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SOLUTIONEERING GROUP

)} Die KVT Solutioneering Group ist ein interna-
tional renommierter Spezialist flr hochwertige,
spezielle Verbindungs- und Dichtungsanwen-
dungen. In beiden Bereichen bietet KVT
Engineering-L&sungen, basierend auf den
breitesten Produktportfolios fihrender
Hersteller, im Markt an.

} Ob im Bereich Elektronik und Energietechnik,
Automobil und Transport, Luft- und Raum-
fahrt, Maschinen- und Anlagenbau, Feinme-
chanik oder Medizintechnik — tberall dort,
wo es auf absolut sichere Verbindungen
ankommt, sind leistungsstarke Lésungen
von KVT im Einsatz. Als kleine, aber extrem
belastbare Details besetzen sie entschei-
dende Schlisselpositionen.

}KVT liefert nicht nur Standardprodukte und
Einzelelemente, sondern begleitet Kunden
aktiv bei der Lésungsfindung vor allem bei
individuellen Anforderungen. Erganzt wird
dieses Angebot durch innovative Werkzeuge
und Maschinen. Auch die Integration in
automatisierte Ablaufe der Serienfertigung
gehort dazu.

} Mit Uber 70 Jahren Erfahrung, I6sungsorien-
tiertem Know-how sowie einzigartiger Entwick-
lungs- und Beratungskompetenz steht die KVT
Solutioneering Group fiir h6chste Zuverlassig-
keit.

JOINED TO LAST. KVT

FQHRENDE KOMPETENZ
FUR LEISTUNGSSTARKE

VERBINDUNGEN




TAPPEX® - ZUVERLASSIGE UND WIRTSCHAFTLICHE GEWINDEVERBINDUNGEN

Tappex® Gewindeeinsdtze aus Messing
(Stahl oder nichtrostendem Stahl) schaffen
prézise, widerstandsfahige Muttergewinde
in Werkstiicken aus Kunststoff, Leichtmetall
und anderen kerbempfindlichen Materialien.

) TRISERT® Gewindeeinsatze zum Eindrehen
sind als selbstschneidende Gewindeeinsatze
in Thermoplasten, glasfaserverstarkten Kunst-
stoffen (GFK) und Duroplasten anwendbar.

In vorgeformten und vorgebohrten Aufnah-
meldchern bewirken die drei Schneidschlitze
eine feste Einbettung im Grundwerkstoff. Aus
Messing in den GréBen M2 — M10 mit und
ohne Kopf lieferbar, garantiert TRISERT® ein
sauberes, spanfreies Innengewinde. Beson-
derer Vorteil der Gewindeeinsatze ohne Kopf
ist, dass sie beidseitig einsetzbar sind.

) TRISERT-3® Gewindeeinsatze zum
Eindrehen, eine Untergruppe der TRISERT®
Gewindeeinsatze, aus Stahl bzw. nichtros-
tendem Stahl, erfillen hochste Anforderun-
gen, z.B. in der Medizintechnik, im Maritim-
bereich oder in der Lebensmittelindustrie.

) FOAMSERT® Gewindeeinsitze zum
Eindrehen als Untergruppe der TRISERT®
Gewindeeinséatze werden in vorgebohrten
Léchern in Schaumstoffen und Holz
verwendet. Zur Verarbeitung von TRISERT®,
TRISERT-3® und FOAMSERT® stehen ein
Handeindreh- bzw. ein Druckluftwerkzeug
jeweils mit Zubehor zur Verfigung.

) MULTISERT® Gewindeeinsatze zum Ein-

pressen mit Innengewinde und patentiertem
Zackenverankerungsprofil eignen sich beson-
ders fir thermoplastische Werkstoffe. Sie
sind in den GréBen M1,6 — M12 sowohl mit
als auch ohne Kopf lieferbar. Verarbeitungs-
verfahren: Einpressen, Ultraschalleinbettung,
Warmeeinbettung (lokales Schmelzen des
Kunststoffes).

) MICROBARB® Gewindeeinsatze zum Ein-

pressen mit Mikrorédndelung. Diese Unter-
gruppe der MULTISERT® Gewindeeinsétze
ist ideal fur den Einsatz in dinnwandigen
Materialien. Mit dem Warmeinpressgerat
074/02 kdnnen sowohl MULTISERT® als
auch MICROBARBE® verarbeitet werden.

) HIMOULD® Gewindeeinsitze aus Messing

zum Umspritzen von M2 — M12 kommen bei
geformten und gegossenen Bauteilen zum
Einsatz. Dank der Dinnwandigkeit I1&sst sich
der HIMOULD® unmittelbar an die Formteil-
kanten platzieren und einformen. AuBerordent-
lich vielseitig anwendbar fir thermoplastische
und duroplastische Kunststoff-Formteile mit
Durchgangs- oder Sacklochgewinde.

Fiir alle Tappex® Varianten gilt:
Bei nicht angefastem Gewinde ist ein
kleiner Grat am Gewindeende mdglich.
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GEWINDEEINSATZE

TRISERT® TAPPEX®
) Ohne Kopf, beidseitig einsetzbar di D1

) Selbstschneidender Gewindeeinsatz d d[; Iw

) Fiir Thermoplaste _ T J !

) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spane im Gewinde [ ’_L T

) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar L

) Vollstandig durchgehendes Innengewinde T

Werkstoff
Messing

Q,S—S—LA}L_)J—\

3-D DATEN: Download

BeSteIIbezeIChnung - — “ “ - “ “ -

145M2 4,00 2020 3,50 0,79 31-33 1,5

136M2 M2 4,80 3,50 0,79 31-33 1,25 5,8 5,3
145M2,5 M2,5 4,00 433 1,06 3.8-4.1 1,55 7.2 44
136M2,5 M2,5 5,05 +0,20 4,33 1,06 3,8-4,1 1,55 72 5,8
137M2,5 M2,5 6,25 4,33 1,06 3,8-4,1 1,55 7.2 6,9
145M3 M3 4,00 4,73 1,06 41-4.4 1,65 77 4.4
136M3 M3 5,25 +0,20 4,73 1,06 41— 4,4 1,65 7.7 58
137M3 M3 6,25 473 1,06 4144 1,65 7.7 6,
145M3,5 M3,5 5,00 5,52 1,15 50-53 2,00 93 55
136M3,5 M3,5 6,20 +0,20 5,52 1,15 50-53 2,00 9,3 6,9
137M3,5 M3,5 7.30 5,52 1,15 50-53 2,00 93 81
145M4 M4 5,60 6,31 1,27 58-6,1 230 10,7 6,2
136M4 M4 7.10 +0,20 6,31 1,07 58-6,1 2.30 10,7 7.9
137M4 M4 8,40 6,31 1,07 58-61 2.30 10,7 93
145M5 M5 6,40 7,50 1,41 6,9-7,2 2,70 126 7.1
136M5 M5 8,40 +0,25 7,50 1,41 6,9-72 270 12,6 93
137M5 M5 10,00 7,50 1,41 6,9-7,2 2,70 12,6 11,0
145M6 M6 7,90 8,69 1,59 80-84 3,15 147 8,7
136M6 M6 9,80 +0,25 8,69 1,59 80-84 3,15 14,7 10,8
137M6 M6 12,00 8,69 1,59 80-84 3,15 14,7 13,2
145M8-21 M8 8,00 +0,20 11,06 1,95  101-10,6 4,00 18,6 9,0
145M8 M8 9,50 11,06 195  10,1-10,6 4,00 18,6 10,5
136M8 M8 12,40 +0,30 11,06 195  101-10,6 4,00 18,6 137
145M10 M10 12,00 040 13,95 195  130-135 510 237 13,2
136M10 M10 16,00 ’ 13,95 195  130-135 5,10 23,7 17,6

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
6 Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com


http://kvt.partcommunity.com/PARTcommunity/Portal/kvt?info=kvt/tappex_gewindeeinsaetze/trisert/gewinaetze_f_thpl.prj

GEWINDEEINSATZE

TRISERT® TAPPEX®
) Ohne Kopf, beidseitig einsetzbar di D1
) Selbstschneidender Gewindeeinsatz d W d[; Iw
) Fiir Duroplaste, GFK >35% _ T < y
) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spane im Gewinde [ ’_L T
) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar p
) Volistandig durchgehendes Innengewinde 1
) Schneidschlitze konstruktiv verandert fur den Einsatz in Duroplasten \

— SANNNN
Werkstoff
Messing Anwendungsbeispiele

SN

|

i S
—

Q,S—S—LA}L_)J—\

3-D DATEN: Download

min.

130M2 M2 4,00 3,50 0,79
138M2 M2 4,80 3,50 0,79

130M2,5 M2,5 4,00 4,33 1,06

138M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06

170M2,5 M2,5 6,25 4,33 1,06

130M3 M3 4,00 4,73 1,06

138M3 M3 5,25 4,73 1,06

170M3 M3 6,25 4,73 1,06

139M3,5 M35 5,00 5,52 1,15

138M3,5 M35 6,20 5,52 1,15

170M3,5 M35 7,30 5,52 1,15

139M4 Ma 5,60 6,31 1,27 Aut Anf
138M4 M4 7,10 6,31 1,27 i ady
170M4 M4 8,40 6,31 1,27

130M5 M5 6,40 7,50 1,41

138M5 M5 8,40 7,50 1,41

170M5 M5 10,00 7,50 1,41

139M6 M6 7,90 8,69 1,59

138M6 M6 9,80 8,69 1,59

170M6 M6 12,00 8,69 1,59

139M8 M8 9,50 11,06 1,95

138M8 M8 12,40 11,06 1,05

139M10 M10 12,00 13,95 1,95

138M10 M10 16,00 13,95 1,95

) www.kvt-koenig.com 7


http://kvt.partcommunity.com/PARTcommunity/Portal/kvt?info=kvt/tappex_gewindeeinsaetze/trisert/gewinaetze_f_drpl.prj

GEWINDEEINSATZE

TRISERT® TAPPEX®

o]
di

D

) Mit kleinem Kopf

) Selbstschneidender Gewindeeinsatz

) Fir Thermoplaste oder Duroplaste

) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spéne im Gewinde

) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar

) Vollsténdig durchgehendes Innengewinde

) GroBere Anlageflache

) Hoéhere Drehmomentbelastungen

) Hohere Auszugskrafte

) Schneidschlitze konstruktiv veréndert fur den Einsatz in Duroplasten

Werkstoff
Messing

3-D DATEN: Download

Fiir Thermoplaste

BeSte"heZEIChnung - _ m m m m - “ m -
237M3 6,25 +0,20 4,73 1,06 0,75 1,65
237M4 M4 8,40 +0,20 6,31 1,27 6,3 0,80 5,8-6,1 2,30 10,7 9,3
237M5 M5 10,00 +0,25 7,50 1,41 7,5 0,80 6,9-7,2 2,70 12,6 11,0
237M6 M6 12,00 +0.25 8,69 1,59 8,6 0,90 8,0-84 35 14,7 18,2
245M6 M6 7,90 - 8,69 1,59 8,6 0,90 8,0-8,4 3,15 14,7 8,7
237M8 M3 14,10 +0,30 11,06 1,95 11,1 1,00 10,1-10,6 4,00 18,6 15,6

Fur Duroplaste

Be51e"heze“;hnung - m “ “ “ “ - “ “ -
270M3 6,25 4,73 1,06 0,75
270M4 M4 8,40 6,31 1,27 6,3 0,80
270M5 M5 10,00 7,50 1,41 7,5 0,80 Auf Anfrage
270M6 M6 12,00 8,69 1,59 8,6 0,90
239M6 M6 7,90 8,69 1,59 8,6 0,90
270M8 M8 14,10 11,06 1,95 11,1 1,00

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com


http://kvt.partcommunity.com/PARTcommunity/Portal/kvt?info=kvt/tappex_gewindeeinsaetze/trisert/gewinaetze_f_thpl_o_dupl.prj

GEWINDEEINSATZE

TRISERT® TAPPEX®
) Mit groBem Kopf D1

) Selbstschneidender Gewindeeinsatz W d[; >

) Fir Thermoplaste TS !

) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spéne im Gewinde

) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar
) Vollstandig durchgehendes Innengewinde

) GroBere Anlageflache

) Hoéhere Drehmomentbelastungen T
) Hohere Auszugskrafte di

Werkstoff
Messing

3-D DATEN: Download

345M2,5 M2,5 4,00 £0.20 4,33 1,06 6,35 0,60 3,8-41 1,55

336M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06 6,35 0,60 3,8-41 1,55 7,2 5,8
345M3 M3 4,00 +020 4,73 1,06 7,10 0,75 41-44 1,65 7,7 4,4
336M3 M3 5,25 - 4,73 1,06 7,10 0,75 41-4,4 1,65 7,7 5,8
345M3,5 M3,5 5,00 +0.20 5,52 1,15 8,30 0,75 50-5,3 2,00 9,3 6
336M3,5 M3,5 6,20 - 5,62 1,15 8,30 0,75 50-53 2,00 9,3 6,9
345M4 M4 5,60 £0.20 6,31 1,27 8,70 0,75 58-6,1 2,30 10,7 6,2
336M4 M4 7,10 - 6,31 1,27 8,70 0,75 5,8-6,1 2,30 10,7 7,9
345M5 M5 6,40 £095 7,50 1,41 11,10 0,90 6,9-7,2 2,70 12,6 71
336M5 M5 8,40 - 7,50 1,41 11,10 0,90 6,9-7,2 2,70 12,6 9,3
345M6 M6 7,90 +0.25 8,69 1,59 12,00 1,00 8,0-8,4 &1l 14,7 8,7
336M6 M6 9,80 - 8,69 1,59 12,00 1,00 8,0-8,4 3,15 14,7 10,8
345M8-02 M8 7,50 +0.30 11,06 1,95 14,30 1,25 10,1 -10,6 4,00 18,6 8,3
336M8 M8 12,40 - 11,06 1,95 14,30 1,25 10,1-10,6 4,00 18,6 18,7
345M10 M10 12,00 +0.30 13,95 1,95 18,00 1,50 13,0-13,5 5,10 23,7 13,2
336M10 M10 16,00 ’ 13,95 1,95 18,00 1,50 13,0-13,5 5,10 23,7 17,6

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com 9
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GEWINDEEINSATZE

TRISERT®

) Mit groBem Kopf

) Selbstschneidender Gewindeeinsatz

) Flr Duroplaste

) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spéne im Gewinde

) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar

) Vollstéandig durchgehendes Innengewinde

) GroBere Anlageflache

) Hoéhere Drehmomentbelastungen

) Hohere Auszugskrafte

) Schneidschlitze konstruktiv verdndert fur den Einsatz in Duroplasten

Werkstoff
Messing

3-D DATEN: Download

Gewindeeinsatz

TAPPEX®

o]
di

D

Aufnahmeloch

Bestellbezelchnung
+0, 1 25 + 0 15

339M2,5 M2,5 4,00 4,33 1,06 6,35 0,60
338M2,5 M2,5 5,25 4,33 1,06 6,35 0,60
339M3 M3 4,00 4,73 1,06 7,10 0,75
338M3 M3 5,25 4,73 1,06 7,10 0,75
339M3,5 M3,5 5,00 5,52 1,156 8,30 0,75
338M3,5 M3,5 6,20 5,52 1,15 8,30 0,75
339m4 M4 5,60 6,31 1,27 8,70 0,75
338M4 M4 7,10 6,31 1,27 8,70 0,75
339M5 M5 6,40 7,50 1,41 11,10 0,90
338M5 M5 8,40 7,50 1,41 11,10 0,90
339M6 M6 7,90 8,69 1,59 12,00 1,00
338M6 M6 9,80 8,69 1,69 12,00 1,00
339M8-02 M8 7,50 11,06 1,95 14,30 1,25
338M8 M8 12,40 11,06 1,95 14,30 1,25
339M10 M10 12,00 13,95 1,95 18,00 1,50
338M10 M10 16,00 13,95 1,95 18,00 1,50

Auf Anfrage

) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

TRISERT-3®
) Mit kleinem Kopf 2*
) Selbstschneidender Gewindeeinsatz . w r—M =
- : 2 I —
) Fir Leichtmetalle und Kunﬁtstoffe. . I — | V7
) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar Y
) Vollsténdig durchgehendes Innengewinde .
) Einsatzgeharteter Stahl Zn/Ni-oberflachenbeschichtet,
passiviert (Cr VI+-frei)
) Schnellere Installation durch héheren Steigungswinkel —
der Gewindeflanken ‘
) Salzspriihnebeltest 720 h bis Rotrostbildung
Werkstoff
Stahl
3-D DATEN: Download
Bestellbezelchnung
+0, 125 Metalle
6238 M3 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95 6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95 -6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,15-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 885 8,65 3,15 14,70 10,80
6270 M6 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 -8,40 8,35 - 8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10 -10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M8 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 - 10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00 - 13,50 18,45 — 13,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,50 13,45-13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10 M10 18,00 18,95 14,10 0,75 18,00 - 13,50 18,45 - 13,65 5,10 23,70 19,80

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com 11
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GEWINDEEINSATZE

®
TRISERT-3¢  TAPPEX
) Mit kleinem Kopf 2*
) Selbstschneidender Gewindeeinsatz . Wém
) Far Leichtlmetalle und Kunststciffe t e \ 7
) M10 auch in geschlossener Ausflihrung x
) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar .
) Vollstéandig durchgehendes Innengewinde
) Schnellere Installation durch héheren Steigungswinkel
der Gewindeflanken d‘;

) Edelstahl 303 vergleichbar 1.4305

Werkstoff
Nichtrostender Stahl

3-D DATEN: Download

Bestellbezelchnung
+0, 125 Metalle
6238 M3-303 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3-303 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4-303 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4-303 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5-303 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,16-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5-303 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,156-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6-303 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 - 8,55 3,15 14,70 10,80
6270 M6-303 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 - 8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8-303 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M38-303 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10-303 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,50 13,45-13,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10-303 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,560 13,45-13,65 510 23,70 17,60
6270 M10-303 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00- 13,50 13,45-13,65 5,10 23,70 19,80
geschlossene Ausfiihrung
Gewindeeinsatz Aufnahmeloch*
Bestellbezelchnung
=0, 125 +0 1 Metalle
6238 M10B-303 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,560  13,45-13,65 5,10 23,70 17,60
6270 M10B-303 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,50  13,45-13,65 5,10 23,70 19,80

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

TRISERT-3® TAPPEX®
) Mit kleinem Kopf 2*
) Selbstschneidender Gewindeeinsatz . Wém
) Far Leichtlmetalle und Kunststciffe t P \ 7
) M10 auch in geschlossener Ausflihrung x
) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar .
) Vollsténdig durchgehendes Innengewinde
) Schnellere Installation durch héheren Steigungswinkel
der Gewindeflanken d‘;

) Edelstahl 316 vergleichbar 1.4401

Werkstoff
Nichtrostender Stahl

3-D DATEN: Download

Bestellbezelchnung
+0, 125 Metalle
6238 M3-316 5,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 - 4,55 1,65 7,70 5,80
6270 M3-316 M3 6,25 4,73 4,70 0,38 4,10 - 4,40 4,35 -4,55 1,65 7,70 6,90
6238 M4-316 M4 7,10 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 7,90
6270 M4-316 M4 8,40 6,31 6,30 0,38 5,80-6,10 5,95-6,15 2,30 10,70 9,30
6238 M5-316 M5 8,40 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,16-7,35 2,70 12,60 9,30
6270 M5-316 M5 10,00 7,50 7,50 0,40 6,90 - 7,20 7,156-7,35 2,70 12,60 11,00
6238 M6-316 M6 9,80 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 - 8,55 3,15 14,70 10,80
6270 M6-316 M6 12,00 8,69 8,60 0,45 8,00 - 8,40 8,35 - 8,55 3,15 14,70 13,20
6238 M8-316 M8 12,40 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 13,70
6270 M8-316 M8 14,00 11,06 11,10 0,50 10,10-10,60 10,55 -10,85 4,00 18,60 15,40
6239 M10-316 M10 12,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,50 13,45-13,65 5,10 23,70 13,20
6238 M10-316 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,560 13,45-13,65 510 23,70 17,60
6270 M10-316 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00- 13,50 13,45-13,65 5,10 23,70 19,80
geschlossene Ausfiihrung
Gewindeeinsatz Aufnahmeloch*
Bestellbezelchnung
=0, 125 +0 1 Metalle

6238 M10B-316 M10 16,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,560  13,45-13,65 5,10 23,70 17,60

6270 M10B-316 M10 18,00 13,95 14,10 0,75 13,00-13,50  13,45-13,65 5,10 23,70 19,80

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

FOAMSERT® TAPPEX®
) Ohne Kopf beidseitig einsetzbar Ohne Kopf Mit Kopf

oder beidseitig einsetzbar Typ 240

) Mit Kopf Typ 040

) Selbstschneidender Gewindeeinsatz

) Speziell fiir Schaumstoffe und Holz <~d—> —
) 3 spezielle Schneidschlitze verhindern Spane im Gewinde - y
) In gebohrte oder geformte Locher einsetzbar

) Vollstandig durchgehendes Innengewinde

Werkstoff
Messing

3-D DATEN: Download

Gewindeeinsatz Aufnahmeloch*

Beslellbezelchnung
+0, 125

040M2,5 M2,5 8,00 5,50 1,81 4,25 -5,00 3,75 12,50

040M3 M3 8,00 5,50 1,81 4,25 -5,00 3,75 12,50 8,8
040M3,5 M3,5 8,50 6,30 2,12 5,00-5,75 4,33 14,40 9,4
040M4 M4 9,00 7,10 2,31 5,70 - 6,50 4,90 16,30 9,9
040M5 M5 10,00 8,70 2,54 7,20-8,10 6,10 20,30 11,0
040M6 M6 12,00 10,00 2,82 8,40 - 9,30 7,00 23,30 13,2
040M8 M8 16,00 12,00 3,63 10,40 -11,30 8,50 28,30 17,6

3-D DATEN: Download

n-mmmm-mm-
+0,125
240M3 9,00 5,50 1,81 5,50 0,50 4,25 - 5,00 3,75 12,50
240M4 M4 11,00 7,10 2,31 7,10 0,50 5,70 - 6,50 4,90 16,30 12,1
240M5 M5 12,00 8,70 2,54 8,70 0,50 7,20 -8,10 6,10 20,30 18,2
240M6 M6 16,00 10,00 2,82 10,00 0,60 8,40 - 9,30 7,00 23,30 17,6
240M8 M8 20,00 12,00 3,63 12,00 0,70 10,40 - 11,30 8,50 28,30 22,0

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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EINBAUWERKZEUGE FUR
GEWINDEEINSATZE

TRISERT®, TRISERT-3°® UND FOAMSERT® TAPPEX®

Aufnahmeteile (vergréBerte Abbildung)
Flr Pantograph-Werkzeug

BESTELLBEISPIEL fur M2: 029EM2-01 usw.

Pantograph
Selbstumsteuernder Druckluftschrauber

Abbildung mit Werkzeugsténder Linear Quick zur

senkrechten, stationaren Montage und Aufnahmeteil,
nicht im Lieferumfang enthalten.

Handeindrehwerkzeug
Mit Sechskantaufnahme flir Musterbau und Kleinserien

BESTELLBEISPIEL fur M4: 031M4 usw.

) www.kvt-koenig.com 15



GEWINDEEINSATZE

MULTISERT®
) Ohne Kopf «—d . _ D1
) Besonders fiir thermoplastische Kunststoffe geeignet ‘ D_.Lw.|
) Patentierte AuBenform WV VE— o\
) Spezieller Positionierungsschaft

1| [ T J
Einbaumadglichkeiten: NV V ‘
Einpressen I R \\'\
Ultraschalleinbettung
Warmeeinbettung
Werkstoff Anwendungsbeispiel
Messing

4]

e nas S

IS W ==

L\L Qj‘l\l vV {

S i SN

\I\ A | Y\

L ]

3-D DATEN: Download

- - “ — “ “
M2

001M2 4,20 3,00 - 3,30 1,35 6,0 4,3
002M2 M2 3,10 3,00 - 3,30 1,35 6,0 3,2
001M2,5 M2,5 5,20 3,70 — 4,00 1,70 7,4 53
002M2,5 M2,5 4,10 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
001M3 M3 5,20 3,70 - 4,00 1,70 7,4 53
002M3 M3 4,10 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
001M3,5 M3,5 7,00 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
002M3,5 M3,5 4,10 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
001M4 M4 8,50 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
002M4 M4 5,60 5,40 - 5,90 2,50 10,9 58
001M5 M5 10,10 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
002M5 M5 6,60 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
001M6 M6 12,30 7,70-8,20 3,20 14,6 12,5
002M6 M6 7,70 7,70 -8,20 3,20 14,6 7,9
001M8 M8 13,80 10,20 - 10,60 4,25 19,1 14,0
002M8 M8 8,30 10,20 - 10,60 4,25 1951 8,9
001M10 M10 16,10 12,50 - 13,00 510 23,2 16,3
002M10 M10 10,50 12,50 - 13,00 5,10 23,2 10,7
001M12 M12 16,10 15,00 - 15,40 5,20 25,8 16,3

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
16 Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

MULTISERT®

) Mit groBem Kopf & \ D1

) Besonders fiir thermoplastische Kunststoffe geeignet o dy D_.Lw.|
) Patentierte AuBenform s Fs

) Spezieller Positionierungsschaft

Einbaumadglichkeiten:

Einpressen At
Warmeeinbettung

Werkstoff
Messing Anwendungsbeispiele
[ [ W
(Y I A ;VL /l NV VY VYV
e -1 isds
[)\ s 2 55% IVYUNY = al
{ | N AAAND Q
= AAANN L .
AAANN N

3-D DATEN: Download

_ Gewindeeinsatz Aufnahmeloch*

Bestellbezeichnung

003M2,5 M2,5 5,20 0,75 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 53
004M2,5 M2,5 4,10 0,75 7,1 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
003M3 M3 5,20 0,75 71 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
004M3 M3 4,10 0,75 7,1 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
003M3,5 M3,5 7,00 0,75 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
004M3,5 M3,5 4,10 0,75 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
003M4 M4 8,50 0,75 8,7 5,40 -5,90 2,50 10,9 8,6
004M4 M4 5,60 0,75 8,7 5,40 -5,90 2,50 10,9 5,8
003M5 M5 10,10 0,90 1,1 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
004M5 M5 6,60 0,90 11,1 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
003M6 Mé 12,30 1,00 12,7 7,70-8,20 3,20 14,6 12,5
004M6 M6 7,70 1,00 12,7 7,70 -8,20 3,20 14,6 7,9
003M8 M8 13,80 1,25 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 14,0
004M8 M8 10,10 1,25 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 10,3

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com 17
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GEWINDEEINSATZE

MULTISERT®

) Mit kleinem Kopf & \ D1

) Besonders fiir thermoplastische Kunststoffe geeignet o dy D_.Lw.|
) Patentierte AuBenform  — Fs

) Spezieller Positionierungsschaft

Einbaumadglichkeiten:
Einpressen M
Ultraschalleinbettung (nur Typ 073)
Warmeeinbettung

Werkstoff Anwendungsbeispiele
Messing
[ [ W
(Y I A ;VL /l NV VY VYV
e -1 isds
e S TYVVNY — )
{ | N AAAND Q
= AAANN L .
AAANN N

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung

Aufnahmeloch*

T
+0,1
3,2 2,1

Gewindeeinsatz

073M1,6 M1,6 2,00 0,50 2,30 - 2,50 1,00 45

071M2 M2 4,20 0,50 48 3,00-3,30 1,35 6,0 4,3
073M2 M2 2,00 0,50 48 3,00-3,30 1,35 6,0 2,1
071M2,5 M2,5 5,20 0,75 5,5 3,70 - 4,00 1,70 7,4 5,3
073M2,5 M2,5 4,10 0,75 5,5 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
071M3 M3 5,20 0,75 5,5 3,70 - 4,00 1,70 7.4 5,3
073M3 M3 4,10 0,75 55 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
071M3,5 M3,5 7,00 0,75 6,4 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
073M3,5 M3,5 4,10 1,25 6,4 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
071M4 M4 8,50 0,75 7.1 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
072M4 M4 5,60 0,75 7,1 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
073M4 M4 5,60 1,50 7.1 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
071M5 M5 10,10 1,00 7,9 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
072M5 M5 6,60 0,90 7,9 6,00 - 6,50 2,85 22 6,8
073M5 M5 6,60 1,75 7,9 6,00 - 6,50 2,85 122 6,8
071M6 M6 12,30 1,30 9,5 7,70-8,20 3,20 14,6 12,5
072M6 M6 7,70 1,30 9,5 7,70-8,20 3,20 14,6 7.9
073M6 M6 7,70 2,00 9,5 7,70 - 8,20 3,20 14,6 7,9
073M8 M8 10,10 2,50 12,7 10,20 - 10,60 4,25 19,1 10,3
073M10 M10 10,10 2,50 14,3 12,50 — 13,00 5,10 25 10,3

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
18 Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

MULTISERT®
ch
) Mit groBem, verstarktem Kopf L d = \ D1
) Besonders fiir thermoplastische Kunststoffe geeignet t D_.Lw.|
) Patentierte AuBenform AV V] Ry

) Spezieller Positionierungsschaft

Einbaumadglichkeiten:
Einpressen R \\'\
Ultraschalleinbettung

Warmeeinbettung

Werkstoff Anwendungsbeispiele
Messing
[ [ W
(Y I A ;VL /l NV VY VYV
e -1 isds
[)\ s 2 55% IVYUNY = al
{ | N AAAND Q
= AAANN L .
AAANN N

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung

Aufnahmeloch*

T
+0,1
71 5,3

Gewindeeinsatz

005M3 M3 5,20 1,50 3,70 - 4,00 1,70 7,4

006M3 M3 4,10 1,50 7,1 3,70 - 4,00 1,70 7,4 4,2
005M3,5 M3,5 7,00 1,25 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 7,2
006M3,5 M3,5 4,10 1,25 7,9 4,60 - 5,00 2,25 9,5 4,2
005M4 M4 8,50 1,50 8,7 5,40 - 5,90 2,50 10,9 8,6
006M4 M4 5,60 1,50 8,7 5,40 - 5,90 2,50 10,9 5,8
005M5 M5 10,10 1,75 11 6,00 - 6,50 2,85 12,2 10,2
006M5 M5 6,60 1,75 1.1 6,00 - 6,50 2,85 12,2 6,8
005M6 M6 12,30 2,00 12,7 7,70 -8,20 3,20 14,6 12,5
006M6 M6 7,70 2,00 12,7 7,70-8,20 3,20 14,6 7,9
005M8 M8 13,80 2,50 14,3 10,20 - 10,60 4,25 19,1 14,0
006M8 M8 10,10 2,50 14,3 10,20 -10,60 4,25 191 10,3

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com 19
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GEWINDEEINSATZE

MICROBARB® TAPPEX®

) Mit Mikrorandelung d, ‘ ”
) Besonders fiir thermoplastische Kunststoffe geeignet FLT ‘ ]

) Patentierte AuBenform ' . % T[% %
) Besonders geeignet fir dinnwandige Materialien P ;

) Speziell auch fir Anwendungen in Elektronik

Anfasung ab GewindegréBe M4 BemaBung W = (2D x 1.66 ...) - (2 D)
Einbaumdglichkeiten:
Einpressen
Ultraschalleinbettung Anwendungsbeispiele

Warmeeinbettung

AN==17 = ﬁm
IS 1L R VT 1R, XV VYV VI ,/
\ XVVVVTZ AANAN N 3
s N Ui~ VYV VI \
AAAAN
Werkstoff BT AN 9

Messing

3-D DATEN: Download

0006M2 1,35 4,90 0,55 2 3,30 1,45
0006M2,5 M2,5 1,85 5,60 0,85 2 4,15 2,00
0006M3 M3 1,85 6,10 0,85 2 4,66 2,00
0006M4 M4 3,00 7,90 1,00 8 6,13 3,20
0006M5 M5 3,00 10,00 1,40 8 7,70 3,20
0006M6 M6 3,00 12,70 1,70 8 9,55 3,20
0006M8 M8 4,55 14,30 1,70 3 11,55 4,75
0006M10 M10 4,55 16,00 3,15 8 13,05 4,75

* Einbaudaten: Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen MaBe Richtwerte darstellen und je nach
20 Werkstoff des Formteiles variieren kdnnen. Vor einer Serienfertigung sind Versuche angezeigt. ) www.kvt-koenig.com
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max. 800

WARMEINPRESSGERAT

WARMEINPRESSGERAT 074/02
FUR MULTISERT® UND MICROBARB®
GEWINDEEINSATZE

)} Gesteuerte Einpressgeschwindigkeit

)} Einstellbare Temperatur

) 75 mm Hub

) Einstellbare Tiefenbegrenzung

)} Stabile Konstruktion

)} CE-gepriift

) Spannung 230 V AC 50 Hz

) Leistung 400 W

)} Im Lieferumfang ist ein Aufnahmeteil enthalten

Blick von oben

106 197

TAPPEX®

) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

HiMOULD® TAPPEX®
Mit Durchgangsgewinde
)} Zum Einformen wéhrend des GieBverfahrens Gewindeeinsatz Empfohlene MaBe
) Fiir thermoplastische und duroplastische Kunststoffe des Aufnahmestifts
) Stark erhdhte Auszugskrafte durch zusétzliche Nuten L
) Auf glatte Aufnahmestifte steckbar L, <—L1—*‘
) Gratfreies Gewinde nach dem Entformen Nuten ab GewindegrsBe M3 =
) Sehr diinnwandig, besonders geeignet fiir TN /4\ <
L . . £
Anwendungen mit geringer Wandstérke | o
d |d1 D -+ 8 g-o
R
Werkstoff g_ ’ \/\‘L .:;
Messing bis @ 5 mm _ooos

| . -01
mittlere Kordelung dber @ 5 MM _g'y55

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung | d, L, L,
+0,05 +0,25

017M2 M2 3,925 3,40 1,60 3,60 2,00 0,70
017M2,5 M2,5 4,725 4,15 2,05 4,40 2,56 0,70
117M3 M3 4,725 4,15 2,50 4,40 3,13 0,75
117M3,5 M3,5 5,875 5,00 2,90 5,85 3,63 0,80
117M4 M4 7,125 5,90 3,30 6,80 4,13 0,85
117M5 M5 7,825 6,60 4,20 7,50 5,25 0,90
117M6 M6 9,925 9,25 5,00 9,60 6,25 0,95
117M8 M8 12,475 11,50 6,80 12,15 8,50 1,00
117M10 M10 13,975 13,90 8,50 13,65 10,63 1,00
117M12 M12 13,975 16,30 10,25 13,65 12,81 1,00

22 ) www.kvt-koenig.com
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GEWINDEEINSATZE

HiIMOULD® TAPPEX®
Mit Sacklochgewinde

)} Zum Einformen wéhrend des GieBverfahrens Gewindeeinsatz Empfohlene MaBe

) Fiir thermoplastische und duroplastische Kunststoffe des Aufnahmestifts

) Stark erhdhte Auszugskrafte durch zusétzliche Nuten

) Auf glatte Aufnahmestifte steckbar t . - L . >
) Gratfreies Gewinde nach dem Entformen = 2, « J—
) Sehr diinnwandig, besonders geeignet fur [ & Fe
" . . | K E
Anwendungen mit geringer Wandstérke d |ds 5 33\ ~
w oo
\%— ‘ : :
Werkstoff » N vo
Messing

mittlere Kordelung Auswerfer, sofern notwendig

; -0,05
bis @ 5 mm _gg7s
Uber @ 5 mm 231125

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung d, L,
+0,25
6,4 4,8

116M3 M3 4,15 3,40 2,5 3,13 0,75
116M3,5 M3,5 7,9 5,00 4,56 2,9 54 3,68 0,80
116M4 M4 8,7 5,90 4,90 3,3 5,8 4,13 0,85
116M5 M5 9,5 6,60 5,60 4,2 6,7 5,25 0,90
116M6 Mé 12,5 10,00 7,50 5,0 7,5 6,25 0,95

) www.kvt-koenig.com 23
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GEWINDEEINSATZE

HiIMOULD® TAPPEX®
Mit Sacklochgewinde und spezieller Ansenkung
am Gewindeanfang. Diese Ansenkung ergibt einen
Presssitz auf dem Aufnahmestift. Gewindeeinsatz Empfohlene MaBe
des Aufnahmestifts

. " . Nut b GewindegréBe M3
) Zum Einformen wihrend des GieBverfahrens uten &b Sewindegrobe

) Fiir thermoplastische und duroplastische Kunststoffe L f L ,.b
) Stark erhéhte Auszugskrafte durch zusatzliche Nuten N N L2 Boe
) Auf glatte Aufnahmestifte steckbar | ~ =
) Gratfreies Gewinde nach dem Entformen d |d A s _ E
) Sehr diinnwandig, besonders geeignet flr \% D NI ) a So
Anwendungen mit geringer Wandstérke » ¢ J1 =]
2 Poliert
Werkstoff | s bis & 5 mm :8[835 Auswerfer, _
Messing mittlere Kordelung ber @ 5 mm :%125 sofern notwendig

3-D DATEN: Download

Bestellbezeichnung

d, D, L L,
+0,25 +0,0125 -0,075
-0,125

018M2 M2 5,60 3,40 2,52 0,85 2,300 2,50 1,60 0,85 0,20 6,0°
018M2,5 M2,5 6,50 4,15 2,70 0,95 2,800 3,00 2,05 0,95 0,20 5,0°
118M3 M3 7,45 4,60 3,15 1,10 3,125 3,50 2,50 1,10 0,25 4,5°
118M3,5 M3,5 9,30 5,00 4,32 1,35 3,750 4,50 2,90 1,35 0,30 4,6°
118M4 M4 10,30 5,90 4,76 1,60 4,425 5,00 3,30 1,60 0,35 4,5°
118M5 M5 11,30 6,60 5,36 1,75 5,125 5,75 4,20 1,75 0,40 5,0°
118M6 M6 14,50 10,00 7,00 1,85 6,600 6,75 5,00 1,85 0,45 4,56°
118M8 M8 16,60 11,50 8,75 2,05 8,500 9,00 6,80 2,05 0,50 4,56°
118M10 M10 18,00 13,90 9,45 2,15 10,500 10,00 8,50 2,15 0,55 4,56°

24 ) www.kvt-koenig.com
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TECHNISCHE DATEN

Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen GroBen Richtwerte darstellen und

je nach Applikation variieren kdnnen. Vor Serienanfertigung sind Versuche angezeigt!

TRISERT SERIE 145

AUSZUGSKRAFT
1100 T T
POM /
LY PA66GF30 /I
800 -
700 ,/ //
600 /
kg
500 // //
'
400 /,,; /1
300 /:'4/ ,4/
200 4/
L

— | "]

100 —
0
M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8  M10

Gewindegrofe

TRISERT SERIE 136

AUSZUGSKRAFT
1400 T——
PP
1200 1| POM
PAG6GF30
y 4
1000 / /
800 ,/ ,/
kg // /|
600 e
1A A1
400 ,4/: //
/5// L
200 | — "
e
0
M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8  M10
GewindegroRe
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TECHNISCHE DATEN

Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen GroBen Richtwerte darstellen und
je nach Applikation variieren kdnnen. Vor Serienanfertigung sind Versuche angezeigt!
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TECHNISCHE DATEN

Wir weisen darauf hin, dass die angegebenen GroBen Richtwerte darstellen und

je nach Applikation variieren kdnnen. Vor Serienanfertigung sind Versuche angezeigt!
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PRUFVERFAHREN

TAPPEX®

Auszugskraft Basierend auf praxisnahen Verfahren bieten wir Konstrukteuren
Prifwerte, um auch auBergewdhnliche Anwendungen umsetzen
zu kénnen und dies in der Regel mit Standardteilen.

Auszugsdrehmoment
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KVT VERBINDUNGSLOSUNGEN

B s oA

) KOENIG-expander® ) POP® Blindniete ) FILKO® Blindnietmuttern ) HUCK® Schwerlastniete ) Schnellbefestiger
Dichtstopfen und SchlieBringbolzen
—m

) PEM® ) Selbstsichernde Muttern ) Precisko® sicherbare ) Southco® ) Arretierungen
Einpressbefestiger Prézisions-Nutmuttern Verschlusselemente

) bigHead® Befestiger ) Drahtgewinde- und ) Tappex® Gewinde- ) miniBOOSTER® ) WEH® Schnelladapter
Gewindeeinsatze einsatze flr Kunststoffe Druckverstarker und Schnellkupplungen
und Leichtmetalle

FUR KOMPLEXE EINSATZBEREICHE DIE
OPTIMALE VERBINDUNG

Im umfassenden KVT Sortiment finden Sie flr
jede Herausforderung die beste Losung. Die hier
vorgestellten Produkte sind ein Auszug unseres
Gesamtspektrums.

Gerne stellen wir Ihnen auf Wunsch weiteres
Informationsmaterial zur Verfligung oder beraten
Sie personlich. Sprechen Sie uns einfach an!

Jetzt informieren und in unserem
E-Shop bestellen unter

) www.kvt-koenig.com



) Energietechnik

) Feinmechanik

VERTRAUEN SIE AUF DIE NR. 1IN
DER BEFESTIGUNGS- UND DICHTUNGS-
TECHNOLOGIE

Ganz gleich, ob es um die richtige Wahl des
optimalen Verbindungs- oder Dichtungselements
geht oder um die spezielle Lésungsentwicklung
bei komplexen Prozess- und Konstruktions-
ablaufen. Bei jeder individuellen verbindungs-
technischen Aufgabe unserer Kunden stehen
Effizienz und Projektsicherheit fir KVT im
Mittelpunkt. Informieren Sie sich Uber unser
gesamtes Produkt- und Lésungsspektrum im
Bereich High-End Verbindungstechnik.

Weitere Informationen finden Sie unter
) www.kvt-koenig.com

JOINED TO LAST.

) Luft- und Raumfahrt

KVT-Koenig AG
Dietikon/Zurich | Schweiz
info-CH@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Brasil Comércio
Importacao e Exportacao Ltda
S30 Paulo/SP|Brasilien
info-BR@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Trading Co.,
Ltd. Beijing
Beijing|China (P.R.C.)
info-CN@kvt-koenig.com
KVT-Koenig GmbH

lllerrieden | Deutschland
info-DE@kvt-koenig.com

KVT-Koenig GmbH
Asten/Linz|Osterreich
info-AT@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Sp. z o.0.
Gdansk|Polen
info-PL@kvt-koenig.com

) Hydraulik und Industrie

) Maschinenbau

KVT-Koenig S.R.L.
Bucuresti|Rumanien
info-RO@kvt-koenig.com

KVT-Koenig spol. s.r.o.
Bratislava | Slowakei
info-SK@kvt-koenig.com

KVT-Koenig d.o.o.
Ljubljana| Slowenien
info-SI@kvt-koenig.com

KVT-Koenig s.r.o.
Brno| Tschechische Republik
info-CZ@kvt-koenig.com

KVT-Koenig Kft.
Budapest|Ungarn
info-HU@kvt-koenig.com

KVT-Koenig LLC
North Haven|USA
info-US@kvt-koenig.com

W W
SOLUTIONEERING GROUP
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