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INSERTOS PARA USARSE EN
LAMINAS DE ACERO INOXIDABLE

Estos insertos PEM® se instalan
permanentemente; reducen las piezas
metalicas y promueven diseiios mas
delgados vy ligeros en aplicaciones 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 méas duro que la ldmina receptora para asegurar una
instalacién adecuada y permanente. Esto es particularmente dificil cuando se instalan insertos en l&minas de acero inoxidable. Por
lo tanto, hemos desarrollado esta linea de insertos de acero inoxidable especialmente endurecidos para la instalacion en acero
inoxidable. Consulta “lo que debes y lo que no debes hacer” en la pag. 27 para obtener mas informacion.

Los insertos hechos 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 exposicién a elementos corrosivos.

SP™ PEM 300° tuercas que proporcionan fuertes
roscas internas portantes en laminas de acero i
inoxidables tan delgadas como de 0.8mm/0.30" %

PAG. 3

FH4™ and FHP™ pernos que ofrecen puntos
de union con rosca externa en dos materiales

a la corrosién que se requiera. (Ver pag. 24 para
otras soluciones de pernos sin clinchado) — PAG. 10

SMPP™ tuercas que se instalan en ldminas de acero

inoxidable tan delgadas como de 0.64mm/.025" i’u“i
1

Dimensiones externas reducidas y capacidades
de ldminas mas delgadas comparadas con los
tamanfos de rosca del tipo SP. — PAG. 4

SGPC™ pernos de cuello de deformacién radial
se pueden instalar en la mayoria de los materiales
de panel y acomodar mdltiples paneles siempre
que el grosor no exceda al grosor maximo de la
ldmina, — PAG. 11

=
inoxidables, dependiendo del nivel de resistencia %
oy

A4™ y LA4™ tuercas flotantes con rosca interna qg}?ﬁl

que permiten el desalineamiento de los orificios - -

de acoplamiento y el bloqueo de roscas si se qu
5y -

TP4™ pines que proporcionan una solucion sin
roscado para una amplia gama de aplicaciones
de posicionamiento, pivote y alineaciéon. — PAG. 12

F4™ separadores que son ideales para
aplicaciones al ras donde una I&dmina de acero
inoxidable requiere roscas portantes. — PAG. 6

desea. — PAG. 5
i’?"

PFC4™ tornillos de panel cautivo que

proporcionan una herramienta solamente, ]
solucién de tornillo cautivo para ldminas de
acero inoxidable (ver pag. 24 para otras soluciones de =

tornillos cautivos que no sean de clinchado). — PAG. 13

SO4™ y BSO4™ separadores que proporcionan =4
insertos con rosca interna para aplicaciones de
apilamiento o espaciamiento. — PAG. 7-8 -

SFP™ insertos SpotFast® que proporcionan una

solucién para la unién de la lamina al ras “cara a m

cara” en acero inoxidable. — PAG. 14

TSO4™ separadores de orificio pasante roscados
para clinchado en ldminas mas delgadas que del tipo
SO4. Se instalan en ldminas tan delgadas como de
0.63mm/.025" También roscado en el extremo del
cuerpo minimizando la longitud del tornillo requerido.

Especificaciones de materiales y acabados — PAG. 15

Instalacién — PAGS. 16-22

Datos de rendimiento — PAGS. 23-25

Para obtener mas informacién sobre estos y otros productos PEM®, visita nuestro Centro de recursos PEMNET™
www.pemnet.com

PEM?® Stamp
(Marca Reg-
istrada)

Single Groove

(Marca Regis-
trada)

<

Blue Retaining Ring
(Marca Registrada

PEM® Double
T ) Squares
, X Marca Regis-
Dimple “ ( trada)g
(Marca Reg-

istrada)

Para estar seguro de que estds recibiendo insertos genuinos de la marca PEM®, busca las marcas e identificadores
Unicos de los productos PEM®. En las piezas reales, la ubicacién 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 instalacién, el reverso de la ldmina permanece al ras y liso.
« Para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 90 / HB 192 o0 menos.
« Resistencia a la corrosion similar a la del acero inoxidable serie 300.

N

AN

il

—

il

BN | N (aa .
Marcas de Designacion del num. de pieza =
identificacion _ =
PEM 300° SP - 440 - 2 = =
Tipo Cédigo Cédigo T
y material  derosca de vastago El perfil de clinchado puede
Dimensiones en pulgadas. variar.
A Rec. |Tamaﬁo de orificio Dist. min. del
Tamafio Tipo Cddigo Cddigo (vastago) Grosor min.de | enlaldmina c E T orificio C/L
de rosca de rosca de vastago Max. la lamina +.003-.000 Max. +.010 +.010 al borde (1)
0 030 030
&826556? 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
0 030 030
(: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 2 087 090 344 343 440 170 34
31318 1 054 056
(5/1618) SP 0518 2 087 090 A13 A2 500 230 38
313-24 1 054 056
(5/16-24) SP 0524 2 087 090 A3 A2 500 230 38
375-16 1 087 090
(3/8-16) SP 0616 2 20 125 500 499 560 270 A4
375-24 1 087 090
(3/8-24) SP 0624 2 120 125 500 499 560 270 A4
Dimensiones en milimetros.
Tamafio A Rec. |Tamaﬁo de orificio Dist. min. del
de rosca Tipo Cddigo Cddigo (vastago) Grosor min.de | enlaldmina c E T orificio C/L
X paso de rosca de vastago Max. lalamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde (1)
1 0.97 1
M2 x 0.4 SP M2 2 138 14 422 42 6.35 15 48
0 0.77 08
M2.5 x 0.45 SP M2.5 1 0.97 1 4.22 42 6.35 15 48
2 1.38 14
= 0 0.77 08
o M3x0.5 SP M3 1 097 1 422 42 6.35 15 48
15 2 1.38 14
‘é‘ 0 0.77 08
M4x0.7 SP M4 1 0.97 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 il
2 1.38 14
1 1.38 14
M6 x1 SP M6 2 291 299 8.75 8.73 118 4,08 86
1 1.38 14
M8 x1.25 SP M8 2 291 229 10.5 10.47 127 547 9.7
M10 x 1.5 SP M10 1 2.21 2.29 14 13.97 1735 748 135
(1) Para més informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.
El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y

lo que no se debe hacer” en la pag. 27 para méas informacion.

NOTA: Ocasionalmente, los usuarios de nuestros insertos de auto-clinchado se encuentran con problemas de vinculacién de rosca al ensamblar los insertos hechos de acero
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inoxidable. Este problema estd 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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Tuercas de auto-clinchado SMPP™

Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

« Se instalan en ldminas de acero inoxidable tan delgadas como de 0.64mm/.025"
+ Resistencia a la corrosién similar a la del acero inoxidable serie 300.
« Dimensiones exteriores reducidas y capacidad de ld&minas més delgadas comparadas con los tamafios de rosca de

las tuercas SP.

» Recomendadas para usarse en laminas de acero inoxidable HRB 90 / HB 192 o menos.

Designacidn del num. de pieza

1

SIViPP - 410 E c
Tipoy Cédigo de L
material rosca R
A
El perfil de clinchado $T LH
puede variar.
Dimensiones en pulgadas.
A Tamario del orificio Dist. min. del
Tamario Tipo Cadigo (vastago) Grosor min. en laldmina c E T orificio C/L
de rosca de rosca Max. de la lamina +.003-.000 Max. +,010 +.010 al borde (1)
.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
] SMPP 632 024 025 187 186 252 065 2
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio A Tamario del orificio Dist. min. del
de rosca Cadigo (vastago) Grosor min. en lalamina c E T orificio C/L
8 X paso de rosca Max. de lalamina +0.08 Max. +0.25 +0.25 al borde (1)
% M2.5 x 0.45 SMPP M2.5 0.61 0.64 38 379 56 14 39
= M3x 05 SMPP M3 0.61 0.64 424 422 56 14 51
M3.5x 0.6 SMPP M3.5 0.61 0.64 475 473 6.4 14 55

(1) Para més informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y lo
que no se debe hacer” en la pag. 24 para mas informacion.

NOTA: Ocasionalmente, los usuarios de nuestros insertos de auto-clinchado se encuentran con problemas de vinculacién de rosca al ensamblar los insertos hechos de acero
inoxidable. Este problema esta 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 desalineacién 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.
- Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos.

TUERCAS TUERCAS AUTO-
NO-BLOQUEANTES A4™ BLOQUEANTES LA4™
= T A Parte superior E =T, — |— A
roscada
formada
W T elipticamente
1
_ D JIRERINNIN) C D 81N 18 §IR 1N — C
A |
i E bl
/

El perfil de clinchado
puede variar.

El perfil de clinchado
puede variar.

Identificador de “groove”
(ranura) Unica.

Flotacién - 0.38mm/.015"
minima, en todas las

Designacidn del num. de pieza

direcciones desde el centro A4 - 440 - 1
0.76mm/.030" total. LA4 - 440 - 1 MD
Tipoy Cédigo  Cédigo  Acabado
Material de de (si fuera
Dimensiones en pulgadas. rosca vastago  aplicable)
Tipo Tamaiio del Dist. min. del
Tamario Cddigo Cddigo A Grosor min. | orificio en la c D E T, T, orificio C/L
derosca | Nobloqueo | Auto-bloqueo | derosca | devastago | (vastago) dela ldmina Max. Méx. +.015 Max. Méx. al borde
Méx. lamina +.003 -.000 (1)
112-40 A4 LA4 440 1 038 038 290 289 290 360 130 190 30
(#4-40) ‘ ‘ ' ' ' ' ' ' ‘
138-32
A4 LA4 632 1 038 .038 328 327 335 .390 130 .200 32
(#6-32)
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. del
Tamario Cadigo Cadigo A Grosor min. | orificio en la c D E T, T, orificio C/L
derosca | Nobloqueo | Auto-bloqueo | derosca | devéstago | (vastago) dela lamina Méx. Méx. +0.38 Max. Max. al borde
o X paso Max. lamina +0.08 1
o
..:_5 M3x0.5 A4 LA4 M3 1 0.97 0.97 137 735 137 914 3.31 483 762
Y
=
M4x0.7 A4 LA4 M4 1 0.97 097 9.35 9.33 9.28 1118 3.31 5.34 8.64
M5x0.8 A4 LA4 M5 1 097 097 10.31 10.29 10.29 1.94 432 6.86 914

(1) Para més informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

La mayor dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa consideracion a la hora de instalar insertos auto-clinchados.
Consulta “lo que se debe y no se debe hacer” en la pag. 27 para obtener mas informacion.

V)

Para cumplir con los estdndares 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 esténdares aeroespaciales nacionales (Boletin NASM). Los
tornillos para usarse con insertos de auto-clinchado PEM deben ser de Clase 3A/4h o no mds pequefios que los de clase 2A/6g.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Insertos al ras de auto-clichado 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 formar para proporcionar roscas fuertes mientras se mantienen las
superficies planas y sin salientes.

- Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 0 menos. iZLfi" e Perfil para cédigs de
véste?go 1 vastago -1, -2,-3,-4y 5
H = A= = A =]
Designacién del num. de pieza
F4 - 440 - 1 /

Tipoy Cédigo Cédigo de W
material vastago -

oo - . :

de rosca

El perfil de clinchado
puede variar

Dimensiones en pulgadas.

o & & A Tamaiio del orificio Dist. min. del
Tamaiio Cadigo Cadigo (V4 Grosor de i c H -
. p Vastago) e en la lamina orif, C/L al borde
de rosca Tipo de rosca de vastago Mix. la ldmina +.003-000 Max. Nom. )
.086-56 1 060 .060-.090
F4 256 172 mn 188 23
(#2-56) 2 .090 .091 Min.
112-40 1 060 .060-.090
F4 440 172 mn 188 23
(#4-40) 2 .090 .091 Min.
138-32 1 060 .060-.090
F4 632 213 212 250 27
(#6-32) 2 090 091 Min,
164-32 1 060 .060-.090
F4 832 290 289 312 28
(#8-32) 2 .090 .091 Min.
190-32 1 .060 .060-.090
F4 032 312 Kl 343 31
(#10-32) 2 .090 .091 Min.
8 120 125-155
:250-20 F4 0420 4 151 156-.186 344 343 375 34
(1/4-20) -
5 182 187 Min.
Dimensiones en milimetros.
Tamaiio A A A Tamafio del orificio Dist. min. del
. Cddigo Cddigo c Grosor de i c H -
de rosca Tipo g (Vastago) P en la ldmina orif, C/L al borde
X paso de rosca de vastago Wix. la ldmina +0.08 Max. Nom. )
1 153 153-2.3
M2x 0.4 F4 M2 437 4, 4,
x0 2 23 2.32 Min. 3 % 8 6
M2.5 x 0.45 F4 M2.5 I 153 1'53_2'.3 437 435 48 6
8 2 2.3 2.32 Min,
— 1 153 153-2.3
= M3x 0.5 F4 M3 437 435 48 6
g X 2 23 2.32 Vin.
M4x0.7 F4 M4 L 153 1'53_2'.3 137 735 79 72
2 2.3 2.32 Min,
1 153 153-2.3
M5x 0.8 F4 M5 792 79 8.7 8
X 2 23 2.32 Vin.
3 3.05 318-3.94
M6 x1 F4 M6 4 3.84 3.96-4.72 8.74 8.72 95 88
5 463 4,75 Min.

(1) Para més informacidn sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

La mayor dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa consideracién a la hora de instalar insertos auto-clinchados.
Consulta “lo que se debe y no se debe hacer” en la pag. 27 para obtener més informacién.
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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 0 menos.

Datos dimensionales generales

La ubicacién de la marca PEM Dimensiones en pulgadas.
“single groove" puede variar. - —
» Grosor min Tamatio de_ B ¢ Dist. min. del
- D _ - Cddigo dela | orifienldmi. | Did.del +000 H orificio C/L D
de rosca 4mina +003 | escariado ~005 Nom. al borde +010
-000 +.005 ' m
i 440 040 166 125 165 187 23 Varia
¢ i 6440 040 213 125 21 250 21 segin
632 040 213 156 212 .250 27 longitud.
Ver las
8632 050 281 156 280 312 31 tablas de
longitud
. y 832 050 281 188 .280 312 3 de abajo
032 .050 .281 203 .280 312 3
El perfil de clinchado puede
variar.
Dimensiones en milimetros.
. = B Dist. min. del
. . . . T OT?;"::‘I’;:?. Di4. del c H o |orficoCL | D
Designacién del num. de pieza derosca | o (O OeM™ | escariado | 013 Nom. | alborde | #0.25
. 013 (1)

SO4 - 440 - 8 (=] Vart
=] M3 1 422 325 42 438 6 aria
= segun

l l l N0} 3.5M3 1 541 325 539 6.4 6.8 la
= longitud.

Tipoy  Cédigode Cédigo de M35 1 541 39 539 64 68 Ver las

material rosca longitud M4 127 714 48 712 79 8 tablas de

longitud
M5 127 714 535 712 79 8 de abajo
(1) Para mas informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de
Datos de seleccidon del tamano y longitud de rosca clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.
Dimensiones en pulgadas.
. . Longitud “L" +.002 -.005 (Cédigo de longitud en 32avos de una pulgada)
Tamafio Tipo Cddigo
de rosca de rosca 125 187 | 250 | 312 | 375 | 437 | 500 | 562 | 625 | .687 | 750 | 812 | 875 | 937 | 100 | 1.062
112-40 S04 440
(#4-40) 62200 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 - - - - -
1368-32 S04 632 4 6 8 | 0| 2| | w6 | 18| 20| 2| 22| 26| 28| 3| 32 | 3
(#6-32) 8632(2)
164-32
S04 832 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#8-32)
19082 S04 032 4 6 | 8 | 10 2| w| w6 | 8| 20| 2| | 2| 2| 30| 2| s
(#10-32)
D Dimensién +.010 Ninguna 187 312 A37
Dimensiones en milimetros.
Ja"‘a"" . Cadigo Longitud " +0.05 013
€ rosca Ipo de rosca (Codigo de longitud en milimetros)
X paso
o M3
L M3x 0.5 S04 3 4 6 8 10 12 14 16 18 - - -
= 35M3@
g 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 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0.8 S04 M5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
D Dimension +0.25 Ninguna 4 8 n

(2) Los separadores con cddigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M3 ofrecen un mayor grosor de pared para los tamafios de rosca 440, 632 y M3 respectivamente.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y

lo que no se debe hacer” en la pag. 27 para méas informacion.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Separadores roscados ciegos BSO4™

« |deales para apilar o espaciar.

« Seinstalan con la cabeza cerrada al ras de una superficie de la ldmina de montaje.
« Para usarse en ld&minas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 0 menos.

La ubicacién de la marca PEM

Datos dimensionales generales
Dimensiones en pulgadas.

"single groove” puede variar. . [Tamafio de orif. Dist. min. del
F Cadigo Grosgrk;nm. en lamina N (():00 H orificio C/L F
de rosca 4mina +003 ~005 Nom. al borde Min.
/\ -000 ! m
e p 440 .040 166 165 187 23 Varia
l\ segun
C 6440 .040 213 212 .250 27 la
632 040 23 202 250 2 longitud.
Ver las
8632 050 .281 .280 312 K] tablas de
longitud
832 050 .281 280 312 Kil de
L H 032 050 281 280 312 31 abajo.
El perfil de cIir?chado puede Dimensiones en milimetros.
variar
-~ Grosor min. |Tamaiio de orif. Dist. min. del
diordr;gga fle _Ia en lamina _0013 Ntl)llm orificio C/L Ml;n
Designacién del num. de pieza lémina +0.08 al borde (1)
(=)
- - M3 1 422 42 48 6
BSO4 - 440 8 2 Varia segiin
N 3.5M3 1 541 5.39 6.4 6.8 la longitud.
= Ver las
M35 1 541 539 6.4 6.8 tablas de
Tipoy  Cédigo  Cédigo M4 127 4 m 79 8 '°"9ti)“!d de
material de rosca de longitud M5 127 m e 79 8 anajo.
(1) Para mas informacion sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de
Datos de seleccidn de tamafio y longitud de rosca  clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.
Dimensiones en pulgadas.
Tamafio o Coigo Longitud “L" +.002 -.005 (Cédigo de longitud en 32avos de una pulgada)
de rosca LR M | 37 437 500 | 562 | 625 687 | 50 | e 875 97 | 100 | 1062
1240 BS04 10 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#4-40) 6440(2)
138-32 BS04 632 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#6-32) 8632(2)
164-32 BS04 832 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#8-32)
190°82 BS04 032 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
(#10-32)
F Dimension min. 156 187 .250 375
Dimensiones en milimetros.
Tamario sdi — §
de rosca Tipo dgo:’olgga (Cédﬁ:gsgteuﬁ)n;it:zgf\ r:ill?metros)
X paso
8 M3x 0.5 BS04 it 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
= b 35M32
g M3.5x 0.6 BS04 M3.5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4x0.7 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

(2) Los separadores con cédigos de rosca 6440, 8632 y 3.5M3 ofrecen un mayor grosor de pared para los tamafios de rosca 440, 632 y M3 respectivamente.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y lo

que no se debe hacer” en la pag. 27 para méas informacién.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Separadores TSO4™ para instalarse en ldminas de acero inoxidable ultra delgadas

Para instalarse en ldminas 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 usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 0 menos. Datos dimensionales generales

Dimensiones en pulgadas.

Estilo #1 Estilo #2 La ubi- Grosor min. | Tamafio de orif, c F Min, Dist. min. del
£ / cacion de Cddigo dela enlaldmina | +000 Profundidad H orificio C/L
la marca de rosca lamina +,003-.000 -005 de rosca Nom. al borde (5)
r T ) ",9'00"9"d 256 025 166 165 00 187 23
| | nica puede 6256 025 213 212 ' 250 27
C C variar.
440 025 166 165 220 187 23
l l 6440 025 213 212 | .250 27
632 025 213 212 270 .250 27
lo— L J L Dimensiones en milimetros.
El perfil de clinchado
Estilo #3 puede variar. Grosor min. | Tamaiio de orif, F Min. Dist. min. del
E Codigo dela en lalamina C  Profundidad  H orificio C/L
o de rosca lamina +0.08 -013 de rosca Nom. al borde (5)
T &'\ 2 M25 0.63 422 42 5 48 58
C D 6M25 0.63 541 539 ’ 6.4 71
| = M3 063 422 42 6 48 58
6M3 0.63 541 539 | 6.4 71
L M35 0.63 541 539 7 6.4 71
(5) Para mas informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a
otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al
Datos de seleccion del tamano y longitud de rosca borde.

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:rp:snc% Tipo dgordo'sgga 090 [ a5 [ aer ] 250 [ 32 | a5 | a4 | s00 [ s62 [ 625 | 687 | 750
-8 Cddigo de longitud (longitud “L" sin punto decimal)
© N
;.% 8#82?5%? 1504 62255664 090(]) 125(1) ]87(1) 250(1) 312(2) 375(2) 437(3) 500(3) 562(3) 625(3) 687(3) 750(3)
s 112-40 440 () (1) ) ) (2) @ (2) ©) ©) (3) (3) )
= (#4-40) S04 sa0@ | 0 125 187 250 312 375 437 500 562 625 687 750
| TS0 |62 - s | e | o2s0" | s | as@ | 4@ | 500@ | s62® | 625 | eer® | 7508
Dimensiones en milimetros.
: Longitud “L" £0.08
Tamafio Cédiao Para otros datos de longitudes / profundidad de rosca, ver la tabla de la parte inferior de la pagina.
de rosca Tipo 9
de rosca 200 | 300 [ 400 | 600 800 | 1000 [ 1200 | o0 [ 1600 | 1800 [ 19.00
8 X paso Cadigo de longitud (longitud “L" sin punto decimal)
:% M25x045 | TS04 % 200" 300" 400" 600" | 800® | 1000® | 1200® | 1400® | 1600® | 1800® | 1900
=
M3x05 | TS04 erhwﬂa?“) 2000 | 300" | 400® | oo™ | 800? | 1000® | 1200® | 1400® | 1600® | 1800® | 1900
M35x06 | TS04 M35 - 300" 400" 600™ | soo® 1000? | 12009 | 1400® | 1600® | 1800® | 1900®

O]
(2

Estilo #1. Roscado pasante.

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 cddigos 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 informacién sobre disponibilidad, cantidad minima y precios.

Datos de longitud/estilo
Designacion del num. de pieza

Dimensiones en milimetros.
(La longitud puede ser especificada en incrementos de .02 mm)

Dimensiones en pulgadas.
(La longitud puede ser especificada en incrementos de .001)

— - - - — TSO4 - 440 - 250
Cddigo | Longitud “L" | Longitud “L" | Longitud “L" Codigo | Length“L" | Length“l" | Length"L’
derosca | (Estilo#1) | (Estilo#2) | (Estilo #3) derosca | (Estilo #1) | (Estilo #2) | (Estilo #3) ¢ ¢ ¢
256 M25 ' - o
090-.250 | .251-.375 | .376-.750 8 200-630 | 6.32-950 | 9.52-19.00 Tipoy Cédigo COdIQO
6256 | 6M25 material  derosca  de longitud
440 @ wm
pagg | 0907280 | 281450 | A81- 750 = | gyg 20070 | 72100 ) M02-1900 El aumento de la dureza de los paneles de
acero inoxidable requiere una cuidadosa
632 | 120-.350 | .351-.540 | 541-.750 M35 [300-880 |8.82-12.80 | 12.82-19.00 atencién cuando se instalan los insertos de
auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y

lo que no se debe hacer” en la pag. 27 para

. . mas informacién.
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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 més alta resistencia a la corrosién 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

L "Dimple”
Designacién del num. de pieza

FH4 - 632 - 6 //'\
FHP - 632 - 6 / H AN

! \ \V

ol .

Tipoy Cédigo  Codigo de
material de rosca longitud <5

El perfil de clinchado puede

Longitud sin variar.
Dimensiones en pulgadas. roscado
Codigo de longitud 1" +015 d?cl;:;ﬁ:n o:ﬂff?gi.o Disze'}“'“-
fi 5di Cad. de longitud en 16avos; h
Tamafio Tipo Cadigo ¢ ! ) Grosor yamina | en H S Drificio C/L
de rosca de rosca de ldmina +003 | partes +015 | Max. al borde
250 | 312 | 315 | 500 | 625 | 750 | 875 | 100 | 125 | 150 M | o | enes | @ "%
| D240 s | Rwp | 440 | 4 5 6 8 | 10 | 2 | v | w6 | - | - |o4-005| m | 1 | w6 | .085 | 29
S s
A 13832
< K FH4 | FHP | 632 | 4 5 6 8 | 10 | 2 | w | 16 | 20 | 24 |.o040-005| 137 | 157 | 206 | 090 | 250
=) (‘g‘%z) FH4 | FHP | 832 | 4 5 6 8 | 10 | 2 | w | 6 | 20 | 24 |.o040-005| 163 | 183 | 237 | 090 | 281
(;?ggg) FH4 | FHP | 032 | - 5 6 8 | 10 | 2 | w | 6 | 20 | 24 |.o040-095| 189 | 209 | 256 | 100 | 261
25020 4 ey |~ logo | - | - 6 8 | 10 | 2 | 1 | 6 | 20 | 24 | o627 | 249 | 269 | 337 | 135 | 3w
(1/4-20) Aoelif : : : :
Dimensiones en milimetros.
- Max. Dist. min.
o Tamaiio PP
Tamatio i Cadigo Length Code “L" +0.4 Grosor [de orf,en| °1fici0 | S el
de rosca Tipo Page i P en < |orifi. C/L
de rosca (Length Code in millimeters) de lamina | lamina +0.4 Max.
X paso 0 +008 |. partes ) al borde
= %% Vinculadas 3
| waxos [ e[ re | ws | 6 8 |10 | 2 | 15 B | 20 | 25 | - | - | 1-24 | 3 33 | 46 | 21 | 56
= [ maxo7r | FHa | FHP | M4 | 6 g8 | 10 | 2 | B 8 | 20 | 25 | 30 | 35 | 1-24 | 4 | 47 | 59 | 24 | 722
M5x08 | FH4 | FHP | M5 | — 8 |10 | 2 | 15 B | 20 | 25 | 30 | 35 | 1-24 | 5 | 53 | 65 | 27 | 72
Mox1 | FH4 | — | M6 | — | — | 10 | 12 | 1 8 | 20 | 2 | 30 | 3 | 163 | 6 | 68 | 82 | 3 | 79

(1) El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en ldminas més gruesas.

(2) Las roscas pueden ser calibradas hasta 2 pasos de la dimensiéon maxima “S" Una tuerca comercial de material méximo de clase 3B/5H pasaré a la dimensién méaxima
e
S"

(3) Para mas informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y lo
que no se debe hacer” en la pag. 27 para mas informacion.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Pernos de cuello de deformacién radial SGPC™

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

» Pueden ser usados para unir materiales diferentes.

+ Pueden acomodar mliltiples paneles siempre que el grosor total no exceda el grosor méximo de la ldmina.®
« Se pueden instalar en la mayoria de los paneles, incluyendo al acero inoxidable.

» Permiten una distancia cercana del centro al borde.

Busca la Marca
Registrada de PEM

T B <" L “Dimple”

Designacién del num. de pieza

SGPC - 632 - 8
DUPURRIAY H Voo
Tipoy Cédigo Cédigo

material de rosca de
—B= s <= longitud
Longitud no
roscada
Dimensiones en pulgadas.
Tipo Cdd. de long. “L" +.015 Tamafio Did. del Dist. min.
& Material o (Cod. de long. en 16avos de pulgada) deorif.en| orificio del
Tamaiio L Cadigo P . H S T N
derosca delAlnserto de rosca f;T::;:: Iala(;glsna V;T;T::r +010 | Max. | +.004 :Ir Il:o(r:é:
cero 312 37 d .62 ! 87 1. 1.2 1. p
e 3 375 | .500 | .625 50 | .875 00 5 50 @ 000 | +.005-.000 ®3) @
(2;%6555? SGPC 256 5 6 8 10 12 = = = = 024 - .047 145 182 189 | .093 | 020 | .30
('}QZIZ'S, SGPC 440 5 6 8 10 12 W [ 16 | 20 | — | .024-.047 an 205 228 | 101 | 024 | 60
(553322) SePc | 62 | 5 | 6 | 8 | 10 | 2 | w | 6 | 20 | 24 | o24-047 | 196 29 | 256 | 109 | 024 | 180
164-32
(#832) SGPC 832 5| 6 8 10 12 14 16 20 24 024 - .047 223 259 279 | 109 024 .200
190-32
(#10-32) SGPC 032 5 6 8 10 12 14 16 20 24 024 - .047 249 280 307 | 109 024 210
.250-20
(114-20) SGPC 0420 = 6 8 10 12 14 16 20 24 024 - .047 309 .343 366 | 131 | 028 | .250
Dimensiones en milimetros.
Tipo Did. del Dist. min,
M Material am Tamario orificio del
J:T:;LZ del inserto d?ﬂ:gga Cdd. de long. “L" +0.4 Grosorde | deorif.en| vinculado N 0H25 M:x J] 1 orif, C/L
o | xpaso Acero (Cod. de long. en milimetros) laldmina | laldmina| alpanel | = (3)' = | alborde
o inoxidable 2) +0.08 +0.13 0]
% M2.5x0.45 SGPC M2.5 8 10 12 15 18 — — — — 0.6-1.2 4 495 5 24 0.5 39
= M3x 0.5 SGPC M3 8 10 12 15 18 20 25 - - 06-12 45 545 6 25 0.6 43
M4 x0.7 SGPC M4 8 10 12 15 18 20 25 30 - 06-12 55 6.3 7 2.7 0.6 49
M5x 0.8 SGPC M5 8 10 12 15 18 20 25 30 35 06-12 6.5 745 8 28 0.6 55
M6 x 1 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 ldmina o panel, el perno puede parecer ligeramente suelto después de la instalacién. Esta es una condicién normal en
algunas aplicaciones y no afectara al rendimiento del perno.

(2) Consulta los datos de instalacion para conocer los requisitos de herramientas. Comunicate con Soporte Técnico (techsupport@pemnet.com) para otros grosores.

(3) Las roscas pueden ser calibradas hasta 2 pasos de la dimensién maxima “S" Una tuerca comercial de material maximo de clase 3B/5H pasaré a la dimension méxima
e
S

(4) Para mas informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

SS-11 PennEngineering * www.pemnet.com


http://www.pemnet.com
https://www.pemnet.com/wp-content/uploads/sites/2/2022/06/CLtoEdgeRev419.pdf

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" / Imm.
- Satisfacen una amplia gama de aplicaciones de posicionamiento, pivote y alineacién.

- El extremo biselado hace que la ubicacién del orificio de acoplamiento sea fécil.

- Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 92 / HB 202 o menos.

Look for the PEM
“Dimple” trademark.

=

Designacion del num. de pieza {15“

Yy 7@
mog s | : R\~

del pin

El perfil de clinchado puede
variar.

Dimensiones en pulgadas.

i A Cddigo de longitud “L" + .015 |T o ] Dist. min. del
Didmetro Codigo de 2 : Grosor  [Tamafio del ori] S pri
del pin Tipo dismatra (Cadigo de longitud en 16avos de pulgada) min.dela | enlamina D H Mix. orificio C/L
P 002 del pin lamina | +.003 -000 | +006 05 ) alborde
= P 375 500 625 750 100 005~ @
125 TP4 125 6 8 10 12 o 040 144 090 205 090 250
187 TP4 187 6 8 10 12 16 040 205 132 270 090 280
.250 TP4 250 - 8 10 12 16 040 272 77 335 090 310
Dimensiones en milimetros.
" - o . Dist. min. del
e | | e e e | n | b
o | P05 del pin 9 g I4mina +0.08 e e 0] (2)
o
E 3 TP4 3MM 8 10 12 16 - 1 35 2.05 52 2.29 6.4
N1}
= 4 TP4 4AMM 8 10 12 16 = 1 45 2.82 6.12 2.29 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 2.29 79

(1) El didmetro del pin puede exceder el maximo en esta regidn.
(2) Para mas informacion sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde..

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo que se debe y lo
que no se debe hacer” en la pag. 27 para més informacion.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Tornillos de panel cautivo PFC4™

El acceso solo para herramientas cumple con los requisitos UL 1950 “acceso al
&rea de servicio” y proporciona soluciones de tornillos fijos para la Directiva de

Mdéquinas CE.
Diferentes longitudes de tornillos para la mayoria de las aplicaciones.
Para usarse en ldminas de acero inoxidable HRB 88 / HB 183 o menos.

Designacion del nim. de pieza

Tamafo del
conductor.
Phillips
(Ver tabla)

Los hoyos en la
cabeza designan

PFC4- 832 - 50 a una rosca
l l l - F métrica.
Tipo y Cédigo Cddigo T,
Material de rosca de Identificador de T
longitud “"groove”(ranura) !
de Unica
tornillo e = ™~ Anillo d
“ El hombro %"t = e [ Anillo de
¢ us proporciona & % - ? retencion
un P_‘_ T G "blue plastic”
. = = Marca
~— t d A
o Slspaeg:a ) =— C = % Registrada de
segura T PEM
durante la gy perfi de clinchado Marca PEM “dimple” en el extremo del
instalacion puede variar tornillo
Dimensiones en pulgadas.
- Tamafio de Dist. min. del
Tamafio Tivo Cddigo ﬁzﬂ'gi:uﬂe (vés?a 0) m?rzozgrla orif. en Idmi. C E G P T, T, Tamaio del | orificio C/L
de rosca P de rosca giu tag i +.003 Max. +.,010 +.016 +.025 Max. Nom. | conductor al borde
deltornillo | Méx, [dmina ~.000 0
112-40 40 .250 .000
PFC4 440 .060 060 .265 264 344 370 540 # 25
(#4-40) 62 375 125
40 .250 .000
(1;68 :22) PFC4 632 62 .060 060 .281 .280 375 375 125 .380 540 #2 .28
84 500 250
50 312 .000
(];: 3322) PFC4 832 72 .060 060 312 K]l 406 A37 125 480 705 #2 31
94 562 .250
50 312 .000
(:3333,5) PFC4 032 72 .060 060 344 343 437 437 125 490 .705 #2 34
94 562 250
Dimensiones en milimetros
- - o Dist. min. del
J:T:SI::Z Tipo dié:it)igga cl?)?llg?igu?ie (vés?ago) m(l'ir:?:grla oﬁfm :r? tI]é‘rir?i. ng . 5 25 +((;1 4 +0Pﬁ " MTa'lx NI;n Té‘;?]fmt%?l ozi:‘it()::’orgéL
X paso del tornillo Méx. lamina +0.08 ' ’ - - : : 0
40 6.4 0
(=) M3x 0.5 PFC4 M3 153 153 6.73 6.7 8.74 94 13.72 #1 6.35
o 62 9.5 3.2
E S
b 50 79 0
= M4 x0.7 PFC4 M4 72 153 153 792 79 1031 11 3.2 1219 1791 #2 787
94 14.3 6.4
50 79 0
M5x0.8 PFC4 M5 72 153 153 8.74 8.72 LAl 11 3.2 1245 1791 #2 8.63
9 143 6.4

(1) Para mas informacion sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta “lo
que se debe y lo que no se debe hacer” en la pag. 27 para més informacién.
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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 corrosion.

« Pueden utilizarse como punto de giro Unico enrasado.

» Seinstalan lisos con la ldmina superior y al ras o casi al ras con la ldmina inferior.
«» Para usarse en ldminas de HRB 88 / HB 183 0 menos.

Designacion del num. de pieza

Los insertos SpotFast® se SFP 3 1.0
utilizan como un Unico punto
de pivote enrasado. El panel

superior gira alrededor del . o

inserto SpotFast. Tipoy Panel 1 Cadigo
material ~ de cédigo  de grosor
del orificio
de
montaje

Busca la marca PEM
“Dimple”

WD f /
b4

Patentado E T G G

El perfil de clinchado
puede variar.

Panel 1 Panel 2 Dist. min. del
Tipo Grosor Orificio de montaje Grosor Orificio de montaje orificio C/L
y Cddigo +0.08 mm / +0.08 mm / Min. +0.08 mm / C, C, E L al borde
tamafio | de grosor +.003" +.003" -.000" 1) +.003" -.000" Max. Max. Max, Max. 2)

mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in. mm in.

SFP-3 1.0 1 039 3 118 1 039 25 .098 298 n7 248 097 3.76 148 19 075 2.54 1
SFP-3 12 12 047 3 118 12 047 25 .098 298 n7 248 097 3.76 148 231 091 2.54 1
SFP-3 1.6 1.6 063 3 118 1.6 063 25 .098 298 n7 248 097 3.76 148 312 123 2.54 1
SFP-5 1.0 1 039 5 197 1 .039 45 77 498 196 447 176 5.56 219 19 075 36 14
SFP-5 12 12 047 5 197 12 047 45 77 498 196 447 176 5.56 219 2.31 091 36 14
SFP-5 1.6 1.6 063 5 197 1.6 063 45 77 498 196 447 176 5.56 219 312 123 36 14

(1) Elinserto proporcionard una aplicacién al ras con el minimo grosor de la ldmina.
(2) Para més informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

El aumento de la dureza de los paneles de acero inoxidable requiere una cuidadosa atencién cuando se instalan los insertos de auto-clinchado. Consulta "lo que se debe y lo
que no se debe hacer” en la pag. 27 para més informacién.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Especificaciones de materiales y acabados

Roscas Materiales del inserto Acabado Para usarse en dureza de lamina ©
Internas, | Externas, (Internas, UN)Clase3B|  Acero Acero Acero | Acero | Pasivado
ASME ASME segtin ASME B1.15/ |inoxidable de | inoxidable |inoxidable|inoxidable| y/o probado |Lubricante | HRB92/ | HRB 90/ | HRB 88 / [ualquier] Resistencia
Tipo B1.12B/ BL12A/ | MJClase 4H6H segiin | grado endu- | serie 400 | serie A286 segin | negrode | HB202 | HB192 | HB183 | dureza fala corrosion| Magnético
ASME ASME ASME B1.2M recido por | con trata. 300 |endurecido] ASTM A380 | peli.seca | o menos | o menos | o menos | de
B113M, 6H | B1.13M,6g | (M6 rosca 4H5H) | precipitacion| térmico por preci. ldmina
Sp . . . =0 Excelente No
SMPP . . . . Excelente No
Ad . = (retenedor) | = (inserto) . . Buena Si
LA4 o = (retenedor) | = (inserto) = (retenedor) | = (inserto) . Buena Si
F4 . . . . Buena Si
S04 . . . @ Buena Si
BSO04 . . . @ Buena Si
TS04 . . - @ Buena Si
FH4 . . - . Buena Si
FHP . . . . Excelente No
SGPC . . . . Excelente No
TP4 No roscado . . . Buena Si
PFC4
(I(Tornillo) ] . : : = Buena si
(Resorte) .
SFP No roscado . . . Excelente Si
Cddigo de niimeros de pieza para los acabados Ninguno MD

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

(2) El material de los paneles debe hallarse en condiciones de recocido.

(3) Los insertos no deben instalarse junto a curvas u otras zonas muy trabajadas en frio.

(4) Para mas informacién sobre la proximidad a dobleces y la distancia a otras piezas de clinchado, consulta la Ficha técnica PEM® C/L cercana al borde.

Nota sobre los insertos serie 400 para paneles de acero inoxidable

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 hechos 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 estos insertos serie 400 se instalan y
funcionan bien en las ld&minas de acero inoxidable serie 300, no deben utilizarse si el producto final:

- Estard expuesto a cualquier presencia corrosiva apreciable.
- Requiere insertos no magnéticos.
- 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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Instalacion

Tuercas SP™

Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Cédigo HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Ntim. de pieza Dimensiones del anvil (in.) Anvil escariado
derosca | Herra. inferior | Herra. superior Anvil Punzén A+002 [P +000-001] R Max. R1 +.005 recomendado
440 H-183-4/M3-L H-108-0020L 8012821 975200048 .255 064 .010 .005
632 H-183-6/M3.5-L H-108-0020L 8012822 975200048 .286 064 .010 .005 R1
832 H-183-8/M4-L H-108-0020L 8012823 975200048 317 082 .010 .005 R W
024/032 H-183-10/M5-L H-108-0020L 8012824 975200048 .348 082 .010 .005
0420 H-183-04/M6-L H-108-0020L 8012825 8003076 443 163 .010 .005
0518 - - 8015359 8003076 505 230 .010 .005 4
0616/0624 — — 8015863 8003076 570 .263 .010 .005 P
Codigo HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (mm) I/
derosca | Herra. inferior | Herra. superior Anvil Punzén A +0.05 P -0.03 R Méx. R1+0.13
M2 - - 8012821 975200048 6.48 163 0.25 013 ~ A =
M2.5-0 — — 8019477 975200048 6.48 142 0.25 013
8 M2.5-1,-2 - = 8012821 975200048 6.48 1.63 0.25 013
'_E M3 H-183-4/M3-L H-108-0020L 8012821 975200048 6.48 1.63 0.25 013
N M35 | H-183-6/M35-L | H-108-0020L 8012822 975200048 126 163 025 013 W
= M4 H-183-8/M4-L H-108-0020L 8012823 975200048 8.05 2.08 0.25 013
M5 H-183-10/M5-L H-108-0020L 8012824 975200048 8.84 2.08 0.25 013 PUNZON
M6 H-183-04/M6-L H-108-0020L 8012825 8003076 11.25 414 0.25 013
M8 — — 8015360 8003076 12.83 541 0.25 013
M10 — — 8015886 8003076 1758 747 0.25 0.3 L \" —
Tuercas SMPP™ ANVIL
Cédigo HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (in.)
derosca | Herra. inferior |Herra. superior Anvil Punzén A +.002 | P +.000-.001 R Max. R1 +.005
256 10-00278 H-108-0020L 8020023 975200048 223 060 010 005
440 10-00279 H-108-0020L 8021386 975200048 233 .060 010 005
632 10-00280 H-108-0020L 8020024 975200048 .255 .060 010 005
o Cddigo HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Nim. de pieza Dimensiones del anvil (mm)
= de rosca Herra. inferior | Herra. superior Anvil Punzén A +0.05 P-0.03 R Méx. R1+0.13
:13 M2.5 10-00292 H-108-0020L 8020025 975200048 5.66 127 0.25 013
= M3 10-00293 H-108-0020L 8021474 975200048 5.9 127 0.25 013
M3.5 10-00294 H-108-0020L 8020026 975200048 6.48 1.27 0.25 013

(1) Para obtener mejores resultados, recomendamos usar el punzén de instalacion y el anvil que se muestra. Las deviaciones de herramientas de instalacién recomendadas
pueden dar lugar a la distorsion de la ldmina y a la reduccién del rendimiento.

NOTA: Las variaciones en la preparacion de los orificios, herramientas de instalacién, la fuerza de instalacion y el tipo, grosor y dureza del material de la
ldmina afectardn tanto al rendimiento como a la vida Util de las herramientas.

Tuercas A4™/LA4™

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina. No realizar

ninguna operacion secundaria como quitar las rebabas. . "
. T . o . PUNZON 054" / 1.37 mm
2. Colocar el inserto en el orificio del anvil y colocar el orificio de montaje (del +002" / £0.05 mm
lado del punzén) sobre el vastago del inserto. AN Ny
3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplicar
la fuerza de presion suficiente hasta que la brida entre en contacto con el 25"/8 mm
material de la ldmina. Min.
Herramienta de instalacion
<— ANVIL
édi HAEGER® PEMSERTER® Avellanador Prof. del ori. debajo de avellana 4 <é
dc° 190 Niimero de pieza Niimero de pieza A B D
e rosca ,
Anvil Punzén Anvil Punzén +001" | £0.03mm +,005" +013mm +002"/+005 mm P
- " +005"/+013 mm Para "D"y "E" ver
440/M3 | H-A31-4/M3L | H-108-0020L | 8013889 | 975200048 | .054 1.37mm 258 6.55mm £ pég. 5
632 H-131-6/M35L | H-108-0020L | 8013890 | 975200048 | .054" | 137mm 258" 6.55mm +004" / +01 mm
832/M4 | H-131-8/M4L | H-108-0020L | 8013891 | 975200048 | .054" | 137mm 258" 6.55mm ~000
032/M5 | H-131-10/M5L | H-108-0020L | 8013892 | 975200048 | .071" 1.8mm 241" 612mm
0420/M6 | H-131-04/M6L | H-108-0020L | 8021392 | 975200048 | .092" | 2.34mm 220" 5.59mm
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Instalacion

Tuercas F4™

1. Preparar un orificio de montaje redondo del tamafio adecuado en la Idmina. No realizar ninguna operacién secundaria como quitar las
rebabas.

2. Colocar el véastago del inserto en el orificio de montaje (del lado del punzén) como se muestra en el dibujo.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplicar suficiente fuerza de presién solo para incrustar la cabeza
hexagonal al ras en la ldmina. El metal desplazado por la cabeza fluye de forma uniforme y suave alrededor de la parte trasera del
vastago conico del inserto, bloquedndolo de forma segura en su lugar con una alta resistencia a la extraccion, mientras que, al mismo
tiempo, la cabeza hexagonal incrustada proporciona una alta resistencia al torque.

Herramienta de instalacién

Cédigo HAEGER® Niimero de pieza PEMSERTER® Niimero de pieza :imensiones del anvil 5 @/—\
de rosca Anvil Punzén Anvil Punzén 7002 -000" ]+ 0.05mm 2005 S013mm PUNZON
256/M2/M2.5 H-108-0018L H-108-0018L 8006193 975200048 .060" 1.52mm .050" 1.27mm
440/M3 H-108-0018L H-108-0018L 975200040 975200048 077" 1.96mm .050" 1.27mm W
632 H-108-0018L H-108-0018L 975200041 975200048 092" 2.34mm .050" 1.27mm 4&
832/M4 H-108-0018L H-108-0018L 975200042 975200048 124" 315mm .050" 1.27mm ANVIL p
032/M5 H-108-0018L H-108-0018L 975200043 975200048 139" 3.53mm .050" 1.27mm
0420/M6 H-108-0018L H-108-0018L 975200044 975200048 186" 4.72mm 100" 2.54mm \_//4@
= A (=

Separadores SO4™/BSO4™

1. Preparar un orificio de montaje redondo del tamafio adecuado en la [dmina. No realizar

ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas. /\@
2. Insertar el cuerpo del separador a través del orificio de montaje (del lado del punzdn) en la
l&mina y el anvil como se muestra. PUNZON
3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplicar solo la fuerza de
presién suficiente para incrustar la cabeza del inserto al ras en la ldmina. B e
Herramientas de instalacion T
— - - - - “L" Min, ANVIL
Cadigo HAEGER® Num. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza
de rosca Anvil Puzén Anvil Punzén
440/M2/M2.5/M3 H-109-4/M3L H-108-0020L 970200487300 975200048
632/6440/3.5M3/M35 |  H-109-6/M3.5L H-108-0020L 970200012300 975200048 L— . ]
832/8632/032/M4/M5 | H-109-8-10/M5L |  H-108-0020L 970200013300 975200048 Ver pags. 7 y 8 para )
0420/M6 H-109-04/M6L H-108-0020L 970200393300 975200048 "yl :é);;,‘. /@'Lm
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Instalacion

™ Anvil de instalacién requerido para

Separadores TSO4 ldminas menores a .032"/0.81IMM

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en la
ldmina. No realizar ninguna operacién secundaria como quitar N >
las rebabas. 120 )

2. Insertar el separador a través del orificio de montaje (del lado del ( X FUNZON
punzdn) de la l[dmina y en el anvil como se muestra en el dibujo. F B ABI e

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplicar g ?
solo la fuerza de presién suficiente para incrustar la cabeza del
separador al ras en la ldmina. El dibujo de la derecha muestra el * Min. ANVIL
anvil de instalacién requerido para un grosor de ldmina de 0.63 a P
0.81 mm /.025" a .032" Un anvil chaflanado no es necesario para
ld&minas de méas de 0.81 mm / .032"

k- C* = *Ver pag. 9 para "C"
y L
+.001" to +.004" / +0.03mm a +0Imm

Herramientas de instalacion

HAEGER® Nimero de pieza PEMSERTER® Niimero de pieza
-8 . Dimensiones del anvil (in.) Anvil Dimensiones del anvil (in.) Anvil
s Codigo para ldminas menores a.032" para laminas | bunzs para ldminas menores a.032" para laminas | Punts
= de rosca B Amvil mayores a.032 unzon B Anvil mayores a.032 unzon
5 256/440 1 U] H-109-4/M3L H-108-0020L 187 - 194 8003291 970200487300 975200048
6256/6440/632 1 (U] H-109-6/M3.5L H-108-0020L .250 - 257 8003292 970200012300 975200048
HAEGER® Niimero de pieza PEMSERTER® Niimero de pieza
o . Dimensiones del anvil (mm) Anvil Dimensiones del anvilns (mm) Anvil
g Codigo para liminas menores a 0,81 mm para |a"(|]|g?s bunzs para liminas menores a 0.81 mm para |a"(|]|g?s bunzs
= de rosca B il mayores a 0.81 mm unzon B il mayores a 0.81 mm unzon
= M2.5/M3 U] U] H-109-4/M3L H-108-0020L 475-493 8003291 970200487300 975200048
6M25/6M3/M35 U] U] H-109-6/M3.5L H-108-0020L 6.35-6.53 8003292 970200012300 975200048

(1) Haz clic aqui para obtener un presupuesto de herramientas de instalacién
de anvils personalizados Haeger®.
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Instalacion

Instalacion - Pernos para usarse en laminas de acero inoxidable
FH4™/FHP™ ‘

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en la lamina. No
realizar ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Insertar el perno a través del orificio de montaje (del lado del punzén) de la
l&mina y en el orificio del anvil.

3. Con las superficies del punzén y del anvil paralelas, aplicar fuerza de
presién para incrustar la cabeza del perno al ras de la l[dmina.

PUNZON

Para los pernos FH4/FHP, se requiere un anvil especial con un anillo elevado
para crear una instalacion adecuada. El anillo elevado actda como un segundo
desplazador del material de la Idmina inoxidable, asegurando asi que la ranura
anular se rellene. Consulta la pagina 10 para conocer el rango

de grosores de ldmina recomendados.

Los anvil especiales estan disponibles en el stock de PEM o pueden ser
mecanizados con el acero para herramientas adecuado. Se requiere una e
s . . syt +!
durgza minima de HRC 55 / HB 547 para proporcionar una Iarga.wda atil al 318 mm Min.
anvil. Recomendamos medir la dimensién “P" cada 5000 instalaciones para
asegurar que el anvil se mantenga dentro de las especificaciones. Ver PfS; para
Herramientas de instalacion
Codigo HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (in.)
de rosca Anvil Punzé Anvil Punzé A B c P Ri Rz
v unzon v unzon +003-000 | +002 +002 +001 Max., Max.
440 H-181-4L H-108-0020L 8001645 975200048 3 144 74 101 003 005
632 H-181-6L H-108-0020L 8001644 975200048 140 170 200 010 003 005
832 H-181-8L H-108-0020L 8001643 975200048 166 202 236 010 003 005
032 H-181-10L H-108-0020L 8001642 975200048 191 235 275 010 003 005
0420 H-181-04L H-108-0020L 8002535 975200048 252 324 360 020 003 005
Cddigo HAEGER® Nim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (mm)
de rosca . . . . A B C P R1 R2
g Anvil Punzén Anvil Punzén 008 | +005 | 005 | 0025 | Max. | Mix.
= M3 H-181-M3L H-108-0020L 8001678 975200048 3.05 381 457 0.25 0.08 013
‘g M4 H-181-M4L H-108-0020L 8001677 975200048 404 495 582 0.25 0.08 013
M5 H-181-M5L H-108-0020L 8001676 975200048 508 615 716 0.25 0.08 013
M6 H-181-M6L H-108-0020L 8002536 975200048 6.05 787 8.79 051 0.08 013
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Instalacion

Pernos SGPC™

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ldmina.

2. Insertar el inserto a través del orificio de montaje (del lado del punzén) como se muestra en el dibujo.

3. Con las superficies del punzdn de instalacién y del anvil paralelas, aplicar fuerza de presién hasta que el
punzdén empuje sobre el moleteado saliente del perno.

Herramientas de instalacion

Dimensiones del punzon (in.) | Ndm. de pieza del punzon ®|  Dimensiones del anvil (in.) Ntm. de pieza del anvil®
Codigo A B c P
derosca | 4004-000 | +.000-001 PEMSERTER" +001 +000-002 PEMSERTER"
256 209 019 801511 087 014 8016983
440 248 022 8015112 n3 014 8016984
632 276 022 801513 139 014 8016985
832 299 022 8015114 165 014 8016986
032 327 022 8015115 191 014 8016987
0420 .386 026 8015116 251 014 8016988
Dimensiones del punzén (mm) | Niim. de pieza del punzon ®|  Dimensiones del anvil (mm) | Nim. de pieza del anvi ©
Codigo A B 3 P
de rosca +01 0,025 PEMSERTER® +0.025 0,05 PEMSERTER®
(=]
g M2.5 55 0.47 8015117 2.53 0.35 8016989
:'d-.; M3 6.5 0.57 8015118 3.03 0.35 8016990
= M4 75 0.57 8015119 4,03 0.35 8016991
M5 85 0.57 8015120 5.03 0.35 8016992
M6 95 0.67 8015121 6.03 0.35 8016993
(1) Haz clic aqui para obtener un presupuesto de herramientas de instalacion personalizadas Haeger®.
NOTA: Para obtener informacién sobre el disefio de paneles, haz clic aqui.
PUNZON
1 2 ¢ T 3
|
r | T i § 150° E
p El punzén empuja
N LAMINA(S) g sobre el moleteado
ANTES DESPUES / saliente

PUNZON

YN SN

PECRCR? (N
]
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Instalacion

Pines TP4™

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en la ld&mina. No realizar ninguna operacién secundaria como quitar las rebabas.
2. Colocar 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 instalaciéon y del anvil paralelas, aplicar fuerza de presién para incrustar la cabeza del pin al ras de la ldmina.

Herramienta de instalacion

Cod. de Grosor de la Dimensiones del anvil (in.) HAEGER® Nim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza
did. del pin [lam. de prueba (in.y  p +,002 C +.002 Anvil Punzén Anvil Punzén
-8 .040 - .060 160 H-106-125L-C | H-108-0020L 8003284 975200048
s s Over 060 0) 10 ["Hi06250 | H108-00200 | 8003278 | 975200048
= .040 - .065 220 H-106-187L.-C | H-108-0020L 8003285 975200048
g i Over .065 (1) 192 H-106-187L H-108-0020L 8003279 975200048
250 .040 - .075 .285 955 H-106-250L-C | H-108-0020L 8003286 975200048
Over 075 Q) H-106-250L | H-108-0020L | 8003280 | 975200048
Céd. de dia. l Grosor de la | Dimensiones del anvil (mm) HAEGER® Niim. de pieza PEMSERTER® Niim. de pieza
delpin  J4m. de prueba (mm) 4 +0,05 C +0.05 Anvil Punzén Anvil Punzén
MM 1-17 3.88 3 H-106-3MML-C | H-108-0020L 8008096 975200048
8 Over 1.7 (1) H-106-3MML H-108-0020L 8008095 975200048
.-E A 1-17 4.88 a H-106-4MML-C | H-108-0020L 8003287 975200048
N<T) Over 1.7 (1) H-106-4MML | H-108-0020L 8003281 975200048
= SMM 1-18 5.89 513 H-106-5MML-C | H-108-0020L 8003288 975200048
Over 1.8 (1) H-106-5MML | H-108-0020L 8003282 975200048
MM 1-19 6.89 612 H-106-6MML-C | H-108-0020L 8003289 975200048
Over 19 (1) H-106-6MML H-108-0020L 8003283 975200048
60° (1) No se requiere anvil chaflanado.
Nom.
A
C — C |=—
% % % E PUNZON
| |
L +125"/ | L +125"/ | g EE{) LAMINA 8
318mm Min. I 318mm Min. ,
1 | Ver pég. 12
| [ para "L ANVIL
I I
Herramienta de instalacién Herramienta recomendada
recomendada cuando se cuando no se requiere un anvil
requiere un anvil chaflanado. chaflanado.

Tornillos para panel cautivo PFC4™

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

2. Colocar el inserto en el orificio del anvil y colocar el orificio de montaje (del lado del punzén) sobre el vastago del retenedor del inserto.

3. Con las superficies del punzén de instalacion y del anvil paralelas, aplicar fuerza de presion hasta que el hombro del retenedor entre en
contacto con el material de la ldmina.

Did. de rosca +.080" / +2mm

rﬁ VB‘ Herramienta de instalacion®®
T Codigo PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (in.)
) 3 E‘\ PUNZON de rosca Anvil Punch A +.002 C +.002
Méx. Extension > 440 975200027 975200060 .345 .358
del tornillo p——— « 632 975201243 975200061 .345 .390
= 832 975200029 975200062 435 A2
9 ———d 032 975201244 975200063 435 452
QAN AW
7| | 79
o Codigo PEMSERTER® Niim. de pieza Dimensiones del anvil (mm)
ANVIL © de rosca Anvil Punch A +0.05 C +0.05
A Vel :E M3 975200027 975200060 8.76 9.09
= M4 975200029 975200062 11.05 10.69
l} M5 975201244 975200063 11.05 1148

(1) Los punzonesy los anvils deben ser endurecidos.
(2) Haz clic aqui para obtener una cotizacién de herramientas de instalacion
personalizadas Haeger®

C
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Instalacion

Insertos SFP™

1. Preparar un orificio de montaje del tamafio adecuado en ambos paneles. No realizar ninguna
operacién secundaria como quitar las rebabas.

2. Colocar el panel 2 con el orificio de montaje mds pequefio en el anvil y alinear el orificio
de montaje del panel 1 con el orificio de montaje del panel 2. Colocar el extremo de menor
didametro del inserto a través de los orificios de montaje como se muestra en el dibujo de la y Panel
derecha.

3. Con las superficies del punzén de instalacién y del anvil paralelas, aplicar fuerza de presién
hasta que el inserto esté al ras con la parte superior del panel 1.

|
| PUNZON
|
|

Panel 2

NOTA:  Para usarlo como un punto de pivote empotrado, para obtener mejores resultados, instalar primero

. ! . ANVIL
el inserto SpotFast® en el panel 1, luego colocar el panel 2 sobre el inserto y presionar de nuevo.

Herramientas de instalacion

HAEGER® Nim. de pieza PEMSERTER® Ntm. de pieza
Anvil Punzén Anvil Punzén
SFP-3/SFP-5 H-108-0019L | H-108-0019L 975200046 975200048

Tamaiio

Notas sobre la instalacién

« 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 més

informacién.
« Visita la Biblioteca de Animacion de nuestro sitio web para ver el proceso de instalacion de los productos
seleccionados

Para obtener mas
informaciodn sobre las
herramientas HAEGER® y
PEMSERTER® y los numeros
de referencia, visite nuestro
asistente de herramientas.
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Insertos para usarse en laminas de acero inoxidable

Datos de rendimiento®

Tuercas SP™

Tipo | Codigo | Codigo | Materialdela | Instalacion | Empuje [Torque de rot. Material de |a lamina de prueba
derosca |de véstago | Idm. de prueba (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) ) . __ 304 Acero inoxidable _
0 3000 130 1 Codigo Codigo Instalacion Empuje Torque de rotacion
sP 256 1 304 .‘(‘f‘;’l" 9000 165 7 de rosca de véstago (kN) (N) (N-m)
2 inoxidable 10000 290 18 Mo 1 40 725 192
0 8000 130 14 2 445 1290 2.03
sP 440 1 304 Acero 9000 165 7 0 356 575 158
2 inoxidable 10000 290 8 M25 1 40 725 1.92
2 445 1290 2.03
sp 632 ? 304 Acero gggg :‘7‘8 ;i o 0 356 575 1.58
o 2 inoxidable 10500 340 28 2 M3 1 40 725 192
= 0 9000 145 30 % G s o 28
\ 0 40 645 3.38
2 B 832 1 ?::XIQZEI’Q 10000 180 37 = Ma 1 445 800 8
= 2 11000 360 45 2 49 1600 508
] 0 304 A 9500 180 35 0 42.3 800 3.95
SP | 024/032 1 205 d°g:° 10500 230 45 M5 1 46.7 1025 5,08
2 inoxidable 11500 400 60 2 51.2 1775 6.7
1 304 Acero 13500 450 150 M6 1 60 2000 17
SP el 2 inoxidable 13500 500 0 2 50 200 15
sP 0518 ! 304 Acero 14800 470 10 we 2 80 4500 2
2 inoxidable 18000 750 250
o 0524 1 304 Acero 14800 470 170 w0 1 80 2150 38
2 inoxidable 18000 750 250
Sp 0616/0624 1 ;304 f\cero 6000 600 300
2 inoxidable 20000 700 370
Tuercas SMPP™
» Max. torque de Gro§0( y material Durgzq de Instalacion Empuje lforque de rotacién Resmtengl,a ala Tam'ano del orificio
Cddigo apriete de la rosca de la [dmina de prueba la [dmina (Ibs.) (Ibs) (in.Ibs.) traccion del buje de prueba para
de rosca (in. Ibs.) (2) (3) (in.) HRB (@ " o (Ibs.) (2) (3) pruebas de tirén (in.)
256 75 .029" 304 Acero inoxidable 89 4500 50 10 640 104
440 13 .029" 304 Acero inoxidable 89 4500 75 15 850 2
632 20 029" 304 Acero inoxidable 89 6000 75 20 1020 138
- M.ax. torque de Gros'or.y material Dur('eza. de Instalacion Empuje Torque de rota. ReS|stenF!a ala Tamfano del orificio
o Cadigo apriete de la rosca de la Idmina de prueba laldmina (kN) ) (N-m) traccion del buje de prueba para
o de rosca (N-m) (2) (3) (mm) HRB 4 (kN) (2) (3) pruebas de tirdn (mm)
]
N M2.5 1.05 0.7 mm 304 Acero inoxidable 89 20 200 135 3.05 3
= M3 15 0.7 mm 304 Acero inoxidable 89 20 300 1.85 363 35
M3.5 21 0.7 mm 304 Acero inoxidable 89 27 300 19 425 4
Tuercas A4™/LA4™
Material de la Idmina de prueba Material de la ldmina de prueba
Cédiao Acero inoxidable serie 300 Cédiao Acero inoxidable serie 300
de rogca Instalacion Empuije del retenedor | Torque de rota. del rete. 8 de rogca Instalacion Empuje del retenedor | Torque de rota. del rete.
(Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) = (kN) (N) (N=m)
440 9000 200 85 g 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 confirmacién de la instalacién completa
deben hacerse observando el asiento adecuado del inserto como se describe en los pasos de instalacién. Otros valores de rendimiento
comunicados son promedios cuando se siguen todos los pardmetros y procedimientos de instalacion adecuados. Las variaciones en el
tamano del orificio de montaje, el material de la Idmina 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 propdsito..

(2) El tamario de la cabeza es adecuado para asegurar la falla en el rea roscada cuando se prueba con el didmetro 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 funcién 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) Instalacién controlada por la adecuada profundidad de la cavidad en el punzoén.
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Datos de rendimiento

Tuercas F4™

Resistent_:ig Méx. torque de | Material de la ldmina de prueba Resisteng[a Max. torque de | Material de la ldmina de prueba
Codigo | Codigo |2 la ;:rx?:rlon ?grr:izltlg ‘(15' Acero inoxidable serie 300 Codigo | Codigo |2 la ;;?:;"0" ?g:r:?ltlz ?;)I Acero inoxidable serie 300
derosca |de vastago (Ibs) (1) (in. Ibs,) Instalacion Empuje derosca |de vastago (k) () (Nem) Instalacion Empuje
" e (Ibs.) (Ibs.) (kN) (N)
256 ; 130 150 7200 270 M2 ; 057 016 32 1200
440 ; 165 250 7200 270 8 M2.5 ; 0.68 0.23 32 1200
bl
632 l 190 350 7200 290 @ M3 I 0.85 0.36 32 1200
2 = 2
832 ; 230 525 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 3.7 65 4500
5 5
Separadores SO4™/BSO4™
Méx. Rec. Material de la ldmina de prueba Méx. Rec. Material de la Iamina de prueba
" torque de apriete .. L . I~ torque de apriete P :
d(éordolgga para tornillo de - 050 Acer.o inoxidable serie 300 - d(;ord(:gga para tomillo de : 1.3 mm Ac.ero inoxidable serie 300 :
acoplamiento | Instalacion Empuje  |Torquederot.|  Tiron acoplamiento Instalacion Empuje |Torque derot|  Tirdn
.8 (in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in.1bs.) 3) | (Ibs.) (3) 8 (N-m) (kN) (N) (N-m) (3) (N) (3)
8 440 4.75 5500 336 17 600 E M3 055 245 1493 2.36 2650
S‘E 6440 4.75 9500 647 30 680 g 3.5M3 0.55 42.3 2877 3.06 3025
=] 632 875 9500 647 30 680 M35 091 423 2877 3.06 3025
8632 8.75 10500 900 7 1392 I 2 467 4003 8,89 6458
832 18 10500 900 Ul 1517
M5 36 46.7 4003 8.89 6226
032 32 10500 900 Ul 1368
Separadores TSO4™
Material de la lamina de prueba
.025" / 0.64 mm Acero inoxidable serie 300
Separador — - —
dimension “C" Instalacion Empuje Torque de rotacién (3)
(Ibs.) (kN) (Ibs.) (N) (in.lbs.) | (N-m)
165" / 42 mm 5700 254 125 555 13 15
212"/ 539 mm 6800 303 160 710 22 25
Pernos FH4™
Torque de Material de la Iamina de prueba Torque de Material de la Iamina de prueba
Codigo | aPrietede | Dureza .060" Acero inoxidable (4) Codigo | aPrietede | Dureza 15 mm Acero inoxidable (4)
d tuerca de [dmina = - {_ . d tuerca de lamina = - .
er0sca | . omendado | HRB | Instalacion | Empuje forquederot| Tirn o [UeroSCd) omendado| HRB | Instalacion | Empuje [Torque derot.| Tirn
(in. Ibs.) ) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) g (Nem) (5) (kN) (N) (N=m) (N)
440 n 87 9000 450 16 800 :'q-g' M3 13 87 40 2220 18 3500
632 22 87 9500 540 27 1350 = M4 38 86 50 3210 6.5 8000
832 35 86 11200 780 58 1800 M5 6 86 53 3560 10.7 10000
032 51 86 12000 800 95 2250 M6 1 86 100 4200 159 14900
0420 n7 86 23000 1600 156 3900

(1) Elfallo se produce en la extraccién del tornillo con un tornillo de 60 ksi y el vdstago més corto 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 més alld de estos valores o si el valor real de k es menor a .2

(3) La falla de la unién en el torque y el tirén dependerd 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 ldminas mas gruesas.

(5) Eltorque 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.
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Datos de rendimiento
Pernos FHP™

Torque de Material de la I&mina de prueba Torque de Material de la Iamina de prueba
Codigo apriete de Du'rez.a de ,060" Acero inoxidable (1 Cadigo apriete de Du'rez.a 1.5 mm (para M4&M5) 2 mm (para M3) Acero inoxidable (1)
d tuerca lamina — - — © | derosca tuerca de lamina - - —
erosca | o .omendado | HRB | Instalacion | Empuje i‘orque derot{ Tiron o recomendado | HRB | Instalacion | Empuje forquederot| Tirgn
(in. Ibs)) @ (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) = (N-m) (2) (kN) (N) (N=m) (N)
440 81 86 9000 520 10.6 605 g M3 13 86 40 2500 16 3500
632 16 86 9500 670 195 940 M4 29 86 50 3000 39 6000
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 ldmina de prueba Max. Rec. Material de la Iamina de prueba
Cédigo [oraue de aprie.) Dureza Acero inox. serie 300 de una sola hoja de .039" Codigo [toraue deap| Dureza Acero inoxi. de una sola hoja de 1 mm
d para tornillo de | de lamina para tornillo | de lamina
e rosca ] B i If i} de rosca - ) -
acoplamiento HRB Instalacion | Empuje [lorque de rot|  Tirdn de acopla. HRB Instalacion | Empuje [Torque de rot. Tirén
(in. Ibs.) (Ibs.) (Ibs.) (in. Ibs.) (Ibs.) 8 (N-m) (kN) (N) (N-m) (N)
256 23 92 4000 425 52 45 :.3 M25 041 92 201 2546 0.86 2561
440 5 92 5000 450 8 512 = M3 0.74 92 218 2051 135 2851
632 9 92 5500 460 15.8 81l M4 17 92 285 2396 266 4000
832 7 92 6500 480 293 133 M5 35 92 356 3200 596 4284
032 27 92 7300 545 428 1273 M6 59 92 423 3262 919 631
0420 58 92 10000 565 76.7 721
Pines TP4™
Material de la ldmina de prueba Material de la lémina de prueba
Cadigo Acero inoxidable serie 300 Cadigo Acero inoxidable serie 300
de didmetro Instalacion Empuje = de didmetro Instalacion Empuje
del pin (Ibs.) (Ibs.) o del pin (kN) (N)
125 8000 350 = 3N 35 1556
187 12000 570 = 4MM 45 2335
250 14000 650 5MM 54 2535
6MM 60 2891
Tornillos de panel cautivo PFC4™
Material de la ldmina de prueba Material de la Iamina de prueba
Acero inoxidable serie 300 Acero inoxidable serie 300
Cddigo Instalacion Empuije del retenedor 8 Cddigo Instalacion Empuje del retenedor
de rosca (Ibs.) (Ibs.) = de rosca (kN) (N)
440 9100 350 ‘% M3 405 1557
632 10300 400 M4 48 2002
832 10800 450 M5 52.5 2447
032 11800 550

Insertos SFP™

Material de la ldmina de prueba
Tipoy Cddigo Acero inoxidable
tamario de grosor Instalacién Empuje del panel 2 )

kN Ibs. N Ibs.
SFP-3 10 135 3000 620 140
SFP-3 12 20 4500 830 186
SFP-3 1.6 22 5000 1500 340
SFP-5 10 18 4000 990 222
SFP-5 12 27 6000 1158 260
SFP-5 1.6 33 7500 3n7 701

(1)  El rendimiento puede reducirse para los pernos instalados en ldminas més gruesas.
(2) Eltorque 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) Enla mayorfa de las aplicaciones, la resistencia a la extraccién 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 ldminas de acero inoxidable

PF1IMW™ - Tornillos de panel cautivo PF1IMF™ - Tornillos de panel cautivo
El tornillo de panel cautivo flotante con la funcién Tornillo de pane| cautivo de montaje ensanchado

tnica de montaje ensanchado permite que el que se instala en cualquier material de panel est4 al
inserto “flote” en el orificio de montaje y compense .
ras en la parte posterior del panel.

la alineacion de la rosca de acoplamiento. (Ver

Catalogo PF de PEM®) (Ver Catélogo PF de PEM®)

MPP™ - Pines i MSO4™ - Separadores v

Pines de auto-clinchado microPEM® que pueden Separadores de auto-clinchado microPEM® @

ser instalados en ldminas de acero inoxidable tan & que pueden ser instalados en laminas de acero %
delgadas como de .02"/0.5mm. (Ver Catalogo MPF) ] inoxidable tan delgadas como de 0.4 mm/.016" (Ver )
de PEM°®) Catédlogo MPF de PEM®)

T4™ Tackpin® - Insertos WN/WNS - Tuercas soldables

Los insertos microPEM® TackPin® permiten una Disefiadas para superar muchos problemas como

unién de ldmina a ldmina en laminas de acero quemaduras, complicados electrodos y pilotos, @yf
inoxidable en aplicaciones en las que no es indexacion y volver a aterrajar para eliminar las ‘i ,
necesario el desmontaje. (Ver Catalogo MPF de salpicaduras de soldadura. (Ver Catalogo WN de -
PEM®) PEM®)

ATLAS® - Insertos roscados ciegos

Se adhieren a paneles de cualquier dureza y

proporcionan roscas permanentes, fuertes y @ ?
reusables en materiales de ldmina donde solo un

lado es accesible. (Ver Catédlogo ATLAS®) @

Dibujos y modelos
de insertos disponibles en:
www.pemnet.com
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Lo que se debe y no se debe hacer en la instalacién en ldaminas de acero inoxidable

“DEBES"

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 punzdn se mantenga afilado 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 del orificio del punzén a no més 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 areas muy frias.

DEBES aplicar fuerza de presién entre las superficies paralelas.

DEBES utilizar las herramientas de instalacién recomendadas 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 Idmina. Para todos los demés insertos, la instalacion se completard
cuando la cabeza esté al ras de la superficie del panel.

“NO DEBES”

NO DEBES intentar instalar en una ldmina de acero inoxidable cualquier inserto de auto-clincado que no sea de los tipos SP,
SMPP, A4, LA4, F4, SO4, BSO4, TSO4, FH4, FHP, SGPC, TP4, PFC4 y SFP.

NO DEBES quitar las rebabas de los orificios de montaje a cada lado de la ldmina antes de instalar los insertos - quitar las
rebabas removeré el metal necesario para clinchar al inserto en la ldamina.

NO DEBES instalar el inserto mas cerca del borde de la ldmina que la distancia minima del borde - a menos que se utilice
un accesorio especial para restringir el abultamiento del borde de la ldamina.

NO DEBES instalar el inserto cerca de los dobleces u otras &reas de trabajo muy frias donde la dureza de la ldmina puede
ser mayor que el limite del inserto.

NO DEBES sobre-presionar. Aplastaria la cabeza, distorsionaria las roscas y doblaria la Idmina. Asegurate de determinar la
fuerza 6ptima de instalacién por medio de una prueba antes de la produccién.

NO DEBES insertar el inserto con un golpe de martillo-bajo ninguna circunstancia. Un golpe de martillo no permitird que la
l&mina 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. Instélalo desde el lado opuesto para que la carga del

inserto sea hacia la ldmina. La fuerza de clinchado esté disefiada solo para sujetar al inserto durante la manipulacién y
para resistir el torque durante el montaje.
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Todos los productos PEM® cumplen nuestras estrictas normas de calidad. Si necesitas otras certificaciones de calidad especificas de la industria o de otro tipo, se
requieren procedimientos y/o nimeros de pieza especiales. Ponte en contacto con tu oficina de ventas o representante local para obtener méas informacién.

En la seccién de asistencia técnica de nuestro sitio web encontrarés informacién sobre el cumplimiento de la normativa. Especificaciones sujetas a cambios sin previo
aviso. Consulta nuestro sitio web para obtener la versién més actualizada de este catélogo.

© Norte América: Danboro, Pensilvania EE. UU. | E-mail: info@pemnet.com | Tel: +1-215-766-8853 | 800-237-4736
PE“ Europa: Galway, Irlanda | E-mail: europe@pemnet.com | Tel: +353-91-751714

Asia/Pacifico: Singapur | E-mail: singapore@pemnet.com | Tel: +65-6-745-0660

Kunshan, China: E-mail: salesgreaterchina@pemnet.com | Tel: +86-0512-57269630

Visita nuestro centro de recursos PEMNET™ en www.pemnet.com - E-mail de asistencia técnica: techsupport@pemnet.com
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