erbh 7 Diinnwand-Gewinde-Einsatz Ensat®-SD

onus \.~/ selbstschneidend, Schneidschlitz Werknorm 303
Anwendung
P
Ensat Gewinde-Einsatz mit Mit dieser Ausflihrung ist vor Metallen ist immer die Zugfestig-
Schneidschlitz. Geeignet vor allem  allem die Verarbeitung auf Ge- keit bzw. die Harte des Grund- ]
fir Kunststoffe mit diinner Rest-  windeschneidmaschinen még- werkstoffes ausschlaggebend.
wandung und fir leichte Kon- lich, da die Steigungen von In kritischen Féllen wird Schmie- EAL T T B
struktionen. AuBen- und Innengewinde iden-  rung mit geeigneten Mitteln
tisch sind. Fur die Verarbeitung empfohlen, um Bruch der Diinn-
der Diinnwand-Einsatze in wand-Einsatze zu verhindern. B .
MaBe in mm
Artikel- Innen- AuBengewinde Aufnahmeloch-Durchmesser Mindest-
nummer gewinde sprode Legierungen, lochtiefe
NE-Metalle (Sacklocher)
L
303 000030 ... M 3 4,5 0,5 6 4,2 bis 43 8
303 000035... M 3,5 5 0,6 6 47  bis 4,8 8
303 000 040 ... M 4 6 0,7 6 56  bis 57 8
303 000 050 ... M 5 7 0,8 8 6,6  bis 6,7 10
303 000 060 ... M 6 8 1,0 10 7,5  bis 7,6 13
303 000 080 ... M 8 10 1,25 12 9,2  bis 9,4 15
303 000 100 ... M 10 12 1,5 15 11,2 bis 11,4 18

Beispiel fiir das Finden  selbstschneidender Diinnwand-Einsatz Ensat-SD Schlitz der Werknormreihe 303 mit Innengewinde A = M5
der Artikelnummer aus Stahl, gehértet, verzinkt und gelb chromatiert: Ensat-SD 303 000 050.160

Werkstoffe, Toleranzen, Gewinde siehe Werknorm 302, Seite 7 und 8; Werkstoffe ... 400 und ... 500 auf Anfrage.

erb 7\ Diinnwand-Gewinde-Einsatz Ensat®-SBD
onus \~ selbstschneidend, Schneidbohrung Werknorm 347/348
Anwendung
Gewinde-Einsatz Ensat mit drei Mit dieser Ausflihrung ist vor Metallen ist immer die Zugfestig-
Schneidbohrungen in speziell allem die Verarbeitung auf Ge- keit bzw. die Harte des Grund-
dinnwandiger Ausfiihrung. windeschneidmaschinen mog- werkstoffes ausschlaggebend.
Geeignet vor allem fir lich, da die Steigungen von In kritischen Fallen wird Schmie-
Kunststoffe mit diinner Rest- AuBen- und Innengewinde iden-  rung mit geeigneten Mitteln SAaa B; VS
wandung und fir leichte Kon- tisch sind. Fur die Verarbeitung empfohlen, um Bruch der Diinn-
struktionen. der Diinnwand-Einsatze in wand-Einsdtze zu verhindern. .
MaBe in mm
Avrtikel- Innen- AuBengewinde Lange Aufnahmeloch- Mindest-
nummer gewinde Spezialgewinde B durchmesser lochtiefe T
fur Legierungen, (Sacklocher)
Werknorm NE-Metalle u. a. Werknorm
L
3..000 035 ... M 3,5 5 0,6 5 8 4,7 bis 4,8 7 10
3..000 040 ... M 4 6 0,7 6 8 56 bis 5,7 8 10
3..000 050 ... M 5 6,5 0,8 7 10 6,1 bis 6,2 9 13
3..000 060 ... M 6 8 1 8 12 7,5 bis 77 10 15
3..000 080 ... M 8 10 1,25 9 14 9,4 bis 96 11 17
3..000 100 ... M 10 12 1,5 10 18 11,2 bis 11,5 13 22
3..000 120 ... M 12 14 1,75 12 22 13,2 his 13,5 15 26
Kurze Bauform Werknorm 347
Lange Bauform Werknorm 348

Werkstoffe, Toleranzen, Gewinde siehe Werknorm 307/308, Seite 10; Werkstoffe ... 400 und ... 500 auf Anfrage.
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