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Telefax +49 9621 679444

Internet  www.kerbkonus.de

Verbindungstechnologie von KerbKonus wird heute weltweit in
unterschiedlichsten Branchen eingesetzt.

Hochmoderne Fertigungseinrichtungen sichern Qualitdt und
Lieferfahigkeit. Die eigene Abteilung Forschung und Entwicklung
realisiert anspruchsvolle Verbindungslésungen fiir
verschiedenste Anwendungen.

Enge internationale Zusammenarbeit und Erfahrungsaustausch
gewadhrleisten einen hohen Stand der Technik.

Mit selbstandigen Niederlassungen und Vertretungen in vielen
Landern sind wir der zuverldssige Partner, immer wenn es um
das Thema Technologien fiir sicheren Halt geht.

... unsere Produkte und Leistungen

Je nach der Art der Verankerung im Werkstoff bietet KerbKonus
unterschiedliche Ausfiihrungen von Gewinde-Einsatzen:

o selbstschneidende Gewinde-Einsatze fir Metalle, Holz und
Kunststoffe

Gewinde-Einsatze zum Kalteinpressen

Gewinde-Einsatze zum Warm- oder Ultraschalleinpressen
Gewinde-Einsatze zum Eindrehen in ein Muttergewinde
Gewinde-Einsdtze zum Einnieten

Neben den seit Jahren bewahrten und vielseitig einsetzbaren
Gewinde-Einsdtzen bietet KerbKonus weitere Produkte und
Leistungen aus der Verbindungstechnologie an:

e Stanzniet-System fir diinne Formteile
e Schraubensicherung

e Gewinde-Dichtung

e isolierende Kunststoffbeschichtung

Haben Sie ein spezielles Problem zum Thema Verbindungs-
technik — mit dem Know-how und den Produkten von
KerbKonus haben Sie die Ldsung.

Technische Details zu den Produkten von KerbKonus
finden Sie auch auf unserer Homepage:
www.kerbkonus.de

Uber unsere Homepage gelangen Sie auch auf unser
Downloadportal fiir Konstruktionsdaten. Hier konnen Sie sich
unsere Produkte in lhren gewiinschten Formaten oder als
CAD-Daten herunterladen.



Gewinde-Einsatze fiir Kunststoffe und Holz ...
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Gewinde-Einsatze von KerbKonus ...
Gepriifte Qualitat; Priifverfahren Seite 2 und 3
Ensat® — der selbstschneidende Gewinde-Einsatz; Auszugsfestigkeit Seite 4 und 5

Ensat®-Eindrehwerkzeuge
Werkzeuge | Seite 6 bis 8

Ensat®-Montage
Handmontage und maschinelle Montage | Seite 9 und 10

Ensat®-S 302 / -SI 3022

M2 bis M30 selbstschneidend vorgefertigt 3020 Seite 11
Zollabmessungen | mit Schneidschlitz oder gebohrt Seite 12
M4 bis M12 3022 Seite 13

Ensat®-SB 307/308 und Ensat®-SBI 307 2/308 2

M3 bis M24 selbstschneidend mit ‘ vorgefertigt 3070/3080 |Seite 14
M4 bis M12 Schneidbohrungen oder gebohrt 3072/3082 |Seite 15

Ensat®-SD 303 0 und Ensat®-SBD 3470/3480

M3 bis M10 selbstschneidend vorgefertigt 3030 Seite 16
mit Schneidschlitz oder gebohrt

M3,5 bis M12 selbstschneidend mit 3470/3480 | Seite 17
Schneidbohrungen

Ensat®-SH 309 0 und Ensat®-SHI 309 2

M2,5 bis M16 ‘ selbstschneidend ‘ vorgefertigt 3090 Seite 18
mit Schneidschlitz oder gebohrt 3092 Seite 19

Ensat®-3F 3050

M3 bis M6 ‘ gewindeformend ‘ vorgefertigt ‘ 3050 ‘Seite 20
oder gebohrt

Einpress-Einsatz mit vorgefertigt 8500/8520 |Seite 21 und 22
schragverzahntem oder gebohrt 8560/8570 |Seite 23
Verankerungsprofil

M2 bis M8 ‘ Expansionseinsatz ‘ vorgefertigt ‘ 8120/8420 ‘ Seite 24 bis 27
oder gebohrt

M2 bis M10 zum Einbetten mittels vorgefertigt 8600 Seite 28 bis 34
als Gewindestift Ultraschall oder oder gebohrt bis
M3 bis M8 Waérmelbertragung 8670
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Was vor allem zahlt:
gepriifte Qualitat.

An unserem Stammsitz in Amberg
fertigen wir Gewinde-Einsatze mit
rationellen Produktionsmethoden.
Qualifizierte und hochmotivierte

Fachkrafte gewahrleisten ein gleichblei-

bendes und hohes Produktionsniveau.

Die bis heute produzierten Stiickzahlen
gehen in die Milliarden. Hochmoderne
Automationslinien produzieren rund
um die Uhr. Prézise und in héchster
Qualitat. GroBserien rationell und
kostenglinstig produzieren, das ist eine
unserer bewahrten Starken.

Die Flexibilitdt haben wir dabei nicht
vernachldssigt. Schnell beheben wir
Engpésse unserer Kunden und fertigen
auch Sonderteile in Kleinserie.

Unser gut sortiertes Lager ermdglicht
es, Serienprodukte zuverlassig und
schnell zu liefern. lhre Produktion lduft
so immer termingerecht. Und Ihre
Lagerkosten werden minimiert.

ZERTIFIKAT
g e . O Stolz sind wir auf ein Preis-/Leistungs-
A =T verhaltnis, das weltweit unsere Kunden
IS0 9001:2008

Karb-Konus-Vertriebs-GenbH
e
Karb-Konus Fastenars Pyi. Lid.
Tuf-Lok Fasteners Pyt Lid.

T e e e b s

pomm b
o o e Bl A B

{iberzeugt. KerbKonus ist damit
namhafter Partner auf den globalen
Markten.

Qualitat und Umwelt sind bei

ZERTIFIKAT e KerbKonus oberste Leitgedanken.
g {} ::‘_::_:';_:____ it Qualitatshewusstsein zieht sich als
E s e roter Faden durch alle Aktivitaten und
ISO 14001:2004 A (hgpm e Leistungen des Unternehmens.
ol ey Qualitat wird bei KerbKonus gelebt.
Kert-Konus-Vertrisbs-GmbH

DRRENT

Als metallverarbeitendes Industrie-
unternehmen sind wir uns der
Verantwortung gegeniiber unserer
Umwelt bewusst und handeln in der
Verfahrenstechnik und unserem
Produktprogramm ressourcenschonend
und umweltfreundlich.

Qualitdtsmanagement-System
DEKRA-zertifiziert nach

ISO 9001:2008 Reg.Nr. 30507428
ISO 14001:2004 Reg.Nr. 170507049
[SO 50001:2011 Reg.Nr. 181115119
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... Technologien fiir sicheren Halt

Anwendungen auf
dem Prufstand ...

Gewinde-Einsatze von KerbKonus

Und nicht selten hangt von diesen
kleinen Komponenten, wie etwa in
Airbag-Halterungen, die Sicherheit von
Menschen ab.

Deshalb priifen und kontrollieren wir
unsere Produkte konsequent nach
strengsten Richtlinien. Bei besonders
kritischen Anwendungen prifen wir
jedes einzelne Teil auf hochmodernen
Prifanlagen. Erst dann wird es an

Sie ausgeliefert, zum Beispiel:

werden in groBen Stlickzahlen gefertigt.

Priifverfahren

Die Belastbarkeit eines Gewinde-Ein-
satzes hangt im wesentlichen von der
auf Scherung beanspruchten Mantel-
flache im Bauteil ab. Durch die richtige
Auswahl des fir den Anwendungsfall
bendtigten Gewinde-Einsatzes wird ein
HochstmaB an Zuverlassigkeit erreicht.

Mit erprobten, praxisnahen Priifver-
fahren (siehe Tabelle unten) geben wir
dem Konstrukteur sichere Angaben an
die Hand, um jeden auch noch so exoti-

— MaBhaltigkeit schen Anwendungsfall sicher zu beherr-
— Fremdteile schen. In den meisten Fallen sogar mit
Standard-Gewindeeinsatzen.
25Nl | 211 [] 22 [ 23 [] 24 []
Auszugskraft Auszugskraft Auszugskraft gegen Uberdrehmoment Auszugsmoment
Kopf
Schraube 12.9* Schraube 12.9% — Schraube 12.9%
F E f Schraube 12.9% P '\/FNm
C nm ) - DIN EN 150 7089

fj Schraube 12.9*
Scheibe

Stahl gehartet

2

'IIIIIII,’

25 [ 26 [] 27 28 [
Auszugsmoment Uberdrehmoment Zugbelastung Uberdrehmoment
gegen Kopf Bolzengewinde
Schraube 12.9% (—En\\ scliraube 12,9

Scheibe

DIN EN 15O 7089
Stahlleiste gehartet

‘—/ Schraube 12.9% ?
E

Werkstiick

Gegenhalterloch

gegen Mitdrehen
gesichert

Hinweis: *Da unsere Verbindungselemente oftmals hohere Belastungswerte erzielen, als Bauteile der Festigkeitsklasse 12/12.9, wird bei KKV generell mit Priifstift 14.9 und geharteter Ronde gepriift.

Bild 1
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Der Ensat® -
selbstschneidender
Gewinde-Einsatz ...

Der Ensat® ist ein selbstschneidender
Gewinde-Einsatz, mit einem Innen-
und AuBengewinde, sowie mit Schneid-
schlitzen oder Schneidbohrungen.
Standige Weiterentwicklung hat zu
wichtigen, durch In- und Auslands-
patente geschiitzten Verbesserungen
der Produkteigenschaften gefiihrt. Er
wird in ein vorgeformtes oder vorge-
bohrtes Aufnahmeloch eingedreht und
schneidet sich dabei sein Gewinde
selbsttatig in die Lochwandung ein. So
entsteht ein spielfreier, auBerordentlich
hoch belastbarer Festsitz.

Anwendungsbereiche
Der Ensat® wird in der gesamten
Industrie angewendet.

— Automotive

— Haushaltsgerate- und Biiro-
maschinen-Fertigung

— Elektro- und Labortechnik

— Anlagen- und Geratebau

Ensat®-3F 305
ist ein gewindeformender Einsatz mit
3 Langsnuten am Umfang.

— Sport- und Lifestylegerate

— Schienenfahrzeugbereich

metall- und kunststoffverarbeitenden

50 /

PA, PMMA, PVC-U

POM, PBT
10 4

ABS, PP, PE,

PPO, PC, PVC-P

—_

ca. Auszugskraft [kN] —>
e

M3 M4 M5 M6 M8 M10
ENSAT® Typ 302 Innengewinde —>

Bild 2

M12

Produktmerkmale

e Universeller Einsatz fiir alle Kunst-
stoffe, Duroplaste, Thermoplaste,
PU/PUR-Schaum, FKV (Faser-Kunst-
stoff-Verbunde), fiir Hart- und Schicht-
holz, Hartpapier und fir Metalle.

® Hochste Festigkeitswerte im Vergleich
zu anderen Systemen.
Das Diagramm zeigt die Auszugskrafte
in thermoplastischen Werkstoffen:
In Duroplasten und FKV liegen die
Werte in der Regel noch hoher.

® Diinnwand-Ensat fiir spezielle Platz-
verhaltnisse (Restwandstarken),
sowie geeignet fiir das Eindrehen mit
Gewindeschneidmaschinen (gleiche
Innen- und AuBensteigungen).
Schlitzausflihrung : WN 303,
3-Lochausfiihrung: WN 347/348,
Seite 16 und Seite 17

3 Spanekammern

am Umfang 7

Ensat®-SBS 337/338

Die Schneidbohrungen sind als
Spanereservoir ausgebildet. Die beim
Eindrehen entstehenden groben Spane
lagern sich dort ab und kdnnen nicht
in empfindliche Gerdteteile fallen.
Fiir zusatzliche Abdichtungen von
unten:

Ensat® mit geschlossenem Boden
Werknorm 357/358.

Abmessungen:

Siehe technische Druckschrift Nr. 20,
Seite 21.
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Der Ensat®

... Technologien fiir sicheren Halt

im Werkstuck ...

Einbau-Empfehlung

Der Ensat® soll 0,1 bis 0,2 mm vertieft
eingedreht werden (Bild 4). Nach der
Verarbeitung kann der Ensat® sofort
belastet werden. Sollte der Bauteil-
werkstoff bei der Belastung ein Setz-
verhalten des Ensat® zulassen, kann
sich der Ensat® nur 0,1 bis 0,2 mm
axial bewegen. D.h. die Vorspannung
in der Verschraubung bleibt zum
gr6Bten Teil erhalten, ein Lésen der
Verschraubung bei dynamischer
Belastung wird erschwert.

Aufnahme-Bohrung

Die Aufnahme-Bohrung (L) kann einfach
gebohrt oder bereits beim Formguss
vorgesehen werden.

Ein Ansenken (N) der Bohrung (Bild 5)
wird empfohlen um:

e ein Aufwerfen der Werksttick-
oberflache zu verhindern

e ein vertieftes Eindrehen zu erméglichen

e ein besseres Anschneiden zu erreichen

v
%

Bauteil
VA

Richtwerte fiir Senkung:
N = 0,06 bis 0,08 x E + E

Materialdicke M:
Kleinste zulassige Dicke > Lange
des Ensat®

Sacklochtiefe T
Siehe Werknormblatter Seite 11 bis Seite 20

E = AuBendurchmesser des Ensat® [mm]

Bild 5
30.0518

Beispiel:

Innengewinde M8, empfohlener
Bohrloch-Durchmesser fir
Ensat®-S 302:

10,9 bis 11,2 mm

| ' Ensat®-SB 307/308:

] 11,1 bis 11,3 mm

1 5 (siehe Werknormtabellen)

& AT

Bild 4

01-02

Bei Verarbeitungsproblemen

(z. B. stark erhohten Eindrehmomenten)
ist es in der Regel unbedenklich, den
nachstgroBeren Durchmesser zu wahlen.
Im Zweifelsfall empfiehlt sich ein Versuch.

Bauteil

Bohrloch-Durchmesser

Zéhe, harte und sprode Werkstoffe
erfordern ein gréBeres Bohrloch als
weiche oder elastische Werkstoffe.
Ein Versuch wird empfohlen.

Kanten-Abstand

Der kleinste noch zuldssige Kanten-
abstand W (Bild 5) hangt von der
vorgesehenen Belastung und von der
Elastizitat des Werkstoffs ab, in den
der Ensat® eingedreht wird.
Richtwerte flir Kunststoffe:

W =0,25bis 0,9 E

In Formteilen aus verstarktem Kunsstoff
erreicht Ensat®, aufgrund seiner groBen
wirksamen Scherflache, hohere Aus-
zugsfestigkeiten als Direktverschrau-
bungen im gleichen Anwendungsfall.



Ensat®-
Eindreh-Werkzeuge ...

Auf diesen Seiten kénnen Sie das fir lhre
Anwendung optimale Werkzeug konfigurieren.
Zur besseren Erlduterung nachfolgend ein
Konfigurationsbeispiel.

Die Artikelnummer setzt sich aus zwei Zahlenfolgen
zusammen und beginnt mit dem Werkzeugschaft

1 Schaft
(Bild 8), welchen Sie entsprechend Ihres Abtriebs cha
auswahlen. 4 Anschlagstift
Weiter sind darin die Sonderausfihrungen fir 9 Kugel

Dinnwand-Ensat® (620 1 und 621 1) sowie fiir
sehr hohe Eindrehmomente (622 0 und 623 0)

5 Feststellschraube

verschlUsselt, welche standardmaBig nur als Farbmarkierung
Vierkant-Schaft erhaltlich sind. Weitere, Uber die
abgebildeten Standardwerkzeuge hinausreichende, 6 Kugellager

2 Hiilse

Sondergeometrien kénnen auf Anfrage bewertet
werden. Die zweite Zahlenfolge in der Tabelle
(Bild 9) gibt den Gewindecode des Innengewindes
an. Die angezogenen MaBe der Werkzeuge finden
Sie auf der Folgeseite.

Bild 6

Die richtige Lange des Gewindestifts

fiir den Ensat® mit Schneidschlitz bzw.

mit Schneidbohrung ergibt sich aus

der Steigung des Innengewindes o
(siehe auch Abbildung unten;

P =Steigung des Innengewindes).

Gewindestift einstellen
oder auswechseln

Die Hulse (2) vom Schaft (1) nach
unten abziehen.

o Feststellschrauben (5) l6sen.

e Gewindestift (7) ein- oder ausdrehen.
Die Markierung kennzeichnet
die Klemmflachen fir die Feststell-
schrauben.

a=P
e Beim Zusammenbau beide Schrau-
ben (5) gleichmaBig anziehen.

Kugellager (6) einlegen.

Hiilse (2) aufschieben bis Kugeln
einrasten.

Fir einwandfreie Funktion des Werk-
zeuges muss die Hilse sehr leicht
drehbar sein.

Das Gewinde des Werkzeugs 610
fir kurzen Ensat® entsprechend
kiirzen.

Bild 7

3 Flihrungsbuchse
7 Gewindestift

Werkzeug fiir zugéngliche
Aufnahmebohrungen (kurz)

T AT TN

4_4.,

iz
ol o

Fiihrungsbuchse (3) vorne abdrehen,
wenn der Ensat® tiefer als 0,2 mm
unter die Werkstlickoberflache
eingedreht werden soll.
Durchmesser: 0,1 bis 0,2 mm kleiner
als Ensat®-Aufnahmeloch.

Fiir die Montage von Dinnwand-
Ensat® (Seite 17) sind spezielle
Fiihrungsbuchsen einzusetzen
(Werkzeuge 620 1 und 621 1).

Werkzeug fiir tiefliegende
Aufnahmebohrungen (lang)

m
(X

l’

Bedingungen fiir
einwandfreie Funktion
des Werkzeugs

e Das Ver- und Entkontern des Werk-
zeugs auf der Ensat®-Oberflache
wird gewahrleistet durch ein
Drucklager (6).

Die Anschlagstifte (4) fihren den
Entkonterungsschlag an der Hiilse (2)
aus.

o VerschleiB am Gewindestift (7) kann

zu Entkonterungsproblemen fihren.

Die Komponenten werden auch als
Einzelteile angeboten, so dass Sie eine
Reparatur des Werkzeugs selbst durch-
flihren kénnen.

Sprechen Sie uns dazu einfach an.

30.0518
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Ensat’-
Eindreh-Werkzeuge ...

Beispiel: Schaft:
Sie mochten einen Ensat® 636 0...

308 000 050.110 einbringen.
Sie haben flir den Einschraubvorgang
einen Montage-Schrauber mit Spindel-

(lang fir tiefliegende Bohrung)

Gewindecode:

Innensechskant nach DIN ISO 1173 ...00 050...
(E6,35) gewahlt und miissen eine (fir Gewinde M5)
tiefliegende Bohrung bestiicken.
Ergdnzungsziffern:
....000

(bei Werkzeugen immer gleich)

Bestellnummer: 636 000 050.000

B W 2 LW DAL
sw L T | ! >
Werkzeug Wi b Werkzeug 7 b Werkzeug ’_H I Werkzeug | 1 Werkzeug e ——
620 0... (kurz) i ‘ | 6300... (kurz) ) ( 635 0... (kurz) [_. 9l 640 0... (kurz) 626 0... (kurz) E—
620 1... (kurz) /YN 6310... (lang) — 636 0... (lang) _HTJ.\_ 641 0... (lang) 627 0... (lang)
6220... (kurz) Geometrie nach Geometrie nach Geometrie nach | | Geometrienach | )
6210... (lang) | ISO 1173 E11,2 150 1173 £6,35 = DIN 228 | o ISO 3315 il
621 1... (lang) |
623 0... (lang) [_ |
_E_ B JOIE _E. i s

SW"~ I SW"--. I SW‘-x. T SW T 'SV\‘/\ i
Werkzeug ﬂ Werkzeug ﬂ:ﬂ Werkzeug ﬂ Werkzeug I Werkzeug b
610 2... 610 3... 6104... 6100... 6120...
fur Ensat®-SBI mit Kugelbuchse mit Magnetkernen Handmontage Demontage

Bild 8

30.0518
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Ensat®-Montage
von Hand ...

Handmontage mit Eindrehwerkzeug und Windeisen: Eindrehvorgang von Hand

10.1 10.2 10.3
Das Eindrehen von Hand erfolgt iblicherweise mit den Handwerkzeugen
610 0... Uber das Innengewinde oder bei den Werkzeugen 610 2... tber den
Innensechskant. Selbstverstandlich kdnnen auch die Maschinenwerkzeuge zur
Handmontage verwendet werden. Dabei ist jedoch zu beachten, dass die drehbare
Hilse (2, siehe Bild 6) entsprechend richtig steht (siehe Bild 15 Ablaufbeschreibung).

Bilder 10.1/11.1

X ~ Ensat auffadeln, Schneidgeometrie (Schlitz oder Bohrung) muss dabei nach unten
zeigen. Darauf achten, dass die Schraube nach dem Verkontern mit der Mutter
Bild 10 nicht in die Schneidgeometrie zeigt, da sonst die Spane nicht abgefiihrt werden
kénnen.

BehelfsmaBiges Eindrehen mittels Schraube und Mutter:
|

] Bilder 10.2/11.2

(T T Eindrehen des Ensat bis ca. 0,1-0,2 mm unter die Werkstiickoberflache wie in
Bild 4 (bei der behelfsmaBigen Montage mittels Schraube und Mutter ist der Ensat
zumindest plan zu verarbeiten). Dabei auf eine senkrechte Montage achten.

Bilder 10.3/11.3

Die Mutter entkontern, da sonst der Ensat evtl. wieder mit herausgedreht wird.
AnschlieBend Schraube/Eindrehwerkzeug heraus drehen.

Bild 11

30.0518 9



Bild 12

Eindrehvorgang maschinell

1.

Werkstlick exakt positionieren,
damit Bohrung und Maschinen-
spindel achsparallel zueinander
liegen (nicht verkanten).
Maschine auf genaue Eindrehtiefe
einstellen (ca. 0,1 bis 0,2 mm
unter die Werkstlickoberflache
siehe Seite 5).

. Bedienungshebel der Maschine

betdtigen.

Die drehbare AuBenhiilse des Werk-
zeugs muss bei Beginn des Eindre-
hens so an den auBen sichtbaren
Anschlagstiften anliegen, dass sie
von diesen im Uhrzeigersinn mit-
genommen wird.

. Ensat® dem Werkzeug zufihren

(Schlitz bzw. Schneidbohrung nach
unten) und 2 bis 4 Umdrehungen
lang festhalten.

. Bedienungshebel der Maschine

weiter Betétigen und Werkzeug mit
Ensat® an die Bohrung flihren, bis
der Ensat® sich in das Bohrloch
einschneidet. Das weitere Eindrehen
erfolgt ohne Vorschubbetatigung.

. Rucklauf einschalten (Je nach Art

und Aufbau des Gerats geschieht
dies automatisch mittels Endschalter
bzw. Tiefentaster). Hartes Aufsetzen
des Werkzeugs auf das Werkstlick
unbedingt vermeiden; sonst besteht
Bruchgefahr fiir Werkzeug und
Ensat®. AuBerdem kann dabei der
spielfreie Festsitz des Ensat® zerstort
und die Auszugsfestigkeit reduziert
werden. Eventuell muss die Eindreh-
geschwindigkeit an die erforderliche
Umschaltzeit angepasst werden.

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444

Ensat®-Montage
maschinell ...

Die maschinelle Montage erfolgt mit

den auf Seite 7 abgebildeten Ein-
drehwerkzeugen, eingebaut in:

1. Gewindeschneidmaschine

2. Bohrmaschine

mit Riicklaufschaltung tiber Tiefen-

anschlag oder Gewindeschneidkopf.

Ohne Leitpatrone, ohne Vorschub.
Wichtig: Richtwerte fir Eindreh-
momente nicht iiberschreiten!

3. Handmaschine

mit Tiefentaster und Riicklaufschaltung

siehe Bild 12.

4. Einfach- oder Mehrfach-

Montagemaschinen

mit pneumatischem oder elektri-
schem Antrieb; halb- oder vollauto-
matisch, computergesteuert (CNC).
Unterschiedliche Steigungen von

Innen- und AuBengewinde beachten.

Drehzahl-Richtwerte fiir
Kunststoff:

Ensat® Drehzahl
Innengewinde [min]

M 25/M 3 800 — 1300
M 4 /M 5 600 — 900
M6 /M8 400 — 700
M10 /M12 300 — 450
M14 /M 16 240 — 350
M18 /M 20 180 — 300
M22 /M24 160 — 250
M 27 /M 30 140 — 200

Bild 13

Drehmoment Mp,
Das maximal zuldssige Drehmoment
ist abhangig von:

1. Axialbelastbarkeit des Werkzeug —
Gewindestiftes

2. Druckbelastbarkeit des Ensat® in
axialer Richtung

( }-O
|
|

\

Richtwerte fiir
Eindrehmomente:

Ensat® M 2,5 1,5 Nm
Ensat® M 3 2,5 Nm
Ensat® M 4 5,5 Nm
Ensat® M 5 10 Nm
Ensat® M 6 15 Nm
Ensat® M 8 28 Nm
Ensat® M 10 40 Nm
Ensat® M 12 60 Nm
Ensat® M 14 100 Nm
Ensat® M 16 160 Nm
Ensat® M 18 220 Nm
Ensat® M 20 310 Nm
Ensat® M 22 420 Nm
Ensat® M 24 530 Nm
Ensat® M 27 770  Nm
Ensat® M 30 1050 Nm

Bild 14

Schmierung

Durch geeignete Schmierung kénnen
die Eindrehmomente im Bedarfsfall
(harte Leichtmetalle, Gusseisen)
reduziert werden.

Bild 15

30.0518
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Gewinde-Einsatz Ensat®-S
erb ’ \ selbstschneidend Werknorm
onus \¢ Innengewinde metrisch 3020

Anwendung

Der Gewinde-Einsatz Ensat®-S
mit Schneidschlitz ist ein selbst-
schneidendes Verbindungs-
element zur Herstellung
hochbelastbarer, verschleil-
fester und vibrationssicherer
Schraubverbindungen

in Werkstoffen mit geringer

Scherfestigkeit.
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser Bohrlochtiefe
(Richtwerte) bei Sacklochern
L
302 000 020 ... M 2 4,5 0,5 6 4,1 bis 4,2 8
302 000 025 ... M 2,5 4,5 0,5 6 4,1 bis 42 8
302 000 030 ... M 3 5 0,5 6 4,6 bis 4,7 8
302 000 035 ... M 3,5 6 0,75 8 55 bis 56 10
302 000 040 ... M 4 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 10
302 000 050 ... M 5 8 1 10 7,3 bis 75 13
302 000 061 ... M 6(a) 9 1 12 83 his 85 15
302 000 060 ... M 6 10 1,5 14 89 his 92 17
302 000 080 ... M 8 12 1,5 15 10,9  bis 11,2 18
302 000 100 ... M 10 14 1,5 18 12,9 bis 13,2 22
302 000 120 ... M 12 16 1,5 22 14,9  bis 152 26
302 000 140 ... M 14 18 1,5 24 16,9 bis 17,2 28
302 000 160 ... M 16 20 1.5 22 18,9 bis 192 26
302 000 180 ... M 18 22 1.5 24 20,9 bis 21,2 29
302 000 200 ... M 20 26 1,5 27 249  bis 25,2 32
302 000 220 ... M 22 26 1,5 30 24,9 bis 25,2 36
302 000 240 ... M 24 30 1,5 30 28,9 bhis 29,2 36
302 000 270 ... M 27 34 1,5 30 329 bis 332 36
302 000 300 ... M 30 36 1,5 40 349 bis 35,2 46

Beispiel fiir das Finden  Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat®-S der Werknormreihe 302 0 mit Innengewinde A = M5 aus Stahl,

der Artikelnummer einsatzgehdrtet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-S 302 000 050.110

Werkstoffe Stahl, einsatzgehdrtet, verzinkt, blau passiviert Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehdrtet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800

Andere Werkstoffe, Ausfiihrungen (z. B. Feingewinde) und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

AuBengewinde E: nach KKV-Vorgabe
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth siehe Seite 12.

Animation

30.0518 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444 11
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Gewinde-Einsatz

Ensat®-S

selbstschneidend Werknorm
onus \¢ Innengewinde Zoll 3020
P
Anwendung
Gewinde-Einsatz mit r
Schneidschlitz und Innen- E Al T T -
gewinde Whitworth, UNC |
oder UNF.
B
MaBe in mm
Artikelnummer | Innengewinde Aufnahmeloch- Mindest-
inch durchmesser Bohrlochtiefe
(Richtwerte) bei Sacklochern
L
Whitworth 302 000 525 ... 1/4 10 1,5 14 89 bis 92 17
B.S 84 302 000 531 ... 5/16 12 1,5 15 10,9 bis 11,2 18
Innengewinde 302000 537 ... 3/8 14 1,5 18 12,9 bis 13,2 22
Toleranzklasse mittel | 302000 544 .. 7/16 16 1,5 22 14,9 bis 15,2 26
302 000 550 ... 112 18 1,5 22 16,9 bis 17,2 26
302 000 562 ... 5/8 20 1,5 22 18,9 bis 19,2 26
UNC 302 000 604 ... 4 — 40 5 0,5 6 46 bis 4,7 8
Unified Coarse Thread 302 000 606 ... 6 — 32 6 0,75 8 5,5 b!s 5,6 10
ANS| B1.1/BS 1580 302 000 608 ... 8 — 32 6,5 0,75 8 6,0 b!s 6,1 10
InnengeWinde 302 000610 ... 10 — 24 8 1 10 7,3 b!s 7,5 13
Toleranzklasse 2B 302 000625 ... 114 - 20 10 1,5 14 8,9 b!s 9,2 17
302 000 631 ... 5/16 — 18 12 1,5 15 10,9 bis 11,2 18
302 000 637 ... 3/8 — 16 14 1,5 18 12,9 bis 13,2 22
302 000 644 ... 7116 — 14 16 1,5 22 14,9 bis 15,2 26
302 000 650 ... 112 - 13 18 1,5 22 16,9 bis 17,2 26
302 000 662 ... 58 — 11 20 1,5 22 18,9 bis 19,2 26
UNF 302000 704 ... 4 — 48 5 0,5 6 46 bis 4,7 8
e 302 000 706 ... 6 — 40 6 0,75 8 55 bis 5,6 10
ynifedfineMread | 302000708 | 8 - 36 | 65 | 075 8 6,0 bis 61 10
Innengewinde 302 000 710 ... 10 — 32 8 1 10 7,3 b!s 7,5 13
Toleranzklasse 28 302 000725 ... 114 — 28 10 1,5 14 8,9 bis 9,2 17
302 000 731 ... 516 — 24 12 1,5 15 10,9 bis 11,2 18
302 000 737 ... 3/8 — 24 14 1,5 18 12,9 bis 13,2 22
302 000 744 ... 7116 — 20 16 1,5 22 14,9 bis 15,2 26
302 000 750 ... 172 — 20 18 1,5 22 16,9 bis 17,2 26
302 000 762 ... 5/8 — 18 20 1,5 22 18,9 bhis 19,2 26

Beispiel fiir das Finden

der Artikelnummer

aus Stahl, einsatzgehartet, verzinkt blau passiviert: Ensat®-S 302 000 725.110

Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat®-S der Werknormreihe 302 mit Innengewinde UNF 1/4"

Werkstoffe Stahl, einsatzgehértet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehartet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfiihrungen (z. B. Feingewinde) und Veredelungsarten auf Anfrage.

Toleranz ISO 2768-m

Gewinde AuBengewinde E: nach KKV-Vorgabe

Bemerkung Innengewinde in Zollabmessungen sind ebenso fiir andere Ensat®-Typen erhaltlich.
Beispiel: Selbstschneidender Gewindeeinsatz Ensat®-SB (siehe Seite 14, Innengewinde M6)
mit Innengewinde A = 1/4-20 UNC aus Stahl,einsatzgehartet, verzinkt,
blau passiviert und einer Lange B = 12 mm: 308 000 625.110

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444 30.0518
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. . ®_

erb N\ Gewinde-Einsatz Evv:ﬁ(rt]orgl

onus \¢/ selbstschneidend mit Innensechskant 302 2
Anwendung mit Innensechskant
Der Gewinde-Einsatz Ensat®-SI  Das Eindrehen des Ensat® kann i
mit Schneidschlitz ist ein iiber den Innensechskant erfolgen, _
selbstschneidendes Verbin- wodurch kiirzere Montagezeiten W
dungselement zur Herstellung  erzielt werden. E| A '
hochbelastbarer, verschlei3- Weitere Vorteile: einfachere Ein- [ | \_, A, §
fester und vibrationssicherer drehwerkzeuge sowie Montage- 1
Schraubverbindungen in maschinen, bei denen nur ein B | '
Werkstoffen mit geringer ,Rechtslauf” erforderlich ist.
Scherfestigkeit.

Zur Demontage aus dem Bauteil
dsst sich dieser Ensat® vor dem
Recycling problemlos ausdrehen.

MaBe in mm
Artikelnummer Innen- Innensechskant| Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser Bohrlochtiefe

(Richtwerte) bei Sacklochern
A SW +0,1 L T
302 200 040 ... M 4 6,5 0,75 8 3,2 6,0 bis 6,1 10
302 200 050 ... M 5 8 1 10 4,1 7,3 bis 7,5 13
302 200 060 ... M 6 10 1,5 14 4,9 89 his 92 17
302 200 080 ... M 8 12 1,5 15 6,6 10,9 his 11,2 18
302200 100 ... M 10 14 1,5 18 8.3 129 his 13,2 22
302200 120 ... M 12 16 1,5 22 10,1 14,9 bis 15,2 26

Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz mit Innensechskant Ensat®-SI der Werknormreihe 302 2

der Artikelnummer mit Innengewinde A = M5 aus Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-SI 302 200 050.110

Werkstoffe Stahl, einsatzgehdrtet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehdrtet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 (M4 — M8) Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800

Andere Werkstoffe, Ausfithrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
AuBengewinde E: nach KKV-Vorgabe

30.0518 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444 13
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Ensat®-SB

Werknorm
307 0und 3080

Gewinde-Einsatz
selbstschneidend

Anwendung

Der Gewinde-Einsatz Ensat®-SB

mit Schneidbohrungen ist ein

selbstschneidendes Verbindungs-

element zur Herstellung hoch-

Artikelnummer

307 000030 ...
308 000 030 ...
307000035 ...
308 000035 ...
307 000 040 ...
308 000 040 ...
307 000 050 ...
308 000 050 ...
307 000 060 ...
308 000 060 ...
307 000 080 ...
308 000 080 ...
307 000 100 ...
308 000 100 ...
307000 120 ...
308 000 120 ...
307 000 140 ...
308 000 140 ...
307 000 160 ...
308 000 160 ...
307 000 180 ...
308 000 180 ...
308 000 200 ...
308 000 220 ...
308 000 240 ...

P

i—-

—

belastbarer, verschleiBfester und
vibrationssicherer Schraubver- El A 1L
bindungen in Werkstoffen mit l : ‘
héherer Scherfestigkeit. S

B

MaBe in mm

Mindest-
Bohrlochtiefe
bei Sacklochern

Aufnahmeloch-
durchmesser
(Richtwerte)

Innen-
gewinde

AuBengewinde
Spezialgewinde

A E B L
M 3 5 0,6 4 46 bis 47 6
M 3 5 0,6 6 46 bis 47 8
M 3,5 6 0.8 5 55 bis 56 7
M 3,5 6 0.8 8 55 bis 56 10
M 4 6.5 0.8 6 6,0 bis 6,1 8
M 4 6.5 0.8 8 6,0 bis 6,1 10
M 5 8 1 7 74 bis 76 9
M 5 8 1 10 74 bis 76 13
M 6 10 1,25 8 93 bhis 95 10
M 6 10 1,25 12 93 bhis 95 15
M 8 12 1,5 9 1,1 bis 11,3 [
M 8 12 1.5 14 1,1 bis 11,3 17
M 10 14 1,5 10 13,17 bis 13,3 13
M 10 14 1.5 18 13,1 bis 133 22
M 12 16 1,75 12 15,0 bis 15,2 15
M 12 16 1,75 22 15,0 bis 15,2 26
M 14 18 2 14 17,0 bis 17,2 17
M 14 18 2 24 17,0 bis 17,2 28
M 16 20 2 14 19,0 bis 19,2 17
M 16 20 2 24 19,0 bis 19,2 28
M 18 22 2 18 21,0 bis 21,2 21
M 18 22 2 24 21,0 bis 21,2 28
M 20 26 2 27 250 bis 252 31
M 22 26 2 30 25,0 bis 25,2 34
M 24 30 2 30 29,0 bis 2972 34

Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer

Kurze Bauform
Lange Bauform

Werkstoffe

Toleranz

Gewinde

Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat®-SB der Werknormreihe 307 0 mit Innengewinde A = M5 aus Stahl,
einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-SB 307 000 050.110

Werknorm 307
Werknorm 308

Stahl, einsatzgehdrtet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehdrtet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfithrungen (z. B. Feingewinde) und Veredelungsarten auf Anfrage.
Animation

ISO 2768-m

Innengewinde A: nach ISO 6H
AuBengewinde E: Sondergewinde mit abgeflachtem Gewindegrund, nach KKV-Vorgabe
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage

Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444
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mit Schneidbohrungen ist ein

Element zur Herstellung hoch-
belastbarer, verschleiBfester
und vibrationssicherer Schraub-
verbindungen in Werkstoffen
mit hoherer Scherfestigkeit.

Der Gewinde-Einsatz Ensat®-SBI

selbstschneidendes Verbindungs-

Das Eindrehen des Ensat® kann
Uber den Innensechskant erfolgen,
wodurch kiirzere Montagezeiten
erzielt werden.

Weitere Vorteile: einfachere Ein-

Ta—

. . ®._
erb N\ Gewinde-Einsatz Er\/‘\fe?lfnorsrfnm
onus \ l selbstschneidend mit Innensechskant 307 2 und 308 2

Anwendung mit Innensechskant P

———"

drehwerkzeuge sowie Montage-
maschinen, bei denen nur ein
,Rechtslauf” erforderlich ist.

Zur Demontage aus dem Bauteil
ldsst sich dieser Ensat® vor dem
Recycling problemlos ausdrehen.

MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBengewinde Innensechskant | Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde Spezialgewinde durchmesser Bohrlochtiefe
(Richtwerte) bei Sacklochern
] SW +0,1 L
307 200 040 ... M 4 6,5 0,8 6 3,2 6,0 bis 6,1 8
308 200 040 ... M 4 6,5 0,8 8 32 6,0 bis 6,1 10
307 200 050 ... M 5 8 1 7 4,1 7.4 bis 7,6 9
308 200 050 ... M 5 8 1 10 4,1 7,4 bis 7,6 13
307 200 060 ... M 6 10 1,25 8 4,9 93 bis 95 10
308 200 060 ... M 6 10 1,25 12 4,9 93 bis 95 15
307 200 080 ... M 8 12 1,5 9 6,6 11,1 bis 11,3 11
308 200 080 ... M 8 12 1.5 14 6,6 11,1 bis 11,3 17
307 200 100 ... M 10 14 1.5 10 8,3 13,1 bis 13,3 13
308 200 100 ... M 10 14 1.5 18 8.3 13,1 bis 13,3 22
307 200 120 ... M 12 16 1,75 12 10,1 15,0 bis 15,2 15
308 200 120 ... M 12 16 1,75 22 10,1 15,0 bis 15,2 26

Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer

Kurze Bauform
Lange Bauform

Selbstschneidender Gewinde-Einsatz mit Innensechskant Ensat®-SBI der Werknormreihe 307 2
mit Innengewinde A = M5, aus Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-SBI 307 200 050.110

Werknorm 307
Werknorm 308

Werkstoffe Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehartet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 (M4 — M8) Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfiihrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.

Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach I1SO 6H
AuBengewinde E: Sondergewinde mit abgeflachtem Gewindegrund, nach KKV-Vorgabe
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage

30.0518 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444 15
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Diinnwand-Gewinde-Einsatz
selbstschneidend, Schneidschlitz

Ensat®-SD
Werknorm
3030

Anwendung

Gewinde-Einsatz Ensat® mit
Schneidschlitz in speziell
dinnwandiger und verkiirzter
Ausfihrung. Geeignet vor allem
fur Kunststoffe mit diinner
Restwandung und fiir leichte

Mit dieser Ausfiihrung ist vor
allem die Verarbeitung auf
Gewindeschneidmaschinen
méglich, da die Steigungen von
AuBen- und Innengewinde
identisch sind.

Konstruktionen.

MaBe in mm

Mindest-
Bohrlochtiefe
bei Sacklochern

Aufnahmelochdurchmesser
(Richtwerte)

Innen-
gewinde

Artikelnummer AuBengewinde

weiche Kunststoffe
Hartholz

harte, sprode
Kunststoffe

E ] L L T
303 000 030 ... M3 4,5 0,5 6 4,0 bis 4,1 4,1 bis 4,2 8
303 000 035 ... M 3,5 5 0,6 6 4,5 bis 4,6 4,6 bis 4,7 8
303 000 040 ... M 4 6 0,7 6 53 bis 54 55 bis 56 8
303 000 050 ... M 5 7 08 8 6,3 bis 64 6,5 bis 6,6 10
303 000 060 ... M 6 8 1,0 10 7,1 bis 7,2 7,3 bis 7,5 13
303 000 080 ... M8 10 1,25 12 8,6 his 88 8,9 bis 92 15
303 000 100 ... M 10 12 1.5 15 10,6 bis 10,8 10,9 bis 11,2 18

Beispiel fiir das Finden  Selbstschneidender Diinnwand-Einsatz Ensat®-SD der Werknormreihe 303 mit Innengewinde A = M5

der Artikelnummer aus Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-SD 303 000 050.110

Werkstoffe Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehartet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 (M4 — M8) Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfithrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.

Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
AuBengewinde E: nach KKV-Vorgabe
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®.
erb N\ Diinnwand-Gewinde-Einsatz E':/f/a]‘( SBD
onus \ ¢/ selbstschneidend, Schneidbohrung 3j7l’ /ngérlrg
Anwendung
Gewinde-Einsatz Ensat® mit drei ~ Mit dieser Ausflihrung ist vor immer die Zugfestigkeit bzw.
Schneidbohrungen in speziell allem die Verarbeitung auf Ge- die Harte des Grundwerkstoffes
diinnwandiger Ausfiihrung. windeschneidmaschinen mdglich,  ausschlaggebend. In kritischen AL T
Geeignet vor allem fiir Kunst- da die Steigungen von AuBen- Fallen wird Schmierung mit l )
stoffe mit diinner Restwandun- ~ und Innengewinde identisch sind.  geeigneten Mitteln empfohlen, SEE N
gund fiir leichte Konstruktionen.  Fiir die Verarbeitung der Diinn- um Bruch der Diinnwand- B
wand-Einsdtze in Metallen ist Einsétze zu verhindern.
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBengewinde Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser Bohrlochtiefe
fiir Kunststoffe bei Sacklochern
(Richtwerte)
E L
347000035 ... M 3,5 5 0,6 5 4,6 bis 4,7 7
348 000 035 ... M 3,5 5 0,6 8 4,6 bis 4,7 10
347 000 040 ... M 4 6 0,7 6 54 bis 5,6 8
348 000 040 ... M 4 6 0,7 8 54 bis 5,6 10
347000 050 ... M 5 6,5 0,8 7 6,0 bis 6,1 9
348 000 050 ... M 5 6,5 0,8 10 6,0 bis 6,1 13
347000 060 ... M 6 8 1 8 7,4 bis 7,6 10
348 000 060 ... M 6 8 1 12 7,4 bis 7,6 15
347000 080 ... M 8 10 1,25 9 9,3 bis 9,5 1
348 000 080 ... M 8 10 1,25 14 9,3 bis 9,5 17
347000 100 ... M 10 12 1,5 10 11,1 bis 11,3 13
348 000 100 ... M 10 12 1,5 18 11,1 bis 11,3 22
347000120 ... M 12 14 1,75 12 13,1 bis 13,3 15
348 000 120 ... M 12 14 1,75 22 13,1 bis 13,3 26

Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Diinnwand-Gewinde-Einsatz Ensat®-SBD der Werknormreihe 347 0 mit Innengewinde

der Artikelnummer A = M5 aus Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert: Ensat®-SBD 347 000 050.110

Kurze Bauform Werknorm 347

Lange Bauform Werknorm 348

Werkstoffe Stahl, einsatzgehdrtet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Stahl, einsatzgehdrtet, Zink-Nickel, transparent passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 143
Edelstahl 1.4305 (M3,5 — M8) Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Messing Avrtikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800

Andere Werkstoffe, Ausfithrungen und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

AuBengewinde E: Sondergewinde mit abgeflachtem Gewindegrund, nach KKV-Vorgabe
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage
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erb N\ Gewinde-Einsatz Ensat®-SH

onus \/ selbstschneidend oder gewindeformend Wgr(lg%rm
Anwendung Einbau: P
Der Gewinde-Einsatz Ensat®-SH 1. Selbstschneidend
mit Schneidschlitz ist eine selbst- Einbau mit Schneidschlitz nach
schneidendes Verbindungselement unten (Normalanwendung)
zur Herstellung hochbelastbarer, 2. Gewindeformend: El A A Wy
verschleiBfester und vibrations- Einbau mit Schneidschlitz nach i ‘ |
sicherer Schraubverbindungen in: oben (in sehr weichen W;_\W
— Hartholz Materialien)
—Weichholz B
— weichem Kunststoff
— Verbundwerkstoff

MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBengewinde Aufnahmelochdurchmesser Mindest-
gewinde (Richtwerte) Bohrlochtiefe
bei Sacklochern
Weichholz Kunststoff
Hartholz
B L
309 000025 ... M 2,5 5 1,6 6 3,5 3,6 bis 3,8 8
309 000030 ... M3 5,5 1,6 6 4,1 42 bis 43 8
309000035 ... M 3,5 6.5 1,6 8 4,6 47 bis 48 10
309 000 040 ... M4 7 2,5 10 5,1 5,2 bis 5,3 13
309 000050 ... M 5 9 3 12 6,6 6,7 bis 6,9 15
309 000 060 ... M 6 10 4 14 7,6 7,7 bis 7,9 17
309 000080 ... M8 13 4 20 9,9 10,1 bis 10,3 23
309 000 100 ... M 10 16 5 23 12,4 12,6 bis 12,8 26
309000120 ... M 12 19 5 26 15,4 15,6 bis 15,8 30
309 000 140 ... M 14 22 5 26 18,4 18,6 hbis 18,8 30
309 000 160 ... M 16 24 5 26 20,4 20,6 bis 20,8 30

Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz Ensat®-SH der Werknormreihe 309 0 mit Innengewinde A = M5

der Artikelnummer aus Messing: Ensat®-SH 309 000 050.800
Werkstoffe Stahl, ungehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800

Andere Werkstoffe, Ausfithrungen (z. B. Feingewinde) und Veredelungsarten auf Anfrage.
Toleranz 1SO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
AuBengewinde E: Spezialgewinde, nach KKV-Vorgabe

Senkung Richtwert fir die Ansenkung N (siehe Seite 5, Bild 5): N = 1,0 bis 2,0 + E (E = AuBengewinde des Ensat®).
Aufgrund des gréBeren Senkungsdurchmessers, die Bohrung (L) mit 90° ansenken.
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb PAN Gewinde-Einsatz Ensat®-SHI

selbstschneidend oder gewindeformend Werknorm

onus \ l mit Innensechskant 3092

Artikelnummer

309 200 040 ...
309 200 050 ...
309 200 060 ...
309 200 080 ...
309200 100 ...

Innen- AuBengewinde Innen- Aufnahmelochdurchmesser Mindest-

Anwendung mit Innensechskant -
Der Gewinde-Einsatz Ensat®-SH Das Eindrehen des Ensat® kann —
mit Schneidschlitz ist eine selbst- {iber den Innensechskant erfolgen, /—- \ 3
schneidendes Verbindungselement ~ wodurch kiirzere Montagezeiten El Ap bl iy SW
zur Herstellung hochbelastbarer, erzielt werden. l ] : m |
verschleiBfester und vibrations- Weitere Vorteile: einfachere Ein- SSNNES NN s
sicherer Schraubverbindungen in: drehwerkzeuge sowie Montage-
— Hartholz maschinen, bei denen nur ein B
— Weichholz ,Rechtslauf” erforderlich ist.
— weichem Kunststoff
— Verbundwerkstoff Zur Demontage aus dem Bauteil

ldsst sich dieser Ensat® vor dem

Recycling problemlos ausdrehen.

MaBe in mm

gewinde sechskant (Richtwerte) Bohrlochtiefe
bei Sacklochern

Weichholz Kunststoff

Hartholz
L
M 4 7 2,5 10 3,2 5,1 52 his 5,3 13
M 5 9 3 12 4,1 6,6 6,7 bis 6,9 15
M 6 10 4 14 49 7,6 7,7 bis 7,9 17
M 8 13 4 20 6,6 9,9 10,1 bis 10,3 23
M 10 16 5 23 8,3 12,4 12,6 bis 12,8 26

Beispiel fiir das Finden Selbstschneidender Gewinde-Einsatz mit Innensechskant Ensat®-SHI der Werknormreihe 309 2

der Artikelnummer mit Innengewinde A = M5 aus Messing: Ensat®-SHI 309 200 050.800

Werkstoffe Stahl, ungehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfiihrungen (z. B. Feingewinde) und Veredelungsarten auf Anfrage.

Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach I1SO 6H
AuBengewinde E: Spezialgewinde, nach KKV-Vorgabe

Senkung Richtwert fir die Ansenkung N (siehe Seite 5, Bild 5): N = 1,0 bis 2,0 + E (E = AuBengewinde des Ensat®).
Aufgrund des gréBeren Senkungsdurchmessers, die Bohrung (L) mit 90° ansenken.
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erb N\ Gewinde-Einsatz Ensat®-3F

Werknorm

onus \¢/ gewindeformend 305

Anwendung
P
Zur Herstellung von hochbelast- Das AuBengewinde ist durch 3
baren und verschleiBfesten Langsnuten unterbrochen, damit ]
Schraubverbindungen in Kunst- der Ensat®-3F das Gewinde
stoff, vorzugsweise Thermoplaste. in das Aufnahmeloch einformen - Ela LV IDT I 5
kann. 1
__ POV
8
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBengewinde Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser Bohrlochtiefe
(Richtwerte) bei Sacklochern
A L
305 000 030.800 M3 5 0,5 6 46 bis 4,7 7
305 000 040.800 M 4 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 9
305 000 050.800 M5 8 1 10 73 bis 74 (A
305 000 060.800 M 6 10 () 14 9,0 bis 92 15

Beispiel fiir das Finden ~ Gewindeformender Gewinde-Einsatz Ensat®-3F der Werknormreihe 305 mit Innengewinde A = M5 aus Messing:
der Artikelnummer Ensat®-3F 305 000 050. 800

Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe, Ausfithrungen (z. B. Feingewinde) auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach 1SO 6H
AuBengewinde E: nach KKV-Vorgabe
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage
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erb N\
onus \ ¢/

30.0518

Mubux®-A

Einpress-Gewinde-Einsatz/
Gewindestift...

Der Mubux®-A ist ein Gewinde-Einsatz
bzw. ein Gewindestift mit mehrfach-

schragverzahntem, konischem Veranke-

rungsprofil und einem Fiihrungsansatz
zum problemlosen Eindriicken.

Anwendungsbereich

Fir alle Formteile aus hartem Kunst-
stoff.

Produktmerkmale

e Einfach und schnell zu montieren.
Ein besonderer Filhrungsansatz
verhindert Einbau-Stérungen.

e Relativ kleiner Durchmesser und
geringe Einbaulénge.

e Besonders kostengtinstig

@
)
N7
) :
|
|
|
(3) L \!\ \I\
Bild 16

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Das zu befestigende Teil soll auf dem
Gewinde-Einsatz aufliegen, siehe Bild
16 (1).

Die Bohrung (2) deshalb eng dimen-
sionieren und nicht ansenken.

Den Mubux®-A blindig verarbeiten (1).

Beide Kunststoffteile mlssen verdreh-
sicher einrasten, damit keine Losbrech-
Hebelwirkung auftreten kann.

Lochdurchmesser und Wanddicken
sind vom Werkstoff des Formteils
abhangig. Bitte anfragen oder durch
Versuch ermitteln. Richtwerte siehe
Werknormblatter.

Lochtiefe > Lange des Mubux®-A +
1 mm. Die Schraube darf keinesfalls im
Loch unten ,aufsitzen”, siehe (3).

Lieferbare Ausfiihrungen:

e Standardlange.

e Verkiirzte Ausfiihrung.

o Auflagekopf fir elektrische Kontakte
oder zur gleichzeitigen Befestigung
mehrerer Teile.

e Gewindestift mit und ohne Auf-
lagekopf.

Montage

Mubux®-A mit Fiihrungsansatz nach
unten in das Aufnahmeloch einsetzen
und mit Handhebel oder kleiner Presse
eindriicken (siehe Bild 16). Mubux®-A
nicht mit dem Hammer einschlagen!

Der Mubux®-A erreicht hervorragende
Auszugsfestigkeiten, wenn er sofort
nach der Entformung in das noch nicht
véllig erkaltete Formteil eingesetzt
wird.

Mubux®-A hat sich bei einigen Thermo-
plasten auch zum Einbetten mittels
Ultraschall gut bewahrt.

/|

»

Duroplaste,
Thermoplaste mit
hoherer Festigkeit

A A

—
/
L Thermoplaste

M2 M3 M4 M5 M6 M8
MUBUX®-A-Innengewinde —»
Bild 17

-~

=)
-

ca. Auszugskraft [kN] —>

o

Alle Tabellenwerte (Bild 17) sind nur
giltig, wenn die Schraube mindestens
zu 50% in den Gewindeeinsatz einge-
schraubt ist.
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erb PAN Mubux®-A

Einpress-Gewinde-Einsatz Werknorm

onus \¢ 850

Zur Herstellung von belastbaren :
und verschleiBfesten Schraubver- X AR
bindungen in hartem Kunststoff.

Anwendung Animation ?g l —[

MaBe in mm

Artikelnummer Innen- a Mindest- Aufnahme-
gewinde Wanddicke lochdurchmesser
(Richtwerte)
A w L +0,1

850 000 020.800 M 2 3,35 4,0 1,6 3,1

850 000 025.800 M 2,5 4,2 5,3 2,0 3,8

850 000 030.800 M 3 4,2 5,3 2,0 3,8

850 000 035.800 M 3,5 5,0 6.3 2,5 4,6

850 000 040.800 M 4 58 7,4 2,5 5,4

850 000 050.800 M 5 6,6 8,3 2,5 6,2

850 000 060.800 M 6 8,2 9,2 2,8 7,8

850 000 080.800 M 8 9,7 9,2 3,8 9,3

850 000 100.800 M 10 12,0 9,2 5,5 11,6

Beispiel fiir das Finden Einpress-Gewinde-Einsatz Mubux®-A der Werknormreihe 850 mit Innengewinde A = M4

der Artikelnummer aus Messing: Mubux®-A 850 000 040.800
Mubux®-AK
erb 7\ Einpress-Gewinde-Einsatz Werknorm
onus \¢/ 852

Artikelnummer Innen- AuBendurchmesser Kopf-
gewinde (ohne Kopf) durchmesser
A Es
852 000 020.800 M2 3,35 4,8 06 4,6
852 000 025.800 M 2,5 4,2 5,6 0,6 59
852 000 030.800 M3 4,2 5,6 0,6 59
852 000 035.800 M 3,5 50 6,4 0,8 7,1
852 000 040.800 M4 58 7,2 0,8 8,2
852 000 050.800 M5 6,6 8,0 1,0 9.3
852 000 060.800 M6 8,2 9,5 1,3 10,5
852 000 080.800 M8 9,7 11,0 1,3 10,5
852 000 100.800 M 10 12,0 14,0 1,6 10,8
Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 850 ... ... ...
Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach 1SO 6H

22
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erh Z\
onus \ ¢/

Einpress-Gewinde-Stift

Mubux®-AS

Werknorm
856

Artikelnummer

856 000 030. ...
856 000 035. ...
856 000 040. ...
856 000 050. ...
856 000 060. ...
856 000 080. ...

Gewinde

A
M3
M 3,5
M4
M5
M6
M8

AuBendurchmesser

4,2
5,0
58
6,6
8,2
9,7

Einsatz-
Lange

]
53
6.3
7,4
8,3
9,2
9,2

Aufnahme-
lochdurchmesser
(Richtwerte)

L +0,1

3.8
4,6
54
6,2
7,8
93

Lieferbare Stiftldngen
(andere Langen auf Anfrage)
MabBe in mm
Artikelnummer Gewinde-
vierte stiftlange
Zifferngruppe
S

Gewindeldnge =S - 2P
P = Gewindesteigung

Beispiel fiir das Finden
der Artikelnummer

Einpress-Gewinde-Stift Mubux®-AS der Werknormreihe 856, Lange des Gewindestiftes S = 10 mm

aus Messing: Mubux®-AS 856 000 040.840

Artikelnummer

857 000 030. ...
857 000 035. ...
857 000 040. ...
857 000 050. ...
857 000 060. ...
857 000 080. ...

A
M3
M 3,5
M 4
M5
M6
M8

AuBendurchmesser
(ohne Kopf)

4,2
50
58
6,6
8,2
9,7

Kopf-
durchmesser

Es
5,6
6,4
7,2
8,0
9,5
11,0

Mubux®-ASK
erb 7\ Einpress-Gewinde-Stift Werknorm
onus \/ P 857

—- gt 2P
i S‘T’\ i
—— - + s - - E| E
1 N
MaBe in mm

Kopfhohe Lange

0,6 59
0.8 7,1
0.8 8,2
1.0 93
1,3 10,5
1,3 10,5

Werkstoff
Toleranz
Gewinde

Lieferbare Stiftlangen: siehe Tabelle Werknorm 856

Messing
1SO 2768-m
Bolzengewinde A: nach ISO 6g

Aufnahmeloch-Durchmesser: siehe Artikel-Nr. 856 ... ... ...
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BancLok®
selbstsichernder
Gewinde-Einsatz

@

(1 I</

3)

Bild 18

Der BanclLok® ist ein Gewinde-Einsatz

mit verschiedenen AuBenprofilen.
Diese gewadhrleisten jeweils eine
optimale Verankerung in allen Form-

teilen aus Kunststoff.

Produktmerkmale

e Unlibertroffen kurze Montagezeiten.

e Automatisch wirksame Sicherung
der Schraube gegen Losl6sen
e Einsparung der Kosten fiir Siche-

rungselemente

Auswahl des richtigen BancLok®-Typ:

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Das zu befestigende Teil soll auf dem
Gewinde-Einsatz aufliegen, siehe Bild
18 (1). Die Bohrung (2) deshalb eng
dimensionieren und nicht ansenken.
Den BancLok® biindig verarbeiten (1).

Die Schraubenlange ist so zu wahlen,
dass der BancLok® vollstandig gespreizt
wird.

Lochdurchmesser und Wanddicken
sind vom Werkstoff des Formteils
abhangig. Bitte anfragen oder durch
Versuch ermitteln. Richtwerte siehe
Werknormblatter.

Konizitat 0,5° bis max. 1°.

Fiir BancLok® empfiehlt sich der kleinst-
mdgliche Lochdurchmesser, bei dem
sich die Schraube noch einwandfrei
eindrehen 1aBt. Ein groBeres Loch ver-
mindert zwar die Schwergangigkeit der
Schraube, aber auch die Auszugsfestig-
keit und Verdrehsicherheit.

Lochtiefe maglichst iberdimensionie-
ren. Die Schraube darf keinesfalls im
Loch unten ,aufsitzen”, siehe (3).

Werkstoff BanclLok® Werknorm Seite
Thermoplast -MV oder -E 812/815, 830/831 25, 26
Duroplaste -R 841 27
PU/PUR-Schaum -R, -MV oder -E 841,812/815 27, 25, 26
830/831

Holz -F oder -E 821/823, 830/831 26
Durchgangslocher -RK 842 27
in Schichtstoffe

Bild 20

Bild 19

Montage

1. Der BancLok® wird in das Aufnahme-
loch eingedriickt. Dabei biegen sich die
beiden Segmente nach innen (Bild 19).

2. Beim Eindrehen der Schraube
erhalten die Segmente wieder ihre
urspriingliche Form. Das AuBenprofil
verankert sich dabei in der Loch-
wandung. Die Restspannung wirkt
als Schraubensicherung (Bild 19).

Bei Kleinserien wird der BancLok® mit
einfachem Hand-Hebelgerat eingebettet
(evtl. kleine Presse, stillstehende Bohr-
maschine).

Fur GroBserien: Einfach- oder Mehr-
fach-Montage-Maschinen auf Anfrage.

Ein praktischer Versuch wird empfohlen.
4

, [ papom pc, |
| PVCPMMA |
= S
B
% —
o1
= —|
3 [ s, ps, ca
< PP, PPO, PVC
©
oo T T
M2 M3 M4 M5 M6 M8

BancLok®-Innengewinde —
Bild 21
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erb N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz Bar\}\?el.rck)nko@:r;MV
onus \¢ selpstsichernd 812 bis 815
Anwendung

/ |

Zur Herstellung von belastbaren,  Die Verankerung im Formteil

verschleiBfesten und vibrations-  erfolgt durch Prazisions-Anker- 17 S 77
sicheren Schraubverbindungen rippen, die Verdrehsicherung
in Formteilen aus Kunststoff, durch einen Zahnkranz.
vorzugsweise Thermoplaste. Vibrationssicherung der Schraube B
durch die Klemmwirkung der .

beiden Segmente.

MaBe in mm

Artikelnummer Innengewinde|  AuBen- Anzahl Mindest- Aufnahmeloch-
durchmesser Anker- Wanddicke durchmesser 1)

rippen (Richtwerte)
w L +0,1

812 000 020.800 M 2 3,45 4,0 2 1,6 3.2
813 000 025.800 M 2,5 4,3 4.8 3 2,0 4,0
813 000 030.800 M 3 4,3 4.8 3 2,0 4,0
813 000 035.800 M 3,5 5,1 6.4 3 2,4 4.8
814 000 040.800 M 4 59 8,0 4 2,8 5,6
815000 050.800 M 5 6,7 9,5 5 3,2 6,4
815000 060.800 M 6 83 12,7 5 4,0 8,0
815000 080.800 M 8 9,9 12,7 5 4.8 9,5

') Konizitat maximal +0,04 mm

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok®-MV mit Innengewinde M5 und mit 5 Verankerungsrippen

der Artikelnummer aus Messing: BancLok®-MV 815 000 050.800

Werkstoffe Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach 1SO 6H

Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage

Animation
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erb 7N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BancLok®-F

Werknorm

onus \l selbstsichernd 8217823

Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,
verschleiBfesten und vibrations-
sicheren Schraubverbindungen in
— weichem Kunststoff

—Holz / Faserstoff

— Verbundwerkstoff
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- groBter Anzahl Aufnahmedurchmesser
gewinde AuBendurchmesser Ankerrippen (Richtwerte)
A E L +0,2
821000 025.800 M 2,5 535 4,8 1 4,5
821000 030.800 M3 5,35 4,8 1 4,5
821000 035.800 M 3,5 6.0 4,8 1 5,2
822 000 040.800 M 4 6,65 9,5 2 58
822 000 050.800 M5 7,35 9,5 2 6,5
822 000 060.800 M6 9,05 9,5 2 8,2
823 000 080.800 M8 12,45 14,3 3 11,8

Andere Langen und Anzahl Verankerungsrippen bei gleichem Innengewinde auf Anfrage. Dafir gednderte Richtwerte fiir Lochdurchmesser.

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok®-F mit Innengewinde M5 und mit 2 Verankerungsrippen

der Artikelnummer aus Messing: BancLok®-F 822 000 050.800
. ) . ®.
erb N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BwatOk E
onus \~/ selbstsichernd erknorm
830/ 831

MaBe in mm
Artikelnummer groBter Léange | Anzahl | Aufnahmeloch- |} Artikelnummer | groBter Anzahl
AuBen- durchmesser AuBen- Zahn-
durchmesser kranze | (Richtwerte) durchmesser kranze
E B L +0,1 E
830 000 020.800f M2 3,9 3,5 1 3,4
830 000 025.800f M 2,5 4.4 4 1 3,9
830 000 030.800f M3 5,5 5 1 49 831000 030.800 5,5 8 2
830 000 040.800| M 4 6,5 5 1 5,9 831 000 040.800 6,5 8 2
830 000 050.800| M5 7,6 6 1 6,9 831000 050.800 7,6 9 2
830 000 060.800| M6 8,6 7 1 7,9 831000 060.800 8,6 9 2

Beispiel fiir das Finden  Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok®-E mit Innengewinde M6 und mit 2 Zahnkranze aus Messing:
der Artikelnummer BancLok®-E 831 000 060.800

Werkstoffe Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb 7N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz BaV{I‘CIIEOk@)-R
onus \¢/ selbstsichernd eér3 4n1orm
Anwendung

Zur Herstellung von belastbaren,
verschleiBfesten und vibrations-
sicheren Schraubverbindungen
in Kunststoff, vorzugsweise
Duroplaste.

MaBe in mm

Artikelnummer Innengewinde AuBen- Mindest- Aufnahmeloch-
durchmesser Wanddicke durchmesser

(Richtwerte)
w L +0,1

841000 020.800 M2 3,45 4,0 24 3,2
841000 025.800 M 2,5 4,2 4.8 3,2 4,0
841000 030.800 M3 4,2 4.8 3,2 4,0
841000 035.800 M 3,5 50 6.4 3,6 4,7
841000 040.800 M4 5,85 8,0 4,0 55
841000 050.800 M5 6.6 9,5 4.8 6,3
841000 060.800 M 6 8,4 12,7 6,0 7,9
841000 080.800 M8 9.9 12,7 7,0 9,5

Beispiel fiir das Finden Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok®-R mit Innengewinde M5

der Artikelnummer aus Messing: BancLok®-R 841 000 050.800
. ) . o.
erb N\ Spreiz-Gewinde-Einsatz Ba\r/‘v((:elrﬂérmRK
onus \~/ selbstsichernd
842
Anwendung

Mit zusatzlichem Gegenhalterungskopf.
Werden in Durchgangslocher bei Schichtstoffen
und in Gehdusewandungen eingesetzt.

\TEE

= MaBe in mm

Artikelnummer | Innen- AuBen- Kopf- Mindest- Aufnahmeloch-
gewinde | durchmesser durch- Wanddicke durchmesser
messer (Richtwerte)
A E: K W L +0,1
842 000 020.800 M2 3,45 4,0 4,8 0,6 24 3,2
842 000 025.800 M 2,5 4,2 4,8 56 0,6 3,2 4,0
842 000 030.800 M3 4,2 4,8 56 0,6 3,2 4,0
842 000 035.800 M 3,5 50 6,4 6,4 0,8 3,6 4,7
842 000 040.800 M4 5,85 8,0 7,2 0,8 4,0 55
842 000 050.800 M5 6,6 9,5 8,0 1,0 4,8 6,3
842 000 060.800 M 6 8,4 12,7 9,5 1,3 6,0 7.9
842 000 080.800 M8 9,9 12,7 11,0 1.3 7,0 9,5
Beispiel fiir das Finden  Selbstsichernder Gewinde-Einsatz BancLok®-RK mit Innengewinde M5
der Artikelnummer aus Messing: BancLok®-RK 842 000 050.800
Werkstoffe Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Toleranz 1SO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

30.0518 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444
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SonicLok® -
Gewinde-Einsatz und
Gewinde-Stift ...

SonicLok® ist ein Gewinde-Einsatz bzw.

ein Gewinde-Stift mit gerandeltem

AuBenprofil und einem Fihrungsansatz e Auch fiir diinne Wanddicken

zum problemlosen Einbetten. geeignet. Materialspannungen
werden vermieden.

Produktmerkmale

Seine einzigartige werkstoffgerechte

Form wurde speziell fiir das Einbetten o Die hohe Sitzfestigkeit ist weitgehend
in Kunststoffteile mittels Ultraschall unempfindlich gegen Bohrloch-

oder Warmedibertragung entwickelt. Toleranzen und Materialschrumpfung.

Namhafte Hersteller von Ultraschall-
maschinen empfehlen SonicLok® wegen
des geringen Energiebedarfs, den
kurzen Einbett-Zeiten und der problem-
losen Verarbeitung. « Standardlinge.

Lieferbare Ausfiihrungen

o Verkiirzte Ausfiihrung.

o Auflagekopf fir elektrische
Kontakte oder zur gleichzeitigen

. Befestigung mehrerer Teile.
Anwendungsbereich T
e Gewindestift mit und ohne

Fiir alle Formteile aus Thermoplast. Auflagekopf.

28 30.0518



Bild 22

30.0518

SonicLok® -

... Technologien fiir sicheren Halt

Konstruktion und

Montage

Konstruktion von Formteil
und Aufnahmeloch

Lochdurchmesser (L) (Bild 24) und
Wanddicken (W) sind abhéngig vom
Werkstoff des Formteils, der Ein-
bettungsmethode und von den An-
forderungen an Auszugsfestigkeit bzw.
Verdrehsicherheit. Bitte anfragen oder
durch Versuch ermitteln. Richtwerte
siehe Werknormblatter.

Eine Ansenkung (N) wird empfohlen,
falls nicht umspritzt wird.

Ansenk-Durchmesser (N) =
SonicLok®-AuBendurchmesser E.

Ansenktiefe t:

M2 ~ 0,4 mm
M25/M3,5 ~ 0,5 mm
M4/M5 ~0,7mm
M6/M8/M 10 ~1,7mm
Lochtiefe:

(T) > Lange des SonicLok® + 1 mm.
(Bild 24).

Bild 24

Montage

Das Einbetten erfolgt mittels Ultraschall-
oder WarmeUbertragung. Dabei plasti-
fiziert der Kunststoff und er flieBt in

das Verankerungsprofil des SonicLok®.
Beim anschlieBenden Erkalten entsteht
ein hochbelastbarer Festsitz.

Die Auszugsfestigkeit ist in der Regel
héher als bei Einlegeteilen. Sie ist ab-
héngig vom Kunststoff, von der GréBe
des Aufnahmelochs, der Wanddicke,
vom Kantenabstand und von der richti-
gen Einstellung des Montagegerates.

Montagemaschinen (Bild 22 und 23)
auf Anfrage.

£}

IS

~
I

ca. Auszugskraft [kN]—

w2 M3 w4 M5 M6 M8
SonicLok®-Innengewinde —

Bild 25

Bild 23
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erb N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®

fir Wéarme- oder Ultraschall-Einbettun Werknorm

onus ¢/ 9 860 /861

Anwendung Animation : "“f‘:~1'5

Zur Herstellung von belastbaren, ~ Das Einpressen erfolgt in vorge- i

verschleiBfesten und vibrations-  formte Aufnahmeldcher unter :

sicheren Schraubverbindungen Plastifizierung der Lochwandung b :

in Kunststoff, vorzugsweise mittels Ultraschall oder 1

Thermoplaste. Erhitzung. "
MaBe in mm

Artikelnummer Innen- AuBen- Aufnahmeloch-| Mindest-
gewinde |[durchmesser durchmesser | Wanddicke

Artikel-Nr. Lange
kurze
(Richtwerte)

Ausfiihrung

A B L +0,1 W

860 000 020.800 M 2 3,6 4,0 3,2 2,0
860 000 025.800 M 2,5 4.6 58 4,0 2.3 861 000 025.800 4,0
860 000 030.800 M3 4,6 58 4,0 2,3 861000 030.800 4,0
860 000 035.800 M 3,5 54 7,2 4.8 2,5 861000 035.800 58
860 000 040.800 M4 6.3 8,2 5,6 2,5 861 000 040.800 7,2
860 000 050.800 M5 7,0 9,5 6,4 2,7 861000 050.800 8,2
860 000 060.800 M6 8,6 12,7 8,0 3,0 861 000 060.800 9,5
860 000 080.800 M8 10,2 12,7 9,6 3,5 861 000 080.800 9,5
860 000 100.800 M10 12,3 12,7 11,7 4,0 861000 100.800 9,5
Beispiel fiir das Finden Gewindeeinsatz SonicLok® ohne Kopf mit Innengewinde M4
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok® 860 000 040.800
. . i ®_
erb N\ Gewinde-Einsatz Sov?léfli'r%lr(m K
onus \ ¢/ fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung 862
E1| E Al ._\' %. §§§_ ain
AR
K
B

- BE— MaBe in mm

Artikelnummer Innen- AuBendurchmesser Kopf-
gewinde (ohne Kopf) durchmesser

A E E1 K

862 000 020.800 M2 0,6
862 000 025.800 M 2,5 4,6 5,6 0,6
862 000 030.800 M3 4,6 5,6 0,6
862 000 035.800 M 3,5 54 6,4 0,8
862 000 040.800 M 4 6.3 7.2 0,8 ,
862 000 050.800 M5 7,0 8,0 1,0 10,5
862 000 060.800 M6 8,6 9,5 1,3 14,0
862 000 080.800 M8 10,2 11,0 1,3 14,0
862 000 100.800 M 10 12,3 14,0 1,3 14,0
Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 860 ... ... ...
Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Werkstoffe auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
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... Technologien fiir sicheren Halt

erh Z\

Gewinde-Einsatz

SonicLok®-KOH

Werknorm

Artikelnummer

853 200 030.800
853 200 035.800
853 200 040.800
853 200 050.800
853 200 060.800
853 200 080.800

Innen-

gewinde

A
M3
M 3,5
M 4
M5
M6
M8

AuBen- Aufnahmeloch-

durchmesser

4,7 55
55 6,0
6,1 7,5
73 9,0
8.9 10,0
11,3 12,0

durchmesser

(Richtwerte)

L +0,1
4,4
5,2
5,8
6,9
8,5

10,9

Mindest-
Wanddicke

W

1,8
1.8
2,0
2,5
2,5
3.0

fir Warme- oder Ultraschall-Einbettun
onus ¢/ g 853 2/854 2
40

Anwendung Animation ’T"\

ca. 4 : -
Zur Herstellung hochbelastbarer y Yoo *

. . RS
Schraubverbindungen in Kunst- : ::::::::::E::
stoff, vorzugsweise in Thermo- =l 2030003050 i
plasten. E| A o -RRX%2 B+1mm : 7
Das Einpressen erfolgt in vorge- l :
formte Aufnahmelocher mit 4° % 75 7
Entformungsschrége unter ' W
Plastifizierung der Lochwandung 3
mittels Ultraschall oder Erhitzen.
MaBe in mm

Artikel-Nr.
kurze
Ausfiihrung

854 200 030. 800 50
854 200 035. 800 55
854 200 040. 800 6.0
854 200 050. 800 7,0
854 200 060. 800 9,0

der Artikelnummer

Beispiel fiir das Finden

Gewinde-Einsatz SonicLok®-KOH der Werknormreihe 853 2 mit Entformungsschrage 4°, Innengewinde M4,
Lange 7,5 mm aus Messing: SonicLok®-KOH 853 200 040.800

erb N\
onus \ ¢/

Gewinde-Einsatz
fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung

SonicLok®-KOHK
Werknorm
855 2

'.I_l

MaBe in mm

Artikelnummer Innen- AuBendurchmesser Kopf- Kopfhohe
gewinde (ohne Kopf) durchmesser
A E E. K
855 200 030.800 M3 4,7 6,4 0,6 6,1
855 200 035.800 M 3,5 55 7,0 0,8 6.8
855 200 040.800 M 4 6,1 8,0 0,8 8.3
855 200 050.800 M5 73 8,5 1,0 10,0
855 200 060.800 M 6 8,9 10,0 1,0 11,0
855 200 080.800 M8 11,3 12,5 1,3 13,3
Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 853 2.. ... ...
Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Abmessungen auf Anfrage.
Toleranzen ISO 2768-m
Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H

30.0518 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 ® 92206 Amberg e Telefon +49 9621 679-0  Telefax +49 9621 679444
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erb N\ Gewinde-Einsatz SonicLok®-KO

Werknorm

onus \/ fir Warme- oder Ultraschall-Einbettung 853 1/854 1
— 4
Anwendung L
Zur Herstellung hochbelastbarer % ca. 4° :
Schraubverbindungen in Kunst- Z N “ i
stoff, vorzugsweise in Thermo- é i
plasten. E| A, F(<~ ~d LA B+1mm i
Das Einpressen erfolgt in vorge- l | -
formte Aufnahmeldcher mit 4° 3 !
Entformungsschrége unter "
Plastifizierung der Lochwandung B Y
mittels Ultraschall oder Erhitzen.
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBen- Aufnahmeloch-| Mindest- Artikelnummer
gewinde |durchmesser durchmesser | Wanddicke kurze
(Richtwerte) Ausfiithrung
A L +0,1 W
853 100 030.800 M3 4,6 5,5 4.4 1.8 854 100 030. 800 5,0
853 100 035.800 M 3,5 5,4 6,0 52 1.8 854 100 035. 800 55
853 100 040.800 M4 6,0 7,5 58 2,0 854 100 040. 800 6,0
853 100 050.800 M5 7,2 9,0 6,9 2,5 854 100 050. 800 7,5
853 100 060.800 M 6 8,8 10,0 8,5 2,5 854 100 060. 800 9,0
853 100 080.800 M8 11,2 12,0 10,9 3,0 854 100 080. 800 10,0
Beispiel fiir das Finden Gewinde-Einsatz SonicLok®-KO der Werknormreihe 853 1 mit Entformungsschrage 4°, Innengewinde M4,
der Artikelnummer Lange 7,5 mm aus Messing: SonicLok®-KO 853 100 040.800
. . i ®.
erb £\ Gewinde-Einsatz Son\',&(!'rﬁr!zrmKOK
onus \ ¢/ fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung 855 1
ca. 4
E1
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBendurchmesser Kopf- Kopfhohe
gewinde (ohne Kopf) durchmesser
A E+
855 100 030.800 M3 4,6 6,4 0,6 6,1
855 100 035.800 M 3,5 54 7,2 0,8 6,8
855 100 040.800 M 4 6,0 8,0 0,8 8.3
855 100 050.800 M5 7,2 9,0 1,0 10,0
855 100 060.800 M6 8,8 10,0 1.3 11.3
855 100 080.800 M8 11,2 12,5 1.3 13,3

Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 853 1.. ... ...

Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Abmessungen auf Anfrage.

Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb N\  Gewinde-Einsatz SonicLok®-RB
onus \ I fir Wéarme- oder Ultraschall-Einbettung o
Anwendung .

—
!

Zur Herstellung hochbelastbarer
Schraubverbindungen in Kunst-
stoff, vorzugsweise in Thermo-
plasten.

Durch die symmetrische Form

B+1mm

leicht sortierbar und beidseitig “ %
einsetzbar. i
MaBe in mm
Artikelnummer Innen- AuBen- Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser durchmesser Wanddicke
(Richtwerte)
L +0,1 W

864 000 020.800 M 2 3,6 4,0 3,2 1,5

864 000 025.800 M 2,5 4,6 58 4,0 1,8

864 000 030.800 M 3 4,6 5,8 4,0 1,8

864 000 035.800 M 3,5 54 7,2 4.8 2,2

864 000 040.800 M 4 6.3 8,2 56 2,5

864 000 050.800 M 5 7,0 9,5 6,4 3,0

864 000 060.800 M 6 8,6 12,7 8,0 3,5

864 000 080.800 M 8 10,2 12,7 9,6 4,5

864 000 100.800 M10 12,5 12,7 11,9 5,5

Beispiel fiir das Finden  Gewinde-Einsatz SonicLok®-RB der Werknormreihe 864 0 mit Innengewinde A = M4
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok®-RB 864 000 040.800

Werkstoff Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 800
Andere Abmessungen auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m

Gewinde Innengewinde A: nach ISO 6H
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erb N\ Gewinde-Stift SonicLok®-S

onus \/ fur Warme- oder Ultraschall-Einbettung Wegk6n6orm
<1,5
 2fF
I !
Al H=mr——r %—§ 4+t e Bimm :
1 \ |
. ca, 2P W
- S o Iy B -
Lieferbare Stiftldngen
(andere Langen auf Anfrage)
MabBe in mm
Artikelnummer Gewinde | AuBendurchmesser | Einsatz- Aufnahme- Artikelnummer Gewinde-
Lange lochdurchmesser vierte stiftlange
(Richtwerte) Zifferngruppe
A B L +0,1 )
866 000 030. ... M3 4,6 58 4,0
866 000 035. ... M 3,5 5,4 7,2 4,8
866 000 040. ... M4 6,3 8,2 56
866 000 050. ... M5 7,0 9,5 6,4
866 000 060. ... M 6 8,6 12,7 8,0 Gev\/indelénge =S-2P
866 000 080. ... M8 10,2 12,7 9,6 P = Gewindesteigung
Beispiel fiir das Finden  SonicLok®-S-Gewindestift M4 der Werknormreihe 866, Lange des Gewindestiftes S = 10 mm
der Artikelnummer aus Messing: SonicLok®-S 866 000 040.840
. . i ®._
erb N\ Gewinde-Stift Sor\‘/\'/grll'(ﬂ!)(rm 5K
onus \ ¢/ fir Warme- oder Ultraschall-Einbettung 867

MafBe in mm

Artikelnummer Gewinde AuBendurchmesser Kopf- Kopfhohe
(ohne Kopf) durchmesser

A E E: K
867 000 030. ... M 3 4,6 5,6 0,6
867 000 035. ... M 3,5 54 6,4 0,8
867 000 040. ... M4 6.3 7,2 0,8 )
867 000 050. ... M5 7,0 8,0 1,0 10,5
867 000 060. ... M6 8,6 9,5 1.3 14,0
867 000 080. ... M 8 10,2 11,0 1,3 14,0
Lieferbare Stiftlangen: siehe Tabelle Werknorm 866 Aufnahmeloch-Durchmesser siehe Artikel-Nr. 866 ... ... ...
Werkstoff Messing
Andere Werkstoffe auf Anfrage.
Toleranz ISO 2768-m
Gewinde Bolzengewinde A: nach ISO 6g
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... Technologien fiir sicheren Halt

erb N\
onus \ ¢/

Verbindungselemente
fur spezielle
Anforderungen ...

Einpressbuchse Einpress-Gewindebuchse
mit Langloch mit 0-Ring
fiir dichtende Anwendungen

Einpress-, Einbett- und
Einlegeelemente mit
verschiedensten Formen
und AuRenkonturen

30.0318



KerbKonus -

nah am Kunden.
Weltweit. Branchen-
tibergreifend.

Nah am Kunden — das heift fiir Sie vor allem: schnelles
Reagieren auf Kundenanforderungen und zligiges Realisieren
anspruchsvoller Verbindungslésungen.

Ausflhrliche Informationen
zu den weiteren Produkten und Anwendungen
erhalten Sie in unseren Technischen Druckschriften

Gewinde
fiir diinne
Formteile

Einsitze fiir
Metalle
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System
fiir diinne
Formteile
Anchors
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Isolierende
Beschichtung | |
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Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH =
Postfach 1663 ‘

92206 Amberg
Kerb #N\
Konus \~/
Telefon +49 9621 679-0
Telefax +49 9621 679444
e-mail KKV-Amberg@kerbkonus.de
Internet www.kerbkonus.de

... Technologien fiir sicheren Halt

... in Deutschland

Zentrale Amberg
Produktion und Vertrieb
Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH
Wernher-von-Braun-StraBe 7
92224 Amberg

Produktionsstatte
Hadamar

... und weltweit.

Kerb-Konus Kerb-Konus UK
Fasteners Pvt. Ltd. Rugeley/Staffordshire
Kolhapur/Indien England

K.K.V. Corporation Japan  Kerb Konus Espanola S. A.

Osaka/Japan Navalcarnero/Madrid
Spanien
KKV AG KKV Belgium
Zug/Schweiz Aalst/Belgien
Precision Fasteners Inc. Sofrafix
Somerset, New Jersey/USA Bethune
Frankreich

Kerb-Konus Italia s.r.l.
Mulazzano (LO)/Italien

Weitere Auslandsvertretungen in vielen Landern.
Adressen auf Anfrage oder unter www.kerbkonus.de

erb 7\
onus .~
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