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Lisovaci nyty

pro tenkeé
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Spojovaci technologie Kerbkonus se dnes
pouZiva po celém svété v nejriiznéjsich odvétvich.

Vysoce moderni vyrobni zafizeni zajistuji kvalitu
a dodavatelskou zpisobilost.

Vlastni oddéleni vyzkumu a vyvoje realizuje
narocna fedeni spojovani pro nejriiznéjsi pouZziti.

Uzka mezinarodni spoluprace a vyména zkugenosti
zarucuiji vysoky stav techniky.

Se samostatnymi pobockami a zastoupenimi
v mnoha zemich jsme spolehlivym partnerem, vzdy, kdyz
jde o téma technologif pro bezpecné spojent.

...nase vyrobky a sluzby

Dle zpiisobu ukotveni v materialu nabizi Kerbkonus
nejrliznéjsi provedenti zavitowych vloZek:

® Samorezné zavitové vlozky pro kovy,
drevo a umélé hmoty

e Z4vitové vlozky pro vtlacovani za tepla
nebo ultrazvukem

e 74vitové vlozky pro zasroubovani do matef'ského zavi-
tu

e Z4vitové vlozky pro zanytovani

Kromé jiZ roky osvédcenych a mnohostranné
pouZzitelnych zavitovych vioZek nabizi Kerbkonus dalsi
vyrobky a sluzby z technologie spojovani:

e systém lisovanych nytl pro tenké tvarové dily
o jisténi Sroubl

e tésnéni zavitd

o izolujici vrstveni umélymi hmotami

Mate-li specidlni problém na téma spojovaci technika -
s know-how a vyrobky Kerbkonus mate fesenti.
Technické detaily vyrobki Kerbkonus naleznete také
na nasi strance: www.kerbkonus.de

Stanz-Niete ...
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Lisovaci nyty od KerbKonus

Kvalita
Bezpecnost

Strana 3
Strana 4

Tuk-Rivet®

Lisovaci nyt Nytovaci spoje nerez a kyselino- | Podnik. Strana 5 - 7
samonytovac s vysokym vzdorna ocel norma
zatizenim 492/493

")

kalena automatova
ocel

hlinik

s tepelnou Upravou

Tuk-Rivet®

Lisovaci nyt
vicerozsahovy Nytovaci spoje nerez a kyselino- | Podnik. Strana 5- 7
samonytovaci s vysokym vzdornd ocel norma
zatizenim hlinik 4921
**) s tepelnou Upravou| 493 1

Stroje a zpracovani

"B Zpracovatelské naradi

Strana 8

Kontrolni list

Data-list pro poptavky faxem Strana 9

Dalsi vyrobky pro tenké tvarové dily

Dalsi vyrobky pro spojovani a upeviiovéni tenkych tvarovych dili Strana 11

*) EU Pat EP 1013 945
US Pat 6,244,808
CAN Pat Anm 2,291,948

**) D GM DE 299 08 828 U
EU Pat Anm EP 1 054 169
US Pat 6,527,490
CAN Pat Anm 2,308,916

KERB KONUS - Vertriebs GmbH
Wernher-von-Braun-Strasse 7
Gewerbegebiet Nord

D-92224 Amberg

Tel.: ++49 9621 679-0
Fax.: ++49 9621 679444
e-mail: KKV-Amberg@kerbkonus.de

internet www.kerbkonus.de



... technologies for a reliable hold

V nasem hlavnim sidle

v Ambergu vyrabime zavitové vlozky
raciondlnimi vyrobnimi metodami. Kva-
lifikovanf a vysoce motivovani odborni
pracovnici zarucuiji stejnomérnou a
vysokou Uroven vyrobkd.

Dodnes vyrobend mnoZstvi jdou do
miliard. Vysoce moderni
automatické linky vyrabf zcela nepre-
trZité. Pfesné a v nejvyssi kvalité.
Vyrabét velké série

raciondlné a levné, to je jedna

z nasich osvédcenych prednosti.

PFi tom jsme nezanedbali

Kontrollované kvalita flexibilitu. Rychle odstrafiujeme tzké

profily nasich zakaznika
a vyrabime také specidini dily
v malych sérifch.

N3 dobfe utfidény sklad

1@ umoznuje doddvat sériové
PRI vjrobky spolehlivé a rychle.
e Vase vyroba bude tak probihat vzdy ve

shodé s terminy.

; Kvalita je u Kerbkonus nejvy3si vadci
e R L myslenkou. Védomi kvality se tdhne

; jako Cervend nit nasimi aktivitami a
sluzbami podniku. Kvalita se u Kerbko-
nus proziva.

U vyznamnych certifikaci jsme ddisledné

—— . Vv, . v
na nejnovéjsim stavu. Pravidelné
@, nechévdme provadét kontroly podle
Ky nejddlezitéjsich mezindrodnich norem.

®

Systém fizenf kvality :

DQS - certifikovano dle

DIN EN 1SO 9001 : 2000 Reg. ¢. 001743 QM
ISO /TS 16949 : 2002 Reg. ¢. 001743 TS 2/78
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Bezpecénost
pro nase zakazniky...

Lisovaci nyty od KerbKonus se vyrabi ve
velkém poctu.Neziidka zavisi na téchto
malych komponentech bezpe¢nost
osob.

Proto zkousime a kontrolujeme nase
vyrobky disledné dle nejpfisnéjsich
smérnic.U zvIasté kritickych pripadi
pouZiti zkousime kazdy jednotlivy dil
ve vysoce modernich zkusebnich zafi-
zenich.Teprve poté jsou Vam dodavany.

Nase flexibilita se projevuje zvlasté

v rychlé schopnosti reagovat na prani
zakaznikl.Prejimame logistickou
organizaci.

Dlouholeté zkusenosti jako dodavatelé
pro automobilovy primysl nam ukazaly
potiebu fesit témata presahujici pouze
feseni problém spojovani.

KerbKonus je svym Know-How a
rozsahlou nabidkou vyrobki a sluzeb
spolehlivym partnerem vzdy,kdyz se
jednd o ,technologie bezpecného
spojeni”
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Tuk-Rivet®
systém
lisovacich nyti

Technologie nytovani

PFi’pytovvémi p!nym nytem je mfﬁno Nt *) EU Pat EP 1 013 945
vzajemné spojovat dva,nebo vice spo- US Pat 6,244,808
jovanych dild, polotovard, plechovych, CAN Pat Anm 2,291,948
profilovych, nebo odlitych dildi.

Nastroj

_ . - “ R S—— *¥) D GM DE 299 08 828 U
Pritom se spojované dily zafixujf “il /l EU Pat Anm EP 1 054 169
pomoci drZaku na matrici. Poté se pro- 'A/VI,’ US Pat 6,527,490

4]
NN
W= 2T CAN Pat Anm 2,308,916

vede dérovani spojovanych dild plnym
nytem, ktery soucasné funguije jako raz-
nik.

Po dosaZeni dorazu je pomoci drzaku
a nytu dil tlacen proti matrici.

Matrice

Materidl spodniho dilu je tak matrici Spojované dily
tlacen proti sméru pohybu nytu
a dochazi k jeho zateceni do drazky schématické znazornéni postupu nytovani

na dfiku nytu.

Oblast pouziti Charakteristiky vyrobku
Vsude tam,kde je potteba rychle pro- e oboustranné témér plynulé uzavreni
vést vysoce zatiZitelné spoje tenkych

tvarovych dild z kovu,je Tuk Rivet e samorazici, Zadné problémy
optimaInim spojovacim prvkem. z razenim otvor(, snizeni

montaznich nakladd
e Pro spojovani dilli z hliniku a oceli
jakoZ i nerezovych a kyselinovz- ® vysoka pevnost spoje

dornych ocelovych plechd.
e idedlni pro dily s vrstvou umélé

e Pro spojovani tenkosténnych kon- hmoty,nebo povrchové upravené
strukcnich dild z hlintku s ocelovymi
plechy. e vhodné pro plechy z ocel,

zuslechténé oceli a lehkych kovl

e Pro spojovani silnych plechi s tenky-
mi,pficemz spodni plech musi mit e nahrazuje bodové svafovéni, bez
minimalnf tloustku 0.9mm. zatézovani Zivotniho prostredi

e integrace do vyrobnich linek je
mozna,neni zapotiebi zadné
oddélené pracovisté

-
erh oy
konus \/ :""H%t -

ANy, Sy
Y A ""H..'D:fhl

e hlava nytu se prekryje lakem,Zddné
dalsi dpravy.

® je mozno zpracovavat vétsi rozdily
v tloustkéch materidlu pomoci
vicerozsahovych nytd.
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Pouziti )
lisovacich nyti....

Okenni zvedak z pozinkované oceli

Stinici plech proti teplu,spojent
ocelového plechu s hlinikovym
odlitkem.

Vodici lista z hlintku pro okenni
zveddk
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Lisovaci nyt- Lisovaci nyt-MB

samonytovaci

Tuk-Rivet®

podnik.norma 492 /492 1/

493 /493 1

Pouziti

Tuk Rivet je lisovaci nyt z

kyselinovzdorného materialu, nebo

nerezu,

oceli k provedeni nytovych spojl

podnik.norma 492 0

Priklad nalezeni

s moznosti vysokého zatiZeni pro

tenké tvarové dily.

podnik.norma 492 1

podnik.norma 493 0

} I } 1 A
@4.75 i o e @40 @475 A @4.0 @ 5.95 H—-—t—F1- @5.0
Y Y Y Y v

Y
*) - B o *¥) - B o *) s
Cislo pro celkovou délka B
dilu tloustku plechu
49..00 001 ... 1,8mm—-2,1Tmm 2,1
49..00 002 ... 2,2mm-=2,4mm 2,4
49..00 003 ... 2,5mm-=2,7mm 2,7
49..00 004 ... 2,8 mm - 3,0 mm 3,0
49..00 005 ... 3,1mm-3,3mm 3.3
49..00 006 ... 3,4mm—3,6 mm 3,6
49..00 007 ... 3,7mm—3,9 mm 3,9
49..00 008 ... 4,0 mm—4,2 mm 4,2
49..00 009 ... 4,3 mm—4,5mm 4,5
49..00 010 ... 4,6 mm—4,8 mm 48
49..00011 ... 4,9 mm->5,1mm 51
49..00012 ... 5,2 mm—5,4mm 54
49..00013 ... 5,5mm—5,7 mm 5,7
49..00014 ... 58 mm—6,0 mm 6,0
49..00 015 ... 6,1 mm—6,3mm 6,3
49..00016 ... 6,4 mm—6,6 mm 6,6
49..00017 ... 6,7 mm—6,9 mm 6,9
49..00018 ... 7,1 mm—7,2mm 7,2
49..00 019 ... 7,3mm—7,5mm 7,5

Minimalni tloustka spodniho plechu: >0.9mm

podnik.norma 493 1

5,95

@5.0

**)

**)

EU Pat EP 1 013 945
US Pat 6,244,808
CAN Pat Anm 2,291,948

D GM DE 299 08 828 U

EU Pat Anm EP 1 054 169

US Pat 6,527,490
CAN Pat Anm 2,308,916

Tuk River nyt z uslechtilé oceli pro celkovou tloustku plechu 3,0mm dle podnikové normy 4920:

Cisla dilu Tuk Rivet 492 000 004.900

Material nerez a kyselinovzdornd ocel,zakalend
automatovd ocel,zakalend,zinek-nikl povlak
hlinik tepelné upraveny
jiné zuslechténi dle poptavky

Tolerance dle ISO 2768 stfedni

% Hlava nytu
; /
K /V x@/Dra'ika na diiku

X 46 Cr 13+5(1.4034)
11 SMn Pb 30+C(1.0718)
EN AW-7075

Art.c. ......... 900

Art.c. ........140

Art.c. ......... 700
Hlava nytu

* /Dréika na diiku
L Z
NN \ E—

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 16 63 ® D-92206 Amberg e Telefon ++499621 679-0 e Telefax ++499621 679444
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Stroje
pro zpracovani...

Stroje a Know-How

Bez vyzralého strojniho procesu je pro-
dukt sdm pro uZivatele vétsinou taktka
bezcenny.

Spole¢nost KerbKonus proto pro systém
lisovacich nytdl Tuk Rivet vyvinula hos-
podamé a technicky promyslené feseni
pro zpracovani.

Stroje a zpracovatelské néstroje jsou
vzdy prizplisobeny piislusné oblasti
pouZiti.

Profesionalni instalace a navod
odborniky KerbKonus jsou zahrnuty
do balicku sluzeb.

Zafizeni pro nytovani Zpracovani

s elektropohonem Nyty Tuk Rivet se aplikuji specialnimi

automatickymi nytovacimi stroji velice
rychle.

Nyt si vyrazf pfitom svij vlastni tloZny
otvor.Hlava nytu drZi okolni plech,
materidl spodniho plechu se zalisuje
do drézky dfiku.

S Tuk Rivet je mozno také nytovat
nerezovy plech.

Akku-ru¢ni nytovaci klesté

V meznich pfipadech nam prosim
zaslete vzorek k vyzkouseni,zda
mozno Tuk Rivet pouzit.Upravy
povrchu dodavame dle poptavky

v rlizném provedeni.

Ochranna prava pro

Nytovaci jehla Deutsches Gebrauchsmuster 297 13 346.2
Drzék Deutsches Gebrauchsmuster 297 16 441.4
Rizeni tlaku Deutsche Patentanmeldung 198 08 016.6
Razici-lisovaci nastroj Europaisches Patent EP 0 893 178

US-Patent 6,041,493
CAN Patentanmeldung 2,243,922




Zde oddélit a zaslat na fax: ++49 09621 679444

... technologies for a reliable hold
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Poptavkovy list

Lisovaci nyt/Lisovaci nyt-MB

Fax na KerbKonus
++49 09621 679444

Poptdvka od:

Cislo poptavky:

Projekt:

Cislo projektu:

Kontaktni osoba:

Kontaktni osoba:

Firma: KerbKonus:
Pan / pani: Pan:
Telefon: Telefon:
Fax: Fax:
Pocet kusi: Odevzdani nabidky:
Prosim o nabidku [] Prvni vzorek:
vzorek [] Nulta série:
technickou radu [] start série:
1. Pouziti:
material povrch tloustka Hlava njtu I:I i Smer nytovani
Plech 1
Plech 2
Plech 3 Matrice
Pocet spojti/Konstrukeni dil:
2.Pozadavky zatiZeni spoje: smér: stfih odlupovanf tah
druh: staticky dynamicky sila [N]
Pfesah na strané matrice pffpustny: ~ ano ne

3.Pfistupnost:

4.Geometrie lisovaciho nytu

5.Usporadani stroje:

6.Vyroba

PoZadavky na korozi

Sitka prfruby
poloha nyt.bodd
prekazky
(vykresy/skicy)

délka
podnik.norma 492

schemat.zobrazeni
C.ram:
spec.nastroj:

obsluha pomoci:

pocet kust/rocné:

podnik.norma 492 1

schemat.zobrazenf

Balancér stacionarni
integrovano v lisu

nozni spina¢ rucni spinac
doba béhu: takt:

Datum / Podpis

podnik.norma 493

podnik.norma 493 1

schemat.zobrazenf

robot
Spec.stroj
dvouru¢nf spinani

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 16 63 @ D-92206 Amberg e Telefon ++499621 679-0 e Telefax ++499621 679444
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Festigkeitswerte

Material tloustka nahore tloustka dole stfih tah ,0dlupovani”
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN]

...Hodnoty
pro poptav

evnosti

l?ovy list

1,4016 1,5 1,5 5,4 2,5 13
1,4301 1,5 1,5 6,0 28 1,5
1,4003 2,0 2,0 6,8 3,7 2,2
1,4301 2,0 2,0 7,0 3,2 2,0
ZStE 260 P 1,5 1,5 3,5 1,2
ZStE 420 1,5 1,5 48 17
ZStE 340 2,0 2,0 5.8 2,1
ZStE 420 2,5 2,5 7,5 28
AlMg 3 /Al - DG 2,0 2,2 2,7

Al Mg 3 2,0 2,0 2,6

Bondal 1.4301 1,5 2,5 5,0 2,4

ZStE 300 1,5 1,5 4,6 1,6 14
DC 04 1,5 1,5 3,5 1,4 1,1
AlMg5Mn 1,5 1,5 2,7 12 0,8
AC 120 1,5 1,5 2,6 12 0,8

...Vizualné zjistitelna kriteria nastaveni
pro optimalni spojeni lisovacim nytem

spravné nalisovano

licovani <0,2

Nyt plig kratky/

tloustka plechu prilis velkd

<

I
|
i |
|

/\<,
L

/I_A/ A

nalisovano pfilis
hluboko

0,2

nalisovano pfilis
mélo

~J—

Vo
|

Nyt pilis diouhy/

tloustka plechu pfilis mala

< <
E '
'

Tk

'\ >

.//\ |
P

L4 )

|
g |
|
|

Nt

Délka nytu spravné/
pfilis mald sila lisovani

/,
L

|
L7y o
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Anchor-nytovaci matice s vru-
bovym ozubenim

Kromé systému lisovaciho nytu Tuk
Rivet nabizi KerbKonus dal3i vyzrala
feseni pro spojovani tenkych tvarovych
dild.

Soubor vyrobkd Anchor tvoff nytovaci
matice z oceli, nerezového materialu,
mosazi, nebo lehkého kovu. Drik je
zahlouben a ma vrubové ozubeni.

Anchor se nytuje do tenkych dilG s
predformovanymi GloZnymi otvory. Pfi
tom se ozubeny vénec diku zafezava
do stény otvoru. Vznika tak absolutné
pevné ukotveni.

Nytovaci matice Anchor ma univerzalni
pouZiti. Nabizi pfi tom mnohostranné
konstrukéni mozZnosti: pro robustnf
Sroubeni v automobilovém prlimyslu,
pro bezpecné upevnéni vysoce citlivych
elektronickych ¢asti atd.

... technologies for a reliable hold

...Dalsi vyrobky

pro spojovani a upeviovani

tenkych tvarovych dila

Clifa-lisovaci matice/Sroub

Clifa-lisovaci matice a Clifa-Sroub jsou
zavitové prvky z oceli se zvIast tvaro-
vanym dfikem ev. hlavou.

Clifa-lisovaci matice a Clifa-Sroub se
dodavaji také z nerezového materidlu,
matice také z lehkého kovu.

Clifa-zavitové prvky se lisuji do vyliska
s predraZzenymi UloZnymi otvory. Pfi
tom protéké materidl z oblasti stény

otvoru do ozubeného vénce a do kruho-

vé drazky. Vznika tak trvalé spojeni.

V' jednom pracovnim tkonu je mozno
nalisovat nékolik prvkl. Upeviiovaci
Sroub se zasadné Sroubuje z protilehlé
strany. Clifa-lisovaci matice a Clifa-$rou-
by slouzi k upeviiovani ¢asti pfistrojt
nejriiznéjsiho druhu, jako distancni
pouzdra a koliky pro umélé hmoty, napf.
integrované obvody atd.

Podrobné informace o Anchor

a Clifa ziskate z naseho tiskopisu
€.40 Tyto tiskopisy lze vyzadat

na tel. ¢. +499621 679-0,

nebo e-mailem:
kkv-amberg@KerbKonus.de
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... v Némecku

Centrala Amberg Vyrobni zavody

KerbKonus - :
bllze k zakaznlkum. Vyroba a prodej Hadamar

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH

PO ce1ém SVété. Wernher-von-Braun-StraBe 7

D-92224 Amberg

Zasahuje vSsechny obory.

Blize zakaznikiim - pro Vas znamend predevsim: rychlé reakce na poZadavky

... 4 Ve svéte.

zakaznikl a plynulé realizace narocnych feseni spojeni. Kerb-Konus Kerb-Konus UK
Fasteners Pvt. Itd. Telford/Shropshire
Blize zakaznikim - pro nds nejen heslo, ale dileZity strategicky nastroj. Vzdy Kolhapur/Indie Velkd Britanie

kdyZ se jednd o spolehlivé a hospoddrné uplatnéni moderni spojovaci techno-

logie, nabizeji Vam nasi technicti LAy, Kerb Konus E.spanola Sl
poradci na celém svété prakticky podloZené informace. Poradenstké sluzby Osakaflaponsko Alcorgon/l\/ladrld
jsou koordinovany v nasi centrale v Ambergu. Zavolejte nam a domluvte si s Spanéisko
nami schlizku. KKV AG KKV Belgium
Sattel/Svycarsko Gooik/Belgie
Precision Fasteners Inc. Sofrafix
Flanders, New Jersey/USA Savigny-le-Temple
Francie

Kerb-Konus Italia s.r.l.
Mulazzano/Italie

Dalsi obchodni zastoupeni v mnoha zemich svéta.
Adresa pro poptavky na www.kerbkonus.de

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH
Postfach 1663
D-92206 Amberg

Telefon ++49 9621 679-0
Telefax ++49 9621 679444
e-mail KKV-Amberg@kerbkonus.de

Diese Druckschrift unterliegt nicht dem Anderungsdienst / Druck-Nr. 45.04.07

internet www.kerbkonus.de
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