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Die Clifa®
Montage ...

Montage Montagebeispiele

Das Aufnahmeloch wird gestanzt,
gelasert oder gebohrt, jedoch nicht
entgratet und nicht angesenkt.

Bei gestanzten Lochern wird die Clifa®-
Einpress-Mutter von der Stanzgratseite
her eingedriickt. Das Einpressen erfolgt #: ‘ F

planparallel auf diblicher Presse mit
einstellbarem Druck, bis die
Schulterflache der Clifa®-Einpress-
Mutter auf der Blechoberfléche fest
aufliegt.

Beim Stift Clifa®-SP/SPD/SPS und

SR muss der Kopf vollstandig
eingepresst sein und mit der Blechober-
flache plan abschlieBen.

Einseitiger und zu hoher Druck sowie
schrage Auflageflachen sind zu

vermeiden.
Einpress-Mutter Clifa® Bild 7 Einpress-Gewindestift Clifa®-SP  Bild 8
Besondere Anforderung Unsere Empfehlung
Geringe Mutternhohe Clifa®-M (Werknorm 500 0 bis 503 0)
Abstandsbefestigungen fiir Metalle Clifa®-AM (Werknorm 503 8 bis 525 8)
Abstandsbefestigungen fiir Kunststoffe | Clifa®-AL (Werknorm 503 6 bis 525 6)
Blindige Oberfléche auf der Einpressseite | Clifa®-ABO/-ABG  (Werknorm 570 0 bis 571 0)

des Mutternelements (einseitig
geschlossenes Gewinde)

Gewindestift fur geringe Blechstarken Clifa®-SPD (Werknorm 5.. 2)
Gewindestift fir hohe Belastungswerte | Clifa®-SA (Werknorm 515 4 bis 534 4)
(
(

Werknorm 506 7 bis 518 7)
Werknorm 515 9 bis 534 9)

Gewindestift fiir Expoxid-Hartgewebe | Clifa®-SL

Gewindestift fir hohe Belastungswerte | Clifa®-SAD
und geringere Blechdicken
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Einpressgeometrie kopfseitig tiberstehend verarbeitet :
onus \¢/ pressg piseitig 506 9 bis 534 9
Anwendung — Stahl Formtell
— Edelstahl
Clifa®-SAD Einpress-Gewinde- — Messing
stifte werden kopfseitig Ciberste- — Kupfer Q
hend verarbeitet — siehe Skizze — — Leichtmetall etc. u
und dienen zur Herstellung ver- '
schleiBfester, hochbelastbarer Auf Grund der geringeren Héhe der ¥t
Schraubverbindungen in diinn- Pflasterverzahnung eignet sich Clifa®-SAD
wandigen Formteilen aus: fiir den Einsatz in geringeren Formteil- Clifa®-SAD bietet durch die verstarkte Kopfform einen
starken, als sie fir Clifa®-SA nétig sind. hoheren Widerstand gegen Durchzug als Clifa®-SPD.
MaBe in mm
Artikelnummer filir Kopf- Kopfhohe Loch- Mindest- | Anzugs-MD der
Blechdicke | durchmesser durchmesser abstand Mutter (Richt-
werte Stahlblech)
>M L +0,1 >W <Nm
5..900 050 ... M 5 1,0 8,5 1,5 5 10,5 6,0
5..900 060 ... M 6 1,0 10,0 1,5 6 11,5 10,0
5..900 080 ... M 8 1,2 12,5 1,75 8 12,5 25,0
5..900 100 ... M 10 1,2 15,7 2,2 10 13,5 36,0

Artikelnummer lieferbar
erste

Zifferngruppe

(Auswabhlreihe)
510900 ... ... 10,0 X X
512900 ... ... 12,0 X X X
515900 ... ... 15,0 X X X X
520900 ... ... 20,0 X X X X
525900 ... ... 25,0 X X X X
530900 ... ... 30,0 X X X X
534900 ... ... 34,0 X X X X

Beispiel fiir das Finden Einpress-Gewindestift Clifa®-SAD, M5, aus Stahl vergltet, verzinkt, blau passiviert,
der Artikelnummer 20 mm lang: Clifa®-SAD 520 900 050.110

Werkstoffe Stahl vergiitet, verzinkt, blau passiviert ** Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl verglitet, Zink-Nickel, transparent passiviert ** Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500

Andere Abmessungen auf Anfrage

Gewindeenden Einpress-Gewindestifte mit verschiedenen Gewindeenden auf Anfrage, siche Datenblatt Seite 25.

Toleranzen ISO 2768-m

Gewinde Bolzengewinde A: nach 1SO 6g

Einpresskraft Richtwerte zur Einpresskraft, siehe Seite 24 N
Animation

*) Ldnge B bis 60 mm lieferbar

**) Einpress-Gewindestifte aus Stahl vergiitet,
in den gangigsten Festigkeitsklassen lieferbar.
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onus \#/ Finpresskrafte

MaBe in mm
lF Gegenhalter: Ansenkung | Einpresskraft
fur Clifa® fiir Pflaster-
| verzahnung
Stempel | N +0,1 kN
. o8 M 2,5 26 34 8,9 bis 12
[ \ M 3 3,1 4,0 10,5 bis 19
i M 4 4,1 5,2 16 bis 25
Gegenhalter —| | B+5mm M 5 5,1 6,4 29 bis 35
! M 6 6,1 7,6 30 bis 50
|
[i] M 8 8,1 10,2 30 bis 60

Die Einpresskraft F ist abhangig von der Clifa®-Abmessung, vom Material bzw. der Dicke des Formteils und der Art der Verzahnung am Kopf.
Der Clifa®-Kopf muss vollstandig eingebettet sein und mit Blechoberflache plan abschlieBen. UberméBiger Druck ist zu vermeiden.
Lochdurchmesser im anzuschraubenden Teil = A +0,6 mm.

erb #\ Einpress-Gewindestift Clifa®-SPS
onus \ ’ Einpresskrafte
F MaBe in mm
l Gegenbhalter: Bohrung Ansenkung | Einpresskraft
| fiir Clifa® fiir Pflaster-
Stempel ! verzahnung
L1 +0,1 N +0,1 kN
N 45°
— ) g50 | 5.1 | 64 | 29bis35
i
Gegenhalter — | B+5mm
!
L

1

Die Einpresskraft F ist abhangig von der Clifa®-Abmessung, vom Material bzw. der Dicke des Formteils und der Art der Verzahnung am Kopf.
Der Clifa®-Kopf muss vollstandig eingebettet sein und mit Blechoberfldche plan abschlieBen. UbermaBiger Druck ist zu vermeiden.
Lochdurchmesser im anzuschraubenden Teil = A +0,6 mm.

erb N\ Einpress-Gewindestift Clifa®-SA/SAD
onus \¢/ Einpresskrafte
MaBe in mm
1F Gegenhalter: Bohrung Ansenkung | Einpresskraft
fiir Clifa® fiir Pflaster-
verzahnung
Stempel | L1 +0,1 N +0,1 kN
5 %" M 3 3,1 4,0 9,0 bis 15,0
. M 4 4,1 5,2 14,5 bis 38
S -
I M 5 5,1 6,4 21 bis 42
Gegenhalter _/ | B + 5mm M 6 6,1 7.6 21 bis 50
/ l M 8 8,1 10,2 21 bis 60
L1 M 10 10,1 12,2 32 bis 84

Die Einpresskraft F ist abhdngig von der Clifa®-Abmessung, vom Material bzw. der Dicke des Formteils und der Art der Verzahnung am Kopf.
UberméaBiger Druck ist zu vermeiden. Lochdurchmesser im anzuschraubenden Teil = A +0,6 mm.
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erb N\ Gew - . . Clifa®-SP/-SPD
ewindeenden fiir Einpress-Gewindestifte £ ®
onus \¢/ Clifa®-SA/-SAD
Anwendung
Je nach Anforderung an den o Gewindeende Typ
Clifa®-Einpress-Gewindestift Teilfunktion KKV KK PN KK-MAG
stehen verschiedene Gewinde- ,
enden zur Auswahl. Weitere Schutz des Gewindeanfangs N Ve 7 Ve
Gewindeenden auf Anfrage GroBere Versetzung beim Verschrauben N > A A
Vermeidung des Verkantens beim
Verschrauben N -> -> 7
Nutzbare Gewindeldnge
(Ausfu%rﬁng bei glei\g]ler Bauteiﬁénge) 7 > > N

Gewindeende Typ: KKV
DIN EN ISO 4753 (RL)

Gewindeende Typ: KK
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Gewindeende Typ: PN Gewindeende Typ: KK-MAG
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