Inserti filettati/Attrezzi per inserti

(®Per I'acquisto di grandi quantita, & pil economico ordinare i prodotti in scatole. 55" P274

Minserti filettati HLTS Fi.goss ! Minserti filettati _
. HLSS i.fig) “L (Dopo Finserimento) ~ Linguetta Codice componente| * (L) Dopo | Pas-| piam. foro pilota [rezownitaieSconto volumi elevati
% g Tipo [*M |l'inserimento| so_[masch. Riferimento)| { . 9 pz, | 10~19 [ 20~49 [50~100
N—— | p £ 3|3 45 6|05 311~3.20
\E/v’/ @ ) g 4|4 6 8|07] 416-4.29
S = B 5|5 75 10|08 518533
&\%4/2 %! | s H(',;;:-S 6|6 9 12[1.0] 6.22-6.40
—— % H ey (B8 12 16[1.25] 8.28-64
Intaglo g 10]10 15 20| 15 | 10.33-10.56
I;ﬂ:al I o . 12112 18 24 ]11.75] 12.38~12.64
(D Matertale: EN 1.4301 Equiv. 16|16 24 32| 2.0 | 16.44~16.73
-Maschi per inserti filettati Grooea Fine Finitura (®)Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
- Codice componente| * (L) Dopo | Pas-| piam.foro pilota [PrezowitaidSconto volumi elevati
HLTX | HLSX | asttiatra gossa Tipo [*M|linserimento| so_|mesch Wienmeno { . g g | 10-19 | 20-49 [50~100
HLTY | HLSY | Maschiatura media 3| 8 16 24| 1.0 8.28-848
HLTZ | HLSZ | Maschiatura finale HLsS | 10 :g :112 — 11 £5 10.33-10.56
Fil. fine) -
(M3~5) ( 12 18 [1.95
—1 12 12 2415 12.38~12.64
‘ N *Me L sonole misure d“fw "‘"\55"”‘5"‘” nei fori maschiati. — (9)Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
La dimensione L & pit corta prima dell'inserimento.
ElMaschi per inserti filettati
(M6 0 sup.) Codice componente|M inserto filettato| L D K Prezzo unitario|Sconto volumi elevati
— i —8e Tipo [N. | appiicabie 1-~-9pz. | 10-20
L 3 3 55 5 4
4 4 61 5.5
HLTX i
[ Materiale: JIS-SKH (TS per lavorazione a caldo) [§) Durezza: 61 ~ 64HRC HLTY 2 5 67 6 i
6 6 65 6.2 5
MAttrezzi di montaggio | HLTP H('I;JZ 8 8 75 | 7 | 55
i i fil i . . N 10 0 82 8.5 6.5
per inserti filettati Mandrino Manicotto — arossa) 5 e B
16 6 105 14 11
(®Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
Codice componente} Prezzo unitario [Sconto volumi elevati
Tipo [N.| Fass0 | LD K4 opz 10~20
_Tipo
:t§¢ 8 11.0 75 | 7 |55
0 Materiale . — Sy [10]1.0 1.25 82 8565
N. Manicotto| Mandrino I (Fil.fine) | 12 1.25 1.5 88 [105] 8
3~6 | PPS EN 1.7220 Ossidonero [l Attrezzi di montaggio per inserti ilettati (2)Per ordii superior i velor inicat,controllare con WOS.
[RoHS 10| 8~16 | ENT7220Equv]  Equiv. [perpareinEN 1.7220 Eqiv) Codice componente|M inserto filettato Prezz0 unitario| St vuniclat
Tipo | N. | applicabie | = | A [1-9pz | 10-20
Ml Attrezzi per rottura linguetta 3 3
per inserti filettati HLTB 4 4 150 g
5 5
6 6 65 103
o s I A o i
‘ L 10 0 80
.——j 12 2 00 124
16 6 10
(D Materiale: EN 1.7220 Equiv. .Attrezzi per rottura linguetta (®)Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
mm B Trattamento superficie: Ossido nero Codice componente [Minserto filettato| L D d Prezzo unitario | Sconto volumi elevat
Tipo N. | applicabile 1~9pz. | 10~20
M Attrezzi di rimozione | HLTN (N.1) ¥ 3 i’ 6 —%
per inserti filettati < 5 5 100 9 i
6 6 0 4.
| | HLTB 8 3 2
10 0 0 4 78
12 2 5 6 8.
HLTN (. 16 6 4 (1] 1
Ml Attrezzi di rimozione per inserti filettati (®)Per ordini superiori i valori indicati, controllare con WOS.
Codice componente|M inserto filettato| L A Prezzo unitario | Sconto volumi eleva
Tipo N. applicabile 1~9pz. | 10~20
1 3-4-5 92 60
HLTN 2 6-8-10 109 75
mm (D Materiale: EN 1.1191 Equiv. [ Trattamento superficie: Ossido nero 3 12-16 117 100

(®Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.

Ordering

Example  HLTS3 - 45
HLTX5
HLSS10 - 15 - 1.25
HLSX - 8 - 10

[ WUso degli inserti filettati

1. Trapanare un foro pilota nel pezzo rispettando i limiti appropriati dei diametri riportati nella
tabella sopra.
(Prof. foro > Lungh. dopo I'inserimento+2.5xP (Passo))
2. Eseguire la maschiatura con il maschio per inserti filettati (maschiatura grossa, media, finale
nell'ordine), quindi rimuovere completamente i trucioli di metallo.
3. Inserire I'inserto filettato sulla punta del manicotto dell'apposito attrezzo (con la linguetta sul
lato punta), quindi chiudere la linguetta sull'asola del mandrino (Fig. 1). Ruotare I'impugnatura
e inserire I'inserto filettato nella guida della parte filettata sulla punta dell'attrezzo. Inserire
c I'inserto filettato in modo che non sporga oltre la punta del manicotto (lasciando 1 0 2 passi).
4. Ruotare I'impugnatura per inserire I'inserto filettato posizionando I'apposito attrezzo perpen-
dicolarmente rispetto al pezzo (Fig. 2). Controllare I'inserimento dall'apertura sulla punta del
manicotto. Rimuovere I'attrezzo dal pezzo al termine dell'inserimento.

*L'esercizio di una forte pressione sull'impugnatura nella direzione di inserimento durante
I'operazione produce danni come filettature saltate. Ruotare I'impugnatura sempre leggermen-
te in direzione orizzontale. Non invertire la rotazione durante I'inserimento, per evitare danni.

5. Al termine, inserire I'attrezzo di rottura linguetta e spezzare la linguetta fino alla tacca agendo

sulla testa con un colpo secco di martello (Fig. 3).

6. Quando si rimuove I'inserto filettato, premere un attrezzo di rimozione inserti sull'inserto,
quindi ruotare lentamente in senso antiorario per rimuoverlo (Fig. 4). Durante il reinserimento
dell'inserto filettato nel foro, utilizzare nuovamente il maschio speciale.

Manicotto

Inserto filettato

Intaglio

Linguetta

Inserto flettato Ungueta Inserto filettato  Inserto filettato
(Fig. 1) (Fig. 2) (Fig. 3) (Fig. 4)

Inserti senza linguetta/Inserti automaschianti

Asolati

(®)Per I'acquisto di grandi quantita, & pill economico ordinare i prodotti in scatole.Z5"P274

MInserti senza linguetta TLTS (EN 1.4301 Equiv) Minserti senza linguetta
Codice componente |, T Diam. foro pilota masch. |Prezzo unitario| Sconto voumi elevat
Ot Tipo *p__| HPopo linserimento| ™ piterimento) | 1- 49 pz. | 50~100
Oopotimerinent) g 25 |25 38 5 260-265
2 3 3 45 6 3.12~3.20
2 4 4 6 8 4.17~4.30
= TLTS 5 5 75 10 5.16~5.33
s 6 6 9 12 6.25~6.42
38
= 8 8 12 16 8.31~8.52
’ 10 [0 15 20 10.37~1062
"M (Fil grossa) e L sono le misure dopo l'nserimento. (®Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
Pla L prima dell & piui corta.
.Maschi a mano per TLTK (it maschio per fori poco profondi e per fori passanti Questi attrezzi speciali consentono inserimento e rimozione di inserti senza linguetta, riducendo il numero di ore di lavoro richieste.
inserti senza linguetta M Maschi per inserti senza linguetta
Codice componente |Mi L D K Prezz0 unitario| Scono volumieevat
Tipo N. applicabie 1~3pz. | 4pz
25 25 46 4 3.2
—H—=e 3 3 52 4 32
L 4 4 60 5.5 4.5
TLTK 5 5 62 6 4.5
6 6 70 6.2 5
8 8 75 7 5i5)
(I Materiale: HSSV 10 10 82 8.5 6.5
[3] Durezza: 63 ~ 68HRC Wl Attrezzi di inserimento/rimozione (®Per ordini superiori i valori indicati, controllare con WOS.
WlAttrezzi di inserimento/rimozione | TLTP TLTN Codice componente D L Prezzo unitariolSconto volumi elevati
per inserti senza linguetta Tipo N. 1-~3pz 4 pz.
2.5 6.0 69.0
TLTP 3 6.8 68.5
(Attrezzo di i 4 9.0 75.8
TLTN 5 9.7 78.6
6 11.0 781
Mandrino Supporto (Attrezzo di rimozione) 8 13.0 98.4
2 i 10 155 1044
[lﬂMmerlaIe [:]Du’em (@TLIP e TLTN non sono conformi a RoHS, tuttavia il contenuto di cromo esavalente nel trattamento della ini iori ai valori
- I (®)Per ordini superiori ai valori
- [ ] 7 Griffa HAP-10 | 64~65HRC s\:\ferﬂcle lqemra n?‘\ vefil‘urt\tg; sng/\la. durante indicat, controllare con WOS.
Mandrino _[0C 53 ® (Daido) 57~60HRC | See:zsaul?ngﬁglrt‘g daa fon‘w;ere g rﬁgﬁfﬁ; prlumleJ Eiaa"r:cuapgr':rg‘z‘rﬁ)?\encmedono il controllo delle posizioni di calibri
(®)! cappucci sono rimovibili. Supporto |EN 1.4305 Equiv, -
N L i [Diam. foro pilota masch. (Riferi
.Kssggt_automaschlantl Tipo | [MMateriale|Sictmissseie golg;f: [Morbido+ Materiale di accopp.~ Durol D ENT ENTS
i - - - "
ENT | Aciiorapido | Cromatura nente E;:;'cz g;(;: Hgg'g& (Vite esterna)
3@ = ENTS |idseqi] - L R
—_— Plastica | oon feos il | cone g Prezzo | S0 | progzg | Suorto
—7 Ti Wi morbida, | (it 0 -t D.E.| P35 unitario | "M | upitario | Yokmi
3 .; PO |gssy legno duroy vz sgoNmmal® sy M D=5+ s0 clovati clovati
\::%E"‘J Ottone, ltr metali i 1~99pz | 100~300 | 1 - 99 pz. | 100~300
*‘;’: s 3|6 4.5 46 | 47 4.8 5 105
418 5.9 6.0 6.1 6.2 6.5 | 0.75
(®!l contenuto dicromo esavalente per i rattamento ENT | 5 |10] 7.2 73 | 75 76 8 |10
superficie rientra nel valore di soglia. ENTS | 6 |14 8.8 9.0 | 9.2 9.4 10 | 1.5
. . 8 |15] 108 11.0 | 11.2 1.4 12 |15
Ml Attrezzi manuali per 10|18| 128 [130 [ 132 | 134 [ 14 [15
inserti automaschianti 1222 148 | 150 | 152 | 154 | 16 | 15
- (Sedi chiave Br) (®)Non utilizzare per alluminio ad alta resistenza, difficile da tagliare (duralluminio, ecc.) (®Per ordini superiori ai valori
(%) Quandol mteriele meschiatoha una durezza elvat, rapanare un foroplota i iamed 10 1a gamma ammessa. indicat, controllare con WOS.
Codice componente [M inserto filettato L Bi B2 Prezzo unitario | Scorto volumi eleati
. Tipo N. applicabile 1~9pz. | 10~20
3 3 55 5 7
4 4 60 5 7
[TRm— 5 5 75 8 13
- ENTP 6 6 75 8 13
(Sedi chiave B2) 8 8 75 8 13
m - 10 10 95 125 19
[0 Materiale: EN 1.0715 Equiv. 12 12 95 12.5 19
Ordering _ - (®Per ordini superiori ai valori indicati, controllare con WOS.
Example  TLTS25 5
ENT3 6
ENTP5
TLTP10
M Caratteristiche degli inserti automaschianti W Utilizzo di un bullone e un dado
- Inserti autc ianti asolati con fi esterna e interna. Utilizzare ;n dado esagu(rj\ale e lan anserlu aqltlomasch\an-
Questi componenti di fissaggio aumentano la resistenza, relati bassa, delle fi iche e tein una disposizions a doppio dado Gome illustrato di

seguito.

Non ostruire il primo filetto o i 3 fori con il bullone. Al
termine dell'inserimento, allentare il dado esagonale
tenendo ferma la testa del bullone.

&.npsent no_di eliminare la fase gjdars-maschiatura.
WProcedura difavorazione e précauzioni d'us

1. Trapanare un foro pilota nel pezzo rispettando i imiti appropriati dei diametri riportati nella tabella sopra. Quando il materiale maschiato ha una durezza elevata, trapanare un foro pilota di diametro leggermente

maggiore entro la gamma ammessa.

2. Mantenendo I'asola rivolta verso il basso, inserire |'inserto automaschiante fino in fondo sulla punta dell‘atirezzo manuale (Fig. 1). Inserire I'nserto verticalmente nel foro pilota ruotando I'impugnatura dell'attrezzo. (Fig. 2)
* Un diametro del foro pilota troppo piccolo potrebbe causare uno sfasamento del passo o un allentamento e provocare danni all‘attrezzo.
*Allinizio della maschiatura (1 - 2 passi). verificare che i attrezzi siano allingati con il foro pilota.
Se linserto entra con un‘inclinazione, smettere di ruotare |attrezzo e riallineare. | iallineamento a meta inserimento (1/3 - 1/2) & troppo tardivo. Non invertire |a rotazione durante nerimento, per evitare danni.
3. Quando lnserto & arrivato a una profondita predeterminata, Serrare la parte esagonale dell'attrezz0 con una chiave. quindi ruotare I'mpugnatura in senso antiorario per separare I'attrezzo dal pezzo. (Fig. 3

* Se si continua a ruotare I'atirezzo quando gia pervenuto in contatto con il pezzo. & possibile danneggiare la parte automaschiante dellinserto e realizzare un accoppiamento libero.
4. In previsione del primo utilizzo, selezionare un diam. foro pilota adeguato mediante prove sperimentali.

ENTP

ENT

(Fig. 1) (Fig. 2)



