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TAPTITE 2000® Schrauben

TAPTITE
2000

S’

Die Technologie der TAPTITE 2000® Schrauben verbindet zwei einmalige
Konzepte miteinander und hebt die Leistungsfahigkeit der Schrauben auf
neue Ebenen.TAPTITE 2000® Schrauben bieten den Endverbrauchern noch
bessere Méglichkeiten um die Gesamtkosten von Schraubverbindungen zu

verringern.

TAPTITE 2000® Schrauben sind so konstruiert, dass sie die Vorteile der
friiheren TAPTITE® - Schrauben mit einer neuen Gewindeform — dem Ge-
winde mit dem Radiusprofil — verbinden. Bei dem Gewinde mit Radiusprofil
wurde das bewahrte Trilobularprinzip beibehalten. Das Ergebnis ist eine
neue Generation von TAPTITE 2000® Schrauben , die hervorragende
mechanische, verbindungstechnische und ergonomische Charakteristiken
aufweisen,welche von keiner anderen Technologie Ubertroffen werden.

Geringerer Anpressdruck
TAPTITE 2000® Schrauben
benétigen einen geringen
achsialen Anpressdruck um
das Gewindeformen
einzuleiten.

NEWTONS

TAPTITE 2000®
gewindefurchende
Schraube

Gewindefurchende
Schraube mit

rundem Querschnitt

Grosseres Verhaltnis
vom Versagen zum
Einschrauben
Das grossere Verhaltnis vom
Versagen zum Einschrauben
der TAPTITE 2000®
Schrauben ist gleichméssiger
und man hat gewissermassen
einen eingebauten
Sicherheitsfaktor gegen
Ueberdrehen.
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TAPTITE 2000®
gewindefurchende
Schraube

Gewindefurchende
Schraube mit
rundem Querschnitt

Selbstsicherndes
Weiterdrehmoment
Durch die Trilobularform der
TAPTITE 2000® Schrauben
ergibt sich beim Einschrauben
ein selbstsicherndes Weiter-
drehmoment. Die Grafik zeigt
einen Vergleich zwischen der
TAPTITE 2000® Schraube und
einer Vorschrift fir Sicher-
heitsschrauben nach IFI - 524.

MNm

TAPTITE 2000® Vorschrift
gewindefurchende nach
Schraube IFI - 524

Hinweis : Die Grafiken fur Anpressdruck und Verhaltnis vom Versagen zum Einschrauben
basieren auf durchschnittlichen Testergebnissen von M8 gewindefurchenden Schrauben, die in
Schweissmuttern mit Kernlochdurchmessern von 7,45 mm eingeschraubt wurden. Weiterdreh-

moment- Test nach IFI — 524.

Warmebehandelt fur extra Zahigkeit
Im geatzten Léngsschnitt — Schliffbild
sieht man den prazisen halbmondférmi-
gen Bereich einer CORFLEX®-'I' induktiv
geharteten Schraube.

TAPTITE 2000® Warmebehandlung
TAPTITE 2000® Schrauben haben eine gute
Leistung im grossen Abmessungsbereich und bei
grossen Einschraubtiefen.In der Vergangenheit
konnte man die Vorteile der Einsparung von Ver-
schraubungskosten bei der Verwendung von ein-
satzgeharteten gewindefurchenden Trilobularpro-
dukten im grésseren Abmessungsbereich nicht
nutzen.Jetzt sind TAPTITE 2000® Schrauben in
drei verschiedenen Arten von Warmebehandlung
verfiighar: CORFLEX®-'I', CORFLEX®-‘N’ und ein-
satzgehéartet. Dadurch kénnen die Schrauben in
einem grosseren Anwendungsgebiet eingesetzt
werden.

CORFLEX®-‘I' Warmebehandlung
CORFLEX®-'I' — TAPTITE 2000® Schrauben sind
vergutet entsprechend der Vorschrift fiir met-
rische Festigkeitsklassen 8.8, 9.8, 10.9 oder daz-
wischenliegender Werte. Die gewindefurchende
Zone ist zusétzlich induktiv gehartet um Gewinde
in ungeschnittene Muttern formen zu kdnnen.
Durch die CORFLEX®-‘I' — Warmebehandlung
kénnen TAPTITE 2000® Schrauben in grosse
Bauteile verschraubt werden, mit der gleichen
Festigkeit, Dehnung und Zahigkeit wie Norm-
schrauben der entsprechenden Festigkeitsklassen
und dadurch Einsparungen von Verschraubung-
skosten erzielen.Die CORFLEX®-‘I' — Warmebe-
handlung entsprechend der Festigkeitsklasse 10.9
ist Standard fiir TAPTITE 2000® Schrauben ab
Nenndurchmesser M6.

CORFLEX®-‘N’ Warmebehandlung
CORFLEX®-'N’ — TAPTITE 2000® Schrauben wer-
den vergltet nach Vorschrift fir die Festig-
keitsklasse 10.9. CORFLEX®-‘N'— Produkte sind
dafir vorgesehen um in weiche Materialien wie
Aluminium- oder Zinklegierungen eingesetzt zu
werden. Die CORFLEX®-‘N' — Warmebehandlung
kann fiir alle TAPTITE 2000® Abmessungen ange-
wendet werden,die in Aluminium- oder Zinkle-
gierungen eingeschraubt werden sollen.

Einsatzhartung: Einsatzhartung ist die Stan-
dardwarmebehandlung bei allen TAPTITE 2000®
Schrauben bis zum Nenndurchmesser M5.



TAPTITE 2000® Schrauben

——— 3 bis 4 Gewindegdnge
Ab Nenndurchmesser M5 geng

Ab Nenndurchmesser M6 4 bis 5 Gewindegdnge

Schnitt A — A
schwache Lobulation

Schnitt B - B
starke Lobulation

Stabilisierende Gewindegdnge

Trilobular® - Querschnitt

Vorteile der TAPTITE 2000® Nenngrésse —

Schrauben (mm) Max Min Max Min
MRO,8 x 0,20 0,800 | 0,770 | 0,780 | 0,745 | 0,680
* “Ergonomisch” freundlich MRL,0 X 0,25 1,000 | 0,955 | 0,975 | 0,924 | 0,850
* “Montage” freundlich MR1,2x0,25 | 1,000 | 1,55 | 1,175 | 1,24 | 1,050
* Hohe Vibrationsbestandigkeit MR1,4x030 | 1,405 | 1,355 | 1,375 | 1,317 | 1,230
* Ausgezeichnetes achsiales Ausrichtungsvermogen \iz1 6y 0 35 161 153 158 1.49 1.40
* Geringer Anpressdruck MR1,8 x 0,35 181 | 173 | 1,78 | 169 | 1,60
. G_rosses Verhaltnis vom Versagen zum MR2.0 x 0,40 201 1.93 197 1.88 177
Einschrauben MR2,2 x 0,45 221 | 212 | 217 | 206 1,95
* Hohes Weiterdrehmoment MR2,5 x 0,45 252 | 243 | 248 | 237 2,25
. Heryorragende Beziehung zwischen MR3.0 x 0.50 3.02 2.03 2.97 2.87 272
Anziehmoment und Vorspannkraft MR3.5 x 0.60 352 3.42 3.46 3.35 317
MR4,0 x 0,70 4,02 3,92 3,95 3,83 3,61
MR4,5 x 0,75 4,52 4,41 4,45 4,32 4,08
Length Tolerance - Metric per ANS| B18.6.7M MRS,0 x 0,80 5,02 4,91 4,94 4,81 4,55
Nominal Screw Length Tolerance on Length MR6,0 x 1,00 6,03 5,90 5,93 5,78 5,38
to 3mm inclusive 10,2 MR7,0 x 1,00 7,03 6,90 6,93 6,78 6,38
over 3 to 10mm inclusive 0,3 MR8,0 x 1,25 8,03 7,87 7,91 7,71 7,23
over 10 to 16mm inclusive +0,4 MR9,0 x 1,25 9,03 8,87 8,91 8,71 8,23
et ég;]omsomm inclusive i’g MR10 x 1,50 10,03 | 9,85 | 9,88 | 9,66 9,08
: MR12 x 1,75 12,04 | 11,83 | 11,87 | 11,61 | 10,92
MR14 x 2,00 14,04 | 1381 | 1384 | 1356 | 12,77
MR16 x 2,00 16,04 | 1581 | 1584 | 1556 | 14,76
MR18 X 2,50 18,04 | 17,76 | 17,79 | 17,45 | 16,46
MR20 X 2,50 20,04 | 19,76 | 19,79 | 1945 | 1845




TAPTITE 2000® Schrauben
A

Empfohlene Kernlochdurchmesser
fir TAPTITE 2000® Schrauben bei verschiedenen
Gewindeuberdeckungsgraden (in %)

gefurchtes

=————geschnittenes
Gewinde

T———  Gewinde

Nenngrdsse Gewindetberdeckung (%6)

(mm) 90 85 80 75 70 65 60
PILOT HOLE SIZES

MR2,5x0,45 | 2,21 | 2,22 2,24 | 2,25 2,27 2,28 | 2,29 2,31 2,32 2,34 | 2,35 [ 2,37 2,38 | 2,40

MR3 x 0,5 267 | 269 | 2,71 | 272 | 2,74 | 2,76 | 2,77 | 2,79 | 2,80 | 2,82 | 2,84 | 2,85 | 2,87 | 2,90
MR3,5 x 0,6 311 | 3,13 | 3,15 | 3,17 | 319 | 3,21 | 323 | 3,25 | 3,27 | 3,29 | 3,30 | 3,32 | 3,34 | 3,36
MR4 x 0,7 354 | 357 | 359 | 361 | 364 | 366 | 368 | 3,70 | 3,73 | 3,75 | 3,77 | 3,79 | 3,80 | 3,84

MR4,5x0,75 | 4,01 | 404 | 406 | 409 | 411 | 413 | 416 | 418 | 421 | 423 | 426 | 428 | 430 | 433
MR5 x 0,8 4,48 | 451 | 453 | 4,56 - 461 | 464 | 466 | 469 | 471 | 474 | 477 | 4,79 | 4,82
MR6 x 1,0 535 | 538 | 542 | 545 | 548 | 551 | 554 | 558 | 561 | 564 | 567 | 571 | 574 | 577
MR7 x1,0 635 | 6,38 | 642 | 645 | 6,48 | 651 | 654 | 658 | 661 | 664 | 6,67 | 6,71 | 6,74 | 6,77
MR8 x 1,25 719 | 723 | 727r | 731 | 735 | 739 | 743 | 747 | 751 | 755 [ 759 | 763 | 7,67 | 7,72
MR10 x 1,5 903 | 9,07 | 912 | 9,47 | 9,22 | 9,27 | 932 | 937 | 9,41 | 9,46 | 9,51 | 95 [ 9,61 | 9,66
MR12x 1,75 | 10,86 | 10,92 | 10,98 { 11,03 | 11,09 | 11,15 | 11,2 | 11,26 | 11,31 | 11,37 | 11,43 | 11,49 | 11,55 | 11,60

Beispiel : Der schattierte Bereich zeigt, dass eine M5 Schraube, die in ein Kernloch mit Durchmesser von 4,58 mm
eingeschraubt wird, eine Gewindeliberdeckung von 80% hat. Da die oben angegebenen Werte auf einem linearen
Verhaltnis zwischen Kernlochdurchmesser und prozentualer Gewindetberdeckung basieren,vermindert sich die
Genauigkeit der Kernlochdaten ab einem Gewindetuberdeckungsgrad von weniger als 70% .

Hinweis : Diese Kernlochdurchmesser sind unter Verwendung von Standard-Schraubendurchmesser, basierend auf
einer US — Gewindetiefe von 0,6495 mal Gewindesteigung berechnet. Fiir Kernlochtoleranzen in Bezug auf den
Gewindeiiberdeckungsgrad schlagen wir + 5% / -10% auf den angegebenen Wert vor.

Beachten Sie bitte,dass alle angegebenen Werte in den Tabellen dieser Broschiire nur Richtwerte sind.



TAPTITE 2000® Schrauben

Empfohlene Kernlochdurchmesser in Stahl
fur TAPTITE 2000® Schrauben

Klassifizierung Leicht Mittel Mittelschwer Volle Belastung Erhoht
Sewindes 90% 80% 70% 65% 60%
Uberdeckung
Nenngrésse  Material- Kernloch Bohrer- Material- Kernloch Bohrer- Material- Kernloch Bohrer- Material- Kernloch Bohrer- Material- Kernloch Bohrer-
(i)} starke grosse starke grosse starke grosse starke grosse starke grosse
MR2,5x0,45 | 0,5-0,9 | 2,24 2,25 | 0,9-15 | 2,27 gg?é 1,5-2,1 2,3 23 | 21-2,7| 231 23 | 2,735 | 2,32 2,3
#36 7/64 7/64
MR3 x 0,5 0,5-1,1 2,71 271 1,1-1,7 2,74 2,75 | 1,7-2,7 2,77 2.78 2,7-3,3 2,79 2.78 3,3-4,0 2,8 2,8
MR3,5 x 0,6 0,6-1,4 | 3,15 31/188 1,4-2,0 | 3,19 32 |[2029] 323 3,25 | 2,9-38 | 3,25 3,25 | 3,8-45 | 327 :ffgg
MR4 x 0,7 0,8-1,4 3,59 3,6 1,4-2,4 3,64 ?gg 2,4-3,3 3,68 3,7 3,344 3,7 3,7 4,4-55 3,73 ?%g
MR4,5x 0,75 | 0,9-1,7 4,06 I%‘ll 1,7-2,7 4,11 4,1 2,7-3,9 4,16 4,2 3,9-4)9 4,18 4,2 4,9-6,4 4,21 4,2
MRSx08 | 1021 | 453 | 45 |2129| 458 | 73> | 2944 | 464 | 723 | 4459 | 466 | 465 | 5971 | 460 | 47
MR6 x 1,0 1,2-2,4 5,42 5#431 2,4-3,6 5,48 55 3,6-4,9 5,55 &73/3623 4,9-6,9 5,58 5,6 6,9-8,1 5,61 5,6
MR7 x 1,0 1,4-2,4 6,42 6,4 2,4-4,4 6,48 6,5 4,4-6,5 6,55 6 ';-)3 6,5-7,7 6,58 6,6 7,7-9,5 6,61 6,6
MR8 x 1,25 1,6-3,1 7,27 7,25 | 3,1-4)9 7,35 7 %7 4,6-6,9 7,43 7,4 6,9-8,9 7,47 7'\29 8,9-10,9( 7,51 7,5
MR10x15 | 1939 | 912 |25 | 3050 022 | 025 [ 5983 | 932 | 93 |83109| 937 | o5 |100-129 941 | 94
MR12x 1,75 |24-49 | 1098 | 110 | 4974 | 11,00 | /38 |74205| 112 | /A8 |105145) 11,26 | 11,3 (145170 1231 | 113

Klassifizierung : Ein bestimmter Begriff wurde hier verwendet,um die Materialstéarke mit dem Schraubendurchmesser
in Beziehung zu bringen. Zum Beispiel entspricht die Materialstarke unter dem Begriff “ Mittelschwer “ 75% vom
Schraubendurchmesser.

(o



TAPTITE 2000® Schrauben

Empfohlene Kernlochdurchmesser fiir H t_},-ggml —— b RN
Blechdurchziige in Tiefziehblechen . /% §\ N T
far TAPTITE 2000® Schrauben _ \ T
T WMln.=T;‘2—-v||*—|[

W Max, = 0.6T R

+125mm
-.000

Materialstarke 05-069 0,7-099 10-1,49 15-249 25-3,0
Schrauben-grosse Kernlochdurchmesser - D

MR2,5 x 0,45 2,22 2,23 2,24
MR3 x 0,5 2,70 2,71 2,72
MR4 x 0,7 3,57 3,59 3,61 3,64
MR5 x 0,8 4,53 4,56 4,59
MR6 x 1,0 5,42 5,45 5,48 5,51
MR8 x 1,25 7,27 7,31 7,35

Ungefahre Materialstarke "T"
Kernlochdurch- 06-10 10-1,2 12-20 20-25 25-30

messer D R H R H R H R

2.00 - 2.55 1,00)0,23]1.00)0,23]1.00]0,45]1,10|0,25| --- | ---
2.56 - 3.20 1,20]0,23]1,200,243]1,20]|0,15] 1,30 0,25] 1,35] 0,25
3.21 - 3.80 1,3]0,13]135)0,243]1,35]0,15]1,50|0,25] 1,60 | 0,25
3.81 - 4.60 -|-1150]0,13]155]0,145]1,80]0,25]1,90] 0,25
4.61 - 5.60 -]-1180]0,123]1,80)0,15]2,30]0,25] 2,40 | 0,25
5.61 - 6.60 -1 -1-1-1190)0,15) 2,55) 0,25 | 2,65 | 0,25
6.61 - 7.60 - | --1-1-1210]0,15]2,95) 0,25 3,20 | 0,25

Blechdurchziige in Tiefziehblechen verdoppeln fast die Gewindeeingriffslange fiir Schrauben in Bezug auf die
Ausgangsmaterialstarke.

TAPTITE 2000® Schrauben erreichen dabei fast das doppelte Ueberdrehmoment in Blechdurchziigen und
gewabhrleisten einen maximalen Halt der Verbindung.

Beispiel : Die Tabelle zeigt fur
M4 Schrauben bei einer Materialstarke von 0,75 mm einen empfohlenen Kernlochdurchmesser von 3,59 mm.
Das entsprechende Mass “H “ist 1,35 mm und somit die Gesamteinschraubtiefe mindestens 2,1 mm.



Die “CA” — Spitze kann als
scharfe Spitze oder mit einer Schnitt A - A
leicht verstimmelten Spitze
geliefert werden, welches in
Situationen erwiinscht ist, bei
denen die scharfe Spitze eine
potentielle Gefahr fur elek-
trische Leitungen, Bauteile oder
Montage- und Reparaturper-
sonal bildet.

Schnitt A - A Spitze

Schnitt B - B

Angelwalzte Spitze (Verstuemmelte Spitze)

Das Schnittbild zeigt die
Mdglichkeit zum Auffinden von
Kernléchern mit der “CA” —

...

TAPTITE 2000® “CA”™ Schrauben haben eine Suchspitze,
wenn Durchgangslocher und Kernlocher versetzt sind.

Die “CA”- Spitze eignet sich ebenfalls gut zum Auffinden von
beweglichen Muttern oder bei schwierig zuganglichen An-
wendungsfallen.

TAPTITE 2000® “CA”™ - Schrauben kénnen mit jedem unserer
Warmebehandlungsprozesse hergestellt werden. Unsere Stan-
dard-Warmebehandlung ist einsatzgehartet fiir Schrauben bis
M5 und CORFLEX®-'I ,induktiv gehértet,fiir strukturelle An-
wendungsfalle,oder nach Anfrage,oder vergiitet CORFLEX®-‘N’
fur Anwendungsfalle aus Nichteisenmetallen. Nahere Hinweise
auf Seite 2.




TAPTITE 2000® “SP"™ Schrauben [4
S O I E— — —

——— 2— 2 1/2 Gewindegdnge

TAPTITE 2000® “SP”™ - Schrauben haben
eine kiirzere Furchzone als Standard
TAPTITE 2000® Schrauben um volle
Gewindeiiberdeckung in Sackléchern,
speziell in Nichteisenmetallen, zu erzielen.

TAPTITE 2000® “SP”™ Schrauben werden
hauptséachlich in Aluminium verwendet und
werden deshalb als CORFLEX®-‘N’ —
Schrauben warmebehandelt um die Gefahr
der Spannungsriss — Korrosion zu
minimieren. Wenn sie in Stahl verschraubt
werden sollen, kénnen TAPTITE 2000® “Sp”m™
Schrauben als einsatzgehéartete Schrauben
oder induktiv gehéartet als CORFLEX®-I' —
Schrauben bestellt werden. — Mehr dariber
auf Seite 2.

F

Die kurze Furchzone der TAPTITE 2000® “Sp"™
Schrauben erhoht die Lange der vollen
Gewinde-Eingriffstiefe in Sackléchern. Die
Vergrosserung der Gewindeeingriffstiefe ist
oft ein Kriterium.In vielen Fallen kann
dadurch die Ausfallursache vom Ausreissen
der Gewindegange verlagert werden zum
Bruch der Schraube, welches bei Druckguss —
Bauteilen speziell erwiinscht ist. In tiefen
Bohrungen kann eine kirzere “SP” Schraube
Gewicht und Kosten einsparen.
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Hinweis: “SP” heisst “Short Point”
(kurze Spitze)



TAPTITE 2000® “SP”™ Schrauben

Empfohlene Kernlochdurchmesser fur Aluminium-oder Zinkdruckgusslegierungen
fir TAPTITE 2000® “SP”™ Schrauben

Augen- Abstand

Schrauben- Gegossenes Kernloch
durchmesser zum Rand

gebohrt Eingriffs-

g( l;zfns)e F tltla_fe H 3
A

Metric Sizes (mm)

MR2x0,40 | 1,91 | 1,83 | 1,81 | 1,73 1,82 4,00 3,32 1,0
MR2,5x 0,45 2,39 | 2,31 | 2,28 | 2,20 2,29 5,00 4,15 1,2
MR3 x 0,5 290 | 2,82 | 2,76 | 2,68 2,77 6,00 4,98 1,3
MR3,5x0,6 | 3,31 | 3,23 | 3,21 | 3,13 3,23 7,00 5,81 1,6
MR4 x 0,7 3,82 | 3,74 | 3,64 | 3,56 3,68 8,00 6,64 1,8
MR5 x 0,8 480 | 4,72 | 458 | 4,50 4,64 10,00 8,30 2,1
MR6 x 1,0 5,74 | 5,66 | 548 | 5,40 5,54 12,00 9,96 2,6
MR7 x 1,0 6,78 | 6,70 | 6,48 | 6,50 6,54 14,00 11,62 2,6
MR8x1,25 | 7,69 | 7,61 | 7,35 | 7,27 7,43 16,00 13,28 3,3
MR10x1,5 | 9,64 | 956 | 9,22 | 9,14 9,32 20,00 16,60 3,9
MR12 x1,75| 11,59 11,51 11,09 | 11,01 11,20 24,00 19,92 4.6

eingeschlosseuer
___Ausziehwinkel

Die Mindestlange der Gewinde- E
11 S L A
I
I
[

Eindringtiefe sollte gleich dem dop- - |~
pelten Nenndurchmesser der V
Hinweis: Schraube sein um die mogliche
“SP” heisst “Short  Festigkeit der Schraube zu niitzen.
Point” (kurze Spitze) per Kernlochdurchmesser sollte
zwischen 65% und 75% Ueber-
deckungsgrad liegen um eine opti-
male Leistung zu gewahrleisten.

- —=




TAPTITE 2000® Schrauben
I B B B S I N 4

TORQUE PERFORMANCE

The thread body lobulation and Radius Profile™ thread design of TAPTITE 2000® fasteners provides
torque-tension relationships similar to those that are achieved using machine screws.

Plate Nearest Thread Pre\{ailing Recommended
Thickness Drill Forming First Assembly Failure Torque
- Size Torque Removal Torque
1,0 2,71 #36 0,25 - 0,40 0,15 - 0,25 1,00 1,60 - 2,2*
MR3 x 0,5 2,0 2,77 7/64 0,30 - 0,50 0,15 - 0,25 1,00 1,70 - 2,8*
3,0 2,77 7/64 0,45 - 0,70 0,20 - 0,35 1,60 2,70 - 3,9*t
2,0 3,64 #27 0,55 - 0,75 0,25 - 0,35 1,80 3,10 - 4,2*
MR4 x 0,7 3,0 3,68 3.7 0,80 - 1,15 0,45 - 0,60 3,30 6,00 - 8,2*
4,0 3,70 3.7 1,10 - 1,45 0,50 - 0,70 4,30 7,70 - 11*t
2,5 4,58 #15 1,15 - 1,80 0,50 - 0,70 2,80 5,80 - 8,8*
MR5 x 0,8 3,5 4,64 #14 1,35 - 2,45 0,75 - 1,30 6,00 11,0 - 13,5*
5,0 4,66 | 4,65mm 1,80 - 2,70 0,75 - 1,30 7,00 12,9 - 15,51
3,0 548 | 5,5mm 1,80 - 2,50 0,50 - 1,00 5,00 9,9 - 14,5*
MR6 x 1,0 45 5,55 7/32 2,90 - 4,00 0,75 - 1,30 10,0 17,5 - 23,0*
6,0 5,58 | 5,6mm 3,15 - 4,30 0,85 - 1,40 10,0 20,0 - 27.5*1
4,0 7,35 L 4,30 - 6,30 1,30 - 2,40 20,0 36,0 - 46,0*
MR8 x 1,25 6,0 7,43 7,4 4,95 - 8,50 1,85 - 3,00 28,0 47,0 - 58,0*
8,0 7,47 M 6,30 - 10,8 3,5 - 5,00 30,0 60,5 - 71,51
5,0 9,22 | 9,2mm 10,0 - 13,5 4,5 - 6,00 30,0 58,0 - 70,0*
MR10x 1,5 8,0 9,32 | 9,3mm 12,5 - 17,0 5,0 - 7,50 45,0 88,0 - 100*
10,0 9,37 U 13,5 - 20,0 6,0 - 10,0 55,0 100 - 115%
6,0 11,09 7/16 20,5 - 26,0 6,0 - 11,0 60,0 120 - 145*
MR12 x 1,75 9,0 11,20 7/16 22,5 - 28,0 7,5 - 13,0 65,0 125 - 150*
12,0 11,26 11,3 27,0 - 340 11,0 - 17,0 100 190 - 220t

Notes:

1. All torque values - Nm

2. Performance was developed using Hex
Flange head screws, zinc plated plus wax,
driven at low speed under laboratory
conditions into cold rolled steel test 60.0
plates with plain flat steel washers — InputTq ( Nm ) Failure by bolt breaking
under screw head to absorb tightening. L i .

3.Values shown represent the above 50.01 — Seat Ta:ffigh lmit e re Torque: 28.2hm
conditions only and should not be used —Seat Tq:Low Limit /'\

in lieu of proper application testing.
Having a thicker or thinner nut member,
harder or softer material, different hole,
can all contribute to variations in the
torque performance listed.

4.Prevailing first removal torque, the
torque necessary to remove the screw
after the head has been unsee(t@ted, is an
indication of TAPTITE 2000~ screws’ .
inherent resistance to loosening under Thread Forming: 10'6Nm-\_u

vibration, even without the screw head 10.0 e \
being seated.

* Indicates probability nut threads will 0.0 ‘ ‘ ' ; ;
strip 0 50 1,000 1,500 2,000 2,500 3,000 3,500 4,000 4,500

+ indicates probability screw will break. Rotation - Degrees

(0]

40.0
[

/

30.0 f

Head is completely seated

20.0
Point passes through bottom of hole

Tg. (Nm) & Tension (kN)




2 Major Cost Savings Components Using TRILOBULAR® Fasteners

o Eliminates tapping and tapping related costs
e Eliminates cross threading

Advantages of Using TAPTITE 2000® Technology
e Reduces overall component cost

Eases assembly resulting in less operator fatigue
Speeds up assembly time

Eliminates the need for add-on locking devices
Supported by the customer’s fastener suppliers
Supported by REMINC/CONTI and fastener supplier personnel worldwide
Procurement of TAPTITE 2000® products is available around the world

Standard Fastener Installation Components

e Labor

e Overhead

e Preparation of assembly

¢ Drilling and tapping the hole

e Application of locking device or adhesive
e Driving and tightening the screws

THESE cosTs MAKE up THE B1G 85

3 fastening elements 1 fastening element

2 assembly directions 1 assembly direction
Manual assembly (complex) Automated assembly
2 assembly processes 1 assembly process

This chart shows a 10% increase

Comparison of Total Joint Cost in additional (assembly) costs

/ results in an 8.5% increase in

overall joint cost.

100%

A 10% increase in fastener
(product) costs results in
only a 1.5% increase in

Additional Costs: 85% Reduction

80% Lt overall joint cost.
abor
Overhead

60% Preparation of Assembly

Drilling & tapping the hole
Application of locking There are no cheap

40% device or adhesive or expensive fasteners._
0 There are only economic

or uneconomic methods of
joining.

20%
Cost of fastening The cheapest fastener
ok element: 15% can become your
0

General Metric Fastener TAPTITE2000®Fastener most expensive joint.

(1]



CONTI/REMINC

CONTI Fasteners A.G.(CONTI) und
Research Engineering & Manufacturing
Inc. (REMINC) haben seit 1961 die
TAPTITE® Schrauben — Technologie
international erfolgreich vermarktet.Der
Erfolg wurde erzielt, indem man weltweit
an fuhrende Schraubenhersteller Lizenzen
vergab und Schulungen durchfuhrte.

Das technische Programm liegt in den
Vereinigten Staaten in den Handen von
REMINC mit Sitz in Middletown Rhode
Island und in den anderen Landern in
den Handen von CONTI, mit Sitz in Baar,
Schweiz.

Obwohl CONTI und REMINC getrennte
Korporationen sind und voneinander
unabhéngig arbeiten, so hilft doch jeder
dem Anderen bei bestimmten
funktionellen Aktivitaten.

Verfugbarkeit

Zur Zeit nitzen 68 Hersteller in 20
Landern das technische Know How,
Patente, Warenzeichen und die entspre-
chenden Dienstleistungen von CONTI/
REMINC auf technischem Gebiet und
beim Marketing. Diese Hersteller lieferten
im Jahre 2000 ein Produkt — Mix an
Trilobularschrauben von mehr als

17.000 000 000 Stiick.

Die gesetzlich geschitzten Produkte aus
dem Programm werden nicht nur als
Verbindungselemente verkauft, sondern
auch als Produkte, die eine
Kosteneinsparung in der Montage
beim Endverbraucher bringen.

Die gesetzlich geschitzten Schrauben, die
dem Endverbraucher angeboten werden,
sind letztendlich die Mittel um Kosten
einzusparen und gleichzeitig zuverlassige
Verbindungen herzustellen.

CONTI Fasteners AG
Albisstrasse 15, 6340 Baar (ZG) Switzerland

Tel: +41 (0) 41/761 58 22 Fax: +41 (0)41/761 3018

www.taptite.net
E-mail: conti@contifasteners.ch

Bestellung / Lieferung

Wenn bei qualifizierten Herstellern von
Trilobularschrauben bestellt wird,sollte man
darauf achten,dass auf jeden Fall der
Markenname TAPTITE 2000® angegeben
wird, ausserdem der Gewindenenndurch-
messer, die Lange ,die Kopfform, die Form
der Kuppe, die Festigkeit,wenn CORFLEX®-‘N’
oder CORFLEX®-'I' verlangt wird sowie alle
anderen speziellen Merkmale, wie Ober-
flachenbehandlung und natdirlich die Menge.

Verantwortung

Die in dieser Broschiire angegebenen Werte
sind nur Richtwerte. Sie sind nicht dazu
gedacht als Konstruktions — Kriterium benutzt
zu werden. Die Verwendung und das
Vertrauen darauf sind fir alle Anlasse fir
jeden freiwillig und auf eigenes Risiko. CONTI
bzw. REMINC kann nicht fir einen Verlust,
Anspruch oder Schaden, der sich aus der
Anwendung ergibt, verantwortlich gemacht
werden. Setzen Sie sich bitte fur Ihren
speziellen Anwendungsfall mit einem unserer
Anwendungstechniker oder der anwendung-
stechnischen Abteilung von einem unserer
vielen qualifizierten Hersteller in Verbindung.

Technische Hilfe

Diese Broschiire enthélt Grundinformationen,
die man braucht, um das Kosten —
Einsparungspotential von Trilobularschrauben
zu verstehen.

Fur weitere Hinweise und eine Aufstellung
von qualifizierten Herstellern besuchen Sie
uns bitte im Internet unter

www.taptite.net

in Europa und allen tbrigen Landern mit
CONTI Fasteners AG

TEL: +41 (0) 41-761- 5822

Fax: +41 (0) 41-761-3018

Email: conti@contifasteners.ch

oder setzen Sie sich direkt in Verbindung
in Nordamerika mit

REMINC

Tel: 401-841-8880

Fax: 401-841-5008

Email: reminc@reminc.net

COPYRIGHT 2013 CONTI FASTENERS AG
ALLE RECHTE VORBEHALTEN

Dienstleistungen

Eine Aufstellung der Mdglichkeiten bei
CONTI/REMINC mit Unterstutzung durch
die Hersteller.

Technische Unterstitzung

e Entwicklung neuer Produkte

e Berichte Uber Forschung und
Entwicklung

Technische Handblcher

Technische Berichte

Updates von technischen Informationen
Technische Beratung
Computergestitzte Konstruktion und
Analysen

e Technisches Training

e Werkzeugentwicklung und —
beschaffung

Unterstutzung bei der Fertigung
Reduzierung von Fertigungskosten
Metallurgische Analysen
Anwendungstechnische Unterstitzung
beim Endverbraucher

e Technische Schulungsseminare

Marketing Unterstiutzung
e Definition vonAnwendungsféllen

e Berichte von Anwendungsféllen

e Leistungs — Dokumentation

e Verkaufsseminare

e Audio — und Video — Materialien

e Grafiken

e Produkt — Broschiiren von Kunden
e Technische Zusammenarbeit

e Begleitung bei Kundenbesuchen

e Zusammenarbeit bei Studien

]

Verwendung von Markenzeichen und
Patenten

Zusétzlich zu den oben angefiihrten
Einzelheiten bieten CONTI/REMINC

Unterstiitzung an bei:

e Vertragsprufung

e Vertragsausarbeitung

e Beratungsaktivitaten

e Analyse vertraglicher Bindungen

e Schulung zur Schraubenauslegung

NC

Research Engineering & Manufacturing Inc.
25 Enterprise Center, Middletown, Rl USA 02842
Tel: 401-841-8880 Fax: 401-841-5008
www.taptite.net
E-mail: reminc@reminc.net



