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BOLLHOFF
Tuercas insertables - Acero

Nuestra tuerca insertable permite obtener de manera rapida y econémica,
una rosca resistente en materiales de reducido espesor.

Disponibles en acero cincado y acero inox.

La colocacion es simple.

El remachado de la tuerca insertable se efectia mediante prensa.

Ventajas:

Gran resistencia al arrancamiento y al par de apriete.
Rosca resistente.

Cuerpo reducido.

Solo sobresale por la cara de apoyo.

La superficie de apoyo no se deteriora.

Dimensiones (mm.)

Altura de
Esp. Chapa @ Taladro Longitud @ cuerpo cuerpo Distancia min. entre

min. +0.08 ] . D + 0,25 A +0,25 eje y borde de chapa

(mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) Nro. de ref.
M3 1.00 4,25 0,97 4,22 6,30 1,50 4,80 56285 330 001

1,40 ' 1,38 ' ' ' ' 562 33 330 002

1,00 0,97 562 33 340 001
M4 5,40 5,38 7,90 2,00 6,90

1,40 1,38 562 33 340 002

1 7 2 1
M5 /00 6,40 0.9 6,38 8,70 2,00 7,10 56238350 00

1,40 1,38 562 33 350 002
M6 140 8,75 s 8,72 11,05 4,08 8,60 56235 360 001

2,30 ' 2,21 ' ' ' ' 562 33 360 002

1,40 1,38 562 33 380 001
M8 10,50 10,47 12,65 5,47 9,70

2,30 2,21 562 33 380 002

2,31 2,21 562 33 310 001
M10 14,00 18,97 17,35 7,48 11,00

3,18 3,05 562 33 310 002

Dureza: para chapa de acero méax. 80 HRB y para chapa de aluminio max. 90 HRB.

Colocacion en acero Colocacion en aluminio

Esp. Chapa Esfuerzo de Resistencia al Par de Esfuerzo de Resistencia al Par de

Terminacion min. colocacion arrancamiento apriete colocacion arrancamiento apriete
de ref. (mm.) (kN) (N) (Nm) (kN) (N) (Nm)

1 1,0 550 1,70 400 1,13
M3 11,2-156 67-89
2 1,4 1.010 2,03 750 1,47
- ] 4 4 47 2
M4 0 18,0 - 27,0 645 0 11,2-13,4 0 00
2 1,4 1.250 5,10 970 4,00
V5 1 1,0 180 38.0 800 4,50 112 156 480 3,60
2 1,4 o 1.112 6,80 - 845 5,70
1 1,4 10,20
M6 27,0 - 36,0 1.760 17,00 18,0 - 32,0 1.580
2 2,3 14,10
1 1,4 18,7 1
M8 ’ 27,0 - 36,0 1.870 870 18,0 - 32,0 1.570 360
2 2,3 20,30 18,10
1 2,31
M10 ) 318 32,0 - 50,0 2.020 36,20 22,0- 36,0 1.760 32,70



Tuercas insertables - Inox

A fin de responder de la mejor manera a las necesidades de nuestros
clientes, también ofrecemos una gama en acero inoxidable para colocar
en acero y en acero inoxidable.

Dimensiones (mm.)

Altura de Distancia min. Para colocar en | Para colocar en
Esp. Chapa @ Taladro Longitud @ cuerpo cuerpo entre eje y borde | chapa de acero | chapa de acero
min. +0.08 B D + 0,25 A £ 0,25 de chapa o aluminio inoxidable
(mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) Nro. de ref. Nro. de ref.
M3 1,0 495 0,97 6.30 150 480 562 33 330 201 562 33 330 301
1,4 ' 1,38 ’ ' ’ 562 33 330202 562 33 330 302
1,0 0,97 562 33 340 201 562 33 340 301
M4 5,40 5,38 7,90 2,00 6,90
1,4 1,38 562 33 340202 562 33 340 302
1 7 2 201 2 1
M5 ,0 6.40 0,9 6.38 8,70 2.00 710 562 33 350 20 562 33 350 30
1,4 1,38 562 33 350 202 562 33 350 302
V6 1,4 8.75 1,38 872 1105 408 860 562 33 360 201 562 33 360 301
2,3 ' 2,21 ' ’ ' ' 562 33 360 202 562 33 360 302
M 1,4 ] 1,38 1047 12 47 - 562 33 380 201 A consultar
& 2,3 et 2,21 0 182 5 <hi 56233380202 A consltar
2,31 2,21 562 33 310 201 A [t
M10 14,00 1397 17,85 7,48 11,00 consuttar
3,18 3,05 562 33 310 202 A consultar

Dureza: para chapa de acero max. 80 HRB, para chapa de acero inox max. 70 HRB y para chapa de aluminio méx. 90 HRB.

Colocacion en acero Colocacion en acero inoxidable Colocacion en aluminio

Esfuerzo de| Resistencia al | Par de |Esfuerzo de| Resistencia al | Par de |Esfuerzo de| Resistencia al
colocacion | arrancamiento | apriete | colocacion | arrancamiento | apriete | colocacion | arrancamiento | apriete
(kN) (N) (Nm) (kN) (N) (Nm) (kN) (N)
550 25 400
15,6

Terminacion

1 1,0 1,70 40,0 7 1,92 1,13
M3 11,2 - 15, 6,7 -89

2 1,4 1.010 2,038 44,5 1.290 2,03 750 1,47

1 1,0 645 4,00 40,0 800 4,18 470 2,60
M4 18,0 - 27,0 11,2-13,4

2 1,4 1.250 5,10 44,5 1.600 5,08 970 4,00

1 1 4 46,7 1.02 4
M5 ,0 18.0- 38,0 800 ,50 6, 025 5,08 112-156 80 3,60

2 1,4 1.112 6,80 51,2 1.775 6,77 845 5,70

1 1,4 2.000 17,00 10,20
M6 27,0-36,0 1.760 17,00 60,0 18,0-32,0 1.580

2 2,3 2.300 17,00 14,10

1 1,4 18,70 66,0 2.100 19,00 13,60
M8 27,0 - 36,0 1.870 18,0-32,0 1.570

2 2,3 20,30 72,0 2.415 21,80 18,10
M10 1 2,3 32,0-50,0 2.020 36,20 80,0 2.150 38,00 22,0-36,0 1.760 32,70

Proceso de colocacion

El tornillo que se va a
acoplar debe apretar en el
lado opuesto del cierre.

La fuerza de colocacion debe aplicarse
en la cabeza de la tuerca, en eje con la
chapa y de forma constante.

Se presenta la tuerca en el
alojamiento.

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



BOLLHOFF
Pernos insertables - Acero

El perno insertable esta disefado para crear una rosca macho
resistente en piezas de espesor reducido.

La cabeza del perno esta completamente insertada en la chapa
y la parte roscada queda perpendicular al material.

Dimensiones (mm.)

Distancia min. Espesor
entre eje y borde | de chapa

Medida de =0, I de chapa Min.

la rosca L = longitud +0,04 (mm.) . . (mm.) (mm.)
M2,5x0,45 5 6 8 10 12 15 16 18 20 22 25 4.1 2,5 5,4 1,0
M3x060 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 50 55 4,6 3,0 5,6 1,0
M4 x 0,70 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 59 4,0 7,2 1,0
M5 x 0,80 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 50 6,5 50 7,2 1,0
M6 x 1,00 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 50 8,2 6,0 7,9 1,6
M8 x 1,25 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 50 60 9,6 8,0 9,6 2,4
M10 x 1,5 15 20 25 30 35 12,6 10,0 18,3 2,4

Dureza: para chapa de acero max. 80 HRB.

Max. par de apriete Esfuerzo de Fuerza de Rotura de la
Medida de recomendado Espesor/Material colocacion extraccion rosca Par de apriete
la rosca (Nm) (mm.) Dureza HBR (kN) (N) (Nm) (N)
M2 5 0,78 1,6 Aluminio 29 8,9 465 10 2.600
’ 0,84 1,5 Acero 59 11,1 740 ’ 2.800
M3 1,1 1,6 Aluminio 29 12,9 600 17 3.150
1,4 1,5 Acero 59 14,7 820 ’ 3.840
Ma 2,1 1,6 Aluminio 29 20,0 975 2,9 4.448
2,7 1,5 Acero 59 28,9 1.780 4,2 5.650
M5 3,1 1,6 Aluminio 29 24,5 1.070 815 5170
3,8 1,5 Acero 59 33,4 2.000 6,5 6.270
M6 7,3 1,6 Aluminio 28 28,9 1.660 7,3 10.200
8,1 1,5 Acero 46 44,5 2.560 11,3 11.300
M8 10,0 1,6 Aluminio 28 29,8 1.910 11,3 10.500
15,0 1,5 Acero 46 44,5 2.890 19,2 15.450
Proceso de colocacion Ejemplo de estructura del cédigo:

Perno insertable de acero de M6 x 15

Punzoén

562 10 06 0015

-|_ -I_ Longitud

Medida
Tipo de producto

Ej. de colocacién de rosca M2,5 a M5 y espesor minimo de chapa de 1 mm.
Rosca M6: espesor minimo de chapa 1,6 mm.
Rosca M8 a M10: espesor minimo de chapa 2,4 mm.

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



Pernos insertables - Inox

El perno insertable esta disefado para crear una rosca macho
resistente en piezas de espesor reducido.

La cabeza del perno esta completamente insertada en la chapa
y la parte roscada queda perpendicular al material.

Dimensiones (mm.)

Distancia min.

Punzén entre eje y borde

Medida de B 0,4 +0,08 de chapa

la rosca L = longitud +0,04 (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)
M2,5x0,45 5 6 8 10 12 15 16 18 20 22 25 41 2,5 54

M3 x 0,50 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 4,6 3,0 5,6

M4 x 0,70 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 5,9 4,0 7,2

M5 x 0,80 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 6,5 5,0 7,2

M6 x 1,00 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 45 50 8,2 6,0 7.9

M8 x 1,25 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 40 9,6 8,0 9,6
M10x 1,5 15 20 25 30 35 12,6 10,0 18,3

Dureza: para chapa de acero inox max. 70 HRB.

Espesor
de chapa

Min.
(mm.)

1,0
1,0
1,0
1,0
1,6
2,4
2,4

Max. par de apriete Esfuerzo de Fuerza de Rotura de la
Medida de recomendado Espesor/Material colocacion extraccion rosca Par de apriete
la rosca (Nm) (mm.) Dureza HBR (kN) (N) (Nm) ()]
0,48 1,6 Aluminio 29 11,6 465
M2,5 0,55 1,5 Acero 59 13,8 740 %8 e
M3 0,81 1,6 Aluminio 29 12,9 600 13 2.570
0,88 1,5 Acero 59 14,7 820 ’ 2.440
Ma 1,8 1,6 Aluminio 29 22,3 975 59 4.180
2,3 1,5 Acero 59 26,7 1.780 ’ 4.775
M5 2,5 1,6 Aluminio 29 24,5 1.070 3,5 4.760
3,6 1,5 Acero 59 32,5 2.000 6,3 6.000
M6 57 1,6 Aluminio 28 28,9 1.660 7,3 9.090
7,6 1,5 Acero 46 44,5 2.560 10,1 10.600
M8 8,0 1,6 Aluminio 28 29,8 1.910 11,3 9.540
13,0 1,5 Acero 46 49,8 2.890 17,5 13.630
Proceso de colocacion Ejemplo de estructura del cédigo:
PuNzén Perno insertable de acero inox de M6 x 15
fq 562 11 06 0015
Perno
¢ Chapa -|_ T Longitud
Medida
Matriz Tipo de producto

Ej. de colocacién de rosca M2,5 a M5 y espesor minimo de chapa de 1 mm.
Rosca M6: espesor minimo de chapa 1,6 mm.
Rosca M8 a M10: espesor minimo de chapa 2,4 mm.

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



BOLLHOFF
Pernos insertables lisos - Acero

Los pernos insertables lisos son utilizados en un amplio rango
de aplicaciones con la finalidad de posicionar o alinear la pieza.
La cabeza del perno esta completamente insertada en la
chapay la parte lisa queda perpendicular al material.

Dimensiones (mm.)

Distancia min. Espesor
entre eje y borde de chapa
D = Diametro B +0,4 de chapa Min.

del perno L = longitud +0,04 (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)

a3 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 5,3
a4 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 6,0
a5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 7,5 5,5 7,6 1,0
6 10 12 16 20 8,1 6,5 7,9 1,0

Dureza: para chapa de acero max. 80 HRB.

Proceso de colocacion Estructura del cédigo:
Punzén Consultar
Perno
\ Chapa
Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



Pernos insertables lisos - Inox

Los pernos insertables lisos son utilizados en un amplio rango
de aplicaciones con la finalidad de posicionar o alinear la pieza.
La cabeza del perno esta completamente insertada en la
chapay la parte lisa queda perpendicular al material.

Dimensiones (mm.)

Distancia min. Espesor
entre eje y borde de chapa
D = Diametro B £0,4 | Punzon +0,08 de chapa Min.
del perno L = longitud +0,04 (mm.) (mm.) (mm.)
23 6 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 53 S 6,4 1,0
Q4 6 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 6,0 4.1 71 1,0
a5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 7,5 5.6 7,6 1,0
a6 10 12 16 20 8,1 6,5 7,9 1,0

Dureza: para chapa de acero inox max. 70 HRB.

Proceso de colocacion Estructura del cédigo:
Punzén Consultar
Perno
\ Chapa
Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



BOLLHOFF
Separadores insertables abiertos - Acero

Los separadores insertables permiten un montaje preciso y fiable,
separando paneles, chapas o componentes ensamblados.

Se colocan mediante presion en un agujero redondo realizado

en la chapa, aplicando una presidn constante mediante prensa.
Permiten el paso del tornillo a través del separador.

Dimensiones (mm.)

L = longitud +0,05 - 0,13 (mm.)
P +0.25 Distancia min. Espesor
! entre eje y borde | de chapa
10

Medida de !!!uu !!!!!!! de chapa Min.
la rosca (mm.) (mm.)
M2,5x045 3 4 5 6 8 12 14 16 18 20 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 4.2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 3 4 65 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 54 5,38 6,4 3,2 7,0 1
M4 x 0,70 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7.2 7,11 7,9 4,8 8,0 1,3
M5 x 0,80 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7,9 5,2 8,0 1,3

Dureza: para chapa de acero max. 80 HRB.

Max. par Colocacion en Aluminio 1,5 mm Colocacion en Acero 1,5 mm

de apriete Esfuerzo de | Fuerza de | Rotura de | Resistencia al | Esfuerzo de | Fuerza de | Roturade | Resistencia al

Medida de recomendado | colocacion | extraccion | larosca | arrancamiento | colocacion | extraccion | larosca arrancamiento

la rosca (Nm) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
MS 0,55 4,9 710 1,24 1.245 9,8 1.000 2,15 1.465
punzon 4,2
MS 0,55 7,6 1.330 2,82 1.375 14,7 1.860 3,95 1.690
punzon 5,4
M4 2,0 10,7 1.780 5,08 2.575 17,8 2.490 8,47 3.110
M5 3,6 10,7 1.780 5,08 2.575 17,8 2.490 8,47 3.110
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:

Separador insertable abierto de acero de M4 x 8

-
Chapa _\ /— Columna 562112 04 008

, N
f -|_ -I_ Longitud

L+3.2 | Medida
P Tipo de producto

B +0.10/0.18 —»| L— \—Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



Separadores insertables abiertos - Inox

Los separadores insertables permiten un montaje preciso y fiable,
separando paneles, chapas o componentes ensamblados.

Se colocan mediante presion en un agujero redondo realizado

en la chapa, aplicando una presidon constante mediante prensa.
Permiten el paso del tornillo a través del separador.

Dimensiones (mm.)

L = longitud +0,05 - 0,13 (mm.)

Punzén entre eje y borde | de chapa
Medida de +0,08 de chapa Min.
la rosca (mm.) (mm.) (mm.)
M256x045 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 5,4 5,38 6,4 3,2 7,0 1
M4 x 0,70 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7.9 4,8 8,0 1,3
M5 x 0,80 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7,9 5,2 8,0 1,3

Dureza: para chapa de acero inox max. 70 HRB.

Max. par Colocacion en Aluminio 1,5 mm Colocacion en Acero 1,5 mm
de apriete Esfuerzo de | Fuerza de | Rotura de | Resistencia al | Esfuerzo de | Fuerza de | Roturade | Resistencia al
Medida de | recomendado | colocacion | extraccion | larosca | arrancamiento | colocacion | extraccion | larosca arrancamiento
la rosca (Nm) (kN) (N) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
MS 0,44 4,9 710 1,24 996 9,8 1.000 2,15 1.172
punzon 4,2
MS 0,44 7,6 1.330 2,82 1.100 14,7 1.860 3,95 1.352
punzon 5,4
M4 1,6 10,7 1.780 5,08 2.060 17,8 2.490 8,47 2.488
M5 2,88 10,7 1.780 5,08 2.060 17,8 2.490 8,47 2.488
Proceso de colocacion Estructura del codigo:

Separador insertable abierto de acero inox de M4 x 8

<
Chapa _\ /— Columna 562122 04 008

, —_
f -|_ -I_ Longitud

L +3.2 Medida
| | Tipo de producto

B+0.10/0.18 — L— \— Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



BOLLHOFF
Separadores insertables ciegos - Acero

Los separadores insertables permiten un montaje preciso y fiable,
separando paneles, chapas o componentes ensamblados.

Se colocan mediante presion en un agujero redondo realizado

en la chapa, aplicando una presidn constante mediante prensa.
No permiten el paso del tornillo a través del separador.

Dimensiones (mm.)

L = longitud +0,05 - 0,13 (mm.)

Distancia min. Espesor
Punzén entre eje y borde de chapa
Medida de +0,08 de chapa Min.
la rosca (mm.) (mm.)
M2,5 x 0,45 6 8 10 12 14 16 18 20 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 5,4 5,38 6,4 3,2 7,0 1
M4 x 0,70 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7.9 4,8 8,0 1,3
M5 x 0,80 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7.9 52 8,0 1,3

Dureza: para chapa de acero méax. 80 HRB.

Max. par Colocacion en Aluminio 1,5 mm Colocacion en Acero 1,5 mm

de apriete Esfuerzo de | Fuerza de | Rotura de | Resistencia al | Esfuerzo de | Fuerza de | Roturade | Resistencia al

Medida de | recomendado | colocacion | extraccion | larosca | arrancamiento | colocacion | extraccion | larosca arrancamiento

la rosca (Nm) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
MS 0,55 4,9 710 1,24 1.245 9,8 1.000 2,15 1.465
punzon 4,2
MS 0,55 7,6 1.330 2,82 1.375 14,7 1.860 3,95 1.690
punzon 5,4
M4 2,0 10,7 1.780 5,08 2.575 17,8 2.490 8,47 3.110
M5 3,6 10,7 1.780 5,08 2.575 17,8 2.490 8,47 3.110
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:

Separador insertable ciego de acero de M4 x 8

3
Chapa _\ /— Columna 562 111 04 008

f / -|_ T Longitud
L+3.2 Medida
| L Tipo de producto

B+0.10/0.18 — L— \— Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



Separadores insertables ciegos - Inox

Los separadores insertables permiten un montaje preciso y fiable,
separando paneles, chapas o componentes ensamblados.

Se colocan mediante presion en un agujero redondo realizado

en la chapa, aplicando una presion constante mediante prensa.
No permiten el paso del tornillo a través del separador.

Dimensiones (mm.)

L = longitud +0,05 - 0,13 (mm.)

Distancia min. Espesor
Punzén entre eje y borde de chapa
Medida de +0,08 de chapa Min.
la rosca (mm.) (mm.)
M2,5 x 0,45 6 8 10 12 14 16 18 20 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 4,2 4,19 4,8 3,2 6,0 1
M3 x 0,50 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 5,4 5,38 6,4 3,2 7,0 1
M4 x 0,70 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7,9 4,8 8,0 1,3
M5 x 0,80 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 7,2 7,11 7,9 5,2 8,0 1,3

Dureza: para chapa de acero inox max. 70 HRB.

Max. par Colocacion en Aluminio 1,5 mm Colocacion en Acero 1,5 mm

de apriete Esfuerzo de | Fuerza de | Rotura de | Resistencia al | Esfuerzo de | Fuerza de | Roturade | Resistencia al

Medida de | recomendado | colocacion | extraccion | larosca | arrancamiento | colocacion | extraccion | larosca arrancamiento

la rosca (Nm) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
MS 0,44 4,9 710 1,24 996 9,8 1.000 2,15 1172
punzon 4,2
MS 0,44 7,6 1.330 2,82 1.100 14,7 1.860 3,95 1.352
punzon 5,4
M4 1,6 10,7 1.780 5,08 2.060 17,8 2.490 8,47 2.488
M5 2,88 10,7 1.780 5,08 2.060 17,8 2.490 8,47 2.488
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:
- Separador insertable ciego de acero inox de M4 x 8
Chapa _\ /— Columna 562121 04 008
| — e P
r -|_ T Longitud
L +3.2 | Medida
P Tipo de producto
B +0.10/0.18 —> \_ Matriz

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



BOLLHOFF
Instrucciones para la soldadura por descarga

Material de la base

Acero fino | Acero fino Acero
aC35 a C60 Zincado Latén Cobre
OK NO + + + + NO NO NO

§ Acero Cobreado 4.8

:% Acero Inox A2-50 OK + + OK + + NO NO NO
o

% Acero Inox AISI 316* OK + + OK EE EE NO NO NO
-g Aluminio AIMg3 NO NO NO NO NO NO + OK +
§ Laton OK NO OK + OK OK NO NO NO

*Para aplicaciones en la industria alimentaria, quimico-farmacéutica, naval, textil y petroquimica, recomendamos el uso de acero inoxidable AlSI 316. El acero
inoxidable AISI 316 tiene una excelente resistencia a la corrosion (sales, acidos, sustancias alimentarias).

Informacion técnica

Fuerza de extraccion (Kn) 1,1 1,8 3,0 4,3 8,0 13,0 19,0 350

Par de apriete recomendado (Nm) 0,8 0,8 3,6 6,1 15,0 30,0 53,0 1350

Acero Cobreado 4.8

(

3 Fuerza de extraccion (Kn) 0,7 0,7 1,9 2,7 4,9 7,8 12,0 22,0
& Acero Inox A2-50 -
= Par de apriete recomendado (Nm) 0,5 0,5 2,3 3,8 9,5 19,0 83,0 82,0
38 Fuerza de extraccion (Kn) 0,7 0,7 1,9 2,7 4,9 7,8 12,0 22,0
o Acero Inox AlSI-316* -
° Par de apriete recomendado (Nm) 0,5 0,5 2,3 3,8 9,5 19,0 33,0 82,0
@®
E o Fuerza de extraccion (Kn) 0,5 0,5 1,6 2,2 4,0
ic Aluminio AIMg3 ;
> Par de apriete recomendado (Nm) 0,4 0,4 1,9 3,1 7,5

5 Fuerza de extraccion (Kn) 0,8 0,8 2,3 3,2 6,0

Laton

Par de apriete recomendado (Nm) 0,6 0,6 2,7 4,5 11,0

Los valores indicados en la tabla no deformaran las piezas a unir.



Pernos soldables roscados - Cobreados

Los pernos soldables roscados se colocan en piezas metalicas
mediante soldadura.
Crean una métrica macho fiable.

Ventajas:

La parte metalica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere de accesibilidad por ambos lados de la chapa.
La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion
garantiza la estanqueidad.

Cumplen con la DIN EN ISO 13918 PT (DIN32501) en M3 a M8.

Dimensiones (mm.)

o
i \",o =
Antes de

soldar = _, I
D2

Después de
soldar

D2 +0,08 | L1 +0,05
= longitud + 0,60 (mm ) (mm.) (mm.) (mm )

6 8 10 12 35 40 0,60
M4 6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 5,5 0,65 05 N 06
M5 6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 6,5 0.80 ‘ ‘ 10 L-0,3
M6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 55 7.5 ’ '
M8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 60 9,0 0,75 0814 1,5
M10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 11,0 0,85 ’ 50 Lo6
M12 15 16 20 25 30 35 40 12,6 06-18 '
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:
Perno soldable roscado de cobre de M6 x 15
562 70 06 0015
>>>>>>> Soldadora de descarga -
de condensadores -|_ -I_ Longitud
Medida
P
e e Tipo de producto
Pieza

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.
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Pernos soldables roscados - Inox

Los pernos soldables roscados se colocan en piezas metalicas
mediante soldadura.
Crean una métrica macho fiable.

Ventajas:

La parte metalica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere de accesibilidad por ambos lados de la chapa.
La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion
garantiza la estanqueidad.

Cumplen con la DIN EN ISO 13918 PT (DIN32501) en M3 a M8.

Dimensiones (mm.)

o
t v 5
Antes de

soldar [ _f Y

D2
D1

D2 +0,08 | L1 +0,05
= longitud + 0,60 (mm ) (mm.) (mm.) (mm )

Después de
soldar

6 8 10 12 35 40 0,60

M4 6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 55 0,65 05 08

M5 6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 6,5 0714 L-0,3
M6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 55 7.5 080 10

M8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 60 9,0 0,75 1,5

M10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 11,0 0,85 08-14

M12 15 16 20 25 30 35 40 12,6 06-18 20 0.0

Proceso de colocacion Estructura del cédigo:

Perno soldable roscado de acero inox de M6 x 15

562 71 06 0015

Soldadora de descarga

de condensadores | I Longitud
Medida
Perno
P Tipo de producto
Pieza

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos. 15



Torretas soldables hembra - Cobreadas

Las torretas soldables hembra se colocan en piezas metalicas
mediante soldadura.
Crean una métrica hembra fiable.

Ventajas:

La parte metalica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere necesariamente de accesibilidad por ambos
lados de la chapa.

La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion
garantiza la estanqueidad.

Aplicaciones: para espesores de chapa > 0,6 mm.

Cumplen con la DIN EN ISO 13918 IT (DIN32501)en @ 5a @ 7,1.

Dimensiones (mm.)

Antes de

Después de
soldar <

| soldar

O—F )

Qg‘

\
L1

!

D2

or]

D2 +0,08 | L1 0,05 T +0,5 ]
= longitud + 0,30 (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)
a5 30 6,5 M3 5
0,80

L
6 8 10 12 15 16 20 25

, 0,7-1,4
@6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 7,5 M4 6
a7 10 12 15 16 20 25 30 35 40 0,75 M5 L-0,3
9,0 08-14 75
@8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 0,85 M6
10,8 15 16 20 25 30 35 40 11,6 M8 06-18 10
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:

Torreta soldable hembra de cobre de 6 x 15

562 756 06 0015
Soldadora de descarga

de condensadores 7 [
| Longitud

Perno Medida
Tipo de producto

DN
SRSUSRRE]

N

—
-
NN

Masa

Pieza

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.



Torretas soldables hembra - Inox

BOLLHOFF

@5

@6

Q71

@8
10,8

Las torretas soldables hembra se colocan en piezas metalicas

mediante soldadura.
Crean una métrica hembra fiable.

Ventajas:

La parte metalica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere necesariamente de accesibilidad por ambos

lados de la chapa.

La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion

garantiza la estanqueidad.

Aplicaciones: para espesores de chapa > 0,6 mm.
Cumplen con la DIN EN ISO 13918 IT (DIN32501)en @ 5a @ 7,1.

Dimensiones (mm.)

Antes de
soldar <

Qg‘

\
L1

D2

or]

L
6 8 10 12 15 16 20 25
8 10 12 15 16 20 25 30 35
10 12 15 16 20 25 30 35
10 12 15 16 20 25 30 35
15 16 20 25 30 35

Proceso de colocacion

SRS

N

Masa

Soldadora de descarga
de condensadores

SRSUSRRE]

Perno

-
N\

N

Pieza

=

D2 +0,08 | L1 0,05
= longitud + 0,30 (mm.) (mm.) (mm.)
30 6,5 M3
0,80

40
40
40
40

7,5

9,0

BE

Después de
| soldar

N

, 0,7-14
M4 6
0,75 M5
08-14 75
0,85 M6
M8 06-1,8 10

Estructura del cédigo:
Torreta soldable hembra de acero inox de 6 x 15

562 73 06 0015

=TT

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.

Longitud
Medida
Tipo de producto

T +0,5 ]
(mm.) (mm.)
5

L-0,3



Pernos soldables lisos - Cobreados

Los pernos soldables lisos se colocan en piezas metalicas mediante

soldadura.

Son utilizados en un amplio rango de aplicaciones con la finalidad
de posicionar o alinear la pieza.

Ventajas:

La parte metélica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere de accesibilidad por ambos lados de la chapa.
La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion

garantiza la estanqueidad.

Cumplen con la DIN EN ISO 13918 UT (DIN32501) en @ 3 a @ 8.

Dimensiones (mm.)

Antes de
soldar

Nk ©
L1

D2

o

D +0,1 D1 +0,2 D2 +0,08 L1 +0,05 L2
(mm.) L = longitud + 0,60 (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)
@3 15 25 30 4,5
5 0,55

)

—f

L2

vzdrdrrry  Despuesde

soldar

6 8 10 12 16 20 0,60
@ 4 8 10 12 15 16 20 25 30 35 55 0,65 ’ 07-1.4
@5 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 50 6,5 050 0,3
o6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 75 ’
07,1 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 55 0,75

9,0 08-14
o8 12 15 16 20 25 30 35 40 0,85 Los
10,8 15 20 25 30 35 40 11,6 08-18 ’

Proceso de colocacion

Soldadora de descarga

. Perno
o

"™ Pieza

" de condensadores

Estructura del cédigo:
Perno soldable liso de cobre de 6 x 15

562 72 06 0015

-|_ | Longitud

Medida
Tipo de producto

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos.

Disponibles también pernos soldables lisos en aluminio. Consultar.



BOLLHOFF
Pernos soldables lisos - Inox

Los pernos soldables lisos se colocan en piezas metalicas mediante
soldadura.

Son utilizados en un amplio rango de aplicaciones con la finalidad
de posicionar o alinear la pieza.

Ventajas:

La parte metélica, opuesta al lado de la colocacion, permanece lisa.
Su montaje no requiere de accesibilidad por ambos lados de la chapa.
La ausencia de perforaciones durante el proceso de colocacion
garantiza la estanqueidad.

Cumplen con la DIN EN ISO 13918 UT (DIN32501) en @ 3 a @ 8.

Dimensiones (mm.)

A
Nk ©
L1

Antes de —]— Wﬁa Después de
[

soldar soldar
D2
D1

D +0,1 D1 +0,2 D2 +0,08 L1 +0,05 L2
(mm.) L = longitud + 0,60 (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)
@3 6 10 12 15 16 20 25 30 4,5
5 0,55

8 0,60

D4 8 10 12 15 16 20 25 30 35 5,5 0,65 ' 07-14

5 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 50 6,5 L-0,3

D6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 7,5 080

a7 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 55 0,75

08 12 15 16 20 25 30 35 40 20 0,85 0814

10,8 15 20 25 30 35 40 11,6 0,8-1,8 00
Proceso de colocacion Estructura del cédigo:

Consultar

Soldadora de descarga
" de condensadores

. Perno
o

" Pieza

Los valores de colocacion, empuije y par de apriete indicados son promedios cuando se siguen todas las especificaciones y procedimientos de colocacion.
Las variaciones en el tamafio del alojamiento, el material de la chapa y el procedimiento de colocacion afectaran a estos datos. 19

Disponibles también pernos soldables lisos en aluminio. Consultar.
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Bollhoff Group
Socio innovador en tecnologias de fijacion con soluciones de montaje y logisticas.

Consulte los datos de contacto de nuestros centros en todo el mundo en www.boellhoff.com/es

Bollhoff Espaina
Bollhoff, s.a. | C/ Valportillo I, 7/A | 28108 Alcobendas, Madrid | Espafia
Tel. +34 91 661 9188 | info_es@boellhoff.com | www.boellhoff.com/es

Sujeto a posibles cambios técnicos.
La reimpresion, ya sea en parte o en su totalidad, solamente esta permitida con nuestro consentimiento expreso.
Siga las instrucciones de la nota de proteccion de acuerdo a ISO 16016.



