischen
Kunststoff wird das aufgeschmolzene Material in Vertiefungen und Hinterschnitten
verdrangt.
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KVT Warmeinbaumaschinen fiir AMTEC® Gewindeeinsatze

Warmeinbaumaschine in Sonderbauweise zum gleich-
zeitigen Einbetten von 6 Inserts in zwei PKW-Turinnen-
verkleidungen

Handhebel-Warmeinbaugerédt KVT 02 zum Einbetten
von Inserts fir den Kleinserieneinsatz

Warmeinbaumaschine KVT Basic 5000 DUO zum Warmeinbaumaschine KVT Basic 25600 zum gleich-
gleichzeitigen Warm-Einbetten von vier Inserts in zwei zeitigen Warm-Einbetten von zwei Inserts in ein PKW-
PKW-AuBenspiegelverkleidungen Ladeluftrohr
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KVT Warmeinbaumaschinen fiir AMTEC® Gewindeeinsatze

EWS-Warmeinbaumaschine zum Einbetten von Inserts EWS-Warmeinbaumaschine zum Einbetten von vier
in PKW-Motorraumteile Inserts in eine Kofferraumgriffleiste

EWS-Warmeinbaumaschine zum Einbetten von acht
Inserts M 1,6 in zwei Handyhalbschalen
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KVT Warmeinbaumaschinen fiir AMTEC® Gewindeeinsatze

Ultraschall-SchweiBmaschine mit einer Arbeitsfrequenz  Ultraschall-SchweiBmaschine mit einer Arbeitsfrequenz
von 20 kHz zum Ultraschall-Nieten oder -Schweien von 35 kHz zum Ultraschall-Nieten oder -SchweiBen
bzw. Einbetten von UNITEC® K' in K’ Inserts. bzw. Einbetten von UNITEC® K* in K* Inserts.
Uberwachung aller Prozessparameter und deren

Weitergabe an (ibergeordnete Systeme zur Betriebs-

datenerfassung ist realisierbar.

Ultraschall-Schwingeinheit zur Integration in Standard- Ultraschall-Generator zur Integration in Standard- und
und Sonderanlagen Sonderanlagen in der Ausfiihrung als Digital/Analog-
Gerét
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Varianten - Gewindeeinsétze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

Die Vorteile

FUr spréde und duktile Kunststoffe, z. B. ungesattig-
te Polyesterharze (SMC, ZMC), Polyurethan und
glasfaserverstarkte Thermoplaste

Universell verwendbar
Hochbelastbare und torsionsfeste Gewinde
Optimale Montageeigenschaften

Werkstoff: 1.0718 11 SMnPb 30 verzinkt, chroma-
tiert oder Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)
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Das Prinzip Der QUICKSERT ® besteht aus einem zylindrischen
Grundkorper mit Innengewinde und einem Spezial-
AuBengewinde. Das Profil des AuBengewindes weist
einen extrem kleinen Flankenwinkel auf und vergroBert
sich asymmetrisch zum Gewindegrund. Dadurch wird
die Montage bei geringen Eindrehmomenten optimiert.
Bei idealer Lastverteilung wird ein hoher Festsitz
erreicht. Der untere Teil der Buchse ist mit einem
Schneideschlitz versehen. Fur besondere
Anforderungen steht die Ausflihrung mit Flansch zur
Verflgung. Die Gewindebuchse wird mittels rotierender
Spindel eingedreht.

Technische Daten

Typ 1434 Aufnahmebohrung®
o 90° 90°
_ 4 ? dg0?
o\ glo a D o
S

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

_1_>L)’

d,

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 27 - 29

Stahl, ungehartet Messing
Bestell-Nr. Bestell-Nr. d2 L i, Anmin.

1434 103 0006 1434 503 0006 4, 6 5,4
M 4 1434 104 0008 1434 504 0008 8,0 7,0 5,6- 6,6 9,0 3,0
M 5 1434 105 0010 1434 505 0010 10,0 80 6,6-76 11,0 4,0
M 6 1434 106 0014 1434 506 0014 14,0 10,0 8,1-94 15,0 4,0
M 8 1434 108 0015 1434 508 0015 15,0 12,0 10,1-11,4 16,0 5,0
M 10@ 1434 110 0018 1434 510 0018 18,0 14,0 12,1-13,4 19,0 5,0

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H.
Technische Anderungen vorbehalten.
Alle MaBangaben in mm.

® Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
@ Mindestmenge auf Anfrage.
* siehe Tabelle Seite 20

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage. Internationale Patente angemeldet und erteilt.

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

Technische Daten

Typ 14330
Stahl Messing
ds d
9 0
— d —

Einbauverfahren Warm-Einbetten

i —1[_ﬂ Y

d>

PE (weich)

PP

PA 6

PA 6.6

PBT

PE (hart)

PET

POM

ASA

SAN

ABS

PA 6 GF 30%
PBT GF 30%
PET GF 30%
PS

PVC (hart)

PA 6.6 GF 30%
PC u.PC+GF 30% 54
PPO/PPS GF 30 %

SMC

ZMC

BMT

4,6

4,8

50

5,2
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Sechskantflansch-Ausflihrung auf Anfrage

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Anderungen vorbehalten.
Alle MaBangaben in mm.

Mindestmenge auf Anfrage.

5,6

5,8

6,0

6,2

6,4

6,6

® Gehartet auf Anfrage.
* Siehe Tabelle oben.
Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.

6,6

6.8

7,0

7,2

7,4

7,6

Empfohlene Aufnahmebohrungen -D- fiir QUICKSERT?® in verschiedenen Werkstoffeno

- J wms ] wme ] wms ] wve ] wms ]| mio

0.5*‘0'5

Aufnahmebohrung®
90°
d3+0.2
a D

l>

8,1

8,3

8,5

8,7

9,0

9,4

10,1

10,3

10,5

10,7

12,1

12,3

12,5

12,7

13,0

13,4

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 27 - 29

Stahl, ungehartet Messing
Bestell-Nr. Bestell-Nr. ISQ IMs I2 d, d, L. st Lonin. Ms Anmin.

1433 104 0105 1433 504 0009 7,0 10,0 56 66 10,5
M 5 1433 105 0127 1433 505 0112 11,5 10,0 1,2 80 11,0 66-76 12,5 11,0 4,0
M6 1433 106 0174 1433 506 0154 16,0 140 14 10,0 13,0 8,1-94 170 150 4,0
M8 1433108 0184 1433508 0164 17,0 150 1,4 120 150 10,1-11,4 180 16,0 5,0
Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. @ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.

@ Der Flansch bietet eine groBe Auflageflache und reduziert damit die Flachenpragung.

Internationale Patente angemeldet und erteilt.
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Varianten - Gewindeeinsétze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

Technische Daten

Drehmomentwerte QUICKSERT® M 3 bis M 8

60,0—

50,0—

40,0—

30,0—

20,0—

10,0—
‘lul.el,‘ﬂlr

. . . Drehmoment ohne Gegenlager

. Drehmoment mit Gegenlager
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Drehmoment [Nm]

- 1 ] wms ] wme J wm5 | wve J Ms

W ABS MA [Nm] 12,1
" ABS MR [Nm] 3,3 6,1 8,8 18,7 36,3
mPC MA [Nm] 1,8 2,4 4,5 10,5 19,8
" PC MR [Nm] 3,9 6,7 11,6 22,6 52,8
mPA MA [Nm] 1,2 2,6 4,1 6,1 13,2
" PA MR [Nm] 2,8 6,2 10,5 19,3 38,5

PE/PP MA [Nm] 1,1 2,3 2,8 5,5 9,9
" PE/PP MR [Nm] 3,0 5,5 8,6 17,1 31,9

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

2

@
Drehmoment ohne Gegenlager (MA[Nm)) Drehmoment mit Gegenlager (MR[Nm])

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

c
]
e
(]
e
=
u
E
.
2
c
g
£
@
b=
o
>
5
®
2
£
il

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Daten

Auszugswerte QUICKSERT® M 3 bis M 8

12.000—

10.000—

8.000—

6.000—

Auszugsfestigkeit [N]

4.000—

2.000—

|

-] wvms ] wms ] v5 | wve ] M8

09
M3 M4 M5 M6

W ABS FA [N] 2.430 3.780 5.040 6.660 9.900
W PCFAN] 3.240 5.040 6.480 8.820 11.970
W PAFAN] 3.060 4.050 5.400 7.200 10.170

PE/PP FA [N] 1.620 2.790 3.420 4.950 7.110

Auszugsfestigkeit (FAIN])

Technische Hinweise

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Wir empfehlen, fur die jeweilige Anwendung einen Versuchseinbau
durchzufhren.

Bei faserverstérkten Kunststoffen sind sicherheitshalber die Festigkeiten des unverstarkten Materials anzunehmen.
Bei Verwendung von Gewindeeinsatzen aus Messing in spannungsrissempfindlichen Kunststoffen

(z. B. Polycarbonat) empfehlen wir eine zuséatzliche Oberflachenbehandlung der Gewindeeinsatze (Vernickeln oder
Oberflachenbeschichtung nach MaBgabe).

Festigkeitswerte flr andere Gewindeeinsétze auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsétze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT® Hex

Die Vorteile

Effizienter Einbauprozess durch zusétzliches
Antriebsmerkmal (z. B. Innensechskant).

Fir Thermoplaste und Duroplaste

Extra kleine Flankenwinkel des Spezial-
AuBengewindes minimieren die Radialspannungen

Hochbelastbare und torsionsfeste Gewinde

Als Sonderbauform mit AuBenlinksgewinde zur
erhdhten Ruckdrehsicherung
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Das Prinzip Der QUICKSERT® Hex besteht aus einem zylindrischen Grundkdrper mit
Innengewinde und gestoBenen Sechskant und einem Spezial-AuBengewinde.
Das Profil des AuBengewindes weist einen extrem kleinen Flankenwinkel auf und
vergréBert sich asymmetrisch zum Gewindegrund. Dadurch wird die Montage bei
geringen Eindrehmomenten optimiert. Bei idealer Lastverteilung wird ein hoher
Festsitz erreicht. Der untere Teil der Buchse ist mit einem Schneideschlitz versehen.
FUr besondere Anforderungen steht die Ausfiihrung mit Flansch zur Verfigung.
Die Gewindebuchse wird aufgesteckt und mittels rotierender Spindel eingedreht.
Die Spindel muss nicht ausgedreht werden.

Technische Daten

Typ 1437 Typ 1438 Aufnahmebohrung

90° 90° SwW 90°

o -
" § 2
N

N

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

l>

0.5%8

l>

)

" I P O P
Bestell-Nr. Bestell-Nr. d, Loin Apmin SW
1437 504 0008 1438 504 0009 10,0 3,2
M 5 1437 505 0010 1438 505 0112 10,0 1,2 8,0 11,0 11,0 4,0 4,0
M 6 1437 506 0014 1438 506 0154 14,0 1,4 10,0 13,0 15,0 4,0 5,0

M 8 1437 508 0015 1438 508 0164 15,0 1,4 12,0 15,0 16,0 5,0 6,5

Mindestmenge auf Anfrage.
Alle MaBangaben in mm.

Empfohlene Aufnahmebohrungen -D- fiir QUICKSERT® Hex in verschiedenen Werkstoffen® siehe Tabelle auf Seite 20!

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstformenden Eindrehen QUICKSERT?® plus
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Die Vorteile
Geeignet fur thermoplastische Kunststoffteile
Hochbelastbare und torsionsfeste Gewinde
Keine Spanbildung bei der Montage

Als Sonderbauform mit AuBenlinksgewinde zur
erhohten Ruckdrehsicherung

Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Das Prinzip

Der QUICKSERT® plus besteht aus einem konischen Grundkoérper (8° Gesamt-
kegel) mit Innengewinde, gestoBenen Sechskant und einem Spezial-AuBengewinde.
Das Profil des AuBengewindes weist einen extrem kleinen Flankenwinkel auf und ver-
groBert sich asymmetrisch zum Gewindegrund. Dadurch werden die
Eindrehmomente bei der Montage reduziert. Bei idealer Lastverteilung wird ein hoher
Festsitz erreicht. Durch den nicht benétigten Schneidschlitz tritt keine Spanbildung
auf, da der Gewindeeinsatz sich in den Kunststoff einformt.

Fur besondere Anforderungen steht die Ausflhrung mit Flansch zur Verfigung.

Die Gewindebuchse wird aufgesteckt und mittels rotierender Spindel eingedreht.

Technische Daten

Typ 1430

90°
d

=

d,

Typ 1431 Aufnahmebohrung

SW R

Messing
Bestell-Nr. Do d, Lyin®@ Qi ©

1430 004 0008 7,10 8,00 7,74 8,00 5,00 3 20
M 5 1430 005 0009 8,20 9,00 9,15 9,00 5,50 4,00
M6 1430 006 0011 9,50 11,00 10,70 11,00 6,00 5,00
M 8 1430 008 0014 11,90 14,00 13,69 14,00 7,05 6,50

Messing, mit Flansch
Bestell-Nr. Do |2 dz d3 I-mlnO min O SW
M 4

1431 004 0104 7,20 10,40 7,68 10,00 9,00 5,00 3,20
M5 1431 005 0114 8,30 11,40 1,4 912 11,60 10,40 5,50 4,00
M 6 1431 006 0134 9,60 13,40 1,4 10,67 13,00 12,00 6,00 5,00
M8 1431 008 0174 12,20 17,40 1,4 13,76 18,00 16,00 7,00 6,50

@ Richtwert — vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.

®Bei Grund- bzw. Sackloch L +1 mm.
Alle MaBangaben in mm.
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Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT® plus

Technische Daten

Eindrehmomentwerte QUICKSERT® plus M 5

12-
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Drehmoment [Nm]

M PP ME [Nm] 4,5
M PA 6 GF 30 ME [Nm] 11,4

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern




S =OLLHOFF

Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT® plus
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Daten

Auszugswerte QUICKSERT® plus M 5

12000-

10000-

Z  8000-
:'CT-.;
X
o

8 6000-
(2]
(@)
=}
o
=)

< 4000-

2000-

04

B PP FA [N] 3.417
M PA 6 GF FA N] 10.631
i

Auszugsfestigkeit (FA[N])

Technische Hinweise

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Wir empfehlen, fir die jeweilige Anwendung einen Versuchseinbau
durchzuflhren.

Bei faserverstarkten Kunststoffen sind sicherheitshalber die Festigkeiten des unverstarkten Materials anzunehmen.
Bei Verwendung von Gewindeeinsatzen aus Messing in spannungsrissempfindlichen Kunststoffen

(z. B. Polycarbonat) empfehlen wir eine zusatzliche Oberflachenbehandlung der Gewindeeinsatze (Vernickeln oder
Oberflachenbeschichtung nach MaBgabe).

Festigkeitswerte fur andere Gewindeeinsatze auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsétze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

Einbauwerkzeuge - semiautomatisch

QUICKSERT?® Selbstschneidend-Eindrehen
Adaptierbar an Stdnderbohrmaschinen oder an
Akku-Schraubern

Fur kleine bis mittlere Serien

M 3
M 4
M 5
M6
M 8
M 10

QUICKSERT®

Handeinbau
Bestell-Nr.
1450 010 3000
1450 010 4000
1450 010 5000
1450 010 6000
1450 010 8000
1450 011 0000

¥ i

—

A

Y

i

-

/”

QUICKSERT®
Beispiel fir Werkzeugeinsatz

Semimatik

Bestell-Nr.
1460 020 3050
1460 020 4050
1460 020 5050
1460 020 6050
1460 020 8050
1460 021 0050
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Varianten — Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT®

Einbauwerkzeuge

QUICKSERT?® Selbstschneidend-Eindrehen
Druckluftschrauber

Hohe Leistung durch automatisches Umsteuern bei

Erreichen des eingestellten Drehmomentes

Stationarer Betrieb durch Adaptierung an
Parallelftihrung

Mittlere bis groBe Serien

Komplettes Gerat | Auswechseleinheit
Bestell-Nr. Bestell-Nr.

M 3 1460 030 3000 1460 030 3050
M 4 1460 030 4000 1460 030 4050
M 5 1460 030 5000 1460 030 5050
M 6 1460 030 6000 1460 030 6050
M 8 1460 030 8000 1460 030 8050

M 10

1460 031 0000

1460 031 0050

Passende Parallelfihrung 0182 060 0010

Parallelarmstander Typ S

Produktmerkmale Bestell-Nr.

Arbeitsradius

140 mm - 600 mm

S 600 Arbeitshéhe 50 mm - 430 mm 0182 080 0003
Gewicht ohne Werkzeug 8 kg
Drehmomentaufnahme Max. 15 Nm

Lieferumfang:

3-achsiges Fuhrungssystem
Werkzeugaufnahme

1 Balancer 1

-3 kg

Grundplatte aus Aluminium-Strangpress-
profil mit Nuten, Abmessungen
b xhxl: 240 x 40 x 500 mm

Wartungs- bei 6 bar
einheit Nenndurchfluss

G 1/4"=700 |/min
Schlauch LW 6 0196 000 1130
Schlauchschelle 8-12mm 0196 000 1150
Schlauchtulle G 1/8"-6 0196 000 1151
Schlauchtille G 1/4"-6 0196 000 1152
Abluftschlauch @15 mm 0196 000 1131
Vorteile

Rationalisierung

Schnelles und sicheres Positionieren

Ermidungsfreies Arbeiten

Keine Ruckdrehkrafte

Aufnahme des Schraubergewichts
Leichtes Handling Schneller Werkzeugwechsel
Flexibilitat Um 360° drehbar

Einsetzbar flir elektrische und pneumatische
Einbauwerkzeuge

Leichtgangige und prézise Rollenfiihrungen
Optimale Arbeitsplatzgestaltung
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Varianten - Gewindeeinsatze zum selbstschneidenden Eindrehen QUICKSERT® Hex

Einbauwerkzeuge

QUICKSERT® Hex mit Flansch und
QUICKSERT® plus mit Flansch

Selbstschneidend-Eindrehen, BOLLHOFF '
|l

Teleskopschraubsystem UNIQUICK® Basic
mit Zuflihrsystem UNIQUICK® Feeder
FUr groBe Serien (Abmessungen auf Anfrage)

QUICKSERT® Hex mit Flansch

Selbstschneidend-Eindrehen o

Modulares Schraubsystem UNIQUICK® Vario mit gOLLHOFF
r—

Zufiihrsystem UNIQUICK® Feeder FT-
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Fir groBBe Serien (Abmessungen auf Anfrage)

QUICKSERT® Hex Selbstschneidend-Eindrehen und
QUICKSERT?® plus

Handspindel fUr kleine Serien oder adaptierbar an
Akku-Schrauber oder pneumatischem Einbauwerkzeug
(Typ P-S 1216) fUr kleine bis mittlere Serien.

_ Bestell-Nr.
M 4

1467 020 5040

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

M 5 1467 020 5050

M 6 1467 020 5060

M 8 1467 020 5080
Typ P-S 1216
FUr die schnelle Verarbeitung von QUICKSERT® Hex .
und QUICKSERT® plus o

Technische Daten:
Drehzahl ohne Last: 950 min™ bei p = 6,3 bar
Uber Luftdruck einstellbar

Luftverbrauch: 5,5 L/s bei p = 6,3 bar

Drehmoment: M=1,2-55Nm
stufenlos einstellbare
Abschaltkupplung

Werkzeugaufnahme:  1/4“ Sechskant
mit Radiallagerung

Gewicht: 0,8 kg

Bestell-Nr.: 4160 180 0010

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern Expansionsert 1

Die Vorteile

Universalgewindeeinsatz fur duroplastische und
thermoplastische Kunststoffteile

Hochbelastbare Gewinde durch Expansions-
Verankern

Schneller, kostenglnstiger Einbau
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Das Prinzip Der EXPANSIONSERT 1 Gewindeeinsatz besteht
aus dem kreuzweise geschlitzten Grundkorper mit
Innengewinde, der einen auBeren Kreuzrandel aufweist,
und einer Spreizplatte. Beim Einbau des
Gewindeeinsatzes in die Aufnahmebohrung wird der
Kreuzrandelbereich durch die nach unten gedriickte
Spreizplatte aufgeweitet und verankert sich dadurch in
der Bohrungswandung.

Technische Daten

Typ 0230 Aufnahmebohrungo
EXPANSIONSERT 1-Standard

ey
- 80° -~ [UNSEE DN | B——

[ p—

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

L d ] Bestell\r _-_

M 2,5 0230 025 0065 3 2
M3 0230 903 0001 4,0 6,5 4,0 4,0 6,5 2,4 3,2

0230 003 0065 4,8 6,5 4,0 4,8 6,5 2,9 3,2
M 3,5 0230 035 0008 4,8 8,0 5,0 4,8 8,0 2.9 4,0
M 4 0230 004 0095 55 9,5 6,5 55 9,5 3,3 4,7

0230 004 0008 5,5 8,0 50 5,5 8,0 3,3 4,0
M5 0230 005 0011 6,5 11,0 7,5 6,5 11,0 3,9 55

0230 005 0008 6,5 8,0 4,5 6,5 8,0 3,9 4,0
M 6 0230 006 0125 8,0 12,5 8,5 8,0 12,5 4,8 6,2
M 8 0230 008 0016 11,0 16,0 11,0 11,0 16,0 6,6 8,0

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu veréndern.

Technische Anderungen vorbehalten.
Mindestmenge auf Anfrage.
Alle MaBangaben in mm.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern Expansionsert 1

Technische Daten

Typ 02310 Aufnahmebohrung®
EXPANSIONSERT 1-Flansch

Einbauverfahren Warm-Einbetten

|
|

Einbauwerkzeuge siehe S. 39 - 40

Ell.-m

M25 0231 025 0006

M3 0231 003 0006 6,0 4,8 6,3 3,5 0,8 4,8 6,3 5,2 6,0 2,9 3,2
M 3,56 0231 035 0075 75 48 63 4,7 0,8 4,8 6,3 6,7 75 29 4,0
M 4 0231 004 0075 7,5 | 55 70 44 0,8 5,5 7,0 6,7 75 33 4,7
M 5 0231 005 0085 85 65 80 50 0,8 6,5 8,0 7,7 85 39 55
M 6 0231 006 0011 11,0 80 100 7,0 0,8 80 10,0 102 110 48 6,2

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhéngig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Lieferbedingungen nach DIN 267. Der Flansch bietet eine groBe Auflagefldche und reduziert damit die Fldchenpressung.
Technische Anderungen vorbehalten.

Mindestmenge auf Anfrage.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.

Typ 0232 Aufnahmebohrung®
EXPANSIONSERT 1-Clinch (MaBe wie Typ 0231)
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Der Bordelrand ist zum Befestigen
von Kontaktteilen und Kabelésen
sowie als Fixierungshilfe fur ein auf-
zusetzendes Deckelteil ausgelegt.

Einbauwerkzeuge siehe S. 39 - 40

n-

M 2,5 0232 025 0007

M3 0232 003 0007 7,0 4,8 6,3 4,1 3,3 4,8 6,3 3,5 0,8 1,0
M 3,5 02320350085 8,5 4,8 6,3 4,6 3,8 4,8 6,3 4,7 0,8 1,0
M 4 0232 004 0085 8,5 5,5 7,0 5,1 4,3 5,5 7,0 4,4 0,8 1,0
M 5 0232 0050095 9,5 6,5 8,0 6,1 53 6,5 8,0 5,0 0,8 1,0
M6 0232 006 0012 12,0 8,0 10,0 7,1 6,3 8,0 10,0 7,0 0,8 1,0

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. @ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten.

Mindestmenge auf Anfrage.

Alle MaBangaben in mm.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern Expansionsert 2

Die Vorteile

Fir Reaktionsharze, PUR, Elastomere, Integral-
hartschaumstoffe, auch fur Holzverbundwerkstoffe

VerschleiBfeste Gewinde
Schneller, kostenglnstiger Einbau
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Einbauverfahren Warm-Einbetten

Das Prinzip Der EXPANSIONSERT 2 Gewindeeinsatz besteht
aus einem mit Innengewinde versehenen Korper, der
an der Mantelflache Randel und Hinterschneidungen
aufweist. Im Kérper befindet sich eine Spreizplatte, die
beim Einbau des Gewindeeinsatzes in die Aufnahme-
bohrung nach unten gedrickt wird. Dabei weitet sich
der untere, geschlitzte Teil des EXPANSIONSERT 2
auf und verankert seine Schneidringe in der Wandung

E der Aufnahmebohrung. Der Gewindeeinsatz wird
g dadurch zuverlassig gegen Auszug und Verdrehung
= gesichert.
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2 Technische Daten
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Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

L _d_| [
M 3 0235 103 0008 8,0 5,9 7,0 3,0 0,8 5,5 7,2 8,2 4,0
M3,6 0235 135 0008 8,0 5,9 7,0 3,5 0,8 5,5 7,2 8,2 4,0
M 4 0235 104 0095 9,5 6,9 8,0 4,0 0,8 6,5 8,2 9,8 5,0
M 5 0235 105 0011 11,0 8,4 10,0 5,0 0,8 8,0 10,2 11,3 6,0
M 6 0235 106 0125 12,5 8,4 10,0 6,0 0,8 8,0 10,2 12,8 6,0
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Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. @ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten.

Mindestmenge auf Anfrage.

Alle MaBangaben in mm.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern SPREDSERT® 1

Die Vorteile
Fir thermoplastische Kunststoffteile

Randelbund und Ankerringe bieten hohe Sicherheit
gegen Verdrehung und bei Zugbelastung

Schraubenklemmung
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Einbauverfahren Warm-Einbetten

Das Prinzip Der SPREDSERT® 1 wird in die Aufnahmebohrung
eingesetzt, bis sich der Randelbund vollstandig im
Kunststoff verankert hat. Dabei drlickt sich der
geschlitzte Bereich zusammen. Durch die Schraube
wird der radial gesicherte SPREDSERT® 1 wieder
auseinandergedriickt, so dass die Ankerringe in den
Kunststoff eindringen und der Festsitz des
Gewindeeinsatzes gewahrleistet ist. Durch diesen
Vorgang wird auBerdem eine Schraubensicherung
erreicht. Das Anzugsmoment ist fUr die zuséatzliche
Spreizkraft um 10% zu erhdhen.

Technische Daten

Typ 0831-0833 Aufnahmebohrung®
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Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

Zahl der
Bestell-Nr. Ankerrmge d2 ds |O D+U O f Ly A i,

0832 102 0004 3 15

Einbauverfahren Expansions-Verankern

M 2,5 0832 125 0005 3 3,9 4,5 4,4 5,0 0,75 4,0 5,5 2,5
M3 0832 103 0005 3 3,9 4,5 4,4 50 0,75 4,0 55 3,0
M 3,56 0832 135 0065 3 4,7 53 5,2 6,5 1,0 4,8 7,1 3,2
M 4 0833 104 0008 4 5,35 6,0 59 8,0 1,3 55 8,7 3,5
M5 0833 105 0095 5 6,35 7,0 6,9 95 1,3 6,5 10,3 4,0
M 6 0831 106 0011 5 7,85 8,5 8,4 11,0 2,0 8,0 12,0 5,0
M8 0831 108 0013 5 9,5 9,95 9,9 13,0 2,0 9,6 14,0 7,0
Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten. ® Schraubeneingriffslange = min. Lange des Inserts (I) + 1p (Steigung)

Mindestmenge auf Anfrage.
Alle MaBangaben in mm.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern SPREDSERT® 2

Die Vorteile
Fir duroplastische Kunststoffteile

Randelbund und Kreuzrandel bieten hohe Sicherheit
gegen Verdrehung und bei Zugbelastung

Schraubenklemmung
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Das Prinzip

Der SPREDSERT® 2 wird in die Aufnahmebohrung
eingesetzt, bis sich der Randelbund vollstandig im
Kunststoff verankert hat. Dabei drlickt sich der
geschlitzte Bereich zusammen. Durch die Schraube
wird der radial gesicherte SPREDSERT® 2 wieder
auseinandergedriickt, so dass die Kreuzrandelung in
den Kunststoff eindringt und der Festsitz des Gewinde-
einsatzes gewahrleistet ist. Durch diesen Vorgang wird
auBerdem eine Schraubensicherung erreicht.

Das Anzugsmoment ist flr die zusatzliche Spreizkraft
um 10% zu erhdhen.

Technische Daten

Typ 0837

Aufnahmebohrung®

e dy ]

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

| d___ ] BestellNro
M 3 5,0 4,3 3,9 55 3,0

0837 103 0005

M 3,5 0837 135 0064 6,4 5,1 4,7 7,0 3,3

M 4 0837 104 0008 8,0 6,0 55 8,5 3,5

M 5 0837 105 0095 8/5 6,8 6,3 10,0 4,0

M 6 0837 106 0127 12,7 8,4 7,9 13,5 5,0
Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten. @ Mindestmenge auf Anfrage.
Alle MaBangaben in mm. ® Schraubeneingriffslange = min. Lange des Inserts (I) + 1p (Steigung)

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern SPREDSERT® 1 + 2

Technische Daten

Drehmomentwerte SPREDSERT® 1 + 2/ M 3 bis M 8

30,00—

25,00—
20,00—
15,00—
10,00—
M3 M4 M5 M6 M8

. . . Drehmoment ohne Gegenlager

. Drehmoment mit Gegenlager
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Drehmoment [Nm]

- 1 ] wm3 ] wms ] wm5 | wme J M8

W ABS MA [Nm] 0,72 1,35 1,74 4,20 6,60
© ABS MR [Nm] 1,80 3,30 4,80 10,20 19,80
mPC MA [Nm] 0,96 1,32 2,46 5,70 10,80
HPC MR [Nm] 2,10 3,66 6,30 12,30 28,80
W PA MA [Nm] 0,63 1,44 2,25 3,30 7,20
H PA MR [Nm] 1,60 3,36 5,70 10,50 21,00

PE/PP MA [Nm] 0,60 1,26 1,50 3,00 5,40
H PE/PP MR [Nm] 1,62 3,00 4,68 9,30 17,40

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

2

@
Drehmoment ohne Gegenlager (MA[Nm)) Drehmoment mit Gegenlager (MR[Nm])

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern SPREDSERT® 1 + 2
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Technische Daten

Auszugswerte SPREDSERT® 1 + 2 / M 3 bis M 8

4.000—
3.500—
3.000—
2.500—

2.000—

Auszugsfestigkeit [N]

1.500—

1.000—

500—

]

-] wms ] wm4 ] wm5 ] wv6 ] M8

09
M3 M4 M5 M6

W ABS FA [N] 810 1.260 1.680 2.220 3.300
W PCFAN] 1.080 1.680 2.160 2.940 3.990
W PAFAN] 1.020 1.350 1.800 2.400 3.390

PE/PP FA [N] 540 930 1.140 1.650 2.370

Auszugsfestigkeit (FAIN])

Technische Hinweise

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Wir empfehlen, fur die jeweilige Anwendung einen Versuchseinbau
durchzufhren.

Bei faserverstérkten Kunststoffen sind sicherheitshalber die Festigkeiten des unverstarkten Materials anzunehmen.
Bei Verwendung von Gewindeeinsatzen aus Messing in spannungsrissempfindlichen Kunststoffen

(z. B. Polycarbonat) empfehlen wir eine zuséatzliche Oberflachenbehandlung der Gewindeeinsatze (Vernickeln oder
Oberflachenbeschichtung nach MaBgabe).

Festigkeitswerte flr andere Gewindeeinsétze auf Anfrage.
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern SPREDSERT® mit Haltebund

Die Vorteile

FUr duroplastische und thermoplastische
Kunststoffteile

Hochbelastbare Gewinde in Durchgangsbohrungen
Schraubenklemmung
Werkstoff: Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)
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Das Prinzip Der SPREDSERT® mit Haltebund wird riickseitig in
die Durchgangsbohrung eingesetzt, bis der Haltebund
aufliegt. Dabei drlickt sich der mit einer Kreuzrandel
versehene, geschlitzte Verankerungsbereich zusam-
men. Durch das Eindrehen der Schraube wird der
Gewindeeinsatz im Verankerungsbereich wieder aus-
einandergedriickt, wobei die Kreuzrandelung in den
Kunststoff eindringt. Der Haltebund als Schultertrager
gewabhrleistet eine hohe Auszugssicherheit.
AuBerdem wird eine Schraubensicherung erreicht.
Das Anzugsmoment ist flr die zusatzliche Spreizkraft
um 10% zu erhdhen.

Technische Daten

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Typ 0835 Aufnahmebohrung®
-
: ZOG\ f=a D
BN
L
I

1 ;
lo

I

ds

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

| d ] BestelNe | o | o J o | L | Doo J L. | a.
M 3 4,8 4,3 5,5 0,5 3,9 4,5 3,2

0835 103 0048

M 3,5 0835 135 0064 6,4 51 6,3 0,7 4,7 6,0 3,6

M 4 0835 104 0008 8,0 6,0 7,0 0,8 5,5 7,5 4,0

M5 0835 105 0095 9,5 6,8 8,0 1,0 6,3 9,0 4,8

M 6 0835 106 0127 12,7 8,4 9,5 1,3 7,9 12,0 6,0

M 8 0835 108 0127 12,7 9,9 11,0 1,3 9,4 12,0 71
Metrisches ISO Gewinde nach DIN 13-6H. o Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.
Technische Anderungen vorbehalten. ® Schraubeneingriffsiange = min. Lange des Inserts (I) + 1p (Steigung)

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Mindestmenge auf Anfrage.
Alle MaBangaben in mm.

Andere Abmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.




S =OLLHOFF T

Varianten — Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern QUICKSERT® Expansion Typ 1230

Einbauverfahren Warm-Einbetten
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Einbauverfahren Expansions-Verankern

Die Vorteile
Kein Gewindeschneiden
Schneller, kostengulnstiger Einbau
Spanloser Einbau in glatte Aufnahmebohrungen
Belastbare Gewinde in Leichtmetallen

Belastbare Gewinde in thermo- und duroplastischen
Kunststoffen** nach dem Entformen der Bauteile

Geeignet bei einseitiger Zuganglichkeit der Einbaustelle

Fir beliebig oft wiederldsbare
Schraubenverbindungen

An bereits fertig bearbeiteten Oberflachen montierbar
Werkstoff: 11 SMn Pb 30+c

Oberflache: A2J ISO 4042 Cr (V) frei
oder Cu Zn 38 Pb 2 (EU 2000/53 konform)

Das Prinzip Der QUICKSERT® Expansion wird auf den rotierenden Gewindedorn des
Einbauwerkzeuges aufgespindelt und in die Aufnahmebohrung eingefuhrt.

Diese kann vorgeformt sein oder mit handelstiblichen Bohrern als Grund- oder
Durchgangsloch geschaffen werden. Durch die axiale Zugbewegung des Gewinde-
dorns schert der QUICKSERT® Expansion in der Sollbruchstelle zwischen
Verankerungshulse und Gewindebuchse ab. Letztere wird in die Verankerungshuilse
gezogen und weitet diese auf.

Dabei wird der Kreuzrandel der Verankerungshtilse in die Bohrungswandung
gedrlckt. Der Gewindeeinsatz ist nunmehr verdreh- und auszugssicher verankert.

Technische Daten

Typ 1230 Aufnahmebohrung®
j——D

o ———dy =

Einbauwerkzeuge und -maschinen siehe S. 39 - 40

Randel Aufnahmebohrung

o
o Jool ] ] o
5,5 8,8 4,8 2

Gesamt-
lange
eingebaut

Gesamt-
Stahl Messing lange
Bestell-Nr. Bestell-Nr. |
M3 12300030048 12301030048
M4 1230004 0063 1230 104 0063 10,5

!

55
6,5 6,5 11,8 6,3 2

M5 12300050082 12301050082 13,5 8,2 7,5 75 152 8,2 2,5
M6 1230006 0098 1230 106 0098 16,0 9,8 9 9 18,8 9,8 3
M8 12300080115 12301080115 19,0 11,5 12 12 21,0 115 4

Mindestmenge auf Anfrage. Alle MaBangaben in mm.

FUr den Einbau in Kunststoff ist es empfehlenswert, Gewindeeinsétze aus Messing zu verwenden. Sonderldngen sowie Sondergewindedurchmesser
und andere Werkstoffe auf Anfrage.

@ Richtwerte: vom Werkstoff des Formteiles abhangig, ggf. nach Einbauversuchen zu verandern.

** Dieser Einsatz ist flr spannungsrissempfindliche Kunststoffe besonders auf Eignung zu prifen (z. B. PC, PPO).
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern

Einbauwerkzeuge - Handeinbauwerkzeuge

EXPANSIONSERT 1, EXPANSIONSERT 2, SPREDSERT® 1 und 2
Montagedorne flir den manuellen Einbau der EXPANSIONSERT 1,
EXPANSIONSERT 2 Gewindeeinsétze

M 2,5
M3
M 3,5

M 4
M5

M 6
M 8

Standard
Bestell-Nr.
0250 025 0065
0250 003 0065
0250 035 0008
0250 004 0095
0250 004 0008
0250 005 0011
0250 005 0008
0250 006 0125
0250 008 0016

Flansch/Clinch
Bestell-Nr.
0253 025 0006
0253 003 0006
0253 035 0075
0253 004 0075
0253 004 0075
0253 005 0085
0253 005 0085
0253 006 0011

EXPANSIONSERT 1JEXPANSIONSERT 1JEXPANSIONSERT 2!

Bestell-Nr.

0254 103 0008
0254 104 0095
0254 104 0095
0254 105 0011
0254 105 0011
0254 106 0125

0851
0851
0851
0851
0851
0851
0851
0851
0851

SPREDSERT®

Bestell-Nr.

125 0000
103 0000
135 0000
104 0000
104 0000
105 0000
105 0000
106 0000
108 0000
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Semiautomatische Werkzeuge

EXPANSIONSERT 1, EXPANSIONSERT 2
Das Werkzeug lasst sich an Handhebelpressen oder in
andere Pressvorrichtungen integrieren ]

Fur kleine bis mittlere Serien

EXPANSIONSERT 1,

Beispiel fur Werkzeugeinsatz EXPANSIONSERT 2

Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

EXPANSIONSERT 1 Semimatik

Standard

EXPANSIONSERT 1

EXPANSIONSERT 2

Flansch/Clinch
Bestell-Nr.

Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.

- 0263 025 0006 - -
0260 003 0065 0263 003 0006 0264 103 0008 1460 020 3050

M 3,5 0260 035 5008 0263 035 0075 0264 103 5008 -
M4 0260 004 0095 0263 004 0075 0264 104 0095 1460 020 4050
0260 004 0008 0263 004 0075 0264 104 0095 1460 020 4050
M 0260 005 0011 0263 005 0085 0264 105 0011 1460 020 5050
° 0260 005 0008 0263 005 0085 0264 105 0011 1460 020 5050
M6 0260 006 0125 0263 006 0011 0264 106 0125 1460 020 6050
M8 - - - 1460 020 8050
M 10 = = = 1460 021 0050

Einbauverfahren Expansions-Verankern
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Varianten - Gewindeeinsédtze zum Expansions-Verankern QUICKSERT® Expansion
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Einbauverfahren Selbstschneidendes Eindrehen

Einbauverfahren Expansions-Verankern

Einbauwerkzeuge - QUICKSERT® Expansion
Maschinelle Einbauwerkzeuge mit hydraulisch-pneumatischem Antrieb

Das Setzwerkzeug P 2005 dient dem schnellen und
sicheren Einbau.

FUr mittlere und groBe Serien

Preis: 1.200,- €
Bestell-Nr. 2361 550 6000

Gewindedorn 2361 13x x020
Mundstutck 2361 13x x030

xx = metrische Abmessung,
Beispiel: M6 = 06 fur QUICKSERT® M 6.
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Anwendungsbereiche

Die AMTEC® Gewinde-
einsatze finden in unter-
schiedlichsten Bereichen
Anwendung:

Kfz und Motorrader,
Airbags usw.

Nutzfahrzeuge

Interieur

Elektrik, Elektronik,
Sicherheitsschranke

Klimatechnik,
Klimaanlagen usw.

BlUromabel,
Schreibtische,
Fotokopiergerate
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AMTEC® Anwendungsbeispiele...

Pumpengehause, HITSERT® 2 M 5 und Pumpengehause, HITSERT® 2 Bolzen M 6 und
SPREDSERT® mit Haltebund M 6 Distanzbuchsen

... Und kundenspezifische Lésungen

QUICKSERT® Expansion EXPANSIONSERT 1 HITSERT® 3
Expansionseinsatz mit Bund/Stahl mit Sechskantflansch/Messing Dichteinsatz Schlauchstutzen/Messing

Kundenspezifisches Sonderteil, versilbert HITSERT® Schlauchstutzen mit temperaturstabilem
O-Ring

Dichtgewindeeinsatz SONICSERT?® Distanzbuchse mit verliersicherer
Schraube
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Produktnews

ONE SHOT -
Alles mit einem Schuss?

Das ONE SHOT Verfahren ist ein selbststanzendes
Befestigungssystem fur Strukturbauteile aus faserver-
starkten Kunststoffen.

Vorteile:
Justage Verbindungselement zu Aufnahmebohrung
entfallt
Spielfreier Sitz zwischen Verbindungselement und
Bauteil
Hohe Ausdrlck- und Verdrehsicherheit
Sauberes Durchtrennen anisotroper Faserstrukturen
Minimierter riickseitiger Uberstand

ONSERT® -
Schnelles und prozesssicheres
Kleben?

Die ONSERT® Technologie ermdglicht das Kleben von
unterschiedlichen Verbindungselementen auf diversen
Materialien. Die Anbindung kann auf Rippen und
Flachen erfolgen.

Vorteile:
Vermeidung von Durchbriichen und rlickseitigen
Ubersténden
Kein Abzeichnen der Befestigungselemente sichtsei-
tig durch Warmeeintrag wie beim Laserschweil3en
oder Léten
Hohe Festsitzwerte und Kompensation stoBartiger
Belastungen
Mdégliche Anbindung auf Faserverbundwerkstoffen,
lackierten Oberflachen, Glas und Kunststoffen
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