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BENA Fastenings Inc.
Woodbridge, Ontario
Tel. +1905264 0609
bena@cimabelfin.com
mbellazzi@cimabelfin.com

Band hose clamps, Wire hose
clamps.

Fascette in nastro, Fascette in filo. Molle,
fissaggi.

NEHTOYHBIE XOMYTbI /1A IAHIOB
MPOBONIOYHBIE XOMYThI iNIA
LWAAHIOB

Emward Fastenings Ltd.
Banbury, Oxon
Tel. +44(0) 129570 12 06
sales@emward.co.uk
www.emwardfastenings.
Wire hose clamps, Springs,
Fastenings, Band hose
clamps
Fascette in filo, molle, fissaggi

MPOBO/IOYHBIE XOMYTbI AUNA LWJAHTOB.
MPY>XXVHbI KPEMEX IEHTOYHBIE XOMYTbl

ANA WNAHTOB

C.1.M.A. Slovakia S.r.o.
Tovarenska 1
05901 Spisska Bela
Tel. +421 52 4511 160
cima.slovakia@cimaslovakia.sk
ajancaryova@cimaslovakia.sk

Compression springs, Extension
springs, Torsion springs, Band

springs, Wire hose clamps, Friction

Dampers.

Molle compressione, Molle trazione, Molle
torsione, Molle in nastro, Fascette in filo,

Ammortizzatori.

MPYXKWHbI COXATUA MPYXKUHbI
PACTAXEHNA TOPCUOHHBIE
MPYXKVHbI MPYXKVHbI 3 NEHTBI
MPOBOJIOXHBIE XOMYTbl ANA

LUNAHTOB ®PVIKLIYIOHHBIE EMMOEPbI

\ﬁ

LLC « CIMA RUS»
RUSSIAN FEDERATION

REG. UL'YANOVSK
433513 DIMITROVGRAD
prospekt AVTOSTROITELEY,78

OOO0«YMMA PYC"
Poccuitckan Qepepanus, 433513,
YnbAHOBCKaA 061, T. [IMMuTpoBrpas,
MPOCTeKT ABTOCTpouTerelt, 78

R.1.T.A. GGy
R.LT.A. Slovakia S.r.o.
Stefanikowa 897
058 Poprad
Matejovce Tel. +421
52 78 841 88
trade@ritaslovakia.sk
Metal stamping

Stampaggio lamiera, Produzione stampi
di tranciatura e stampi per plastica

OCHOBHAA MPOAYKLIMA:
METANMYECKME LUTAMIbI TOHHAX
MPECCA: MIN 60 TH — MAX 500 TH
TOJLUVHA IMCTA: 10 4 MM
MOBEPXHOCTb MPECCA: 3500 MM X
1800MM (PACCMATPMBAIOTCA
BOJIbLLVIE PASMEPbI)

Mollificio C.ILM.A. S.p.A.
Busnago (MB)
Tel. +3903960231
cima@cimabelfin.com

Compression springs, Extension
springs, Torsion springs, Band
springs, Wire hose clamps, Friction
Dampers.

Molle compressione, Molle trazione, Molle
torsione, Molle in nastro, Fascette in filo

Divisione CID

San Salvo (CH)
Tel. +390873 54 76 42
cimacid@cimabelfin.com

Cage nuts, Pierce nuts, Welding nuts
Square and Rectangular nuts, Snap-
in screws, T-nut retainer,
Clips,Diaphragm springs, Belleville
washers

Dadiin gabbia, Dadi autoperforanti,
Dadi a saldare, Dadi quadri, Dadi
i, Viti in gabbia, Dado a botte-

MPOAYKLMA: NMPYXXUHbI CXKATUA,
MPYXXMHbI PACTAXKEHUA,
TOPCUOHHBIE MPYXMHbI,

JEHTOYHBIE MPYXKWHbI,
MPOBOJIOMHbIE 3AXWMbI ANA
LUAHIOB, CTOMOPHBIE KOMTbLIA
AMOPTUSATOPbI V1 AEMMOEPHBIE

bretelle, Mollette,Molle diaframma, Molla
tazza

MPOAYKLIMA: TAKV OBOMbI
TIOANMHKA, WAVBbI, CBAPHBIE
TAVIKV, KBALIPATHIE, TPEYTOJTbHbIE
TAVIKIA, BbICTPO®UKCHPYEMbIE
BO/ITbl, T-OBPASHbIE FAVIKM,
OUKCATOPBI, SAXUMb, CLIPS,
SBAKINENKW,AVA®PATMHBIE TTPYKWUHBI,
TAPE/IbYATBIE [1PYKWUHBI,

AKTEC

ALATEC
Burago di Molgora
[MB%TeI_ +39 039 60
BB AFBcimabelfin.com
www.alatecsrl.com

PU.and PV.C.
Tedhjthatic

Pell T3P Sintetici spalmati
PVC poliuretano

PU W PV.C. TEXHUHECKARA
CUHTETUYECKAA KOXA

TEMATECHLINE s

TEMATECHLINE
Burago di Molgora (MB)
Tel. +3903960 23 291
Fax. +39 039 60 23 299
cima@cimabelfin.com

Elements in high density
polyurethane

Elementi in poliuretano ad alta

SMEMEHTHI 113
TIONVIYPETAHA
BBICOKOM IIZIOTHOCTH

CARABE CASE CASE

CA.BE
Busnago (MB)
Tel. +39039682 3510
mfranzoni@cimabelfin.com

Iron, stailess steel and aluminium
muffles and sockets
for fluid and air transfer system
for the automotive market.

Muffole & campane in ferro, acciaio inox
e alluminio per i sistemi di trasferimento
di fluidi ed aria per il settore automotive

KOMMAKIA VI MY®ETbI U3 CTANM,
HEP>KABEVIKV U ATTOMAHA 1A
MEPEAYM BO3AYLIHbIX Y KVAKIX
CIC TEM B CEKTOPE
ABTOMOBI/ILHOTO HAMPABIIEHIA

CABE UNIMATIC DIVISION
Monza (MB)
rfrondini@cimabelfin.com

Perforating machines, Tapping
machines, Special assembling
machines. Toolings and dies for
Shearing and Bending machine.

Perforatrici, nastratrici, macchine speciali
per il montaggio. Particolari in plastica,
gomma, metallo, Attrezzatura per trance e
awvolgitrici.

HAYYHO-MCCINIEAOBATESLCKUE
LEHTPbI MEPGOPATOPbI
TAVIKOHAPESHbIE CTAHKI
CMELIMATNIEHOE OBOPY/IOBAHMUE
VHCTYMEHTBbI 1A MPABKI
MPOrPAMMVPYEMBIE CYICTEMbI: YNy
ABTOMATW3MPOBAHHOE YNPAB/EHWE
VI MPOEKTUPOBAHVIE: KOMMbIOTEPHOE
OB bEMHOE MOJE/IVIPOBAHVIE

CA.BE sl
Divisione Mollificio Persicetano
San Giovanni in Persiceto (B0)
Tel.+39051687 1291
Fax+39051687 7083
emartignoni@cimabelfin.com

Production of Hot coil Springs.
Produzione di molle a caldo.

MPOV3BOACTBO MPYXWUH METOLIOM
FOPAYE HABUBKY

Elexos S.p.A.
Rieti (RI)

Tel. +390746 221 331

info@elexos.com

-, CRBE

CA.BE. Springs and Fasteners
INDIA Pvt Ltd Plot S83, ex
Goadrags Building, Verna

Industrial Area, 403722 Goa India
Tel.+91 832 278 2102.
spai@cabeindia.in

(Qingdao) Springs Ltd

CIMA (Qingdao) Springs Ltd
Tel: +86 532 8610 9210-9220 Fax:
+86 532 8610 9222
cimagingdao@cimabelfin.com

Wire hose clamps, Springs,
Fastenings, Dampers for washing
machine and automotive.

Fascette in filo, molle, fissaggi,
ammortizzatori per lavabiancheria e

MPOBOJIOYHBIE XOMYTbI ANIA
LUNAHIOB MPYXKNHbI KPEMEX
AMOPTU3ATOPbI A CTUPASTbHbBIX
MALLVH


www.cimabelfin.com

CIMA Divisione Fissaggi Rapidi @ /
CIMA Fastenings Division : 1'(‘ .-'

DADO A RIVETTARE TONDO - RIVET NUTS




ALIMENTATORE

B Alimentatore per inserimento
dadi DP a spinta magnetica
a2o04vie

Two / Four — Way feeder with a

magnetic solenoid to insert the
Dp nuts

TESTINA

B Testina di punzonatura
completa

Complete punching head

TESTINA DI PUNZONATURA

B Componenti e ricambi della
testina di punzonatura

We stock components and spare
parts for the punching head

CANALINA

B Canalina con innesto
per alimentazione dadi

Plastic channel with clutch
to feed the nuts

COMPONENTI E RICAMBI DELLA

[9Azzurro - Bg

O]

Compagnia Italiana Dadi
Stabilimento Produttivo CID
Via ltalia, 12

66050 San Salvo (CH) - Italy
Tel. +39 0873 549 440

Fax +39 0873 548 737
E-mail: Cimacid@belfin.com

INNOVATION IS OUR GUIDE

I nostri servizi

B Progettazione e realizzazione
di particolari a Vs disegno
realizzato dall’uff.tecnico.

B Assistenza e formazione del
personale addetto alle
tecnologie e prodotti CID.

M Certificazioni del prodotto e
del processo industriale
inerente ogni singolo prodotto.

M Fornitura di ricambistica e
personale qualificato a
disposizione per interventi di
ordinaria amministrazione e/o
straordinaria.

H Collaudo preventivo ed
assistenza all’awio delle
attrezzature.

H Sinergia e piena
partecipazione dello staff
tecnico alla risoluzione di
casistiche fuori norma.

B Assistenza delle attrezzature
in uso.

DET NORSKE VERITAS
QUALITY SYSTEM CERTIFICATE

Certficute No CERT-0I309-95.AQ-MIL-SINCERT

st che  Thi s 10 ernfy thar
L SISTEM QUALITA" DI/ THE QUALITY SISTENOF
CIM.A SpA.
Via Piave, 66 - 20040 Busnago (MI) - aly

B CONFORME A1 REQUIST! DELLA NORMATI

TNTEN IS0 9001; 1994 (S0 9001 1994)

200001-28

Seton 4217

Our services

B Planning and realisation of parts
according to your drawing by our
technical department.

B Service and training of the
personnel in charge for the
technologies and products of CID.

B Certifications of the product and
industrial process of each single
product.

B Supplying of spare parts and
qualified personnel to maintain and
repair on a routine and
emergency basis.

B First-off and patrol inspection.

B Combined expertise of the Group
technical staff to solve problems
experienced during the planning.

B Regular servicing of the tooling
in use.

Please visit our Web site at www.cimabelfin.com

Europe and other Countries:

Via Piave, 66

20040 Busnago (MI) -

Tel.: +39-039-6023-1
Fax: +39-039-695-336
or +39-039-695-366

E-mail: Salesworld@belfin.com

North America:

Bena Fastenings Ltd Inc.
Concord - Ontario

Tel: 1-800-363-6861

or 905-761-0021

Fax: 905-761-0025
E-mail: Benagbelfin.com

Italy



Le grandi prestazioni dei fissaggi rapidi CID.

_(»)

Leader
nelle forniture
all’industria

CID e un’azienda leader e
specializzata che opera con
successo hel settore dei
fissaggi rapidi attraverso
un’ampia gamma di prodotti
mirati d’'impiego industriale.

In particolare, le produzioni CID
sono omologate, sia nella serie
Standard che nelle serie
Speciali, dalle principali Case
Automobilistiche europee.

CID is a leading company in the
fastenings industry providing not
only a thorough industrial catalogue
of products but also the ability to
produce specialised parts to the
high quality standards required by
automotive companies worldwide

Leader nel servizio

Le forniture CID sono garantite
in qualita, perfezione costruttiva
e aggiornamento tecnologico.
L’intera gamma é disponibile
con diverse finiture (zincatura,
fosfatazione, dacrometizzazio-
ne...) e I’'Ufficio Tecnico € a
completa disposizione delle
Aziende Committenti per
valutare e soddisfare qualsiasi
specifica esigenza.

CID’s supplies are guaranteed in the
total technological process.

Our technical department aims to
give our customers a quick and
efficient service.

Usano i fissaggi
rapidi CID

Cid’s Customers:

GRUPPO FIAT, VOLKSWAGEN,
AUDI, SEAT, OPEL, BMV,
APRILIA.

DADI AUTOPERFORANTI e PIERCE NUTS




Sistema di piantamento ed alimentazione CID

DADI A SALDARE
Welded nuts

1 Permette il “piantamento a 120 colpi
minuto” (a spinta magnetica ) ed a 50
colpi/minuto (a vibrazione).

2 Economia del 70% rispetto alla saldatura:
elimina l'intervento di ripresa

3 Perfetta compatibilita con i materiali
su cui si interviene.

Pulizia dell’intervento sul pezzo fissato
ed eliminazione di gas inerti dovuti
alla saldatura.

Eliminazione costi di gestione/manutenzione
di “un gruppo a saldare”.

Possibilita’ di realizzare le lavorazioni con
“stampi progressivi”.

Miglioramento del 30% della tenuta
allo strappo.

Possibilita di montaggio di dadi zincati su
lamiera prezincata (operazione unica).

Eliminazione della possibilita di formazione
di ruggine dovuta alla precedente
operazione di saldatura.

Caricatore a vibrazione a
quattro vie con sistema di
rilievo sicurezza dello
stampo in entrata ed una
sicurezza in uscita per la
pressa.

Dotato di un sistema di
sostituzione parti usurate
rapido ed economico.
Insonorizzato in conformita
con le normative CEE.

Four ways magnetic feed
loader with a security device
placed at the entrance to
protect the die and a second
security device placed at the
exit to the press.

This feeder has a simple and
economic system of replacement
for weared parts. It is acustically
treated according to the EEC
specifications.

1 Nut insertion rates of 120/minute
can be achieved using a magnetic
barrel feeder and 50/minute using
a vibratory bowl feeder.

2 Time savings of 70% compared to DADI A BOTTE
welding (No further operations). T-nut retainer

3 Perfect compatability with the
materials used.

4 No secondary cleaning operation
caused by weld spatter.

5 Management/maintenance of a
welded part eliminated.

6 Possibility of manufacturing parts
using progression dies.

7 30% improvement in pull out load.

8 Possibility of using line plated nuts
as a galvanized metal sheet.

DADI QUADRI

9 Elimination of ferrous corrosion

caused by welding operation. Square nuts

DADI AUTOPERFORANTI

Pierce nuts

Testina di punzonatura

e matrice.

Viene montata nello stampo
ed utilizzata per I'inserimento

Fasteners

del dado nel particolare manufé_lctured
assiemato. according

to the
Punching head and matrix. customer’s

They are assembled into the die requirements
and used for piercing the nut into

the assembled part.

DADI AUTOPERFORANTI e PIERCE NUTS ‘I D



PIERCE NUT - SERIES DP 1300

(o] 5
| HH
convessita max.0.15
sbordature max.0.15
Diameter
Part Number sheet D (Toll a b ¢ d dl € f 9
Thickness 66) +- 0,13 +- 0,38 +- 0,08 +- 0,10 +- 0,10 +- 0,10 +- 0,8 +- 0,06
DP 1303.165 |0.60-1.65 | M 3X0.5 9.45 7.25 3.33 7.00 7.10 1.73 0.84 0.27
DP 1304.165 |0.60-1.65 | M 4X0.7 9.45 7.25 3.33 7.00 7.10 1.73 0.84 0.27
DP 1305.165 |0.60-1.65 | M 5X0.8 9.45 8.25 3.33 8.00 7.10 1.73 0.84 0.27
DP 1305.174 |0.60-1.75 | M 5X0.8 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 1.98 0.84 0.27
DP 1305.225 |1.20-2.25 | M 5X0.8 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 2.77 1.19 0.30
DP 1306.174 |0.60-1.75 | M 6X1.00 | 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 1.98 0.84 0.27
DP 1306.225 |1.20-2.25 | M 6X1.00| 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 2.77 1.19 0.30
DP 1306.225.61 | 1.20-2.25 | M 6X1X1 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 2.77 1.19 0.30
DP 1306.225.5X | 1.20-2.25 | M 6X1SX | 12.70 9.55 4.75 9.23 9.35 2.77 1.19 0.30
DP 1306.300 |1.50-3.00 | M 6X1.00| 12.70 9.55 5.20 9.23 9.35 3.20 1.19 0.30
DP 1307.250 |1.50-3.00 | M 7X1.00| 17.45 12.60 6.38 12.28 12.40 3.17 1.19 0.30
DP 1308.180 |0.70-1.80 | M 8X1.25| 17.45 12.60 5.38 12.28 12.40 2.21 1.19 0.30
DP 1308.250 |1.50-2.50 |M 8X1.25| 17.45 12.60 6.38 12.28 12.40 3.17 1.19 0.30
DP 1308.251 |1.50-2.50 | M 8X1.00| 17.45 12.60 6.38 12.28 12.40 3.17 1.19 0.30
DP 1308.301 |1.45-3.00 | M 8X1.25| 19.00 14.15 7.14 13.85 13.97 3.17 1.19 0.30
DP 1308.350 |1.75-3.50 |M 8X1.25| 17.45 12.60 7.14 12.28 12.40 3.96 1.19 0.30
DP 1310.300 |1.45-3.00 M 10X1.25| 19.00 14.15 7.14 13.85 13.97 3.17 1.19 0.30
DP 1310.301 |1.45-3.00 M 10X1.50| 19.00 14.15 7.14 13.85 13.97 3.17 1.19 0.30
DP 1310.302 |1.45-3.00 M 10X1.00| 19.00 14.15 7.14 13.85 13.97 3.17 1.19 0.30

MATERIAL: UNI-EN 20898-2 - NUT CLASS 8-10 - FINISH ZINC-PLATE - PHOSPHATE - GEOMET




SCHEDULE OF TOOLINGS TO FEED AND  ASSEMBLE PIERCE NUTS -

SERIES DP 1300

SCHEDULE OF TOOLINGS TO FEED AND ASSEMBLE PIERCE NUTS - SERIES DP 1300

PIANTAMENTO SUPPLY
TYPE OF NUT Band Heads of - ) MAGNETIC PUSH SUPPLY | PNEUMATIC PUSH SUPPLY POWER VIBRATION PLASTIC
N . Fixing Matrices CANAL
Thickness Punching 2 way 4 way o Conical Bowl | Conical Bow!
2 way Loader |4 way Loader Vibrating base
Loader Loader 1 way 2 way
E:Z ggiiz: 0,63-1,00 MT 034-100 1 USCITA | 2 USCITE
DP 1303'165 TP 034-101 AL 2300.165 [ AL 4300.165 | AL 2300.165 | AL 4300.165 TC 1300.165 [ TC 2300.165
DP 1304.165 1,10-1,65 MT 034-150
DP 1305.174
DP/ES 1036.174 0,63-1,00 MT 056-100
TP 056-100 AL 2300.174 [ AL 4300.174 | AL 2300.174 | AL 4300.174 TC 1300.175| TC 2300.175
DP 1305.174
DP/ES 1036.174 1,10-1,65 MT 056-175
DP 1305.225
DP/ES 1306.225 1,25-1,75 MT 056-176
TP 056-150 AL 2300.225 | AL 4300.225| AL 2300.225 | AL 4300.225 TC 1300.225 | TC 2300.225
DP 1305.225
DP/ES 1306.225 1,80-2,25 MT 056-250
DP 1305.300
-1, -1
DP/ES 1306.300 SelLT R EELs£b7
AL 1,75-2,40 TP 056-200 MT 056-240 | AL 2300.300 | AL 4300.300 | AL 2300.300 | AL 4300.300 TC 1300.300 | TC 2300.300
DP/ES 1306.300 1 ! ’ : : : : ’
DP 1305.300
DP/ES 1306.300 2,50-3,00 MT 056-300
DP/ES 1308.180 ¥5=150 TP 080-150 MTIOROE50 AL 2300.180 | AL 4300.180 | AL 2300.180 | AL 4300.180 S S TC 1300.180 | TC 2300.180
1,60-1,80 MT 080-200 @ @
DP/ES 1308.180 ¥5=050 TP 080-150 MTE080-150 AL 2300.180 | AL 4300.180 | AL 2300.180 | AL 4300.180 & 3 TC 1300.180 | TC 2300.180
1,60-1,80 MT 080-200
DP/ES 1308.250 0502225 TP 080-250 MT 9E0:225 AL 2300.250 | AL 4300.250 | AL 2300.250 | AL 4300.250 TC 1300.250 | TC 2300.250
2,30-2,75 MT 080-275
1,75-2,50 MT 080-250
DP/ES 1308.350 | 2,60-3,00 TP 080-300 MT 080-300 |AL 2300.350| AL 4300.350( AL 2300.350 | AL 4300.350 TC 1300.350 TC 2300.350
3,10-3,50 MT 080-350
BIRES 525200 TP 010-300 MIL010:200 AL 2300.301 | AL 4300.301 | AL 2300.301 | AL 4300.301 TC 1300.301 | TC 2300.301
1310.300/301 | 2,10-3,00 MT 010-300
LC 1306.200 2,00 MT PD8-200 R
LC 1306.250 2,50 TP 080-250-PD MT PD8-250 R |AL 2300.251-|AL 4300.251-| AL 2300.251- | AL 4300.251- TC 1300.2504 TC 2300.250
PD 1308.200 2,00 MT PD8-200 R PD PD PD PD PD PD
PD 1308.250 2,50 MT PD8-250 R
CL1305.174 063=1,00, TP 056-100 MIi056190R AL 2300.174 | AL 4300.174 | AL 2300.174 | AL 4300.174 TC 1300.175| TC 2300.175
1,10-1,75 MT 056-175 R
CL 1305.225 525-L 75 TP 056-150 MI056-176 R AL 2300.225 | AL 4300.225| AL 2300.225 | AL 4300.225 TC 1300.225| TC 2300.225
1,80-2,25 MT 056-250 R
CL 1306.180 0752150 TP 080-150 MIOS0150R AL 2300.180 | AL 4300.180| AL 2300.180 | AL 4300.180 TC 1300.180( TC 2300.180
1,60-1,80 MT 080-200 R
CL 1306.250 So0-2,25 TP 080-250 MI080:225R AL 2300.250 | AL 4300.250 | AL 2300.250 | AL 4300.250 TC 1300.250 | TC 2300.250
2,30-2,75 MT 080-275 R
CL 1308.300 525:2,00 TP 010-300 MI010:200R AL 2300.301 | AL 4300.301 | AL 2300.301 | AL 4300.301 TC 1300.301 | TC 2300.301
2,10-3,00 MT 010-300 R
CL 1306.225 2521 15 TP 056-150 MI,056:176.R AL 2300.225 | AL 4300.225| AL 2300.225 | AL 4300.225 TC 1300.225| TC 2300.225
1,80-2,25 MT 056-250 R

NOTE: FOR THE PIERCE NUTS SERIES
ES,CLSV,PD,LC IS USED THE SAME

FEEDING AND ASSEMBLY SYSTEM OF SERIES DP
1300.



PIERCE NUT - SERIES ES

Possible execution A and B

1/ N

—{—— max. 0,20 mm. é 4 a
S <
Max bending 0,20

E ammesso un
incurvamento

Convessitd max. 015 mm.
Max convexity

Sbordature max. 0,15 mm.
Max protrusion of the profile 0,15 mm.

An increase of the max inside diameter of the thread up
to 0,2 mm. is permitted for a depth no more than a shed
and a half in the upper side of the nut.

Diameter D | Sheet a b G d di1 e /a g D.M P
Part Number . *
(6G) Thickness | +-0,13 -0,38 -+0,08 +-0,10 +-0,30 +-0,08 +-0,08 0,06 +0,15 +-0,15

ES.1306.174 M6 X 1,00 |0,63-1,75| 12,70 9,00 4,75 9,23 9,35 1,98 0,84 027 5,60 1,05 0,30
ES.1306.225 M6 X 1,00 |1,25-2,25| 12,70 9,00 4,75 9,23 9,35 2,77 1,19 0,30 5,60 1,50 0,30
ES.1306.300 M6 X 1,00 |1,50-3,00| 12,70 9,00 5,20 9,23 9,35 3,20 1,19 0,30 5,60 1,05 0,30
ES.1308.180 M8X 1,25 |0,75-1,80| 17,45 12,60 5,38 12,28 12,40 3,21 1,07 0,30 7,50 1,40 0,40
ES.1308.250 M8 X 1,25 1,5-2)5 17,45 12,60 6,38 12,28 12,40 3,17 1,19 0,30 7,50 1,40 0,40
ES.1308.350 M8X 1,25 |1,75-3,50| 17,45 12,60 7,14 12,28 12,40 3,96 1,19 0,30 8,00 1,40 0,40
ES.1308.200 M8 X 1,25 2 17,45 12,60 6,38 12,28 12,40 1,70 0,72 0,40 8,00 1,40 0,40
ES.1308.250 M8 X 1,25 2,5 17,45 12,60 6,38 12,28 12,40 2,00 1,00 0,40 8,00 1,40 0,40
ES.1310.301 M10X 1,50 |1,45-3,00| 19,00 14,15 7,14 13,85 13,97 3,17 1,19 0,30 9,40 1,60 0,40

MATERIAL: UNI-EN 20898-2 - NUT CLASS 8-10 - FINISH ZINC-PLATE - PHOSPHATE - GEOMET




CAGE NUT - SERIES 2000

! - - - B
INSERTION SNAP-IN SELF-RETAINING

BORES TO BE USED P= panel A B c D F G
MATER|A|— Part Number | thread range mm +0,3 +0,3 +0,3 +0,5 E +0,3 +0,3 Bore
@ : 2004-A 04 + 0,7 7,4 20 1
r=1 CAGE: CARBON STEEL C/0 iggj-g M-4 g/i : i; 11,2 12 7:: 119’95 0,5 13 6 ;
%I OIL TEMPERED 2004-D 1:6+l:9 ’ 8,6 18,5 1
2004-E 2:23 9 18 2
104 2005-A 0,4+0,7 7,4 20 1
133 NUT: STEEL CLASS & (R y 1 0811 78 195 1
- 2 2005-C M5 [ 12:15 | 11,2 12 8 19 0,5 13 6 1
r=1 Ui
= 2005-D 1,6+1,9 8,6 18,5 1
o 2500-E 2:23 9 18 2
E\TI FINISH: 2006-A 0407 7,4 20 1
© 2006-B 0,8+1,1 7,8 19,5 1
1340 ZINC-PLATED YELLOW 2006-C 1,2:1,5 | 11,2 12 8 19 0,5 13 6 1
PASSIVATED 2006-D 1,619 86 185 1
2006-E M-6 2:23 9 18 2
@ 2016-A 0,6+0,9 8 22
20168 1:1,3 12,5 13,5 g 21,5 06 15,4 65 3
14, +-02 2016-C 1,4+1,7 ’ / 9,1 21 ’ ’ ’
T 2016-D 1,8+2,1 9,5 20,5
2017-A 0,6+0,9 8 22
@ - g+-02 ;gi; 5 114'11'137 12,5 13,5 981 221'15 06 15,4 65 3
r=1 S .
r=1 2017-D 1,8+2,1 9,5 20,5
INOX 2027-A M-7 | 0609 9 28
e 2027-B 1:1,3 9,4 28
b 2027-C 1,4+1,7 | 155 17,5 9 28 0,7 19 7,4 4
2027-D 1,8+2,1 10 26,5
18,5+ 2027-E 2,2+25 10,6 25,5
2028-A 0,6+0,9 9 28
20288 M-8 1213 15,5 17,5 9.4 28 0,7 19 7,4 4
INOX 2028-C 1,4+1,7 9 28
2028-D 1,821 10 26,5

14



CAGE NUT - SERIES 2000-L

7,2 | 200
=3
%

5]
0. S -~ I
15757
e
So
+
<
-
J

MATERIAL:

CAGE - CARBON STEEL 50 CR V4 OIL TEMPERED
NUT - STEEL CLASS 8 (R600/700 N/mm?)

FINISH - PHOSPHATE OR ZINC-PLATE

15



CAGE NUT - SERIES 4000

— — — . . o o o e e e e e e e e e e e mmen mmme e mmee e e e e e e
C
MONTAGGIO (7
ASSEMBLY W A
L ] - )
A A
INSERIMENTO FISSAGGIO TENUTA AUTOMATICA £
INSERTION SNAP-IN SELF-RETAINING
BORES TO BE USED
Part Number| thread P=Panel A & C b E Colour code Bore
range mm | +0,1-0,3 +-0,1 +-0,6
2 13102 4005-A 0,5+0,6 56 nero/black
4005-B 0,7-0,8 5,8 verde scuro/dark green
4005-C 0,9+1 6 grigio/gray
« 4005-D M-5 1,2+1,3 14 12,4 6,3 20 0,5 blu/blue 2
%I 4005-E 1,5+1,6 6,6 verde chiaro/light green
4005-F 1,7:1,8 6,8 rosso/red
r=075 ~ ’ 4005-G 2:2,1 7,1 giallo/yellow
) 4006-A 0,5+0,6 56 nero/black
4006-B 0,7+0,8 5,8 verde scuro/dark green
3 4006-C 0,9+1 6 grigio/gray
8 4006-D M-6 1,2:1,3 14 12,4 63 20 05 blu/blue 2
3)? 4006-E 1,5:1,6 6,6 verde chiaro/light green
, 4006-F 1,7+1,8 6,8 rosso/red
r=0,75 144 4006-G 2:2,1 7,1 giallo/yellow
e | 4016-A 0,5:0,6 6,3 nero/black
4016-B 0,7-0,8 6,5 verde scuro/dark green
M ATE |:\) | A I_ 4016-C 0,9+1 6,7 grigio/gray
. 4016-D M-6 1,2:1,3 15,5 13,6 7 21,6 0,5 blu/blue 3
4016-E 1,5+1,6 7,3 verde chiaro/light green
4016-F 1,7:1,8 7,5 rosso/red
CACE: CARBON STEEL C/0 OIL TEMPERED 4016:G 2:2,1 78 giallo/yellow
4017-A 0,5:0,6 6,3 nero/black
4017-B 0,7:0,8 6,5 verde scuro/dark green
NUT: STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) ario/oray
4017-D M-6 1,2:1,3 15,5 13,6 7 21,6 05 blu/blue 3
4017-E 1,5+1,6 7,3 verde chiaro/light green
FINISH: ZINC-PLATED YELLOW PASSIVATED e S 7’5 rossofred
. 4017-G 22,1 7,8 giallo/yellow
4027-A 0,5+0,6 7,6 nero/black
4027-B 0,7-0,8 7,8 verde scuro/dark green
4027-C 0,9+1 8 grigio/gray
4027-D M-7 1,2:1,3 17,5 16 8,3 26 0,6 blu/blue 4
4027-E 1,5+1,6 8,6 verde chiaro/light green
4027-F 1,7+1,8 8,8 rosso/red
4027-G 2:2,1 9,1 giallo/yellow
4028-A 0,5:0,6 7,6 nero/black
4028-B 0,7+0,8 7,8 verde scuro/dark green
4028-C 0,9+1 8 grigio/gray
4028-D M-8 1,2:1,3 17,5 16 83 26 0,6 blu/blue 4
4028-E 1,5+1,6 8,6 verde chiaro/light green
4028-F 1,7+1,8 8,8 rosso/red
4028-G 2:2,1 9,1 giallo/yellow




CAGE NUT - SERIES 5000

Part thread P= Panel A 5 ¢ b £ F G Colour code Bore
Number range mm +0,6 +-0,5 +-0,3 +-0,2 +-0,04 +-0,3 +0,3
5003-A 0,3+0,9 5,2
200581 s 1216 9 8 52 48 03 9 36 giallo/yellow 1
5003-C 1,7+2,3 6,6
5003-D 2,4:3,1 7,4
5004-A 0,30,9 52
50045 11,6 9 8 29 48 03 9 36 bianco/white 1
5004-C 1,7:2,3 6,6
5004-D 2,4+3,1 7,4
5014-0 M-4 0,3+1 7,6
5014-A 1,216 8
5014-B 1,722,5 12 11,4 9 7,2 0,45 12,2 6 giallo/yellow 2
5014-C 2,6+3,5 1
5014-D 3,6+4,5 11
5015-0 0,3+1,1 7,6
5015-A 1,2+1,6 8
5015-B M-5 1,7+2,5 12 11,4 9 7,2 0,45 12,2 6 blu/blue 2
5015-C 2,6%3,5 10
5015-D 3,6+4,5 11
5016-0 0,3+1,1 7,6
5016-A 1,216 8
5016-B M-6 1,7:2,5 12 11,4 9 7,2 0,45 12,2 6 bianco/white 2
5016-C 2,6+3,5 10
5016-D 3,624,5 11

C+-04 Fmin. G+-04
5026-A 1+1,7 10,4
5026-B M6 1,8+3,2 16 155 12 10,6 05 16 78 giallo/yellow 3
5026-C 3,3+4,7 13,5
5026-D 4,86 15 neutro
5028-A ki 10,4
5028-B V-8 1,8+3,2 16 15,5 12 106 05 16 7.8 blu/blue 3
5028-C 3,3+4,7 13,5
5028-D 4,8+6 15 neutro
5020-A 1+1,7 10,4
5020-B 1,832 16 155 12 106 05 16 7.8 bianco/white 3
5020-C 3,3+4,7 13,5
5020-D 4,86 15 neutro
M-10 F+0,3

5030-A 1+1,7 13,5
5030-8 1,8+32 20 19 15 12,6 0,6 20,5 10,4 bianco/white 4
5030-C 3,34,7 16,5
5030-D 4,8+6,2 18
5032-A 1+1,7 13,5
5032-B 1,8+3,2 15
5032-C M-12 3,3+4,7 20 19 16,5 12,6 0,6 20,5 10,4 giallo/yellow 4
5032-D 4,8+6,2 18

5032 2,42,8 14,8

17



CAGE NUT - SERIES 5000

®

r =0,25 max I

] ®
L
5,301

S,
83

8,3

14

MATERIAL:

CAGE: STAINLESS STEEL AISI 30T - NUT: STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) - FINISH: TRIVALENT ZINC-PLATED DELTATONE

18



MATERIAL:

CAGE: CARBON STEEL C70/AISI 301 - NUT: STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) - FINISH:ZINC-PLATED

BORES TO BE USED

417
el

CAGE NUT - SERIES 6000

Bl o
Client's P= Panel A B C D F G Colour
Ref. @ Thread range mm Part. N. 0,6 +0,5 +-0,3 +0,2 £ +-0,3 +0,3 Code Bore

M3 0,7+156 6003-A 10 9 7.2 5,8 0,45 10,3 4,8 YELLOW 1
1,8 +2,6 6003-B 8

M4 07+16 6004-A 10 9 72 5,8 0,45 10,3 4,8 YELLOW 1
1,8 +2,6 6004-B 8

M5 0.7/l Bi05-A 10 9 72 5,8 0,45 10,3 4,8 YELLOW 1
1,8 +2,6 6005-B 8
0,7 +1,6 6014-A 8

M4 1,8 +2,6 6014-B 13,5 11,8 9 8 0,45 13,5 6,4 YELLOW 2
1,8 +2,6 6014-C 9
0,7 +1,6 6015-A 8

M5 1,8 +2,6 6015-B 1855 11,8 9 8 0,45 13,5 6,4 YELLOW 2
1,8 +2,6 6015-C 9
0,7 +1,6 6016-A 8

M6 1,8 2,6 6016-B 13851 11,8 9 8 0,45 13,5 6,4 YELLOW 2
1,8 +2,6 6016-C 9

M5 0,7 — 1,6 6025-A 9 0,45
4t T.Z'E L 13 12,7 L 8,5 13,7 6,5 YELLOW 3

o) 07 +16 | 6026-A 9 oh
1,8 +2,6 6026-B 10
0,7 ?1,1 6035-A 8 0,45

M5 1222 | 60358 13,8 13 = 8 14,6 6,5 YELLOW 3
2,3 +31 6035-C 10,3 0,45
3,2 +4,1 6035-D 11,3
0,7 ?1,1 6036-A 8 0,45

M6 12 222 60366 13,8 13 J 8 14,6 6,5 YELLOW 3
2,3 +3,1 6036-C 10,3 0,45
3,2 +4,1 6036-D 11,3
0,7+1,7 6038-A 10,4

M8 1,8+3 6038-B 16,5 11,6 7,5 0,6 17,5 7,6 4
3,1+4,3 6038-C 12,8
0,7+1,7 6040-A 10,4

M10 1,8+3 6040-B 16,5 11,6 7,5 0,6 17,5 7,6 4
3,1+4,3 6040-C 12,8




CAGE NUT - SERIES 35021

MATERIAL:

CAGE - CARBON STEEL 50 CR V4 OIL TEMPERED
NUT - STEEL CLASS 8 (R600/700 N/mm?)

FINISH - PHOSPHATE OR ZINC-PLATE

CUSTOMER REQUEST

20



CAGE NUTS - SERIES 25

— e — o o . o o o e e e e e e e e e e e mmmn e e e e e e e
Part Number Int. Ref. Hole Screw P(mm) | A(mm) | B(mm) | C(mm) | E(mm) F(mm) | S(mm)
25003A 533 A/AX/AXX 0,3-0,9 5.2
250038 533 B/BX/BXX 0 M3 1-1,6 97 95 36 48 59 03
25003C 533 C/CX/CXX 1,7-2,3 6,6
25003D 533 D/DX/DXX 2,4-3,1 7,4
25004A 534 A/JAX/AXX 0,3-0,9 5,2
250048 534 B/BX/BXX 0 s 11,6 97 95 36 45 59 03
25004C 534 C/CX/CXX 1,7-2,3 6,6
25004D 534 D/DX/DXX 2,4-3,1 7,4
25204A 834 0/0X/0XX 0,3-1,1 7,6 0,35
252048 834 A/AX/AXX 1,2-1,6 8
25204C 834 B/BX/BXX 2 M4 1,7-2,5 12,2 12 6 7,2 9 04
25204D 834 C/CX/CXX 2,6-3,5 10 .
25204E 834 D/DX/DXX 3,6-4,3 11,2
25205A 835 0/0X/0XX 0,3-1,1 7,6 0,35
252058 835 A/AX/AXX 1,2-1,6 8
25205C 835 B/BX/BXX 2 M5 1,7-2,5 12,2 12 6 7,2 9 04
25205D 835 C/CX/CXX 2,6-3,5 10 ’
25205E 835 D/DX/DXX 3,6-4,3 11,2
25206A 836 0/0X/0XX 0,3-1,1 7,6 0,35
252068 836 A/AX/AXX 1,2-1,6 8
25206C 836 B/BX/BXX 2 M6 1,7-2,5 12,2 12 6 7,2 9 04
25206D 836 C/CX/CXX 2,6-3,5 10 ’
20206E 836 D/DX/DXX 3,6-4,3 11,2
25304A 954 AJAX/AXX 0,7-1,6 8,6
253048 954 B/BX/BXX 3 M4 1,7-2,7 13,5 13,1 63 8,2 9,6 04
25304C 954 C/CX/CXX 2,8-3,8 10,6
25305A 955 A/AX/AXX 0,7-1,6 8,6
253058 955 B/BX/BXX 3 M5 1,7-2,7 13,5 13,1 6,3 82 9,6 04
25305C 955 C/CX/CXX 2,8-3,8 10,6
25306A 956 A/AX/AXX 0,7-1,6 86
253068 956 B/BX/BXX 8 M6 1,7-2,7 13,5 13,1 6,3 82 9,6 04
: 25306C 956 C/CX/CXX 2,8-3,8 10,6
25406A 1236 A/AX/AXX 0,7-1,7 10,4
[ 254068 1236 B/BX/BXX 4 V6 1,8-3,2 166 164 78 106 12 05
25406C | 1236 C/CX/CXX 3,3-4,7 13,5
J b — 25406D 1236 D/DX/DXX 4,8-6 15
25408A | 1238 A/AX/AXX 0,7-1,7 10,4
l THREAD 254088 | 1238 B/BX/BXX 7 T 1,8-3,2 16,6 164 78 106 12 o5
25408C 1238 C/CX/CXX 3,3-4,7 13,5
A 25408D | 1238 D/DX/DXX 4,86 15
Lrp—_“iﬁi 25410A 1231 A/AX/AXX 0,7-1,7 10,4
254108 | 1231 B/BX/BXX 4 V10 1,8-3,2 166 164 78 106 12 05
25410C 1231 C/CX/CXX 3,3-4,7 13,5
25410D 1231 D/DX/DXX 4,8-6 15
25808A | 1408 A/AX/AXX 11,7 13,5
258088 1408 B/BX/BXX 8 Vg 1,8-3,2 20,5 20,2 10,4 126 15 06
25808C 1408 C/CX/CXX 3,3-4,7 16,5
25808D 1408 D/DX/DXX 4,8-6,2 18
25810A 1410 A/AX/AXX 1-1,7 13,5
258108 | 1410 B/BX/BXX s w0 1,832 205 20,2 104 126 15 06
25810C 1410 C/CX/CXX 3,3-4,7 16,5
25810D 1410 D/DX/DXX 4,8-6,2 18
25812A | 1412 AJAX/AXX 11,7 13,5
25812B 1412 B/BX/BXX 8 M2 1,8-3,2 20,5 20,2 10,4 126 15 06
25812C | 1412 C/CX/CXX 3,3-4,7 16,5
25812D 1412 D/DX/DXX 4,8-6,2 18

21



CAGE NUTS - SERIES 15-MT

S - . VITE B h
mas i THREAD
Part

Number Int. Ref. Hole Screw P(mm) A (mm) B(mm) C(mm) E(mm) F(mm) S(mm)
15304T | 954 B/BX/BXX MT 3 M4 0,9-2,0 13,5 13,2 6,3 8 9,6 0,4
15305T | 955 B/BX/BXX MT 3 M5 0,9-2,0 13,5 13,2 6,3 8 9,6 0,4
15306T | 956 B/BX/BXX MT 3 M6 0,9-2,0 13,5 13,2 6,3 8 9,6 0,4
15808T | 1408 C/CX/CXX MT 8 M8 2,0-3,8 20,5 20,2 10,4 12,6 16,5 0,6
15810T | 1410 C/CX/CXX MT 8 M10 2,0-3,8 20,5 20,2 10,4 12,6 16,5 0,6
15812T | 1412 C/CX/CXX MT 8 Mi2 2,0-3,8 20,5 20,2 10,4 12,6 16,5 0,6

X = STAINLESS STEEL CAGE - NT STEEL CL.6

XX = STAINLESS STEEL CAGE AND NUT

NUT MATERIAL AND COATING

STEEL CL. 6 EN 20898-2 AND SEE COATINGS TABLE
X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlISI 304)

CAGE RAW MATERIAL
C675+ACEN 10132-4
X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

CAGE COATING
Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

22



CAGE NUTS - SERIES 10/15/25 - SPECIAL RELEASE

~

foro per vite
- thread
TN
iy s :
. 11
o Ed —er-—-‘- w
| ’"“ T
1 i ©
I L] i
A
Part
Int. Ref. Hole Screw P(mm) A (mm) B (mm) C(mm) E (mm) F (mm) S (mm)

Number

15808L M8

15810L 14 M10 1,8-,3,2 20,5 20,2 10,4 12,6 15 0,6

158121 M12

NUT MATERIAL AND COATING

STEEL CL. 6 EN 20898-2 AND SEE COATINGS TABLE

X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

CAGE RAW MATERIAL

C675+AC EN 10132-4

X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

CAGE COATING

Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
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CAGE NUTS - SERIES 10/15/25 - SPECIAL RELEASE

AN |
rf;: R ':.l:‘_ E '_'!‘.' I(a;?-:!'-——--——-v-——‘
(;J:::‘ \‘\‘*{-“ ‘ _T '_H [ = ‘j
1“ H: i i .__T__,__,,.,.__,_.__._,.,_._:'[:
AN A @ w N ‘ o
-’ g : 13—
N A : R
I ] A -
el =
Part
Int. Ref. Hole Screw P(mm) | A(mm) B (mm) C(mm) E(mm) F(mm) S(mm)
Number
104061 M6
10408L 12,7 M8 1,8-3,0 17,5 16,7 7,6 7,5 11,6 0,6
10410L M10

NUT MATERIAL AND COATING

STEEL CL. 6 EN 20898-2 AND SEE COATINGS TABLE

X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

CAGE RAW MATERIAL

C675+AC EN 10132-4

X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

CAGE COATING

Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

24



TUBETTO T400

Part Number | Sheet Thickness Screw D (mm) B(mm) | d1(mm) | S(mm) Hole

0,7-4%*

MO03T101 15.5 M3 12,3 13 9,9 0,6 @ 10,1
0,7-4*

MO04T101 15.5 M4 12,3 13 9,9 0,6 ? 10,1
0,7-4*

MO05T101 T M5 12,3 13 9,9 0,6 @ 10,1
0,7-4%*

MO06T101 15.5 M6 12,3 13 9,9 0,6 @ 10,1

1-6*
MO08T132 15.7 M8 15,2 18 12,8 0,9 ® 13,2

* HOLES WITHOUT CHAMFER

NUT MATERIAL AND COATING

STEEL CL 6 EN 20898-2 and Fe/Zn7/A EN 2081

CAGE MATERIAL AND COATING

DCO1 EN 10139 and Fe/Zn7/A EN 2081

25



FASTENING CAGES FOR RECTANGULAR NUTS - SERIES F 200

A Sez. A-A Sez. D-D
* Spot welding > D
R
B B = C i C o
< O o © .
N ! @ \
mE\ |
D N
TIPO A B h H S TPOB
T * Di
A <
. D =
T
| 5
w
/N E B| E
*
1D lL A |
Sez. B-B Sez. C-C
Part Number D (6H) Tipe A B B1 E h s D1

F204A M4 d 38 12 16 4,5 8
F204 B B 34
F205A M5 A Z 5 20 11 5 1 10
F2058B B 37
F206 A M6 A 46 18 24 6 12
F206 B B 40
F208 A M8 A 29 24 32 13,5 7,5 1,5 16
F208 B B 51
F210A M10x 1,25 A £ 30 40 16,5 85 1,5 20
F2108B B 63
F212A M12 x 1,25 A 73 30 30 16,5 8,5 1,5 20
F212B B 63

MATERIAL:
CACE: DC OI - NUT.STEEL CLASS & (R 600-700 N/mm?) - FINISH:RAU
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CAGE NUT - SERIES 7000

MATERIAL:

A B
% —— =
NG .
J L J — Zf, b
Part Number | thread p= Panel L 2 B ¢ E oF

range mm +-0,3 +0,6 +-0,5 max
7003-A 0,4+0,8 15,8 4 6,5 0,5
7004-A M-4 0,5+1,1 15,8 11,7 6,4 7,3 0,6 5
7004-B 1,2+1,8 15,6 6,4 6,8 0,6 7
7004-C 1,9:2,5 15,5 6,4 6,4 0,6 7
7005-A 0,5+1,1 15,8 7,3 0,6 7
7005-B M-5 1,2+1,8 15,6 11,7 6.4 6,8 0,6 7
7005-C 1,925 15,5 6,4 0,6 7
7005-D 2,6+3,1 14,8 6 0,6 6
7006-A 0,5+1,1 15,8 7,3 0,6
7006-B M-6 1,2+1,8 15,6 11,7 6,4 6,8 0,6 7
7006-C 1,9:2,5 15,5 6,4 0,6

CAGE:CARBON STEEL C70 OIL TEMPERED - NUT:STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) - FINISH:ZINC-PLATED
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CAGE NUT - SERIES N-716

7/16" 20UNF
! ‘ Te)
[ - ] =)
1-—“ - :
f 125 18

MATERIAL:
CACE:CARBON STEEL C70 OIL TEMPERED - NUT.STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) - FINISH:PHOSPHATE - ZINC-PLATED

B
o I fﬂ [ee) o
L %% =
] 1 e ¥
™
19 _ ©
o
30,5
\

28



PROFILE CAGE NUTS

A D

= C

B

Part Number Screw A(mm) B (mm) C(mm) D (mm) | Thickness (mm)
DP0204 M4
DP0205 M5 11 12 10 8 0,2
DP0206 M6
DP0254 M4
DP0O255 M5 18 12 10 8 0,25
DP0256 M6
NUT MATERIAL AND COATING

STEEL CL. 6 EN 20898-2 AND SEE COATINGS TABLE

CAGE RAW MATERIAL

X5CrNi 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)
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19" RACK CAGE NUTS

SEZIONE A-A

NUT MATERIAL AND COATING

STEEL C22 EN 10139 AND SEE COATINGS TABLE
HARDENING AND TEMPERING HARDNESS HRC 33-38

Part Number Screw Thickness (mm)
DR0195 M5
DR0O196 Mé6 0,7
DR0198 M8

(C) CAGE RAW MATERIAL

C675+ACEN 10132-4
HARDENING AND TEMPERING HARDNESS HRC 46-50

(W) CAGE COATING

SEE COATINGS TABLE
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ASSEMBLY
INSERTION
@ r=05
g‘;
9i0,1
@ r=05
1401
@ r=05
é
13+01
MATERIAL:

CAGE NUT - SERIES 8000

SELF-RETAINING

©

* L = against request

C
Part p=Ppanel | D
Number thread range +0,15 B C +05-0,3 E Colour code Bore
mm
8005-A 0,5+0,6 10,85 85 3,4 16 0,4 nero/black
8005-B 0,7:0,8 10,85 8,5 3,4 16 0,4 verde scuro/dark green
8005-C 0,9+1 10,85 85 3,4 16 0,4 grigio/gray
8005-D M-5 1,2+:1,3 10,85 85 3,4 16 0,4 blu/blue 1
8005-E 1,5:1,6 10,85 8,5 3,4 16 0,4 verde chiaro/light green
8005-F 1,7+1,8 10,85 85 3,4 16 0,4 rosso/red
8005-G 22,1 10,85 85 3,4 16 0,4 giallo/yellow
8016-A 0,5+0,6 13,85 10,6 3,9 17 0,5 nero/black
8016-B 0,7+0,8 13,85 10,6 4 il7/ 0,5 verde scuro/dark green
8016-C 0,9+1 13,85 10,6 4,3 17 0,5 grigio/gray
8016-D M-6 1,2:1,3 13,85 10,6 4 17 0,5 blu/blue 2
8016-E 1,5:1,6 13,85 10,6 4 17 0,5 verde chiaro/light green
8016-F 1,7+1,8 13,85 10,6 5 17 0,5 rosso/red
8016-G 2+2,1 13,85 10,6 5,4 17 0,5 giallo/yellow
8038-A 0,5+0,6 15,85 12,5 4,7 19 0,5 nero/black
8038-B 0,7+0,8 15,85 12,5 4 19 0,5 verde scuro/dark green
8038-C 0,9:1 15,85 12,5 5 19 0,5 grigio/gray
8038-D M-8 1,2-1,3 15,85 12,5 5,4 19 0,5 blu/blue 4
8038-E 1,5:1,6 15,85 12,5 57 19 0,5 verde chiaro/light green
8038-F 1,7+1,8 15,85 12,5 59 19 0,5 rosso/red
8038-G 2+2,1 15,85 12,5 6,2 19 0,5 giallo/yellow

CACE:STAINLESS STEEL AlSI 304 - NUT-STEEL CLASS 5.8 - FINISH:ZINC-PLATED YELLOW PASSIVATED
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MATERIAL:

CAGE NUT - SERIES 9000

C X,
N ] ‘ 7:
A\ STaml S
,,,,,,, Ll | L
A 2F
Part P=panel L A B E
thread X C F
Number rea range mm +-0,3 +-0,3 +-0,3 max g
9015-A 0,7:1
0158 | ms |22 | 235 15 7,2 85 | 127 | 08 6
9015-C 213
9015-D 3,1:4
9016-A 0,7:1
J016-8 M-6 g2 23,5 15,3 8 85 12,7 0,8 7
9016-C 213
9016-D 31:4
9127-A 0,5:14 22.8 12,7
9127-B 15:24 22,8 153 . .8 12,7 , 10
9127-C M-7 25:34 22,5 12
9127-D 3,5:44 22 11
9137 15:24 25,7 15,3 8 8 15,5 1 85
9038-A 0,7:1
J038-8 M-8 1,122 23,5 15,3 8 85 12,7 1 9
9038-C 21:3
9038-D 3,124

CAGE:CARBON STEEL C70 OIL TEMPERED - NUT:STEEL CLASS 8 (R 600-700 N/mm?) - FINISH:ZINC-PLATED

32



NUT CAGE SPECIAL

A G
/ NUT @ 12 x 12 sp.5
[
Jd } -
J mn
(IS
v =
M
p
/ /
[] / '
g /. | X
A X =
Part Number | P=Panel | A B C D 0-0,8 E F0-0,8 G H+0,5 L+06 | M+05 N NUT
NA-1121 4 16 24,8 24 15,8 14 10 5 9 42 2 23 M6
NA-1073 4 16 24,8 24 15,8 14 10 5 9 42 2 23 M8

33



CAGE NUT FOR HIGH RESISTANCE ASSEMBLY - SERIES 10.000

ASSEMBLY

A

Y 1

P
P Y=

BORES TO BE USED
Part | hread | P7POM€! A B o D E G J X Bore

Number range mm
10006-A 0,7-0,9 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10006-B 1+1,2 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
S e S 10006-C V-6 1,25+1,45 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10006-D 1,5+1,75 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10006-E 1,8+1,95 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
N 10006-F 2+2,25 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
! 10008-A 0,7+0,9 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10008-B 1+1,2 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10008-C V-8 1,25+1,45 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10008-D 1,5+1,75 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
10008-E 1,8+1,95 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
Bore gF H M N 10008-F 2+2,25 37,5 14,4 7,5 21,5 0,8 6 26 11,5 1
+0,2 -0 +-0,1 +-0,1 +-0,1 10010-A 1+1,2 44 16 9 23,5 0,9 7 30 14 2
1 10 13 15,2 10 10010-B M-10 1,25+1,45 44 16 9 23,5 0,9 7 30 14 2
2 12 16 17,2 11,2 10010-C 1,25 1,5+1,75 44 16 9 23,5 0,9 7 30 14 2
10010-D 1,8+1,95 44 16 9 23,5 0,9 7 30 14 2
10010-E 22,25 44 16 9 23,5 0,9 7 30 14 2

MATERIAL:

CACE:CARBON STEEL C/0 OIL TEMPERED - NUT-STEEL CLASS 10 - FINISH:ZINC-PLATE

34



T-NUT - SERIES DB 18000

— — m— — o — m— e e m e mm  m mm — m— —
Part Thread Type Dimensions
Number A B C D E G M N
G DB 18001 | M4 1 10 14,9 4 5,15 0,6 1,7-2,1 7,3 5
—— DB 18002 | M5 1 12 14,9 4 5,7 0,6 0,3-1,3 7,3 6
E DB 18003 | M6 2 16 23,6 4 7,6 0,8 0,1-0,7 11,8 6,85
MATERIAL: DB 18004 | M6 2 16 18,8 4 7,5 0,8 0,8 8 7,3
ALLOY STEEL ( ] 045_ ] 050_ DB 18005 M6 2 14 23,6 4 7,6 0,8 0,1-0,7 11,8 6,85
DB 18006 | M5 1 14 20,5 4 5,7 0,6 0-0,4 10,65 5,9
1 067) | DB 18007 | M5 1 14 20,5 4 5 0,6 0,4 10,85 6,2
= DB 18008 | M6 1 15 23,8 4 6,8 0,8 0,1-0,7 11,7 7,3
[ © DB 18009 | M4 1 10 14,9 4 5,15 0,6 0-0,6 7,3 5
HEAT TREATMENT: = DB18010| M4 2 10 14,9 2 515 06 0-0,4 73 5
HARDENING AND TEMPERING DB 18011 M4 2 10 14,9 4 5,15 0,6 1,2-1,6 7,3 5
— DB 18012 | M5 2 12 14,9 4 5,7 0,6 0,3-1,3 7,3 6
HARDNESS HRC 42-48 OR ‘ DB 18013| M6 1 16 18,8 4 7,5 038 038 8 7,3
CUSTOMER REQUIREMENT — 1 DB 18014 M6 1 16 23,6 4 7,6 0,8 0,5-1,1 11,8 6,85
C DB 18015 | M6 1 14 23,6 4 7,6 0,8 0,1-0,7 11,8 6,85
~ = DB 18016 | M5 2 14 20,5 4 57 0,6 0,4-0,8 10,65 59
DB 18017 | M5 2 14 20,5 4 5 0,6 0-0,4 10,65 5,9
COATING: Tigo 1-Foro RpERgra DB 18018 | M6 2 15 23,6 4 7,6 0,8 0,1-0,7 11,8 6,85
Z|NC pLAT|NG - GEOMET - ) DB 18019 | M6 2 16 18,8 4 7,5 0,8 0,7-1,7 8 7,3
I DB 18020 | M4 SPECIAL EXECUTION
DELTATONE DB 18021 | M5 2 12 14,9 4 5,7 0,6 1,4-1,8 7,3 6
CUSTOMER REQUlREMENT "@" DB 18022 | M5 1 12 14,9 4 3,7 0,6 0,3-1,3 7,3 6
: DB 18023 | M6 SPECIAL EXECUTION
! DB 18024 | M4 1 15 13,2 2,4 5,7 0,5 0,5-0,7 6 6
DB 18025| M5 SPECIAL EXECUTION
DB 18026 | M6 1 16 18,8 4 7,5 0,8 0,8-1,8 7,3
DB 18029 | M6 1 16 23,4 4 7,6 0,8 0-1,3 11,6 7
DB 18030 | M6 1 16 23,6 5,6 6,9 0,8 0-0,8 11,8 7,3
DB 18031 | M6 2 18 19,5 4,3 8 0,8 0,2-1,8 8,6 7,8
DB 18032 | M5 2 17 17 4,7 6 0,6 0,5-1,8 7,6 57
| DB 18033 | M6 1 18 4 6,9 0,8 3-4 8,5 12
| ] DB 18034 | M5 2 15 21 5 5,7 0,6 0,5-1,5 10,8 57
: DB 18035| M6 2 14,2 24,3 4,7 6,9 0,9 3,5-4,2 13,7 7,4
DB 18036 | M6 2 16 18,8 4 7,5 0,8 0,8-1,8 8 7,3
m DB 18037 | M5 1 11 14,9 4 5,7 0,6 0,3-1,3 7,3 6
DB 18038 | M6 1 16 23,6 5,6 6,9 0,8 0-0,8 11,8 7,3
DB 18039 | M6 1 15 22,3 5,6 6,9 0,8 0-0,8 11,7 7,8
| | DB 18040 | M8 2 18 28 4,3 9 1 0,3-1,1 14,5 9,5
1 DB 18041 | M8 2 17 27 2,5 10 1 1,5 15,5 9
DB 18042 | M6 2 16 18,8 4 7,5 0,8 0-1 8 7,3
A DB 18043 | M6 2 16 23,6 56 6,9 0,8 0-0,8 11,8 7,3
— DB 18044 | M5 1 11,5 13,6 2,4 57 0-0,5 6,5 7
DB 18045 | M5 1 11,5 13,6 2,4 5,7 1,5-2 6,5 7
’ DB 18047 | M5 1 11,5 13,6 2,4 57 0,6-1,1 6,5 7
Tipo 2-Foro con bugna DB 18048 | M5 2 17,3 16 4,7 65 06 0,5-1,8 7,7 57
i DB 18049 | M5 2 17 16 4,7 6 0,6 0,5-1,3 7,6 5,7
DB 18050 | M6 1 16 16,8 4 7,5 0,8 0,5-0,5 8 7,3
——@—- DB 18051 | M6 1 16 16,8 4 7,5 0,8 1-2 8 7,3
- DB 18052 | M10 SPECIAL EXECUTION
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SPEED NUTS - SERIES MM

Intaglio per vite —

— Starico piega
/ Bend nofch

DENTELLO ANTISFILAMENTO (K)
UNRELEASING STOP

FORMA SCARICO PIEGA (T)

BEND NOTCH SHPE

Natch for screw \ D E H 1 E
i B30 e * s e e e
F G : :
Part Unrel. d | Profil
Nur(:)rber Screw A (mm) B (mm) S (mm) P(mm) C(mm) E (mm) nrset::se SZZZ):
MM704 M3 11,6 8 0,3 2,4-3,2 4,5 5 D/E F
MM706 M4 15,7 10 0,4 2-2,5 6,8 8,5 D/E G
MM708 14,4 12 2,3-3 6 6,8 D
MM711 M5 24 12 0,5 0,6-1,4 12,5 10 D/JE F
MM712 23,7 12 1,5-2,5 12 10
MM717 M6 24,3 14 0,5 2-3,2 10 12 D /a
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

C675+AC EN 10132-4

X10CrNi 18-8 EN 10088-2 (1.4310) (AlSI 301)

X6Cr 17 EN 10088-1 (1.4016) (AISI 430)

HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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SPEED NUTS - SERIES MD

— Starico piega

] ot e L R
A \ ;
77 e
“— Dentello antisfilamento
ki Unreleasing stop
SETH-

Part Screw A(mm) B (mm) s (mm) P (mm) ¢ (mm) £ (mm) Notch for | Unreleasing | Profile
Number Screw stop Shape
MD490 2,8 15 12 0,5 0,5-1,5 8 6 B D/E F
MD493 15 12 0,5 0,5-1,5 8 6 B D/E F
MD668 16 11 0,5 0,5-1,8 8,5 6,8 A D/E F
MD719 16,8 10 0,5 0,7-1,4 10 55 A D/E F
MD720 35 12,3 12 0,6 1,5-2,1 5 55 B D/E F
MD503 i’ 12 9 0,6 1,8-2,8 5,5 5 A/C/D D/E F
MD507 12 9 0,6 1-1,5 55 5 D D/E F
MD721 16,5 10 0,5 2-3 9 55 A D/E F
MD530 17 10 0,6 2-3,5 8,5 6 ¢/D D/E F
MD491 15 12 0,5 0,5-1,5 8 6 B D/E F
MD501 16 11 0,5 0,5-1,8 8,5 6,8 A D/E F
MD504 24 11 0,6 0,5-2,5 16 7 A D/E F
MD722 16 12 0,6 0,6-1,4 8,5 6 A D/E F
MD500 16 11 0,6 1,9-2,9 8,5 6,8 A D/E F
MD511 13,6 11 0,7 2-2,4 6,5 6,3 € E F
MD531 4,2 17 10 0,6 2-3,5 8,5 6 A/C/D D/E G
MD724 11,8 9 0,6 2,1-2,5 5 4 A D/E F
MD695 13 11 0,5 2,5-3 6 58 C D/E F
MD795 13,3 11 0,5 2,5-3 6 58 C D G
MD723 20,8 12 0,6 1,4-2,5 9 10 A/D D/E F
MD506 23,5 11 0,6 3,5-4 15,6 7 A D/E G
MD536 13,6 9 0,6 3,5-4 6,5 6,5 A D/E G
MD492 15 12 0,6 0,5-2 7,5 6 B D/E F
MD689 14,8 12 0,7 1,5-2,4 6 6,8 B/D D/E F
MD693 4,8 20,6 12 0,7 1,5-3 9,5 9 A/D D/E F
MD690 14,6 12 0,7 2,5-3,2 5,5 6,8 A D/E F
MD691 25,2 10 0,7 3,6-5 12 10 A D/E F




SPEED NUTS - SERIES MD

NOTCH FOR SCREW

FORMA INTAGLIO PER VITE f(vedi W in tabella di codifical

(see W in code 1able)

A

B (] D

EdnR

Bll| [« | [

DENTELLO ANTISFILAMENTO (k)
UHRELEASING STOP

FORM: DEL PROFILD ()
BODY SHAPE

D E F G
n— | So——— — sl

FORMA SCARICO PIEGA (T)

BEND HOTCH SHAPE

H [lj | E / E

4 discrezione del Fornitore. salve specifiche del Cliente
Decided by Supplier. except Customer specificafion
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

C67S+ACEN 10132-4

X10CrNi 18-8 EN 10088-2 (1.4310) (AlSI 301)

X6Cr 17 EN 10088-1 (1.4016) (AlSI 430)

HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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ELASTIC NUTS - SERIES MMD

vite

thread

DENTE ANTISFILAMENTO

SENZA ALETTA
WITHOUT WINGLET

) UNRELEASING STOP
& ‘——J !ix.
/ ':
i i
e T S = CON ALETTA
T K= WITH WINGLET
DENTE ANTISFILAMENTO ——
UNRELEASING STOP
ol VERSIONE 1 /VERSION 1
Part Number | Thread | A(mm) B (mm) C(mm) | D(mm) E(mm) F(mm) G(mm) | H(mm) P (mm) S (mm)
MMD004 M4 10 15,3 13,7 5,4 5 6 7,2 5,8 0,5-2 0,6
MMD804 M4 10 15,3 13,7 5,4 5 6 7,2 5,8 2-4 0,6
MMD805 M5 14 20,7 21,2 6,7 5,6 8 9 9 0,5-4 0,7
MMD806 M6 15 24 24 7,7 6,6 10,3 10,5 9,6 0,5-4 0,8
MMD808 M8 16,7 24,8 24,6 7 9 11,9 13 9,5 0,5-4 1
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

C45+ACUNI EN 10132-3

HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 40-48

39



ELASTIC NUTS - SERIES MT

1 ?Jf) VERSIONE A / A VERSION| VERSIONE B / B VERSION | VERSIONE C/ C VERSION
) S
-7 ] . S r
N T L A T T e 7z
RN AN Ry AYRRN AN
el iEEd
Part Number | @ (mm) | D (mm) T(mm) s(mm) Version Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
MT7410 2,5 9,5 3 0,3 A
RAW MATERIAL
MT17450 3 X 35 03 & C67S+AC EN 10132-4
MT7300 10,5 4 0,3 B X5 Cr Ni 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)
MT7330 3,3 11,5 4 0,3 A
MT7350 3,5 11 B85 0,3 A HEAT TREATMENT
MT7460 4 12 4 0,3 A HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
MT7400 4,5 12 4 0,3 A
MT7470 5 14 4 04 A
MT7500 5 22 4 0,4 C
MT7660 6 16 4 0,4 B
MT7480 8 18 4 0,4 B
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SPECIAL SPRING FOR PIPES MST

H Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL
C67S+AC EN 10132-4
X30Cr 13 EN 10088-2 (1.4028) (AISI 420B)

{F)

HEAT TREATMENT
HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48

VISTA A @l ﬂ?
i

DENTELLD ENTISFILAHENTO i)

UMRELEASHIG STOP

TN NS

Part u t I t

Nu:qrber A (mm) B (mm) C(mm) | D(mm) E(mm) F(mm) G(mm) | H(mm) |[L-M(mm) | S(mm) nen Z:ogpemen
MST407 @ 26,4 41,5 26,5 11 @18 24,3 15,5 16 6,7 0,7 D/E
MST429 ¢ 31,9 41,7 32 11,4 ¢ 18 24,9 15,5 16 6,5 0,7 D/E
MST995 ¢ 26,4 41,5 21,2 11 ¢ 18 24,3 15,5 16 6,7 0,7 D/E
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ELASTIC NUTS - SERIES MG

A VARIANTE A VARIANTE B VARIANTE E
'»-*h—f—f VERSION A VERSION B VERSION E
e 01 [
ﬂ‘; L*H D
P max
Part Number (mm) A (mm) B (mm) C(mm) E(mm) D (mm) S(mm) | VERSION
MG1000 2 13 7 3,5 4 0,4 A
MG1010 2 13 8,5 3,3 4 0,4 A
MG1020 2,9 13 8 4,2 55 0,4 A
MG1050 3,8 13 9 5 7 0,4 A
MG1060 2,4 13 8 3,4 6,8 0,4 E
MG1080 2,9 13 8,4 4,2 5,5 0,4 B
MG1090 3 13 13 4,2 7,4 0,5 B
MG1100 S 20 11 55 4 0,5 A
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL
C675+AC EN 10132-4
X5 Cr Ni 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AISI 304)
X10CrNi 18-8 EN 10088-2 (1.4310) (AlSI 301)

HEAT TREATMENT
HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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RETAINING CLIPS

3 ; ; B
1R I L ik
| 2 1; e ot S J | __, o wsmeall® 6 % s Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
3 3 ‘ % ; RAW MATERIAL
i i C67S+AC EN 10132-4

I T 1

i3 i1 |

1 M 01 | H]F T MO02 | HEAT TREATMENT

e - 4 | HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 40-48

ST LTC_.;J
0 ) = _1_3 -
L‘.L.....;;) ’ ==a(¥==:£ . T 1)
T |
: i Lo 5 '
e M 07 e MFP 5
Part Number Art. P(mm) | A(mm) B (mm) C(mm) E (mm) F (mm) D (mm) S(mm)

0000M01 M 01 11 15 7,4 8,6 5 4,5 0,3
00oomMo02 M 02 9 10 6,8 6,4 3,5 3,2 0,3
oooomo7 M 07 1,5-2 14,5 3 8,5 7,8 53 03
O0O0OMFP5 MFP 5 19 17 9 12 0,8
0000MO03 M 03 16 14 7,2 1,5 0,5
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SPRING LATCHES - SERIES MGR

| MGR 68 MGR 72 PERNO ¢ JIATO /7 St ED PIN
-—‘ s 8 1
x 7% i g
IR e
e e
ot TR 7o
L el ey SRS ]
TR = —fit- @
z’] ‘ l J /8. B5E A, .4
; b o d r
| IMPRONTA PER VITE PARKER @ 4,2
X PARKER SCREWMARK & 4,2 n.2 |20.6 9 2.7 | &7 4.4

Part Number | A(mm) B (mm) L(mm) H(mm) | D(mm) S(mm) PERNO
04MGR68 4

50,4 17 38 15,8 0,5 N.2
OOMGR68 5,2
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
RAW MATERIAL

C67S+ACEN 10132-4

HEAT TREATMENT
HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
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e

e e
= B

ELASTIC NUTS - SERIES MR

VERSIONE A / A VERSION | VERSIONE B /7 B VERSION

VERSIONE C / C VERSION

¥

L]

i

ERoE = 1ol
Part Number CxD(mm) A (mm) B(mm) T(mm) S(mm) | VERSION
MR2030 5X08 12,5 10 4,5 0,4 Cc
MR2050 9X2 14,3 12,5 3,5 0,3 B
MR2090 2,6 X8 22,5 15 4,5 0,4 A
| Coating | Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

C675+ACEN 10132-4

X5 Cr Ni 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
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ELASTIC NUTS - SERIES MP

Part Number | @ (mm) | A(mm) B (mm) S(mm) | VERSION
MP0148 2,9 15 9,5 0,5 A
MP0149 3,5 15 9,5 0,6 A
MP0152 3,9 45 9,5 0,6 A
MPO150 42 15 9,5 0,6 A
MP0153 ’ 82,5 13 0,6 B
MP0151 4,8 17 10,3 0,7 A

MPO16 5,5 18 12 0,8 A
MP0163 63 19 14 1 A
MP0166 ’ 25 16 1 A
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
RAW MATERIAL

C675+ACEN 10132-4
X5 Cr Ni 18-10 EN 10088-2 (1.4301) (AlSI 304)

HEAT TREATMENT
HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
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2

AN \\gé\\§\\k§3

ELASTIC NUTS - SERIES MC

Part Number | D (mm) | A(mm) | S(mm)
MC274 3 9 0,3
MC284 3,5 9 0,3
mMc277 4 10,5 0,4
MC836 4,8 15 0,4
MC281 5 15 0,4
MC282 6 15 0,4

Coating ]

Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

C675+ACEN 10132-4

HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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THERMOMETER CLIPS

| R

S R == I

e L ! :‘E%_

- IR | |

LN | |

L S [ R |

LJ{,_ _4!}/ \ A -
(@23
il :

CODE PART NUMBER
MACARTICOM3B

FASTENER FOR THERMOSTATIC BULB, SUITABLE TO FIX BULBS FROM ¢ 3 TO ¢ 6 mm
MATERIAL: C675+AC EN 10132-4
HEAT TREATMENT: HARDENING AND TEMPERING HARDNESS HRC 48-52
SURFACE TRATMENTS: ZINC-PLATE - PHOSPHATE - GEOMET (As customer request)
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SPRING LATCHES - SERIES MGS

ol

PERNO CONSIGLIATO
SUGGESTED PIN

a b < die|h T
) l
25| 6 183 4152|158|55 r
PO 1 IPO 2
Part Number | P(mm) | A(mm) B(mm) | G(mm) | H(mm) | N(mm) | E(mm) F(mm) S (mm) TYPE
MGS1245 0,8-1,2 27 14 7,5 17 4,3 11 8 0,45 1
ME=TH0 0,8-1,8 29 16 7 17 5,3 12,7 8 04 1
MGS1850 0,5 1
MGS1800 0,5-1,2 24,5 7,6 17 4,5 12,7 8 0,4 2
Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request) j
RAW MATERIAL
C67S+ACEN 10132-4
HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
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SPEED NUTS - SERIES ME

-—EQE}— sl |
T
Part Number g (mm) A (mm) B (mm) T (mm) S (mm) Version | Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
MES40 | 2 15 | 8 | 32 | 04 | A i
ME1550 2 15 8 3,2 0,4 A X10CrNi 18-8 EN 10088-2 (1.4310) (AlSI 301)
VEI56B 13 3 35 04 A X6Cr 17 EN 10088-1 (1.4016) (AISI 430)
3 7 7
ME1560 15 8 3/ 5 0/ 4 A HARDERING ANDI-ITEE/:\;PT:REIIIL\‘IZA;,-IZA:?TDNESS HRC 42-48
ME1740 15 8 3,5 0,4 A
3,5 7 7
ME174L 20 10 3,5 0,4 E
ME1570 4 18 10 o 0,4 A
ME157L 20 10 5 0,4 C
ME1580 4,5 18 10 5 0,4 A
ME1700 4,75 18 10 ) 0,4 A
ME1590 5 18 10 55 0,4 A
ME159B 18 12 55 0,4 A
VARIANTE / VERSION A | VARIANTE / VERSION B | VARIANTE / VERSION C
ME1710 55 18 12 55 0,4 A
ME1720 6 18 12 55 0,4 A
ME1600 8 22 15 6 0,4 A (O] (I) L
ME1610 10 25 16 7 0,4 A
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RETAINERS AND COVERS - STANDARD SERIES

FISSATORI A CORONA CALOTTE
RETAINERS COVERS
8y e
O+ D : ‘I DP
i,
1S H
SEMISFERICI]
HEMISFERIC
RETAINERS COVERS
CODE DP (mm) | D(mm) S(mm) | N.TAGLI DP D H FOMA
Part Notches SHAPE
Number
F00020 2 4 2
F00025 2,5 4 2,5
00030 3 11 14 2 3 12 4,3 HEMISFERIC
F00040 4 5 ;
FO0050 5 6 .
FO0060 6 6 65
F00065 6,5 1 16 6 s 16 52 HEMISFERIC
FO0070 7 6 3
FO0080 8 6 9
F00090 9 6 10 19 6,2 HEMISFERIC
F00100 10 18 1,9 6 11
F00110 11 6 12 22 7,5 TRUNCATED CONE
F00120 12 20 2 6 14
F00140 14 6 ;Z 28 9,5 TRUNCATED CONE
F00150 15 6
F00160 16 26 2 6 18
20 36 10,5 HEMISFERIC
F00180 18 6
F00200 20 35 2,5 8
F00250 25 40 3 10

|_H _|TRONCOCONICI

TRUNCATED CONE

Coating

Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

RETAINERS

C675+ACEN 10132-4

COVERS

DC04 EN 10139

RETAINERS HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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RETAINERS AND COVERS - SPECIAL SERIES

FISSATORI A CORONA CALOTTE
RETAINERS COVERS
D J DP - |pP
S !
SEMISFERICI | H FRONCOCDN!C]
HEMISFERIC TRUNCATED CONE
RETAINERS COVERS
CODE | DP(mm) | D(mm) | S(mm) | N.TAGLI DP D H FOMA
Part Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
Notches SHAPE
Number RAW MATERIAL
FS4150 4 4 4 RETAINERS C67S+AC EN 10132-4
FS5150 5 15 1,6 4 5 16 5,2 HEMISFERIC COVERS DCo4 EN 10139
FS9150 9 6 -
F55180 5 18 19 4 5 19 6.2 HEMISFERIC RETAINERS HEAT TREATMENT
FS8180 8 6 8 HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
FS3200 3 4 3
FS5200 5 4 5
FS6200 6 20 1,9 4 6 22 7,5 TRUNCATED CONE
FS8200 8 6 8
FS$1020 10 6 10
FS8260 8 6 8
FS1260 10 26 2 6 10 28 9,5 HEMISFERIC
FS1226 12 6 12
FS1835 18 35 8 18 36 10,5 HEMISFERIC
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RETAINERS AND COVERS - STRONG SERIES

FISSATORI A CORONA
RETAINERS

CALOTTE
COVERS

RETAINERS
Part Number | DP (mm) | D (mm) S(mm)
FR4110 4 11 14
FR5110 5
FR6150 6
FR7150 7 15 1,6
FR8150 8
FR9180 9
FR1018 10 18 1,9
FR11180 11
COVERS
DP (mm) | D(mm) | H(mm)

4 12 4,3

5

6

7 16 5,2

8

9

10 19 6,2

11

Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
RAW MATERIAL
RETAINERS C675+ACEN 10132-4
COVERS DC04 EN 10139

RETAINERS HEAT TREATMENT

HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 42-48
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SCREW SUPPORT - SERIES MSR

S - K . 9 |

SEZIONE ArA
SECTION A-A

Part Number 17} D(mm) | H(mm) | S(mm)
o MSR33 3,3 10 1,8 0,4
\ MSR37 4 12 2,5 0,4
| / MSR40 43 10 1,5 0,4
_ 4 MSR43 ’ 12 2,5 0,4
— MSR53 57 15 3 0,5

Coating

Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)

RAW MATERIAL

X5CrNi 18-10 EN 10088-3 (1.4301) (AISI 304)

X6Cr 17 EN 10088-1 (1.4016) (AISI 430)

DC04 EN10139

ALUMINIUM

BRASS

COPPER
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SCREW SUPPORT - SERIES MSN

H
S
& P
Ot} ir‘;
SEZIONE A-A
SECTION A-A
A A
H

Part Number [ D(mm) | Himm) | S(mm)
MSN37 4 12 2,5 0,3
MSN43 5 12 2,5 0,3
MSN53 5,7 15 3 0,4
MSN63 7 18 3,5 0,5

Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
RAW MATERIAL

X5CrNi 18-10 EN 10088-3 (1.4301) (AlSI 304)

X6Cr 17 EN 10088-1 (1.4016) (AISI 430)

DC04 EN10139

ALUMINIUM

BRASS

COPPER
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PLUGS

d

0 159,

Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
2.5 RAW MATERIAL
DC04 EN10139
d H (js15)
Part Number Scost. Limite S S.co§t. R R1 C
Nom. Nom. Limite
Max Dev
Max Dev

14328100 8 +0,155 0,75 4 20 05
14328200 10 + 0,097 0,85 4,5 25 !
14328300 12 + 0,200 + 0,240 30
14328400 14 +0,130 5 35 1

+0,220
14328500 16 ! 1 40

+0,150 1
14328600 18 +0,15/+0,22 6 + 0,240 45
14328700 20 +0,272 50
14328800 22 +0,188 7 55
me L2 o | a5 o 2 |

+0,218 9 /
14329100 30 75
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BUSHES

" 0 N
| '
; s
!
| -
x !
i
!
) ]
i
|
Part Number @ Est. g Thickness | T Max
Nom. Toll. Nom. Toll. Nom. Toll.
07005050 7 5 5 1 0,9
07205650 7,2 5,6 5 0,8 0,3
08506361 85 6,3 6,1 al al 0,2
08607014 8,6 7 14 0,8 0,8
08706758 5,8 03
08706770 8,7 6,7 7 ] !
08706710 10,2 0,8
08906513 8,9 6,5 13 i,2 0,5
0997012 9 +- 0,2 7 +-0,2 12 +-0,1 0,9 1
09507084 9,5 7 8,4 1,25 0,2
09608030 9,6 8 3 08 0,8
10008050 10 8 5 0,3
11002070 10 8 25 1 0,6
11009070 11 9 7 1,5
11709713 11,7 9,7 13 0,2
13009360 13 9,3 6 1,85 1,5
13311016 13,27 11 16,5 1,15 0,3
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COMPRESSION RINGS

+ 5
1™}
A =
Part Number | Application @ A B S
FMO064 6,4 5,9 4
FMO071 7,1 6,5 6
FMO080 8 43 6 0,5
FMO083 8 AV 6 Coating Zinc Plate - Phosphate - Geomet (As per customer request)
FMO090 9 85 4 RAW MATERIAL
s |95 | o1 | & | . —_—
FMl 03 1 0/ 3 9 6 ’ HARDERING AND TEMPERING HARDNESS HRC 44-48
FM105 10,5 9 6 0,4
FM111 11,1 10,5 6
FM127 12,7 11,6 6 0,6
FM142 14,2 12,6 6
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SQUARE NUT - SERIES DQ 600

(@)
)

S
g 5
S \/
Part Number 8 o 1 P
M thread +0,15 |+0 -0,15

DQ 603 3 0,5 6 2,4
DQ 604 4 0,7 6 2,4
DQ 606 = 0,5 8 25
DQ 607 4 0,7 8 2,5
DQ 610 4 0,7 8 35
DQ 612 4 0,8 85 35
DQ 613 5 0,8 8,5 3,5
DQ 616 4 0,7 10 4
DQ 617 5 0,8 10 4
DQ 618 6 1 10 4
DQ 620 4 0,7 10 4,5
DQ 623 5 0,8 10 4,5
DQ 624 6 1 10 4,5
DQ 628 4 0,7 11 4,5
DQ 629 5 0,8 11 4,5
DQ 630 6 1 11 4,5
DQ 631 7 1 11 4,5
DQ 634 6 1 11 5
DQ 635 7 1 11 5
DQ 638 5 0,8 12 5
DQ 639 6 1 12 5

MATERIAL:

@ D 6H L S

Part. N
M thread +-0,15 |+0 -0,15
DQ 642 5 0,8 12 5,5
DQ 643 6 1 12 5,5
DQ 644 7 1 12 5,5
DQ 645 8 1,25 12 5,5
DQ 648 5 0,8 12,5 4,5
DQ 649 6 1 25 4,5
DQ 652 6 1 12,5 4,5
DQ 653 7 1 13 4
DQ 654 8 1,25 13 4
DQ 657 6 1 14 5
DQ 658 7 1 14 5
DQ 659 8 1,25 14 5
DQ 662 7 1 14 5
DQ 663 8 1,25 14 5,5
DQ 664 10 1,5 14 7
DQ 667 10 1,25 14 7
DQ 668 10 1,5 14 7
DQ 674 10 1,5 17 7,5
DQ 675 12 1,75 17 7,5
Special Threads

DQ 680 4 BA 8,5 3,5
DQ 683 1/4" UNC 12 5,5
DQ 685 7/16" UNF 17 7,5

STEEL CLASS 8 (R600/700 N/mm?) - FINISH: ZINC-PLATE - PHOSPHATE - CGEOMET
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SQUARE NUT - SERIES DQ 800

S
A g
j ﬁ —
Part Number oD 6H L s
M thread +0,15 |+0 -0,15

DQ 803 3 0,5 6 2,4
DQ 804 4 0,7 6 2,4
DQ 806 3 0,5 8 2,5
DQ 807 4 0,7 8 2D,
DQ 810 4 0,7 8 3,5
DQ 812 4 0,7 85 3,5
DQ 812 4 0,8 85 8.5
DQ 813 5 0,7 10 4
DQ 816 4 0,7 10 4
DQ 817 5 0,8 10 4
DQ 818 6 1 10 4
DQ 820 4 0,7 10 4,5
DQ 823 5 0,8 10 4,5
DQ 824 6 1 10 4,5
DQ 828 4 0,7 11 4,5
DQ 829 5 0,8 11 4,5
DQ 830 6 1 11 4,5
DQ 831 7 1 11 4,5
DQ 834 6 1 11 5
DQ 835 7 1 11 5
DQ 838 5 0,8 12 5
DQ 839 6 1 12 5

MATERIAL:

@D 6H L S

Part. N
M thread +0,15 |+0 -0,15
DQ 842 5 0,8 12 5,5
DQ 843 6 1 12 5,5
DQ 844 7 1 12 55
DQ 845 8 1,25 12 55
DQ 848 5 0,8 12,5 4,5
DQ 849 6 1 12,5 4,5
DQ 852 6 1 13 4
DQ 853 7 1 13 4
DQ 854 8 1,25 13 4
DQ 857 6 1 14 5
DQ 858 7 1 14 5
DQ 859 8 1,25 14 5
DQ 862 7 1 14 5,5
DQ 863 8 1,25 14 5,5
DQ 864 10 1,5 14 7
DQ 867 10 1,25 14 7
DQ 868 10 1,5 14 7
DQ 874 10 1,5 17 7,5
DQ 875 12 1,75 17 7,5
Special Threads

DQ 880 4 BA 8,5 3,5
DQ 883 1/4" UNC 12 5,5
DQ 885 7/16" UNF 17 7,5

CARBON STEEL C21 + BORON, HARDENED - FINISH: ZINC-PLATE - PHOSPHATE - GEOMET
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000

Dc ashlar posilion "A”

J | ]| [,

ashlar position "B”

o A o
\ﬁ} & // e
I
A
Shape 1 Shape 2 Shape 3 Shape 4 Shape 5 Shape 6
@ l
¢¢ @ e ﬂ©ﬁ
6T ¢¢ Qﬂ
I
Part Number 2 Threadmg Shape Ashlar Position Dimension
metric SAE A B C D E H Dc
SA 16001 M10 2 A-B 30 25 15 17 1,8 10,5 -
SA 16002 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16003 M6 1 A-B 22 14 - 16 1,5 8,5 -
SA 16004 7/16 UNF 4 A-B 51 51 - 25 2 15 -
SA 16005 7/16 UNF 2 A-B 40 33 20 20 1,8 10,5 -
SA 16006 M8 2 A-B 26 18 10 17,3 2 16 -
SA 16007 M10 2 A-B 26 18 10 16 2 10,5 -
SA 16008 M8 2 A-B 25,8 17,5 10 17,3 2 9 -
SA 16009 M10 SPECIAL EXECUTION
SA 16010 M10 2 A-B 26 18 10 16 1,7 10 -
SA 16011 M10 5 A-B 46 46 32 32 2 11 -
SA 16012 7/16 UNF 4 A-B 40 35 - 25 2,5 15,5 -
SA 16013 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16014 7/16 UNF 2 A-B 40 33 20 20 2,5 14,3 -
SA 16015 M8 2 A-B 25 18 10 17,3 2 13 -
SA 16016 M10x 1,25 2 A-B 26 18 10 16 2 10,5 12,3
SA 16017 M8 2 A-B 22 20,5 10,6 10,6 1,6 11 -
SA 16018 M6 3 22 14 1,5 8,5 -
SA 16019 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16020 M10 2 A-B 32 21 10 21 2 12 12,3
SA 16021 29,73 2 A-B 40 33 20 20 2 13,5 14
SA 16022 M12 2 A-B 30 25 12 17 2 10,5 14,5
SA 16023 SPECIAL EXECUTION
SA 16024 M6 2 A-B 22 13,5 8 14 1,3 8,5 8
SA 16025 7/16 UNF 6 A-B 40 20 20 2 14 17,3
SA 16026 7/16 UNF 6 A 42,3 29,7 29,7 2,2/4 14 17,3
SA 16027 M8 2 A-B 25,8 17,5 12,8 13,8 2 10 10,4
SA 16028 M8 5 A-B 46 46 32 32 1,5 9,5 -
SA 16029 M10 2 A-B 24 18 9,5 16,5 2 12 12,5
SA 16030 (2) SPECIAL EXECUTION
7/16 UNF

SA 16031 7/16 UNF SPECIAL EXECUTION
SA 16032 M10 2 A-B 31,2 18,2 11 20 3,1 11,8 14,5
SA 16033 M10 2 A-B 31,2 18,2 11 20 2 13 14,8
SA 16034 M8 2 A-B 26 17,5 10 15 2 10 10,4
SA 16035 M10 2 A-B 26 18 9 17 2 11 12,5
SA 16036 M10 2 A-B 26 18 10 17 1,8 10 11,8
SA 16037 M10 SPECIAL EXECUTION
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000

SA 16038 M10 2 A-B 30 25 15 17 1,8 10,5 12,2
SA 16039 M8 2 A-B 26 18 9 17 2 10 11
SA16040 | M10x1.25 2 A-B 30 25 15 17 18 10,5 12,2
SA 16041 | M10x1.25 2 A-B 31,2 18,2 11 20 2 13 15
SA 16042 M8 2 A-B 31,2 18,2 11 20 2 12,5 13
SA 16043 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16044 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16045 M8 2 A-B 38 28 15 19 2 13 13
SA 16046 5/16-18 2 A-B 32 30 15 19 2 13 13
UNC

SA 16047 M10 2 A-B 32 21 10 21 2 12 12,3
SA 16048 | M10x1.25 SPECIAL EXECUTION

7/16-16
SA 16049 UNE 28 4 A-B 42,3 42,3 27,5 2 14 17,3
SA 16050 M10 2 A-B 26 18 9 17 1,8 12 12
SA 16051 M8 2 A-B 38 28 15 19 3 13 14
SA16052 M8 6 46 46 15 10,5
SA 16053 M10 2 A-B 43 25 15 25 3,2 13 15,5
SA 16054 M10 SPECIAL EXECUTION
SA 16055 M12 SPECIAL EXECUTION
SA 16056 | M10x1.25 2 | A-B | 43 | 25 | 15 [ 25 | 32 | 13 | 16
SA 16057 7/16-20 SPECIAL EXECUTION

UNF

SA 16058 M8 5 | A-B | 34 | 17 | | | 3 | 10 | 14
SA 16059 M10 SPECIAL EXECUTION
SA 16060 M10 SPECIAL EXECUTION

7/16-20
SA 16061 i SPECIAL EXECUTION
SA 16062 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16063 | M10x1.25 SPECIAL EXECUTION
SA 16064 | M10x1.25 SPECIAL EXECUTION
SA 16065 | M10x1.25 SPECIAL EXECUTION

7/16-20
SA 16066 e 5 50 28 3,2 13 17
SA 16067 M8 2 A-B 26 17,5 10 15 2 10 10,4
SA 16068 M10 2 A-B 43 25 15 25 3,2 16 M16
SA 16069 M10 5 A-B 50 25 14 37 3,2 15 15,5
SA 16070 M8 SPECIAL EXECUTION
SA 16071 M10 SPECIAL EXECUTION
SA16072 | M10x1.25 2 A-B 43 25 12 30 3,2 13 16
SA 16073 M8 3 46 43 1,5 10,5
SA 16074 M12 SPECIAL EXECUTION
SA 16075 M12 SPECIAL EXECUTION
SA 16076 M10 SPECIAL EXECUTION
SA 16077 M6 SPECIAL EXECUTION
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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SA 16033 | SA 16034
|
S0l | Deve essere piano 6 O 4
14.8:0.3 015.2+0.3 % ¢1041030
M10
A -6H
N ”f%D | $3:0.3 ®Q%
oo E /“A ! Y b I
47 % - 1 -
e == i
I | = =z 5 A
DL+0.2
¢0.66 A ¢31.2—%.62 |
| 1502
%
! | [
o [ M ] I
- N AN o
- pany | 5, A
S B - M
AN 2 )
T | = W _6}/ =
2041 \ {
|
- (26205
|
|
SA 16035 | SA 16036
|
| 60°
60° +10° ®11.7520.3
014.840.3 015.2:0.3 L1106 (1)
A\ UNF 7/16"-20 2B | 1 SEZIONE "A-A"
N. - ‘ﬁ’& ) | ®3.5+0.2 i QL\(,) e
o Ln. X ' +1
A e ' | %z— .
1“' o ?‘4 A | f T f
Y T A g (o)
% [ ’P./ +H ~—
e g4 10.2 | |

0
0]90.66]|A _ $31.2-0.62 o

Sy
L

18+0.3

»

| 71



WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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WELDED T-NUT SERIES SA 16000
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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SPECIAL MANUFACTURED FLOATING NUT - SERIE PV
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DESIGN AND SPECIFICATIONS ARE SUBJECT TO CHANGE
WITHOUT NOTICE.

ALL RIGHTS RESERVED. NO REPRODUCTION OF THIS MATERIAL
|S ALLOWED WITHOUT WRITTEN PERMISSION OF CIMA S.PA. AND
AFFILIATED COMPANIES.
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