


EINPRESSWINKELVERBINDER

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typ RAA

Werkstoff
Aluminium (6061-T6)

Einsatz
FUr Blechharten bis HR; 45 G
v
sm
J
1
Draufsicht, RAA im Blech verpresst Seitenansicht, mit Seitenblech
verschraubt, mit selbstfurchenden

Schrauben

3-D DATEN: Download

Bestell- Fiir in. in. Aus-
bezeichnung Schrauben- +0, in. +0, sparung
gewinde im Blech
+0,05
-0,03
RAAM3-7-4 9,1 3,89 8x4
—  M3x05 7,89 2,77 6,35 3,18 9,42 7 9,27 1,02 —— 1,0
RAAM3-7-6 10,7 5,89 8x6
RAAM4-9-7 14,7 6,89 10x7
— M4x0,7 9,89 3,68 8,89 3,18 11,43 9 12,19 1,02 —— 1,0
RAAM4-9-9 16,3 8,89 10x9

Empfohlene Matrizenabmessungen

Montage

PEMSERTER® Matrlzenabmessung
Matrizen <>
Bestell- Stermpel
bezeichnung +0 03 +0 03 ? P ] Blech
L +o 05 T =k )
8002713 6,53 802 254 108 Lo é @5« /Ma”'ze
8002714 M4 9,07 10,08 2,54 12,7 T Matrize i+ 727
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EINPRESSWINKELVERBINDER

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typ RAS

Werkstoff A
Sinterstahl, verzinkt, farblos passiviert |

Einsatz *@* 1
FUr Blechharten bis HR; 60 i T e
| | F
|
o AN NN AN
e !
sm
)
N
Draufsicht, RAS im Blech verpresst Seitenansicht, mit Seitenblech
verschraubt

3-D DATEN: Download

Bestell- Fiir Min. Min. Aus-
bezeichnung Schrauben- ) +0, +0, Rand- Rand- in. +0, sparung
gewinde abstand | abstand im Blech

H +0,05

-0,03

RASM3-7-3 7,6 2,89 8x3
RASM3-7-4 M3 x 0,5 7,89 6,35 3,18 9,47 7 9,78 1,02 9,1 1,0 3,89 8x4
RASM3-7-6 10,7 5,89 8x6
RASM4-9-4 10,0 3,89 10x4
RASM4-9-7 M4 x 0,7 9,89 8,89 3,18 11,48 9 13,21 1,02 14,7 1,0 6,89 10x7
RASM4-9-9 16,3 8,89 10x9

Empfohlene Matrizenabmessungen

Montage

PEMSERTER® Matrlzenabmessung
Matrizen <>
Bestell- Stermpel
bezeichnung +0 03 +0 03 ? P ] Blech
L +o 05 r A )
8002713 6,53 802 254 108 o é @5« /Ma”'ze
8002714 M4 9,07 10,08 2,54 12,7 T Matrize ‘ 727
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SPOTFAST® EINPRESSBEFESTIGER

FUR EDELSTAHL UND METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typen SF, SFP
Montage
Ausfiihrung
Fir bindige Verbindung zweier Bleche

Werkstoff

) Typ SF:  Stahl, verzinkt, farblos passiviert

) Typ SFP: Rostbestandiger Stahl, ausscheidungsgehéartet
(martensitisch)

d, ——
N
%
L

L d—]
d, —

Einsatz
) Typ SF:  Fur Blechhérten bis HRg 80
) Typ SFP: Fir Blechhérten bis HRg 88

3-D DATEN: Download

Stahl verzinkt, | Rostbestindiger

Rand-
sm, @-Loch sm, @-Loch abstand bis

farblos Stahl Mitte Loch
passiviert
SF-3-0,8 - 0,8 3,0 0,8 2,5 2,98 2,48 3,53 1,50 2,54
SF-3-1,0 SFP-3-1,0 1,0 3,0 1,0 285 2,98 2,48 3,76 1,90 2,54
SF-3-1,2 SFP-3-1,2 1,2 3,0 1,2 2,5 2,98 2,48 3,76 2,31 2,54
SF-3-1,6 SFP-3-1,6 1,6 3,0 1,6 2,5 2,98 2,48 3,76 3,12 2,54
SF-5-0,8 - 0,8 5,0 0,8 4,0 4,98 3,97 5,56 1,50 3,56
SF-5-1,0 - 1,0 5,0 1,0 4,0 4,98 3,97 5,56 1,90 3,56
- SFP-5-1,0 1,0 5,0 1,0 4,5 4,98 4,47 5,56 1,90 3,56
SF-5-1,2 - 1,2 5,0 1,2 4,0 4,98 3,97 5,56 2,31 3,56
- SFP-5-1,2 1,2 5,0 1,2 4,5 4,98 4,47 5,56 2,31 3,56
SF-5-1,6 - 1,6 5,0 1,6 4,0 4,98 3,97 5,566 3,12 3,56
- SFP-5-1,6 1,6 5,0 1,6 4,5 4,98 4,47 5,66 3,12 3,56
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DISTANZHALTER

FUR KUNSTSTOFFE PEM®
Typ KSSB
Ausfiihrung ——— i
Distanzhalter werden zum schnellen Aufstecken und %Q] N | g E 3
Demontieren von Printplatten, Bauteilen etc. eingesetzt Q% g Q%
3,58 I

Werkstoff 2013 Ly ca. 0,51
) Messing blank (CDA 353) 30,13
) Messing mit Oberflachenbehandlung auf Anfrage
Einsatz _ 03 min. 2,5
Fur Printplatten oder Kunststoffe bis HRg 65 (Grundplatte) S E\

= - :% Bewegliche Platte
Krafte J
) Erstes Aufstecken der beweglichen Platte = max. 57,7 N ' . Grundolatte
)} Abstreifkraft beim 1. Mal = min. 13,3 N P
) Abstreifkraft beim 15. Mal = min. 4,4 N Toleranz 0,1 min. 5,6

Montage

5,49+ 0,08

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Grundplatte Bewegl. Platte

@ Loch d, @ Loch d,
+0,08 +0,08
0 0
KSSB-4MM-8 8 13
KSSB-4MM-10 10 15)
KSSB-4MM-12 12 17
KSSB-4MM-14 14 19
KSSB-4MM-16 4 5,40 4,00 16 21 1,25 1,0-1,8
KSSB-4MM-18 18 23
KSSB-4MM-20 20 25
KSSB-4MM-22 22 27
KSSB-4MM-25 25 30
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN

FUR KUNSTSTOFFE PEM®
Typ KFH

Werkstoff Montage
Phosphorbronze, verzinnt fir gute Létbarkeit

Einsatz

) Speziell fir Printplatten und andere Kunststoffe bis HRg 55
(auch fir Aluminiumguss und Magnesium)

) Beim Einsatz in Printplatten mit durchplattierten Bohrungen
ist das LochmaB um 0,13 mm (-0,03 mm) zu erhéhen 1

Weitere Léangen auf Anfrage L g
3 —

s
.%-
| [_sm

min. L

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Gewinde Loch-@ im d, d, Mind.
d, Kunststoff +0,25 +0,1 in. Randabstand
+0,08 0] bis Mitte Loch
0
KFH-M2,5-L M2,5 2,6 3,85 2,6 0,51 2,6 1,65 1,53 2,8
KFH-M3-L M3 3,0 4,58 3,1 0,51 2,3 1,65 1,53 3,8
KFH-M4-L M4 4,2 5,74 4.1 0,51 2,3 1,65 1,53 5,1
KFH-M5-L M5 5,0 6,60 51 0,51 2,3 1,65 1,53 52

Bestellbezeichnung Léngenkennzeichnung ,,L*“
(+0,25)
KFH-M2,5-L 6 8 10 12 15 -
KFH-M3-L 6 8 10 12 15 18
KFH-M4-L 6 8 10 12 15 18
KFH-M5-L 6 8 10 12 15 18
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EINPRESSMUTTERN

FUR KUNSTSTOFFE PEM®
Typen KF2, KFS2

Montage

) Typ KF2:  Stahl, verzinnt

Werkstoff g
) Typ KFS2: Nichtrostender Stahl 18/8 (AISI 300), passiviert

ds

d>
d,
e —

Einsatz

) Printplatten, Fiberglas, Phenolharze, Nylon, Epoxy, Acrylglas nlm
usw. (auch fur Aluminiumguss und Magnesium)

) Typ KF2 bis HR; 60

) Typ KFS2 bis HRg 70

) Beim Einsatz in Printplatten mit durchplattierten Bohrungen
ist das LochmaB um 0,13 mm (-0,03 mm) zu erhéhen

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Gewinde Loch-@ Min.

d, im Kunststoff ) ) , b Randabstand
Nichtrostender +0,08 bis Mitte Loch
Stahl, passiviert 0

KF2-M2 KFS2-M2 M2 3,70 4,19 5,56 1,5 1,63 1,63 4,2
KF2-M2,5 KFS2-M2,5 M2,5 4,20 4,68 5,56 1,5 1,63 1,63 4,4
KF2-M3 KFS2-M3 M3 4,20 4,68 5,56 1,5 1,63 1,63 4,4
KF2-M4 KFS2-M4 M4 6,40 6,86 8,74 2,0 1,63 1,63 6,4
KF2-M5 KFS2-M5 M5 6,90 7,37 9,53 3,0 1,53 1,63 7,1
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EINPRESSBUCHSEN

FUR KUNSTSTOFFE
Typen KFE, KFSE

Werkstoff
) Typ KFE: Stahl, verzinnt
) Typ KFSE: Nichtrostender Stahl 18/8 (AISI 300), passiviert

Einsatz

) Fir Printplatten und andere Kunststoffe (auch fur Aluminium-
guss und Magnesium)

) Typ KFE bis HRg 60

) Typ KFSE bis HRg 70

) Beim Einsatz in Printplatten mit durchplattierten Bohrungen
ist das LochmaB um 0,13 mm (-0,03 mm) zu erhdhen

Weitere Langen auf Anfrage

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung

Gewinde bzw.
Durchgangsloch im Kunststoff
d, +0,08
0]

Nichtrostender
Stahl, passiviert

mit Gewinde

1
do

PEM®

mit Durchgangsloch
& 3,6 oder 4,2 mm

Montage

2222222

sm
I

Min. Randab-
stand bis Mitte
Loch

KFE-M3-L KFSE-M3-L M3 4,20 4,68 5,56 1,53 4,4
+0,10

KFE-3,6-L KFSE-3,6-L 3,6 0.08 5,40 5,87 7,14 1,58 55
+0,10

KFE-4,2-L KFSE-4,2-L D42 0.08 6,40 6,86 8,74 1,58 7,1

Bestellbezeichnung

Nichtrostender
Stahl, passiviert

*0,13)

Langenkennzeichnung ,,L“

KFE-M3-L KFSE-M3-L 3 4 6 8 10
KFE-3,6-L KFSE-3,6-L 3 4 6 8 10
KFE-4,2-L KFSE-4,2-L 3 4 6 8 10
Gewindetiefe t ;, 3 4 6 8 10
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SMT-FAHIGE MUTTERN

GEGURTET FUR PRINTPLATTEN PEM®
Typ KF2 fiir SMT-Bestiickung
Vorteile der SMT-Bestiickung -
) Befestiger kdnnen automatisch zugefuhrt werden _di
) Kein externer Arbeitsgang, um Befestigungspunkte ;
anzubringen (z. B. Einpressvorgang) £ —r / l
) Keine Gefahr der Printplattenzerstérung (Gefahr _,:' 'I]I!EII—' T <
beim Einpressen) ! i
) Arbeitskostenreduzierung Lod2 T

) Zeiteinsparung

) Prozesssicherheit o a5,
(o]

YO YS:
000 & %

Beispiele fiir Lét-Pad Masken

Werkstoff
Stahl, verzinnt

Einsatz
Printplatten mit durchkontaktierten und nicht durch-
kontaktierten Bohrungen

e r

Verarbeitung
1. PEM® Teil mit Klebepunkt mittels Standardvakuumpipette
2. PEM® Teil ohne Klebepunkt mittels Spezialvakuumpipette

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Gewinde @H
d, in Leiterplatte
+0,01
0]
KF2-M2 gegurtet M2 4,3 4,19 5,56 1,5 1,53 1,63 6,2
KF2-M2,5 gegurtet M2,5 4,8 4,68 5,56 1,5 1,53 1,68 6,2
KF2-M3 gegurtet M3 4,8 4,68 5,56 1,5 1,53 1,68 6,2
KF2-M4 gegurtet M4 7,0 6,86 8,74 2,0 1,53 1,53 9,4
KF2-M5 gegurtet M5 7,5 7,37 9,53 3,0 1,53 1,53 10,3
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SMT-FAHIGE ABSTANDSBUCHSEN

GEGURTET FUR PRINTPLATTEN PEM®
Typ SMTSO fiir SMT-Bestiickung

Vorteile der SMT-Bestiickung

) Befestiger kdnnen automatisch zugefuhrt werden I

) Kein externer Arbeitsgang, um Befestigungspunkte
anzubringen (z. B. Einpressvorgang)

) Keine Gefahr der Printplattenzerstérung (Gefahr
beim Einpressen)

) Arbeitskostenreduzierung

) Zeiteinsparung i sm

) Prozesssicherheit

O
_ 0% AN 7%
= 000 & Vo
. Beispiele fiir L6t-Pad Masken

Werkstoff
Stahl, verzinnt

Einsatz
Printplatten mit durchkontaktierten und nicht durch-
kontaktierten Bohrungen Lét-Pad

Verarbeitung

1. PEM® Teil mit Klebepunkt mittels Standardvakuumpipette =3

2. PEM® Teil ohne Klebepunkt mittels Spezialvakuumpipette
auf Anfrage

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Gewinde DH
d, in Leiterplatte
+0,08
0
SMTS0-M2-L gegurtet M2 3,73 3,60 5,56 1,53 1,53 6,20
SMTS0-M2,5-L gegurtet M2,5 4,22 4,09 5,56 1,53 1,53 6,20
SMTS0-M3-L gegurtet M3 4,22 4,09 5,56 1,53 1,53 6,20
SMTS0-M4-L gegurtet M4 6,35 6,22 8,74 1,53 1,53 9,37
SMTS0-3,6-L gegurtet @360 5,41 5,28 7,14 1,53 1,53 7,77
SMTS0-4,2-L gegurtet @420 6,35 6,22 8,74 1,53 1,53 9,37

Bestellbezeichnung Langenkennzeichnung ,,L*
(+0,13)

SMTS0-M2-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M2,5-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M3-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M4-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
SMTSO0-3,6-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
SMTS0-4,2-L gegurtet 2 3 4 6 8 10
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SMT-FAHIGE ABSTANDSBUCHSEN

GEGURTET FUR PRINTPLATTEN PEM®

Typ KFE fiir SMT-Bestiickung

Vorteile der SMT-Bestiickung ""E"! ...d_=..1

) Befestiger kdnnen automatisch zugefuhrt werden ﬂ—-l [ ‘h_] .

) Kein externer Arbeitsgang, um Befestigungspunkte by ] =
anzubringen (z. B. Einpressvorgang) N f %

) Keine Gefahr der Printplattenzerstérung (Gefahr g _ // i N . |‘\ g
beim Einpressen) g | N £

) Arbeitskostenreduzierung £ N 8

) Zeiteinsparung < c‘—ﬁ:’ E

) Prozesssicherheit 4 sm %

Werkstoff 2% AN £

Stahl, verzinnt 000 o %

Einsatz
Printplatten mit durchkontaktierten und nicht durch-
kontaktierten Bohrungen

Verarbeitung
1. PEM® Teil mit Klebepunkt mittels Standardvakuumpipette =3
2. PEM® Teil ohne Klebepunkt mittels Spezialvakuumpipette

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung Gewinde DH
d, in Leiterplatte
+0,1
0
KFE-M3-L gegurtet M3 4,8 4,68 5,56 1,53 1,63 6,2
KFE-3,6-L gegurtet @360 6,0 5,87 7,14 1,53 1,53 7.8
KFE-4,2-L gegurtet @ 4,2 0% 7,0 6,86 8,74 1,53 1,53 9,4
Bestellbezeichnung Langenkennzeichnung ,,L*“
(+0,13)

KFE-M3-L 3 4 6 8 10
KFE-3,6-L 3 4 6 8 10
KFE-4,2-L 3 4 6 8 10
Gewindetiefe t 3 4 6 8 10

* sm min. bezieht sich auf ,,ohne Uberstand nach unten® ) www.kvt-koenig.com
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TECHNISCHE DATEN - EINPRESSMUTTERN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typen S, SS, SP, CLS, CLSS

Orientierungsangaben unter Vorbehalt

Typ Schaftlédnge Blechmaterial Einpresskraft Ausdriickkraft Verdrehfestigkeit
(kN) (N) (Nm)
280

0 0,90
1 Aluminium 6,7-8,9 400 1,13
M2 s 2 750 1,47
M2,5
M3 CLS 0 470 1,47
1 Stahl 11,2-15,6 550 1,70
2 1010 2,03
0 575 1,58
M3 SP 1 Edelstahl 35,6 - 44,5 725 1,92
2 1290 2,03
0 300 2,37
1 Aluminium 11,2-13,4 470 2,60
S 2 970 4,00
M4
CLS 0 490 2,95
1 Stahl 18- 27 645 4,00
2 1250 5,10
0 645 3,38
M4 SP 1 Edelstahl 40 - 49 800 4,18
2 1600 5,08
0 300 3,00
1 Aluminium 11,2-15,6 480 3,60
W5 ss 2 845 5,70
CLSS 0 530 3,60
1 Stahl 18-38 800 4,50
2 1112 6,80
0 800 3,95
M5 SP 1 Edelstahl 42,3-51,2 1025 5,08
2 1775 6,77
0 970 7,90
1 Aluminium 18-32 10,20
1580
s 2 14,10
M6
CLS 0 1380 13,00
1 Stahl 27 -36
1760 17,00
2
M6 SP 1 Edelstahl 60 2000 17,00
1 o 13,60
Aluminium 18 - 32 1570
- s 2 18,10
CLS 1 18,70
Stahl 27 -36 1870
2 20,30
Aluminium 22 1760 21,50
M10 H
Stahl 33 2020 27,10

66 ) www.kvt-koenig.com



TECHNISCHE DATEN - EINPRESSGEWINDEBOLZEN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typ FH

Orientierungsangaben unter Vorbehalt 1 1

Max. Blechdicke Blechhérte Einpresskraft | Ausdriickkraft Verdreh- Durchzugs- Durchmesser
Muttern- und Material festigkeit festigkeit Testhiilse
anzugsmoment
(Nm) (Hrg) (Nm) (N)

1,6 mm Aluminium 29 8,9 465 2600

M2,5 0,41 1,0 | 3,1
1,5 mm Stahl 59 11,1 740 2800
1,6 mm Aluminium 29 12,9 600 3150

M3 0,74 1,7 | 3,6
1,5 mm Stahl 59 14,7 820 3840
1,6 mm Aluminium 29 20,0 975 2,9 4448

M4 1,70 4,6
1,5 mm Stahl 59 28,9 1780 4,2 5650
1,6 mm Aluminium 29 24,5 1070 3,5 5170

M5 3,50 5,6
1,5 mm Stahl 59 33,4 2000 6,5 6270
2,4 mm Aluminium 28 28,9 1660 7.3 10200

M6 5,90 6,6
2,2 mm Stahl 46 44,5 2560 11,3 11300
2,4 mm Aluminium 28 29,8 1910 11,3 10500

M8 14,20 8,6
2,4 mm Stahl 46 44,5 2890 19,2 15450

) www.kvt-koenig.com 67



TECHNISCHE DATEN - EINPRESSGEWINDEBOLZEN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typen HFH, HFHD, HFHS, HFHDS
Fir héhere Belastbarkeit

) Orientierungsangaben unter Vorbehalt
) Werte gelten auch flr Bolzen mit Zentrieransatz

Max. Blechdicke Einpress- Ausdriick- Verdreh- Zug- Durchmesser
Muttern- und Material kraft kraft festigkeit festigkeit Testhiilse
anzugsmoment
(Nm) (kN) (N) (Nm) (kN)
HFH 1,50 mm Aluminium 15 13,0 800 5,4
| 12,8
HFH 1,50 mm Stahl 65 26,0 1500 7,6
M5 | 4,4 6,35
HFHS 1,62 mm Aluminium 35 12,4 800 5,4
| 7,3
HFHS 1,47 mm Stahl 54 21,7 1500 6,4
HFH 1,50 mm Aluminium 43 29,0 1270
| 14,0 18,1
HFH 1,50 mm Stahl 59 33,0 1750
M6 1 10,0 7,49
HFHS 1,62 mm Aluminium 35 15,4 1270
1 11,0 10,3
HFHS 1,60 mm Stahl 45 24,6 1750
HFH 2,30 mm Aluminium 39 35,6 1700
1 30,0 32,9
HFH 2,30 mm Stahl 58 44,5 2200
M8 | 21,7 9,53
HFHS 2,23 mm Aluminium 44 24,4 1700
20,0 18,8
HFHS 2,48 mm Stahl 43 37,8 2100
HFH 2,30 mm Aluminium 39 40,0 2445 36,0
| 52,2
HFH 2,30 mm Stahl 58 54,0 3470 49,0
Mo —— 36,6 11,56
HFHS 2,30 mm Aluminium BEre 2445
EE— 44 36,0 29,9
HFHS 2,30 mm Stahl 46,7 3470
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TECHNISCHE DATEN - EINPRESSGEWINDEBOLZEN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typen HFE und HFED
Fur héhere Durchzugskrafte

) Orientierungsangaben unter Vorbehalt
) Werte gelten auch flr Bolzen mit Zentrieransatz

Max. Blechdicke Einpress- Ausdriick- Verdreh- Zug- Durchmesser
Muttern- und Material kraft kraft festigkeit festigkeit Testhiilse
anzugsmoment
(Nm) (kN) (N) (Nm) (kN)
1,00 mm Aluminium 27 37,7 690 9,7
M5 HFE 4,40 8,1 —_— 7,40
1,00 mm Stahl 67 51,1 1350 10,6
1,00 mm Aluminium 27 39,0 750 11,8 14,2
M6 HFE 10,00 8,20
1,00 mm Stahl 67 60,0 1400 14,4 15,5
1,50 mm Aluminium 22 42,0 1230 23,5 25,0
M8 HFE 21,70 10,30
1,50 mm Stahl 65 71,1 2400 33,9 27,5
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TECHNISCHE DATEN - EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE PEM®
Typen SO, BSO, SOS, BSOS

Orientierungsangaben unter Vorbehalt [l

Max. empf. Blechmaterial
mge | tsomAwmmum ] isomsaw |
anzugs-

moment Einpress- | Ausdriick- Verdreh- | Durchzugs- | Einpress- | Ausdriick- Verdreh- | Durchzugs-
kraft kraft festigkeit kraft kraft kraft festigkeit kraft
(Nm) (kN) (N) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
0,55 1245 1465
BSO
M3 4,9 710 1,24 — 9,8 1000 2,15
SOS
0,44 996 1172
BSOS
SO
0,55 1245 1465
BSO
3,5M3 7,6 1330 1,24 _— 14,7 1860 2,15
SOS
0,44 996 1172
BSOS
SO
2,0 2575 3110
BSO
M4 10,7 1780 5,08 — 17,8 2490 8,47
SOS
1,6 2060 24388
BSOS
SO
3,60 2575 3110
BSO
M5 10,7 1780 5,08 _— 17,8 2490 8,47
SOS
2,88 2060 2488
BSOS
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VERSUCHSAUFBAUTEN

) Aufbau Ausdriicktest Bolzen ) Aufbau Ausdrehmoment Bolzen PEM®
Stempel

C Drehmomentschliissel
Prifmaschine

/ Schraube der Giteklasse
8.8 oder héher

/]
<=£’
= .
= Teststreifen
Auflage —_—
Prifmaschine ‘_______) / —
— > ’
< —=< S
— Hilse — /
|7 /Ayt 7//) — = gehartete
— / Gewindehtlse
' — /
I /:—’_—‘___/ Teststreifen
Bohrung <———=‘
Kopfdurchmesser Bolzen D
+2,0 mm max. l/ W e e //I
) Aufbau Ausdriicktest Muttern und Buchsen )} Aufbau Ausdrehmoment Muttern und Buchsen

Stempel
Priifmaschine
Drehmomentschliissel

| hraube d utekl
Schraube der Guteklasse | se ra; geod:: Sghzr asse
| 8.8 oder hoher | .
! o
rd Teststreifen Unterlegscheibe
< > I ; | Einpressmutter
V /A 7 A | oder Buchse
ATTIT OCTT 171 Auflagehiilse /
| L | Teststreifen
| LT 11 1
s %
Auflage
Prifmaschine
|

Bohrung /

Kopfdurchmesser Mutter
+ 1,6 mm max.
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72

PEMSERTER® MASCHINENPROGRAMM

FLEXIBEL, LEISTUNGSSTARK UND SICHER - EINE ZUVERLASSIGE VERARBEITUNG

Egal welche Anforderungen an die Verarbeitung gestellt werden, das PEMSERTER® Maschinenpro-
gramm garantiert ein optimales Einsetzen aller PEM® Einpressbefestiger.

Vom manuellen Einsteigermodell Uber die halbautomatische Variante mit Zufiihrméglichkeit bis hin
zur Hightech-Maschine mit 4-fach-Beschickung und Roboteranbindung bietet PEM® das auf alle
Anforderungen zugeschnittene Maschinenprogramm. Auch ein Zuflhren der Befestiger direkt in die
Presse des Anwenders ist mdéglich.

Sie wiinschen weitere Details? Bitte fordern Sie unseren Spezialkatalog an.

PEMSERTER®3000 PEMSERTER®3000MB™

_ —~a

PEMSERTER®2000 PEMSERTER®4 PEMSERTER®IN-DIE

) www.kvt-koenig.com



TECHNISCHE UBERSICHT
PEMSERTER®3000/2000/4

PEM®

_ PEMSERTER®3000 PEMSERTER®2000 PEMSERTER®4
1 1,6 3

Sekunden pro Hub

Einpresskraft 71,2 kN 71,2 kN 53,4 kN
C-Gestell-Tiefe 610 mm 610 mm 457 mm
Edelstahltechnologie . - -
Autom. Erfassen der Einpresskraft . - =
Einpresskraftiiberwachung . . -
Photooptisches selbstiiberwachendes . . _
Sicherheitssystem

Werkzeugwechsler — QX (4-fach) o o -

QX Antrieb o o =

2. Riittlerschale o o -
Touchscreen Steuerung Ind. PC Windows XP PLC =
Befestigerldngenerfassung — FLM o o =
Vakuumiiberwachung . . -
Bedienersoftware . . _
Speichern von digitalen Bildern . - -
Fehleranalysesoftware . . -
Roboterféhigkeit ° o -
Verweilzeit/Timer . . .
Werkzeugschutz . . .
Befestigerzéhler . . .
Laserspot o . .
Chargenzahler . . _
RiittlerschalengriBe bis M10 bis M10 -
Antriebsart Servomotor hydropneumatisch Luft
Elektrischer Anschluss 380V/50Hz/32 Amp. 230V/50Hz/16 Amp. -
Luftanschluss 5 -6 bar 6 -8 bar max. 6 bar
Hoéhe 2.080 mm 1.930 mm 1.676 mm
Breite 920 mm 920 mm 690 mm
Tiefe 1.260 mm 1.260 mm 940 mm
Gewicht ca. 1.235 kg ca. 1.135 kg ca. 308 kg
Schulung und Inbetriebnahme . ° .
Garantie/Jahre 1 1 1

e Standard | o optional | - nicht verfigbar ) www.kvt-koenig.com 73



WARENZEICHEN
QUALITATSSICHERUNG

WARENZEICHEN PEM®

Die Erkennung unserer PEM® Einpressbefestiger ist Uber aufgepragte
Warenzeichen mdglich.

Muttern und Buchsen - umlaufende Nuten

Muttern und Hybrid® (Metalloplastic)
£
_ P
(N )@*'
-

QUALITATSSICHERUNG

Oberste Prioritat hat fur die KVT-Koenig GmbH die Qualitatssicherung.
Die standig steigenden Qualitdtsanforderungen in der Industrie erfillt
KVT-Koenig GmbH durch ein effizientes und integriertes Qualitdtsmanagement.

B

— ORSKE VERITAS
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KVT VERBINDUNGSLOSUNGEN

B s oA

PEM®

) KOENIG-expander® ) POP® Blindniete ) FILKO Blindnietmuttern ) HUCK® Schwerlastniete ) Schnellbefestiger
Dichtstopfen und SchlieBringbolzen
—m

) PEM® ) Selbstsichernde Muttern ) Precisko® sicherbare ) Southco® ) Arretierungen
Einpressbefestiger Prézisions-Nutmuttern Verschlusselemente

) bigHead® Befestiger ) Drahtgewinde- und ) Tappex® Gewinde- ) miniBOOSTER® ) WEH® Schnelladapter
Gewindeeinsatze einsatze flr Kunststoffe Druckverstarker und Schnellkupplungen
und Leichtmetalle

FUR KOMPLEXE EINSATZBEREICHE DIE
OPTIMALE VERBINDUNG

Im umfassenden KVT Sortiment finden Sie flr
jede Herausforderung die beste Losung. Die hier
vorgestellten Produkte sind ein Auszug unseres
Gesamtspektrums.

Gerne stellen wir Ihnen auf Wunsch weiteres
Informationsmaterial zur Verfligung oder beraten
Sie personlich. Sprechen Sie uns einfach an!

Jetzt informieren und in unserem
E-Shop bestellen unter

) www.kvt-koenig.com



) Energietechnik

)} Feinmechanik

VERTRAUEN SIE AUF DIE NR. 1IN
DER BEFESTIGUNGS- UND DICHTUNGS-
TECHNOLOGIE

Ganz gleich, ob es um die richtige Wahl des
optimalen Verbindungs- oder Dichtungselements
geht oder um die spezielle Lésungsentwicklung
bei komplexen Prozess- und Konstruktions-
ablaufen. Bei jeder individuellen verbindungs-
technischen Aufgabe unserer Kunden stehen
Effizienz und Projektsicherheit fir KVT im
Mittelpunkt. Informieren Sie sich Uber unser
gesamtes Produkt- und Lésungsspektrum im
Bereich High-End Verbindungstechnik.

Weitere Informationen finden Sie unter
) www.kvt-koenig.com

JOINED TO LAST.

) Luft- und Raumfahrt

KVT-Koenig AG
Dietikon/Zurich | Schweiz
info-CH@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Brasil Comércio
Importacao e Exportacao Ltda
S30 Paulo/SP | Brasil
info-BR@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Trading Co.,
Ltd. Beijing
Beijing|China
info-CN@kvt-koenig.com
KVT-Koenig GmbH
lllerrieden | Deutschland
info-DE@kvt-koenig.com

KVT-Koenig GmbH
Asten/Linz|Osterreich
info-AT@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Sp. z o.0.
Gdansk|Polen
info-PL@kvt-koenig.com

)} Hydraulik und Industrie ) Maschinenbau

KVT-Koenig S.R.L.
Bucuresti| Rumanien
info-RO@kvt-koenig.com

KVT-Koenig spol. s.r.o.
Bratislava | Slowakei
info-SK@kvt-koenig.com

KVT-Koenig d.o.o.
Ljubljana| Slowenien
info-SL@kvt-koenig.com

KVT-Koenig s.r.o.
Brno| Tschechische Republik
info-CZ@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Kft.
Budapest|Ungarn
info-HU@kvt-koenig.com

KVT-Koenig LLC
North Haven|USA
info-US@kvt-koenig.com
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