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Los insertos de la marca PEM® utilizan
tecnologia de auto-clinchado, brochado,
ensanchamiento, montaje superficial,
unioén o soldadura para proporcionar
roscas fuertes, reusables y permanentes
en puntos de montaje con una lamina de
metal delgado, circuitos impresos u otros
materiales rigidos.
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IDENTIFICACION DE LA MARCA DE INSERTOS PEM®

Para ayudarte a identificar los inserto genuinos de la marca PEM®, la mayoria estdn sefialadas con una de nuestras marcas registradas o
identificadores. Los insertos genuinos PEM solo pueden ser compradas con uno de nuestros distribuidores mundiales autorizados. Para consultar la
lista completa de estos distribuidores, visita nuestro sitio web: www.pemnet.com.

Marca registrada PEM® Dimple (hoyo)
Insertos CFHA, CFHC, CHA, CHC, FH, FH4, FHA, FHL, FHLS, FHP, FHS, FHX, HF109, HFG8, HFE, HFH,
HFHB, HFHS, HFLH, HSCB, KFH, KSSB, MPP, PF10, PF30, PF31, PF32, PF50, PF51, PF52, PF60, PF61, PF62,
A PF11, PF11M, PF1IMF, PF1IMW, PF11PM, PF12, PF12M, PF12MF, PF12MW, PF7M, PF7MF, PFC2, PFC2P,
PFC4, PFHV, PFK, PFS2, PSHP, SCB, SCBJ, SCBR, SF, SFK, SFP, SFW, SGPC, SKC, SKC-F, SMTPFLSM,
SMTSS, SMTSK SSA, SSC, SSS, T, T4, TFH, TFHS, THFE, TK4, TKA, TP4, TPS, TPXS, y TS.

Marca Registrada Pem® —>
Stamp (sello)
Insertos CLS, CLSS, H, HN,
HNL, PSHP, S, SFN, SL, SMPP,
SMPS, SS, y WN.

Marca Registrada PEM®
“Single Groove”
N\
(una sola ranura)
Insertos A4, BSO4, LA4, MSO4,
PFC4, SO4, SP (elegir tamafios)
y TSOA4,

N Marca Registrada PEM®
“Double Squares”

(cuadrados dobles)
Insertos A4, AC, AS, LA4,
LAC, y LAS.

Marca Registrada PEM®
Circle on Pedestal
(circulo en el pedestal)
Inserto RAS

PEM ° Blue Nylon Ring (anillo

de nailon azul PEM®)
A Insertos PFC4, PFC2P,
PFC2, PFS2 y PFK

Marca Registrada ATLAS®
AE Stamp
Productos MaxTite® y Plus+Tite®

=

PEM?® RT Stamp (sello)
Insertos S-RT

Marca Registrada PEM®

SH Stamp (sello)
Insertos SH

Marca Registrada PEM°® Skirted
Shoulder (hombro con borde
lateral) Insertos PF11, PF11M, PF11IMF, N
PF1IMW, PF11PM, PF12, PF12M, PF12MF,
PF12MW, PF7M, y PF7MF.

Marca Registrada PEM®
“Two Groove"” (ranura doble)
Insertos B, BS, BSO, BSON, BSOS, CSOS, ¥
CSS, DSO, DSOS, HSR, KF2, KFB3, KFE,
KFS2, KFSE, PF7M, PF7MF, SMTSO,
SMTSOB, SMTPFLSM, SO, SOA, SOAG,
SON, SOS, SOSG, TSO, TSOA, y TSOS.

- Marca Registrada PEM°®

C.A.P.S.° Dot Pattern
(patrén de puntos)
Inserto PF11PM

Marca Registrada PEM® Double
Notch (muesca doble)
Inserto microPEM® SMTSO

Marca Registrada PEM°®
Blue Nylon Locking Element
(elemento de bloqueo de nailon
azul) Insertos PL, PLC y CFN

Marca Registrada PEM
VM° Stamp (sello)
(en ambos lados) placas S
base VariMount™ f

¥
-~
Marca Registrada PEM°® PEM® SMPP Stamp
SP Stamp (sello) PEM® SMPP Stamp (sello)
Insertos SP Insertos SMPP
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Los insertos de auto-clinchado son
presionadas en paneles de metal tan delgados
como de 0.4mm/.016"

IEJ Los insertos de brochado son presionadas en
circuitos impresos u otros materiales plasticos
tan delgados como de 1.53 mm/.060",

sMm Los insertos de montaje superficial en cinta y
carrete se sueldan a un circuito impreso de la
misma manera que

[E1 Los insertos de montaje ensanchado pueden IHHH
ser instaladas en casi cualquier tipo de panel
rigido.

VM Los insertos de unién VariMount® son montajes
compuestos por una inserto estandar PEM
montada permanentemente en las placas
base.

I Las tuercas soldables estan disefiadas para
ser soldadas en su lugar.

(Los productos estan listados alfabéticamente por tipo. Referirte al cuadro de color que hace juego para el estilo de montaje).

Catéalogo ALA

Tuercas con roscas portantes, que no se bloquean, lo
SN que permite un ajuste de hasta 0.76mm/.030" para la

A4, AC, AS

F, F4 Catalogo F
Los insertos al ras PEMSERT® quedan al ras con ambos lados
de la [dmina.

Tuercas utilizadas en aplicaciones que requieren extremos
de rosca cerrados. El extremo ciego limita la penetracion del
tornillo y excluye a los materiales extrafios.

= desalineacidn del orificio de acoplamiento.
B, BS Catalogo B FE, FEO, FEOX, FEX Catalogo FE

Tuercas miniatura con roscas fuertes. Disponibles con roscas
de blogueo o sin blogueo.

BSO, BS04, BSOA, BSOS Catalogo SO
Separadores de roscado ciego instalados con sus cabezas al
ras de una superficie de las Idminas de montaje.

FH, FH4, FHA, FHP, FHS Catalogo FH
Pernos con cabeza al ras con alta resistencia al empuje y al
torque de rotacién.

Tuercas brochadas, con inserto de nailon, de auto-bloqueo
para usarse en laminas delgadas y aplicaciones cercanas al

CFN Catalogo LN FHL, FHLS Catalogo FH

Los pernos con cabeza de bajo desplazamiento pueden
instalarse cerca del borde de una lamina sin que el borde

Pernos de cabeza oculta instalados en un orificio fresado
ciego donde la superficie opuesta al perno debe permanecer
sin marcar.

borde. sobresalga.
CFHA, CFHC, CHA, CHC Catalogo CH FHX Catalogo FH

Los pernos con cabeza al ras con perfil de rosca X-Press™
se usan tipicamente con insertos de plastico de empuije o de
otro tipo.

CLA, CLS, CLSS Catalogo CL
Tuercas que proporcionan roscas portantes en laminas
delgadas con alta resistencia al empuje y al torque de
rotacion.

Catalogo CL

Tuercas con roscas de auto-bloqueo o de no-bloqueo que
proporcionan altas resistencias al torque de rotacion y al

empuje.

H, HNL

CS0S, CSS Catalogo CH
Separadores de cabeza oculta instalados en un orificio
fresado ciego donde la superficie opuesta al separador debe

Catalogo FH

Pernos con propiedades de clase 10.9 de alta resistencia a la
traccién que cumplen con un minimo de 1040 MPa.

HF109

permanecer sin marcar.

DS0, DSOS Catalogo SO HFE Catalogo FH
Separadores roscados para usarse en aplicaciones cercanas Pernos disefiados con un didmetro de cabeza ampliado para
al borde. proporcionar alta resistencia en laminas delgadas.
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Catalogo FH

Pernos de alta Resistencia a la traccién grado 8 que cumplen
con un minimo de 150 ksi.

HFG8




HFH, HFHB, HFHS Catalogo FH

Pernos para aplicaciones de alta resistencia a la fuerza con
alta resistencia al tirén.

Catalogo FH

Los pernos se instalan en materiales delgados, mas duros y
de alta resistencia.

HFLH

MSOFS Catalogo MPF
Separadores ensanchados microPEM°® unidos
permanentemente a paneles tan delgados como de 0.2/.008"

de cualquier dureza incluyendo el acero inoxidable. E

PEM C.A.P.S.° Catalogo PF
Tornillos de panel de acceso de color con tapa de plastico.
Las caracteristicas principales incluyen la unidad Phillips y la
caracteristica de roscado anti-cruzamiento MAThread”. 59 [FT]

PF10 Catélogo PF

Componentes de tornillos del panel montados al ras.
N10 (tuerca), PRI10 (retenedor) y PS10(tornillo).
PR10 PS10

N10

HSCB Catélogo PF
HSR Sistema de montaje con disipador térmico. HSCB (tornillo),
HSR (tuerca) y HSL (resorte).
HSL HSCB sc| B |
KF2, KFS2 Catalogo K
Tuercas roscadas internamente, para montarse en circuitos
impresos.

PF11, PFIIM Catélogo PF
Montaje de inserto del panel con tapa moleteada y ranura
universal/ Phillips Recess. Disponible con la funcién de anti
rosca-cruzada.

KFB3 Catalogo K
Separadores montados al ras para montarse en circuitos

impresos con mayor rendimiento de extraccion.

PFIIMF Catélogo PF
Montaje de tornillo cautivo montado al ras con funcién de anti

rosca-cruzada.

KFE, KFSE Catalogo K
Separadores roscados o sin roscar montados en circuitos

impresos para apilar o espaciar.

PFIIMW Catalogo PF
El ensamblaje del tornillo cautivo flotante permite el

desalineamiento en el orificio de acoplamiento.

KFH Catalogo K
Pernos roscados para usarse como conectores soldables
o como pernos montados permanentemente en circuitos

impresos. | B |

PF12, PF12M Catélogo PF
Montaje de insertos de panel con tapa lisa y ranura universal/
Phillips Recess. Disponible con la funcién de anti rosca-
cruzada.

KSSB Catalogos K & SSA
Separadores SNAP-TOP® con acci6n de resorte para sujetar
un circuito impreso de forma segura sin tornillos o piezas

metalicas roscadas.

PF12MF

Catélogo PF
Montaje de tornillo cautivo montado al ras con funcién anti
rosca-cruzada.

LA4, LAC, LAS Catalogos ALA & LN
Tuercas con roscas portantes y de auto-bloqueo que permiten
un ajuste de hasta 0.76 mm/.030" para la desalineacion del
orificio de acoplamiento.

PF12MW Catalogo PF
Montaje de tornillo cautivo flotante que permite el

desalineamiento del orificio de acoplamiento.

LK, LKA, LKS Catalogo LN
Tuercas con una caracteristica (nica de auto-bloqueo
PEMFLEX® que permite un uso repetido y un efectivo torque

PF30, PF31, PF32 Catalogo PF
Montaje de inserto de bajo perfil con cabeza moleteada
grande para operacion con herramientas o la mano.

|L

Pines microPEM°® que pueden ser instalados en ldminas tan
“ L delgadas como de 0.5mm,

de blogueo predominante.
MPP Catalogo MPF PF50 Catalogo PF

Montaje de panel de inserto de bajo perfil con tapa moleteada
grande y ranura universal/Phillips recess para operacion con
herramientas o la mano.

MSIB Catalogo MPF

Insertos simétricos microPEM® con rosca pasante para
plasticos, de uso en agujeros rectos o cénicos.

PF60 Catalogo PF

Montaje de inserto de panel de bajo perfil con una tapa lisa
grande y ranura universal/Phillips recess para operacion con

Separadores microPEM® que pueden ser instalados en
[dminas tan delgadas como de 0.4mm/0.16".

herramientas o la mano.
MS04 Catalogo MPF PF7TM Catalogo PF

Tornillos de panel cautivos pequefios, compactos y de bajo
perfil disefiados para dreas de acceso limitado.
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Catalogo PF

Tornillos de panel cautivos pequefios, compactos y de bajo
perfil disefiados para dreas de acceso limitado.
FM

Catélogo PF
El pasador giratorio clinchado con flotador axial se instala
cautivo en el panel y sigue girando libremente.

|L

PFC2, PFS2 Catélogo PF

Montaje de inserto de panel accionado por resorte para
operacion con herramientas o la mano.

SCBJ Catélogo PF
El pasador giratorio clinchado con caracteristica de elevacién
se instala cautivo en el panel y sigue girando libremente.

PFC2P

Catélogo PF

Montaje de inserto del panel con ranura Phillips para
operacion con herramientas solamente.

SCBR

Catélogo PF
Pasador giratorio clinchado con flotador axial que utiliza
resorte auto-retractil.

PFC4 Catalogo PFY SS
Montaje de panel de inserto para instalarse en [dminas de
acero inoxidable con ranura Phillips para la operacion con

SF, SFP Catalogo SF
Los insertos de auto-clinchado SpotFast® crean una unién

permanente y al ras de dos laminas de metal.

Montaje de inserto de panel de bajo costo con ranura
universal/Phillips Recess para la operacion con herramientas

herramientas solamente.
PFHV Catélogo PF SFK Catalogo SF

Los insertos de auto-clinchado SpotFast® crean una unién
permanente y al ras del metal con los paneles de PCB o de

Tornillo de inserto de panel de montaje superficial que se usa
" conel retenedor tipo SMTPR.
sM

0 la mano. pléstico. | B |
PFK Catalogos K'Y PF SFN Catalogo SFN

Montaje de insertos de panel para instalarlos en circuitos Tuerca giratoria ensanchada es una tuerca de una pieza,

impresos. rebordeada hexagonal que estd permanentemente cautiva y

B sigue girando libremente en la [dmina. Fm|

PL, PLC Catalogo LN SH Catalogo CL

Tuercas de auto-bloqueo PEMHEX® con un elemento . Tuercas que se instalan en materiales delgados,

hexagonal de nailon para proporcionar un bloqueo de rosca Q mas duros y de alta resistencia.

con torque predominante SC reusable. _d
PSHP Catalogo K SFW Catalogo SF

Los insertos de auto-clinchado SpotFast® crean una unién
permanente y al ras de dos laminas de metal. La arandela
permite un pivote consistente de los dos paneles de metal.

PSL2, PTL2 Catalogo PF
Ensamble de émbolo accionado por resorte. La funcion de
bloqueo rapido en el tipo PTL2 SC mantiene al émbolo en
posicion retraida.

SGPC Catalogo FH

Se instalan en la mayoria de los paneles, proporcionan una
fuerte resistencia al torque de rotacion y son adecuados para
situaciones del centro al borde. Fv|

RAA Catdlogo RA
Los insertos de auto-aterrajado RANGLE® proporcionan
fuertes puntos de sujecion en dngulo recto en laminas

SKC Catalogo SK
Separadores KEYHOLE® disefiados para que una tabla se
deslice rapidamente en su lugary se retire deslizadndola hacia

Los insertos roscadas RANGLE® proporcionan puntos fuertes
de sujecion en angulo recto en [dminas delgadas.

delgadas. los lados y levantandola.
RAS Catalogo RA SKC-F Catalogo SK

Insertos de union de laminas KEYHOLE® disefiadas para unir
rapidamente dos ldminas planas entre si y luego se pueden

quitar.

S, SS Catélogo CL
Tuercas que proporcionan roscas portantes en laminas
delgadas con altas resistencias de empuje y al torque de

SL Catalogos CL & LN
Contratuercas disefiadas con una caracteristica de bloqueo
Unica TRI-DENT®, que cumple con los exigentes requisitos de

Contratuercas de funcionamiento libre con una forma de
rosca que crea un bloqueo cuando se aplica fuerza de apriete.

rotacion. rendimiento de bloqueo.
S-RT Catalogo CL SMPS, SMPP Catalogo CL

Tuercas que tienen un perfil mas bajo y pueden ser montadas
mas cerca del borde de una ldmina que las tuercas estandar
de auto-clinchado.
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SMTPFLSM

Tornillos de panel cautivo accionados por resorte
de montaje superficial.

Catalogo K

Catalogo TD
Los ganchos de auto-clinchado TY-D°permiten a los usuarios
colocar, quitar y devolver facilmente los cables atados a sus
puntos de montaje.

(7]
=

SMTPR Catalogo K

Retenedor de inserto de panel de montaje en superficie que

se usa con el tornillo tipo PSHP.

< SM

Catalogo FH
Pernos no enrasados para laminas tan delgadas
como de 0.51 mm /.020".

TFH, TFHS

SMTRA

Catalogo K

Los insertos RANGLE® de montaje superficial proporcionan
roscas fuertes reutilizables en dngulo recto para circuitos

THFE Catalogo FH
Pernos de alta resistencia para ldminas tan delgadas
como de 0.8 mm /.031"

Separadores KEYHOLE® de montaje superficial que eliminan
la necesidad de tornillos de unidn.
sM

impresos. sM
SMTSK Catalogo K TK4, TKA Catalogo MPF

Pines microPEM® TackSert® disefiados para sujetar un panel
superior a un panel inferior al brochar el panel inferior.

SMTSO, SMTSO0B Catalogo K
Espaciadores y tuercas de montaje superficial disponibles
con y sin roscado.

SM

TPS, TP4 Catalogo FH
Pines piloto montados al ras con extremo chaflanado para

facilitar la localizacion del orificio de acoplamiento.

SMTSS Catalogo K
Separadores de montaje superficial que eliminan la

necesidad de tornillos de unidn.

TPXS Catalogo FH

Pines de alineacion para soluciones de insertos de la placa
frontal ATCA".

Separadores con orificio pasante roscados y no roscados
instalados con sus cabezas al ras de una superficie de las
[dminas de montaje.

SM
S0, S04, SOA, S0S Catalogo SO TS Catalogo MPF

Los insertos TackScrew® permiten una unién rentable de
l&mina a lamina con solo presionarlas en su lugar. Se pueden
quitar facilmente destornillandolas.

SOAG, SOSG Catélogo SO
Separadores de puesta a tierra para clincharse en el chasis
de metal con “dientes de agarre” en el extremo opuesto para

TS04 Catélogo SO
Separadores para instalarse en laminas de acero inoxidable
ultradelgadas de tan solo 0.63mm /.025"

Tuercas de auto-clinchado especialmente endurecidas para
instalarse en [dminas de acero inoxidable.

contactar firmemente con la placa de acoplamiento.
SP Catalogos CLY SS TS0, TSOA, TSOS Catalogo SO

Separadores que proporcionan roscas permanentes en
ldminas ultradelgadas.

Separadores SNAP-TOP® con accién de resorte para sujetar
un circuito impreso de forma segura sin tornillos o piezas
metalicas roscadas.

SSA, SSC, SSS Catalogo SSA U UL Catalogo FE

Tuercas miniatura con roscas fuertes. Disponibles con roscas
de blogueo o sin blogueo.

T, T4 Catalogo MPF

Insertos microPEM® TackPin® para ensamblajes electrénicos
compactos que permiten la vinculacion de lamina a [amina.

VM Catalogo WN
Los insertos de union PEM® VariMount® son montajes
compuestos por una inserto estandar PEM® montada

Los anclajes de auto-clinchado TY-D® proporcionan puntos
de sujecion seguros para el montaje de los cables al chasis
electronico o al recinto.

——

&

permanentemente en las placas base. VM
TD Catalogo TD WN, WNS Catalogo WN

Tuercas soldables de proyeccién auto-localizable. Las
proyecciones de ingenieria evitan que se quemen en ldminas

delgadas. | w|
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LO QUE DEBES Y NO DEBES HACER EN LA INSTALACION DE INSERTOS DE

AUTOAUTO-CLINCHADO

“Debes”
Debes proporcionar un orificio de montaje del tamafio especificado para cada inserto.
Debes instalar el inserto en el lado del punzén de la [Amina.
Debes asegurarte de que el vastago (o el piloto) esté dentro del orificio antes de aplicar fuerza de instalacidn.
Debes aplicar una fuerza de presion entre las superficies paralelas.

Debes aplicar la fuerza suficiente para incrustar totalmente el anillo de clinchado en toda la circunferencia y para que el hombro entre
en contacto con la ldmina. Para algunas insertos la instalacién se completara cuando la cabeza esté al ras de la superficie del panel.

“No debes”
No debes intentar instalar una inserto de acero inoxidable serie 300 en una lamina de acero inoxidable.
No debes instalar insertos de acero o acero inoxidable en los paneles de aluminio antes del anodizado o acabado.

No debes quitar las rebabas de los orificios de montaje en cualquier lado de la Idmina antes de instalar los inserto; si quitas las
rebabas, eliminards el metal necesario para clinchar el inserto en la lamina.

No debes instalar el inserto mas cerca del borde de la ldmina que la distancia minima del borde indicada por el fabricante, a menos
que se utilice un accesorio para restringir el abultamiento del borde de la ldmina.

No debes presionar demasiado; aplastara la cabeza, distorsionara las roscas y doblard la [dmina. Asegurate de determinar la fuerza
Optima de instalacion mediante una prueba antes de la produccién.

No debes intentar insertar el inserto con un golpe de martillo en ninguna circunstancia. Un golpe de martillo no permitird que la ldmina
metalica fluya y desarrolle un entrelazado con el contorno del inserto.

No debes instalar el tornillo en el lado de la cabeza del inserto. Instalalo desde el lado opuesto de modo que la carga del inserto esté
hacia la Idmina. La fuerza de clinchado esta disefiada solo para sujetar el inserto durante la manipulacién y para resistir el torque
durante el montaje.

No debes instalar el inserto en el lado previamente pintado de la [dmina.

KIT PROTOTIPO DE Insertos PEM®

El kit prototipo PEM contiene una amplia variedad de insertos PEM para tus

necesidades de prototipos. El kit contiene mas de 1,000 diferentes tuercas, pernos,
separadores y insertos de panel de varios tipos y tamafios para que puedas elegir el

que mejor se adapte a tus necesidades de disefio especificas. El kit esta disponible

con partes unificadas o métricas. Precio $99.00 ddlares (sujeto a cambio sin previo aviso).
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:COMO PODEMOS AYUDARTE?

PennEngineering ofrece una amplia gama de asistencia de apoyo técnico. Permitenos poner nuestra experiencia a trabajar para ti. Podemos proporcionarte:

Capacitacion
» En el sitio grupal del cliente o capacitacion individual por un representante técnico y/o personal de la fabrica de PEM®,
» Materiales tutoriales en el sitio web.

Red Mundial de representantes de ingenieria para:
» Proporcionar el enlace con la empresa local.
» Proporcionar la revision de la aplicacion/ seleccion de productos.
» Proporcionar materiales técnicos.
» Proporcionar capacitacién presencial y actualizaciones de productos nuevos.
» Ayudar con las cotizaciones.
» Puedes encontrar a tu representante mas cercano en nuestro sitio web. rep/distributor locator

Servicios de ingenieria de aplicaciones y herramientas en linea
» Andlisis/revision de la aplicacion.
» Soluciones personalizadas.

Conéctate con PennEngineering
Ahora puedes seguirnos para conocer las Gltimasnoticias,
O > nuevos productos, actualizaciones de catélogos, consejos
» Documentos técnicos en linea.

, P técnicos y mas.
» Obtén respuestas técnicas en techsupport@pemnet.com v
» Asistencia al cliente en las pruebas de rendimiento. ol
» Investigacion de ahorro de Costes (CSI). m a
» Disefo personalizado y desarrollo de productos.
» Dibujos del cliente.
» Andlisis de elementos finitos (FEA).
» Muestras gratuitas de productos estandar (catélogo).
» Modelos 3D (descarga o insercién directa gratuita en el sitio web).

» APP de disefio gratuita PEMspec™.
» Videos instructivos y animaciones.

Servicios de laboratorio técnico - Pruebas completas de acuerdo con NASM 25027, 45938 y ASTM, asi como especificaciones de prueba de insertos PEM®
y parametros del cliente.

» Pruebas mecanicas. » Resistencia a la traccién.

» Compresion, » Rendimiento en la [dmina.

» Microdureza (Knoop, Rockwell y superficial) » Ciclo térmico

» Andlisis de imdgenes » Cuestiones y andlisis de corrosién y laminado

Centro de Desarrollo de Prototipos - Tienda equipada con los (ltimos equipos CNC para proporcionar
prototipos o muestras de tiradas cortas y el herramental de instalacion necesario. Las capacidades

incluyen:
» Torneado » Fresado » Perforacion > Impresion 3D » Instalacion
» Escariado » Perforar » Rectificado » Ensamblaje

Equipo de instalacion

Podemos evaluar tu solicitud y recomendar el equipo que te ayude a alcanzar tu nivel mas bajo de costo

de instalacién. Los sistemas PEMSERTER® y Haeger® pueden desarrollarse para manejar mdltiples tipos

de insertos simultdneamente o incluso en la matriz del equipo para abordar la dificil manipulacién de los

componentes y la instalacion del inserto. Para més informacién lldmanos al 800-523-5321 Haeger® 824 OneTouch 4 PEMSERTER® Sistema en la matriceria
(solo en EE.UU.) 0 al 215-766-8853 o visitanosen  www.pemnet.com.
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Insertos flotantes de auto-clinchado
PEM?® disponibles con o sin roscas de
bloqueo.
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INSERTOS
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INSERTOS FLOTANTES DE AUTO CLINCHADO

Roscas de bloqueo y sin bloqueo

= Proporcionan roscas portantes en ldminas delgadas.

= Permiten un total de 0.76 mm / .030" de ajuste para la desalineacién del orificio de acoplamiento.

= La ldmina permanece al ras de un lado y el inserto estd bloqueado permanentemente en su lugar.

= Las roscas de tuerca flotante se extienden en el vastago del retenedor para mayor fuerza y apoyo en el montaje.

Tuercas flotantes AC™/AS™/LAC™/LAS™ AC/AS LAC/LAS AC/AS LAC/LAS
= Disefadas para el clinchado en paneles y ldaminas de acero o aluminio.
= Disponibles con roscas de bloqueo (LAC/LAS) o sin blogueo (AC/AS).
LA4 A4

Tuercas flotantes A4™/LA4™
= Proporcionan roscas de bloqueo de torque predominante con un rendimiento

equivalente a las especificaciones aplicables del NASM25027(1).
= Disefadas para el clinchado en paneles y ldminas de acero inoxidable.
= Disponibles con (LA4) o sin (A4) roscas de blogqueo.

(1) Para cumplir con los estandares aeroespaciales nacionales y obtener la documentacidn de las pruebas, el producto debe ser ordenado segin
las especificaciones a US NASM45938/11. Consulta nuestro sitio web para obtener la guia completa de Referencia de Especificaciones Militares
y Normas Aeroespaciales Nacionales (Boletin NASM). Los tornillos para usarse con insertos de bloqueo, de auto-clinchado PEM deben ser de
clase 3A/4h o no mds pequefios que los de clase 2A/6g.

TUERCAS SIN
BLOQUEO AS,AC, A4 DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
A C - 440 - 1
A S - 440 - 1 yA| PEM® Double Squares (cuadrados dobles)
/ A 4 - 440 - 1 (Marca Registrada)
/ Las roscas se extienden LA C - 440 - 1 MD PEM® Single groove \
Sin protuberancias hasta ! varzt;?‘t;g:rl M § - m - 1 m (una SOIa ranur. a)
See LA 4 - 440 - 1 MD (Marca registrada)
Identifica al producto para la
i l i i i instalacion en laminas de acero
inoxidable (A4 y LA4)
Tipo Cédigode Cddigode  Cddigo Cddigo
material del tamafio de de

retenedor derosca  vastago acabado
Roscas de auto-clinchado
LAS, LACyLA4

RESISTENCIA AXIAL Y TORQUE DE APRIETE - TIPOS LAC/LAS/LA4

Fuerza axial | Nivel de fuerza Torque de apriete Fuerza axial | Nivel de fuerza Torque de apriete
min. de del tornillo de del tornillo de min. de del tornillo de del tornillo de
'oy| Codigo | contratuerca | acoplamiento acoplamiento o | Cddigo | contratuerca | acoplamiento acoplamiento
=¥ derosca (1) (Ibs.) (1) (ksi) (2) (in. Ibs.) O derosca (1) (kN) (1) (MPa) (2) (N=m)
<
3} 440 1085 180 158 E M3 6.14 1220 2.39
o 6 1636 180 294 S| m 1071 1220 557 Dibujos y modelos de
s IEzZ 2522 180 538 M5 73 1220 12 Sitios Gl oo 55
en www.pemnet.com
032 3600 180 889 M6 24,55 1220 191
0420 5728 180 186

(1) Todas las contratuercas LAC, LAS Y LA4 tienen una resistencia axial que excede la resistencia minima a la traccion de 180ksi/ tornillos de clase 12.9.
Contacta al soporte técnico con respecto a la fuerza de montaje para tornillos de mayor resistencia.

(2) El torque de apriete mostrado inducira una precarga del 65% de la fuerza axial minima de la contratuerca con K o factor de la tuerca igual a 0.20. En algunas
aplicaciones el torque de apriete puede necesitar ser ajustado con base en el valor real de K. Todos los torques de apriete mostrados estan basados en
tornillos de 180 ksi/ propiedad clase 12.9. Para tornillos de menor resistencia el torque de apriete es proporcionalmente menor. Por ejemplo, para tornillos
de 120 ksi, el torque es el valor mostrado del 67%. Para tornillos de 900 MPa (propiedad clase 9.8) el valor del torque es el 74% del valor mostrado.

NOTA SOBRE EL ACERO INOXIDABLE ENDURECIDO SERIE 400

Para que los inserto de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mds duro que la Idmina en la que se instala. En el caso de los paneles de acero
inoxidable, los inserto hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de dureza. Es por esta razén que se ofrecen insertos A4 y LA4 serie 400.
Sin embargo, aunque estas insertos serie 400 se instalan y funcionan bien en las ldminas de acero inoxidable serie 300, no deben ser utilizadas si el producto final:

= Estard expuesto a cualquier presencia corrosiva considerable.
= Requiere de insertos no magnéticas.
= Estard expuesto a cualquier temperatura superior a 149°C (300°F).
Si alguno de estos casos representa un problema, por favor contacta a techsupport@pemnet.com para otras opciones.
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INSERTOS FLOTANTES DE AUTO CLINCHADO

SIN BLOQUEO R AUTO-BLOQUEO
AS/AC/A4 PEM® Double Squares LAS/LAC/LA4
marca Registrada. Superior
E T A 3 roscado E T, A
formado
:‘\ elipticamente

&

Flotacion - 0.38mm/.015" minimo,
en todas las direcciones desde el
centro, 0.76 mm/.030" en total

El perfil del clinchado El perfil del clinchado
i . puede variar. puede variar
Dimensiones en pulgadas.
Tipo
Sin bloqueo Auto-bloqueo Tamafio del Dist. min.
Tamaiio al 1 al Iq Codigo (Codigode| A Grosor | orificio c D E T T, |del orificio
de rosca Material del inserto Material el inserto de rosca | vastago | (vistago) | min.dela pnlalamina| Max. | Max. | +015 | Max. | Max. |alborde
Acero inoxidable | Acero inoxidable Aceroinoxidable | Acero inoxidable Max. lamina +.003
Acero | serie300 | serie400 | Acero | serie 300 | serie 400 -.000
112-40 1 038 038
o (2440 AS AC Ad LAS LAC LA4 440 20 054 054 290 289 .290 360 130 190 30
SN 138-32 1 038 038
3 (#6-32) AS AC Ad LAS LAC LA4 632 20 054 054 328 327 335 390 130 200 32
| 164-32 1 038 038
('8
= (#8-32) AS AC Ad LAS LAC LA4 832 20 054 054 .368 367 365 A40 130 210 34
190-24 1 038 038
=}
(#10-24) AS AC Ad LAS LAC LA4 024 20 054 054 406 405 405 AT0 170 270 36
190-32 1 038 038
(#10-32) AS AC Ad LAS LAC LA4 032 20 054 054 406 405 405 AT0 170 270 36
(]2/540220(; AS AC - LAS LAC - 0420 2 054 054 515 514 510 600 210 310 42
.250-28 9 9
(1/4-28) AS AC - LAS LAC - 0428 2 054 054 515 514 510 600 210 310 4
Dimensiones en milimetros.
Tipo
Sin blogueo Auto-bloqueo Tamafio del Dist. min.
Tamaiio - q. - q Codigo (Cddigode| A Grosor | orificio c D E T, T, del.
de rosca Material del inserto Material el inserto derosca | vastago | (vastago) | min.dela pnlalamina| Max. Max. | +0.38 Max. Max. | orificio
X paso Acero inoxidable | Acero inoxidable Acero inoxidable | Acero inoxidable Max. lamina +0.08 al borde
8 Acero | serie300 | serie400 | Acero | serie 300 | serie 400
| M3x05 | AS AC Ad LAS LAC LA4 M3 ]m 097 097 737 735 737 914 331 483 762
- 2 1.38 1.38
w 1 0.97 0.97
s | M4x07 | AS AC Ad LAS LAC LA4 M4 70 138 138 9.35 9.33 9.28 118 331 5.34 8.64
1 0.97 0.97
M5x 0.8 AS AC A4 LAS LAC LA4 M5 >0 138 138 10.31 1029 | 1029 1.94 432 6.86 914
M6 x1 AS AC - LAS LAC - M6 2 1.38 1.38 13.08 1306 | 1296 | 1524 | 534 788 10.67
(1) Este cddigo de vastago no esta disponible para tuercas A4 y LA4.
ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO
Materiales del inserto Acabados estandar
Roscas Sin bloqueo | Auto-bloqueo dur::arad:igr:?na
Sin bloqueo Auto-bloqueo Retenedor Tuerca [Retenedor y tuercalRetenedor y tuerca]  Retenedor | Retenedor | Tuerca (2)
Internas, Internas, UNJ Clase 3B Acero Cincado segun Pasivado Cincado segin | Pasivado |Lubricante
ASME segin ASME B1.15 / inoxidable | Acero Acero ASTM B633, ylo ASTM B633, ylo negro de
Bl 2B/ M Clase 4H6H segiin Acero al Serie  |inoxidable] Acero |inoxidable SC1 (5pm), probado SC1 (5um), probado | pelicula HRB 70/ HRB 88/
ASME ASME B1.21IM carbono 400 serie al serie | Tipo Ill, incoloro segun ASTM Tipo lllincoloro |segun ASTM|  seca HB 125 HB 183
Tipo B1.13M, 6H (M6 rosca 4H5H) lendurecido|endurecido| 300 |carbono| 300 (3) A380 (3) A380 (4) 0 menos 0 menos
AS . . . . .
AC . . . . o
A . . B . B
LAS . . . . . .
LAC . . . . . .
LA4 . . . . . .
Cddigos de nimero de parte para los acabados 2 Ninguno MD

(2) HRB - Dureza Rockwell Escala “B”.
(3) Visita la seccion de soporte técnico de nuestro sitio web (www.pemnet.com) para estandares relacionados de laminado y especificaciones.
(4) Limite de temperatura 204° C / 400° F,
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INSERTOS FLOTANTES DE AUTO CLINCHADO

INSTALACION

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No realices PUNZON
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje
(preferentemente del lado del punzén) sobre el vastago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica B
suficiente fuerza de presidn hasta que el anvil entre en contacto con la ldamina
de montaje. El dibujo muestra el herramental sugerido para aplicar estas fuerzas.

< ANVIL
Herramental de instalacion PEMSERTER® D* * Para D"y “E"
- TUERCAS AC/AS/LAC/LAS/A4/LA4 +002/+0.05 mm ara By =
+.005"/+0.13 mm ver pagina 13.
Escariado Profundidad del orificio , Et
Cadigo A debajo del escariado B No. de parte Parte +0047-.000"/ +0. mm
de rosca +,001 +0.03 +,005 +0.13 del anvil del punzon NOTAS DE INSTALACION
440/M3 054 137 258 6.55 8013889 | 975200048 = Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una
632 054 137 258 6.55 8013890 | 975200048 méquina Haeger® o PEMSERTER® para la instalacién de los
832/M4 054 137 258 655 8013891 975200048 inserto de auto-clinchado PEM®, Por favor, consulta nuestro sitio
0325 | o7 18 241 612 8013892 | 975200048 web para més informacion. "
= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el
0420/M6 092 2.34 220 5.59 8021392 | 8012030 proceso de instalacién de los productos seleccionados.

DATOS DE RENDIMIENTOM®)

TUERCAS AC/AS/LAC/LAS TUERCAS A4/LA4®
Material de la Iamina de prueba Material de la Iamina de prueba
Cédigo  |Codigo de Aluminio 5052-H34 | Acero laminado en frio Cédigo Acero inoxidable serie 300
derosca | vastago » Empuje del  Jorque de rotacion| » Empuje del  [Torque de rotacion| =2l de rosca ” Empuje del  [Torque de rotacin
8 Ins:labI:t;lon retenedor del retenedor Inszrl::(;wn retenedor del retenedor 2 Ins:lal::(;lon retenedor del retenedor
" (Ibs.) (in. Ibs.) " (Ibs.) (in. Ibs.) o " (Ibs.) (in. Ibs.)
e e I I - R - 0 N N ™
1 o 0 50 s I 10000 200 8
632 2 2000 250 50 3000 300 5 832 12000 200 85
1 250 140 300 150 032 13000 250 125
832 2 2000 265 150 3000 400 200
1 300 150 400 150
032 2 2000 350 5 3500 50 200 Material de la lamina de prueba
0420 ) 3000 400 25 5000 500 25 ° Cadigo Acero |nOX|da'bIe serie 300 _
0428 de rosca > Empuje del  [Torque de rotacion
o Instalacion
= (kN) retenedor del retenedor
Material de la Idmina de prueba ) N) (N-m)
‘W
ini . i i M3 40 890 96
Cédigo |Codigo de Aluminio ?052 H34 _ Acero Iamm'ado en frio _ s|
derosca | vastago | |nstalacién Empuje del  [Torque de rotacion] Instalacién Empuje del [Torque de rotacion] M4 53 890 9.6
o (kN) retenedor del retenedor (k) retenedor del retenedor V5 57 100 141
o (N) (N-m) (N) (N-m) -
= T 1 6.7 956 73 13.3 1334 96 (3) Disefiado especificamente para instalarse
\'u" 2 8.9 1000 9 13.3 1334 16.9 en acero inoxidable.
=l 1 89 12 15.8 13.3 1334 16.9
2 89 1178 16.9 13.3 1779 22.6
M5 1 89 1334 16.9 15.6 1779 16.9
2 8.9 1556 19.7 15.6 2001 22.6
M6 2 13.3 1779 36.7 22.2 2224 36.7

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe hacerse
observando las normas adecuadas del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento reportados son
promedios cuando todos los parametros de instalacion son adecuados y se siguen los procedimientos. Las variaciones en el tamafno de los
orificios de montaje, el material de la Iamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda hacer una prueba
de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.

(2) Para las tuercas LAC, LAS y LA4, el rendimiento del bloqueo de la rosca es equivalente a las especificaciones NASM25026 aplicables. Consulta el documento
PEM-REF25027 para mas detalles.
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Los insertos ciegos de auto-
clinchado PEM?® se utilizan en
aplicaciones que requieren
extremos de rosca cerrados.
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INSERTOS CIEGOS DE AUTO CLINCHADO

Los inserto ciegos de auto-clinchado marca PEM°® proporcionan roscas
permanentemente montadas en laminas de metal tan delgadas como de 1mm/.040".

= Proporcionan una barrera para proteger a las roscas contra materia externa.
= Limitan la penetracién de los tornillos, protegiendo a los componentes internos de
posibles dafos.
= Disponibles bajo pedido especial con la caracteristica de bloqueo de rosca de
funcionamiento libre.

Los inserto ciegos PEM® emplean el probado disefio de auto-clinchado PEM® y son faciles
de instalar en orificios del tamafio adecuado. Los vastagos de los inserto PEM® actdan
como sus propios pilotos. Los inserto ciegos PEM® pueden ser instaladas con cualquier
prensa estandar aplicando fuerzas de presién entre superficies paralelas.

Los inserto ciegos de auto-clinchado PEM® estén disponibles en tamafios de rosca desde
M3 a M6 / #4-40 hasta el 1/ 4 -20 en acero al carbono o inoxidable.

PEM®
“two groove” Dibujos y modelos
(doble ranura) dg inse_rtos
(Marca Registrada) disponibles en
/ www.pemnet.com
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INSERTOS CIEGOS DE AUTO CLINCHADO

Las partes métricas son T A E
identificadas por chaflan L - -
grande y extremo ciego. 3 DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
/ B - 832 - 2 pd|
? B S - 8322 - 2
B
! RN l l l l
Tipo  Cddigo Cddigo Codigo  Acabado
PEM® f de material  de tamafio de
“two groove” F El perfil del clinchado de rosca vastago
marca registrada Profundidad de la puede variar
rosca completa
Dimensiones en pulgadas.
Tipo A Grosor Jramaﬁo del oriﬁ&o ¢
Tamaiio | Material del inserto Codigo Codigo (véstago) | min. de la en lalamina B C E F L T Dist. min.
de rosca cero derosca | de vastago Maxg Iér.nina +.003 Max. Max. +.010 Min. Max. +.010 | del orificio
Acero inoxidable (1) ’ -.000 al borde
112-40 1 038 040
g (#4-40) B BS 440 2 054 056 166 150 165 250 210 335 .380 19
:t) 138-32 B BS 632 ] 038 040 1875 169 187 280 230 335 380 22
- #6-32 ' ' ' ' ' ' ' '
= (#6-32) 2 054 056
= 164-32 1 038 040
= (#8-32) B BS 832 2 054 056 213 204 212 310 .280 .385 440 27
190-32 B BS 032 L 038 040 250 235 249 340 280 385 440 2
(#10-32) 2 054 056 ' ' ' ' : : : :
250-20 B BS 0420 ! 054 056 344 305 343 430 310 500 560 34
(1/4-20) 2 087 090 ’ : : : : . : :
Dimensiones en milimetros.
. Tipo Tamaiio del orificio ¢
Tamaiio &M - A Grosor P . .
de rosca Material del inserto Codigo CoEilgo (véstago) | min. de la en lalamina B C E F L T Dist. .IT!II'I.
X paso Acero Acero derosca | de vastago Max, l4mina +0.08 Max. Max. +0.25 Min. Max. +0.25 | delorificio
inoxidable (1 al borde
Ol M3x05 B BS M3 ! 0.7 1 422 3.84 42 6.35 53 85 9.6 48
© ' 2 1.38 14 ' ' ' ' ' | ' '
= 1 097 1
w | M4xo7 B BS M4 2 138 1 541 5.2 538 795 7 9.8 n.2 6.9
=
M5x0.8 B BS M5 ! 097 1 6.35 6.02 6.33 8.75 7 9.8 1.2 7
o 2 138 4 ' ' : : : : : :
M6 x1 B BS M6 L 138 1 8.75 78 8.73 LAl 78 12.7 14.3 8.6
X 2 221 229 ' ' ' ' ' ' ' '

(1) Las tuercas PEM® B™ estan disponibles bajo pedido especial con una rosca de bloqueo de funcionamiento libre que permite que el tornillo de
acoplamiento gire libremente hasta que la fuerza de apriete sea aplicada. Para mas informacion, contacta al soporte técnico de PEM®.

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas Materiales del inserto Acabados estandar Para uso en dureza de lamina: (2)
Internas, Pasivado y/o Cincado segtin HRB 80 / HRB 70/
ASME B1.1, 2B / Acero al Acero inoxidable probado segin ASTM B633, SC1 (5pm), HB 150 HB 125
Tipo ASME B1.13M, 6H carbono endurecidg serie 300 ASTM A380 Tipo l1l, incoloro (1) 0 menos 0 menos
B [ ] [ ] L] [ ]
BS L] L] L] Ll
Cddigos de niimero de parte para los acabados Ninguno 2l

(1) Ver la seccién de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.

(2) HRB - Escala de Dureza Rockwell “B" HB - Dureza Brinell.
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INSERTOS CIEGOS DE AUTO CLINCHADO

INSTALACION
o . - PUNZON

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la
l&dmina. No realices cualquier operaciéon secundaria como
quitar las rebabas.

2. Coloca el cuerpo del inserto en el orificio del anvil y coloca
el orificio de montaje (preferentemente del lado del punzén) g(‘)aﬂa::“ %’("‘(’)"/

. . .010" +.005 -,
sobre el vastago del inserto. 0.25 mm +013 "
X 45° Nom. "

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil +.06 M/II1\i5 mm
paralelas, aplica fuerza de presién hasta que la brida entre en )
contacto con la ldmina de montaje. El boceto de la derecha ANVIL
indica el herramental sugerido para aplicar estas fuerzas.

*Para "B"y "L,

Herramental de instalacion PEMSERTER® ver pagina 17.

Cédido Nimero Niimero B*

Tipo de rogca de parte de parte +.006"” / 015 mm

del anvil del punzén +.003"” / 0.08 mm
B/BS | 440/M3 | 975200001 975200048 i

NOTAS DE INSTALACION

B/BS 632 975200002 975200048 = Para mejores resultados recomendamos usar una maquina para instalaciéon Haeger® o
B/BS 832/M4 | 975200003 975200048 PEMSERTER® o insertos de auto-clinchado PEM®. Por favor revisa nuestro sitio web para
B/BS | 032/M5 | 975200004 | 975200048 més informacion. o N . .
B/BS 0420/M6 | 975200005 975200048 = Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién para

este producto.

DATOS DE RENDIMIENTO®

Material de la lamina de prueba Material de la lamina de prueba
Codigo | Codigo | Grosor Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio Codigo | Cédigo | Grosor Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
de | de | dela [pstala- Torque de | Instala- Torque de de | de | dela [ ngtals- Torque de| Instala- Torque de
rosca |vastago| lamina | cjon | Empuje | rotacién | cion | Empuje | rotacion rosca (vastago|lamina | ~cign | Empuje | rotacién | cion | Empuje | rotacion
(i) | (bs) | (bs) | (in.lbs)| (bs) | (bs) | (in.lbs.) mm) | ) | N | Nem) | N | N | (Nem)
o 440 1 040 1600 90 10 2500 125 13 8 M3 1 1 Al 400 115 11 550 15
2 2 056 2000 170 13 3500 230 18 o 2 14 9 750 147 14 1010 2.05
o 632 1 040 1800 95 17 3000 130 18 \E W4 1 1 8.9 470 26 156 600 34
= 2 056 2800 190 22 4000 260 28 = 2 14 125 970 4 20 1250 51
§ 832 1 040 2000 105 23 3500 135 30 M5 1 1 9.3 480 3.6 178 620 4
2 056 3000 220 35 5000 285 45 2 14 14 845 57 25 m2 6.8
032 1 040 2100 110 32 4000 140 35 M6 1 14 8 1400 102 957 1760 9
2 056 3500 190 50 5000 250 60 2 23
1 056
0420 2 090 4000 315 90 6000 400 105

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe
hacerse observando el asentamiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
reportados son los promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de la instalacion. Las variaciones en el tamarfio de
los orificios de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda probar
el rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este
propdsito.
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Los pernos y separadores PEM® de
cabeza oculta de auto-clinchado se
instalan permanentemente y propician
disenos lisos.

CH"

PERNOS Y
SEPARADORES
)E CABEZA OCULTA
AUTO-CLINCHADO




PERNOS Y SEPARADORES DE CABEZA OCULTA DE AUTO CLINCHADO

Los pernos y separadores de cabeza oculta de auto-clinchado se instalan
permanente y propician diseios lisos.

= Se instalan permanentemente en ld&minas de acero o aluminio tan delgadas como de
1.6mm/.062" para proporcionar roscas fuertes y reutilizables para las piezas metalicas
de acoplamiento en una amplia gama de aplicaciones de ensamblaje.

= Permiten que el lado de la l&mina opuesto a la instalacién permanezca liso y sin marcas.

= La instalacién de un lado sirve ademés para satisfacer la estricta proteccién de entrada
(IP), requisitos en los que la ld&mina debe permanecer completamente sellada del aire,
liquido, polvo, gases u otros elementos potencialmente infiltrantes.

= Solo se requiere un orificio fresado ciego del tamafio y profundidad minimos
recomendados.

= Instalacién usando una prensa PEMSERTER® u otra prensa estédndar.

= Los pernos CFHC™ pueden ser ordenados segun las especificaciones NAS63540/4. (1)

Perno de cabeza oculta

(1) Para cumplir con las normas aeroespaciales nacionales y obtener la documentacion de las pruebas, los
pernos tipo CFHC deben pedirse utilizando el nimero de pieza NAS63540/4 apropiado. Consulta nuestro
sitio web para obtener la Especificacion Militar completa y la guia de referencias estandares aeroespaciales
nacionales (boletin NASM).

Separador de cabeza oculta

La parte posterior de
la lamina permanece

"
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PERNOS Y SEPARADORES DE CABEZA OCULTA DE AUTO CLINCHADO

PERNOS CHA™, CFHA™, CHC™Y CFHC™DE ALUMINIO Y ACERO INOXIDABLE

A L . .
Dimple (Marca registrada)

.062" / 1.6 mm Max. E

El perfil del clinchado puede variar.

Dimensiones en pulgadas.

Tipo Cadigo de longitud “L" +.015 (Codigo de Grosor | Didm. del |Profundidad ¢ Orificio
Tamaiio Ccadigo longitud en 16avos de una pulgada) min, | orificio de T:'ﬂ :;jieol A E C |Dist. min.| méx.en
de rosca . T de rosca gie_la +_603 b ciego (vastago)| +.010 Max. | del orificio _partes
o Aluminio [ table .250 .375 .500 625 750 1.00 lamina | 400 o] Max. al borde | vinculadas
(=M 112-40 CHA CHC 062 043 041
: (#4-40) CFHA CFHC 440 4 6 8 10 12 = 093 172 o5 o 205 N 156 135
ml 13832 CHA CHC 062 043 04
"E" (#6-32) CFHA CFHC 632 4 6 8 10 12 16 093 213 o5 o .250 212 188 160
| oes2 | CHA CHe 832 4 6 8 10 12 16 062 290 o o 328 289 219 185
(#8-32) CFHA CFHC 093 075 071
15032 | CHA cHe 032 - 6 8 10 12 16 062 312 03 o 350 3n 250 210
(#10-32) CFHA CFHC 093 075 071

Dimensiones en milimetros.

d:;:s;ga . Acero de rosca (Codigo de longitud en milimetros) dela [rontaje ciegd o‘:rilglgc:)o (vastago)| 0.25 Max. | del orificio partes
8 Aluminio inoxidable lamina +0.08 0] Max. al borde | vinculadas
E M3x 05 CCF':S\ cCFlLCc M3 6 8 10 12 16 20 - ;i 437 EQ] 1&4 521 435 4 36
UEJ M4x0.7 CHA CHe M4 6 8 10 12 16 20 25 16 737 L 104 833 735 56 46
CFHA CFHC 2.4 191 18
M5x 0.8 CHA CHC M5 - - 10 12 16 20 25 16 793 1 104 8.89 79 64 56
CFHA CFHC 24 191 18

(1) Los orificios ciegos pueden ser mas profundos que los minimos, excepto cuando el material de la lamina tiene un espesor minimo o casi minimo. Los
inserto siempre deben ser instaladas de manera que la brida esté al ras de la superficie de la lamina.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

CH A -632-6
CFH A - 632 -6
CH C - 632-6
CFH C - 632 - 6
SRS,

Tipo  Material  Cddigo  Cddigo
de rosca de
longitud
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PERNOS Y SEPARADORES DE CABEZA OCULTA DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES CSS™Y CSOS™ DE ACERO INOXIDABLE

Estilo #1 Estilo #2 Estilo #3
Tipo CSS Tipo CSOS
F F
Cc B C B C B
\ Two Groove
(Marca Registrada)
A L A L A L H H
El perfil del clinchado puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Cddigo de longitud “L" +.002 -.005 Dia. del |Profundi " ;
. 5di : Grosor | ..o min. del Profundid: ¢ Dist.
Tamaiio Tipo Cédigo (Codigo de longitud en 16avos de una pulgada) nin. o;f;:;g %e orificio n}'lgbdce ala (Vés‘t\a o ng ¢ H = in. del
de rosca . de rosca dela + 003! ciego completa Maxg (5)' Max. Nom. | orificio
Inoxidable 187 | 250 | 312 | 375 | 500 | .625 | .750 | 1.00 | lémina | Tooo @ F . al borde
Acero -
N 2-4 062 .04 041
[a] (#4- 48) G55 440 30 42 52 6% 8% 10¢ 120 | 169 06 213 043 188 0 165 212 250 188
< CS0S 093 075 072
] 138-32 062 043 041
- 655 632 30 40 52 6% 8% 10¢ 120 | 169 290 250 213 289 312 219
] (#6-32) | csos 093 075 072
= 164-32 CSS 062 .043 041
=) 832 30 40 5@ 62 8@ 109 120 | 169 312 250 245 K]l 344 250
(#8-32) CSO0S 093 075 072
19032 G55 032 30 40 50 6" 8@ 109 120 | 169 062 344 043 375 o 290 .343 375 281
(#10-32) | Cs0S 093 075 072
.250-20 CSS 062 .043 041
0420 30 40 50 6" 8@ 102 1200 | 169 .390 375 354 389 438 375
(1/4-20) | €S0S 093 075 072
Dimensiones en milimetros.
. Dig. del |Trofundidady opungig .
_ Tipo Grosor 8.0 | min. del " ¢ pist.
damafio Cédigo Cédigo de longitud 1" +0.05 -0.13 min. | OG0 | orificio | min:de (Vés‘t‘a 0 Mo c H | Minal
X paso de rosca (Codigo de longitud en milimetros) dela montaie ciego completa Maxg (5)' Max. Nom. | orificio
p ~ Acero lémina | @) g . al borde
inoxidable +0.08
o
(2)
2 M3x05 €SS M3 40 6" § 09 | 120 169 | 209 | 25@ 16 54 Ll 5 104 42 5.39 6.35 48
o CS0S 8% 24 191 183
b= Css 102 16 11 104
‘w M4 40 6" 8@ 128 169 | 209 | 25@ - 792 6.5 6.23 79 8.74 6.4
< | "*%7 esos 109 24 191 183
€SS 16 1 104
. M5 40 6" 8" 102 | 122 169 | 209 | 25@ 8.74 9.6 1737 8.72 9.53 72
M5 %08 505 24 191 183
M6 x1 CS0S M6 40 6" 8" 102 | 122 169 | 209 | 259 24 99 191 9.6 183 9 9.89 LAl 95
(1) Estilo #1. La longitud minima de la rosca es igual a la longitud del cuerpo “L" El 2 -
tornillo podria no pasar a través del extremo del vastago. Los tornillos con longitudes DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
Isypfenores a la “L” no deben utilizarse o pueden causar elevacion del separador de la CS S - 632 -6
dmina.
(2) Estilo #2. El tornillo podria no pasar a través de un extremo sin rosca. Los tornillos CSO S - 632 - 6
con longitudes excedentes a “L” no deben utilizarse o pueden causar elevacion del ¢ ¢ ¢ ¢
separador a la lamina. i
(3) Estilo #3. Ciego. Tipo  Material ~ Cédigo  Cédigo
(4) Los orificios de montaje ciegos pueden ser mas profundos que los minimos, excepto de rosca | d‘?t §
ongitu

cuando el material de la Idmina esta en o cerca de un grosor minimo. Los inserto
siempre deben ser instalados de manera que la brida quede al ras con la superficie de la
lamina.

(5) Sise utiliza el separador como un buje, el orificio en la parte adjunta no debe exceder de
“B” mas 0.51 mm/.020"
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PERNOS Y SEPARADORES DE CABEZA OCULTA DE AUTO CLINCHADO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas Materiales del inserto Acabado Parl uso en dureza de lamina (1)
Tipo Externas, Internas, Acero inoxidable Paz'}':“ HRB 70 / HRB 50 /
ASME B11 2A / ASME B1.1 2B / Aluminio serie 300 Sin acabado probado segtin HB 125 HB 89
ASME B1.13M, 6g ASME B1.13M, 6H ASTM A380 0 menos 0 menos
CHA . . .
CFHA . . . .
CHC . . .
CFHC . . . .
CsS . -
€S0S . . . .

(1) HRB - Dureza Rockwell Escala "B” HB - Dureza Brinell,

Instalacion CFHA, CFHC, CHC, CHA Cs0s, Css
o . i Pernos de cabeza oculta Separadores de cabeza
1. Fresar un orificio ciego redondo a la profundidad minima correcta.* oculta
2. Coloca el inserto en el orificio del anvil. —
3. Coloca el orificio de montaje sobre el vastago del inserto.
4. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica fuerza PUNZON PUNZON
de presion hasta que la brida esté al ras con la [&mina de montaje. ‘§%§
p q J \% % l= T T ¥ T Il \&

) [}

* Fresadoras de acabado PennEngineering disponibles. Ver la tabla de abajo. = [
|

|

L +.250"/ L +.250"/

Notas de instalacién 6.35 mm 6.35 mm

= Para mejores resultados recomendamos usar una maquina
Haeger® o PEMSERTER?® para la instalacién de insertos de auto-
clinchado PEM®. Por favor visita nuestro sitio web para obtener
mas informacion.

= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el
proceso de instalacion para productos seleccionados.

77

= D —

24

INFORMACION DE LA FRESADORA DE ACABADO

Las fresadoras de corte central de dos canales, dos flautas Herramental de instalacion PEMSERTER®
H.S.S. estan disponibles en stock. Dimensiones en pulgadas.
PennEngineering no fabrica fresadoras de acabado Tipo d?,";?;’a +.0030-.ooo ,,a'i,"e'ﬁi.' zu?.;n paNr:;" :erradnf,"
de corte central, pero mantenemos un suministro en stock ‘o3| CHA/CHC / CFHA / CFHC 440 127 975200048 970200006300
para tu conveniencia. "= CHA/ CHC / CFHA / CFHC 632 139 975200048 970200007300
: CHA / CHC / CFHA / CFHC 832 179 975200048 970200008300
| CHA / CHC / CFHA / CFHC 032 205 975200048 970200009300
5 €SS / €S0S 440 170 975200048 970200014300
z CSS / CS0S 632 218 975200048 970200015300
= €SS / €S0 832 250 975200048 970200016300
Codigo D Tamafio requeridopara _No. de parte CSS / CS0S 032 295 975200048 970200017300
de rosca Tipo de inserto P €SS / €S0S 0420 358 975200048 970200018300
Pernos CFHC, CHC, CFHA, CHA 72 CHM-172
440, M3 Separadores CS0S, CSS o CHM-213 Dimensiones en milimetros.
Pernos CFHC, CHC, CFHA, CHA 23" CHM-213 Tipo dc'idig" D Nimero de Nl'""de’:’ de ;
i Separadores (505, €SS 20 CHl-290 O CHA/CHC/ CFHA/ CFHC - ;Ao; = +22 : p?;;;:)mm g;(r)tz(;oze;:g(l)
832, M4 Pernos CFHC, CHC, CFHA, CHA 290" CHM-290 © | cHA/CHC/ CFHA/ CFHC M4 44 975200048 970200019300
Separadores CSOS, CSS 312" CHM-312 :f CHA / CHC / CFHA / CFHC M5 54 975200048 970200020300
032 15 Pernos CFHC, CHC, CFHA, CHA 372" CHM-312 w CSS /CS0S M3 433 975200048 970200014300
, Separadores CS0S, CSS Py CHM-322 s €SS / €S0S M4 6.36 975200048 970200016300
€SS / CS0S M5 75 975200048 970200017300
0420, M6 CSO0S Separadores 390" CHM-390 €SS / CS0S M6 9.13 975200048 970200018300
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PERNOS Y SEPARADORES DE CABEZA OCULTA DE AUTO CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO®™

Max. Material de la ldmina de prueba Max. Material de la lamina de prueba
o torque de Acero laminado en frio Aluminio 5052-H34 o torque de Acero laminado en frio Aluminio 5052-H34
Tipo | 0480 | apriete - ] - i Tipo | C0dig0 | “apriete 3 ] By ]
de rosca Ref. Instalacion | Empuje | Instalacién | Empuje de rosca Ref. Instalacion| Empuje | Instalacion| Empuje
(in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (N-m) (kN) (N) (kN) (N)
Separadores de cabeza oculta Separadores de cabeza oculta
440 4.75 4,000 300 2,800 200 M3 0.55 178 1330 125 890
css 632 8.75 4,500 350 3,000 240 CSS M4 2 213 1775 178 1200
832 18 4,800 400 4,000 270 M5 36 245 2000 22.2 1290
032 32 5,500 450 5,000 290 M3 55 192 1465 129 975
440 475 4,300 330 2,900 220 M4 2 236 1955 178 1335
632 875 5,000 360 3,200 240 @ €S0 M5 36 %7 2665 222 75
CS0S 832 18 5,300 440 4,000 300 = M6 72 289 2860 244 1915
o 032 32 6,000 600 5000 400 = Pernos de cabeza oculta
[a] 0420 64 6,500 650 5500 430 W
< = M3 055 8 1065 6.2 575
o Pernos de cabeza oculta CHC I 2 78 1200 5 800
w 440 475 1,800 240 1,400 130 M5 36 222 1290 178 930
> 2 18 4000 210 2800 180 CFHC M4 2 147 1955 183 1875
032 32 5,000 290 4,000 210 W5 26 78 3020 156 1600
440 4,75 2,000 240 1,500 200 M3 03 %) @ 6.2 555
CFHC 632 8.75 2,700 350 2500 260 CHA m 2 2 @ 25 645
832 18 3300 440 3,000 310 W5 206 7) 7) 8 755
032 32 4,000 680 3,500 360 w3 03 2 2 67 o5
440 2.85 (2) (2) 1,400 125 CFHA m 2 @ 0] 133 1065
CHA 632 54 (2) ) 1,800 135 T 76 B @ 55 30
832 108 @) 2 2,800 145
032 192 (2) (2) 4,000 170
440 2.85 (2) (2) 1,500 190
CPHA 632 54 @ 2 2,500 220
832 108 ) 2 3,000 240
032 192 (2) (2) 3,500 300

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe
hacerse observando las normas adecuadas del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
reportados son promedios cuando todos los parametros de instalacion son adecuados y se siguen los procedimientos. Las variaciones en el
tamaiio de los orificios de montaje, el material de la Iamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
hacer una prueba de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) No recomendado.

Busca la marca “dimple”

(hoyo) PEM °© en los
Dibujos y modelos pernos y la marca “two
de los inserto groove” PEM® (dos
disponibles en ranuras) en los
www.pemnet.com separadores.
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I Las tuercas de auto-clinchado marca PEM®

se instalan permanentemente en laminas
de aluminio, acero o acero inoxidable.

CL"

TUERCAS DE
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TUERCAS DE AUTO CLINCHADO

Las tuercas de auto-clinchado se instalan colocandolas en orificios del tamafio adecuado
en las ldminas y aplicando una fuerza de presién paralela a la cabeza de la tuerca. La
ld&mina metalica que rodea a la cabeza fluye en frio hacia una cavidad, haciendo asi que el
inserto sea una parte integral de la ldmina. Un anillo de clinchado dentado impide que el
inserto gire después de su instalacién.

Tuercas S™/SS™/CLA™/CLS™/CLSS™ Tuercas H™ (sin bloqueo) y HNL™
Proporcionan roscas portantes en laminas (con bloqueo) que tienen roscas que
delgadas con alta resistencia al torque de proporcionan una alta resistencia al
rotacién y al empuje. - Pags. 28 y 29 torque de rotacién y al empuje. Pag. 32
Las tuercas PEM 300° proporcionan Las tuercas de panel duro SH™
roscas fuertes portantes en laminas de se instalan en materiales de lamina
acero inoxidable tan delgadas como de de acero delgados, duros y de alta

0.8 mm/ 030" Pags. 28 y 29 resistencia. Pag. 32

p —

Las tuercas SMPS™/SMPP™ son para
Las contratuercas de funcionamiento aplicaciones en laminas mas delgadas /
libre PEM RT® son de libre funcionamiento cercanas al borde. Pag. 33

hasta que se induce la fuerza de apriete. Un
angulo de rosca modificado en el costado
cargado proporciona la caracteristica de Especificaciones de material y acabado - Pag. 33
blogueo resistente a la vibracién. Pag. 30

Las tuercas de auto-bloqueo SL™ estan Instalacién - Pags. 34 y 35
disefadas con una funcién de bloqueo
Unica y econdémica TRI-DENT® que
cumple con los requisitos de rendimiento
de blogueo de 3 ciclos. Pag. 31

Datos de rendimiento - Pags. 36 - 39

Muchas de las tuercas de auto-clinchado PEM de este catdlogo son dimensionalmente equivalentes a las tuercas fabricadas segun las especificaciones
NASM45938/1. Consulta a nuestro departamento de marketing para una guia completa de especificaciones militares y estandares aeroespaciales
nacionales (Boletin NASM) en nuestro sitio web.

Los tornillos para usarse con los inserto de bloqueo y de auto-clinchado PEM deben ser de clase 3A/4h o no mads pequefios que los de clase 2A/6g.

Insertos para acero
PEM® Stamp inoxidable

(Marca Registrada) SP
Marca de

/ identificacion

PEM® Two Groove

(Marca Registrada) W
SMPP
PEM RT® Stamp . Marca de identificacion

(Marca Registrada)

Dibujos y modelos
de los inserto
disponibles en
www.pemnet.com

SH — e
(Marca Registrada)
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TUERCAS DE AUTO CLINCHADO

GUIA DE SELECCION DE TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO PEM®

La aplicacidon requiere:
Tipo de Material de Lamina mas Roscas de blogueo | Distanciamas | Resistencia | Recomendado Compatible Material de
tuerca q . . .
panel delgada cercanaentre | superiora | parainstalarse | con el anonizado | acero de alta
PEM recomendado () .025" /  Funcionamientd Torque elcentroyel | lacorrosion | enlaminasde de aluminio resistencia No magnético
0.64 mm libre  |predominante borde acero inoxidable mas duro
S/SS/H Acero / aluminio
CLS/CLSS Acero / aluminio . .
CLA Aluminio . . .
SP Acero inoxidable . . .
PEM RT® Acero / aluminio .
SL Acero / aluminio .
HNL Aluminio .
SH Acero aleado endurecido .
SMPS Acero / aluminio . . . .
SMPP Acero inoxidable . . . . .

(1)

Describe “las mejores practicas” para las aplicaciones tipicas. Los insertos pueden ser usadas en otros materiales de panel no listados aqui si
cumplen los limites de dureza especificados. En todos los casos la informacion “para usarse en dureza de léamina” se muestra en el cuadro de la

pagina 31.

ENMASCARAMIENTO DE ROSCAS

La solucién de enmascaramiento de roscas PEM® PreTect™ proporciona
proteccidn para los insertos de rosca interna PEM®. Reducen la mano de
obra y protegen a las roscas de los procesos de pintura y recubrimiento
en polvo. Los insertos se envian con tapones y la

capa (cuando corresponda) ya colocados.

Haz click aqui para mds informacion.

La méscara de rosca esta disponible para aplicaciones en
las que las piezas metélicas se instalan antes de pintar.
Durante el ensamblaje, las roscas de las piezas de
acoplamiento quitaran la pintura, la electrodeposicion
automotriz bajo los recubrimientos y las salpicaduras

de soldadura al aplicar el torque. Las tuercas PEM®
pueden pedirse especialmente con la aplicacién de la
madscara a la rosca. Haz click aqui para mas informacién.

El color de
enmascaramiento
puede variar.

SISTEMA DE INSERTO
DISPONIBLE PEM® VARIMOUNT®

El sistema de inserto PEM® VariMount © (ver
catdlogo PEM® VM) utiliza una tuerca de
auto-clinchado emparejada con una placa base
redonda de acero o acero inoxidable para ofrecer
un montaje limpio y listo para ser montado en
cualquier material o panel rigido, incluyendo
compuestos, plasticos y metales. Los mdiltiples
orificios radiales en

la placa base y una

generosa superficie

proporcionan un eficaz

montaje, el cual se

puede hacer ya sea en

el frente o través de la

parte trasera del panel.

Se anadira el sufijo “BC” al nimero de parte
para designar la mascara de rosca a el inserto.
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TUERCAS DE AUTO CLINCHADO

= Las tuercas S/SS se recomiendan para DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

usarse en ldminas de acero o de aluminio S - 632 - 1 zl
HRB 80 / HB 150 o menos. ss - 032 - 1 Zl
= Se recomienda el uso de tuercas CLS / a s 632 i I
CLSS en ldminas de acero o aluminio HRB - = _ -
70 / HB 125 0 menos. CLS § - 032 - 1
= Las tuercas SP se recomiendan para usarse S P - 632 -1
en ldminas de acero inoxidable HRB 90 / CL A - 632 -1
HB 192 0 menos
= Las tuercas CLA se recomiendan para
usarse en laminas de acero o aluminio HRB Tipo Cédigo Cédigode  Cédigo Acabado (EI perfil del clinchado puede variar) T
50/ HB 82 0 menos. de material tamafio de de Debido al procedimiento de fabricacion,
rosca véstago las piezas pueden tener un escariado
en el extremo del vastago.
™ ™ ™ ™ ™
TU ERCAS S /SS /CLS /C LSS /SP Dimensiones en pulgadas.
Tipo qEDist. min. de
Tamaiio Material del inserto A Rec. orificio Tanbano E T orificio
e rosca cero cero Cero Inoxidable 0digo 0dIgo lastago grosor min. enlalamina ax. +,01 +.01 al borde
d A A Acero inoxidabl Cadi Cadi (Vastago) i la lami M 010 010 I bord
al carbono | Inoxidable endurecido de rosca de vastago Max. delalamina (1) | +.003-.000
0 030 030
&36556‘)5 S CLS Sp 256 1 038 040 166 165 250 070 19
2 054 056
0 030 1030
&%9 4’;? s cLs = 48 i 038 040 166 165 250 070 19
2 054 056
0 030 1030
112-40 1 038 040
(#4-40) S CLS Sp 440 7 . 056 166 165 250 070 19
3@ 087 090
0 030 1030
138-32 1 038 040
(#6-32) S cLS Sp 632 5 52 56 1875 187 280 070 22
3@ 087 090
0 030 1030
164-32 1 038 040
(#6-32) S cLS Sp 832 7 052 56 213 212 310 090 27
30 087 090
0 030 030
190-24 1 038 040
(#0-24) SS CLSS Sp 024 7 052 056 250 249 340 090 28
o 30 087 090
a 0 030 030
< 190-32 1 038 040
o (02 sS CLSS Sp 032 7 052 056 250 249 340 090 28
T 3@ 087 090
- 21624 [ 038 040
= (#12-24) S cLS - 1224 2 054 056 21 276 370 130 31
=) 3 087 090
0 045 047
250-20 - 1 054 056
(1/4-20) S CLS Sp 0420 7 087 050 344 343 440 170 34
3@ 120 125
[ 054 056
(12;3;)2285; $ cLs - 0428 z 087 090 244 343 440 170 a4
3 120 125
S1318 1 054 056
(5/16-18) SO CLS Sp 0518 2 087 090 413 412 500 230 38
3@ 120 125
1324 1 054 056
(5/16.24) S CLS Sp 0524 2 087 090 413 412 500 230 38
3@ 120 125
7516 1 087 090
(3/616) S CLS Sp 0616 2 120 125 500 499 560 210 44
3@ 235 250
o 1 087 090
(3/824) S CLS Sp 0624 2 120 125 500 499 560 210 44
3@ 235 250
(;‘/31238) S = = 0720 1 087 092 562 561 687 31 562
s [w | - [ w T EE
. - 656 655 810 360 63
50020 S s B 0 1 120 125
(1/2-20) 2 235 250

(1) Para un maximo rendimiento, recomendamos que utilices la longitud maxima del vastago para el grosor de tu lamina.

(2) Este codigo de vastago no esta disponible para las tuercas SP.

(3) Esta tuerca de tamario de rosca S, con un cddigo de vastago -2, puede instalarse con éxito sin necesidad de perforar previamente un orificio de montaje
en una operacion separada. Ver pagina 42 para obtener mas informacion.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere de una cuidadosa atencién cuando
se instalan los inserto de auto-clinchado. Ver la pagina 39 y referirte a la seccién “lo que se debe y lo
que no se debe de hacer con la instalacion de los insertos” en nuestro sitio web.
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TUERCAS DE AUTO CLINCHADO

TU E R CAS STM/ SSTM/ C LSTM/ C LSSTM/ S PTM (Ver dibujo en la parte superior de la pagina 28) Dimensiones en milimetros.

Tipo
- A Rec. grosor | Tamaiio del ¢ Dist. Min.
Tamaiio Material del inserto Cddigo Cddigo (vastago) min. de la orificio en c E T del orificio
de rosca Acero Acero Aceroiinoxidable |  de rosca de véstago Max. lémina en la lamina Max. +0.25 +0.25 al borde
al carbono | inoxidable endurecido (1) +0.08
0@ 0.77 08
M2x 04 S CLS SP M2 1 0.97 1 422 42 6.35 15 48
2 1.38 14
0 0.77 08
M2.5 x 0.45 S CLS SP M2.5 1 0.97 1 422 42 6.35 15 48
2 1.38 14
0 0.77 08
M3x05 S CLS SP M3 1 0.97 1 422 42 6.35 15 48
o 2 1.38 14
I3 0 077 08
= M3.5x 0.6 N CLS - M3.5 1 0.97 1 475 473 m 15 5.6
- 2 1.38 14
w 0 0.77 08
= M4 x0.7 S CLS SP M4 1 0.97 1 54 538 787 2 6.9
2 1.38 14
0 0.77 08
M5x0.8 SS CLSS SP M5 1 0.97 1 6.35 6.33 8.64 2 Al
2 1.38 14
00@ 0.89 0.92
M6 x 1 s CLS SP M6 08 115 12 8.75 873 118 408 86
1 138 14
2 2.21 2.29
: 1 1.38 14
M8 x1.25 512l CLS SP M8 2 221 229 105 1047 127 547 9.7
1 2.21 2.29
M10 x15 S CLS SP M10 7@ 305 38 14 13.97 17.35 748 135
M2 x1.75 S - - M2 1 3.05 318 17 16.95 2057 85 16

TU E R CAS C LATM (Ver dibujo en la parte superior de la pagina 28) Dimensiones en pulgadas.

Tipo
Material del insert A Grosor min. Tamaiio del ¢ Dist. min.
Tamafio aterial delinserto | ¢gigo Cadigo (véstago) de lalamina |orificio en la limina c E T del orificio
de rosca Aluminio de rosca de vastago Max. [0)] +.003 -.000 Max. +010 +.010 al borde
.086-56 1 038 040
(#2-56) CLA 256 2 054 056 166 165 250 070 19
112-40 1 038 040
(#4-40) CLA 440 2 052 056 1875 187 250 090 22
138-32 1 038 .040
(#6-32) CLA 632 2 052 056 213 212 280 090 27
.164-32 1 038 .040
(#8-32) CLA 832 7 054 056 234 233 310 130 28
190-24 1 038 .040
(#10-24) CLA 024 2 054 056 296 295 370 160 31
190-32 1 038 040
(#10-32) CLA 032 2 054 056 296 295 370 160 Kl
1 054 056
(122:) 2200) CLA 0420 2 087 .091 344 343 440 170 34
3 120 125
(Ver dibujo en la parte superior de la pagina 30) Dimensiones en milimetros.
Tipo
Tamafio Material del insert A Grosor min. Tamafio del ¢ Dist. min.
de rosca aterial el inserto | cggigo Codigo (véstago) de laldmina | orificio en la lamina c E T del orificio
X paso Aluminio de rosca de vastago Max. (1) +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde
M2x 0.4 CLA M2 ! 098 ! 422 42 6.35 15 48
o X 2 138 14 : : : : :
(8] 1 0.98 1
E M3x05 CLA M3 2 138 m 475 473 6.35 2 56
] 1 098 1
; M35 x 0.6 CLA M35 2 138 7 541 538 m 2 69
1 0.98 1
M4x0.7 CLA M4 2 138 m 594 5.92 78 3 Al
1 0.98 1
M5x 0.8 CLA M5 2 138 o 752 749 94 38 79
1 1.38 14
M6 x1 CLA M6 2 291 23 8.75 8.73 1118 4.08 8.6

(1) Para un maximo rendimiento, recomendamos que utilices la longitud maxima del vastago para el grosor de la lamina.

(2) Este grosor de lamina no esta disponible para las tuercas SP.

(3) Esta tuerca de tamario de rosca S, con un codigo de vastago -2, puede instalarse con éxito sin necesidad de perforar previamente un orificio de montaje
en una operacion separada. Ver pagina 39 para obtener mas informacion.
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TUERCAS DE AUTO CLINCHADO

CONTRATUERCAS DE FUNCIONAMIENTO LIBRE PEM RT® NUEVAS

La caracteristica de bloqueo de funcionamiento libre permite que el tornillo gire libremente hasta que se aplique la carga de apriete.
Si se elimina la fuerza de apriete, estas tuercas ya no ofrecen ninguna resistencia a la rotacion hasta que se vuelva a aplicar la carga

de apriete. PEM RT® Stamp (Marca Registrada)
, - ) . DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE —
= Resistentes al aflojamiento por vibracion.
= La parte trasera del panel esté al ras o casi S - RT632 - 1 Zl
al ras para la instalacion de tornillos.
= La reutilizacién de la funcién de bloqueo
no se ve afectada por el nimero de ciclos E
de encendido y apagado. Tipo Cédigode  Cédigode Acabado

Utilizan el mismo orificio de montaje y
herramental de instalacién que las tuercas

estandar S™. . La funcién de bloqueo de funcionamiento

Recomendadas para usarse en ldminas de libre PEM RT ® puede afiadirse a otras

acero o aluminio HRB 80 / HB 150 o menos. ) o
tuercas de rosca interna de PEM®.

Dimensiones en pulgadas.

tamanio de rosca  vastago

El perfil del clinchado
puede variar.

A Rec. Tamaiio del ¢ Dist. min.
Tamaiio Tipo Cadigo Cddigo (vastago) Grosor min. |orificio en la ldmina C E T del orificio
de rosca de rosca de vastago Max. de lalamina (1) | +.003 -.000 Max. +.010 +.010 al borde
11240 0 030 030
(#4.40) S RT440 1 038 040 166 165 250 070 19
2 054 056
0 030 030
g (553322) S RT632 1 038 040 1875 187 280 070 2
< 2 054 056
) 6032 0 030 030
o (#6.32) S RT832 1 038 040 213 21 310 090 2
= 2 054 056
s 19032 0 030 030
(032 SS RT032 1 038 040 250 249 340 090 28
2 054 056
0 045 047
(]22102200) S RT0420 1 054 056 344 343 440 170 34
2 087 090
31318 1 054 056
(5/16:16) S RT0518 > 0 090 413 42 500 230 38
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio A Rec. Tamaiio del qé Dist. min.
de rosca Tipo Cddigo Codigo (Vastago) grosor min. | orificio en la lamina C E T el orificio
X paso de rosca de vastago Max. de la ldmina (1) +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde
0 0.77 08
M3x 05 S RTM3 1 0.97 1 422 42 6.35 15 48
2 138 14
o 0 0.77 08
o M4 x 07 S RTM4 1 0.97 1 541 538 787 2 69
z 2 138 14
- 0 0.77 038
‘w M5 x 0.8 SS RTMS5 1 0.97 1 6.35 6.33 864 2 7
= 2 138 14
00 0.89 0.92
0 115 12
M6 X1 S RTM6 : 8 o 875 873 18 408 86
2 221 2.29
1 138 4
M8 x1.25 S RTMS 2 oo 529 1049 1047 127 584 965
(1) Para un maximo rendimiento, te recomendamos que utilices la longitud maxima del vastago para el grosor de tu lamina.
La gréfica representa la carga de apriete de la unién frente a la .
cantidad de ciclos durante la prueba de vibracién transversal
para una contratuerca de funcionamiento libre PEM RT®, una 7
tuerca S estandar, una arandela de bloqueo de anillo divisivo y
Loctite rojo 271. © .
— guerca estadnadar
.. recarga
Condiciones de prueba: s precarg
Prueba de vibracién transversal. g — promedio
~ . . © d
Tuercas de tamafio de rosca M6, 30 piezas en promedio. g4 Z’éﬁa':?_:_d
. . . . , . o nillo dividido
Carga de apriete aplicada usando tornillos de propiedad métrica £, — Arandela de
clase 12.9. blogueo
Tuercas probadas hasta que se alcanza la pérdida de la carga de 2 —,L;-f,";;
apriete o se alcancen los 2,000 ciclos.
1
Los detalles de la tecnologia de roscas resistentes a la vibracion PEM RT® se
pueden encontrar en nuestro sitio web en: 0
https.//www.pemnet.com/files/design_info/techsheets/RT Thread Form.pdf 0 500 Name:::;z ciclos 1500 2000
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

CONTRATUERCAS DE TORQUE PREDOMINANTE SL™ TRI-DENT®

La caracteristica de bloqueo del torque predominante produce friccién entre las roscas de los componentes acoplados, aumentando
asi la fuerza necesaria para apretar y aflojar la tuerca. Las contratuercas de torque predominante proporcionan esencialmente el

mismo valor de torque sin importar la cantidad de fuerza axial aplicada.

= 3 ciclos de bloqueo. ®

= Resistentes al aflojamiento por vibracién.

= La parte trasera del panel estd al ras o casi al ras para la instalacién de los tornillos.

= Utilizan el mismo orificio de montaje y herramental de instalacién que las tuercas estdndar S°.
= Recomendadas para usarse en ldminas HRB 80 / HB 150 o menos.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
L - 632 - 1 4

L

C
Tipo Blogueo Cddigode Cddigo Acabado sz
tamafiode  de
rosca  véstago
PEM TRI-DENT®
El perfil del clinchado T Funcion de bloqueo
. . puede variar, (el tamafio y la forma pueden variar)
Dimensiones en pulgadas.
A Tamaiio del Dist. min.
Tamaiio Tipo Cddigo Cddigo (vastago) Grosor min.  |orificio en la lamina C E T del orificio
de rosca de rosca de vastago Max. de la lamina +.003 -.000 Max. +,010 +,010 al borde
112-40 1 .038 .040
SL 440 166 165 250 070 19
(#4-40) 2 054 056
o 138-32 1 .038 .040
a (#6:32) SL 632 2 054 056 1875 187 280 070 22
<
= s L 2 ] 038 00 2 20 1 27
T (#8-32) S 83, 5 054 056 213 . 310 090 .
> s sL 032 I o o 250 249 340 090 28
(#10-32) 2 054 056 ’ ‘ ' ’ ’
250-20 1 054 .056
(1/4-20) SL 0420 2 087 091 344 343 440 170 34
313-18 1 054 .056
(5/1618) SL 0518 2 057 091 A13 412 500 230 38
Dimensiones en milimetros.
Tamafio A Tamaiio del ¢ Dist. min.
de rosca Cadigo Cadigo (vastago) Grosor min.  |orificio en la lamina C E T del orificio
X paso Tipo derosca de vastago Max. de la lamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde
1 098 1
M3x 0.5 SL M3 422 42 6.35 15 48
2 138 14
L 098 L 475 473 m 15 56
M35 x 0.6 SL M35 2 138 14 - - g - -
S 1 098 1
= M4 x 0.7 SL M4 541 5.38 787 2 6.9
p 2 138 14
= 1 098 1
w M5x 0.8 SL M5 6.35 6.33 8.64 2 71
s 2 138 14
1 1.38 14
M6 x1 SL M6 8.75 873 118 4,08 86
2 2.21 2.3
1 138 14
M8 x1.25 SL M8 10.5 1047 127 547 9.7
2 2.21 2.3
1 2.21 2.29
M10 x 1.5 SL M10 14 13.97 1735 748 135
2 3.05 318

(1) Obtenido usando tornillos de cabeza hueca de acero, 180 ksi / clase de propiedad 12.9 con acabado estandar de oxido térmico y aceite ligero.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

TUERCAS H"Y CONTRATUERCAS HNL" DE TORQUE PREDOMINANTE

= Cumplen con los requisitos de
torque predominante vigentes DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE Tipo H Tipo HNL
para IFI 100/107 Grado B

(unificado) y ANSI B1816 M H - 0616 2l
(métrico). H N L - 0616 LZ
= Latuerca H se recomienda E c E c
para usarse en ldminas HRB
80 / HB 150 o menos. Tipo Sin  Bloqueo  Cédigode Acabado
= La tuerca HNL se recomienda tratamiento tamafio de
para usarse en ldminas HRB térmico rosca A T A T
60 / HB 107 0 menos. ! 2
El perfil del clinchado
Dimensiones en pulgadas. puede variar.
Tipo Tamaiio del T T ¢
A orificio en la lamina No bl Auto-bl Dist. min.
o Tamaiio No Auto- Cadigo (vastago) Grosor min. +005 C E 0 Yoques w0 0quee del orificio
: de rosca bloqueo bloqueo (1) de rosca Max. de la lamina -.000 Max. +010 +,005 +010 al borde
(&) .250-20
T (1/4-20) - HNL 0420 058 058 344 343 500 189 .380
- 31318
N G6) - HNL 0518 058 058 413 412 575 240 420
=}
\375-16
(3/816) H HNL 0616 058 058 500 499 .650 .300 480
Dimensiones en milimetros.
Tipo T T,
o Tamaiio A Tamaiio del . Dist. min.
(3} de rosca No Auto- Cadigo (vastago) Grosor min.  |orificio en la limina C E No blogueo Auto-blogueo tEdeI orificio
z X paso bloqueo bloqueo (1) de rosca Max. de la [dmina +013 Max. +0.25 +0.13 +0.25 al borde
- M6 x1 - HNL M6 148 148 8.75 8.72 1.7 5 10
w
s M8 x1.25 - HNL M8 148 148 105 1047 14.6 6.3 1
M10 x1.5 H HNL M10 148 148 127 1267 16.5 79 12

(1) Durante la instalacion, las proyecciones de las cabezas de las tuercas de auto-bloqueo HNL pueden ser aplanadas. Esto no es perjudicial de ninguna
manera y no afectard al rendimiento de auto-blogueo o de auto-clinchado.

TUERCAS DE PANEL DURO SH ™

= Se instalan en materiales de acero més duros y de alta resistencia (ld&minas de

acero de alta resistencia de hasta 975MPa de resistencia a la traccion). \
= El material endurecido de la tuerca proporciona una mayor resistencia de la rosca. T ’

E
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE ‘l
SH - 0420 - 1 X =
- \-

i i l l (El perfil del clinchado puede variar) ”>I<FT LF

Tipo Cédigo Cédigo  Acabado Debido al procedimiento de fabricacion,
detamafio  de vastago las piezas pueden tener un escariado en
de rosca el extremo del vastago.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo A Grosor min. L Tamaiio del ¢ Dist. min.
Tamaiio Material del inserto Codigo Cddigo (vastago) dela rificio en la [aming c E T del orificio
o de rosca Acero aleado endurecido de rosca de vastago Max. ldmina () +.003 -,000 Max. +010 +010 al borde
[=}
< IR sH 0420 L o4 056 344 343 440 170 34
N /420 2 087 090 ' ' ' ' '
'8
— 313-18 1 054 056
SH 0518 413 A12 500 230 38
=] (5/16-18) 2 087 090
.375-16
(3/86) SH 0616 1 087 090 500 499 623 270 A4
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio Tipo A Grosor min. Tamafio del ¢ Dist. min.
de rosca Material del inserto Cddigo Cddigo (vastago) dela jorificio en la lamina c E T del orificio
[} X paso Acero aleado endurecido de rosca de vastago Max. lémina () +003 -.000 Max. +025 +025 al borde
3}
= 1 138 14
o M6 x1 SH M6 8.75 8.73 118 4,08 8.6
- 2 2.21 229
‘L
1 138 14
= M8 x1.25 SH M8 10.5 10.47 2.7 547 9.7
2 2.21 229
M10x15 SH M10 1 2.21 2.29 14 13.97 1735 748 13.5

(1) Para un maximo rendimiento, recomendamos que utilices la longitud maxima del véstago para el grosor de tu lamina.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

TUERCAS SMPS™/SMPP™

= Se instalan en ldminas tan delgadas como de 0.64

mm / 0.25" —_-——
= Dimensiones exteriores reducidas y una ldmina més
delgada en comparacion con los tamafios de las  pesiGNACION DEL NUMERO DE PARTE /-\
roscas del tipo S/SP. SMPS - 440 E C
= Latuerca SMPS se recomienda para usarse en
an P SMPP - 440
ldminas HRB 70 / HB 125 o menos.
= Se recomienda el uso de la tuerca SMPP en ldminas ¢ ¢ — A
de acero inoxidable HRB 90 / HB 192 o menos. Tipo Cddigo de El perfil del clinchado T LF
tamanio de rosca puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Tamaiio del ¢ pist. min. del
Material del inserto A orificio orificio al borde
o Tamafio Acero inoxidable Cédigo (vastago) Grosor min. | en la lamina c E T
2 de larosca Acero inoxidable endurecido de rosca Max. de la ldmina +.003 -.000 Max. +.010 +.010 SMPS SMPP
o &%6556()5 SMPS SMPP 256 .024 .025 136 135 220 .065 15 16
[
- 112-40
= (#4-40) SMPS SMPP 440 .024 .025 166 165 220 .065 a7 .20
= 13832
(R SMPS SMPP 632 .024 .025 187 186 252 .065 .20 22
(#6-32)
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamaiio del ¢ Dpist. min. del
Material del inserto A orificio orificio al borde
o Tamaiio Acero inoxidable Cédigo (vastago) Grosor min. | en la lamina c E T
2 de larosca Acero inoxidable endurecido de rosca Max. de la ldmina +.008 Max. +.025 +.025 SMPS SMPP
5 M2.5 x 0.45 SMPS SMPP M2.5 0.61 0.64 3.8 3.79 5.6 14 3.7 3.9
; M3 x 0.5 SMPS SMPP M3 0.61 0.64 4.24 4,22 5.6 14 4.3 51
M3.5 x 0.6 SMPS SMPP M3.5 0.61 0.64 475 473 6.4 14 51 5.5
Roscas Materiales del inserto Acabados estandar ﬁ;z:fnda': Para uso en dureza de lamina (8)
Contratuercas Cincado Cincado Cincado
que cumplen seglin seglin ASTM segin
con los requisitos ASTM B633, ASTM
detorque paraIFl Acero Pasivado B633, (5pm), B633,
Internas 100/107 grado B Acero inoxidable ylo SC1(5pm), Sellador / SCI(5pum),
ASMEBI1 (unificado) y de bloqueo Aceroal inoxidable ido pe probado Tipolll, lubricante Sin Tipoll, HRC30/ HRB 90/ HRB 80/ HRB70/ HRB 60/ HRB 50/
2B/ASME ANSIBI8161M | de3ciclos | carbono serie Aceroal | Aceroaleado | precipitacion | segin ASTM incoloro incoloroplus  |acabado| Amarillo HB277 HB192 HB150 HB125 HB107 HB 82
Tipo B113M, 6H (métrico) endurecido 300 Aluminio | carbono | endurecido A286 A380 @ @ (6] 0@ 0 menos o menos omenos | omenos | omenos |omenos
S
SS
CLS
CLSS
CLA .(2)
H
sp - (6)(7)
PEM RT (9
SL
HNL
SH .(5)
SMPS
SMPP . (6)(D)
Cddigos de nimeros de parte para los acabados Ninguno Zl Lz X c

(5) Con aceite antioxidante.

(6) El material del panel debe estar en condiciones de ser recocido.

(7) Los insertos no deben instalarse adyacentes a los dobleces u otras
zonas conformadas en frio.

(8) HRB - Dureza Rockwell Escala “B" HRC - Dureza Rockwell Escala “C"
HB - Dureza Brinell.

(9) Forma modificada de rosca en el flanco cargado. Aceptara un tornillo
de material maximo de 6g/2A.

(1) Pedido especial con cargo adicional.

(2) Los numeros de parte para las tuercas de aluminio no tienen
un sufijo de laminado.

(3) Las roscas sin ldminar tienen el tamafo adecuado para
aceptar un medidor bésico calibre pasa después del laminado
de 0.0064 mm /.00025"

(4) Ver la seccién de Soporte Técnico de PEM® de nuestro sitio
web para las normas y especificaciones relacionadas con el

laminado.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - TUERCAS S™/SL™/SMPS™/SS™/CLS™/CLSS™/CLA™/S-RT™/H™/HNL™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio

o ‘ : ESCARIADO DE ANVIL PROTUBERANCIA DE ANVIL
adecuado en la ldmina. No realices ninguna Tamafios de roscas #2-56 a 5/16 CLS/S/SL/S-RT Tamafios de rosca 3/8, 7/16,1/2, M10 y
operacién secundaria como quitar las rebabas. yM2aM8 M12 H/HNL Tamafios de rosca 5/16, 3/8, M8 y M10
2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca
el orificio de montaje (preferentemente del lado @/—\ 457 x.050")
del punzén) sobre el vastago del inserto como se ) 127 mm PUNZON
muestra en el diagrama de la derecha. PUNZON Max. |
3. Con las superficies del punzén de instalaciéon del 1 7§ e=———7|
. . .. IS Sisusaraaan] 1
anvil paralelas, aplica fuerza de presién hasta que \ \ P )
la cabeza de la tuerca entre en contacto con el [} R.OI5" | P
material de la [dmina. ANVIL 0.381mm f
Wax. ANVIL
f=— A —=
Herramental de instalacion PEMSERTER® A o
TUERCAS CLS™/CLSS™/S™/SS™/PEM RT® TUERCAS SL™
Dimensiones del anvil (in.) Dimensiones del anvil (in.)
Cadigo A P Nimero de parte | Nimero de parte o Cédigo A P Nimero de parte | Nimero de parte
de rosca +.002 +.005 del anvil del punzén =N derosca +.002 +,005 del anvil del punzon
(<M 256/440/RT440 267 045 975200034 975200048 g 440 267 045 975200034 975200048
o 632/RT632 298 045 975200035 975200048 = 632 298 045 975200035 975200048
g 832/RT832 330 070 975200036 975200048 o 832 330 070 975200036 975200048
=1 024/032/RT032 361 070 975200037 975200048 z 032 361 070 975200037 975200048
= 1224 415 080 975200786300 975200048 =) 0420 454 150 975200038 975200048
=1 0420/RT0420 454 150 975200038 975200048 0518 515 200 975200039 975200048
=M 0518/RT0518 517 200 975200039 975200048
0616 280 250 975200045 O 975200048 Dimensiones del amvl ()
0720 338 295 8020361 © 975200901400 - imero d imero d
0813 375 345 975200000300 | 975200901400 9 A P Nimero de parte | Numero de parte
o| derosca +0.05 013 del anvil del punzon
— - o M3 6.78 114 975200034 975200048
B Dimensiones del anvil (mm)| ) = ms 787 114 975200035 975200048
Cddigo A P Nimero de parte | Ndmero de parte - M4 838 178 975200036 975200048
de rosca +0.05 +0.13 del anvil del punzon ‘w M5 917 178 975200037 975200048
8 M2/M3/RTM3 6.78 114 975200034 975200048 = M6 153 381 975200038 975200048
- M3.5 757 114 975200035 975200048 M8 13.08 5.08 975200039 975200048
5 M4/RTM4 8.38 178 975200036 975200048 M0 762 6.35 8005682 975200901400
w M5/RTM5 917 178 975200037 975200048
s M6/RTM6 153 381 975200038 975200048 .
M8/RTMS 1308 508 975200039 975200048 TUERCAS SMPS
MI0 762 6.35 8005682 975200901400 ° Dimensiones del anvil (in)
W12 953 8.76 975200900300 © 975200901400 2 Cédigo A 0 Nimero de parte | Nimero de parte
E de rosca +,002 +,005 del anvil del punzén
TUERCAS CLA™ =N 256/440 236 045 975200904300 975200048
— — 5 632 267 045 975200034 975200048
° Dimensiones del anvil (in.)
a Cddigo A P Nimero de parte | Nimero de parte Dimensiones del anvil (mm)
) derosca +.002 +.005 del anvil del punzén ol o imensiones cef anvi (mm ) )
BN 2567440 267 045 975200034 975200048 2 p ocigo A P Nimero de parte | Nimero de parte
" 632 298 045 975200035 975200048 E elrosca +0.05 013 del anvil del punzén
= o 0 70 75200036 75200048 w | w25 599 114 975200904300 975200048
S EZIE 392 140 975200782300 975200048 M35 678 114 975200034 975200048
0420 454 150 975200038 975200048
TUERCAS H™/HNL™
o Anvil Dimensions (mm) ] ’ ° Dimensiones del anvil (in.)
o iy A P Nimero de parte | Nimero de parte a Cddigo A P Niimero de parte | Niimero de parte
B W deliosca 0.05 013 del anvil del punzén il derosca +.002 +.005 del anvil del punzén
« M3 6.78 114 975200034 975200048 i 0420 517 200 975200039 975200048
" M35 157 114 975200035 975200048 z 0518 220 250 975200783300 0 975200048
\ w4 8.38 178 975200036 975200048 0
= M5 9.96 356 975200782300 975200048 0616 280 20 370201240 3003078
M6 1153 381 975200038 975200048 5 Dimensiones del amvil ()
[§) Codigo A [ Nimero de parte | Nimero de parte
(1) Los anvils de tuercas grandes usan la protuberancia para localizar la o | derosca +0.05 +0.13 del anvil del punzén
parte en lugar del escariado. - M6 1313 5.08 975200039 975200048
A M8 559 6.35 975200783300 © 975200048
= M0 762 6.35 8005682 8003076
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - TUERCAS SP™/SMPP™ ®

1. Prepara un orificio de montaje del tamario adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil escariado recomendado y coloca el orificio de montaje (preferentemente del lado del
punzén) sobre el vastago del inserto como se muestra en el diagrama.

3. Con las superficies del punzon de instalacion y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién hasta que la cabeza de la
tuerca entre en contacto con el material de la Idmina.

ESCARIADO DE ANVIL W\
Herramental de instalacion PEMSERTER® RECOMENDADO
TUERCAS SP™ Ri R W PUNZON
Dimensiones del anvil (in.) | Ngmero | Nimero \ I % ]
| cédigo A [P+000| R Ri | departe | departe 4 TERR
a derosca | +.002| -.001 Max. |+.005| delanvil | del punzén
=l 440 255 | 064 | 010 [ .005 | 8012821 P ANVIL
(8] 632 .286 .064 010 005 | 8012822
E 832 317 .082 010 005 | 8012823 975200048 .4 L
E 024/032 .348 082 010 005 | 8012824
=050 443 | 163 | 010 | 005 | 8012825 = A =
0518 505 230 010 005 | 8015359 8003076
0616/0624 | .570 263 010 005 [ 8015863 TUERCAS SMPP™
Dimensiones del anvil (mm) | Ndmero | Ndmero o Dimensiones del anvil (in.) | Nimero | Nimero
Cédigo A P R Ri | departe | de parte g Codigo A |P+000| R Ri | departe | de parte
derosca |+0.05| -0.03 | Max. | +0.3 | delanvil | del punzén )| derosca | +.002| -001 | Max. |+005| delanvil | delpunzén
M2 648 163 0.25 013 | 8012821 w 256 223 .060 010 005 | 8020023
8 M2.5-0 6.48 142 0.25 013 | 8019477 % 440 233 060 010 005 | 8021386 | 975200048
— | m2512 [ 648 | 163 | 025 [ 013 [ 8012821 632 255 | 060 | 010 ] 005 | 8020024
E M3 6.48 163 0.25 013 | 8012821 975200048
w M35 726 | 163 | 025 | 013 [ 8012822 o Dimensiones del anvil (mm) | Nimero | Ndmero
s M4 8.05 2.08 0.25 013 | 8012823 (&) Cédigo A P R Ri | departe | de parte
M5 884 | 208 | 025 | 013 | 8012824 o | derosca | +0.05[ -0.03 | Max. |+0.3| delanvil | del punzén
M6 11.25 414 0.25 013 | 8012825 ] M2.5 5.66 127 0.25 013 | 8020025
M8 12.83 541 0.25 013 | 8015360 8003076 = M3 59 1.27 0.25 013 [ 8021474 | 975200048
M10 1758 747 0.25 013 | 8015886 = M3.5 6.48 1.27 0.25 013 | 8020026

(1) Para obtener mejores resultados, recomendamos usar el punzon de instalacion y el anvil que se muestra. Las desviaciones del
herramental de instalacion recomendadas pueden dar lugar a distorsion en la lamina y reduccion del rendimiento.

NOTA: Las variaciones en la preparacion de los orificios, el herramental de instalacion, la fuerza de instalacion y el tipo de material
de la lamina, el grosor y la dureza afectaran al rendimiento y a la vida del herramental.

INSTALACION - TUERCAS SH™

Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje (preferentemente del lado del punzén) sobre el vastago del inserto como
se muestra en el diagrama de la derecha.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién hasta que la cabeza de la tuerca entre en

contacto con el material de la ldmina.

iy

Herramental de Instalacion PEMSERTER®

° Dimensiones del anvil (in.) o I(EjSCARIADO DE ANVIL o PRO]:UBERANCIA DE ANVIL
a Cédigo A ) Nimero de parte | Nimero de parte amafios de rosca 1/4-20 a 5/16 y M5 a M8 Tamaiios de rosca 3/8 y M10
iifl  derosca +.002 +,005 del anvil del punzén
s 0420 454 150 975200038 975200048 W 45° x.050"/
§ 0518 517 .200 975200039 975200048 1.27 mm ;
0616 280 250 8020084" 9752000901400 PUNZON Max. PUNZON
o Dimensiones del anvil (mm), = A / W | r;’ @/41
(8} cédigo A 3 Nimero de parte | Niimero de parte ‘ ‘ P
= | derosca +0.05 +013 del anvil del punzén I
- M6 1153 381 975200038 975200048 R.015"/
& M8 1313 508 975200039 975200048 ANVIL 0.381mm
= M0 762 635 8005682" 975200901400 Max. ANVIL
(1) Los anvils de tuerca grande usan la protuberancia para localizar la parte - A —=
en lugar del escariado.
= A ==

Notas de instalacién
= Para obtener mejores resultados recomendamos usar una prensa Haeger® o PEMSERTER® para la
instalacion de insertos de auto-clinchado PEM®, Por favor consulta nuestro sitio web para obtener

maés informacién.
= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de los
productos seleccionados.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

m Los datos de fuerza axial y torque de apriete recomendado para el tornillo de
DATOS DE RENDIMIENTO acoplamiento estan disponibles en www.pemnet.com/design_info/tightening-torque/

TUERCAS S™/CLS™/CLSS™

Tipo Codigode | Codigo de Material dela | Instalacion Empuje o i6 Tipo Codigode | Cddigode | Materialdela | Instalacion Empuje | Torque derotacion
rosca vastago | ldmina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) rosca vastago | lamina de prueba (kN) (N) (N-m)
0 63 8 0 280 0.9
5052-H34
1 5052H34 | 1200-2000 90 10 1 Aluminio 67-89 400 113
o | m ] e - S & B m
348 : Acero laminado :
cLs e 0 105 13 M3 1 en frio 12156 550 17
1 Acero laminado 125 15 2 1010 2.03
2 en frio 2500-3500 230 18 0 p— 280 18
3 230 18 1 Aluminio 12135 400 1.92
0 63 16 S o 2 840 25
1 5052-H34 ~ 95 17 CLS ’ 0 ; 480 1.8
2 Auminio | 22003000 g 22 1| e aminado) 4 67 510 23
S 632 3 190 22 2 1210 2.3
CLS 0 i 110 16 0 5052-H34 300 237
; Acergnaf':;(')"ad" 3000-6000 ;37?5 ég S ; Aluminio 12134 g;g Zf
3 275 28 M4 )
CLs 0 Acero laminado 490 29
0 68 21 1 en frio 18-27 645 4
1 5052-H34 . 105 23 2 1250 51
L 2500-3000
2 Aluminio 220 35 o 0 5052-H34 300 3
S 832 i 20 35 ) 1 Aluminio 12156 480 36
CLS 0 110 26 = SS 2 845 5.7
1 Acero laminado 4000-6000 145 35 |°_: CLSS M5 0 ] 530 36
2 en frio 285 45 o 1 Acero laminado 18-38 800 45
3 285 45 s 2 Acero 1420 68
? 5052-H34 ﬁg gg L = &
| - 0 | 970 79
T e | 200 g 0| o | I
o SS 024 3 225 50 S 2 1580 141
| css | 032 0 120 %2 oS M6 o 500 )
< ; ACS";\LaeT;“adO 4000-9000 ;g% gg 0 Acero laminado 2736 1380 13
(3} ) 2
= 3 320 60 ; en frio 1760 17
= 1 120 63
X 2-H34 13.
z 2 S052H3% | 5500-6500 285 70 s ; e 18-32 1670 B
S S 3 Aluminio 285 70 M8 i .
1224 CLS 1 Acero laminado 18.7
CLS 1 . 200 74 2 fri 27-36 1870 203
Acero laminado y en o :
2 i 5000-6500 350 80 ] 5052134
3 en frio 350 30 S > Aluminio 22-36 1760 327
0 20 10 CLS i 1 Acero laminado
- Sz 1 40007000 50 0 7 en frio 52:50 2020 362
125
S 0420 3 1 5052:H34 3140 23 395
cLs 0 315 115 S w2 Aluminio
1 Acero laminado 6000-8000 1 Acerolaminado| 44 67 4670 831
2 en frio - 400 150 en frio
3
1 5052-H34 120
2 o 4000-7000 380 ™
S 0518 3 Aluminio 160 TUERCAS CLA
cLs 0524 1 . 165 o |Cadi i : 6 ; "
Acero laminado Tipo  [Cddigo de|Cddigo de Material de la Instalacion Empuje  [Torque derotacion
g en frio 6000-8000 420 180 rosca | vastago lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
] o CLA 440 1 5052-H34 Aluminio 800 - 1500 100 6
2 5t|)52-_H34 5000-8000 400 270 > 2 5052-H34 Aluminio 800-1500 | 120 9
S 0616 3 Aluminio o ' 1 5052-H34 Aluminio 1000 - 1500 10 2
CLS 0624 1 Acero laminado o 2 5052-H34 Aluminio 1200 - 1700 155 24
g enfrio | 7000-T000 460 520 = o | e [ 5052-H34 Aluminio | 1000-1500 | 120 27
ToeroTamiado =) 2 5052-H34 Aluminio 1300 - 1800 170 29
S 0720 1 en frio 9000-13000 450 340 CLA 032 1 5052-H34 Aluminio 1700 - 2200 130 34
2 5052-H34 Aluminio 2600 - 3100 200 50
S oats ; %’3;::'?: 7000-9000 475 350
CLs 0820 1 Acero laminado| 19000-15000 1050 735 Tipo |Cddigo de|Cddigo de Material de la Instalacion | Empuje [Torquederotacién
2 en frio (e} rosca | vastago ldmina de prueba (kN) (N) (N<m)
2 CLA M2 2 5052-H34 Aluminio 3.56 - 6.67 500 0.4
[ ¥ ini _
I w3 1 5052-H34 Alum!n!O 3.56 - 6.67 445 0.68
w 2 5052-H34 Aluminio 3.56 - 6.67 534 1.02
= CLA 4 1 5052-H34 Aluminio 445 - 6.67 534 3.05
2 5052-H34 Aluminio 5.78 - 8.01 756 3.27

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben hacerse
observando el asentamiento apropiado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento reportado son
promedios cuando todos los parametros de instalacion son adecuados y se siguen los procedimientos. Las variaciones en el tamaiio de los orificios
de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda probar el rendimiento de este
producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

Los datos de fuerza axial y torque de apriete recomendado para el tornillo de
DATOS DE RENDIMIENTO acoplamiento estan disponibles en www.pemnet.com/design_info/tightening-torque/

TUERCAS PEM RT®

Tipo Codigode | Codigode | Material dela Instalacion Empuje que de rotaci6 Tipo Codigode | Codigode | Material de la Instalacion Empuje  [Torque de rotacién
rosca Cddigo de |lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) rosca Cddigo de |lamina de prueba (kN) (N) (N-m)
0 63 8 0 g 280 09
1 5052_.H:.34 1500-2000 90 10 1 8052 H34 6.7-8.9 400 113
Aluminio Aluminio
2 170 13 2 750 147
S RT440 S RTM3
] Acero laminado 108 13 L Acero laminado 470 147
1 en frio 2500-3500 125 15 1 en frio 11.2-15.6 550 1.7
2 230 18 2 1010 2.03
0 63 16 0 300 237
| 2-H34
1 5052341 5500.3000 % 1 [ 80523 12134 470 26
Aluminio Aluminio
2 190 22 2 970 4
S RT632 S RTM4
: Acero laminado L L 0 Acero laminado 490 295
1 en frio 3000-6000 130 20 1 en frio 18-27 645 4
2 275 28 o 2 1250 51
o 0 ] 68 2 o 0 24134 300 3
a 1 oz dist | as00-3000 |05 23 z 1 FricA PR 480 36
< 2 220 35 - 2 845 57
S RT832 SS RTM5
2 - Acero laminado o & u 0 Acero laminado 530 36
E 1 en frio 4000-6000 145 35 = 1 Acero 18-38 800 45
= 2 285 45 2 1420 6.8
z 0 68 26 00 750 65
= 1 SA?E;::?: 2500-3500 10 32 0 5052-H34 18-32 970 79
2 190 50 1 Aluminio 10.2
SS RT032 0 120 3 1580
Acero laminado S RTM6 2 14]
1 p 4000-9000 180 40 00 900 10
en frio )
2 320 60 0 Acero laminado 27:36 1380 13
0 220 70 1 .
1 805234 1 45007000 % 2 en fro 1760 i
2 Aluminio 360 125 1 5052-H34 136
S RT0420 0 75 5 L 18-32 1690 -
f 2 Aluminio 181
1 Acero Iafmlnado 6000-8000 s HIMS 1 Acero laminado 18.7
en frio 400 150 . :
2 2 en frio 2136 1865 203
! S052:H34 | 4500 7000 380 120
S RTO518 2 Aluminio 160
1 Acero laminado 165
> en frio 6000-8000 420 180
TUERCAS SL™
Especificaciones de torque predominante (1) Material de la Iamina de prueba
Codigode | Codigo de Max. Torque Min. Torque Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
rosca Codigo de (lero al 3ero) (1ero al 3ero) Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(in. Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs. (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs. (in. Ibs.)
o L 575 04 1500 - 2000 %0 10 2500 - 3500 125 15
a 2 170 13 230 18
< | ) ! 105 08 2500 - 3000 95 17 3000 - 6000 130 20
o 2 190 22 275 28
L | YY) ! 18 12 2500 - 3000 105 2z 4000 - 6000 145 35
E 2 220 35 285 45
> | I 1 2 165 2500 - 3000 10 32 4000 - 9000 180 40
2 190 50 250 60
1 360 90 400 150
4000 - 7000 -
0420 2 35 375 360 5 6000 - 9000 200 150
0518 ! 53 475 4000 - 7000 380 120 6000 - 8000 420 165
2 380 160 420 180
Especificaciones de torque predominante (1) Material de la lamina de prueba
Cddigode | Cddigo de Max. Torque Min. Torque Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
rosca Codigo de (tero al 3ero) (tero al 3ero) Instalacion Empuje Torque de rotacién Instalacion Empuje Torque de rotacion
(N-m) (N-m) (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
M3 L 067 0.04 67-89 400 13 112-166 550 17
2 750 147 1010 2.03
Ol w35 I 12 0.08 12-135 400 192 134-267 570 23
(8] 2 840 2.5 1210 2.3
el w I 2 013 12-134 470 26 18-27 b5 4
[l 2 970 4 1250 51
‘i
s| w ! 24 018 12-156 480 36 18- 38 800 45
2 845 5.7 1112 6.8
M6 1 4 03 8- 1580 102 2735 1760 7
2 1580 141 1760 17
s 1 6 05 8-32 1570 136 97-36 1870 187
2 1570 181 1870 20.3
M0 L 12 08 22-36 1760 327 32-50 2020 362
2 1760 32.7 2020 36.2

(1) Rendimiento de bloqueo de 3 ciclos. Torque max. dentro/min. fuera para el 1ero al 3er. Ciclo.
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

Los datos de fuerza axial y torque de apriete recomendado para el tornillo de acoplamiento
DATOS DE RENDIMIENTO estan disponibles enwww.pemnet.com/design_info/tightening-torque/

TUERCAS SP™
Tipo Cddigode | Cddigo de Material de la Instalacion Empuje | Torque de rotacion Tipo Cddigode | Codigode | Material dela Instalacion Empuje | Torque de rotacién
rosca vastago | ldmina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) Code Code | ldmina de prueba (kN) (N) (N=m)
0 A 8000 130 14 P M2 1 Acero 40 725 192
SP 256 1 o dcf)rl" - 9000 165 7 2 inoxidable 304 445 1290 203
2 inoxidable 10000 290 18 0 Acero 356 575 158
0 A 8000 130 14 SP M2.5 1 inoxidable 304 40 725 1.92
sP 440 1 o dcirl" 200 9000 165 17 2 445 1290 2.03
2 inoxidable 10000 290 18 0 e 3556 575 158
0 8500 140 18 o SP M3 1 - 40 725 1.92
o B 632 ] . .ﬁci’f’ 304 |90 70 2 o 7| "noxidable304 | ¢ 1290 203
a 2 Inoxidable 10500 340 28 z 0 Acero 40 645 3.38
< 0 9000 145 30 - SP M4 1 o 445 800 418
O 832 i oer0 4 10000 T80 37 w 7| Inoddable 304 19 1600 508
o 2| Mnoxidable 1000 360 75 = 0 Acero 423 800 395
> 0 9500 180 35 SP M5 1 - 46.7 1025 5.08
4
= s | o3 1 inoxi‘(\fa‘l’)rlg 404 |_10500 230 75 7] Inoidable 304 512 1775 677
2 11500 400 60 s V6 1 Acero 60 2000 17
P 0420 1 Acero 13500 450 150 2 inoxidable 304 60 2600 19
2 inoxidable 304 13500 600 170 P 8 1 Acero 66 2100 19
p 0518 1 ~ Acero 14800 470 170 2 inoxidable 304 80 4500 23
2 inoxidable 304 14800 750 250 Acero
SP M10 1 Lo 80 2150 38
sp 0524 1 .~ Acero 14800 470 170 inoxidable 304
2 inoxidable 304 14800 750 250
1 Acero 16000 600 300
SP 0616/0624 L
2 inoxidable 304 20000 700 370
TUERCAS H™
Tipo | Cddigo de Grosor y material de la Instalacién |  Empuje | Torque de rotacién O Tipo | Cédigode Grosor y material de la Instalacién Empuje | Torque de rotacion
rosca lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) E rosca lémina de prueba (kN) N) (N-m)
Aluminio .090" 5052-H34 4900 380 190 = Aluminio 2.29 mm 5052-H34 22 1760 215
H 0616 - sl wl| Vil .
Acero laminado en frio .088 7400 460 240 s Acero laminado en frio 2.24 mm 33 2020 27
TUERCAS SH™
Cddigo de Cddigo de Grosor y material de la Dureza Instalacidn Empuje Torque de rotacion
o rosca vastago lamina de prueba (in.) de ldmina HRC (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
2 1 098" S700MC 23 11700 950 150
< 0420
‘_’ 2 098" S700MC 23 12900 1000 170
"_" 1 098" S700MC 23 12600 1050 265
= 0518
S 2 098" S700MC 23 12900 1100 265
0616 1 098" S700MC 23 15300 1200 500
Cddigo de Cddigo de Grosor y material de la Dureza Instalacidn Empuje Torque de rotacion
rosca vastago lamina de prueba (mm) de lamina HRC (kN) (N) (N=m)
o
o M6 1 25 mm S700MC 23 521 4200 7
E 2 2.5 mm S700MC 23 574 4500 19
=
“w M8 1 2.5 mm S700MC 23 561 4600 30
= 2 2.5 mm S700MC 23 574 4900 30
M10 1 2.5 mm S700MC 23 n2 5400 56
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TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO

Los datos de fuerza axial y torque de apriete recomendado para el tornillo de acoplamiento
estan disponibles en www.pemnet.com/design _info/tightening-torque/

TUERCAS SMPS™
Material de la lémina de prueba Material de la lamina de prueba
g Tipo Cadigo de Acero laminado en frio o Tipo Cddigo de Acero laminado en frio
< rosca Instalacion Empuje Torque de rotacion o roscd Instalacion Empuje Torque de rotacion
o (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) P (kN) (N) (N=m)
l-_l- SMPS 256 1500 35 8 ~|u_.| SMPS M2.5 6.7 156 113
§ SMPS 440 1800 60 12 = SMPS M3 8 267 135
SMPS 632 2000 65 14 SMPS M3.5 88 289 158
TUERCAS SMPP™
Material de la Imina de prueba Material de la lamina de prueba
g Tipo Codigo de .029" 304 Acero inoxidable HRB 89 o Tipo Codigo de 0.7 mm 304 Acero inoxidable HRB 89
< st Instalacion © Empuje Torque de rotacion o Code Instalacion ® Empuje Torque de rotacion
[$) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) = (kN) (N) (N-m)
'-_'- SMPP 256 4500 50 10 ~'u-1 SMPP M2.5 20 200 135
= SMPP 440 4500 75 15 = SMPP M3 20 300 185
=]
SMPP 632 6000 75 20 SMPP M3.5 27 300 19

(1) Instalacion controlada por una profundidad de cavidad adecuada en el herramental de instalacion.

PRUEBA DE EMPUJE

Las pruebas de empuije se realizaran desde el lado del vastago o agarre
del inserto instalada. Se aplicard una carga axial a el inserto como se
muestra usando un tornillo de prueba endurecido, mientras se apoya
de manera uniforme la tira de prueba alrededor del inserto. La tasa de
posicién tipica es de 6.35 mm /.25" por minuto. Las dimensiones se
identifican por los catédlogos PEM donde “E" es igual al didmetro de la
cabezay"T" (0 “L) es igual a la altura de la cabeza. La fuerza de empuje
se mide usando un probador o compresion de fuerza con un rango que
cubra las fuerzas esperadas.

Carga aplicada

(Probador de compresién) Prueba de dureza tornillo/

perno de prueba endurecido
grado 5 o mejor

Tira de prueba
/ grosor> longitud del guién

<«—FE—>

E +.063" +.01
 a6mm025 — >

Sostenido firmemente en un
Buje de soporte endurecido de suficiente grosor de pared Tornillo de banco

para soportar las cargas de compresidn aplicadas.

PRUEBA DE TORQUE DE ROTACION

Las pruebas de torque de rotacion se realizardn desde el lado del
hombro o de la cabeza del inserto instalada. El torque se aplicara a el
inserto de la manera ilustrada, utilizando un tornillo de prueba y una
arandela endurecidos, mientras se sujeta firmemente la tira de prueba.
Los tornillos de prueba deberdn tener una resistencia a la traccién
suficiente para resistir la extraccién de la rosca. Un minimo de dos
roscas de tornillo debe extenderse més alla del inserto.

Torque aplicado

/ Conductor para el torque aplicado

Arandela - aproximadamente
de 1a 2 pasos.
Suficientemente gruesa

para evitar que el cuello del
tornillo entre en contacto con
las roscas.

Tira de prueba
(material parental).

N

Sostenido firmemente en un

¢ < Tornillo/perno de prueba
Tornillo de banco

endurecido de grado 5 0 mejor

PennEngineering = www.pemnet.com 39



TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

HERRAMENTAL DE AUTO-PERFORACION

Relieve
Y DE AUTO-CLINCHADO e
El herramental especializado de PEMSERTER® permite la
instalacion de tuercas de auto-clinchado S en laminas de )
aluminio (tamafios M6 y M8 '4’, 5/16") en una operacién \ Wt 5 \ Chasis
de perforacion/prensa. . i

asquillo
perforado e

Para mas informacidn, visita nuestro sitio web para la hoja técnica
PEM?® - Ref / Auto-piercing, auto-clinching tooling.

Para localizarla, simplemente escribe “self-piercing” en el cuadro
de busqueda del sitio.

LO QUE SE DEBE Y NO SE DEBE DE HACER EN LA INSTALACION
DE TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO

“DEBES”

DEBES seleccionar el material de inserto adecuado para cumplir con los requisitos de corrosién. DEBES asegurarte de que el
material del panel esté en condiciones de ser recocido.

DEBES asegurarte de que la perforadora se mantenga afilada para minimizar el trabajo de endurecimiento alrededor del orificio.

DEBES proporcionar un orificio de montaje del tamafo especificado para cada inserto.

DEBES mantener el didmetro de la perforadora a no méas de .025 mm / +.001" sobre el minimo recomendado para el tipo de tuercas
SP en ldminas de acero inoxidable.

DEBES instalar el inserto en el lado de la perforadora de la ldmina.

DEBES asegurarte de que el vastago (o el piloto) esté dentro del orificio antes de aplicar la fuerza de instalacion.

DEBES asegurarte de que el inserto no se instale adyacente a dobleces o a otras dreas conformadas en frio.

DEBES aplicar fuerza de presion entre las superficies paralelas.

DEBES utilizar el herramental de instalaciéon recomendado cuando instales los insertos.

DEBES aplicar suficiente fuerza para incrustar totalmente el anillo de clinchado alrededor de toda la circunferencia y para que el
hombro entre en contacto directamente con la ldmina.

“NO DEBES”

NO DEBES intentar instalar ninguna tuerca de auto-clinchado que no sea del tipo de insertos SP/SMPP en una ldmina de acero

inoxidable.

NO DEBES instalar insertos de acero o acero inoxidable en paneles de aluminio antes de anodizar o del acabado.

NO DEBES quitar las rebabas de los orificios de montaje en cada lado de la ldmina antes de instalar los insertos - quitar las
rebabas eliminard el material necesario para el clinchado del inserto en la l[d&mina.

NO DEBES instalar el inserto mas cerca del borde de la Idmina que la distancia minima del borde indicada por el fabricante - a

menos que un accesorio especial sea utilizado para restringir el abultamiento del borde de la [dmina.

NO DEBES presionar demasiado. Aplastard la cabeza, distorsionara a las roscas y torceré la Idmina. Las fuerzas de instalacién
aproximadas estan listadas en las tablas de datos de rendimiento. Utiliza esta informacién como guia. Asegurate de
determinar la fuerza de instalacién éptima mediante una prueba antes de las series de produccion.

NO DEBES intentar insertar el inserto con un golpe de martillo en ninguna circunstancia. Un golpe de martillo no permitird que la
|Idmina de metal fluya y desarrolle un entrelazamiento con el contorno del inserto.

NO DEBES instalar el tornillo en el lado de la cabeza del inserto. Instélalo desde el lado opuesto de modo que la carga del
inserto sea hacia la ldmina. La fuerza de clinchado esté disefiada solo para sostener al inserto durante el montaje.

NO DEBES instalar el inserto en el lado previamente pintado del panel.
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INSERTOS AL RAS DE AUTO-CLINCHADO PEMSERT®

Las tuercas al ras de auto-clinchado PEMSERT® estan disefiadas para ser instaladas en laminas tan delgadas
como de 1.5mm/.060".t

Los insertos F™y F4™ son ideales para aplicaciones donde una ldmina delgada requiere roscas mas fuertes que un orificio roscado, pero
aun asi debe permanecer plana, sin protuberancias en ninguna de las dos superficies,
mejorando las cualidades funcionales y cosméticas de todo el montaje.

Las tuercas al ras PEMSERT® se instalan facilmente presionandolas en un orificio
redondo en laminas de metal. Se pueden instalar antes del doblado y el formado para
proporcionar roscas en lugares que serian inaccesibles para la instalacion después de
que se formen los chasis. La cabeza hexagonal junto con el probado disefio de auto-
clinchado de PEM® asegura una alta resistencia axial y a la torsion.

Las tuercas al ras F4™ estan disefadas especificamente para ser instaladas en laminas de acero inoxidable.
Los insertos PEMSERT® F™ pueden ser ordenadas para cumplir con las especificaciones US NASM45938/4. *

*Para cumplir con los estandares aeroespaciales nacionales y obtener la documentacion de prueba, el producto debe ser ordenado
segun las especificaciones NASM45938/4. Consulta a nuestro departamento de marketing para una guia completa de referencia de las
Especificaciones Militares y Estandares Aeroespaciales Nacionales (Boletin NASM) o consulta nuestro sitio web.

Dibujos y modelos
de los insertos
disponibles en
www.pemnet.com

NOTA SOBRE EL ACERO INOXIDABLE ENDURECIDO SERIE 400

Para que los insertos de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mas duro que la Idmina en la que se instala.
En el caso de los paneles de acero inoxidable, los insertos hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de
dureza. Es por esta razén que se ofrecen los insertos serie 400 F4™. Sin embargo, aunque estas insertos serie 400 se instalan y
funcionan bien en las ldaminas de acero inoxidable serie 300, no deben ser utilizadas si el producto final:

Estard expuesto a cualquier ambiente corrosivo considerable.

Requiere de insertos no magnéticos.

Estara expuesto a cualquier temperatura superior a 149° C (300°F).
Sialguno de estos casos representa un problema, por favor ponte en contacto con techsupport@pemnet.com para otras opciones.
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INSERTOS AL RAS DE AUTO-CLINCHADO PEMSERT"®

Perfil para cédigo Perfil para cédigo de
de vastago -1 vastago -2, -3, -4y -5

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
T E - 632 - 1
F 4 - 632 - 1
| _ -g c l l l l
l Tipo Cdédigode  Cddigo de Cddigo de
material rosca véstago
El perfil del clinchado
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo - . .
Tamaiio de Material del inserto Cddigo Cddigo (Vés‘t\a 0) Grosor de _fT_a'manlo gel. C H %elljzasrtlfm:g
rosca Acero Acero inoxidable| de rosca de véastago " axg la lamina °"l°'3;; _aoz“(‘)'"a Max. Nom. al borde
inoxidable endurecido ’ ) )
.086-56 1 060 060 - .091
F F4 256 172 n 188 23
o (#2-56) 2 090 091 Min.
112-40 1 060 .060 - .091
a F F4 44 172 n 1 2
= IR 0 2 090 091 Min. 8 3
(3)
et 138-32 1 060 .060 - .091
n (#6-32) F F4 632 2 090 09T Vin. 213 212 250 27
4 164-32 1 060 060 - .091
= (#8-32) F F4 832 2 090 09T Min. 290 289 312 28
190-32 1 060 .060 -.091
(#10-32) F F4 032 2 090 09T Min. 312 Kill 343 31
3 120 125 - 156
250-20 F F4 0420 4 151 156 - 187 344 343 375 34
(1/4-20) - 22 : : : :
5 182 187 Min.
Dimensiones en milimetros.
Tipo . -
Tamaiio Material del inserto Cddigo Cddigo de (V4 slt\a 0) Grosor _;I_'a_manlo Iqel_ C H ?ize[l):ﬂfm:g
de rosca Acero inoxidable [ Acero inoxidable|  de rosca vastago Maxg de lalamina |0 LA Max. Nom, al borde
serie 300 endurecido " ’
1 153 153 - 2.32
M2x 0.4 [ F4 M2 2 23 232 Vin. 437 435 48 6
o 1 153 153 - 2.32
M2.5 x 0.45 F F4 M2.5 - 437 435 48 6
o X 2 23 2.32 Min,
o« 1 153 153-2.32
M3x 05 F F4 M3 437 435 48 6
= X 2 23 2.32 Min,
s 1 153 153 - 2.32
M4x0.7 F F4 M4 737 7 7! 72
x0 2 23 232 Min, 3 % §
1 153 153 - 2.32
M5x 0.8 F F4 M5 - 792 79 8.7 8
X 2 23 2.32 Min.
8 3.05 318-396
M6 x1 F F4 M6 4 3.84 396 -4.75 8.74 8.72 95 838
B 4.63 4,75 Min.
ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO
Roscas Materiales del inserto Acabado estandar Para uso en dureza de lamina: (1)
Internas, Acero inoxidable Pasivado y/o HRB 88 / HRB 70 /
ASME B1.1, 2B / Acero inoxidable serie 400 probado segtin HB 183 HB 125
Tipo ASME B1.13M, 6H serie 300 endurecido ASTM A380 0 menos 0 menos
F . . . .
F4 . . . .
Cddigo de ndmero de parte para acabados Ninguno

(1) HRB - Dureza Rockwell Escala “B”. HB - Dureza Brinell.
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INSERTOS AL RAS DE AUTO-CLINCHADO PEMSERT®

|NSTALAC|0’N @/_\ Herramental de instalacion PEMSERTER®
1. Prepara un orificio de montaje redondo del Dimensiones del anvil Nimero | Nidmero
tamafio adecuado en la lamina. No realices PUNZON Codigo A P de parte | de parte
”'Eggna operacion secundaria como quitar las derosca  |+.002-,000"/+0.05mm | +.005"/0.13mm| del anvil |del punzén
rebabas. ———————
2. Coloca el inserto en el anvil y coloca el orificio de W 256/M2/M25| 060"/152mm__| .050"/1.27mm | 8006193
montaje (preferentemente del lado del punzén) 440/M3 077" /1.96mm 050" /1.27mm | 975200040
sobre el vastago del inserto como se muestra en ¢ 632 092" /2.34mm | 050" /1.27mm | 975200041
el dibujo. ANVIL P - - 975200048
3. Con el punzén de instalacién y las superficies E3ZIMG 1247 / 315mm 050" /1.27mm | 975200042
del anvil paralelas, aplica suficiente fuerza de 032/M5 139"/ 3.53mm 050" /1.27mm | 975200043
presion solo para incrustar la cabeza hexagonal 0420/M6 | 186"/ 472mm | 100"/ 254mm | 975200044
al ras de la ldmina. El metal desplazado por la A
cabeza fluye de forma uniforme y suave alrededor
del vastago cénico del inserto, bloquedndola de Notas de instalacion
forma segura en su lugar con una alta resistencia = Para obtener los mejores resultados recomendamos usar una maquina Haeger® o PEMSERTER®
a la extraccion, mientras que, al mismo tiempo, la para la instalacién de insertos de auto-clinchado PEM?®. Por favor, consulta nuestro sitio web para
cabeza hexagonal incrustada proporciona una alta obtener més informacion.

resistencia al torque, = Visita la biblioteca de animacién para ver el proceso de instalacion de este producto.

DATOS DE RENDIMIENTO®
TUERCAS F™

Resistencia Rec. Material de la ldmina de prueba Resistencia Rec. Material de la [dmina de prueba
Cédigo Codigo de|* '“;;?g‘l““" :orr(i]:ti ‘(139) Aluminio 5052-H34 | Acero laminado en frio Codigo |csdigo de |* 'a;;?;"’“ :01?;"2?; Aluminio 5052-H34 | Acero laminado en frio
de rosca| vastago (Ibs) @ (?n Ibs) Instalacion | Empuje | Instalacion | Empuje de rosca|vastago N @ p(N-m) Instalacion | Empuje | Instalacion | Empuje
K s (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (kN) (N) (kN) (N)
- 256 ; 130 150 2000 150 3000 200 M2 ; 0.57 0.6 89 665 133 890
a o
=i 440 ; 165 250 2000 150 3000 200 O] M25 ; 0.68 0.23 89 665 133 890
o o
E 632 ; 190 350 2000 200 3600 200 u'-J M3 ; 0.85 0.36 89 665 133 890
z
=1 832 ; 230 525 2000 240 4000 240 = M4 ; 1 058 89 1068 178 1068
032 ; 280 750 2500 240 5000 240 M5 ; 13 088 1l 1068 222 1068
3 3
0420 4 1035 36 3500 640 6000 840 M6 4 45 37 156 2847 26.7 3736
5 5
TUERCAS F4™
Resistencia Rec. Material de la lamina de prueba Resistencia Rec. Material de la [amina de prueba
Codigo de | Codigo de ala ;;?:rm" ;"ﬁ:&?; Acero inoxidable serie 300 Codigo de | Cddigo de ala ;;?;Ic"’" ;°rr‘i‘:& ‘:39) Acero inoxidable serie 300
rosca vastago P Instalacion Empuje rosca vastago P Instalacion Empuje
(Ibs.) 2 (in. Ibs.) (Ibs) Ibs. (kN) 2 (N-m) (k) )
= 256 ; 130 150 7200 270 M2 ; 0.57 016 32 1200
o
z ; 165 250 7200 210 o ms ; 068 023 32 1200
o o«
w 632 ; 190 350 7200 290 lu—.' M3 ; 0.85 0.36 32 1200
2 1 = 1
> 832 7 230 525 9000 450 M4 7 1 058 40 2000
032 ; 280 750 9000 450 M5 ; 13 0.88 40 2000
3 3
0420 4 1035 36 14000 1000 M6 4 45 37 65 4500
5 5

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe hacerse
observando el asentamiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento reportados son
promedios cuando se siguen todos los parametros de instalacion adecuados y procedimientos. Las variaciones en el tamario de los orificios de
montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda hacer pruebas de rendimiento de
este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.

(2) El fallo se produce en la extraccion del tornillo usando un tornillo 60 ksi y la longitud mas corta del vastago del inserto.

(3) Los valores de torque mostrados produciran una precarga del 70% de la resistencia a la traccion axial con un factor de tuerca “k” igual a .2. Las roscas se
pueden pelar o la cabeza de la tuerca F se puede doblar y/o fallar si el tornillo tiene sobre torque mds alla de estos valores o si el valor real de k es menor
que .2,
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INSERTOS MINIATURA DE AUTO-CLINCHADO

Los insertos miniatura de la marca PEM® caben en un espacio minimo y proporcionan roscas fuertes y reutilizables.
Los insertos miniatura PEM proporcionan una indicacion visual cuando se ha logrado una instalacién adecuada.

Un cuello fuerte y moleteado, que estd incrustado en la ldmina, garantiza que el inserto no rote en la
l&mina. La resistencia al torque de rotacién de la moleta excede en gran medida el torque que puede
ser ejercido por la funcién de auto-bloqueo.

Cuando este cuello se incrusta en la ldmina, la cavidad debajo del cuello se llena con el material de
la ldmina desplazado, desarrollando asi una resistencia al empuje.

Las contratuercas de torque predominante FE™/FEO™/UL™ ofrecen soluciones ideales para evitar
que las piezas metdlicas de acoplamiento en funcionamiento se aflojen debido a la vibracién y otros
factores relacionados con la aplicacion.

Una caracteristica de disefio de la tuerca de bloqueo produce friccidn entre las roscas de los componentes acoplados, aumentando asi
la fuerza necesaria para apretar y aflojar la tuerca. Las contratuercas de torque predominante proporcionan esencialmente el mismo
valor de torque, independientemente de la cantidad de carga axial aplicada. Su uso puede ahorrar tiempo y dinero en comparacién con
los métodos de bloqueo quimicos alternativos o parches.

Un lubricante de pelicula seca aplicado a las tuercas de bloqueo FE™/FEQ™/UL™ proporciona un rendimiento de torque predominante
suave y sin calibre necesario para un bloqueo fiable y para la reutilizacién. (1) Los tornillos para usarse con los insertos de bloqueo de
auto-clinchado PEM deben ser de clase 3A/4h o no méas pequefios que la clase 2A/6g.

Tuercas FE™/FEO™/UL™ presionadas en forma eliptica son de auto-
blogueo. El rendimiento de torque de la tuerca roscada de bloqueo FE/FEO
es equivalente a las especificaciones del NASM25027 aplicable. Las tuercas
de auto-blogueo UL cumplen con los requisitos de torque especificados
aqui. Algunos tamafios de tuercas FE/FEO/UL pueden ser ordenados a
especificaciones NASM45938/7 (2). Para obtener mas informacién sobre el
NASM?25027 aplicado a las tuercas de auto-clinchado y de auto-bloqueo,
visita nuestro sitio web para ver la tecnologia de lamina PEM® - Ref/
NASM25027.

Las tuercas sin blogueo FEX™/FEOX™/U™ tienen roscas clase 2B/6H
fuertes y reutilizables. Estas insertos pueden instalarse en ldminas mas
delgadas y mas cerca del borde de una ldmina que las tuercas de auto-
clinchado estandar. Algunos tamanos de tuercas FEX/ FEOX/U pueden ser
ordenados segun las especificaciones NASM45938/7 (2).specifications @),

(1) Consulta el catalogo LN para ver la linea completa de insertos de auto-clinchado y de bloqueo.

(2) Para cumplir con las normas aeroespaciales nacionales y obtener la documentacion de prueba, el producto debe ser ordenado usando el
numero de parte apropiado NASM45938/7. Revisa nuestro sitio web para obtener una completa guia de referencia de especificaciones
militares y normas aeroespaciales nacionales (boletin NASM).

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

U - 080 - O
UL - 080 - 0 CW
FE - 440 - MD
FEX - 440
FEO - 440 - MD
FEOX - 440
oo
Tipo Cédigo Cddigo  Cédigo
derosca  devastago de
acabado
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INSERTOS MINIATURA DE AUTO-CLINCHADO

ESPECIFICACIONES D LAS TUERCAS U™/FEX™/FEOX™
SON REDONDAS.

/ LA PARTE SUPERIOR DE LAS

TUERCAS UL™/FE™/FEO™ TIENEN
UNA FUNCION DE BLOQUEO

c PRESIONADO ELIiPTICO

A T E

El perfil del clinchado
puede variar.

Dimensiones en pulgadas.

Tipo Tamaiio del Dist. Min. Orificio
Cadigo de A Grosor orificio C T del orificio max. en
Tamaiio de No- Auto- Cddigo de vastago (vastago) | delalamina | enlalamina +000 D E +.015 al partes
rosca Bloqueo(1) Bloqueo rosca 2) Max. (3) +.003-.000 -.005 Max. +.005 -000 ¢ borde vinculadas
.060-80
U uL 080 0 020 .019-.022 10 1095 076 125 050 09 080
(#0-80)
073-64
(#164) ] uL 164 0 020 .019-.022 10 1095 090 125 050 09 093
08656 U uL 256 0 a 072 144 1435 106 160 065 ] 106
(#2-56) 1 031 .030-.036 ' ' ' ' ’ ’ ’
112-40 FEOX FEO 040 .039-.045
(#4-40) FEX = 440 060 059-070 172 m 145 192 .065 14 132
138-32 FEOX FEO 040 1039-.045
(#6-32) FEX = 632 060 059-070 213 212 180 244 075 7 158
164-32 FEOX FEOQ 040 .039-.045
(#832) FEX - 832 060 059-070 290 289 215 322 090 .20 184
190-32 FEOX FEO .040 .039-.045
(#10-32) FEX = 032 060 059-070 290 289 245 322 0 .20 210
1/4-20 0420
V428 FEX EE 0428 .060 .059-.070 344 343 318 384 120 28 270

Dimensiones en milimetros.

Tipo Tamaiio del Dist. min. Orificio
Tamaiio Cddigo de A Grosor de orificio del orificio max en.
de rosca No- Auto- Cddigo de vastago (vastago) laldmina | enlaldmina C D E T a ¢ partes
X paso Bloqueo(4) Bloqueo rosca 2) Max. (3) +0.08 -0.13 Max. +0.13 +0.4 borde vinculadas
o M2 x 0.4 U uL M2 1 0.79 0.76-0.91 3.61 36 25 407 165 28 25
(8] FEOX FEO 1.02 0.99-114
= M3x0.5 FEX e M3 153 15178 439 437 3.96 488 19 36 35
-
w FEOX FEO 102 0.99-1.14 739 757 523 617 255
= | Wxor FEX FE 4 153 15178 ' ' ' ' : 52 9
FEOX FEO 102 0.99-1.14 739 737 648 617 305
M5 x08 FEX FE M5 153 1578 ' ' ' ' ' 52 55
M6 x1 FEX FE M6 153 15-1.78 8.74 8.72 772 9.74 33 il 6.5

(1) El calibre pasa 2B puede detenerse en el extremo del cuerpo, pero el tornillo clase 3A pasara con el torque de dedos.

(2) El caédigo del vastago solo se aplica a los insertos U y UL.

(3) En las aplicaciones entre los espesores de lamina para tu tamafio de rosca, ver el dltimo parrafo de los datos de instalacion en la pagina 4. El cuello
moleteado puede fracturarse si el inserto se usa en ldminas més delgadas que las especificadas.

(4) El calibre pasa 6H puede detenerse en el extremo del cuerpo, pero el tornillo clase 4h pasara con el torque de dedo.
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INSERTOS MINIATURA DE AUTO-CLINCHADO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Material Para uso
Roscas i Acabados esténdar en dureza
del inserto .
de [dmina ©®
Internas, UNJ Clase 3B segiin Pasivado Lubricante de
Tipo Internas, ASME B1.15 / MJ Clase 4H6H y/o pelicula seca | Lubricante HRB 70 / Limite de
ASME B1.1, 2B / segiin ASME B1.21M Acero inoxidable | probado segiin | pasivadoy negro de HB 125 temperatura Cubierto por
ASME B1.13M, 6H (M6 rosca 4H5H) serie 300 ASTM A380 | transparente | pelicula seca 0 menos de bloqueo Auto-Bloqueo| M45938/7 @
U . . . . .
uL . . . . 400° F/204° C = .
FE . . . . . 400° F/204° C . .
FEX . . . . .
FEO . . . . . 400° F/204° C = .
FEOX . . . . .
Cédigos de niimeros de pieza para los acabados Ninguno cwe MD®

(1) HRB - Hardness Rockwell “B” Scale. HB - Hardness Brinell.

(2) To meet national aerospace standards and to obtain testing documentation, product must be ordered using appropriate NASM45938 part number.
Check our web site for a complete Military Specification and National Aerospace Standards Reference Guide (Catalogo NASM).

(3) See PEM Technical Support section of our web site for related plating standards and specifications.

(4) MD Acabado on acero inoxidable provides a minimum of 100 hours of salt spray resistance.

Instalacion T
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No @

realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Inserta el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje PUNZON

(preferentemente del lado del punzdn) sobre el vastago del inserto como se

muestra en el dibujo. & \\I\T ll\ \%
3. Con el punzén de instalacion y las superficies del anvil paralelas, aplica la ll'ﬁ

)|
fuerza de presidn al cuello moleteado hasta que quede al ras de la parte AL ¢

superior de la ldmina, para las que son de 1.5mm/.060" de grosor y més, o T
hasta que el vastago esté al ras con el fondo de la Idmina para las que son +.010” {\”?:-25 mm
de Tmm/.040" a 1.5mm/.060" de grosor para las tuercas FE/FEQ. W B )

Los insertos miniatura PEM deben ser instaladas por una fuerza aplicada a
través de superficies paralelas. Como no se debe aplicar fuerza al cuerpo,
se debe utilizar una cavidad en el punzén o en el anvil para que la fuerza

de instalacion se aplique al cuello moleteado. Las dimensiones “D” para la /
cavidad del punzdn o el anvil se dan en las tablas de la pagina 49. *For D" and "T"

ANVIL

N

see pag. 47.
Notas de instalacion D* +.005"” / +0.13 mm
= Para obtener los mejores resultados, recomendamos usar una +.010"” / +0.25 mm
madquina Haeger® o PEMSERTER?® para la instalacién de insertos de
auto-clinchado PEM®. Por favor visita nuestro sitio web para obtener
més informacion.

= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el RECOMENDACION DE INSTALACION

proceso de instalacién de este producto.
En aplicaciones para grosores de lamina entre los dos rangos (ver “grosor

. .. o
Herramental de instalacion PEMSERTER de la lamina” en la pagina 49), utiliza el inserto con la dimension "A” més

Tipo Rosca paert]g;er?adns/il par’gw&'gﬂfzén grande. Por ejemplo, si quieres una rosca #4-40 y el grosor de ldmina estd

U/UL 080 8008451 entre 114mm /.045” y 1.49mm / .059" deberias usar tuercas FE o FEX. Esta

U/UL 164 970200300300 no es una practica de instalacion recomendada, pero en este caso, si es

U/UL 256/M2 975200020 necesario, se debe instalar el inserto de manera que la parte inferior del
FE/FEQ/FEX/FEOX 440/M3 975200021 vastago quede al ras con la parte inferior de la ldmina (en lugar de tener
FE/FEQ/FEX/FEOX 632 975200022 975200048 la parte superior del cuello moleteado al ras con la parte superior de la
FE/FEO/FEX/FEOX 832/M4 975200023 ldmina). Cuando se utiliza este método, se debe tener cuidado de proteger
FE/FEO/FEX/FEOX 032/M5 975200024 a el inserto contra el aplastamiento que podria dafar las roscas. Este
FE/FEQ/FEX/FEOX 0420 975200025 método también dara lugar a una reduccion de los valores de empuje y
FE/FEO/FEX/FEOX M6 8013143 forque de rotacion.
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INSERTOS MINIATURA DE AUTO-CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO PARA Insertos U™/UL™®

Material de la lamina de prueba
cédigode | Cédigo d Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
o Tipo CEICL || 'g° g Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
: rosca véstago (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
© 080 0 750 20 2 1000 30 2
('8
- u/uL 164 0 750 20 3 1000 30 3
2
> 0
256 ] 1000 20 4 1300 30 4
o Material de la lamina de prueba
(8} Cédigode | Cédiao d Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
= Tipo orolgca g vég: oe Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
- 9 (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
w
s u/uL M2 1 4 89 045 58 133 045
DATOS DE RENDIMIENTO PARA Insertos FE™/FEO™/FEX™/FEOX™"(2)
Material de la Iamina de prueba
Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
Cddigo de
Tipo rosca Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
FEO/FEOX 88 140
440 900 12 1500 12
FE/FEX 135 210
FEO/FEOX 1200 105 185
632 20 2100 20
FE/FEX 1300 175 255
FEO/FEOX 155 260
832 1500 48 2500 48
FE/FEX 255 360
FEO/FEOX 155 260
032 1500 48 2500 48
FE/FEX 255 360
FE/FEX g?ég 2100 320 110 3500 420 110
Material de la ldmina de prueba
Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
Cadigo de
Tipo rosca Instalacién Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
o (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
2 FEO/FEOX 391 622
= M3 4 135 6.7 135
- FE/FEX 600 934
‘w FEO/FEOX 689 1156
s M4 6.7 542 11 542
FE/FEX 134 1601
FEO/FEOX 689 1156
M5 6.7 542 1Al 542
FE/FEX 134 1601
FE/FEX M6 94 1423 1243 15.6 1868 1243

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe
hacerse observando el asentamiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
reportados son promedios cuando se siguen todos los parametros de instalacion adecuados y procedimientos. Las variaciones en
el tamariio de los orificios de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se
recomienda hacer pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia
técnica y/o muestras para este propdsito.

(2) Para insertos FE y FEO, el rendimiento de bloqueo de la rosca es equivalente a las especificaciones aplicables de NASM25027. Consulta la hoja
técnica PEM-REF / NASM25027 en nuestro sitio web para obtener mas detalles.
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INSERTOS MINIATURA DE AUTO-CLINCHADO

COMPARACION DE LA FUERZA AXIAL Y EL TORQUE DE APRIETE

Incremento de la fuerza axial ~————————————————> e InCremento de la fuerza axial =~
U-0/UL-0/FEOX/FEQ Nuts U-1/UL-1/FEX/FE Nuts U-0/UL-0/FEOX/FEQ Nuts U-1/UL-1/FEX/FE Nuts
Cédigode | Fyerzaaxial | Tornillo de acoplamiento Fuerza axial Tornillo de acoplamiento Cédigode | Fyerzaaxial | Tornillo de acoplamiento Fuerza axial Tornillo de acoplamiento
fosca min. de Nivel Torque min, de Nivel Torque fosca min. de Nivel Torque min, de Nivel Torque
contratuerca |  de fuerza deapriete | contratuerca | de fuerza de apriete o contratuerca |  de fuerza deapriete | contratuerca | de fuerza de apriete
o (Ibs.) (ksi) @ (in. Ibs.) @ (Ibs.) ™ (ksi) @ (in. Ibs.) @) © (kN) (MPa) @ (N-m) ® (kN) @) (MPa) @ (N-m) ®
a 080 125 69 10 - - - 5 M2 - - - 139 432 0.36
<
(8] 164 125 49 12 - - - ‘; M3 2.08 267 0.81 316 405 123
= 256 169 46 19 316 85 35 M4 348 255 181 542 398 282
§ 440 465 7 6.8 705 n 10.3 M5 348 158 2.26 542 246 3.52
632 546 60 9.8 847 93 15.2 M6 - - — 6.28 201 49
832 779 56 16.6 1213 87 259
032 779 39 19.2 1213 61 30.0
0420 - - — 1412 44 459

(1) La fuerza axial de las tuercas esta limitada por la fuerza de los anillos moleteados.

(2) El nivel de fuerza de los tornillos que se muestra es el minimo necesario para desarrollar toda la fuerza de la tuerca, se pueden usar tornillos de mayor
fuerza.

(3) El torque de apriete mostrado inducira una precarga del 65% de la fuerza axial minima de la contratuerca con K o factor de tuerca igual a 0.20. En algunas
aplicaciones el torque de apriete puede necesitar ser ajustado con base en el valor real de K. Si la fuerza del tornillo es menor que el valor mostrado,
el torque de apriete deberia ser proporcionalmente reducido al multiplicar el torque mostrado por la fuerza real del tornillo sobre la fuerza del tornillo
mostrada. Si los tornillos de mayor fuerza son utilizados, el torque no se ajusta hacia arriba porque la fuerza de ensamblaje sigue limitada por la fuerza
de la contratuerca.

Dibujos y modelos
disponibles en
www.pemnet.com
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Los pernos y pines de auto-clinchado
de la marca PEMP° se instalan
permanentemente en laminas de
aluminio, acero o acero inoxidable.
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RNOS Y PINES DE
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

Los pernos de auto-clinchado PEM® se instalan facilmente colocandolos en orificios del tamaifio adecuados en las
laminas y presionandolos en su lugar con cualquier presa estandar:

= Se instalan permanentemente en aluminio, acero o acero inoxidable en ldminas tan delgadas como de 0.51 mm / .020"
= Altas resistencias al torque de rotacién y al empuje.

Opciones de punta de perro y anti rosca- Los pernos HFEW/,THFEM. (Enuy re;is_tentes)
cruzada. - Pag. 54 proporcionan el maximo tirén en laminas tan
delgadas como de .031" / 0.8 mm. - Pag. 60
Los pernos FH™/FHS™/FHA™ (cabeza al ras) - " .
estan disponibles en aluminio, acero o acero Lospemos HFGS™/HF109 ’(muy TR
S - alta resistencia a la traccion) son fabricados
inoxidable. - Pag. 55 Lo > ;
para las aplicaciones mas exigentes desde
Los pernos FH4™/FHP™ (cabeza al ras) estan el acero al carbono aleado, al tratamiento
disefiados para proporcionar roscas fuertes en 4 térmico a cualidades de alta fuerza y dureza.
ldminas de acero inoxidable tan delgadas como Ty - Pag. 61
de 1mm/.040" Los pernos FHP tienen una alta
istencia a | ion. .
re:',s encia afa corrosion Pernos HFLH™ para ser instalados en
- Pag. 56 . 2
materiales delgados, mas duros y de alta
Los pernos FHL™/FHLS™ (al ras, cabeza de fuerza. - Pég. 62
Bl LTl Los pernos de cusllo prensado SGPC”
del borde d Peq 14 Yy | pueden instalarse en la mayoria de los paneles
el borde de una lamina que los pernos PEM y acomodar muiltiples paneles siempre que el
FH/FHS. - Pag. 57 grosor total no exceda el grosor minimo de la
lamina. - Pag. 63
Los pernos TFH™/TFHS™ (no al ras) -
son para ldminas tan delgadas como de Los pernos de cabeza plana FHX™ con perfil
0.51 mm / -020" La cabeza del perno se de rosca X-Press™ se usan tipicamente con
proyectara sobre la superficie de la lamina insertos de insercion o de cualquier otro tipo
aproximadamente 0.64mm / .025" - Pag. 58 de pléstico. - Pag. 64
- - . Los pines FH™/FHS™/FHA™ (cabeza al ras)
Los pernos HFH™/HFHS™ (muy resistentes) estan disponibles por pedido especial - Pag.
tienen una cabeza grande que se proyecta 65
por encima del material de la ldamina para
distribyir la fuerza de ap[iete axial en una Los pines piloto TPS™/TP4™/TPXS™ (cabeza
gran area, mejorando asi la resistencia al al ras) satisfacen una amplia gama de
tiron- Pag. 59 aplicaciones de posicionamiento, pivote y
alineacion. - Pag. 66
Los pernos HFHB™ (BUSBAR® muy
resistentes) son ideales para aplicaciones Especificaciones de material y acabado - pag. 67
que exigen puntos de unién eléctricos/
mecanicos superiores. - Pag. 59 Instalacién - pags. 70 - 75
Datos de rendimiento - pags. 76 - 82
Pernos de cabeza al ras Pernos de cabeza al ras, de bajo Pernos de ldmina delgada Pernos muy resistentes Pernos muy resistentes
Tipos FH/FHA/FHS/FHP/FH4 desplazamiento Tipos TFH/TFHS Tipos HFH/HFHS/HFHB para ldminas delgadas
Tipos FHL/FHLS Tipos HFE/THFE
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

GUIA DE SELECCION DE PERNOS

Tipo de
perno
PEM

La aplicacion requiere:

Cabeza
alras

Muy
resistentes

Grosor
de lamina tan
delgado como
0.51mm/
.020"

Conductividad
eléctrica
superior

Instalacion
en laminas
de
acero
inoxidable

Compatibilidad
con
anodizacion

Resistencia
superior
a la corrosion|

Distancia mas

cercana entre
el centro Perno/pin
y el borde | sinroscar

Orificio
mds grande|
en el panel

adjunto

No magnético

Dureza
max. del
panel

()

FH

HRB 80
HB 150

FHA

HRB 50
HB 82

FHS

HRB 70
HB 125

FH4

HRB 92
HB 195

FHP

HRB 92
HB 195

FHL

HRB 80
HB 150

FHLS

HRB 70
HB 125

TFH

HRB 80
HB 150

TFHS

HRB 70
HB 125

HFH

o)

HRB 85
HB 165

HFHB

HRB 55
HB 83

HFHS

HRB 70
HB 125

HFE

HRB 85
HB 165

THFE

HRB 85
HB 165

HFG8/HF109

.0

HRB 89
HB 180

HFLH

HRB 96
HB 216

SGPC

Any sheet
hardness

FHX

HRB 80
HB 150

FH
no roscado

HRB 80
HB 150

FHA
no roscado

HRB 50
HB 82

FHS
no roscado

HRB 70
HB 125

TPS

HRB 70
HB 125

TP4

HRB 92
HB 195

TPXS

HRB 70
HB 125

(1) Cumple con los requisitos de tension grado 5/ propiedad clase 9.8.
(2) HRB - Dureza Rockwell Escala “B” HB- Dureza Brinell,

(3) Fuerza de la rosca grado 8/ propiedad clase 10.9.
Las caracteristicas estandar del producto se muestran arriba. Los pernos también pueden disefiarse a la medida para cumplir con los requisitos exactos
de tu aplicacion.

Pernos muy resistentes,
de alta resistencia a la traccion

Tipo HFG8/HF109

Pernos para
paneles duros
Tipo HFLH

Perno de
cuello prensado
Tipo SGPC

Pernos de cabeza al ras
con perfil de rosca
X-Press™ Tipo FHX

Pines de cabeza

al ras

Tipos TPS/TP4
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

CARACTERISTICA OPCIONAL DE PUNTA DE PERRO

La opcién de introduccién de pernos con punta de perro
PEM® permite una rapida localizacién del inserto de
acoplamiento durante el montaje y protege a la primera
rosca del perno durante el engranaje de la tuerca. Esta
caracteristica esta disponible en los pernos tipos FH,
FHL, HFH, HFE, HF109, HFG8, TFH y THFE.

L

PEM® Dimple
Marca Registrada

.

1 T
C
| -

Detalle de
punta de perro

Approx. 45" =7 estindar g perfil del clinchado
puede variar.
Dimensiones en pulgadas. Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de rosca C +.005 E +.010 B Nom. Longitud de transicidn Tamaiio de C+0.13 E £0.25 B Nom. Longitud de transicion
unificado 2) alarosca completo rosca métrico 2 a la rosca completo

138-32 (#6-32) 086 050 098 M35 x 0.6 24 127 1.88

164-32 (#8-32) am 055 099 M4 x 0.7 279 14 2.26

190-24 (#10-24) 124 065 127 M5x 0.8 3.66 178 248

190-32 (#10-32) 138 065 098 M6 x 1 437 2.03 3.05

.250-20 (1/4-20) 173 085 149 M8 x 1.25 6.05 267 373

.250-28 (1/4-28) 192 085 10 M10x 15 2 343 437

.313-18 (5/16-18) 228 105 164

313-24 (5/16-24) 246 105 127 OPTIONAL DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
.375-16 (3/8-16) 282 125 182 FH D s

.375-24 (3/8-24) 309 125 126

(1) “L” se refiere a las longitudes de los pernos.

(2) El didmetro maximo de la punta de perro es 0.08 mm /.003"
menos que el didmetro minimo menor de las roscas de las tuercas
2B o 6H.

by

Tipo: D =Puntade perro Material:
cualquier codigo M = MAThread Cualquier cddigo de material
de tipo

CARACTERISTICA OPCIONAL MATHREAD®
ANTI ROSCA-CRUZADA

PennEngineering es licenciatario de la tecnologia de anti
rosca-cruzada MAThread®. Este disefio Unico permite que
las roscas se alineen por si solas y se muevan

facilmente con un esfuerzo reducido. Esto ayuda

a acelerar el montaje, reducir o eliminar fallas,

reparaciones, desecho, tiempo de inactividad

y servicio de garantia asociado con el dafio de

las roscas. Esta opcién estd disponible en la

mayoria de los pernos PEM®.

Funcién anti

MAThread es una marca registrada de MAThread inc. rosca-cruzada

CARACTERISTICA OPCIONAL DE PERNO
PUNTIAGUDO

Una opcidn de entrada puntiaguda para los pernos permite una
répida localizacién del inserto de acoplamiento
durante el montaje para acelerar el proceso
y reduce significativamente la probabilidad
de roscado cruzado. También se pueden
afadir ranuras para los anillos elésticos. Esta
caracteristica puede afadirse a la mayoria de
los tipos de pernos PEM®.

MASCARA DE ROSCA OPCIONAL

La méscara de rosca esta disponible para aplicaciones en
las que las piezas metalicas se instalan antes de pintar.
Durante el montaje, las roscas de las piezas metalicas
de acoplamiento quitaran la pintura, electro-depdsitos
automotivos bajo los recubrimientos
y salpicaduras de soldadura sobre
la aplicacién del torque. Los pernos
PEM® se pueden pedir especialmente
con la mascara de rosca aplicada.
Haz click aqui para obtener mayor
informacion.
El color de la

mdscara de rosca

Se ariadira el sufijo “BC” al niimero de pieza
puede variar

para designar la mascara de rosca a la fijacion.
El color de la masca

SISTEMA PEM°® VARIMOUNT®
DE INSERTO DISPONIBLE

El sistema de inserto PEM® VariMount® (ver el catdlogo VM
de Pem®) utiliza un perno de auto-clinchado emparejado
con una placa base redonda de acero o de acero inoxidable
para ofrecer un montaje limpio y listo para ser montado

en cualquier material o panel rigido,

incluyendo compuestos, plésticos y

metales. Mltiples orificios radiales en

la placa base y un tamafio generoso

proporcionan un montaje efectivo del

conjunto. El montaje puede realizarse

tanto en la parte delantera como en la

trasera de un panel.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS CON CABEZA AL RAS FH™/FHS™/FHA™

= Cabeza al ras para ldminas con grosor de 1 mm / .040" y mas.

= Los pernos FH se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala “B" Rockwell) 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
= Los pernos FHS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala “B" Rockwell) 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o0 menos.
= Los pernos FHA se recomiendan para usarse en ldminas de aluminio HRB (Escala “B" Rockwell) 50 / HB (Dureza Brinell) 82 o menos.

PEM® Dimple . )
| L Marca Registrada DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
l FH - 632 -6 2z
n FH S - 632 - 6
i.'i FH A - 632 - 6
L]
e - L4 i i l i
7 \ ) ) , ,
IJ. ~ L Tipo  Cddigo Cadigo Cddigo Cédigo
ﬁ, de de rosca de de
= J material longitud acabado
|q' S El perfil del clinchado
longitud sin roscado puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Grosor. | Tamaio Orificio | Dist.
Tamaiio Material del inserto Cédigo (Cadigo de longitud en 16vos. de una pulgada) (limlll de: °|r'iﬁc'io H s méxt. en mi!1f._ d_el
de rusca Acero | Acero Alu- de rosca Iérﬁi:a n+a oa[;r;na £005 | Max. s?r:cﬁ? ;rllul;:ioe
inoxidable | minio 250 312 375 500 625 750 875 1.00 1.25 150 0 -000 2) |adas
.086-56
(#2-56) FH FHS 256 4 5 6 8 10 12 040 085 144 075 105 187
('yf_'jg) | fHs | fea | 440 | 4 | 5 | 6 | 8 | 10 | 12 | u | 6 |20 | - o4 | m | ae| os5| 15 | 29
(?68 3322) FH FHS FHA | 632 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 137 206 090 160 250
(;6;3322) | FHus [ FHa |82 | 4 | 5 | 6 | 8 | 10 | 12 | w | 1® | 20 | 2 | o040 |63 | 27| 090 | 185 | 281
190-24
(#10-24) FH FHS FHA | 024 = 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 189 256 100 210 281
(;?8322) FH FHS FHA | 032 - 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 189 256 100 210 281
.250-20
(1/4-20) FH FHS FHA | 0420 - - 6 8 10 12 14 16 20 24 062 249 337 135 270 312
31318 FH FHS - 0518 - - - 8 10 12 14 16 20 24 093 31 376 160 333 375
(5/16-18) : . . . . .
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio i Tlpo. G:])isnor Tamafio :1:)':0::1 :izst
Material delinserto | cggigo Cadigo de longitud "L’ £0.4 " |delorifiio | H s ol
de rosca de rosca (Cadigo de longitud en milimetros) dela bnlalimina| +0.4 | Max. partes | min. del
xpaso | Acero [ Acero Alu- lamina 0.08 - (2)' vinculadas| orificio
inoxidable| minio (1) i al borde
M25x045 | FH FHS FHA | M25 6 8 10 12 15 18 = = = = 1 25 4] 195 31 54
S| M3x05 | FH FHS FHA | M3 6 8 10 12 15 18 20 25 = = 1 3 46 21 36 56
=
o | M35x06 | FH FHS FHA | M35 6 8 10 12 15 18 20 25 30 - 1 35 53 | 225 4] 6.4
=
M4x0.7 | FH FHS FHA M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 4 59 24 46 72
M5x08 | FH FHS FHA | M5 = 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 5 65 | 27 56 72
M6 x 1 FH FHS FHA M6 - - 10 12 15 18 20 25 30 35 16 6 82 3 6.6 79
M8x125 | FH FHS = M8 = = = 12 15 18 20 25 30 35 24 8 9.6 37 8.6 9.6

(1) Ver pagina 68 para los requisitos de la herramienta de instalacion.
(2) Las roscas se pueden calibrar hasta 2 pasos de la dimension max. “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara
la dimension max. "S”
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS CON CABEZA AL RAS PARA LaminaS DE ACERO INOXIDABLE FH4™/FHP™

= Los pernos FHP ofrecen una éptima resistencia a la corrosion y son ideales para aplicaciones médicas, marinas y servicios alimenticios.
= Recomendados para usarse en ldaminas de acero inoxidable HRB (Escala Rockwell “B") 92 / HB (Dureza Brinell) 195 o menos.

PEM® Dimple
Marca Registrada

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
FH 4 - 632 - 6
FH P - 632 - 6

bbb

Tipo  Cddigo Cédigo Cédigo

i
& de de rosca de
|q_ s material longitud
26 . El perfil del clinchado
Ly 1 longitud no roscada puede variar
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cadigo de longitud “L" +.015 ﬁ'“a""m ".'f?": Eist
o . ror i ifici oriricio .
Tamafio | paterial delinserto | C64ig0 (Codigo de longitud en 16vos. de una pulgada) elorificlo |y S min. del
de rosca de rosca (I;;?:;::: e"f:)al;';"a +015 | Max. e':,i';irfs orificio
Acero inoxidable ! 20 | s | s | s | 65 | aso | s | w00 | oazs | s | BEARE | O B | oo | alborde
L T P (440 | 4 | 5 | 6 | 8 |10 | 12 | 4 | 6 | — | — |o4-005| m | a6 | 08| 13 | 21
(#4-40)
(?(58522) FH4 P (632 | 4 | 5 | 6 | 8 | 10 | 12 | 4 | 16 | 20 | 24 |o040-005| 137 | 206 | 0%0 | 157 | 250
(Leg‘;zz) FH4 P (82 | 4 | 5 | 6 | 8 |10 | 12 | 4 | 16 | 20 | 24 |040-005| 163 | 237 | 090 | 183 | 281
(;?83322) e | P | 032 | — | 5 | 6 | 8 |10 | 2 | 1 | 16 | 20 | 24 |.040-095| 189 | 256 | 100 | 209 | 280
25020 | gy - Joao| = | = | 6 | 8 [0 |12 || 1w | 20 |24 || 249 | 37| 35| 20 | 30
(1/4-20) Aol ' : : '
Dimensiones en milimetros.
Tamafio : Tlpo. Codigo Cddigo de longitud "L" £0.4 Grosor dmf?co.o H s °ﬂ:‘)§‘° ?n?r:s:ia
derosca | Materialdelinserto | .o cca (Cédigo de longitud en milimetros) dela | imina| 04 | Max. |EMPAES | oicicig
o | XPaso inoxidable lamina " 08 @ | U1 alborde
o Acero inoxidable 2 ’ ladas
= [ waxos | FHe P | M3 | 6 | 8 | 10 | 12 | 15 | 18| 20| 2 | — | — | 1-24 | 3 | a6 | 21 | 33 | 56
= [ waxo7 | FHe FHP | M4 | 6 | 8 | 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 | 1-24 | 4 | 59 | 24 | 47 | 122
M5x08 | FH4 PP | M5 | — | 8 | 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 3 | 1-24 | 5 | 65 | 27 | 53 | 122
M6x1 | FH4 — | M | - | — | 10| 2 |’ | 8| 20| 25 |3 | 3 | 163 | 6 | 82| 3 | 68 | 79

1) Ver la tabla de especificaciones de materiales y acabados en la pagina 67 para mas detalles.

(2) Ver la pagina 69 para los requisitos de las herramientas de instalacion. El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en laminas mas
gruesas.

(3) Las roscas se pueden calibrar hasta 2 pasos de la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H debera pasar
hasta la dimension maxima “S”

NOTA SOBRE LOS INSERTOS SERIE 400 PARA LOS PANELES DE ACERO INOXIDIDABLE

Para que los insertos de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser més duro que la ldmina en la que se instala. En el caso de los paneles de acero
inoxidable, los insertos hechas de acero inoxidable serie 300, no cumplen con ese criterio de dureza. Por esta razdn, ofrecemos insertos FH4™ and TP4™ serie 400.
Sin embargo, aunque estas insertos serie 400 se instalan y funcionan bien en las ldminas de acero inoxidable serie 300, no deben ser utilizadas si el producto final:

= Estard expuesto a cualquier presencia corrosiva considerable.

= Requiere de insertos no magnéticas.

= Estard expuesto a cualquier temperatura superior a 149° C (300°F)
Si alguno de estos casos representa un problema, por favor contacta a techsupport@pemnet.com para otras opciones como el perno FHP™, hecho de acero inoxidable
endurecido por precipitacién; acero que no estd sujeto a estas cuestiones.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS AL RAS, CON CABEZA DE BAJO DESPLAZAMIENTO FHL"/FHLS™

= Se instalan mds cerca del borde de una ldmina que los pernos PEM tipo FH/FHS sin causar que ese borde sobresalga.

= Cabeza al ras para grosores de ld&mina de 1 mm / .040" y mayores.

= Los pernos FHL se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o0 menos.
= Los pernos FHLS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o menos.

PEM® Dimple
Marca Registrada

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
FHL - 632 - 6 Zl
FHL - 632 - 6

T

Tipo  Cddigo Cédigo  Cdédigo  Cddigo

de de rosca de de
Leﬁ A B— material longitud  acabado
S El perfil del clinchado
longitud no roscada puede varia.
Dimensiones en pulgadas.

Tipo Codigo de longitud “L" +.015 Grosor | Tamafio Max. ¢ Dist.
Tamaiio  [Material del inserto | Thread (Codigo de longitud in 16vos. de una pulgada) min. | delorfficio | S orificio | min. del
de rosca Code dela [enlalamina| o5 | max, | & partes | orificio
VET || B 20 | 32 | 5 | 50 | 65 | 75 | a5 | 100 | 125 | 1s0 | 'dmima | +003 | @ | vinew | al
inoxidable g . . ' ' ' : ' i i 1) -000 ladas borde

086-56 7 T
(e | FHL [ R | 256 | 4 5 | 6 8 | 10 | n 040 | 085 | m2 | 080 | 100 | 098
('yf_'jg) FHL | FHLS | 440 | 4 5 | 6 8 | 10| 2| ww | w® | - | - | os0| m |8 |o085| 16 | 14
(%33322) FHL | FHLS | 632 | 4 5 | 6 8 | 10| 2| | 1® | 20| 24 | o040 | 137 | 64| 00| 152 | 150
(53:3322) FHL | FHLS | 832 | 4 5 | 6 8 | 10| 2 | | 1© | 20 | 24 | 040 | 163 | a9 | 000 | w8 |
(;?8333) L | Fis [o2 | — | 5 | 6 | 8 | 10 | 2 | w | 1 | 20 | 24 | 040 | 18 | 25| 10| 204 | 210

Dimensiones en milimetros.

. Tipo Grosor Tamaiio Max. ¢ Dist.

J:T:s“c‘; aterial del inserto | Cadigo Cédigo de ongitud L 104 dor | oo H | S eg’:;ﬂ‘;s ’mlg‘;'

xpaso | Acero | Acero flerosca (Cadigo de longitud en milimetros) 4mina e"f(:f’[;';"a 04 Nzg;‘ vincu- | al borde

inoxidable (1) ladas

E M25x045 | FHL | FHLS M25 | 6 8 10 12 15 18 - - - - 1 25 315 21 29 2.8
‘E M3x05 FHL | FHLS M3 6 8 10 12 15 18 20 25 - - 1 3 365 21 32 33
M35x06 | FHL | FHLS M35 | 6 8 10 12 15 18 20 25 30 = 1 35 415 23 39 38
M4 x 0.7 FHL | FHLS M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 4 4,65 24 45 43
M5x 0.8 FHL | FHLS M5 - 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 5 59 2.7 5.2 5.6

(1) Ver la pagina 69 para los requisitos de la herramienta de instalacion.
(2) Las tuercas se pueden calibrar hasta 2 pasos de la dimension max. “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara a la
dimensién maxima “S”

Dependiendo del tamario de la
rosca, los pernos FHL pueden
ser instalados casi 50% mas
cerca del borde de la lamina
que los pernos PEM FH/FHS

ks
e
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS NO ENRASADOS TFH™/TFHS™

= No enrasados para ldminas tan delgadas como de 0.51 mm / .020"

= Los pernos TFH se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o
menos.

= Los pernos TFHS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o

menos.
T o = L PEM® Dimple
Marca Registrada
. ‘ * DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

TFH - 632 -6 2l

| “\H . , TFH S - 632 - 6
El hoyo en \ ‘ \\\\\ ‘ \\ i l i
. lacabeza | Tipo Cédigo  Cédigo  Cédigo  Cédigo
identifica a los ' de de rosca de de
pernos TFH / S El perfil del clinchado material longitud acabado
TFHS longitud no puede variar,
roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cédigo de longitud “L" +.015 ] LTTmf‘ff‘q MQ;‘;. ¢ Dist.
& i i 5di Cddigo de longitud en 16vos. de una pulgada rosor (def oriticio orificio | - min.
Tamafio - Mateial de insérto B (Codig g pulgad) min. de |enlal4mina H S T enpartes | del
1% | posro inﬁ:fdr:ble a— 20 | a | a5 | 500 | 625 | 750 | 875 | 100 | 125 | 1s0 ['@lémina) +003 =0 "5)* Mok i | oo
i i i i i ' i ' i ' (1) -000 ladas | al borde
08696 | ey | gy
S | 26 | 4 5 6 8 10 12 = = = — | 020 | 085 | 11 | o0 | 025 | 105 | 87
A (#2-56)
= 240 | el tes | a0 | 4 5 6 8 10 2 | u = = — | o0 | m |me | 00| 05 | a3 | 219
=l (1400 : M| 6| 070 ] : :
= 832 1y s [ 62| 4 | s 6 8 | 10 | 2 | wu | 1® | 20 | 24 | o0 | 137 |203]| 00| 05| 157 | 250
= (46-32)
(]#%43322) TFH | TRHS | 832 | 4 5 6 8 10 2 | 1 | 16 | 20 | 24 | 020 | 163 | 234 | 00| 025 | 183 | 281
(;‘1’852) TH| TRHs | 04 | — | 5 6 | 8 | 10 | 12 | 4 | 6 | 20 | 24 | .02 | 189 | 250 | 000 | 025 | 209 | 281
(;?ggg) TH| TRHS | 02| - | 5 6 | 8 | 10 | 12 | 4 | 6 | 20 | 24 | 020 | 189 | 250 | 000 | 025 | 209 | 281

Dimensiones en milimetros.

Tipo Grosor | Tamafio Max. | Min.
Tamaiio |Material del inserto Cédiao min. de | del orificio S T orificio | Dist. del
de rosca Acero lde rogca Codigo de longitud “L" +0.4 lalamina| enla H Max Max en partes | orificio
© | xpaso | Acero |inoxidable (Cadigo de longitud en milimetros) lamina | 104 i i vincu- | al borde
o = @
= (1) +0.08 ladas | €
E M3x05 | TFH TFHS M3 6 8 10 12 15 18 20 25 = = 0.51 3 45 18 0.64 33 56
M4x07 | TFH TFHS M4 = 8 10 12 15 18 20 25 30 35 0.51 4 58 18 0.64 47 72
M5x08 | TFH TFHS M5 = 8 10 12 15 18 20 25 30 35 0.51 5 64 2.3 0.64 53 72

(1) Ver pagina 70 para los requisitos de la herramienta de instalacion.
(2) Las roscas se pueden calibrar hasta 2 pasos de la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material méximo de clase 3B/5H pasara a la
dimension maxima “S”
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS RESISTENTES HFH™/HFHS™/HFHB™

= Los pernos HFH son para aplicaciones de alta resistencia en ld&minas tan delgadas como de 1.3 mm / .050"

= Los pernos HFHS ofrecen una alta resistencia a la corrosién.

= Los pernos HFHB son para una vinculacién eléctrica/mecanica superior en el cobre.

= Los pernos HFH se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 85 / HB (Dureza Brinell) 165 o menos.
= Los pernos HFHS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o menos.
= Los pernos HFHB se recomiendan para usarse en laminas de cobre HRB (Escala Rockwell “B") 55 / HB (Dureza Brinell) 83 o menos.

PEM® Dimple
T— L ——— = Marca Registrada

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

HFH - 032 - 12 Z
HFH § - 032 - 12
HFH B - 032 - 12 X

o

Tipo Cddigode  Cédigo Cédigo Cédigo

N
[ /]
\\\
>~

material de de de
rosca longitud acabado
S El perfil del clinchado
longitud no puede variar.
Dimensiones en pulgadas. roscada
Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Grosor. | Tamafo Max. |qDist.
Tamaiio Material del inserto Cédigo (Cadigo de longitud en 16vos. de una pulgada) ::Ta et:lellaolr:::lcilnoa H S T egr::;ltgs orlir;ilzi.o
de rosca Acero Acero Bronce de rosca 500 750 1.00 125 150 175 2.00 lamina +.005 0 N;g;( Kax. vincu- al
inoxidable | fosforado (1) 2 -000 ladas borde
(;?83?%) HEH | HFHS W | 032 | 8 | 12 | 16 | 20 | 24 | 28 | 32 | 050 | 190 | 300 | 105 | o040 | 252 | 45
.250-20
(1/4-20) HFH HFHS HFHB 0420 8 12 16 20 24 28 32 060 250 .380 125 050 312 460
(53/]1%1]88) HFH HFHS HFHB 0518 8 12 16 20 24 28 32 075 312 480 140 070 374 500
(3/7311?) HFH HFHS HFHB 0616 - 12 16 20 24 28 32 090 375 580 155 085 A37 530
Resistencia a la traccion: HFH - 120 ksi / HFHS - 75 ksi / HFHB - 60 ksi,
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio Lo G:if\or Tamafio o:?:;::(io qEIIJrIITrtI
de rosca el 2R d?rdolg:a Codigo de longitud “L" +0.4 dela e(:\ellaolra!]:fi:)a +0H25 M:x MTax en partes del
o | xpaso | Acero | Acero Bronce (Cadigo de longitud en milimetros) lamina 013 - (3)' ) vincu- | orificio
o inoxidable fosforado (1 ) ' ladas | al borde
: M5x0.8 | HFH HFHS HFHB M5 15 20 25 30 35 40 50 13 5 78 27 114 64 10.7
()
=] M6x1 HFH HFHS HFHB M6 15 20 25 30 35 40 50 15 6 94 28 127 75 15
M8x125 | HFH HFHS HFHB M8 15 20 25 30 35 40 50 2 8 125 35 17 95 127
MI0x15 | HFH HFHS HFHB M10 15 20 25 30 35 40 50 23 10 15.7 4] 2.29 15 13.7

Resistencia a la traccién: HFH - 900 MPa / HFHS - 515 MPa / HFHB - 415 MPa.

(1) La resistencia eléctrica (probada a 10 amperios DC) entre los pernos de bronce fosforado y las barras colectoras de cobre esta por debajo de 104u
ohmios y 62u para los tamafios de rosca M5 / #10-32 y M10 / 3/8-16 respectivamente, después de repetidos ciclos térmicos y mecanicos. Para
obtener los datos completos de las pruebas de resistencia eléctrica de los pernos del tipo HFHB instalados en el cobre, ver el boletin titulado
“Resistencia eléctrica de los pernos del tipo HFHB instalados en el cobre” en nuestro sitio web.

(2) Ver pagina 72 para los requisitos de la herramienta de instalacion.

(3) Las roscas se pueden calibrar hasta 2 pasos de la dimension méxima “S" Una tuerca comercial de material méximo de clase 3B/5H pasara a la
dimension maxima “S”
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS RESISTENTES PARA LaminaS DELGADAS HFE™/THFE™

= El didmetro aumentado de la cabeza reduce la tensién en el panel.

= La cabeza mds gruesa permite un orificio méas grande en los paneles vinculados.

= El disefio del remache proporciona fuerza alta en ld&minas tan delgadas como de 0.8 mm / .031"

= Recomendados para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell "B") 85 / HB (Dureza Brinell) 165 o menos.

T —= L .
PEM® Dimple
Marca Registrada
TN : < ¥
1 T DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
' HFE - 0420 - 12 ZI
\ \ ! THFE - 0420 - 12 ZI
e o e — ._] - H
L)L \_ Vol
H i Tipo Codigo Codigo Cddigo de
U : de rosca dt_a acabado
longitud
Ly § El perfil del clinchado
) puede variar.
longitud no roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Grosor tmaﬁndel oriﬁci1 Max. | Dist.
i - . 5di (Cadigo de longitud en 16vos. de una pulgada) min.dela fenlaldminal H S T | orificioen | min.del
J:T:sr:; Waterial del inserto d?rdolgga lamina +005 +01 Max. Max. partes orificio
- Acero 500 750 1.00 1.25 150 175 2.00 (1) -000 2 vinculadas | al borde
= 19032
S ' HFE 032 8 12 16 20 24 28 32 040 190 357 102 048 280 360
= (#10-32)
S BB HFE 0420 8 12 6 | 20 | 2 | 28 | 32 20 1 om0 | ae 8001 gy A70
(1/4-20) THFE 031 109 | .069 446
31318 HFE 0518 8 2 | w6 | 2 | u | 8 | 2 an | s B 08 p 4 [ 560
(5/16-18) THFE 031 n7 099 596
Resistencia a la traccion: 120 ksi
Dimensiones en milimetros.
Tamafio Tipo . . Grosor Tamaiio Max. Dist. min.
de rosca —— Cadigo Cdigo de longitud “L" +0.4 min.dela |delorificio| H S T | orificio en | del orificio.
. Material del inserto (Codigo de longitud en milimetros) lamina fenlaldminal 025 | Max. | Max. | partes |¢ al
paso de rosca .
Acero (1 +0.13 2) vinculadas |  borde
o
:—: M5 x 0.8 HFE M5 15 20 25 30 35 40 50 1 5 96 2.6 1.35 73 10
=
()
1 2, 152 1.
= M6 x1 HFE M6 15 20 25 30 35 40 50 6 1.35 8 > 8.3 d
THFE 08 2,62 17 105
1. . 21 14,
M8 x1.25 HFE M8 15 20 25 30 35 40 50 d 8 15.3 33 3 10.3 5
THFE 08 29 254 15

. .. , . L Resistencia a la traccion:: 900 MPa
(1) Ver pagina 71 para los requisitos de la herramienta de instalacion

(2) Las roscas se pueden medir hasta 2 pasos de la dimension méxima “S” Una tuerca comercial de material méximo de clase 3B/5H pasaré a la
dimension maxima “S”
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS MUY RESISTENTES, DE ALTA RESISTENCIA A LA TRACCION HFG8™/HF109™

= Los pernos HFG8 y HF109 son para aplicaciones de trabajos muy resistentes en [dminas tan delgadas como de 1 mm / .040"

= Los pernos grado 8 y clase 10.9 cumplen con un minimo de 1040/150 ksi MPa.

= Recomendados para usarse en ldminas de acero o de acero HSLA HRB (Escala Rockwell "B") 89 / HB (Dureza Brinell) 180 o0 menos.

= El gran didmetro de la cabeza reparte la tensiéon de compresién en el panel.

PEM® Dimple
Marca Registrada

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

G8 - 0420 - 12 Al
109 - M6 - 20 2ZI
{ H
\
\‘ -t . g o s g oy
Tipo Cddigode  Cdédigo  Cddigo de Cddigo
fuerza derosca longitud  de
acabado
L’ S El perfil del clinchado
longitud no puede variar.
roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tamafio Tipo Cadigo de longitud “L" +.015 (1) Grosor min. | Tamafio del orificio S Orificio max. | C/L Dist. Min.
de rosca Codigo | (Codigo de longitud in 16vos. de una pulgada)] ~ de lalamina | enla ldmina H Max. T en partes del orificio
o Acero de rosca 500 750 1.00 (2) +.005 -.000 +.01 3) Max. vinculadas al borde
= e
< 190-32
o (#10-32) HFG8 032 8 12 16 040 190 391 105 077 280 469
'S
=| 25020 HFG8 0420 8 12 16 040 250 507 125 090 340 709
E) (1/4-20)
31318 HFGS 0518 — ) 16 060 312 645 140 126 402 827
(5/1618) . : ! . . , )
Resistencia a la traccion: 150 ksi
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio Tipo Grosor min. Tamaiio del S Orificio max. | C/L Dist. min.
de rosca Cadigo Cédigo de longitud “L" +0.4 ( delaldmina |orificio en la ldmina H Max. T en partes del orificio
b X paso Acero de rosca (Codigo de longitud en milimetros) 2) +0.13 +0.25 (3) Max. vinculadas al borde
E M5x 0.8 HF109 M5 15 20 25 1 5 10.3 26 2.06 73 15
o
= M6 x1 HF109 M6 15 20 25 1 6 121 27 229 83 18.0
M8 x1.25 HF109 M8 — 20 25 15 8 16.6 34 3.25 10.3 210

(1) Otras longitudes disponibles por pedido especial hasta un maximo de 40 mm (métrico) y 1.5” (unificado).
(2) Ver pagina 72 para los requisitos de la herramienta de instalacion.

Resistencia a la traccion: 1040 MPa

(3) Las roscas son calibrables dentro de 2 pasos de la dimensidn maxima “S" Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara a la

dimension max. “S”

Para asegurarte de que estas
recibiendo productos PEM
genuinos, busca el sello PEM.
Los pernos dentro del rango
de tamano de las
especificaciones SAE e ISO
también se identifican con las
marcas en la cabeza de

Grado 8 y 10.9 respectivamente

* El tamafo de rosca #10 32 no tiene la marca de la cabeza SAE ya que
técnicamente no esta dentro del rango de tamario de la especificacion.

AN
\ Marca HFG8*
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS DE PANEL DURO HFLH™

= Se instalan en materiales de acero mas delgados, mas duros y de alta fuerza.
= Recomendados para usarse en ldminas HSLA de hasta 700 MPa final (dureza de hasta 96 HRB) como s500. (1)

PEM® Dimple
Marca Registrada
|

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
HFLH - 0420 - 20 ZI

T
Sy, ooy

Tipo Cédigo Cddigo  Cddigo
de rosca de de acabado
longitud
longitud no roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cadigo de longitud “L" +.015
: s o Grosor  ffamafi del orfici Orificio | ¢ Dist.
; Waterial - digo de longitud in 16vos. de una pulgad
Tamafio delainesr:m Codigo (C6digo delongitud in 6vos.de una puigad) min.dela |enlalimina| H $ T méx.en | min. del
et Leaato] = | s | 0 | wo | 150 | w5 | agp | lmina | e005 | xO | MaX o Max ) partes | orifo
e e ’ ' : : " : " ) -000 3) vinculadas | al borde
190-32 HFLH 032 8 ) ® | 20 2% 28 2 | 040 190 | a7 | j02 | os8 | 280 | 360
(#10-32)
25020
ez HFLH 0420 8 2 16 20 2 28 2 | o040 250 | 462 | me | 080 | 340 | 470
(;53/‘%'_‘1%) HFLH 0518 8 ) ® | 20 | 22 | 28 | 32 | 060 32 | 586 | 133 | 083 | 402 | 560

Resistencia a la traccion: 120 ksi

Dimensiones en milimetros.

Tipo
Tamaiio | Material Cédigo Cédigo de longitud “L" +.0.4 m?n”f,‘;’.a Tamafio del) s T ,‘;;'L“;‘; Qm?,:s:{d
derosca | delinserto | g, oy (Cadigo de longitud en milimetros) Gmina | 0G0 | 4025 | Max. | Max | vartes | orificio
X paso Acero aleado 9 on la émin (3) i lad | bord
S endurecido @ +013 vincufadas | - al borde
E M5x 0.8 HFLH M5 15 20 25 30 35 40 50 1 5 9.6 26 135 73 10
=
M6 x1 HFLH M6 15 20 25 30 35 40 50 1 6 .35 2.8 152 8.3 1.5
M8 x1.25 HFLH M8 15 20 25 30 35 40 50 15 8 15.3 3.3 213 10.3 145

Resistencia a la traccion: 900 MPa

(1) El material que cumple con la especificacion DIN EN 10149-2, grado S500MC con un rendimiento minimo de 500 MPa y una tension maxima de 700
MPa es un material de panel tipico en el que se pueden utilizar los pernos HFLH.

(2) Ver la pagina 71 para los requisitos de la herramienta de instalacion.

(3) Las roscas son calibrables dentro de 2 pasos de la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasard a la
dimension maxima S’
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS CON COLLAR DE DEFORMACION RADIAL SGPC™

= Se instalan en ldminas tan delgadas como de 0.6 mm / .024"

= Se pueden usar para unir materiales diferentes.

= Pueden cautivar multiples paneles siempre que el grosor total no exceda el grosor méximo de la l&dmina. (1)

= Se pueden instalar en la mayoria de los materiales, incluyendo acero inoxidable y paneles rigidos no metélicos.
= Permiten una distancia cercana entre el centro y el borde.

PEM® Dimple
T (=— L Marca Registrada
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

IOORORAARAD T T
| | H | I
WWW Tipo Cddigo Cédigo de

de rosca longitud
—e § <= El perfil del clinchado
longitud no roscada puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cédigo de longitud “L" +.015 Tamario
& Material & (Codigo de longitud en 16vos. de una pulgada) del orificio Did.del  |Dist. min.
Tamatio del inserto AL Grosor  |enlalaming H S T orificio del del
de rosca Acero CINEE] a2 | a5 | s00 | 625 | 750 | 875 | 100 | 125 | 150 delalimina | +003 | 010 Ng +004 panel vinculado| orificio
inoxidable ’ ’ ’ ’ ' ’ ' ’ ’ (2 -000 +.005-.000 | al borde
(3:%65%? sePc | 26 | 5 | 6 | 8 | 10 [ 2| = | = | = | - | os-0m| M5 | 189 | 093|020 18 130
(yizg) SGPC 440 5 6 8 10 12 14 16 20 - 024 - 047 m 228 101 | .024 205 160
(fgszz) sePc | 632 | 5 | 6 | 8 | 10 | 2| wu | 16| 20| 20| 02-0a7 | 196 | 256 | q09 | 024 | 229 180
(fgl;zz) sePc | 82 | 5 | 6 | 8 | 10 | 2| wu | | 20 | 2 | o¢-0ar | 203 | 279 | 109 | 024 | 259 | 200
(;?ggg) sePc | 02 | 5 | 6 | 8 | 10 | 2| w | 16| 20 | 24| 024-0a7 | 299 | 307 | q09 | 024 | 280 210
(12/54022(% sc | 0420 | — | 6 | 8 | 10 | 12| w | 6 | 20| 24 | o04-047 | 309 | 366 | 13 | 028 | 343 | 250
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamaiio de| Dia.del | Dist.
= Material - orificio orificio min. del
Tamafio del inserto Codigo Cddigo de longitud “L" +0.4 Grosor enla H S T del panel | orificio
de rosca de rosca am y o pa L +0.25 | Max. | +0.1 .
ol ypaso Acero (Codigo de longitud en milimetros) delalamina | lémina 3) vinculado al
o P inoxidable 2 +0.08 +013 borde
E M2.5x 045 SGPC M2.5 8 10 12 15 18 - - - - 06-12 4 5 24 05 495 39
‘w |l M3x05 SGPC M3 8 10 12 15 18 20 25 - - 06-12 45 6 25 06 545 43
= M4x0.7 SGPC M4 8 10 12 15 18 20 25 30 - 06-12 55 7 2.7 0.6 6.3 49
M5x0.8 SGPC M5 8 10 12 15 18 20 25 30 35 06-12 6.5 8 2.8 0.6 745 55
M6 x1 SGPC M6 - 10 12 15 18 20 25 30 35 06-12 75 9 3 0.7 8.3 6.2

(1) Cuando se utiliza el inserto para unir mas de una lamina o panel, el perno puede parecer ligeramente suelto después de la instalacion. Esta es una
condicidn normal en algunas aplicaciones y no afectard al rendimiento del perno.

(2) Ver la pagina 73 para los requisitos de herramental de instalacion. Comunicate con Soporte Técnico (techsupport@pemnet.com) para otros grosores.

(3) Las roscas se pueden calibrar con un margen de 2 pasos en la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H
pasara a la dimension maxima “S’

PennEngineering » www.pemnet.com 63



PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS CON CABEZA AL RAS FHX™Y PERFIL DE ROSCA X-PRESS™
PARA USARSE CON EMPUJE EN Insertos DE PLASTICO DE ACOPLAMIENTO

= Ofrecen una unién répida y fiable.

= El disefio de rosca gruesa de la rosca reduce el tiempo de montaje y proporciona una alta fuerza de retencién.
= Permiten un montaje més ligero.

= El perno de auto-clinchado se monta al ras en ldminas tan delgadas como de 1mm.

El disefio de rosca se adapta a las pinturas y revestimientos sin comprometer al rendimiento.

La tecnologia de auto-clinchado es més limpia y tiene un acabado maés atractivo que la soldadura.

= Se pueden instalar durante el proceso de prensado con la tecnologia PEMSERTER® en la matriz.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

FH - X5 - 10 ZI
Tipo Cddigo Cédigo  Cddigo
de rosca de de
longitud acabado
longitud no roscada
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de Tipo Cadigo Cddigo de longitud "L" +0.4 Grosor min. Tamafio del orificio en la laminal H S
rosca X paso de rosca (Codigo de longitud en milimetros) de la ldmina +0.08 +0.4 Max.
5mmx16 FH X5 10 15 20 25 1 5.2 6.5 4
6 mmx16 FH X6 10 15 20 25 16 6.2 82 4

(1) Ver pagina 73 para los requisitos de la herramienta de instalacion.

Ejemplos de tuercas de plastico y productos de
ataduras de alambre que se pueden usar con los
pernos PEM® X-PRESS™

Contacta a Soporte Técnico para obtener mds informacion

La cabeza estandar se monta
al ras de la lamina. Cabeza
abovedada disponible por

La tuerca a presion (kwik) puede pedido especial.

ser usada para mantener
la suavidad en materiales como
espuma, tela o aislante.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PINES CON CABEZA AL RAS FH™/FHS™/FHA™

- Cabeza al ras para ldminas con grosor de 1 mm / .040" y mayores.

- Los pines FH se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
« Los pines FHS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o0 menos.
- Los pines FHA se recomiendan para usarse en laminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 50 / HB (Dureza Brinell) 82 o0 menos.

Estos pines PEM® solo estan disponibles bajo pedido especial. Ve los pines TPS, TP4 y TPXS en la pagina 16 para los pines
de diametro estandar.

PEM® Dimple
< L Marca Registrada
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
FH - 094 - 6 Zi
FH - 094 - 6
- 094 - 6

- >

S _.:__i_ /\‘\ H FH
1 QA4 } Voo

Tipo Cddigode Cédigode Cédigo Cédigo de

|—a— §-o El perfil del clinchado material ~ didmetro de acabado
puede variar. depin  longitud
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Grosor | Tamaiio del ¢
Difi. Material del inserto » (Cadigo de longitud in 16vos. de una pulgada) min. | orificio H s pist.
nominal Cadigo dela |enlalsminal +05 | max, |MiN- del
delpin | Acero | Acero [ Alu- | dedia. lamina [ +.003 | ~° " | orificio
P+.002 inoxidabld minio | del pin .250 312 375 .500 .625 .750 875 1.00 1.25 1.50 0 -000 @ al borde
073 FH FHS FHA 073 4 b 6 8 10 = = = = = 040 085 15 075 19
084 FH FHS FHA 084 4 5 6 8 10 12 - - - - 040 099 16 085 22
094 FH FHS FHA 094 4 5 6 8 10 12 = = = = 040 Al 18 085 22
103 FH FHS FHA 103 4 5 6 8 10 12 = = = = 040 18 18 085 | 22
106 FH FHS FHA 106 4 5 6 8 10 12 14 16 20 - 040 125 19 090 22
16 FH FHS FHA 116 4 5 6 8 10 12 14 16 20 = 040 137 21 090 25
120 FH FHS FHA 120 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 137 21 090 25
137 FH FHS FHA 137 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 157 23 090 28
141 FH FHS FHA 141 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 163 24 090 28
160 FH FHS FHA 160 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 189 26 100 28
167 FH FHS FHA 167 - 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 189 26 100 28
173 FH FHS FHA 173 = 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040 197 .26 100 28
207 FH FHS FHA 207 = 5 6 8 10 12 14 16 20 24 062 236 32 135 3
215 FH FHS FHA 215 - - - 8 10 12 14 16 20 24 062 250 34 135 Kl
223 FH FHS FHA 223 = = = 8 10 12 14 16 20 24 062 250 34 135 31
273 FH FHS FHA 273 = = = 8 10 12 14 16 20 24 093 312 38 160 38
281 FH FHS FHA 281 - - - 8 10 12 14 16 20 24 093 312 38 160 .38
Dimensiones en milimetros.
Tipo Grosor | Tamafio del ¢
Did. Material del inserto o o . min. | orificio H Digt. |
nominal Codigo Cadigo de longitud “L" +0.4 dela enla +04 Max, |Min- del
o | delpin | Acero | Acero | Alu- | dedid. (Cddigo de longitud en milimetros) lémina | lamina | ~ " " | orificio
21 P£0.05 inoxidable| minio | del pin ) +0.08 @ al borde
-5
& 3 FH FHS FHA 3MM 6 8 10 12 15 18 20 25 30 - 1 35 53 23 6.4
=
4 FH FHS FHA AMM - 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 4] 6 23 Al
5 FH FHS FHA 5MM - 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 55 75 2.55 76

(1) Ver la pagina 74 para los requisitos de la herramienta de instalacion.
(2) El diametro del pin puede exceder el méximo en esta region.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

PERNOS PILOTO DE CABEZA AL RAS TPS™/TP4™

= La cabeza de la [dmina tiene un grosor de Imm /.040" y mayor.

= Cumplen con una amplia gama de aplicaciones de posicionamiento, pivote y alineacion.

= El extremo chaflanado hace que la ubicacién del orificio de acoplamiento sea fécil.

= Los pines TPS se recomiendan para usarse en ldaminas de acero o aluminio HRB (Escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 0 menos.
= Los pines TP4 se recomiendan para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB (Escala Rockwell “B") 92 y HB (Dureza Brinell) 195 o menos.

L PEM® Dimple
Marca Registrada

64° £5° DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
J\ TP s - 187 - 8
TP 4 - 187 - 8

_zl‘f

RS S ——— — T D

1

SR,

Tipo Cddigode Cddigode  Cddigo
material  didmetro de
del pin longitud

hS—— @ - T

El perfil del clinchado
bet— § .
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Dié. del Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Tamaiio del N Dist min. del
'in Material del insertoCddigo de (Cddigo de longitud in 16vos. de una pulgadapsor min.| orificio D H 0| 'gﬁio
P 3002 Acero inoxicable | Acero inoxidable didmetro delaldmina | enlaldmina +.006 +.015 (2) ) al Q
- serie 300 serie 400 del pin 3715 500 625 750 1.00 (U} +003 -.000 borde
125 TPS TP4 125 6 8 10 12 = 040 144 090 205 090 250
187 TPS TP4 187 6 8 10 12 16 040 205 132 270 090 280
250 TPS TP4 250 - 8 10 12 16 040 212 77 335 090 310
Dimensiones en milimetros.
Tipo - | Tamafio del Dist. min.
Material del inserto %?grlg:t:l: Cddigo de longitud “L" + 0.4 g:;:(;;rma T"‘;‘F“’, D H M:x del orificio
Did. del pin | Aceroinoxidable | Aceroinoxidable del pin (Codigo de longitud en milimetros) 0 en 30%rgma +015 +0.4 (2)' a ¢
S |L_P=005 serie 300 serie 400 P ' borde
E 3 TPS TP4 3MM 6 8 10 12 16 - 1 35 21 5.2 229 6.4
= 4 TPS TP4 4MM 6 8 10 12 16 = 1 45 2.82 6.12 229 Al
5 TPS TP4 5MM - - 10 12 16 20 1 55 353 719 229 76
6 TPS TP4 6MM — - = 12 16 20 1 6.5 424 813 229 79

(1) Ver pagina 75 para los requisitos de la herramienta de instalacion.
(2) El diametro del pin puede exceder el maximo en esta zona.

Si tu aplicacion requiere insertos resistentes a la corrosion, insertos no magnéticas o se expondra a temperaturas superiores a 140° C (300°
F), ver la nota en la parte inferior de la pagina 6 sobre “insertos serie 400 para paneles de acero inoxidable”.

PINES PILOTO DE AUTO-CLINCHADO TPXS™

= Cumplen con la especificaciéon PICMG 3.0 del ATCA.
= La punta cénica de 15° hace que enganchar el orificio de acoplamiento sea facil.

PEM° Ndmero de parte: TPXS-3MM-16
Contacta a techsupport@pemnet.com para otros tamafios y materiales

3mm | 52mm
+0.05 +0.4

2.29 mm

i

_>|"<—.

S

Grosor min. de la lamina: 1 mm %
Tamaiio del orificio en la lamina: 3.5 mm +0.08
Dist. min. orificio al borde: 64 mm

El perfil del clinchado

(1) El diametro del pin puede exceder el maximo en esta zona. puede variar
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas (1) Materiales del inserto Acabados estandar Acabados opcionales (2)
Externas, Acero aleado Acero Zinc plated per | Pasivado | Cincado segin
ASME Bl Aceroal | al carbono Bronce inoxidable Acero Acero No | ASTMB633,SC1 |y/oprobado | ASTM B633, SC1| Sin Aceite
Tipo 2A / ASME carbono medio Aluminio fosforeado | endurecido por | inoxidable | inoxidable JAcabadg (5pm), Tipo lll, seguin (5pm), Tipo Ill, badq antioxidante
BL13M,69 | endurecido| endurecido ((acabado plano)] CDA510 | precipitacion A286 | serie 300 serie 400 (4) Incoloro, (5) | ASTMA380 | Amarillo, (5) (4)
FH . . . .
FHS . . .
FHA . . =(3)
FH4 . . .
FHP - . -
FHL . . . .
FHLS - . .
TFH . . . .
TFHS . - "
HFE . . . .
THFE - - - -
HFH . . . .
HFHB - . .
HFHS . . .
HFG8 . . . .
HF109 . . . .
HFLH - - - =(6)
SGPC . . -
FHX . . .
TPS - -
TP4 . -
TPXS = =
Cddigos de partes para acabados X Z NINGUNO C X X

Para uso en dureza de lamina (7)

HRB 50 / HRB 55 / HRB70 / HRB 80 / HRB 85 / HRB 89/ HRB 92/ HRB 96 /
HB 82 HB 83 HB 125 HB 150 HB 165 HB 180 HB 195 HB 216 Cualquier dureza
Tipo 0 menos 0 menos 0 menos 0 menos 0 menos 0 menos 0 menos 0 menos de [dmina

FH .
FHS .

FH4 .
FHP .
FHL D
FHLS .
TFH .
TFHS -

THFE .

HFHB .
HFHS .
HFG8 .
HF109 o
HFLH .
SGPC .

FHX .
TPS .
TP4 .
TPXS o

(1) Para los pernos laminados, clase 2A/6g, el didmetro maximo mayor y de paso, después del laminado, puede ser igual a los tamafios basicos y ser
calibrado a la clase 3A/4h. Segun ASME B1.1, Seccién 7, parrafo 7.2 y ASME B1.13M, Seccién 8, parrafo 8.2.

(2) Orden especial con cargo adicional,

(3) Los ndmeros de parte de los pernos de aluminio no tienen sufijo de acabado.

(4) Los pernos del sufijo “X” pueden tener diametros de paso y diametros principales inferiores a un tamafio minimo de 2A/6g, de acuerdo con la norma
ANSI B11, seccion 7, y B113M, seccion 8, para permitir un minimo de 0.0051 mm / 0.0002" de laminado.

(5) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.

(6) Con aceite antioxidante.

(7) HRB - Dureza Rockwell Escala “B" HB - Dureza Brinell,
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - PERNOS ROSCADOS FH™/FHS™/FHA™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la Idmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién para incrustar la cabeza del perno al ras de la
l&mina. En la mayoria de los casos, cuando se utilizan ldminas de 1.51 mm / .060" y mds gruesas, el anvil solo requiere un orificio
pasante recto para acomodar el perno (ver ilustraciones de abajo para mas detalles). Para las ldminas de menos de 1.51 mm
/ 060", el orificio requiere un avellanador con la dimensién A en la parte superior para permitir el flujo del metal alrededor del
vastago del perno.

Herramental para grosores de ldmina inferiores a 1.51 mm / .060 Herramental para espesores de ldmina de 1.51 mm / .060" y
con tamanos de rosca M3 a M5 / #2 a #10 y menos de 2.36 mm / mayores con tamafos de rosca M3 a M5 / #2 a #10 y 2.36 mm /
093" para roscas M6 / V4" 093" y mayores para roscas M6y M8 / %"y 5/16"
PUNZON PUNZON
A o
45° Nom. c

Ver pag. 55 para "L’

L +.125"/ ANVIL L +125"/
3.18 mm Min. c 3.18 mm Min. ANVIL
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cédigo Dimensiones del anvil (in.) | No.de partedel | No. de parte del PUNZON Cédigo Dimensiones del anvil (mm)| No. de partedel | No.de partedel | Nimero de
de rosca A C anvil para [aminas | anvil para liminas Part de roscas A+ 0l C+008 | il para ldminas | anvil para laminas|  parte del
>.060" <.059" Number ! ' >151mm <15mm punzon
256 110-114 .087-090 970200005300 | 970200240300 M2.5 31 253 970200300300 | 970200493300
=] 440 136-140 13-T16 970200006300 | 970200241300 - M3 36 303 970200229300 | 970200242300
| 632 162-166 139-142 970200007300 | 970200243300 | 975200048 E M35 41 353 970200007300 | 970200243300 | 975200048
E 832 188-192 165-168 970200008300 | 970200245300 = M4 46 403 970200019300 | 970200244300
=l 024/032 216-.220 191-194 970200009300 | 970200246300 = M5 56 503 970200020300 | 970200247300
Para laminas | Para liminas Para laminas Para ldminas
>.093" <.092" >2.36 mm <2.36mm
0420 .295-300 .250-.253 970200010300 | 970200243300 975200048 M6 6.6 6.03 970200230300 | 970200248300 975200048
0518 334-338 3125-3155 970200011300 - M8 86 8.03 970200231300 -
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - PERNOS PARA LaminaS DE ACERO INOXIDABLE FH4™/FHP™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacion secundaria como quitar las rebabas.
2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzdn) de la ldamina y en el orificio del anvil.
3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién para incrustar la cabeza del perno al ras de la ldmina.

Para los pernos FH4/FHP, se requiere un anvil especial con un anillo elevado para crear una instalacion adecuada. El anillo elevado actia como un
segundo desplazador del material inoxidable de la lamina, asegurando asi que el surco anular se rellene. Consulta la pagina 56 para conocer el rango de
grosores de la Iamina recomendados.

Los anvil especiales estan disponibles en el stock de PEM o pueden ser mecanizados para acero para herramientas adecuadas. Se requiere una dureza
minima de HRC 55 / HB 547 para proporcionar la larga vida del anvil. Recomendamos medir la dimension “P"” cada 5000 instalaciones para asegurar que
el anvil se mantenga dentro de las especificaciones.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

— — PUNZON

Cédigo Dimensiones del anvil (in.) Nimero de Nimero de
o] de rosca A B c P R, R. | parte del anvil |parte del punzén LAMINA
a +.003-000 | +002 | +002 +,001 Max. Max.
<
& 440 13 144 174 010 003 005 8001645 ANVIL
| 632 140 170 200 010 003 005 8001644
= 832 166 202 236 010 003 005 8001643 975200048
= ) 191 235 275 010 003 005 8001642

(0 252 34 360 020 003 005 8002535 Anvil de instalacion recomendado
i

Cddigo Dimensiones del anvil (mm) Nimero de Nimero de 45N

de rosca A B C P R, R. | parte del anvil |parte del punzén om.
o +0.08 +0.05 | +0.05 +,025 Max. Max.
ol wms 3.05 381 457 0.25 0.08 013 8001678 $
o
E M4 404 495 5.82 0.25 0.08 013 8001677
= 975200048 p

M5 5.08 615 716 0.25 0.08 013 8001676 L +125"
M6 6.05 787 8.79 0.51 0.08 013 8002536 318 mm Min.
Ver pag. 56
para "L’

INSTALACION - PERNOS FHL™/FHLS™

Y

Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la Idmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la Idminay en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién para incrustar la cabeza del perno al ras de la ldmina. Para las
ld&minas de 1.51 mm / .060" y mas gruesas, el anvil solo requiere un orificio pasante recto para acomodar el perno. Para ldminas de menos de 1.51
mm, el orificio requiere un avellanador con dimensién A en la parte superior para permitir el flujo del metal alrededor del véstago del perno.

Herramental para grosores de ldmina inferiores a 1.51 mm / .060" Herramental para grosores de ldmina de 1.51 mm / .060" y mayores.
i A
PUNZON 45° Nom. PUNZON
c
LAMINA i
L +.125"/ LAMINA
318 mm L +125"/
. +.|
ANVIL Min. ANVIL
ANVIL 318 mm
Win. ANVIL
< wn C
Ver pag. 57 para 'L Ver pag. 57 para "L’
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cédigo Dimensiones del anvil (in.) | No.de parte del | No.de partedel | Nimerode Cédigo | Dimensiones del anvil (mm) | No.departedel | No.departedel | Nimerode
de rosca A C anvil para laminas| anvil para laminas | parte del de rosca A C anvil para laminas | anvil para [aminas| parte del
>.060" <.059" punzon ° +0,05 +0.08 >151mm <15mm punzon
256 110-114 .087-090 8003313 8003297 e M2.5 31 253 8003316 8003302
440 136-140 113-116 8003618 8003298 E M3 36 3.03 8003317 8003303
632 162-166 139-142 8003314 8003299 975200997 = M3.5 41 3563 8003318 8003304 975200997
832 188-192 165-168 8003315 8003300 M4 46 403 8003620 8003305
032 216-.220 191-194 8003619 8003301 M5 56 5.03 8003319 8003306
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - PERNOS NO ENRASADOS TFH™/TFHS™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la Idmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la Idmina y en el orificio del anvil.
Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica la fuerza de presién hasta que el punzén entre en contacto con la ld&mina. Cuando se

instala, la cabeza del anvil no quedard al ras, pero sobresaldrd aproximadamente 0.64 mm /0.025" Para las ld&minas de 0.76 mm / .030" y méas
gruesas, el anvil solo requiere un orificio pasante recto para acomodar el perno. Para ldminas de menos de 0.76 mm / .030" hasta 0.51 mm / .020,
el orificio requiere un avellanador con dimensién A en la parte superior para proporcionar el flujo del metal alrededor del véstago del perno. El
disefio del punzén estédndar de abajo proporciona un espacio libre para la cabeza del perno y reduce las posibilidades de que la cabeza del perno

se sobre presione en la l[&mina.

Herramental para espesores de ldmina menores que 0.51 mm / Herramental para espesores de ldmina de 0.76 mm /.030" y
020" mayores.
020"/ 051 mm
PUNZON 021" /0.53 mm 3
PUNZON
PUNZON Y PUNZON
' H
) Lo 06 ) 0051504 mm 020 051 mm
LAMINA 45° Nom. LAMINA ~ +025°/+06mm ¢ 021"/ 053 mm
ANVIL
c ANVIL
L +125"/ 318 mm Min.
L +125"/ 318 mm Min. Ver pag. 58 para "L’
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Codigo | Dimensiones del anvil (in.)| No.departede | No.de parte No. de parte Cédigo |Pimensions del anvil (mm)| No.departede | No.de parte de Niimero de
de rosca A C anvil para [aminas| para laminas del punzon derosca | p. o1 C+008 anvil para [aminas | anvil para laminas parte del
>.030" .020" - .029" ° i ’ >0.76 mm 0.51-0.75 mm punzon
256 110-114 .087-090 970200005300 | 970200240300 970200235400 e M3 36 3.03 970200229300 | 970200242300 970200236400
440 136-140 113-116 970200006300 | 970200241300 970200236400 - M35 41 353 970200007300 | 970200243300 970200237400
(1]
632 162-166 139-142 970200007300 | 970200243300 970200237400 = M4 46 403 970200019300 | 970200244300 970200238400
832 188-192 165-168 970200008300 | 970200245300 970200238400 M5 506 5.03 970200020300 | 970200247300 970200239400
032 216-.220 191-194 970200009300 | 970200246300 970200239400 M6 6.6 6.03 970200230300 | 970200248300 | 970200496400
0420 295-300 | .250-253 970200010300 | 970200249300 970200496400

INSTALACION - PERNOS HFH™/HFHB™/HFHS™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuando en la I[&mina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién suficiente solo para incrustar las nervaduras en la cabeza del

perno en la ldmina. El disefio estdndar del punzdn proporciona un espacio libre para la cabeza del perno y reduce las posibilidades de sobre

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Cédigo | Dimensiones del anvil (in)| Ndmerode parte | Numero de parte
de rosca c del anvil del punzén
032 191-194 970200009300 970200311400
0420 250 -.253 970200010300 970200312400
0518 3125 - 3155 970200011300 970200313400
0616 375 -.378 970200004300 970200314400
Cédigo Dimensiones del anvil (mm)| Namero de parte | Nimero de parte
o |derosca C+008 del anvil del punzon
E M5 5.03 970200020300 970200311400
o | Me 6.03 970200230300 970200312400
=| wms 8.03 970200231300 970200313400
M0 10.03 970200402300 970200491400

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la ldmina y el orificio del anvil.
3.
presionarlo.
035" -.036" (032)
. 045" - 046" (0420)
PUNZON 063" -.064" (0518)
077" - .078" (0616)
H 0.94 mm - 0.96 mm (M5)
015"/ +04
1025/ +06mm 114 mm - 116 mm  (M6)
1.62 mm - 1.64 mm (M8)
) 21 mm - 212 mm (M10)
PUNZON
LAMINA c
L +125"/
3.18 mm Min.
ANVIL

Ver pag. 59 para “L"
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

INSTALACION - PERNOS HFE™/THFE™/HFLH™
PERNOS HFE™/HFLH™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién en el punzén suficiente solo para incrustar las
nervaduras de la cabeza del perno en la ldmina.

Herramental para espesores de ldmina inferiores a 1.51 mm / .060" Herramental para espesores de ldmina de 1.51 mm / .060" y mayores
con roscas de tamafio M5 /#10 y M6 / %" e inferiores a 1.9 mm con con tamanos de rosca M5 / #10 y M6 / %" y 1.0 mm / .075" y
roscas M8 / 5/16" mayores con roscas M8 / 5/16"
PR S p—
bUNZON 043" - 044" (032) a8 H‘f’fpum"“ 043" - 044" (032)
055" - .056" (0420) 1 ; [ 055" - 056" (0420)
078" - 079" (0518) 3 1|_ :L S, 078" -.079" (0518)
o oamm 117 mm - 119 mm (M5) P . | 117 mm - 119 mm (M)
+025"/ +06 mm 1.39 mm - 142 mm  (M6) Lo mm 139 mm - 142 mm  (M6)
2mm - 203 mm (M8) 2mm -2.03 mm (M8)
%
) A== 7 45° Nom. ;
LAMINA | A .,..‘.'!' 4
| z/._ o ,/.{ A
ANVIL | I ]
(e 1 A
V) 4 | v
L +125" ' . - " '
218 mm Wi Tipo HFE ver pégina 60 para "L L +125"/
16 mm Hin. Tipo HFLH ver pagina 62 para "L 3.8 mm Min.
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cédigo Dimensiones del anvil (in.) | No. de partede | No.de parte de PUNZON Cédigo Dimensiones del anvil (mm) | No.de partede | No.departede | No.de parte
de rosca A ¢ anvil para laminas | anvil para léminas Part de rosca A+ 0] C+008 | 2Mil paraldminas | anvil para ldminas| ~del punzén
> 060" 040" - .060" Number S ' ’ >1.51 mm 1mm - 1.51 mm
032 .216-.220 191-194 970200009300 | 970200246300 8003707 E M5 56 503 970200020300 8003704 8003710
0420 .295-300 .250-.253 970200010300 8003702 8003708 = M6 6.6 6.03 970200230300 8003705 800371
For Sheets For Sheets = For Sheets For Sheets
>.075" .060" - .075" >1.9mm 15-1.9 mm
0518 .334-338 3125-.3155 970200011300 8003703 8003709 M8 8.6 8.03 970200231300 8003706 8003712
PERNOS THFE™

Herramental para espesores de ldmina inferiores a 1.31 mm / .052" con  Herramental para espesores de Iémi~na de 1.31 mm / .052" y mayores
tamafios de rosca M6 / ¥4’ y menos de 171 mm / .067" con tamafios de  con M6 / 4"y 171 mm / .067" tamafios de rosca y mayores con roscas

rosca M8 / 5/16" M8 / 5/16"
P L
- 064" - .065" (0420) o x\‘-'f 9 020" / 0.51 mm
PUNZON | PUNZON P
094" - 095" (0518) 1 ; [ 021" / 053 mm
157 mm - 1.6 mm  (M6) o 1|_ :L ! IS
—— H
+.015"/t|f0.4 mm 241 mm - 244 mm  (M8) +015" / +04 mm !
+025" / +0.6 mm +025"/ +0.6 mm

LAMINA | A b
v iy
(|: / 5NVI1 1 | ;
= | |/ iy
| Z A | Vo
L +125"/ L +.125"/
318 mm Min, Ver pag. 60 para "L 318 mm Min,
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cédigo | Dimensiones delanvil (in) | No.departede | No.departede | Nimerode Cédigo | _Dimensiones del anvil (mm) | No.de parte de | No.de parte de | Nimero de
de rosca A C anvil para I?"minas anvil para Iémjnas parte qel o | derosca A+ 01 C+008 anvil para [dminas | anvil para laminas| parte gel
> 051 031" - 051 punzén S >13mm 0.8-13mm punzén
0420 .302-.306 .250-.253 970200010300 8019886 8019890 E M6 125 6.03 970200230300 8019888 8019892
Paralaminas | Paraldminas = Para ldminas Para laminas
>.066" .031"-,066" >17mm 0.8-1.7mm
0518 374-378 .3125-.3155 970200011300 8019887 8019891 M8 955 8.03 970200231300 8019889 8019893
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INSTALACION - PERNOS HFG8™/HF109™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica una fuerza de presién en el punzén suficiente solo para incrustar las
nervaduras en la cabeza del perno en la ldmina. Ten en cuenta que para las ldminas de 1.51 mm / .060" y mds gruesas, el anvil solo
requiere un orificio pasante recto para acomodar el perno. Para ldminas de menos de 1.51 mm / .060" a menos de 1.9 mm / .075" el
orificio requiere un avellanador con la dimension A en la parte superior para proporcionar el flujo de metal alrededor del vastago

del perno.
Herramental para grosores de lamina inferiores a 1.51 Herramental para grosores de ldmina 1.51 mm / .060" y
mm / .060" con roscas de tamafio M5 / #10y M6 / 4" e mayores con tamafos de rosca M5 / #10y M6 / %" y 1.9
inferiores a 1.9 mm /.075" con roscas M8 / 5/16" mm /.075" y mayores con roscas M8 / 5/16"
072" - 073"  (032) 072" - .073" (032)
PUNZON 085" - 086" (0420) PUNZON 085" - 086" (0420)
121" - 122" (0518) 121" - 122" (0518)
" 193 mm - 1.95 mm (M5) " 193 mm - 1.95 mm (M5)
+015" / +0.4 mm 216 mm - 218 mm (M6) +015"/ +0.4 mm 216 mm - 218 mm (M6)
+O25 206 mm 312 mm - 314 mm (M8) 008 312 mm - 314 mm (M8)

LAMINA LAMINA

’e‘ A *‘ /4&5°¥Nom. ¢

L+125"/
L+125"/ 318 mm
318mm e . . Min.
Min. $ (l: Ver pag. 61 para “L”
[ ANVIL
ANVIL
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cadigo Dimensiones del anvil (in.) Nimero de parte del anvil | Numero de parte del anvil Nimero de parte
de rosca A C (lamina esténdar) (Iamina delgada) del punzon
032 216 - .220 191-.194 970200009300 970200246300 8014456
0420 273 - 278 250 - .253 8021609 8021613 8014458
0518 334 - 338 3125 - 3155 8021610 8021614 8014460
Cadigo Dimensiones del anvil (mm) Niimero de parte del anvil | Nimero de parte del anvil Nimero de parte
S| derosca A +01 C+0.08 (Iamina esténdar) (Iamina delgada) del punzon
= M5 56 503 970200020300 8003704 8014457
= M6 66 6.03 8021611 8021615 8014459
M8 86 8.03 8021612 8021616 8014461
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74 74 PUNZON
INSTALACION - PERNOS DE CUELLO CON DEFORMACION 1. ‘
RADIAL SGPC™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la [dmina.
2. Inserta el inserto a través del orificio de montaje (lado del punzdn) como se muestra en N i
el dibujo LAMINA (8)
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas aplica la fuerza de ANTES DESPUES
presidn hasta que el punzén empuje sobre el moleteado saliente del perno.
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Cédigo Dimensiones del punzén (in.) Niimero Dimensiones del anvil (in.) Niimero de
(RS A B de parte C P parte del
+.004 -,000 +.000 -.001 del punzon +.001 +.000 -.002 anvil
256 209 019 801511 087 014 8016983 2. ~=C= p
440 248 022 8015112 n3 014 8016984 | |
632 276 022 8015113 139 014 8016985 r “‘ T ; ?Is‘ g !
832 299 022 8015114 165 014 8016986 1 ?
032 321 022 8015115 191 014 8016987 B ‘
0420 386 026 8015116 251 014 8016988 i
‘ AN No
Codigo Dimensiones del punzén (mm) Niimero de Dimensiones del anvil (mm) | Nimero de T @ ‘
delfosca A B parte del C P parte del PUNZON @
o +01 0025 punzon +0.025 0.5 anvil ®®@
o
= L 55 047 8015117 253 0.35 8016989 T
= E 65 057 8015118 303 035 8016990 3. _ ANVIL
‘M Phasm——
s M4 75 057 801519 4,03 0.35 8016991 —
M5 85 057 8015120 503 0.35 8016992 S——El punzén empuja
M6 95 067 8015121 6.03 035 8016993 &—  sobrelamoleta
p saliente
. . - . P — ‘(/’
NOTA: Para mayor informacion sobre el disefio del panel visita: ___F_'—-
http://www.pemnet.com/SGPC_Panel_Designs.pdf LTI

INSTALACION - PERNOS FHX™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (lado del punzdn) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica la fuerza de presidn para incrustar la cabeza del perno al ras de la [dmina.
En la mayoria de los casos, cuando se usan ldminas de 1.51 mm y mas gruesas, el anvil solo requiere un orificio pasante recto para aco-
modar el perno (ver ilustraciones de abajo para detalles). Para las [d&minas de menos de 1.51 mm, el orificio requiere un avellanador con
la dimensién A en la parte superior para permitir el flujo de metal alrededor del véstago del perno.

Herramental para espesores de ldamina Herramental para espesores de ldmina de 1.51
inferiores a 1.51 mm con un tamano de mm y mayores con un tamano de rosca de 5
rosca de 5 mm y menos de 2.4 mm mm y 2.4 mm y mayores para un tamafno de

para un tamafo de rosca de 6 mm. rosca de 6 mm,
. PUNZON | PUNZON
v VL EE ) mia |
ANVIL
Herramental de instalacion PEMSERTER®
Dimensiones del anvil (mm) | No. de parte deIJ No. de parte deIJ No. de
Cddigo anvil para laminag anvil para ldmina; parte
de rosca A C <151 >151 del punzon
X5 612 - 6.22 523-531 8021189 8021188 975200048
? ? <24 >24
L +318 mm L+318 mm X6 | 704-T4 | 625-633 8021191 802190 | 975200048
Min. — C Min.

Ver pag. 64 para ‘L’
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INSTALACION - PINES FH™/FHS™/FHA™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Inserta el pin a través del orificio de montaje (lado del punzén) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica la fuerza de presién para incrustar la cabeza del pin al ras de la ldmina.
En la mayoria de los casos, cuando se utilizan ldminas de 1.51 mm / .060" y mas gruesas, el anvil solo requiere un orificio pasante
recto para acomodar el pin (ver las ilustraciones siguientes para mas detalles). Para las [dminas de menos de 1.51 mm / .060", el
orificio requiere un avellanador con la dimensién A en la parte superior para permitir el flujo del metal alrededor del véstago del pin.

Herramental para grosores de ldmina menores Herramental para grosores de ldmina menores
de 1.52 mm / .060" con cédigos de didmetro 073 de 1.52 mm / .060" con cddigos de didmetro
a173 /3 mm a5 mmy para grosores de ldmina de pin 173 / 3 mm a 5 mm y para grosores de
inferiores a .093 / 2.36 mm con cddigos de l&mina inferiores a .093 / 2.36 mm con cédigos
didmetro de 207 a 223. de didmetro de pin de 207 a 223.
PUNZON PUNZON
A 45° Nom.
B
L +125"/ L +.125"/
318 mm ANVIL " 318 mm ANVIL
Min. 332’/ Min. 332"
2.38 mm 2,38 mm
Min. Min.
c Ver pag. 65 para "L’ c

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Codigo del Dimensiones del anvil (in.) - |cédigo de| Dimensiones del anvil (mm)
did. del pin A +.004-000 B +.002 C +.002 © |dié. delpinl— A+o1 B £0.05 C 2005
073 116 089 078 =1 3mM 49 361 31
084 133 103 089 "'E‘ AMM 544 419 4]
094 162 115 099 5MM 6.93 5.61 51
103 166 122 109
106 168 129 Al
116 191 141 121
120 191 141 125
137 215 161 144
141 216 167 147
160 244 193 166
167 244 193 172
173 250 201 180
207 .286 240 213
215 290 254 221
223 .298 254 228
273 325 .316 217
281 .320 .316 290
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INSTALACION - PINES PILOTO TPS™/TP4™/TPXS™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la l[d&mina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Inserta el pin a través del orificio de montaje (lado del punzdn) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién para incrustar la cabeza del pin al ras en la ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Cadigo de | Grosor de lal4mina| Dimensiones del anvil (in.) | Ndmero de parte | Niimero de parte Codigo de | Grosor de la lémina| Dimensiones del anvil (mm) |  Nimero de Nimero de
‘o] dié.delpin | de prueba (in.) A +.002 € +.002 del anvil del punzon dia. del pin | de prueba (mm) A +0.05 € +0.05 parte del anvil | parte del punzon
a
.040 - .060 160 8003284 1-17 3.88 8008096
<
o s Over 060 D) 130 8003278 o Over 17 0) 3 8008095
w 040 - .065 220 8003285 s 1-17 4.88 8003287
— 975200048 o
> B Over 065 0 192 8003279 | AMu Over 17 0 an 8003281
= 040 - .075 285 8003286 = 1-18 5.89 8003288 975200048
of = " E = L i
el Over 075 0) 255 8003280 ShM Over 18 D) 518 8003282
, X 1-19 6.89 8003289
(1) No se requiere anvil chaflanado. 6MM Over19 0 612 3003283
60°
Nom.
A
c c
PUNZON
L +.125"/ L +.125"/
318 mm 318 mm LAMINA
Min. Min.
Ver pag. 66 para ‘L’ ANVIL
Herramental Herramental
recomendado cuando recomendado cuando
se requiere un anvil no se requiere un anvil
chaflanado. chaflanado.

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos usar una maquina Haeger® o
PEMSERTER® para la instalacién de insertos de auto-clinchado PEM®. Por favor consulta
nuestro sitio web para obtener més informacién.
= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de
los productos seleccionados.
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Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben
hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados
son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el tamafo del orificio
de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de
rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS DE CABEZA AL RAS FH™/FHS™

Cddigo Rec. Torque de apriete Material y grosor Dureza Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
de rosca de la tuerca (en. Ibs.) (1) Tipo de la [dmina de prueba de lamina HRB (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.)
44 FH .062" Aluminio 29 2000 100 5 425
256 27 FHS .062" Aluminio 29 2000 100 45 300
44 FH 060" Acero 59 2500 180 5 425
2.7 FHS 060" Acero 59 2500 180 45 300
8.7 FH .064" Aluminio 29 3800 170 10 650
440 59 FHS .064" Aluminio 29 3200 170 8 500
87 FH 060" Acero 59 4300 275 10 650
59 FHS 060" Acero 59 4700 275 8 500
14 FH 064" Aluminio 29 3800 180 17 850
632 il FHS 064" Aluminio 29 3500 180 16 775
14 FH 060" Acero 59 4700 300 20 850
1 FHS 060" Acero 59 5000 300 16 775
20 FH .064" Aluminio 29 4800 220 28 1000
832 16 FHS 064" Aluminio 29 4500 220 28 940
25 FH 060" Acero 59 6800 375 40 1270
19 FHS 060" Acero 59 5500 375 28 1130
28 FH 064" Aluminio 29 5500 270 30 1220
032/024 24 FHS .064" Aluminio 29 5500 270 30 1220
32 FH 060" Acero 59 7500 450 60 1410
28 FHS 060" Acero 59 6800 450 50 1410
69 FH .093" Aluminio 28 6500 310 65 2300
0420 55 FHS .093" Aluminio 28 6500 310 65 2100
7 FH .088" Acero 46 9500 575 100 2550
67 FHS .088" Acero 46 10000 575 100 2550
85 FH .093" Aluminio 28 6500 430 100 2260
0518 74 FHS .093" Aluminio 28 6700 430 100 2260
130 FH .093" Acero 46 10000 650 175 3475
102 FHS 093" Acero 46 11200 650 175 3120
Cddigo Rec. Torque de apriete Grosor y material Dureza de Instalacion Empuje Torque de rotacion Tirén
de rosca de la tuerca (N-m) (1) Tipo de la lamina de prueba lamina HRB (kN) (N) (N=m) (N)
0.78 FH 1.6 mm Aluminio 29 89 465 1.0 2600
M2.5 048 FHS 1.6 mm Aluminio 29 11.6 465 0.8 1820
0.84 FH 1.5 mm Acero 59 111 740 1.0 2800
048 FHS 1.5 mm Acero 59 13.8 740 0.8 1820
11 FH 1.6 mm Aluminio 29 129 600 1.7 3150
M3 0.81 FHS 1.6 mm Aluminio 29 129 600 1.3 2570
14 FH 1.5 mm Acero 59 14.7 820 1.7 3840
0.77 FHS 1.5 mm Acero 59 14.7 820 1.3 2440
1.6 FH 1.6 mm Aluminio 29 15.6 800 1.7 3780
M35 1.3 FHS 1.6 mm Aluminio 29 15.6 800 1.7 3445
- 1.6 FH 1.5 mm Acero 59 22.3 1335 28 3780
© 1.3 FHS 1.5 mm Acero 59 22.3 1335 2.0 3445
E 21 FH 1.6 mm Aluminio 29 20 975 29 4448
ww M4 1.8 FHS 1.6 mm Aluminio 29 22.3 975 29 4180
= 2.7 FH 1.5 mm Acero 59 289 1780 42 5650
2 FHS 1.5 mm Acero 59 26.7 1780 29 4775
31 FH 1.6 mm Aluminio 29 245 1070 35 5170
M5 25 FHS 1.6 mm Aluminio 29 245 1070 35 4760
38 FH 15 mm Acero 59 334 2000 65 6270
32 FHS 1.5 mm Acero 59 32.5 2000 6.3 6000
73 FH 2.4 mm Aluminio 28 28.9 1660 73 10200
M6 57 FHS 2.4 mm Aluminio 28 289 1660 73 9090
81 FH 2.2 mm Acero 46 445 2560 1.3 11300
6.7 FHS 2.2 mm Acero 46 445 2560 10.1 10600
10 FH 2.4 mm Aluminio 28 298 1910 1.3 10500
M8 8 FHS 24 mm Aluminio 28 29.8 1910 1.3 9540
15 FH 2.4 mm Acero 46 445 2890 19.2 15450
11 FHS 24 mm Acero 46 49.8 2890 175 13630

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un valor
K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K.
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DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS DE CABEZA AL RAS FHA™

Codigo Rec. torque de apriete Grosor y material de la lamina Dureza de la Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
g de rosca de la tuerca (en. Ibs.) © Tipo de prueba lamina HR15T (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.)
Z 440 36 FHA Aluminio .061" 5052-H34 75 2500 155 4 270
o 632 6.3 FHA Aluminio .061" 5052-H34 75 2600 180 8 380
= 832 9.8 FHA Aluminio .061" 5052-H34 73 3200 190 15 500
= 032 14 FHA Aluminio .061" 5052-H34 75 3200 220 28 600
0420 32 FHA Alliminio 062" 5052-H34 75 5500 300 55 1050
Cddigo Rec. torque de apriete Grosor y material Dureza de Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
3 de rosca de latuerca (N-m) ® Tipo de la [amina de prueba lamina HR15T (kN) (N) (N-m) (N)
E M3 054 FHA Aluminio 1.55 mm 5052-H34 74 10.7 575 05 1500
w M4 0.96 FHA Aluminio 1.55 mm 5052-H34 75 14.3 775 1.35 2000
= M5 15 FHA Aluminio 1.55 mm 5052-H34 75 15.2 900 2.6 2500
M6 3.2 FHA Alumlnio 1,6 mm 5052-H34 75 245 1500 5.3 4500

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS FH4™

Cddigo dRec. torque Grosory!n a}erial Du'rez.a Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
001055 | iy o ) de st o (bs) (bs) (n-s) (bs)
440 1l Acero inoxidable .060" 87 9000 450 16 800
632 22 Acero inoxidable .060" 87 9500 540 27 1350
832 35 Acero inoxidable .060" 86 11200 780 58 1800
032 51 Acero inoxidable .060" 86 12000 800 95 2250
0420 n Acero inoxidable .062" 88 23000 1600 156 3900
dié :ligga dze:ﬁ:ﬁertluge Grg:olra yI mt:;lal dgllj; ;ziza |nst(ak|;)ci6n Enm;uje Torque(t’if ITrlt))tacién T:;lé)n
=) latuerca (N=m) © de prueba @ HRB
E M3 13 Acero inoxidable 1.5 mm 87 40 2220 18 3500
E M4 38 Acero inoxidable 1.5 mm 86 50 3210 6.5 8000
M5 6 Acero inoxidable 1.5 mm 86 53 3560 10.7 10000
M6 1 Acero inoxidable 1.6 mm 88 100 4200 15.9 14900
DATOS DE RENDIMIENTO PERNOS FHP™
AR P [ —
tuerca (en. Ibs.) © de prueba ® HRB
440 81 Acero inoxidable .045" 86 9000 520 106 605
632 16 Acero inoxidable .045" 86 9500 670 19.5 940
832 28 Acero inoxidable .045" 86 11200 785 375 1415
032 34 Acero inoxidable .045" 86 12000 800 595 1500
i d? rdoig:a R:;;i:t;q:ee ge Gn;iolra yI a[n"':lit“eanal dg:‘;f“zi:a |nst(a;(|:;:i6n En‘;nl)lje Torque(;i: l;t))tacién Tz;‘é)n
o tuerca (N-m) ® de prueba © HRB
= M3 13 Acero inoxidable 2 mm 86 40 2500 16 3500
= M4 29 Acero inoxidable 1.4 mm 86 50 3000 39 6000
M5 44 Acero inoxidable 1.4 mm 86 53 3560 735 7320

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un
valor K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real
de K.

(2) Los valores de rendimiento que se muestran son tipicos de los insertos correctamente instaladas utilizando herramental de anillo elevado en buen
estado. Recomendamos sustituir el herramental de instalacion cuando la altura de “P” esté fuera de tolerancia (ver pagina 71). Pueden producirse
reducciones en el rendimiento a medida que se desgaste la altura del saliente. Las variaciones en la preparacion de los orificios, la fuerza de
instalacion y el tipo de material de la Idmina, el espesor y la dureza afectaran tanto al rendimiento como a la vida util del herramental.

(3) El rendimiento puede reducirse en el caso de pernos instalados en Idminas mds gruesas.
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DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS FHL™/FHLS™

PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

Rec. torque de Grosor y material Dureza Tamaiio del orificio
Cddigo apriete de la Tipo de lalamina de [dmina Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron del buje para las
de rosca tuerca (en. Ibs.) © de prueba HRB (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) pruebas de tirén (in.)
256 2] FHL / FHLS Aluminio .047" 33 700 55 4 230 106
3.8 FHL / FHLS Acero .045" 54 1200 85 8 425 106
440 35 FHL / FHLS Aluminio .047" 33 1000 60 5 300 132
6.8 FHL / FHLS Acero .045" 54 1200 105 11 580 132
632 47 FHL / FHLS Aluminio .047" 33 1000 65 6.5 325 158
9 FHL / FHLS Acero .045" 54 1500 110 15 650 158
832 6 FHL / FHLS Aluminio .047" 33 1200 80 9 350 184
13 FHL / FHLS Acero .045" 54 1500 125 18 740 184
032 79 FHL / FHLS Aluminio .047" 33 2500 115 18 395 210
16 FHL / FHLS Acero .045" 54 4500 210 38 800 210
Rec. torque de Grosor y material Dureza Tamaiio del orificio
Cddigo apriete de la Tipo de la lamina de ldmina Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron del buje para las
de rosca tuerca (N-m) © de prueba HRB (kN) (N) (N=m) (N) pruebas de tirén (mm)
M25 032 FHL / FHLS Aluminio 1.2 mm 33 31 285 055 1200 3
° 059 FHL / FHLS Acero 11 mm 54 53 450 1 2250 3
2 M3 041 FHL / FHLS Aluminio 1.2 mm 33 44 285 0.65 1300 35
= 0.79 FHL / FHLS Acero 11 mm 54 5.3 475 1.25 2500 3.5
“E-' M35 0.51 FHL / FHLS Aluminio 1.2 mm 33 44 290 0.76 1400 4
1.03 FHL / FHLS Acero 1.1 mm 54 6.6 500 1.75 2800 4
m 0.65 FHL / FHLS Aluminio 1.2 mm 33 53 365 11 1550 45
1.39 FHL / FHLS Acero 1.1 mm 54 6.6 550 21 3300 45
M5 097 FHL / FHLS Aluminio 1.2 mm 33 111 530 2.2 1850 55
197 FHL / FHLS Acero 11 mm 54 20 1000 44 3750 55
DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS NO ENRASADOS TFH™/TFHS™
Rec. torque de Grosor y material Dureza Tamaiio del orificio
Cadigo apriete de la Tipo de la lamina de lamina Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron del buje para las
de rosca tuerca (en. Ibs.) © de prueba HRB (Ibs.) @ (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) pruebas de tirén (in.)
9.2 TFH Aluminio .025" 38 1300 75 10 683 132
440 6.2 TFHS Aluminio .025" 38 1200 75 8 527 132
9.2 TFH Acero 022" 57 2800 85 10 684 132
6.2 TFHS Acero .022" 57 1500 80 9 531 132
13 TFH Aluminio .025" 4 2400 87 9 791 158
632 1 TFHS Aluminio .025" 4 2400 88 12 748 158
15 TFH Acero .022" 57 2800 97 14 906 158
11 TFHS Acero .022" 57 2800 100 16 750 158
19 TFH Aluminio .025" 4 2100 94 14 943 184
832 17 TFHS Aluminio .025" 4 2200 94 17 963 184
21 TFH Acero .022" 57 3500 m 23 1065 184
19 TFHS Acero .022" 57 2700 113 26 1109 184
24 TFH Aluminio .025" 38 2300 98 13 1033 210
024/032 21 TFHS Aluminio .025" 38 2500 101 12 1040 210
28 TFH Acero .022" 57 3900 121 25 1214 210
24 TFHS Acero .022" 57 3200 112 23 1184 210
Rec. torque de Grosor y material Dureza Tamaiio del orificio
Cddigo apriete de la Tipo de la [dmina de ldmina Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron del buje para las
de rosca tuerca (N-m) de prueba HRB (kN) @ (N) (N=m) (N) pruebas de tirn (mm)
11 TFH Aluminio 0.65 mm 42 58 370 0.72 3091 3.51
M3 093 TFHS Aluminio 0.65 mm 43 58 255 019 2962 3.51
= 1.3 TFH Acero 0.57 mm 57 8 419 132 3477 3.51
= 094 TFHS Acero 0.57 mm 57 6.7 394 0.84 2971 3.51
,f 19 TFH Aluminio 0.65 mm 42 14.2 396 129 3963 45
; M4 17 TFHS Aluminio 0.65 mm 40 9.8 391 1.83 4126 45
21 TFH Acero 0.57 mm 57 178 453 169 4380 45
2 TFHS Acero 0.57 mm 57 13.4 460 249 4701 45
28 TFH Aluminio 0.64 mm 42 3.2 499 171 4720 5.51
M5 2.6 TFHS Aluminio 0.64 mm 42 3.2 518 2.29 4977 5.51
34 TFH Acero 0.56mm 57 121 570 2.77 5654 551
2.8 TFHS Acero 0.57 mm 57 12.9 582 2.9 5328 5.51

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un valor
K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K.

(2) Instalacion controlada por la profundidad adecuada de la cavidad en el punzon.
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DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS HFE™

PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

Rec. torque
Codigo de de apriete Grosor y material de la Dureza Instalacion Empuje Torque de Resistencia Tirdn Tamaiio del orificio
rosca de la tuerca lamina de prueba @ de [dmina (Ibs.) © (Ibs.) rotacion alatraccion (Ibs.) del buje para las
(ft. Ibs.) @ (in.) HRB (enIbs.) (Ibs.) @ pruebas de tiron
032 36 Aluminio .040" 21 7500 170 60 2400 1900 279
4.2 Acero laminado en frio .040" 67 9500 300 60 2400 2200
0420 8 Aluminio .040" 27 8000 180 120 3820 3200 335
9 Acero laminado en frio .040" 67 13500 340 130 3820 3600
0518 19 Aluminio .060" 22 9000 275 240 6280 6000 407
20 Acero laminado en frio .060" 65 15500 575 290 6280 6280
Rec. torque
Cddigo de apriete Grosor y material Dureza Instalacion Empuje Torque de rotacién | Resistencia Tiron Tamaiio del orificio
de rosca de la tuerca de la lamina de prueba @ de lamina (kN) @ (N) (N-m) alatraccion (kN) del buje para las
2 (N-m) @ (mm) HRB (kN) @ pruebas de tiron
E M5 58 Aluminio 1mm 21 37 690 81 128 9.7 7
w 6.4 Acero laminado en frio 1 mm 67 511 1350 8] 12.8 10.6
= M6 10 Aluminio 1 mm 27 39 750 1.8 181 14.2 82
1 Acero laminado en frio 1 mm 67 60 1400 144 181 15.5 '
Vs 24 Aluminio 1.5 mm 22 42 1230 235 329 25 103
26 Acero laminado en frio 1.5 mm 65 711 2400 339 329 215
DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS THFE™
Rec. torque de Grosor y material Dureza Resistencia Tamaiio del orificio
Cddigo apriete de la tuerca de la lamina de prueba @ de ldmina Instalacion Empuje Torque de rotacin | a la traccion Tirén del buje para las
de rosca (ft. Ibs.) © (in.) HRB (Ibs.) © (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) @ (Ibs.) pruebas de tiron
0420 81 Aluminio .031" 35 8800 116 7 3820 3249 340
8.5 Acero laminado en frio .031" 47 13500 197 116 3820 3388
0518 18 Aluminio .031" 44 11700 131 103 6280 5701 402
18 Acero laminado en frio .031" 47 16000 187 124 6280 5772
Rec. torque de Grosor y material de la Dureza Resistencia Tamaiio del orificio
- Codigode | apriete de la tuerca ldmina de prueba ¥ de [dmina Instalacion Empuje Torque de rotacion | a la traccion Tirdn del buje para las
o rosca (Nem) © (mm) HRB (kN) @ (N) (N=m) (kN) @ (kN) pruebas de tiron
,'f M6 9 Aluminio 0.8 mm 38 39.2 550 73 181 13 83
o - - .
= 10 Acero laminado en frio 0.8 mm 47 60.1 886 134 181 14.3
v8 27 Aluminio 0.8 mm 44 56 582 12.2 329 278 103
27 Acero laminado en frio 0.8 mm 47 72 881 131 329 281

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tecrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un valor
K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K.

(2) Instalacion controlada por la profundidad adecuada de la cavidad en el punzon.

(3) El tamario de la cabeza es adecuado para asegurar la falla en el drea roscada cuando se prueba con el diametro del buje de tension estandar de la

industria.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS HFH™/HFHS™/HFHB™

. Rec. torque de Grosor y material Duerza y ; i Resistencia
Cddigo . apriete de P P Instalacion Empuje Torque de rotacion "
de rogca 2D la tuercal dz ;aplrauT:;a de :Ial;?;ma (Ibs.) @ (Ibs.; (ft. Ibs.) a Ia(:;:_:)c 1on
(ft. Ibs.) ©
HFH 46 Aluminio .060" 15 3000 180 4 2400
HFH 46 Acero .060" 65 6000 375 5 2400
032 HFHS 25 Aluminio .050" 38 3000 180 4 1500
HFHS 25 Acero .058" 52 4500 325 4 1500
HFHB 17 Cobre CDA-110..061" 28 3400 150 29 1200
HFH 96 Aluminio .060" 43 5500 285 1 3820
HFH 96 Acero .060" 59 7000 480 1 3820
0420 HFHS 5.2 Aluminio .064" 32 4000 285 8 2385
HFHS 52 Acero .072" 43 6500 480 8 2385
HFHB 3.6 Cobre CDA-110 .061" 28 6000 380 5 1908
HFH 20 Aluminio .091" 39 8000 380 22 6280
HFH 20 Acero .090" 58 10000 590 22 6280
0518 HFHS 1 Aluminio .087" 4 5500 380 15 3930
HFHS 1 Acero .099" 44 7500 590 15 3930
HFHB 7 Cobre CDA-110 126" 32 7500 500 1 3140
HFH 35 Aluminio .091" 39 12000 550 25 9300
HFH 35 Acero .090" 58 16000 780 36 9300
0616 HFHS 19 Aluminio 123" 44 10000 560 25 5810
HFHS 19 Acero 099" 44 13000 780 25 5810
HFHB 13 Cobre CDA-110 126" 32 12000 560 18 4650
idi Rec. tprqu: de Grosor y material Dureza laci6 . d » Resistencia
diorolg:a Tipo algrtll?::cae de lalamina de ldmina In‘?:N;’%',o" E"("':;“e Torque(N?n:())taclon alatraccion
: de prueba HRB (kN)
(N-m) ©
HFH 77 Aluminio 1.5 mm 15 13 800 54 128
HFH 7 Acero 1.5 mm 65 26 1500 76 128
M5 HFHS 38 Aluminio 1.62 mm 35 124 800 54 73
HFHS 38 Acero 147 mm 54 217 1500 64 73
HFHB 2.7 Cobre CDA-110 1.5 mm 28 15.6 1115 34 59
HFH 13 Aluminio 1.5 mm 43 29 1270 14 181
8 HFH 13 Acero 1.5 mm 59 33 1750 14 181
= M6 HFHS 6.5 Aluminio 1.62 mm 35 154 1270 1 10.3
(= HFHS 6.5 Acero 1.6 mm 45 24.6 1750 1 10.3
= HFHB 4.5 Cobre CDA-110 1.5 mm 28 25.3 1600 6.7 8.3
HFH 32 Aluminio 2.3 mm 39 356 1700 30 329
HFH 32 Acero 2.3 mm 58 445 2200 30 329
M8 HFHS 16 Aluminio 2.23 mm 44 244 1700 20 18.8
HFHS 16 Acero 2.48 mm 43 378 2100 20 18.8
HFHB 11 Cobre CDA-110 3.2 mm 32 33 2250 15.3 15]
HFH 63 Aluminio 2.3 mm 39 53.3 2445 36 52.2
HFH 63 Acero 2.3 mm 58 7.2 3470 49 52.2
M10 HFHS 31 Aluminio 2.3 mm 44 444 2445 36 29.9
HFHS 31 Acero 2.3 mm 44 517 3470 36 29.9
HFHB 22 Cobre CDA-110 3.2 mm 32 53.3 2500 25 24
DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS DE ALTA RESISTENCIA A LA TRACCION HFG8™/HF109™
Rec. torque
de apriete |Resistencia Dureza Torque de Dureza Torque de
Cddigo latuerca |alatraccion Material de la delamina | Instalacion | Empuje rotacion Material de la deldmina | Instalacion | Empuje rotacion
de rosca (ft. Ibs.) (Ibs.) © ldmina de prueba HRB (Ibs.) @ (Ibs.) (ft. Ibs.) ldmina de prueba HRB (Ibs.) @ (Ibs.) (ft. Ibs.)
032 64 3000 HSLA Acero .047" 855 14000 483 6.2 Acero laminado en frio .040" 450 9900 249 59
0420 13 4750 HSLA Acero .047" 85.7 21400 592 15 Acero laminado en frio .040" 450 14100 248 15
0518 28 7850 HSLA Acero .060" 849 32600 667 256 Acero laminado en frio .060" 55.2 19100 447 252
Rec. torque
de apriete | Resistencia Dureza Torque de Dureza Torque de
S| Codigo | delatuerca [ala traccion Material de la de ldmina | Instalacion | Empuje rotacion Material de la deldmina | Instalacion | Empuje rotacion
= de rosca (N-m) (kN) @ ldmina de prueba HRB (kN) @ (N) (N=m) lamina de prueba HRB (kN) @ (N) (N=m)
- M5 10 14.8 HSLA Acero 1.2 mm 86.1 601 2084 9 Acero laminado en frio Tmm 453 432 978 9
= M6 7 209 HSLA Acero 1.2 mm 856 90 2454 156 Acero laminado en frio Tmm 455 60 1072 144
M8 aQ 381 HSLA Acero 1.5 mm 84 145 3026 384 Acero laminado en frio 15 mm 55 85 1992 37

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un

valor K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K.

(2) Instalacion controlada por la profundidad adecuada de la cavidad en el punzon.

(3) El tamario de la cabeza es adecuado para asegurar la falla en el drea roscada cuando se prueba con el diametro del buje de tension estandar de la
industria.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS HFLH™

5 H'ec. torque de Gros’or.y material Du’rez.a Instalacidn Empuje Torque de rotaciér] Resmem.:l’a Tirén Tamanq del orificio
Cddigo apriete de la tuerca de la lamina de prueba de ldmina (Ibs) @ (Ibs,) (en. Ibs,) alatraccion (Ibs,) del buje para las
de rosca (ft. Ibs.) ® (in.) HRB ) " T (Ibs.) @ ) pruebas de tirn
032 42 .040" HC500LA 89 9500 300 60 2400 2200 279
0420 10 .040" HC500LA 89 13500 340 130 3820 3600 335
0518 23 060" HC500LA 91 16000 575 290 6280 6280 A07
B H'ec. torque de Gros’or.y material Du’rez.a nstalacion Empuje Torque de rtacién Resmen(.:l’a Tirén Tamaiio qel orificio
° Cddigo apriete de la tuerca de la lamina de prueba de ldmina (kN) © ) (Nem) alatraccion (kN) del buje para
o de rosca (N-m) @ (mm) HRB (kN) @ las pruebas de tirin
= M5 6.4 1 mm HC500LA 89 511 1350 81 12.8 10.6 74
LT
= M6 1 1'mm HC500LA 89 60 1400 144 181 155 8.2
M8 26 15 mm HC500LA 9 7 2400 339 329 215 10.3

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS DE CUELLO CON DEFORMACION RADIAL SGPC™

Material de la ldmina de prueba Material de la [dmina de prueba

Cddigo Re:'.):it:gu:ede Acero inoxidable serie 300 de una sola Iamina de 0.39" Cadigo Re:'.):i(:éu:ede Acero inoxidable serie 300 de una sola lamina de 1 mm
o de rosca la tuerca Instalacidn Empuje TJ)rque_ de rotacign Pullthru o derosca | aierca | Instalacion Empuje  Jorque de rotacich Pull-thru
a (in. Ibs,) © (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) o (N=m) © (kN) (N) (N-m)
g 256 37 4000 425 5.2 415 E M2.5 0.67 201 2546 0.86 2561
T 440 6 5000 450 8 512 “w M3 09 218 2051 135 2851
E 632 12 5500 460 158 81 = M4 25 285 2396 2.66 4000
2 832 20 6500 480 293 133 M5 33 356 3200 596 4284

032 25 7300 545 428 1273 M6 3.3 42.3 3262 919 631
0420 45 10000 565 76.7 1721

DATOS DE RENDIMIENTO - PERNOS DE PERFIL DE ROSCA FHX™ CON X-PRESS™

Cddigo Material de la ldmina de prueba Instalacion Empuje Torque de rotacion
de rosca 4) kN N N-m
%5 Acero 11 mm HRB 58 / HB 104 249 1519 47
Aluminio 1.2 mm HRB 44 / HB 66 19.2 1070 32
X6 Acero 1.6 mm HRB 58 / HB 104 356 2964 13.3
Aluminio 1.6 mm HRB 44 / HB 66 294 1623 7

(1) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con un valor
K supuesto o un factor de tuerca igual a 0.20. En algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K.
(2) Instalacion controlada por la profundidad adecuada de la cavidad del punzon.

(3) El tamano de la cabeza es adecuado para asegurar la falla en el drea roscada cuando se prueba con el diametro del buje de tension estandar de la
industria.
(4) HRB - Escala Rockwell “B” de dureza. HB - Dureza Brinell.
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PERNOS Y PINES DE AUTO-CLINCHADO

DATOS DE RENDIMIENTO - PINES PILOTO TPS™

Cddigo de dia. Material de la Dureza Instalacion Empuje
de pin lamina de prueba de lamina HRB (Ibs.) (Ibs.)
= . Aluminio 20 4500 150
: Acero 62 6500 250
[ - Aluminio 18 6500 230
= Acero 60 8000 400
250 Aluminio 18 7000 270
Acero 62 9000 500
Cddigo de dia. Material de la Dureza Instalacion Empuje
de pin lamina de prueba de ldmina HRB (kN) (kN)
M Aluminio 22 12 0.56
o Acero 65 22 0.98
‘i . Aluminio 19 2 0.89
= Acero 66 264 154
= Aluminio 18 286 101
5MM
Acero 60 352 176
BMM Aluminio 18 30.8 11
Acero 62 396 21
DATOS DE RENDIMIENTO - PINES PILOTO TP4™
Cddigo de dia. Material de la Instalacion Empuje Cddigo de dia. Material de la Instalacion Empuje
de pin lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) de pin ldmina de prueba (kN) (N)
o
125 Acero inoxidable Serie 300 8000 350 = 3MM Acero inoxidable Serie 300 35 1556
187 Acero inoxidable Serie 300 12000 570 E 4MM Acero inoxidable Serie 300 45 2335
250 Acero inoxidable Serie 300 14000 650 = 5MM Acero inoxidable Serie 300 54 2535
6MM Acero inoxidable Serie 300 60 2891

DATOS DE RENDIMIENTO PINES PILOTO TPXS™

o | Codigo de dia. Material de la Dureza de Instalacion Empuje
e de pin lamina de prueba lamina HRB (kN) (kN)
(-4

[t M Aluminio 22 12 0.56
= Acero 65 22 098

PEM° Dimple
(Marca Registrada)

Dibujos y modelos de
insertos disponibles
en www.pemnet.com
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Insertos de la marca PEM® que utilizan
tecnologia de montaje superficial, de

brochado y de abocardado para usarse
en circuitos impresos.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

Sin importar lo sofisticados o avanzados que sean, los componentes eléctricos deben ser unidos de forma fiable y segura si
se quiere que ofrezcan un rendimiento éptimo. Ofrecemos varios productos de inserto para usarse en circuitos impresos para
satisfacer las necesidades de unién de componente a placa, placa a placa y placa a chasis.

Los insertos de montaje superficial ReelFast® se montan en circuitos impresos de la misma manera y al mismo tiempo que el resto
de los componentes de montaje superficial antes del proceso automatizado de soldadura por refusién. Los insertos simplemente
se convierten en otro componente de la placa. Esto alivia las preocupaciones sobre el posible dafio a los circuitos impresos debido
a operaciones inadecuadas de una instalacion secundaria. Los insertos se suministran en cinta y carrete compatibles con una
instalacién automatizada SMT existente. Los beneficios de usar insertos SMT ReelFast® son: montaje mas rapido, menos desechos,
menos manipulacién y reduccién del riesgo de daios en la placa.

Los insertos de brochado también pueden ofrecer alternativas practicas a las piezas metalicas “sueltas”. Una inserto brochada
es un dispositivo de inserto con vastago moleteado que puede ser presionado en un orificio para proporcionar un punto de unién
permanente, fuerte, roscado o sin roscar en circuitos impresos. También se pueden usar en componentes de aluminio, acrilico, piezas
fundidas y policarbonato. Las ranuras axiales especialmente formadas alrededor del vastago del inserto “brochadas” o cortadas en el
material, crean una firme interferencia - tipo de ajuste resistente a la rotacién. En circuitos impresos, se recomienda el uso de insertos
brochadas en los orificios no laminados.

Los separadores de broca/montaje ensanchado (KFB3™) ofrecen una caracteristica combinada de ensanchamiento para un
mayor rendimiento de extraccién en los materiales de circuitos impresos.

TUERCAS Y ESPACIADORES/SEPARADORES PFK™ - Ensamblaje de inserto de panel de
SMTSO™/SMTSOB™ - Tuercas y separadores de brochado para montaje en circuitos impresos. -
montaje superficial ReelFast® disponibles roscados y sin PAG. 94

roscar. - PAG. 86

PERNOS

KFH™ - Pernos roscados brochados para usarse
como conectores soldables o como pernos
montados permanentemente en circuitos
impresos. - PAG. 94

SMTSS™ - Los separadores ReelFast® SNAP-TOP®
cuentan con una accién de resorte para sujetar el
circuito impreso de forma segura sin tornillos o piezas
metélicas roscadas. - PAG. 87

SMTSK™ - NUEVOS Los separadores ReelFast®

KEYHOLE® eliminan la necesidad de tornillos de Isnsertoi DE ANGULO ﬁECTO . ficial
union. - PAG. 88 MTRA™ - Los insertos de montaje superficia

ReelFast® RANGLE® proporcionan roscas
fuertes reutilizables en angulo recto para los
circuitos impresos. - PAG. 95

KF2™/KFS2™ - Tuercas de brochado, roscadas
internamente para montaje en circuitos impresos. PAG. 89

KFE™/KFSE™ - Separadores de brochado, roscados o

sin roscar para apilar o espaciar.- PAG. 90
para ap P Insertos UNIDORAS DE Lamina

SFK™ - Insertos de montaje de clinchado/broca

KFB3™ - Separadores de broca/de montaje X e
para unir el metal a los paneles de plastico/

ensanchado con un mayor rendimiento de

> < PCB.

extraccion. - PAG. 90 P
PAG. 96

KSSB™ - Los separadores de brochado, SNAP-
TOP® tienen una accién de resorte para sujetar ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO -
al circuito impreso de forma segura sin tornillos o PAG. 97
piezas metdlicas roscadas.PAG. 91 )
TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS INSTALACION -
SMTPFLSM™ - Tornillos de panel cautivo de PAGS. 98-100
montaje superficial ReelFast® accionados por
resorte. - PAG. 92 DATOS DE RENDIMIENTO -

PAGS. 101-102

SMTPF™ - Tornillos de panel cautivo de montaje OTRAS INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS
superficial ReelFast® - PAG. 93 IMPRESOS - PAG. 103

84 PennEngineering = www.pemnet.com
© 2019 PennEngineering.



INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

TABLA DE REFERENCIA RAPIDA

Tipos de instalacion Uso principal
Inserto Pag. ) Angulo | Unidn de
PEM® No. Broca/ | Montaje | Clinch Espaciador/[ Union por Tornillo |codificacion| rectodela | laminaa
Broca |Ensanchado [superficial| /Broca | Tuerca | Separador encaje Perno | cautivo [de colores union lamina
SMTS0/SMTSOB 86 . . .
SMTSS 87 . . .
SMTSK 88 . .
KF2/KFS2 89 . .
KFE/KFSE 90 . .
KFB3 90 . .
KSSB 91 . . .
SMTPFLSM 92 . .
SMTPF 93 - . .
PFK 94 . .
KFH 94 . .
SMTRA 95 . .
SFK 98 . .
oo rogiotine PEM® MARCAS REGISTRADAS

(Marca registrada)

/ ¢ i \ \ PEM?® “Two Groove”

(Registered

/ Trademark) ,.@‘T
\ PEM® Blue

PEM® Double Notch Nylon Ring
(Marca registrada) (Trademark)

Para asegurarte de que estas recibiendo insertos genuinas de lamarca PEM®,
busca las marcas e identificadores tinicos de los productos PEM®.

Dibujos y modelos
de insertos
disponibles en
www.pemnet.com
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

TUERCAS Y ESPACIADORES/SEPARADORES DE MONTAJE SUPERFICIAL SMTSO™/SMTSOB™ ReelFast®

, . , PEM® “Two Groove”
SMTSO/SMTSOB PEM®"Two Groove SMTSOB® (Marca registrada) . .
“4/ (Marca registrada) o DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

AT -

W, =t

= H N S| Tipoy Codigode  Codigo Acabado
‘ ' 1 — material rosca o de
- E - A+ L ~ - E - A- —L - orificio longitud
pasante
Tamafos de rosca/orificio pasante 2-56, 45—%0, 6:13‘21,28-32, 116, 143, M2, M2.5, M3, M3.5, M4, 31,
.0, an .
TUERCAS microPEM°® SMTSO Ejemplos de plantillas
c PEM" Double Notch de enmascaramiento Almohadilla

de soldaduya

(Marca registrada)
%{ METRICO -1 Longitud %o /N AR R
O

O
f% no marcada ] Fl orificio de montaje rio
& J E I ¢ | 0p0 M %& DQ DO debe ser laminado pagante
B 1
o on [
H — L J - A
Tamafio de roscas 080, S1, S1.2, S1.4 and M1.6
Dimensiones en pulgadas.
Orificio Tipo Cddigo de rosca Cddigo de longitud “L" £.005 Grosor E OH Tamaiiodel | @D Min.
Tamaio pasante Material del inserto o orificio | (C6digo de longitud en 32avos de pulgada) | min, de la A c H orificioenla  |almohadilla de
derosca | +004-.003 Acero Latén pasante 062 125 250 375 lamina Max. Max. Ref. | £.005 | Nom. |[ldmina +.003-.000 soldadura
.060-80
- SMTSO - 080 2 4 - - 020 019 095 144 125 098 165
oy (#0-80)
(=11 086-56 _ [0} 0 _ _
3 (#256) SMTSO SMTSO0B 256 2 4 8 12 060 060 142 219 147 244
- 112-40 _ U] (U] _ _
,__,_ (#4-40) SMTSO SMTSO0B 440 2 4 g 20 060 060 161 219 166 244
= 138-32 _ (0] (0] _ _
> e SMTSO SMTSO0B 632 2 4 8 12 060 060 208 281 213 .306
(15;3322) - SMTSO | SWTSOB | 832 2 4 80 | 120 060 060 | a5 | - |sm| - 250 369
- 116 SMTSO SMTSOB 116 2 4 8 12 060 060 161 — 219 - 166 244
— 143 SMTSO SMTSO0B 143 2 4 8 12 060 060 208 — 281 - 213 .306

Dimensiones en milimetros.

Tamaiio Orificio : TiPO. Catigodeosca Catigo delongitud 1" 4013 Grosor m.in. E 0H .Tamaﬁo c‘lel oD Mir!.

derosca | pasante+010 | Material del inserto | o orificio Y . " delalamina| A C H orificio en la Iamina| almohadilla

X paso -0.08 Acero Latén pasante (Codigo de longitud en milimetros) Max. Max. | Ref | +013 | Nom. +0,08 de soldadura
N - SMTSO - M1 1 2 3 - - - - 05 048 24 3.66 - 318 25 419
S12 - SMTSO - M1.2 1 2 3 - - - - 05 048 24 3.66 - 318 25 419
S14 - SMTSO = M4 1 2 3 = = = = 05 048 24 3.66 - 318 25 419
8 M1.6 x 0.35 - SMTSO - M1.6 1 2 3 - - - - 05 048 241 | 386 | — | 3B 25 419
= M2x04 - SMTSO | SMTSOB M2 - 2 3 40 1 60 | g0 | 00 153 153 36 — | 556 | - 373 6.2
\E M25x 045 - SMTSO | SMTSOB M25 - 2 3 40 60 g0 | 100 153 153 409 - 556 - 422 6.2
= M3x05 - SMTSO | SMTSOB M3 - 2 3 40 60 g0 | 100 153 153 409 - 556 - 422 6.2
M35x0.6 - SMTSO | SMTSOB M35 - 2 3 40 60 g0 | 100 153 153 528 - T4 - 541 i
M4x0.7 - SMTSO | SMTSOB M4 = 2 3 4 60 8m | 100 153 153 6.22 - 8.74 - 6.35 937
- 31 SMTSO | SMTSOB 31 - 2 3 4 6 8 10 153 153 409 — | 556 | - 422 6.2
- 36 SMTSO | SMTSOB 36 - 2 3 4 6 8 10 153 153 528 - T4 - 54 7
- 42 SMTSO | SMTSOB 42 - 2 3 4 6 8 10 153 153 6.22 - 8.74 - 6.35 937

(1) Los insertos SMTSOB con este codigo de longitud tienen un escariado en el vastago.

NUMERO DE PARTES POR CARRETE / PASO (MM) POR CADA TAMANO

Tamafio de rosca / Cddigo de longitud o o
Orificio pasante 1 2 3 1 5 s m m Se summls.tr'a un parche de" poliimida
para permitir una recoleccion de
080 - 3500/8 - 2000/8 - - - - L s ,
vacio fiable. También hay insertos
256, 440, 632, 116,143 = 1500/ 12 = 1000/12 = 650 /12 = 300/16 disponibles sin parche que pueden
832 = 1100 /16 - 800/16 - 500/16 = 300/16 proporcionar una alternativa de
M1, M1.2, M1.4, M1.6 3500/8 2500/8 2000/8 - - - - - menor costo, dependiendo de tus
M2, M25, M3, M35, 31, 3.6 = 1500/ 12 1000/ 12 900 /12 650 /12 375/16 300/16 - métodos/requisitos de instalacion.
M4, 4.2 = 1100 /16 800/16 675/16 500/16 3751716 300/16 -

Empacado en carretes reciclables de 330 mm. El ancho de la cinta es de 24 mm. Los
carretes se ajustan conforme a la EIA-481.481.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

SMTSS™ REELFAST® SEPARADORES SNAP-Superior®

NOTA: Los separadores REELFAST® L =-A
SNAP-TOP® SMTSS™son para
aplicaciones de uso exclusivo; de _
remocion, el orificio de montaje A puede i
aumentarse para reducir la fuerza de )
remocion. El orificio de montaje
! c no debe ser lami-
ﬁ nado pasante.
OH
PEM?® “dimple” marca registrada. _>| |<_
- - Ejemplos de plantilla de
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE enmascaramiento
SMTSS S - 156 - 12 ET 0o ﬁ f%ocba
o st gty D00 D N O I
Tipo Material Codigo de didmetro Cddigo Acabado O Q>
A del orificio de d
montaje de la placa ;
Dimensiones en pulgadas. superior longitud
Cadigo de didmetro A Cadigo de longitud “L" +.005 Grosor OH Tamaiio del oD
del orificio de montaje |  Tipoy | (Cédigo de longitud en 32avos de pulgada) |  min. de la A c E B P orificio en la I4mina [Min. almohadilla
de la placa superior | material 1250 375 lamina Max. Max. +.005 +,005 +.005 +.003-.000 | de soldadura
156 SMTSSS 8 12 060 060 161 .250 188 141 166 276
Dimensiones en milimetros.
O |cidigo de didmetro A o . Grosor 0H Tamaiio del 0D
© | del orificio de montaje Tipoy i C_odlgo de I0_ngltud "L"_ ?0-13 min. de la A C E B P orificio en la lamina [Min. almohadilla
o |de la placa superior| material |(Cddigo de longitud en milimetros) ldmina Max. Max. +0.13 +0.13 £0.13 +0.08 de soldadura
|—
: 4MM SMTSSS 6 8 10 153 153 4,09 6.35 48 358 422 7
NUMERO DE PARTES POR CARRETE
Tipo, material y tamafio Cddigo de longitud / Nimero de partes por carrete
SMTSSS-156 -8/280 | -12/220
SMTSSS-4MM 6/300 | -8/250 [ -10/200
Empacado en carretes reciclables de 330 mm.
El ancho de la cinta es de 24 mm.
Se suministra con parche de poliimida para permitir una recoleccidn de vacio.
Los carretes se ajustan a EIA-481.
. . | |, Borde
SMTSS™DATOS DE MONTAJE Orifcio de | =
montaje A \ ' ‘;
§ | | | 7] eaneL2
i i (Superior)
1 1
q AT ] [V | PANEL1 (Inferior)
Orificio de / r—— Toleranciade ——==
Dimensiones en pulgadas. montaje B ubicacion
Panel 1 Panel 2
Orificio de Orificio de . .
8 Dureza montaje Material del Grosor Tolerancia de Dureza montaje Material Rango de D's::::;f al
s Tipo Max. inferior B panel Min. ubicacion Max. superior A del panel grosor C Min
e +.003 -.000 +.003 -.000 i
Z
=] SMTSS Sin limite 166 Placa de circuito impreso 060 +.005 Sin limite 156 Circuito impreso o metal | 040 - .070 100
Dimensiones en milimetros.
Panel 1 Panel 2
o Orificio de Orificio de . .
o Dureza montaje Material del Grosor Tolerancia de Dureza montaje Material Rango de D'St;;'r(:: al
o Tipo Max. inferior B panel Min. ubicacion Max. superior A del panel grosor .
[+ C Min.
- +0.08 +0.08
‘\w
s SMTSS Sin limite 422 Placa de circuito impreso 153 +0.13 Sin limite 4 Circuito impreso o metal 1-18 254
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

SEPARADORES SMTSK™ REELFAST® KEYHOLE®

= El disefio Unico del cuerpo
permite un rapido enganche y <5
desenganche.

= Hacen posible el montaje de )

<M

L

(i)

componentes horizontales o B P
verticales.

El orificio de montaje o
debe ser laminado pasante

]\

PEM?® “dimple” marca

—=| oH [+—

registrada. DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE ] )
Ejemplos de plantilla de
SMTSK - 6 060 - 12 ET enmascaramiento
R g%
, - o 0O DYV
Tipo Codlgo~de Gro§or_de Cédigo  Acabado O 1o @] U % & aln
tamafio  la ldmina de

Dimensiones en pulgadas. de cuerpo longitud

o Tamaiio del Cddigo de longitud “L" +.005 OH tamaiio | @D Min.

2 Tipo cuerpo - (Cadigo de longitud in 32avos de pulgada) Grosor A c E B P R S M del orificio [almohadilla

) Codigo de min.de | Max. Max. | +005 | +003 | +003 | Max. | +003 | Max. |enlaldmina| de

= i 5L 375 | [alamina +.003-.000 [soldadura

g SMTSK 6060 4 8 12 060 060 161 250 177 099 212 068 108 166 276
Dimensiones en milimetros.

o Tamaiio del o . OH tamaiio | @D Min.

o Tipo cuerpo - _Codigo de longitud “L" + 0.13 Grosor A c E B P R S M del orificio [almohadilla

z Cidigode | (Cddigo de longitud en milimetros) | min.de | Max. Max. | 013 | +0.08 | 0.08 | Max. | +0.08 | Max. [enlaldmina| de

- la lamina la lamina +0.08  |[soldadura
‘W

= SMTSK 615 3 4 6 8 10 153 153 4,09 6.35 45 2.51 5.39 173 2.75 422 7
NUMERO DE PARTES POR CARRETE

No. de parte Cddigo de longitud "L" - -
I3 250 5 No. de parte Cadigo de longitud "L"
4 8 12 3 4 6 8 10
SMTSK-6060 SMTSK-615
630 440 230 640 540 440 260 220

Empacado en carretes reciclables de 13" El ancho de la cinta es de 24 mm. y 16 mm.
El paso es de 16 mm y 12 mm. Los carretes se ajustan a EIA-481.

DATOS DE APLICACION

Orificio de montaje A in Panel 2

Orificio de montaje A Borde

A Rad.

S

‘«a— Tolerance
I +.005 "/£0.13mm

— G
%%\V%\V

PANEL 2
(Superior)

AN

5 R

\\] PANEL 1 (inferior)

| |
| |
=
o= =

Tolerancia de
Orificio de ubicacion
Dimensiones en pulgadas. montaje B +.005" / +0.13mm
Panel 1 Panel 2
Orificio de Orificio de montaje superior A tan
8 Dureza montaje Material Grosor Tolerancia de Material Rango de D'sr:::;? al
s Tipo Max. inferior B del panel Min. ubicacion A A, A, A, del panel grosor ¢ Min
i +.003 -.000 Nom. +.003 +.003 Min. 2 .
2
=] SMTSK Sin limite 166 circuito impreso 060 +.005 059 18 197 148 ANY 057 - 064 160
Dimensiones en milimetros.
Panel 1 Panel 2
o Orificio de Orificio de montaje superior A Distancia
o Dureza montaje Material Grosor Tolerancia de Material Rango de al borde
p Tipo Max. inferior B del panel Min. ubicacién A, A, A, del panel grosor W
Nom. | +0.08 | +0.08 | Min. C, Min.
- +0.08
‘W
s SMTSK Sin limite 422 circuito impreso 153 +013 15 3 5 3.75 ANY 145-162 4]
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

NOTA SOBRE LOS OrificioS DE MONTAJE LaminadoS Y SIN LaminaR PARA BROCHADO DE Insertos

Los tipos brochados y broca/aborcardado estén disefiados para las aplicaciones de orificios de montaje no laminados. Si se utilizan orificios de
montaje laminados, las tensiones implicadas pueden daiiar el laminado, empujar el laminado por completo o romper cualquier rastro dentro de
la placa que pudiera estar conectada con el orificio laminado. Al instalarse en orificios de montaje no laminados puede haber incluso problemas
de delaminacién, aparicién de manchas bajo la soldadura o cuarteamiento en algunos casos.

Aumentar el tamafio del orificio de montaje de +0.13 mm a +0.2 mm a / +.005" a +.008" puede aliviar estas condiciones. Si el aumento del orificio
de montaje no corrige el problema, entonces recomendamos nuestras insertos de montaje superficial.

Siempre se recomienda probar los insertos en tu aplicacion especifica antes de que comience la produccion completa. Estaremos encantados
de proporcionar muestras para este propdsito.

Las recomendaciones generales para las areas en las que “hay que mantenerse alejados” son las mismas que las de nuestras dimensiones
“distancia min. orificio C/L al borde” que figuran en las tablas dimensionales de nuestro catalogo.

TUERCAS DE BROCHADO KF2™/KFS2™

= Se pueden usar en componentes de aluminio, acrilico, fundidos y policarbonato.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

KFS2 - 32
KF2 - 832 - ET ¢
PEM® “Two Groove”
\ \ \/ - :
Tipoy Codigo Acabado (Marca registrads)
Material de
rosca E AT
Dimensiones en pulgadas.
Tipo = . -
& s A Grosor Tamaiio del orificio Dist. Min. del
Tamaiio Codigo 5 : i c E T e
de rosca Aceroal Acero de rosca (Véstago) min. de la en lémina +003 +005 +.005 orificio &
carbono inoxidable Max. lamina +.003 -.000 al borde
= s KF2 KFs2 256 060 060 147 165 219 065 016
S 12-40
et ('#4_ 40) KF2 KFS2 440 060 060 166 184 219 065 017
(18
= 138-32
= (#6-32) KF2 KFS2 632 060 060 213 231 281 065 0.22
=
164-32
#8-32) KF2 KFS2 832 060 060 250 .268 344 096 0.25
190-32
(#10-32) KF2 KFS2 032 060 060 272 290 375 127 0.28
Dimensiones en milimetros.
"I;amaﬁo i Cadigo v % ) (.iro‘s;orI Tamaﬁoltjel.orificio c E T Dist. .I#I_in_. d&l_‘
e rosca astago) min. dela en [amina orificio
Acero al Acero de rosca iy +0.08 +0.13 +0.13
o X paso a0 inoxidable Max. lamina +0.08 al borde
2 M2x 0.4 KF2 KFS2 M2 153 153 373 419 5.56 15 42
'n;: M2.5 x 0.45 KF2 KFS2 M2.5 153 153 422 4.68 5.56 15 44
; M3x 05 KF2 KFS2 M3 153 153 422 468 556 15 44
M4 x 0.7 KF2 KFS2 M4 153 153 6.4 6.81 8.74 2 64
M5 x 0.8 KF2 KFS2 M5 153 153 6.9 737 9.53 3 71
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

SEPARADORES BROCHADOS KFE™/KFSE™ P T Gooe!Harcaregiace
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
KFSE - 632 - 12

\ \ \ M

Tipoy Cddigo de Cédigo  Acabado
de

material rosca o
orificio longitud
Dimensiones en pulgadas. pasante E A L A L
Orificio Tipo Cédigo de - Longitud *L" £.005 A | Grosor | Tamaiio del Dist. Min.
Tamafio | pasante rosca (Codigo de longitud es en 32avos de pulgada) Vistago)| min.de | orificioen | C E del ¢
derosca | +004 [ Aceroal | Acero | orificio [0) [0) [0) Max. |lalamina|en lalamina | +.003 | +.005 | orificio
o -003 | carbono |inoxidable| pasante 125 .250 375 .500 625 750 875 1.00 +.003 -,000 al borde
SN 2-40
< - KFE KFSE 440 4 8 12 16 20 24 = = 060 | .060 166 184 219 7
(3}
| 138-32
= (56-30) - KFE KFSE 632 4 8 12 16 20 24 28 2 060 | .060 213 231 281 22
z
=) - 116 KFE KFSE 116 4 8 12 16 20 24 = = 060 | .060 166 184 219 7
- 143 KFE KFSE 143 4 8 12 16 20 24 28 2 060 | .060 213 231 281 2
Longitud minima de rosca “F" (donde aplique) Completa 375 +.016 375 Ciego
Dimensiones en milimetros.
Orificio Tipo Cddigo de A Grosor | Tamaiio del Dist. Min.
Tamafio | pasante rosca Longitud “L" +0.13 Vstago) min.de | orificioen |  C E del ¢
o |derosca | +.004 | Aceroal | Acero | orificio (Cddigo de longitud en milimetros) Max. |lalamina [enlaldmina| £0.08 | +0.3 | orificio
o -003 | carbono | inoxidable| pasante +0.08 al borde
« | m3x0s - KFE KFSE M3 3 4 6 8 10 12 14 16 153 153 422 468 556 44
[
‘w - 36 KFE KFSE 36 3 4 6 8 10 12 14 16 153 153 541 587 T4 55
= - 42 KFE KFSE 42 § 4 6 8 10 12 14 16 153 153 64 6.81 8.74 Al
Longitud minima de rosca “F" (donde aplique) Completa 95+ 04

PEM® “Two Groove”

SEPARADORES DE MONTAJE DE BROCA/EN- (Marca regisirada) \ '
SANCHADO KFB3™

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE K CB
KFB3 - 632 - 12 ET
Tipoy Cédigo Cédigo  Acabado p
material de rosca de
longitud E A L
Dimensiones en pulgadas.
i » Longitud “" +.005 Tamaiio del Dist.
J:T:sr::% Tipo d%ordolgga (A A A ) fVésIt\ago Grosor de ?:{Iacrm:: B C E K P I!I:rﬂge'
o O [ O | Max | lalamina | +005 | 003 | Max. | 005 | +003 | 010 | al
a 062 [ 125 | 187 | .250 | .312 | .375 | .500 | .625 | .750 | 1.00 -001 borde
< -
2 (Jgjg) KFB3 440 2 4 6 8 10 12 16 20 - - 09 .050-.065 166 122 165 219 179 040 I
'8
Z ']38_-32 KFB3 632 2 4 6 8 10 12 16 20 24 32 09 1050-.065 213 mn 212 280 226 040 22
= (#6:32)
“F" Min. longitud de la rosca .
(cuando corresponda) Complta 375 Clega
Dimensiones en milimetros.
Targ}gl"]o del Dist.
Tamafio | Codigo Longitud “L" +0.13 A oriticio en Min. del
b pto e e (Longitud Cddigo is in millimeters) age)| e e g +008 | Max, | 013 | +008 | £0%5 onglc:fz
o -0.03 borde
(3}
e | m3xos KFB3 M3 2 3 4 6 8 10 12 14 16 229 127-165 422 323 42 556 455 1 433
=
‘w
=] M4xo7 KFB3 M4 2 3 4 6 8 10 12 14 16 229 127-165 64 523 6.33 874 6.68 1 6.36
“F" Min. Longitud de la rosca Rl 95 +04
(cuando corresponda) o

(7) Ciega en el extremo del vastago con una longitud de rosca minima de .375” desde el extremo de la cabeza.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

SEPARADORES DE BROCHADO KSSB™ SNAP-TOP®

DESIGNACION DEL
NUMERO DE PARTE

KSSB - 156 - 1

X
\ \ vy
Ac

Tipo and Superior Longitud abado B - 4.
Material Board Cédigo
Mounting V
Dm‘zg r PEM® Dimple
s Marca registrada,
Cédigo (Marca regisrade)

Dimensiones en pulgadas.

o Placa superior Longitud “L" +.005

[a] ) cadigo de (Cadigo de longitud en 32avos de una pulgada)

& 1 ddllam%!r? (?05 003 005 005 005
o el orificio +)| +| +, + +

= de montaje A .250 312 375 431 500 562 625 150 875 1.00

§ KSSB 156 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 188 226 250 14 020
Dimensiones en milimetros.

° Placa superior

& . %qgilgotde Longitud “L" £0.13 B c " p T

ipo igmetro 5di : ili

p del orficio (cddigo de longitud en milimetros) 013 1008 | 013 03 | 2013
- de montaje A

‘w

= KSSB 4MM 8 10 12 14 16 18 20 22 25 48 5.74 6.35 358 051
DATOS DE APLICACION KSSB™

Borde
CZ
Orificio de montaje
A \
N AR W R PANEL 2
(Superior)

ezl Z lNINLY PANEL 1 (Inferior)
C— 7 S
/ . Location | Borde -
(B)rlfICIO de montaje < Tolerance > C >
Dimensiones en pulgadas.
Panel 1 Panel 2

Orificio de . . Orificio de . .
8 Tino D'::;za montaje Material del Grosor l:'fthzrr':? Tolerancia Dureza montaje Material Ra:'g:o‘rje I:'f;i’:;:’
5 P (l). inferior B panel Min. ¢ Min de ubicacion Max. superior A del panel g ) ¢ Min
£ +003-000 jlall +.003-000 @ » Min.
z . . .
=M kssB HRB 65 / HB 116 23 |cicitoimpreso | 050 220 +005 Sin limite 156 C"C‘:)'tr‘;'eTa‘;res" 040 - 070 100

Dimensiones en milimetros.
Panel 1 Panel 2

Orificio de ] q Orificio de —
8 Tino Dlt;lra(;za montaje Material Grosor I:'I‘e' ;z':;i: Tolerancia Dureza montaje Material Ra:g:ot:e I::Is lt,anr:g:
- P : inferior B del panel Min. - de ubicacion Max. superior A del panel g .
4 U] +0.08 C,Min. +0.08 (2) C, Min.
= I X
w —
=| «ssB HRB 65 / HB 116 541 PC board 127 559 +0]13 Sin limite 4 C"C”o'tr‘:]ga‘;reso 1-18 254

(1) HRB - Dureza Escala Rockwell “B”). HB - Dureza Brinell.
(2) Disponible para placas mas gruesas por pedido especial.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAJE SUPERFICIAL

SMTPFLSM™ ReelFast®

Los hoyos en la cabeza
designan la rosca métrica

F I e B
H
t%

PEM® “Two Groove” T

N

(Marca registrada)

1

Torx*/slot Tamafio del

conductor.
(Ver tabla)

Solder
Pad

Orificio de montaje
does not need to be
plated through.

—| oH [«—

Ejemplos de plantilla de
enmascaramiento

0% NN 7%
000 I\ Var

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

]
. 1 @5} | SMTPF LS M - 440 - 0 ET
=l ] A
A Tipp Conductr  Funcién  Codigo  Cddigo  Acabado
E anti de de
2 P rosca  longitud
Dimensiones en pulgadas.
o l06digode A Grosor OK tamaiio del | @D Min.
(=¥| Tamaiio Codigo [ongitud de| (vastago) | min. de c E E, G, G, H T, T, orificio en la Ismina| almohadilla [Tamafio del
: de rosca Tipo derosca | tornillo | Max. | lalémina | Max. +010 Nom +025 | 025 | 010 Nom. | Nom. |  +.003-000 |desoldadura|conductor
=l 40 0 040 20
o ) SMTPFLSM 440 1 063 063 25 280 300 0 o 100 38 55 220 340 | T5
13832 0 040 240
SMTPFLSM 632 063 063 247 30 320 100 YY) 82 252 400 | T5
=N (#6-32) 1 100 300
Dimensiones en milimetros.
Cddigo de A Grosor 0K tamaiio del | 0D Min.
O | Tamaiio Cddigo [ongitud de| (vastago) | min.de c E E, G, G, H T T, orificio en la Ismina| almohadilla [Tamafio del
O | derosca Tipo derosca | tornillo | Max. | lalémina |  Max, +0.25 Nom +064 | +064 | 025 Nom. Nom. | +003-000 |desoldadura|conductor
o
F | waxos | swmRsM | w3 g 16 16 546 7 7 ! 53 25 96 14 56 86 | T
o 1 25 68
= | v35x06 | SWIPRLSM | M35 ‘1’ 1% 16 627 79 813 215 7%12 25 107 157 64 02 | ™

NUMBER OF PARTS PER REEL

Tamario de rosca Partes por carrete
440 200
632 150
M3 200
M35 150

Empacado en carretes reciclables de 330 mm. El ancho de la cinta es de 24 mm. Se suministra con un parche de poliimida para la recogida de vacio.

Los carretes se ajustan a la EIA-481.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAIJE SUPERFICIAL SMTPF™ ReelFast®

Patentado.

Cuando se monta

La accidn de resorte de -
los “dedos” de pléstico PSHP
mantiene al tornillo en

posicion retraida. ——p T@T
i e EC B C - E
Circuito SMTPR | 5 l
impreso —5» LM
L  —
A—= P R 4 T
Dimensiones en pulgadas.
No. de parte de tornillo | Dimensiones de montaje Dimensiones del tornillo Dimensiones del retenedor
o Cddigo de] Numero de Flotacion A Grosor
=N Tamaiio Codigo (Longitud| Parte del G P T T, radial C E, L T | (véstago) | min.de | B c E R
: derosca | Tipo |derosca |deltornillo retenedor +.025 | +.025 Nom. | Nom. | total +010 | +010 | +015 | Nom. Max. Jaldmina| +.003 | Max. | Nom. | +.005
B 40 pp | a0 O 1 sumprer oo L 00 1 e | eas | o5 | as0 | s2 oot OB 060 | oso | g7 | 249 | 375 | a5
=] (#4-40) 1 Sl 8 | 026 | ' ' ' ' 50 | 723 | ' ' ' ' '
= . 0 188 000 . ,
138-32 PSHP | 632 SMTPR-6-1 A78 646 020 440 542 510 663 060 060 167 249 | 375 | 325
(#6-32) 1 248 | 026 510 | 723
Dimensiones en milimetros.
No. de parte del tornillo | Dimensiones de montaje Dimensiones del tornillo Dimensiones del retenedor
Tamaiio Cddigo de] Nimero de Flotacion A Grosor
8 de rosca Codigo (Longitud| parte del G P T T, radial C E, L T | (véstago) | min.de | B c E R
— | xpaso | Tipo |derosca deltornillq retenedor +0.64 | +0.64 Nom. Nom. total +0.25 | +0.25 | 038 | Nom. Max. Jalamina| £0.08 | Max. | Nom. | +0.13
|°_: M3x05 | PSHP M3 0 SMTPR-6-1 478 0 1214 16.41 38 118 13.77 2% 1084 153 153 424 633 | 953 | 8.26
; o 1 [ 63 66 ' ' ' ' ' 1448 | 1836 ' ' ' ' ' '
0 478 0 12.95 16.84
M35x06 | PSHP [ M3.5 SMTPR-6-1 1214 16.41 51 118 13.77 153 153 4.24 633 | 953 | 8.26
1 6.3 66 1448 18.36
RETENEDOR- empacado en carretes reciclables de 330 DESIGNACION DEL NUMERO DESIGNACION DEL NUMERO DE
mm de 400 piezas. El ancho de Ja cinta es de 24 mm. Se DE PARTE PARA EL TORNILLO PARTE PARA EL RETENEDOR
suministra con el parche Kapton® para la recogida de vacio.
Los carretes cumplen con la EIA-481. PSHP - 632 - 0 L 001 SMTPR - 6 - 1 ET
TORNILLO - empacado en bolsas. los retenedores y los + + , + + + + *_ + +
tornillos se venden por separado Tipo Codigo ~ Cddigo  Estilo  Color Tipo Tamaiio Cédigo  Acabado
derosca de longitud  de Caodigo del de
tapa (Negro retenedor vastago

(lobulado)  estandar)
CAPACIDADES DE COLOR PARA EL TORNILLO TIPO PSHP
Los colores mostrados aqui (cédigos #002 al #007) son estdndares que
no estén en stock y estdn disponibles bajo pedido especial. Ya que los
colores reales de las tapas pueden variar ligeramente de los mostrados

aqui, recomendamos que solicites unas muestras para la verificacion del .
color. Si necesitas un color personalizado o una tapa de “color a juego’, 1(:;.::)966m/m
ponte en contacto con nosotros. Min. ] |
. . Disponible con ranura Torx® Almohadilla
Std. Negro #001 Red #002  Naranja #003 Amarillo #004 bajo pedido especial, de soldaduka
orificio de montaje
no debe ser lami-
nado pasante.
Cuatro hoyos en la .250" +.003 -.
cabeza deysignan a _>| Iq_ ;:(’,)5 m:):io;go
la rosca métrica
Ejemplos de plantilla de
enmascaramiento
Verde #005  Azul #006  Violeta #007 o s de Metal S © % N N 57
o ; o ) #6-32 & M35 = #2 0.~0 U%&D {
Los tapones de plastico no inflamables UL 94 40 estan disponibles bajo @] Qp

pedido especial.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

PEM® Blue Nylon Ring*
TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO BROCHADOS PFK™ \ (am”ode"af’;’"jl)"’-mm
H registraaa,
DESIGNACION DEL NUMERO E =
DE PARTE El moleteado l
- diagonal identifica ; H
PFK - 632 - 62 los tamaﬁo§ qe las T Elhombro
+ + + roscas métricas : proporciona
Tipo Cddigo Cédigo 1 un sistema
de rosca de ‘L de parada
\ longitud < segura
Se muestra aqui con una del % durante la
tuerca de acoplamiento tornillo G instalacion.
de auto-clinchado
Dimensiones en pulgadas. i
Tamaiio del
Tamafio Cdigo Codigo A Grosor min. | orificio en c E G H P T, T, Dist. Min.
2 de rosca Tipo derosca |de longitud | (Vastago) dela laldmina +,003 +.010 +.016 +.005 +,025 Max. Nom. del orificio
2 del tornillo Max. lamina +.003 -,000 al borde
(8} 112-40 40 250 000
i PFK 440 62 060 060 265 283 312 375 072 125 36 54 20
(#4-40)
= 84 500 250
=M 40 250 000
t 4632) PFK 632 62 060 060 281 299 344 315 072 125 36 54 26
84 500 250
Dimensiones en milimetros.
o | Tamaiio de Codigo | Codigo de A Grosor | Tamaito del orficio c E G H P T, T, Dist. Min. ¢
o | roscax Tipo derosca | longitudde | (vastago) | min.dela | enlaldmina +0.08 +0.25 04 013 +0.64 Max. Nom. del orificio
p paso tornillo Max. lamina +0.08 al borde
- 40 64 0
Wl M3x05 PFK M3 62 153 153 6.73 719 792 95 183 32 914 13.72 508
= 8 17 64
* Los anillos de retencion son de plastico con un ndmero de
temperatura normal de 120°C / 250°F.
PERNOS DE BROCHADO KFH™
PEM° Dimple (Marca registrada) S T
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE /
KFH - 632 - 8 ET
Tipoy Cadigo Cidigo  Acabado
Material de rosca de
i A
longitud H )
Dimensiones en pulgadas.
Tamal cél Longitud “L" .010 A 6 Targ}gﬁo del| Orificio %Ii'SL
amafio ddigo i ; rosor | orificioen | max.en in.
derosca | Tipo |derosca LGaateon a1 Tl k] (véwsltago) mIip. dela | la |é(;r(l]i:;la 5grtg‘s Igm MS 505 gifglldg
ax. 4mina + adjuntas | +. ax. +, orificio
5 250 312 315 500 625 150 000 0 al borde
o )
< (#-40) KFH 440 4 5) 6 8 10 12 065 060 120 145 180 09 020 15
(3}
u (fé’:fzz) KH | 632 4 5 6 8 10 P R ) 140 m | 20 | 0 | on 1
z
= (fg‘fzz) KH | 832 4 5 6 8 10 2 o5 | 060 w | s | 2 | o0 | o | 2
190-32
@032 | KA 032 4 5 6 8 10 2 065 060 189 220 250 09 020 20
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio del | Orificio Dist.
Jamaﬁo . dcddigu Longitud “L" +0.25 0 A ) (irogorI ?rilicio en [ max.en " s . I\glr}qE
o | derosca ipo |derosca i sdiao is in milli vastago) | min.dela | lalamina | partes [
o] xpaso iy Al i) Max. lamina +0.08 | adjuntas | +0.25 Max. +0.13 orificio
= (1) al borde
=] M3x05 KFH M3 6 8 10 12 15 18 165 153 3 37 458 23 051 38
RIT]
=] M4x07 KFH M4 6 8 10 12 15 18 165 153 42 48 5.74 23 051 51
M5x0.8 KFH M5 6 8 10 12 15 18 165 153 5 58 6.6 23 051 53

(7) Las roscas son calibrables dentro de 2 pasos de la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara a la
dimension maxima de “S”
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

Insertos DE ANGULO RECTO (R'’ANGLE®) DE MONTAJE SUPERFICIAL SMTRA™ ReelFast®

) B Las ranuras 4-1 T r‘»
DESIGNACION DEL NUMERO identifican a la
DE PARTE rosca unificadal /
SMTRA 256 - 8 - 6 ET
¥ Y v v oy G
Tipo Cédigo Cédigode Codigo Acabado c
derosca  altura de F &
longitud ] |
- A7 ?
B 7 ?
N P — S
Solder Pad K x
Ejemplos de plantilla de ~ ~
. @ c L
enmascaramiento = = 1
Patentado.
atentado H A
La almobhadilla de soldadura puede estar al ras del
borde. Los orificios de montaje no necesitan ser
laminados.through.
Dimensiones en pulgadas.
Grosor | Tamaiio del
Tamaiio Cadigo | Codigo | Codigo | Longitud | min. orificio en A B c D Altura G J K N P S, T
de rosca Tipo | derosca| dealtura| de L dela laldmina +006 | +.006 | +.006 | +.006 F +006 | Nom. | Nom. | Max. | Max. | +.003 [ Nom.
o longitud | +.005 | lamina | +.003-.000 +,006
[=}
: &826556? SMTRA 256 8 6 188 040 053 218 | .040 060 | 140 250 345 | 020 | .030 | .048 | .040 | 157 [ 105
- (yffg) SMTRA 440 9 6 188 040 053 250 | .050 065 | 160 281 390 | 020 | .030 | .048 | .040 | 188 | 125
4
| oo | A | 62 | 10 8 | 250 | 040 | 053 | 312 | 050 | 065 | 205 | 312 | 450 | 020 | 030 | 048 | 040 | 250 | 145
(1;3{;13322) SMTRA 832 12 9 281 040 053 375 | 050 075 | 250 375 535 | 020 | .030 | .048 | .040 | 312 [ 195
Dimensiones en milimetros.
Grosor | Tamaiio del
Tamaiio Cddigo | Codigo | Cdigo | Longitud | min. orificio en A B c D Altura G J K N P S, T
de rosca Tipo |derosca |dealtura| de L dela laldmina 015 | 015 | £015 | %015 F 045 | Nom. | Nom. | Max. | Max. | %0.08 | Nom.
o X paso longitud| +013 | lamina +0.08 +0.15
(3}
E M2x 0.4 SMTRA M2 5 5 1 135 55 1 15 35 6 84 0.5 0.75 122 1 4 265
[
w | M25x045 | SMTRA | M25 5 5 1 135 55 1 15 35 6 84 05 075 | 122 1 4 | 265
=
M3x05 | SMTRA [ M3 5 5 1 1.35 6.35 125 165 4 7 9.75 05 075 | 122 1 475 | 32
M4x07 | SMTRA | M4 7 7 1 1.35 953 | 125 165 6.35 9 131 05 075 | 122 1 79 48
° Cddigo Anchode | Longitud de |Espacio entre los| Tamafio del Nimero de Partes | Paso | Ancho dela
almohadilla | almohadilla orificios S, forificio en la laminal arte o carrete | (mm) | cinta (mm)
il %12 | e in, | P Wi, 002 | +003-000 - :
< SMTRA256-8-6 375 16 24
B 202 n il 053 SMTRA440-9-6 300 16 2%
o 440 294 m 188 053 =
= 632 356 233 250 053 SMTRA632-10-8 200 20 32
=} 10
832 419 264 302 053 SMTRA832-12-9 200 20 32
SMTRAM2-6-5 375 16 24
Cédigo Anchode | Longitud de |Espacio entre los| Tamaiio del SMTRAM25-6-5 375 16 %
9 almohadilla | almohadilla orificios S, | orificio en ldmina SMTRAM3-7-5 300 16 24
O rosa | o uin, | P win 005 | +0.08
2 A — — - SMTRAM4-9-7 200 20 32
o M2 6.62 457 4 1.35
o S 6,62 457 4 135
= M3 747 457 475 135
M4 10.65 6.57 79 135
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

INSERTOS DE MONTAIJE DE CLINCHADO /BROCA SFK™ SpotFast®

Metal = 1
4~ Plastico
V'
AT I - cz C1
Patentado.
PEM® Dimple
L (Marca registrada)
Panel 1 Panel 2

Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje C, Dist. Min. ¢

y Cddigo +0,08 mm / +0.08 mm/ Min. +0.08 mm / C +0.08 mm / E L del orificio

tamafio | de grosor +,003" +.003" -,000" (1) +.003" -,000" Max. +,003" Max. Max. al borde

mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in. mm in.

SFK-3 0.8 0.8 031 3 118 16 063 25 098 298 7 29 4 353 139 231 091 3 012
SFK-3 10 1 039 3 118 16 063 25 098 298 7 29 4 3.76 148 251 099 3 012
SFK-3 12 12 047 3 118 16 063 25 098 298 7 29 4 3.76 148 2.2 107 3 012
SFK-3 16 16 063 3 118 16 063 25 098 298 7 29 4 3.76 148 312 123 3 012
SFK-5 0.8 08 031 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 231 091 5] 0.20
SFK-5 10 1 039 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 251 099 5] 0.20
SFK-5 12 12 047 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 2.72 107 5] 0.20
SFK-5 16 16 063 B 197 16 063 45 177 498 196 49 193 5.56 219 312 123 51 0.20

1) El inserto proporcionara una aplicacion al ras con el minimo grosor de la lamina.

%Panell Z / Metal %
G et (TTOOITOONND posspesio

Tipo SFK uniendo metal con PCB/plastico.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

Se puede usar como un dnico punto de

pivote montado al ras. Para mas SFK - 3 - 08 - ZI
informacion, por favor contacta a 7 7 v 7
techsupport@pemnet.com Tipo Panel 1 Cddigo  Acabado
Cédigo del  de grosor
orificio de
montaje
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas () Materiales del inserto Acabados estandar Acabado opcional Para uso en dureza de lamina: ()
[Estafio electroliticol Fstaiio electrolitico
ASTM B 545, ASTM B545
Internas, | Externas, Nailon, Clase B con Clase B Aluminio,
ASME ASME Acero Temp. Pasivado revestimiento revestimiento Acrilico, piezas
B1.12B/ BLI12A/ | Aceroal |inoxidable| CDA-510 limite ylo conservante conservante HRB70/ | HRB65/ | HRB6O/ | HRB55/| fundidas,
ASME ASME carbono | serie Bronce 200° F/ | probado segun| transparente, Sin transparente, Nitruro | HB125 HB 116 HB 107 HB 96 |policarbonatoy,
Tipo BII3M6H | BLI3M6g | sinplomo | 300 | fosforado | Laton | 93°C | ASTMA380 recocido | Acabado| recocido ) negro | omenos | omenos | omenos | omenos|circuitoimpreso
KF2 . . . . .
KFS2 . . . . .
KFE . . . . .
KFSE . . . . o
KFB3 . . . . .
KSSB . . . . .
KFH . . . . .
PFK
Retenedor . . . . .
Tornillo . . . .
Resorte .
Anillo de retencién .
Cddigos de niimeros de parte para los acabados Ninguno ET X ET BN
Roscas () Materiales del inserto Acabados estandar @ Para uso en dureza de lamina: )
Estaiio electrolitico
Internas, Externas, Cincado segtin ASTM B545 Niquel
ASME ASME Acero per ASTM B633, | Clase A con revestimiento | brillante
Miniatura B1128/ Bl12A/ Aceroal Aceroal inoxidable SC1 (5pm), conservante sobre cobre HRB 80 /
1501501, ASME ASME carbono carbono serie Zinc Tipo IIl, transparente intermitente HB 150
Tipo 4H6 BLI3M 6H Bl13M6g | sinplomo | endurecido 300 Laton fundido Sin color recocido () o0 menos Circuito impreso
SMTSO Slto S1.4 0-80 to 8-32/ . . .
M1.6 to M4
SMTS0B . . (6) .
SMTRA . . . .
SMTPFLSM
Retenedor . . .
Tornillo . E .
Resorte .
PSHP () . .
SMTPR . . .
SFK . . . .
SMTSSS . . .
SMTSK . . .
Cddigos de nimeros de parte para los acabados Zl ET CN

(1) En el caso de los pernos laminados clase 2A/6g, el didmetro maximo mayor y del paso, después del laminado, puede ser igual a los tamafios basicos y
puede calibrarse hasta la clase 3A/6g, segun ASME B1.1 Seccidn 7, parrafo 2 y ASME B1.13M, Seccién 8, Parrafo 8.2.

(2) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.

(3) HRB - Dureza Rockwell Escala “B" HB - Dureza Brinell.

(4) Vida util 6ptima de soldadura anotada en el embalaje.

(5) La tapa de ABS en el tornillo de PSHP tiene un limite de temperatura de 93°C / 200°F.

(6) El depdsito de estario en el tipo SMTSOB cumple con los requisitos de ASTM B545, Clase A y aunque las capas de barrera de cobre y niquel utilizadas
bajo el estafio no cumplen estrictamente con los requisitos de espesor de ASTM B545, han demostrado ser eficaces para prevenir la migracion del
zinc y proporcionar la vida Gtil especificada para la soldadura.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

Instalacion

Insertos KF2™/KFS2™/KFE™/KFSE™/ PFK™

1. Prepara un orificio de montaje del tamano adecuado en la placa.

Did. de rosca+.080"/2mm

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje sobre el vastago
del inserto como se muestra en el dibujo. T )
. . . y . . PUNZON
3. Conllas superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica la fuerza de Max. Screw .
presion hasta que el hombro entre en contacto con la placa. Extension >
>
>
Herramental de instalacion PEMSERTER® Herramental de instalacion PEMSERTER® =
) Cadigo Niimero de parte | No. de parte Cddigo Niimero de parte| No. de parte
Tipo de rosca del anvil del punzon Tipo de rosca del anvil del punzén
KFE/KFSE 440/116 -4 10 -8 975200846300 A“&
KFE/KFSE | 440/T6 101012 | 975200847300 L 240/M3 975200026 | 975200060
KFE/KFSE | 440/116 -16 to -20 975200848300 PFK 632 975200027 | 975200061
KFE/KFSE | 440/116 -20 to -24 975200882300
KFE/KFSE M3-310-6 975200846300
KFE/KFSE M3 -8 0 -10 975200847300 PEK
KFE/KFSE M3-12 to -14 975201222300 | 975200048
KFE/KFSE M3 -14 to -16 975200848300
KFE/KFSE 632/143 -4 10 -8 975200849300
KFE/KFSE 632/143-10 to -12 975200850300 . ..
KFE/KFSE 632/143 -16 to -20 975200851300 Herramental de InSta|aCIOn PEMSERTER® PUNZGN
KFE/KFSE | 632/143 -22to -24 975200883300
KFE/KFSE | 632/143-28 t0 -32 975200884300 ) 5
KFE/KFSE 36-310-6 975200849300 . Cadigo Nimero de parte | No. de parte T
KFE/KFSE 36-810-10 975200850300 Tipo de rosca del anvil del punzén ———
KFE/KFSE 36-12t0-16 975200851300 ANVIL —
KF2/KFS2 080 8015899
K KEE 422 ITRI0NZIEI00 ) 9756200048 KF2/KFS2 | 256/440/M2/M2.5/M3 | 975200904300
KFE/KFSE 42-3t0-6 975201217300 :
KFE/KFSE 12 81010 975201218300 KF2/KFS2 632/M35 975200035 | 975200048
KFE/KFSE 42121014 975201220300 KF2/KFS2 832/m4 975200037 KF2/KFS2/
KFE/KFSE 42141016 975201219300 KF2/KFS2 032/M5 975200905300 KFE/KFSE
Insertos KSSB™/KFH™
1. Prepara un orificio de montaje del tamano adecuado en la placa.
2. Coloca el inserto en el orificio de montaje como se muestra. T——
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, (I
aplica la fuerza de presién hasta que la cabeza haga contacto con
el tablero. ANVIL
\ L+.2"
quuzo’/u\ PEMSERTER® Instalacién Tooling 51 mm Min.
No. de D No. de parte| No. de parte
—— parte  |+.003"-.000" | del punzon |  del anvil
I KFH-440-L 113" 370200006300 e p—
N ! KFH-632-L 140" | 975200048 | 970200007300 KssB
ANVIL KFH-832-L 166" 970200008300
RN (oSt |9 70200008300 PEMSERTER? Instalacién Tooling
L Min. No. de D No. de parte| No. de parte No. de D No. de partefAnvil para material|Anvil para material|
parte +0.08mm | del punzon |  del anvil parte  (+.003"-.000"/ | del punzon| .050" / 1.27mm to mayor a
KFH-M3-L 3Imm 970200229300 +0.08mm .065" /1.65mm | .065"/1.65mm
KFHMAL | 4imm | 975200048 | 970200019300 KSSB-156-L | 216"
L p— KFHM5-L | 5imm 970200008300 KSSB-4mmL| Gdomm | o048 B0ZZIET 970200015300
KFH
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

Insertos KFB3™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la tabla.

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje sobre el vadstago del
inserto como se muestra en el diagrama de la izquierda.

3. Usando una herramienta de perforacién abocardada y un anvil empotrado, aplica la fuerza de
presion hasta que el hombro del inserto entre en contacto con la tabla. Mientras el inserto se
asienta en la posicién adecuada, la herramienta de perforacién ensanchara la parte extendida
del vastago hacia afuera para completar la instalacién. La combinacién de brochado y
abocardado proporciona un alto rendimiento de empuje.

Herramental de instalacion PEMSERTER?® (1)

ANTES DESPUES

PUNZON
Cadigo Cadigo Anvil Punzén (herramienta) Cadigo Cadigo Anvil Punzdn (herramienta)
derosca | de longitud de aborcardar derosca | de longitud de aborcardar
#4-40 2 975201213300 M3 2 975201213300
#4-40 -4t0-8 975200846300 M3 3t0-6 975200846300
#4-40 -10to-12 975200847300 975201231400 M3 8t0-10 975200847300 975201231400
#4490 | 6t020 | orsa00848300 = won | ssonmmn
;‘;gg 2 t; A 1775522%?2:35233;? M3 | tos | 975200848300
: _ M4 2 975201216300
#6-32 -410-8 975200849300 i 06 prm—
#32 | -0to-12 975200850300 | ¢2c001039400 ik
7632 161020 975200851300 M4 -8t0-10 975201218300 975201221400 ANVIL
#632 | -22to-24 | 975200883300 M A2tod4 | 975201220300
#-32 | 281032 | 975200884300 4 1016 975201219300
KFB3

(1) PennEngineering fabrica y almacena el herramental de instalacion para los insertos KFB3.

Insertos SFK™

Paso 1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en
ambos paneles. PUNZON

Paso 2. Usando solo el panel 1, con las superficies del punzén y del ‘
anvil paralelas, aplica fuerza de presidn hasta que el inserto

, , Panel 1 7~ ‘ Metal
esté al ras con la parte superior del papel 1, 3 (e
Paso 3. Coloca el panel 2 sobre el inserto y aplica fuerza de presion. i “‘“““‘“““
nvi
Herramental de instalacion PEMSERTER () ‘
c ‘
Tamaiio +0.13/+.003 No. de parte No. de parte cC —=
(mm) / (in.) de punzon de punzon Paso 2 PCB/pIasticg
SFK-3 3,05/ 120 975200048 970200229300 Metal %
SFK-5 505/ 199 975200048 970200020300

T

|

* Numero de parte del anvil usado en \
el paso 2 !

NOTA: El inserto puede ser instalado en ambas léaminas a la vez cuando el panel de metal es
adecuadamente blando comparado con el panel no metalico. Paso 3
Envia un correo electrénico a techsupport@pemnet.com para obtener mas informacion.

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos usar una maquina Haeger® o PEMSERTER®
para la instalacion de insertos de auto-clinchado PEM®. Por favor, consulta nuestro sitio web
para obtener mds informacion.
= Visita la biblioteca de animacién de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacion de los
productos seleccionados.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

Instalacion

TUERCAS Y SEPARADORES SMTSO™ Insertos SMTRA™ R'ANGLE®

/ Parche de poliimida aplicado

aqui para la recogida de vacio. Tapa plana para la recogida

de vacio

y \

. Pasta de soldadura Soldar el inserto en su Cavidad para aceptar
Pasta de soldadura Soldar el inserto en su lugar . o .
licada a | PO . aplicada a la lugar usando las técnicas  la soldadura a filete y
aplicada a la usando las técnicas estandar de . . . P .
almohadilla estdndar de montaje permitir la instalacién al

almohadilla sobre el ; -
PCB montaje superficial sobre el PCB e

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS SMTPF™

Parche de polimida
/ aplicado aqui para la
recogida de vaci6

Tornillo encajado en su lugar

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su
aplicada a la lugar usando las
almohadilla sobre técnicas estdndar

el PCB de montaje

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO SMTPFLSM™

«— Parche de poIiimidg aplicado
aqui para la recogida de vacio

i

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su lugar Se instala en posicion retraida/
aplicada a la almohadilla usando las técnicas estandar desabrochada
sobre el PCB de montaje

SEPARADORES SMTSS™ SEPARADORES SMTSK™

Parche de poliimida aplicado
/ aqui para la recogida de vacio

/

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su lugar

aplicada a la usando las técnicas estédndar de
almohadilla sobre el montaje
PCB

100 PennEngineering » www.pemnet.com

/

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su

aplicada a la lugar usando las técnicas
almohadilla sobre el estdndar de montaje.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

DATOS DE RENDIMIENTO®

Insertos DE BROCHADO Y DE MONTAJE BROCA/ENSANCHADO
KF2™/KFS2™/KFE™/KFSE™/KFB3™/KFH™/PFK™

Tipo d‘éé,doigfa Max. tdoe:?él;:gdg? )caapriete Grosor y rg:t;:{la: t?: la [dmina Ins}ﬁ,lgfiidn E"Eﬁ;usll; ] Torqu(?n(ﬁ J;’,')aci‘i"
256 [6) 060" FR-4 Panel 400 60 6
KF2, KFS2 440 (3) 060" FR-4 Panel 400 65 15
KFE, KFSE 632 (3) 060" FR-4 Panel 500 80 30
g 832 (3) 060" FR-4 Panel 700 95 35
< 032 (3) 060" FR-4 Panel 700 100 40
et 440 (3) 060" FR-4 Panel 1,000 140 18
w KFB3 .
- 632 (3) 060" FR-4 Panel 1,500 170 28
=} 440 4 060" FR-4 Panel 400 65 7
- 632 8 060" FR-4 Panel 400 70 1
832 15 060" FR-4 Panel 400 80 16
032 18 060" FR-4 Panel 400 90 7
440 () 060" FR-4 Panel 250 55 ()
P 632 () 060" FR-4 Panel 400 60 ()
oo dgérdoigga Max. gtjarlqauﬁl grecgpriete Grosor y mg;e':i:lle%ea lalamina Inst(aklﬁyi 6n Em ’()ﬂ o 0 Torque(ﬂ? nr];ztacién
(N-m)
M2 ®3) 15 mm FR-4 Panel 22 267 0.68
KF2, KFS2 M3 (3) 15mm FR-4 Panel 22 290 17
O | KFEKFSE M4 (3) 15mm FR-4 Panel 22 420 34
E M5 ) 1.5 mm FR-4 Panel 29 440 45
= M3 3) 15 mm FR-4 Panel 44 560 203
‘w KFB3
= M4 (3) 15 mm FR-4 Panel 6 680 32
M3 045 15mm FR-4 Panel 18 285 0.79
KFH M4 16 15mm FR-4 Panel 18 355 18
M5 21 15mm FR-4 Panel 18 400 192
PFK M3 ) 15mm FR-4 Panel 1 245 [6)
SEPARADORES KSSB™ DE BROCHADO SNAP-TOP®
8 Panel 1(.060" FR-4 Fibra de vidrio) Panel 2 (Extraible) ®
s Tipo Instalacion Empuje Max. primer fuerza Min. primer fuerza fuera Min. 15avo
= (Ibs.) (Ibs. dentro (lbs.) (Ibs.) fuerza fuera (Ibs.)
§ KSSB 500 10 13 30 10
8 Panel 1(1.5 mm FR-4 Fibra de vidrio) © Panel 2 (Extraible)
= Tipo Instalacion Empuje Max. primer fuerza Min. primer fuerza Min. 15avo
= (kN) (N) entro () uera (N) fuerza fuera (N)
; KSsB 22 484 517 133 44

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa debe
hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento reportados
son los promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion. Las variaciones en el tamafio de los orificios de
montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda probar el rendimiento de
este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.

(2) Estos son los valores tipicos de las piezas instaladas en los orificios de montaje taladrados. Los orificios de montaje perforados dan valores
aproximadamente de un 15% menos.

(3) No aplica.

(4) Ver el dibujo de los datos de montaje en la pagina 91.
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Insertos DE MONTAJE CLINCHADO/BROCHADO SFK™ SEPARADORES SMTSS™ ReelFast® SNAP-TOP® (1)(2)

SpotFast®
Tipo | Cddigo | Instalacion enel Panel1 | Instalacion en el Panel 2 ) 3 Panel 1 (Inferior) Panel 2 (Superior)
y i - . - — Empuje del Panel 2 Tipo, Material
) Acero laminado en frio Fibra de vidrio FR-4 tamaf Material de la lamina de prueba| ~ Empuje | Max. fuerza de encaje
tamafio. | grosar kN Ib: kN Ib: N Ib: e
> > > SMTSSS-156 062" Single Layer FR-4 113 Ibs. 201bs.
Sris | 08 62 1400 8 00 200 i SMTSSS-4MM 158 mm Single Layer FR-4 500 N 89N
SFK3 | 10 8 1800 18 200 200 25 . e
SFK-3 12 89 2000 18 400 200 45
SFK-3 16 102 2300 18 400 200 45 SEPARADORES SMTSK™ KEYHOLE® (1)(2)
SFK-5 08 LAl 2500 18 400 400 90 Panel 1 (Inferior)
SFK5 | 10 135 3000 18 400 400 90 Tipo y material Material de la lamina de prueba Empuje
SFKS | 12 Lsf ol L aill il 2 SMTSK-6060 .062" de una sola capa FR-4 113 Ibs.
SFK-5 16 178 4000 18 400 400 90
SMTSK-615 158 mm de una sola capa FR-4 500 N
SEPARADORES SMTSO™/SMTSOB™ (2
Codigode | Material de la limina de prueba -.062" de una sola capa FR- Amperios de Insertos SMTRA™ R'ANGLE®" (2
Tipo rosca/agu-|  Empuje Empuje Torque de Torque de corriente - PTRR— ” |
jeropasante|  (Ibs.) (N) rotacion(in. Ibs.) rotacion(N-m) | nominal ® o Nimero de Material de |a lémina de prueba - 062" de una sola capa FR-4
TS0 T a parte Empuje (Ibs.) Carga lateral (Ibs.)
SMTSO0B 080 851 3787 494 0.56 — (<.) SMTRA256-8-6 51.7 7
SMTSO % T SMTRA440-9-6 895 108
SMTSOB 256 56.5 251 8.56 1 m § SMTRA632-10-8 103 84
SMTRA832-12-9 1372 212
SMTSO 440 56.5 251 8.56 1 L
SMTSOB ' ' 36 - - —
SMTSO 3 o Niumero de Material de la [amina de prueba - 1.58 mm de una sola capa FR-4
SMTSOB 632 935 416 13.83 1.6 o5 3} parte Empuje (N) Carga lateral (N)
SMTSO X E SMTRAM2-6-5 418.2 56.8
SMisoB | o2 LI 672 2696 3 - - SMTRAMZ5-6-5 265 369
SHTSO 2 o SMTRAM3-7-5 2576 43
SMTSOB 16 - - - - 37 = SMTRAM4-9-7 369.3 733
SMTSO_| s _ ~ — — 33
SS“QTSSOOB 51’]5 Insertos SMTPFLSM™®
SMTS0B M 851 <M — 0.56 _ o Min. resistencia Rec. torque Material de Ia lamina de pruebaj
(a] Tipoy alatraccion de apriete circuito impreso.060”
SMTSO M2 851 3787 494 056 10 § tamafio de rosca (Ibs) (in.1bs) @ Por )6
SSW]'SS%B 17) ; SMTPFLSM-440 556 44 100
SMTSOB M1.4 851 378.7 494 0.56 — S SMTPFLSM-632 724 70 105
SSN’YlTTSS(?B M1.6 8511 378.7 494 0.56 ]_O Min. resistencia Rec. torque TWaterial de la lamina de prueba
8 Tipoy alatraccion de apriete circuito impreso 1.5 mm
SMTSO M3 565 251 8,56 1 22 = tamafio de rosca (N) (Nm) @) Por arranque (N) )
SS’V:ATTSS%B gi 45 [ SMTPFLSVFM3 2900 061 445
= | SMTPFLSM-M35 3269 08 465
SMTSOB M3.5 93.5 416 13.83 16 5
SSMMTTSS(?B M4 1511 672 2696 3 %
SMTPR™ RETAINERS®™
SMTSO 31 ~ ~ ~ ~ 22
SMTSOB ' 36 Material de la Idmina de prueba - .062" de una sola capa FR-4
SMTSO — _ _ — 33 Nimero de parte Empuje Empuje
SMTSOB 36 55 (Ibs) N)
SMTSO 42 46
CONDICIONES DE PRUEBA PARA Los insertos DE MONTAJE SUPERFICIAL
Horno Horno de convecciénQuad ZCR ¢/ 4 zonas Radios  Patron de 2 radios
Temp. alta 473°F/ 245°C Pasta Amtech NC559LF Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305) (SMTSO, SMTRA, SMTPR)
Acabado de la placa 62% Sn, 38% Pb Alpha CVP-390 Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305) (SMTPFLSM, SMTSS, SMTSK)
Impresora de
pantalla Impresora manual Ragin Plantilla .0067"/ 0.17 mm thick (SMTSO, SMTRA, SMTPR, SMTSS, SMTSK)
Vias Ninguno .005" / 013 mm thick (SMTPFLSM)

1) Con pasta sin plomo. Valores medios de 30 puntos de prueba. Los datos presentados aqui son solo para fines de comparacion general. El rendimiento real
depende de las variables de la aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte muestras para que las instales. Si es necesario, también podemos
probar las piezas metalicas instaladas y proporcionarte los datos de rendimiento especificos de tu aplicacion.

(2) Se pueden encontrar mas detalles de las pruebas en la seccion de literatura de nuestro sitio web.

(3) En la mayoria de las aplicaciones, la fuerza de extraccion del inserto SFK en el panel 1 excede la fuerza de extraccion del panel 2.

(4) Los valores de torque mostrados produciran una precarga del 70% de tension minima con un factor de tuerca "k” igual a .1.

(5) La falla ocurrié en la union soldada. La fuerza de retencion del tornillo es mayor que la del retenedor.

(6) La corriente maxima de conduccion para cada una de los insertos anteriores se calcula con base en un coeficiente de transferencia de calor de W/m° K
y un maximo de aumento de la temperatura de 15°C/27°F por encima de la temperatura ambiente.
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INSERTOS PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

OTRAS INSERTOS QUE CONSIDERAR PARA USARSE EN CIRCUITOS IMPRESOS

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO FLOTANTE PF11IMW™

(Vel' Cata’logo PF de PEM®) Se pueden
La caracteristica Unica de montaje ensanchado permite que las fijaciones “floten” en el agujero de montaje. instalar en
- Compensan la desalineacién de la rosca de acoplamiento. circuitos
- Se instalan en cualquier material de panel. < impresos,
- Apropiados para aplicaciones de linea central cercana al borde. plastico o
- Botones disponibles codificados por color. metal
TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAJE ENSANCHADO PF1IIMF™
(Ver catalogo PF de PEM®) Se pueden
- Apropiados para aplicaciones de linea central cercana al borde. instalar en
- No requieren una gran fuerza de instalacion. circuitos
- Se instalan en cualquier material de panel. < impresos,
- Se instalan al ras en la parte posterior del panel. plastico o
- Botones disponibles codificados por color. metal
PERNOS CON CUELLO DE DEFORMACION RADIAL SGPC™ Se pueden
(Ver catalogo FH de PEM°) instalar en
» Se pueden instalar en la mayoria de los materiales, incluyendo acero inoxidable y paneles rigidos no metalicos. circuitos
- Se pueden utilizar para unir materiales disimiles. impresos,
- Pueden soportar mdltiples paneles siempre que el grosor total no exceda el grosor minimo de la chapa. < plastico 0
- Apropiados para aplicaciones de linea central cercana al borde. metal
Plastico
SEPARADORES DE PUESTA A TIERRA SOAG™/SOSG™ “< de circuito
(Ver catalogo SO de PEM°®) impreso o
- Disefados para clinchado en un chasis de acero o aluminio. metal
+ Los "dientes de agarre” en el lado opuesto del separador hacen un firme contacto eléctrico con el circuito impreso. < Metal
SEPARADORE SKC™ KEYHOLE® -
(Ver catalogo SK de PEM®) - Plas.t'co.
- . " de circuito
- La caracteristica de clinchar monta la fijacién permanentemente en la chapa de metal. impreso
- Permiten un répido montaje y desmontaje del circuito impreso.
- La cabeza estéa al ras o casi al ras en la chapa de metal <« Metal
- Permiten el montaje de componentes horizontales o verticales
SSA™/SSC™/SSS™ SEPARADORES SNAP-Superior® < Plastico
(Ver catalogo SSA PEM®) de circuito
- La accién de los resortes mantiene a los circuitos impresos y subconjuntos de forma segura, permitiendo impreso
a la vez una répida extraccion < Metal

- Se eliminan los tornillos y otras piezas metalicas roscadas.

Para obtener mas informacion acerca de estos y otros productos PEM, visita nuestro
centro de recursos PEMNET™ en www.pemnet.com
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

LAS CONTRATUERCAS DE AUTO-BLOQUEO PEM® EVITAN QUE LAS PIEZAS METALICAS DE ACOPLAMIENTO
SE AFLOJEN.

Las contratuercas de auto-clinchado PEM® proporcionan soluciones ideales para evitar que las piezas metdlicas de
acoplamiento en funcionamiento se aflojen debido a vibraciones u otros factores relacionados con la aplicacion. Esta
familia de insertos incluye una variedad de tipos y diferentes estilos de bloqueo para satisfacer a una amplia gama de
aplicaciones. Su uso puede ahorrar tiempo y dinero en comparacién con los métodos alternativos de bloqueo quimico
o parches.

ACERCA DEL BLOQUEO DE LAS ROSCAS
Las contratuercas PEM® incluyen dos disefos de bloqueo:

1) TORQUE PREDOMINANTE (contratuercas CFN™, FE™, FEO™, UL™, LAS™, LAC™, LA4™, LK™, LKS™, LKA™, PL™, PLC™
y SL™) - la funcién de diseno de la contratuerca produce friccion entre las roscas de los componentes acoplados,
aumentando asi la fuerza necesitada para apretar y aflojar la tuerca. Las contratuercas de torque predominante
proporcionan esencialmente el mismo valor de torque independientemente de la cantidad de carga axial aplicada.

Disponibles en dos ipos:

= Metal
Todas las contratuercas de metal PEM de tipo de torque predominante logran su torque alterando la forma de la
tuerca de alguna manera, lo mas comun es distorsionar las roscas de la tuerca, que luego se agarra a la parte de
acoplamiento durante el apriete. Los tornillos para usarse con las contratuercas de torque predominante PEM
deben ser de clase 3A/4h o no mas pequefios que clase 2A/6g.

Disponibles en tres estilos:

- Roscas presionadas elipticamente (contratuercas UL™, FE™, FEO™, LAC™, LAS™y LA4™) - el cuerpo roscado
esta ligeramente deformado en una forma eliptica.

- Mordazas flexibles (contratuercas LK™, LKS™y LKA™) - el cuerpo de la rosca es cortado verticalmente y
después las dos secciones son presionadas juntas.

- Una o dos roscas deformadas (contratuercas SL™) - las dltimas roscas del lado de la cabeza de la tuerca
estan deformadas.

Normalmente las contratuercas de torque predominante que utilizan una funcién de bloqueo de metal son
tratadas con una capa de lubricante de pelicula seca para permitir cierto nivel de lubricidad para reducir el dano
a las roscas por la instalacion y remocidn repetida del tornillo y reducir el torque de apriete requerido. Se debe
tener cuidado para asegurarse de que el lubricante no se elimine en ninguna operacién de acabado posterior a
la instalacién.

= Inserto de nailon
Las contratuercas PL™, PLC™y CFN™ usan un inserto de plastico, generalmente hecho de nailon para generar
resistencia al torque. Un anillo de nailon estd unido al cuerpo auto-clinchado en el lado de la salida del tornillo
con una identificacién aproximadamente en el didmetro del paso del tornillo. A medida que el tornillo entra en
este anillo, hay una interferencia en el didmetro mayor generando un torque predominante. La mayor ventaja de
este método de bloqueo es la gran reduccién de la posibilidad de que se generen residuos conductores por la
instalacién y retiro repetido del tornillo.

2) FUNCIONAMIENTO LIBRE (contratuercas PEM RT®) - una tuerca que requiere ser apretada contra una superficie
de apoyo para que el mecanismo de bloqueo pueda funcionar. Si la fuerza de apriete (carga de apriete) se retira por
cualquier motivo, estas tuercas ya no ofrecen ninguna resistencia de torsién a la rotacién. La formacién modificada
de la rosca permite que los tornillos de acoplamiento giren libremente durante el proceso de unién hasta que se
induce una carga de apriete durante el proceso de tensado del tornillo.

Las contratuercas de funcionamiento libre PEM aceptaran un tornillo de material maximo de 6g/2A.

Dibujos y modelos de
insertos disponibles en:
www.pemnet.com
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Los insertos brochadas CFN™ estan disponibles
para aplicaciones en ldminas mas delgadas,
cercanas al borde. El elemento de bloqueo de
nailon proporciona torque predominante para
eliminar el aflojamiento en las piezas metélicas

roscadas de acoplamiento - PAG. 107 Inserto de nailon

Tuercas PL™/PLC™ PEMHEX® con un elemento de
nailon hexagonal que proporciona una opcién de
bloqueo para aplicaciones en las que no se desea la

funcién de bloqueo de metal sobre metal - PAG. 111 )
Inserto de nailon

FE™/FEO™/UL™ proporcionan un cuerpo mas
pequeiio para espacio reducido y aplicaciones
ligeras. - PAG. 108

Roscas presionadas
elipticamente

Las contratuercas SL™ ofrecen una funcién
de bloqueo TRI-DENT® rentable y un torque

predominante de bloqueo efectivo - PAG. 112 Roscas deformadas

Tuercas con roscanes flotantes de auto-
bloqgueo LAS™/LAC™/LA4™ que permiten hasta
0.76mm/0.30" de ajuste para el desalineamiento
del orificio de acoplamiento PAG. 109

Roscas presionadas
elipticamente

Las contratuercas PEM RT® son de

NUEVAS
funcionamiento libre hasta que se induce la =
carga de apriete. Un angulo de rosca modificado hm’,'."L
en el flanco cargado proporciona la funcién de

bloqueo resistente a la vibracién- PAG. 113 foscas de

funcionamiento libre

Tuercas LK™/LKS™/LKA™ que tienen una funcion [y
de auto-bloqueo robusta PEMFLEX™ que cumple | W |
con exigetes requisitos de rendimiento de bloqueo [

PAG. 110

Mordazas flexibles

Material and Acabado specifications - PAGS. 114

Instalacién - PAGS. 115 - 118

Datos de rendimiento - PAGS. 119 - 123

GUIA DE SELECCION DE CONTRATUERCAS

Caracteristicas de la aplicacion Limite de Funcién de
Contra- | PAG. Bloqueode | Fuerzade Aplicaciones | temperatura del bloqueo Cubierto por ©
tuerca | No. | los ciclos de apriete Roscas Peso cercanas al funcionamiento no metal Estilo
PEM rendimiento alta flotantes ligero borde de bloqueo sobre metal de bloqueo M45938/7 | M45938/1
CFN 107 1 . . (6) . Inserto de nailon
FE 108 15@ . . (7) Presionado elipticamente -
FEO 108 15@ . . (7) Presionado elipticamente -
UL 108 54 . . (7) Presionado elipticamente -
LAS 109 15@ . - (7) Presionado elipticamente -
LAC 109 15@ . - (7) Presionado elipticamente -
LA4®@ 109 15@ . - (7) Presionado elipticamente -
LK 10 15@ . (7) Mordazas flexibles
LKS 10 15@ . (7) Mordazas flexibles
LKA 10 15@ . 9) Mordazas flexibles
PL m 15@ (6) - Inserto de nailon
PLC m 15@ (6) . Inserto de nailon
SL 12 3 . (8) Roscas deformadas
PEMRT®| 113 ®) - (®) funcizg:rcl?ise:z) libre

(1) Para cumplir con las normas aeroespaciales nacionales y obtener la documentacion de las pruebas, el producto debe ser ordenado usando el nimero de parte
NASM45938 apropiado. Consulta nuestro sitio web para una completa guia de Referencia de las Especificaciones Militares y Estandares Aeroespaciales

Nacionales (Boletin NASM).

(2) Disefiado especificamente para ser instalado en laminas de acero inoxidable.

(3) Ver la pagina 125 para obtener informacion sobre NASM25027 aplicada a los insertos de auto-clinchado y tuercas de auto-bloqueo PEM.

(4) Cumple con los requisitos de torque para el NASM25027 hasta cinco ciclos.

(5) El rendimiento de bloqueo no se ve afectado por el nimero de ciclos de dentro y fuera.

(6) El limite de temperatura del elemento de bloqueo del nailon es de 120°C / 250°F.

(7) Lubricante de pelicula seco considerado para usarse hasta 204°C/400°F.

(8) La fuerza de inserto de la contratuerca se mantiene hasta 426°C / 800°F. Las temperaturas superiores a 140°C / 300°F deshidrataran el recubrimiento por

conversion.
(9) El limite de temperatura del material de aluminio es de 120°C / 250°F.
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CONTRATUERCA DE BROCHADO CFN™

= Para laminas mds delgadas, aplicaciones cercanas al borde.
= El elemento de bloqueo de torque predominante proporciona torque para eliminar el aflojamiento

de las piezas metdlicas roscadas de acoplamiento.
Elemento de bloqueo de nailon
(Identificador azul* para insertos unificadas / el negro identifica los insertos

métricas)
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
N CEN - 440 - 1zl
/ de rosca de de

Tipo Cédigo Coédigo  Cddigo
- véstago  acabado

)

El perfil de clinchado puede

variar.

Dimensiones en pulgadas.

o o am am A Grosor Tamaiio del E Dist. Min.

=] Tamafio Tipo Cadigo Coqlgo (vastago) min. de la orificio en la ldmina ¢ D +.001 T del orificio €

§ de rosca de rosca de véstago +003 [4mina +.003 -.000 +,002 +004 -004 Max. al borde

[T

S 112-40

2

s (#4-40) CFN 440 1 040 043 152 162 175 203 104 115
Dimensiones en milimetros.

[e) - . A

Tamaiio ™ ™ A Grosor Tamaiio del E Dist. min.

° de rosca Tipo dgord;gga dec\?g;?: 9 (vastago) min. de la orificio en la [amina +o(:05 +D0 1 +0.03 Mlx del orificio©

o X paso 9 +0.08 lémina +0.08 - - -01 ) al borde

-

""'E‘ M3x05 CFN M3 1 1.02 11 3.86 an 445 516 2.65 293

* Marca Registrada PEM.
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS FE™/FEO™/UL™

= El cuello fuerte y moleteado garantiza que no se rote el inserto en la ldamina.

= La resistencia al torque de rotacién del moleteado incrustado excede en gran medida el torque que puede ser ejercido por la funcion de

auto-bloqueo.

Topes
presionados DESIGNACION DEL NUMERO
elipticamente DE PARTE
UL 080 - O Ccw
C D - — - I
FE 440 - MD
FEO 440 - MD
A T E l l o l .
Tipo Cddigo Codigo  Codigo
El perfil de clinchado de rosca ) de de
puede variar, vastago  acabado
Dimensiones en pulgadas.
Tamaiio del Dist. ¢ Orificio max.
Codigo Grosor de orificio en la C T Min, en partes
Tamaiio Tipo Cddigo de véstago (vastago) la lamina lamina +.003 +.000 D E +.015 del orificio vinculadas
de rosca de rosca 1) Max. 2) -000 -.005 Max. +.005 -.000 al borde
.060-80
uL 080 0 020 019 -.022 10 1095 076 125 050 09 080
(#0-80)
073-64
uL 164 0 020 019 -.022 110 1095 090 125 050 09 093
(#1-64)
.086-56 0 020 019-.022
(#2-56) uL 256 1 031 030036 144 1435 106 160 065 Al 106
112-40 FEO 040 .039 -.045
(#4-40) i 440 060 059070 172 n 145 192 065 14 132
138-32 FEO 040 .039 -.045
(#6-32) i 632 060 059-.070 213 212 180 244 075 7 158
164-32 FEO 040 .039 - .045
(#832) i 832 060 059 - 070 290 289 215 322 090 20 184
190-32 FEO 040 .039 - .045
(#1032) i 032 060 059-.070 290 289 245 322 110 20 210
1/4-20 0420
e FE 0428 060 059 -.070 344 343 318 .384 120 .28 270
Dimensiones en milimetros.
Dist. ¢ | Orificio max.
Tamaiio Cadigo A Grosor de Tamaiio del Min, en partes
derosca Tipo Cadigo de vastago (vastago) la ldmina orificio en la C D E T del orificio vinculadas
X paso de rosca U} Max. 2 lamina +0.08 -0.13 Max. 013 +04 al borde
o M2x 0.4 uL M2 1 0.76 0.76 - 0.91 361 36 25 407 165 28 25
(8] FEO 102 099-114
= M3x 0.5 I M3 153 15178 439 437 396 488 19 36 35
=
o FEO 102 0%9-11 739 737 523 817 255
s | M4x07 i M4 153 5178 - - - - . 52 45
FE0 102 0%9-14 739 737 6.48 817 305
M5x 0.8 i M5 153 15178 - - - - - 52 55
M6 x1 FE M6 153 15-1.78 8.74 8.72 772 9.74 33 7l 6.5

(7) Cddigo del vastago aplicable solo para los insertos UL.

(2) En las aplicaciones entre los espesores de las laminas para tu tamanio de rosca, ve el ultimo parrafo de los datos de instalacion en la pagina 115. El
cuello moleteado puede fracturarse si se utiliza en las laminas mas gruesas que el rango especificado y el tornillo se aprieta mas alla del torque de

apriete maximo.
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS LAS™/LAC™/LA4™

= Proporcionan roscas portantes en ldminas delgadas y permiten un minimo de 0.76 mm/.030" de ajuste para la desalineacién
del orificio de acoplamiento.
= La extra fuerza y el apoyo en el montaje se obtiene por las roscas de la tuerca flotante que se extiende en el vastago de retencion.
= El rendimiento del torque de bloqueo de las roscas es equivalente a las especificaciones NASM25027 aplicables.
= Los insertos flotantes LA4 estan especificamente disefadas para ser instaladas en ldaminas de acero inoxidable.

Para cumplir con los estandares aeroespaciales nacionales y obtener la documentacidn de las pruebas, el producto debe ser ordenado segtn las
especificaciones US NASM45938/11. Revisa nuestro sitio web para obtener una guia completa de referencia de las Especificaciones Militares y los
Estandares Aeroespaciales Nacionales (catalogo NASM).

PEM® “Double Squares”
(doble cuadrado) de PEM Tope de la
son una marca registx ( rosca formado

/ \ elipticamente

T ) a1

S/

v Identificador
Flotante - 0.38 mm/.015” minimo, T de una sola
en todas las direcciones desde el El perfil de clinchado f ranura en las
centro, 0.76 mm/.030” en total. puede variar. tuercas
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Tamaiio del
Tamaiio ) N Cddigo Cddigo A Grosor orificio en c D E T, Dist. Min.
de rosca Material del inserto derosca | devéstago | (vistago) | min.dela | lalamina Max. Max. +015 Max. | delorificio
Acero inoxidable] Acero inoxidable Max. lamina +.003 al Borde
Acero serie 300 serie 400 -.000
12-40 1 038 038
. (#4-40) LAS LAC LA4 440 20 054 054 290 289 290 .360 190 30
138-32 1 038 038
[=}
= (632) LAS LAC LA4 632 50 054 05 328 327 335 390 200 32
il 164-32 1 038 038
n (#8-32) LAS LAC LA4 832 20 054 052 .368 367 .365 440 210 34
2 190-24 1 038 038
S (#10-24) LAS LAC LA4 024 7 053 053 406 405 405 470 270 .36
190-32 1 038 038
(#10-32) LAS LAC LA4 032 70 05d 05d 406 405 405 A70 270 36
250-20 LAS LAC . 0420 ) 054 054 515 514 510 600 310 @
(1/4-20) ' ' ' ' ' ' ' '
250-28 LAS LAC = 0428 2 054 054 515 514 510 600 310 42
(1/4-28) ' ' ' ' ' ' ' ‘
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamaiio del
Tamaiio de ) N Cadigo Cadigo A Grosor. orificio en c D E T, Dist. Min.
roscax Material del inserto derosca | devistago | (vistago) | min.dela | lalimina Max. Max. +0.38 Max. | del orificio
paso Acero inoxidable] Acero inoxidable Max. lamina +0.08 al borde
o Acero serie 300 serie 400
(8] 1 0.97 0.97
b= M3x 05 LAS LAC LA4 M3 20 138 138 137 735 137 914 483 762
-
1 097 097
M
= M4 x 0.7 LAS LAC LA4 M4 0 138 138 9.35 9.33 9.28 118 534 864
1 097 097
M5x 0.8 LAS LAC LA4 M5 20 138 138 10.31 10.29 10.29 1.94 6.86 914
M6 x1 LAS LAC - M6 2 138 1.38 13.08 13.06 12.96 15.24 788 10.67

DESIGNACION DEL NUMERO
(1) Este codigo de vastago no estd disponible para DE PARTE
las tuercas LA4.

LA C - 440 - 1 MD
LA S - 440 - 1 MD
LA 4 - 440 - 1 MD
Tipo Codigode  Cddigo  Cddigo Codigo
material  de rosca de de
al del vastago acabado
retenedor
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS LK™/LKS™/LKA™ PEMFLEX®

El disefio de PEM utiliza dos mordazas robustas, semicirculares de flexion en lugar de varios segmentos menos soportados. La mayor
robustez y retencion de esta accion PEMFLEX® evita la relajacion y el aflojamiento del inserto en uso severo. Este disefio también protege
las roscas tornillos. Las separaciones obtenidas por solo dos interrupciones de la circunferencia completa, junto con la extension de las
mordazas por el tornillo entrante, minimizan la posibilidad de daiios en la rosca.

= El hombro hexagonal proporciona un mayor rendimiento del tirén y una parada segura durante la instalacién.

= La accién de flexién de la funcion de bloqueo permite un uso repetido y un torque de bloqueo efectivo.

= El rendimiento de bloqueo de la rosca de los insertos LK y LKS (con acabado MD) y los insertos LKA (lubricadas) son equivalentes a las
especificaciones NASM25027 aplicables..

DESIGNACION DEL NUMERO

DE PARTE
E == T-—= [=— A
| Mordazas | LK - 632 - 1 MD
| flexibles | LK S - 632 - 1 MD
- /;-_ \ T LK A - 632 - 1
= Ea
{ /// %‘\.”\\
Las ranuras I'H'\I‘ —-—/"I:H I
. s — 1 |
dentifican a N\ % i Tpo  Cédigo  Cidigo  Codigo  Cidigo
a pta_r € _ de de de de
metrica ma(tjenal tan(]ano vastago  acabado
El perfil de clinchado puede _de.
variar, fijcacion rosca
Dimensiones en pulgadas.
Tipo A Tamafio del Dist. Min
Tamaiio - i Cddigo de | Cddigo de < Grosor min. | orificio en la c D E T )
de rosca Materlalldellmserto = rosca vastago (vastago) de lalamina | ldmina +.003 |  Max. Max. Nom. +,010 de: ﬁ"f:jc'ft
Acero al carbono| Acero inoxidable Aluminio Max. -.000 al borde
o 1086-26 LK LKS LKA 256 ] 038 00 172 mn 165 250 135 156
=] _(#2:56) 2 054 056 ' : : : ~ -
] 112-40 1 038 040
E (#4-40) LK LKS LKA 440 2 054 056 187 186 185 250 135 156
= 138-32 1 038 040
| (1632) LK LKS LKA 632 2 054 056 219 218 220 312 145 187
164-32 1 038 040
(#8-32) LK LKS LKA 832 2 054 056 266 265 250 343 175 203
190-32 1 038 040
(#10-32) LK LKS LKA 032 2 054 056 312 31 285 375 205 218
Dimensiones en milimetros.
Tipo A Tamatio del Dist. Min.
Tamaiio : ; Cddigo de | Codigo de < Grosor min. | orificio en la c D E T e
de rosca Materlalldelllnserto — rosca vastago (van:tago) delalamina | [dmina +0.08 | Max. Max. Nom. +0.25 de: g"f:ic;gz
xpaso  [Acero al carbono| Acero inoxidable Aluminio ax. al bor
o 1 097 1
o | M25X045 LK LKS LKA M2.5 2 138 I 437 435 445 6.35 343 39
= 1 097 1
w | M3X05 LK LKS LKA M3 7 138 1 475 473 485 6.35 343 4
= 1 097 1
M4X0.7 LK LKS LKA M4 2 138 " 6.76 6.73 6.2 873 445 52
1 0.97 1
M5X 0.8 LK LKS LKA M5 2 138 14 792 79 74 953 5.21 56
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS PL"/PLC™ PEMHEX"®

= El rendimiento del torque de bloqueo de la rosca es equivalente a las especificaciones aplicables de NASM25027.
= El fuerte collar moleteado recibe la fuerza de instalacién y resiste el torque.
= La resistencia al giro de la moleta excede en gran medida el torque que puede ejercer la funcién de auto-bloqueo.

Elemento de bloqueo de nailon
(Identificador azul*para insertos unificadas / el negro identifica a los
insertos métricas)

DESIGNACION DEL NUMERO
DE PARTE
¢ D PL - 4a0 - 2z
PL C - 440
Tipo  Cédigo Cadigo Cédigo
= A L —T—= E 1 de de de acabado
El perfil de clinchado puede material rosca
variar.
Dimensiones en pulgadas.
. _ Tllpo » A Grosordela | Tamaiio del Dist. win | Orificio max.
Tamatio Material del inserto Cadigo (Véstago) 14mina orificio en la c D E T del orificio | &M Pares
de rosca p— Acero de rosca Max. M@ | tmnas003 | Wax, Max. Max. Max. alborde g | Vinculados
o inoxidable -000
2] 112-40
< (#2-40) PL PLC 440 060 .040 - .070 234 233 215 274 130 170 132
)
= R
- (#6-32) PL PLC 632 060 040 - .070 265 264 246 .305 130 190 158
z
164-32
= (#8-32) PL PLC 832 060 1040 -.070 297 296 278 338 155 220 184
190-32
(#10-32) PL PLC 032 060 .040 - .070 312 Kill 293 353 165 250 210
Dimensiones en milimetros.
. - Tllpo » A Grosordela | Tamaiio del Dist. win | Orificio max.
° Tamaiio Material del inserto Cadigo (Véstago) 14mina orificio en la c D E T del orificio | &M Pares
o| derosca Acero | Aceroinoidable|  deosca Max, M@ | tmina+008 |  Max Max. Max. Wax. alborde vinculados
© Xpaso
<
- M3x 05 PL PLC M3 153 1-1.78 6 598 552 701 356 432 35
‘w
= M4x 0.7 PL PLC M4 153 1-178 75 748 701 854 42 559 45
M5x 0.8 PL PLC M5 153 1-1.78 8 798 752 9 445 6.35 55

(1) Se puede utilizar en grosor de panel de T mm a 1.53 mm /,040” a .060” siempre que el inserto no esté completamente instalado. El cuello moleteado
debe dejarse sobresalir por encima de la ldmina a tal punto que el grosor de esta sea menor de 1.53 mm /.060" Ver las instrucciones de instalacion.

(2) El cuello moleteado puede fracturarse si se usa una inserto en laminas de un grosor superior a 1.78 mm /.070" y el tornillo se aprieta mas alla del
torque de apriete maximo.

* Marca Registrada PEM
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS SL™" TRI-DENT®

= Las contratuercas SL cumplen con un rendimiento de 3 ciclos de bloqueo (1).
= Recomendadas para usarse en ldaminas HRB (Escala Rockwell “B") 80 o menos y HB (Dureza Brinell) 150 o menos.

DESIGNACION DEL NUMERO
DE PARTE
L - 440 - 1 1

Vo

Tipo Cédigo Cédigo Cédigo
de rosca de de
vastago  acabado

Funcién de bloqueo PEM TRI-DENT®
El aspecto de la funcién de blogueo
puede variar.

El perfil de clinchado puede
variar.

Dimensiones en pulgadas.

Tamaiio A Tamaiio del orificio Dist. Min.
de rosca Codigo Cadigo (vastago) Grosor min. en la lamina C E T del orificio ¢
Tipo de rosca de vastago Max. de la lamina +.003 -.000 Max. +,010 +,010 al borde
112-40 s 0 1 .038 040
L 44 166 165 250 070 19
(#4-40) 2 054 056
138-32 s 63 1 038 040
L 1875 187 280 070 22
o s 2 054 056
o
164-32 1 .038 .040
< (#8-32) SL 832 213 212 310 .090 27
o 2 054 .056
- 190-32 1 038 040
=l (103 SL 032 2 054 055 250 249 340 090 28
=]
250-20 1 054 056
(1/4-20) SL 0420 2 087 091 344 .343 440 70 34
31318 1 054 056
(5/16-18) SL 0518 2 087 091 413 412 500 230 .38
375-16 1 .087 090
(3/8-16) SL 0616 2 20 2 500 499 625 210 44

Dimensiones en milimetros.

Tamaiio A Tamaiio del orificio Dist. Min.
de rosca Cadigo Cadigo (vastago) Grosor min. en laldmina C E T del orificio ¢
X paso Tipo de rosca de vastago Max. de la lamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde
1 0.98 1
M3x 0.5 SL M3 422 42 6.35 15 48
2 138 14
1 098 ! 4.75 473 m 15 56
M35x 0.6 SL M35 2 138 14 - - : - -
8 1 098 1
= M4 x0.7 SL M4 541 538 787 2 6.9
= 2 138 14
= 1 098 1
‘w M5x 0.8 SL M5 6.35 6.33 8.64 2 7
s 2 1.38 14
1 138 14
M6 x1 SL M6 8.75 8.73 118 408 86
2 2.21 2.3
M8 x1.25 SL M8 1 1% 14 105 1047 127 547 97
Xk 2 221 23 ' : ' ' '
1 221 229
M10x 1.5 SL M10 14 13.97 1735 748 135
2 3.05 318

(1) Conseguido usando tornillos de cabeza hueca de acero 180 ksi / clase de propiedad 12.9 con acabado estandar de oxido térmico y
aceite ligero.
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

CONTRATUERCAS DE FUNCIONAMIENTO LIBRE PEM RT®

UEVA

La funcién de bloqueo de funcionamiento libre permite que el tornillo gire libremente hasta que se aplique la carga de apriete. Si se elimina la

fuerza de apriete, estas tuercas ya no ofrecen ninguna resistencia a la torsion hasta que se vuelva a aplicar la carga de apriete.

Resistentes al aflojamiento por vibracién.

= La parte trasera del panel estd al ras o casi al ras
para el tornillo de instalacion.

La reutilizacién de la funcién de bloqueo no se ve
afectada por el nimero de ciclos de dentro y fuera.
Utilizan el mismo orificio de montaje y herramental
de instalacién que las tuercas estandar S™.
Recomendadas para usarse en ldminas de acero o
aluminio HRB 80 / HB 150 o menos.

Sello "PEM RT” (Marca
Registrada)

DESIGNACION DEL NUMERO
T DE PARTE
S - RT632 - 1 21
s bbb
l Tipo Cddigo Cddigo  Acabado
de de

jeA

- rosca vastago
El perfil de clinchado L T
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
A Rec. Tamaiio del Dist. Min.
Tamaiio Tipo Cadigo Cadigo (Vastago) Grosor min.de | orificioenla C E T del orificio
de rosca de rosca de vastago Max. la lamina (1) |amina +.003 -.00Q Max. +.010 +.010 al borde
12-40 0 030 030
('# 1.40) S RT440 1 038 040 166 165 250 070 19
2 054 .056
0 030 030
g (]:: 3322) S RT632 1 038 040 1875 187 280 070 22
< 2 054 056
o 164-32 0 030 030
= i#8-32) S RT832 1 038 040 23 212 310 090 27
E 2 054 056
S 19032 0 030 030
(#0-32) SS RT032 1 038 040 .250 249 .340 090 .28
2 054 056
0 045 047
($/5402200) S RT0420 1 054 056 344 343 440 170 34
2 087 090
31318 1 054 056
(5/16.18) S RT0518 3 o5 050 413 412 500 230 38
All dimensions are in millimeters
Tamaiio A Tamaiio del Dist. Min.
de rosca Tipo Cadigo Cadigo (Vastago) Grosor min.de | orificio en la C E T del orificio
X paso de rosca de vastago Max. la [dmina (1) lamina +0.08 Max. +.010 +.010 al borde ¢
0 0.77 08
M3x 05 S RTM3 1 0.97 1 422 42 6.35 15 48
2 1.38 14
o 0 0.77 08
o M4 x 0.7 S RTM4 1 097 1 541 538 787 2 69
= 2 138 1
- 0 0.77 038
‘w M5x 0.8 SS RTM5 1 0.97 1 6.35 6.33 8.64 2 il
= 2 1.38 14
00 0.89 0.92
0 115 1.2
M6 x1 S RTM6 ] 138 1 8.75 8.73 118 4.08 8.6
2 2.21 2.29
1 1.38 14
M8 x1.25 S RTMS 7 5o 575 1049 1047 127 584 9565
La gréfica representa la carga de apriete de la unién frente a la 8
cantidad de ciclos durante la prueba de vibracién transversal ,
para una contratuerca de funcionamiento libre PEM RT®, una
tuerca estandar S, una arandela de blogueo de anillo partido y 6
H H Tuerca estandar
Loctite Rojo 271. . — S procoroads
i . z PEM RT*
Cond|0|on'es dg prueba: = — Precarga
Prueba de vibracién transversal. 24 promedio
Tuercas de tamano de rosca M6, promedio de 30 piezas. g — Anillo
Carga de apriete aplicada usando tornillos de clase de propiedad 3 partido
métrica 10.9. ) __ Arandela
Tuercas probadas hasta que se alcanza la pérdida de carga de apriete o de bloqueo
los 2,000 ciclos. .
Los detalles sobre la tecnologia de roscas resistentes a la vibracion PEM RT®
se pueden encontrar en nuestro sitio web en: 0
https.//www.pemnet.com/files/design_info/techsheets/RT_Thread Param.pdf 0 500 N,me::?’: ciclos 1500 2000
ul [
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas Material del inserto
Elemento de Inserto flotante
Internas, 0] bloqueo de nailon | Retenedor | Retenedor | Retenedor Tuerca
Internas, Internas, | UNJ Clase 3B segin | Forma de zul 0 negro limite
Tipo ASME ASME ASME B1.15 / rosca Acero de temperatura Acero Acero Acero
B11,2B/ B11,3B/ (M Clase 4H6H segin | modificada Acero al inoxidable 2) Acero al inoxidable | inoxidable | inoxidable
ASME ASME ASME B1.21M en el flanco carbon | Aceroal | serie Aluminio 250° F/ Carbon serie 400 serie serie
B1.13M,6H | B1I13M, 6H (M6 thread 4H5H) cargado endurecido | carbono 300 7075-T6 120° C endurecido 300 300
CFN . . .
FE . .
FEO . .
UL . .
LAS . . .
LAC . . .
LA4 . . .
LK . .
LKS . .
LKA . .
PL . . .
PLC . . .
SL . .
PEM RT® . .
Acabados estandar (3) o 35::??;) “ Para uso en dureza de ldmina: (5)
Inserto flotante
Retenedor | Retenedor | Tuerca
Cincado (7) Cincado segiin
Tipo seglin ASTM | Pasivado | Lubricado (6) Lubricante Pasivado y/o ASTM
B633, SC1 ylo de pelicula | Lubricante | negro de Cincado | probado |Lubricante | B633, SCI
(5pm), probado seco negro de |pelicula seca 5pm, segiin negro de (5pm), HRB 88/ | HRB80/ | HRB70/ | HRB60/ | HRB 50/
Tipolll, |segiin ASTM| pasivadoy |peliculaseca] sobre incoloro ASTM pelicula Tipo Ill, HB183 | HB150 HB 125 HB 107 HB 89
Sin color A380 |transparente fosfato | Plano A380 seca amarillo omenos | 0menos | 0menos | 0menos | 0 menos
CFN . . .
FE . .
FEO . .
UL . .
LAS . . .
LAC . . .
LA4 . . .
LK . .
LKS . .
LKA . .
PL . . .
PLC . .
SL . .
PEM RT® . . .
(Codigos de acabado Zl Ninguno cw MD MD MD 2

1) Aceptara un tornillo de material maximo 6g/2A.

(2) Los tornillos de acoplamiento deben ser lubricados.

(3) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(4) Pedido especial con cargo adicional.

(5) HRB - Dureza Rockwell Escala “B” HB - Dureza Brinell.

(6) El acabado MD del acero inoxidable proporciona un minimo de 100 horas de resistencia a la niebla salina.

(7) El acabado MD del acero proporciona un minimo de 24 horas de resistencia a la niebla salina.
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

Instalacion

Notas de instalacion
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una méquina Haeger o PEMSERTER para la instalacién de los insertos de auto-clinchado
PEM. Por favor consulta nuestro sitio web para obtener mas informacién.
= Visita la biblioteca de animacion en nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de los productos seleccionados.

TUERCAS CFN™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la lamina. No @/—\

realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. PUNZON
2. Inserta el inserto en el orificio del anvil (preferiblemente del lado del
punzén) como se muestra en el dibujo. % \mﬂﬂmﬂ]ﬂﬂﬂﬂ[H\ \Q!_émina
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, T ]
aplica fuerza de presién hasta que el hombro del inserto haga
contacto con la ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

- Nimero de Nimero de
Tipo dio:jolgga parte del parte del
anvil punzoén ANVIL

CFN 440/M3 8012038 975200048

TUERCAS FE™/FEO™/UL™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ld&mina. No

realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Inserta el inserto en el orificio del anvil (preferiblemente del lado del PUNZON

punzén) como se muestra en el dibujo.
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas,

aplica fuerza de presion al cuello moleteado hasta que esté al ras

de la parte superior de la l&mina para las que son de 1.5 mm / .060"

de grosor y superiores, o hasta que el vastago esté al ras de la parte T Max.

inferior de la lamina para las que son de 1mm /.040" a 1.5 mm/.060" +.010" {w-;-rg-% mm

de grosor para las tuercas FE/FEO.

Para “T" Ver PAG. 108

Los insertos PEM miniatura deben ser instaladas por una fuerza aplicada a través
de superficies paralelas. Como no se debe aplicar la fuerza al cuerpo, se debe
utilizar una cavidad en el punzon o en el anvil para que la fuerza de instalacion se
aplique al cuello moleteado. Las dimensiones “D” de la cavidad del punzén o el anvil

se dan en las tablas de la pagina 5. D Para "D” Ver PAG. 108
+.005"” / +0.13 mm
+.010"” / +0.25 mm

ANVIL

RECOMENDACION DE INSTALACION HERRAMENTAL DE INSTALACION

®
En las aplicaciones para grosores de lamina entre los dos rangos (ver “espesor PEMSERTER
de la ldmina” en la pagina 5) utiliza el inserto con la dimensién "A” mds grande. Cdigo Nimero de Niimero de
Por ejemplo, si quieres una rosca #4-40 y el grosor de la lamina esta entre Tipo de rosca parte del parte del
114mm/.045" y 1.49 mm/.059’, deberias usar tuercas FE o FEX. Esta no es una awi punzon
préctica de instalacion recomendada, pero en este caso, si es necesario, debes uL 256/M2 975200020 975200048
instalar el inserto de manera que la parte inferior del vastago esté al ras con FE/FEO 440/M3 975200021 975200048
la parte de abajo de la lamina (en lugar de tener la parte superior del cuello FE/FEO | 632/M35 | 975200022 | 975200048
mo,/eteado al ras de la parlte superior de la /am{na). Cuando se utiliza esttle FE/FEO 832/M4 975200023 975200048
metoddo: ha/y q7e tener cu:_!atdo di pdrottege[r) e/ /r:jserfo/ contra el ap/e;stan?l,enZ) / FEJFEO 0325 975200008 975200048
e dafiaria a las roscas. Este método también daré lugar a una reduccicn de los

U & ) " o ; ra lugar a una reaucct FE/FEO 0420 975200025 975200048
valores de empuje y al torque de rotacion.

FE/FEO M6 8013143 975200048
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

TUERCAS LAS™/LAC™/LA4™ LAC/LAS
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. Q/\
No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. B
2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de PUNZON
montaje (preferentemente del lado del punzén) sobre el vastago = =
deI inserto. [T T HIIHIIT
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, ¥
aplica suficiente fuerza de presidn hasta que la brida tenga .25;" /8 mm
contacto con la ldmina de montaje (LAC/LAS) o hasta que el anvil Min.
entre en contacto con la hoja de montaje (LA4). Los dibujos
é é‘- ANVIL

muestran el herramental sugerido para aplicar estas fuerzas.

HERRAMENTAL DE INSTALACION PEMSERTER °© D Para “D" Ver PAG. 109
” P oo +.005" / +0.13 mm
. limero de 0. de parte "
. Cadigo . +.010" / +0.25 mm
Tipo de rosca paar::, itliel del punzdn LA4
Herramental de instalacién en laminas

LAC/LAS 440/M3 | 975200006 | 975200048 de acero inoxidable

LAC/LAS 632 8013890 975200048

LAC/LAS 832/M4 8013891 975200048

PUNZON .054" / 1.37 mm
LAC/LAS 032/M5 8013892 975200048 +.002" / +0.05 mm
LAC/LAS 0420/M6 | 975200010 | 975200048
- Nimero de Nimero de
Tipo dgordc:sg:a parte del parte del .25"/8 mm
anvil punzén Min.
LA4 440/M3 8013889 975200048
LA4 632 8013890 975200048 <— ANVIL
LA4 832/M4 8013891 975200048
LA4 032/M5 8013892 975200048 D
+.002"/+0.05 mm

+.005"/+013 mm  para “D” and “E” Ver PAG. 109

E
+.004" / +01 mm
-.000"
TUERCAS LK™/LKS™/LKA™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la
lamina. No realices ninguna operacion secundaria como quitar .500" /13 mm
las rebabas. Dia. Min.
2. Inserta el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de
montaje sobre el vastago del inserto (preferiblemente del lado del
punzén) como se muestra en el dibujo. PUNZON
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas,
aplica fuerza de presion hasta que el hombro hexagonal haga Break
contacto con la ldmina de montaje. El dibujo de la derecha muestra Corner
las herramientas sugeridas para aplicar estas fuerzas. La fuerza de 005" / 218" / 5.5 mm
instalacion y los datos de rendimiento se muestran a :,i‘a?;(mm Min.
continuacion. '
Herramental de instalacion PEMSERTER® D
+.005" / +0.13 mm ANVIL
Tipo dl’:édigo No. de parte No. de parte +.010" / +0.25 mm
e rosca del anvil del punzdn P .

LK/LKS/LKA | 256/M2.5 975200015 975200048 Para "D" Ver PAG. TI0 '503;;_/ |:/|3inn.1m

LK/LKS/LKA | 440/M3 975200016 975200048

LK/LKS/LKA 632 975201242 975200048

LK/LKS/LKA | 832/M4 975201241 975200048

LK/LKS/LKA | 032/M5 975200019 975200048
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

TUERCAS PL™/PLC™

Grosor de Iamina 1.53 mm a 1.78 mm /.060” a .070” Grosor de la lamina Tmm a 1.53 mm /.040” a .060”

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en 1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la
la lZmina. ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como
No realices ninguna operacién secundaria como quitar quitar las rebabas. o . o
las rebabas 2. Inserta el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio

de montaje sobre el véstago del inserto (preferiblemente del
lado del punzén) como se muestra en el dibujo.

. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica
fuerza de presién hasta que el véstago del inserto quede

2. Inserta el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio
de montaje sobre el vastago del inserto (preferiblemente 3
del lado del punzén) como se muestra en el dibujo.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica al ras con la parte inferior de la ldmina. Esto debe lograrse
una fuerza de presién hasta que el cuello moleteado ajustando la profundidad del escariado en el anvil a la
quede al ras de la hoja superior. diferencia entre la dimensién "A" y el espesor de la [&mina*,

Cuando se usa este método, debes tener cuidado de
proteger al inserto contra el aplastamiento que dafiaria a las
roscas. Este método también dara lugar a una reducciéon de
‘ los valores de empuje y torque de rotacion.

PUNZON }

N T § Lamina ANTES DESPUES L.
Parte inferior del

; } 187" / 5 mm | véstago del inserto lisa
I i Min. . : con la ldmina
} PUNZON | -

S

N

%
N

S Lamina

<

i Z ANVIL ‘
A LT IHIHI!IHIHI 1Ll
i A | ~_ El cuello moleteado debe
_ —t uedar sobresaliendo
<= D —= Para “D” Ver PAG. 111 ’LZ oclté%lg“ e : ;’,,,,,,, Ia lAmina.
:g%j.. // .:(? ;?-, mm asienta en el
' ' anvil escariado. %
< j ANVIL
. .. i
Herramental de instalacion PEMSERTER®
— — =~ E = Para “E” Ver PAG. 111
Tipo d?:;g:a parte parte +.005" / +0.13 mm
del anvil del punzén +.010” / +0.25 mm

PL/PLC | 440/M3 975200011 975200048
PL/PLC 632 975200012 975200048
PL/PLC 832/M4 975200013 975200048
PL/PLC 032/M5 975200014 975200048
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

TUERCAS SL™ ~ANVIL ESCARIADO
e . . . . Tamafios de rosca #2-56 to 5/16

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado. No realices ninguna yM2a M8
operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Inserta el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje sobre W\
el vastago del inserto (preferiblemente del lado del punzén) como se muestra 3

o PUNZON
en el dibujo.

3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica N Nem) NA
fuerza de presion hasta que la cabeza de la tuerca entre en contacto con el | Z
material de la Idmina.

. . ANVIL

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Dimensiones del anvil (in.) l— A —=
o Cadigo A P No. de parte del No. de parte
a de rosca +.002 +.005 anvil del punzén
< 440 267 045 975200034 975200048
o 632 298 045 975200035 975200048 PROTRUSION ANVIL
w 832 330 070 975200036 975200048 Tuercas CLS/S tamaios 3/81/2, M10 y M2
= 032 361 070 975200037 975200048
S 0420 454 150 975200038 975200048
0518 515 200 975200039 975200048 45 %010
0616 280 250 9752000450) 975200048 '
0.254 mm PUNZON
r— - |
Dimensiones del anvil (mm) oS = ?/
Cddigo A P No. de parte No. de parte W/ //L\\ \g
o de rosca +0.05 +0.13 del anvil del punzén 43
o M3 6.78 114 975200034 975200048 R.015" / P
= M35 757 14 975200035 975200048 0.381 mm 1
- N4 838 178 975200036 975200048
w W5 o7 178 975200037 975200048 ANVIL
= M6 1153 381 975200038 975200048
V8 13.08 5.08 975200039 975200048
10 762 6.35 80056820) 975200901400 A

(1) Los anvil de tuerca grandes usan la protuberancia para localizar la

parte en vez del escariado..

TUERCAS PEM RT®

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado
en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria
como quitar las rebabas.

2. Coloca a el inserto en el orificio del anvil y coloca
el orificio de montaje (preferiblemente del lado del
punzén) sobre el vastago del inserto como se muestra

en el diagrama de la derecha.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil
paralelas, aplica fuerza de presién hasta que la cabeza
de la tuerca entre en contacto con el material de la

ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

PUNZON

Lz Y

ANVIL

= o <=

=— A —=

Dimensiones del anvil (in.) - - -

° Cédigo A P No. de parte No. de parte » Dimensiones del anvil (mm)
9] derosca +,002 +,005 del anvil del punzon ° d?rdolg:a +0A05 +g|3 N:e(:(;:cirlte h:ioellt:)iz:;;e
<| G 267 045 975200034 975200048 o £0. 04
O T 298 045 975200035 975200048 PO 113 678 14 975200034 975200048
v R 330 070 975200036 975200048 s mg z?f :;g 2;2232223 3;2;2232:
z BT 361 070 975200037 975200048 = ' '
S roao 454 150 975200038 975200048 RIMG 1153 381 975200038 975200048

RT0518 517 200 975200039 975200048 HILE 13.08 508 375200039 375200048

PennEngineering = www.pemnet.com 118




INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

DATOS DE RENDIMIENTO Del inserto DE CLINCHEO

TUERCAS CFN™®
o Especificaciones de bloqueo de rosca Material de la Iamina de prueba Especificaciones de bloqueo de rosca Material de la Iamina de prueba
a Cédigo Max. primer Min. primer Acero laminado en frio .040" 8 Cédigo Max. primer Min. primer Acero laminado en frio 1mm
g 9 torque predominante| torque predominante B . =4 9 torque predominante| torque predominante . K
Y derosca dentro fuera Instalacién | Empuje | Torque de x| derosca dentro fuera Instalacién | Empuje | Torque de
; (in. Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) | rotacion (in. Ibs.) \w (N-m) (N-m) (kN) (N) |rotacidn (N-m)
=
=i 440 3 0.38 1000 10 4 M3 0.339 0.042 445 445 0.45
TUERCAS FE™/FEO™/UL™ M)
Material de la Iamina de prueba
Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
Cddigo
Tipo de rosca Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
FEO 88 12 140 12
440 900 1500
FE 135 12 210 12
FEO 1200 105 185
632 20 2100 20
FE 1300 175 255
FEO 155 260
= 832 1500 prs 48 2500 260 48
FEO 155 260
032 1500 48 2500 48
FE 255 360
FE 0420 2100 320 110 3500 420 10
0428
Material de la [dmina de prueba
Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
Cadigo
Tipo de rosca Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
o (kN) N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
o FEO 391 622
= = M3 4 500 135 6.7 w5 135
[
‘w FEO 689 1156
s = M4 6.7 — 542 n 601 542
FEO 689 1156
M5 6.7 542 LAl 542
FE 134 1601
FE M6 94 1423 1243 15.6 1868 1243
Material de la Iamina de prueba
Cédi Cédi Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
o Tipo d odigo d olgtgo Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
2 erosca | devastago (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
2 080 0 750 20 2 1000 30 2
w
- uL 164 0 750 20 3 1000 30 3
4
2 0
256 1 1000 20 4 1300 30 4
o Material de la Iamina de prueba
o codi cédi Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
= Tipo deorolgga de :éslg: 0 Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
i 9 (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
W
s uL M2 1 4 89 045 58 133 045

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamano del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) Para los insertos FE y FEO, el rendimiento del bloqueo de rosca es equivalente a las especificaciones aplicables del NASM25027. Para mas
detalles, ver la tabla de la pagina 124.
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

TUERCAS LAS™/LAC™ @

Material de la ldmina de prueba
Cédigo | Cédigo Alumlmo.2024-T3 _ Aluminio !.5052-H34 _ Acero Iamlnlado en frio _
derosca |devastago|  ynstalacién Empujedel | Torque de rotacién Instalacién Empujedel  |Torque de rotacion Instalacién Empujedel | Torque de rotacion
(Ibs.) retenedor del retenedor (Ibs.) retenedor del retenedor (Ibs.) retenedor del retenedor
" (Ibs.) (in. Ibs.) : (Ibs.) (in. Ibs.) " (Ibs.) (in. Ibs.)
1 220 65 1500 215 65 85
440 2 3000 225 150 2000 225 80 3000 300 150
1 235 110 240 140 150
632 2 3000 75 150 2000 250 50 3000 300 s
1 240 10 250 140 300 150
— 2 3000 300 150 2000 265 150 3000 400 200
1 150 300 150 400 150
032 7 3500 300 200 2000 350 5 3500 50 200
ggg 2 5000 300 325 3000 400 325 5000 500 325
Material de la [dmina de prueba
A A Aluminio 2024-T3 Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
Codigo | Cédigo Empuije del T de rotacion] Empuije del T de rotacio Empuj T de rotacio
de rosca |de vastagol L ‘mpuje de orque de rotacion W ‘mpuje de orque de rotacion W mpuje orque de rotacion
o 8 I"s‘a:;;:'o" retenedor del retenedor I"s‘a:;;:'o" retenedor del retenedor I"St(il"l;;"on del retenedor del retenedor
3} (N) (N-m) (N) (N-m) (N) (N-m)
o 3 1 13.3 978 73 6.7 956 73 13.3 1334 96
E 2 13.3 1000 16.9 8.9 1000 9 13.3 1334 16.9
s W 1 13.3 1067 124 8.9 m2 15.8 13.3 1334 16.9
2 15.6 1334 169 89 1178 169 133 1779 22.6
M5 1 15.6 1334 16.9 8.9 1334 16.9 15.6 1779 16.9
2 16.6 1334 226 8.9 1556 19.7 15.6 2001 226
M6 2 22.2 1334 36.7 13.3 1779 36.7 22.2 2224 36.7
TUERCAS LA4™ 0@
Material de la Iamina de prueba Material de la Iamina de prueba
acero inoxidable serie 300 acero inoxidable serie 300
o . o -
Cddigo de| i6 Cadigo i6
2 8 Ins:lablgt;lon Empuije del retenedor Torque de rotacion del O g Inst(e:(l;;:lon Empuje del retenedor Torque de rotacion
By rosca " (Ibs.) retenedor (in. Ibs.) "f de rosca (N) del retenedor (N-m)
= 440 9000 200 85 \; M3 40 890 9.6
§ 632 10000 200 85 M4 53 890 9.6
832 12000 200 85 M5 57 1100 141
032 13000 250 125

1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamario del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) El rendimiento del bloqueo de la rosca es equivalente a las especificaciones aplicables del NASM25027. Para mas detalles, ver el cuadro de
la pagina 124.
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TUERCAS LK™/LKS™/LKA™ )

Material de la Iamina de prueba
Codigo Codigo Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
derosca |de vastago Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(Ibs.) S. (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)

g 256 1 1600 130 20 3000 150 20
P 2 2000 150 30 3000 160 20
o 1 1600 130 25 3000 150 30
w 2 2000 200 35 3000 250 40
= 632 1 2400 130 25 4000 150 45
=} 2 2700 225 45 4300 275 50
832 1 2700 150 45 4000 190 50

2 3000 250 50 4300 300 70

032 1 3200 150 90 4000 250 100

2 3200 250 105 4300 300 120

Material de la Iamina de prueba
Cdigo Cdigo Aluminio 052-H34 Acero laminado en frio
derosca |de vastago Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)

8 25 1 JAl 578 2.3 13.3 667 2.3
= 2 89 667 34 13.3 il 2.3
: V3 1 7 578 28 13.3 667 34
s 2 8.9 890 4 13.3 112 45
M4 1 12 667 51 178 845 5.6

2 13.3 112 5.7 19.1 1334 79

V5 1 142 667 10.2 178 12 1.3
2 14.2 1112 119 19.1 1334 13.6

TUERCAS PL"/PLC™ M2

Material de la Idmina de prueba
Cddigo Aluminio .060" 5052-H34 Aluminio .040" 5052-H34 Acero laminado en frio .060" Acero laminado en frio .048"

o derosca Instalacion Empuje Torque de rotacién |  Instalacion Empuje Torque de rotacion |  Instalacion Empuje Torque de rotacion |  Instalacion Empuje Torque de rotacion
[=) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.)
<
3] 440 2000 225 20 1500 160 20 3000 260 20 3000 225 20
'S
- 632 2000 285 30 1500 180 25 3000 290 30 3000 270 30
z
= 832 2000 290 60 1500 180 28 3000 290 60 3000 270 60

032 2000 300 70 1500 180 40 3000 350 70 3000 310 70

Material de la lamina de prueba
Cddigo Aluminio 1.5 mm 5052-H34 Aluminio 1 mm 5052-H34 Acero laminado en frio 1.5 mm Acero laminado en frio 1.2 mm

O |derosca Instalacion Empuje Torque de rotacion |  Instalacion Empuje Torque de rotacion |  Instalacion Empuje Torque de rotacion | Instalacion Empuje Torque de rotacion
= (kN) N) (N-m) (kN) N) (N-m) (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
[
- M3 89 1000 2.25 6.67 70 2.25 13.34 1156 225 13.34 1000 225
w
= M4 89 1290 6.77 6.67 800 316 13.34 1290 6.77 13.34 1200 6.77

M5 89 1330 79 6.67 800 451 13.34 1557 79 13.34 1380 79

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacién de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamario del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) El rendimiento del bloqueo de la rosca es equivalente a las especificaciones aplicables de NASM25027. Para mas detalles, ver el cuadro de
la pagina 124.
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TUERCAS SL™®
Especificaciones de bloqueo de rosca Material de la Iamina de prueba
Codigo Codigo Max. torque Min. torque predominante Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
derosca | devastago | predominante (lero al 3ro) (tero al 3ro) Instalacién Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(in. Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs. in. Ibs. (Ibs.) (Ibs. in. Ibs.
440 ! 575 04 1500 - 2000 % 10 2500 - 3500 125 15
o 2 170 13 230 18
o ) ! 105 08 2500 - 3000 95 17 3000 - 6000 130 20
< 2 190 22 275 28
° ! 18 12 2500 - 3000 105 2 4000 - 6000 145 35
w 2 220 35 285 45
= o L 2 165 2500 - 3000 10 32 4000 - 9000 180 40
S 2 190 50 250 60
1 360 90 400 150
4000 - 7000 -
0420 2 35 3.75 360 5 6000 - 9000 200 150
0518 L 53 475 4000 - 7000 380 120 6000 - 8000 420 165
2 380 160 420 180
0616 L % 63 5000 - 8000 400 20 7000 - 11000 460 520
2 400 270 460 320
Especificaciones de bloqueo de rosca Material de la lamina de prueba
Cddigo Cddigo Max. torque predominante | Min. torque predominante Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
derosca | de vastago (tero al 3ro) (tero al 3ro) Instalacion Empuje Torque de rotacion Instalacion Empuje Torque de rotacion
(N-m) (N-m) (kN) (N) (N-m) (kN) (N) (N-m)
M3 L 0.67 0.04 6.7-89 400 13 1.2-156 550 17
2 750 147 1010 2.03
Ol wmss ! 12 008 12-135 400 192 134-267 570 23
(8] 2 840 25 1210 2.3
el w L 21 013 12-134 410 26 18-27 645 4
- 2 970 4 1250 51
w
s| ws ! 24 018 2-156 480 36 18-38 800 45
2 845 5.7 2 6.8
. 1 . 03 632 1580 102 2735 1760 7
2 1580 141 1760 17
M8 1 6 05 18-32 1570 13.6 27-36 1870 18.7
2 1570 18.1 1870 20.3
Mo 1 2 08 22-36 1760 327 32-50 2020 362
2 1760 32.7 2020 36.2

(3) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamaiio del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propasito.
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TUERCAS PEM RT® ®

Tipo Cddigo Cddigo Material de la Instalacion Empuje Torque de Tipo Cddigo Cddigode | Material dela Instalacion Empuje Torque de
derosca | devéstago |lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) rotacion (in. bs.) de rosca vastago | lamina de prueba (kN) (N) rotacion(N-m)
0 63 8 0 280 09
X 2-H34
1 S052:H34 14500 2000 %0 0 1 20523 6789 400 13
Aluminio Aluminio
2 170 13 2 750 147
s BRI 0 05 i3 s RT3 0 470 147
Acero laminado Acero laminado :
1 fri 2500-3500 125 15 1 en frio 11.2-15.6 550 1.7
2 entrio 230 8 2 1010 2.03
0 63 16 0 300 237
X 5052-H34
1 S052:H34 1 25003009 % i [ e 12134 470 26
Aluminio Aluminio
s o 2 190 2 S ATM4 2 970 4
L Acero laminado 10 16 by b Acero laminado 490 23
1 n fri 3000-6000 130 20 (8] 1 en frio 18-27 645 4
2 enirio 275 28 p 2 1250 51
o 0 ] 68 2 - 0 5052-H34 300 3
a 1 ShezHist | aso03000 |05 23 w 1 Nomimo | 112166 480 36
< 2 220 35 = 2 845 5.7
S RT832 SS RTM5
O L Acero laminado 10 % L Acero laminado 530 36
o 1 on o 4000-6000 15 3% 1 on o 18-38 800 45
= 2 285 45 2 2 6.8
z 0 68 26 00 750 65
= 1 w2431 25003500 [0 2 0 5052-H34 . a0 =
2 190 50 1 Aluminio 10.2
SS RT032 1580
0 Acero laminado 2 3z s | mme 2 14
1 en frio 4000-9000 180 40 00 900 10
2 320 60 0 Acero laminado 97.36 1380 13
0 220 70 1 en frio
-| 1760 17
1 0824341 40007000 %0 2
2 uminio 360 5
S RT0420
L Acero laminado 315 115
; en frio 6000-8000 400 150
; i\?52'.H?4 4000-7000 380 ]gg
S RT0518 yminio
1 Acero laminado 6000-8000 420 165
2 en frio 180

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamario del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propdsito.
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COMPARACION DE LA FUERZA AXIAL Y EL TORQUE DE APRIETE

Aumento de Ia fuerza axial >
Tipos UL-0/FEO Tipos UL-1/FE Tipos PL/PLC Tipo SL Tipos LK/LKA/LKS/LAC/LAS/LA4
Codigo  [contratuerca| Torillo de acoplamiento Contratuerca | Tornillo de acoplamiento Contratuerca | Tornillo de acoplamiento Contratuerca| Tornillo de acoplamiento Contratuerca|  Tornillo de acoplamiento
derosca | fyerzaxial | Nivelde | Torquede |fuerzaaxial | Nivelde Torque fuerza Nivel de Torque | fuerzaaxial | Nivelde | Torquede |fuerzaaxial | Nivelde | Torquede
min. fuerza apriete min. fuerza de apriete | axial min. fuerza de apriete min. fuerza apriete min. fuerza apriete
(Ibs.) ™ (ksi) @ (in.1bs.)® | (lbs.) ™ (ksi)@ | (in. Ibs.,) @ (Ibs.) ™ (ksi)@ | (in.Ibs.) @ | (Ibs.) @ (ksi) @ (in.1bs.) @ | (Ibs.) ™ (ksi) @™ | (in.Ibs)) ®)
o B 125 69 10 - - - - - - - - - - - -
2 164 125 49 12 - - - - - - - - - - - -
SN 256 169 46 19 316 85 35 - - - - - - - - -
|-_|- 440 465 7 6.8 705 n7 10.3 897 149 131 1,085 180 15.8 1,085 180 15.8
§ 632 546 60 9.8 847 93 15.2 1,036 n4 18.6 1636 180 294 1636 180 294
832 779 56 16.6 1213 87 259 1179 84 251 2,270 ) 180 484 2,522 180 53.8
032 779 39 19.2 1213 61 300 1,246 62 308 2,880 (6) 180 m 3,600 180 88.9
0420 - - - 1412 44 459 - - - 5,728 180 186 5,728 180 186
0518 - - - - - - - - - 9,437 180 383 - - -
0616 - - - - - - - - - 13,948 180 680 - - -
Aumento de la fuerza axial >
Tipos UL-0/FEO Tipos UL-1/FE Tipos PL/PLC Tipo SL Tipos LK/LKA/LKS/LAC/LAS/LA4
Codigo  [contratuerca| Torillo de acoplamiento Contratuerca | Tornillo de acoplamiento Contratuerca | Tornillo de acoplamiento Contratuerca| Tornillo de acoplamiento Contratuerca Tomnillo de acoplamiento
derosca | fuerzaxial | Nivelde | Torquede |fuerzaaxial | Nivelde Torque fuerza Nivel de Torque | fuerzaaxial | Nivelde | Torquede |fuerzaaxial | Nivelde | Torquede
min. fuerza apriete min. fuerza de apriete | axial min, fuerza de apriete min. fuerza apriete min. fuerza apriete
o (kN) (MPa) @ (N-m) ® (kN) (MPa) @ (N-m) ® (kN) @ (MPa) @ (N-m) ® (kN) @ (MPa) () (N-m) (5 (kN) (MPa) () (N-m) ()
ol m - - - 1.39 432 0.36 - - - - - - - - -
:: M3 2.08 267 0.81 316 405 123 4.03 517 157 614 1220 239 614 1220 239
\; M4 348 255 181 542 398 282 5.21 382 2.7 9.64 (6) 1220 501 10.711 1220 5.57
M5 348 158 2.26 542 246 3.52 5.6 255 3.64 12.63 6) 1220 8.21 173 1220 n.2
M6 - - - 6.28 201 49 - - - 2455 1220 191 2455 1220 191
M8 - - - - - - - - - 44,66 1220 465 - - -
M10 - - - - - - - - - 70.75 1220 92 - - -

(1) La fuerza axial de las tuercas UL, FEO, FE, PL Y PLC esta limitada por la fuerza del anillo moleteado.

(2) El nivel de fuerza del tornillo que se muestra es el minimo necesario para desarrollar toda la fuerza de la tuerca, se pueden utilizar tornillos de mayor
fuerza.

(3) El torque de apriete mostrado induciré una precarga del 65% de la fuerza axial minima de la tuerca con K o el factor de la tuerca igual a 0.20. En algunas
aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete en funcion del valor real de K. Si la fuerza del tornillo de acero tratado térmicamente es
menor que el valor mostrado, el torque de apriete debe reducirse proporcionalmente multiplicando el torque mostrado por la fuerza real del tornillo por
la fuerza del tornillo mostrada. Para los tornillos de otros materiales, nunca se debe exceder el menor de este torque o torque de apriete recomendado
para el tornillo. Si se utilizan tornillos de mayor fuerza, el torque no se ajusta hacia arriba porque la fuerza de montaje sigue siendo limitada por la fuerza
de la contratuerca.

(4) A menos que se indique lo contrario, (ver nota 6) las contratuercas SL tienen una fuerza axial que excede la resistencia a la traccion minima de 180 ksi/
tornillos de clase 12.9. Contacta al soporte técnico en relacion a la fuerza de montaje para tornillos de mayor fuerza.

(5) El torque de apriete mostrado inducird una precarga del 65% de la fuerza axial minima de la tuerca con K o el factor de tuerca igual a 0.20. En algunas
aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete con base en el valor real de K. Todos los torques de apriete mostrados se basan en tornillos
de 180 ksi/clase de propiedad 12.9. Para tornillos de acero de menor fuerza tratados térmicamente el torque de apriete es proporcionalmente menor.
Por ejemplo, para los tornillos de 120 ksi (grado 5), el torque es del 67% del valor mostrado. Para tornillos de 900 MPa (clase de propiedad 9.8) el valor
del torque es 74% del valor mostrado. Para tornillos de otros materiales, nunca debe exceder el menor de este torque reducido o el torque de apriete
recomendado para el tornillo.

(6) Debido a la limitada altura de la tuerca en este tamario, el modo de fallo es el tornillo estropeado y el valor de la fuerza axial mostrado es ligeramente
inferior a la resistencia a la traccion minima de 180 ksi/tornillo de clase de propiedad 12.9

(7) Todas las contratuercas LK, LKS, LKA, LAC, LAS y LA4 tienen una fuerza axial que supera la resistencia a la traccion minima de 180 ksi/tornillo clase de
propiedad 12.9. Contacta con el soporte técnico en relacion con la fuerza de montaje para tornillos de mayor fuerza.

PennEngineering = www.pemnet.com 124



INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

NASM25027 APLICADO A LAS TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO Y AUTO-BLOQUEO PEM*®

Las contratuercas PEM FE, FEO, LAS, LAC, LA4, LK, LKS, LKA, PL y PLC se producen para cumplir con los
requisitos de torque de bloqueo predominante vigentes de NASM25027. La especificacion NASM25027 es bastante
larga e incluye muchos requisitos de atributos como la resistencia a la traccién y la fuerza de torsién que no son
aplicables a las tuercas PEM de auto-clinchado y auto-bloqueo. Es dificil para los que no estan familiarizados con
la especificacion determinar exactamente qué partes de ella se aplican al torque de bloqueo de las tuercas de auto-
clinchado y auto-bloqueo PEM. Este asunto se complica ain mas por el hecho de que muchos de los requisitos de
la especificacion que si aplican, se aplican solo a la calificacién y no son las llamadas “inspecciones de conformidad
de la calidad” que deben aplicarse a cada lote de producto. El hecho es que solo es necesario aplicar una prueba
(torque de bloqueo a temperatura ambiente por la primera fila del cuadro 1V) de forma regular de las tuercas de
auto-clinchado y auto-bloqueo de PEM. Este requisito se define en el Cuadro XIV y no se requiere la prueba de ajuste
permanente segun la nota de pie 1. Los requisitos para esta prueba figuran en los parrafos 3.8.2.21y 3.8.2.2.2. El
método de prueba se especifica en los parrafos 4.5.3.3 y 4.5.3.3.4.1. Para la conveniencia de aquellos que no tienen
acceso a esta especificacion y/o no estan familiarizados con el lenguaje de las especificaciones, estos requisitos y
métodos de prueba se exponen a continuacién en términos sencillos.

La Unica prueba requerida es una prueba de reutilizacién de 15 ciclos. Hay dos valores de torque que son requeridos
por la especificacién. El primero es un valor de torque maximo que no se puede superar en ninglin momento durante
los 15 ciclos de instalacion y desmontaje. El segundo es un torque minimo de arranque que debe cumplirse durante
el 15avo ciclo de desmontaje. Estos valores de torque se muestran en la tabla 1l de las especificaciones NASM25027.
También se muestran a continuacién para los tamanos de insertos PEM solamente y también para los tamafos
métricos.

Los detalles del procedimiento de la prueba y las definiciones significativas se pueden encontrar en nuestro sitio web en:
http://www.pemnet.com/files/design_info/techsheets/NASM25027.pdf

Torque de bloqueo maximo Torque de arranque minimo
(cualquier ciclo) del 15avo ciclo

Tamaio de rosca in. Ibs. N=m in. Ibs. N=m
#2-56 2.5 0.28 0.2 0.023
#4-40 5 0.57 0.5 0.057
#6-32 10 113 1.0 0.113
#8-32 15 1.7 1.5 0.17
#10-24 18 2.03 2.0 0.226
#10-32 18 2.03 2.0 0.226
1/4-20 30 3.39 4.5 0.509
1/4-28 30 3.39 3.5 0.396
M2.5 3.8 0.43 0.38 0.043
M3 5 0.56 0.5 0.056
M3.5 10 113 1.0 0.113
M4 15 1.7 1.5 0.17
M5 18 2.03 2.0 0.22
M6 28.3 3.2 3.3 0.37
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PEM?® Blue Nailon Locking Element PEM RT® Stamp (sello)
PEM?® Double Squares (elemento de bloqueo de nailon) PEM?® Stamp (sello) (Marca registrada)
(cuadrados dobles) (Marca registrada) (Marca registrada)
(Marca registrada) / /

Para asegurarte de que estas recibiendo insertos genuinas
de la marca PEM °, busca las marcas e identificadores
unicos de los productos PEM.
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INSERTOS microPEM®

IDEALES PARA LA ELECTRONICA COMPACTA DE HOY Y DE MANANA

= Usables (relojes inteligentes, cdmaras,
monitores de actividad, auriculares, etc.).

= Computadoras portatiles

= Tablets/lectores electrénicos

= Teléfonos celulares/inteligentes

= Juegos/dispositivos portatiles/realidad
virtual

= Infoentretenimiento / electrénica automotriz.

Se han disenado partes para
aplicaciones mds pequenas y/o
delgadas. Por favor contactanos para
obtener mas informacion.

Pines de auto-clinchado MPP™ microPEM®
Ideales para aplicaciones de posicionamiento y

alineacion.- PAG. 129

Separadores de auto-clinchado MSO4™
microPEM® Disenados para el montaje y/o
espaciamiento en aplicaciones de espacio

extremadamente limitado.- PAG. 129

Separadores abocardados MSOFS™ microPEM°®
Se fijan permanentemente en cualquier tipo
de panel, incluyendo metal, plastico y circuitos
impresos. La funcién de ensanchamiento
permite cautivar a varios paneles.- PAG. 134

Insertos TA™/T4™ microPEM°® TackPin®
Permiten la unién ldmina a lamina, sustituyendo
la costosa instalacién de tornillos en
aplicaciones que no se requiere desmontaje.
PAG. 130

Pines TKA™/TK4™ microPEM°® TackSert®
Permiten la unién de laminas de metal al
plastico sustituyendo la costosa instalacién
de tornillos en aplicaciones en las que no se
requiere el desmontaje. - PAG. 131

Insertos de montaje superficial SMTSO™ microPEM®
Estas insertos para ensamblajes electronicos se unen
a los circuitos impresos para aplicaciones de tuercas y
separadores. Estas insertos se montan en los circuitos

impresos de la misma manera y al mismo tiempo que -l

otros componentes de montaje superficial antes del
proceso automatizado de soldadura por refusion -

PAG. 135

Insertos TS4™ microPEM® TackScrew™
Permiten la union rentable de ldmina a lamina
con solo presionar en su lugar. Se pueden quitar
simplemente desenroscando, de forma similar a
otras insertos roscadas. - PAG. 132

Tornillos microPEM®

Disponibles en cddigos de rosca tan pequeiias” como
MO0.8 y longitudes tan cortas como de Tmm/0.39"-
PAG. 136

Especificaciones de material y acabado - PAG. 137

Instalacién - PAGS. 138 - 140

Insertos para plasticos MSIA™/MSIB™
microPEM®

Disefados para usarse en orificios rectos o
cénicos. El disefio simétrico elimina la necesidad
de orientacion. Se instalan presionandolos en un
orificio de montaje con un equipo ultrasénico o

con una prensa térmica.PAG. 133

DATOS DE RENDIMIENTO - PAGS. 141 - 142

Para asegurarte de que estas recibiendo insertos genuinas de la marca PEM ®

,busca las marcas e identificadores tnicos de los productos PEM

Double Notch
(Marca registrada)

Dibujos y modelos de

— Dimple \ insertos disponibles en

Single - (Marca

X .p 4
Groove K registrada) www.pemnet.com
(Marca \

registrada)

S
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PINES DE AUTO-CLINCHADO MPP™ microPEM®

= Satisfacen las exigentes aplicaciones de micro posicionamiento y alineacién.
= La cabeza se monta al ras en paneles tan delgados como de 0.5 mm /.020"
= El extremo chaflanado hace que la alineacién del orificio de acoplamiento sea

sencilla. L PEM “Dimple”
= Se pueden instalar en [dminas de acero inoxidable. 64° Nom. | marca registrada
= Excelente resistencia a la corrosién. DESIGNACION DEL NUMERO
= Se pueden instalar automaticamente. DE PARTE
MPP - 1MM - 2 |

D P

Lol |

Tipo & Cddigode  Cddigo de
Material did. del pin  longitud

A

El perfil de clinchado puede

variar,
Tipo Tamaiio del Dist. Min.
Didmetro Cddigo del Grosor rificio en la [dmina D H del orificio
del pin Acero | didmetro Cddigo de longitud “L" + 0.15 mm min. de +0.025 mm / 0 mm/ +0.25mm /
P inoxidable | del pin (Cadigo de longitud en milimetros) la [amina +001" +.004" +,010" al borde
+0.038mm mm . | mm in. | mm in | mm in | mm _in
1 MPP MM 2 3 4 5 - - - 0.5 020 1.05 041 0.7 028 16 063 2.05 081
15 MPP 1.5MM - 3 4 5 6 8 - 05 020 155 061 103 04 224 088 2.6 102
2 MPP 2MM - - 4 5 6 8 10 0.5 020 | 205 081 1.36 054 | 3.02 N9 44 173
SEPARADORES DE AUTO-CLINCHADO MSO4™ microPEM®
= Disefiados para el montaje y/o espaciamiento en aplicaciones de espacio PEM?® “single groove”
extremadamente limitado. / marca registrada
= Pueden instalarse en laminas de acero inoxidable. (1)
= Tienen roscas mas fuertes que los separadores soldados porque estan
hechos de acero inoxidable serie 400 tratado térmicamente.
= Se pueden instalar automaticamente. ; ;
DESIGNACION DEL NUMERO c T -
DE PARTE
; - MSO 4 - 080 - 3
Tipo C"g'g" Cédigode  Cédigo L
. . X rosca de longitud El perfil de clinchado puede variar.
Dimensiones en pulgadas. material
o Tipo Grosor Tamaio del orificio Dist. Min,
a Tamafio de — Cdigo de Cadigo min. de la en lalamina c H L del orificio €
< rosca Acero inoxidable rosca de longitud lamina +002-000 Max. Nom. +002-003 al borde
o
- .060-80 3 094
= (#0-80) @ MS04 080 4 012 095 094 125 5 090
2 }
=) (#02%?)65)?2‘ MS04 256 i 012 125 124 156 ?zg: 120
Dimensiones en milimetros.
Tipo Grosor Tamaiio del orificio Dist. Min,
Tamaiio de — Codigo de Cddigo min. de la en la ldmina c H L del orificio ¢
rosca Acero inoxidable rosca de longitud lamina +0.05 Max. Nom. +0.05 -0.08 al borde
M1x0.25© MS04 Mi 2 0.3 241 239 318 2 2.3
o 3 3
21 vioxozso 2 2
o .2%0.25 MS04 M1.2 3 0.3 241 239 318 3 2.3
= 2 2
uw M1.4x0.3 @ MS04 M1.4 0.3 241 239 318 2.3
= 3 3
M1.6 x 0.35 © MS04 M1.6 g 0.3 241 239 318 ; 2.3
M2x04© MS04 M2 g 0.3 318 316 396 ; 3

(1) Los separadores MSO4 estan disefiados para usarse en la dureza de lamina HRB 88 / HB 183 0 menos. Para la instalacion en laminas de mayor dureza
(hasta HRC 36), contacta a nuestra linea de Soporte Técnico o a tu representante local.

(2) Unificado ASME B1.1, 2B

(3) Miniatura ISO 68-1, 5H

(4) Miniatura ISO 68-1, 6H

(5) Métrico ASME B1.13M, 6H
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Insertos TA™/T4™ microPEM® TackPin®

= Reducen el tiempo de instalacion en comparacién con un

Comparison of TackPin® fastener to screw Instalacion.

tornillo.
= Simple, la instalacién a presién elimina muchos costos y
preocupaciones asociadas con los micro tornillos:
- Rosca cruzado.
- Aterrajado.
- Control del torque de apriete
- Retroceso vibratorio.
= La cabeza de bajo perfil proporciona un ahorro

Con inserto TackPin®

Cabeza de
bajo perfil

e

Con tornillo

de espacio. faened Flajuste de interferencia L c it Los probl ipicos relacionad I ll
zo . . I ajuste de interferencia La punta ontacto positivo os problemas tipicos relacionados con los tornillos
= La punta cor_1|ca alinea a el !nlserto en el orificio. min’imizaa los célfica ayudaa  contacto ge metal 360° inclt‘l’yen aterraja%as costosos, roscas cruzadas,
= El ajuste de interferencia minimiza los problemas problemas de tol la focalizacidn  No se affojard. control de torque y retroceso de a vibracion.
de tolerancia a los orificios. de fos orificios
= Se instalan facilmente de forma automatica.
- . PEM® "Dimple”
DESIGNACION DEL NUMERO marca registrada e
DE PARTE \ A <—Lémina
TA - 10 - 025 stiperior
T4 - 10 - 025 <—Panel
PC- — base
L Pueden instalarse en una aplicacion
cédiaodel  Codico d N de orificio ciego o pasante
Tipoy odigo del odigo de
material tamano grosor de la
del orificio lamina =B= = ) .
del panel base  superior El perfil de clinchado puede variar.
Tipo Cédigo def Codigo Grosor min. Tamaiiodel | Tamaio del Dist. Min,
tamaiio de|de grosor Grosor de delalamina | orificio de la orificio A B C H P T del €
Acero | orificio| dela laldmina del panel | lamina superior| ~ del panel +0.025mm/ | +0.075mm/ Max. +0Imm/ | £0.05mm/ | +0imm/ | orificioal
Alumi- | inoxi- | del panel| ldmina superior base®  |+0.05 mm /+.002 base +001" +003" +004" +002" +004" borde
nio | dable| base |superior| ™ mm in. mm i | mm n | mm n | mm i | mm _in | mm in |mm in |[mm in, | mm in | mm in,
TA T4 10 | 025 0.2-0.28 .008-.01 089 .035(| 147 058 | 1.02 .040 | 0406 .016 | 0.610 .024 (089 .035| 2 .079 |13 051 [ 02 .008| 1 .039
TA T4 10 | 050 | 048-056  .019-022 | 089 .035| 147 058 | 1.02 .040 | 0686 .027 | 0610 .024 [ 089 .035| 2 079 |13 .051 [ 02 .008| 1 .039
TA - 10 | 075 | 071-0.79 ~ .028-031 | 0.89 .035| 147 058 | 1.02 040 | 0914 036 | 0610 024|089 035| 2 079 (13 .05 |02 .008( 1 .039

(1) 0.89 mm /.035” para orificios ciegos y 0.5 mm /.020" para orificios pasantes.

Los insertos TackPin®y TackSert® han sido
disefiadas para reemplazar a los tornillos para
unir una membrana muy delgada a un sustrato
muy delgado en los teclados. El cambio a los
insertos TackPin® redujo significativamente los

costos de montaje.

SOLUCIONES DE Insertos PERSONALIZADAS microPEM® TackPin®

Inserto avellanada TackPin®

Inserto para lamina delgada TackPin®

Se instala en un orificio avellanado,
reemplazando los tornillos avellanados.
Ofrece un aspecto al ras o casi al ras.

Inserto de cabeza grande TackPin®

= TackPin con una cabeza grande
instalada en el saliente del panel
inferior.

- Sostiene el panel superior que es libre
de rotar alrededor del saliente.

Inserto con cabeza al ras TackPin®

« Tackpin instalado en una lamina
superior mas gruesa y suave y
presionado al ras.

Instalacion simple, a presiéon

Permite la unién de varias capas de una
lamina a otra.

Al ras o casi al ras en ambos lados de la
lamina

La cabeza se monta al ras en las laminas
superiores tan delgadas como de 0.2
mm /.008"

Inserto FlexTack™

La cabeza con forma Belleville
(cénica) se aplana con una simple
instalacién a presién

Junta los paneles para acomodar
las tolerancias de la pila vertical.
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PINES TKA™/TK4™ microPEM® TackSert®

= Adecuados para instalacion en plasticos, fundiciones de Comparacién de instalacién del pin TackSert® con el tornillo.
metal y otros materlale_s fragﬂe;;. 3 Con el pin TackSert® Con tornillo
= Reducen el tiempo de instalacién en comparacién a un Cobosa de
tornillo. bajo perfil >~

= La instalacion simple y a presién (no requiere calor o
ultrasonido) elimina muchos costos y preocupaciones
asociadas con los micro tornillos:

- Roscado cruzado. La moleta bréa
- i i crea un ajuste
Uso de insertos / aterrajado' interferencia firme La punta cénica Los problemas tipicos relacionados con los tornillos
- COI’]trOl de torque de apriete. ayuda a la incluyen aterrajados costosos, roscado cruzado,
localizacion control de torque y retroceso vibracional.

- Retroceso vibratorio
= La cabeza de bajo perfil proporciona un ahorro de
espacio
= La punta cénica alinea a el inserto en el orificio
= Se instalan facilmente de forma automatica

Grosor de la tapa superior (TST)

. . 71 Lamina superior
DESIGNACION DEL NUMERO
DE PARTE
TKA - 10 - xxx Profundidad < Panel base
- 10 - wxx de enganche
Ta 10 o (DOE)

Lol i

Tipo & Cédigodel ~ Codigo

Pueden instalarse en una
aplicacion de orificio ciego

Material ~ tamafiode  de DOE=L-TST  DOE>0.8mm/.0315" ©Pasante
orificio del  longitud
panel base Para aplicaciones con orificio pasante

‘ PEM® “Dimple” DOE - 0.25 mm /.010" = Lamina min.

T marca registrada

Para aplicaciones con orificio ciego
DOE + 0.25 mm / .010" = Profundidad min. del orificio ciego

Tipo Cadigo de LTamaﬁo del orilicioJ Tamaiio del orificio| ~ Grosor max. H L T Dist. Min.
Material del inserto de tamaiio e [a Idmina superior| del panel base de la [dmina c +0.08 mm/ +0.06 mm/ +0.08 mm/ del orificio €
Aluminio Acero inoxidable | del orificio del|  Cddigo +0,05 mm/+.002" | -0.05 mm/-.002" superior Max. +,003" +002" +,003" al borden
serie 400 panelbase | delongitud | mm in. mm in. mm in, | mm in | mm in, mm in. | mm in mm in.
TKA TK4 10 100 13 051 039 0.2 008 12 047 18 07 1 039 027 .0n 118 047

1
TKA TK4 10 150 13 051 1 039 07  .028 12 047 | 18 071 15 059 | 027 .0m 118 047
TKA TK4 10 200 13 051 1 039 12 047 12 047 | 18 071 2 079 | 027 .0n 118 047
1
1

TKA TK4 10 250 13 051 039 17 067 | 12 047 | 18 07 25 098 [ 027 .01 118 047
TKA TK4 10 300 13 051 039 22 087 | 12 047 | 18 07 3 118 027 0N 118 047

1) El diametro minimo del saliente es el doble del valor de la
linea central hasta el borde.
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INSERTOS microPEM®

INSERTOS TS4™ microPEM® TackScrew™

= Permiten la reutilizacién de un ciclo desenroscando y luego reinstalando con
adhesivo de bloqueo de rosca.

= Reducen el tiempo de instalacion en comparacién a un tornillo. «Lamm.a
= Simple, la instalacién a presién elimina muchos costos y preocupaciones superior
asociadas a los micro tornillos:
- Rosca cruzado. < Panel
- Aterrajado. base

- Control de torque de apriete.
- Retroceso vibratorio.
= La cabeza de bajo perfil proporciona ahorro de espacio.
= La punta cénica alinea a el inserto en el orificio.
= El ajuste de interferencia minimiza los problemas de tolerancia a los orificios.
= Se instalan facilmente de forma automatica.

Se pueden instalar en aplicaciones
de orificio ciego o pasante.

I

DESIGNACION DEL NUMERO —= A b
DE PARTE
PEM® “Dimple” r:

VT TR L Loy
A U

P
Tipoy Cédigo de Cédigo #]
Patentado material tamafio  de grosor
de orificio en la ldmina — Conductor 2IP Torx
enelpanel  superior L H>{ }6 T Plus
pase
Tipo  |codigo del Grosor min Tamaiio del Tamaiio del Dist.
Material |tamaiio de| Cddigo de Grosor de la de lamina orificio de la orificio del A H L P T Min.
Acero | orificio | grosor de lamina del panel lamina superior panel base +0,05 mm / +0.1mm/ +0Imm/ | £0.05mm/ | *0Imm/ | del orificio
Inoxidable| enel | lalamina superior base® +0,05 mm /+.002" |+0.025 mm /+.001"] +002" +004" +004" +,002" +004" al borde
Jendurecido| panel base | superior mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. [mm in. [mm in. | mm in | mm in
TS4 10 025 0.2-0.28 .008 - .01 091 .03 | 147 .058 | 099 .039 | 0406 .016 2 079 [ 064 025 1.3 051 |025 010 1 .039
TS4 10 050 0.48 - 0.56 019-.022 | 091 036 | 147 058 | 099 .039 | 0.686 .027 2 079 [ 064 025 ( 1.3 051 |025 010 1 .039

(1) Lémina minima para evitar la protuberancia del orificio de paso o la profundidad minima del orificio ciego.

Comparacion del inserto TackScrew™ con la instalacion del tornillo.

Con inserto TackScrew™ con Tornillo

Cabeza de bajo perfil
N
Se clincha
enel
panel
base

Los problemas tipicos relacionados con los tornillos
incluyen 2jad roscas das, control
de torque y retroceso vibracional
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INSERTOS microPEM®

INSERTOS PARA PLASTICOS MSIA™/ MSIB™ microPEM®
= El disefio simétrico elimina la necesidad de orientacion.

= Proporcionan un excelente rendimiento en una amplia gama de pldsticos.
= Los insertos de aluminio ofrecen una alternativa ligera y sin plomo.

DESIGNACION DEL NUMERO Estilo #1 Estilo #2
DE PARTE

MSI A - MI - 100 f%
R 1 BN\

MSIB MSIA Tipo Material ~ Cddigo de Cddigo de § 2 \

]

tamafio longitud
de rosca
~ A A E
Después del
Dimensiones en milimetros. moleteado
Tamaiio de Tipo Orificio de montaje en el material
roscax Aluminio Latin Cadigo de Cadigo A E C Grosormin.de | Profundidad min Didmetro del
paso rosca de longitud 01 01 Max. pared (6) del orificio orificio +0.05
1000 1 — 177
M1x0.25 @ 21 .7 17

o X025 MSIA MSIB Mi i o5 T 0 o7 5
- 1000 1 — 177

M1.2x0.25 @ MSIA MSIB M1.2 21 0.7 175
= X 2509 25 75 327
w 150@ 15 227

M14x03® MSIA MSIB M1.4 25 215 08 215
s h 3009 3 377
150% 15 2.27

©

M1.6 x 0.35 MSIA MSIB M1.6 3009 3 25 215 0.8 377 215

300@ 3 377
©
M2x 04 MSIA MSIB M2 2000 2 32 2.85 16 77 2.85

(1) Estilo #1 - codigos de longitud menores a 150.

(2) Estilo #2 - cddigos de longitud de 150 y mayores.

(3) ISO métrico 68-1, 5H.

(4) ISO métrico 68-1, 6H.

(5) ASME métrico B1.13M, 6H.

(6) Se refiere al grosor de la pared del saliente como se ha probado en el ABS y el policarbonato.
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INSERTOS microPEM®

SEPARADORES DE ABOCARDADO MSOFS™ microPEM®

= Los separadores MSOFS™ de abocardado microPEM® se fijan de manera permanente en paneles delgados de cualquier dureza,

incluyendo el acero inoxidable.
= No hay un grosor minimo de la lamina.
= Se pueden instalar en cualquier tipo o dureza de panel, incluyendo metal, plastico y circuitos impresos.
= La funcién de abocardado permite cautivar a varios paneles.
= El método de cautiverio de los insertos permite hacer posible que se realicen disenos reducidos de linea central al borde.

DESIGNACION DEL NUMERO
DE PARTE
C D
MSOFS - 080 - 3 &7
Tipoy Cédigo  Codigo L J
Material de de U
rosca longitud = \<F T
H l— L —=
Dimensiones en pulgadas.
o Tamaiio del Dist. Min.
a Tamaiio Cadigo Cadigo Grosorde | orificioen la C D H L T del orificio
< de rosca Tipo derosca | delongitud | lalamina |l&mina +.002-.000 Max. Max. Nom. +.002 -.003 +.002 al borde ©
o
- .060-80 3 093
L (#0-80) O MSOFS 080 7 .008 - .012 118 094 n7 138 5 010 069
z .086-56 3 093 010 079
S (#2-56) 0 MSOFS 256 i 008 - .012 138 13 137 157 5 : !
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio Tamaiio del Dist. Min.
de rosca Cadigo Cadigo Grosorde | orificio en la C D H L T del orificio
X paso Tipo derosca | delongitud | lalamina lamina +0.05 Max. Max. Nom. +0.05 -0.08 +.002 al borde €
o M1x0.25@ MSOFS M1 § 02-03 3 239 2.97 35 § 0.25 175
(3}
E M1.2x 025 @ MSOFS M1.2 g 02-03 3 239 2.97 35 g 0.25 175
=
\; M1.4x03@ MSOFS M1.4 g 02-03 3 239 2.97 35 g 0.25 175
MI6x035© |  MSOFS M6 § 02-03 35 287 348 4 § 025 2
M2x 04 @ MSOFS M2 g 02-03 35 2.87 348 4 g 0.25 2
(1) Interna, ASME B1.1 2B

(2) ISO métrico 68-1, 5H
(3) ISO métrico 68-1, 6H
(4) ASME métrico B1.13M, 6H

SOLUCIONES ALTERNATIVAS DE CLINCHEO DE INSERTO
EN LAMINAS DELGADAS

Separadores para
laminas tan delga-
das como de 0.1 mm

Separadores para
laminas tan delga-
das como de 0.2 mm

Patent en trdmite

Contacta a techsupport@pemnet.com para obtener méas informacién
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INSERTOS microPEM®

INSERTOS DE MONTAJE SUPERFICIAL SMTSO™ microPEM®

= El cuerpo con forma hexagonal proporciona un tamafo y rendimiento éptimos.

= Proporcionadas en cinta y carrete. Double Notch Marca registrada
= Reducen la manipulacién de la placa. Meérico-1 Longitud no marcada
= Pueden ser instaladas automéaticamente.

|

oD
. . Almohadilla
DESIGNACION DEL NUMERO /\ de soldadura
DE PARTE L )
SMTSO - 080 - 2 ET K \ El orificio de montaje no
- . o - E necesita ser laminado.
l l l l &J —{oHe—
Tipo Cédigo  Cddigo Cédigo
de rosca de de
longitud  acabado
Dimensiones en pulgadas.
o Grosor min. @H Tamaiio | @D Almohadilla
: Tamaiio Cddigo Cddigo dela A c E L X del orificioenla | de soldadura
o de rosca Tipo derosca de longitud lémina Max. Max. Ref. +003 Nom. lamina +.003 -,000 min.
o 2 062
= 00080 | swtso 080 020 019 095 144 ' 125 098 165
= (#0-80) 4 125
Dimensiones en milimetros.
Grosor min. @H Tamaiio | @D Almohadilla
Tamaiio Cddigo Cddigo dela A c E L X del orificioenla | de soldadura
de rosca Tipo de rosca de longitud lamina Max. Max. Ref. +0.08 Nom. ldmina +0.08 min.
1 1
= S1@ SMTSO M1 2 05 048 24 3.66 2 318 25 419
o 3 3
E 1 1
- S12@ SMTSO M1.2 2 05 048 24 366 2 318 25 419
w 3 3
= 1 1
S14 @) SMTSO M4 2 05 048 24 366 2 318 25 419
3 3
1 1
M16x0.35 @) SMTSO M1.6 2 05 048 241 3.66 2 318 25 419
3 3

(1) Unificado ASME B1.1, 2B
(2) Miniatura 1SO 1501,4H6
(3) Métrico ASME B1.13M, 6H

NUMERO DE PARTES POR CARRETE / PASO (MM) POR CADA TAMANO

Tamaiio de rosca/ Cadigo de longitud
orificio pasante 1 ) 3 4 6 8 10 12
080 - 3500/8 - 2000/8 - - - -
M1, M1.2, M1.4, M1.6 3500/8 2500/8 2000/8 - — - — -

Se suministra un parche de poliimida para permitir una recogida fiable de vacio. También
hay disponibles insertos sin parche que pueden proporcionar una alternativa de menor
costo, dependiendo de tus métodos/requisitos de instalacion.

Empacadas en carretes reciclables de 330 mm. El ancho de la cinta es de 24 mm. Los car-
retes se ajustan a EIA-481.
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INSERTOS microPEM®

TORNILLOS microPEM? (Disponibles bajo pedido especial. Puede aplicar para cantidades minimas)

= Cddigo de rosca mas pequeia: M0.8

= Longitud més corta 1 mm /.039" /3
= Material del inserto: acero, acero inoxidable y aluminio. it %——
= Tipos de conductores: Torx®/Torx Plus®/Microstix®, cavidad cruzada / hexagono interno. Ve
= Estilos de cabeza: plana, troncocdnica, de hexdgono interior y de oblea. b =

- Caracteristicas especiales: parche de bloqueo, TAPTITE 2000° FASTITE 2000, PT®y DELTA PT®. e o e
Laminado: zinc, niquel, niquel y éxido negros.

TORNILLOS DELTA PT® - Minima tension radial debido al &ngulo de flanco optimizado.

- Alta carga de apriete.

- Alta resistencia a la tension y torsion.

- Aumento de la estabilidad del esfuerzo del ciclo.
- Alta resistencia a la vibracién.

SISTEMA DE ACCIONAMIENTO TORX PLUS® - Angulo de unidad 0°
- La configuracién geométrica eliptica maximiza el compromiso de

@ los bits de la unidad.
- - Gran area transversal en los Iébulos.
f‘r ¢ - Laterales verticales.
( - Optimiza la transferencia del torque.
t « Elimina virtualmente el cam-out.
- Reduce la carga final y la fatiga del trabajador.
» Reduce los costos anuales de las brocas de la unidad.

TORNILLOS DE PRECISION MICROSTIX® DE - No cam-out
CABEZA ULTRA-DELGADA - No fuerza conductora

B - Alta capacidad de trabajo.
\ - Alta transmision de torque.
- Brocas de alta precision.
- A prueba de manipulaciones.
‘ [

- Alta durabilidad.
= Mejor encaje entre brocas y tornillos.

PennEngineering es licenciatario de Acument Global Technologies (Torx®, Torx Plus®), Reminc (TAPTITE 2000°, FASTITE 2000°), EJOT® (PT®y DELTA PT®) y OSG
Corporation y OSG System Products Co., Ltd. (Microstix®).
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INSERTOS microPEM®

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Materiales del inserto Acabados estandar Para uso en dureza de lamina: @
Acero Estafio electrolitico
inoxidable Acero Latoncon | pasivado ASTM B 545, Piezas
A286 Acero inoxidable plomo de ylo Clase A, con revestimiento HRB50/ | HRB88/ | HRB92/ fundidasy| Cualquier
Tipo Aceroal | endurecidopor | inoxidable | endurecido | Aluminio mecaniza | probado segiin | conservante, claro | Acabado HB 89 HB 183 HB202 | Circuito materiales| durezade
carhono | precipitacion| serie300 | serie400 |endurecido| Aluminio libre ASTM A380 recocido © deplano | omenos | omenos | omenos |impreso | Plasticos | fragiles | panel.
MPP . . .
MS04 . . .
SMTSO . . .
TA . - -
T4 . . .
TKA 5 . 5 .
TK4 . . . . .
TS4 . . .
MSIA . . .
MSIB . . 5
MSOFS . . .
Cédigos de niimero de parte para los acabados Ninguno ET Ninguno

(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(2) HRB - Escala de Dureza Rockwell “B” HB - Dureza Brinell.
(3) Vida dtil 6ptima de la soldadura anotada en el embalaje.

NOTA SOBRE EL ACERO INOXIDABLE ENDURECIDO
SERIE 400

Para que los insertos de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mas duro que la ldamina en la que se instala.
En el caso de los paneles de acero inoxidable, los insertos hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de
dureza. Es por esta razén, que ofrecemos los insertos de la serie 400 (MSO4, T4, TK4 y TS4). Sin embargo, aunque estas insertos
de la serie 400 se instalan y funcionan bien en Idminas de acero inoxidable serie 300, no deben ser utilizadas si el producto final:

= Estara expuesto a cualquier presencia corrosiva considerable
= Requiere insertos no magnéticas
= Estara expuesto a cualquier temperatura superior a 149°C (300°F)

Si alguno de estos casos representa un problema, por foavor contacta a techsupport@pemnet.com para otras opciones
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INSERTOS microPEM®

Instalacion
PUNZON
PINES MPP ANTES
e . . Lo DESPUES
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. N ﬂ Lamina

2. Inserta el pin a través del orificio de montaje (preferentemente del

lado del punzén) de la Idmina y en el orificio del anvil. ANVIL
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, \_|
aplica una fuerza de presién para incrustar la cabeza del pin al ras en .
la lamina.
Anvil de instalacion
recomendado
Herramental de instalacion PEMSERTER® el B =
Tipo _’Cédigo de Dimensiones del anvil (mm) | No. de partedel | No. de parte % f
didmetro del pin B +0.02 anvil del punzon |
MPP MM 107 8014168 8014167 L !
+3.18 mm/ |
MPP 15MM 157 8014169 8014167 125" Min. , Her PAG. 129
MPP 2MM 207 8014170 8014167 Vli | para "L
1
|
1
Requisitos para la instalacion en acero inoxidable
1. La dureza de la ldmina debe ser menor que el limite especificado para el inserto.
2. El material del panel debe estar en condiciones de ser recocido.
3. Elinserto debe ser instalado en el lado de la perforacion.
4. El punzén de instalacién debe mantenerse afilado para minimizar el trabajo de
endurecimiento alrededor del orificio.
5. Mantén el didmetro del punzdn de instalacion del orificio a no mas de .025 mm / .001"
por encima del orificio de montaje minimo recomendado.
6. Cuando instales el inserto adyacente a curvas y otras dreas altamente trabajadas en
frio, utiliza los valores cercanos al borde listados en el catalogo.
SEPARADORES MSO4
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No PUNZON
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. @
2. Inserta el inserto a través del orificio de montaje (preferentemente del ANTES i
lado del punzdn) y en el anvil como se muestra en el dibujo. DESPUES
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, [T
aplica solo la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza del | LLLLEY/
inserto al ras en la ldamina. o
Herramental de instalacion PEMSERTER® ANVIL
g } Cédigo | Dimensiones del anvil (pulgadas) No. de parte No. de parte
S Tipo | derosca A B del anvil del punzén
i TN 080 n2- 14 097 -.099 8015796 975200997 Anvil de instalacién
S wsos 256 142 - 144 127- 129 8015797 975200997 recomendado
TRl
- - - Nom. |,
. Codigo Dimensiones del anvil (mm) No. de parte No. de parte [
° Tipo de rosca A B del anvil del punzén +.125"/
o mso4 M 2.84-2.89 246 - 251 8015796 975200997 3"“7.’""' e B —=
= mso4 M1.2 2.84-2.89 246 - 251 8015796 975200997 "/"* }
wl wso4 | w4 [ 284-289 246- 251 8015796 975200997 *Ver PAG. 129
=["wsos | wis 284- 289 246- 251 8015796 975200997 para ‘L’
MS04 M2 3.6-365 3.22-3.27 8015797 975200997
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INSERTOS microPEM®

Instalacion

INSERTOS TA/T4

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la lamina i Lémina
. i s . PUNZON superior
superior y el panel base. El orificio de montaje del panel base puede J
ser pasante o ciego. o —
2. Coloca la lamina superior y el panel base en la posicion correcta. Panel Sle "‘,;’_e?": con
. Py ige e . . el oriticio de
3. Coloca el inserto a través del orificio en la ldmina superior y luego base | montaje ciego
en el orificio de montaje (preferiblemente del lado del punzén) del
panel base. ANVIL

4. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas,
aplica una fuerza de presidn hasta que la cabeza del inserto haga ANTES
contacto con la ld&mina superior.

Herramental de Instalacion PEMSERTER® ,
DESPUES

Nimero de parte Nimero de parte

Tamatio del punzén manual del anvil manual

TA/T4-10-025

TA/T4-10-050 8014167 975200046 Se muestra con el
orificio de montaje pasante
TA/T4-10-075

PINES TKA/TK4

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la [dmina superior y el ) Lamina
panel base. El orificio de montaje del panel base puede ser pasante o ciego. PUNZON superior

2. Coloca la lamina superior y el panel de la base en la posicion correcta.

3. Coloca el pin a través de un orificio en la lamina superior y en el orificio de
montaje del panel base.

4. Con el punzén de instalacion y las superficies del anvil paralelas, aplica una
fuerza de presién hasta que la cabeza del pin haga contacto con la ldmina

Se muestra con
el orificio de
montaje ciego

superior.
Herramental de instalacion PEMSERTER® ANTES
. Nimero de parte Nimero de parte
Tamafio del punzdn del anvil
TKA/TK4-10-100 ]
TKA/TK4-10-150 DESPUES
TKA/TK4-10-200 8014167 975200046
TKA/TK4-10-250
TKA/TK4-10-300

Se muestra con el
orificio de montaje
pasante

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una maquina Haeger® o
PEMSERTER® para la instalacion de los insertos de auto-clinchado PEM. Por favor, consulta
nuestro sitio web para obtener més informacion.
= Visita la Biblioteca de Animacion de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de
los productos seleccionados
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INSERTOS microPEM®

Instalacion
INSERTOS TS4 ANTES DESPUES
e . . - 147 mm /058"

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado +0,05 mm / + 002"

en la Idmina superior y del panel base. El orificio de % PUNZON

montaje del panel base puede ser pasante o ciego.
2. Coloca la ldmina y el panel base en la posicién PUNZON T )

correcta. 0 )
3. Coloca el inserto a través del orificio en la ldmina y T ]

en el orificio de montaje (preferiblemente del lado del #] l J \#

punzén) del panel base. e
4. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, 4\ 0.91 mm / 036"

aplica una fuerza de presién hasta que la cabeza del Supe. Min. ANVIL

inserto haga contacto con la ldmina superior. riofSheet

Thickness
Re-Instalacidon (de ser necesario) ANVIL
Herramental de instalacion PEMSERTER®

1. Coloca la ldmina y el panel base en la posicién cor- @%

recta. 099 mm/.039" = = Nimero d Nimero de parte | Nimero de parte
2. Coloca el adhesivo en el orificio de montaje del panel +0025mm /=001 merode parte | ol punzgn del anvil

base. Se muestra con el orificio de montaje TSAT0.008
3. Coloca el inserto a través del orificio en la lamina clego- Tam:r';i"cisfﬁ:;‘::.:sar conun TSA10-050 8014167 975200046

superior y en el orificio de montaje del panel base.
4. Atornilla el inserto con el destornillador 2IP Torx Plus.

ANTES DESPUES DETALLE DETALLE DEL

SEPARADOES MSOFS

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo
adecuado en la ldamina. No realices ninguna
operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el separador en la cavidad del anvil

7%7 Yr ANVIF re
B

=<

y coloca el orificio de montaje sobre el f

N (an]

separador como se muestra en el dibujo.

3. Usando una herramienta de punzén de
abocardar y un anvil empotrado, aplica la
fuerza de presion hasta que el punzén entre en
contacto con la ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Anvil §

15° Nom.

Poled = }
004" £.001"/ 0 2507 |

0.1 mm £0.25 mm 6.35 mm Min.

. Dimensiones del punzon (in.) Dimensiones del anvil (in.

(e}] Cddigo

2 o C No. de pal:te A B No. de pa_rte

o +.001 del punzén +.001 +.001 del anvil o

o o

= 080 095 8020712 143 006 8019720 n_:

= 256 14 8020710 163 006 8019722 ]
‘w
=

Cédigo Dimensiones del punzén (mm) Dimensiones del anvil (mm)
. C No. de pafte A B No. de pa_rte

+0.025 del punzén +.025 +.025 del anvil
M1 24 8020712 3.64 015 8019720
M1.2 24 8020712 3.64 015 8019720
M1.4 24 8020712 364 015 8019720
M1.6 29 8020710 414 015 8019722
M2 29 8020710 414 015 8019722

INSERTOS SMTSO

Ve

Parche de poliimida aplicado
aqui para la recogida de vacio.

Pasta de soldadura aplicada
a la almohadilla sobre el
PCB

Soldar el inserto en su lugar
usando las técnicas estandar
de montaje superficial.
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Numero de partes por carrete/paso (mm) para
cada tamaio

Codigo Codigo de longitud
de rosca 1 I3 3 2
080 - 3500/ 8 - 2000/ 8
M1, M1.2, M1.4, M1.6 3500/8 | 2500/8 | 2000/8 -

Empacado en carretes reciclables de 330 mm.

El ancho de la cinta es de 16 mm.

Se suministra con un parche de poliimida para la recogida
de vacio. Los carretes se ajustan a la EIA-481.



INSERTOS microPEM®

DATOS DE RENDIMIENTO®

SEPARADORES MS0O4 PINES MPP
Max. Rec. torque| Grosor Material de la Iamina de prueba . Cadigo de - Instalacion Empuje
. - : Tipo - . Grosor de la lamina de prueba
° Tipo | Codigo | de apriete para | dela Acero inoxidable serie 300 diametro del pin (kN) (N)
2 derosca| eltornillode | lamina | Instalacion | Empuje [Torquederotacioq ~Tirdn MPP MM 0.5mm Inoxidable acero HRB 88 10 320
) acoplamientofin. lbs)| ~ (in.) (Ibs.) (Ibs.) | (in.bs.) (2) | (Ibs.) (2) MPP 1.5MM 0.5mm Inoxidable acero HRB 88 12 760
w 013 2500 33 13 MPP 2MM 0.5mm Inoxidable acero HRB 88 18 860
2 WS04 | 080 8 017 2500 45 2.2 8
=}
013 2500 33 22 Insertos TA
MS04 | 256 13 o7 2500 T 26 10 -
Aluminio 5052-H34
' — Tipo Instalacién Extraccion
Max. Rec. torque| Grosor Material de la Iamina de prueba
Tipo | Codigo | de apriete para | dela Acero inoxidable serie 300 N L i Ibs.
de rosca| eltornillode | lamina | Instalacion | Empuje [Torquederotacioy  Tirdn TA10-025
acoplamiento(N-m) | (mm.) (kN) (N) (N-m)(2) | (N)(2) TA-10-050 820 185 80 18
of msos | m 0.019 03 1 150 018 350 TA10-075
o 043 m 200 0.25
= 0.3 JIAl 150 015
o
MS04 | M1.2 0.036 350
I 043 | 00 | 025 Insertos TA
Acero inoxidable serie 300
= | wsos | ma 0057 03 LK 150 015 350 i — —
043 11 200 0.25 1po Instalacion Extraccion
MS04 | M6 0.084 0.3 1l 150 015 350 N Ibs. N Ibs.
043 11 200 0.25 ——
03 i 150 025 — 2020 455 200 45
MS04 M2 0175 500
043 11 200 03 T4-10-050
PINES TKA/TK4
Tipo Material de prueba |Profundidad del enganche Instalacion Extraccion
del panel base (mm) (in.) (N) (Ibs.) (N) (Ibs.)
0.8 0.0315 133 30 9 2
1 0.0394 133 30 14 3
13 0.0492 133 30 19 4
TKA-10 ABS 15 0.0590 178 40 24 6
1.8 0.0708 178 40 31 7
2 0.0787 222 50 35 8
2.3 0.0886 222 50 4 9
2.8 01102 245 55 53 12
0.8 0.0315 222 50 25 6
1 0.0394 267 60 37 8
1.3 0.0492 267 60 53 12
TKA-10 | Policarbonato 15 0.0590 31 70 68 15
1.8 0.0708 334 75 86 19
2 0.0787 378 85 98 22
23 0.0886 400 90 13 25
2.8 0.1102 423 95 146 33
08 0.0315 445 100 29 7
1 0.0394 489 110 43 10
1.3 0.0492 534 120 61 14
TK4-10 Fundicién 15 0.0590 578 130 8 18
de magnesio 18 0.0708 623 140 99 22
(AZ91D) 2 0.0787 667 150 113 25
23 0.0886 712 160 131 29
2.8 0.1102 801 180 169 38
INSERTOS TS4
L. Aluminio 5052-H34 HRB 63 / HB 114 Acero inoxidable 304 HRB 89 / HB 187
No. de Grosor de la lamina Instalacién Extraccion () Torque para remover Instalacién Extraccion () Torque para remover
parte superior probada quep que p
(N) (Ibs.) (N) (Ibs.) (N-cm) (in. 0z.) (N) (Ibs.) (N) (Ibs.) (N-cm) (in. 0z.)
TS4-10-025 0.254 mm /01"
- 556 125 80 18 3.3 47 1423 320 125 28 46 6.5
TS4-10-050 0533 mm /.021

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamanfo del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propasito.

(2) El rendimiento del torque de rotacion y el tiron dependera de la fuerza y el tornillo que se utilice. En la mayoria de los casos el fallo estara en el tornillo
y no en el separador de auto-clinchado. Por favor, ponte en contacto con nuestro grupo de Ingenieria de Aplicaciones si tienes alguna pregunta.

(3) Extraccion después de la instalacion inicial. . .
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INSERTOS DE AUTO-BLOQUEO

DATOS DE RENDIMIENTO

SEPARADORES MSOFS

o Max. Rec. Material de la Iamina de prueba Max. Rec. Material de la lamina de prueba
a sdiqo  Torque de apriete 008" acero inoxidable serie 300 idigo [ToTaue de apriete 0.2 mm acero inoxidable serie 300
. Cadigo " " Cddigo ;
< Tipo derosca | Para el tornillo Tipo derosca | P2 el tornillo de
o de acoplamiento| Instalacion Empuje Torque de o acoplamiento Instalacién Empuje Torque de rotacion
w (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) rotacion(in.lbs.) o (N-m) (kN) (N) (N=m) ®
—1 MSOFS 080 65 1500 69.8 129 E MSOFS M1 0.019 6.67 31 0146
=) MSOFS 256 13 1800 912 129 ‘W MSOFS M1.2 0.036 6.67 3N 0.146
= [Twsors | wia 0,057 667 3N 0146
MSOFS M1.6 0.084 8 406 0146
MSOFS M2 0175 8 406 0.146
INSERTOS MSIA/MSIB
(T 1] GUIA PARA LA
Material de la lamina de prueba —— PREPARACION DEL
ABS Policarbonato P
Tipo Cédigo | Cadigo _ — : Orificio
de rosca Extraccion | Torque de rotacion | Extraccion | Torque de rotacion S
N) (N-cm) ® (N) (N-cm) ® . Diddel _
—_— liente
o 100 50 35 50 25 sa
2 MSIAMSIB W 250 150 10 200 12 2xDiddel, | Grosor de Ia
[ insert
| wsmss | w2 % 50 35 50 45 nsero limina
w 250 150 10 200 12 ..
= 150 100 5 0 5 Extraccion Es la fuerza
MSIA/MSIB M4 300 330 30 200 30 necesaria para sacar el inserto
150 100 15 140 15 de la lamina.
MSIAMISIB e 300 330 30 400 30
300 335 35 410 33
MSIA/MSIB M2 T
/ 400 470 40 595 35

Las paredes mds delgadas y
Con fines de prueba, los insertos se instalaron usando un equipo de salientes pueden ser usadas, pero
encastrado térmico en una lamina plana. afectaran al rendimiento.

Torque de rotacion es el torque necesario para girar el inserto en el
material primario después de la instalacion sin inducir una carga de
apriete en el inserto.

INSERTOS SMTSO®®)
Material de la lamina de prueba CONDICIONES DE PRUEBA SMTSO
Tipo .062" RF-4 de una sola capa .
y tamaio Empuje Empuje Torque de rotacion  Torque de rotacién Horno H°r[‘° de ccznveccmn Quad ZCR con 4 zonas
(Ibs.) N) (in.Ibs.) (N-m) Temp. alta 518°F/270°C

Acabado de laplaca  62% Sn, 38% Pb

SMTS0-080 . .
Impresora de pantalla Ragin Manual Printer

STSO-MI Vias Ninguno

SMTSO-M1.2 el <Tieil 5 L Radios Patrén de dos radios

SMTS0-M14 Pasta (sin plomo) Amtech NC559LF Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305)

SMTSO-M1.6 Plantilla Grosor de .0067" / 0.17mm

(1) El rendimiento del torque de rotacion dependera de la fuerza y el tipo de tornillo que se utilice. En la mayoria de los casos, las roscas de los tornillos
fallaran antes de que el inserto se enrosque.

(2) Con pasta sin plomo. Valores promedio de 30 puntos de prueba. Los datos presentados aqui son solo para propdsitos de comparacion general. El
rendimiento real depende de las variables de la aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte muestras para que las instales. Si es necesario,
también podemos probar las piezas metalicas usadas y proporcionarte los datos de rendimiento especificos de tu aplicacion.

(3) Puedes encontrar mas detalles de las pruebas en la seccion de literatura de nuestro sitio web.
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Piezas metalicas cautivas PEM®
para un facil acceso al equipo sin
componentes sueltos.

PE"

TORNILLOS DE
PANEL CAUTIVO
PEM®




TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

Los tornillos de panel cautivo de la marca PEM® estdn disefados para ayudar a mantener las piezas al minimo y eliminar
los riesgos asociados a las piezas metdlicas sueltas que podrian caerse y dafar los componentes internos. Estos
ensamblajes de inserto de paneles son ideales para unir paneles metélicos u otros componentes de materiales delgados
en aplicaciones en las que serd necesario un acceso posterior.

PF11™/PF12™/PF1IM™/PF12M™/PF15™/PF15M™
Tornillos de panel de auto-clinchado, accionados
por resorte y perilla grande - PAG. 147

PFC2™/PFS2™ Tornillos de panel cautivo con
cabeza de tornillo, accionados por resorte -
PAG. 158

PF11IMF™ Tornillos de panel cautivo, con perilla
grande, accionados por resorte, de montaje
ensanchado - PAG. 148

PTL2™/PSL2™ Ensamblajes de émbolo, pin de
localizacién, accionados por resorte -PAG. 159

PF1IMW™ Tornillos de panel cautivo, con perilla
grande, accionados por resorte, de montaje
ensanchado PAG. 149

SCBR™ Pasador giratorio de clinchado con
resorte, solo herramienta - PAG. 160

PF11PM™ Tornillos de panel cautivo con perilla
grande, accionados por resorte de plastico PEM®
C.AP.S° - PAG. 150

SCB™/SCBJ™ Pasador giratorio de clinchado,
sin resorte, solo herramienta - PAG. 161

PFHV™ Tornillo de panel cautivo
sin resorte - PAG 151

HSCB™, HSR™, y HSL™ Sistema de inserto de
montaje de encastrado térmico
- PAG 162 - 163

PF7M™ Tornillo de panel cautivo, accionado
por resorte, de auto-clinchado- PAG 152

PF10™ Tornillos de panel cautivo de
montaje ensanchado, solo herramienta,
sin resorte - PAG 164 - 165

PF7MF™ Tornillo de panel cautivo, accionado
por resorte, de montaje ensanchado- PAG 153

REELFAST® SMTPFLSM™ Tornillos de panel
cautivo de montaje superficial
accionados por resorte- PAG 166

PF30™ Tornillos de panel cautivo con perilla de bajo
perfil PF30™, accionados por resorte -
PAG 154

REELFAST® SMTPF™ Componentes de
tornillo de panel, de montaje superficial -
PAG. 167

PF50™y PF60™ Tornillos de panel cautivo,
con perilla de bajo perfil, accionados por resorte -
PAG 155

PFK™ Tornillos de panel cautivo, cabeza de
tornillo, accionados por resorte, brochados
- PAG. 168

PFC4™ Tornillos de panel cautivo de cabeza
hueca para instalar en acero inoxidable -

Capacidades de valor afiadido - PAG. 169

PAG 156 Instalacién del tornillo de panel cautivo - PAGS. 170 - 178

PFC2P™ Tornillos de panel cautivo solo

herramienta, no enrasados, accionados por —
resorte -PAG 157 Capacidades del tornillo de panel cautivo - PAGS. 184

Datos de rendimiento de panel cautivo - PAGS. 179 - 183

GUIA DE COMPARACION DE ALTURA Y RANURA DEL CONDUCTOR
Instalado y fijado a la altura de la Iamina para el tamafo de rosca M3. PF11/PF12/PF15

PFC2/PFS2 PF50/PF51/PF52
PETM/PETME PEC2P PECA PEK PE60/PF61/PF62 PF30/31/32 PF1IM/PF12M/PF15M
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

GUIA DE SELECCION DE TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO

Aplicacion Requiere:
Tipo de Accionamento Se instala en Incluye
inserto de _I‘\lta . Paneles Parte Disponible | la funcién lineacioi
panel PEM® | Pag resistencia jAccionadoj Laminas | Circuitos|Ldminas de| pintados | Muiltiples | superior | Disponible| en colores de  |delorificio de
No. UL ala por |Herra-| Mano mas |impresos| acero |y/o cualquier| longitudes| montada en persona- | anti rosca lamiento
aprobado | corrosion | resorte [mienta delgadas inoxidable dureza | detornillo| alras negro lizados | cruzada
PF11/PF15 147 . . . . .
PFIIM/PF15M | 147 . . . . . .
PF12 147 . . . .
PF12M 147 . . . . E
PFIIMF 148 . . . . . . . . .
PF12MF 148 . . . . . . . E
PFIIMW 149 . . . . . . . . . . .
PF12MW 149 . . . . . . . . . .
PEM C.APS. | 150 . . . . (1) . .
PFHV 151 . . .
PFTM 152 . . . . .
PF7TMF 153 . . . . . . . -
PF30
PF31 154 . . . .
PF32
PF50
PF51 155 . . . . .
PF52
PF60
PF61 155 . . . .
PF62
PFC4 156 . . . . o
PFC2P 157 . . . . .
PFC2 158 . . . . E 5
PFS2 158 . . . . .
SCBR 160 . .
SCB/SCBJ 161 . .
HSCB 162-163 . .
PF10 164-165 . . . .
SMTPFLSM | 166 . . . . 5 .
SMTPF 167 . . . . (1) .
PFK 168 . . . . . - o

(1) El color estandar es el negro.

PF1IMF PFIIMW PEM C.A.PS.° HSCB PFHV SCBR SCB/SCBJ PF10
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM® PF11™, PF12™, PF15™, PF11IMF™,
PF1IMW™, Y PEM® C.A.P.S.®

= Disponibles en tres tipos de instalacién: auto-clinchado,
montaje ensanchado y flotante.

= Todos tienen el mismo perfil o se ven por encima de la ldmina o
el panel.

= La seleccién estandar de perillas incluye tapas moleteadas,
semi-lisas o lisas de metal y plastico PEM C.A.P.S® (tornillos

Auto-clinchado Montaje Flotante
de panel de acceso de color).

ensanchado

Las caracteristicas principales incluyen:

= Hombro en el retenedor para proporcionar una parada segura durante la instalacién.

= Caracteristica anti rosca-cruzada (designada con una "M" en el nimero de pieza). Facilita el montaje, alinea los componentes,
mejora la productividad de la linea de montaje, evita el atascamiento y se desliza por las roscas internas obstruidas.

Hombro en retenedor Tecnologia anti rosca-cruzada - cémo funciona
Ve -3-
-1- -2- LA ROSCA SE CONDUCE
EJE DESALINEADO ROSCA ELEVADA NORMALMENTE

PennEngineering es licenciatario de la tecnologia MAThread®, una marca registrada de MAThread Inc.

Estilos de montaje

estandar:
Auto-clinchado Montaje ensanchado Montaje ensanchado, flotante
= Seinstala al ras en la parte trasera = Apropiado para aplicaciones de linea = Compensa la desalineacién del orificio de
del panel. central cercana al borde. acoplamiento.
= Disponible en tres * No requiere una gran fuerza = Se instala en cualquier dureza
longitudes de tornillo de instalacion. de panel
) = Se instala en cualquier dureza de panel. '
= Se instala al ras en la parte posterior del
panel.
= Se puede instalar en casi cualquier
material delgado.
= Apropiado para paneles pintados.
Seleccion de tapa estandar:
Tapa metéalica moleteada Tapa metadlica lisa Tapa metalica semi-lisa Tapa metélica negra Tapa de plastico
Tapa de metal disponible Tapa de metal disponible Tapa de metal disponible El acabado DuraBlack™ es resistente a los Disponible con tapa
con moletas. sin moletas. con moletas parciales. rayones. El acabado estd en la tapa de plastica de color
metal y en el tornillo. personalizado
(Cédigo de acabado “BL"). (ver pagina 8 para colores)
Configuraciones de unidad disponibles:
PF11 PF11P PF11LS PF11S PF11L
ittt )_,,-ff’i’i‘;‘\._ [ iiial it
N N AT, N
+ > ) @ )
Rl T ety e
Ranura/Phillips Phillips Torx®/ Ranurado Torx®
(estandar - (opcional) Combinacién (opcional) (opcional)
excepto por la de ranura
tapa de plastico) (opcional)

PennEngineering es licenciatario de Acument Global Technologies (Torx®).
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PF11™/PF12™/PF15™

Roscas:
N U EVOS Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g
Los hoyos en la cabeza Material:
designan a la rosca métrica. Perilla: aluminio

Retenedor: acero al carbono endurecido
Tornillo (PF11/PF12/PF15): acero inoxidable serie 400
Tornillo (PF1IM/PF12M/PF15M): acero endurecido al carbono ®

Tamafo de Resorte: acero inoxidable serie 400
PF11 PF12 PF15 conductor | s cahado:
Tapa moleteada Tapa lisa Tapa semi-lisa Phillips Perilla: acabado natural

(ver fa tabla) Retenedor: niquel brillante sobre cobre intermitente,

segtin ASTM B689, Tipo Il

Tornillo: (PF11/PF12/PF15): pasivado y/o probado segin ASTM A380

Tornillo: (PFIIM/PF12M/PF15M): cincado segin ASTM B633, SC1 (5&m), tipo I,
incoloro (3)

Resorte: acabado natural.

El nuevo diseno de la tapa semi-lisa
reduce los rayones

Acabado opcional (BL):
Perilla: anonizado negro @

El hombro proporciona ; : »
Tornillo: nitruro negro, AMS2753, Seccion 3 @

una parada segura

durante la instalacion. Para uso en dureza de lamina:

HRB 80 0 menos(Dureza escala Rockwell “B") / HB 150 0 menos (Dureza Brinell)

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

PF1 M - 632 - 1 BL
El perfil del clinchado puede variar.
Flote 0.25mm/.010" minimo, en todas las direcciones desde el centro, 0.5mm/.020" total.
Datos de instalacion en la pag. 170. Tipo Opqonal ) Cadigo Céd_igo de Opcional
Datos de rendimiento en la 179. funcinanti ~ derosca longitud del  DuraBlack™
Dimensiones en pulgadas rosca-cruzada tornillo. Acabado
Tipo . LTamaﬁo deIJ Dist. Min.
Cédigo Cédigo clgf"gl't’uﬂe Ao | SO coentming  C E G P T T |Tmafode] del
de rosca Tapa Tapa Tapa de rosca del tgrnillo Max. Iém.ina +.003 Max. +.010 +.025 +.025 Nom. Nom. | conductor| € orificio
moleteada|  lisa semi-lisa -.000 al borde
0 170 000
112-40 PF1l PF12 PF15
440 1 036 036 219 218 47 .230 060 310 450 # 28
s (#4-40) PFIIM | PF12M PF15M 2 290 120
a 0 230 000
< 138-32 PF11 PF12 PF15
o (#6-32) pEiM | PFi2M PFI5M 632 1 036 036 250 249 450 .290 060 450 640 #2 29
o 2 .350 120
=l seaz | PRI | PR PFI5 0 230 000
S (#8-32) pEiM | PFM PFI5M 832 1 036 036 312 3N 514 290 060 450 640 #2 33
2 .350 120
190-32 PFII | PFI2 PFI5 0 230 000
(#0-32) PFIM | PFI2M PFI5M 032 1 036 036 312 3N 514 290 060 450 640 #2 33
2 .350 120
0 290 000
.250-20 PF1l PF12 PF15
(1/4-20) pEiM | PFIM PFI5M 0420 1 036 036 375 374 575 .350 060 530 790 #3 46
2 410 120
Dimensiones en milimetros.
Tipo Cddigo de o Dist. Min
Tamafio Codigo |, - dgd A :1:353; i E G 4 T, T, | Tamafio |G del
de rosca Tapa Tapa Tapa de rosca. tgrnill o Max. Iém.ina +008 Max. +0.25 +0.64 +0.64 Nom. Nom. | delconductor| ~orificio
X paso moleteada lisa | semi-lisa : al borde.
0 432 0
PF1 PF12 PF15
M3x 05 M3 1 0.92 092 5.56 5.54 1059 5.84 1,52 787 143 # m
PFIIM | PF12M PF15M
2 737 3.05
o
0 5.84 0
PF11 PF12 PF1
2 M35x 0.6 PFIM | PFI2M PFI 55M M3.5 1 0.92 092 6.35 6.33 143 131 152 1.43 16.26 #2 137
o«
= 2 8.89 3.05
\ 0 5.84 0
i PFIl | PFI2 PF15
S| M4x07 PEIM | PFi2M PFI5M M4 1 0.92 092 792 79 13.06 737 152 1.43 16.26 #2 8.38
2 8.89 3.05
0 5.84 0
PF11 PF12 PF1
M5x 0.8 PFIM | PFI2M PFI 55M M5 1 092 092 792 79 13.06 131 1.52 1.43 16.26 #2 8.38
2 8.89 3.05
0 731 0
PF1 PF12 PF15
M6 x1 priM | PFM PFI5M M6 1 092 092 9.53 95 14,61 8.89 1,52 13.46 20,07 #3 1.68
2 1041 3.05

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2A/6g con un acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden ser iguales a
los tamafios basicos y ser calibrados a clase 3A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,
(2) Se anadira el sufijo “BL" al nimero de parte para designar el acabado DuraBlack™
(3) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web (www.pemnet.com)
para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAJE ENSANCHADO PFMF™

Roscas:
Los hoyos en la cabeza Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g @
designan a la rosca métrica. Material:

Perilla: aluminio
Retenedor: aluminio

PF11IMF Tornillo: acero al carbono endurecido
Tapa moleteada Tamafio de Resorte: acero inoxidable serie 300
conductor .
™ Acabado: Acabado opcional (BL):

PF12MF Phillips. . ’ A A

Tapa lisa (Ver tabla) Perilla: acabado natural Perilla: anonizado negro®
Retenedor: acabado natural Tornillo: nitruro negro
Tornillo: zincado segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo 111, sin color @ AMS2753,
Resorte: acabado natural Seccion 3@

El hombro N "
proporciona é DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
parada
Soqura PF11 M F - 632-1 BL
durante la ! PF12 M F - 632 -1
instalacion E l l l l l
; @ Tipo Funcion  Estilo Cédigo  Cddigo  Acabado
r’; c A anti montaje  derosca  de opcional
rosca- ensanchado longitud  DuraBlack™
P
W ) . Y cruzada del
Flote 0.25mm/.010" minimo, en todas las direcciones desde el centro, 0.56mm/.020" en total. tornillo
Datos de instalacion en la pag. 170.
Datos de rendimiento en la 179.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo - Tamaiio
Tamafio cotigo | CRSRtE | a | O | deloriio ¢ E 6 P T T Tamafio
de Rosca Tapa Tapa de rosca del tornlo Max. | érﬁina en lalamina Max. +.010 +.025 +.025 Nom. Nom. | del conductor
moleteada lisa +.005 -.000
112-40 0 170 000
(#4-40) PFIIMF | PFI2MF 440 1 041 031 187 186 47 230 .055 310 450 #
o 2 290 115
e 0 230 000
3 (#6-32) PFIIMF | PF12MF 632 1 072 060 213 212 450 290 024 450 640 #2
- 2 .350 .084
- 0 230 000
=4 (#8-32) PFIIMF | PFI2MF 832 1 072 060 .266 265 514 290 024 450 640 #2
= 2 350 084
19052 0 230 000
(#10-32) PFIIMF | PF12MF 032 1 072 060 266 265 514 290 024 450 640 #2
2 .350 084
250-20 0 290 .000
PFIIMF | PFI2MF 0420 1 072 060 323 322 575 .350 024 530 790 #3
(1/4-20)
2 410 084
Dimensiones en milimetros.
Tipo - Tamaiio
Tamaiio Cdigo ﬁz:gme A m?r:o::rla del orificio c E G 4 T, T, Tamafio
de rosca Tapa Tapa de rosca del tornillo Max. I érlnin 2 enlalamina Max. +0.25 +0.64 +0.64 Nom. Nom. |del conductor
X paso moleteada lisa +0.1
0 432 0
o| M3x05 PFIIMF PFI2MF M3 1 105 0.79 475 473 10.59 5.84 14 787 143 #
(8] 2 737 2.92
= 0 5.84 0
=1 M4x07 PFIIMF PF12MF M4 1 183 152 6.76 6.74 13.06 137 0.61 143 16.26 #2
w 2 8.89 213
= 0 5.84 0
M5x 0.8 PFIIMF PFI2MF M5 1 183 152 6.76 6.74 13.06 137 0.61 143 16.26 #2
2 8.89 213
0 731 0
M6 x1 PFIIMF PF12MF M6 1 183 152 8.2 818 14.61 8.89 0.61 13.46 20,07 #3
2 1041 213

(1) Como con todas las roscas exteriores de clase 2A/6g con un acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden ser iguales a

los tamafios basicos y ser calibrados a clase 3A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,
(2) Se anadira el sufijo “BL" al nimero de pieza para designar el acabado DuraBlack™
(3) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web (www.pemnet.com) para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO FLOTANTE, MONTAJE ENSANCHADO PFMW™

Los hoyos en la cabeza
designan a la rosca métrica

PF11IMW Tamafio del
Tapa moleteada conductor
Phillips.
PF12MW (Ver tabla)
Tapa lisa
El hombro
proporcion =
un sistema b T, ?
de parada 1
segura. =3 1
N L é
b ‘ :
@ G
= %
w ,025" / 0.64mm Nom.

Datos de instalacion en la pdg. 170.
Datos de rendimiento en la 179.

Dimensiones en pulgadas.

Roscas:

Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g
Material:

Perilla: aluminio

Retenedor: aluminio

Tornillo: acero endurecido al carbono

Resorte: acero inoxidable serie 300

Arandela: acero inoxidable serie 300
Acabado:

Perilla: acabado natural

Retenedor: acabado natural

Resorte: acabado natural
Arandela: acabado natural
Acabado opcional (BL):
Perilla: anonizado negro @
Tornillo: nitruro negro, AMS2753, Seccién 3 @

Tornillo: cincado segtin segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo IlI, incoloro ©

CONFIGURACION DE PANEL 1
Para aplicaciones en las que un espacio
entre los paneles de acoplamiento es

CONFIGURACION DE PANEL 2
Para aplicaciones en las que no es
aceptable un espacio entre los paneles de

aceptable. acoplamiento.
D
L S S S s S
[ ] B Z
4 T T
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
PE1 M W -632 -1 1 BL
PF12 M W - 632 - 1 1
Tipo Funcion ~ Estilo  Cddigo Cddigo Cédigode  Acabado
anti  flotante  de de '0"9"_“‘1(;’)9 opcional
rosca-cruzada rosca vistago ™' DuraBlack"

Los inserto del panel PFIIMW se envian con arandelas de acoplamiento

Tipo Cdigo de! A D Tamaiio del
Tamaiio Codigo | Cddigo | longitud | ~ Grosor B orificio E G H L L T, T, | Tamaiio | Flote | W
de rosca Tapa Tapa  |derosca |devéstago deltomillol max.de | Min. |enlaldmina| +010 | Nom. | Min. Nom. | Max. | Nom. | Nom. del total | Nom.
moleteada lisa (4) (4) la lamina +,003 -,001 conductonl  min.
112-40 1 230
B PFIIMW PF12MW 440 1 063 am 250 47 375 137 127 310 450 # 073 312
o (#4-40) 2 290
[a)
< 138-32 1 290
3) (#6-32) PFIIMW PF12MW 632 1 > 063 115 283 450 50 413 149 127 450 640 #2 076 344
= .
- 164-32 1 290
4 (#8-32) PFIIMW PF12MW 832 1 063 121 346 514 469 157 140 450 640 #2 076 407
=) 2 .350
190-32 1 290
(#10-32) PFIIMW PF12MW 032 1 063 121 346 514 469 157 140 450 640 #2 076 407
2 .350
.250-20 1 .350
1/4-2 PFIIMW PF12MW 0420 1 063 128 43 575 531 157 140 530 790 #3 081 468
(1/4-20) 2 410
Dimensiones en milimetros.
Tipo Cddigo de A D Tamaiio del
Tamaiio Cadigo | Cddigo | longitud | Grosor B orificio E G H L L T, T, | Tamafio | Flote | W
de rosca Tapa Tapa | derosca |devéstago|deltomillo| max.de | Min. [enlaldmina| +0.25 | Nom. Min. | Nom. | Max. [ Nom. | Nom. del total | Nom.
X paso moleteada lisa 4) 4) la ldmina +0.08-0.03 conducton  min.
8 M3x 0.5 PFIIMW PF12MW M3 1 ; 16 2.82 6.35 10,59 57;3;‘ 9.52 348 3.23 787 1.43 # 185 792
E M3.5x 0.6 PFIIMW PF12MW M3.5 1 ; 16 292 719 143 g‘zg 1049 3.78 3.23 1.43 16.26 #2 193 8.74
w
s | M4xo7 PFIIMW PF12MW M4 1 ; 16 3.07 8.79 13.06 ;‘Z) 191 399 3.56 143 | 16.26 #2 193 | 1034
M5x 0.8 PFIIMW PF12MW M5 1 ; 16 3.07 8.79 13.06 ;‘Z) 191 399 3.56 143 | 16.26 #2 193 | 1034
M6 x1 PFIIMW PF12MW M6 1 ; 16 325 1049 14.61 :30843 13.48 399 3.56 1346 | 2007 #3 206 | 189

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2A/6g con un acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden ser iguales a
los tamanios basicos y ser calibrados a clase 3A/4h, segin ANSI B11, seccidn 8, tabla 3A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,

(2) “Se anadira el sufijo “BL” al nimero de pieza para designar el acabado DuraBlack™.

(3) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web (www.pemnet.com) para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.

(4) Otras longitudes de vastagos y tornillos disponibles.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM® C.A.P.S.°

Capacidades de color @
Escoge un cédigo de color de la perilla y agrégalo al final del nimero de pieza base.

Los hoyos en la cabeza Patentado.
designan a la rosca
metrica. R= N= Y= G= U= V= M= T=0CP
Rojo Naranja Amarillo Verde Azul Violeta Metélico Verde
compatible
Tamafio del o o Roscas:
conductor EaEt"r"én%é-zfatos Externas, ASME B1J, 2A / ASME B113M, 6g @
5/2'!';5;'3) (Marca registrada) Material:
Negro = B Perilla: PC/ABS (UL 94V-0, libre de halégenos) ©
T E i (Estandar) Retenedor: acero endurecido al carbono
Tornillo: acero endurecido al carbono
- Resorte: acero inoxidable serie 300
Clip de retencidn: acero inoxidable serie 300
i Acabado: ) ' o ) .
El hombro T Rete_nedO(:CN -niquel b|:|||ante sobre cobre intermitente segin ASTI_VI B689, Tipo Il
f 2 Tornillo: Cincado segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo I, sin color
proporciona = -
sistema T, Resorte: acabgqo natural
Clip de retencién: acabado natural
de parada
segura \ Para uso en dureza de lamina:
durante la — 1 HRB 80 o menos (Dureza Escala Rockwell “B")

instalacion ?f = HB 150 0 menos (Dureza Brinell)
r: C «J A & . -
P DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

El perfil del clinchado puede variar. PF11 P M -632 -0 B También ests disponible
Flote 0.25mm/.010" minimo, en todas las direcciones desde el centro, l l l l l l con el retenedor de montaje
0.5mm/.020" en total. ensanchado como PF11PMF
o con estilo flotante
Datos de instalacion en la pag. 170. Tipo Conductor Funcion Cédigo Cédigo  Cédigo ~ PFTIPMW.
Datos de rendimiento en la 179. Phillips anti de  delongitud de color
rosca-  rosca del  (negro esténdar)
cruzada tornillo
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cddigo de A Grosor Tamaiio del ) Dist. Min.
Tamafio de Codigo | longitud (vistago) | mindela rciven!a mina c E G P T, T, Tamaiio | del orificio
rosca Tapa de rosca de_l Max lémina +.003 Max. +.010 +.,025 +.025 Nom. Nom. del ¢ al borde.
moleteada tornillo ) -.000 conductor
12-40 0 170 .000
(#4-40) PFIIPM 440 1 036 036 219 218 A7 230 .060 310 450 #2 28
2 .290 120
138-32 0 230 .000
(#6-32) PF11PM 632 1 036 036 250 249 450 290 060 450 640 #2 29
2 .350 120
164-32 0 230 .000
(#8-32) PFIIPM 832 1 036 036 312 31 514 290 060 450 640 #2 33
2 .350 120
190-32 0 230 000
(#0-32) PF11PM 032 1 036 036 312 Kill 514 290 060 450 640 #2 33
2 .350 120
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio Tipo am Cddigo de A Grosor Tamaiio del - Dist: M'" del
de rosca Cadigo longitud | (vastago) | min.dela fprificio en la limina ¢ E G P T, T, Tamafio orificio al
X paso moIT:t':-zaada de rosca del tgrnillo Max? limina +0.08 Max. +0.25 +0.64 +0.64 Nom. Nom. |del conductor ¢ borde
o 0 432 0
2 M3x0.5 PF1IPM M3 1 0.92 092 556 554 1059 5.84 152 787 143 #2 Al
(s 2 737 3.05
[
e 0 5,84 0
= | MmM4xo07 PFIIPM M4 1 0.92 0.92 792 79 13.06 737 152 143 16.26 #2 8.38
2 8.89 3.05
0 5.84 0
M5x 0.8 PF1IPM M5 1 092 092 792 79 13.06 737 152 1.43 16.26 #2 8.38
2 8.89 3.05

(1) Los colores que se muestran (excepto el negro) son estandares que no estan en stock y estan disponibles por pedido especial. Dado que el color real
de la perilla puede variar ligeramente de los representados, recomendamos que solicites muestras para la verificacion del color. Si necesitas un color
personalizado o si necesitas una perilla de “color combinado” por favor contactanos.

(2) Como con todas las roscas exteriores de clase 2A/6g con un acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden ser iguales a
los tamafios basicos y ser calibrados a la clase 3A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 Ay ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2,

(3) El limite de temperatura es 99° C / 210° F.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM® PFHV™

= Disefio compacto y de bajo perfil para aplicaciones de acceso limitado.

= Disefo de tornillo cautivo de bajo costo para reemplazar a las piezas metélicas sueltas.

= Dos longitudes de tornillo.

= Ranura universal/Phillips Recess estandar con ranura Torx® disponible.

= Disponible con tecnologia anti rosca-cruzada MAThread®. (ver pagina 150 para mas informacion).

Tamafio del

conductor

Phillips. Roscas:

(Ver tabla) Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g ©

Los hoyos en la cabeza Material:

designan a la rosca métrica. Retenedor: acero al carbono
Tornillo: acero endurecido al carbono
Para conocer las configuraciones

de unidad disponibles, Acabado: 3 ) o . )
| consulta la pagina 4. Retenedor: CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente, segdn ASTM B689, Tipo Il
@u l Tornillo:  CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente, ©
~— E —= Para uso en dureza de lamina:
* HRB 60 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B")
T o HB 107 0 menos (Dureza Brinell)
2 H

T h DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
El hombro PFHVY - 632 - O CN

4 proporciona

parada
P segura
A G

durante la

c instalacién Tipo Cédigo Cédigo Codigo de
= de tamafio de  acabado
El perfil del clinchado puede variar de rosca longitud
Datos de instalacion en la pagina 171. tordrﬁllo
Datos de rendimiento en la pagina 179.
Dimensiones en pulgadas.
i Tamaiio del -
- - Cddigo de A Grosor e . Dist. Min.
Tamafio Tipo Codigo longitud de | (vastago) | min.dela °"f'.°'°. ¢ E G H P T T, Tamafio orificio €
de rosca de rosca tomi . lenlaldmina| Max. +.010 +.025 +.005 +025 Nom. Nom. | del conductor
o ornillo Max. ldmina del borde
= +.003 -.000
3 0 216 000
3 112-40 PFHV 440 036 036 203 202 260 080 260 436 # 21
= (#4-40) 1 316 095
'8
- - 0 234 .000
2 138-32 PFHV 632 036 036 219 218 276 092 290 484 #2 23
S (#6-32) 1 .359 120
164-32 0 259 000
PFHV 832 036 036 252 251 309 am .335 555 #2 26
(#8-32) 1 Kl 106
Dimensiones en milimetros.
Tamafio de - Codigo de A (_z‘urngorI Taﬁnﬁlqﬁo dlt;l ¢ ; 6 . b . . Taz‘a|ﬁo Dist. Min.
rosca x Tipo odigo longitud de | (Vastago) min. dela | oricio en 1 2 ¢ orificio €
o paso de rosca tornillo Max. lamina Eiglll;;ﬂ Max. +0.25 +0.64 +0.3 +0.64 Nom. Nom. | conductor del borde
S 0 555 0
o M3x 0.5 PFHV M3 092 092 55 549 6.95 2.03 6.69 .25 # 5.8
= 1 756 19
w 0 6,01 0
= M3.5x 0.6 PFHV M3.5 092 092 6 598 745 ’ 234 745 1247 #2 6.3
1 842 2.3
0 6.59 0
M4 x 0.7 PFHV M4 ] 092 092 6.4 6.38 785 939 2.79 27 85 141 #2 6.7

1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamafos bdsicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS PEM® PF7TM™Y PF7MF™

= La superficie mds pequena, inserto de panel accionado por resorte para
aplicaciones de acceso limitado.
= Tecnologia anti rosca-cruzada MAThread® (ver pagina 4 para mas informacién).
= Seinstalan al ras en la parte trasera del panel.
= Disponibles con ranura Torx®.
= El estilo de auto clinchado del PF7M proporciona una alta resistencia al empuje.
= El PF7M no requiere una preparacién especial de los orificios.
= El PF7M7 es apropiado para aplicaciones de linea central cercana al borde. PF7M PF7MF
= El PF7MF no requiere una gran fuerza de instalacion.
= El PF7MF se instala en cualquier dureza de panel.

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE AUTO-CLINCHADO PF7M™

Roscas:
Los hoyos en la cabeza Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g
designan a la rosca métrica. Material:

Retenedor: acero al carbono
Tornillo: acero endurecido al carbono
Resorte: acero inoxidable serie 300

Tamafio del
conductor Acabado:
Patentado. Phillips. Retenedor: CN - niquel brillante sobre cobre intermitente,
(Ver tabla) segtin ASTM B689, Tipo Il
L Tornillo: CN - niquel brillante sobre cobre intermitente.
— Resorte: acabado natural
H Il

; l Para uso en dureza de lamina:
HRB 60 o menos (Dureza Escala Rockwell “B")

HB 107 0 menos (Dureza Brinell)

El hombro
proporciona
un sistema
de parada
segura
durante la
instalacion.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
PF7 M - 632 - 0 CN

RE.

Tipo  Funcién Cédigo  Codigo Acabado

anti de de
. . ) rosca-cruzada tamafio longitud
El perfil de clinchado puede variar. de rosca
Datos de instalacion en la pagina 172. Datos de rendimiento en la 180.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Tamaiio del Dist min. del|
= | Material del | ...  [Codigo de A Grosor min. | orificio orificio
o J:T:SILZ inserto d(;ordolgga longitud | (vastago) dela en la lamina C E H G P T T2 Driver al ¢
[=) Acero el tornillo]  Max. lamina +.003-.000 | Max. +.010 +.010 +.025 +.025 Nom. Nom. Size borde
<
112-40 0 210 000
o PFIM 440 036 036 219 218 310 100 .380 550 #2 28
| (#4-40) 1 210 065
= 138-32 0 240 .000
4 PFIM 632 036 036 250 249 .342 100 410 610 #2 29
=] (#6-32) 1 .300 065
164-32 0 240 000
PFIM 832 036 036 312 3n 405 120 430 630 #2 33
(#8-32) 1 .300 065
Dimensiones en milimetros.
ﬂPO Tamaiio del Dist min. del]
Tamaiio | Material del Cédigo Codigo de| A Grosor min. | orificio orificio
8 de rosca inserto BG ogc 7 longitud | (vastago) dela en la lamina C E H G P T T2 Driver al¢
— | xpaso Acero del tornillof  Max. lamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 +0.64 +0.64 Nom. Nom. Size borde
o
- 0 533 0
o M3x 05 PFTM M3 1 092 0.92 5.56 554 787 25 6.86 165 9.65 13.97 #2 Al
= M4 x 0.7 PF7TM M4 0 092 092 792 79 10.29 3 el 0 10.92 16 #2 8.38

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los tamafios
basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 Ay ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2,
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAJE ENSANCHADO PF7MF™

Los hoyos en la cabeza Roscas:
designan a la rosca métrica. Externas, ASME B1., 2A / ASME B1.13M, 6g

Material:
Retenedor: aluminio
Tornillo: acero endurecido al carbono
Resorte: acero inoxidable serie 300
Resorte: acabado natural

Acabado:
Retenedor: acabado natural
Tornillo: CN - niquel brillante sobre cobre intermitente

Tamafio del
conductor
Phillips.

Patentado. (Ver tabla)

=T

El hombro I

proporciona T2 DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
un sistema
de parada PF7 M F - 632 -0
I
segura |
durante la E | l l l l l
instalacion. ¢, l
== 4& Tipo  Funcion  Abocardado Cédigo  Cddigo
=C= | A anti de tamafio de longitud
E - rosca-cruzada de rosca
Datos de instalacion en la pagina 172. Datos de rendimiento en la 180.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Tamaiio del
= | Material del | ...  [Codigo de A Grosor orificio Tamaiio
o J:T:sl::z inserto d?rdolgc?a longitud | (vastago) | min.de |enlaldmina c E H Gi Gz Ti T2 del
[=} Acero del tornillo]  Max. lalamina | +.005 -.000 Max. +.010 +.010 +.025 +.025 Nom. Nom. |conductor
<
112-40 0 040 210
(3}
= (#4-40) PF7MF 440 ] 041 031 187 186 310 100 00 70 380 550 #2
= 138-32 0 040 240
= (1632) PF7MF 632 ] 072 060 213 212 342 100 00 300 410 610 #2
164-32 0 040 240
(#8-32) PF7MF 832 1 072 060 266 265 405 120 100 300 430 630 #2
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamaiio del
Tamaiio de | Material del Codigo Cddigo de A Grosor min. | orificio Tamaiio
8 rosca X inserto de rogc . longitud | (vastago) dela en la lamina C E H Gr G2 T T2 del
- paso Acero el tornillo]  Max. lamina +0.13 Max. +0.25 +0.25 +0.64 +0.64 Nom. Nom. |conductor
o
- 0 1,02 5.33
T M3x 0.5 PFTMF M3 ] 105 0.79 4.75 473 787 25 254 686 9.65 1397 #2
= M4 x 0.7 PFTMF M4 0 183 152 6.76 6.74 10.29 3 102 l 1092 16 #2
' 1 ' ’ ' ' ’ 2.54 762 '

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los tamafios
basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segtin ANSI B1.1, seccion 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM® PF30™, PF50™Y PF60™

= El disefio de bajo perfil satisface muchos requisitos funcionales y cosméticos.

Los PF50/PF60 estan disponibles con ranura Torx®.

(ver pagina 4 para mayor informacién).

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE BAJO
PERFIL PF30™

oo s [
retendor identifican el

sistema métrico.

Disponible con acabado
DuraBlack™
(Cédigo de acabado”BN")

El hombro
proporciona
un sistema
de parada
segura
durante la
instalacion.

A
El perfil de clinchado
puede variar.

Practica cabeza grande para el manejo con herramientas o con la mano.

Los PF50/PF60 estan disponibles con tecnologia MAThread® anti rosca-cruzada.

PF30 PF50 PF60
Tapa Tapa Tapa lisa
Roscas:
Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g ©
Material:

Retenedor: acero al carbono

Tornillo: acero al carbono endurecido (solo tamafios #4-40 y M3)
acero al carbono (todos los demas tamarios)

Resorte: acero inoxidable serie 300

Acabado:
Retenedor: CN - niquel brillante sobre cobre intermitente, segin ASTM B689, Tipo Il
Tornillo: CN - niquel brillante sobre cobre intermitente, segtin ASTM B689, Tipo I
Resorte: acabado natural

Acabado opcional:
Retenedor: BN - nitruro negro, AMS2753, Seccién 3
Tornillo: BN - nitruro negro, AMS2753, Seccién 3

Para uso en dureza de lamina:
HRB 60 o menos (Dureza Escala Rockwell “B")
HB 107 0 menos (Dureza Brinell)

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
PF30 - 832 - 30 CN

A S T

Tipoy

Datos de instalacion en la pagina 173. Datos de rendimiento en la 180 cddigo de véstago Cdigode  Codigo de longitud ~ Cddigo de
tamafio de del tornilo acabado
Dimensiones en pulgadas. rosca
e Tamaiio del -
- - Cddigo A Grosor g Dist. Min.
Tamaiio ) Cddigo de d c ; orificio c E G H T T o
de rosca = rosca b Ionglltud (vastago) min. (.Ie la enlaldmina | Max. +010 +.015 +.,005 Max, Nom. del orffclo
del tornillo Max. lamina Gal borde
+.003-.000
12-40 PF30 030 030
('# 4_ 10) PF31 440 30 038 040 203 202 406 .300 202 325 595 .26
PF32 058 060
o
o [ PF30 030 030
< ) PF31 632 30 038 040 219 218 438 300 202 325 595 28
N (#6-32)
o PF32 058 060
- PF30 030 030
| 164-32
=} (#8-32) PF31 832 30 038 040 .250 249 468 .300 .207 330 600 29
PF32 058 060
190-32 PF30 030 030
('# ' 0: 2) PF31 032 30 038 040 312 kil 530 300 220 335 605 33
PF32 058 060
.250-20
PF32 0420 35 058 060 375 374 625 .350 242 .385 675 .38
(1/4-20)
Dimensiones en milimetros.
Tamafio o Cddigo de A Grosor Tamaiio del Dist. min. deII
de rosca Tipo co::g:ade longitud del | (vistago) | min.dela | orificioenla ng +0E25 +g 4 ' ;I B MTa‘x szm orificio
X paso tornillo Max. lamina ldmina + 0.08 : ’ - - : ) al borde
o PF31 097 1
o] M3x05 M3 30 55 548 10.31 762 513 8.26 1511 6.6
- PF32 148 15
o«
- PF31 097 1
w M4 x 0.7 M4 30 6.4 6.38 11.89 762 5.26 8.38 15.24 137
= PF32 148 15
PF31 097 1
M5x 0.8 M5 30 8 798 13.46 762 5.59 8.51 1537 8.38
PF32 148 15
M6 x1 PF32 M6 35 148 15 95 9.48 15.88 8.89 612 9.78 1715 9.65

(7) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamanos basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 Ay ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2,
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

Roscas:

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE BAJO Externas, ASME B, 2A / ASME B113M, 6g ©
PERFIL PF50™/PF60™ Material:
La ranura en el retenedor y los hoyos Perilla: Carbon Acero Retenedor: Carbon Acero
en la cabeza designan a la rosca métrica Tornillo: Acero endurecido al carbon Resorte: acero inoxidable serie 300
Acabado:

Perilla: CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente, segin ASTM B689, Tipo Il
Retenedor:CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente, segtin ASTM B689, Tipo Il
Tornillo: CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente.
9 Tamaio del Resorte: Acabado natural
Optional Acabado:
conductor. Perilla: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3
Phillips Retenedor: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3
(Ver tabla) Tornillo: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3

Disponible con acabado
DuraBlack™
(Cédigo de acabado”BN")

Para uso en dureza de lamina:

El hombro ‘ ‘T HRB 60 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
proporciona HB 107 0 menos (Dureza Brinell)
un sistema T
o Dareda J& DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
durante la . : . PF50 - 440 - 1 CN
instalacion. | : PF60 - 440 - 1 CN
El perfil de clinchado puede variar. ¢ ¢ ¢ ¢
Datos de instalacion en la pagina 173. Datos de rendimiento en la 181. Tipoy cddigo  Cédigo de Cédigode  Cddigo de
N devistago ~ tamanode  longituddel  gcabado
Dimensiones en pulgadas. rosca tornillo
Tipo Cadigo de A Grosor min. | Tamafio del Dist. Min
Tamafiode | Tapa Tapa | Codigode | longitudde | (véstago) dela  |orificioenlaldmina|  C E G H P T, T,  [Tamaio del| del orificio
rosca moleteada lisa rosca tornillo Max. lamina +.003 -.000 Max. +,010 +,025 +,008 +,025 Max. Nom. | conductor [ al borde ¢
PF50 PF60 440 ? 030 030 203 202 | 406 %gg 207 ggg 340 | 520 # 26
112-40 0 230 000
(a0 | P PF61 440 ] 038 040 203 2 | a6 (20 207 o 340 | 520 # 26
PF52 PF62 440 (1] 058 060 203 202 | 406 %gg 207 ggg 340 | 520 # 26
PF50 PF60 632 ? 030 030 219 28 | 438 %gg 207 ggg 340 | 520 # 28
138-32 0 230 000
ooy | P P61 632 ] 038 040 219 28 | 4 B 207 e 340 | 520 # 28
PF52 PF62 632 (1) 058 060 219 218 438 %gg 207 ggg 340 | 520 # 28
PF50 PF60 832 ? 030 030 250 249 | 468 % a1 ggg 340 | 52 # 29
164-32 0 230 000
(e | P P61 832 ] 038 040 250 9 | ae8 (20 v e 340 | 520 # 29
PF52 PF62 832 (1] 058 060 250 249 | 468 % 21 ggg 340 | 520 # 29
PF50 PF60 032 ? 030 030 312 30 530 %gg 225 ggg 340 | 530 # 33
190-32 0 230 000
(Hoay PPl PF61 032 ] 038 040 312 3n 50 —23 1 225 e 340 | 530 # 33
PF52 PF62 032 (1] 058 060 31 31 530 %gg 225 ggg 340 | 530 # 33
250-20 0 280 000
v | ers2 PF62 | 0420 : 058 060 375 3m | 625 2801 6 an 395 | 600 w 38
Dimensiones en milimetros.
Tipo Cadigo de A Grosor min. | Tamafio del Dist. Min
Tamafiode |  Tapa Tapa | Codigode | longitudde | (véstago) dela |orificioenlalamina|  C E G H P T, ,  |Tamafio del| del orificiodz
rosca moleteada lisa rosca tornillo Max. lamina +.08 Max. |04 -0.13 | +0.64 +0.2 +0.64 Max. Nom. | conductor [ al borde
PF50 PF60 M3 ? 077 08 55 548 | 103 % 526 122 864 | 1321 # 66
M3x05 | PFsI PF61 M3 ? 097 1 55 548 | 103 % 526 122 864 | 1321 # 66
PF52 PF62 M3 ? 148 15 55 548 | 103 % 526 0%1 864 | 1321 # 66
PF50 PF60 M35 ? 077 08 556 554 11.1 % 526 122 864 | 132 # 7
O | m3s5x06 | PFsI PF61 M35 0 097 1 556 554 m 28 1 52 g 864 | 1321 w 7
& 1 737 32
= 0 584 0
= PF52 PF62 M35 1 148 15 556 554 L e e BT = 864 | 1321 ® 7
T PF50 PF60 M4 ? 077 08 64 638 | 19 gg;‘ 551 : gz 864 | 1346 w0 74
=\ vaxor | prai PF61 M4 ? 097 1 64 6.38 19 % 551 122 864 | 1346 w 74
PF52 PF62 M4 ? 148 15 64 6.38 19 g;‘ 551 0%1 864 | 1346 w0 74
0 584 0
PF50 PF60 M5 ] 077 08 8 798 w5 (22 5w X 864 | 1346 w0 84
M5x08 | PF5I PF61 M5 ? 097 1 8 798 135 % 572 1%2 864 | 1346 w 84
0 584 0
PF52 PF62 M5 1 148 15 8 798 L e e B o 864 | 1346 ® 84
M6x1 | P52 PF62 M6 ? 148 15 95 948 | 159 Szg —1 625 : gz 004 | 1524 0 97

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamanos basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2,
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS PFC4™Y PFC2P™

= Cabeza totalmente oculta para el acceso de herramientas solamente.

= Cumplen con las normas UL 60950.

= Disponibles con tecnologia anti rosca cruzada MAThread® (ver pagina 4 para mas informacién)

= Disponibles con ranura Torx®.

= El PFC4 se instala en ldminas de acero inoxidable HRB 88 0 menos. PFC4 PFC2P

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE CABEZA HUECA PFC4™

Se instalan en Phillips Roscas:
. . ° A Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 69
acero inoxidable Tamafio del ' ! !
cm " / conductor, Material:
(Ver tabla) Retenedor: acero inoxidable serie 400
Tornillo: acero inoxidable serie 400
Los hoyos en la Resorte: acero inoxidable serie 300
cabeza designan a Retaining Ring: Nailon, limite de temperatura 200" F / 93" C
E una rosca métrica
Acabado:
Retenedor:pasivado y/or probado por ASTM A380
El hompro Tornillo: pasivado y/or probado por ASTM A380
proporciona T, Resorte: Acabado natural
un sistema P
de parada T, Para uso en dureza de lamina:
segura X HRB 88 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
HB 183 0 menos (Dureza Brinell
duranteAI,a \Anillo de ( )
instalacion. retencién ~ "~
PEM Blue DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
P G plastic marca
A registrada PFC4 - 832 - 50
; }
El perfil de clinchado puede variar. ) o L .
B B Tipoy Cddigo de Cddigo de longitud
Datos de instalacion en la pagina 174. Datos de rendimiento en la 181. Material tamaiio de rosca del tornillo
Dimensiones en pulgadas.
- Tamaiio del A
- am Cddigo de A Grosor | . = Dist. Min,
Tamaiio i Cddigo de n < . rificioenlal C E G P T T Tamaiio del Y
de rosca [ rosca Iong'tl.ld.dEI (vastago) min. qe la +.003 Max. +.010 +.016 +,025 Malx. No;n. conductor del orificio
tornillio Max. lamina - 000 al borde
11240 PFC4 440 10 060 060 265 264 344 290 000 370 540 # 25
g (#4-40) 62 ' ' : ’ ' 375 125 ' ! '
< 13832 40 250 .000
2 ( #6-32) PFC4 632 62 060 060 281 .280 375 375 125 .380 540 #2 28
5 84 500 .250
4 16432 50 312 .000
= ( #8—_32) PFC4 832 72 060 060 312 3N 406 437 125 480 705 #2 31
94 562 250
19032 50 312 000
('#]0__32) PFC4 032 72 060 060 344 343 437 437 125 490 705 #2 34
94 562 .250
Dimensiones en milimetros.
- Tamaiio del -
o A Codigo de A Grosor | e o Dist. Min.
Tamaiio de ) Cddigo de . . ] vificioenlal c E G P T T Tamaiio del .
rosca X paso [x2 rosca lm:gr':i'ﬁi:el (va’:;a;(go) mll:m(::ala +.08 Max. +.25 +04 +0.64 Ma¥. Nom. conductor de';:rl;tm ¢
8 M3 x 0.5 PFC4 M3 A 153 153 6.73 6.71 8.74 64 0 94 13.72 # 6.35
= e 62 : ; : : : 95 32 : : :
- 50 79 0
""E‘ M4 x 0.7 PFC4 M4 72 153 153 792 79 1031 111 32 1219 1791 #2 187
94 14.3 6.4
50 79 0
M5x 0.8 PFC4 M5 72 153 153 8.74 8.72 LAl I 3.2 1245 1791 #2 8.63
94 14.3 6.4

NOTA SOBRE Insertos PARA PANELES DE ACERO INOXIDABLE

Para que los inserto de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mas dura que la ldmina en la que se instala. En el caso de los paneles de acero
inoxidable, los inserto hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de dureza. Es por esta razén que ofrecemos los inserto serie 400 (PFC4).
Sin embargo, aunque estas insertos serie 400 se instalan y funcionan bien en las ldminas de acero inoxidable serie 300, no deben ser utilizadas si el producto final:

= Estard expuesto a cualquier presencia corrosiva considerable.

= Requiere de insertos no magnéticas.

= Estard expuesto a cualquier temperatura superior a 149° C (300° F)
Si alguno de estos casos representa un problema, por favor contacta con techsupport@pemnet.com para otras opciones.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE CABEZA HUECA PFC2P™

Roscas:
~ Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g
Tamafio del -
“ conductor. Material: o .
Disponibles con c us Phillips Retenedor: acero inoxidable serie 300
acabado DuraBlack™ (Ver tabla) Tornillo:acero |r_mX|QabIe serie 300
(Acabado Cédigo “BN") Resorte: acero inoxidable serie 300

Anillo de retencion: nailon, limite de temperatura 200° F /93" C

\ Los hoyos en la Acabado:
cabeza designan

Retenedor:Pasivado y/o probado segiinASTM A380

@ una rosca Tornillo: Pasivado y/o probado segiinASTM A380
E metrica. Resorte: Acabado natural
Optional Acabado:
El hombro I Retenedor:BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3
proporciona 2 Tornillo: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccidn 3
un sistema S
de parada T Para uso en dureza de ldmina:
segura HRB 70 o menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
durante la \ Anillo de HB 125 0 menos (Dureza Brinell)
instalacion. retencion
PEM blue plastic DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
P G marca registrada
A PFC2P - 832 - 50
C
El perfil de clinchado puede variar.
Datos de instalacion en la pagina 174. Datos de rendimiento en la 181. Tipoy Cédigo de Cédigo de
material tamafiode  tamafio de
Dimensiones en pulgadas. conductor tornillo
- Tamaiio del -
o a4 Codigo de A Grosor | . " ¢ o Dist. Min.
J:T:snc‘; 1 cord(:g:ade longitud del| (vastago) | min.dela | "y ng * Eno % ?ne % gzs MZ'x N}m Tca;ﬂﬂ'l‘ég?' el orficio
tornillio Max. [amina - 000 ) - - - ' ' ¢ alborde
112-40 40 .250 000
PFC2P 440 060 .060 265 264 312 370 540 # 25
(#4-40) 62 375 125
40 250 000
(ol] 138-32
N (632) PFC2P 632 62 060 060 281 .280 344 375 125 .380 540 #2 28
3 84 500 .250
= 50 312 .000
| 164-32
E (#8-32) PFC2P 832 7 060 060 312 3N 375 437 125 480 705 #2 31
S 94 562 .250
50 312 .000
(J:g:;;) PFC2P 032 72 060 060 344 343 406 437 125 490 705 #2 34
94 562 250
60 375 .000
(]2/5402200) PFC2P 0420 82 060 060 A3 412 468 500 125 620 905 #3 38
04 625 250
Dimensiones en milimetros.
- Tamaiio del -
Tamafio de Tipo Cotigo de I::g;iilt%%(:leel (vés:\ago) m(ii;?::rla riicioen i ¢ E G P T I Tamatio del de:J:)srtiii’::liTl ¢
rosca x paso rosca tomillio Max. l4mina +.08 Max. +.25 04 +0.64 Max. Nom. conductor al borde
40 6.4 0
M3x05 PFC2P M3 153 153 6.73 6.71 792 94 13.72 # 6.35
62 95 32
(o]
() 50 179 0
c | M4x07 PFC2P M4 72 153 153 792 79 9.53 11 32 1219 1791 #2 787
[
w 94 143 6.4
= 50 79 0
M5x 0.8 PFC2P M5 12 153 153 8.74 8.72 1031 11 3.2 1245 1791 #2 8.63
94 14.3 64
60 9.5 0
M6 x1 PFC2P M6 82 153 153 1049 1047 1.89 12.7 3.2 1575 22,99 #3 9.65
04 15.9 6.4
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS CON CABEZA HUECA PFC2™ AND PFS2™

= Inserto de panel accionada por resorte para la operacién con herramientas o con la mano.
= Los ensamblajes de tornillos permanencen cautivos para facilitar su montaje y desmontaje.

PFC2 PFS2
Roscas: Roscas:
Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 69 Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g @
Material: Material:
Retenedor: acero inoxidable serie 300 @ Retenedor: Acero endurecido al carbono @
Tornillo: acero inoxidable serie 300 Tornillo: Carbon Acero
Resorte: acero inoxidable serie 300 Resorte: acero inoxidable serie 300
Retaining Ring: Nailon, limite de temperatura 200° F /93" C | Retaining Ring: Nailon, limite de temperatura 200° F /93" C
Acabado: Acabado:
Retenedor:Pasivado y/o probado segtin ASTM A380 Retenedor:CN - Niguel brillante sobre cobre intermitente, segin ASTM B689, Tipo Il
Tornillo: Pasivado y/o probado seginASTM A380 Tornillo: CN - Niguel brillante sobre cobre intermitente, segtn ASTM B689, Tipo I}
Resorte: Acabado natural Resorte: Acabado natural
Optional Acabado: Optional Acabado:
Disponible en Rete_nedor: BN - Nitruro negro, AMS2753, Se_!gcién 3 Rete_nedor: BN - Nitruro negro, AMS2753, Se_:gcién 3
Tornillo: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3 Tornillo: BN - Nitruro negro, AMS2753, Seccién 3
acabado Dura'BIz_ack”" Para uso en dureza de lamina: Para uso en dureza de lamina:
PFC2/PFS2 (Acabfglc\)l'godlgo HRB 70 0 menos (Dureza Espala Rockwell “B")) HRB 80 0 menos (Dureza E§cala Rockwell “B"))
HB 125 0 menos (Dureza Brinell) HB 150 0 menos (Dureza Brinell)
El moleteado diagonal identifica DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
£l homb E los tamafios de rosca métricos.
ompbro
proporciona H PFC2 - 832 - 50
un sistema T, PFS2 - 832 - 50 CN
de parada T,
segura
durante la \ l l l l
instalacion. Anillo de retencion Tino Cédigode  Cédigode  Cédigo de
P G Eﬂflﬁe igtlf::ilg Ma[t)er?gl tamgaﬁo longitud ~ acabado
] R 9 de rosca de tornillo
. . . Datos de instalacion en la pagina 175.
Dimensiones en pulgadas. El perfil de clinchado puede variar. Datos de rendimiento en la pagina 181.
. Tipo .| Cédigo de A Grosor | 1amado del Dist. Min.
J:T:sl::oa Acero d?rdolg:a longitud | (Vastago) | min. de a mﬁmid.;g:lf i ng. + .Eno +.g16 +.:os +.gzs lex. len. delorfficio @
inoxidable | Acer detornillo | Max. lémina -000 al borde.
112-40 40 .250 .000
(#4-40) PFC2 PFS2 440 & 060 060 .265 .264 312 75 072 5 .360 540 25
cee 40 250 000
< ) PFC2 PFS2 632 62 060 060 281 280 344 375 072 125 360 540 28
o 84 500 .250
i 164-32 50 312 000
= PFC2 PFS2 832 72 060 060 312 3N 375 A37 082 125 450 690 Kl
| (#8-32)
S 94 562 .250
190-32 50 312 000
(#10-32) PFC2 PFS2 032 72 060 060 344 343 406 A37 082 125 450 690 34
94 562 .250
95020 60 375 000
(1/4-20) PFC2 PFS2 0420 82 060 060 413 412 468 500 097 125 580 880 38
04 625 .250
Dimensiones en milimetros.
] Tipo | codigode | A Grosor | 1amaio del Dist. Min.
LasT: ) f,fsi Acero d°e°$33a longitud | (Vastago) | min. de a mid.;lglaa ™ M:x. + .Ezs 13.4 :3.13 1024 lex. N:?n. del orificio &
inoxidable | Acer detornillo | Max. lémina - 000 al borde.
M3x05 | PFC2 | PRS2 M3 il 153 153 673 | 671 792 L 183 ’ 914 1372 6.35
o 62 9.5 3.2
° 50 79 0
c | M4x0.7 PFC2 PFS2 M4 72 153 153 792 79 9.53 111 2.08 3.2 1.43 1753 87
~'u_.| 94 14.3 6.4
s 50 79 0
M5x 0.8 PFC2 PFS2 M5 72 153 153 8.74 8.72 10.31 1 2.08 3.2 .47 1753 8.63
94 14.3 64
60 95 0
M6 x1 PFC2 PFS2 M6 82 153 153 1049 1047 1.89 2.7 2.46 3.2 14.73 22.35 9.65
04 15.9 6.4

(7) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamanios basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 Ay ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2,
(2) Los anillos de retencion de plastico azul son marca registrada de PEM. El limite de temperatura es de 200° F / 93° C.



TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

ENSAMBLAJES DE EMBOLO ACCIONADOS POR RESORTE PTL2™ AND PSL2™

= Pines de posicionamiento para componetes deslizantes como guias para cajén y consolas de equipos

= Instalacion y desmontaje rdpido de los componentes
= El reverso de la lamina esta al ras cuando el émbolo se retrae.

= El PTL2 tiene una funcién de bloqueo répido para mantener al émbolo en posicién
totalmente retraida (Disponible como PSL2 sin funcién de bloqueo por pedido especial)

= Para uso en laminas durez HRB o menos.

PTL2/PSL2 instalado y con
panel de acoplamiento. E/
diametro minimo del orificio de
acoplamiento es de

6.38 mm / .251"

La funcion de bloqueo
mantiene al émbolo

Material:
Plunger: Acero endurecido al carbono
Retenedor: Acero endurecido al carbono
Resorte: acero inoxidable serie 300

Acabado:
Plunger: CN - Niguel brillante sobre cobre intermitente, segin ASTM B689, Tipo Il
Retenedor: CN - Niquel brillante sobre cobre intermitente, segtin ASTM B689, Tipo II
Resorte: Acabado natural

Para uso en dureza de lamina:
HRB 80 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
HB 150 0 menos (Dureza Brinell)

"y e E
en posicion retraida. !
Simplemente retrae y H
gira la para activar la \ T, . .
funcion de bloqueo T DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
1
E PTL2 - 04 - 4 CN
2
El hombro l l l l
proporciona
un sistema/ G ) - - -
de parada c A Tipo Codigode  Codigode  Cddigo de
segura didmetro del longitud del ~ Acabado
durante la El perfil de clinchado D émbolo émbolo
instalacion. puede variar.
Datos de instalacion en la pagina 175. Datos de rendimiento en la 181.
Dimensiones en pulgadas.
o Cddigode | Cddigo de A Grosor | Tamaiio del c D E E G H T T Dist. Min.
Tipo diametro del | longitud del | (vastago) min. de | orificio en la limina +.000 . : ! 2 del orificio
[=}
< émbolo émbolo Max. lémina | +.003-.000 Wax. -.005 .00 +.010 +.010 +.00 +.010 Nom. al borde
(3)
o PTL2 04 4 058 060 328 327 250 50 406 310 7 595 895 34
z
=} PSL2 ® 04 4 058 060 .328 327 250 50 406 310 17 510 780 34
Dimensiones en milimetros.
Cddigode | Cddigo de A Grosor | Tamaiio del c D E E G H T T Dist. Min,
o Tipo diametro del | longitud del | (vastago) min. de | orificio en la limina -0.13 ' ! ! 2 del orificio
(3) émbolo émbolo Max. ldmina +0.08 Wax. +025 025 025 +.00 025 Nom al bordeqz
3
- PTL2 04 4 147 153 833 8.31 6.35 2.7 10.3 787 432 151 22.73 8.64
‘w
=
PSL2 ® 04 4 147 153 8.33 8.31 6.35 2.7 10.3 87 432 12.95 19.81 8.64

(1) Sin la funcién de blogueo. Disponible por pedido especial,
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVOS PEM® SCBR™/SCB™/SCBJ™

= Se cautivan permanentemente en ldminas tan delgadas como de .040" / 1.02 mm

= Disefo de tornillo cautivo de menor costo para reemplazar las piezas metalicas sueltas.

= Disponible con auto-retractil (SCBR), flotador axial (SCB) o caracteristica de elevacién (SCB)
= Apropiados para aplicaciones de linea central cercana al borde.

SCBR SCB SCBJ
PASADOR GIRATORIO DE CLINCHADO CON FUNCION
AUTO-RETRACTIL SCBR™
SCBR retraido SCBR activado
Tamaiio del
conductor.
Phillips u

(Ver tabla)

HzE
—
—

Roscas:
Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g

i Il
- Material:
Screw - Acero endurecido al carbono
Spring - acero inoxidable serie 300
L H Acabado:
i Screw - cincado segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo 1l, sin color
N N > N Resorte: Acabado natural
Para uso en dureza de lamina:

|

OO
XOOOX

%

HRB 80 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
HB 150 0 menos (Dureza Brinell)

; DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
T SCBR - 632 - 8 I

- R

Datos de instalacion en la pagina 176. Datos de rendimiento en la 182. Tipo Tamaio de Cédigo e Acabado
codigo de longitud

rosca
Dimensiones en pulgadas.
Codigo de longitud “L" +.015 Grosor. min. | Tamaiio min. del E Dist. Min. del
Tamaiio Cddigo |(Codigo de longitud in 16avos de pulgada) dela jorificio en la lamina| +.005 H H; T Tamaiio de| orificio ¢
g de rosca Tipo de rosca 500 lamina +.003 -.000 -.010 +,005 Ref. Nom. |conducton al borde
< 112-40
3 (#4-40) SCBR 440 8 040 n2 348 165 495 130 # 175
= B2 g | 6w 8 040 138 381 170 500 130 ) 190
= (#6-32)
>
(#8-32) SCBR 832 8 040 164 A10 175 505 130 #2 205
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de Grosor Tamaiio min. del E Min. Dist. del
O | rosca x paso Cddigo de Cddigo de longitud “L" +0.4 min.de |orificio en laldmindg  +0.13 Hy Ha T Tamaiio del| ~orificio ¢
o Tipo rosca (Cédigo de longitud en milimetros) la lamina +0.08 -0.25 +0.13 Ref. Nom. (conductor| al borde
3
= M3x0.5 SCBR M3 12 1.02 3 91 42 1.8 33 # 45
‘i
= M4 x 0.7 SCBR M4 12 1.02 4 10.7 45 121 33 #2 54

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamanos basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,

NOTE: los tornillos SCBR se envian con resortes de acoplamiento.
Para disefios que requieran una frecuencia de resorte especifica, contacta al grupo de soporte técnico de PEM al correo electrénico techsupport@pemnet.com.
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PASADOR GIRATORIO DE CLINCHADO SCB™/SCBJ™

SCB con
flotador axial.
SCBJ con
funcion de levantamiento
SCBJ
Tamafio del
conductor.
Phillips
(Ver tabla) Roscas:
Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g ©
Material:
Acero endurecido al carbono
Acabado:
Cincado segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo Ill, sin color

Para uso en dureza de lamina:
Tamafio del HRB 80 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
HB 150 0 menos (Dureza Brinell)

conductor.
Phillips
(Ver tabla)

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
SCB J - 632 - 6 Zl

P

Tipo Elevacion Cddigo de Cddigo de Acabado
(encasode tamafio de longituda

aplicar) rosca
Datos de instalacion en la pag. 176. Datos de rendimiento en la 182.
Dimensiones en pulgadas.
) Tipo .  Codigo de longitud °L" £.015 Grosor | Tamaiio del T Nom. Dist. Min. del
° Jamano DS S — dCOdlgo (Cddigo de longitud en 16avos de pulgada) | min, dela |orifcioenlalamind ~ E H Nom. Flotador |Tamaiiode| ~orificio
e rosca | Elevacion| Sin elevacion | de rosca Ami - i
= 250 375 500 lémina | +.003-.000 | +010 | Nom. 4 -6 -8 Axial | conductor| al borde.
<
SN a0 | SCBI - 4 6 8 160 | 285 | 40 | -
m ( #4-40) 440 040 12 250 080 # 13
= i - SCB - - 8 - - 130 330
z
=N 5550 | SCBI - 4 6 8 160 | 285 | a0 | -
) 632 040 138 291 080 #2 15
#6-32) | _ SCB - - 8 - | = | 1m0 | 330
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de Tipo . . o Grosor | Tamaiio del T Nom. L Dist. Min. deII
roscax 1 | Cadigo Cadigo de longitud “L" +0.4 min.de prificioenlalaming  E H Nom. flotador Famafiode] orificio GG
5 paso Elevacion| Sin elevacion | de rosca (Cadigo de longitud en milimetros) la ldmina +0.08 +0.25 | Nom. 6 0 2. axial |[conductorl al borde.
o
o SCBJ - 6 10 12 14 sl far|nr| -
| M3x05 M3 102 3 6.6 2.03 # 33
w - SCB - - 12 14 - - 33 | 53 767
=
SCBJ = 6 10 12 14 37 | 7 9.7 | N7 -
M4 x 0.7 M4 102 4 8.28 2.03 #2 5
- SCB - - 12 14 - - 33 | 53 767

(1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamarios basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segun ANSI B1.1, seccidn 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2,
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SISTEMA DE MONTAJE DE ENCASTRADO TERMICO PEM® HSCB™

El sistema de montaje disefado HSCB™ proporciona una unién segura de un disipador térmico a la placa del circuito, a la vez que
proporciona contacto firme con el componente del chip, lo que permite una dptima disipacién de calor. El sistema de inserto de
tres piezas, que se vende por separado, incluye el tornillo, el resorte y

la tuerca receptéculo. La carga de apriete creada es determinada por

la frecuencia de los resortes y la cantidad de desviacién que se crea en
la junta de las piezas metdlicas. El sistema también permite una ligera
expansion y contraccién de los componentes de la junta sin que se

de “clic” permite al usuario saber cuédndo el inserto esta completamente

produzca una tensién en los delicados circuitos. La caracteristica Unica —f
G

instalado.

HSR Patentado.

HSL
HSCB

= El tornillo no se puede apretar demasiado. Se oye un “clic”
cuando estd totalmente engranado.

= El tornillo y el resorte se montan juntos permanentemente
en el disipador térmico.

Para seleccionar el codigo de longitud apropiado de
la tuerca/separador:

1
2)

3)

Determina “G’, la distancia desde la superficie superior del disipador
térmico hasta la parte superior de la placa del circuito impreso.

Encuentra la combinacién de tornillo (HSCB) y tuerca (HSR) cuya suma de
factor de tornillo (SF) se acerque mas a G.

Encuentra D = G - SF - NF. El valor de D debe ser un niimero negativo entre
ceroy Tmm o 1/32" (una raya de longitud de la tuerca HSR).

4) La carga de trabajo real es igual a la carga de trabajo del resorte (HSL) + (D
x frecuencia de resorte k). Un valor D menor da como resultado una fuerza
menor.

= El resorte determina la carga de apriete.

= La tuerca receptdculo se monta permanentemente en el
circuito impreso.

= Proporciona un contacto uniparame y constante del
disipador térmico con el componente del chip.

= Permite retirar el disipador térmico si se desea.

Si este o cualquier producto estandar no satisface las
necesidades de tu aplicacion, ponte en contacto con nuestro
grupo de asistencia técnica de PEM en el correo electronico

techsupport@pemnet.com para desarrollar un producto
especial que se ajuste a tu aplicacion especifica.

TORNILLO AUTO-CAUTIVANTE HSCB™

Roscas:
B Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g ©
Tamafio del_ Material
conductor. /* aterial: !
Phillips / Acero endurecido al carbono
(Ver tabla) Acabado:

Screw - Cincado segtin ASTM B633, SC1 (5um), Tipo Ill, sin color

Para uso en dureza de lamina:
HRB 80 / HB150 0 menos @

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

HSCB - 440 - 4 |
B . L . Tipo Codigode  Cédigode  Acabado
Datos de instalacion en la pagina 177. tamafio de longitud
Datos de rendimiento en la 182. rosca
Dimensiones en pulgadas.
° ramai » Cédigo de longitud "L” +.015 Grosor .Ta.maﬁo qel. Factor del ) Dist. M|n del
a amaiio Cddigo min.de | orificio en la lsmina Es Hi Hz Ts Tornillo |Tamaiiodel| ~orificio ¢
< de rosca Tipo de rosca .320 la lamina +.003 -.000 +.010 Ref. Ref. Min. (SF) | conductor| al borde
o
= 112-40
L (#4-40) HSCB 440 4 040 12 312 .300 A70 130 170 #1 156
z 138-32
=) HSCB 632 4 040 138 352 .300 A70 130 170 #2 178
(#6-32)
Dimensiones en milimetros.
o Tamaiio Codigo de longitud "L" +0.4 Grosor Tamaiio del Factor del Dist. Min. del
© Ide rosca Cédigo de min.de | orificio en la lsmina Es Hi H2 Ts tornillo |Tamafiodel| orificio €
"l_: X paso Tipo rosca 8.13 la lamina +0.08 +0.25 Ref. Ref. Min. (SF) | Conductor | al borde
uE‘ M3 x 0.5 HSCB M3 3 1 3 818 767 12 33 432 # 413

NOTA: Los tornillos HSCB, las tuercas HSR y los resortes HSL se venden por separado.

(7) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los
tamarios basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segun ANSI B1.1, seccion 8, tabla 3 Ay ANSI B1.13M, seccion 8, parrafo 8.2.
(2) HRB - Dureza Rockwell Escala “B” HB - Dureza Brinell
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TUERCA/SEPARADOR DE BROCHADO HSR™

Roscas:
Internal, ASME B1.1, 2B / ASME B1.13M, 6H

Material:
Acero al carbono

= F r Acabado:
ET - estafio electrolaminado ASTM B 545, clase B

@ | con capa de conservante transparente, recocido®
m Para uso en dureza de lamina:
c U HRB 60 / HB 107 0 menos @
I
Las tuercas HSR estdn DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

disponibles para montaje
L superficial. Contacta a nuestro HSR - 440 - 2 ET

grupo de soporte técnico
<A Tn = En PEM en el correo electrénico l l l l

techsupport@pemnet.com.

Datos de instalacion en la pagina 177. Datos de rendimiento Tipo Cadigo Cadigo Acabado
en la 182. de tamafio  de longitud
de rosca
Dimensiones en pulgadas.

A Grosor Tamaiio del orificio Factor de Dist. Min.
=M Tamaiio de Cddigo de Cddigo (vastago) min. de la en la lémina c En F T latuerca del orificio &
: rosca Tipo rosca de longitud Max. lamina +.003-.000 +.003 +,005 +,010 +.005 (NF) al borde
o

- 2 065 .000
= I T 440 060 060 166 184 29 060 017
=) (#4-40) 3 093 031
z
> I HSR 632 2 060 060 213 231 281 060 069 000 022
(#6-32) 3 093 031
Dimensiones en milimetros.
O | Tamaiiode A Grosor Tamaiio del orificio Factor de Dist. Min.
[$) rosca Codigo de Codigode | (vastago) min. de la enlalamina c En F T latuerca del orificio
P X paso Tipo rosca longitud Max. lamina +0.08 +0.08 +0.13 +0,25 +0.13 (NF) al borde ¢¢
[
\ 2 2 75
; M3 x 05 HSR M3 153 153 422 4,68 5.56 13 44
3 3 175

NOTA: Los tornillos HSCB, las tuercas HSR y los resortes HSL se venden por separado.

(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web (www.pemnet.com) para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(2) HRB - Dureza Rockwell Escala “B” HB Dureza Brinell.

RESORTES HSL™
Spring I.D.

Los resortes HSL estén disefiados para proporcionar una frecuencia de resorte fiable y ™ Min. 1
repetible cuando se ensamblan con las piezas metélicas de acoplamiento PEM.

La frecuencia de resorte es critica para el montaje exitoso de tu disipador térmico.

La carga de apriete estarad determinada por la frecuencia del resorte y la deflexién

gue se haga en la junta.

Did. interior Carga a la altura de Ref. altura Frecuencia
Niimero de minimo trabajo £10% de trabajo del resorte k Material del Altura de trabajo
parte (in.) (mm) (Ibs.) (N) (in.) (mm) (Ib/in)  (N/mm) resorte ¢
HSL574-35 | 226 574 787 35 20 686 7 1296 | "774aceroinoxidable

Acabado natural

6.84 17-7 Acero inoxidable,

HSL-701-35 276 701 787 35 270 6.86 39
Acabado natural

NOTA: Los tornillos HSCB, las tuercas HSR y los resortes HSL se venden por separado. El resorte
HSL-574-35 se ajusta a la rosca de tornillo de los tamafos #4-40 y M3; y el resorte HSL-701-

35 se ajusta a la rosca del tornillo del tamafio #6-32. DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

El codigo del diametro interior del HSL se expresa en centésimas de milimetros. El ejemplo

"573" indica un didmetro interior minimo de 5.74 mm o .226" HSL - 5714 - 35

El cédigo de carga HSL se expresa en Newtons desarrollados a la altura de trabajo de un l l l

resorte una vez que la junta se ensambla. Tipo Cédigode  Codigo de

El ejemplo “35" indica una carga de trabajo de 35 Newtons, o aproximadamente 8 Ibs. didmetro carga
interno.

Para disefos que requieran una frecuencia de soporte especifica contacta a nuestro grupo de
soporte técnico de PEM en techsupport@pemnet.com
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO MONTADOS AL RAS PEM® PF10™

El ensamblaje PF10 se asienta al ras en laminas tan delgadas como de 1.27 mm .050" o al ras en ambos lados en
las ldminas de 3.2 mm / 125"

= El tornillo PS10 permanece cautivo en el retenedor cuando se desengancha.

= El retenedor PR10 y la tuerca receptéculo F10 son para uso en ldminas HRB 70 o menos.

= La tuerca N10 es para usarse en ldminas HRB80 o menos.

= Cumplen con las normas UL 60950.

T / Tornillo PS10
Y - m —\\:
A T 7 | N\ \\;
N10 ) 7 o 17
Tuerca
receptaculo T G Retenedor A
PR10 Pos}cién—i i !?100
Retenedor ?:ri:illo Maiitz;?rlr?:nte - recTeu;traFcaulo

Datos de instalacion en la pagina 178. Datos de rendimiento en la 183.

Dimensiones en pulgadas. Dimensiones en milimetros.
[]

A B G T o A B G T
Q
= win | owom | oso0 | M Pl Nom. of win | Wom | x025 | " P | Nom.
i =
z 04 125 40 16 28 13 E 1 318 10.16 4,06 m 33
2

Tuercas receptaculo flotantes

Insertos al ras como retenedores

] Para aplicaciones en las que la cabeza del tornillo
A puede sobresalir por encima de la superficie de la
~ lamina, los tornillos PS10 pueden ser utilizados con
los inserto PEMSERT ©® como retenedores.

Las tuercas receptédculo flotantes de auto-clinchado
F10 disponibles bajo pedido especial, permiten un

Para las dimensiones y los datos de minimo de 0.38 mm/0.0.15" de ajuste para la
ingenieria sobre insertos F, ver el catalogo desalineacién del orificio de acoplamiento.
F de PEM.

TORNILLOS MONTADOS AL RAS PS10™ o
Externas, ASME B1., 2A / ASME B1.13M, 6g
Lda. moletla E —=] Material:
” r'i%.onal YL acero inoxidable serie 300
Tornillo talmeaﬁg::?jeﬁ; ] Acabad-O: .
PS10 roscas métricas. H Pasivado y/o probado segtin ASTM A380
,,”’7'/7 77777 . -
//W//// /A DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
. | PS1I0 - 832 - 40
T . l I l s l
Tipoy Codigo de Cddigo de
Material tamafode  longitud de
rosca tornillo
Dimensiones en pulgadas. Dimensiones en milimetros.
- - Codigo de H Tamafio de - Codigo H
TaT: snc:nde Tipo diordolg:a longitud de N:m +.002 . I610 Non rosca Tipo d?:::g:a de longitud N:m +0.05 + [:'25 Non
tornillo . -.006 - ) 8 X paso de tornillo. . -0.15 - )
(o] =
o 1240 1 o 440 40 18 075 3 3 x| m3x05 | Psio M3 40 47 191 8.38 33
ol (#4-40) =
(3} ‘w
= (?5322) PS10 632 40 2 075 33 1 = | M4x07 PS10 M4 40 6.3 191 8.38 3.3
= e M5x08 | PSIO | Ms 10 7 19 | 838 | 33
=] (#8-32) PS10 832 40 25 075 33 13
190-32
(#10-32) PS10 032 40 .28 075 33 13
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RETENEDORES DE MONTAJE AL RAS DE AUTO-CLINCHADO PR10™

' E | DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE | Roscas:
Retenedor Internal, ASME B1.1, 2B / ASME B1.13M, 6H @
PR10 B PR10 - 832 Material:
T ] acero inoxidable serie 300
H Acabado:
B A Pasivado y/o probado segtin ASTM A380
% { Tipo Cédigo de Para uso en dureza de lamina:
L tamario de HRB 70 0 menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
f C El perfil de clinchado rosca HB 125 0 menos (Dureza Brinell)
. . puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
PR PR Tamario del -
Tamaiio de Tipo Cddigo de c ‘tA Lamina min. Larpma :mr!.’para orificio en [amina B c E H lelst. .Mf."!'
rosca ek (vastago) para auto- instalacion +.003 Nom. Max. Nom. Nom. el orificio
Max. clinchado alras al borde |
(o] -.000
a -
< 11240 PR10 440 125 050 125 281 195 280 3 075 3
o (#4-40)
= 138-32 PR10 632 125 050 125 312 225 Kill .34 075 33
E (#6-32)
=} 164-32
(#8-32) PR10 832 125 050 125 344 .255 343 37 075 34
190-32
(#10-32) PR10 032 125 050 125 375 290 374 Kl 075 .36
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio - - A Lamina min. |Ldmina min. para| Tamaiio del Dist. Min.
o derosca Tipo COrdolggade (vastago) para auto instalacion |orificio en lamina Nc?m ng N :m N:m del orificio
o X paso Max. clinchado alras +0.08 ) ) ) ) alborde ¢
: M3x 05 PR10 M3 318 127 318 74 4.75 712 787 191 787
"'EJ M4 x0.7 PRI10 M4 318 127 318 8.74 6.48 8.72 953 191 8.64
M5x 0.8 PR10 M5 318 127 318 9.53 737 95 1041 191 914
TUERCAS RECEPTACULO DE AUTO-CLINCHADO N10™ (3)
Roscas:
Tl:tlr?:a A F C %‘ DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE Internal, ASME B1., 2B / ASME B1.13M, 6H @
; “H Material:
tacul : aterial:
receptactio $ r — T N10 - 832 - 1 zl Acero endurecido al carbono
H ? F Acabado:
| s Cincado seguin per ASTM B633, SC1 (5um), Tipo Ill, sin
T . » o color
l Tipo  Codigo detamafio CGdigo de Acahado | para uso en dureza de lamina:
de rosca vastago HRB 80 o menos (Dureza Escala Rockwell “B"))
E J £l perfil de clinchado HB 150 0 menos (Dureza Brinell)
Dimensiones en pulgadas. puede variar.
. Tamaiio del -
Tamaiio Tipo Cddigo de Cadigo (vést\ago) Gro::rl:lnm. orificio en la lmina C E F H T dlllr:rmlcnlo
de rosca rosca de vastago Max. limina +.003 Max. Nom. +.010 Nom. +.005 alborde
-.000
112-40
(#4-40) N10 440 1 038 040 187 186 .28 130 126 24 22
138-32
(#6-32) N10 632 1 038 040 213 212 31 130 156 24 27
164-32
(#8-32) N10 832 1 038 040 .250 249 34 130 187 24 28
190-32
(#10-32) N10 032 1 038 040 217 276 37 130 213 24 3
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio A - A Grosor min. Tamaiio del Dist. Min.
. Cddigo de Cadigo de < o L c E F H T o
o Ide rosca Tipo y (vastago) dela orificio en la lamina del orificio
2 X paso rosca vastago Max. limina +0.08 Max. Nom. +£0.25 Nom. 013 al borde ¢
& M3x 05 N10 M3 1 0.97 1 475 473 m 33 3.2 6 5.59
‘; M4 x0.7 N10 M4 1 0.97 1 6.35 6.33 8.64 33 475 6 m
M5x 0.8 N10 M5 1 0.97 1 704 701 953 33 541 6 787

(1) El propdsito de la rosca es solo para la retencion de los tornillos de los componentes, la rosca puede no aceptar el calibre pasa de la bujia roscada
2B/6H, pero el tornillo clase 3A/4h debe pasar el con el torque de dedo, no puede rechazar el calibre no pasa de la bugia roscada y el digmetro
menor puede exceder de 2B/6H como maximo.

(2) El calibre pasa de 2B (unificado) y el 6H (métrico) puede detenerse en el extremo piloto, pero los tornillos de clase 3A (unificado) y 4h (métrico) deben
pasar con el torque de dedos.

(3) También disponible bajo pedido especial tuercas receptaculo flotante de auto-clinchado F10.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE MONTAJE
SUPERFICIAL REELFAST® SMTPFLSM™

= El ensamblaje de tornillo cautivo de metal se instala en una sola pieza utilizando el método de recoger y colocar.
= Unidad de combinacién, ranura/Torx®

= Acabado soldable.

Los hoyos en la Tamafo del :m
cabeza designan conductor —
a la rosca métrica ranura/Torx® =
P =
(ver tabla)
| i e i Roscas:
i — Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g
H
Material:
? Retenedor: Acero al carbon
S Tornillo: Acero endurecido al carbono
Resorte: acero inoxidable serie 300
Two Groove T, Acabado:
(Marca Retenedor:ET - estafio electrolaminado ASTM B545, Clase A con
registrada) \ No se requiere un revestimiento de conservante,recocido®
. Tornillo:Cincado segtn per ASTM B633, SC1 (5um), Tipo Ill, sin color
pasante. Resorte: Acabado natural
] L 1

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
SMTPF LS M - 440 - O ET

A/ M v ooy oy

i L B Tipo Conductor ~ Funcién ~ Cédigo  Cddigo  Acabado
Datos de instalacion en la pdg. 178. anti rosca- de de
Datos de rendimiento en la 183. cruzada rosca longitud
Dimensiones en pulgadas.
o Cédigo A Grosor 0K Tamaiio del | 60 Almohadilla
=} Tamaiio de Cadigo de (de longitud| (véstago) | min.dela c E E, G, G, H T, T, | orificioenlalémina) min.de |Tamafio
: rosca Tipo rosca (deltornillo| ~ Max. ldmina Max. +010 Nom +025 +025 +010 Nom. Nom. +.003-.000 | soldadura pel conductor
= 112-40 0 040 210
SMTPFLSM 440 063 063 215 280 300 100 38 55 220 340 Ti5
| (#4-40) 1 100 210
4 138-32 0 040 240
MTPFLSM 2 063 063 247 310 320 100 A2 62 252 A00 Ti5
=Ml (#6-32) S S 3 1 100 300
Dimensiones en milimetros.
Cddigo de A Grosor 0K Tamafio del o Amohailg
O | Tamaiio de Codigo | longitud | (vastago) | min.dela c E E, G, G, H T, T, orificio en la lamina| min. de |Tamafio
O rosca Tipo derosca |deltornillo] Max. | lamina Max. +0.25 Nom +064 | 064 | 025 | Nom. | Nom +0.08 | soldadura e conductor
o
| wsxos | swmRLsw | w3 g 16 16 546 7 7 ! 53 25 96 1 56 86 | 5
w 1 25 6.8
= | w35x06 | SwiPFLSM | M35 ‘]’ 1% 16 627 79 81 2‘5 7%12 25 107 157 64 02 | TS

NUMBER OF PARTS PER REEL

Tamaiio de rosca Partes por carrete
440 200
632 150
M3 200
M35 150

Empacado en carretes reciclables de 330 mm. El ancho de la cinta es de 24 mm.
Se suministra con un parche de poliimida para la recogida de vacio.
Los carretes se ajustan a la EIA-481.

1) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los tamafios
bésicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B11, seccion 8, tabla 3 A y ANSI B1.13M, seccidn 8, parrafo 8.2.
(2) Vida dtil 6ptima de soldadura anotada en el embalaje.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE
MONTAIJE SUPERFICIAL Roscas:
R E E LFAST® S MTP FT"" Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g

. 2 ] Material:

= Retenedor instalado usando técnicas convencionales Perilla: ABS @

de montaje superficial. Retenedor: Acero al carbono
= Simplemente encaja el tornillo en el retenedor para Tornillo: acero al carbono

completar el montaje. Acabado: i _

Perilla de ABS neara estandar. Retenedor:ET - estafo electrolaminado ASTM B545, clase A con
- el i g ' . . revestimiento de conservante, recocido,
= Colores opcionales de moldeado disponibles. Tornillo: CN niquel brillante sobre cobre intermitente segtin ASTM

B689, Tipo 11B689, Tipo Il

= Disponibles con la ranura Torx®.

Cuando se ensambla

La accidnde resorte - 1 N
de los “dedos de PSHP — C, -E EC B
pldstico sostiene al T, 4 MMJL

tornillo en e T i l .

posicion retraida - L \_lk U i

o SMTPR { e Ai} T A—= =—R
Circuito impreso —3» P g_‘ G

Patentado. r Datos de instalacion en la pagina 179.

Datos de rendimiento en la 183.

Dimensiones en pulgadas.

Niimero de parte del tornillo | Dimensiones de montaje Dimensiones del tornillo Dimensiones del retenedor
o Codigo de| Nimero de Flotador A Grosor
=M Tamafio de Codigo | longitud | parte del G P T T, | Radial C E, L T | (vistago) | min.de | B c E R
: rosca | Tipo |derosca |detornillo retenedor +.025 | +.025 Nom. | Nom. | total +010 | +010 | +015 | Nom. Max. Jalamina| +.003 | Max. | Nom. | +.005
B 40 pp | a0 O 1 sumphor oo L 00 1 e | bas | o5 | as0 | s2 ot OB oe0 | oso | g7 | 249 | 375 | a5
=] (#4-40) 1 T 8 | 026 | ‘ ' ' ' 50 | 723 | ‘ ' ' ' '
= R 0 188 000 510 663
138-32 PSHP | 632 SMTPR-6-1 A78 646 020 440 542 060 060 167 249 | 375 | 325
(#6-32) 1 248 | 026 570 | 723
Dimensiones en milimetros.
Niimero de parte del tornillo | Dimensiones de montaje Dimensiones del tornillo Dimensiones del retenedor
Tamaiio de Cddigo de] Numero de Flotador A Grosor
8 roscax Codigo | longitud | parte del G P T T, radial C E L T (Vastago) [min.de | B C E R
— | paso Tipo |de rosca el tornillq retenedor +064 | +0.64 Nom. Nom. total 025 | +0.25 | +0.38 | Nom. Max. Jalamina| +0.08 | Max. | Nom. | £0.3
E M3x0.5 | PSHP M3 0 SMTPR-6-1 478 0 1214 16.41 38 118 13.77 2% | 1681 153 153 424 633 | 953 | 826
; 1 6.3 66 1448 | 1836
0 478 0 1295 | 16.84
M35x06 | PSHP [ M35 SMTPR-6-1 1214 16.41 51 118 13.77 153 153 424 6.33 | 953 | 826
1 6.3 66 1448 | 18.36

RETENEDOR - Empacado en carretes reciclables de 330 mm de 400 piezas. El ancho de la cinta eas de 24 mm. Se suministra con el parche Kapton ® para la recogida de vacio.
Los carretes cumplen con la EIA-481

TORNILLO- Empacado en bolsas. Los retenedores y los tornillos se venden por separado. DESIGN ACl()N DEL Nl] MERO DE
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE PARA EL TORNILLO PARTE PARA EL RETENEDOR
PSHP - 632 - 0 L 001 SMTPR - 6 - 1 ET
Tipo Cédigo Cédigo Estilo Cddigo de Tipo Tamaiiodel ~ Cédigode  Acabado
de rosca de de color retenedor véstago
longitud capa  (Est. Negro)
CAPACIDADES DE COLOR PARA EL TORNILLO TIPO PSHP i
Los colores mostrados aqui (codigos #002 a #007) son estandares que no estdn en stock y estdn disponibles Min. |
por pedido especial. Dado que los colores reales de las tapas pueden variar ligeramente de los mostrados aqui, Almohadill
recomendamos que solicites muestras para la verificacion del color. Si requieres un color personalizado o necesitas Available with Torx® d Idad
una tapa de "color igualado”, por favor contactanos recess on special order, e soldadur
Negro est. #001  Rojo #002 Naranja #003  Amarillo #004  Verde #005 Azl #006 Violeta #007 No se requiere orificio
. A laminado pasante.
0s cuatro hoyos
en la cabeza _>| |<_ .250"” +.003 -.000
designan a la 6.35 mm +0.08
Las tapas plasticas son no inflamables UL 94-V0 se pueden obtener por pedido especial rosca metrica. E j emplos de plantillas de
N enmascaramiento
7) Como con todas las roscas externas de clase 2 A/6g con acabado aditivo, el Ranura Phillips de metal o
mayor y el paso maximo, después del laminado, pueden igualar los tamafios #4-40 & M3 = #1 O~ 0 f % OG DQ
basicos y ser calibrados a clase 3 A/4h, segin ANSI B1., seccion 8, tabla 3 A #6-32 & M35 = #2 @] O
y ANSI B113M, seccion 8, pérrafo 8.2. 0,0 & VoV

(2) Ver la seccion de apoyo técnico de PEM de nuestro sitio web
(www.pemnet.com) para las normas y especificaciones relacionadas
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO DE BROCHADO PFK™

= Para una instalacién permanente y fiable en las placas de circuitos impresos.
= Los ensamblajes de tornillos permanecen cautivos para facilitar su montaje y desmontaje.

Roscas:
Externas, ASME B1.1, 2A / ASME B1.13M, 6g

Material:

Retenedor: acero inoxidable serie 300
Tornillo: acero inoxidable serie 300
Resorte: acero inoxidable serie 300

Anillo de retencidn blue plastic* Anillo de retencién: Nailon, limite de temperatura 200° F / 93" C

i (marca registrada) Acabado:
Retenedor:Pasivado y/o probado segtin ASTM A380

La moleta | A ©
) Tornillo: Pasivado y/o probado segtin ASTM A380
diagonal n
. o Resorte: Acabado natural
identifica los H
tamafios de Tl hombro Para usoen:
roscas métricas proporcions Circuitos impresos
parada seqgura
durante la . N
<= pstalacin, DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
PFK - 632 - 40
Tipo Cadigo de Cddigo de
Datos de instalacion en la pagina 175. Datos de rendimiento en la 183. tamafio de longitud de
rosca tornillo
Dimensiones en pulgadas.
- - Cddigo A Grosor min, | Tamaiio del Dist. Min.
Tamaiio . Cddigo . < L C E G H P T, T .
Tipo de IongltJd (vastago) dela qgrificio en la lamin ! 2 del orificio
g de rosca de rosca detornille  Max, limina +003-000 +.003 +010 +,016 +.005 +,025 Max. Nom. al borde @
< 104 40 250 000
2 M12-40 PFK 440 62 060 060 .265 283 312 375 072 125 .36 54 20
| (#4-40) 84 500 250
= 40 .250 000
> f:;zz PFK 632 62 060 060 281 299 344 375 072 125 36 54 26
(#6-32) 84 500 250
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio am Cddigo A Grosor min. | Tamaiio del Dist. Min.
o ] Codigo ; . L c E G H P T, T .
de rosca Tipo de longityd (vastago) dela orificio en lalmina ! 2 del orificio
(3}
z X paso s detornillp  Max. lamina +0.08 +008 25 04 +01 064 Max. Nom. al borde®
- 40 6.4 0
Wi M3x05 PFK M3 62 153 153 6.73 719 792 95 183 3.2 914 13.72 5.08
= 8 1.7 64
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CAPACIDADES DE VALOR ANADIDO

Soluciones ATCA Soluciones de cierre hermético

Usa el tornillo de panel cautivo PF11PM y Considera la posibilidad de afadir una
el pin TPXS en conjunto para satisfacer los junta térica a nuestro tornillo de panel
requisitos de PICMG 3.0 del TCA® avanzado. cautivo PEM C.A.P.S. Cuando esta fijado,

proporciona un cierre hermético por
encima del panel.

Parche de bloqueo de nailon Oportunidad de paramacion de roscas

PennEngineering es licenciatario oficial de los productos de inserto
REMParaMe, TAPTITE®, PT®y DELTA PT®.

El parche de bloqueo de nailon estéa disponible
para ser ahadido a cualquiera de los tornillos
de panel cautivo PEM para aplicaciones que REMParaM®y TAPTITE® son marcas registradas de REMINC®. PT® y DELTA PT®

requieran un elemento de bloqueo. son marcas registradas de EJOT®.

Tecnologia anti rosca-cruzada MAThread®

PennEngineering es licenciatario de la tecnologia anti rosca-cruzada MAThread®. Este disefio tnico permite que las
roscas se auto alineen y se manejen facilmente con un esfuerzo reducido. Esto ayuda a acelerar el montaje, reducir
o eliminar los fallos, las reparaciones, los desechos, el tiempo de inactividad y el servicio de garantia asociado a los
dafos en las roscas. Esta opcidon esta disponible en la mayoria de los tipos de tornillo de panel cautivo PEM.

MAThread® es una marca registrada de MAThread inc.

Funcién anti rosca-cruzada
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INSTALACION DEL TORNILLO DE PANEL CAUTIVO

Instalacién NOTES
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar la maquina Haeger® o PEMSERTER® para la instalacién de los
inserto de auto-clinchado PEM®. Por favor consulta nuestro sitio web para obtener mas informacién.||
= Visita la biblioteca de animacién de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de los productos seleccionados.

Insertos PF11™/PF12™/PF15™/PF11IM™/PF12M™/PF15M™/PEM C.A.P.S.°

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la Idmina. No realices ninguna
operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza de trabajo (preferiblemente del Did. de rosca +.080" / +2 mm
lado del punzén) sobre el vastago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica fuerza de
presion hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el material de la

lémina. e Szt
Herramental de instalacion PEMSERTER?® (1)
Dimensiones del anvil (in.) Dimensiones del anvil (in.)
° Cddigo de A C No.depalrte No.depa'rte Cddigo de A C No. de parte No. de pa’rte
= rosca +002 +002 del anvil de punzon o rosca +0.05 +0.05 del anvil de punzén A
3 440 260 437 8003521 8003518 °1 w 66 1 8003521 8003518 ANVIL
| 62 390 468 8003522 8003519 il TS 991 189 8003522 8003519 r
= s 390 531 8003523 | 8003520 ; M4 991 1349 8003523 | 8003520
= B 390 531 8003523 | 8004350 13 991 1349 8003523 | 8004350
0420 480 598 8004351 8004352 M6 1219 1519 8004351 8004352 c
(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.
Insertos (de montaje ensanchado) PFI1IMF™/PF12MF™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado con el avellanador.
2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza de trabajo
sobre el vastago del inserto.
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica una ANTES DE LA DESPUES DE LA
fuerza de presién para ensanchar el retenedor del inserto. INSTALACION INSTALACION
PUNZON
Herramental de instalacién PEMSERTER®(1) !
500"/ 12.7mm
Dimensiones del anvil (in.) | Dimensiones del punzon (in.) Min.
o Cadigo A c E F No. de parte | No. de parte L
=0 derosca | +.002 +,002 +.003-.000 +,002 delanvil | del punzon R
3 440 260 437 123 133 8003521 8013670 r H
m| 6% 390 468 143 156 8003522 8013671
= 832 390 531 202 210 8003523 8013672 A DETALLE DEL
= 39 531 202 210 8003523 | 8013672 ﬁ _ PUNZON
0420 480 598 255 264 8004351 8013674
Dimensiones del anvil (in.) | Dimensiones del punzon (in.)
o Cadigo A c E F No. de parte | No. de parte \</ / 7<><
o |derosca | 0.05 £0.05 +.0.08 +0.05 delanvil | del punzon
| m 66 f 3n 338 8003521 | 8013670 at* +.005"  DETALLE DEL AVELLANADOR 9
w| m 991 1349 513 533 8003523 | 8013672 0.38mm 0.1mm Ngfl; tom.
=l ws 991 1349 513 533 8003523 | 8013672 ] \{ : \§/ j E t
..... N —— ) F
M6 1219 1519 648 6.71 8004351 8013674

Dia. Del orificio de
, . montaje (ver pag. 148)
(1) Los punzones y anvils deben ser endurecidos.
Los punzones y anvils deben ser endurecidos.
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Insertos PFIIMW™/PF12MW™ Exgensién,max | PUNZON
e . . eltomillo % DETALLE DEL
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo d, PUNZON DE
adecuado en la lamina. T P=—  ARANDELA ABOCARDAR
2. Coloca el inserto en el anvil empotrado, coloca la 4 dl [[7 paneL ) R —<’/\
pieza de trabajo sobre el vastago del inserto y Wax. g_i
luego coloca la arandela sobre el vastago de la T 003"R/ L(X
inserto. A 0'0,::1,('}1 R \_
3. Con las superficies del punzén de instalacién y &; = ANVIL E
del anvil parelelas, aplica fuerza de presion con el
punzdén de abocardar. F
G
Herramental de instalacién PEMSERTER®(1) = = — T
Dimensiones del anvil (in.) Dimensiones del punzon (in.)
)| Cddigo de A C E F G H | No. de parte No. de parte
[=) rosca +.002 +.001 +.003 -,000 +.001 +003 Min. +.004 del anvil del punzdn
S 440 260 437 120 135 204 250 015 8003521 8014304
o 632 390 468 140 159 249 300 015 8003522 8014305
z 832 390 531 201 a7 340 400 028 8003523 8014306
> 032 390 531 201 a7 340 400 028 8003523 8014306
0420 480 598 252 271 430 500 028 8004351 8014307
Dimensiones del anvil (in.) Dimensiones del punzon (in.)
Cadigo de A C E F G H | No. de parte No. de parte
o rosca +0.05 +0.03 +0.08 +0.03 +0.08 Min. +0.1 del anvil del punzdn
:—: M3 66 1 305 343 518 6.35 381 8003521 8014304
- M35 99 19 356 4,04 632 762 381 8003522 8014305
; M4 99 135 511 551 864 1016 bl 8003523 8014306
M5 99 135 511 551 864 1016 bl 8003523 8014306
M6 122 152 64 6.88 1092 17 bl 8004351 8014307

(1) Los punzones y anvils deben ser endurecidos.

Insertos PFHV™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la lamina. No realices Did. de rosca +.080" / +2 mm
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza (preferiblemente del
lado del punzdn) sobre el vastago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacidn y del anvil paralelas, aplica Extension max. PUNZON
fuerza de presién hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el deltomillo —
material de la ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®(1)

o 440 20 285 8004688 | 970200009400 » Dimensions del anvil (in.) | J A

a O | Cédigo de A c No. de Part No.de parte ANVIL
s I I G B | I P oy e =
= ' | - M3 559 124 8004688 | 970200020400

= ; M35 6.35 765 8004689 8015656

= M4 124 843 8005439 | 970200230400 ¢

(7) Los punzones y anvils deben ser endurecidos.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza
(preferiblemente del lado del punzén) sobre el vastago del inserto.

Dia. de rosca
+.080" / +2mm

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica 4X
fuerza de presién hasta que el hombro del retenedor entre en contacto PUNZON
con el material de la ldmina. Extension max g
del tornillo. 020" / 51 mm x
. .. 45° Nom.
Herramental de instalacion PEMSERTER(1)
—— — r e [ )
N codigo Dimensiones de Anvil (in.)|  No, de parte No. de parte S
=M de rosca A c del anvil del punzén
g +,002 +,002
o 440 319 290 8016175 8003518 A [ ;
= 632 333 330 8016176 8003519 ANUIL
= 832 353 385 8016177 8003520 %
o| cadigo Dimensiones de Anvil (in.)|  No, de parte No. de parte
O derosca A c del anvil del punzon
= +0.05 +0.05
[
w M3 81 734 8016175 8003518 , ¢ :
= M4 89 98 8016177 8003520

(1) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

ANTES DE LA INSTALACION DESPUES DE LA INSTALACION

PF7ZMF™ FASTENERS (flare-mount Instalacién) PUNZON

Extensltén max.
del tornillo

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la
|&mina con el avellanador. No realices ninguna operacién
secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza
de trabajo sobre el vastago del inserto. “‘

3. Con las superficies del punzdn de instalacion y del anvil
paralelas, aplica una fuerza de presion para ensanchar el
retenedor del inserto.

.020" / .5Imm x
45° Nom.

ANVIL

DETALLE DEL PUNZON

>

———

Herramental de instalacion PEMSERTER®(1)

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

172 PennEngineering =
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o Dimensions del anvil (in.) | Dimensiones del punzon (in.)
(=8 Codigo A C E F No. de parte | No. de parte
3 derosca|  +.002 +.002 +.003 -.000 +.002 del anvil. | del punzdn <— ¢ —& 90° Nom.
o 440 319 290 123 133 8016175 8013670
= o 333 330 143 156 8016176 | 8013671 A?IIIEE.:-_‘I\.I;\I;\:EA[I)JE)LR —‘>| E |<—
= B 353 385 202 210 8016177 8013672 \( 90° Nom. \§/ =1 F =
o Dimensions del anvil (in.) | Dimensiones del punzén (in.) i
o Cddigo A C E F No. de parte | No. de parte Diametro del orificio
o |derosca +0.05 +0.05 +0.08 +0.05 del anvil. | del punzon —= " del montaje (ver pag. 153)
[
\ M3 81 734 312 3.38 8016175 8013670
; 015" +,005"
M4 89 98 513 533 8016177 8013672 0.38 mm +0.Jmm
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Insertos PF30™/PF31™/PF32™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No realices Dia. de rosca +.080" / +2mm
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza de trabajo (preferiblemente
del lado del punzén) sobre el vastago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza de E"Jsl"tsoifl'l‘"’l'(‘fx PUNZGN
presion hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el material de la -«
lamina.

Herramental de instalacion PEMSERTER'()

Dimensions del anvl (in) | Dimensions del anvil (in, | A

° Cddigo de A c No. de Pa.rte No.de par,te 5 Cddigo de A c No. de Pa_rte No.de par}e ANVIL
= rosca +002 +002 delanvil | del punzén & rosca +0.05 +0.05 delanvil | del punzén -—
o D 295 41| 975201080 | 975200060 :?_: M3 749 1069 | 975200060 | 975200060

62 295 453 | orso0n061 | 97520008 | fum | ma 787 1229 | 975201062 | 975200062

= B 300 484 | orsooioe2 | orsoo0082 || = | ws 7 1887 | 975201083 | 975200063

= B 300 566 | 97520063 | 975200063 M6 927 1626 | 975200064 | 975200064 ¢

0420 365 640 | 97520084 | 75200064

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

Insertos PF50™/PF51™/PF52™/PF60™/PF61™/PF62™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna

operacién secundaria como quitar las rebabas. Dia. de rosca +.080" / +2mm
2. Coloca el inserto en el anvil empotrado y coloca la pieza de trabajo (preferiblemente del lado

del punzdn) sobre el vastago del inserto.
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica fuerza de presion

. P Extension max
hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el material de la ldamina.

del tornillo PUNZON
-—
Herramental de instalacion PEMSERTER'() \
Dimensions del anvil (in.) | Dimensions del anvil (in.) |

° Codigo de A ¢ |No.deParte |Nodeparte Codigo de A ¢ |No.deParte |Node parte ANVIL
| rosca +002 +002 | delanvil | del punzén o| rosca +0.05 +005 | delanvil | delpunzon -—
3 440 295 421 975201060 | 975200060 E M3 749 10.69 975201060 | 975200060
i 632 295 453 975201061 975200061 ] M35 749 151 975201061 975200061 c
E 832 310 A84 975201062 975200062 MEJ M4 87 1229 975201062 | 975200062
= 032 310 546 975201063 975200063 M5 87 13.87 975201063 | 975200063

0420 365 640 975201064 | 975200064 M6 921 16.26 975201064 | 975200064

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.
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Insertos PFC4™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la Idmina. No realices ninguna
operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza de trabajo (preferiblemente del lado
del punzén) sobre el vastago del inserto. Extensién PUNZON
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica una fuerza de max. del —
presion hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el material de la ldmina. tornilo

Did. de rosca+.080" / +2mm

Requisitos de instalacion

1. La dureza de la lamina debe ser inferior a 88 en la escala “B” de Rockwell.

2. El orificio del punzén debe mantenerse afilado para minimizar el trabajo de A
endurecimiento alrededor del orificio.

3. Elinserto debe ser instalado en el lado del punzén del orificio.

4. El inserto no debe instalarse cerca de pliegues u otras areas de trabajo muy frias
donde la dureza de la ldmina puede ser mayor de 88 en la escala “B” de Rockwell.

ANVIL

C
Herramental de instalacion PEMSERTER®(1)
Dimensions del anvil (in.) Dimensions del anvil (in.)
(«}] Cddigo A c No. de parte No. de parte O | Cddigo A c No. de parte No. de parte
2 de rosca £002 £002 del anvil del punzon O | derosca +0.05 +0.05 del anvil del punzon
[
o 440 345 358 975200027 975200060 - M3 8.76 9.09 975200027 975200060
= 632 345 390 975201243 975200061 ; M4 1.05 10.69 975200029 975200062
g 832 435 A21 975200029 975200062 M5 1.05 148 975201244 975200063
032 435 452 975201244 975200063

(1) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

Insertos PFC2P™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la Idmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza (preferiblemente del lado del punzén) sobre el véstago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalaciéon y del anvil paralelas, aplica fuerza de presion hasta que el hombro del retenedor
entre en contacto con el material de la [dmina.

. .. Did. d 080"/ +2
Herramental de instalacion PEMSERTER(1) . detosca A

Dimensions del anvil (in.)
(o} Cddigo A c No. de parte No. de parte
(=11 derosca del anvil del punzon
< +002 +002 Extension PUNZON
2 440 .345 323 975200026 975200060 max. del -—
= 632 345 358 975200027 975200061 tornillo
g 832 435 .386 975200028 975200062
032 435 421 975200029 975200063
m e p—— ANVIL
imensions del anvil (in.
O | Cddigo A C No. de parte No. de parte A “«
O | derosca | 05 +0.05 del anvil del punzén
o«
- M3 8.76 8.2 975200026 975200060
l; M4 11.05 9.8 975200028 975200062
M5 11.05 10.69 975200029 975200063
C

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

174 PennEngineering = www.pemnet.com



TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

Insertos PFC2™/PFS2™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la l[dmina. No realices
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza de trabajo
(preferiblemente del lado del punzén) sobre el vastago del inserto.

Did. de rosca+.080" / +2mm

. , . o ) ) Extension <

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica max. del :”LZ""

fuerza de presién hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con el tornillo
material de la lamina.
Herramental de instalacion PEMSERTER®(1)
Dimensiones del anvil (in.) Dimensiones del anvil (mmi
Cadigo A c No. de parte | No.de parte Codigo de A c No. de parte | No.de parte ANVIL
de rosca delanvil | del punzon o rosca delanvil | del punzon Ve
002 002 %) +0.05 0,05 A
40 345 323 | grso00026 | ors00080 | | = | w3 876 82 | 975200026 | 975200060
632 345 358 | o007 | arsoo00st | |um | e 1105 98 | 975200028 | 975200062
832 435 386 | ors20008 | ors00062 | | =] ws 105 1069 | 975200029 | 975200063
032 435 421 | 975200029 | 975200063 M6 35 1229 | 975200030 | 975200064
0420 565 484 | 975200030 | 975200064
(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos. ¢
™ ™
Insertos PTL.2. (PSLZ . ; o . Dia del pin +.080" / +2mm
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ld&mina. No realices
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza de trabajo Extensién PUNZGN
(preferiblemente del lado del punzén) sobre el vastago del inserto. max. del pin —
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza
de presion hasta que el hombro del inserto entre en contacto con el material de la
l[dmina.

Herramental de Instalacion PEMSERTER?® (1) A ANVIL
o Dimensiones del anvil (in.) o Dimensiones del anvil (mm -~
2 Cddigo A c No.de parte  No. de parte o | Cddigo de A c No. de parte  No. de parte
) de rosca £002 £002 delanvil | del punzén = rosca +0.05 +0.05 delanvil | del punzén
= P12 580 520 | orsoras | aroa0003300 | | g | pr2 14,86 1321 | 975201245 | 970200013300
4
= s 490 520 | sozn4e | 970200013300 | | = | psi2 1247 B2 | 8021146 | 970200013300

c

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

™

Insertos PFK Did. de rosca+.080" / +2mm

1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la placa.

2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza de trabajo sobre el

véstago del inserto. Extension PUNZON

3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza ';':r’:"ﬂz' —

de presion hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con la placa.

Herramental de instalacion PEMSERTER(™ AL
o Dimensiones del anvil (in.) =} Dimensiones del anvil (in.) Ve
2 Codigo A c No. de parte | No. de parte © 1 cdigo A c No. de parte | No. de parte A
3) de rosca +002 +002 delanvil | del punzén :f de rosca +0.05 £0.05 delanvil | del punzon
‘E“ 440 320 323 | 975200026 | 975200060 s| mw 813 82 | 975200026 | 975200060
> 320 358 | 975200027 | 975200061

(1) Los punzones y los anvils deben ser
endurecidos.
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Insertos SCBR™

1.

Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. Si el
orificio estd perforado, asegurate de instalar el inserto en el lado perforado
del orificio.

Ensambla el resorte en el tornillo girando el resorte en sentido contrario
de las manecillas del reloj y coloca el ensamblaje en el punzén magnético
ranurado..

Posiciona el orificio en la pieza de trabajo sobre el anvil del pin retréctil.
Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica
fuerza de presidn sobre la cabeza del tornillo y la parte inferior de la I&dmina
de metal. La accién de presionar fuerza al desplazador del tornillo en la
l&mina, causando que reduzca el didmetro del orificio de montaje y cautive

al tornillo.

Herramental de instalacion PEMSERTER®"

Cadigo

Dimensiones del herramental de instalacion(in.)

de rosca c

J

K

No. de parte
del anvil

Nimero de parte del
punzén magnético (2)

440 13- 116

.354 - .357

035

970200048300

8016210

632 139 - 142

387 -.390

035

970200052300

801621

UNIFICADO

832 165 - 168

A16 - 419

035

970200054300

80162

Cddigo

Dimensiones del herramental de instalacion (mm)

de rosca C

J

K

No. de parte
del anvil

Nimero de parte del
punzén magnético )

M3 3.03-31

9.25-9.32

0.89

970200049300

8016213

METRICO

M4 403-4n

10.8 -10.9

0.89

970200053300

8016214

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.
(2) También se puede usar un punzon neumatico. Por favor contacta a nuestra division
de herramental PEMSERTER para obtener los nimeros de parte de los punzones.

Punzén
Magnetico®

==

SE

ANTES

Punzén
Magnetico®

PIN DEL ANVIL

DESPUES

Punzén
Magnetico®

7

A Lamina

T

L*
+.125" / 3.18mm
Min.

!

ANVIL

* Para “L;
ver pagina 160.

Insertos SCB™/SCBJ™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina.

2. Coloca el inserto a través del orificio de montaje y en el anvil. Se puede {7
utilizar un punzén plano o ranurado.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica
fuerza de presién en la parte superior de la cabeza del tornillo y en la
parte inferior de la ldmina del material. La accién de presionar fuerza al
hombro del tornillo dentro de la Idmina, desplazando el material de la
l&mina, causando que llene el vacio debajo de la cabeza y el hombro del

tornillo.
Herramental de Instalacion PEMSERTER(1) I/ A
Cédigo Dimensiones del herramental de instalacion(in.)
de rosca c E H T
440 13- 116 270 - 280 073 - 074
632 139 - 142 .308 -.318 073 -.074 ” ol
+125" / 3.18mm
Min,
o Cédigo Dimensiones del herramental de instalacion(mm.)
e de rosca c E H
[
- M3 3.03-31 6.86 - 711 1.85-1.88
w
= M4 403-4n 853-8.79 1.85-1.88 * Para "L;
ver pagina 161.
(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos. —=— ¢ =
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Inserto EN EL DISIPADOR TERMICO HSCB™

1.

2.

3. Coloca el resorte sobre el hombro del tornillo, manteniendo concentricidad.

4. Coloca el orificio de montaje del disipador térmico sobre el tornillo,

5. Baja el disipador térmico sobre el tornillo y sobre el hombro de este.

6. Con las superficies del punzén de instalaciéon y del anvil paralelas, aplica

fuerza de presién al disipador térmico y a la cabeza del tornillo. La accién

de presionar fuerza al desplazador del tornillo dentro del disipador térmico, !

causando que reduzca el didmetro del orificio de montaje y cautive al tornillo N
|

Herramental de instalacion PEMSERTER (1)

Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en el disipador térmico.
No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. Si el
orificio estad perforado, asegurate de instalar el inserto en el lado perforado

del orificio.

Coloca la cabeza del tornillo en la ranura del anvil de instalacién y posiciona

el conjunto en el punzén magnético ranurado.

y al resorte.

| Cddigo del f I de instalacion (in) | No. de parte No. de parte
2 de rosca c J del anvil del punzén

E 440 13- 116 322 - .324 8018043 970200006300
§ 632 139 - 142 .362 - .364 8018044 970200007300
8 Codigo | Dimensiones del herramental de instalacion (mm) | No. de parte No. de parte
z de rosca C ] del anvil del punzén

= M3 3.03-31 843 -848 8018045 970200229300

(7) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

TUERCA/SEPARADOR HSR™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la placa.

PUNZON

7
%

OO

ANVIL

DESPUES

ANTES

i~

.250" +.005/
6.35mm £0.13 ANVIL

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje sobre el vastago del inserto como se muestra en

el dibujo.

3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza de presidn hasta que el hombro entre en
contacto con la placa.

Herramental de instalacion PEMSERTER(1)

o Dimensiones del anvil (in.)

2 Cddigo de P Nimero de parte No. de parte
o rosca A +.005 del anvil del punzon
= HSR-440 228 -.231 115 8023699 975200048
4

=) HSR-632 290 - 293 115 8023701 975200048
8 Dimensiones del anvil (mm.)

- Cddigo P Nimero de parte No. de parte
o . -
- de rosca A +0.13 del anvil del punzon
; HSR-M3 58-5.86 2.92 8023700 975200048

(1) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

MONTAIJE FINAL

PUNZON

ANVIL

Una vez que el tornillo y el resorte estén cautivados, ensambla el disipador térmico a la placa del circuito apretando el
tornillo en la tuerca del receptéculo o en el inserto hasta que se escuche el “clic” audible. El tornillo seguira girando, pero ya

no se enganchard en las roscas o seguird apretando activamente.

PennEngineering » www.pemnet.com 177



TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

Insertos PR10™ ~ >
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No —
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. o ———
2. Coloca el inserto en el orificio de montaje. %
3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica 2
fuerza de presién hasta que el retenedor quede al ras de la ldmina.

PUNZON

7
W77

ANVIL

>

Insertos N10™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la [dmina. No realices ninguna
operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el anvil ranurado y coloca la pieza de trabajo (preferiblemente del lado
del punzdn) sobre el vastago del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica fuerza de presion

PUNZON

hasta que el hombro de la tuerca entre en contacto con el material de la l[dmina. .

l

Herramental de instalacion PEMSERTER"(1) A

Dimensiones de anvil (in.) Dimensiones de anvil (in.) l
(e} Cddigo A c No. de parte | No. de parte O | Codigo A c No. de parte | No. de parte
2 de rosca £002 £002 deanvil. | depunzén O | derosca +0.05 +0.05 deanvil. | depunzon
2 440 225 298 8006124 975200048 : M3 572 751 8006124 975200048

= 632 225 329 8006735 975200048 \UEJ M4 572 917 8006736 975200048 — C =1
§ 832 225 361 8006736 975200048 M5 572 96 8006174 975200048
032 225 392 8006174 975200048

(1) Los punzones y los anvils deben ser endurecidos.

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO SMTPFLSM™CAUTIVOS

Parche de poliimida aplicado aqui
para la recogida de vacio.

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su lugar
aplicada a la almohadilla usando las técnicas estandar
sobre el PCB. de montaje superficial.

Se instala en posicion retraida/desligada

SMTPF™ RETAINER

Parche de poliimida Tornillo encajado en su

/ aplicado aqui para la lugar
recogida de vacio.

Pasta de soldadura Soldar el inserto en

aplicada a la almohadilla  SU lugar usando las
sobre el PCB. técnicas estandar de

montaje superficial.
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DATOS DE RENDIMIENTO DE LOS TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO (1)

Insertos PF11™/PF12™/PF15™/PF11IM™/PF12M™/PF15M™/PEM C.A.P.S.®

Material de la ldmina de prueba Material de la Imina de prueba

° Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio ° Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio
a derosca | Instalacion Empuje del retenedor] Instalacion Empuje del retenedor| P derosca | Instalacion (Empuje del retenedor] Instalacion [Empuje del retenedor|
< (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) = (kN) (N) (kN) (N)
o o«
i 440 1500 80 2500 145 E PF1l M3 6.7 355 111 645
E PF11 632 2000 95 3500 150 = PFI2 M4 13.3 445 20 710
=] PF12 832 3000 100 4500 160 PFI5 M5 13.3 445 20 710

PF15 032 3000 100 4500 160 M6 15.6 465 22.2 865

0420 3500 105 5000 195

Insertos PF11IMF™

Tipo Cédigo Instalacion Extraccion del retenedor Tipo Cédigo Instalacion Extraccion del retenedor
o de rosca (Ibs.) (Ibs.) 8 de rosca (kN) (N)
o
< 440 250 81 = M3 11 360
2 - M4 15 800
= 632 300 175 . PEIME .
- PFIIMF 832 350 180 = M5 15 800
=} 032 350 180 M6 2 890
0420 400 200
Insertos PFIIMW™
Material de la Idmina de prueba Material de la ldmina de prueba
Tipo Cadigo .060" Acero laminado en frio Tipo Cadigo 1.52mm Acero laminado en frio
g de rosca Fuerza de deparamacion radial Extraccion del retenedor o de rosca Fuerza de deparamacion radial |  Extraccién del retenedor
< (Ibs.) (Ibs.) [3) (N) (N)
2 440 350 12 x M3 1557 499
w [l
E 632 400 138 ‘w M3.5 1779 612
=} PFIIMW 832 700 202 = PFIIMW M4 3114 897
032 700 202 M5 3114 897
0420 900 212 M6 4003 945
Insertos PFHV™
Material de la lamina de prueba Material de la lamina de prueba
g Tipo Cadigo Aluminio Acero laminado en frio ol Tipo Cadigo Aluminio Acero laminado en frio
< derosca | Instalacion [Empuje del retenedoq] Instalacion Empuje del ° de Instalacion [Empuje del retenedor] Instalacion Empuje del
2 (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) retenedor (lbs.) o (kN) (N) (kN) retenedor(N)
w -
E 440 1700 108 2200 118 ‘; M3 81 516 10.5 564
=3 PFHV 632 1850 17 2400 128 PFHV M35 88 561 14 614
832 2100 134 2700 147 M4 94 599 121 656

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacién de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamario del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.
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Insertos PF7M™

Rec. Min. Material de la lamina de prueba
. Torque tension del Aluminio Acero laminado en frio
Tipo Codigo : f
de rosac .de apriete tomillo Instalacion Empuje del retenedor Instalacion Empuje del retenedor
(in Ibs.) (2) (Ibs) (Ibs) (Ibs) (Ibs) (Ibs)
PF7M 440 45 580 1500 80 2500 145
PF7M 632 8.6 855 2000 95 3500 150
PF7M 832 15.6 1300 3000 100 4500 160
Rec. Min. Material de la lamina de prueba
(o] . - Torque tension del 5052-H34 Aluminio Acero laminado en frio
(3} ipo odigo : ;
« de rosca (d': apr)le(tzt; to::l)llo Instalacién Empuje del retenedor Instalacidn Empuje del retenedor
- om (kN) ) (kN) )
‘\u
s PF7M M3 0.66 2900 6.7 355 1Al 645
PFTM M4 157 5010 133 445 20 710
Insertos PF7MF™
Rec. Rec.
g Torque Min. tensidn Empuje del 8 torque Min. tensidn Empuje
< Tipo Cddigo de apriete del tornillo Instalacion retenedor = Tipo Cddigo de apriete del tornillo Instalacion del retenedor
) derosca | (in.lbs.) (2) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) "‘_‘ derosca | (Nm) (2) N) (kN) (N)
| PFIMF 440 45 580 250 81 ; PF7MF M3 0.66 2900 1 360
g PFTMF 632 86 855 300 175 PF7MF M4 157 5010 15 800
PFTMF 832 156 1300 350 180
Insertos PF30™/PF31™/PF32™
Material de la ldmina de prueba Material de la [dmina de prueba
Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio
derosca | Instalacion [Empuje del retenedor| Instalacion [Empuje del retenedor derosca | Instalacion [Empuje del retenedor| Instalacion [Empuje del retenedor
(Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (kN) (N) (kN) (N)
PF30 440 2200 64 5000 90 o | PR30 M3 98 285 222 400
o PF31 440 2200 105 5000 110 o PF31 M3 9.8 465 222 489
[a] PF32 440 2200 185 5000 300 -4 PF32 M3 9.8 823 22.2 1334
3 PF30 632 2400 66 5500 90 E PF30 M4 125 302 26.7 400
| PR3l 632 2400 105 5500 130 =| PR3 M4 125 489 26.7 578
E PF32 632 2400 190 5500 300 PF32 M4 125 890 26.7 1334
=) PF30 832 2800 68 6000 90 PF30 M5 15.6 320 356 423
PF31 832 2800 110 6000 130 PF31 M5 15.6 667 356 n2
PF32 832 2800 200 6000 300 PF32 M5 15.6 1156 356 1890
PF30 032 3500 72 8000 95 PF32 M6 191 1423 534 2002
PF31 032 3500 150 8000 160
PF32 032 3500 260 8000 425
PF32 0420 4300 320 12000 450

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamano del orificio de montaje, el material de la Iamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propasito.

(2) Los valores de torque mostrados produciran una precarga del 70% de tension minima con un factor de tuerca “k” igual a 0.1.

180 PennEngineering = www.pemnet.com



TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

Insertos PF50™/PF51™/PF52™/PF60™/PF61™/PF62™

Material de la [dmina de prueba Material de la [dmina de prueba
Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio
derosca | Instalacion Empuje del retenedo Instalacion | Empuje del retenedor derosca | Instalacion Empuje del retenedoq Instalacion Empuje del retenedor
(Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (kN) (N) (kN) (N)
PF50/PF60 440 2200 64 5000 90 PF50/PF60 M3 98 285 222 400
o PF51/PF61 440 2200 105 5000 110 PF51/PF61 M3 9.8 465 222 489
=11 PF52/PF62 440 2200 185 5000 300 O | PF52/PF62 M3 9.8 823 22.2 1334
g PF50/PF60 632 2400 66 5500 90 E PF50/PF60 M3.5 10.7 294 244 400
| _PF51/PFéI 632 2400 105 5500 130 — | PF51/PF6I1 M35 10.7 465 244 578
E PF52/PF62 632 2400 190 5500 300 ‘; PF52/PF62 M3.5 10.7 845 244 1334
=11 PF50/PF60 832 2800 68 6000 90 PF50/PF60 M4 125 302 26.7 400
PF51/PF61 832 2800 110 6000 130 PF51/PF61 M4 125 489 26.7 578
PF52/PF62 832 2800 200 6000 300 PF52/PF62 M4 125 890 26.7 1334
PF50/PF60 032 3500 72 8000 95 PF50/PF60 M5 15.6 320 356 423
PF51/PF61 032 3500 150 8000 160 PF51/PF61 M5 15.6 667 356 2
PF52/PF62 032 3500 260 8000 425 PF52/PF62 M5 15.6 1156 356 1890
PF52/PF62 0420 4300 320 12000 450 PF52/PF62 M6 191 1423 534 2002
Insertos PFC4™
Material de la [dmina de prueba Material de la [dmina de prueba
° Tipo Cddigo Acero inoxidable 304 s Tipo Cadigo Acero inoxidable 304
(=] de rosca Instalacion Empuje del retenedor ‘;‘ de rosca Instalacion Empuje del retenedor
g (Ibs.) (Ibs.) »'f (kN) N)
I 440 9100 350 'w M3 405 1557
= o 632 10300 400 = PFC4 M4 48 2002
832 10800 450 M5 525 2447
032 11800 550

Insertos PFC2™/PFS2™/PFC2P™

Material de la [amina de prueba Material de la ldmina de prueba
Tipo Cddigo Aluminio Acero laminado en frio Tipo Cddigo Aluminio Acero laminado en frio
derosca | Instalacion (Empuje del retenedor | Instalacion [Empuje del retenedor 8 derosca | Instalacion (Empuje del retenedor| Instalacion Empuje del retenedor
(Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) z (kN) (N) (kN) (N)
440 2400 240 3000 300 \E PFC2 M3 10.7 1068 13.3 1334
PFC2 632 2700 275 3500 350 = PFS2 M4 12.9 1334 169 1779
PFS2 832 2900 300 3800 400 e M5 133 1779 178 2224
PFC2P 032 3000 400 4000 500 M6 15.6 1779 222 2669
0420 3500 400 5000 600
Insertos PTL2™/PSL2™
° Material de la ldmina de prueba Material de la ldmina de prueba
[=) Tipo Aluminio Acero laminado en frio 8 Tipo Aluminio Acero laminado en frio
<
3) Instalacion [Empuje del retenedor| Instalacion Empuje del retenedor = Instalacion [Empuje del retenedor| Instalacion Empuje del retenedor
o (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) - (kN) (N) (kN) (N)
— ‘w
2
s PIL2 3000 400 4000 500 = PIL2 133 179 178 22
PSL2 PSL2

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamario del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propdsito.
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Insertos SCBR™

Material de la Idmina de prueba

Rec. torque Min.
o . . de apriete tension del 5052-H34 Aluminio Acero laminado en frio
(a} Tipo Cédigo tornillo . . o .
< de rosca (in.Ibs) (2) (Ibs) Instalacion Empuje Instalacion Empuje
et thatd " (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.)
'S
> SCBR 440 5 590 1900 130 2600 145
=) SCBR 632 9 990 2000 175 3500 200
SCBR 832 17 1460 2250 225 3825 260
Rec. torque Win. Material de la ldmina de prueba
o . . de apriete tension del 5052-H34 Aluminio Acero laminado en frio
< Tipo Cadigo tornillo p ) . .
= de rosca (in.Ibs) (2) (Ibs) Instalacion Empuje Instalacion Empuje
- P " (kN.) (N.) (IN) N)
w
s SCBR M3 0.74 3400 8 580 12 650
SCBR M4 17 5700 10 1000 17 1150

Insertos SCB™/SCBJ™

Material de la lamina de prueba

o Rec. Min.

[} . —_— Tightening Screw 5052-H34 Aluminio Acero laminado en frio

< ipo rea ;

o Cadigo . Torque Tensile Instalacidn Empuje Instalacion Empuje

= (in-Ibs.) (2 (Ibs) (Ibs) (Ibs) (Ibs) (Ibs)

E SCB / SCBJ 440 5 590 1900 130 2600 145

= SCB / SCBJ 632 9 990 2000 175 3500 200

Rec. Win. Material de la ldmina de prueba

o - Tightening Screw 5052-H34 Aluminio Acero laminado en frio

[$) Tipo Threa ;

= Cédigo (NTorq)ue( 2 Te(n;)lle Instalacion Empuje Instalacién Empuje

= -m (kN) (N) (kN) (N)

w

s | SCB/SCB M3 0.74 3400 8 580 12 650
SCB / SCBJ M4 17 5700 10 1000 7 1150

Insertos HSCB™ FASTENERS Insertos HSR™

s Material de la [dmina de prueba Material de la Iamina de prueba

o . » Aluminio Acero laminado en frio Tipo dCodigo Panel 060" FR-4

< Tipo Cadigo ~ - ” - erosed Instalacion Empuje

(3} de rosca Instalacion Empuje Instalacion Empuje (Ibs.) (Ibs.)

" (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.)

- HSR 440 400 65

—| HSCB 440 1900 60 2600 80

= 632 2000 90 3500 120 HR 532 500 8

° Material de la lamina de prueba o Material de la Idmina de prueba

o ) » Aluminio Acero laminado en frio © Tipo Cadigo Panel 1.5mm FR-4

=| Tio Cédigo - - — - o de rosca Instalacion Empuje

v de rosca Instalacién Empuje Instalacién Empuje - (kN) (N)

w (kN) ) (kN) N) w

s = HSR M3 2.2 290

HSCB M3 8 265 12 355

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacién de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamarno del orificio de montaje, el material de la Iamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) Los valores de torque mostrados produciran una precarga del 70% de tension minima (125 ksi / 935 MPa) con un factor de tuerca “k” igual
a 0.11.
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INSERTOS PR10™

Material de la Imina de prueba Material de la Idmina de prueba

o Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio o Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio
2 de rosca Instalacién Instalacién o de rosca Instalacién Instalacién
) (Ibs.) (Ibs.) -4 (kN) (kN)
- -
u 440 2100 3000 "E‘ M3 9.3 133
z 632 2100 3000 PR10 M4 9.3 16
=} PR10

832 2100 3600 M5 10.7 18.7

032 2400 4200 Cddigo

INSERTOS N10™
Material de la [amina de prueba Material de la [amina de prueba

o Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio o Tipo Codigo Aluminio Acero laminado en frio
2 derosca | Instalacion Empuje Instalacion Empuje o derosca | Instalacion Empuje Instalacion Empuje
o (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) o« (kN) (N) (kN) (N)
- =]
5 440 2500 95 3600 130 ; M3 11 423 16 578
g NIO 632 2500 105 4000 145 N10 M4 133 489 222 800

832 3000 110 5000 180 M5 15.6 534 28 890

032 3500 120 6300 200

INSERTOS REELFAST® SMTPFLSM™ FASTENERS (2)

Min. Rec. Material de la [amina deprueba Min. Rec. blla!erial de la lamina de prueba
Tipo y tamafio resistenciaa| Torquede | Circuito impreso.060" o Tipo and resistenciaa| Torquede | Circuito impreso 0.60"
de rosca latraccion apriete Por arranqu 2 Thread Size la traccion apriete Por arranqu{e
(Ibs) | (in.lbs)® (Ibs) @ x (N) (N-m) @ U
SMTPFLSM-440 556 44 100 ; SMTPFLSM-M3 2900 0.61 445
SMTPFLSM-632 724 70 105 SMTPFLSM-M3.5 3269 0.8 465
CONDICIONES DE PRUEBA PARA LOS INSERTOS SMTPFLSM Y EL RETENEDOR SMTPR
® ™(2)
RETENEDOR REELFAST® SMTPR Horno Horno de convencion Quad ZCR
Material de la Idmina de prueba TemP. Alita 245 C /4713 F /
Una sl R4 062 Radios Patron de radios
Niimero na sola capa k-2 Acabado de
de parte Empuje Empuje la placa 62% Sn, 38% Pb
(Ibs.) (N) Impresora
SMTPR-6-1ET 1614 8 dg. pantalla Impresora manual Ragin
Vias Ninguna
Pasta Amtech NC559LF Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305) (SMTPR)
Alpha CVP-390 Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305) (SMTPFLSM)
Plantilla Grosor 0.7 mm /.0067" (SMTPR)
. Grosor 013 mm / 005" (SMTPFLSM)
INSERTOS PFK
o Material de la ldmina de prueba Material de la ldmina de prueba
e Tipo Cddigo Fibra de Vibrio FR-4 S Tipo Cddigo Fibra de Vibrio FR-4
< o
I3} de rosca Instalacion Empuje p de rosca Instalacion Empuje
" (Ibs.) (Ibs.) - (kN) (N)
- ‘
= PFK 0 20 % = PFK M3 1 245
2 632 400 60

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamaiio del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras
para este propadsito.

(2) Con pasta sin plomo. Valores medios de 30 puntos de prueba. Los datos presentados aqui son solo para fines de comparacion general. El rendimiento
real depende de las variables de la aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte muestras para que las instales. Si es necesario, también
podemos probar las piezas metalicas instaladas y proporcionarte los datos de rendimiento especificos de tu aplicacion.

(3) Los valores de torque mostrados producirdn una precarga del 70% de tension minima con un factor de tuerca “k” igual a 0.1,

(4) La falla ocurrio en la unién soldada.
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TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PEM®

CAPACIDADES DEL TORNILLO DE PANEL CAUTIVO

PIEZAS METALICAS DE ACOPLAMIENTO CAUTIVAS MAS UTILIZADAS Y RECOMENDADAS
PARA USARSE CON TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO

TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO ACOPLADAS CON UN TORNILLO DE PANEL CAUTIVO
(Ver catalogo CL de PEM®)

= S/CLS/SS/CLSS proporcionan roscas portantes en ldaminas delgadas y de alta resistencia al empuje y al torque de
rotacién.
= Las tuercas SP proporcionan roscas portantes en ldminas de acero inoxidable con una dureza de HRB 90 (escala Rockwell
“B") / HB 192 (Dureza Brinell) o menor.
= Las tuercas de aluminio CLA se recomiendan para las ldminas de aluminio con una dureza de HRB 50 (escala Rockwell
“B") / HB 89 (Dureza Brinell) o menor.
= Las tuercas SMPS son para la instalacion en ldminas ultra delgadas y se pueden montar més cerca del borde de una
l&mina que otras tuercas de auto-clinchado.
= Las tuercas SL tienen una caracteristica tnica de bloqueo TRI-DENT® que cumple con los exigentes requisitos de rendimiento de bloqueo.

TUERCAS FLOTANTES ACOPLADAS CON TORNILLO DE PANEL CAUTIVO
(Ver catalogo ALA de PEM°®)

= Las tuercas flotantes AS (acero al carbono) y AC (acero inoxidable serie 300) se instalan en ldminas con una
dureza de hasta HRB 70 / HB 125 en la escala “B" de Rockwell.

= Las tuercas flotantes A4 (acero inoxidable serie 400) se instalan en ldminas con una dureza de hasta HRB 88
/ HB 183 en la escala "B" de Rockwell.

= También hay disponibles versiones de bloqueo de rosca.

TUERCAS ACOPLADAS CON TORNILLO DE PANEL CAUTIVO B/BS
(Ver catalogo B de PEM°®)

= Las tuercas B/BS se usan en aplicaciones que requieren extremos de rosca cerrados.
= Proporcionan una barrera para proteger a las roscas contra materias extrafas.
= Protegen los componentes internos de la intrusién de los tornillos.

TUERCAS AL RAS F ACOPLADAS CON TORNILLO DE PANEL CAUTIVO
(Ver catalogo F de PEM®)

= Disefiadas para estar completamente al ras de las ldminas tan delgadas como de 1.5mm/.060"

= |deales para aplicaciones en las que una l&mina delgada requiere roscas portantes, pero aun asi debe
permanecer lisa, sin salientes en ninguna de las dos superficies.

= La cabeza hexagonal asegura una alta fuerza axial y de torsion.

= Las tuercas F pueden ser ordenadas para cumplir con las especificaciones US NASM45938/4.

TUERCAS PARA CIRCUITO IMPRESO ACOPLADAS CON TORNILLO DE PANEL CAUTIVO
(Ver catalogo K de PEM°®)

= Las tuercas de brochado KF2/KFS2 utilizan cavidades axiales especialmente paramadas que pueden ser
montadas en un orificio para proporcionar un punto de unién permanente, fuerte y roscado en circuitos
impresos.

= También hay disponibles tuercas de montaje superficial SMTSO.

Para obtener las mejores piezas metélicas de acoplamiento para tu aplicacién, ponte en contacto con nuestra linea
de soporte técnico o con tu representante local.
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MARCAS REGISTRADA PEM®

/ -

<
“PEM" Stamp Single Groove Skirted Shoulder Identifier Double Squares
(Marca registrada) (Marca registrada) (Marca registrada) (Marca registrada)
PSHP PFC4 PF11, PF11M, PF1IMF, PFIIMW, PF11PM, PF12, PF12M, PF12MF, F10
PF12MW, PF15, PF15M, PF7M, PF7MF
N4
Dimple %_é
(Marca registrada)
PF10, PF30, PF31, PF32, PF50, PF51, PF52, PF60, PF61, PF62, PF11, PF11M, Two Groove Blue Retaining Ring PEM C.A.P.S. Dot Pattern
PF1IMF, PF11IMW, PF11PM, PF12, PF12M, PF12MF, PF12MW, PF15, PF15M, PF7M, (Marca registrada) (Trademark) (Trademark)
PF7MF, PFC2, PFC2P, PFC4, PFHV, PFK, PFS2, PSHP, SCB, SCBJ, SCBR PF7M, PF7MF, N10, HSR PFC4, PFC2P, PFC2, PFS2, PFK PF11PM

Para asegurarte de que estas recibiendo insertos genuinas de la marca PEM®,
busca las marcas e identificadores, tinicos de los productos PEM °.

Estos estilos de insertos de panel estan protegidos por
patentes de EE.UU.

No. 6,814,530 No. D656,392S No. D603,693S

Dibujos y modelos
de insertos
disponibles en
www.pemnet.com

PennEngineering = www.pemnet.com 185



Los insertos PEM® R'ANGLE®
proporcionan fuertes puntos de unidn
en angulo recto en laminas delgadas.

RA"

INSERTOS DE
ANGULO RECTO




INSERTOS DE ANGULO RECTO

Los insertos PEM® R’ANGLE® proporcionan fuertes puntos de unién en dngulo recto en ldminas de metal o en circuitos impresos. Los
insertos para metal RAA™y RAS™ simplemente se presionan en un orificio de montaje rectangular del tamafio adecuado. Los insertos
SMTRA™ se instalan en circuitos impresos utilizando las técnicas de montaje superficial estandar. El poder de sujecién del inserto no
se ve afectado por el repetido apretado y aflojado del tornillo.

Los insertos PEM® RANGLE® son reemplazos econémicos para:
= Pestafas de borde doblado = Pestafias centrales dobladas = Bridas dobladas
= Soporte de dngulo = Soldadura con tachuelas = Piezas metélicas sueltas

Los insertos PEM® R"ANGLE® proporcionan muchas ventajas sobre pestafas dobladas y bridas incluyendo:

= Diseflos més predecibles = Ahorro de material
= Un control de disefio més estricto = Mejores caracteristicas de blindaje
= Reduccién de piezas metdlicas sueltas = Menos pasos de embalaje

= Superficies inmaculadas de los paneles

RAS™ insertos para lamina de metal, SMTRA™ insertos roscadas de dngulo
son insertos de dngulo recto roscada s recto que se instalan en circuitos
que acepta n tornillos estdndar unificados impresos usando técnicas estandar

OmEezes ()il de montaje superficial. Aceptan

tornillos estandar unificados o
métricos. PAG 190

RAA"insertos de dngulo recto para Especificaciones de material y acabados - PAG 191
l&minas de metal que pueden aceptar
tornillos autorroscantes o de auto- Instalacion - PAGS 191-192

aterrajado - PAG 189

Datos de rendimiento - PAGS 192-193

v

R'ANGLE®
/ montaje en Esuad
— scuadra
RANGLE® el borde de &ngulo
soporte de

panel

Bridas
dobladas

Lado inverso

permanece
/ al ras con Dependiendo de la colocacion
li X del inserto dentro del orificio de
o ; elinserto j de notarse un ligero
R'ANGLE® montaje X montaje, puede no 9
| J Recortes\de R'ANGLE® hueco a lo largo de los bordes que
en el centro A pestaiias no se clincharon del inserto después

de la instalacion. Si el hueco no es
aceptable en tu aplicacion, consulta
con el soporte técnico para encontrar
una solucion.
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INSERTOS DE ANGULO RECTO

INSERTO DE ANGULO RECTO ROSCADA PEM® RAS™
Para usarrse con tornillos estandar métrios o unificados.

I
? 7 La parte métrica se
K puede identificar
L por la parte superior
* 1, plana

<t A —=

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
S 440 - - 6 |

Material Cddigo Cdédigo  Cddigo Codigo de

; c_ derosca  dealtura de longitud acabado
—B'l J LE’* El perfil de clinchado
puede variar.
——— [ ———
Dimensiones en pulgadas.
Tamaiio del Min. Parte | Dist. Min
Longitud |Grosor min.prificio en la lamin: Altura caraal | del orificio
Tamaiio Material | Cddigo de | Codigo de | Cddigo de L dela +.002 A c D E F G J borde al borde
derosca | Tipo |delinserto| rosca altura | longitud | +.003 lamina -001 +,003 Nom. | Nom. | +.006 | +.006 Nom. | Nom. K (O]
(o] 4 121 312x.125 .30
> (;‘ffg) RA S 440 9 6 183 040 | 312xJ87 | 308 | 250 | 125 | 370 | 281 | 406 | 096 | .040 35
(8) 8 246 312 x.250 43
w 4 121 375125 35
z (?:3322) RA S 632 10 8 246 | 040 | 375x250 | 3n | 300 | 125 | 433 | 312 | 462 | w1 | 040 50
= i 10 308 375 x.312 55
6 183 406 x 187 40
(?:3322) RA s 832 ) 9 277 | 040 | a06x.281 | 402 | 350 | 125 | 464 | 375 | 550 | 157 | 040 58
12 3N 406 x.375 65
Dimensiones en milimetros.
L Tamaiio del Min. Parte | Dist. Min
Longitud rosor min.prificio en la laming Altura caraal | del orificio
Tamaiio Material del| Cddigo de | Cddigo de | Cdigo de L dela +0.05 A c D E F G J borde al borde
o | derosca | Tipo inserto | rosca altura | longitud | +0.08 ldmina -0.03 +0.08 Nom. | Nom. | +.006 +0.15 Nom. | Nom. K ¢
e 3 289 8x3 76
E M3x05 RA S M3 7 4 3.89 1 8x4 789 6.35 318 947 7 9.78 2.87 1.02 91
; 6 5.89 86 10.7
4 389 10x4 10
M4 x0.7 RA S M4 9 7 6.89 1 10x7 9.89 8.89 318 1148 9 13.21 4.06 1.02 147
9 8.89 10x9 16.3
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INSERTOS DE ANGULO RECTO RAA™
Para usarse con tornillos formadores de rosca

-

La parte métrica se
$ puede identificar
por la parte superior

plana
] ]
b p ———e]
—— ¢ ——e]
0B "
A
E DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
\TJ 6 BA - A 4 -9 - 6
| F ) oy
I I Tipo  Material Cddigo Cddigo  Cddigo
D I (Aluminio) de tamafio  de de
¥ ‘ - detornillo altura  longitud
=
s [ ———]
El perfil de clinchado

puede variar.
Dimensiones en pulgadas.

Parama de| Cddigo Tamaiio del Min. Parte | Dist. Min.
rosca de Longitud |Grosor min.| orificio en Altura caraal | del orificio
s amafio del Material | tamaiio| Cddigo | Codigo | lamina de laldmina Ilalamina A 0B C D E F G H J borde al borde
= tornillo | Tipo (delinserto| tornillo | de altura | de longitud| +.003 +002-001 | +.003 | £004 | Nom. | Nom. | £006 | 006 | Nom. | +.007 | Nom. K ¢ m
: #4-40 | RA A 4 9 6 | 183 040 X 187 308 | J00 | 250 | 125 | 368 | .281 | .389 | 054 | 096 | .040 %
- 8 246 ' 312%x.250 | ° ' ’ ' ' ’ ’ ' ' ' .36
('8
=N 4632 | RA A 6 10 8 | 21 040 SELE 371 | 123 | 300 | 125 431 312 | 442 | 066 | 141 040 =0
o 10 308 ' 375x.312 | ' ' ' ' ’ ' ' ' ' 55
9 277 406 x .281 58
#8-32 RA A 8 12 040 402 145 .350 125 462 375 525 | .078 157 040
12 37 406 x.375 65

Dimensiones en milimetros.

Parama de Cadigo Tamaiio del Min. Parte | Dist. Min.
rosca de Longitud |Grosor min.| orificio en Altura caraal | delorificio
O |tamaiio del Material | tamafio| Cddigo | Codigo | lamina de laldmina Ilalamina A 0B 4 D E F G H J borde al borde
2 tornillo | Tipo |delinserto | tornillo | de altura |de longitud| +0.08 +0.05-0.03 | +.003 | +004 | Nom. | Nom. | +006 | 015 | Nom. | +0.18 | Nom. K M
E M3x05 | RA A M3 7 ! 389 1 8x4 789 | 277 635 | 318 9.42 7 927 | 15 | 287 1.02 3
u X 6 | 589 8x6 | " : ' ' : ' 0 : 107
M4x0.7 | RA A M4 9 ! 689 1 10x7 989 | 368 889 | 318 | M43 9 1219 | 197 | 406 1.02 147
' 9 8.89 10x9 ' ' ' ' ' ' ' ' ' 16.3
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INSERTOS DE ANGULO RECTO SMTRA™ ReelFast®
Montaje superficial y roscado para aceptar un tornillo estandar
unificado o métrico

Las ranuras
identifican
larosca

unificada

G C
F S
| |
- A ?
| I | |
T T
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE P K
SMTRA - 256 - 8 - 6 ET Ejemplos de plantillas de . . x
i l l i i enmascaramiento U C 1‘
Tippand  Cddigo Cddigo Cddigo  Cddigo Lﬁj \—‘
y material de de de de A
(cinc fundido  rosca  altura longitud acabado
Patentado a presion)
Dimensiones en pulgadas.
Longitud| Grosor | Tamaiio del Altura
tamaiio de Cadigo | Cadigo | Cadigo L min. de la forificio de la lamina| A B c D F G J K N P Sp T
oy rosca Tipo | derosca | de altura (de longitud +.005 | ldmina | +.003-000 |+.006 | +.006 | +.006 | +.006 | +.006 | +006 | Nom. | Nom. | Max. | Max. | %003 | Nom.
) N
< (9;%6555? SMTRA 256 8 6 188 040 053 218 | .040 | .060 | 140 250 345 | 020 | .030 | .048 | .040 | 157 [ 105
3}
I ('Eﬁg) SMTRA | 440 9 6 188 040 053 250 | .050 | .065 | .160 281 390 | 020 | .030 | .048 | .040 | 188 | 125
2 !
> (1;35? 3322) SMTRA 632 10 8 250 040 053 312 | 050 | .065 | .205 312 450 | .020 | .030 | .048 | .040 | 250 | .145
(e | SWTRA | 832 | w2 9 | 281 | 040 | 053 |35 | 050 | 075 | 250 | 375 | 535 | 020 | 030 | 048 | 040 | 312 | 195
Dimensiones en milimetros.
Longitud| Grosor | Tamaiio del Altura
tamaiio de Cddigo | Cddigo | Cddigo L min. de la forificio de la lamina| A B C D F G J K N P Sp T
o | roscaxpaso | Tipo |derosca |de alturage longitud +.005 | lamina | +.003-000 |+.006 | +.006 | +.006 | +006 | +006 | +006 | Nom. | Nom. | Max. | Max. | +.003 [ Nom.
(3}
E M2x 0.4 SMTRA M2 6 5 5 1 1.35 55 1 15 35 6 84 0.5 0.75 122 1 4 2.65
'u‘_' M25x045 | SMTRA | M25 6 5 5 1 135 55 1 15 35 6 84 05 | 075 | 122 1 4 | 265
=| M3x05 | SMTRA | M3 7 5 5 1 135 635 | 125 165 4 7 975 | 05 | 075 | 122 1 475 | 32
M4 x 0.7 SMTRA M4 9 7 7 1 1.35 9.53 125 165 6.35 9 131 0.5 0.75 122 1 79 48
o T II\nc:o ddﬁ Ltl)ngiI:udd_ﬁe Esp:;ip er;tre Tarlnalﬁ,o (_iel Nimero de Partes por | Paso |Anchodela
almohadilla | almohadilla | orificios Sy | enlalamina arte carrete | (mm) | cinta (mm
> derosea | "o in. | Py Min. £002 +003-.000 Pa 4 () | cinta ()
o = 6 = = 53 AITgI%aa(gEraade SMTRA256-8-6 375 16 %
m 220 29 I 8 05 B SMTRA440-9-6 300 16 2%
:z, 632 356 233 250 053 () C;as def, borde. PL SMTRA632-10-8 200 20 32
832 a9 264 £ 053 m:ziiezr;';;;: SMTRA832-12-9 200 20 32
pasante. SMTRAM2-6-5 375 16 2%
Cédiao Anchode | Longitudde | Espacioentre | Tamafio del . Sy . | SMTRAMZ5-6-5 375 16 %
9 almohadilla | almohadilla orificios Sy | enlalamina SMTRAMS3-7-5 300 16 24
O rosa | Tpmin. | pyMin £002 +003-.000
o Lo L = — SMTRAM4-9-7 00 | 2 2
o M2 6.62 457 4 1.35
\E M25 6.62 457 4 1.35
= M3 747 457 475 135 Si se desea, se puede
M4 10.65 6.57 79 135 < utilizar el espacio para

el montaje rapido de
bridas.

PennEngineering = www.pemnet.com 190



INSERTOS DE ANGULO RECTO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas Fastener Materials Estandar Acabadoes Para uso en dureza de ldmina: ®
Internas, ASME Cincado segiin ASTM Estaiio electrolaminado ASTM HRB 45 / HRB 60 /

Tipo B1.1, 2B ASME Cinc fundido B633, SC1 (5um), B 545, Clase A con recubrimiento HB 84 HB 107 Circuito
B1.13M, 6H Aluminio Acero apresion Tipo II, Sin color Natural conservador transparente, recocido 0 menos 0 menos impreso

RAS . . . .

RAA . . .

SMTRA . . . .
Cédigos de ntiimeros de parte de los acabados Zl Ninguno ET®)

(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM® de nuestro sitio web para conocer las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(2) HRB - Dureza Escala Rockwell “B”). HB - Dureza Brinell.
(3) Vida dptima de soldadura anotada en el embalaje.

Instalacion
RAS™ and RAA™ Fasteners i
1. Prepara un orificio de montaje rectangular del tamafio adecuado en
la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.
2. Coloca el inserto a través del orificio de montaje (preferiblemente L +.005"/
del lado del punzén) y en el anvil como se muestra en el dibujo de la 0.13mm Min.
derecha.
3. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica fuerza de Para "L’ \ ANVIL
resién hasta que la parte inferior del inserto quede al ras de la hoja. Ver PAG. 168 (RAS)
P quelap q ) and PAG. 189 (RAA)
H 1A ® P
Herramental de instalacion PEMSERTER PUNZON*
S codigo de Dimensions del anvil (in.) <—— LAMINA
‘=Ml tamaiio de A B C D Nimero de parte| Nimero de c
S Shtornillo o roscd  +.001 +001 +005 Min. delanvil | parte del anvil
(3} D ANVIL
| 4/ 440 257 313 100 425 800271 /
= 6/632 307 376 100 500 8002712 8003076
= /832 357 407 100 575 8003642
o | cédigode Dimensions del anvil (in.) * NOTE: El punzdn debe ser lo suficientemente
O | tamaiio de A B c D Nimero de parte)  Nimero de grande como para cubrir toda la base del inserto para
o [tonillooroscg  +0.03 £0.03 01 Min, delanvil | parte del anvi asegurar una instalacién adecuada.
[
O M3 653 802 254 108 8002713 8003076 El herramental de instalacion estd disponible en
= M4 9.07 10.03 254 2.7 8002714 PennEngineering.
EJEMPLOS DE Orificio DE MONTAIJE Ejemplos de orificio-de montaj
El orificio de montaje estd definido por dos dimensiones. Las dos lineas Side 2] side 2" =]

gruesas que se muestran deben ser rectas en toda su longitud definidas
por el "lado 2" y deben estar separadas por la distancia que se muestra
como “lado 1" (lado 1y lado 2 son las dos dimensiones dadas para el sided #1 sid #2
orificio de montaje en las paginas 3 y 4). La ilustracion muestra tres
ejemplos ( #1, #2 y #3) de cémo se puede lograr. El ejemplo #4 en la parte

inferior derecha no funcionara.
ide 2 ide 2

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar
ide 1 #3 ide 1

una méaquina HAEGER® o PEMSERTER® para la instalacién
de insertos de auto-clinchado PEM®. Por favor, consulta
nuestro sitio web para obtener mas informacién.

= Visita la biblioteca de animacién de nuestro sitio web para
ver el proceso de instalacién de este producto.
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INSERTOS DE ANGULO RECTO

Insertos DE MONTAJE SUPERFICIAL SMTRA™

Parte
superior
plana para
recogida
de vacio.

/ \

Pasta de soldadura aplicada Soldar el inserto en su lugar usando Cavidad para aceptar soldadura en
a la almohadilla sobre el las técnicas estdndar de montaje filete y permitir la instalacién al ras
PCB. superficial. del borde.

DATOS DE RENDIMIENTO®
INSERTOS ROSCADAS RAS™

Material de la lmina de prueba
Codigo Codigo Codigo Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
derosca | dealtura | delongitud | ay, Rec.torquede | Instalacion | Empuje | Cargalateral | Tiron Max. Rec. torque Instalacion | Empuje | Carga lateral | Tirén
fo) apriete (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (2) (Ibs.) (3) (Ibs.) de apriete (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (2) (Ibs.) (3) (Ibs.)
: 4 13 1800 100 7 80 16 2400 180 9 80
o 440 9 6 17 1800 145 8 80 17 2400 260 9 80
" 8 17 2100 180 13 80 17 3000 315 15 80
- 4 20 2000 100 7 85 20 2500 190 9 85
z 632 10 8 21 2500 190 12 85 26 3200 335 16 85
= 10 21 2800 230 16 85 26 4000 385 20 85
6 20 2400 140 15 100 27 3200 260 1 100
832 12 9 23 3300 195 16 100 29 4200 345 20 100
12 30 3500 260 20 100 35 4700 420 27 100
Material de la ldmina de prueba
Cddigo Cddigo Cddigo Aluminio 5052-H34 Acero laminado en frio
o derosca | dealtura | delongitud [ yax Rec.torquede | Instalacion | Empuje | Cargalateral Tiron Max. Rec. torque Instalacion | Empuje | Cargalateral |  Tirdn
o apriete (N -m) (N) (N) @ (N)@3) (Ibs.) de apriete (in. Ibs.) (kN) (N) @ N)@® (Ibs.)
x 3 147 8 423 36 356 2.26 107 718 40 356
." M3 7 4 192 8 534 36 356 271 10.7 1001 40 356
uEJ 6 215 9.3 756 58 356 2.71 13.3 1312 67 356
4 215 89 556 53 423 3.28 116 956 44 423
M4 9 7 26 13.3 890 76 423 4.07 16 1512 80 423
9 2.83 13.3 112 93 423 452 18.7 1846 116 423

Insertos RAA™

{3 Tirén
Screw . . Thread Paraming Max. Rec. ” Empuje | Carga lateral | Pull
Size gg&?h; ngg;n;d Torque Tightening Torque T:;;:':;Tt Ins;labI:t;lon (Ibs.) (Ibs.) Thru ™
oy cadigo 9 9 (in. lbs.) (in. Ibs.) . @ ® (Ibs.)
> 6 3 6 5052-H34 1800 140 8 80 . Carga
< i 9 s Empuje @ Lateral ®
2 8 4 10 Aluminio 1800 180 13 80
= 6 0 8 55 i 5052-H34 2500 175 ) 85 "
g 10 55 7 Aluminio 2500 235 16 85 25.4mm
5 D 9 6.5 18 5052-H34 3100 205 13 105
12 8.0 20 Aluminio 3100 255 21 105 j
Screw " . Thread Paraming Max. Rec. ” Empuje | Carga lateral | Pull j
" Height | Longitud . . Test Sheet | Instalacion
o §|z_e Cé d!ilgo cdgigo Torque Tightening Torque Material (kN) (N) (N) Thru
o | cadigo (N-m) (N-m) @ ] ) Vista
cl , 4 I 56 5052-H34 7 556 u | 356 { lateral
.E 6 23 1.02 Aluminio 7l 756 44 356 l%
= - g 7 56 2.26 5052-H34 133 890 76 423 | »
9 56 283 Aluminio 133 1045 07 | 423 Fuerza de instalacion.

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben hacerse
observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados son promedios
cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el tamario del orificio de montaje, el material de la
lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion.
Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propadsito.

(2) La prueba de empuje se realiza sin el panel lateral unido al inserto R"/ANGLE.

(3) 25.4mm / 1” desde la linea central del tornillo.
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DATOS DE RENDIMIENTO
INSERTOS CON ACABADO ET SMTRA™ R'’ANGLE® (1)(2)

o Nimero de Extraccion Carga lateral
a parte (Ibs.) (Ibs.) CONDICIONES DE PRUEBA
<
| SMTRA256-8-6 517 n Horno Horno de convencién Quad ZCR con 4 zonas
('8
- SMTRA440-9-6 895 108 Vias Ninguno

SMTRA632-10-8 110.3 84 . .
= Temp. alta 270°C / 518°F

SMTRA832-12-9 1372 212

Board Acabado  62% Sn, 38% Pb
Nimero Extraccion Carga lateral Pasta A.mtech NC559LF Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305)

o de parte (N) (N) sin plomo
o "
p ST T2 o8 Placa Grosor .062", FR-4 de una sola capa
: SMTRAMZ5-6-5 2065 369 Plantilla .0067" / 0.17 mm thick
= SMTRAM3-7-5 2576 413 Impresora de Impresora manual Ragin

SMTRAM4-9-7 3693 733 pantalla

(1) Con pasta sin plomo. Valores medios de 30 puntos de prueba. Los datos presentados aqui son solo para fines de comparacion general, El rendimiento
real depende de las variables de la aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte muestras para que las instales. Si es necesario también
podemos probar las piezas metalicas instaladas y proporcionarte los datos de rendimiento especificos de tu aplicacion.

(2) Puedes encontrar mas detalles de las pruebas en la seccion de literatura de nuestro sitio web.

PEM?® “Circle on Pedestal”
(Marca registrada) N

Dibujos y modelos de
los insertos disponibles
en:
www.pemnet.com
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INSERTOS SPOTFAST®

Permiten la unién permanente en paneles de metal con metal y de metal con PCB/plastico.

= Alternativa al remachado y a la soldadura por puntos.

= No se requiere ningln equipo de instalacién especial.

= Al ras o casi al ras en ambos lados.

= Requerimientos minimos de espacio.

= No se requiere avellanado u otro tratamiento de los orificios.
= Pueden instalarse a ciegas en la ldmina inferior (panel 2).

= Se pueden ocultar con pinturas y recubrimientos en polvo.

= Cumplen con la normativa RoHS.

A diferencia de los remaches que se “ampollan” durante la instalacién, el perfil al ras en Gltima instancia de los insertos
SpotFast® permite una unién discreta que requiere un espacio minimo. Se conserva una superficie lisa para el acabado
y los insertos se pueden ocultar facilmente con pinturas o recubrimientos en polvo.

Los insertos SF™ crean una unién permanente, al ras de dos laminas. Al
presionar al inserto en su lugar, se produce un flujo en frio del material del
panel en los dos perfiles de clinchado del inserto. El inserto SF esta disefiada
para unir metal con metal. Se instalan lisas con la ldmina superior y al ras o
casi al ras con la ldmina inferior. Los insertos pueden unir dos ldminas de metal Metal Panel 2
demasiado dificiles de soldar; sujetar ldminas de espesores desiguales; unir

metales disimiles que no se pueden soldar, e incluso unir secciones de metal

ultradelgado.

Metal Panel 1

Los insertos SFP™ ofrecen los mismos beneficios que el inserto SF pero estan
hechas de acero inoxidable endurecido por precipitacién para instalarse en
laminas de acero inoxidable.

Inoxidable Panel 1
Inoxidable Panel 2

Los insertos SFW™ ofrecen los mismos beneficios que el inserto SF pero estan
disefiadas especificamente para permitir giro (bisagra) de dos laminas de Arandela)  wetal 5 Panell

metal. Una arandela de onda proporciona la torsién consistente para permitir §  Metal =——< Panel2
una rotacion repetible.

Los insertos SFK™ estan disefiadas para la union al ras de metal a los paneles

o, Metal Panel1
de PCB/plastico. PEB. Panel 2
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
SE -3 - 10 - 2
SFP - 3 - 10
Panel 1
SFW - 3 - 10 - LZ
SFK - 3 _ M _ A Panel 2
i i i i Se pueden instalar a ciegas en la lamina
inferior (Panel 2.)
Insertos Spot/-'_astmostradas Tipo (CT;;?;SZ o dg%drl(?s%r Acabado
en tamafio actual orificio de
montaje
del panel 1)
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GUIA DE SELECCION DE INSERTOS SPOTFAST®

Uso Principal
Tipo Unir dos paneles de metales Unir dos paneles cuando uno Unir un panel de metal con PCB | Aplicaciones de bisagra Ofrece la mayor resistencia a la
similares o disimiles 0 mas es de acero inoxidable o panel de plastico de un solo punto de la familia de productos
SF . .
SFP U . a0 .
SFW = .
SFK U] o 0]

(1) No es uso principal.

METAL A METAL

Inserto SF™instalada en laminas de grosor desigual.
El inserto es liso con la parte superior del panel 1.

Inserto SF™instalada casi al ras con el panel 2.
El inserto estard al ras con el minimo grosor de lamina.

”

Léminas tan delgadas como de 013 mm /.005
pueden ser unidas a laminas mas gruesas
usando una inserto SpotfFast® de PEMS® La
lédmina delgada debe ser el panel 1 y la
dimension “L" debe ser igual o menor que los
grosores combinados de los paneles. Consulta
a nuestro departamento de ingenieria de
aplicaciones para obtener mas informacidn.

APLICACIONES DE
BISAGRA

El inserto SFW™ ofrece un punto de
pivote liso montado al ras.

METAL A PCB/PLASTICO

Metal
Plastico

Inserto SFK™ inserto que
une al metal con el
plastico.
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INSERTOS SF™Y SFP™ PARA LA UNION PERMANENTE DE DOS LaminaS DE METAL

i zz@zz L L L s
NS \

Insertos SF y SFP instaladas en laminas. — ‘

PEM® Dimple !
- L —= marca registrada Patentado.
Fastener SF™
Panel 1 Panel 2
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje Dist. Min €
y Cddigo +0.08 mm / +0.08 mm / Min. +0.08 mm / C C, E L del orificio
tamafio | de grosor +,003" +.003" -.000" (1) +.003" -.000" Max. Max. Max. Max. al borde
mm in. mm in, mm in. mm in. mm in, mm in. mm in. mm in. mm in,
SF-3 0.8 0.8 031 3 118 0.8 031 25 098 2.98 7 248 097 353 139 15 059 | 254 1
SF-3 10 1 039 3 18 1 039 25 098 2.98 7 248 097 3.76 148 19 075 | 254 1
SF-3 12 12 047 3 118 12 047 25 098 298 17 248 097 3.76 148 231 091 254 1
SF-3 16 16 063 3 18 16 063 25 098 2.98 7 248 097 3.76 148 312 123 254 1
SF-5 0.8 0.8 031 5 197 0.8 031 4 157 498 196 397 156 556 219 15 059 36 14
SF-5 10 1 039 5 197 1 039 4 157 498 196 397 156 556 219 19 075 36 14
SF-5 12 12 047 B 197 12 047 4 157 498 196 397 156 5.56 219 231 091 3.6 14
SF-5 16 16 063 5 197 16 063 4 157 498 196 397 156 556 219 312 123 36 14

Inserto SFP™ para instalacion en laminas de acero inoxidable

Panel 1 Panel 2
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje Dist. Min
y Cddigo +0.08 mm / +0.08 mm / Min. +0.08 mm / C, C, E L € e orificio
tamafio | de grosor +003" +.003" -.000" (1) +.003" -.000" Max. Max. Max. Max. al borde
mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in. mm in.
SFP-3 10 1 039 3 18 1 039 25 098 2.98 n 248 097 3.76 148 19 075 2.54 1
SFP-3 12 12 047 3 18 12 047 25 098 298 n 248 097 3.76 148 2.31 091 2.54 1
SFP-3 16 16 063 3 18 16 063 25 098 298 n 248 097 3.76 148 312 123 2.54 1
SFP-5 10 1 039 5 197 1 039 45 177 498 196 447 176 5.56 219 19 075 36 14
SFP-5 12 12 047 5 197 12 047 45 177 498 196 447 176 5.56 219 2.31 091 36 14
SFP-5 16 16 063 5 197 16 063 45 177 498 196 447 176 5.56 219 312 123 36 14
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INSERTO SFW™ CON ARANDELA DE ONDA PARA APLICACIONES DE BISAGRA DE UN
SOLO PUNTO

<+—— Didmetro de la arandela ——&

SFW-3 =9.7mm / 0.38" Nom.
SFW-5 =10.6 mm / 0.42" Nom. ™ —
y ST C, C, E
R
N €
DIANI A ANNRRON
Inserto SFW con arandela de onda & E—
instalada en Iaminas. | Patentado.
Grosor comprimido de la arandela PEM* Dimple Marca Registrada
SFW-3 = 0.2 mm /.008" Nom. ~— L —=
SFW-5 = 0.3 mm /.012" Nom.
Panel 1 Panel 2
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje Dist. Min.
y Cddigo de +0.08 mm / +0.08 mm / Min. +0.08 mm / C C, E L del orifito
tamaio grosor +,003" +.003" -.000" (1) +.003" -.000" Max. Max. Max. Max. al borde
(2) mm in. mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in. mm in. mm in,

SFW-3 0.8 0.8 031 3 18 0.8 031 2.5 098 2.98 n7 248 097 353 139 2.09 082 | 254 1
SFW-3 10 1 039 3 18 1 039 2.5 098 2.98 n7 248 097 3.76 148 249 098 | 254 1
SFW-3 12 12 047 3 118 12 047 25 098 298 17 248 097 3.76 148 290 114 254 1
SFW-3 16 16 063 3 18 16 063 25 098 2.98 n 248 097 3.76 148 3.7 146 2.54 1
SFW-5 0.8 0.8 031 5 197 0.8 031 4 157 498 196 397 156 556 219 198 078 36 14
SFW-5 10 1 039 5 197 1 039 4 157 498 196 397 156 556 219 2.39 094 36 14
SFW-5 12 12 047 5 197 12 047 4 157 498 196 397 156 5.56 219 279 110 3.6 14
SFW-5 16 16 063 5 197 16 063 4 157 498 196 397 156 556 219 361 142 36 14

(1) El inserto proporcionara una aplicacion al ras con el minimo espesor de la lamina.  (2) Los insertos SFW se envian con arandelas de acoplamiento.

INSERTOS SFK™ PARA UNIR METAL A PANELES DE PCB/PLASTICO

% Panel 1 / / Metal % c o
xpanelz (R mwmmm% LT =

Inserto SFK que une al metal con el PCB/plastico

— Patentado.
PEM® Dimple Marca Registrada '
l— L —
Panel 1 Panel 2
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje Dist. Min.
y Cadigo de +0.08 mm/ +0.08 mm/ Min. +0.08 mm/ C C, E L del orificio
tamaiio grosor +,003" +.003"-.000" (1 +.003"-.000" Max. +0.08 mm / +,003" Max. Max. al borde
mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in.
SFK-3 0.8 0.8 031 3 18 16 063 25 098 2.98 7 29 4 383 139 231 091 3 012
SFK-3 10 1 039 3 18 16 063 25 098 2.98 7 29 4 3.76 148 251 099 3 012
SFK-3 12 12 047 3 18 16 063 25 098 2.98 7 29 4 3.76 148 2.12 107 3 012
SFK-3 16 16 063 3 18 16 063 25 098 2.98 7 29 4 3.76 148 312 123 3 012
SFK-5 0.8 08 031 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 231 091 5] 0.20
SFK-5 10 1 039 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 251 099 5] 0.20
SFK-5 12 12 047 5 197 16 063 45 I 498 196 49 193 556 219 2.12 107 5] 0.20
SFK-5 16 16 063 B 197 16 063 45 177 498 196 49 193 5.56 219 312 123 51 0.20

(1) El inserto proporcionara una aplicacion al ras con el minimo grosor de la lamina.
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ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Materiales del inserto Acabados estandar Para uso en dureza de ldmina: (2)
Acero inoxidable Pasivado y/o Cincado segiin ASTM B633, | Cincado segiin ASTM B633,
Acero al carbono endurecido por probado segin SC1 (5um), Tipo Ill, SC1 (5um), Tipo I, Sin color HRB 80 / HRB 88 /

Tipo endurecido precipitacion ASTM A380 Sin color (1) mas sellador/Lubricante (1) HB 150 0 menos HB 183 0 menos
SF . . .

SFP . . .
SFW . (Washer) = (Fastener) .

SFK . . .

Cddigo de niimero de pieza para los acabados Ninguno 7 ¥4

(1) Ver la seccidn de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
2) HRB - Dureza Rockwell Escala “B” HB - Dureza Brinell,

Instalacion

Insertos SF™Y SFP™

Figura SF-1

Paso 1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en ambos paneles. No realices ninguna
operacion secundaria como quitar las rebabas. Si el orificio estd perforado, asegurate de
instalar el inserto en el lado perforado del orificio.

Paso 2. Coloca el panel 2 en el orificio de montaje mas pequefio en el anvil y alinea el orificio de PUNZON
montaje del panel 1 con el orificio de montaje del panel 2. Coloca el extremo de menor
didmetro del inserto a través de los orificios de montaje como se muestra en el dibujo de la y % W Panell %

SN

Paso 3. Con las superficies del punzén y el anvil paralelas, aplica una fuerza de presién hasta que el i

derecha.

inserto quede al ras de la parte superior del panel 1. (Ver figura SF-1).

NOTA: Para usar los insertos SF o SFP como un punto Herramental de instalacion PEMSERTER®
de pivote montado, para obtener los mejores

resultados, instala primero el inserto SpotFast Tamafio No. de pafte No. de .
del punzén parte del anvil

en el panel 1, luego coloca el panel 2 sobre el

inserto y aprieta de nuevo. SF-3/SF-5 975200048 975200046

™ Figura SFW-1
Insertos SFW

Paso 1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en ambos W

paneles. No realices ninguna operacién secundaria como quitar
las rebabas. Si el orificio estd perforado, asegurate de instalar el
inserto en el lado perforado del orificio. N , Panel1
Paso 2. Usando solo el panel 1, con las superficies del punzén y del anvil [
paralelas, aplica fuerza de presion hasta que el inserto esté al ras I
con la parte superior del panel. (Ver figura SFW-1). !
Paso 3. Para asegurar el funcionamiento correcto de la arandela, coloca |
la arandela sobre el inserto instalado (el lado céncavo hacia ' Figura SFW-2

arriba), luego coloca el panel 2 sobre el inserto. Aplica fuerza de ;
presidn. Mantén un espacio entre el panel 2y el anvil. (Ver "G" en |

la figura SFW-2).anvil. (Ver "G" in Figura SFW-2). i PUNZON
|
m G i
Herramental de instalacion PEMSERTER® D (mm)/ (in) v K e NN
I !
c Nimero de parte | Nimero de parte SFW-3-08 1.09-1.25 / 043-049 G " v
Size +0.08/+.003 No. parte del anvilusado | del anvil usado en SFW-5-08 y // I « Pangl 1 ?
(mm) / (in.) del punzdn en la parte 2 la parte 3 gmg:g 1344 / 051057 f | Anvil
SFW-3 3.05/.120 975200048 970200229300 975200046 B :
SFW-5 5.05/.199 975200048 970200020300 975200046 gmglg 15-1.65 /.059-.065 @\/
' |
SFW-3-16 ‘
SFW-515 1.91-2.06 / .075-.081

199 PennEngineering  www.pemnet.com



INSERTOS SPOTFAST®

Instalacion Figura SFK-1

Inserto SFK™ W
i

Paso 1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en ambos | .
paneles. No realices ninguna operacién secundaria como quitar i PUNZON
las rebabas. Si el orificio estd perforado, asegurate de instalar el !
inserto en el lado perforado del orificio. &Mﬂal A—|——({/ Pane'_‘j

Paso 2. Usando solo el panel 1, con las superficies del punzén y del anvil
paralelas, aplica fuerza de presion hasta que el inserto esté al ras

. ) | Anvil
con la parte superior del panel. (Ver figura SFK-1). !
Paso 3. Coloca el panel 2 sobre el inserto y aplica la fuerza de presion. :
(Ver figura SFK-2). '
<— C
Herramental de instalacion PEMSERTER® )
Figura SFK-2
C Nimero de parte | Nimero de parte ;
Tamaiio +0.08/+.003 No.de parte | del anvilusadoenla| del anvil usado |
(mm) / (in.) del punzon parte 2 en la parte 3 !
SFW-3 3.05/.120 975200048 970200229300 975200046 :
SFW-5 505/ 199 975200048 970200020300 975200046 | PUNZON
|
pcaipiastico (IIITMIIDN Penelz N\
NOTAS DE INSTALACION y Metal / - 7/ Panel 1 f
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una
méquina HAEGER® o PEMSERTER® para la instalacion de los !
insertos de auto-clinchado PEM. Por favor, consulta nuestro sitio ! Anvil
web para obtener més informacion. :

= Visita la biblioteca de animaciones de nuestro sitio web para ver el '
proceso de instalacion de los productos seleccionados. |

DATOS DE RENDIMIENTO®™

Inserto SF™

Instalacion Empuje del Panel 2@
Tipoy Cadigo Acero laminado en frio Aluminio Acero laminado en frio Aluminio
tamafio | de grosor
kN Ibs. kN Ibs. N Ibs. N Ibs.
SF-3 08 8 1800 6 1350 360 80 200 45
SF-3 10 9 2025 65 1475 525 115 250 55
SF-3 12 il 2475 7 1575 555 125 310 70
SF-3 16 13 2925 75 1700 920 205 550 125
SF-5 0.8 1 2475 8 1800 625 140 310 70
SF-5 10 12 2700 95 2150 800 180 515 115
SF-5 12 18 4050 10 2250 1200 270 770 170
SF-5 16 20 4500 125 2825 1500 335 1145 255
Inserto SFP™
. X — Inoxidable Acero. (1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real
T'p‘? and Th"fkf'ess Instalacién Empuije of Panel 2 y la confirmacién de la instalacion completa deben hacerse observando el asiento
Size Cadigo N Ibs. N Ibs. adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de
rendimiento comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y
SFP-3 1.0 135 3000 620 140 procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el tamario del orificio
SEP-3 12 20 4500 830 186 de montaje, el _m._aterial de la Ia’n::ina y el ;?rocedimiento de inst.ala_Jcién pueden
SP3 6 2 5000 500 0 afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de este
' : producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia
SFP-5 10 18 4000 990 222 técnica y/o muestras para este propdsito.
SFP-5 12 97 6000 58 260 (2) En la mayoria de las aplicaciones, la fuerza de extraccion del inserto SpotFast del panel 1
i supera la fuerza de extraccion del panel 2.
SFP-5 16 33 7500 317 701
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INSERTOS SPOTFAST®

DATOS DE RENDIMIENTO®

Inserto SFW™

Instalacion en el Panel 1 Instalacion en el Panel 2 Empuje de Panel 2@
Tipoy Cddigo Acero laminado en frio Aluminio Acero laminado en frio Aluminio Acero laminado en frio Aluminio
tamafio | de grosor
kN Ibs. kN Ibs. kN Ibs. kN Ibs. N Ibs. N Ibs.
SFW-3 0.8 45 1010 25 560 3 675 2 450 350 78 85 19
SFW-3 10 55 1240 135 780 45 1010 2 450 375 84 140 31
SFW-3 12 6 1350 135 780 5 1125 2 450 500 12 250 56
SFW-3 16 7 1575 4 900 6 1350 2.5 560 780 175 340 76
SFW-5 08 7 1575 35 780 8 1800 4 900 350 78 270 61
SFW-5 10 7 1575 35 780 85 1910 5 1125 380 153 425 96
SFW-5 12 7 1575 4 900 85 1910 5 1125 925 208 510 15
SFW-5 16 9 2025 5 1125 10 2250 5 1125 1450 326 600 135
Insertos SFK™
Instalacion en el Panel 1 Instalacion en el Panel 2 . o
Tipoy Codigo Acero laminado en frio Fibra de vidrio FR-4 Empuje de panel 2
tamafio | de grosor
kN Ibs. kN Ibs. N Ibs.
SFK-3 08 6.2 1400 18 400 200 45
SFK-3 10 8 1800 18 400 200 45
SFK-3 12 89 2000 18 400 200 45
SFK-3 16 10.2 2300 18 400 200 45
SFK-5 0.8 LAl 2500 18 400 400 90
SFK-5 10 13.5 3000 18 400 400 90
SFK-5 12 15.6 3500 18 400 400 90
SFK-5 16 178 4000 18 400 400 90

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben hacerse
observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados son promedios
cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacién adecuados. Las variaciones en el tamaiio del orificio de montaje, el material de la
lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion.
Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propadsito.

(2) En la mayoria de las aplicaciones, la fuerza de extraccion del inserto SpotFast en el panel 1 excede la fuerza de empuje del panel 2.

Dibujos y modelos /PEM® Dimple

de insertos Marca registrada
disponibles en:

www.pemnet.com
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I E"®
Los insertos PEM® KEYHOLE® estan
disenadas para una rapida unién y
separacion del panel.

SK"

INSERTOS DE
UTO-CLINCHADO
KEYHOLE®




INSERTOS Y SEPARADORES KEYHOLE®

Los separadores PEM® SKC™ KEYHOLE?® y los insertos de unién de ldminas SKC-F™ estan disefiados para que un
circuito impreso o panel pueda deslizarse rdpidamente en su lugar y luego retirarse de un montaje con solo deslizar la
placa lateralmente y levantarla. Los insertos PEM® KEYHOLE® pueden ahorrar un tiempo valioso y reducir drasticamente
la cantidad de piezas metélicas sueltas necesarias.

Los separadores SKC™ pueden utilizarse para espaciar o montar componentes reemplazables. Normalmente, se utilizan
varios separadores SKC™ con un separador roscado estdndar PEM® que acepta un tornillo para asegurar la placa o el
componente contra cualquier movimiento no deseado. Los separadores SKC-F™ estan disefiados para que dos ldaminas
se puedan unir rdpidamente de parama plana una con la otra. Normalmente, se utilizan varios separadores SKC-F™ con
una tuerca estandar roscada al ras PEM® (catalogo F de PEM®) que acepta un tornillo para asegurar las ldminas contra
cualquier movimiento no deseado.

Separadores SKC™ - permiten el espaciado desmontable de dos laminas

= La caracteristica de clinchado monta al inserto de parama permanente y al ras en
una ldmina de metal.

= El disefio Unico del cuerpo permite un rdpido montaje y desmontaje.

= Hacen posible el montaje de componentes horizontales o verticales.

Insertos SKC-F™ - permiten la unién desmontable de dos laminas

= La caracteristica de clinchado monta a el inserto permanentemente y al ras o casi al
ras en una ldmina de metal.

= El disefio Unico del cuerpo permite una rapida unién y desmontaje de
“panel sobre panel”

= Se pueden clinchar en un orificio ciego donde se requiere una cabeza oculta.

= Permiten el montaje de componentes horizontales o verticales.

Dibujos y modelos
disponibles en:
www.pemnet.com

/ PEM® Dimple
(Marca registrada)

Separadores SKC™/SK4™ Insertos SKC-F™/SK4-F™
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INSERTOS Y SEPARADORES KEYHOLE®

DATOS DIMENSIONALES DEL SEPARADOR SKC™

PEM “dimple” N
marca / RN N DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
registrada. l T
(e B Al c SK C - 6 060- 12
\/ 4 SK 4 - 6 060 - 12
=S = Tipo Cédigo  Cddigo Cédigo Cédigo
de de grosor de  Longitud
H M L material  tamafio  lamina
El perfil de clinchado puede variar. de cuerpo
Dimensiones en pulgadas.
o Tipo Tamaiio| Longitud “L" +.005
a - -
Zt, 300 Series | 400 Series d:;:;;%o (Codigo de longitud in 32avos de una pulgada) +203 . 303 ng +303 Mh:x N:Im
Acero Acero < - - . ' :
E Inoxidable | Inoxidable e l[amind .063 | .25 188 .250 312 375 437 | 500 | 562 | .625 750 | .875 1.00
z
=N SKC SK4 6060 [ 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 099 177 212 | 068 | 108 | 250
Dimensiones en milimetros.
Tipo amaiio de
8 300 Series | 400 Series| cuerpo Longitud “L" + 0.13 A B C S M H
P Acero Acero | cddigo (Length Cadigo in millimeters) +0.08 | £0.08 | Max. | £0.08 | Max. | Nom.
 [inoridable () [inoxidable(2|de lamin
‘w
=| SKC SK4 615 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 251 45 539 | 173 | 275 | 635
DATOS DIMENSIONALES Del inserto SKC-F
j A
o DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
PEM “dimple _ Q ‘{<
marca
registrada /\ f SK C - F 1.5
* BN T c SK 4 - F 1.5
HHI bl
- Tipo Cddigo  Cddigo de Cédigo
de designacion  de grosor
~S— material de cara de ldmina
H —M— de montaje
El perfil de clinchado puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo -
o
a o sdigade | cadigo de A B c H M N s
3] 300 Series 400 Series Iagcara n grosor de Max. +.003 Max. Nom. Max. +.003 +,003
© Acero Acero montaie laldmina
| Inoxidable Inoxidable I
z
2 SKC SK4 F 15 039 i 212 237 108 099 068
Dimensiones en milimetros.
Tipo -
o gosdigade | cadigode A B c H " N s
Ol 300 Series 400 Series | agcara de grosor de Max. +0.08 Max, Nom. Max. +0.08 +0.08
o Acero Acero e lalamina
45| Inoxidable Inoxidable I
=
SKC SK4 F 15 1 45 539 6.02 2.75 25 173
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INSERTOS Y SEPARADORES KEYHOLE®

DATOS DE APLICACION
SEPARADOR SKC™

Orificio de montaje A
en Panel 2

Inserto SKC-F™

Orificio de montaje A
en Panel 2

i ADia. | A Rad. ADia. | ARad.
oleranua de ‘a ‘ Tolerancia ‘a
ubicacién 4] A, ‘e de ubicacion

' +,005" / £0.13 mm | i +.005" / £0.13 mm

| Borde
r:;,: r:;,: c, Orificio de montaje A
T T Borde
o 1 > 1 L 7 PANEL 2 ‘ —
{ { x
| | A | Uz~ 1 | U77meaz]
\ \ N N m— NS PANEL
| | / i Tolerancia de Borde
icacion del
N ! 1/( — C—— N N PANEL T Orificio de ubicacion def G
| | i .
Tolerancia d Borde montaje B de montaje
Orificio de ubicacion del c +.005"/ 013 mm
montaje B orificio
de montaje
+.005" / £0.13 mm
Dimensiones en pulgadas.
PANEL 1 PANEL 2
Orificio Orificio de montaje superior A
de montaje D'I';:i::e Grosor Distancia al DT Distancia
o Tipo inferior B Max min. de la Borde A A, A A, Material de rgsor al borde
[a] +.003 0 . lamina Cl Min. Nom. +.003 +.003 Min. g C2 Min.
S -.000
I SKC-6060 213 HRB 70 / HB 125 040 260 059 18 197 148 ANY 057 - .064 160
g SK4-6060 213 HRB 88 / HB 183 040 260 059 18 197 148 ANY 057 - .064 160
SKC-F1.5 213 HRB 70 / HB 125 040 @ 150 059 18 197 148 ANY 057 - .064 160
SK4-F1.5 213 HRB 88 / HB 183 040 @ 150 059 18 197 148 ANY 057 - .064 160
Dimensiones en milimetros.
PANEL 1 PANEL 2
Orificio Orificio de montaje superior A
de montaje D'I';;zi::e Grosor Distancia al Rango Distancia
o Tipo inferior B Max. min. tlie la Bortlie A A, A A, Material de grosor al borde
o +0.08 0 lémina C, Min. Nom. +0.08 £0.08 Min. C, Min.
E SKC-615 541 HRB 70 / HB 125 1 6.6 15 3 5 3.75 ANY 145 -1.62 4]
\; SK4-615 541 HRB 88 / HB 183 1 6.6 15 3 5 3.75 ANY 145 -1.62 4]
SKC-F1.5 541 HRB 70 / HB 125 1@ 38 15 3 5 3.75 ANY 145 -1.62 4]
SK4-F1.5 541 HRB 88 / HB 183 1@ 38 15 3 5 3.75 ANY 145 -1.62 4]

1) HRB - Dureza Rockwell Escala "B” HB - Dureza Brinell,
(2) Los separadores SKC-F™también pueden ser instalados en un orificio fresado ciego de profundidad minima de 1.1 mm en un grosor minimo de la
lamina de 1.6 mm / .062",
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INSERTOS Y SEPARADORES KEYHOLE®

Instalacion

SEPARADORES SKC™

Figura 1
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en el <
PUNZON
panel 1.
2. Coloca el inserto (del lado perforado) a través del orificio de CABEZA
montaje y en el anvil como se muestra en la figura 1. | |
3. Con las superficies del punzédn y del anvil parelelas, aplica __I/ i PANEL1j
solo la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza |
al ras del panel. i
Herramental de instalacion PEMSERTER® (L+M) +.125" / |
(L+M) +3.2 mm |
Tamaiio de | Dimensién del anvil (in.) Min. T l&— ANVIL
cuerpo D Nimero de parte | No. de parte |
6digo de laming +.003 -.000 del anvil del punzén
6060 216 970200012300 | 975200048 "
o | Tamafio de | Dimension del anvil (mm) Para "L"y “M"
2] cuerpo D Niimero de parte | del punzén ver pag. 204
5 [esdigo de laming +0.08 del anvil del punzon . D .
=l as 549 970200012300 | 975200048
FIJADORES SKC-F™ Figura 2
Procedimiento de instalacién del orificio pasante PUNZON
1. Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en el panel 1. '
2. Coloca el inserto en el orificio del anvil como se muestra en la figura 2. % /.HH : PANEL T/
3. Coloca el orificio de montaje (del lado del punzdn) sobre el vastago

del inserto.
4. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica
solo la fuerza de presién suficiente hasta que la brida esté al ras del panel.

7

'\ BRIDA

<=

Procedimiento de instalacion del orificio ciego

1. Fresar un orificio ciego del tamafio adecuado en el panel 1a una
profundidad minima de 11 mm / .043"

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil como se muestra en la figura 3.

. Coloca el orificio de montaje del panel sobre el vastago del inserto.

4. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica
solo la fuerza de presién necesaria para incrustar la brida al ras del panel. PUNZON

A e 5

Herramental de instalacion PEMSERTER® I

w

Figura 3

T
4 T
8 Codigode | Dimensiones del anvil (in.) |- | \\ BRIDA
g grosor de L D No. de parte | No.de parte Min. =
= laldmina Min. +.003 -.000 del anvil del punzén ! ANVIL
§ 15 233 184 8012608 975200048
o | codigo de | Dimensiones del anvil (mm)
2 grosor de L D No. de parte | No.de parte l~— D —=
~ | lalamina Min. +0.08 del anvil del punzén
N =z
=l 5 595 257 S01608 | 975200048 Informacién del acabado fresado
Las fresas de corte central H.S.S. de dos canales
y doble terminacién estdn disponibles en stock.
PennEngineering no fabrica fresas de corte central,
NOTAS DE INSTALACION pero mantenemos un suministro en stock para tu
= Para obtener los mejores resultados recomendamos usar una conveniencia.

prensa PEMSERTER® para la instalacion de los inserto de auto-
clinchado PEM. Por favor, consulta nuestro sitio web para més
informacidn.

Visita la biblioteca de animaciones de nuestro sitio web para ver Tipo Tamafio requerido de la No. de parte
el proceso de instalacion de los productos seleccionados.

de inserto terminacion de la fresa PEM

SKC-F/SK4-F 213" CHM-213
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INSERTOS Y SEPARADORES KEYHOLE®

A NOTE ABOUT 400 SERIES FASTENERS Para Inoxidable Acero PANELS
In order para self-clinching fasteners 1 ESTA TA B LA N O )eing installed. In the case of Inoxidable acero
panels, fasteners made from 300 Seri on that 400 series fasteners (SK4 and SK4-F)
are offered. However, while these 40(VI E N E E N E L P D F they should not be used if the end product:
= Will be exposed to any apprec

= Requires non-magnetic faster
= Will be exposed to any temperatures above 300°F (149°C)
If any of the these are issues, please contact techsupport@pemnet.com para other options.

DATOS DE RENDIMIENTO®M

SEPARADORES SKC™ _
Instalacién y empuje ESTA PARTE NO ESTA EN EL PDF

Vateraldelalimina . Aluminio .060" 5052-H34 Acero laminado en frio .060" Series Acero Inoxidable .060" 300

Body Size - Instalacion Empuje Instalacion Empuje Instalacion Empuje
Sheet Codigo (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) Carga lateral
SKC-6060 1600 250 3200 600 - - ¢
SK4-6060 - - - - 9015 720 | )
=mpuje

Waterial e a ldmina . 1.52 mm 5052-H34 Aluminio 1.52 mm Acero laminado en frio | 1.52 mm 300 Series Inoxidable Acero —> - )

€ prueba Instalacion

o Body Size - Instalacion Empuje Instalacion Empuje Instalacion Empuje Parace

© | sheetCadigo (kN) (N) (kN) (N) (kN) (N)

o

Iu—‘ SKC-615 n 1100 14.2 2600 - -

s SK4-61.5 - — — — 401 3200
SKC™/SK4™ STANDOFFS
Carga lateral

Test Sheet Thick. > .040" @ | .060"
Longitud Cddigos
Body Size - 2 | 4+ ] ] 8] 0] 2 [ 4] 6] 8] 2] 24]28]2
Sheet Cédigo Material de la Idmina de prueba Side-Load Parace Max, (Ibs.)

SKC-6060 5052-H34 Aluminio o | 95 | e | 63 | s2 | aa | s | s [ 30 | 7 | 2 | 1 7
SKC-6060 Acero laminado en frio 185 E ST A S T A B L A S N O 55 47 42
SK4-6060 300 Series Inoxidable Acero 400 80 70 50
1

o
(=]
<
(8]
'8
4
=]

Test Sheet Thick. >

Q| Bodysize- 2 0 | 2 [
<« | Sheet Cédigo Material de la lamina de prueba .
Y Side-Load Parace Max. (Ibs.)
w SKC-615 5052-H34 Aluminio 545 370 296 228 184 156 136 116 104 96 88 76
2 SKC-615 Acero laminado en frio 735 490 696 540 440 372 320 280 252 228 208 184
=

SK4-615 300 Series Inoxidable Acero 1690 1140 860 710 610 540 480 440 400 380 320 250

INSERTOS SKC-F™

Instalacién, empuje y carga lateral ESTA PARTE NO ESTA EN EL PDF
a‘:}ﬁﬂ:{,ﬂe lalimina .060" 5052-H34 Aluminio .060" Acero laminado en frio ,060" 300 Series Inoxidable Acero
Tipo Instalacion | Empuje |Side-Load Parace Max. | Instalacion | Empuje (Side-Load Parace Max. | Instalacion | Empuje |Side-Load Parace Max. Side-Load
(Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.)
SKC-F 1100 120 120 2100 160 185 — — = ¢
SK4-F - - - - - - 10210 292 202
9 e
Nateraldelalimina 1,52 mm 5052-H34 Aluminio 1,52 mm Acero laminado en frio 1,52 mm 300 Series Inoxidable Acero '”i’ta'a‘?ié” Empuje
8 Tipo Instalacion | Empuje (Side-Load Parace Max. | Instalacion | Empuje |Side-Load Parace Max.| Instalacion| Empuje (Side-Load Parace Max. arace
= (kN) (N) (N) (kN) N) N) (kN) N) N)
Iu-‘ SKC-F 49 533 533 9.3 il 822 - - -
s SK4-F - - - - - - 454 1300 900

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben hacerse
observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados son promedios
cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el tamafio del orificio de montaje, el material
de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu
aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propdsito.

(2) Se utilizé un grosor del material de la Iamina de prueba de 1 mm /.040"” para los separadores SKC de -2 y -4 debido a la corta longitud de las piezas.
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Separadores PEM® con orificios
pasantes roscados y no roscados
para montar, espaciar o apilar
paneles.

SO"

EPARADORES DE
TO-CLINCHADO




SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

Los separadores de auto-clinchado PEM®, que utilizan el probado disefio de auto-clinchado,
proporcionan soluciones ideales para aplicaciones en las que se requiere montaje, espaciado
o apilamiento de paneles, placas o componentes. Presionados en orificios redondos, estos
separadores se montan de parama permanente en las ldminas de metal tan delgadas como

de 0.63 mm / .025"

apoya esta
ldmina

Los separadores especialmente disefiados SO4™ BSO4™ y TSO4™ estdan hechos de acero
inoxidable endurecido y son ideales para el clinchado en ldminas de acero inoxidable. Ahora
hay disponible un niquelado opcional en caso de utilizar el producto en un ambiente corrosivo.

Para obtener mds informacion sobre el uso adecuado de los separadores de auto-clinchado
PEM?®, consulta nuestro sitio web para obtener la hoja técnica PEM® -REF/Standoff Basics.

ROSCAS DE Orificio ROSCAS
PASANTE CIEGAS

£ h,
{ @) ) | TSO/TSOS/TSOA/TSO4 (Estilos 1 & 2) !

{ b, SO/SOS/SOA/SO4 Y

\_/ |sosa/soag \

LADO DE LA CABEZA DE LA Lamina DESPUES DE LA INSTALACION

BSO/BSOS/BSOA/BS04 . DSOS/DSO

TSO/TSOS/TSOA/TSO4 (Estilo 3)

SO™/SOS™/SOA™/S04™ separadores de
auto-clinchado de orificio pasante,
roscados -PAG. 210

BSO™/BSOS™/BSOA™/BS04™ separadores
de auto-clinchado de orificio ciego,
roscados -PAG. 211

DS0OS™/DSO™ separadores de orificio
pasante, roscados, con cabeza redonda y
moleteada que permiten la instalacion
clinchada mas cerca del borde. - PAG
214

SO™/SOS™/SOA™/S04™ separadores de
auto-clinchado, de orificio pasante, sin
roscar -PAG. 212

SOSG™/SOAG™ separadores de orificio
pasante, roscados, de puesta a tierra
con “dientes de puesta a tierra” en el
extremo del cuerpo. - PAG. 214

TSO™/TSOS™/TSOA™/TSO04™ separadores
roscados de orificio pasante para
clinchado en laminas mas delgadas
que los separadores SO™ - PAG 213

Especificaciones de material y acabado- PAG. 215

Instalacion - PAGS.215 & 216

DATOS DE RENDIMIENTO - PAGS. 217 & 218

La aplicacion requiere:
Tipo de Instalacién | Resistencia Extremo cerradd Dientes de puesta Montaje a Lamina minim1 Incrementos derl
separador en acero superior a Roscasal | porapariencia| atierraenel distancia mas | Disponible mas longitud estandar| No magnetico
PEM® inoxidable ™ | la corrosién |extremodelcuerpd  al ras extremo del cuerpo | cercana al borde| sinroscado | delgada mas variados
BSO . .
BSOA . . .
BSOS . . . .
BS04 - @ . .
DSO .
DSOS . . .
SO .
SOA . .
S0S . . .
S04 . @) .
SOAG . .
S0SG . . .
TS0 . i) . .
TSOA . NG . . .
TS0S . . . . . .
TS04 . @ . =0 . .

(1) Ver la nota 5 de la pagina 215 sobre la instalacion de los insertos en laminas de acero inoxidable.
(2) Cuando se usa con el niquelado opcional. (3) Solo el estilo #3.
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES DE Orificio PASANTE ROSCADOS SO™/SOS™/SOA™/S04™

= Los separadores SO se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell "B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
= Los separadores SOS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o menos.
= Los separadores SOA se recomiendan para usarse en laminas de aluminio HRB (escala Rockwell “B") 50 / HB (Dureza Brinell) 82 0 menos.

= Los separadores SO4 se recomiendan para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB (escala Rockwell “B") 88 / HB (Dureza Brinell) 183 o0 menos.

PEM® “Single” o PEM® “Two Groove” Marca Registrada DATOS DIMENSIONALES GENERALES
| Dimensiones en pulgadas.
Tamaiio del B it i
5 Cédigo de 353832 orificioenla|  Dia. del +.([J:00 H dzlr(t)rmlcqo D
rosca [ lamina Iaml_ngog.om essaorll]%do ~005 Nom. al borde +,010
C B o - =
i 2 440 040 166 125 165 187 23
' N 6440 040 213 125 212 250 27 | Variasegin
TR la longitud.
= 632 040 213 156 212 250 27 Ver las
tablas d
L L o L H—] = s632 050 281 156 280 312 31 ,oﬁgif:d G
El perfil de clinchado puede variar. 832 050 281 188 280 312 3 abajo
032 050 281 203 280 312 Kl
) Dimensiones en milimetros.
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE ) Tamaio del B o
Cadigo de Min. | orificioenla| Dia. del ) H Dist. Min. D
SO - 440 - 8 Zl rosca | i de lamina | escariado | *9%0 Nom. | %! °r'f:1°'° +25
SO/SOS/SOA SO S - 440 - 8 s a lamina -0.08 +13 To Borde
(o) A - 440 - 8 o M3 1 422 32 42 48 6 s
o arfa segin
SO 4 - 440 - 8 NC* | 35m3 1 541 32 539 6.4 68 | lalongitud
‘w Ver las
l l l l l s| wss 1 541 39 539 64 68 | tablasde
_ Y v v M4 127 M 48 n 79 B |l
Tipo Co&hgo Cédigo  Codigo  Acabado W5 127 T 5.35 e 79 8
S04 e de de
se instala en acero inoxidable material  rosca  longitud

También hay micro tamaiios disponibles.
Ver el catdlogo PEM® MPF para mas
informacion.

*Se requiere el sufijo NC si se desea un niquelado opcional (para la resistencia a la
corrosion). De lo contrario, no es necesario el sufijo.

DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE ROSCA

Dimensiones en pulgadas.

Tipo o L ,
Tamaiio Wiaterial del inserto — Cadigo Longitud “L" +.002 -.005 (cddigo de longitud en 32avos de una pulgada)
derosca |\ oro inmg‘fﬂe Aluminio A°i:]°d'u",';’é'i'fﬁb'e derosca| o | 187 | 250 | 312 | 375 | 437 | 500 | 562 | 625 | 667 | 750 | 812 | 875 | 937 | 100 | 1062
o B 440 _ _ _ _ _
2 (#4-20) SO S0S SOA S04 654400 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
o] 138-32 632
e (#6-32) SO S0S SOA S04 36327 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
= 16432
2 ( #3-32) SO S0S SOA S04 832 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
190-32
(#10-32) SO S0S SOA S04 032 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
D Dimension +.010 Ninguno 187 312 437
Dimensiones en milimetros.
i Tipo
Tamaiio Material del inserto Cédigo __Longitud °L" +0.05 -0.13
d: rosca Acero Acero inoxidable | de rosca (Codigo de longitud en milimetros)
paso Acero | inoxidable | Aluminio endurecido
o
= M3x 05 SO S0S SOA S04 u3 g 4 6 8 10 12 14 16 18 = = =
P ’ 3.5M30
=
w | M35x06 SO S0S SOA S04 M3.5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
= M4 x0.7 SO S0S SOA S04 M4 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0.8 SO S0S SOA S04 M5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
D Dimension +0.25 Ninguno 4 8 n

(1) Los separadores con cddigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M tienen una pared mas gruesa para proporcionar una mayor superficie de apoyo para el
componente o panel de acoplamiento, reduciendo la posibilidad de que se agriete o corte e el tablero.

Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM® para obtener informacién sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES CIEGOS ROSCADOS BSO™/BSOS™/BSOA™/BS0O4™

Los separadores BSO se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
Los separadores BSOS se recomiendan para usarse en laminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o0 menos.
Los separadores BSOA se recomiendan para usarse en ldminas de aluminio HRB (escala Rockwell “B") 50 / HB (Dureza Brinell) 82 o menos.

Los separadores BSO4 se recomiendan para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB (escala Rockwell “B") 88 / HB (Dureza Brinell) 183 o0 menos..

PEM?® “Single” o PEM® “Two Groove” Marca Registrada DATOS DIMENSIONALES GENERALES

E / Dimensiones en pulgadas.
N . Tamaiio del it M
. P C Dist. Min.
I I_E i dc()d|go Grozgrlgmn. IQTIf!CIO enla +000 \ H del orificio ME
e rosca limina dmina +0%%3 005 om. el borde in.
o
¢ 2 o 040 16 165 167 P
i o 6440 040 213 212 .250 27 Varia seguin
= 632 040 213 202 250 27| @ onoiud
> Vgr los
=N 632 050 281 280 31 31 gafcos do
e L | I H o ongltqd de
832 .050 281 280 312 3 abajo
El perfil de clinchado puede variar.
032 .050 281 280 312 3
DES|GNAC|(')N DEL NUMERO Dimensiones en milimetros.
DE PARTE a Grosor min. | Tamaio del Dist. Min.
C6digo | 4o a lamina | orificio en la ¢ H el orificio | g
BSO - 440 - 12 Zl de rosca [4mina +0.08 -0.13 Nom. al borde Min.
BSO/BSOS/BSOA BSO S - 440 - 12 o M3 1 422 42 48 6
23 Ao-a40 - 12 E 35M3 1 541 5,39 64 gg | Veriasegin
BSO ﬂ - 44 - E NC* - ) N i N ) la longitud.
) ‘w Ver los
l l l l l o] mss 1 541 539 64 68 e e
M4 127 714 712 79 8 '0"3;)‘;,‘; de
Tipo Cédigo Cddigo  Cédigo Acabado
BSO4 de de de M5 127 714 712 79 8
se instala en acero material  rosca  longitud
inoxidable acero
* Se requiere el sufijo NC si se desea un niquelado opcional (para la resistencia a la corrosion). De lo contrario, no
es necesario el sufijo.
DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE LA ROSCA
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Longitud “L" +.002 -.005 (cddigo de longitud en 32avos de una pulgada)
Jamaﬁo A — d(:tidigo
e rosca cero cero inoxidable | de rosca
Acero |inoxidable| Aluminio endurecido 312 375 431 .500 .562 .625 687 .150 812 875 937 1.00 1.062
T2-40 BSO BSOS BSOA BS04 0 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#4-40) 6440"
13832 1 poy | Bsos | Bsoa BS04 Pl ol el wle | s |o| 2| a|s| 5|02
(#6-32) 86320
(1;5;3322) BSO BSOS BSOA BS04 832 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(;91’83322) BSO | BSOS | BSOA BS04 022 [ 0 | 2 [ w | w6 |8 | 20| 2| 2 |2 |28]|s30]|a2]|u
F Dimension Min. 156 187 250 375

Dimensiones en milimetros.

Tamaiio W7D . Longitud 1" +0.05 -013
de rosca Aeero Acero Inoxidable | e rooca (Longitud Cédigo en milimetros)
Xpaso Acero | inoxidable | Aluminio endurecido
S M3
= | M3x05 BSO BSOS BSOA BS04 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
o« 3.5M30
|—
‘; M3.5x 0.6 BSO BSOS BSOA BS04 M35 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4 x 0.7 BSO BSOS BSOA BS04 M4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0.8 BSO BSOS BSOA BS04 M5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
F Dimension Min. 32 4 5 65 95

(1) Los separadores con codigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M3 tienen una pared mds gruesa para proporcionar una mayor superficie de apoyo para el
componente o panel de acoplamiento, reduciendo la posibilidad de que se agriete o corte en el tablero.

Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM°® para obtener informacion sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES DE Orificio PASANTE SIN ROSCAR SO™/SOS™/SOA™/S04™
(BAJO PEDIDO ESPECIAL)

Los separadores SO se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
Los separadores SOS se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 0 menos.
Los separadores SOA se recomiendan para usarse en laminas de aluminio HRB (escala Rockwell “B") 50 / HB (Dureza Brinell) 82 0 menos.

Los separadores SO4 se recomiendan para usarse en laminas de acero inoxidable HRB (escala Rockwell “B") 88 / HB (Dureza Brinell) 183 o menos.

DATOS DIMENSIONALES GENERALES

Dimensiones en pulgadas.

PEM?® “Single” o PEM® “Two Groove” Marca registrada

: Tamaiio del T
) Codigo de Grosor min. orificio en la C H Dist. Min.
dela o +.000 del orificio
orificio imina lamina +.003 ~005 Nom. I bord
|_pasante -000 . G al borde
(o]
2 4116 040 166 165 187 23
i o 6116 040 213 212 250 21
‘E" 6143 040 213 21 250 27
H =] 8143 050 281 280 312 31
f-——— L = . -
8169 050 281 280 312 31
El perfil de clinchado
puede variar. 8194 050 281 280 312 31
Dimensiones en milimetros.
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE o Grosor | Tamafio del c H Dist. Min.
Cddigo de min.dela | orificioenla o Nom del orificio
SO - 4116 - 8 Zl orificio pasante lamina lamina +0.08 ) ) Cal borde
SO/SOS/SOA Py - T
/S0S/ SO S - 4116 - 8 o a ] 122 42 46 6
3)
SO A - 4116 - 8 = 631 1 541 539 64 6.8
SO 4 - 416 - 8 NC* e 1 541 539 64 68
l l l l l = 83.6 127 714 712 79 8
Tipo Cddigo Codigode Cddigo  Acabado sl 127 " e i 8
S04 se instal ipo I ddigo de i
en acerfz(:};rrc;f(ifi;ble de orificio de 8ol 12 m ne " 8

material  pasante  longitud
* Se requiere el sufijo NC si se desea un niquelado opcional (para la

. . ., . . S También hay micro tamaios disponibles. Ver
resistencia a la corrosién). De lo contrario, no es necesario el sufijo.|

el catadlogo PEM® MPF para obtener

. mas informacion.
DATOS DE SELECCION DE LONGITUD Y Orificio PASANTE

Dimensiones en pulgadas.

?:Ile)?rin;iecti? Tipo Codigo de Longitud “L" +.002 -.005 (Cddigo de longitud en 32avos de una pulgada)
t o— orificio
S 000003 | ncero | e o | uminio | CCrcunoKdable | ppcame | w5 | s | a0 | s2 | a5 | 4w | s | s | 65 | 6w | 750
o
< 4116
) 116 S0 S0S SOA S04 616" 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
= 6143
= 143 S0 S0S SOA S04 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
=] 81430
169 S0 S0S SOA S04 8169 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
194 SO S0S SOA S04 8194 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Dimensiones en milimetros.
B Didmetro i -
de orificio Tipo Cadigo de Longitud “L" +0.05 -013
pasante acero Acero inoxidaple | Cfificio (cddigo de longitud en milimetros)
- +01-08 | Acero | inoxidable | Aluminio endurecido (SIS
2 31 S0 S0S SO0A S04 a3 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
o ' 63.1(1)
[
= 63.6
= 36 SO S0S SO0A S04 3360 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
4] SO S0S SOA S04 841 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
51 SO S0S SO0A S04 851 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20

(1) Los separadores con cddigos de orificio pasante 6116, 8143, 63.1 y 83.6 tienen una pared mas gruesa para proporcionar mas superficie de apoyo
para el componente o panel de acoplamiento, reduciendo la posibilidad de que se agriete o corte en la placa.

Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM® para obtener informacion sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES ROSCADOS TSO™/TSOS™/TSOA™/TSO4™ PARA LaminaS TAN DELGADAS
COMO DE 0.63mm / .025"

= Los separadores TSO se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 60 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
= Los separadores TSOS se recomiendan para usarse en laminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 0 menos.
= Los separadores TSOA se recomiendan para usarse en ldminas de aluminio HRB (escala Rockwell "B") 50 / HB (Dureza Brinell) 82 o menos.

= Los separadores TSO4 se recomiendan para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB (escala Rockwell “B") 88 / HB (Dureza Brinell) 183 o0 menos.

PEM?® “Single” or PEM® “Two Groove”

Estilo i ;
o Estilo #2. Marca registrada DATOS DIMENSIONALES GENERALES
- F - / Dimensiones en pulgadas.
e §] e N Grosor | Tamaiio del c F Min. Dist. Min.
NN f \ ) \\ Codigode | min.dela | orificioenla | +.000 Lrofundidad H del orificio
.,lﬂ"ﬁ.’ﬂm I mﬂﬁ g rosca ldmina  |14mina +.003-000 | -005 | derosca | Nom. [ alborde
NLE L Ly c AL R =
SO/TSOS/TSOA H[ ‘ ‘ < S 025 766 W | o | | &
Pl JUEHA , ] | 6256 025 213 212 250 21
—LI U = 440 025 166 165 220 187 23
=M 6440 025 213 212 250 27
= L = L L L 632 025 213 212 270 250 21
El perfil de clinchado puede variar.
Dimensiones en milimetros.
7504 - F Estilo #f3 o Grosor | Tamaiio del c L F Min. J Dist. Min.
Se instala en acero Cédigode | min.dela oqﬂ_cmen la | +000 profundida H del orificio
i f o| rosca lémina Iamina +0.08 -005 | derosca | Nom. |Galborde
inoxidable acero o
c z M25 0.63 422 42 52 48 58
- 6M25 0.63 541 5.39 ' 64 7
1 =
s M3 0.63 422 42 62 48 58
6M3 0.63 541 539 6.4 7
L L B TR M35 063 541 539 7 64 71
DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE LA ROSCA
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Longitud “L" +.003
e Para otros datos de longitudes / profundidad de rosca, ver la tabla en la parte inferior de la pagina.
Tamaio de Acero | cadigo
o [  Acero | Inoxidable | - C | 090 | a25 [ e | 250 | 32 | 315 | 437 [ 500 | 562 | 625 | 687 | 750
2 Acero | inoxidable |  Aluminio | endurecido Cédigo de longitud (Longitud “L" sin punto decimal)
o .08?-56 150 | TSO0S TSOA 1504 2564 090" | 1257 | 187" | 250" | 312@ | 375@ | 4379 | 500® | 562 | 625 | 687 | 750
| (#2-56) 6256
= n2-40 440 0 (1) (1) 1) @ @) @) @3 @3) @) (3) (€)
= (#2-20) TS0 TS0S TSOA TS04 62207 090 125 187 250 312 375 437 500 562 625 687 750
(f:;';) 10 | 105 | Tsom | Tso4 | 632 | - | 1257 | 187" | 250" | 312" | 375@ | 437 | 5002 | 562% | 625 | 667® | 750
Dimensiones en milimetros.
Tamaio d Tipo Longitud “L" +0.08
amano de . Para otros datos de longitudes / profundidad de rosca, ver la tabla en la parte inferior de la pagina.
rosca Acero Codigo
Acero Inoxidable | derosca | 200 | 300 | 400 | 600 | 800 | w00 | 1200 | 100 | 1600 [ 1800 [ 19.00
8 Acero | inoxidable | Aluminio | endurecido Cddigo de longitud (Longitud “L" sin punto decimal)
@ | wosxoss | Ts0 | TS0s | TSR | S04 (e 200" | 300 | 400 | 600 | 00 | 1000 | 1200 | 1400 | 1600 | 800" | 1900
'_
‘w
S| m3x05 | 750 [ TS0S | TSOA | TS04 6,\":33(4) 200" | 300" | 400" | 600" | 800® | 1000? | 1200 | 1400® | 1600 | 1800 | 1900
M35x06 | TSO | TSOS | TSOA S04 | M35 - | 300" | 400" | 600" | 800" | 1000® | 1200? | 1400® | 1600 | 1800 | 1900%

(1) Estilo #1. Roscado pasante.

(2) Estilo #2. El tornillo podria no pasar a través de un extremo no roscado. Se muestra la profundidad minima de rosca completa.
Las roscas incompletas en el macho pueden permitir que el tornillo pase a través.

(3) Estilo #3. Ciego

(4) Los separadores con rosca cédigos 6256, 6440, 6M25 y 6M3 tienen una pared més gruesa para DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
proporcionar mds superficie de apoyo para el componente o panel de acoplamiento, reduciendo la
posibilidad de que se agriete o corte en la placa. TSO - 440 - 250 pA|
Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM® para obtener informacion TSO S - 440 - 250

sobre disponibilidad, cantidad minima y precios. Tso 7\ - 440 - 250

. - TS0 a - 240 - 2EQ *

Longitud/Estilo DATA TSO 4 - 440 - 250 NC*
Dimensiones en pulgadas. Dimensiones en milimetros.
(La longitud puede ser especificada en incrementos de .001") (La longitud puede ser especificada en incrementos de 0.02 mm.)

o Codigo Longitud " | Longitud“l" | Longitud "L’ = Cidigode | Longitud L’ | Longitud“L’ | Longitud “L" Tipo  Cédigo  Cddigo  Cddigo Acabado

o8l derosca | (Estilo#) | (Estilo#2) | (Estilo#3) o rosca (Estilo#1) | (Estilo#2) | (Estilo#3) de material de rosca | d?t S

= ongitu

=l 256 / 6256 090 - .250 .251- 375 376 - .750 "f M25/6M25 | 2.00-6.30 6.32 - 9.50 9,52 -19.00 9

E 440/6440 | .090-280 | .281- 450 451 - 750 wl warews | 200750 | 752-100 | 102-1900 *Se requiere el sufijo NC si se desea

> 632 120-350 | .351-.540 541 - 750 M35 300-880 | 8:82-1280 | 1282-19.00 un niquelado opcional (para la

resistencia a la corrosion). De lo

contrario, no es necesario el sufijo.
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

SEPARADORES ROSCADOS DSOS™/DSO™ - PARA APLICACIONES CERCANAS AL BORDE

= Los separadores DSO se recomiendan para usarse en ldminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 80 / HB (Dureza Brinell) 150 o menos.
= Los separadores DSOS se recomiendan para usarse en ldaminas de acero o aluminio HRB (escala Rockwell “B") 70 / HB (Dureza Brinell) 125 o0 menos.

PEM?® “Two Groove” Marca registrada

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE T W
DSO S - 440 - 250 NN

|'III'|I|II,I| i Il |'|I|I|'||I Il

||
i il i
Ry Ry e

DSO - 440 - 250 ZI ¢ 1 |
Tipo Cédigo Cédigo  Cddigo  Acabado .
de de de [
material ~ rosca  longitud L {
El perfil de clinchado
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
o Tipo Tamaiio del Lo Dist. Min.
=] Tamafio Acero Cadigo Cadigo Grosorde |orificio en la ldmina C H +002 del orificio ¢
s de rosca inoxidable Acero de rosca de longitud la [amina +003-.000 Max. Nom. -005 al borde
[
S 112-40 250 250
z -
5 (#4-40) DSOS DSO 440 275 037 -.250 166 165 194 o7 126
Dimensiones en milimetros.
o Tamafio Tipo Tamafio del Lo Dist. Min.
o de rosca Acero Cadigo Cadigo Grosorde |orificio en la ldmina C H +0.05 del orificio
o X paso inoxidable Acero de rosca de longitud la lémina +0.08 Max, Nom. 013 alborde €
U 635 6.35
= M3x 05 DSOS DSO M3 7 094-6.35 422 42 492 7 32

(1) Disponible en otras longitudes por pedido especial.

Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM® para obtener informacién sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.

PEM?® “Two Groove”

SEPARADORES DE PUESTA A TIERRA SOSG™/SOAG™ nessios | Marca iid
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE ‘ AW
<« Circuito SO s G - 6440 - 10 / N i
impreso SO A G - 6440 - 10 T =
o plastico l l l l l e L E
Tipo Cédigo Puesta  Codigo  Cidigo i % ~—P
=€ Mtal de a tierra de de H L
material rosca longitud ) ) )
Dimensiones en pulgadas. 9 El perfil de clinchado puede variar.
Tino Longitud “L" +.010 -.000 Grosor | TAmaio del o

M Tamaiio n Cadigo (Cddigo de longitud en 32avos de pulgada) min.de | orificioen C H P Dist. Min.
2 derosca | poero de rosca lamina Iaf&r‘l)lana +ggg +,005 Nom. d:I g:mo
& inoxidable | Aluminio 125 187 .250 312 375 4371 .500 -000

w ('yf_'jg) S0S6 | SOAG | 6440 | 4 6 8 10 ) 14 16 040 213 22 | 20 | 030 27

z

= (1;3;;22) S0S6 | SOAG | 8632 4 6 8 10 ) 14 16 050 281 280 | 32 | 030 31
Dimensiones en milimetros.

o . ; Grosor | Tamaiio de it M
o Jamafo | Tho Codigo  Longitud " +0.25 min.de | orifico | ¢ H P | DistMin
e | "y paso Acero de rosca (Codigo de longitud es en milimetros) la enlalamina| -0.13 +0.25 Nom. al borde
- P Inoxidable | Aluminio lémina +0.08 (3
=| m3x05 | sosa | soag | 35m3 3 | 4 | s | 8 | w0 | n» 1 54 539 6.4 0.76 6.8
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO

Roscas Materiales del inserto Acabados estandar Acabado opcional Para uso en dureza de ldmina: )
Internas, ASME Aceroal Acero Acero Cincado segin Pasivado Niquelado quimico
B, 2B Acero | carbono sin inoxidable | inoxidable serie ASTM B633, y/o probado sobre cobre sobre HRB 88 / HRB 80 / HRB70/ | HRB60/ | HRB50/
Tipo ASME Carbono | tratamiento | Aluminio | serie 300 | 400 endurecido | SCI(5pm), Tipolll | seginASTM | Sin | bafio de niquel segin HB 183 HB 150 HB 125 HB 107 HB 89
B113M,6H | endurecido | térmico (5) Sin color (2) A380 Acabado |  ASTM B733 (2) (3) omenos | omenos | omenos | omenos | 0menos
SO . . . .
SOA ] . . .
S0S ] . . .
S04 . . . . .
BSO . . . .
BSOA . . . .
BSOS ] . . .
BS04 = . . M .
TSO . n n .
TS0S . . . .
TSOA . . . .
TS04 . . . . .
DSO . . . .
DSOS ] . . .
SOAG . . . .
S0SG . . . .
Cddigos de nimeros de parte para los acabados Zl inguno Ninguno NC
(1) Cuando proceda.

(2) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(3) No disponible en stock, disponible bajo pedido especial. Se aplican cantidades minimas. Contacta a tu distribuidor local PEM® para obtener mds

detalles.

(4) HRB - Dureza Rockwell Escala “B" HB - Dureza Brinell.
(5) Para que los insertos de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mas duro que la lamina en la que se esta instalando (para

mas informacion, ver nuestra hoja técnica para la instalacién de insertos en laminas de acero inoxidable). En el caso de los paneles de acero
inoxidable, los insertos hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de dureza. Es por esta razon que se ofrecen insertos
S04™ BSO4™y TSO4™ serie 400. Sin embargo, aunque estas insertos serie 400 se instalan y funcionan bien en laminas de acero inoxidable serie
300, no deben utilizarse si el producto final va a estar expuesto a cualquier entorno corrosivo considerable (a menos que esté acabado con un
niquelado opcional), requiere insertos no magnéticas o estara expuesto a cualquier temperatura superior a 140°C (300°F). Si cualquiera de estos
casos representa un problema, por favor contacta a techsupport@pemnet.com para otras opciones.

Instalacion

PUNZON

SEPARADORES SO™/SOS™/SOA™/S04™/BSO™/BSOS™/BSOA™/BSO4™

1.

2.

Prepara un orificio de montaje del tamafo adecuado en la ldmina. No

realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

Inserta el separador a través del orificio de montaje (preferentemente del

lado del punzén) de la ldmina y en el anvil como se muestra en el dibujo.

Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, L* Min. AL
aplica solo la fuerza de presidn suficiente para incrustar la cabeza

del separador al ras en la ldmina. El dibujo de la derecha muestra las

herramientas sugeridas para aplicar estas fuerzas.
c*

PEMSERTER® Instalacién Tooling *Ver pags 210 & 211 4,004" to +.007" /

para “C"y “L" +0.1mm to +0.18 mm

Cadigo Nimero de Parte | No. de parte
de rosca del anvil del anvil

440/M2/M2.5/M3 970200487300

632/6440/3.5M3/M3.5 970200012300

832/8632/M4 970200013300 | 975200048
032/M5 970200013300
0420/M6 970200393300
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SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

Instalacion

SEPARADORES SO™/SOS™/SOA™/S04™/BSO™/BSOS™/BSOA™/ REQUERIDO PARA Laminas
BSO4™ DE MENOS DE

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No it 1",:;,/ 032" )
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. PUNZON

2. Inserta el separador a través del orificio de montaje (preferentemente B
del lado del punzén) de la ld&mina y en el anvil como se muestra en el
dibujo.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, L Min. ANVIL
aplica solo la fuerza de presidn suficiente para incrustar la cabeza —
del separador al ras en la ldmina. El dibujo de la derecha muestra las
herramientas sugeridas para aplicar estas fuerzas.

c *Ver pag 213 para
+.001" a +.004" / “cy L
Herramental de instalacion PEMSERTER® +0.03mm a +0.1 mm

g Dimgnsjones del anvil (in.) No. de parte del ° Dim'en.siones del anvil (mm) No. de parte del

= Cédigo para ldminas menores a.032" | anvil para laminas | Nimero de parte o Cadigo para ldminas menores a 0.81mm | anvil para liminas |Nimero de parte
f3) de rosca B No. de parte del anvil|  Mayores .032" del punzén = derosca B No. de parte del anvil|  mayores 0.81" del punzén
= 256/440 187- 194 8003291 970200487300 | 975200048 & M25/M3 475-493 8003291 970200487300 | 975200048

= oo | 250- 25 8003292 970200012300 | 975200048 =1 omossomamzs | 635-653 8003292 970200012300 | 975200048

SEPARADORES DSOS™/DSO™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. )

2. Inserta el inserto a través del orificio de montaje (preferentemente del lado del PUNZON
punzén) y en el anvil como se muestra en el dibujo.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica solo
la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza del separador al ras en
la [&mina. L* Min. Aﬂ"“—

PEMSERTER?® Instalacion Tooling

Cddigo de No. de parte No. de parte c*
rosca del anvil del punzén *Ver pagina 214 +.004" to +.007" /
440/M3 970200487300 para “C"y "L +01mm to +0.18 mm
6440/35M3 | 970200012300 | 975200048
8632 970200013300

SEPARADORES SOSG™/SOAG™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No realices
ninguna operacion secundaria como quitar las rebabas. ) PUNZGN

2. Insert fastener through mounting hole (preferably the PUNZON side) and into
anvil as shown in drawing.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica solo
la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza del separador al ras en
la ldmina. L* Min. Aﬂ""-

PEMSERTER?® Instalacion Tooling
Cadigo No. de parte No. de parte
de rosca del anvil del punzon
440/M3 | 970200487300 *Ver pag. 214 c*

6440/35M3 | 970200012300 | 975200048 para "Dy L oi00atto w00/
8632 970200013300

Notas de Instalacion
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una prensa Haeger® o PEMSERTER® para la instalacién de los separadores PEM®, Por favor,
consulta nuestro sitio web para obtener més informacion.
= Visita la biblioteca de animacion en nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de este producto.
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DATOS DE RENDIMIENTO®
SEPARADORES SO™/SOS™/SOA™/BSO™/BSOS™/BSOA™

Max. Rec. Material de la ldmina de prueba ()
Cadigo Material del m;g;eeﬁ;ﬁ:ﬁe .060" 5052-H34 Aluminio .060" Acero laminado en frio
de rosca separador de acoplamiento Instalacion Empuje orque de rotacion(® Tiron ) Instalacion Empuje Torque de rotacion (3) Tirdn ()
(in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.)
Acero 4.75 1100 160 il 280 2200 225 19 330
440 Acero inoxidable 38 1100 160 11 224 2200 225 19 264
Aluminio 2.85 1100 160 1 168 - - - -
Acero 4.75 1700 300 25 310 3300 420 35 380
g 6440 Acero inoxidable 38 1700 300 25 248 3300 420 35 304
< Aluminio 2.85 1700 300 25 186 - - - -
o Acero 8.75 1700 300 25 310 3300 420 35 380
w 632 Acero inoxidable 7 1700 300 25 248 3300 420 35 304
= Aluminio 5.25 1700 300 2 186 - - - -
joo ) Acero 8.75 2400 400 45 580 4000 560 75 700
8632 Acero inoxidable 7 2400 400 45 464 4000 560 75 560
Aluminio 5.25 2400 400 45 248 - - - -
Acero 18 2400 400 45 580 4000 560 75 700
832 Acero inoxidable 144 2400 400 45 464 4000 560 75 560
Aluminio 1 2400 400 45 348 - - - -
Acero 32 2400 400 45 580 4000 560 75 700
032 Acero inoxidable 256 2400 400 45 464 4000 560 75 560
Aluminio 19 2400 400 45 348 - - - -
Max. Rec. Material de la ldmina de prueba ()
Codigo Material ml::;eeﬁ;ﬂri:ﬁe 1.5 mm 5052-H34 Aluminio 1.5 mm Acero laminado en frio
de rosca del separador | ;o acoplamiento Instalacién Empuje Torque-out de rotacion (3) Tirén(3) Instalacién Empuje Morque-out de rotacién (3) Tirén (3)
(N-m) (kN) (N) (N-m) (N) (kN) (N) (N-m) (N)
Acero 0.55 49 710 124 1245 9.8 1000 215 1465
M3 Acero inoxidable 044 49 710 1.24 996 9.8 1000 215 172
Aluminio 0.33 49 710 124 747 - - - -
8 Acero 0.55 76 1330 2.82 1375 147 1860 3.95 1690
- 3.5M3 Acero inoxidable 044 76 1330 2.82 1100 147 1860 395 1352
|n_: Aluminio 0.33 76 1330 2.82 825 - - - -
‘w Acero 091 76 1330 2.82 1375 147 1860 395 1690
= M35 Acero inoxidable 073 6 1330 2.82 1100 147 1860 395 1352
Aluminio 0.55 76 1330 2.82 825 - - - -
Acero 2 10.7 1780 5.08 2575 178 2490 847 3110
M4 Acero inoxidable 1.6 10.7 1780 5.08 2060 178 2490 847 2488
Aluminio 12 10.7 1780 5.08 1545 - - - -
Acero 36 10.7 1780 5.08 2575 178 2490 847 3110
M5 Acero inoxidable 2.88 10.7 1780 5.08 2060 178 2490 847 2488
Aluminio 216 10.7 1780 5.08 1545 - - - -
SEPARADORES S04™/BS0O4™
Max. Rec. Material de la Iamina de prueba Max. Rec. Material de la Iamina de prueba
2 torque de apriete . N - 2 torque de apriete P -
Co:iéggade para el tornillo acero inoxidable serie 300 0.50' Codigo de rosca para el tornillo acero inoxidable serie 300 1.3mm
o de acoplamiento | Instalacidn Empuje  ftorque de rotacion Tirdn o de acoplamiento | Instalacion Empuje  [forque de rotacior Tiron
a (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) 2) (Ibs.) @) o (N=m) (kN) (N) (N=m) 2) (N) @
g 440 475 5500 336 17 600 P M3 0.55 245 1493 2.36 2650
-
i 6440 475 9500 647 30 680 ‘W 3.5M3 055 423 2877 3.06 3025
E 632 8.75 9500 647 30 680 = M35 091 42.3 2877 3.06 3025
2 8632 875 10500 900 n 1392 M4 2 46.7 4003 8.89 6458
832 18 10500 900 n 1517 M5 36 46.7 4003 8.89 6226
032 32 10500 900 7 1368

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamano del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) La falla de la union en el torque de rotacion y en tirén dependera de la fuerza y el tipo de tornillo que se utilice. En algunos casos el fallo sera en
el tornillo y no en el separador de auto-clinchado. Por favor contacta a nuestro grupo de Ingenieria de Aplicaciones en caso de tener cualquier
pregunta.
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DATOS DE RENDIMIENTO®
SEPARADORES TSO™/TSOS™/TSOA™

o . Material de la ldmina de prueba
L P — Aluminio .025" / 0.64 mm 5052-H34 Acero laminado en frio .025" / 0.64 mm
Instalacion Empuje Torque de rotacion ) Tirdn @) Instalacién Empuje Torque de rotacién(@ Tirdn @
(Ibs.) (kN) (Ibs.) (N) (in.Ibs.)) |  (N-m) (Ibs.) (N) (Ibs.) (kN) (Ibs.) (N) (in.Ibs.)) | (N-m) (Ibs.) (N)
165"/ Acero 700 31 70 3n 6 0.68 230 1022 1100 49 100 445 9 1 206 916
42mm Acero inoxidable| 700 31 70 il 6 0.68 268 191 1100 49 100 445 9 1 260 1155
Aluminio 700 31 70 3N 6 0.68 221 1009 — — — — — — — —
210"/ Acero 700 3l 90 400 1 124 264 173 1800 8 150 667 15 17 207 920
539 mm Acero inoxidable 700 31 90 400 1 1.24 340 1511 1800 8 150 667 15 17 344 1529
Aluminio 700 31 90 400 11 1.24 300 1333 — — — — — — — —

SEPARADORES TSO4™

Material de la Iamina de prueba
. i Acero inoxidable serie 300.025" / 0.64 mm
Dimension“C — - — —
de separador Instalacion Empuje Torque de rotacién (@) Tirn (@)
(Ibs.) (kN) (Ibs.) (N) (in. Ibs.) (N-m) (Ibs.) (N)
165"/ 42 mm 6500 289 125 555 13 15 414 1840
212" /539 mm 6800 30.3 160 710 22 25 552 2453

SEPARADORES DSOS™/DSO™

o Max. Rec. Material de la Idmina de prueba
a .
< Cadigo m':::'aeeﬁ;?‘::r:e Aluminio .040" 5052-H34 Acero laminado en frio .040"
(&}
o de rosca de acoplamiento Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
= (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) @ (Ibs.) @ (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) @) (Ibs.) @
=2
= 440 38 700 50 10 320 1100 75 10 357
- Max. Rec. Material de la [dmina de prueba
o Codigo torque de apflete Aluminio 1 mm 5052-H34 Acero laminado en frio 1 mm
- d para el tornillo — —
= € 10sa de acoplamiento Instalacién Empuje Torque de rotacion Tirén Instalacién Empuje Torque de rotacion Tirén
w (N-m) (kN) (N) (N-m) @ N @ (kN) (N) (N-m) (2 N)@
=

M3 0.44 31 223 " 1422 49 334 11 1587

SEPARADORES SOSG™/SOAG™

Cddigo Grosor y material Instalacion Empuje Torque de rotacion Tiron
de rosca de la lamina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in.Ibs.) @ (Ibs.) @
6440 064" 5052-H34 Aluminio 1700 300 25 186
8632 064" 5052-H34 Aluminio 1700 400 45 248
8 Cddigo Grosor y material Instalacion Empuje Torque-out Tiron
= de rosca dela ldmina de prueba (kN) (N) (N-m) (2) (N @
-
“E‘ 3.5M3 1.6 mm 5052-H34 Aluminio 76 1330 2.82 825

1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben
hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamano del orificio de montaje, el material de la Iamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) La falla de la unién en el torque de rotacion y el tirén dependera de la fuerza y el tipo de tornillo que se utilice. En algunos casos el fallo sera

en el tornillo y no en el separador de auto-clinchado. Por favor contacta a nuestro grupo de Ingenieria de Aplicaciones en caso de tener
cualquier pregunta.

PennEngineering = www.pemnet.com 218



SEPARADORES DE AUTO CLINCHADO

Si necesitas un separador que no hayamos ofrecido en este catédlogo, por favor ponte en contacto con nosotros. Estaremos
encantados de trabajar contigo para satisfacer tu necesidad especial. Para otros tipos de separadores y espaciadores de
la marca PEM® ver:

Catalogo SSA

Separadores de cabeza Separadores. PEM® SNAP-TOP®
oculta PEM®,

Catalogo K Catalogo MPF

Separadores de montaje
superficial y de brochado
PEMP® para placas de circuitos

Catalogo CH

Separadores microPEM®

impresos
Catalogo SK
Para obtener mas informacion sobre como utilizar los
separadores de auto-clinchado PEM®, consulta la hoja
Separadores. técnica "PEM°®-Ref/Standoff Basics” (fundamentos de
PEM® KEYHOLE® los separadores) de nuestro sitio web.

Enmascaramiento de rosca

Los tapones de enmascaramiento de rosca PEM°®Pretec ™
proporcionan proteccién a los insertos de rosca interna

/ / PEM® Reducen la mano de obra y protegen a las roscas de
la pintura y los procesos de recubrimiento con polvo. Los

PEM® “Single Groove” PEM® “Two Groove” insertos se envian con tapones y pelicula (cuando aplique) ya
(Marca registrada) (Marca registrada) en su lugar. Los tapones y la pelicula se quitan facilmente con
Parts that install into una herramienta de punta fina por

Inoxidable acero sheets el usuario final. Haz clic aqui para

obtener més informacién.
Debido a las diferencias en los métodos de fabricacion,
la ubicacion de las ranuras y el aspecto de la superficie
del cuerpo de las piezas reales puede ser diferente de
lo que se muestra en la foto.

Dibujos y modelos
de insertos
disponibles en

www.pemnet.com

219 PennEngineering = www.pemnet.com



Estas insertos PEM°® se instalan
permanentemente; reducen las piezas
metalicas y promueven disefios mas
delgados y ligeros en aplicaciones de acero
inoxidable.

SS™

TOS PARA USARSE
MINAS DE ACERO
INOXIDABLE



INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Una de las bases del auto-clinchado es que el inserto debe ser siempre mds duro que la lamina receptora para asegurar
una instalacién adecuada y permanente. Esto es particularmente dificil cuando se instalan insertos en ldminas de acero
inoxidable. Por lo tanto, hemos desarrollado esta linea de insertos de acero inoxidable especialmente endurecidas para la
instalacién en acero inoxidable. Consulta “lo que debes y lo que no debes hacer” en la pagina 243 para obtener mas
informacion.

Los insertos hechas de acero inoxidable endurecido por precipitacién, incluyendo al acero inoxidable A286, son
particularmente Utiles en aplicaciones tales como equipo para el aire libre, dispositivos médicos y equipos quimicos y de
procesamiento de alimentos o en cualquier lugar donde sea posible la exposicion a elementos corrosivos.

Las tuercas SP™ PEM 300° proporcionan fuertes

de acero inoxidable tan delgadas como
de 0.64mm/.025" Dimensiones externas
reducidas y capacidades de ldminas mas
delgadas comparadas con los tamafios de
rosca del Tipo SP. - PAG. 223

roscas internas portantes en laminas de acero BB
inoxidables tan delgadas como de 0.8mm/0.30" #‘%
- PAG. 222 B
Las tuercas SMPP™ se instalan en [dminas

£

Los Pernos FH4™and FHP™ ofrecen puntos de uniéon
con rosca externa en dos materiales inoxidables,
dependiendo del nivel de resistencia a la corrosion
que se requiera. (Ver pagina 24 para otras soluciones
de pernos sin clinchado).- PAG. 229

Las tuercas flotantes con rosca interna A4™
y LA4™ permiten el desalineamiento de los
orificios de acoplamiento y el bloqueo de
roscas si se desea. - PAG. 224

Los pernos SGPC™ de cuello de
deparamacion radial se pueden instalar en la
mayoria de los materiales de panel y acomodar
multiples paneles siempre que el grosor no
exceda al grosor méximo de la ldmina.- PAG.
230

My ﬂ% b\

Los pines TP4™ proporcionan una solucion sin
roscado para una amplia gama de aplicaciones de
posicionamiento, pivote y alineacion. - PAG. 231

Los separadores F4™ son ideales para
aplicaciones al ras donde una ldmina de
acero inoxidable requiere roscas portantes.
- PAG. 225

Los tornillos PFC4™ de panel cautivo proporcionan una
herramienta solamente, solucion de tornillo cautivo
para ldminas de acero inoxidable (ver pag. 24 para otras
soluciones de tornillos cautivos que no sean de clinchado).-
PAG. 232

Los separadores SO4™ and BSO4™
proporcionan insertos con rosca interna
para aplicaciones de apilamiento o
espaciamiento - PAGS. 226 & 227

Separadores TSO4™ de orificio pasante
roscados para clinchado en Idminas mas
delgadas que del tipo SO4. Se instalan en
laminas tan delgadas como de 0.63mm/.025"
También roscado en el extremo del cuerpo
minimizando la longitud del tornillo requerido.
- PAG. 228

Los insertos SFP™ SpotFast® proporcionan
una solucion para la unién de la Iamina al ras
‘cara a cara” en acero inoxidable. - PAG. 233

Especificaciones de material y acabado. - PAG. 234

Instalacion - PAGS. 235 - 239

Datos de rendimiento - PAGS. 240 - 242

Para obtener mas informacion sobre estos y otros productos PEM®,
visita nuestro Centro de recursos PEMNET™ at www.pemnet.com.

)Y

S

PEM® Stamp
(Registered
Trademark)
PEM® Double
— Squares

— Dimple (Registered
A \ (Registered Trademark)
A/. Trademark)
Slngle_Groove Blue Retain-
(Registered ing Ring
Trademark) (Trademank)

Para estar seguro de que estas recibiendo insertos genuinas de la marca PEM®, busca las marcas e identificadores
Unicos de los productos PEM°. En las piezas reales, la ubicacion de la ranura en el inserto puede ser diferente a la
que se muestra en la foto.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO SP™ PEM 300°

= Después de la instalacion, el reverso de la ldmina permanece al ras y liso.

= Para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 90 / HB 192 o menos.
= Resistencia a la corrosion similar a la del acero inoxidable serie 300.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

<k

Marcas de
identificacion SP - 440 - 2
PEM 300° ¢ ¢ ¢
e Tipo Cédigo Codigo El perfil de clinchado puede
y material de rosca de vastago variar.
Dimensiones en pulgadas.
A Rec. i‘amaﬁo del orificio Dist. Min.
Tamaiio Tipo Cadigo de Cadigo de (vastago) Grosor min de en la lamina C E T del orificio
de rosca rosca vastago Max. lamina +.003 -.000 Max. +,010 +,010 al borde €
0 030 030
((?26556? SP 256 1 .038 040 166 165 250 070 19
2 054 056
12-40 0 030 030
('# 4-40) SP 440 1 038 040 166 165 250 070 19
2 054 056
138-32 0 030 030
(' #6-32) SP 632 1 038 040 1875 187 280 070 22
2 054 056
o 0 030 030
2 (f; 3322) SP 832 1 .038 040 213 212 310 090 27
& 2 054 056
= 190-24 0 030 030
= ('#10_2 1) SP 024 1 .038 040 250 249 .340 090 28
= 2 054 056
190-32 0 030 030
('#10_32) SP 032 1 038 040 250 249 340 090 28
2 054 056
.250-20 1 054 .056
(1/4-20) sp 0420 2 08 090 344 343 440 1 34
J313-18 1 054 056
(5/16-18) SP 0518 2 087 090 413 42 500 230 .38
313-24 1 054 056
(5/16-24) SP 0524 2 087 090 413 42 500 230 .38
.375-16 1 087 090
(3/8-16) SP 0616 9 120 15 500 499 560 270 A4
375-24 1 087 090
(3/8-24) SP 0624 2 20 5 500 499 560 270 A4
Dimensiones en milimetros.
A Rec. i‘amaﬁo del orificio Dist. Min.
Tamaiio de Tipo Cadigo de Cddigo de (Vastago) Grosor min de en lalamina c E T del orificio
rosca X paso rosca vastago Max. lamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 alborde €
1 097 1
M2x 04 SP M2 2 138 14 422 42 6.35 15 48
0 0.77 0.8
M2.5 x 0.45 SP M2.5 1 097 1 422 42 6.35 15 48
2 1.38 14
o 0 0.77 08
(8} M3 x 0.5 SP M3 1 097 1 422 42 6.35 15 48
= 2 1.38 14
- 0 0.77 0.8
\; M4 x 0.7 SP M4 1 097 1 541 538 787 2 6.9
2 1.38 14
0 0.77 0.8
M5 x 0.8 SP M5 1 0.97 1 6.35 6.33 8.64 2 7
2 1.38 14
1 1.38 14
M6 x 1 SP M6 2 221 2.29 8.75 8.73 118 4,08 8.6
1 1.38 14
M8 x1.25 SP M8 2 221 2.29 10.5 1047 2.7 547 9.7
M10x 1.5 SP M10 1 221 2.29 14 1397 17.35 748 135

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.

NOTA: Ocasionalmente, los usuarios de nuestras insertos de auto-clinchado se encuentran con problemas de vinculacion de rosca al ensamblar
los insertos hechas de acero inoxidable. Este problema esta tipicamente relacionado con el engrane. El articulo técnico, , responde a muchas
de las preguntas tipicas que recibimos sobre este problema.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

TUERCAS DE AUTO-CLINCHADO SMPP™

= Se instalan en ldaminas de acero inoxidable tan delgadas como de 0.64mm/.025".

= Resistencia a la corrosion similar a la del acero inoxidable serie 300.

= Dimensiones exteriores reducidas y capacidad de ldminas mas delgadas comparadas con los
tamanos de rosca de las tuercas SP.

= Recomendadas para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 90 / HB 192 o menos.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE T
SMPP - 440 Wﬂfr
| ) e
Tipoy Cddigo de i
Material rosca =
i A= =
El perfil de clinchado $ T LH
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
A Tamaiio del orificio Dist. Min. del
Tamaiio de Tipo Cadigo de (Vastago) Grosor min. en lalamina c E T orificio ¢
rosca rosca Max. de la lamina +.003 -.000 Max. +.010 +.010 al borde
.086-56
(#2-56) SMPP 256 024 025 136 135 220 065 16
112-40
(#4-40) SMPP 440 024 025 166 165 220 065 20
138-32
(#6-32) SMPP 632 024 025 187 186 252 065 22
Dimensiones en milimetros.
A Tamaiio del orificio Dist. Min. del
o | Tamaiiode Tipo Cadigo de (Vastago) Grosor min. en la lamina c E T orificio
o | roscaxpaso rosca Max. de la ldmina +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde
5 M2.5 x 0.45 SMPP M2.5 0.61 0.64 3.8 3.79 5.6 14 39
‘; M3 x 0.5 SMPP M3 0.61 0.64 424 422 5.6 14 51
M35x 0.6 SMPP M35 061 0.64 475 473 6.4 14 55

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mds informacion.

NOTA: Ocasionalmente, los usuarios de nuestras insertos de auto-clinchado se encuentran con problemas de vinculacién de rosca al ensamblar los
insertos hechas de acero inoxidable. Este problema esté tipicamente relacionado con el engrane. El articulo técnico, PEM® REF/THREAD GALLING,
responde a muchas de las preguntas tipicas que recibimos sobre este problema.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Insertos FLOTANTES DE AUTO-CLINCHADO A4™/LA4™

= Aceleran el montaje compensando la desalineacidn del orificio de acoplamiento.

= Instalacién permanente en ldminas de acero inoxidable tan delgadas como de 0.97mm/.038" y mayores.

= Proporcionan una alta resistencia al torque de rotacién y al empuje en los paneles de acero inoxidable.

= El rendimiento del torque de bloqueo de la tuerca LA4 es equivalente a las especificaciones aplicables de NASM25027,(1)
= Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos.

TUERCAS TUERCAS AUTO-
NO-BLOQUEANTES A4™ BLOQUEANTES LA4™
=T =—A Threaded
Superior
Elliptically
W T Paramed T
1
L D T C D -
El perfil de clinchado El perfil de clinchado Identificador de “groove”
puede variar. puede variar. (ranura) Unica..
Flotacion - 0.38mm/.015” minimo, en todas las
direcciones desde el centro 0.76mm/.030" total. DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
A4 - 440 - 1
LA4 - 440 - 1 D
Tipoy Cédigo  Cddigo Acabado
Material de de (si fuera
rosca véastago  aplicable)
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Tamaiio del Dist. Min.
Tamaiio Codigo Codigo A Grosor min. | orificio en c D E T T, del orificio
de rosca No bloqueo | Auto-bloqueo derosca | devastago [ (vastago) dela lalémina Max. Max. +.015 Max. Max. ¢Cal
o Max. lamina +.003 -,000 borde
=Y 112-40
3 (#4-40) A4 LA4 440 1 038 038 290 .289 290 .360 130 190 .30
| 138-32
- A4 LA4 632 1 038 038 328 327 335 390 130 .200 32
= (#6-32)
=M 164-32
A4 LA4 832 1 038 038 .368 .367 .365 440 130 210 .34
(#8-32)
190-82 A4 LA4 032 1 038 038 406 405 405 470 170 270 36
(#10-32) ' ' ' ' ' ' ' ' '
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamaiio del Dist. Min,
Tamaiio Codigo Codigo A Grosor min. | orificio en c D E T, T, del orificio
de rosca No bloqueo | Auto-bloqueo derosca | devastago [ (vastago) dela lalamina Max. Max. +.015 Max. Max. ¢Cal
o| xpaso Max. lémina +0.08 borde
(3}
< | M3x05 A4 LA4 M3 1 097 097 137 735 137 914 3.31 483 762
=
‘w
s | M4x0.7 A4 LA4 M4 1 097 097 9.35 9.33 9.28 118 3.31 534 8.64
M5x 0.8 A4 LA4 M5 1 097 097 10.31 10.29 10.29 1.94 432 6.86 914

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.

(1) Para cumplir con los estandares aeroespaciales nacionales y obtener la documentacion de las pruebas, el producto debe ser ordenado segun
las especificaciones US NASM54938/11. Consulta nuestro sitio web para una completa guia de referencia de las especificaciones militares y
estandares aeroespaciales nacionales (Boletin NASM). Los tornillos para usarse con insertos de auto-clinchado PEM deben ser de Clase 3A/4h
0 no mas pequerios que los de clase 2A/6g.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Insertos AL RAS DE AUTO-CLINCHADO F4™ PEMSERT®

= Se pueden instalar en ldminas tan delgadas como de 1.53mm/.060"

= |deales para aplicaciones al ras en las que una ldmina de acero inoxidable requiere roscas portantes.

= Se pueden instalar antes de doblar y paramar para proporcionar roscas fuertes mientras se mantienen
las superficies planas y sin salientes.

= Para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 0 menos. Perfil para Perfil para cédigs de
codigo de vastago -1, -2,-3,-4y 5
vastago -1.
o H ———e] s A =] e A
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
F4a - 440 - 1 L
l l l | .I _ C
Tipoy Cddigo Cddigo de
material de rosca vastago
El perfil de clinchado
Dimensiones en pulgadas. puede variar.
Tamaiio de Cddigo Cddigo A Grosor de Tamafio del orificlo 4 H Dist. Min. deldz
rosca Tipo de rosca de vastago (vistago) la lamina onlalémina Max Nom. orificio al borde
P 9 Max. +003-000 : -
.086-56 1 060 .060-.090
F4 2! 172 mn 1 2
(#2:56) % 2 090 09T Wi, 8 3
o 112-40 1 060 .060-.090
F4 440 : 172 n 188 23
g (#4-40) 2 090 091 Min,
o 138-32 1 060 .060-.090
F4 632 213 212 250 27
= (#6-32) 2 090 091 Min,
> 164-32 1 060 .060-.090
2 F4 2 2 2 312 2
S IR 8 7 090 09T Wi, - 89 3 ;
190-32 1 060 .060-.090
F4 032 - 312 il 343 31
(#10-32) 2 090 091 Min.
3 120 125-155
(]2/5402200) F4 0420 4 151 156-186 344 343 375 34
5 182 187 Min.
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de Cddigo Cddigo (vés?a 0 Grosor de Tan;nmzllnoi::clo c H Cpist. Min. del
10SCa X paso Tipo de rosca de vastago Maxg lalamina +0.08 Max. Nom. orificio al borde
1 153 153-2.3
M2x 0.4 F4 M2 5 23 232 Min. 437 435 48 6
1 153 153-2.3
M2. 4 g - 437 4, 4,
8 5x 045 F4 M2.5 2 23 232 Win. 3 35 8 6
s 1 153 153-2.3
o« . . 8 .
= M3x05 F4 M3 2 23 232 Win. 437 435 48 6
w
1 153 153-2.3
= M4 x 0.7 F4 M4 7 23 232 Min. 137 735 79 72
1 153 153-2.3
M . 792 7 .7
5x0.8 F4 M5 2 23 232 Min. 9 9 8 8
3 3.05 318-3.94
M6 x1 F4 M6 4 3.84 3.96-4.72 8.74 8.72 95 838
5 4,63 4,75 Min.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mds informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

SEPARADORES CON Orificio PASANTE ROSCADOS SO4™

= |deales para apilar o espaciar.

= Se instalan con la cabeza al ras de una superficie de la ldmina de

montaje.

= Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos.

DATOS DIMENSIONALES GENERALES

Dimensiones en pulgadas.

La ubicacién de la marca PEM =
“single groove" puede variar. Codigo GrosorI min. ‘)Tfimg%gei; DiéBdeI goo H dgllsotrlm?o D
ela oyt . +.
T / de rosca lamina lamina _+.003 essaor(l)%do -005 Nom. al borde +,010
5 +,|
i 2 440 040 166 125 165 187 23
-“[_ o 6440 040 213 125 212 250 27 Varia segin
. w la longitud.
C B~ - - 632 040 213 156 212 250 21 Ver las
z tablas de
i > | 57 050 281 156 280 312 31 longitud
832 050 281 188 280 312 3l de abajo.
032 050 281 203 280 312 3
. L - - M = Dimensiones en milimetros.
El perfil de clinchado puede =
. . Tamaiio del B ist Mi
variar. Cdigo | M | oificoental Dia.del | &g oo | gostiin | p
; ; derosca | | <E:  (lamina +0.08| escariado | goo Nom. | 2 pord 025
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE o 0.3
e M3 1 422 325 42 48 6
S04 - 440 - 8 P Varia segin
- 3.5M3 1 541 325 539 6.4 6.8 la longitud.
‘w Ver las
s| wmss 1 541 39 539 6.4 68 tablas de
o o longitud
Tipoy Cdodigo de  Cddigo de e 127 n 48 12 9 ) de abajo.
material rosca longitud M5 127 714 5.35 712 79 8
DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE LA ROSCA
Dimensiones en pulgadas.
Longitud “L" +.002 -.005 (codigo de longitud en 32avos de una pulgada)
Tamaiio Tipo Cadigo
de rosca de rosca 125 187 | 250 | 312 | 375 | 437 | 500 | 562 | 625 | .687 | 750 | 812 | 875 | 937 | 100 | 1.062
112-40 440
(#4-40) S04 544000 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 - - - - -
13832 S04 632 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#6-32) 8632(1)
164-32
g S04 832 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#8-32)
190-82 504 032 4 6 | 8 [ 10 | 2| w | w6 | w8 | 20| 2| 2|2 |2]|30]32|
(#10-32)
D Dimension +.010 Ninguno 187 312 437
Dimensiones en milimetros.
Tamafio : AT Longitud “L" +0.05 -0.13
Tipo Codigo
de rosca b de ,olsgca (Codigo de longitud en milimetros)
X paso
S M3
= M3x 05 S04 3 4 6 8 10 12 14 16 18 - - -
c 3.5M3(0)
-
‘I-IEJ M3.5x 0.6 S04 M3.5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4 x 0.7 S04 M4 g 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0.8 S04 M5 g 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
D Dimension +0.25 Ninguno 4 8 1

(1) Los separadores con cddigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M3 ofrecen un mayor grosor de pared para los tamarios de rosca 440, 632 y M3
respectivamente.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

SEPARADORES CIEGOS ROSCADOS BS04™

Ideales para apilar o espaciar.
Se instalan con la cabeza cerrada al ras de una superficie de la ldmina de montaje.
Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos. DATOS DIMENSIONALES GENERALES

Dimensiones en pulgadas.

La ubicacién de la marca PEM Tamanio del —
"single groove"” puede variar. Cédiao Grosor oraifitgo‘:anela C H Dist. Min. F
de Hogca min.de | jimina +.003 +000 Nom del orificio Min
/ la ldmina ~000 -005 ) alborde € )
& ,
T 2 440 040 166 165 187 23
! BN 6440 040 213 2 250 27 o lonai,
C — - e LEL 632 040 213 212 250 27 H:/;;lsa:e
=) 8632 .050 281 280 312 Kl longitud de
i abajo.
- 832 .050 281 280 312 31
032 .050 281 .280 312 31
- — L - m— H- . Dimensiones en milimetros.
El perfil de ‘fal/rr;acfado puede Cadigo Grosorl Tq;[la_ﬁo de|| c H dDilst. _Mf_ir!. F
g min.dela | orificioenla el orificio /
Lolute lémina lémina +0.08 013 Nom. alborde, € Min-
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE o M3 1 422 42 48 6
B ; ) X
o Varia sei
BSO4 - 440 - 8 c| 35m3 1 541 5.39 64 68 falongitad,
l l l = R 1 541 539 64 68 rlas
, M v M4 127 74 m 79 8 tongiud de
Tipoy Cédigo Cédigo o
material de rosca de longitud M5 127 4 2 79 8
DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE LA ROSCA
Dimensiones en pulgadas.
Longitud “L" +.002 -.005 (Cddigo de longitud in 32avos de pulgada)
Tamaiio Tipo Cadigo
Rosca de rosca 312 375 437 500 562 625 687 750 812 875 937 1.00 1.062
o 112-40 440
2 (#4-40) BS04 64400 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
o 138-32 632
= BS04 56300 10 12 14 16 18 20 22 2 26 28 30 32 34
= 16432
=] BS04 832 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#8-32)
19082 BS04 032 10 ) 1 16 18 2 2 2 2% 28 30 ) 34
(#10-32)
F Dimension Min. 156 187 250 375
Dimensiones en milimetros.
Thread i Longitud “L" +0.05 -0.13
’ Tipo Thread - § ;
Size x i "
itch Codigo (Codigo de longitud en milimetros)
o
2 M3x 05 BS04 3 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
«c ' 3.5M3(0
[
w | M35x06 BS04 M3.5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
= M4 x0.7 BS04 M4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0.8 BS04 M5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
F Dimension Min. 32 4 5 6.5 95

(7) Los separadores con cddigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M3 ofrecen un mayor grosor de pared para los tamafos de rosca 440, 632 y M3
respectivamente.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

SEPARADORES TSO4™ PARA INSTALARSE EN LaminaS DE ACERO INOXIDABLE ULTRA DELGADAS

= Para instalarse en laminas de acero inoxidable ultra delgadas de tan solo 0.63mm/.025"
= Las roscas en el extremo del cuerpo eliminan la necesidad de tornillos largos.
= Para use in Inoxidable acero sheets HRB 88 / HB 183 o menos.

DATOS DIMENSIONALES GENERALES

Dimensiones en pulgadas.

Estilo #1 Estilo #2 lF',céC,\;t;?: clg Grosor min | Tamaiio del c L FMin Dist. Min.
- " ,,g Cadigo dela orificio enlalimind ~ +.000  profundidad H del orificio
N ) groove g de rosca Iémina +003-000 | -005 | derosca | Nom. al borde
¥ \ e '\\ “\ trademark =
T T N MMM T ) may vary. | 256 025 166 165 200 187 23
c -{ULHILELp AL UL | 6256 025 213 212 ' 250 27
d = 440 025 166 165 220 187 23
! — 2 6440 025 213 212 | 250 27
632 025 213 212 2170 250 21
s L - L o
. El perfil de clinchado Dimensiones en milimetros.
Estilo #3 puede variar. " = " ——
Grosor min | Tamaiio del L F Min. Dist. Min.
Codigo | de la lamina | orificio en la Imina c rofundidad| H del orificio
f o| derosca +0.08 -0.13 de rosca Nom. al borde
c = S 063 122 12 o) 28 58
| - 6M25 0.63 541 539 ’ 6.4 71
! = 063 422 42 62 48 58
6M3 0.63 541 539 ’ 6.4 71
- L - - H o= M35 0.63 541 539 7 6.4 71
DATOS DE SELECCION DEL TAMANO Y LONGITUD DE LA ROSCA
Dimensiones en pulgadas.
Longitud “L" +.003
) ) . Para otros datos de longitudes / profundidad de rosca, ver la tabla de la parte inferior de la pagina.
J:’;‘:s'lz Tipo d?rdo'g:a 090 | w5 | a1 | 250 | a2 | % 4 | 50 | s62 | 625 | 681 | 750
Codigo de longitud (longitud “L" sin punto decimal)
oy | oa B 0e0® | s | aer® | s | 3@ | @ | oay® | oso0® | osee® | oes® | eer® | 50
(-}25_‘23) TS04 5::3(4’ 090® | 125® | g7 | 2500 | 312@ | 375@ | 437@ | 500 | 562® | 625® | eer® | 7509
vy | S04 632 - s | e | 2500 | s | as®@ | oaz@ | s00® | os62® | 5@ | eer® | 750
Dimensiones en milimetros.
Tamaii Longitud “L" +0.08
dea:::::x Tipo Cédigo Para otros datos de longitudes / profundidad de rosca, ver la tabla de la parte inferior de la pagina
paso de rosca 2,00 3.00 4,00 6.00 800 | 1000 200 | 100 | 1600 18.00 19.00
o Cddigo de longitud (Longitud “L" sin punto decimal)
S
| m2sxods | S04 51\5?2255(4) 200" | 300" | 400 | 600™ | 800® | 1000® | 1200® | 1400® | 1600® | 1800% | 1900
w
x0.
S| m3xos | TS04 6,\':'33(4) 200" | 300" | 400 | 600™ | 800® | 1000® | 12009 | 1400® | 1600® | 1800® | 1900
M35x06 | TS04 M35 - 300" | 400" | 600® | 8o0®™ | 10009 | 1200? | 1400® | 1600® | 1800® | 1900%

(1) Estilo #1. Roscado pasante.

(2) Estilo #2. El tornillo podria no pasar a través de un extremo no roscado. Macho a la profundidad minima de rosca completa. Las roscas
incompletas en el macho pueden permitir que el tornillo pase a través.

(3) Estilo #3. Ciego.

(4) Los separadores con codigos de rosca 6256, 6440, 6M25 y 6M3 ofrecen un cuerpo sobredimensionado para aumentar la superficie de apoyo, el
grosor de la pared y rendimiento.

Por favor ponte en contacto con tu distribuidor local PEM® para obtener informacion sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.

Longitud/Estilo DATA

Dimensiones en pulgadas.

Dimensiones en milimetros.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

(La longitud puede ser especificada (La longitud puede ser especificada TSO4 - 440 - 250
en incrementos de .001") en incrementos de .02 mm) ¢ ¢ ¢
Codigo | Longitud“l" | Longitud“l’ | Longitud " Cddigo | Longitud“l" | Longitud"l" | Longitud "L’ Tipo y Cédigo  Cédigo
o] derosa | (Estilo #1) (Estilo #2) (Estilo #3) ° derosca | (Estilo #1) (Estilo #2) (Estilo #3) material derosca  de longitud
[a}
< 256 090 -.250 .251-.375 376 - .750 o M25 2.00-6.30 6.32 - 9.50 9.52-19.00
SN 6256 x | 6M25 El aumento de la dureza de los paneles de
- i p .
L 440 090.- 280 281~ 450 451 750 & M3 2.00-750 759 -11.00 1102-19.00 acero_l’nomdable reqt_uere una cuidadosa
4 6440 s| 6M3 atencion cuando se instalan los insertos
] de auto-clinchado. Consulta “lo que se
632 120 -.350 351 -.540 541-.750 M35 3.00- 880 8.82-12.80 12.82-19.00 debe y lo que no se debe hacer” en la

pagina 243 para mas informacion.further
inparamation.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

PERNOS DE CABEZA AL RAS FH4™/FHP™

= Instalacién permanente en ldminas de acero inoxidable tan delgadas como de 1Tmm/.040"
= Los pernos FHP ofrecen la mas alta resistencia a la corrosion y son ideales para aplicaciones médicas, servicios de alimentos y
marinas.

= Para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 92 / HB 202 o menos.
Busca la marca PEM
“Dimple”

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

FH4 - 632 - 6
FHP - 632 - 6

.

Tipoy Cddigo Cédigo de

il
I,

-y

o
DAL

material de rosca longitud |..,. s
) ) El perfil de clinchado puede
Longitud sin variar,
roscado ’
Dimensiones en pulgadas.
Codigo de longitud “L" +.015 FT'“‘_"'?"_ Orificio Dist, Min.
i di Cédigo de longitud in 16avos de pulgada elorilicio | max.en
Tamafio Tino Cédigo (Codig 9 pulgada) Grosorde [n'a mina partes | s .
de rosca de rosca la lamina +003 Winculadas +015 | Max. [del orificio
250 312 375 500 .625 .150 875 1.00 1.25 150 U] N '000 2) al borde
N240 ey | mip | a0 | 4 5 6 8 | 10 | 2 | uw | w® | - | - |osw00| m | m | e |05 | 219
(#4-40)
(?:;22) FH4 FHP 632 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 040-.095 | 137 157 206 090 250
(?;3322) FHa | FHP | 832 | 4 5 6 8 | 1 | 2 | 4 | 6 | 20 | 24 |.040-095| 163 | 183 | 237 | 090 | .21
(;?8322) 4| P | 02 | - | 5 6 8 | 10 | 2 | 1w | ® | 20 | 24 |040-095| 189 | 209 | 256 | 100 | 281
2020 gl — | - | - | s 8 | 10 | 2 | w | w® | 20 | 24 |.o6m | 29 | 269 | 337 | 135 | 3w
(1/4-20) et ' ' ' '
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio de Tipo Cddigo Cadigo de longitud “L",. 0.01 Grosorde | Tamafio | Orificio H S | Dist Min.
rosca de rosca (Codigo de longitud “L" + 9 4 en milimetros) la [amina (1) |del orificio| max.en | 0.4 | Max.(2) |del orificio]
o en la [aming en partes al borde
o +0.08  vinculadas
E M3x 05 FH4 | FHP M3 6 8 10 12 15 18 20 25 = = 1-24 3 33 46 21 56
\w
s | M4x07 | FH4 | FHP M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 4 47 59 24 72
M5x 0.8 FH4 | FHP M5 - 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 5 5.3 65 2.7 72
M6 x1 FH4 = M6 = = 10 12 15 18 20 25 30 35 16-3 6 6.8 82 3 79

(1) El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en laminas mas gruesas.
(2) Las roscas pueden ser calibradas hasta 2 pasos de la dimension maxima “S” Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara a la
dimension maxima “S”

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta
“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

PERNOS DE CUELLO DE DEFORMACION RADIAL SGPC™

Se instalan en laminas tan delgadas como de 0.6mm/.024"

= Pueden ser usados para unir materiales diferentes.

= Pueden acomodar mudiltiples paneles siempre que el grosor total no exceda el grosor maximo de la ldmina.(1)
= Se pueden instalar en la mayoria de los paneles, incluyendo al acero inoxidable.

= Permiten una distancia cercana del centro al borde.

Busca la marca
T —— L PEM “Dimple”

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

wwwww@ o

Tipoy Codigo Codigo
material  de rosca de longitud

—e § ==

Longitud no
roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cddigo de longitud “L" +.015 Tamaiio de]  Did. del
Tamafio Mgtenal Cadigo (Cddigo de longitud en 16avos of an inch) OrIfI’CIO' . orificio H s T Dist. .n'!n].
de inserto Grosor de en lalaming vinculado al del orificio
de rosca 5 de rosca la lsmina +003 panel +010 | Max. | +.004
cero .
inoxidable 312 375 500 | .625 .150 875 1.00 1.25 1.50 @ -000 +.005-.000 (3) al borde
° &826556? sac | 26 | 5 | 6 | 8 | 0| 2| = | = | - - | os-o0r| w5 182 189 | 093 | 020 | 130
[=}
< sePc | 440 | 5 | 6 | 8 | 0 [ 2| w | w| 20| - | o000 | m 205 28 | 10 | 024 | 160
Sl (#4-40) ' ' ' | ’ ' ' '
= 3832 oo | 6 | 5 | 6 | 8 | 0 | 2| w | 16| 20| 2% | o404 | 19 229 256 | 109 | 024 | 180
N (#6-32) ’ ' ' ' ' ' ' '
ol 16432
i #8-32) SGPC 832 5 6 8 10 12 14 16 20 24 024 - 047 223 259 279 | 109 024 200
(;?8522) sec | 032 | 5 | 6 | 8 | 10| 12| | 1 | 20| 24 | ox4-0a7 | 249 280 | 307 | 109 | 024 | 210
25020 B ]
(1/4-20) SGPC 0420 6 8 10 12 14 16 20 24 024 - 047 309 343 366 | 131 .028 250
Dimensiones en milimetros.
Tipo Tamario de|]  Di4. del Dist. min
amafio Material de orificio orificio H s T T
inserto am Cddigo de longitud “L" +0.4 Grosor de enla | vinculadoal del orificio
o d: r::ga Acero EAED (Codigo de longitud en milimetros) la lamina ldmina panel 025 Nzg;( *01
o| P inoxidable @ +0.08 +013 al Borde
?_: M25x 045 SGPC M2.5 8 10 12 15 18 - - - - 06-12 4 495 5 24 05 39
w il M3x05 SGPC M3 8 10 12 15 18 20 25 - - 06-12 45 545 6 25 0.6 43
= M4 x 0.7 SGPC M4 8 10 12 15 18 20 25 30 - 0.6-12 55 6.3 7 2.7 0.6 49
M5x 0.8 SGPC M5 8 10 12 15 18 20 25 30 135) 06-12 6.5 745 8 28 0.6 55
M6 x1 SGPC M6 — 10 12 15 18 20 25 30 35 06-12 75 8.3 9 3 0.7 6.2

(1) Cuando se utiliza el inserto para unir mas de una lamina o panel, el perno puede parecer ligeramente suelto después de la instalacion. Esta es una
condicion normal en algunas aplicaciones y no afectara al rendimiento del perno.

(2) Consulta los datos de instalacion para conocer los requisitos de herramental. Comunicate con Soporte Técnico (techsupport@pemnet.com) para otros

grosores.

(3) Las roscas pueden ser calibradas hasta 2 pasos de la dimension maxima “S" Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasara a la

dimension maxima “S”

PennEngineering » www.pemnet.com 230



INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

PINES DE CABEZA AL RAS TP4™

= Instalacién permanente en ldminas de acero inoxidable tan delgadas como de .040" / Tmm.
= Satisfacen una amplia gama de aplicaciones de posicionamiento, pivote y alineacién.

= El extremo biselado hace que la ubicacidn del orificio de acoplamiento sea facil.

= Para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 92 / HB 202 o menos.

Busca la marca PEM

L "Dimple”
{:5"
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
i
TP4 - 125 - 8 - |
——i—4 D P
1 &
Tipo y Material Cédigo Cédigo
de didmetro de longitud
del pin -
El perfil de clinchado puede
variar.
Dimensiones en pulgadas.
" A Codigo de longitud “L" +.015 = Dist. Min.
Didmetro Cddigo - N Grosor Tamaiio del N
8 del pin Tipo Didmetro (il R0 ) min.dela |orificio en limina D H Max. .d.el. ¢
P£.002 delpin limina | +003 -000 | %6 015 ) orificio
3 = P 315 500 625 750 1.00 ' * al borde
o 125 TP4 125 6 8 10 12 = 040 144 090 205 090 250
g 187 TP4 187 6 8 10 12 16 040 205 132 270 090 280
250 TP4 250 = 8 10 12 16 040 212 77 335 090 310
Dimensiones en milimetros.
" am Cddigo de longitud “L" + .015 = Dist. Min.
Didmetro Cadigo - y Grosor Tamaiio del N
del pin Tipo Didmetro (el Ml el min. dela |orificio en ldmina . (I)JOS . :] 5 Max. ori!fiiilio ¢
o h P i | +|
o P +.002 del pin lamina +.003 -.000 (1 al borde
E 3 TP4 3MM 8 10 12 16 - 1 35 2.05 5.2 2.29 6.4
"; 4 TP4 AMM 8 10 12 16 - 1 45 282 6.12 229 7
5 TP4 5MM = 10 12 16 20 1 55 353 719 229 76
6 TP4 6MM - - 12 16 20 1 6.5 424 813 229 79

(1) El diametro del pin puede exceder el maximo en esta region.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta

“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PFC4™CAUTIVOS

= El acceso solo para herramientas cumple con los requisitos UL 1950
"acceso al drea de servicio" y proporciona soluciones de tornillos fijos

para la Directiva de Maquinas CE. Tamafio del
= Diferentes longitudes de tornillos para la mayoria de las aplicaciones. conductor.
. P i o Phillips
Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos. / ver ta%la)
\ Los hoyos en la
. - cabeza designan a
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE una rosca métrica.
PFC4- 832 - 50 E

ol :

Identificador de

Tipoy Cédigo Cddigo de "groove”(ranura) T,
Material derosca longitud Unica
de tornillo
> \ Anillo de
El hombro 7 retencién
o proporciona un “blue plastic”
gm us sistema de parada P G Marca
segura durante la A Registrada de
instalacién. c ¢ PEM
El perfil de clinchado Marca PEM “dimple” en el extremo del
. . puede variar. tornillo.
Dimensiones en pulgadas.
T Tamaiio del ]
Tamafio Tipo Codigo cl‘;ﬂlggi?u‘(’f (v s?a ) m?:’::rl a orificio en c E G P T, T, Tamafio del dlzlls(t)rm::o
de rosca de rosca del tomnillo Max Iérlnina dmina +.003(  Max. +.010 +.016 +.025 Max. Nom. conductor al borde
. -.000
112-40 40 250 000
PFC4 440 060 060 265 264 344 370 540 # 25
o] (#4-40) 62 375 125
2 40 250 000
il 13832
© (#6-32) PFC4 632 62 060 060 281 280 375 375 125 380 540 #2 28
w 84 500 .250
= 50 312 000
S 164-32
(#8-32) PFC4 832 72 060 060 312 il 406 437 125 480 705 #2 Kl
94 562 250
50 312 000
(J:gg;) PFC4 032 72 060 060 344 343 A37 A37 125 490 705 #2 34
94 562 .250
Dimensiones en milimetros.
" Tamaiio del -
o - Screw A Min. g " Dist. Min.
Tamaii de . Codigo : : h orificio en c E G P T, T, Tamaiio del i
rosca x (&2 de rosca d::'}g::ﬁo (van:::(go) n}glm?:ala dmina +.003|  Max. +.010 +.016 +,025 Max. Nom. conductor d:: ;:)l::jc;o
. -.000
o 40 6.4 0
o M3x05 PFC4 M3 153 153 6.73 6.71 8.74 94 13.72 # 6.35
= 62 9.5 3.2
= 50 79 0
\; M4 x 0.7 PFC4 M4 72 153 153 792 79 1031 11 3.2 1219 1791 #2 787
94 143 6.4
50 79 0
M5x 0.8 PFC4 M5 72 153 153 8.74 8.72 m LAl 3.2 1245 1791 #2 8.63
94 14.3 6.4

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan las
insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas
informacion
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Insertos SFP™ SPOTFAST®

= Permiten la unién permanente de dos secciones de
metal.

= Ofrecen una alta resistencia a la corrosién.

= Seinstalan lisos con la ldmina superior y al ras o casi al
ras con la ldmina inferior.

= Installs smooth with superior sheet and flush or sub-
flush with the inferior sheet.

= Para usarse en ldminas de HRB 88 / HB 183 o menos.

DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
Patentado SFP - 3 - 1.0

ol

% i) SpotFast % Panel] % Tipoy Panel 1 Codigo
% Inserto Panel% Material  decédigo  de grosor
‘ ‘ del orificio

El inserto SpotFast® se utiliza
como Unico punto de pivote
empotrado. El panel supe-
rior gira alrededor del inserto
SpotFast®.

Busca la marca PEM
“Dimple”

de montaje El perfil de clinchado
puede variar.
Panel 1 Panel 2
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje Dist. Min.
y Cdigo +0.08 mm/ +0.08 mm/ Min. +0.08 mm/ C C, E L € del arificio
tamaiio | de grosor +,003" +.003"-.000" (1) +.003"-.000" Max. Max. Max. Max. al borde

mm in. mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in, mm in. mm in,

SFP-3 10 1 039 3 118 1 039 25 098 298 17 248 097 3.76 148 19 075 254 1
SFP-3 12 12 047 3 118 12 047 25 098 298 17 248 097 3.76 148 231 091 254 1
SFP-3 16 16 063 3 118 16 063 25 098 298 17 248 097 3.76 148 312 123 254 1
SFP-5 10 1 039 5 197 1 039 45 177 498 196 447 176 5.56 219 19 075 3.6 14
SFP-5 12 12 047 5 197 12 047 45 77 498 196 447 176 5.56 219 231 091 3.6 14
SFP-5 16 16 063 5 197 16 063 45 77 498 196 447 176 5.56 219 312 123 3.6 14

(1) El inserto proporcionara una aplicacion al ras con el minimo grosor de
la lamina.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencion cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta

“lo que se debe y lo que no se debe hacer” en la pagina 243 para mas informacion.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL'Y ACABADO

Roscas Materiales del inserto Acabado Para usarse en dureza de ldmina®
Internas, Externas, be auto-bloqueo, Acero Acero Acero Acero Pasivado
ASME ASME Internas ASME | inoxidable de | inoxidable |inoxidable |inoxidable ylo Lubricane | HRB92/ | HRB90/ | HRB 88 / [ualquier|Resistencia a
Tipo B1.12B/ B1.12A/ B, 3B/ grado  perie 400 con| serie [|endurecidofprobado segin negrode | HB202 | HB192 | HB183 |dureza | lacorrosion | Magnetico
ASME ASME ASME endurecido por|tratamiento | 300 por ASTM A380 | pelicula | o menos | o menos | o menos | de
B1.13M, 6H B1.13M, 6g B113M, 6H | precipitacion | térmico precipitacion lamina
SP L] . . . Excelente No
SMPP . . . . Excelente No
A4 . = (retenedor) | = (inserto) . . Buena Si
LA4 . = retenedor) | = (inserto) = (retenedor) | = (inserto) . Buena Si
F4 . . . . Buena Si
S04 . . . @ Buena Si
BS04 . . . @ Buena Si
TS04 . - . ® Buena Si
FH4 . . . . Buena Si
FHP o . . . Excelente No
SGPC . . . . Excelente No
TP4 No roscada . . . Buena Si
PFC4
(I(Tornillo) } . : : Buena §i
(Resorte) .
SFP No roscada . . . Excelente Si
Cddigos de los nimeros de parte para los acabados Ninguno MD

(1) HRB - Dureza Escala Rockwell “B”). HB - Dureza Brinell.
(2) También tenemos disponibles separadores para instalarse en acero HSLA mds delgado y de alta resistencia. Ver el resumen de innovacion “Standoffs
Para Hard Panels” (Separadores para paneles duros) en nuestro sitio web.

NOTA SOBRE Los insertos SERIE 400 PARA PANELES DE ACERO INOXIDABLE

Para que los insertos de auto-clinchado funcionen correctamente, el inserto debe ser mas dura que la ldmina en la que se instala.
En el caso de los paneles de acero inoxidable, los insertos hechas de acero inoxidable serie 300 no cumplen con este criterio de
dureza. Es por esta razén que se ofrecen los insertos serie 400 (A4, LA4, F4, SO4, BSO4, TSO4, FH4, TP4 y PFC4). Sin embargo,
aunque estas insertos serie 400 se instalan y funcionan bien en las l[dminas de acero inoxidable serie 300, no deben utilizarse si el
producto final:

« Estard expuesto a cualquier presencia corrosiva apreciable.

= Requiere insertos no magnéticas.

« Extara expuesto a cualquier temperatura superior a 140°C (300°F)

Si alguno de estos casos representa un problema, por favor contacta a techsupport@pemnet.com para otras opciones.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Instalacion

TUERCAS SP™/SMPP™(1)

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realices ninguna operacion secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el orificio escariado del anvil recomendado y coloca el orificio de montaje (del lado del punzén) sobre el vastago del inserto
como se muestra en el diagrama.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién hasta que la cabeza de la tuerca entre en contacto con el
material de la ldmina.

ANVIL ESCARIADO
Herramental de instalacion PEMSERTER® RECOMENDADO 2z Y
TUERCAS SP ¢R1 R W PUNZON
Dimensions de anvil (in.) No. de No. de \
o Cadigo A |P+.000 R Ri parte parte del 1 /
a derosca | +.002( -.001 Max. |+.005| delanvil punzén 4
< 440 .255 .064 010 005 | 8012821
o IF 286 | 064 | 010 | 005 | 8012822 | oo P ANVIL
E 832 317 082 010 005 | 8012823 _4 |
E 024/032 .348 082 010 005 | 8012824
S 0420 443 163 010 005 | 8012825 A =
0518 505 230 010 005 | 8015359 8003076
0616/0624 | 570 .263 010 005 | 8015863 NUTS SMPP
de anvil (mm) Nimero | Ndmero g Dimensions del anvil (in.) Ndmero | Nimero
Cédigo A P R R | departe | departe =3 Cidigode | A |P+000| R Ri | departe | de parte
derosca [+0.05| -0.03 | Max. | +013| delanvil | del punzén M| rosca |+.002| -001 | Max. |+005| delanvil | del punzén
M2 6.48 163 0.25 013 | 8012821 w 256 223 060 010 005 | 8020023
8 M2.5-0 6.48 142 0.25 013 | 8019477 E 440 233 .060 010 005 | 8021386 | 975200048
— | mM2512 [ 648 | 163 [ 025 | 013 | 8012821 2 632 255 | 060 | (010 | 005 | 8020024
E M3 6.48 163 0.25 013 | 8012821 975200048
w M35 726 | 163 | 025 | 013 | 8012822 o Dimensiones del anvil (mm) Nimero | Niimero de
s M4 8.05 2.08 0.25 013 | 8012823 (8] Codigo A P R Ri de parte | parte del
M5 8.84 2.08 0.25 013 | 8012824 E derosca | +0.05| -0.03 Max. | +0.13 | del anvil punzén
M6 11.25 414 0.25 013 | 8012825 ] M2.5 5.66 127 0.25 013 | 8020025
M8 12.83 541 0.25 013 | 8015360 8003076 = M3 5.66 127 0.25 013 8021474 | 975200048
M10 1758 747 0.25 013 | 8015886 = M3.5 6.48 1.27 0.25 013 | 8020026

(1) Para obtener mejores resultados, recomendamos usar el punzon de instalacion y el anvil que se muestra, Las deviaciones de herramental de
instalacion recomendado pueden dar lugar a la distorsién de la lamina y a la reduccion del rendimiento.

NOTA: Las variaciones en la preparacion de los orificios, el herramental de instalacion, la fuerza de instalacion y el tipo, grosor y dureza del material de la
lamina afectaran tanto al rendimiento como a la vida dtil del herramental.

PUNZON
TUERCAS A4™/LA4™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. <>/\
No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. PUNZON
2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje
(del lado del punzén) sobre el vastago del inserto. A \|”'\' T L1 L AR - -054°/1.37mm
T
]

. , . s . +,002"/+0.05mm
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, i
aplica la fuerza de presidn suficiente hasta que la brida entre en
contacto con el material de la ldamina. 25"/8mm Min
Herramental de instalacion PEMSERTER® L
Cadigo Nimero de |Niimero de parte]
derosca | parte del anvil | del punzon < ANVIL
A <
440/M3 8013889
D
632 8013890
975200048 +.002"/+0.05mm 1
ver PAG. 224 para
832/m4 8013831 +.005"/+0.13mm "y e P
032/M5 8013892 E yoE
+004”/+0.Imm
-.000”
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Instalacion

TUERCAS F4™
1. Prepara un orificio de montaje redondo del tamafio adecuado
en la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria

PUNZON

como quitar las rebabas.

2. Coloca el vastago del inserto en el orificio de montaje (del Herramental de instalacion

D=7

lado del punzén) como se muestra en el dibujo. PEMSERTER®
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil Codigo Nimero de Nimero de | ANVIL
paralelas, aplica suficiente fuerza de presién solo para de rosca parte del anvil [parte del punzén
incrustar la cabeza hexagonal al ras en la [dmina. El metal 256/M2/M2.5 8006193
desplazado por la cabeza fluye de parama uniparame y 440/M3 975200040
suave alrededor de la parte trasera del vastago cénico del 632 975200041 475200048
inserto, bloquedndolo de parama segura en su lugar con 832/M4 975200042
una alta resistencia a la extraccién, mientras que, al mismo 1032/M5 975200043
tiempo, la cabeza hexagonal incrustada proporciona una alta 0420/M6 975200044
resistencia al torque.
SEPARADORES S04™/BS04™
1. Prepara un orificio de montaje redondo del tamafio adecuado en la ldmina. No realices
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. PUNZON
2. Inserta el cuerpo del separador a través del orificio de montaje (del lado del punzdn) en la
l&dmina y el anvil como se muestra.
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica solo la fuerza de
presién suficiente para incrustar la cabeza del inserto al ras en la ldamina.
PEMSERTER® Instalaci6n Tooling i AL
Cddigo Nimero de parte | No. de parte
de rosca del anvil del punzon
440/M3 970200487300
632/6440/M3.5/3.5M3 970200012300 | gre00043 2‘/;; PAG-~°;12§6 & +_004,,cm.lmm
832/8632/M4 970200013300 para "C"y L. +007/018mm
032/M5 970200013300
SEPARADORES TSO4™ ANVIL DE INSTALACION
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la l[d&mina. No realices REQUERIDO PARA
ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. LaminaS MENORES A
2. Inserta el separador a través del orificio de montaje (del lado del punzdn) de -032"/0.81MM
la Iamina y en el anvil como se muestra en el dibujo. 120° PUNZON
3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica solo la fuerza de B
presion suficiente para incrustar la cabeza del separador al ras en la ldmina.
El dibujo de la derecha muestra el anvil de instalacién requerido para un
espesor de ldmina de 0.63 a 0.81 mm /.025" a .032" Un anvil chaflanado no es
necesario para ldminas de méas de 0.81 mm / .032" 1* Min. ANVIL
Ve
Herramental de instalacion PEMSERTER®
o Dimensiones del anvil (in.) No. de parte del
2 Codigo Para Sheets Below .032" anvil para laminas | Niimero de parte
Py de rosca B Anvil Part No. mayores a.032" | del punzon c* *Ver PAG. 228 para
E 256/440 187 - 194 8003291 970200487300 975200048 +0+.(l)03?111:|:°t:.ggj:ll1m Ty
:z, 6256/6440/632 250 - .257 8003292 970200012300 975200048
s Din]er!siones del anvil(mm) No. de parte del
o Codigo para liminas menores a 0.63 mm | anvil para liminas | Nimero de parte
= de rosca B No. de parte de anvil | Mayores a 0.63 mm del punzén
E M2.5/M3 475-493 8003291 970200487300 975200048
= 6M25/6M3/M35 6.35- 6,53 8003292 970200012300 975200048
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Instalacion

PERNOS FH4™/FHP™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la Idmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Inserta el perno a través del orificio de montaje (del lado del punzén) de la ldmina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzdn y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién para incrustar la cabeza del perno al ras de la ldmina.

Para los pernos FH4/FHP, se requiere un anvil especial con un anillo elevado para crear una instalacion adecuada. El anillo elevado actia como un
segundo desplazador del material de la lamina inoxidable, asegurando asi que la ranura anular se rellene. Consulta la pagina 10 para conocer el rango
de grosores de lamina recomendados.

Los anvil especiales estan disponibles en el stock de PEM o pueden ser mecanizados con el acero para herramientas adecuado. Se requiere una dureza

minima de HRC 55 / HB 547 para proporcionar una larga vida util al anvil. Recomendamos medir la dimension “P” cada 5000 instalaciones para asegurar
que el anvil se mantenga dentro de las especificaciones.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

— — PUNZON
Cédigo Dimensiones del anvil (in.) Nimero de Nimero de

3| derosca A B c P R, R, | parte del anvil |parte del punzén| LAMINA
a +,003-.000 | +002 | +.002 +,001 Max. Max.

<

& 440 3 144 174 010 .003 005 8001645 ANVIL

" 632 140 170 .200 010 .003 005 8001644

E 832 166 202 236 010 .003 005 8001643 975200048

= 032 191 235 275 010 .003 005 8001642

20 252 34 360 020 003 005 8002535 Instalacion de anvil recomendado
— - C
Cddigo Dimensiones del anvil (mm) Nimero de Nimero de 45N
de rosca A B C P R R, parte del anvil |parte del punzén| B om.

o +0.08 +0.05 +0.05 +,025 Max. Max. A

Ol ms 3.05 381 457 0.25 0.08 013 8001678

o

\E M4 4.04 495 5.82 0.25 0.08 013 8001677

= 975200048 p

M5 5.08 6.5 716 0.25 0.08 013 8001676 L +125"
M6 6.05 787 8.79 0.51 0.08 013 8002536 3.18mm Min.
Ver pag. 229

para "L’
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Instalacion
PUNZON
PERNOS SGPC™ 1. :
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina.
2. Inserta el inserto a través del orificio de montaje (del lado del punzén) como se muestra en el dibujo.
3. Con las superficies del punzédn de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién hasta que el punzén
empuje sobre el moleteado saliente del perno. PUNZON pushes over the protruding knurls of the stud. = Lamina(s)
Herramental de instalacién PEMSERTER® ANTES DESPUES
Cédigo Dimensiones del punzon (in.) | Ngmero de Dimensione del anvil (in.) | o, de parte
de rosca A B parte del c P del anvil
fo) +.004-.000 +,000 -,001 punzén +001 +,000 -.002
(=]
< 256 209 019 801511 087 014 8016983
© 440 248 022 8015112 13 014 8016984
= 632 276 022 8015113 139 014 8016985 e
2 P
= 832 299 022 8015114 165 014 8016986 2. ‘ l
032 321 022 8015115 191 014 8016987 r A T I f
0420 386 026 8015116 .251 014 8016988 ‘ * NN
X\
Thread Dimensiones del punzon (in.) | Ngmero de Dimensione del anvil (in.) | o, de parte |
IR A B parte del c P del anvil @ ‘
o +0.1 -0.025 punzén +0.025 -0.05 ‘ | @
° | Q |
z M2.5 55 047 8015117 253 0.35 8016989 PUNZON @
- M3 6.5 057 8015118 3.03 0.35 8016990 @®@
w
= M4 75 0.57 8015119 4,03 0.35 8016991 s
M5 85 0.57 8015120 5,03 0.35 8016992 p——t ANVIL
M6 95 0.67 8015121 6.03 0.35 8016993 3. p—
_— El punzén empuja
b —
NOTA:Para informacidn sobre el disefio de los paneles visita: = / SObreseallirgr?tlzteado
http://www.pemnet.com/SGPC_Panel_Designs.pdf =7
L.

PINES TP4™

1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldamina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Coloca el extremo del pin a través del orificio de montaje (del lado del punzén) y en el anvil como se muestra.
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza de presidn para incrustar la cabeza del pin al ras de la ldamina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Codigo de L Grosor de la Dimensiones del anvil (in.) | Niimero de parte | Nimero de parte Codigo de L Grosor de la Dimensiones del anvil (in.) | Nimero de parte | Nimero de parte
o) | did. del pin [dmina de prueba (in) A +,002 € +.002 del anvil del punzon did. del pin lamina de prueba (in) A +0.05 € +0.05 del anvil del punzon
a
.040 - .060 160 8003284 1-17 3.88 8008096
<
o IS Over 060 D) 130 8003278 ol ™ Over17 ©) 3n 8008095
w .040 - .065 220 8003285 st 1-17 4.88 8003287
— 975200048 o
> B Over 065 ) 192 8003279 = | Rt Over17 0 an 8003281
= 040 - .075 285 8003286 - 1-18 5.89 8003288 975200048
o = " E = L L
A Over 075 ©) 255 8003280 SMM Over 18 0 513 8003282
i . oMM 1-19 6.89 612 8003289
(1) No se requiere anvil chaflanado. Over19 0 : 3003283
60°
Nom.
A
c c PUNZON
SHEET
L +125"/ L +125"/
3.18mm Min. 3.18mm Min. ANVIL
Ver PAG. 231
para “L"
Herramental de instalacién Herramental recomendado
recomendado cuando se cuando no se requiere un anvil
requiere un anvil chaflanado. chaflanado.
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Instalacion

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PFC4™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No
realices ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Coloca el inserto en el orificio del anvil y coloca el orificio de montaje (del Dis. de rosca-+.080"/2mm
lado del punzén) sobre el vastago del retenedor del inserto. I% ~'>|
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplica
fuerza de presidn hasta que el hombro del retenedor entre en contacto con 1@
el material de la lamina. PUNZON
o i G Min.
PEMSERTER?® Instalacion Tooling )
Ver PAG. 232
Dimensions del anvil (in.) para "G”
'oy] Cadigo A c No. de parte No. de parte = %
=}] derosca +002 +002 del anvil del punzon (‘%\ i 7\\$
> + + 8§ i
SN 440 345 358 975200027 975200060 7z
= 632 345 390 975201243 975200061 ANVIL
2
= 832 435 42 975200029 975200062 A
032 435 452 975201244 975200064
Dimensions del anvil (in.) 1,
o | Cadigo A c No. de parte No. de parte
© | derosca +0.05 +0.05 del anvil del punzon
o«
| ™3 8.76 9.09 975200027 975200060 ¢
‘W
s| w4 1.05 1069 975200029 975200062
M5 1.05 1148 975201244 975200064

Insertos SFP™ |
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en ambos paneles. No realices ninguna |

: vy . . |
operacién secundaria como quitar las rebabas. ;
2. Coloca el panel 2 con el orificio de montaje méas pequefio en el anvil y alinea el orificio de :

montaje del panel 1 con el orificio de montaje del panel 2. Coloca el extremo de menor
didmetro del inserto a través de los orificios de montaje como se muestra en el dibujo de la
derecha.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplica fuerza de presién
hasta que el inserto esté al ras con la parte superior del panel 1.

% A
MPanel z%

N

NOTA: Para usarlo como un punto de pivote Herramental de instalacion PEMSERTER®

empotrado, para obtener mejores No.de parte | No. de parte ANVIL
resultados, instala primero el inserto Tamaiio del anvil del punzon i

SpotFast®en el pane/ 1, luego go/oca el SF.3/SF5 | 975200046 | 975200048 @\/
panel 2 sobre el inserto y presiona de !

nuevo. |

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una maquina Haeger® o PEMSERTER®
para la instalacién de los insertos de auto-clinchado PEM®. Por favor, consulta nuestro sitio web para
obtener mas informacion.
= Visita la Biblioteca de Animacién de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de los
productos seleccionados.
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INSERTOS PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

DATOS DE RENDIMIENTO®™

TUERCAS SP™
Tipo Codigo Codigo Material de la Instalacién Empuje | Torque rotacién Material de la lamina de prueba
derosca | devastago |lémina de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) . » _ Acero inoxidable 304 _
0 3000 30 m Codigo Codigo Instalacion Empuje Torque de rotacion
p 256 1 ;04 acero 3000 5 7 derosca de vstago (kN) (N) (N-m)
7 inoxidable 10000 290 18 M2 1 40 725 192
2 445 1290 2,03
0 304 acero 8000 130 1 0 356 575 158
SP 440 1 P 9000 165 17
7 inoxidable 10000 290 B M2.5 1 40 725 192
0 8500 140 18 o L 22 =3 2
0 356 575 158
o BK: 632 1 ﬁ]%iij(;%rlg 9500 0 2 0 M3 1 a0 726 192
=} 2 10500 340 28 o 2 445 1290 2.03
< 0 0 9000 145 30 = 0 40 645 3.38
O 832 1 : .fjceb’f 10000 180 37 w M4 1 445 800 418
w 2 Inoxidable 11000 360 5 = 2 49 1600 5.08
= 0 304 9500 180 35 0 423 800 395
= sP | 024/032 1 204 acero 10500 230 45 M5 1 46.7 1025 508
2 inoxidable 11500 400 50 2 512 1775 6.77
- 20 1 304 acero 13500 250 50 M6 ! & 200 i
2 inoxidable 13500 600 170 1 66 2100 19
s . 1 304 acero 14800 470 170 g 2 80 4500 23
2 inoxidable 14800 750 250 MIO . 50 2150 28
sp 052 1 304 acero 14800 470 170
2 inoxidable 14800 750 250
1 304 acero 16000 600 300
5P 0616/0624 2 inoxidable 20000 700 370
TUERCAS SMPP™
s B M.ax. torque de Gros'or.y material Dur(’eza. de Instalacion Empuje |Torqu e de rotacidn Resmten(.:l’a o Taman.o del
a Cddigo apriete de la rosca de la lamina de prueba la [dmina (Ibs.) (Ibs.) (in.Ibs.) alatraccion | orificio del buje de prueba
< de rosca (in. Ibs.) (2) (3) (in.) HRB (4) " o (Ibs.) (2) (3) | para pruebas de tiron (in.)
(3}
E 256 75 Acero inoxidable 304 .029" 89 4500 50 10 640 104
= 440 13 Acero inoxidable 304 .029" 89 4500 75 15 850 n2
> 632 20 Acero inoxidable 304 .029" 89 6000 75 20 1020 138
B M.ax. torque de Gro%or.y material Dur(’eza. de Instalacion Empuje |Torqu e de rotacidn Re3|sten(.:|’a o Tamaqo del
o Cddigo apriete de la rosca de la lamina de prueba la [dmina (Ibs.) (Ibs.) (in.Ibs.) alatraccion | orificio del buje de prueba
) de rosca (in. Ibs.) (2) (3) (in.) HRB ) ) o (Ibs.) (2) (3) | para pruebas de tirdn (in.)
,E M2.5 105 Acero inoxidable 304 0.7 mm 89 20 200 135 3.05 3
w e
s M3 15 Acero inoxidable 304 0.7 mm 89 20 300 185 363 35
M3.5 21 Acero inoxidable 304 0.7 mm 89 27 300 19 425 4
TUERCAS A4™/LA4™
Material de la lamina de prueba Material de la Iamina de prueb
Cédigo acero inoxidable serie 300 o Thread acero inoxidable serie 300
de rogca Instalacion Empuije del retenedor  [Torque de rotacion del o Cédigo Instalacion Empuije del retenedor  [Torque de rotacion del d
(Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) = 9 (kN) (N) (N-m)
440 9000 200 85 ~|u_.| M3 40 890 9.6
632 10000 200 85 = M4 53 890 9.6
832 12000 200 85 M5 57 1100 141
032 13000 250 125

1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa deben
hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados
son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el tamano del orificio
de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de
rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este proposito.

(2) El tamafio de la cabeza es adecuado para asegurar la falla en el area roscada cuando se prueba con el diametro del buje de tensién estandar de
la industria.

(3) El torque de apriete mostrado inducira una precarga del 70% de la fuerza axial minima de la tuerca con K o el factor de tuerca igual a 0.20. En
algunas aplicaciones puede ser necesario ajustar el torque de apriete en funcion del valor real de K. Todos los torques de apriete mostrados se
basan en tornillos de 180 ksi/ clase de propiedad 12.9. Para tornillos de menor fuerza el torque de apriete es proporcionalmente menor. Por ejemplo,
para tornillos de 120 ksi, el torque es el 67% del valor mostrado. Para tornillos de 900 MPa (clase de propiedad 9.8) el valor del torque es 74% del
valor mostrado.

(4) Instalacion controlada por la adecuada profundidad de la cavidad en el punzon.
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DATOS DE RENDIMIENTO
TUERCAS F4™

Resistencia | Max. torque Material de la lmina de prueba Resistencia | Max. torque Material de la lmina de prueba
Cddigo Codigo ala ;;?:Ic"’" det:rpnrill‘;;igel acero inoxidable serie 300 Cddigo Codigo ala ;;‘i’:lc"’" det:rp;i'ﬁ;e(gel acero inoxidable serie 300
derosca | devastago (Ibs) 0 (in.Ibs) Instalacion Empuje derosca | devastago )0 (N-m) Instalacion Empuje
" e (Ibs.) (Ibs.) ) (kN) N
256 ; 130 150 7200 270 M2 ; 0.57 0.16 32 1200
o
2 440 ; 165 250 7200 270 8 M2.5 ; 0.68 0.23 32 1200
) o
| ) ; 190 350 7200 290 =l ; 085 036 2 1200
= =
2 832 ; 230 5.25 9000 450 M4 ; 1 0.58 40 2000
032 ; 280 750 9000 450 M5 ; 13 0.88 40 2000
3 3
0420 4 1035 36 14000 1000 M6 4 45 37 65 4500
5 5
SEPARADORES SO4™/BSO4™
Max. Rec Material de la ldmina de prueba Max. Rec Material de la [dmina de prueba
Codigo torque de apriete Acero inoxidable serie 300 .050" Cadigo torque de apriete Acero inoxidable serie 300.050"
de rosca para tornillo de de rosca para tornillo de
o acoplamiento Instalacion Empuje Torque-out Tiron o acoplamiento Instalacion Empuje Torque-out Tiron
a (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) ® (Ibs.) @ o (N-m) (kN) N) (Nem) @ (O]
g 440 4.75 5500 336 7 600 E M3 0.55 245 1493 2.36 2650
T 6440 475 9500 647 30 680 ‘w 3.5M3 0.55 423 2877 3.06 3025
E 632 8.75 9500 647 30 680 = M3.5 091 423 2871 3.06 3025
= 8632 8.75 10500 900 7 1392 M4 2 46.7 4003 8.89 6458
832 18 10500 900 7 1517 MS 3.6 46.7 4003 8.89 6226
032 32 10500 900 7 1368
SEPARADORES TSO4™
Material de la lamina de prueba
Acero inoxidable serie 300.025" / 0.64 mm
Separador
Dimension “C" Instalacion Empuje Torque de rotacion (3)
(Ibs.) (kN) (Ibs.) (N) (in. Ibs.) (N-m)
165"/ 4.2 mm 5700 254 125 555 13 15
212" /539 mm 6800 30.3 160 710 22 25
PERNOS FH4™
Torque de apriete Material de la Iamina de prueba Torque de apriete Material de la ldmina de prueba
5di de tuerca Dureza Acero inoxidable .060" 4) 5di detuerca Dureza Acero inoxidable 1.5mm @)
dCOdIGO recomendado | de lsmina — - ——— dc°d'9° recomendado | de lmina ” i Y
(o3 derosca HRB Instalacién Empuje | Torque de rotacién| ~ Tirdn O | derosca HRB Instalacién Empuje  Torque derotaciép  Tirén
2 (in. Ibs.) ® (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) © (N-m)) ® (kN) (N) (N-m)) (N)
2 440 n 87 9000 450 16 800 E M3 13 87 40 2220 18 3500
= 632 22 87 9500 540 27 1350 ; M4 38 86 50 3210 6.5 8000
g 832 35 86 11200 780 58 1800 M5 6 86 53 3560 10.7 10000
032 51 86 12000 800 95 2250 M6 n 86 100 4200 159 14900
0420 n 86 23000 1600 156 3900

(1) El fallo se produce en la extraccion del tornillo con un tornillo de 60 ksi y el vastago mas carto de la longitud del inserto.

(2) Los valores de torque mostrados produciran una precarga del 70% de la resistencia a la traccion axial con un factor de tuerca "k” igual a .2. Las roscas
se pueden pelar o la cabeza de la tuerca se puede doblar y/o fallar si el tornillo tiene un sobre-torque mas alla de estos valores o si el valor real de k
es menor a .2,

(3) La falla de la union en el torque y el tiron dependera de la fuerza y el tipo de tornillo que se utilice. En algunos casos el fallo estara en el tornillo y no
en el separador de auto-clinchado. Por favor, contacta a nuestro grupo de Ingenieria de Aplicaciones en caso de tener cualquier pregunta.

(4) El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en laminas mas gruesas.

(5) El torque de apriete mostrado es un valor tecrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con una
supuesta K.
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DATOS DE RENDIMIENTO

FHP™ PERNOS
Torque de Material de la Iamina de prueba Torque de Material de la Iamina de prueba
- apriete de Dureza de inoxi " 2 apriete Dureza inoxidabl I
' cadigo l:uerca mina Acero inoxidable .060" () Cédigo de';uerca do limina Acero 1.5 mm (para M4&M5) 2 mm (para M3) ()
=] derosca | o endada HRB Instalacion Empuje Torque de Tirén 8 derosca | o mendada HRB Instalacion Empuje Torque de Tirén
< (in. Ibs.) @ (Ibs.) (Ibs.) | rotacion(in.lbs.) | (Ibs.) - (N-m) @ (kN) (N) rotacion (N-m) (N)
o [
| 440 81 86 9000 520 106 605 - M3 13 86 40 2500 16 3500
w
= 632 16 86 9500 670 195 940 s M4 29 86 50 3000 39 6000
=N 832 28 86 11200 785 375 1415 M5 44 86 53 3560 735 7320
032 34 86 12000 800 595 1500
PERNOS SGPC™
Max. Rec. Material de la lamina de prueba Max. Rec. Material de la lamina de prueba
... forque de apriete| Dureza R : : = ... | torque de apriete | Dureza R : : =
cromgo paratomilo | de limina Acero inoxidable serie 300 de una sola hoja de .039 ! crod|cg: paratomillo | de limina Acero inoxidable serie 300 de una sola hoja de .039
erosea o acoplamiento|  HRB Instalacion Empuje Torque-out Tiron o rosea | jo acoplamiento |  HRB Instalacion Empuje Torque-out Tiron
(in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) o (in. Ibs.) (kN) (N) (N-m) (N)
256 2.3 92 4000 425 52 415 E M2.5 041 92 201 2546 0.86 2561
440 5 92 5000 450 8 512 .E M3 0.74 92 218 2051 135 2851
632 9 92 5500 460 158 811 = M4 17 922 285 2396 2.66 4000
832 7 92 6500 480 293 133 M5 35 92 356 3200 5.96 4284
032 27 92 7300 545 428 1273 M6 59 92 423 3262 919 631
0420 58 92 10000 565 767 721
PINES TP4™
Material de la [dmina de prueba Material de la [dmina de prueba
o Cddigo acero inoxidable serie 300 Cddigo acero inoxidable serie 300
2 de didmetro instalacion empuje o de didmetro instalacion empuje
I3} de pin (Ibs.) (Ibs.) 2 de pin (kN) (N)
E 125 8000 350 E 3MM 35 1556
z 187 12000 570 w 4MM 45 2335
=]
250 14000 650 = 5MM 54 2535
6MM 60 2891
TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PFC4™
Material de la [dmina de prueba Material de la [dmina de prueba
o acero inoxidable serie 300 o acero inoxidable serie 300
a Cddigo Instalacion Empuje del retenedor o Codigo Instalacion Empuje del retenedor
< de rosca (Ibs.) (Ibs.) = de rosca (kN) (N)
S 440 9100 350 E M3 405 1557
(1
= 632 10300 400 = M4 48 2002
= 832 10800 450 M5 525 2447
032 11800 550

Insertos SFP™

Material de la [dmina de prueba
Tipoy Codigo Acero inoxidable
tamafio de grosor Instalacion Empuje del Panel 2®

kN Ibs. N Ibs.
SFP-3 10 135 3000 620 140
SFP-3 12 20 4500 830 186
SFP-3 16 22 5000 1500 340
SFP-5 10 18 4000 990 222
SFP-5 12 27 6000 1158 260
SFP-5 16 33 7500 3n7 701

(7) El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en laminas mds gruesas.

(2) El torque de apriete mostrado es un valor tedrico calculado para inducir una carga del 75% del limite de elasticidad axial minimo del perno con una
supuesta K.

(3) En la mayoria de las aplicaciones, la resistencia a la extraccion del inserto Spotfast® en el panel 1 supera la resistencia al empuje del panel 2.
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OTROS INSERTOS QUE CONSIDERAR PARA USARSE EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PFI1IMW™

El tornillo de panel cautivo flotante con la funcién unica
de montaje ensanchado permite que el inserto “flote” en
el orificio de montaje y compense la alineacién de la rosca
de acoplamiento.

(Ver Catalogo MPF de PEM°®)

PINES MPP™

Pines de auto-clinchado microPEM® que pueden ser
instaladosen ldminas de acero inoxidable tan delgadas
como de .02"/0.5mm.

(Ver Catalogo MPF de PEM°)

Insertos T4™ TACKPIN®

Los insertos microPEM® TackPin® permiten una unién
de ldmina a ldmina en ldminas de acero inoxidable en
aplicaciones en las que no es necesario el desmontaje.
(Ver Catalogo MPF de PEM°®)

TORNILLOS DE PANEL CAUTIVO PF11IMF™

Tornillo de panel cautivo de montaje ensanchado que se
instala en cualquier material de panel esté al ras en la parte
posterior del panel.

(Ver Catalogo MPF de PEM®)

SEPARADORES MSO04™

X Separadores de auto-clinchado microPEM® que pueden
@ =

ser instalados en ldminas de acero inoxidable tan delgadas

como de 0.4 mm/.016" (Ver Catalogo MPF de PEM®)
TUERCAS SOLDABLES WN/WNS

Disefladas para superar muchos problemas como

quemaduras, complicados electrodos y pilotos, indexacién

y volver a aterrajar para eliminar las salpicaduras de
soldadura. (Ver Catalogo WN de PEM®)

INSERTOS CIEGOS ROSCADOS ATLAS®

Se adhieren a paneles de cualquier durez y proporcionan
roscas permanentes, fuertes y reusables en materiales de
ldmina donde solo un lado es accesible

(Ver Catalogo Atlas)

Dibujos y modelos
de insertos
disponibles en:

www.pemnet.com

INSTALACION EN LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE; LO QUE SE DEBE Y LO QUE NO SE DEBE HACER

“LO QUE SE DEBE"
DEBES seleccionar el material de inserto adecuado para cumplir con los requisitos de corrosion.
DEBES asegurarte de que el material del panel esté en condiciones de ser recocido.
DEBES asegurarte de que el orificio del punzon se mantenga afilado para minimizar el trabajo de endurecimiento alrededor del orificio..
DEBES proporcionar un orificio de montaje del tamafio especificado para cada inserto.
DEBES mantener el didmetro del orificio del punzén a no mas de +.001"/.025 mm sobre el minimo recomendado para el orificio de montaje.
DEBES asegurarte de que el inserto esté correctamente colocado dentro del orificio antes de aplicar la fuerza de instalacion.

DEBES asegurarte de que el inserto no esté instalado adyacente a los dobleces u otras dreas muy frias.

DEBES aplicar fuerza de presion entre las superficies paralelas..

DEBES utilizar el herramental de instalacion recomendado cuando instales los insertos.

DEBES instalar el inserto en el lado perforado del orificio.

DEBES aplicar la fuerza suficiente para incrustar totalmente el anillo de clinchado (cuando corresponda) alrededor de toda la circunferencia y para que el hombro entre en contacto

con la ldmina. Para todas las demds insertos, la instalacion se completard cuando la cabeza esté al ras de la superficie del panel,

“LO QUE NO DEBES”

NO DEBES intentar instalar una inserto de acero inoxidable serie 300 en una ldmina de acero inoxidable.

NO DEBES quitar las rebabas de los orificios de montaje a cada lado de la ldmina antes de instalar los insertos - quitar las rebabas removerd el metal necesario para clinchar al inserto en
la Idmina.

NO DEBES instalar el inserto mas cerca del borde de la lamina que la distancia minima del borde - a menos que se utilice un accesorio especial para restringir el abultamiento del borde
de la lamina.

NO DEBES instalar el inserto cerca de los dobleces u otras dreas de trabajo muy frias donde la dureza de la lamina puede ser mayor que el limite del inserto.

NO DEBES sobre-presionar. Aplastaria la cabeza, distorsionaria las roscas y doblaria la ldmina. Asegtirate de determinar la fuerza 6ptima de instalacion por medio de una prueba antes
de la produccion.

NO DEBES intentar el inserto con un golpe de martillo-bajo ninguna circunstancia. Un golpe de martillo no permitird que la Iamina de metal fluya y desarrolle un entrelazado con el contorno
del inserto.

NO DEBES instalar un tornillo en el lado de la cabeza del inserto. Instalalo desde el lado opuesto para que la carga del inserto sea hacia la ldmina. La fuerza de clinchado estd disefiada
solo para sujetar al inserto durante la manipulacion y para resistir el torque durante el montaje.
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Los separadores SNAP-TOP® de la
marca PEM° estan disenados para
instalarse permanentemente en
paneles de metal o placas de circuitos
impresos

SSA

SEPARADORES
SNAP-TOP®




SEPARADORES SNAP-TOP®

Los separadores PEM® SNAP-TOP® estan disefiados para
instalarse permanentemente en paneles de metal circuitos
impresos

= Accion de resorte para sujetar circuitos impresos y
subconjuntos de forma segura.
= Permiten una rapida extraccién.
= Eliminan los tornillos y otras piezas metdlicas roscadas.
o0 Menos piezas que manipular durante el montaje.
o Menos riesgo de danar circuitos delicados por la caida de
piezas sueltas en el equipo.
= Disponibles en tres estilos de montaje diferentes:
- Auto-clinchado para instalacién en materiales ddctiles
- Brochado para la instalacién en la placa del circuito
impreso y material y fragil
- Montaje superficial para la instalacién en la placa de
circuitos impresos
= Instalados permanentemente en el panel.
= Las fuerzas de instalacién, empuje y encaje estén listadas en
la pagina 250.

“Para asegurarte de
que estas obteniendo
separadores SNAP
Superior ° genuinos de
lamarca PEM®, busca
la marca registrada
“dimple”.
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El circuito impreso o el panel de metal se
encajo en su lugar

“a

Separadores SSA™/SSS™/SSC™ clinchados en
un panel de metal

El circuito impreso o el panel de metal se
encajo en su lugar.

Separadores KSSB™ en un circuito impreso

El circuito impreso o el panel de metal se encajo en su lugar

e

SMTSSS™ en el circuito impreso

Dibujos y modelos de
insertos disponibles en
www.pemnet.com



SEPARADORES SNAP-TOP®

SEPARADORES PARA CLINCHADO EN LAMINAS DE METAL SSA™/SSS™/SSC™

L o] DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
| ss A - 156 - 10
= S§ § - 156 - 10 Zl
] ss € - 1% - 10
1 C
' Vo oo
Tipo  Material Cddigo de Longitud Acabado
= didmetro del Cédigo
- orificio de montaje A
MATERIAL Del inserto:: Acabado:
SSA: Aluminio SSA: Natural
SSS: Carbon Acero SSS: ZI - Cincado segln per ASTM B633, SC1 (5um), Tipo Ill, incolor més cromato claro @
SSC: acero inoxidable serie 400 SSC: Pasivado y/o probado segin ASTM A380

Dimensiones en pulgadas.

o Tipo. o Cédigo de longitud “L* £.005

2 Material del inserto CP,Z'fe zd(s:P’erlor) (Codigo de longitud en 32avos de pulgada) B c H P

5| Auminio [ Aceroal | Acero | “IIO3 € fametro +005 | Max. | +.005 | +.005

= carbono | inoxidable |del orificio de montajel 550 312 | 375 | 437 | 500 | 562 | 625 | 750 | .875 | 1.00

'8

g SSA SSS SSC 156 8 10 12 14 16 18 20 24 28 2@ | 188 | 212 | 250 | a4
Dimensiones en milimetros.

Tipo

o Material del inserto Panel 2 (superior) Longitud Cédigo “L" +0.13 B c H P

° — TAceroal Acero | Codigo de diametro (Longitud Cddigo in millimeters) +013 | Mmax. | 013 | 013

'n_: Aluminio | - ona | inoxidable (del orificio de montaje

K11}

= SSA SSS SSC 4AMM 8 10 12 14 16 18 20 22 252 478 539 | 635 | 358

(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones
relacionadas con el laminado.

! ! Borde
Orificio de | <2
DATOS DE APLICACION montaje A %IB %I%
= S NHAES PANEL 2 (SUPERIOR)

| |
| |
| |
1'
b
T a———Z v/////| PANEL 1

[ .
e . / Tolerancia Borde | (INFERIOR)
Orificio de , de ubicacion

montaje B
Dimensiones en pulgadas.
Panel 1 Panel 2

Orificio de S Orificio de . .
o . . . h .
a Tino Dnun:;za montaje Material del Grosor D'sm;': a Tolerancia Dureza montaje Material dRango Z'm':::
< P (2)' inferioer B panel Min. ¢ Min de ubicacion Max. superior A del panel e gz;(;sor ¢ Min
(8] +.003 -.000 e +.003 -.000 r
5 SSA HRB 50 / HB 82 o
2 SSS HRB 60 / HB 107 213 Metal 040 260 +005 Sin limite 156 f’l'rf;f‘e gg g'r’ggt';‘l’ 040 - 070 100
> SSC HRB 70 / HB 125

Dimensiones en milimetros.
Panel 1 Panel 2

Orificio de S Orificio de . .
o i L] montaje | Materialdel |  Grosor Distanciaal | porancia Dureza montaje Material Rango Distancia
o Tipo Max. i I ; borde de ubicacié : del panel de grosor al borde
o @ inferioer B panel Min. ¢ Min e ubicacion Max. superior A el panel 0) ¢ Min
= +0.08 plutit +0.08 < O
folssa HRB 50 / HB 82 o
= SSS HRB 60 / HB 107 541 Metal 1 6.6 +013 Sin limite 4 f’r'rfgfegg g'{ﬁ;‘;‘l’ 1-18 254

SSC HRB 70 / HB 125

(2) HRB - Dureza Escala Rockwell “B”). HB - Dureza Brinell.
3) Disponible para placas mas gruesas por pedido especial,
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SEPARADORES SNAP-TOP®

SEPARADORES KSSB™ PARA BROCHADO EN CIRCUITOS IMPRESOS

L T
A DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
1= KSS B - 156 - 10 X
1 —
e e IR
i — Tipo Material Mounting Hole A Cédigo Acabado
— Diameter Codigo  de
- longitud
MATERIAL Del inserto Acabado:
Latén Estandar: X - Liso
Optional: ET - Estafo electro laminado, ASTM B545 Clase B(5um) con revestimiento
de conservante, recocido®
Dimensiones en pulgadas. (El acabado opcional del ET esta disponible bajo pedido especial con un cargo adicional,)
g Panel 2 (superior) - Codigo d_e longitud “L" +.005 B ¢ " b .
#8| Tipo (édigo de didmetro (Codigo de longitud en 32avos de pulgada) £005 +003 +.005 +.005 +005
o (del agujero de montzje | 250 312 | 315 437 | 500 562 625 | .750 875 1.00 ' ' ' ' '
w
= KsSB 156 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 188 226 .250 141 020
=]
Dimensiones en milimetros.
(o} Panel 2 (superior) Cédi -
) s 2 go de longitud “L" £0.13 B c H p T
O Tipo 52?;3&::::'?;:;:1’: (Cadigo de longitud en milimetros) +013 | 008 | 0.3 +013 +013
o«
=
l; KSSB 4MM 8 10 12 14 16 18 20 22 25 478 5.74 6.35 358 051
(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones
relacionadas con el laminado.
DATOS DE ! ! Borde
APLICACION Orificio de montaje A \ | c2
| |
N \‘H ;9& \H; IS PANEL 2
| | (SUPERIOR)
[} [}
f
7 MMy, PANEL 1
. Tolerancia Borde (INFERIOR)
Orificio de <
. , deubicacion
montaje B
Dimensiones en pulgadas.
Panel 1 Panel 2
Agujero de . . Agujero de | .
Tino D;;e:a montaje Material Grosor I:'Is ;aor:z:l Tolerancia Dureza montaje Material Ra:g:ot:e l:ﬁ;':gf
P (2)' inferior B del panel Min. ¢ Min de ubicacion Max. superior A del panel g . ¢ Min
+003-000 Min. +003-000 @ - Min.
KSSB HRB 65 / HB 116 213 | Circuito impreso | 050 220 +005 Sin limite 156 C'm“;t;\’ngt"a'frm 040 - 070 100
Dimensiones en milimetros.
Panel 1 Panel 2
Orificio de . . Orificio de . .
8 5 Dureza montaje Material Grosor Distancia | y)orangia Dureza montaje Material Rango de Distancia
Tipo Max. inferi n al borde - : grosor al borde
= @ inferior B del panel Min. ¢ Min. de ubicacior] Max. superior A del panel ) ¢ Min.
= +0.08 G +0.08 :
w —
s KSSB HRB 65 / HB 116 541 | Circuito impreso| 127 5,59 +013 Sin limite 4 C'm“()'t;’ﬂg:‘a‘l’res" 1-18 254

(2) HRB - Dureza Escala Rockwell “B"). HB - Dureza Brinell,
(3) Disponible para placas mas gruesas bajo pedido especial.
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SEPARADORES SNAP-TOP®

SMTSSS™ REELFAST® SEPARADORES SNAP-TOP®

Almohadilla
de soldadura

NOTA: Los separadores
REELFAST® SNAP-TOP®
SMTSSS™son para
aplicaciones exclusivas.

Para las aplicaciones de
desmontaje, el orificio de
montaje A puede aumentarse
para reducir la fuerza de
desmontaje. removal parace.

No se requiere orifici
pasante laminado.

—+| OH |

Ejemplos de plantilla de enmascaramiento

00 NN TR

@] O
] 0650 I\ Ve
MATERIAL Del inserto Acabado:

Acero al carbono  ET - Estafio electrolaminado, ASTM B545 Clase A con revestimiento de conservante transparente, recocido.(1)(2)

ol

(1) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEN de nuestro sitio web para las norma y especificaciones relacionadas con el laminado.
(2) La vida optima de la soldadura se indica en el embalaje.

Dimensiones en pulgadas.

[«}Placa superior cédigo 'Cédigo de longitud “L" +.005 Grosor. OH tamaiio del oD

=) de didmetro del Tipoy |(C6d. de long. en 32 avos de pulgada) |  min de la A c E B P orificio en laminaMin. almohadilla
(&M orificio de montaje A | material 1250 375 lamina Max. Max. +,005 +.005 +,005 +.003-.000 | de soldadura
TS

= 156 SMTSSS 8 12 060 060 161 250 188 141 166 276

Dimensiones en milimetros.

© IPlaca superior cddig Grosor OH tamaiio del 0D
‘;’ de didmetro del Tipoy Codigo de longitud “L" +0.13 min. dela A C E B P orificio en lamina|Min. almohadilla
e | orificio de montaje | material | (Cddigo de long. en milimetros) lémina Max. Max. +0.13 £0.13 +0.13 +0.08 de soldadura
=
\; 4AMM SMTSSS 6 8 10 153 153 4,09 6.35 48 3.58 422 7
NUMERO DE PARTES POR CARRETE DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
Tipo, material y tamafio Cod de long. / No. de partes por carrete SMTSS S - 156 - 12 ET
SMTSSS-156 /280 | /22 v v 2 v v
SMTSSS-4MM 6/300 | -8/250 [ -10/200 Tipo  Material  Codigode  Cidigo Acabado
didmetro de
Empacado en carretes reciclables de 330 mm. El ancho de la cinta es dg?:]gggc'g) A longitud
de 24 mm. Se suministra con un parche de poliimida para la recogida )

de vacio. Los carretes se ajustan a la EIA-481.

DATOS DE APLICACION Borde

Orificio de ; ;Q
montaje A \%‘9 %‘9 ¢
77N \ ] ] \ 7777 paneL2
‘ ‘ (SUPERIOR)
/AT ] LT 77/ PANEL1
e ! i ! INFERIOR
Orificio de 7 <— Toleranciade —e=r<- 4>j ( )
Dimensiones en pulgadas. montaje B ubicacion

Panel 1 Panel 2
o Orificio de Orificio de . _—
2 Tipoy Dureza montaje Material de Grosor Tolerancia de Dureza montaje Material Rango de Dls;:x;glrad:lm
[3) Material Max. inferior B Panel Min. ubicacion Max. superior A de panel grosor ¢ Min
i +.003 -.000 +.003 -.000 i
§ SMTSSS Sin limite 166 Circuito impreso 060 +,005 Sin limite 156 Circuito imp o metal | .040 - .070 100

Dimensiones en milimetros.

Panel 1 Panel 2
o Orificio de Orificio de . _
(3} Tipoy Dureza montaje Material de Grosor Tolerancia de Dureza montaje Material Rango de D's;all:;:: d:“"
=| Material Max. inferior B Panel Min. ubicacion Max. superior A de panel grosor !
o C Min.
- +0.08 +0.08
‘W
s SMTSSS Sin limite 422 PC. Board 153 +0.13 Sin limite 4 PC. Board or Metal 1-18 2.54
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SEPARADORES SNAP-TOP®

Instalacion

< > — PUNZON

—

«— PUNZON

) — ——07 777 PANEL 1 (inferior) 57—/

PANEL 1 (inferior)

.

L +.200"/

L +.200"/ ANVIL
5.08mm MIN. N/ 5.08mm MIN.
NIEN
R t \x—; i
1 P .216-.219" /
.216-.219" /
5.49-5.56mm 5.49-5.56mm

Separadores SSA™/SSS™/SSC™ Separadores KSSB™
1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en el panel 1 1. Prepara un orificio de montaje del tamafio adecuado en el

(inferior). panel 1 (inferior).
2. Coloca el inserto a través del orificio de montaje (preferiblemente 2. Coloca el inserto a través del orificio de montaje de la placa y

del lado del punzén) del panel y en el anvil como se muestra en el en el anvil como se muestra en el dibujo.

dibujo. 3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica
3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplica solo la fuerza de apriete suficiente para que la cabeza entre en

la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza al ras del contacto con la placa.

panel.
Herramental de Instalacion PEMSERTER®

Tipo No. de parte No. de parte
del anvil del anvil

SSA, SSS, SSC, KSSB 970200015300 975200048

SMTSSS™ Standoffs

Parche de poliimida
/ aplicado aqui para la
recogida de vacio.

/

Pasta de soldadura Soldar el inserto en su lugar usando
aplicada a la las técnicas estdndar de montaje
almohadilla sobre el superficial.

PCB.

NOTAS DE INSTALACION
= Para obtener los mejores resultados recomendamos utilizar una méquina HAEGER® o
PEMSERTER?® para la instalacion de los insertos de auto-clinchado PEM®.
= Visita la biblioteca de animaciones de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacién de
los productos seleccionados.

249 PennEngineering = www.pemnet.com



SEPARADORES SNAP-TOP®

DATOS DE RENDIMIENTO®

Separadores de auto-clinchado SSA™/SSS™/SSC™ Separadores de brochado KSSB™
¢ Empuje ¢ Empuje
Panel 2 Panel 2
(Superior) (Superior)
Panel 1 Panel 1
(Inferior) (Inferior)
Panel 1 (Inferior) Panel 2 (Superior) (Extraible)
Ti Material de la lAmina d b Instalacion Empuje Max. primero dentro de Max. primero fuera de fuerza Min. 15avo fuera de
ipo  Material de la lamina de prueb: (Ibs.) (Ibs.) fuerza de encaje (Ibs.) de encaje (Ibs.) fuerza de encaje (Ibs.)
g SSA Aluminio 1500 200 13 3 1
g SSS Aluminio 1500 200 20 6 2
E SSC Aluminio 1500 200 20 6 2
E SSS Acero laminado en frio 3600 400 20 6 2
> SSC Acero laminado en frio 3600 400 20 6 2
KSSB Fibra de vidrio FR-4 500 110 13 3 1
Panel 1 (Inferior) Panel 2 (Superior) (Extraible)
" . - Instalacion Empuje Max. primero dentrode | Max. primero fuera de fuerza | Min. 15avo fuera de fuerza
Tipo [Raterial de la lamina de prueba (kN) (N) fuerza de encaje (N) de encaje(N) de enacje(N)
o SSA Aluminio 6.7 890 58 13 4
Ol sss Aluminio 6.7 890 89 7 9
o©c
- SSC Aluminio 6.7 890 89 27 9
‘w
s SSS Acero laminado en frio 16 1780 89 27 9
SSC Acero laminado en frio 16 1780 89 27 9
KSSB Fibra de vidrio FR-4 22 484 58 13 4
Separadores - montaje superficial SMTSSS™
T Extraccion
Panel 2
(Superior) TESTING CONDITIONS
Horno Horno de convencion Quad ZCR con 4 zonas
Panel | Temp. alta 473°F/ 245°C
(Inferior) Acabado de
la placa 62% Sn, 38% Pb
Placa FR-4 de una sola capa .062" / 1.58 mm
Panel 1 (Inferior) Panel 2 (Superior) Impresora de
Tipo, Material ) - Max. Snap-on Min. Snap Pantalla Impresora manual Ragin
and Size Material de la Iimina de prueba Pullout ?) Parace Retention Parace Vias Ninguno
SMTSSS-156 062" Single Layer FR-4 113 Ibs. 20 Ibs. 6 Ibs. Radios Patrdn de 2 radios
SMTSSS-4MM 158 mm Single Layer FR-4 500 N 89N 27N Pasta Alpha CVP-390 Sn96.5/3.0Ag/0.5Cu (SAC305)
Plantilla Grosor .0067" / 017 mm

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la confirmacion de la instalacion completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamafio del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda
realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.

(2) Con pasta sin plomo. Valores medios de 30 puntos de prueba. Los datos presentados aqui son solo para fines de comparacion general. El rendimiento
real depende de las variables de la aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte muestras para que las instales. Si es necesario, también
podemos probar las piezas metalicas instaladas y proporcionarte los datos de rendimientos especificos de tu aplicacion.
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Las piezas metalicas PEM® TY-D®
proporcionan puntos de sujecion
metalicos seguros para montar
cables en el chasis eléctrico.

TD"

DAS DE MONTAIJE
Y GANCHOS DE
LINCHADO TY-D®



BRIDAS DE MONTAJE Y GANCHOS DE AUTO-CLINCHADO TY-D°

Los ganchos y las bridas de montaje de auto-clinchado PEM® TY-D® proporcionan puntos de sujecién metélicos seguros
para montar los cables en los chasis eléctricos o en cabinas. Las piezas metélicas TY-D® pueden ser una mejora respecto a
los métodos de montaje tradicionales. Se pueden colocar con seguridad en lugares y &ngulos disefiados para permanecer
seguros durante la vida del montaje.

= Se instalan rapida y permanentemente sin tornillos.

= Eliminan el uso de adhesivos que tipicamente fallan con el tiempo y los ciclos de temperatura.
= No sobresalen en el reverso, el panel permanece al ras.

= Los insertos aseguran la colocacién del cable en el lugar deseado.

Las bridas de montaje TD™/TDS™ permiten a los usuarios deslizar facilmente
las ataduras a través del “ojo” de las piezas metalicas para un rdpido montaje
del cable.

Los ganchos para atar cables TDO™ permiten a los usuarios colocar, retirar
y devolver los cables atados a sus puntos de montaje cuando es necesario
acceder a los componentes para su mantenimiento o cuando hay que sustituir
los cables. La caracteristica de gancho permite que las ataduras permanezcan
intactas y que los alambres permanezcan envueltos. intact and wires to
remain wrapped.

Reverso de los ganchos
TDO instalados en la
lamina.

~«————— Marca de orientacion
del extremo abierto
de los ganchos TDO.

Dependiendo de la colocacion
~«————— del inserto dentro del orificio de
montaje, puede notarse un ligero
hueco a lo largo de los bordes que
no se clincharon del inserto después
de la instalacion. Si el hueco no es
aceptable en tu aplicacion, consulta
con soporte técnico para encontrar

Reverso de las bridas una solucion. solution.
TD/TDS instaladas en la
lamina.

Dibujos y modelos
de insertos
disponibles en
www.pemnet.com
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BRIDAS DE MONTAJE Y GANCHOS DE AUTO-CLINCHADO TY-D°

BRIDAS DE MONTAIJE TD™/TDS™

DESIGNACION DEL NUMERO
DE PARTE Orificio en la
lamina
TD - 60 - 6 Z i
ID S - 60 - 6
TD S - 60 - 6 yd| .005"/013mm R Max.
T o T o T (TYP)
I [ —
- D S—
Tipo  Cddigo Perfil Cadigo Cddigo i
de de de . /- \
material longitud acabado c :}
1 G
: - T
El perfil muestra el tamaiio real. B
| _ 1 [ I
E =L —
40 60 175 El perfil de clinchado
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
Tipo ) Longitud Tamaio del Altura |Min.de borde) Min. de borde
s Perfil ® | Cddigo ?_ Grosorde | qvificio en la lamina| A B c D E 6 de orificio | de orificio
Y acero | Aqero delongitud) , go3 lamina +.002 -001 +,003 +.006 +,006 +,006 +,006 +006 |2 b'ort.ie dela| a lgor.de dela
< inoxidable lamina K | ldmina M
o
I 1D DS 40 4 121 .040 - .050 .250 x 125 .246 055 065 160 .308 150 040 147
:z, 1] DS 60 6 184 040 - .070 312 x 187 308 075 065 205 370 180 040 196
1D DS 175 12 3N 040 - 125 500 x.375 496 130 095 .360 562 285 040 262
Dimensiones en milimetros.
Tipo Longitud Tamafio del Altura | Min. de borde| Min. de borde
Perfil ® | Cddigo ?_ Grosor orificio en la lamina| A B C D E G de orificio | de orificio
ol acero Acero delongitud| .90 de [dmina +0.05 -0.03 +0.08 0.5 0.5 0.5 015 +015 |abordedela| abordedela
) inoxidable - - lamina K | ldmina M
o
= b} DS 40 4 3.07 102-127 6.35x 318 6.25 14 165 4.06 782 3.81 1.02 373
‘w
= 1] DS 60 6 4.67 1.02-1.78 793 x 4.75 782 191 165 5.21 94 457 1.02 498
b} DS 175 12 942 1.02- 318 127x953 126 33 24 914 14.28 124 1.02 6.65

(1) Referencia a la clasificacion de carga tipica (en libras) para la atadura de cable de
nailon del tamano adecuado.
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BRIDAS DE MONTAJE Y GANCHOS DE AUTO-CLINCHADO TY-D°®

GANCHOS PARA ATAR CABLES TDO™

Orificio en K
. . imi
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE amine 1
1T
DO - 50 - 8 ral .005"/013mm R Max. M
| | b e A - - W -
Tipo Perfil Codigo  Cddigo 1 oc
de de
longitud acabado
El perfil muestra el tamaiio real D
i —
B T
— | |
40 50 120 / tod F i 0 i
- - L —
E L —

Ganchos TDO™ El perfil de clinchado
extremo abierto para puede variar.
orientacién de marca.

Dimensiones en pulgadas.

Min. de borde | Min. de borde
Tipo | Profile | Cddigo

Longitud Tamaiio del Altura

o ?_ Grosor de orificio en la A B oc D E F G H | J de orificio | de orificio
a (1) [delongitud ., gq3 lalamina  [goina 002 001 003 | +006 | +006 | +.006 | +.006 | +005 Nom. +010 | 010 | Nom, |@bordedela|abordedela
< - U N - " | laminaK | ldmina M
(8]
™| TDO 40 8 246 040 - 155 .250 x.375 31 213 245 130 433 285 AN 12 13 083 040 147
§ TDO 50 8 246 040 - 155 250 x 438 434 228 270 130 496 .300 517 12 13 102 040 196

TDO 120 8 246 040 - 155 .250 x .562 558 255 .340 140 620 335 614 12 13 139 040 262

Dimensiones en milimetros.

] o Min. de borde | Min. de borde
... |Longitud Tamaiio del Altura e o

Tipo | Profile | Cddigo ?_ Grosor de orificio en la A B oc D E F G H | J de orificio | de orificio

o (1) |de longitud .4 g lalamina |\sina 0,05 -0,03 2008 | 015 | 015 | 2015 | 015 013 Nom. | +025 | 025 | Nom, |@bordedela|abordedela

o - - . laminaK | lamina M

o

~ | TDO 40 8 625 | 102-394 6.35%9.53 942 541 6.22 33 mn 724 1.96 3.05 33 21 1.02 373

‘w

= | 0 50 8 6.25 102 - 3.94 6.35 x 1113 11.02 5.79 6.86 3.3 12.6 762 1313 3.05 3.3 259 1.02 498
DO 120 8 625 | 102-394 6.35x14.27 1417 | 648 8.64 356 1575 851 156 3.05 33 353 102 6.65

ESPECIFICACIONES DE MATERIALES Y ACABADOS

Materiales del inserto Acabados estandar @ Acabado opcional @® Para uso en dureza de lamina: @
Cincado segtin ASTM, Cincado segtin ASTM,SC2, 8um,
Tipo Acero Acero inoxidable SC1 (5pm) Sin color pasivado y/o tipo lll, incoloro sobre HRB 60 / HB 107 HRB 70 / HB 125
sinterizado 17-4 tipo lll, incoloro probado segiin ASTM A380 bao de niquel 0 menos 0 menos

TD L] L] L]

DS . . . .

TDO L[] ] .

Cadigo del nimero de parte para los acabados Z Ninguno 2l

1) Referencia a la clasificacion de carga tipica (en libras) para la atadura del cable de nailon del tamario adecuado.
(2) Ver la seccion de Soporte Técnico de PEM de nuestro sitio web para las normas y especificaciones relacionadas con el laminado.
(3) HRB - Dureza Rockwell Escala “B" HB - Dureza Brinell.
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BRIDAS DE MONTAJE Y GANCHOS DE AUTO-CLINCHADO TY-D°

INSTALACION

1.

Perfora un orificio de montaje rectangular del tamafio adecuado en
la ldmina. No realices ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

. Coloca el inserto a través del orificio de montaje (preferiblemente del

lado del punzén) y en el anvil.

. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas,

aplica fuerza de presién hasta que la parte inferior del inserto quede
al ras de la ldmina.

Herramental de instalacion PEMSERTER®

Dimensiones en pulgadas.

Nimero de w Nimero de parte Nimero de parte
parte +.001 del anvil del punzon
g TD-40-4 / TDS-40-4 251 8006136
| TD-60-6/TDS-60-6 31 8006137
w TD-175-12 / TDS-175-12 501 8006138
= 8003076
g TD0-40-8 379 8006865
TDO-50-8 442 8006864
TDO-120-8 566 8006863
Dimensiones en milimetros.
Nimero de w Nimero de parte Nimero de parte
parte +0.03 del anvil del punzon
o TD-40-4 / TDS-40-4 6.36 8006136
E TD-60-6 / TDS-60-6 795 8006137
- TD-175-12 / TDS-175-12 12.73 8006138
‘w 8003076
= TDO-40-8 963 8006865
TDO-50-8 123 8006864
TDO-120-8 14.38 8006863

-

PUNZON

) 1

G* +.010"/
{ +0.25mm Min.

L* +.005"/
+0.13mm Min.
Longitud
plana en
todos lados

* Para “G"y “L]
Ver PAGS. 253 & 254,

NOTA: El punzon debe ser lo suficientemente grande
como para cubrir toda la base del inserto para asegurar
una instalacion adecuada.lnstalacion.

Instalacion NOTES
= Para best results we recommend using a HAEGER® or
PEMSERTER® machine para Instalacién of PEM® self-clinching
fasteners. Please e-mail Instalaciénmachineinfo@pemnet.com
para more inparamation.
= Visita la biblioteca de animacién en nuestro sitio web para ver
el proceso de instalacién de este producto.

EJEMPLOS DE OrificioS DE
MONTAIJE

El orificio de montaje esta definido por

dos dimensiones. Las dos lineas gruesas
mostradas deben ser rectas en toda la
longitud definida por el “Side 2" (lado 2) y
debe estar separado por la distancia que
se muestra como “Side 1" (lado y lado 2 son
las dos dimensiones dadas por el orificio de
montaje en las pags. 3y 4). La ilustracién
muestra tres ejemplos (#1,#2, y #3) de cdmo
se puede lograr. El ejemplo #4 en la parte
inferior derecha no funcionara.

LOS DE ©rifici6S MORNITA,
side 91 side 9'
T |
siget ‘ #1 ‘ sid ! #2 !
o ]
A 1 1 \ |
T T I's
de 1 #3 ide 1 @
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BRIDAS DE MONTAJE Y GANCHOS DE AUTO-CLINCHADO TY-D°®

DATOS DE RENDIMIENTO®™

BRIDAS DE MONTAJE TD™/TDS™

Material de la [dmina de prueba
o Acero laminado en frio 5052-H34 Aluminio
[=] Part Numb . . L Lo . w
< art Rumber Instalacion Empuje Tirén Carga lateral | Instalacion Empuje Tiron | Carga lateral
3) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.)
I Empuje —>»
= TD-40-4 / TDS-40-4 1800 175 100 90 1000 90 100 90
= 7D-60-6 / TDS-60-6 2500 260 160 100 1500 140 160 100 Tiron <=—
TD-175-12 / TDS-175-12 4000 350 175 140 3000 235 175 140
Material de la [dmina de prueba
Acero laminado en frio 5052-H34 Aluminio Carga lateral
o Part Number . ) - - . i
o Instalacion Empuje Tirén Carga lateral | Instalacion Empuje Tiron | Carga lateral i
o« (kN) N) N) N) (kN) N) N) (N)
'_ .
\ Empuje —>
; TD-40-4 / TDS-40-4 8 780 445 400 45 400 445 400 Pl
TD-60-6 / TDS-60-6 1 1160 m 445 6.7 620 2 445 Tirgn  <—
TD-175-12 / TDS-175-12 177 1560 780 620 13.3 1040 780 620

TDO™ CABLE TIE HOOKS

Material de la Iémina de prueba .
o Tamao Acero laminado en frio 5052-H34 Aluminio Carga suspendida
2 Nimero dé parte - ge) torifg Instalacion | Empuje Tirbn  [arga suspendida| Instalacion | Empuje Tir6n | Carga suspendida i
) de la brida (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (Ibs.)
('8
E TD0-40-8 #8 3000 105 70 145 2000 105 70 130 Empuje —>
=] TD0-50-8 #10 3000 150 90 145 2000 130 90 130
TD0-120-8 1/4 3000 200 10 145 2000 145 10 130 Tiron  <—
Material de la [mina de prueba
Tamao Acero laminado en frio 5052-H34 Aluminio
Ol Ni .
3) Namero de parte | 4e| tomill Instalacion | Empuje | Tirén (arga suspendida| Instalacion | Empuje Tirbn  [arga suspendidal
o de la brida (kN) (N) (N) (N) (kN) (N) (N) (N)
(.
w
=| T0o-408 M4 134 465 310 645 89 465 310 575 Empuje — >
TD0-50-8 M5 134 665 | 400 645 89 575 400 575 Tirén  <—
TD0-120-8 M6 134 890 490 645 89 645 490 575

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacion real y la
confirmacion de la instalacion completa deben hacerse observando el asiento adecuado del
inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados
son promedios cuando se siguen todos los parametros y procedimientos de instalacion adecuados.
Las variaciones en el tamano del orificio de montaje, el material de la lamina y el procedimiento
de instalacion pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de
este producto en tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o
muestras para este propdsito.
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Los insertos de union PEM®
VariMount® son montajes
compuestos por insertos PEM®
estandar montadas de una forma
permanente en las placas base.

vM®

ERTOS DE UNION
EM® VARIMOUNT®



INSERTOS DE UNION PEM°® VARIMOUNT®

El sistema de inserto PEM® VariMount® es un montaje compuesto por una tuerca, un perno o un separador PEM® montado
permanentemente en una placa base. El montaje se puede sujetar o pegar a diversos tipos de paneles de diversas maneras:

Métodos de montaje Montado en:

= Moldeado = Insertos de auto-clinchado = Compuestos

= Laminado dentro de capas compuestas = Remaches de roscado ciego = Plasticos

= Unidn superficial = Anclajes de pared hueca = Metal

= Remaches = Soldadura por puntos = Tablero de pared

= Piezas metdlicas sueltas (tuercas, pernos, tornillos) = Cualquier material o panel r
rigido

Los montajes VariMount® estan disponibles con placas de base de acero o acero inoxidable, dependiendo del inserto
que se seleccione. Los orificios radiales de la placa base de VariMount® proporcionan varias opciones de montaje.

Las placas base también pueden ser compradas por separado. Ver pagina 261 para datos dimensionales y nimeros
de parte.

MONTAJE VARIMOUNT® USANDO TECNOLOGIA DE AUTO-CLINCHADO

Perno de cabeza al ras de

/ auto-clinchado instalado
permanentemente en la
placa base.

Las costillas del inserto
Los orificios radiales permiten: proporcionan resistencia
=Una mejor unién con los adhesivos. 4’ al torque. \

=Encapsular en pléstico.

N

=Unién con remaches de tamafio estandar. / El metal receptor de
=Unién con insertos clinchadas de tamafio T Montado al ras. la placa base fluye
estandar. en la ranura del
No hay protuberancias en la La placa base de 30 mm inserto “clinchandola”
cabeza o en los hombros. proporciona una generosa permanentemente en
superficie. su lugar.

METODOS TiPICOS DE MONTAJE

Moldeado o laminado i Piezas metili i .
dentro de capas Pegado con adhesivos. ezas mptaticas Piezas metalicas de Remaches

compuestas Montaje superior o inferior. auto-clinchado

DESIGNACION DEL NUMERO DE PIEZA
DEL MONTAJE

Zl

> I

30 FH - 0420 - ) _ o .
c 30 FHP - 032 - El nimero de pieza del montef]e VarlMou’nt |ncluye_un
E— — prefijo de placa base emparejado con niimero de pieza de

l i i l i i inserto PEM® esténdar.

Estilo Cédigode  Didmetro  Tipode  Cddigo  Cddigo Cddigo de

SE
==

deinserto materialde delaplaca inserto  derosca de acabado de (1) “En blanco” es igua/ a la placa base de acero y “C” es igual a la placa
VariMount  la placa base dela  longitud  ginserto ® base de acero inoxidable.
base () inserto del (if applicable) (2) Ver pagina 261 para informacion dimensional completa.
inserto (3) Requerido en los montajes de acero.
Prefijo de la placabase Nimero de parte de inserto PEM®
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INSERTOS DE UNION PEM°® VARIMOUNT®

Las tablas de abajo muestran los tipos/tamaiios de insertos PEM® que se ofrecen como montajes

estandar VariMount®.

+
> <%

1181"+.000"/-010" / ﬁ
P 30 mm -0.25 mm Instala el tornillo desde
TUERCAS ESTANDAR este lado
Dimensiones en pulgadas.
Tamafio de Tipo y Material Cddigo Cddigo BPT E T
rosca Acero Acero inoxidable de rosca de vastago +004 +010 +010
o] N
a 112-40 VM30s- VMC30SP- 440 1 048 250 070
< (#4-40)
& 138-32 . )
= (#6-32) VM30S VMC30SP: 632 1 048 280 070
= 164-32
4 . .
s (#8-32) VM30S VMC30SP: 832 1 048 310 090
190-32 VM30SS- VMC30SP- 032 2 063 340 090
(#10-32)
Dimensiones en milimetros.
o| Tamaiio de rosca Tipo y material Cadigo Codigo BPT E T
(¢) X paso Acero Acero inoxidable de rosca de vastago 01 +0.25 +0.25
o M3x 05 VM30S- VMC30SP- M3 1 12 6.35 15
'.; M4 x 0.7 VM30S- VMC30SP- M4 1 12 787 2
= M5x 0.8 VM30SS- VMC30SP- M5 2 16 864 2
Extremo
_)I B }/I(_ cerrado
T L
E
l BPT
TUERCAS CIEGAS 1181000 -010" ‘_f
30 mm -0.25 mm
Dimensiones en pulgadas.
Tamaiio de Tipo y material Cadigo Cadigo BPT B E L T
rosca Acero de rosca de vastago +.004 Max. +010 Max. +010
o 112-40
a ' VM30B- 440 1 048 150 250 335 380
< (#4-40)
(&) 138-32 .
~ (#6-32) VM30B: 632 1 048 169 280 335 .380
= 164-32
2 -
= (#8-32) VM308B: 832 1 048 204 310 .385 A40
190-32 .
(#10-32) VM308B: 032 2 063 235 340 385 A40
Dimensiones en milimetros.
o Tamaiio de Tipo y material Cadigo Cadigo BPT B E L T
et rosca Acero de rosca de vastago 0.1 Max. +0.25 Max. +0.25
:f M3 x 0.5 VM30B- M3 1 12 3.84 6.35 85 9.6
‘w M4 x 0.7 VM30B- M4 1 12 5.2 795 9.8 1.2
= M5x 0.8 VM30B- M5 2 16 6.02 8.75 9.8 n.2
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INSERTOS DE UNION PEM°® VARIMOUNT®

Las tablas de abajo muestran los tipos/tamaiios de insertos PEM® que se ofrecen como montajes
estandar VariMount®.

—>|
[
v

-

¢

1181"+.000"/-.010" /

BPT

N

‘,{_f

Extremo
cerrado

N

30 mm -0.25 mm
SEPARADORES
Dimensiones en pulgadas.
fo) Tamafio Tipo y material Cadigo Cddigo de longitud “L" +.002 -.005 ( Codigo de longitud en 32avos de pulgada) BPT C
2 de rosca Acero de rosca 375 4371 500 562 .625 .687 .150 +.004 +.000 -.005
(3} 112-40 .
= (#4-40) VM30BSO 440 12 14 16 18 20 22 24 048 165
= 13832 i
= (#6-32) VM30BS0 632 12 14 16 18 20 22 24 048 212
Dimensiones en pulgadas.
8 Tamaiio de rosca Tipo y material Codigo Codigo de longitud “L" +0.05 -0.13 BPT c
= X paso Acero de rosca (Cddigo de longitud en milimetros) +0.] -0.13
o
E M3x 05 VM30BS0- M3 12 14 16 18 12 42
s M3.5x 0.6 VM30BS0- M35 12 14 16 18 12 539
L
BPT
< 1181"+.000"/-010" / > ‘ *
PERNOS 30 mm -0.25 mm
Dimensiones en pulgadas.
Tamaiio Tipo y material Codigo Cddigo de longitud “L" +.015 (Cddigo de longitud in 16avos de pulgada) BPT
‘oy| derosca Acero Acero inoxidable de rosca 500 625 750 875 1.00 125 +,004
[=} N
zl 16432 1 yygopy- VMC30FHP- 832 8 10 12 1 16 20 048
oy (#8-32)
o 19032 | yysge- VMC30FHP- 032 8 10 12 1 16 20 048
= (#10-32) J
=A 25020 b _
(1/4-20) VM30FH 0420 8 10 12 14 16 20 067
Dimensiones en pulgadas.
o Framagio de Tipo y material Cédigo Cddigo de longitud “L" +0.4 BPT
o | roscax paso Acero Acero Inoxidable de rosca ( Cadigo de longitud en milimetros) +01
'n__: M4 x 0.7 VM30FH- VMC30FHP- M4 10 12 15 18 20 25 12
w | M5x08 VM30FH- VMC30FHP- M5 10 12 15 18 20 25 12
= M6 x1 VM30FH- — M6 10 12 15 18 20 25 17
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INSERTOS DE UNION PEM°® VARIMOUNT®

NUMERO DE PARTE DE LA PLACA BASE, DIMENSIONES Y GUIA DE MATERIAL

Orificio central X

(4) Orificios radiales (0
4.8 mm +0.08 mm
189" +.003" -.000"

30 mm-0.25 mm / O
1181"+.000"/-010" Centros de los 8 orificios radiales

igualmente espaciados en un circulo
de 20 mm +0.13 mm /.787" +.005" de

didmetro nominal

(8) Orificios radiales (@)
3.33mm +013mm

BASE PLATE DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE

BP 1.2 - 422 - 30 Zl
BP C 1.2 - 422 - 30

oyl

Tipo  Cddigo Cédigo  Cddigo del Cddigo Cadigo
de material  de grosor  orificio de de de acabado

Se muestra el 131" +.005" -.000" delaplaca® delaplaca montaje didmetro (araacero)
tamaiio real. "X"  delaplaca
base
exterior
Nimero de la placa base exterior (4) Grosor Centro del orificio x didmetro
Acero ® Acero inoxidable® +0.1 mm / +.004" +0.08 mm / +.003" -.000"

BP1.2-422-30ZI BPC1.2-422-30 1.2mm /.048" 422 mm / 166"
BP1.2-480-30ZI BPC1.2-480-30 1.2mm /.048" 4.8 mm /189"
BP1.2-541-30ZI BPC1.2-541-30 1.2 mm /.048" 541mm/.213"
BP1.6-635-30ZI BPC1.6-635-30 1.6 mm/.063" 6.35mm /.250"
BP1.2-400-30ZI BPC1.2-400-30 1.2mm /.048" 4mm / 1575"
BP1.2-500-30ZI BPC1.2-500-30 1.2mm /.048" 5mm/.1969"
BP1.6-600-30ZI BPC1.6-600-30 1.6 mm/.063" 6 mm/.2362"
BP1.7-600-30ZI BPC1.7-600-30 1.7 mm/.067" 6 mm/.2362"

(1) Acepta tuercas estdandar M3.5 / #6-32 de auto-clinchado. También pernos de cabeza al ras tamanos #10-24 / “10-32. Puede aceptar remaches de 4.8 mm /

3/16%
(2) Tamario de orificio estandar para remache es de 3.2 mm / 1/8"

(3) “En blanco” es igual a la placa base de aceroy “C” es igual a la placa base de acero inoxidable.
(4) Utiliza este nimero de parte si ordenas la placa base por separado. Pueden aplicarse cantidades minimas.

(5) La placa base es de acero al carbono, cincada 5%, sin color.

(6) La placa base es de acero inoxidable serie 300, pasivada y/o probada segtin ASTM A380.

NOTA SOBRE EL RENDIMIENTO

El rendimiento general de los insertos PEM® en paneles metalicos delgados se puede encontrar en sus respectivos catalogos PEM®. El rendimiento del
montaje (inserto y placa base) montado en tu material especifico, tendra que ser determinado por medio de pruebas en tu aplicacion. Te recomenda-
mos que realices pruebas para asegurarte de que se adapta perfectamente a tu aplicacion. Estaremos encantados de proporcionarte asistencia técnica

y/o0 muestras para este fin.

Busca las marcas para identificar los insertos genuinas PEM®.

Sello “PEM”

Dimple
Ve
Sello “PEM VM”
\ en ambos
Two (Ccihr)c;oves > sello lados.
E ‘ES ) “PEM SP” \ ¢

Los dibujos y modelos de
las partes mostradas en las
péaginas 265, 266 y 267 estan
disponibles en:
www.pemnet.com
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INSERTOS DE UNION PEM°® VARIMOUNT®

OTROS TIPOS Y TAMANOS DE INSERTOS PEM® DISPONIBLES *

Aunque hemos incluido la oferta estdndar de montajes en las tablas (pdginas 259 y 260), se pueden suministrar otras
insertos PEM® previamente instaladas en una de las placas base que figuran en la pagina 5. Las tablas de abajo dan
una revisién de estos tipos de insertos. Para elegir un montaje que utilice una de estas insertos, simplemente crea un
ndmero de parte como se describe en la pagina 258.

Tipos de insertos PEM® | Codigos de tamaiio estandar Tipos de insertos PEM® | Codigos de tamaiio estandar
Tuercas de auto-clinchado SEPARADORES DE AUTO-CLINCHADO
BS 440/632/832/032/ M3/ M4/ M5 BSO, BSOS, BS04 440/ 632 /6440 / M3/ 3.5M3 / M3.5
cLs 256 /348 / 440 / 632/ 832 / DS0, DSOS 440/ M3
M2/ M2.5 / M3 / M35 / Md S0, S04 6440 / 3.5M3 / M3.5 / Non-threaded
S0S 440/ 632/ 6440/
CLSS 024 /032 /M5
3.5M3 /M3 /M35 / Non-threaded
LK, LKS 440 / M3
/ S0SG 6440/ 3.5M3
PL,PLC w3 SSC, S8 166 / 4MM
S 256 / 348 / M2/ M2.5/ M3.5 Insertos de panel
SL 440/632/832/032/ N10 440/632/832/ M3
M3/ M35/ M4/ M5 PF11, PF12, PF1IM, PF12M 632
SP 256/ 024 PFIIMF, PF12MF 440 / M3
sS 024 PFIIMW, PF12MW 440 / M3
Pernos de auto-clinchado PFTIPM 632
FH 024 / No roscado PR30 832
PF31, PF32 832/ M4
FH4 832/032/0420 / M4 / M5 / M6
PF50, PF51, PF52, PF60, PF61, PF62 832/ M4
FHS 832/024/032 /0420 PFIM 632
M4 / M5 / M6 / No roscado PFIME 440 / M3
HFE 032/ 0420 / M5 / M6 SCB, SCBJ ™
HFH, HFHS 0420 / M6 SCBR 832/ M4

Los tipos que se muestran en negrita y cursiva pueden instalarse en placas base de acero inoxidable. No se recomienda la instalacion de otros

tipos en las placas base de acero inoxidable.

Configuraciones
especiales
disponibles

Opciones de tamaifio micro disponibles

*Otras insertos, configuraciones de placas base y montajes estan disponibles bajo pedido especial. Si tienes alguna pregunta, por favor ponte en
contacto con nuestro equipo de soporte técnico global utilizando la informacion de contacto que aparece al final de esta pagina. Pueden aplicarse las
cantidades minimas adecuadas.
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Las tuercas soldables auto-localizables
de la marca PEM® tienen proyecciones
de ingenieria, diseno de cabeza

redondo y un vastago auto-localizable.

WN"

TUERCAS DE
RA DE PROYECCION
TO-LOCALIZABLES



TUERCAS DE SOLDADURA DE PROYECCION AUTO-LOCALIZABLES

Las tuercas soldables WN™/WNS™ de la marca PEM® estan disefiadas para ser soldadas sobre otra superficie de
metal en orificios del tamafo adecuado. El disefio de las tuercas soldables PEM® ayuda a superar muchos problemas
asociados con otras tuercas soldables:

= Proyecciones de ingenieria

- Previenen las quemaduras en laminas delgadas.

- Ayudan a evitar que la tuerca se deforme mientras se suelda

con alta corriente. 4
Cabeza

= Disefio de cabeza redonda redonda

- Elimina la tediosa indexacion que lleva mucho tiempo.
- Acelera la produccién con equipo estandar Vistago autofocalizable Proyecciones
- El disefio compacto se ajusta a las bridas estrechas. de ingenieria

= Vastago auto-localizable

Elimina la necesidad de complejos electrodos con los pilotos.
Posiciona correctamente a las tuercas soldables

Protege a las roscas de salpicaduras de soldadura

Una variedad de equipos de soldadura es adecuada para la instalacion de las tuercas soldables PEM®. Los mejores
resultados se han obtenido con una mdaquina de soldadura por puntos de 50KVA de tipo prensa, cuyo cabezal de
soldadura superior se mueve verticalmente en linea recta con el electrodo inferior. Deben utilizarse electrodos de cara
plana con didmetros de punta de 3.2 mm / 125" mas grandes que la dimensién “E” de la tuerca soldable PEM®.

Las tuercas soldables PEM® estan disponibles en acero (WN™) o acero inoxidable (WNS™). Las tuercas de acero
inoxidable ofrecen la ventaja afiadida de resistencia a la corrosién.

«— Sello "PEM"
(Marca Dibujos y modelos

registrada) de insertos
disponibles en:

www.pemnet.com
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TUERCAS DE SOLDADURA DE PROYECCION AUTO-LOCALIZABLES

A
DESIGNACION DEL NUMERO DE PARTE
WN - 632 - 0 CU
C
WN S - 632 - 0
Tipo  Cddigo Cadigo Codigo Acabado
T de de tamafio de
material de rosca vastago
Dimensiones en pulgadas.
. Tipo - - A Grosor Tamario del orificio Dist. Min
Tamaiio Cddigo Codigo " : el c E T e
Acero E (Véstago) min. de en la ldmina del orificio
de rosca Acero e de rosca de véstago Max. {a l4mina +.004-.000 Max. +000-.010 +,004 &l borde
112-40
o (#4-40) WN WNS 440 0 030 030 173 172 308 065 154
[=} 138-32
< (#6-32) WN WNS 632 0 030 030 193 192 341 094 Al
2 164-32
w (#8-32) WN WNS 832 0 030 030 218 217 3N 108 186
=l 19024
= .
(#10-24) WN WNS 024 0 030 030 250 249 A40 156 220
190-32
(#10-32) WN WNS 032 0 030 030 250 249 A40 156 220
.250-20
(174-20) WN WNS 0420 0 048 048 316 315 522 186 261
Dimensiones en milimetros.
o Tipo & & A Grosor Tamafio del orificio Dist. Min.
Tamaiio Cddigo Codigo : : el C E T e
Acero < (Véstago) min, de en lalamina del orificio
o de rosca Acero inoxidable de rosca de véstago Max. {a ldmina 401 Max. -0.25 01 al borde
(3}
= M3 x 0.5 WN WNS M3 0 0.77 0.77 439 4.36 782 149 391
E M4 x 0.7 WN WNS M4 0 0.77 0.77 553 55 942 258 41N
=
M5x 0.8 WN WNS M5 0 0.77 0.77 6.35 6.32 7 3.78 559
M6 x 1 WN WNS M6 0 122 124 8.04 8.01 13.25 456 6.63
ESPECIFICACIONES DE MATERIAL Y ACABADO
Roscas Materiales de inserto Acabados estandar
Tipo Internas, ASME B1.1, 2B/ Acero al Acero inoxidable Pasivado y/o probado Cobre interminente
ASME B1.13M, 6H carbono serie 300 segin ASTM A380 m
WN . . .
WNS L] . .
Codigo del niimero de parte para los acabados Ninguno cuU

(1) El recubrimiento de cobre intermitente evita la oxidacién de la superficie, facilita la alimentacion automatica y no requiere ninguna preparacién
antes de la pintura o el acabado.

Instalacion

1. Con una tuerca soldable PEM® insertada en el orificio del tamafo adecuado (ver mas arriba), sube la fuerza del electrodo lo suficiente para sujetar
firmemente las proyecciones del inserto contra la ldmina sin incrustar ninguna parte de las proyecciones. Asegurate de que los electrodos estén
centrados y que las caras de los electrodos sean planas para que la fuerza se aplique uniformemente a las tres proyecciones.

2. Pon el regulador de corriente o de calor en el lado bajo y ajusta junto con el tiempo de soldadura hasta que se produzca una buena soldadura.
Para el acero que tiene poco carbono, que tiene una resistencia eléctrica media, hay una amplia gama de ajustes posibles. Para el acero inoxidable
austenitico, que tiene una alta resistencia eléctrica, el rango es limitado a baja temperatura.

3. Ajusta el tiempo de presién para que haya tiempo suficiente para que los electrodos se cierren y desarrollen las fuerzas adecuadas (se sugiere un
ajuste inicial de 35 ciclos). El periodo de soldadura debe establecerse comenzando con los ajustes sugeridos en las tablas de la pagina 4. Como se
ha indicado anteriormente, para los ajustes de corriente, es posible un amplio rango de tiempo con el acero que tiene poco carbono, pero hay un
rango limitado con el acero inoxidable. Si el tiempo de soldadura comienza demasiado pronto y no se logra una soldadura adecuada, el tiempo de
presion debe alargarse. Ademas, los electrodos deben acercarse mas entre si para que requieran menos tiempo de desplazamiento para cerrarse
en el trabajo. Los tiempos de presién més largos no tendrdn ningun efecto en la calidad de la soldadura. Sin embargo, si afectan a la productividad
y disminuyen el nimero de tuercas soldables que se pueden instalar por hora.

El tiempo de apriete se fija lo suficientemente para permitir el enfriamento y la solidificacién de la soldadura antes de retirar los electrodos.

Comienza con 15 ciclos y alarga si es necesario.
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TUERCAS DE SOLDADURA DE PROYECCION AUTO-LOCALIZABLES

GUIAS DE MONTAJE PARA LAS TUERCAS

SOLDABLES PEM® EN LaminaS DE .030"/0.77
DATOS DE RENDIMIENTO(1) MM A .063"/1.6 MM

Material de la [dmina de prueba Material de la [dmina de prueba
Tipo Cédigo .060" Acero laminado en frio Acero inoxidable.060" 302 Tipo | Codigo Acero laminado en frio Acero inoxidable 302
de rosca Empuje Torque de Empuje Torque de derosca | Electrodo™ | Corriente @ Tiempo © | Electrodo® | Corriente @ Tiempo ©
P i Fuerza del secundaria | desoldadura | Fuerzadel secundaria | de soldadura
(Ibs.) rotacion (in. Ibs.) (Ibs.) rotacidn (in. Ibs.) piston (Ibs.) | Amps 500 Cycles/Sec. | piston (Ibs.) | Amps +500 Cycles/Sec.
g 440 500 13 N/A N/A g 440 450-500 17000 6/010 N/A N/A N/A
< 632 640 22 N/A N/A < 632 450500 17000 6/010 N/A N/A N/A
-y 832 760 3 N/A N/A o 832 450500 17000 6/010 N/A N/A N/A
w 032 880 56 N/A N/A w 032 500-550 18,000 10/017 N/A N/A N/A
> 0420 1000 185 N/A N/A E 0420 550-600 20,000 10/ 017 N/A N/A N/A
= 440 N/A N/A 680 3 = 440 N/A N/A N/A 450-500 16,500 6/010
632 N/A N/A 800 28 632 N/A N/A N/A 450-500 16,500 67010
WNS 832 N/A N/A 850 45 WNS 832 N/A N/A N/A 500-550 16,500 6/010
032 N/A N/A 900 110 032 N/A N/A N/A 550-600 18,500 6/010
0420 N/A N/A 1000 200 0420 N/A N/A N/A 650-700 20,000 6/010
Material de la ldmina de prueba Material de la lamina de prueba
Tipo Cédigo 1.5 mm Acero laminado en frio | Acero inoxidable 1.5 mm 302 Tipo Cédigo Acero laminado en frio Acero inoxidable 302
de rosca Empuje Torque de Empuje Torque de derosca | Electrodo®™ | Corriente fB) Tiempo© | Electrodo® | Corriente fB) Tiempo ©
o) rotacion (N-m) ) rotaci6n (N-m) Fuerza del secundaria | de soldadura Fuerza del secundaria | de soldadura
o o piston (N) Amps +500 Cycles/Sec. piston (N.) Amps +500 Cycles/Sec.
o M3 2220 14 N/A N/A o M3 2000-2220 17,000 6/010 N/A N/A N/A
E WN M4 3380 37 N/A N/A E WN M4 2000-2220 17,000 6/010 N/A N/A N/A
\E M5 3910 6.3 N/A N/A ~u|-J M5 2220-2440 18,000 10/0.17 N/A N/A N/A
s M6 4445 20.9 N/A N/A s M6 2440-2670 20,000 10/ 0.17 N/A N/A N/A
M3 N/A N/A 3020 14 M3 N/A N/A N/A 2000-2220 16,500 6/0.10
WNS M4 N/A N/A 3780 5 WS M4 N/A N/A N/A 2220-2440 16,500 6/0.10
M5 N/A N/A 4000 124 M5 N/A N/A N/A 2440-2670 18,500 6/0.10
M6 N/A N/A 4445 225 M6 N/A N/A N/A 2890-3110 20,000 6/0.10
N/A No aplica.

(1) Las fuerzas de instalacion publicadas son para referencia general. La instalacién real y la confirmacién de la instalacién completa deben hacerse observando
el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacion. Otros valores de rendimiento comunicados son promedios cuando se
siguen todos los pardmetros y procedimientos de instalacién adecuados. Las variaciones en el tamafio del orificio de montaje, el material de la ldamina y el
procedimiento de instalacién pueden afectar al rendimiento. Se recomienda realizar pruebas de rendimiento de este producto en tu aplicacién. Estaremos
encantados de proporcionarte asistencia técnica y/o muestras para este propésito.
La fuerza de los electrodos es la fuerza que ejercen los electrodos sobre el inserto y la [dmina para unirlos y asegurar un buen contacto eléctrico. La fuerza
del electrodo también fija a la tuerca soldable al ras de la ldmina ya que las proyecciones se funden durante el periodo de soldadura. Una fuerza insuficiente
del electrodo puede provocar destellos, chispas, quemaduras, salpicaduras y decoloracién. Por otro lado, una fuerza de electrodo excesiva puede aplanar las
proyecciones del inserto antes de que se alcance la temperatura de soldadura adecuada o puede incrustar las proyecciones del inserto fria en la [dmina. La
fuerza excesiva del electrodo también puede distorsionar las roscas durante el ciclo de soldadura.
La corriente secundaria determina el calor aplicado a la tuerca y la ldmina de soldadura PEM®. El calor estd en proporcién directa con el tiempo de soldadura,
las resistencias de los materiales y el cuadrado de la corriente. La corriente no debe fijarse tan alta como para causar destellos o salpicaduras o un calor
excesivo que distorsione las roscas. Las corrientes bajas pueden producir soldaduras de buen aspecto, pero las resistencias de empuje y de torque de
rotacién no serdn satisfactorias.
(C) El ciclo de tiempo para la soldadura por proyeccién comprende de cuatro periodos: 1) el tiempo de presion en el que los electrodos se mueven en posicién
y desarrollan la fuerza necesaria; 2) el tiempo de soldadura cuando se aplica la corriente; 3) el tiempo de retencién mientras la soldadura se congela y se
enfria; y 4) el tiempo de descanso para posicionar el trabajo para la siguiente tuerca soldable.
NOTA: Las guias de ajuste que se muestran en los cuadros anteriores son solo para referencia y pueden ser diferentes para tu equipo de soldadura.

(A

=

(B

-

Los datos sobre la fuerza axial y el torque de apriete recomendado para el tornillo de acoplamiento
estan disponibles en: www.pemnet.com/design_info/tightening-torque/

GUIAS PARA UNA MEJOR SOLDADURA

Los electrodos, las tuercas soldables y los paneles deben estar limpios y libres de grasa, 6xido y rebabas metélicas. Cuando las soldaduras parecen
satisfactorias en la tuerca instalada, pero los valores de empuje son bajos, una o mas de las siguientes puede ser la causa:

1) La presion del piston es demasiado alta. 2) La corriente es demasiado baja. 3) El panel no esté limpio. 4) Tuercas soldables no centradas bajo los electrodos.
5) Tiempo de retencién no suficiente para permitir un enfriamiento adecuado. 6) El regulador de presién en el equipo de soldadura estd a la deriva.

Si las roscas instaladas estan distorsionadas, una o mas de las siguientes puede ser la causa:
1) El tiempo de soldadura es demasiado largo. 2) La corriente es demasiado alta. 3) La presion del pistén es demasiado alta.

En caso de que sea imposible producir una soldadura adecuada porque el tiempo de soldadura comienza antes de que los electrodos se cierren en el trabajo,
acorta el espacio entre los electrodos de modo que tarden menos tiempo en colocarse en posicién y/o alarga el tiempo de presion.
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Todos los productos PEM® cumplen nuestros estrictos estandares de calidad. Si se necesitan certificaciones adicionales de la industria u otras certificaciones de
calidad especificas, se requieren procedimientos especiales y/o nimeros de pieza. Por favor ponte en contacto con tu oficina de ventas o representante local para

obtener mds informacion.
La informacion sobre el cumplimiento de las normas se encuentra en la seccion de Apoyo Técnico de nuestro sitio web. Las especificaciones estan sujetas a cambios

sin previo aviso. Visita nuestro sitio web para ver la version mas actualizada de este catalogo.

[ ] [}
PennEngineering®
Norte América: Danboro, Pennsylvania USA = E-mail: info@pemnet.com = Tel: +1-215-766-8853 = 800-237-4736 (USA)
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