TAPPEX®
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) Cieszaca sie miedzynarodowg renoma firma ) KVT dostarcza nie tylko standardowe produkty

KVT-Fastening jest specjalista w wysokiej jako-
$ci, specjalnych zastosowaniach techniki fa-
czenia i zaslepiania otworéw. W obu obszarach
firma KVT oferuje technologiczne rozwigzania
opierajgce sie na najwiekszym portfolio pro-
duktéw wiodacych producentow na rynku.

) Czy to w elektronice i energetyce, motoryzaciji
i transporcie, statkach powietrznych i kosmicz-
nych, budowie maszyn i urzgdzen, mechanice
precyzyjnej czy technice medycznej — rozwig-
zania firmy KVT znajdujg zastosowanie wsze-
dzie tam, gdzie wymagane sg bezwzglednie
niezawodne potgczenia. Ich kluczowe znacze-
nie wynika z wytrzymatosci na ekstremalne ob-
cigzenia przy jednoczesnie niewielkich rozmia-
rach.

i poszczegolne elementy, lecz takze wspiera ak-
tywnie Klienta w znalezieniu takiego rozwigza-
nia, ktére spetniatoby jego indywidualne wyma-
gania. Oferte firmy uzupetniajg innowacyjne
narzedzia i maszyny, jak réwniez integracja ze
zautomatyzowanymi procesami produkcji
seryjnej.

) Dzieki 85-letniemu doswiadczeniu, zorientowa-

nym na klienta know-how oraz unikalng kompe-
tencja w zakresie rozwoju i doradztwa firma
KVT-Fastening gwarantuje najwyzsza nieza-
wodnosc.

JOINED TO LAST. KVT

WIODACA KOMPETENCJA

W ZAKRESIE

WYSOKOOBCIAZALNYCH
POLACZEN




TAPPEX® - NIEZAWODNE | EKONOMICZNE POLACZENIA GWINTOWE

Wkiady gwintowe Tappex® z mosigdzu (stali
lub stali nierdzewnej) zapewniaja uzyskanie
precyzyjnych, wytrzymatych gwintéw we-
wnetrznych w materiatach z tworzywa
sztucznego, metali lekkich oraz innych mate-
riatéw wrazliwych na dziatanie karbu.

) Wkrecane wkiady gwintowe TRISERT® sg
stosowane jako samogwintujgace wktady
gwintowe w tworzywach termoplastycznych,
tworzywach  sztucznych  wzmacnianych
witdéknami szklanymi (GFK) oraz duropla-
stach. Trzy specjalne naciecia wzdtuzne za-
pewniaja mocne i pewne osadzenie wktadu
gwintowego w otworze montazowym. Wy-
konane z mosigdzu w wielkosci M2 — M10
z i bez kotnierza wktady TRISERT® gwarantu-
ja gtadkie i pozbawione wiéréw gwinty we-
wnetrzne. Szczegdlna zaleta wktadow gwin-
towych bez kotnierza jest to, ze moga by¢
stosowane z obu stron.

) Wkrecane wktady gwintowe TRISERT-3%,
podgrupa wkfadéw gwintowych TRISERT®
ze stali lub stali nierdzewnej, sg w stanie
sprosta¢ najwyzszym wymaganiom, jakie
stawia sie np. w branzy medycznej, przemy-
$le morskim czy przemysle spozywczym.

) Wkrecane wkiady gwintowe FOAMSERT®
jako podgrupa wktadow gwintowych TRI-
SERT®, przeznaczone sa do otworéw wyko-
nanych w piance i drewnie. Do montazu
wkitadow gwintowych TRISERT®, TRI-
SERT-3® i FOAMSERT® dostepne sa narze-
dzia do recznego wkrecania lub narzedzia
pneumatyczne z wyposazeniem dodatko-
wym.

) Wciskane wkitady gwintowe MULTISERT®

z gwintem wewnetrznym i opatentowanym
profilem zakotwienia zeboéw przeznaczone sg
w szczegolnosci do tworzyw termoplastycz-
nych. Dostepne sg w wielkosci od M1,6 do
M12, zaréwno z kotnierzem lub bez kotnierza.
Sposéb montazu: wcisk na zimno, wcisk na
trzpieniu z wibracja ultradzwiekowa, wcisk na
trzpieniu podgrzewanym (miejscowe nadtopie-
nie tworzywa).

) Wciskane wktady gwintowe MICROBARB®

z mikroradetkowaniem. Ta podgrupa wktadéw
gwintowych MULTISERT® nadaje sie idealnie
do zastosowania w materiatach cienkoscien-
nych. Przy pomocy prasy do wtapiania wkfa-
déw 074/02 mozna zamontowac¢ zarowno
wktady MULTISERT® jak i MICROBARB®.

) Wktady gwintowe HIMOULD® z mosiadzu do

zalewania w formie wtryskowej w wielkosci M2
— M12 s3 przeznaczone do elementéw uformo-
wanych i odlanych. Za sprawa swoich cienkich
Scianek wktady HIMOULD® moga by¢ monto-
wane bezposrednio przy kantach formowane-
go elementu. Wktady te znajdujg szerokie za-
stosowanie przy materiatach termo- i duropla-
stycznych z gwintami przelotowymi i nieprze-
lotowymi.

Dla wszystkich wariantéw wktadéw Tappex®
obowigzuje zasada:

W przypadku gwintéw bez fazowania mozliwy
jest maty grat na koricu gwintu.
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Spis tresci

TAPPEX®

6-10

TRISERT®
Wkiady gwintowe do wkrecania (samogwintujgce)

11-13

TRISERT-3°
Wktady gwintowe do wkrecania (samogwintujgce) ze stali
lub ze stali nierdzewnej

14 FOAMSERT®

Wktady gwintowe do wkrecania (samogwintujace)
16-19 MULTISERT®

Whktady gwintowe do wciskania
20 MICROBARB®

Wkfady gwintowe do wciskania z mikro radetkowaniem
22 -24 HiMOULD®

Wkiady gwintowe do zalewania
26 —28 Dane techniczne
29 Badania kontrolne

) Wszystkie wymiary podane sg w mm.



WKLADY GWINTOWE

TRISERT® TAPPEX®

) Bez kotnierza, obustronne zastosowanie

) Samogwintujacy wkfad gwintowy

) Do termoplastow

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminujg powstawanie
wiéréow w gwincie

) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych
podczas wirysku

) Gwint przelotowy

o]
di

D

Materiat
Mosiadz

Q,S—S—LA}L_)J—\

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*

145M2 4,00 0,20 3,50 0,79 3,1-3,3 1,25

136M2 M2 4,80 3,50 0,79 3,1-33 1,25 5,8 5,3
145M2,5 M2,5 4,00 4,33 1,06 3,8-4,1 1,55 7,2 4.4
136M2,5 M2,5 5,25 +0,20 4,33 1,06 3,8-4,1 1,55 7,2 5,8
137M2,5 M2,5 6,25 4,33 1,06 3,8-4,1 1,55 7.2 6,9
145M3 M3 4,00 4,73 1,06 41-4,4 1,65 7,7 4,4
136M3 M3 5,25 +£0,20 4,73 1,06 41-4.4 1,65 7,7 5,8
137M3 M3 6,25 4,73 1,06 41-4.4 1,65 7,7 6,9
145M3,5 M3,5 5,00 5,52 1,15 50-5,3 2,00 9,3 55
136M3,5 M3,5 6,20 +0,20 5,52 1,15 50-5.3 2,00 9,3 6,9
137M3,5 M3,5 7,30 5,52 1,15 50-53 2,00 9,3 8,1
145M4 M4 5,60 6,31 1,27 58-6,1 2,30 10,7 6,2
136M4 M4 7,10 +£0,20 6,31 1,27 5,8-6,1 2,30 10,7 7,9
137M4 M4 8,40 6,31 1,27 5,8-6,1 2,30 10,7 9,3
145M5 M5 6,40 7,50 1,41 6,9-7,2 2,70 12,6 71
136M5 M5 8,40 +0,25 7,50 1,41 6,9-7,2 2,70 12,6 9,3
137M5 M5 10,00 7,50 1,41 6,9-72 2,70 12,6 11,0
145M6 M6 7,90 8,69 1,59 8,0-84 3,15 14,7 8,7
136M6 M6 9,80 +0,25 8,69 1,59 8,0-8/4 3,15 14,7 10,8
137M6 M6 12,00 8,69 1,59 8,0-84 3,15 14,7 13,2
145M8-21 M8 8,00 0,20 11,06 1,95 10,1 - 10,6 4,00 18,6 9,0
145M8 M8 9,50 . 11,06 1,95 10,1-10,6 4,00 18,6 10,5
136M8 M8 12,40 20 11,06 1,95 10,1-10,6 4,00 18,6 13,7
145M10 M10 12,00 030 13,95 1,95 13,0-13,5 5,10 23,7 13,2
136M10 M10 16,00 = 13,95 1,95 13,0-13,5 5,10 23,7 17,6

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
6 przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

TRISERT® TAPPEX®

o]
di

D ry

) Bez kotnierza, obustronne zastosowanie

) Samogwintujacy wkfad gwintowy

) Do duroplastéw, GFK >35%

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminujg powstawanie
wiéréow w gwincie

) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych podczas
wirysku

) Gwint przelotowy

) Naciecia wzdtuzne przystosowane do montazu w duroplastach

Materiat
Mosiagdz

SN

A

i
—

Q,SAJJAjL,N—\

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy

Oznaczenie T
min.

130M2 M2 4,00 3,50 0,79
138M2 M2 4,80 3,50 0,79
130M2,5 M2,5 4,00 4,33 1,06
138M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06
170M2,5 M2,5 6,25 4,33 1,06
130M3 M3 4,00 4,73 1,06
138M3 M3 5,25 4,73 1,06
170M3 M3 6,25 4,73 1,06
139M3,5 M35 5,00 5,52 1,15
138M3,5 M35 6,20 5,52 1,15
170M3,5 M35 7,30 5,52 1,15
130M4 M4 5,60 6,31 1,27 N )
138M4 M4 7,10 6,31 1,27 a zapytanie
170M4 Ma 8,40 6,31 1,27
130M5 M5 6,40 7,50 1,41
138M5 M5 8,40 7,50 1,41
170M5 M5 10,00 7,50 1,41
139M6 M6 7,90 8,69 1,59
138M6 M6 9,80 8,69 1,59
170M6 M6 12,00 8,69 1,59
139M8 M8 9,50 11,06 1,95
138M8 M8 12,40 11,06 1,95
139M10 M10 12,00 13,95 1,95
138M10 M10 16,00 13,95 1,05

) www.kvt-fastening.pl 7



WKLADY GWINTOWE

TRISERT® TAPPEX®

o]
di

D | 45°)

)} Z matym kotnierzem

) Samogwintujacy wkfad gwintowy

) Do termoplastéw i duroplastow

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminuja powstawanie
wiéréow w gwincie

) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych podczas
wirysku

) Gwint przelotowy

) Wieksza powierzchnia styku

) Wiegksza wytrzymatos$é na przekrecenie

) Wigksza wytrzymato$é na wyrwanie

)} Naciecia wzdtuzne przystosowane do montazu w duroplastach

Materiat
Mosiadz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

do termoplastow

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*

o -_“mm--““-

237M3 6,25 +0,20 4,73 1,06 0,75 41-4,4 1,65

237M4 M4 8,40 +0,20 6,31 1,27 6,3 0,80 5,8-6,1 2,30 10,7 9,3
237M5 M5 10,00 +0,25 7,50 1,41 7,5 0,80 6,9-7,2 2,70 12,6 11,0
237M6 M6 12,00 +025 8,69 1,59 8,6 0,90 8,0-84 3,15 14,7 13,2
245M6 M6 7,90 ' 8,69 1,59 8,6 0,90 8,0-8,4 3,15 14,7 8,7
237M8 M8 14,10 +0,30 11,06 1,95 1.1 1,00 10,1-10,6 4,00 18,6 15,6

do druoplastow

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
270M3 6,25 4,73 1,06 0,75
270M4 M4 8,40 6,31 1,27 6,3 0,80
270M5 M5 10,00 7,50 1,41 7,5 0,80 .
Na zapytanie
270M6 M6 12,00 8,69 1,59 8,6 0,90
239M6 M6 7,90 8,69 1,59 8,6 0,90
270M8 M8 14,10 11,06 1,95 11,1 1,00

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

TRISERT® TAPPEX®
)} Z duzym kotnierzem Dt

) Samogwintujacy wkfad gwintowy w dD’ Iw

) Do termoplastéw TR Y

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminujg powstawanie

wiéréow w gwincie
) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych
podczas wirysku
) Gwint przelotowy ;
) Wieksza powierzchnia styku dy
) Wiegksza wytrzymatos$é na przekrecenie
) Wigksza wytrzymato$é na wyrwanie

Materiat
Mosiadz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*

345M2,5 M2,5 4,00 £0,20 4,33 1,06 6,35 0,60 3,8-4,1 1,55

336M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06 6,35 0,60 3,8-4,1 1,55 7,2 5,8
345M3 M3 4,00 +0.20 4,73 1,06 7,10 0,75 41 -4,4 1,65 7,7 4,4
336M3 M3 5,25 ’ 4,73 1,06 7,10 0,75 41-4,4 1,65 7,7 5,8
345M3,5 M3,5 5,00 +0.20 5,62 1,15 8,30 0,75 5,0-53 2,00 9,3 55
336M3,5 M3,5 6,20 - 5,62 1,15 8,30 0,75 50-5.3 2,00 9,3 6,9
345M4 M4 5,60 £0.20 6,31 1,27 8,70 0,75 5,8 -6,1 2,30 10,7 6,2
336M4 M4 7,10 - 6,31 1,27 8,70 0,75 5,8 -6,1 2,30 10,7 7.9
345M5 M5 6,40 +0.95 7,50 1,41 11,10 0,90 6,9-7,2 2,70 12,6 7,1
336M5 M5 8,40 - 7,50 1,41 11,10 0,90 69-72 2,70 12,6 9,3
345M6 M6 7,90 +0.95 8,69 1,59 12,00 1,00 8,0-8,4 3,15 14,7 8,7
336M6 M6 9,80 - 8,69 1,59 12,00 1,00 8,0-8,4 3,15 14,7 10,8
345M8-02 M8 7,50 +0.30 11,06 1,95 14,30 1,25 10,1-10,6 4,00 18,6 8,3
336M8 M8 12,40 - 11,06 1,95 14,30 1,25 10,1-10,6 4,00 18,6 13,7
345M10 M10 12,00 +0.30 13,95 1,95 18,00 1,50 13,0-13,5 5,10 23,7 13,2
336M10 M10 16,00 - 13,95 1,95 18,00 1,50 13,0-13,5 510 23,7 17,6

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl 9
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WKLADY GWINTOWE

TRISERT®

)} Z duzym kotnierzem

) Samogwintujacy wkfad gwintowy

) Do duroplastéow

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminujg powstawanie
wiéréow w gwincie

) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych podczas
wirysku

) Gwint przelotowy

) Wieksza powierzchnia styku

) Wiegksza wytrzymatos$é na przekrecenie

) Wigksza wytrzymato$é na wyrwanie

)} Naciecia wzdtuzne przystosowane do montazu w duroplastach

Materiat
Mosiadz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy

TAPPEX®

o]
di

D | 45°)

Otwor montazowy

= -m“““mnmﬂ.

339M2,5 M2,5 4,00 4,33 1,06 6,35 0,60
338M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06 6,35 0,60
339M3 M3 4,00 4,73 1,06 7,10 0,75
338M3 M3 5,25 4,73 1,06 7,10 0,75
339M3,5 M3,5 5,00 5,52 1,15 8,30 0,75
338M3,5 M3,5 6,20 5,52 1,15 8,30 0,75
339m4 M4 5,60 6,31 1,27 8,70 0,75
338M4 M4 7,10 6,31 1,27 8,70 0,75
339M5 M5 6,40 7,50 1,41 11,10 0,90
338M5 M5 8,40 7,50 1,41 11,10 0,90
339M6 M6 7,90 8,69 1,59 12,00 1,00
338M6 M6 9,80 8,69 1,59 12,00 1,00
339M8-02 M8 7,50 11,06 1,95 14,30 1,25
338M8 M8 12,40 11,06 1,95 14,30 1,25
339M10 M10 12,00 13,95 1,95 18,00 1,50
338M10 M10 16,00 13,95 1,95 18,00 1,50

Na zapytanie

) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

TRISERT-3® TAPPEX®
) Z matym kotnierzem B
) Samogwintujacy wkfad gwintowy . ﬂ).<—d,3‘ﬂ4égy
) Do metali lekkich i tworzyw sztucznych i$—2’( F—H\ 7
) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych '
podczas wtrysku .
) Gwint przelotowy
) Stal hartowana z powtoka Zn/Ni, pasywowana (zgodna z RoHs)
) Szybszy montaz dzieki zwiekszonemu kagtowi nachylenia Ldm

zewnetrznego gwintu
) Spetnia test kapieli solnej = 720h

Materiat
Stal

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczeme
Tworzywa sztuczne Metale
6238 M3 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10 -4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 8,55 3,15 14,70 10,80
6270 M6 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 -8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M8 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 - 10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00 -13,50 13,45 -18,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10 M10 16,00 18,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 - 13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 19,80

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary majg charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznosci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl 11
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WKLADY GWINTOWE

TRISERT-3® TAPPEX®
) Z matym kotnierzem 2*
) Samogwintujacy wktad gwintowy . W r—” e
: s ,  e—
) Do mr:.\taI! ngklch i tworzyw sztycznych . ] —— \ |
) M10 réwniez w wykonaniu zamknigtym *
) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych .
podczas wtrysku
) Gwint przelotowy
) Szybszy montaz dzieki zwiekszonemu kagtowi nachylenia G

zewnetrznego gwintu
) Stal stopowa 303 poréwnywalna z 1.4305

Materiat
Stal nierdzewna

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczeme
Tworzywa sztuczne Metale
6238 M3-303 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10-4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3-303 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10 -4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4-303 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4-303 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95 -6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5-303 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,156-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5-303 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,156-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6-303 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 -8,55 3,15 14,70 10,80
6270 M6-303 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 -8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8-303 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M8-303 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10-303 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00 -13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10-303 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00 -13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10-303 M10 18,00 18,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 - 13,65 5,10 23,70 19,80

wykonanie zamkniete

_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczenie D D T
Tworzywa sztuczne Metale min.

6238 M10B-303 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10B-303 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 - 13,65 5,10 23,70 19,80

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rozni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

TRISERT-3® TAPPEX®
) Z matym kotnierzem 2*
) Samogwintujacy wktad gwintowy . W r—” e
: s ,  e—
) Do mr:.\taI! ngklch i tworzyw sztycznych . ] —— \ |
) M10 réwniez w wykonaniu zamknigtym *
) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych .
podczas wtrysku
) Gwint przelotowy
) Szybszy montaz dzieki zwiekszonemu kagtowi nachylenia G

zewnetrznego gwintu
) Stal stopowa 316 poréwnywalna z 1.4401

Materiat
Stal nierdzewna

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczeme
Tworzywa sztuczne Metale
6238 M3-316 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10-4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3-316 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10-4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4-316 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4-316 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95 -6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5-316 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5-316 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6-316 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 -8,55 3,15 14,70 10,80
6270 M6-316 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 -8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8-316 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M8-316 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10 -10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10-316 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10-316 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10-316 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 - 13,65 5,10 23,70 19,80

wykonanie zamkniete

_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczenie D D T
Tworzywa sztuczne Metale min.

6238 M10B-316 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 -13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10B-316 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 13,45 - 13,65 5,10 23,70 19,80

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznosci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl

13
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WKLADY GWINTOWE

FOAMSERT® TAPPEX®
) Bez kotnierza, obustronne zastosowanie Bez kotnierza Z kotnierzem

lub obustronne zastosowanie Typ 240

) Z kotnierzem Typ 040

) Samogwintujacy wkfad gwintowy

) Przystosowana dla tworzyw typu
poliuretan spieniony oraz drewno

) 3 specjalne nacigcia wzdtuzne eliminuja powstawanie
wioréw w gwincie

) Do zastosowania w otworach wierconych lub formowanych
podczas wtrysku

) Gwint przelotowy

Materiat
MOSiQdZ W D |45'

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*

— —““““““

040M2,5 M2,5 8,00 5,50 1,81 4,25 -5,00 3,75 12,50 8,8
040M3 M3 8,00 5,50 1,81 4,25 -5,00 3,75 12,50 8,8
040M3,5 M3,5 8,50 6,30 2,12 5,00-5,75 4,33 14,40 9,4
040M4 M4 9,00 7,10 2,31 5,70 - 6,50 4,90 16,30 9,9
040M5 M5 10,00 8,70 2,54 7,20-8,10 6,10 20,30 11,0
040M6 M6 12,00 10,00 2,82 8,40 - 9,30 7,00 23,30 13,2
040M8 M8 16,00 12,00 3,63 10,40 -11,30 8,50 28,30 17,6

llmmmmm-mm-
240M3 9,00 5,50 1,81 5,50 0,50 4,25 -5,00 3,75 12,50
240M4 M4 11,00 7,10 2,31 7,10 0,50 5,70 - 6,50 4,90 16,30 12,1
240M5 M5 12,00 8,70 2,54 8,70 0,50 7,20 -8,10 6,10 20,30 18,2
240M6 M6 16,00 10,00 2,82 10,00 0,60 8,40 - 9,30 7,00 23,30 17,6
240M8 M8 20,00 12,00 3,63 12,00 0,70 10,40 -11,30 8,50 28,30 22,0

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



NARZEDZIA DO MONTAZU
WKEADOW GWINTOWANYCH

TRISERT®, TRISERT-3® i FOAMSERT® TAPPEX®

Koncowki montazowe (w powigkszeniu)
Do narzedzi typu pantograf

PRZYKLADOWE ZAMOWIENIE dia M2: 029EM2-01 itd.

Pantograf
Stojak stacjonarny z wkretakiem pneumatycznym

Zdjecie stacjonarnego stojaka typu ,Linear Quick” do montazu
pionowego i koncowki montazowej, brak w zakresie dostawy.

Narzedzie do recznego wkrecania
Z uchwytem szesciokatnym do prototypdéw i produkcji matoseryjnej

PRZYKLADOWE ZAMOWIENIE dia M$: 031M4 itp.

) www.kvt-fastening.pl 15



WKLADY GWINTOWE

MULTISERT® TAPPEX®
) Bez kotnierza «d _ D1
) Przeznaczone szczegdlnie do tworzyw termoplastycznych ‘ D_Lw
) Opatentowany ksztatt zewnetrzny WA= e
) Specjalny trzpieti pozycjonujgcy
1| [Y T
Mozliwosci montazu: \KA% 5
wcisk ,nha zimno” I N \\'\

wcisk ,,z pomoca ultradzwiekéw”
wcisk ,na gorgco”

Materiat Przyktad zastosowania
Mosiagdz
4]
Mg = //\)}
WNYVV
ﬁ SVVY VA 1
ANV YV VY
L\L LA A {
S
\l\ A | Y\
L ]

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*

= “

001M2 M2 4,20 3,00 - 3,30 1,35 6,0 4,3
002M2 M2 3,10 3,00 - 3,30 1,35 6,0 3,2
001M2,5 M2,5 5,20 3,70 - 4,00 1,70 7,4 53
002M2,5 M2,5 4,10 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
001M3 M3 5,20 3,70 - 4,00 1,70 7,4 53
002M3 M3 4,10 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
001M3,5 M3,5 7,00 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
002M3,5 M3,5 4,10 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
001M4 M4 8,50 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
002M4 M4 5,60 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
001M5 M5 10,10 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
002M5 M5 6,60 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
001M6 Mé 12,30 7,70-8,20 3,20 14,6 12,5
002M6 M6 7,70 7,70-8,20 3,20 14,6 7,9
001M8 M8 13,80 10,20 - 10,60 4,25 kel 14,0
002M8 M8 8,30 10,20 - 10,60 4,25 19,1 8,9
001M10 M10 16,10 12,50 - 13,00 5,10 23,2 16,3
002M10 M10 10,50 12,60 - 13,00 5,10 23,2 10,7
001M12 M12 16,10 15,00 - 15,40 5,20 25,8 16,3

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznosci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
16 przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

MULTISERT® TAPPEX®
) Z duzym kotnierzem & . D1
) Przeznaczone szczegodlnie do tworzyw termoplastycznych e h’ D_Lw.]
) Opatentowany ksztatt zewnetrzny - S
) Specjalny trzpien pozycjonujacy \RA4
T

|
Mozliwosci montazu: '

H H ” |
wc!sk »,Na zimno ) i M,
wcisk ,,na gorgco
Materiat
Mosiadz Przyktady zastosowania

I"L
(Y A 8 A [_L;_}L /l NV VY VYV
I ANAARE 4 = ARAAAS g
S AR AAY = ARRARL )
A S S|
E s ==
DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com
_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczenie T
=0,1
003M2,5 M2,5 5,20 0,75 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 53
004M2,5 M2,5 4,10 0,75 71 3,70 -4,00 1,70 7,4 4,2
003M3 M3 5,20 0,75 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
004M3 M3 4,10 0,75 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
003M3,5 M3,5 7,00 0,75 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
004M3,5 M3,5 4,10 0,75 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
003M4 M4 8,50 0,75 8,7 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
004M4 M4 5,60 0,75 8,7 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
003M5 M5 10,10 0,90 111 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
004M5 M5 6,60 0,90 11,1 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
003M6 M6 12,30 1,00 12,7 7,70 - 8,20 3,20 14,6 12,5
004M6 M6 7,70 1,00 12,7 7,70 - 8,20 3,20 14,6 7,9
003M8 M8 13,80 1,25 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 14,0
004M8 M8 10,10 1,25 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 10,3

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznosci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl 17



WKLADY GWINTOWE

MULTISERT® TAPPEX®
) Z matym kotnierzem o ; D1
) Przeznaczone szczegdlnie do tworzyw termoplastycznych e ! D_Lw.]
) Opatentowany ksztatt zewnetrzny - S
) Specjalny trzpien pozycjonujacy \RA4
T

|
Mozliwosci montazu: '

H H ” |
wc!sk »,Na zimno o i AN
wcisk ,,z pomoca ultradzwigkow” (tylko Typ 073)
wcisk ,na gorgco”

Materiat Przyktady zastosowania
Mosiagdz
l"L
(Y I 2 [_L—;_IVL Z, \AAAS
I ANAARE 4 = ARAAAS g
S i s = RS~
L A I —
k IIVYNY <
DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com
_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczenie T
+0,1
073M1,6 M1,6 2,00 0,50 3,2 2,30 -2,50 1,00 4,5 2,1
071M2 M2 4,20 0,50 4,8 3,00 - 3,30 1,35 6,0 4,3
073M2 M2 2,00 0,50 4,8 3,00 - 3,30 1,35 6,0 2,1
071M2,5 M2,5 5,20 0,75 5,5 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
073M2,5 M2,5 4,10 0,75 55 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
071M3 M3 5,20 0,75 55 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
073M3 M3 4,10 0,75 5,56 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
071M3,5 M3,5 7,00 0,75 6,4 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
073M3,5 M3,5 4,10 1,25 6,4 4,60 - 5,00 2,25 9,6 4,2
071M4 M4 8,50 0,75 71 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
072M4 M4 5,60 0,75 71 5,40 -5,90 2,50 10,9 5,8
073M4 M4 5,60 1,50 7,1 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
071M5 M5 10,10 1,00 7,9 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
072M5 M5 6,60 0,90 7,9 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
073M5 M5 6,60 1,75 7,9 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
071M6 M6 12,30 1,30 9,5 7,70 - 8,20 3,20 14,6 12,5
072M6 M6 7,70 1,30 9,5 7,70 - 8,20 3,20 14,6 7,9
073M6 M6 7,70 2,00 9,5 7,70 - 8,20 3,20 14,6 7,9
073M8 M8 10,10 2,50 12,7 10,20 - 10,60 4,25 19,1 10,3
073M10 M10 10,10 2,50 14,3 12,50 - 13,00 5,10 23,2 10,3

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
18 przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

MULTISERT® TAPPEX®

d
) Kotnierz pogrubiony o duzej srednicy L d1 - . D1

) Przeznaczone szczegdlnie do tworzyw termoplastycznych t D LW
) Opatentowany ksztatt zewnetrzny
) Specjalny trzpien pozycjonujacy

Mozliwosci montazu:

wcisk ,nha zimno”

wcisk ,,z pomoca ultradzwiekéw”
wcisk ,na gorgco”

Z
P
T

4
7

A\

Materiat Przyktady zastosowania
Mosiagdz
l"L
(Y I 2 [_L—;_IVL Z, \AAAS
I ANAARE 4 = ARAAAS g
o _vrrrh =5 T |
TS S|
E T =
DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com
_ Wkiad gwintowy Otwor montazowy*
Oznaczenie T
+0,1
005M3 M3 5,20 1,50 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
006M3 M3 4,10 1,50 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
005M3,5 M3,5 7,00 1,25 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
006M3,5 M3,5 4,10 1,25 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
005M4 M4 8,50 1,50 8,7 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
006M4 M4 5,60 1,50 8,7 5,40 -5,90 2,50 10,9 5,8
005M5 M5 10,10 1,75 11,1 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
006M5 M5 6,60 1,75 111 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
005M6 M6 12,30 2,00 12,7 7,70 - 8,20 3,20 14,6 12,5
006M6 M6 7,70 2,00 12,7 7,70 - 8,20 3,20 14,6 7,9
005M8 M8 13,80 2,50 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 14,0
006M8 M8 10,10 2,50 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 10,3

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl 19



WKLADY GWINTOWE

MICROBARB® TAPPEX®

) Z mikroradetkowaniem d, ‘

) Przeznaczone szczegdlnie do tworzyw termoplastycznych . FLﬁ ‘ -

) Opatentowany ksztatt zewnetrzny ! ] % r[% %

) Przeznaczone szczegdlnie do montazu w tworzywach ! s
cienkosciennych

) Nadaje sig szczegdlnie do zastosowan w elektronice

Fazowanie od wielkosci M4 Wymiar W = (2D x 1.66 ..) - (V2 D)

Mozliwosci montazu:
wcisk ,na zimno” Przyktady zastosowania
wcisk ,z pomoca ultradzwigkéw”

wcisk ,,na gorgco” s [ 4
I A%V 11 N t XV VYV VI 7
(\ s:z X{‘Z AAAAN NRAARY: \’
}\\ %NV VV;\ jﬁ Iltk“ NV VYV VI \\’\
—
Materiat
Mosiadz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

v
0006M2 1,35 4,90 0,55 2 3,30 1,45
0006M2,5 M2,5 1,85 5,60 0,85 2 4,15 2,00
0006M3 M3 1,85 6,10 0,85 2 4,66 2,00
0006M4 M4 3,00 7,90 1,00 3 6,13 3,20
0006M5 M5 3,00 10,00 1,40 8 7,70 3,20
0006M6 M6 3,00 12,70 1,70 S 9,55 3,20
0006M38 M8 4,55 14,30 1,70 S 11,55 4,75
0006M10 M10 4,55 16,00 3,15 3 13,05 4,75

* Informacje dotyczace montazu: Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga
sie rézni¢ w zaleznos$ci od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie
20 przeprowadzenie prob. ) www.kvt-fastening.pl



PRASA DO WTAPIANIA WKEADOW

PRASA 074/02 DO MONTAZU TAPPEX®
WKLADOW GWINTOWYCH
MULTISERT® | MICROBARB®

) Regulowana predkos¢ docisku

} Regulowana temperatura

) Skok 75 mm

)} Regulator gtebokosci

)} Stabilna konstrukcja

)} Certyfikat zgodnosci CE

) Zasilanie 230 V AC 50 Hz

} Moc 400 W

} Jedna koncéwka montazowa w zakresie dostawy

Widok z gory

max. 800

106 197

) www.kvt-fastening.pl 21
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WKLADY GWINTOWE

HiMOULD®
Z gwintem przelotowym

) Montaz przez bezposrednie zalanie w formie podczas
wtrysku

) Do tworzyw termoplastycznych i duroplastycznych

) Zwiekszona wytrzymatos¢ na wyrwanie poprzez dodatkowe
rowki obwodowe

) Montaz wstepny na gtadkie trzpienie w formie wtryskowe;j

) Gtadki gwint po opréznieniu formy

) Elementy szczegdlnie przystosowane do instalowania
w cienkich $ciankach detali

Materiat
Mosiagdz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

Wktad gwintowy

Dodatkowe rowki obwodowe od
gwintu M3

NN

| d |di

il

Radetkowanie

"$redniej wysokosci"

TAPPEX®

Zalecane wymiary
trzpienia montazowego

O
[
!
ay
d; +0,2 min
0

L do @ 5 mm :8;835
ponad & 5 mm :8;125

+0,05
017M2 M2 3,925 3,40 1,60 3,60 2,00 0,70
017M2,5 M2,5 4,725 4,15 2,05 4,40 2,56 0,70
117M3 M3 4,725 4,15 2,50 4,40 3,13 0,75
117M3,5 M3,5 5,875 5,00 2,90 5,85 3,63 0,80
117M4 M4 7,125 5,90 3,30 6,80 4,13 0,85
117M5 M5 7,825 6,60 4,20 7,50 5,25 0,90
117M6 M6 9,925 9,25 5,00 9,60 6,25 0,95
117M8 M8 12,475 11,50 6,80 12,15 8,50 1,00
117M10 M10 13,975 13,90 8,50 13,65 10,63 1,00
117M12 M12 13,975 16,30 10,25 13,65 12,81 1,00

) www.kvt-fastening.pl



WKLADY GWINTOWE

HiMOULD® TAPPEX®
Z gwintem nieprzelotowym
) Montaz przez bezposrednie zalanie w formie podczas Wkiad gwintowy Zalecane wymiary

wtrysku trzpienia montazowego

) Do tworzyw termoplastycznych i duroplastycznych . L

) Zwiekszona wytrzymatos¢ na wyrwanie poprzez dodatkowe - >

rowki obwodowe L2, L

) Montaz wstepny na gtadkie trzpienie w formie wtryskowe;j |’ s te

) Gtadki gwint po opréznieniu formy d |dq ] f—b\ E

) Elementy szczegdlnie przystosowane do instalowania \%_ D‘ ©] y ‘fc’
w cienkich $ciankach detali = R | vo

Materiat | Radelkowanie Wyrzutnik wypraski, w razie potrzeby

Mosiadz "$redniej wysokosci" do@ 5 mm :gg?s

ponad @ § mm :31125

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

6,4 4,8

116M3 M3 4,15 3,40 2,5 3,13 0,75
116M3,5 M3,5 7,9 5,00 4,56 2,9 54 3,63 0,80
116M4 M4 8,7 5,90 4,90 3,3 5,8 4,13 0,85
116M5 M5 9,5 6,60 5,60 4,2 6,7 5,25 0,90
116M6 Mé 12,5 10,00 7,50 5,0 7,5 6,25 0,95

) www.kvt-fastening.pl 23



WKLADY GWINTOWE

HiMOULD® TAPPEX®
Z gwintem nieprzelotowym i ze specjalnym pogtebieniem na
wejsciu gwintu. Pogtebienie jest gniazdem dla trzpienia.

Wkiad gwintowy Zalecane wymiary
) Montaz przez bezposrednie zalanie w formie podczas Dodatkowe rowki obwodowe od trzpienia montazowego
witrysku gwintu M3 . . L L
) Do tworzyw termoplastycznych i duroplastycznych 1 >
) Zwigkszona wytrzymato$¢ na wyrwanie poprzez dodatkowe - N L2 Boe
rowki obwodowe | ~ <
) Montaz wstepny na gtadkie trzpienie w formie wtryskowej d |ds Al e _ g
) Gtadki gwint po opréznieniu formy @ D J ° , o Qo
) Elementy szczegdlnie przystosowane do instalowania H AWK 5
w cienkich $ciankach detali 2 Foen

| -0,05 _ )
I Fadelk do@ 5 mm _go75 Wyrzutnik wypraski,
. adetkowanie _ w razie potrzeby
0.1
Materiat "$redniej wysokosci" ponad & 5 mm _g'q5

Mosiadz

DANE 3D: http://kvt.partcommunity.com

L L,
-0,075
-0,125

0znaczenie

018M2 M2 5,60 3,40 2,52 0,85 2,300 2,50 1,60 0,85 0,20 6,0°
018M2,5 M2,5 6,50 4,15 2,70 0,95 2,800 3,00 2,05 0,95 0,20 5,0°
118M3 M3 7,45 4,60 3,15 1,10 3,125 3,50 2,50 1,10 0,25 4,6°
118M3,5 M3,5 9,30 5,00 4,32 1,35 3,750 4,50 2,90 1,35 0,30 4,6°
118M4 M4 10,30 5,90 4,76 1,60 4,425 5,00 3,30 1,60 0,35 4,5°
118M5 M5 11,30 6,60 5,36 1,75 5,125 5,75 4,20 1,75 0,40 5,0°
118M6 Mé 14,50 10,00 7,00 1,85 6,600 6,75 5,00 1,85 0,45 4,5°
118M8 M8 16,60 11,50 8,75 2,05 8,500 9,00 6,80 2,05 0,50 4,5°
118M10 M10 18,00 13,90 9,45 2,15 10,500 10,00 8,50 2,15 0,55 4,5°
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DANE TECHNICZNE

Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga sie rézni¢ w zaleznosci

TAPPEX®

od zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie przeprowadzenie

préb!
TRISERT SERIA 145
SILA WYRYWAJACA
100 ———T—
1000 {———PP 7
POM /
900 {—
PAGEGF30 /I
800 -
700 ,/ //
600 //
K
s // v
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200 Pl -
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100 -
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M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10

Wielkos¢ gwintu
TRISERT SERIA 136
SILA WYRYWAJACA
1400 T T T T
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1200 1 POM
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1000 // //
800 / /
kg // /
600 ///
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400 ,4/: o /4/
] 1
B = L~
200 —— -
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Wielkos¢ gwintu
TRISERT SERIA 137
SIEA WYRYWAJACA
1100 —
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700 v ///
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600 ,/
kg /
500 7
L~

m A <~

300 = - T -

200 —

"]
100
0

M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10
Wielkos¢ gwintu
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MOMENT ZRYWAJACY
I I I I
e PP
N POM
4 PA66GF30
/
//
V7
//'/ |
/’/
="
|
M2 M25 M3 Mis w4 M5 M6 M8 mM10
Wielkos¢ gwintu
MOMENT ZRYWAJACY
I I I I
e PP
POM
4 PA66GF30
V /)
A/
//
/
// v
= /// A
=1
=~ L
—
l
M2 M25 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 mM10
Wielkos¢ gwintu
MOMENT ZRYWAJACY
I I I I
—i
POM
4 PA66GF30
//,/
e A=
— 11
M2 M25 M3 M3.5 M4 M5 M6 m8 M10

Wielkos¢é gwintu

) www.kvt-fastening.pl



DANE TECHNICZNE

Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga sie rézni¢ w zaleznosci od TAPPEX®
zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie przeprowadzenie prob!

MULTISERT SERIA 001
SIEA WYRYWAJACA
1100
N I
1000 {{ = PP
POM
D PAB6GF30 ///
800 1/ Pl
//
/
600 //
kg /
500 7"
@ Wl —~
300 // 1
L~ =
200 ~
__//, L= ~
100 N =
0

M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10 M12

Wielkos¢ gwintu
MULTISERT SERIA 002
SIEA WYRYWAJACA
600
— PP
el POM /
—— PAGGGF30) /
400 A /
94
kg 300
e
200 o = //
|~ é/ ///
100 -
L —"
0

M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10
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| |=———PP
POM
. PAG6GF30 //
/r
Y/,
P
A
A 7 //
L~
ot =
M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8  M10  M12
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MOMENT ZRYWAJACY
I I I I
| |=——rPP
POM
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//
//
Y,
/| /
74V
> /
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_ﬁ:‘
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Wartosci orientacyjne obowigzujg dla wktadéw gwintowych Multisert serii 001 i 002 montowanych ,na goraco”.
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DANE TECHNICZNE

Zwracamy uwage, ze podane wymiary maja charakter orientacyjny i moga sie rézni¢ w zaleznosci od

zastosowanego materiatu. Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie przeprowadzenie prob!

HiMOULD® SERIA 116
SIEA WYRYWAJACA
1200 ——T——
1100 +—=——=PP
100077 :::Isemo
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700 / /
kg 600 /
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—
// Y
400
7, //
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200 = e
100
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M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8  M10
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HiMOULD® SERIA 117
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HiMOULD® SERIA 118
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TAPPEX®
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I I I
— PP
POM
] PAG6GF30
//
74
-(f/ L~
M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10
Wielkos¢ gwintu
MOMENT ZRYWAJACY
I P\P [T /
POM 4
- PA66GF30 // //
1/
y/auny
/ /
//
/// ///
A/
44/ L
Iy
M2 M25 M3 ' M35 M4 M5 M6 M8 M10  M12
Wielkos¢ gwintu
MOMENT ZRYWAJACY
I I I
— PP
POM /
- PAG6GF30 ////
/!
4
/80D
/any
7 // //
//// P
- B //
-~
I
M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8 M10
Wielkos¢é gwintu
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BADANIA KONTROLNE

TAPPEX®

Sita wyrywajaca W oparciu o praktyczne badania kontrolne zapewniamy

konstruktorom parametry, ktére umozliwiaja realizacje takze
E -

nietypowych zastosowan i to z reguty z elementami standardo-
wymi.
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ROZWIAZANIA W TECHNICE LACZENIA
OFEROWANE PRZEZ KVT

) KOENIG-EXPANDER®
Zaslepianie otworéw

) Nitonakretki ) Wkiadki gwintowe ) kaczniki weiskane

) Kotki zgrzewalne ) Nakretki zabezpieczajgce ) Elementy z’}qczne ) Systemy zamknigé ) Nakretki klatkowe, klipsy,
do kompozytéw zatrzaski
.
- !
- ! 2 e —e S
=4 NP = —
) Zabezpieczenia zatrzas- ) Technologia klejenia ) Mocowania budowlane" )} Elementy specjalne ) Wzmacniacze cisnienia
kowe

OPTYMALNE ROZWIAZANIA
DO KOMPLEKSOWEGO ZASTOSOWANIA

Szeroki wybér produktéw KVT pozwala znalez¢
najlepsze rozwigzanie w kazdej sytuacji. Pro-
dukty przedstawione w niniejszym folderze sta-
nowig jedynie skromny wycinek naszej szerokiej

- [
palety produktow. )} Technologia potaczen ) Wyposazenie instalacyjne ) Ztacza i adaptery
$rubowych szybkiego montazu®

Z przyjemnoscia doradzimy Panstwu w wyborze
optymalnego rozwigzania oraz udostepnimy do-
datkowe materialy informacyjne.

Prosimy o kontakt!

Juz teraz mozecie Panstwo znalez¢ intere-
sujace Was informacje i ztozy¢é zamowienie
w naszym sklepie internetowym na stronie

) www.kvt-fastening.pl

1 Niedostepne w Polsce




) Mechanika Precyzyjna

) Branza Budowlana

gie Kosmiczne

ZAUFAJCIE PANSTWO FIRMIE NR 1
W TECHNICE LACZENIA | ZASLEPIANIA

Niewazne, czy chodzi o dobry wybdr optymalne-
go elementu ztgcznego czy uszczelniajgcego, czy
tez o specjalne rozwigzania w kompleksowych
procesach i konstrukcjach. W kazdym indywidual-
nym problemie naszych Klientéw z techniki tacze-
nia najwazniejsze dla firmy KVT sg efektywnosc
i bezpieczenstwo projektu. Prosimy zapozna¢ sig
z catg gama naszych produktéw i rozwigzan w te-
chnice taczenia High-End.

Wiecej informaciji znajdziecie Panstwo na stronie

Of=10
[=]

) www.kvt-fastening.pl

JOINED TO LAST.

Zastrzega sig¢ mozliwo$é wprowadzenia zmian technicznych.

) Lotnictwo oraz Technolo-

KVT-Fastening AG
Dietikon/Zurich | Szwajcaria
info-CH@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.ch

KVT-Fastening GmbH
lllerrieden|Niemcy
info-DE@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.de

KVT-Fastening GmbH
Asten/Linz | Austria
info-AT@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.at

KVT-Fastening Sp. z o.0.
Warszawa|Polska
info-PL@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.pl

KVT-Fastening S.R.L.
Bucuresti| Rumunia
info-RO@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.ro

) Hydraulika i Przemyst

) Transport

BRSO N —

) Budowa Maszyn

KVT-Fastening spol. s.r.o.
Bratislava | Stowacja
info-SK@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.sk

KVT-Tehnika pritrjevanja d.o.o.

Ljubljana|Stowenia
info-Sl@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.si

KVT-Fastening s.r.o.
Brno|Czechy
info-CZ@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.cz

KVT-Fastening Kft.
Budapest| Wegry
info-HU@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.hu

W W =
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