
S h e e t

F o r m a t A 1P E R F O R M A N C E
S P E C I F I C A T I O N

T h e  c o p y r i g h t  o f  t h i s  d r a w i n g  i s
r e s e r v e d  b y  H E L L E R M A N N T Y T O N .
I t  i s  i s s u e d  o n  c o n d i t i o n  t h a t  i t  i s  n o t
r e p r o d u c e d ,  c o p i e d  o r  d i s c l o s e d  t o  a  
t h i r d  p a r t y ,  e i t h e r  w h o l l y  o r  i n  p a r t ,
w i t h o u t  t h e  c o n s e n t  o f
H E L L E R M A N N T Y T O N .

D é s i g n a t i o n

F a c s i m i l e :   + 4 4  ( 0 )  1 6 1  9 4 7  2 2 2 8
T e l e p h o n e :  + 4 4  ( 0 )  1 6 1  9 4 5  4 1 8 1M a n c h e s t e r

T e l e f a x :      + 4 9  ( 0 )  4 1  2 2  /  7 0 1  -  4 0 0
T e l e f o n :      + 4 9  ( 0 )  4 1  2 2  /  7 0 1  -  1

T r a p p e s

T o r n e s c h

T é l é c o p i e :   + 3 3  ( 0 )  1  3 0  1 3  8 0  6 0

D r a w i n g P a r t
A e n d e r u n g s s t a n d

G e p r u e f tB e s c h r e i b u n g  d e r  A e n d e r u n g

I n d i c e
A p p r o v e dC h a n g e dR e v i s i o n  R e c o r d

R e v i s i o n  l e v e l

A p p r o u v é

P i è c e
S o l i d

D e s s i n
Z e i c h n u n g

A U S F U E H R U N G
S P E Z I F I K A T I O N

P a g e
B l a t t

D a t u m
D a t e

D . S i z e

D e s s i n e  P a r
G e z e i c h n e t

D r a w n

A p p r o u v é  P a r
G e p r u e f t

A p p r o v e d

W e i t e r g a b e  s o w i e  V e r v i e l f a e l t i g u n g  d i e s e r
U n t e r l a g e ,  V e r w e r t u n g  u n d  M i t t e i l u n g  i h r e s
I n h a l t s  n i c h t  g e s t a t t e t ,  s o w e i t  n i c h t  a u s -
d r u e c k l i c h  z u g e s t a n d e n .  Z u w i d e r h a n d l u n g e n
v e r p f l i c h t e n  z u  S c h a d e n e r s a t z .  A l l e  R e c h t e
f u e r  d e n  F a l l  d e r  P a t e n t e r t e i l u n g  o d e r
G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g  v o r b e h a l t e n .

D a t e
D a t u m

G e a e n d e r t
M o d i f i é

T é l é p h o n e :  + 3 3  ( 0 )  1  3 0  1 3  8 0  0 0

p a s  r e p r o d u i t ,  c o m m u n i q u é  o u  r é v é l é

L a  p r o p r i é t é  d e  c e  p l a n  e s t  r é s e r v é e  

D e s s i n é  P a r

o u  e n  p a r t i e ,  s a n s  l e  c o n s e n t e m e n t  d e
l a  s o c i é t é   H E L L E R M A N N T Y T O N .

C A T I A  V 5

à  l a  s o c i é t é   H E L L E R M A N N T Y T O N .
I l  e s t  d i s t r i b u é  à  c o n d i t i o n  q u ' i l  n e  s o i t  

à  u n e  t i è r s e  p a r t i e ,  s o i t  c o m p l è t e m e n t

_

_

Z e i c h n u n g s - N r
P l a n - N o

B e n e n n u n g
T i t r e

M a s z s t a b

S c a l e

D r a w i n g - N o

E c h e l l e

T i t l e

F T 9 A

1 4 - 0 7 2 8 - 0 0 1 - C S F

D . N a m p o n

P . C h e r d o 0 2 . 1 0 . 2 0 2 0

0 2 . 1 0 . 2 0 2 0

1  /  1

P r o j e c t  N u m b e r
G P N  1 4 - 0 7 2 8

P r o j e k t n u m m e r
N u m é r o  d e  p r o j e t6 : 1

Angle/ Winkel ± 3°

± 0,3

± 0,5

± 0,7

± 1,5  120

   60

    6

   30

D i m e n s i o n  w i t h o u t  t o l e r a n c e s :

T o l é r a n c e s
C o t e s  s a n s  t o l é r a n c e s :

T o l e r a n z e n
M a s s e  o h n e  
T o l e r a n z a n g a b e n  :

T o l e r a n c e s

 1000 ± 10

± 5  400

S E E  M A T E R I A L  T A B L E

V O I R  T A B L E A U
D E S  M A T I E R E S

W e r k s t o f f

M a t e r i a l
M a t i è r e

B u e n d e l   Ø
T o r o n   Ø
B u n d l e   Ø

_

B l e c h d i c k e

P a n e l  T h i c k n e s s
E p a i s s e u r  S u p p o r t

L o c h   Ø
T r o u   Ø
H o l e  S i z e

T e n s i l e  F o r c e  ( N )
T e n u e  a u  s e r r a g e  ( N )
S c h l a u f e n h a l t e k r a f t  ( N )

_

S c h w e i s s b o l z e n   Ø
A u f n a h m e  f u e r
à  F i l e t s  C o u c h é s  Ø
P o u r  G o u j o n  S o u d é
S c r e w  Ø
I n t e n d e d  F o r  W e l d e d

_

0 4 . 0 3 . 2 0 2 5P . C H E R D O0 4 . 0 3 . 2 0 2 5D . N A M P O NM O D I F I E D  N O T E0 0A

Gewicht
Poids
Weight

S E E  M A T E R I A L  T A B L E

V O I R  T A B L E A U
D E S  M A T I E R E S

Les éventuelles adaptations de géométries relatives aux procédés de fabrication et les défauts

d'injection sans impact fonctionnel suivants sont admis et à l'appréciation de HellermannTyton:

Seuil d'injection,bavures non détachables, défaut manque matière, traces et bavures sur éjecteurs,

décalages de plans de joint, brûlures et autres défauts d'aspect. 

The manufacturing-related geometry changes and the defects injection without fonctional impact are

admitted and at the appreciation of Hellermanntyton 

Injection point, flash no removable, lack of material, mark and flash on ejector, parting ligne

offset ,burn and other default aspect.

NOTA:

-FIXATION DANS TROU Ø9+/-0.25mm ET EPAISSEUR 1 A 6.5mm
 EFFORT DE MISE EN PLACE: F1  18daN
 EFFORT DE TENUE: F2  40daN
 VALEURS DONNEES POUR TROU Ø9mm, EPAISSEUR 2mm 
 ET UNE TENEUR EN EAU DE LA PIECE DE 1.25%

-MATIERE: VOIR TABLEAU DES MATIERES
-TENUE EN TEMPERATURE:
 -40°C / +105°C PENDANT 2000 HEURES, +145°C PENDANT 500 HEURES

MASSE : VOIR TABLEAU DES MATIERES

NOTE:

-FITTED INTO HOLE Ø9+/-0.25mm AND PANEL THICKNESS 1 TO 6.5mm
 PUSH-IN FORCE: F1  18daN
 PULL-OUT FORCE F2  40daN
 FIGURES GIVEN FOR Ø9mm HOLE, 2mm THICK 
 AND MOISTURE CONTENT OF THE PART 1.25%

-MATERIAL: SEE MATERIAL TABLE
-TEMPERATURE RESISTANCE:
 -40°C / +105°C DURING 2000 HOURS, +145°C DURING 500 HOURS

GLOBAL : SEE MATERIAL TABLE

TABLEAU DE RESERVES RESERVES TABLE
DEVELOPEMENT:
DIMENSIONS FINALES
ET TOLERANCES
APRES ESSAIS
ESSAI:
*SOUS RESERVE
D'ESSAIS PHYSIQUES

DEVELOPMENT:
FINAL DIMENSIONS 
AND TOLERANCE 
AFTER TEST
TEST:
*SUBJECT TO
PHYSICAL TESTING

TABLEAU DES MATIERES / MATERIAL TABLE

DESIGNATION
DESCRIPTION

MATIERE
MATERIAL

QUANTITE
QUANTITY

COULEUR
COLOUR

MASSE
UNITAIRE
MASS PER
UNIT

MASSE TOTALE
TOTAL MASS

1: FT9A PA66HIRHS 1 NOIR / 
BLACK 2.2g 2.2g

22.6 ±0.5

1
0
.
1

±
0
.
5

9
±
0
.
5

10 ±0.5

1
9
.
1

(
)

F1

F2

7
.
6

±
0
.
5

± 0.513.2

2
0
.
3

±
0
.
5

± 0.521.6

20.3 ±0.5

Vue isométrique
Echelle :  3:1


