Gewindeeinsatze/Werkzeuge fiir Gewindeeinsatze

Gewindeeinesazte ohne Mitnehmer/Selbstschneidende Gewindeeinsatze
Langloch

(®Werden groBe Mengen bendtigt, sind Packungen wirtschaftlicher.25°S. 274

M Gewindeeinsitze

HLTS (Regelgewinde)
HLSS Feing

*MNach Einsetz

*L (Nach Einsetzen)

Mitnghmer

Kerbe
([ Material: EN 1.4301 &quiv.

Fine
HLTX | HLSX | Regelgewinde
HLTY | HLSY | witieres Gewinde
HLTZ | HLSZ | Endgewinde

B Gewindeeinsatze

Teilenummer [ * (L) nach |Stei i Stickpreis|  Mengen-Rabatt
iihrung] *M | Einfiihrung |gung|rungs-0 (Referenz)| 1 - 9 Stk,| 10~19 [ 20~49 [50~100

3|3 45 605 [ 311-320
214 6 8 [07[ 416429
5|5 7.5 10| 08 [ 518-5.33
(::Tels 66 9 12[1.0] 622640
ewﬁn 8 12 16 [1.25] 8.26~8.48
9ewinde) 45190 15 20| 1.5 | 10.33~10.56

12112 18 24 11.75] 12.38~12.64
16116 24 32| 2.0 | 16.44~16.73
Bei noch groBeren
Teilenummer | * (L) nach |Stei-| Gewi Stickpreis|  Mengen-Rabatt
i *M | Einflihrung |gung|rungs-@ (Referenz)|{ ~ 9 Stk.| 10~19 | 20~49 [50~100

8|8 16 24]1.0| 828-848
10 1 1.0

HLSS | 10 (525517 55| 1033~10.56
(Fein) 12 1 1.25

1253 i1 3e] 1238~1264

*“M und L entsprechen den GroBen nach Einfiihrung in die Gewindebohrung. (%)Bei noch griBeren Bestellmengen Prei bite gesondert anfragen.
L-MaB vor der Einfiihrung ist kleiner als nach Einfiihrung.

[l Gewinde fiir Gewindeeinsitze

Ordering
Example HLTS3 - 45
HLTX5
HLSS10 - 15 1.25
HLSX - 8 1.0
atzen

C WlHandhabung von Gewind

Gewindeeinsatz

Mitnehmer

Gewindeeinsatz
(Abb.2)

Mitnehmer - Gewindeeinsatz  Gewindeeinsatz
(Abb.3)

(Abb.4)

(max. M6) Teilenummer [Passender Gewin] | | [ ¢ [ Stiickpreis | Mengen-Rabat
- 4H* 7:%*‘3 AusfiihrungNIr. | _ deeinsatz M 1~9Stk. | 10~20
L 3 55 5 4
HLTX [2 d 61 155 | 45
m] ([ Material: JIS-SKH (TS fiir HeiBarbeiten) [E] Harte: 61 ~ 64HRC HLTY 2 67 6 i
6 65 6.2 5
g S HLTZ
B Gewindeeinsitze HLTP (Regelge- 75 | 7 | 55
Montagewerkzeuge i 10 0 82 | 85 | 65
9 9 winde) 145 88 | 105 | 8
16 105 14 11
Bei noch groBeren E \gen Preis bitte t anfragen.
Teilenummer q Stiickpreis | Mengen-Rabatt
nstnng Nr | Steigung | L | D | K "5 g'sick. | 10~20
:tg: 8 11.0 75| 7 |55
T Material B Y [10]1.0 1.25 82 (8565
Nr. Hilse Born ; (Feingewinde) 12 1.25 15|88 [105] 8
36 | PPS EN 1.7220 | Schwarz briiert [l Montagewerkzeuge fiir Gewindeeinsétze (®Bsinoch grieren Bstelmengen Preis bite gesondertanfagen.
[RoHS 10| 816 | ENT720aquv]  Aquiv. | (iirEN1.7220 dqui) Teilenummer | Passender Ge- | | A |/Stickpreis Vet
Ausfiihrung | Nr. | windeeil M 1~9Stk.| 10~20
M Gewindeeinsitze 3 3
Brechwerkzeuge fiir Mitnehmer HLTB 4 4 150 80
5 5
6 6 65 103
o s [ B S i 75
‘ L 10 10 80
L] 12 12 00 | 124
16 16 210
[ Material: EN 1.7220 Aquiv. [lBrechwerkzeuge fiir Mitnehmer (9)Bei noch grieren Bestellmengen Preis bitte gesondert anfragen.
[RoHS 10| B Oberflichenbehandlung: briniert Teilenummer [ passenderGe- [ | [ p [  [Stiicknreis| Werersatet
Ausfilthrung | Nr. | indeeinsatzM 1~98tk.| 10~20
M Gewindeeinsitze HLTN (Nr.1) [ 3 3 G =]
Demontagewerkzeuge 4 d .
< 5 5 100 9 !
6 6 4.
i J HLTE 8 8 2 |5
10 0 0 4 /A
12 2 5 6 8.
16 6 4 0 1
lMontag fiir Gewind (9)Bei noch grderen Preis bite gesondert anfragen.
Teilenummer P; er Ge- L A Stiickpreis | Mengen-Rabatt
Ausfiihrung | Nr. | windeei M 1~9Stk.| 10~20
1 3:4-5 92 60
HLTN 2 6-8-10 109 75
mm ([ Material: EN 1.1191 &quiv.  [& Oberflichenbehandlung: briiniert 3 12-16 117 100

(®Bei noch griBeren Bestellmengen Preis bitte gesondert anfragen.

1. Bohren Sie eine
Werkstiick.
(Bohrtiefe > Lange nach dem Einsetzen +2.5xP (Steigung))

2. Bearbeiten Sie die Bohrung mit Einsat i (Regel-, Mittel-,
und entfernen Sie die Metallabfalle vollstandig.

3. Fiihren Sie die Gewindeeinsétze bis zur Hiilsenspitze des Montagewerkzeugs ein (Mitnehmer an der
Spitzenseite) und schneiden Sie den Mitnehmer am Dornschlitz ab (Abb. 1). Drehen Sie den Griff und
schieben Sie den Gewindeeinsatz in die Fiihrung des Gewindeteils an der Werkzeugspitze. Richten
Sie es so aus, dass der Einsatz nicht weiter als die Hiilsenspitze heraussteht (1 oder 2 Zwischenréu-

mit einem i D

gemaB der obigen Tabelle in das

in dieser

me).

4. Drehen Sie den Griff, um die Gewindeeinsétze einzufiihren. Halten Sie dabei das Montagewerkzeug
senkrecht zum Werkstiick (Abb. 2). Uberpriifen Sie den Einfiihrvorgang durch die Offnung in der Hil-
senspitze. Entfernen Sie nach Beendigung des Montagevorgangs das Werkzeug aus dem Werkstiick.
*Wenn Sie den Griff wéhrend der Montage fest in die Montagerichtung driicken, kann dies das Ge-
winde beschadigen. Drehen Sie den Griff immer leicht in horizontale Richtung. Drehen Sie wahrend
des Bohrvorgangs nicht in die andere Richtung, da dies zu Schaden fiihrt.

5. Brechen Sie nach I des mit dem Bri den Mi aus
der Kerbe, indem Sie mit dem Hammer dagegen schlagen (Abb. 3).

6. Driicken Sie das Gewi kzeug gegen den i um ihn zu entfernen, und
drehen Sie ihn langsam gegen den Uhrzeigersinn (Abb. 4). Benutzen Sie ein Spezialgewinde, wenn
Sie einen neuen Einsatz in die freigewordene Bohrung einsetzen.

Preis bitte gesondert anfragen.

(®Werden groBe Mengen benétigt, sind Packungen wirtschaftlicher.ZE'S. 274
M Gewindeeinsitze ohne Mitnehmer
TLTS (EN 1.4301 4quiv.)

lGewindeeinsétze ohne Mitnehmer

Teilenummer *(Nach dem Einfilren i Stiickpreis| Menger-Rabatt
. Ausfiihrung *M (zur Information) | 1~49 Stk. | 50~100
*L (Nach Einfiigen) s 25 25 3.8 5 2.60~2.65
=2 3 3 4.5 6 3.12~3.20
£ 4 4 6 8 4.17~4.30
s TLTS 5 5 7.5 10 5.16~5.33
= 6 6 9 12 6.25~6.42
? 8 8 12 16 8.31~8.52
10 10 15 20 10.37~10.62

“M (Regelgewinde) und L sind die GrdBen nach dem Einfiihren.
L-MaB vor Einfiihrung ist kleiner als nach der Einfiihrung.

(®)Bei noch griBeren Bestellmengen Preis bitte gesondert anfragen.

Ausfiihrung| [ Werkstoff|Eeictereianding Teilenum- Weicher— Passendes Material— Harter

ze
Langloch

D
mer HartkunststoffGusseisen(A"'Beégewm'
isen ~ HB200) HB200 ~

-ﬁewindeeinsatze ohne Mit- TLTK (satz mit und Diese Spezialwerkzeuge eine Montage ohne Entf der Mi was den verringert.
"eH':J'r:g;riﬁe @Handgriffe fiir Gewir insa ohne
Teilenummer Passender Ge- L D K Stiickpreis| Mengen-Rabatt
Ausfiihrung Nr. Windeeinsatz M 1 ~ 3 Stk. | 4 Stiick
25 25 46 4 32
- 4H - %}“D 3 3 52 4 32
L 4 4 60 5.5 45
TLTK 5 5 62 6 45
6 6 70 6.2 5
8 8 75 7 55
10 10 82 85 6.5
- ei noch groBeren E reis bitte t anfragen.
MMontage-/Demontagewerkzeug ®Bei noch griBeren B Preis bits i
M Gewindeeinsatze ohne Mitnehmer TLTP TLTN Teilenummer D L Stiickpreis | Mengen-Rabatt
Ausfiihrung Nr. 1 ~ 3 Stk. 4 Stiick
2.5 6.0 69.0
L TLTP 3 68 685
oal kzeug) 4 9.0 75.8
e TLTN 5 97 786
] 6 11.0 781
o
2 # - é g 16 3 oid
l ’ Dorn enause G®mh£5vga€TLTN sind nicht RoHS-konform, aber die 0 liegt innerhalb der (®)Beinoch qroBeren Bestellmengen
“ - - Bei Entfernung werden die AuBengewinde/Gehause nicht beschadigt. Prei btte gesondert anfragen.
- Die Mitnehmer miissen nicht abgebrochen werden. Kein Suchen nach zerbrochenen Mitnehmern oder Uberprii-
®Kappen sind abnehmbar. fen der Messpositionen.
WSelbstcmecence Gowncesins indevorbolrings0 Reerea] |

ENT ENTS

.Urdering hummer | - -

Example  TLTS2.5
ENT3

ENTP5

TLTP10

lEigenschaften der selbstschneidenden Gewindeeinsitze
- Geschlitzte, i Gewi insdtze mit Innen- und AuBengewinde.
Diese Befestigungen aus indeteilen, mit einer relativ geringen Festigkeit erfordem keine Vorbohrung.

WBearbeitung und VorsichtsmaBnahmen

1. Bohren Sie eine Vorbohrung mit einem geeigneten Durchmesser gemaB der obigen Tabelle in das Werkstiick. Bohren Sie bei hérteren Werkstoffen ein Vorbohrung mit einem grdBeren Durchmesser im entsprechenden Bereich.

2. Filhren Sie den indeeinsatz ganz in die Spitze des , mit dem Schitz nach unten (Abb. 1). Positionieren Sie den Einsatz vertikal in die Vorbohrung, indem Sie den Werkzeuggriff

drehen. (Abb.2)
* in 2u leiner Durchmesser der Vorbohrung kann zu einem 2 geringen oder ungenauen Winkel fihren und die Werkzeuge beschadigen.
*Am Anfang vom Gewi (1bis2 ange). iberpriifen. ob die Werkzeuge gerade mit der Vorbohrung ausgerichtet sind.
Wenn dies nicht der Fal ist, drehen Sie das Werkzeuq nicht weiter und richten Sie es ereut aus. Eing i nach der Halfte der
in die andere Richtung. da dies zu Schaden fiint.

3. Wenn die Bohrung die geplante Tiefe erreicht hat, ziehen Sie den Sechskantteil des Werkzeugs mit einem Schlisse fest und drehen Sie den Griff gegen den um es vom Werkstick zu trennen. (Abb.3)
* Eine weitere Drehung des Werkzeugs, wenn es bereits Kontakt zum Werkstiick hat, kann den selbstschneidenden Teil des Gewindeeinsatzes beschadigen und zu einem lockeren Sitz fihren,

4. Ermitteln Sie vor der ersten Verwendung einen passenden Vorbohrungsdurchmesser

Material an den G

(1/3 bis 1/2) ist 2u spét. Drehen Sie wéhrend des nicht

ENTP

ENT

Vit

(Abb.1) (Abb.2) (Abb.3)

ENT Automatenstahl | Chromatiert
—_ ENTS |midssaq] - L T
> . eichtmetall, z.B. | | gichimetall 2. | Au-
‘g":;%)ﬁ Aus- Weicher | 4y miniumlegie- |B. Auminum-| Gon- Stei. | Sticke | Nengen | Stick- | enger
-;;/% foh- foe] oy | g LS olerng 2 urch.- guf‘g preis | Rabatt | preis | Rabat
3 ) rung [ mmi 3 mes-
e .
— Messing, andere NE-Metalle | €T 1~ 99 Stk. | 100~300 |1 ~ 99 Stk.| 100~300
==y
T ¢ 316 45 [ 46 [ 47 4.8 5 105
= 7 48| 59 [ 60 61| 62 [65][075
gz:;cv!::emqeUhememewewh'omung\eg:mnema\nﬂev ENT [ 5 [10] 72 73 1 75 76 8 110
: ENTS|[ 6 [14] 88 | 90 [ 92 94 |10 [15
. A 8 |15] 108 11.0 | 11.2 11.4 12 | 1.5
ISersts:hr_geudende Gewindeeinsitze 107181 128 130 | 132 134 415
12[22] 148 | 15.0 | 15.2 15.4 16 | 1.5
- (Schiisselflichen B1) (®)Diesen Artikel nicht fiir schwierig zu schneidendes, hochfestes Aluminium (Duralumin usw.) verwenden. (%)Bei noch griBeren Bestellmengen
(%)Bohren Sie bei hérteren Werkstoffen eing Vorbohrung mit einem etwas griBeren Durchmesser im entsprechenden Bereich. Preis bitte gesondert anfragen.
Teilenummer P: der Ge- Stiickpreis| Mengen-Rabtt
. Ausfiihrung | Nr. | windeeinsatzM | © Bi | B2 [i ostk| 10-20
3 3 55 5 7
4 4 60 5 7
Sechskantende 5 5 75 8 13
- ENTP 6 6 75 8 13
(Schiiisselfléchen B2) 8 3 75 8 13
m - 10 10 95 125 19
[ Material: EN 1.0715 aquiv. 12 12 95 12.5 19
(®Bei noch grdBeren Bestell Preis bitte dert anfragen.

lVerwendung von Schrauben und Muttern
Verwenden Sie eine Sechskantmutter und einen selbstschneiden-

den Gewindeeinsatz in einer Verbindung mit Gegenmutter, siehe

inten.
Den ersten Gewindegang oder die 3 Bohrungen nicht mit der
Schraube abdecken. Nach erfolgter Bohrung die Mutter Iosen
und dabei den Schraubenkopf halten.




