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WEGWEISENDES KNOW-HOW FUR
FESTE UND SICHERE VERBINDUNGEN

Goebel bietet mit seinem breiten Produktportfolio als
Spezialist fiir leistungsstarke Verbindungsanwendungen
innovative Losungen im Bereich Engineering.

Bau | Befestigungstechnik | Elektrotechnik | Maschinenbau |
Marine | Energietechnik | Hydraulik | Feinmechanik | Off-Shore
Transport



EINPRESSVERBINDER

EINPRESSVERBINDER

Fir die ideale und effiziente Befestigung in vielen Bereichen der Indus-
trie bei Verwendung von diinnen Bauteilen werden Einpressbefestiger
genutzt. Dieses Produkt erzielt eine feste Verbindung mit sicherem
Halt bei dem Prozess der Kaltverformung (dem Pressen). Die prakti-
sche Montage und das Potenzial Montagezeiten, sowie Prozesskosten
zu sparen, machen den Einpressverbindersehr interessant fiir die mo-
derne Fertigung. Eine mit diesem Verbindungselement ausgestattete
Applikation gewahrleistet ebenfalls eine dauerhafte Befestigung, hohe
Ausdreh- und Auszugsmomente. Selbst bei Bauteilen mit einer Starke
ab 0,5 mm in unterschiedlichsten Materialen lassen sich tragende
Innen- und AuRengewinde einbringen.

Einpressbefestiger werden installiert, indem sie in die runde Aufnah-
mebohrung eingesetzt werden und mit einer marktiiblichen Einpress-
anlage zusammengedriickt werden. Innerhalb der Aufnahmebohrung
verdrangt der Befestiger das Material am Rand der Bohrung. Das ver-
drangte Material fliet mittels Kaltverformung in einen Hinterstich im
Bereich des Schaft des Einpressbefestiger. Das Verdrehen des Bauteils
wird durch eine Verzahnung oder eine spezielle Kopfform verhindert.

Bei der Montage werden keinerlei Beschadigungen oder Aufwdlbungen
an der Riickseite des Bauteils verursacht und nachdem Verpressen,
wenn der Einpressbefestiger eins mit dem Werkstlick geworden ist, ist
eine bestandige und dauerhafte Verankerung garantiert.

Vorteile:

+ Sehr hohe Tragfahigkeit, belastbare Gewinde auch in diinnen
Blechen ab 0,5 mm

+ Keine weitere Bearbeitung der Aufnahmebohrung notwendig

+ Montage in beschichtete Bauteile problemlos mdglich

+ Keine besonderen Vorarbeiten oder Nacharbeiten notwendig

+ Montage exakt rechtwinklig zum Blech, hohe Positionsgenauigkeit

+ Nachschneiden des Gewindes nicht erforderlich

Anderungen vorbehalten




MONTAGEHINWEIS

1. Loch erstellen

2. GOEBEL Einpressbhefestiger zufiihren

3. Verpressen i

4. Verschrauben

Montagehinweis
+ Aufnahmebohrung anhand der Katalog-/Produktdatenblétter bestimmen

+ Stanz- und Bohrlocher nicht ansenken oder entgraten, der Grat erleichtert den Einpressvorgang

* Bei gestanzten Lochern ist die Eintrittsseite des Stempels fiir die Montage zu bevorzugen

* Einpresshefestiger einpressen (Schlagen sie den Befestiger nicht mit einem Hammer ein!)

* Um Deformationen an der Blechkante zu vermeiden Mindestrandabstdnde gemaB Katalog-/Produktdatenblatter einhalten

* Der Einpressbhefestiger muss immer harter als das zu verbindende Bauteil sein. Beachten sie hierzu die Angaben gemaB Katalog-/
Produktdatenblatter

+ Achten Sie darauf bei Verwendung von Aluminium Blechen die Einpressbefestiger aus Stahl- und Edelstahl erst nach dem
Eloxieren des Bleches zu montieren

Wichtiger Hinweis

Alle mechanischen Werte wie Festigkeiten und Krafte die in den Katalog-/Produktdatenblattern angegeben sind, sind Richtwerte
die auf den vorgeschriebenen Verarbeitungsmethoden beruhen. Aufgrund von Abweichungen bei Bohrlochdurchmesser, Material
und Einbaumethode kdnnen diese Werte anders ausfallen. Von daher wird empfohlen die Funktion des Produktes innerhalb der
speziellen Applikation vorab zu testen und zu {iberpriifen.

Technische Daten
+ Standard Einpresshefestiger
* Gewindetoleranz: Einpressmuttern 6H, Einpress-Gewindebolzen 6g
* Lehrenhaltigkeit nach IS0 1502
* Oberflachenschutz: (Stahl-Einpresselemente)
« verzinkt und passiviert, Schichtdicke 5 = 6 p
* Korrosionshestandigkeit: (Stahl-Einpresselemente)
* Min. 12h WR (WeiBrost) / 72h RR (Rotrost)

+ Mit UNC/UNF-Gewinde auf Anfrage
+ Andere Oberflachen moglich
+ Alle MaBe sind in mm angegeben

Anderungen vorbehalten



QUALITAT / TESTS

TECHNISCHE ERKLARUNGEN

Die Goebel Einpressverbinder unterliegen den Priifungen gemaR unten aufgefiihrten Versuchsaufbauten. Das Sicherstellen der
Qualitatsstandards, mittels unseres integrierten Qualitatsmanagement, ermoglicht unseren Kunden das sorgenfreie Verarbeiten

von Einpressbefestigern auf gleichbleibend hohem Qualitatsniveau.

Alle Angaben erfolgen in Newton, Tkp = 9,80665 N (10 N). Fiir jede gelieferte Charge handigt GOEBEL auf Anfrage die Testergeb-
nisse aus. Mit den Priifungen wird sichergestellt, dass nur einwandfreie Ware ausgeliefert wird und der Kunde eine prozesssichere

Verarbeitung gewahrleisten kann.

Aufbau Ausdriicktest Bolzen

Stempel
Priifmaschine

Ul

Auflage
Priifmaschine

Teststreifen

Il

Hilse

Bohrung

Kopfdurchmesser Bolzen
+2,0 mm max.

Aufbau Ausdriicktest Muttern und Buchsen

Stempel
Priifmaschine

Schraube der Giiteklasse
8.8 oder hoher

Teststreifen

Al

Auflage

Priifmaschine

Bohrung

Kopfdurchmesser Mutter
+ 1,6 mm max.

Anderungen vorbehalten

T Auflagehiilse

Aufbau Ausdrehmoment Bolzen

Drehmomentschlissel

&

Schraube der Giiteklasse
8.8 oder hoher

gehértete
Gewindehtilse

i

Teststreifen

Aufbau Ausdrehmoment Muttern und Buchsen

Drehmomentschliissel

Schraube der Giiteklasse
8.8 oder héher

Unterlegscheibe

Einpressmutter
oder Buchse

Teststreifen



UBERSICHT EINPRESSVERBINDER

*Auf Anfrage lieferbar

Anderungen vorbehalten

Einpressmuttern

Die handelstbliche und vielseitigste Form um Bleche oder diinne Metallteile mit
einem hochbelastbaren Innengewinde zu versehen. Diverse Schaftlangen garan-
tieren einen optimalen Festsitz in den unterschiedlichsten Materialien.

Einpressmuttern — biindig auf beiden Seiten*

Diese Art der Einpressmuttern flir den beidseitigen biindigen Einsatz schlieBen mit
der Ober- und Unterseite des Bleches biindig ab.

Einpressbuchsen & Einpress-Gewindebuchsen*

Einpressbuchsen und Einpress-Gewindebuchsen sind ein wirkungsvolles Befesti-
gungselement, das als Abstandshalter dient. Eine zeitsparende und einfache Mon-
tage von Werkstiicken, die in einem bestimmten Abstand von einander angeordnet
sein missen bzw. parallell zueinander, wird durch diesen Befestiger ermoglicht.

Geschlossene Einpressmuttern*

Die geschlossene Einpressmutter bietet im Gegenteil zu der offenen Version den
Vorteil eines langeren Gewindeteils. Das geschlossene Schaftende dichtet das
Gewinde gegen &uBere Einfliisse wie Schmutz, Ol, Feuchtigkeit ab und schiitz vor
atmospharischer Korrosion. Zudem ist ihr Einsatz in der Regel kostengtinstiger als
vergleichbare Befestigungselemente mit dhnlichen dichtenden Eigenschaften, die
aber komplizierte Dichtungen und spezielle Montageverfahren erfordern.

Einpressbolzen & Einpress-Gewindebolzen

Einpressbolzen & Einpress-Gewindebolzen egal ob mit oder ohne Gewinde
offerieren die Option, vor der finalen Befestigung die Bauteile vorab entsprechend
in Position zu bringen. AnschlieRend werden die Bolzen, welche in zahlreichen
Standardlangen lieferbar sind, fest im Werkstlick verankert. Jegliche Befesti-
gungselemente mit entsprechendem Gegengewinde wie Muttern kdnnen aufge-
schraubt oder aufgedriickt werden. In Abhangigkeit von der jeweilig gewahlten
Serie kdnnen die Bolzen biindig im Bauteil sitzen.

Einpress-Schnellverschlussschrauben*

Einpress-Schnellverschlussschrauben eignen sich hervorragend um vormontierte
Einpress-Schnellverschliisse rasch zu 6ffnen und wieder zu schlieRen, bspw. bei
Abdeckungen oder Verkleidungen etc.. Die Schraube ist flexibel angebracht und
unverlierbar gesichert.



TECHNISCHE DATEN - EINPRESSMUTTERN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE - TYP S / CLS
TYP S - STAHL - BLECHHARTE HRB 80 |
TYP CLS - EDELSTAHL - BLECHHARTE HRB 70

. N . Einpresskraft Ausdriickkraft Verdrehfestigkeit
Gewinde T Schaftlange Blechmaterial
P K (KN) ) )
0 280 0,90
1 Aluminium 6,7-89 400 1,13
M2 S 2 750 1,47
M25 L
M3 CLs 0 470 147
1 Stahl 11,2-156 550 1,70
2 1010 2,03
0 300 2,37
1 Aluminium 11,2-134 470 2,60
M4 S 2 970 4,00
CLs 0 490 2,95
1 Stahl 18-27 645 4,00
2 1250 510
0 300 3,00
1 Aluminium 11,2-15,6 480 3,60
M5 S 2 845 5,70
CLs 0 530 3,60
1 Stahl 18-38 800 4,50
2 1112 6,80
0 970 7,90
1 Aluminium 18-32 10,20
S 2 1980 14,10
M6 L :
CLs 0 1380 13,00
1 Stahl 27-36
1760 17,00
2
1 . 13,60
Aluminium 18-32 1570
S 2 18,10
M8
CLs 1 18,70
Stahl 27-36 1870
2 20,30
1 L
s ) Aluminium 22-36 1760 32,7
M10 oLs ;
) Stahl 32-50 2020 36,2
1 Aluminium 23-30 1390 35,2
M12 S
1 Stahl 33-45 3065 739

Anderungen vorbehalten




TYP S

EINPRESSMUTTERN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff
Stahl, gehartet, verzinkt, farblos passiviert

Einsatz
. B EE——
Typ S: Fiir Blechhérten bis HRB 80 d3
sm
Loch-@ d, d, m h sm Mind.
Gewinde | Schaftldnge CODE im Blech max. +0,25 +0,25 max. min. Randabstand
d, CODE +0,08 bis Mitte Loch
- EI:-:E-
“cooe’

CODE inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm @OEBE!
M2x04 0 8010102000 077 08 40,000
M2x04 1 8010102010 4,25 422 6,25 1,50 0,97 1,0 438 40.000
M2x0,4 2 8010102020 1,38 14 32.000
M2,5x 0,45 0 8010102500 0,77 08 1.000 40.000
M2,5x 0,45 1 8010102510 4,25 4,22 6,35 1,50 0,97 1,0 48 1.000 40.000
M 2,5 x 0,45 2 8010102520 1,38 14 1.000 32.000
M3x0,5 0 8010103000 0,77 08 1.000 40.000
M3x0,5 1 8010103010 4,25 4,22 6,35 1,50 0,97 1,0 438 1.000 40.000
M3x0,5 2 8010103020 1,38 14 1.000 32.000
M3,5x0,6 0 8010103500 0,77 08 1.000 20.000
M3,5x0,6 1 8010103510 4,75 4,73 7,10 1,50 0,97 1,0 5,6 1.000 20.000
M3,5x0,6 2 8010103520 1,38 14 1.000 16.000
M4x0,7 0 8010104000 0,77 08 1.000 20.000
M4x0,7 1 8010104010 5,40 5,38 787 2,00 0,97 1,0 6,9 4.000 20.000
M4x0,7 2 8010104020 1,38 14 1.000 16.000
M5x0,8 0 8010105000 0,77 08 1.000 17.500
M5x0,8 1 8010105010 6,40 6,38 8,64 2,00 0,97 1,0 71 1.000 17.000
M5x0,8 2 8010105020 1,38 14 1.000 14.000
M6x1,0 0 8010106000 1,15 1,2 1.000 5.000
M6x1,0 1 8010106010 8,75 8,72 11,18 4,08 1,38 14 8,6 1.000 5.000
M6x1,0 2 8010106020 2,21 2,3 1.000 5.000

Anderungen vorbehalten




TYP S

EINPRESSMUTTERN d,
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE = .
1,
Werkstoff *
Stahl, gehartet, verzinkt, farblos passiviert = TIC
3
Einsatz
B EE——
Typ S: Fiir Blechhérten bis HRB 80 d3
sm
Loch- d, d, m h sm Mind.
Gewinde | Schaftldnge CODE im Blech max. +025 +025 max. min. Randabstand
d, CODE +0,08 bis Mitte Loch
55 e —
“cooe’
CODE inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm @OEBE!
M8x1,25 1 8010108010 1,38 14 500 3.000
10,50 10,47 12,70 547 9,7
M8x1,25 2 8010108020 2,21 2,3 500 3.000
M10x1,5 1 8010110010 2,21 2,31 500 1.250
14,00 13,97 17,35 748 13,5
M10x1,5 2 8010110020 3,05 3,18 500 1.000
M12x 1,75 1 8010112010 17,00 16,95 20,57 8,50 3,05 3,18 16,0 500 1.000

Anderungen vorbehalten




TYP CLS

EINPRESSMUTTERN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff
Edelstahl (AISI 302/303)

Einsatz

Typ CLS: Fiir Blechharten bis HRB 70

sm

Loch-@ d, d, m h sm Mind.

Gewinde | Schaftldnge CODE im Blech max. +025 +025 max. min. Randabstand

d, CODE +0,08 bis Mitte Loch
NN —

inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm

M2x04 0 8010202000 0,77 08 40.000
M2x0,4 1 8010202010 4,25 4,22 6,25 1,50 0,97 1,0 48 40.000
M2x0,4 2 8010202020 1,38 14 32.000
M2,5x0,45 0 8010202500 0,77 08 1.000 40.000
M2,5x0,45 1 8010202510 4,25 4,22 6,35 1,50 0,97 1,0 48 1.000 40.000
M 2,5 x 0,45 2 8010202520 1,38 14 1.000 32.000
M3x05 0 8010203000 0,77 08 1.000 40.000
M3x05 1 8010203010 4,25 4,22 6,35 1,50 0,97 1,0 48 8.000 40.000
M3x0,5 2 8010203020 1,38 14 1.000 32.000
M35x06 0 8010203500 0,77 08 1.000 20.000
M3,5x0,6 1 8010203510 4,75 4,73 7,10 1,50 0,97 1,0 56 1.000 20.000
M35x0,6 2 8010203520 1,38 14 1.000 16.000
M4x0,7 0 8010204000 0,77 08 1.000 20.000
M4x0,7 1 8010204010 5,40 5,38 787 2,00 0,97 1,0 6,9 4.000 20.000
M4x0,7 2 8010204020 1,38 14 1.000 16.000
M5x0,8 0 8010205000 0,77 0,8 1.000 17.500
M5x0,8 1 8010205010 6,40 6,38 8,04 2,00 0,97 1,0 Al 1.000 17.000
M5x0,8 2 8010205020 1,38 14 1.000 14.000
M6x1,0 0 8010206000 115 12 1.000 5.000
M6x1,0 1 8010206010 8,75 8,72 11,18 4,08 1,38 14 8,6 1.000 5.000
M6x1,0 2 8010206020 2,21 2,3 1.000 5.000

Anderungen vorbehalten




TYP CLS

EINPRESSMUTTERN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Edelstahl (AISI 302/303)

Einsatz

Typ CLS: Fiir Blechharten bis HRB 70

Loch- d, d, m h sm Mind.
Gewinde | Schaftldnge CODE im Blech max. +025 +025 max. min Randabstand
d, CODE +0,08 bis Mitte Loch
= i —
“cooe’
CODE inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm @OEBE!
M8x1,25 1 8010208010 1,38 14 500 3.000
10,50 10,47 12,70 547 9,7
M8x1,25 2 8010208020 2,21 2,3 500 3.000
M10x15 1 8010210010 2,21 2,31 500 1.250
14,00 13,97 17,35 7,48 135
M10x1,5 2 8010210020 3,05 3,18 500 1.000

Anderungen vorbehalten




TECHNISCHE DATEN - EINPRESSGEWINDEBOLZEN

FUR METALLISCHE WERKSTOFFE - TYP FH / FHS
TYP FH - STAHL - BLECHHARTE HRB 80
TYP FHS - EDELSTAHL - BLECHHARTE HRB 70

. Max. Mutternach- . . Blechharte Einpresskraft Ausdriickkraft Verdrehfestigkeit L
Gewinde 2ugsmoment (Nm) Blechdicke und Material (HRB) (kN) ) (Nm) Durchzugsfestigkeit (N)
1,6 mm Aluminium 29 89 465 2600
M2,5 0,41 1,0
1,5 mm Stahl 59 11,1 740 2800
1,6 mm Aluminium 29 12,9 600 3150
M3 0,74 1.7
1,5 mm Stahl 59 14,7 820 3840
1,6 mm Aluminium 29 15,6 800 17 3780
M3,5 1,15
1,5 mm Stahl 59 22,3 1335 28 3780
M4 170 1,6 mm Aluminium 29 20,0 975 29 4448
1,5 mm Stahl 59 28,9 1780 42 5650
MS 350 1,6 mm Aluminium 29 24,5 1070 35 5170
1,5 mm Stahl 59 334 2000 6,5 6270
M6 5,90 2,4 mm Aluminium 28 28,9 1660 73 10200
2,2 mm Stahl 46 445 2560 11,3 11300
M8 1420 2,4 mm Aluminium 28 29,8 1910 11,3 10500
2,4 mm Stahl 46 445 2890 19,2 15450

Anderungen vorbehalten




TYP FH

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Stahl, gehartet, verzinkt, farblos passiviert

Einsatz

Typ FH: Fiir Blechharten bis HRB 80

Montage

sm

min. L

Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)
inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm
M 2,5 x 0,45 6 8020102006 60.000
M 2,5 x 0,45 8 8020102008 50.000
M 2,5 x 0,45 10 8020102010 40.000
2,50 41 2,60 1,95 1,0 54 31

M2,5x 0,45 12 8020102012 35.000
M2,5x 0,45 15 8020102015 30.000
M2,5x 0,45 18 8020102018 25.000

M3x0,5 6 8020103006 1.000 50.000

M3x0,5 8 8020103008 1.000 40.000

M3x05 10 8020103010 1.000 30.000

M3x0,5 12 8020103012 1.000 25.000

M3x0,5 15 8020103015 1.000 20.000

M3x0,5 18 8020103018 3,00 46 3,10 2,10 1,0 5,6 36 1.000 20.000

M3x0,5 20 8020103020 1.000 15.000

M3x05 22 8020103022 1.000 14.000

M3x0,5 25 8020103025 1.000 10.000

M3x0,5 28 8020103028 1.000 10.000

M3x0,5 30 8020103030 1.000 10.000
M35x0,6 6 8020103506 1.000 50.000
M35x0,6 8 8020103508 1.000 40.000
M35x0,6 10 8020103510 1.000 30.000
M35x0,6 12 8020103512 1.000 25.000
M35x0,6 15 8020103515 1.000 20.000
M35x0,6 18 8020103518 3,50 53 = 2,25 1,0 6,4 41 1.000 20.000
M35x0,6 20 8020103520 1.000 15.000
M35x0,6 22 8020103522 1.000 14.000
M35x0,6 25 8020103525 1.000 10.000
M3,5x0,6 28 8020103528 1.000 10.000
M35x06 30 8020103530 1.000 10.000

Anderungen vorbehalten




TYP FH

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Stahl, gehartet, verzinkt, farblos passiviert

Einsatz

Typ FH: Fiir Blechharten bis HRB 80

Montage

sm

min. L

Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)
inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm
M4x0,7 6 8020104006 30.000
M4x0,7 8 8020104008 25.000
M4x0,7 10 8020104010 20.000
M4x0,7 12 8020104012 16.000
M4x0,7 15 8020104015 12.000
M4x0,7 18 8020104018 10.000
M4x0,7 20 8020104020 4,00 59 4,10 2,40 1,0 72 46 8.000
M4x0,7 22 8020104022 8.000
M4x0,7 25 8020104025 7.000
M4x0,7 28 8020104028 6.000
M4x0,7 30 8020104030 5.000
M4x0,7 35 8020104035 4.000
M4x0,7 38 8020104038 4.000
M5x0,8 8 8020105008 1.000 20.000
M5x0,8 10 8020105010 1.000 14.000
M5x0,8 12 8020105012 1.000 12.000
M5x0,8 15 8020105015 1.000 8.000
M5x0,8 18 8020105018 1.000 6.000
M5x0,8 20 8020105020 1.000 6.000
5,00 6,5 510 2,70 1,0 72 56

M5x0,8 22 8020105022 1.000 5.000
M5x0,8 25 8020105025 1.000 5.000
M5x0,8 28 8020105028 1.000 4.000
M5x0,8 30 8020105030 1.000 4.000
M5x0,8 35 8020105035 1.000 3.000
M5x0,8 38 8020105038 1.000 3.000
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TYP FH

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Stahl, gehartet, verzinkt, farblos passiviert

Einsatz

Typ FH: Fiir Blechharten bis HRB 80

Montage

sm

min. L

Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)
inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm

M6x1,0 10 8020106010 9.000
M6x1,0 12 8020106012 8.000
M6x1,0 15 8020106015 6.000
M6x1,0 18 8020106018 5.000
M6x1,0 20 8020106020 5.000
M6x1,0 22 8020106022 6,00 82 6,10 3,00 16 79 6,6 5.000
M6x1,0 25 8020106025 500 4.000
M6x1,0 28 8020106028 500 3.000
M6x1,0 30 8020106030 500 3.000
M6x1,0 35 8020106035 500 2.500
M6x1,0 38 8020106038 500 2.000
M8x1,25 12 8020108012 500 4.000
M8x1,25 15 8020108015 500 4.000
M8x1,25 18 8020108018 500 3.000
M8x1,25 20 8020108020 500 3.000
M8x1,25 22 8020108022 500 2.000
M8x125 25 8020108025 800 o 810 o 2 % 8 500 2.000
M8x1,25 28 8020108028 500 1.500
M8x1,25 30 8020108030 500 1.500
M8x1,25 35 8020108035 500 1.500
M8x1,25 38 8020108038 500 1.000

Anderungen vorbehalten




TYP FHS

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Edelstahl A2 (AISI 304)

Einsatz

Typ FHS: Fiir Blechharten bis HRB 70

Montage

%

<

€

> da <
Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)
inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm

M25x 0,45 6 8020202506 60.000
M2,5x0,45 8 8020202508 50.000
M2,5x 0,45 10 8020202510 40.000
M 2,5x 0,45 12 8020202512 250 4 260 19 10 o 3 35.000
M25x0,45 15 8020202515 30.000
M2,5x0,45 18 8020202518 25.000
M3x0,5 6 8020203006 1.000 50.000
M3x05 8 8020203008 1.000 40.000
M3x05 10 8020203010 1.000 30.000
M3x05 12 8020203012 1.000 25.000
M3x0,5 15 8020203015 1.000 20.000
M3x0,5 18 8020203018 3,00 4,6 3,10 2,10 1,0 5,6 3,6 1.000 20.000
M3x05 20 8020203020 1.000 15.000
M3x05 22 8020203022 1.000 14.000
M3x05 25 8020203025 1.000 10.000
M3x0,5 28 8020203028 1.000 10.000
M3x0,5 30 8020203030 1.000 10.000
M3,5x0,6 6 8020203506 1.000 50.000
M3,5%0,6 8 8020203508 1.000 40.000
M35x0,6 10 8020203510 1.000 30.000
M35x0,6 12 8020203512 1.000 25.000
M35x06 15 8020203515 1.000 20.000
M3,5x%0,6 18 8020203518 3,50 53 - 2,25 1,0 6,4 41 1.000 20.000
M3,5x%06 20 8020203520 1.000 15.000
M3,5x%06 22 8020203522 1.000 14.000
M35x0,6 25 8020203525 1.000 10.000
M35x06 28 8020203528 1.000 10.000
M3,5x06 30 8020203530 1.000 10.000

Anderungen vorbehalten




TYP FHS

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Edelstahl A2 (AISI 304)

Einsatz

Typ FHS: Fiir Blechharten bis HRB 70

Montage
%
<
€
> da <
Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)
inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm
M4x0,7 6 8020204006 30.000
M4x0,7 8 8020204008 25.000
M4x0,7 10 8020204010 20.000
M4x0,7 12 8020204012 16.000
M4x0,7 15 8020204015 12.000
M4x0,7 18 8020204018 10.000
M4x0,7 20 8020204020 4,00 59 4,10 2,40 1,0 72 46 8.000
M4x0,7 22 8020204022 8.000
M4x0,7 25 8020204025 7.000
M4x0,7 28 8020204028 6.000
M4x0,7 30 8020204030 5.000
M4x0,7 35 8020204035 4.000
M4x0,7 38 8020204038 4.000
M5x0,8 8 8020205008 1.000 20.000
M5x0,8 10 8020205010 1.000 14.000
M5x0,8 12 8020205012 1.000 12.000
M5x0,8 15 8020205015 1.000 8.000
M5x0,8 18 8020205018 1.000 6.000
M5x0,8 20 8020205020 . - - - " - - 1.000 6.000
M5x0,8 22 8020205022 1.000 5.000
M5x0,8 25 8020205025 1.000 5.000
M5x0,8 28 8020205028 1.000 4.000
M5x0,8 30 8020205030 1.000 4.000
M5x0,8 35 8020205035 1.000 3.000
M5x0,8 38 8020205038 1.000 3.000

Anderungen vorbehalten




TYP FHS

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
FUR METALLISCHE WERKSTOFFE

Werkstoff

Edelstahl A2 (AISI 304)

Einsatz

Typ FHS: Fiir Blechharten bis HRB 70

Montage

%

<

€

> da <
Gewinde Léngen- CODE Loch-0 d, d, a sm Mind. Max. Bohr-
d, kenn- im Blech (+04) max. min Randabstan loch im 2.
ze“ichnung +0,08 bis Mitte Loch Esgteﬁﬂ
ey TS el S =)

inmm inmm inmm inmm inmm inmm inmm @OEaEL
M6x1,0 10 8020206010 9.000
M6x1,0 12 8020206012 8.000
M6x1,0 15 8020206015 6.000
M6x1,0 18 8020206018 5.000
M6x1,0 20 8020206020 5.000
M6x1,0 22 8020206022 6,00 82 6,10 3,00 16 79 6,6 5.000
M6x1,0 25 8020206025 4.000
M6x1,0 28 8020206028 500 3.000
M6x1,0 30 8020206030 500 3.000
M6x1,0 35 8020206035 500 2.500
M6x1,0 38 8020206038 500 2.000
M8x1,25 12 8020208012 500 4.000
M8x1,25 15 8020208015 500 4.000
M8x1,25 18 8020208018 500 3.000
M8x1,25 20 8020208020 500 3.000
M8x1,25 22 8020208022 500 2.000
M8 x1,25 25 8020208025 800 % 810 10 2 o 8 500 2.000
M8x1,25 28 8020208028 500 1.500
M8x1,25 30 8020208030 500 1.500
M8x1,25 35 8020208035 500 1.500
M8x1,25 38 8020208038 500 1.000

Anderungen vorbehalten




08.2020

@OEBEL I

337 1 5822

GERMANY HEADQUARTER THE NETHERLANDS FRANCE

GOEBEL GMBH GOEBEL BV SOCIETE GOEBEL

SCHRAUB- UND VERBINDUNGSTECHNIK SCHROEF- EN VERBINDINGSTECHNIEK VIS ET TECHNIQUES DE FIXATION
MUHLENSTRASSE 2-4 ARESSTRAAT 13-02/04 LE DOME, 1 RUE DE LA HAYE
D-40699 ERKRATH NL-5048 CD TILBURG BP 12910

TEL:  +49-(0) 211- 245000-0 TEL:  +31-(0) 13- 5720229 F-95731 ROISSY CDG CEDEX

FAX:  +49-(0) 211- 245000-250 FAX:  +31-(0) 13- 5720239 TEL:  +33-(0) 1- 82887280
E-MAIL: DE@GOEBEL-GROUP.COM E-MAIL: NL@GOEBEL-GROUPCOM FAX:  +33-(0) 1- 82887281
WEB:  WWW.GOEBEL-GROUP.COM WEB:  WWW.GOEBEL-GROUPCOM E-MAIL: FR@GOEBEL-GROUPCOM

WEB:  WWW.GOEBEL-GROUP.COM

GOEBEL GMBH GOEBEL FASTENERS INC. GOEBEL POLSKA SP.Z.0.0.
SCHRAUB- UND VERBINDUNGSTECHNIK 5650 GUHN ROAD, SUITE 110 UL.TOPOLOWA 1

WERK Il - LUDENBERGER STR. 42-44 HOUSTON, TX 77040 PL-05-805 KANIE

D-40699 ERKRATH TEL:  +1-(713)393 7007 TEL:  +48-(0) 22- 7593678

TEL:  +49-(0) 211- 245000-0 E-MAIL:  SALES@GOEBELFASTENERS.COM E-MAIL: PL@GOEBEL-GROUPCOM
FAX: +49- (0) 211- 245000-20 WEB: ~ WWW.GOEBELFASTENERS.COM WEB: ~ WWW.GOEBEL-GROUP.COM

E-MAIL: DE@GOEBEL-GROUP.COM
WEB: ~ WWW.GOEBEL-GROUP.COM




