


SUNUfi

Firmam›z  1977 y›l›ndan beri, ba¤lant› elemanlar› konusunda siz
de¤erli kullan›c›lar›m›za  hizmet etmektedir.

Amac›m›z sizlerden gelen talepler do¤rultusunda ürün yelpazesini
gelifltirmek ve bu do¤rultuda yeni ürünlerimizi sizlere sunmakt›r.

Kendi imalat›m›z ve arac› oldu¤umuz kurulufllarla önce kalite sonra
hizmet  ilkesi ile sizlere hizmet etmekteyiz.

Bu katalog, (cd) sizlerin ba¤lant› elemanlar› konusundaki  teknik
bilgilere daha rahat ulaflmak  ve do¤ruya en k›sa yoldan gitmeniz için
haz›rlanm›flt›r. 

Bu katalog, (cd) çal›flmas›nda, eksik olan standartlar daha sonraki
çal›flmalar›m›zda eklenecektir. Ba¤lant› elemanlar› standartlar› bir tek cd’ye
ve bir tek kitaba s›¤d›rmak ve bu bilgilere k›sa zamanda ulaflmak mümkün
olmamaktad›r.

Bu katalog, (cd)’nin haz›rlanmas›nda, bu konuda daha önce k›sm›
çal›flma yapan meslektafllar›m›za ve eme¤i geçen arkadafllar›m›za teflekkür
ederiz.

Firmam›za duydu¤unuz güven, bizleri daha kaliteli ve daha iyi hizmete
yöneltmektedir.

Adil ÖZEREN

“AMACINIZ KAL‹TE ‹SE ; 

DA‹MA S‹Z‹NLEY‹Z..”
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V‹DA S‹MGELER‹ VE ÖRNEK TANIMLAMA
Vidalar pratikte simgelerle gösterilmektedir. Buna göre;

Metrik Vida : Md; örne¤in M 16 ; burada d=16 mm nominal çapt›r
‹nce Metrik Vida : Mdxp ; örne¤in M 16x1,5 ; burada p=1,5 mm hatvedir
Withworth Vida : Rd; örne¤in R2 ; burada d=2” nominal çapt›r
Trapez Vida : Trdxp ; örne¤in Tr32x6 ; burada d=32 mm; p=6 mm
Testere Vida : Sdxp ; örne¤in S48x8 ; burada d=48 mm; p=8 mm
Yuvarlak Vida : Rddxp ; örne¤in Rd40x1/6 ; burada d=40 mm; p=1/6”

C‹VATA ‹Ç‹N ÖRNEK TANIMLAMA: M12x1,75x70 DIN 931 (8.8)
M12 : c›vatan›n metrik sistemde nominal (anma) çap›d›r (mm).
1,75  : hatve (ad›m) yani iki difl aras› mesafesidir (mm).
70 : civatan›n boyudur (mm).
DIN 931 : civatan›n ulusal/uluslararas› üretim standard›d›r.
(8.8) : civatan›n danay›m s›n›f›d›r.

D‹fi TOLERANSLARI
Difl toleranslar›, difl birleflmelerinin aralar›ndaki gevfleklik ve s›k›l›¤›n ölçümüyle ifade
edilir. ‹nç sensinde, d›fl difller 1A, 2A ve 3A olarak s›n›fland›r›l›r. ‘A’ d›fl diflleri (c›vata
difllerini), ‘B’ iç diflleri (somun difllerini) ifade eder. Vida difl standartlar›nda 1A/1B s›n›f›
gevflek difle, 3A/3B s›n›f› da en s›k› difle karfl›l›k gelir. 2A/2B s›n›f›, inç sensinde en
yayg›n kullan›lan›d›r. ‹nç serisinin %90’› 2A/2B s›n›f›nda üretilir. Bu s›n›f, diflin imalat
kolayl›¤›n› ve ekonomikli¤ini sa¤layarak, ba¤lant› elemanlar›n›n performans›m
yükseltir.
Difl s›n›f› ne olursa olsun, çal›flma tolerans› son derece küçüktür. Örnek olarak 1/2 inç
ba¤lant› eleman›nda 2A s›n›f› için tolerans 0,0065 inç, 3A s›n›f› için 0,0048 inç’tir. ‹SO
tolerans s›n›f›nda, d›fl difller 3’den 9’a kadar, iç difllerde ise 4’ten 8’e kadar olan say›lar
ifade edilir. Numaran›n artmas› tolerans›n da artmas› anlam›na gelir. Ayr›ca tolerans
durumunun ifadesinde rakam›n yan›nda bir harfle ifade edilir. H,h s›f›r tolerans›, G,g
s›n›rl› tolerans› ifade eder ve alfabenin basma do¤ru ilerledikçe (F,f E,e) tolerans›n
büyüklü¤ü artar. Metrik sistemde difl toleranslar›, d›fl difllerde küçük harfle, iç difllerde
büyük harfle ifade edilir. Örne¤in d›fl difllerde 6g, iç difllerde 6H olarak ifade edilir.

DAYANIM SINIFLARI
C‹VATANIN DANAYIM SINIFLARI:

olup, iki say›dan oluflur. Burada; ilk say›y› 100 ile çarparak c›vata malzemesinin çekme
mukavemeti (N/mm2); ikinci say›y› birincisi ile çarp›p, bu say›y› da 10 ile çarparak
akma mukavemeti (N/mm2) elde edilir. Civatalar için en çok kullan›lan dayan›m
s›n›flar› (5.8), (6.8), (8.8), (10.9) ve (12.9) dür.
Örne¤in 10.9 civatan›n kopma mukavemeti = 10x100=1000 N/mm2 ve akma
mukavemeti   =10x9=90, 90x10=900 N/mm2 dir,
Bir c›vata ve somunun kalitesi nedir?
6.8, 8.8, 10.9, 12.9 c›vata denince ne anlafl›l›r?
Birinci rakam› daima 100 ile çarp›n›z, ç›kan de¤er malzemenin ÇEKME
MUKAVEMET‹N‹ (dayan›m›n›) verir.
8.8 de 8x100 = 800 Newton / mm2

10.9 da 10x100 = 1000 Newton / mm2

6.8 de 6x100 = 600 Newton / mm2 gibi.

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.6 6.8 6.9 8.8 10.9 12.9 14.9



1kg = 9.81 Newton’dur. Kolayca hat›rlayabilmek için 1kg yaklafl›k 10 Newton
diyebiliriz.
800 Newton / mm2 = 80 kg / mm2 gibi
ESASINDA 800  Newton / mm2 = 81.5 kg

9.81 Newton/ mm2

ikinci rakam (8.8’in.8’i gibi) .8 = 0.8 dir. 0.8 yani ikinci rakam yukar›da bulunan çekme
dayan›m› ile çarp›larak çeli¤in veya malzemenin AKMA GER‹LME SINIRI veya
ORANTISIZ UZAMA GER‹LMES‹ bulunur. 800x0.8 = 640 Newton / mm2 veya
yaklafl›k 640 = 64 kg / mm2

10 ESASINDA  640 Newton / mm2 =65 kg/mm2

9.81 Newton/mm2 

Yukar›daki bilgilerin ›fl›¤›nda baz› örnekler verelim. 

6.8 C‹VATA ‹Ç‹N;
Birinci rakam 6x100 = 600 Newton / mm2 yaklafl›k 60 kg / mm2 çekme dayan›ml› çelik
‹kinci rakam 600x0.8 = 480 Newton / mm2 yaklafl›k 48 kg / mm2 çeli¤in akma gerilme
s›n›r›.

10.9 CIVATA ‹Ç‹N
Birinci rakam 10x100 = 1000 Newton / mm2 çekme dayan›ml› çelik
‹kinci rakam 1000x0,9 = 900 Newton / mm2 çeli¤in orant›s›z uzama gerilimi.

12.9 C‹VATA ‹Ç‹N
Birinci rakam 12x100 = 1200 Newton / mm2 çekme dayan›ml› çelik
‹kinci rakam 1200x0.9 = 108C^Newton / mm2 çeli¤in orant›s›z uzama gerilimi.

SOMUNLARIN DAYANIM SINIFLAR;

olup, tek say›dan oluflur ve bu say›n›n 100 ile çarp›m› deney gerilmesini ifade eder. Örne¤in 8
için, deney gerilmesi 800 N/mm2 dir. Somunlarda en çok kullan›lan dayan›m s›n›flar› ise (6),
(8) ve (10) dür. Ayr›ca, (04) ve (05) danay›m s›n›f›na sahip kontra somunlar da mevcuttur. 04
kalite somunun deney gerilmesi 380 N/mm2, 05 kalite somunun deney gerilmesi 500 N/mm2
dir. 

C‹VATA VE SOMUN SEÇ‹M‹N‹N ESASLARI
1. Is›l ifllemsiz düflük karbonlu çelikten ima! edilen civatalar (minimum çekme dayan›m›

517,125 N/mm2’nin alt›nda olanlar) yaln›zca uygun dayan›ma sahip kal›n somunlarla
efllefltirilmelidir.

2. Metrik ba¤lant› elemanlar›n›n seçiminde; somunun danay›m s›n›f›, civatan›n dayan›m s›n›f›
ile ayn› ya da yüksek özellikte olmal›d›r. Örnek olarak; 4.6, 4.8 ve 5.8 civatalar için, 5 kalite
somun yeterlidir. 8.8 civata için 8 kalite somun, 1 0.9 c›vata için 10 kalite somun
kullan›lmal›d›r. 10.9 bir civatay›, 8 kalite somun ile efllefltirmek kesinlikle yanl›flt›r.

3. ‹nç serisi ba¤lant› elemanlar›n›n seçiminde; somunun dayan›m s›n›f›, civatan›n dayan›m›na
eflit ya da bundan yüksek olmal›d›r. Dizayn emniyeti aç›s›ndan bu de¤er %20 büyük
olmal›d›r,

4. Somuna ek malzeme (büyük anahtar a¤z› ya da daha kal›n bir somun) kullanarak daha
mukavim bir duruma getirmek, ›s›l ifllemli bir somun kullan›m›ndan, genellikle daha ucuza
gelir.

5. Mümkün olan en yüksek dayan›m s›n›f›nda bir somun kullan›m›, genellikle potansiyel bir
tasarruf sa¤lar.

5
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6. Emniyet unsuru veya titreflim ön plana ç›k›yorsa, mümkünse ince difl tercih edilmelidir,
(örnek olarak: M12x1,75 yerine M12x1,25 tercih edilmelidir).

7. Titreflimli ortamlarda somun olarak fiberli veya s›kmal› somun, c›vata olarak da 3M veya
Precote, Lock- Tite’li ürünler (kilit boyal›) tercih edilmelidir.

8. Korozyona karfl› dayan›m istenen yerlerde çinko kaplama yerine dakromat, deltatone veya
HDG tercih edilmelidir.

So¤uk Dövme: Civata ve somunlar 3, 4 ve 5 istasyonlu so¤uk flekillendirme makinalar›nda,
so¤uk dövme prensibiyle üretilir. Deformasyon ifllemlerinde malzeme hareketli bir pançla
ak›t›l›r. Kal›p ise malzemenin ak›fl› k›s›tlayarak, malzemeye flekil veren kapt›r. Malzemenin
ak›fl›, panç›n hareket yönünde olabilece¤i gibi (Ekstrüzyon), aksi yönde (geri ekstüzisyon
backward extrusion) veya çeflitli aç›larda olabilir (kafa fliflirme, hidroform). Kal›b›n
geometrisine ve malzemeye göre aç›s›na göre, silindir olarak kal›ba gelen ham malzeme
ekseni do¤rultusunda kuvvet uygulanarak radyal yönde ak›t›l›r. Bu yöntem genellikle fliflirme
veya kafa fliflirme ad›yla an›l›r.
So¤uk dövme iflleminde birçok malzeme kullan›labilir. Malzeme kullan›m›m k›s›tlayan faktörler;
malzemenin flekillendirilebilirli¤i, akma gerilmesi ve gerekse genleme miktarlar›d›r.
Planlama taraf›ndan lot numaras› ile birlikte ifl emri ve teknik resim’inin makinaya verilmesiyle,
haz›rl›k ve ilk ayar ifllemleri operatör taraf›ndan yap›l›r. ‹lk ayar sonras›, ilk numune onay formu
doldurulur ve onaylan›r. Onay al›nd›ktan sonra, seri üretime geçilerek, üretim esnas›nda her
15 dk’da bir ilk düflen ve son düflen mamul operatör taraf›ndan kontrol edilerek varile boflalt›l›r.
Ayr›ca her saat bafl› numune kontrolü yap›larak, ölçüm sonuçlar› operatör taraf›ndan SPC
Formlar›na ifllenir. Ölçülen parçalar›n ikinci kontrolleri, prekontrol kontrolörünce yap›l›r. 

SO⁄UK DÖVMEN‹N AVANTAJLARI
– Malzemeyi proses öncesi ›s›tmak için enerji gerekmez.
– Dövme sonucunda mükemmel yüzey kalitesi elde edilebilir.
– Dövme ifllemi sonucunda meydana gelen ürünlerin ölçüleri istenilen toleranslar

dahilindedir.
– S›cak dövmede görülen yüzey oksitlenmesi so¤uk dövmede görülmez.
– Malzemenin sertli¤i ve dayan›m› deformasyon s›ras›nda önemli miktarlarda artar.
– Kal›plar›n ve panolar›n h›zl› de¤ifltirilebilmesi sayesinde az say›daki ürünler de ekonomik

olarak üretilebilir, makinalarda dövülen ürünün de¤ifltirilmesi uzun zaman almaz.
– S›cak dövmede oluflan karbon yanmas› olmaz.
– SPC (Statistical Process Control) kontrolleri makinalarda otomatik olarak yap›labilir.

BA⁄LANTI SERBESTL‹KLER‹N‹N ÖNLENMES‹
– Ba¤lant› elemanlar›n›n arayüzeyleri düzgün ve temiz olmal›d›r. Kaplamal› ya da boyal›

tafl›ma alan›ndan kaç›n›lmal›d›r.
– Arayüzeylerin say›fl› (ay›rma düzlemleri) s›n›rl› olmal›d›r.
– Alt›köfle flanfll› ya da flanfll› imbus civatalar ve alt›köfle flanfll› somunlar kullan›larak yük

tafl›ma alanlar› büyütülmelidir. -  S›k›flt›rma torklar› kontrol edilerek önyük hesaplamalar›
yap›lmal›d›r.

– Ba¤lant› elemanlar›n›n izin verilen yüzey bas›nç limitleri dikkate al›narak yüksekdayan›ml›
ba¤lama elemanlar› kullan›lmal›d›r.

– Uzun vidalarla çal›fl›lmas› s›k›flt›rma alan› oran› l /d ‘yi iyilefltirece¤inden, s›kma kovan› (ara
halkas›) kullan›l›r.

– Bafls›z bulon ya da saplama kullan›lmal›d›r (DIN 2510 L’yi referans alabilirsiniz).
– ‹ncedifllertercihedilmelidJr; [d/P=max. 10 (yaklafl›k olarak)]

- toplam temas alan› büyüdü¤ünde, vida ve somun diflleri aras›ndaki gevfleme riski
azal›r.



BA⁄LANTI ELEMANLARINIM MALZEME SEÇ‹M‹
Kullan›lan ba¤lant› elemanlar›n›n %90’›ndanfazlas› karbonlu çeliklerden üretilmektedir. Bunun
nedeni çeli¤in flekillendirilebilme özelli¤i, uygun maliyeti ve genifl dayan›m s›n›flar›nda çelik
tiplerinin bulunmas›d›r. Karbonlu çelikten üretilen ba¤lant› elemanlar›n›n s›n›flar› malzemenin
içerdi¤i çelik oran›na göre 3’e ayr›l›r
–  Düflük karbonlu çelikler

-  Orta karbonlu çelikler
-  Alafl›ml› çelikler

Düflük karbonlu çeliklerin dayan›m› ›s›l ifllemlerle çok az miktarda artt›r›labilir. Buna karfl›n bu
malzemelerin yüksek sürekli¤i sayesinde flekillendirilebilmeleri kolayd›r. Dayan›mlar› da so¤uk
flekillendirme sonras›nda oldukça fazla miktarda artar. Dayan›m s›n›f› 5.8’e kadar olan
c›vatalar›n düflük karbonlu çeliklerden üretilmesi beklenir. Orta karbonlu çeliklerin özellikleri
›s›l ifllemlerle gelifltirilebilir. Bu tip çeliklerin de kolay flekillendirilebilme özelli¤ine sahip oldu¤u
söylenebilir. Ancak malzemedeki karbon miktar› artt›kça kafa fliflirme operasyonu için
harcanan enerji yükselir. Bununla ba¤lant›l› olarak kal›plar›n ve pançlar›n kullan›m ömrü
k›sal›r. Bundan kaç›nmak için malzeme üretimine bafllanmadan önce tavlama f›r›nlar›nda
tavlan›r. Alafl›ml› çeliklerde mangan, silikon, bak›r, krom, kobalt, nikel, molibden gibi yard›mc›
elementlerin oran› di¤er çeliklere göre yüksektir. Krom miktar› %4’ün üstüne ç›kt›¤›nda
malzeme ‘paslanmaz çelik’ s›n›f›na girer.

C‹VATA VE SOMUN ‹MALATI
Civata ve somun, müflteriye ulafl›ncaya kadar gördü¤ü ifllemler ve proses ak›fl semas› flu
flekildedir:

Hammadde : Yeterli flart ve gereklere sahip uygun hammadde temin edildikten sonra,
teknik ve mineral kabullerinin yap›labilmesi için; sertlik, çatlak, çekme, basma,
mikroyapi ve spektra analiz kontrolleri yap›l›r.

Yüzey ‹fllem : Hammadde yüzey temizleme ve fosfat kaplama ifllemleri, yüzey ifllem
havuzlar›nda yap›larak, hammaddenin oksijenle temas› kesilmifl, böylece
paslanmas› önlenmifl olur.

Tavlama : Dövme çatlamalar›n›n önüne geçmek, so¤uk flekillendirmeyi kolaylaflt›rmak
ve kal›plar›n ömrünü uzatmak amac›yla hammadde tavlama f›r›n›nda tavlan›r.
Tavlama; metalik malzemelerin sertli¤inin düflürülmesi için, tavlama
s›cakl›¤›na kadar malzemenin yavafl ›s›t›lmas›, tavlama s›cakl›¤›nda bir süre
tutulmas› ve yavafl so¤umas› ile gerçekleflir. Bu ifllem ile hammaddenin daha
iyi ifllenebilmesi ve so¤uk ifllem görmesi hedeflenir.
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

HAMMADDE

YÜZEY ‹fiLEM

SO⁄UK DÖVME

ISIL ‹fiLEM

KAPLAMA

PAKETLEME

Kalite Kontrol

Kalite Kontrol

Kalite Kontrol

Kalite Kontrol

Kalite Kontrol

t

t

t

t

t
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

C‹VATALAR - BOLTS

SADE KARBONLU VE DÜfiÜK ALAfiIMLI ÇEL‹KTEN ‹MAL ED‹LEN NORMAL D‹fiL‹ C‹VATALARIN 
MEKAN‹K ÖZELL‹KLER‹ 

MECHANICAL PROPERTIES OF CARBON AND LOW ALLOY STEEL BOLTS (COARSE THREADED)

C‹VATALAR ‹Ç‹N DEL‹K ÖLÇÜLER‹  - CLERANCE HOLES FOR BOLTS

C‹VATALAR ‹Ç‹N UYGUN SOMUN EfiLEfiT‹RMES‹ - OPTIMAL NUT FOR THE BOLT

YÜKSEK SICAKLIKLARDA ÇEL‹KLER‹N ÖZELL‹KLER‹  - PROPERTIES OF STEEL AT ELEVATED TEMPERATURE
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

EMN‹YET YÜK DE⁄ERLER‹ - NORMAL D‹fi ADIMLI V‹DA D‹fi‹
SAFE LOAD FOR FASTENERS WITH NORMAL THREAD

KOPMADA EN AZ YÜKLER - NORMA D‹fi ADIMLI V‹DA D‹fi‹
MINIMUM LOAD BEFORE FAILURE FOR NORMAL THREAD PITCH



10

TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

EMN‹YET YÜK DE⁄ERLER‹ - ‹NCE D‹fi ADIMLI V‹DA D‹fi‹
SAFE LOAD FOR FASTENERS WITH FINE THREAD

KOPMADA EN AZ YÜKLER  - ‹NCE D‹fi ADIMLI V‹DA D‹fi‹
SAFE LOAD  BEFORE FAILURE FOR FINE THREAD PITCH
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

SOMUNLAR - NUTS

SADE KARBONLU VE DÜfiÜK ALAfiIMLI ÇEL‹KTEN ‹MAL ED‹LEN NORMAL D‹fiL‹ SOMUNLARIN 
MEKAN‹K ÖZELL‹KLER‹ 

MECHANICAL PROPERTIES OF CARBON AND LOW ALLOY STEEL NUTS (COARSE THREADED)

a: NOT°: Not quenched or tempered
b: QT°  : Quenched and tempered
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

C‹VATA VE SOMUNLARIN AKMA DAYANIMI VE TORK DE⁄ERLER‹ (DIN 912 - 931 - 933 - 934)
YIELD STRENGTH AND TORQUE FOR BOLTS AND NUTS TO  (DIN 912 - 931 - 933 - 934)
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

METR‹K V‹DALAR - METRISC

HAR‹C‹ D‹fi TOLERANSLARI-  EXTERNAL THREAD TOLERANCES

ISO METR‹K D‹fi ÖLÇÜLER‹ 60° -  ISO METRIC THREAD ANGLE 60°
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

PASLANMAZ ÇEL‹K T‹PLER‹N‹N 

K‹MYASAL B‹LEfi‹M VE F‹Z‹KSEL ÖZELL‹KLER‹

BAZI F‹Z‹KSEL ÖZELL‹KLER



15

TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

SERTL‹K MUKAYESE CETVEL‹ 

(COMPAR‹SON BETWEEN HARDNESSES)

(Newton - Vickers - Brinell - Rockwell)

1. Basis HB = 0.95 HV.
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

STANDARTLAR

STANDARTS
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TECHN‹CAL ‹NFORMAT‹ONS - TEKN‹K B‹LG‹LER

STANDARTLAR

STANDARTS
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CYLINDER HEAD BOLTS

SB METR‹K DEM‹R V‹DA

DIN 84
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Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

SPLIT PINS

GUP‹LYA

DIN 94
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DIN 97

SLOTTED COUNTERSUNK HEAD WOOD SCREWS

HAVfiA BAfiLI DÜZ YARIKLI A⁄AÇ V‹DASI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 125

FLAT WASHERS 

DÜZ PUL(METR‹K)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

FLAT WASHERS 

DÜZ PUL(‹NÇ)
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DIN 127

SPPRING WASHERS 

YAYLI RONDELA (METR‹K)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

SPPRING WASHERS 

YAYLI RONDELA (‹NÇ)
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DIN 137

ONDÜLE PUL
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DIN 315

KELEBEK
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DIN 434

U KON‹K PUL

I KON‹K PUL

DIN 435
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DIN 436

KARE PUL
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DIN 439-2

ALTIKÖfiE KONTRA SOMUNLAR

DIN 936

ALTI KÖfiE KONTRA SOMUN
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DIN 444

GÖZLÜ C‹VATA



29

DIN 471

EMN‹YET SEGMAN

Mil (Shaft) Emniyet Sekmanlar› Ø06-48
Retaining Rings for Shafts mm
DIN 471
Ürün DIN 471 - 008 Özel
Spec. DIN 471 - 008 Order
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DIN 472-J

SEGMAN
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DIN 555

DEM‹R ALTIKÖfiE SOMUN

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

DIN 557

DEM‹R DÖRTKÖfiE SOMUN

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

DIN 562

DEM‹R ‹NCE KARE SOMUN
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DIN 571

WOOD SCREWS

T‹RFON V‹DA

Quality = 6.8

‹malat Ölçüleri (Production range)
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DIN 580

HALKA C‹VATA
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DIN 582

HALKA SOMUN
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DIN 601

DEM‹R C‹VATA
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DIN 603

ROUND HEAD BOLTS

BOMBE BAfi D‹B‹ DÖRT KÖfiE C‹VATA TAM PASO / YARIM PASO

‹malat Ölçüleri (Production range)
*** b1-/<125 mm., b2-200mm.>/>125 mm., b3-/200 mm.

Quality = 6.8, 8.8, 10.9, 12.9
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DIN 604

FLAT COUNTERSUNK NIB BOLTS

PULLUK C‹VATASI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 608

HAVfiA BAfi

D‹B‹ DÖRT KÖfiE C‹VATA

Production range /  ‹malat Ölçüleri
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DIN 912

ALLEN BAfiLI C‹VATA

Technical informations / Teknik bilgiler 

Production Range / ‹malat Ölçüleri 
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DIN 914

SET‹SKUR

Tablo 1

Tablo 2
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DIN 916

SET‹SKUR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 928

KARE KANAK SOMUNLARI



43

DIN 929

HEXAGON WELD NUTS

ALTIKÖfiE KAYNAK SOMUNU

Quality = d,6, d,8
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DIN 931

HEXAGON HEALD BOLTS

ALTIKÖfiE YARIM PASO C‹VATA

Quality = 6.8, 8.8, 10.9, 12.9

ISO
4014

TS EN
24014

Production Range / ‹malat Ölçüleri
***b1-/<125mm., b2-200 mm.>/>125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 933

HEXAGON HEALD SCREWS

ALTIKÖfiE TAM PASO C‹VATA

Production Range / ‹malat Ölçüleri
***b1-/<125mm., b2-200 mm.>/>125 mm., b3-/>200 mm.

ISO
4017

TS EN
24017

Quality = 6.8, 8.8, 10.9, 12.9
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DIN 934

HEXAGON NUTS

ALTIKÖfiE SOMUN (METR‹K)

Quality= d.6, d.9

DIN 934-F

HEXAGON NUTS (FINE THREADED)

ALTIKÖfiE SOMUN (‹NCE D‹fiL‹)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 935

TAÇLI SOMUN

Tablo 1

Tablo 2
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DIN 960

HEXAGON HEAD BOLTS WITH FINE PITCH TREAD

ALTIKÖfiE ‹NCE D‹fi YARIM PASO C‹VATA

Quality= 6.8, 8.8, 10.9, 12.9

Production Range / ‹malat Ölçüleri
***b1-/<125 mm., b2--200 mm.>/> 125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 961

Quality = 6.8, 8.8, 10.9, 12.9

Production Range / ‹malat Ölçüleri

HEXAGON HEAD BOLTS WITH FINE PITCH THREAD

ALTIKÖfiE ‹NCE D‹fi TAM PASO C‹VATA
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DIN 963

FLAT HEAD BOLTS

HB METR‹K DEM‹R V‹DA

Production Range / ‹malat Ölçüleri
***b1-/<125 mm., b2--200 mm.>/> 125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 964

SLOTTED RAISED COUNTERSUNK HEAD SCREWS

DÜZ YARIKLI MERC‹MEK BAfiLI V‹DALAR (MB)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 965

CROSS RECESSED COUNTERSNUK HEAD SCREWS

YHB METR‹K DEM‹R V‹DA

Production Range / ‹malat Ölçüleri
***b1-/<125 mm., b2--200 mm.>/> 125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 966

CROSS RECESSED RAISED COUNTERSUNK HEAD SCREWS

YILDIZ MERC‹MEK BAfiLI V‹DALAR (YMB)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 967

RYSB V‹DA



55

DIN 968

RYSB SAC V‹DASI
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DIN 975

THREADED RODS

G‹JON (SAPLAMA)

DIN 980-V

SIKMALI SOMUN
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DIN 980-V

SIKMALI SOMUN
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DIN 985

PREVAILLING TORQUE HEXAGON 

THIN NUTS WITH NON METALIC INSERT

F‹BERL‹ SOMUN

Quality d.6, dd.8
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DIN 1481

YARIKLI P‹MLER



60

DIN 1587

KÖR SOMUN

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

ÇANAK PUL

DIN 6796
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DIN 6797

TIRTIR RONDELALAR
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DIN 6798-A

DIfiTAN TIRTIR PUL

Ölçüler mm

Malzeme : Yay Çeli¤i ... C60 - DIN 17222...Sertlik HRC: 38-45 HRC
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DIN 6798-J

‹ÇTEN TIRTIR PUL

Malzeme : Yay Çeli¤i ... C60 - DIN 17222...Sertlik HRC: 38-45 HRC

Ölçüler mm
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DIN 6799-V

TIRTIR PUL
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DIN 6799 AY SEGMAN

AY SEGMAN
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DIN 6906

ÇANAK PUL

ÇANAK PUL

DIN 6907
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DIN 6914

HIGH-STRENGTH HEXAGON HEAD BOLTS

ALTIKÖfiE BAfiLI A⁄IR YÜK C‹VATALARI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 6915

DIN 6916

HIGH-STRENGTH HEXAGON NUTS

ALTIKÖfiE BAfiLI A⁄IR YÜK SOMUNU

PLAIN WASHERS FOR STEEL CONSTRUCTION

KONTRÜKS‹YON PULU

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 6917

HV I PUL



70

DIN 6918

HV U PUL
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DIN 6921

HEXAGON FLANGE BOLTS

FLANfiLI C‹VATA

Quality = 6.8, 6.8, 10.9, 12.9

Production Range / ‹malat Ölçüleri
*** b1-1<125 mm., b2--200 mm.>/>125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 6923

FLANfiLI SOMUN

Quality = d.6, d.8, 9.10
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DIN 6928

HEXAGON WASHER HEAD TAPPING SCREWS

ALTIKÖfiE PUL BAfiLI SAC V‹DASI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.



74

DIN 7500

ÜÇGEN V‹DALAR



75

DIN 7504

MATKAP UCLU V‹DA

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.

Oval Head Self Drilling Screw
Mercimek Bafll› Matkap Uçlu Vida (YMB MUV)

Hexagon Washer Head Self Drilling Screw
Alt›köfle Pul Bafll› Matkap Uçlu Vida (Trapez)

Hexagon Washer Slotted Head Self Drilling Screw
Alk›köfle Pul Yar›kl› Bafll› Matkap Uçlu Vida (Trapez)

Cheese Head Self Drilling Screw
Silindir Bafll› Matkap Uçlu Vida (YSB MUV)

Countersunk Head Self Drilling Screw
Havfla Bafll› Matkap Uçlu Vida (YHB MUV)
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DIN 7505

YILDIZ HAVfiA BAfiLI SUNTA V‹DASI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7516

KLAVUZ V‹DALAR

Tablo 1
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DIN 7516

KLAVUZ V‹DALAR
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DIN 7516

4- Talepler
4.1. Genel talepler
Genel talepler için ISO 8992 geçerlidir.

4.2. Uygulama ve Ölçü Hassasiyeti
Genel talepler özel tesbit gerekmedi¤inde uygulama ve ölçü hassasiyetinde

DIN ISO-4759-1 geçerlidir.

4.3. Hammadde
Civatalar için kullan›lan DIN 17210 veya DIN 10083-2 (SP) çelikler 
Vidalar içinDIN 1654-3, DIN 1654-4’e bak›n›z.

4.4. Vida Difli
Keskin köfleli vida difllerinin vida difli öyle biçimlendirilmeli ki, kesilmifl olan iç

vida difli (metrik, ISO - Vida difline sahip olan vida) DIN-13-15’e özgü, tolerans
6H’› içine alabilen biçim ve tolerans üretii taraf›ndan seçilmelidir.

4.5. Üst Yüzey Korumas›
Galvaniz üst yüzey korumas› için DIN ISO 4042 geçerlidir.

4.6. Üst Yüzey Sertli¤i
En az 450 HV, 0.3’e eflde¤er olmal›d›r.

4.7. ‹lave Ek Sertlefltirme
Ek sertlefltirme derinli¤i Tablo 3’te görülmektedir.

4.8. Çekirdek Sertli¤i
Çekirdek sertli¤i ›s› münasebetine göre 240 HV 5 ile 370 HV 5 oran›nda

olmal›d›r.

4.9. Mikro Yap›
Yap› münasebetine göre kenar s›n›r› ve çekirdek aras›nda gerilim fleridi

oluflmamal›d›r.

4.10. Mekanik Özellikler
Karfl› vida diflinin kesilmesinin uygunlu¤u deneme plakas›na (sac›na) vidala-

narak karfl› vidan›n (ana vida difli) kesilmesi esnas›nda vidan›n difli plasik olarak
deforme olmamal›d›r.

4.11. Burulma Yüklenmesi
Vidan›n burulma yüklemesi o kadar büyük olmal› ki, bir denemede Tablo 5’e

göre asgari k›rma, döngü momentine ulafl›lmal›d›r.

KLAVUZ V‹DALAR
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DIN 7516

KLAVUZ V‹DALAR

4.12. Çekifl Yüklemesi
Vidan›n çekifl yüklemesi o kadar büyük olmal› ki, bir denemede Tablo 6’daki

asgari çekifl yüklemesi döndü momentine ulafl›lmal›d›r.

4.13. Deneme Testi
Üst yüzey sertli¤i Vickers’e göre DIN 50133’e uygun ölçülmelidir. Etki özel-

likle düz yerde bilhassa vida bafl›nda uygulanmal›d›r.
Ek sertlefltirme uzunlamas›na (trafllanarak) test edilmeli ve DIN 50190-1’e

uygun olmal›d›r. 
Çekirdek sertli¤inin test edilmesi Vickers’e göre DIN 50133’e uygun olmal›d›r.

4.14. Mekanik Özelliklerin Denetlenmesi
Delinecek vida deneme sac›na öyle vidalanmal› ki, vidan›n sökme yönünde

tamamen deforme olmal›d›r. Deneme sac› Tablo 4’e göre sac kal›nl›¤›na sahip
olmal›d›r.

Deneme sac› 110 HB - 130 HB Brinell sertlikte olmal›d›r.
Deneme sac› % 2-3 Karbon (C)  içermelidir.
Deneme sac›nda vidalaman›n uygulama gücüne göre M-5’e kadar olan

boyutlarda 50 N ‘a ve M-6’dan sonraki boyutlar için 100 N ‘u geçmemelidir.
Vidalama h›z› 30 devir/dakikay› geçmemelidir.
Kesme momentleri Tablo 4’deki de¤erleri geçmemelidir.

4.15. Burkulma Denetlenmesi
Denenecek vida ana vida difli bulunan bölünmüfl gergin tertibata ya da

eflde¤er deneme ayg›t›na öyle gerilmeli ki vidan›n gerilmifl olan bölümü zarar
görmesin. Bunun yan›nda enaz 2 vida difli girifli gergin tertibat üzerinden f›rla-
mal› ve 2 tam vida girifli (vida sonu olmadan) deneme sac›na s›k›ca tutturul-
mal›d›r. K›rma gerçekleflmeden Tablo 5’e göre vida asgari k›rma momentine
ulaflmal›d›r.

4.16. Çekifl Denetlenmesi
Haz›r parça olarak delinecek vida k›r›k oluflmadan Tablo 6’daki asgari k›rma

güçlerine ulaflmal›d›r.
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DIN 7971

CYL‹NDER HEAD SHEET

SB SAC V‹DASI
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DIN 7972

COUNTERSUNK HEAD TAPPING SCREWS

HAVfiA BAfiLI SAC V‹DASI (HB)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7973

RAISED COUNTERSUNK HEAD TAPPING SCREWS

MERC‹MEK BAfiLI SAC V‹DASI (MB)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7976

HEXAGON HEAD TAPPING SCREWS

ALTIKÖfiE BAfiLI SAC V‹DASI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7981

CROSS RECESSED PAN HEAD TAPP‹NG SCREWS

YSB SAC V‹DASI
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DIN 7982

CROSS RECESSED COUNSTERSNUK HEAD TAPP‹NG SCREWS

YILDIZ HAVfiA BAfi SAC V‹DASI (YHB)
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DIN 7983

CR. RAISED COUNTERSUNK HEAD TAPPING SCREWS

YILDIZ MERC‹MEK BAfiLI SAC V‹DASI (YMB)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7984

HEXAGON SOCKET LOW HEAD SCREWS

‹NCE KAFA ALLEN BAfiLI C‹VATA

Quality = 8.8, 10.9, 12.9

Production Range / ‹malat Ölçüleri
*** b1-1<125 mm., b2--200 mm.>/>125 mm., b3-/>200 mm.
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DIN 7985

CROSS RECESSED RA‹SED

YSB METR‹K DEM‹R V‹DA
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DIN 7989

fiASE PULU

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7990

HEXAGON HEAD BOLTS FOR STEEL STRUCTURES

ALTIKÖfiE BAfiLI ÇEL‹K KONSTRÜKS‹YON C‹VATALARI

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DIN 7991

HEXAGON SOCKET COUNTERSUNK HEAD CAP SCREWS

FULL THREAD

HAVfiA BAfi ‹MBUS C‹VATA

Quality = 8.8, 10.9, 12.9

Production Range / ‹malat Ölçüleri
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DIN 7997

YILDIZ HAVfiA BAfiLI A⁄AÇ V‹DASI
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EN-ISO 1662

FLANfiLI C‹VATA
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EN-ISO 4014

HEXAGON HEAD BOLTS 

ALTIKÖfiE BAfiLI YARIM D‹fiL‹ C‹VATALAR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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EN-ISO 4017

HEXAGON HEAD BOLTS THREADED UP TO HEAD

ALTIKÖfiE BAfiLI TAM D‹fiL‹ C‹VATALAR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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EN-ISO 4762

ALYAN SOKET BAfiLI C‹VATALAR (‹MBUSLAR)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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EN-ISO 8765

HEXAGON HEAD FINE THREADED BOLTS

ALTIKÖfiE BAfiLI ‹NCE YARIM D‹fiL‹ C‹VATALAR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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EN-ISO 8766

HEXAGON HEAD FINE THREADED UP TO HEAD

ALTIKÖfiE BAfiLI ‹NCE TAM D‹fiL‹ C‹VATALAR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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EN-ISO 13918

TEK NOKTA PUNTA V‹DALARI (fiOK KAYNAK V‹DALARI)
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EN-ISO 13918
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EN-ISO 10642

HAVfiA BAfi ‹NBUS C‹VATALAR

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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ANSI B 18.2.1

HEXAGON HEAD SCREWS

ALTIKÖfiE TAM PASO C‹VATA (UNC-UNF)

Quality = Gr.2, Gr.5, Gr.8

Production Range / ‹malat Ölçüleri
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ANSI B 18.2.1

HEXAGON HEAD BOLTS

ALTIKÖfiE YARIM PASO C‹VATA (UNC-UNF)

Production Range / ‹malat Ölçüleri
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ANSI B 18.2.2

HEXAGON NUTS 

ALTIKÖfiE SOMUN (NC -UNF)

Quality = Gr.2, Gr.5

ANME B 18.2.2

HEXAGON NUTS (INC & NF THREADED)

ALTIKÖfiE SOMUN (NC & NF D‹fiL‹)

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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NMG 306

TEE NUTS

A⁄AÇ SOMUNU

Technical informations / Teknik bilgiler 

Values are given in milimeters. / De¤erler milimetre olarak verilmifltir.
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DÜBELLER

HEAVY DUBY ANCHOR

A⁄IR YÜK DÜBEL‹

• Yüksek mukavemet özelli¤i olan ve güvenli bir
ba¤lant› sa¤layan, bu nedenle özel binalarda tercih
edilen edilen dübelir.

• Plastik parçalardaki özel form nedeni ile ba¤lant›
an›nda kanatlar dengeli ir yük da¤›l›m› sa¤lar.

• Alk›köfle bafll› civata ile kullan›l›r.
• Saplama ve somun ile kullan›l›r.
• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

GÖMLEKL‹ DÜBEL

• Orta a¤›rl›ktaki yüklerde ve düflük kalitedeki
betonlarda kullan›lan çok ekonomik, çabuk montaj
sa¤layan bir dübeldir.

• K›sa deliklerde ve düflük yüklerde  bile rahatl›kla
aç›labilen gömlek yap›s› ile güvenli tutma ve s›kma
özelli¤i vard›r.

• Bu özellikleri dolay›s›yla titreflimli alanlarda rahatl›kla
kullan›labilir.

• Ba¤lanacak parça üzerinde iken delme ve montaj
olana¤› vard›r.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

DRAW - IN ANHOR

ÇEKMEL‹ DÜBEL

“S” Tipi

• Normal civata ve saplama ile kullan›labilir.
• Uygulanan deli¤e yanlarda aç›lan kulakç›klar ile

dengeli oturan ve dönme yapmayan, Çekme
mukavemeti yükek olan bir dübeldir.

• Kullan›lan civata ve boyuna dikkat edilmelidir.
L=hv+t

• Saplamalarda somun ve pul uzunlu¤u dikkate
al›nmal›d›r.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

DROW - IN ANHOR

ÇAKMALI DÜBEL

• Beton zeminlerde h›zl› ve emniyetli montaj sa¤layan,
k›sa delik derinli¤i isteyen ekonomik dübeldir.

• Dübel içindeki konik çekirdek yard›m› ile dengeli
aç›lma ve zemini tutma özelli¤i sa¤lar.

• Paslanmazlara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

MONOCLIP ANHOR

KL‹PSL‹ DÜBEL

• Çabuk ve kolay montaj olana¤› sa¤layan bir
dubeldir.

• Matkap çap› ile dübel çap›n›n eflit olmas› dolay›s›
ile uygulamada zaman kazand›r›r.

• Asma yüklerire dayan›kl›d›r.
• Ba¤lant› kanallar›, konsollar, raflar v.b.

ba¤lanabilecek parçalarda kullan›labilir.
• Paslanmalara karfl› çinko kapl››r. (8 - 10 Mikron)
• Paslanmaz (A2, A4) üretilebilir.
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DÜBELLER

PIPE ANHOR

BORULU DÜBEL

• Beton kalitesi düflük yerlerde, özellikle asansör
ray montajlarda tercih edilir.

• Kovan› borudan imal edilmifl olan IDGM tipi
dübeldir.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl››r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

HOOK SUSPENSION ANCHOR

KANCALI ASKI DÜBEL‹

• H›zl› ve montaj kolayl›¤›.
• K›sa deliklerde ve düflük yüklerde bile rahatl›kla

aç›labilen gömlek yap›s› ile güvenli tutma, s›kma
ve asma özelli¤i vard›r.

• Bu özellikleri dolay›s›yla, titreflimli alanlarda
rahatl›kla kullan›labilir.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl››r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

CEILINIG SUSPENSION ANCHOR

ASMA TAVAN DÜBEL‹

• Ask› parças› ile desteklenmifl olan dubel, asma tavan
montaj›nda k›sa delik derinli¤i ve küçük delik çap› ile
h›zl› ve emniyetli montaj kolayl›¤› sa¤lar.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl››r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

BOLT ANCHOR

KOLTUK - BOLT DÜBEL‹

• Civatas› ve konik somunu ile h›zl› ve
emniyetli montaj avantaj› sa¤layan
güvenli bir dübelir.

• Orta a¤›rl›ktaki yüklerde ba¤lama
yüksekli¤i fazla olan parçalarda
kullan›l›r.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 -
10 Mikron)
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DÜBELLER
METAL FRAME ANCHOR

KASA DÜBEL‹

• Pencere ve kap› kasalar›n›n (Plastik, a¤aç,
metal) sabitlenmesinde kullan›lan dübellerdir.

• Yanal güç isteyen yerlerde üniversal kullan›m
kolayl›¤› sa¤lar.

• Beton, dolu delikli tu¤la ve boflluklu tu¤lalarda
kullan›l›r.

• Özel konik somunu ve kaplamal› kovan› ile
emniyetli ve çabuk montaj imkan› vard›r.

• S›kma civatas› y›ld›z bafll›d›r..
• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10 Mikron)
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DÜBELLER

BUTTERFLY PLUG

KANATLI ALÇIPAN DÜBEL‹

• Alç›pan duvar, ahflap v.b. ince duvar
ba¤lant›lar›nda kullan›lan plastik bir dübeldir.

• Özel kanal yap›s› ile uyguland›¤› noktada
güvenli bir ba¤lant› yapar.

• ‹yi bir ba¤lant› yapabilmek için uygun boyda
a¤aç vidas› kullan›lmal›d›r.

• Uygulanacak duvar kal›nl›¤› ile dübel kaa
boyu uygun olmal›d›r.

• Paslanmalara karfl› çinko kapl›d›r. (8 - 10
Mikron)
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DÜBELLER

NYLON PLUG FOR AEREATED CONCREATE

GAZBETON DÜBEL‹

• Gazbeton yüzeylere uygun olarak tasarlanm›fl
plastik bir dübeldir.

• Malzeme üzerinde emniyetli bir ba¤lant›
sa¤lar.

• Spiral formundaki kanatlar› ile delik çap›n›n iki
kat› oran›nda yüzeyi sarma ve tutma olana¤›
sa¤lar.

• Plastik kalitesi yüksektir.
• Çakma an›nda k›r›lma, katlanma ve çatlama

yapmaz.
• Ba¤lanacak parça boyuna uygun civata

kullan›lmal›d›r.
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DÜBELLER

STANDART NYLON PLUG

STANDART PLAST‹K DÜBEL

• Kolay ve güvenli montaj imkan› sa¤layan ve
özel profili nedeni ile yüksek çekme gücüne
sahip olan bir plastik dübeldir.

• Plastik kalitesi ile uygulama an›nda çatlama,
k›r›lma ve katlanma yapmaz.

• Dübel ölçüsüne uygun civata kullan›lmal›d›r.
• Güvenli bir uygulama için delik çap› verilen

de¤erlerde olmal›d›r.
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DÜBELLER

NYLON PLUGS

PLAST‹K DÜBELLER

MEGA BOfiLUKLU PLAST‹K DÜBEL

TU⁄LA DÜBEL‹ (SET)

TURBO LET PLAST‹K DÜBEL
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DÜBELLER

CHEM‹CAL ANCHOR NORMAL TYPE

NORMAL T‹P K‹MYASAL DÜBEL

• A¤›r yük çeken bölgelerde, uygulama noktas› ile
kenar uzakl›klar› az olan zeminlerde, titreflimli, sulu
çal›flma alanlar›nda kullan›lan ideal bir montaj
eleman›d›r.

• Özel rotu ile birlikte kullan›l›r.
• Yüksek dayan›m gücü
• Hafif ve gevflek yüzeyleri takviye eder.
• Su içinde uygulanabilir.
• Ani yüklere dayan›kl›d›r.
• Uygulanan yüzeylere bask› yapmaz, yap›fl›r.
• Bu nedenle kenara yak›n deliklerde rahatl›kla

kullan›labilir.

• Uygulanacak zemine deli¤i aç›n
• Deli¤i temizleyin
• Tüpü deli¤e yerlefltirin
• Rot çubu¤unu matkap yard›m›yla deli¤e kar›flt›rarak uygulay›n
• Sertleflmesi için bekleyin (Süreye dikkat!)
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DÜBELLER

CHEM‹CAL ANCHOR HAMMER TYPE

ÇEK‹Ç T‹P K‹MYASAL DÜBEL

• A¤›r yük çeken bölgelerde,
uygulama noktas› ile kenar
uzakl›klar› az olan
zeminlerde, titreflimli sulu
çal›fllma alanlar›nda
kullan›lan ideal bir montaj
eleman›d›r.

• Ba¤lant› eleman› olarak rot
veya beonarme demiri
kullan›labilir. (Nervürlü
Demir)

• Yüksek dayan›m gücü
• Titreflimlerde zemini

b›rakmaz
• Hafif ve gevflek yüzeyleri

takviye eder.
• Su içinde uygulanabilir.
• Ani yüklere dayan›kl›d›r.
• Uygulanan yüzeylere bask›

yapmaz, yap›fl›r.
• Bu nedenle kenara yak›n

deliklerde rahatl›kla
uygulanabilir.

• Uygulanacak zemine deli¤i
aç›n

• Deli¤i temizleyin
• Tüpü deli¤e yerlefltirin
• Rot çubu¤unu veya demiri

çekiçle aç›n (Ayr›ca kar›flt›rma
gerekmez)

• Sertleflmesi için bekleyin
(Süreye dikkat!)
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DÜBELLER

U- BOLT

U - BOLT

• Dahili ve endüstriyel kullan›mlar için uygulan›r.
• Geneliikle düfley sistemlerde kullan›l›r.
• Sabitleme eleman› olarak de¤il kayar noktalarda kullan›lmas› tavsiye edilir.
• Paslanmaya karfl› çinko kaplanm›flt›r (8-10 Mikron)
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DÜBELLER

EXTENTION NUT

UZATMA SOMUNU ALTIKÖfiE

• Diflli elemanlar›n birbirine montaj›nda kullan›l›r.
• Min. vidalama boyu difl çap›na eflit olmal›d›r.
• Montajda kontra somun gerekir.
• Paslanmaya karfl› çinko kaplanm›flt›r (8-10 Mikron)
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DÜBELLER

SCREW ADAPTER

TR‹FON ADAPTÖRÜ

• Bir taraf› metrik di¤er taraf› süreç vidas›d›r.
• Paslanmaya karfl› çinko kaplanm›flt›r (8-10 Mikron)
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‹MALATINI YAPMIfi OLDU⁄UMUZ ÜRÜNLER
� PLAST‹K D‹fi V‹DALAR (SAC V‹DASI - METR‹K V‹DA)

� SUNTA D‹fi VADALAR (SAC V‹DASI - METR‹K V‹DA)

� TORKS V‹DALAR ... (SAC V‹DASI - METR‹K V‹DA)

� KOMB‹ V‹DALAR... (SAC V‹DASI - METR‹K V‹DA)

� KAB‹N V‹DALARI

� ÖKÇE V‹DALARI

� KLAVUZ V‹DALAR

� ÜÇGEN V‹DALAR

� KANAL C‹VATALARI

� ÖZEL TASARIM PERÇ‹NLER

� INOX (PASLANMAZ) ÖZEL ‹MALATLAR

� TEK NOKTA (fiOK KAYNAK) V‹DALAR

� ÜÇ MEME KAYNAK V‹DALARI

� BARA MESNET V‹DALARI

� HB ‹MBUSLAR

� PARABAfi ‹MBUSLAR

� SAC V‹DALARI

� METR‹K V‹DALAR

� INOX (PASLANMAZ) TEK NOKTA V‹DALAR

� INOX (PASLANMAZ) ÜÇ MEME KAYNAK V‹DALARI

� ÖZEL SAPLAMALAR

ÜRETT‹⁄‹M‹Z VE PAZARLADI⁄IMIZ 5000 KALEM 
BA⁄LANTI ELEMANLARINDAN BAZILARINI S‹ZLERE SUNDUK.

PAZARLAMASINI YAPTI⁄IMIZ ÜRÜNLER
� ÇEL‹K C‹VATALAR

� ÇEL‹K SOMUNLAR

� KAYNAK SOMUNLAR

� F‹BERL‹ SOMUNLAR

� FLANfiLI SOMUNLAR

� A⁄AÇ VE TABLA SOMUNLAR

� KONTA SOMUNLAR

� KAFES SOMUNLAR

� SB-HB ‹MBUSLAR

� SET‹SKURLAR

� SAC V‹DALARI

� METR‹K V‹DALAR

� SUNTA V‹DALARI

� PUL - YAYLI - TIRTIR 

RONDELALAR

� SEGMANLAR

� GJONLAR - TAfiLAMA TAfiLARI

� MATKAP UÇLU V‹DALAR

� TRAPEZ (ÇATI) V‹DALARI

� ‹NOX (Paslanmaz) BA⁄LANTI

ELEMANLARI




