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Kotki gwintowane STEAM

TECHNIKA tACZENIA

do metali

Stal ocynkowana: T-FH | Stal nierdzewna : T-FHS | Stal nierdzewna 400 : T-FH4 | Aluminium : T-FHA

D

Wymiary metryczne: T-FH | T-FHS | T-FH4 | T-FHA

Gwint M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8
D=0.4 35 4.1 4.6 5.3 5.9 6.5 8.2 9.6
H max. 1.95 1.95 21 22 2.4 2.7 3.0 3.7
Minimalna grubos¢ blachy [s] 1 1 1 1 1 1 1.6 2.4
Srednica otworu [r] +0.08 - 0.00 2 2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 8.0
Minimalny odstep od krawedzi [m] 5.2 5.4 5.6 6.4 7.2 7.2 7.9 9.6

Gwint M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8
v v v
v v v v v
v v v v v v v v
10 v v v v v v v v
12 v v v v v v v v
15 v v v v v v v v
16 v v v v v v v
18 v v v v v v v
Diugo$¢ [L] 0.4 20 4 v v v v v v v
22 v v v v v
25 v v v v v v v
28 v v v v
30 v v v v v
35 v v v v v
38 v v v v
40 v v v v
45 v v v v
50 v v v v
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Kotki gwintowane

do metali

Dane techniczne: T-FH4

STEAM

Gwint M2.5 M3 M4 M5 M6 M8
Grubos¢ blachy stalowej w tescie (mm) 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 2.5
Sita wcisku (kN) 40 41 51 54 n 73.5
Sita wycisniecia detalu (N) 2000 2230 3300 3600 4210 5500
Wytrzymatos$¢ na skrecanie (Nm) 1-4 1.8 6.6 10.8 15.9 30
Sita przeciggniecia (N) - 3300 8010 10020 14950 -

Dane techniczne: T-FHS

Gwint M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8
Grubos¢ blachy stalowej w tescie (mm) 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 2.5 2.5
Sita wcisku (kN) 13.5 13.5 14.7 26 32 44 49.9
Wytrzymatos¢ na skrecanie (Nm) 0.45 0.8 1.4 2.9 6.4 10 17
Sita wycisniecia detalu (N) 740 740 820 1790 2000 2500 2800
Sita przeciggniecia (N) - 1800 2450 4800 6000 10600 13600

Dane techniczne: T-FH

Gwint M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5 M6 M8
Grubos¢ blachy stalowej w tescie (mm) 1.5 1.5 1.5 1.5 15 1.5 2.5 2.5
Sita wcisku (kN) 9.0 n 14.7 22.3 28 335 45 45
Wytrzymatos¢ na skrecanie (Nm) 0.45 1 1.7 2.8 4.3 6.8 12 19.5
Sita wycisniecia detalu (N) 700 740 820 1335 1800 2100 2600 2900
Sita przeciggniecia (N) 1700 2800 3900 3780 5700 6300 11400 15500

T-FH:
T-FHS:
T-FH4:
T-FHA:

Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 50

Zalecane do blachy stalowej oraz aluminiowej o twardosci max. HRB 80
Zalecane do blachy stalowej oraz aluminiowej o twardosci max. HRB 70

Zalecane do blachy stalowej nierdzewnej o twardosci max. HRB 92

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociaggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.

www.steam.biz.pl



Kotki bez gwintu

do metali

Stal ocynkowana: T-TP | Stal nierdzewna : T-TPS

STEAM

<
L
A
d
A4
(o)
D &
Wymiary metryczne: T-TP | T-TPS
Srednica kotka [d] Minimalna grubos¢ Srednica otworu [r] D H Minimalny odstep
+/-0.05 blachy [s] +0.08 +/-0.4 max. od krawedzi [m]
3 mm 1 35 5.20 2.29 6.4
4 mm 1 45 6.12 2.29 Al
5mm 1 55 719 2.29 76
6 mm 1 6.5 8.13 2.29 7.9
Oznaczenie dtugosci[L]| T-TP | T-TPS
Srednica kotka [d] =0.05 3 4 5 6
6 v
8 v v v
10 v v v v
Diugo$é [L] 0.4
12 v v v v
16 v v v v
20 v v v

Dane techniczne: T-TP

Srednica kotka [d] +0.05 3 mm 4 mm 5mm 6 mm
Materiat w tescie Stal Stal Stal Stal
Sita wcisku (kN) 23 27 35 40
Sita wycisniecia detalu (kN) 1 1.6 1.8 2.2

T-TPS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-TP: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedzg. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Wymiary calowe na zapytanie.

www.steam.biz.pl



STEAM

Kotki gwintowane
odporne na wysokie obcigzenia
do cieriszych blach

do metali

Stal ocynkowana: T-HFH | Stal nierdzewna : T-HFHS

Y
\ 4
Y
A
\

s i|
I P
Wymiary metryczne: T-HFH | T-HFHS
Gwint M5 M6 M8 M10
D +0.25 7.8 9.4 12.5 157
H max. 2.7 2.8 35 4.1
B max. 114 127 178 2.29
Minimalna grubo$¢ materiatu [s] 13 15 2 23
Srednica otworu [r] +0.13 -0.0 5 6 8 10
Minimalny odstep od krawedzi [m] 10.7 1.5 127 13.7
Oznaczenie dtugosci [ L] T-HFH | T-HFHS
Gwint M5 M6 M8 M10
10 v
12 v v v
15 v v v v
16 v
18 v v
20 v v v v
Diugosé [L] 0.4
25 v v v
30 v v v v
35 v v v
40 v v v
45 v
50 v v v
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Kotki gwintowane
odporne na wysokie obcigzenia
do cieriszych blach

STEAM

do metali
Dane techniczne: T-HFH
Gwint M5 M6 M8 M10
Aluminium
Test grubosci blachy 1.5 1.5 2.3 2.4
Stal
Aluminium 15 43 39 39
Test twardosci blachy (HRB)
Stal 65 59 58 58
Aluminium 14 30 36 41
Sita wcisku (kN)
Stal 27 34 45 55
Aluminium 805 1280 1750 2450
Sita wycisniecia detalu (N)
Stal 1550 1780 2210 3475
Aluminium 5.4 14.5 301 36
Wytrzymatos$¢ na skrecanie (Nm)
Stal 17 14.5 301 495
Dane techniczne: T-HFHS
Gwint M5 M6 M8 M10
Aluminium 1.62 1.62 2.23 23
Test grubosci blachy
Stal 15 1.6 2.48 23
Aluminium 35 35 44 44
Test twardosci blachy (HRB)
Stal 54 45 43 4y
Aluminium 13 15.5 24.5 34
Sita wcisku (kN)
Stal 22.5 25 38 47
Aluminium 805 1280 1700 2450
Sita wycisniecia detalu (N)
Stal 1505 1780 2200 3500
Aluminium 5.4 1.5 21 36.5
Wytrzymatos¢ na skrecanie (Nm)
Stal 6.5 1.5 21 36.5

T-HFH: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 85
T-HFHS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.

www.steam.biz.pl 7



Kotki gwintowane

odporne na wysokie obcigzenia
do cieriszych blach

STEAM

do metali

Stal ocynkowana: T-HFE

Wymiary metryczne: T-HFE

Gwint M5 M6 M8
D +0.25 9.60 11.35 15.30
H max. 2.60 2.80 3.30
B max. 135 1.52 213
Minimalna grubos¢ materiatu [m) 1.00 1.00 1.50
Srednica otworu [r] +0.13 -0.0 5 6 8

Minimalny odstep od krawedzi [m] 10.00 11.50 14.50

Oznaczenie dtugosci [ L] T-HFE

Gwint M5 M6 M8
8 v
15 v v v
18 v
20 v v v
Diugosé [L] 0.4
25 v v
30 v v v
35 v
40 v
50 v
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STEAM

Kotki gwintowane

odporne na wysokie obcigzenia
do cienszych blach

do metali
Gwint M5 M6 M8
Maksymalny moment dokrecenia 4.40 10.00 2170
nakretki [Nm]
Grubosé blachy stalowej w tescie 1.00 1.00 150
[mm]
Sita wcisku [kN] 5110 60.00 7110
Sita wyrywajgca [N] 1350 1400 2400
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm] 8.10 14.40 33.90
Sita przeciggniecia [kN] 10.60 15.50 27.50
Srednica tulei testowej [mm] 7.40 8.20 10.30

[ Kotki wykonane jak T-HFH, do cienkich blach z wieksza Srednica tba, przeznaczone do wiekszych obcigzen.

T-HFE: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 85

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Q Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.

www.steam.biz.pl 9



Kotki gwintowe

do montazu blisko krawedzi blachy

do metali

Stal ocynkowana: T-FHL | Stal nierdzewna : T-FHLS

/f \

A
A4

Wymiary metryczne: T-FHL | T-FHLS

STEAM

Gwint M2.5 M3 M4 M5
D+0.4 315 3.65 4.65 59
H max. 21 2.1 2.4 2.7
Minimalna grubos$¢ materiatu [s] 1 1 1 1
Srednica otworu [r]+0.08 2.5 3 4 5
Minimalny odstep od krawedzi [m] 2.8 33 4.3 5.6
Oznaczenie dtugosci [ L] T-FHL | T-FHLS
Gwint M2.5 M3 M4 M5
6 v v v v
8 v v v v
10 v v v v
12 v v v v
Diugosc [L] £0.4| 15 v v v v
18 v v v v
20 v v v
25 v v v
30 v v
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Kotki gwintowe
do montazu blisko krawedzi blachy

do metali

STEAM

Dane techniczne: T-FHL | T-FHLS

Gwint M2.5 M3 M4 M5

Aluminium - HRB 33 1.2 12 12 1.2
Grubos¢ blachy w tescie

Stal- HRB 55 11 11 11 11

Aluminium 3.2 4.5 5.4 11
Sita wcisku (kN)

Stal 5.4 5.4 6.7 201

Aluminium 286 286 370 535
Sita wyrywaijgca (N)

Stal 451 476 555 1010

Aluminium 0.56 0.66 1.2 2.2
Wytrzymatos$¢ na skrecanie (Nm)

Stal 12 13 2.2 4.5

Aluminium 1250 1300 1560 1900
Sita przeciggniecia (N)

Stal 2290 2550 3350 3760

[E Mozliwo$é montowania blisko krawedzi.

[ Przy wymaganiu wyzszej wytrzymatosci na ,przekrecanie” zaleca sie stosowac kotki: T-FH, T-FHS.

T-FHL: Zalecane do blachy stalowej oraz aluminiowej o twardosci max. HRB 80
T-FHLS: Zalecane do blachy stalowej oraz aluminiowej o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.

www.steam.biz.pl
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STEAM

Kotki gwintowane

do otwordw nieprzelotowych

do metali

Stal nierdzewna: T-CHC | T-CFHC | Aluminium : T-CHA | T-CFHA

A
4

A
A
A
A
\

D+0.4 5.21 8.33 8.89
C max. 4.35 735 7.9
Srednica pogtebienia w blasze [r] +/- 0.08 4.37 7.37 7.93
Minimalny odstep od krawedzi [m] 4 5.6 6.4
Srednica otworu matrycy +0.08 -0.0 3.6 4.6 5.6
Gtebokog¢ T-CHC / T-CHA 110
pogtebienia [mm] | o oy /1 crpa 191

T-CHC / T-CHA 1.04
A max.

T-CFHC / T-CFHA 1.80
Minimalna grubos¢ T-CHC/T-CHA 1.60
materiatu [s] T-CFHC / T-CFHA 240

Oznaczenie dtugosci [ L] T-CHC | T-CFHC | T-CHA | T-CFHA

Gwint M3 M4 M5
6 v v
8 v v
10 v v v
Dlugo$¢ [L] #0.4 | 12 v v v
16 v v v
20 v v v
25 v v

[= Inne dtugosci na zapytanie.
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STEAM

Kotki gwintowane

do otwordw nieprzelotowych

do metali
Dane techniczne: T-CHC | T-CFHC | T-CHA | T-CFHA
Gwint M3 M4 M5
Sita weisku w stal Stal nierdzewna: T-CHC 8 17.8 22.2
(kN) Stal nierdzewna: T-CFHC 8.9 14.7 17.8
) ) - Aluminium: T-CHA 6.2 12.5 17.8
Sita wcisku w aluminium
(kN) Aluminium: T-CFHA 6.7 133 15.6
Stal nierdzewna: T-CHC 1065 1200 1290
Stal nierdzewna: T-CFHC 1065 1955 3020
Sita wycisniecia detalu (N)
Aluminium: T-CHA 555 645 755
Aluminium: T-CFHA 845 1065 1330
Stal nierdzewna: T-CHC 0.5 2 3.6
.| Stal nierdzewna: T-CFHC 0.5 2 3.6
Maksymalny moment dokrecenia
(Nm) Aluminium: T-CHA 03 12 216
Aluminium: T-CFHA 0.3 1.2 216

[E] Zastosowanie: niewidoczny montaz tabliczek znamionowych, klawiatur foliowych oraz ptyt czotowych.

T-CHC /T-CHA: Do materiatéw o minimalnej grubosci 1.6 mm
T-CFHC /T-CFHA: Do materiatéw o minimalnej grubosci 2.4 mm
T-CHC /T-CFHC:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-CHA /T-CFHA:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 50

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Q Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Kotki gwintowane

do tworzyw sztucznych/ptytek drukowanych

Fosforobrgz cynowany: T-KFH

STEAM

A

»|
»

D

Wymiary metryczne: T-KFH

A

it

T W EES

Gwint M2.5 M3 M4 M5

D +£0.25 410 4.58 574 6.6

S max. 2.30 2.3 2.3 2.3

A max 1.65 1.65 1.65 1.65

T+013 0.51 0.51 0.51 0.51

Minimalna grubos¢ materiatu [s) 1.53 1.53 1.53 1.53
Srednica otworu [r] +0.08 -0.0 2.60 3 4.2 5
Minimalny odstep od krawedzi [m] 3.30 3.8 51 53

Oznaczenie dtugosci [ L] T-KFH

Gwint M2.5 M3 M3 M4
6 v v v

8 v v v v

Dlugo$¢ [L] £0.25 | 10 v v v v
12 v v v

15 v v v v

18 v v v

[= Inne dtugosci na zapytanie.

= Kotek cynowany dla zapewnienia dobrej lutowalnosci.

T-KFH: Zalecane do tworzyw sztucznych/ptytek drukowanych o twardosci max. HRB 55

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociagnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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tacznik uziemiajacy

do metali

Stal cynowana: T-TER

STEAM

< > L1
/;_\
A} ) A E
; N o —
. v .
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¢ > 4 r -
L2
e L
S_| /!
S m
/4 »
Wymiary metryczne: T-TER
Symbol T-TER
Wymiary tgcznika A x B 6.3x0.8
Srednica otworu [r] +0.08 6.4
(| 14.0
L2+0.5 9.0
SW 8.0
72

Minimalny odstep od krawedzi [m]

T-TER: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Kotki gwintowane
do cieriszych blach

STEAM

do metali

Stal ocynkowana: T-TFH | Stal nierdzewna : T-TFHS

>
l

a4

||IILI||||III:I|||5|III||||II||| 'Il\'!' .

| | | Lt
TANHARHANHN i

Gwint M3 M4 M5
D +0.4 4.5 5.8 6.4
H max. 2.44 2.44 2.94
Minimalna grubos¢ blachy [s] 0.51 0.51 0.51
Srednica otworu [r] +0.08 - 0.00 3.0 4.0 5.0
Minimalny odstep od krawedzi [m] 5.6 7.2 7.2

Oznaczenie dtugosci [ L]: T-TFH | T-TFHS

Gwint M3 M4 M5

12
15
18
20
25
30
35

38 v

v
v
10 v
v
v

KKK

<

Dlugo$é [L] 0.4

CKKKK KL

T-TFH: Zalecane do blachy stalowej oraz aluminiowej o twardosci max. HRB 52

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociagnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Nakretki wciskane STEAM

TECHNIKA tACZENIA

do metali

Stal ocynkowana: T-S | Stal nierdzewna: T-CLS | Stal nierdzewna 400: T-SP4 | Stal nierdzewna A286: T-SP2 | Aluminium : T-

i
|

~

Gwint M2, M2.5, M3 M3alt M3.5 M4

Symbol -0 B 2 -3 -0 B 2 -0 B 2 -0 k| 2 3
D max. 4.20 4.73 473 5.38

B=0.2 6.35 71 71 7.95

H0.25 15 15 15 2.0

h max. 077 | 097 | 138 | 221 077 | 097 | 138 | 077 | 097 | 138 | 077 | 097 | 138 | 221
Min. grubosc 0.8 1.0 14 23 0.8 1.0 14 0.8 1.0 14 0.8 1.0 14 23
materiatu [s]

Srednica otworu

[r] +0.08 - 0.00 4.22 475 475 5.41

Min. odstep od 48 56 56 6.9

krawedzi [m]

Gwint M5 M6 M8 M10 M12
Symbol -0 K 2 3 0 K 2 3 K 2 3 K 2 K
D max. 6.33 873 10.47 13.97 16.95
B=0.2 8.75 1110 12.65 1735 20.55
H0.25 2.0 4.08 5.47 7.48 8.5
h max. 077 | 097 | 138 | 221 115 138 | 2.2 305 | 138 | 221 305 | 221 305 | 3.05
Min. grubosc 0.8 1.0 14 23 1.2 14 23 3.2 14 23 3.2 2.31 318 318
materiatu [s]

Srednica otworu

[ +0.08 - 0.00 6.35 8.75 105 14.0 17
Min. odstep od 71 8.6 97 135 16
krawedzi [m]
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Nakretki wciskane

do metali

STEAM

Wymiary metryczne: T-CLA

Gwint M2 M3 M3.5 M4 M5 M6
Symbol K 2 K 2 K 2 K 2 K 2 K 2
D max. 4.22 4.73 5.38 5.97 7.47 8.72
B+0.2 6.3 6.3 71 7.9 9.5 11.05
H0.25 15 2.0 2.0 3.0 38 4.08

h max. 0.98 1.38 0.98 1.38 0.98 1.38 0.98 1.38 0.98 1.38 1.38 2.21
Min. grubos¢ 1.0 14 1.0 14 1.0 14 1.0 14 1.0 14 14 23
materiatu [s]

Srednica otworu

0] 10.08 - 0.00 4.25 4.75 5.4 6.0 75 8.75

Min. odstep od 48 56 6.9 71 79 86
krawedzi [m]

Gwint M2, M2.5 M3 M3alt M3.5 M4
Symbol 0 -1 2 0 b 2 -3 0 - 2 0 K 2 0 K 2 -3
Sita weisku [kN] 11.2-15.6 11.2-15.6 13.4-26.7 13.4-26.7 18 - 27
Wytrzymatosénal 4 o | 45 2 15 | 175 2 21 | 18 | 24 | 24 | 18 | 24 | 24 3 4 5 42
skrecanie [Nm]
Z:fa‘{‘l’iy[cl\ﬁ”'ec'a 480 | 560 | 1020 | 480 | 560 | 1020 | 1110 | 485 | 575 | 1200 | 485 | 575 | 1200 | 495 | 650 | 1255 | 1300
Gwint M5 M6 M8 M10 M12
Symbol 0 - 2 -3 K 2 -3 - -2 -3 K 2 K
Sita weisku [kN] 18 -38 27-36 27-36 32-50 33-49
Wytrzymatosc na - 3, 4.5 6.9 6 171 171 16.4 18.8 20.4 181 361 361 73.9
skrecanie [Nm]
gita \(vycl\iléniecia 535 801 ms 1500 1765 1765 1755 1870 1870 1860 2021 2021 3065

etalu

Gwint M2, M2.5 M3 M4 M5 M6 M8
Symbol 0 K 2 0 b 2 0 K 2 0 K 2 K 2 b 2
Sita weisku [kN] | 35 40 45 35 40 45 40 4y 46 42 46 51 60 66 66 72
Wytrzymatosé na

. - - - 1.6 2 23 | 34 | 42 | 51 4 51 6.7 17 19 19 | 218
skrecanie [Nm)
EZfamyfl\iI?”‘QCia 580 | 720 | 1290 | 580 | 720 | 1290 | 650 | 800 | 1590 | 805 | 1030 | 1780 | 2005 | 2300 | 2100 | 2415

[ Aluminium na zapytanie.

T-S:

Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

T-CLS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-SP: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 90
T-CLA: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 50

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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STEAM

Nakretki wciskane

do metali

Stal ocynkowana: T-H

e < 1o
S e
D " HHH B .‘0/
v i -
. S_| .
—»‘LLf T o,
Wymiary metryczne: T-H
Minimalna Srednica otworu Minimalny odstep
Gwint h max. D max. B +0.25 H=+0.13
grubos¢ materiatu [s] [r]+0.13 od krawedzi [m]
M10 ‘ 1.48 ‘ 1.48 ‘ 12.7 ‘ 12.67 ‘ 16.5 ‘ 7.9 ‘ 12

T-H: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Nakretki wciskane

niskie

STEAM

do metali

Stal nierdzewna: T-F

kod 2,3,4&5
A
D
SwW ;
S_|
\ 4
H
Wymiary metryczne: T-F
Gwint M2, M2.5 M3 M3alt M3.5 M4 M5 M6
Symbol/Kod -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -3 -4 -5
D max. 4.35 4.35 5.35 5.35 7.35 7.90 8.72
sw 4.8 4.8 6.4 6.4 7.9 8.7 9.5
H max. 153 | 23 | 153 | 23 | 153 | 23 | 153 | 23 | 153 | 23 | 153 | 23 | 3.05 | 3.84 | 4.63

1.53-| 232 | 1563-| 232 | 153-| 232 | 153-| 232 | 1563-| 232 | 153-| 232 | 3.18- | 3.96- | 4.75

Grubosc materiatuls] | 54 | in | 23 | min. | 23 | min. | 23 | min. | 23 | min. | 23 | min. | 394 | 472 | min.

Srednica otworu [r]

+0.08 -0.00 4.37 4.37 5.4 5.4 7.37 7.92 8.74
Minimalr}y odstep od 6.0 6.0 65 65 s 68 o
krawedzi [m]

Dane techniczne: T-F

Gwint M2, M2.5 M3 M3alt M3.5 M4 M5 M6
Symbol -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -1 -2 -3 -4 -5

Grubo$¢ materiatu
w tescie (stal)

Sita weisku [kN] 13.5 13.5 13.5 13.5 18 18 20

Sita wycisniecia
detalu [kN]

=] Nakretki przewidziane do cienkich blach aluminiowych.

2] Po montazu nakretka licuje sie z powierzchnig blachy obustronnie.

T-HFHS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociagnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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STEAM

Nakretki wciskane

do tworzyw sztucznych

Stal cynowana: T-KF2 | Stal nierdzewna : T-TKFS2

Wymiary metryczne: T-KF2 | T-KFS2

Gwint M2 M2.5 M3 M3.5 M4 M5
C max. 153 1.53 1.53 153 1.53 1.53
B +0.08 419 4.68 4.68 5.88 6.86 7.37
A=013 5.56 5.56 5.56 7 8.74 9.53
D +0.13 1.5 1.5 1.5 1.6 2 3
Minimalna grubos¢ 153 153 153 153 153 153
materiatu [s]
Srednica otworu

3.73 4.22 4.22 5.5 6.40 6.90
[r] +0.08 -0.00
Minimalny odstep od 42 44 44 55 6.4 71
krawedzi [m]

Dane techniczne: T-KF2 | T-KFS2
Gwint M2 M2.5 ‘ M3 M3.5 M4 M5
Test w tworzywie sztucznym
- 1.5 mm 1.5 mm 1.5 mm 1.5 mm 1.5 mm
FR4 (o grubosci)
Sita wcisku (kN) 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2
Wytrzymatos¢ na skrecanie (Nm) 1.36 1.36 2.06 3.75 4.55
Sita wyciéniecia detalu (N) 200 200 210 335 355
T-KF2: Zalecane do ptytek drukowanych, poliweglanéw, aluminium oraz magnezu o twardosci max. HRB 60

T-KFS2: Zalecane do ptytek drukowanych, poliweglanéw, aluminium oraz magnezu o twardosci max. HRB 70

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

‘ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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STEAM

Nakretki ,ptywajace”
standardowe T-AS,T-AC,

samohamowne T-LAS, T-LAC
do metali

Stal ocynkowana: T-LAS/T-AS | Stal nierdzewna : T-LAC/T-AC

J

Wymiary metryczne: T-LAS | T-AS | T-LAC | T-AC

Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 1 2 1 2 1 2 2
A max. 0.97 1.38 0.97 1.38 0.97 1.38 1.38
Minimalna grubos$¢ materiatu [s] 0.97 1.38 0.97 1.38 0.97 1.38 1.38
Srednica otworu [r] +0.08 7.37 9.35 10.31 13.08
B max. 7.35 9.33 10.29 13.06
C max. 7.37 9.28 10.29 12.96
D 0.4 914 a8 11.94 15.24
?F?jﬁ:c_ TR-LAS & 4.83 534 6.86 7.88
J max. - TR-AS & TR-AC 3.31 3.31 4.32 534
I[\,/\l/iﬁimalny odstep od krawedzi 762 8.64 914 10.67
Dane techniczne: T-LAS | T-AS| T-LAC | T-AC
Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 1 2 1 2 1 2 2
Grubo$¢ materiatu [s) 1 1.6 1 1.6 1 1.6 1.6

T-LAS & T-LAC 13.3 13.3 133 133 15.6 15.6 22.2
Sita wcisku (kN)

T-AS & T-AC 13.4 13.4 13.4 13.4 15.7 15.7 22.3

Sita wyrywaijaca [N] 1341 1340 1338 1784 1789 2009 2226
‘S/\li‘r’érc?;rlza\f\f’ ffaTia[nm] T-LAS & T-LAC 97 17 7 228 16.9 229 369

T_AS & T-AC 9.8 172 17 22.9 17 22.9 36.9

[ Luz nakretki 0.8 mm koryguje niedoktadnosci technologiczne wykonanych otworéw oraz utatwia montaz.
[l T-LAS: Obudowa ze stali ocynkowanej, nakretka ze stali nierdzewnej.

[ T-LAS, T-LAC: Samohamowno$¢ gwintu dzieki owalizacji nakretki.
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STEAM

Nakretki ,ptywajace”
standardowe T-AS, T-AC,
samohamowne T-LAS, T-LAC

do metali

Stal ocynkowana: T-LAS/T-AS | Stal nierdzewna : T-LAC/T-AC

T-AS: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 70
T-AC:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedzg. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Nakretki wciskane

samohamowne

z wktadka nylonowa
do metali

STEAM

Stal ocynkowana: T-PL | Stal nierdzewna: T-PLC

A T E

<> |
<« Vl‘

Wymiary metryczne: T-PL | T-PLC

Gwint M3 M4 M5
A [kotnierza] max. 1.53 1.53 1.53
Grubo$¢ materiatu [s] 1.0-1.78 1.0-178 1.0-178
Srednica otworu [r] +0.08 6.00 7.50 8.00
C max. 5.98 7.48 7.98
D max. 5.52 7.01 752
€ max. 7.01 8.54 9.00
T max. 3.56 4.20 4.45
Minimalny odstep od krawedzi [m] 4.32 5.59 6.35
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Nakretki wciskane STEAM

samohamowne
z wktadka nylonowa
do metali
Dane techniczne: T-PL | T-PLC
Gwint M3 M4 M5
Maksymalny moment obrotowy [Nm] 113 2.30 312
Sita wcisku [kN] 8.90 8.90 8.90
1.5 mm 5052-H34 aluminium Sita wycisniecia detalu [N] 1000 1290 1330
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm] 2.25 6.77 7.90
Sita wcisku [kN] 6.67 6.67 6.67
1mm 5052-H34 Sita wycisniecia detalu [N] 710 800 800
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm] 2.25 316 4.51
Sita wcisku [kN] 13.34 13.34 13.34
1.5 mm stal zwalcowana
) Sita wycisniecia detalu [N] 1156 1290 1557
na zimno
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm] 2.25 6.77 7.90
Sita wcisku [kN] 13.34 13.34 13.34
1.2 mm stal zwalcowana
) Sita wycisniecia detalu [N] 1000 1200 1380
na zimno
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm] 2.25 6.77 7.90

[&] Wktadka nylonowa odporna na temperature do +120 stopni Celsjusza.

T-PL: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80
T-PLC: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Nakretki wciskane

0o

amohamowne

matych wymiarach

do metali

Stal nierdzewna: T-UL | T-FE | T-FEO

STEAM

A T E
. »l »
al V“ L
A
A
c : |
S
A\ 4
7 S OWALIZACJA
N GWINTU
Wymiary metryczne: T-UL
Gwint
E 4.07
A 0.79
C 3.60
D 2.50
T 1.65
Grubos¢ blachy [s] 0.76 - 0.91
Srednica otworu [r]+0.08 -0.0 3.61
Minimalny odstep od krawedzi [m] 2.80
Wymiary metryczne: T-FE | T-FEO
Gwint M3 M4 M5 M6
E 4.88 817 817 9.74
T-FE 1.53 1.52 1.53
A 1.53
T-FEO 1.02 1.02 1.02
C 4.37 7137 7.37 8.72
D 3.96 5.23 6.48 772
T 1.9 2.55 3.05 3.3
T-FE 1.5-178 1.5-178 15-178
Grubos¢ blachy [s] 1.5-178
T-FEO 0.99-114 0.99-114 0.99-114
Srednica otworu [r] +0.08 -0.0 4.39 7.39 7.39 8.74
Minimalny odstep od krawedzi [m] 3.6 5.2 5.2 71

[E Zmniejszenie wymiaréw nakretek pozwala na ,oszczedne" projektowanie.

=] Dziatanie samohamowne gwintu uzyskane przez owalizacje gwintu w gérnej czesci.
T-UL | T-FE | T-FEO: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta
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Nakretki wciskane
o matych wymiarach

STEAM

do metali

Stal nierdzewna: T-U | T-FEX | T-FEOX

‘AM‘ T _ E
al V“ Ll
e
—x
C D
2 v
\ A Aﬁ .

Wymiary metryczne: T-U

Gwint

E 4.07

A 0.79

C 3.60

D 2.50

T 1.65
Grubos¢ blachy [s] 0.76 - 0.91
Srednica otworu [r]+0.08 -0.0 3.61
Minimalny odstep od krawedzi [m] 2.80

Wymiary metryczne: T-FEX | T-FEOX

Gwint

E 4.88 8.17 8.17 9.74
T-FEX 153 153 153

A 1.53
T-FEOX 1.02 1.02 1.02

C 4.37 137 137 8.72

D 3.96 5.23 6.48 772

T 1.9 2.55 3.05 33
T-FEX 1.5-178 1.5-178 1.5-178

Grubos¢ blachy [s] 15-178
T-FEOX 0.99-114 0.99-114 0.99-114

Srednica otworu [r] +0.08 -0.0 4.39 7.39 7.39 8.74

Minimalny odstep od krawedzi [m] 3.6 5.2 5.2 71

&l Zmniejszenie wymiaréw nakretek pozwala na ,oszczedne” projektowanie.

T-U| T-FEX | T-FEOX: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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STEAM

Nakretki ,szczelne”

do metali

Stal ocynkowana: T-B | Stal nierdzewna : T-BS

C

Wymiary metryczne: T-B | T-BS
Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 1 2 1 2 1 2 1 2
A max. 0.97 1.38 0.97 1.38 0.97 1.38 1.38 2.21
Minimalna grubosc¢ blachy [s] 1 1.4 1 1.4 1 1.4 1.4 2.29
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 5.41 6.35 8.75
B max. 4.20 5.38 6.33 8.73
C max. 3.84 52 6.02 78
D +0.25 6.35 795 8.75 111
E min. 53 71 71 718
H+0.25 9.6 n.2 1.2 14.3
L max. 8.5 9.8 9.8 12.7
Minimalny odstep od krawedzi [m] 4.8 6.9 71 8.6
Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 1 2 1 2 1 2 1 2
Grubosé¢ blachy 1 1.4 1 1.4 1 1.4 1.4 2.3
Sita wcisku [kN] 11.5 14 16 21 18 25 26 26
Sita wycisniecia detalu [N] 572 1021 604 1256 631 1419 1782 1782
Wytrzymatos$¢ na skrecanie [Nm] 1.7 2.15 3.5 51 41 6.9 11.9 12

[ Nakretka ,szczelna" zapewnia ochrone gwintu przed zanieczyszczeniami.

T-B: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80
T-BS: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta
do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Nakretki szesciokatne

samohamowne

do metali

STEAM

Stal ocynkowana: T-LK | Stal nierdzewna: T-LKS

Wymiary metryczne: T-LK | T-LKS

H

Gwint M2.5 M3 M4 M5

Symbol 1 2 1 2 1 2 1 2

A max. 0.97 1.38 0.97 1.38 0.97 1.38 0.97 1.38

Minimalna grubos¢ blachy [s] 1 1.4 1 14 1 14 1 14

Srednica otworu [r] +0.08 / -0.00 4.37 475 6.76 7.92

C max. 4.35 473 6.73 7.90

D max. 4.45 4.85 6.20 7.40

SW 6.35 6.35 8.73 9.53

H £0.25 3.43 3.43 4.45 5.21

Minimalny odstep od krawedzi [m] 3.90 4.00 5.20 5.60
Standardowe oznaczenie: T-LK | T-LKS

Gwint

Symbol M2.5 M3 M4 M5

1 v v v v

2

v

4

v

Dane techniczne: T-LK | T-LKS

M2.5 M3 M4 M5
Gwint
1 2 1 2 1 2 1 2

Aluminium 71 8.9 71 8.9 12.0 133 14.2 14.2
Sita wcisku [kN]

Stal 13.3 13.3 133 13.3 17.8 191 17.8 191

Aluminium 578 667 578 890 667 M2 667 mz2
Sita wyrywajgca [N]

Stal 667 m 667 mz2 845 1334 mz2 1334

T-LK| T-LKS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Uchwyt

wigzek kablowych
do metali

Stal ocynkowana: T-TD

STEAM

<

A
A
A
A

i

£, L5

A

/W/&

Wymiary metryczne: T-TD

Symbol T-TD-40-4 T-TD-60-6 T-TD-175-12
Symbol L £0.08 3.07 4.67 9.42
Grubo$¢ materiatu [s] 1.02-1.27 1.02-1.78 1.02-3.18
Wymiary otworu XxY +0.05 -0.03 6.35x3.18 7.93x 4.75 12.70 x 9.53
A=0.08 6.25 7.82 12.60

B +0.15 1.40 1.91 3.30
C=+0.15 1.65 1.65 2.40

D £0.15 4.06 5.21 9.14

E =015 7.82 9.40 14.28
Wysokos¢ G =0.15 3.81 4.57 7.24
Minimalna krawedz otworu od krawedzi [K] 1.02 1.02 1.02
Minimalna krawedZ otworu od krawedzi arkusza [M] 3.73 4.98 6.65

Dane techniczne: T-TD

Testowane w materiale
Symbol Stal walcowana na zimno 5052-H34 Aluminium
Sita wcisku | Sita wycisniecia| Sita przeciggniecia| Obcigzenie | Sita wcisku | Sita wycisniecia |Sita przeciggniecia| Obcigzenie
[kN] detalu [N] N boczne [N] [kN] detalu [N] boczne [N]
T-TD-40-4 8 780 445 400 4.5 400 445 400
T-TD-60-6 n 1160 712 445 6.7 620 72 445
T-TD-175-12 177 1560 780 620 13.3 1040 780 620

[ Stosowany do mocowania wigzek kablowych itp.

[@ Wecisniety uchwyt licuje sie z blachg obudowy oraz daje efekt zamknietego ekranu magnetycznego w jej wnetrzu..

T-TD: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedzg. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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STEAM

Tulejki gwintowane

nieprzelotowe
do metali

Stal ocynkowana: T-BSO | Stal nierdzewna: T-BSOS | Stal nierdzewna 400: T-BS04 | Aluminium: T-BSOA

Wymiary metryczne: T-BSO | T-BSOS | T-BS04 | T-BSOA

Gwint M2, M2.5, M3 M3alt M4 M5
C+0.0-013 4.2 5.39 712 712

SW 4.8 6.4 79 7.9
Minimalna grubos$¢ materiatu [s] 1.0 1.0 1.27 1.27

Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 5.41 714 714
Minimalny odstep od krawedzi [m] 6 6.8 8 8
Oznaczenie dtugosci [mm] +0.05/-0.13 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 8 ‘ 10 ‘ 12 14 ‘ 16 ‘ 18 20 ‘ 22 ‘ 25 ‘ 30 ‘ 35
B - gtebokos¢ gwintu [mm] 2.8 ‘ 3.2 ‘ 3.6 4 ‘ 5 6.5 ‘ 9.5

Dane techniczne: T-BSO | T-BSOS | T-BS04 | T-BSOA

Gwint M2.5, M3 M3alt M3.5, M4 M5
Grubos¢ blachy stalowej w tescie [mm] 1.5 1.5 1.5 15
Sita wcisku [kN] T-BSO/T-BS0OS 9.9 14.8 17.9 17.9
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm) T-BSO/T-BS0OS 216 216 8.5 8.5
Sita wyrywaijgca [N] T-BSO/T-BS0OS 1050 1870 2500 2500

T-BSO 1470 1470 3180 3180
Sita przeciggniecia [N]

T-BSOS 1180 1180 2490 2490
Dopuszczalny moment dokrecenia T-BSO0 0.56 0.56 21 3.7
nakretki [Nm] T-BSOS 0.45 045 17 29

T-BSO: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80
T-BSOS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-BS04: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 88
T-BSOA: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 50
Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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STEAM

Tulejki gwintowane

przelotowe
do metali

Stal ocynkowana: T-SO | Stal nierdzewna: T-SOS | Stal nierdzewna 400: T-S04 | Aluminium: T-SOA

Wymiary metryczne: T-SO | T-SOS | T-S04 | T-SOA

Gwint M2, M2.5, M3 M3alt M4 M5
C+0.0-013 4.2 5.39 712 712

D pogtebienia = 0.13 3.2 3.2 4.8 5.35

SW 4.8 6.4 79 719
Minimalna grubos$¢ materiatu [s] 1.0 1.0 1.27 1.27
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 5.41 714 714
Minimalny odstep od krawedzi [m] 6 6.8 8 8
Oznaczenie dtugosci (mm) +0.05/—O.13‘ 3 ‘ 4 5 ‘ 6 ‘ 7 8 ‘ 10 ‘ 12 14 ‘ 16 ‘ 18 20 ‘ 22 ‘ 25
B - gteboko$¢ bez gwintu [mm] +0.25 ‘ ‘ 4 ‘ 8 ‘ 1

Dane techniczne: T-S0 | T-S0S

Gwint M2.5, M3 M3alt M4 M5
Grubos¢ blachy stalowej w tescie [mm] 1.5 1.5 1.5 15
Sita wcisku [kN] 9.9 14.8 179 179
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm) 216 216 8.5 8.5
Sita wyrywaijaca [N] 1050 1870 2500 2500

T-S0 1470 1470 3180 3180
Sita przeciggniecia [N]

T-S0/T-S0S 1180 1180 2490 2490

T-S0O: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80
T-S0S: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-S04: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 88
T-SOA:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 50
v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Kotki

dystansowo - zatrzaskowe
do metali

STEAM

Stal ocynkowana: T-SSS | Stal nierdzewna : T-SSC | Aluminium : T-SSA

X~ Y |
D | () [§541-548 | O [#4-4.08
dilnlim == —.254min.

L

T

C
PG I G 5 |
Wymiary metryczne: T-SSS | T-SSC | T-SSA
Srednica otworu . . Otwoér montazowy
: Oznaczenie dtugosci [L] mm =0.13 A max. B+0.13 C+0.13 D +0.13
montazowego w panelu +0.08
Nom 4 mm 8 |10 |12 |14 |16 |18 | 20| 22 | 25 5.39 4.78 3.58 6.35 5.41
Dane techniczne: T-SSS | T-SSC | T-SSA
Symbol Stal ocynkowana Stal nierdzewna Aluminium
Sita wcisku [kN] 15.6 16.5 6.7
Sita wyrywaijgca [kN] 1785 1785 881
Grubos$¢ materiatu .
w tedcie 1.5 Stal 1.5 Stal 1.0 Aluminium
Ptytka podstawowa - metal [X] Ptytka mocowana - metal lub PC [Y]
Symbol | polny otwér Twardo$é Grubos¢ Odlegtosc Tolergnq? Gérny otwor Twardosé Zakres Odlegtosc
. . od lokalizacji . . od
montazowy +0.08 max. min. . montazowy +0.08 max. grubosci )
krawedzi | otworu max. krawedzi
T-SSS HRB 60
Bez
T-S5C 5.41 HRB 70 1 6.6 +0.13 4 1-1.8 2.54
ograniczen
T-SSA HRB 50

[ Zastosowanie: szybki zatrzaskowy montaz i demontaz pokryw oraz ptytek obwodéw drukowanych.

T-SSS:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60
T-SSC: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
T-SSA:  Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 50

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

0 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Tulejki gwintowane

przelotowe
do metali

STEAM

Stal ocynkowana: T-DSO | Stal nierdzewna : T-DS0S

— ’ by
’
D L "m
’
» < » - »
g N » « >

Wymiary metryczne: T-DSO | T-DSOS

A

Gwint M3

6.35
L+0.05-0.13

7

C max. 4.2
D nom. 4.92
Zakres grubosci materiatu [s] 0.94 - 6.35
Srednica otworu [r] +0.08 4.2
Minimalny odstep od krawedzi [m] 3.2

Dane techniczne: T-DSO | T-DSOS

Gwint M3
Stal 1
Grubos$¢ materiatu w tescie [mm]
Aluminium 1
Stal 5.85
Sita wcisku [kN]
Aluminium 4.5
Stal 334
Sita wyrywaijgca [N]
Aluminium 225
Stal 12
Wytrzymatos¢ na skrecanie [Nm)
Aluminium 11

T-DSO: Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 80
T-DSOS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Kotki

dystansowe
do metali

Stal nierdzewna: T-SKC

STEAM

D

Wymiary metryczne: T-SKC

Symbol 61.5 D nom. 6.35
A max. 5.39 G+0.08 173
B +0.08 4.5 Srednica otworu matrycy + 0.08 5.5
C max 275
’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’ Oznaczenie dtugoéci [Jmm =013
2‘4‘6‘8‘10‘12‘14‘16‘18‘20‘22‘25
Dane techniczne: T-SKC
Test w materiale o grubosci [m] 1.52 mm Stal 1.52 mm 5052-H34 Aluminium
Symbol Sita wcisku [kN] Sita wycisniecia detalu [N] Sita wcisku [kN] Sita wycisniecia detalu [N]
615 14.3 2650 7 1100
Obudowa Panel - PC lub metal
Srednica Max. Min. Min. Tolerfnc]a Otwér w panelu +0.08 Grubosé Min.
Oznaczenie| otworu | grubos¢ | grubos¢ | odstep od ﬁzv\fo?gvvs panela odstep od
[(]+0.08 | blachy |materiatu[S]| krawedzi max Al A2 A3 A4 krawedzi
) nom +0.08 +0.08 min.
TR-SKC 5.4 HRB 70 1 6.6 +0.13 15 3 5 3.75 1.45-1.62 41
TOLERANCJIA
ROZSTAWU OTWOROW
o 0.13mm ~
)l L
A Sy
o
G e
T-SKC:  Zalecane do blachy o twardos$ci max. HRB 70 /
PANEL

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Q Detal w wymiarach calowych na zapytanie.
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STEAM

Tulejki gwintowane

przelotowe
do metali

Stal nierdzewna : T-SOSG

SW >l L »
; )l Vl
—>—|4— —
P
A % -
- % .
5 S _|
\ 4 l_/
4
Wymiary metryczne: T-SOSG
Gwint M3
C+0.0-0.13 5.39
SW nom. 6.4
Minimalna grubos$¢ materiatu [S] 1
Dtugos¢ radetka [P] 0.76
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 5.4
Minimalny odstep od krawedzi [m] 6.8
Wymiary metryczne: T-SOSG
Gwint Symbol Oznaczenie dtugosci [L] mm =0.13
M3 ‘ T-S0SG ‘ 3 ‘ 4 ‘ 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12

[ Dystansowa tulejka gwintowana przelotowa. Specjalne radetko zapewnia kontakt, np. dla ptytek obwodéw drukowanych.

T-SOSG: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70
v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Tulejki

z gwintem i bez gwintu

do tworzyw

Stal cynowana: T-KFE | Stal nierdzewna : T-KFSE

STEAM

o r
A ,
i ’ > ®
v_ é/%
S_| 5
C L |
S m
< P
Wymiary metryczne: T-KFE | T-KFSE
Gwint lub otwér przelotowy M2, M2.5 M3 M4
C Max. 1.53 1.53 1.53 1.53 1.53
B 4.68 4.68 6.75 5.87 6.86
A 5.56 5.56 8.74 114 8.74
Minimalna grubos¢ materiatu [s] 1.53 153 153 1.53 1.53
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 4.22 6.4 5.4 6.4
Minimalny odstep od krawedzi [m] 4.4 4.4 6.4 55 7
Oznaczenie dtugosci: [L] T-KFE | T-KFSE
Srednica Gwint Oznaczenie dtugosci [L] £0.13
otworu
M2 3 4 5 6 8 10 12 14
+0.10 -0.08
M2.5 v v v v v v v v
3.6 M3 v v v v v v v v
4.2 M4 v v v v v v v v

[ Inne dtugosci na zapytanie.

Dane techniczne: T-KFE | T-KFSE

Gwint/Srednica otworu M2 M3 M4 3.6 4.2
Test w wtéknie szklanym FR4 o grubosci 1.5mm 1.5mm 1.5mm 1.5mm 1.5mm
Sita wcisku [kN] 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2
Wytrzymatos$¢ na skrecanie [Nm] 1.36 1.36 3 - -
Sita wyrywaijaca [N] 290 290 400 330 420

T-KF2:
T-KFS2:

Zalecane do ptytek drukowanych i innych materiatéw o twardosci max. HRB 60

Zalecane do ptytek drukowanych i innych materiatéw o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Q Gwinty UNC/UNF oraz otwory w wymiarach calowych na zapytanie.
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Tulejki gwintowane

do otwordw przelotowych
do metali

STEAM

Stal nierdzewna: T-CSOS | T-CSS

SW
D _
wbhobooooo /V
@ CSOS | ‘ﬁ\ﬂ?“t‘ij’u‘\‘))\’/n""\}]‘"y'“u t,m
, ”1”‘\”.;\1 "hml I lw‘\”v,“u {
ml! u\y' 'y “,
C E H! "».‘,)." ‘(“‘A‘“(':li‘ ”w“\‘, ‘.I‘”:yl‘)”"\, 'NMH B
Ilfsft?*t :_ “\”\,‘3\‘& ﬂr:vf\',y ‘y‘i‘\‘ﬂvj v"!v 1 :L‘]'”‘\‘Q“'v{x |
otnierza A v AR
@ css
— L
d—b» d »
- P u Ll
E
Wymiary metryczne: T-CS0OS | T-CSS
Gwint M3 M4 M5 M6
SW 6.35 8.73 9.53 nn
D 5 6.5 9.6 9.6
B 4.2 6.23 137 9
C 5.39 79 8.72 9.89
Srednica pogtebienia [r] +0.08 -0.0 5.41 7.92 8.74 9.9
Minimalny odstep od krawedzi [m] 4.8 6.4 7.2 9.5
Gtebokosé T-CSOS 1.91 1.91 1.91 1.91
pogtebienia T-CSS 1.09 1.09 1.09 -
E - min. gtebokos¢ T-CS0S 1.83 1.83 1.83 1.83
pogtebienia T-CSS 1.04 1.04 104 -
Minimalna grubogé T-C505 2.4 2.4 2.4 2.4
materiatu [mm] T-CSS 16 16 16 )

Gwint M3 M4 M5 M6
4 v
6 v v
8 v v

Dtugosé [L] 0.4 |10 v v v v
12 v v v v
16 v v v v
20 v v v v

[ Inne dtugosci na zapytanie.
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STEAM

Tulejki gwintowane

do otwordw nieprzelotowych
do metali

Dane techniczne: T-CSOS | T-CSS

Gwint M3 M4 M5 M6
T-CSS 17.8 213 24.5 -
Sita wcisku w stal [kN]
T-CS0S 19.2 236 26.7 289
T-CSS 1330 1775 2000 -
Sita wyrywaijgca [N]
T-CS0S 1465 1955 2665 2860
T-CSS 0.55 2 3.6 -
Max. moment dokrecenia
T-CS0S 0.44 1.6 29 7.2

[ Daje efekt niewidocznego montazu w ptytach czotowych oraz klawiaturach foliowych.

T-CSS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

T-CSOS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

T-CSOS/T-CSS: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Tulejki bez gwintu
przelotowe
do metali

STEAM

Stal ocynkowana: T-S0-G

SW L P .

A
A4
A
4

P
=

Wymiary metryczne: T-S0-G

Symbol 431 63.1 63.6 83.6 841 85.1
Srednica otworu - D 31 3.1 3.6 3.6 4.1 51

C+0.0-013 4.2 5.39 5.39 712 712 712
SW 4.8 6.4 6.4 7.9 79 7.9
Minimalna grubos¢ materiatu [s] 1.0 1.0 1.0 1.27 1.27 1.27
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 5.41 5.41 714 714 714
Minimalny odstep od krawedzi [m] 6 6.8 6.8 8 8 8

Oznaczenie dtugosci (L) +0.05/-0.13 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 14 ‘ 16 ‘ 18 ‘ 20

T-SO-G: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedzga. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociagnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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STEAM

Tulejki gwintowane

przelotowe

do cienszych blach
do metali

Stal ocynkowana: T-TSO | Stal nierdzewna: T-TSOS

SW

(| Ll
Wymiary metryczne: T-TSO

Gwint M2.5 M2.5alt M3 M3alt
C+0.0-0.13 4.2 5.39 4.2 5.39
SW 4.8 6.4 4.8 6.4
Minimalna grubo$¢ materiatu [s] 0.63 0.63 0.63 0.63
Srednica otworu [r] +0.08 -0.00 4.22 5.41 4.22 5.41
Minimalny odstep od krawedzi [m] 5.8 71 6.2 75
Oznaczenie dtugosci (mm) +0.05/—O.13‘ 3 ‘ 4 5 ‘ 6 ‘ 7 8 ‘ 10 ‘ 12 14 ‘ 16 ‘

B - gteboko$¢ bez gwintu [mm] +0.25 ‘

[ Inne dtugosci na zapytanie.

T-TSO: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

4 Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Sruby

niegubne

STEAM

do metali

Stal ocynkowana: T-PFS2 | Stal nierdzewna: T-PFC2

TECHNIKA tACZENIA

— d »
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Wymiary metryczne: T-PFS2 | T-PFC2
Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 40 62 50 72 94 50 72 94 60 82 04
A max. 1.53 1.53 1.53 1.53
B max. 6.71 79 8.72 10.47
C+/-0.4 6.4 9.5 79 11 14.3 79 11 14.3 9.5 12.7 15.9
D+/-013 1.83 2.08 2.08 2.46
E+/-0.25 7.92 9.53 10.31 11.89
Lnom. 13.72 17.53 17.53 22.35
L1 max. 9.14 11.43 .47 14.73
Minimalna grubo$¢ materiatu [s] 1.53 1.53 1.53 1.53
Srednica otworu [r] +0.08 6.73 7.90 8.74 10.49
Dtugos¢ gwintu przed
instalacjg +/-0.64 0 3.2 0 3.2 6.4 0 3.2 6.4 0 3.2 6.4
Minimalr.ly odstep od 6.35 787 8.63 9.65
krawedzi [m]

Dane techniczne: T-PFS2 | T-PFC2

Gwint M3 M4 M5 M6
Aluminium 10.8 13 13.4 15.6
Sita wcisku [kN]
Stal 13.4 17 179 223
Aluminium 1070 1335 1780 1780
Sita wyrywaijaca [N]
Stal 1335 1780 2230 2670

[ Przeznaczone do stosowania w ptytach czotowych, klapach, pokrywach oraz panelach. Umozliwia ich szybki montaz i demontaz.

T-PFS2:
T-PFC2:

Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60

Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z nasza najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Sruby

niegubne

STEAM

do metali

Stal nierdzewna: T-PFC2P

L1
L
C
A f —
TAPILL— < E >
Wymiary metryczne: T-PFC2P
Gwint M3
Symbol 40 60 50 72 94 50 72 94 60 82 04
A max. 1.53 1.53 1.53 1.53
B max. 6.71 79 8.72 10.47
C+/-0.4 6.4 9.5 79 11 14.3 79 11 14.3 9.5 12.7 15.9
Rozmiar No.1 No.2 No.2 No.3
E+/-0.25 7.92 9.53 10.31 11.89
Lnom. 13.72 17.91 17.91 22.99
L1 max. 9.4 1219 12.45 15.75
Minimalna grubo$¢ materiatu [s] 1.53 1.53 1.53 1.53
Srednica otworu [r] +0.08 6.73 7.9 8.74 10.49
Dtugos¢ gwintu przed
instalacg +/-0.64 0 3.2 0 3.2 6.4 0 3.2 6.4 0 3.2 6.4
Minimalr.ly odstep od 6.35 787 8.63 9.65
krawedzi [m]

Dane techniczne: T-PFC2P

Gwint M3 M4 M5 M6
Aluminium 10.8 13 13.4 15.6
Sita wcisku [kN]
Stal 13.4 17 179 223
Aluminium 1070 1335 1780 1780
Sita wyrywaijaca [N]
Stal 1335 1780 2230 2670

[l Przeznaczone do stosowania w ptytach czotowych, klapach, pokrywach oraz panelach. Umozliwia ich szybki montaz i demontaz.

T-PFC2P: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 70

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Sruby

niegubne

STEAM

do metali

Stal niklowana: T-PF31| Stal niklowana: T-PF32

Wymiary metryczne: T-PF31| T-PF32

Gwint M3 M4
Symbol T-PF31 T-PF32 T-PF31 T-PF32 T-PF31 T-PF32 T-PF32
Symbol 30 30 30 35
A max. 0.97 1.48 0.97 1.48 0.97 1.48 1.48
Minimalna grubos¢ materiatu [s) 1 1.5 1 1.5 1 1.5 15
Srednica otworu [r] +0.08 55 6.4 8 9.5
B max. 5.48 6.38 7.98 9.48
L nom. 151 15.24 15.37 1715
D +0.13 513 5.26 5.59 6.12
E +0.25 10.31 11.89 13.46 15.88
C+0.4 7.62 762 7.62 8.89
LT max. 8.26 8.38 8.51 9.78
Minimalny odstep od krawedzi [m] 6.6 737 8.38 9.65
Gwint M3 ‘ M4 ‘ M5 ‘ M6

T-PF30

Sita wcisku w
aluminium [kN] T-PF31 9.9 126 15.6 19.2

[=1 Do blach o grubosci od 1.0 mm. Nizsza wysoko$¢ zabudowy.

[ Przeznaczone do stosowania w ptytach czotowych, klapach, pokrywach oraz panelach. Umozliwia ich szybki montaz i demontaz.

T-PF31: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60
T-PF32: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 60

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.

’ Gwinty UNC/UNF dostepne na zapytanie.
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Bolce

niegubne

STEAM

do metali

Stal ocynkowana: T-PTL2 | T:PSL2

— « E |

A
\ 4

Wymiary metryczne: T-PTL2 | T:PSL2

Symbol T-PTL2 T-PSL2
A max. 1.47 1.47
Minimalna grubo$¢ materiatu [s] 1.53 1.53
Srednica otworu [r] +0.08 8.33 8.33
Cmax. 8.31 8.31
D-013 6.35 6.35
E +0.25 12.7 12.7
F +0.25 10.3 10.3
G +0.25 7.87 7.87
H £0.25 4.32 4.32
1+£0.25 151 12.95
JNom. 2273 19.81
Minimalny odstep od krawedzi [m] 8.64 8.64
Aluminium ‘ Stal
Sita wcisku [Kn] ‘ Sita wycisnigcia detalu [N] ‘ Sita wcisku [Kn] ‘ Sita wycisnigcia detalu [N]
13.3 ‘ 1779 ‘ 17.8 ‘ 2224

T-PTL2: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80
T-PSL2: Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

Vv Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.
v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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Sruby

niegubne

do metali

Tuleja wciskana - stal nierdzewna | Sruba, sprezyna - stal nierdzewna | Pokretto - aluminium: T-PF11

G

Dane techniczne: T-PF11

STEAM

Gwint M3 M4 M5 M6
Symbol 0 1 0 1 2 0 1 2 2

A max. 0.92 0.92 0.92 0.92
Minimalna grubos$¢ materiatu [s] 0.92 0.92 0.92 0.92
Srednica otworu [r] +0.08 5.56 7.92 7.92 9.53
C max. 5.54 7.90 7.90 9.50
E +0.25 10.59 13.06 13.06 14.61
G +0.64 4.32 5.84 5.84 137 8.89 5.84 137 8.89 10.41
P +0.64 0 1.52 0 1.52 3.05 0 1.52 3.05 3.05
T1nom. 7.87 11.43 11.43 13.46
T2 nom. 11.43 16.26 16.26 20.07
Rozmiar #1 #2 #2 #3
Minimalny odstep od krawedzi [m] 711 8.38 8.38 11.68
Dane techniczne: T-PF11

Gwint M3 M4 M5 M6

Aluminium 6.7 13.3 13.3 15.6
Sita weisku [kN]
Stal 1.1 20.0 20.0 22.2

Sita wycisniecia Aluminium 355 445 445 465
detalu [N] Stal 645 710 710 865

=@l Przeznaczone do stosowania w ptytach czotowych, klapach, pokrywach oraz panelach. Umozliwia ich szybki montaz i demontaz.

T-PF11:

v Badania te byty prowadzone w warunkach laboratoryjnych, dane te powinny by¢ stosowane tylko jako dane pomocnicze.

Zalecane do blachy o twardosci max. HRB 80

v Wszystkie dane sg poprawne, zgodnie z naszg najlepszg wiedza. Jednak Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig - STEAM, nie moze by¢ pociggnieta

do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia.
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