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% TAPTIEPREGSchrauben

TAPTY PRB Gewindefurchschrauben
Hveo | uti on d8chTAPHFE¢dTE verbesse
Gewindefurchtechnol ogi e mi t
Par abol iEc GePwiorfd d feo r m. Di e ir
Gewindeform st mi t demE erp
Schraubenqulomiihmida et , ei n ni e
Gewi ndefurchmoment garantiert
exzellenten Widerstand gegen
eine hohe Ausrei Ckraft und
Gesamtkosten in der Montage bi
Ei genschaften erhalten® PREe mi
Produkten eine Schraube - hit

Vor sparekrhafltt en wi e b&ichmatube!
gl eicher Abmessung.

Bei i berl astung erfol gt ein Schraubenbruch und k
Schrauben bevorzugte Versagensmodus reduziert das
Mont agelinie und von AusschuC durch abgestreiftes
Ausf2all en aufgrund von Anlagenstillst@anden erhebli
sowohl!l -iad sStaaitclh in Leichtmetall anwendungen wirksam
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TAPTIEPR@G Schraube
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TAPTIEPR@G GAESchraubfT APTIEPRE SiRESchraub
einfache Lochfindung K2 fidgmuttti eismk Zr-pmd A I
und schwer zug?2ngl:i e Anwéen dmkmgouem nwendu

Stumpfe Spitze (Non Cut-0ff Point)

Scharfe Spitze (Cut-0ff Point)
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TAPTEPEGSchraulkest enei ns@

3 Verbindungsél ¥emmeht edungsel eme
2 Montageri ch2 uMagrethageri chtunge
Manuell e Mont aet ¢ w@amipsiea)t e Montage

2 MontageprozésbBent ageprozess

Schraube M4
Ei npressmut:t
Bohren / Sta
Ei npressen

Sicherungssc

Mont age Sche

Tot al :




2 TAPTIFPRE Sc hr au-lbedn Way s

TAPTIEFEPREB SCHRAUBEN .

Ein Auszug der M°glichkeiten zur enyv
durch den EinsatZPR®®8c TARTHE ze '@\PTITE
das Einsparungspotenzi al auf

TAPTI"PRE@Schrauben vermeiden das Alelwé nflestcehm
mit dem Arbeitsgang des Gewindeschnei dens i
eingespart werden.

Der Wegf al l des Gewindeschneidens spart:
Direkte LOhNK.QSL.EN i e e a
I ndirekte LoOhnK.QSt. 8N s s
Ge Wi Nd e 0. nr. e i e
Einrichtungen zum .Gewi.nde.s.chnei.den. ... .....
Schmierstoffe zum ..G.e..w.l...n.d..e.s..c h.n..e.l...d.e..n......... ..........
e N T = Y o O = o Bt
Einrichtzeiten f¢ir .das..Gewi.nde.s.c.hn.e.i.deun...
Bandstillstand bedingt durch den .Aus.f.al.l der Gewi
Ausfallzeit um gebrochene aber nicht .l.ehrenhaltig
Geringer -Masebhngsegrad bedingt durch Bildung von A
Anfressen und Bruch von Gewindehbohr.ern.in t¢sgckisc
Reinigung von .¥l...und..Spanea . ..
Kontrolle der Lehrenhaltlgkejt ...... der..Gewi.nde
AusschuC oder Nacharbeit der BadEellbewmg@ Gewi n
AusschuC oder Nacharbeit der Bauteile wegen Defek
Transport, Lagerung und Zuordnung der Teile zur G

Der Wegf al l des Gewindeschneidens vermeidet diese Kk
Gewi ndebesch? &irgpwrg Tdiureah.i..n.g. ... .oeereeericeeeeenne,
Reinigung des Mutterngewi ndes...be.i...st.arken Verschm

Bei behal tung der Lehrenhaltigkeit..der..Gewinde bei

Besch2digung des Kopfes oder Gewindes..zur Sicheru
Zus2tzliche Gewindesicherungen dihurthemunststoffei
Einsatz von Sichésaumgismad.t.er.n...od.e.r................

Der Wegf al l des Gewindeschneidens erm°glicht folgen
Die Verwendung gestanzter ib8i€t Bebosenenntf & el ah°c
Bohund Gewindeschneideinrichtungen k°nnen fg¢r ande
Fertigung einges.et. .zt wer.deN . ...

Gewindeschneidmaschinen k°nnen f¢r andere Gewinde
Gewindeformen direkt in ungeschnitt.ene.,..billigere
Verwendung von g¢nstigeren, ung.es.chni.t.tienen Schwe
Verwendung von BlléchdwmionhepgwadCKafi gmutt.ern entf a

Um die gesamtA&WEDec wi e sCTPRDTSICTNE auben die Kosten
gehen Siethiptte waww. taptite.com/ pdf s /rdeomiumce npdf/ 5

Sehen Sie wie viele WegEePFeTBchh'rbaubednaméitneTAHPer
iThe B5HKMei | hren Montageaufgaben erbringen kann


http://www.taptite.com/pdfs/documents/54WaysTTPROCONTI-REMINC.pdf

Typi sche TRPTd TIEL Anwe@

ANWENDUNGt oCdampfer Heckt ¢ ren
SCHRAUBEM6 TAPTBIchE aube

PROBLEM: Schl echter Zugang f¢r die R Sc
. Eliminiert die Reparaturkos
VORTEIL'Reduzierte Verbindungskost
efestigen eines Verstar ke Ml ff" ger des

ANWENDUNQTmaturenbrettes

SCHRAUBETAPTiISEhraube mit integrier
PROBLEM: L°sen der Schrauben durch

G¢nstige Verbindungskost er

VORTEIL: peduziert Mat eri al manage me nis

ANWENDUNG:i cher heitsgurten
SCHRAUBEM12 x 35mm" SCAPITd (TkEe n

iCross Th¢t2aedsnhnhYrung des
PROBLEM: gewindes bei schr&g ajnge s
metrischen Schrauben)

Gewi ndeschneiden und JRep:

VORTEIL:iﬁross Thf abldemgweg

ANWENDUNGMont age eines Transfergetriebegs aus
4 SCHRAUBE:TAPTiSEhr aMBer -Bt5. 6mi t Fl ansch
PROBLEM: Teures Schneiden der Gewinde vor de

Die hohen Kosten f¢r das Gewi nndesch

VORTEI L: Wer kzeuge und Personal kosten ¢gtc. f




A TAPTIEPR@GSchrauben

M5/ #12 und Kkl einer M6/ #1/ 4 und gr°sser

3 Furchgewindegdnge

2 Stabilisierende Gewindegdnge

Schnitt B-B
Starke Lobulation

Schnitt A=A

I i
Schwache Lobulation 4 ,J

Schraubenabmessu
D)
Mi n Ma x

h

M1.0 x 1.00] 0.95 0.97] 0.92[4 [0-80 0.06]0.05] 0.06] 0.05(70
M1.2 x p.12520[0 1. 15/51. 175 1. 12|4 [2-56 0.0880.0840.086DP. 08[18
M1. 4 x 1.40 1.35] 1.37] 1.31[7 [3-48 0.10]0.09] 0.09{0.094
M1.6 x pP.BS561 1.53 1.58 1.49 4-40 0.11838.1098.1118.107
M1.8 x 1.81 1.73 1.78 1.69 5-40 0.12(0.12] 0.12{0.1197
M2.0 x p.2001 1.93 1.97 1.88 6-32 0.1418®.13p58.138DP. 1314
M2. 2 x 2.21 2.12 2.17 2.0§ 8-32 0.16]0.16| 0.16{0.15[75
M2.5 x PD.2552 2.43 2.48 2.37 1024 0.19830.18[7®.18HD. 1822
M3. 0 X 3.02 2.93 2.97 2.87 1032 0.19{0.18] 0.129(0.1837
M3.5 x Pp.3$052 3.42 3.46] 3.35 1224 0.2190.21B06.215D. 2082
M4.0 x 4.02 3.92 3.95 3.83 1/ 420 0.2510.24] 0.25{0.24140
M4.5 x PD.4552 4.41% 4.45 4.32 5/ 168 0.3180.31P0.312985. 3065
M5. 0 x 5.02 4.91 4.94 4.81 3/ 86 0.38/]0.37| 0.37{0.36[85
M6.0 x [1.®010 5.97 6.00 5.385 7/ 164 0.44406.4389.43795. 4315
M7.0 X 7.10 6.97 7.00 6.85 7/ 180 0.44]0.43] 0.43]0. 4315
M8.0 x f.&513 7.97 8.00 7.81 1/-213 0.5079H5.50[198.5000. 49440
M9 .0 x 9.13 8.97 9.00 8.81 9/ 162 0.57] 0.56|] 0.56]0.55/45
M10 x 1} 5100.15 9.97 10.0/0 9.72 5/ 81 0.6340.6260. 6250. 6170
M12 x 1| 12.1] 11.9] 12.0] 11.7]5
M14 x 2| 0104. 2[0 13.9[7 14.0[0 13. 7|2
M16 x 2| 16.2| 15.9] 16. 0] 15. 7|2

X 2 25 17. 9 0 6|6

X 2 2] 19.9 0 6|6
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