Inserts filetés/Outils d'insertion

(®En cas de commande de grandes quantités, un lot de plusieurs boites est plus économique.Z5°P274

Hinserts filetés

= &
RotiS 10

HLTS (rorma)
HLSS (i)

*MAprés insertion

L (Aprés insertion) "9

Encoche

(I Matériau : EN 1.4301 équiv.

WlTarauds pour inserts filetés

[RoHST0

Normal Fin Finition

HLTX | HLSX | Taraudage normal

H LTY H LSY Taraudage intermédiaire

HLTZ | HLSZ | Taraudage de finition
(M3~5)

(M6 ou plus)

1) Matériau : JIS-SKH (TS pour travail & chaud) [f) Dureté : 61~ 64HRC

Hinserts filetés
Référence piece| * (L) Aprés Pas | Dia-de lavant-rou Prix unitairel Remise sur volume
Type |*M| insertion | "33 |dutaraud eférencet a9 pizels| 10~19 | 20~49 [50~100
3|3 45 6]05] 311~3.20
414 6 8107 416~4.29
515 75 10] 08| 518~5.33
HLTS |6 |6 9 12| 10| 6.22~6.40
(normal)| 8 | 8 12 16]1.25| 8.28~8.48
10110 15 20| 1.5 | 10.33~10.56
2|12 18 24 ]1.75| 12.38~12.64
6116 24 32| 2.0 | 16.44~16.73

(®)Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.

Remise sur volume

Reférence piece] * (L) Aprés | ., | ia.de favant-rou [Priuniaie

Type [*M] insertion S | taraud ference) 0 oot 10~19 | 20~49 [50~100
8 | 8 16 24| 1.0 828-848
10 1 1.0
HLSS | 10 [H5—2—5517 25 10:33~1056
P P 1.251 19 38-12,64
12 24|15] <7

“Met L sont les di

s insertion dans 16§

La dimension L avant insertion est plus courte qu‘apres I'insertion.

[l Tarauds pour inserts filetés

supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.

Référence piece| Insert fileté L D K Prix unitaire | Remise sur volume
Type |N° | applicable M 1a9 piece(s) 10~20
3 55 5 4
4 4 61 5.5 45
HLTX | 5 67 6 )
HLTY | 6 65 6.2 5
HLTZ | 8 75 7 5.5
(normal) [ 10 0 82 | 85 | 65
12 2 88 10.5 8
16 6 105 14 1
(®Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.
Référence piéce] Prix unitaire | Remise sur volume
Type [N° S L | D | K 3 gpieces | 10-20
HLSX | 8 | 1.0 75 | 7 |55
Sy [10]1.0 1.25 82 [ 8565
) [12 1.25 1.5 | 88 [10.5] 8

.Outils dinstallation pour inserts filetés (®)Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.

Outils de rupture de tenon

' [RoHS 10

Minsert fileté HLTP
Outils de montage Mandrin Manchon "
o [@ Matériau )
Y Manchon | Mandrin T
3~6 | PPS EN 1.7220 | Revétement oxydé noir
m] 8~16 | EN1.7220 équiv] équiv. (pour pitce EN 1.7220 équiv)
Minsert fileté HLTB

I

([ Matériau : EN 1.7220 équiv.

8 Traitement de surface : oxydé noir

Hinsert fileté
Outils de dépose

HLTN (1)

[ Matériau : EN 1.1191 équiv.

& Traitement de surface : oxydé n

Ordering

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

[ WManipulation des inserts filetés

Insert fileté

Languette

Insert fileté
(Fig. 2)

Insert fileté
(Fig. 4)

Languette  Insert fileté
(Fig. 3)

ir

Référence piece Insert fileté L A Prix unitaire | Renisesurvoume
Type N° | applicable M 1a9piece(s) 10~20
3 g 80
4 4 150
5 5
6 6 65 103
HLTP 8 3 75
10 10 80
12 12 00 124
16 16 210
.out"s de rupture de tenon (®)Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.
Référence piéce | insertfiets L D g |Prixunitaire | fenisesrokme
Type N° | applicable M 1a9pisce(s) 10~20
3 3 6 |18 |
4 4 I
5 5 100 9 i
6 6 4.
HLTE 8 8 2 [ 5
10 0 0 4 74
12 2 5 6 8.
16 6 4 0 1
.Outils de dépose pour inserts filetés (®)Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.
Référence piéce | Insertfileté L A Prix unitaire | Remise sur volume
Type N° | applicable M 129 piece(s) 10~20
1 3-4-5 92 60
HLTN 2 6-8-10 109 75
3 12-16 117 100

(®Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.

1. Percer un avant-trou dans la piéce en respectant la limite des diamétres d'avant-trou destiné au

taraudage indiquée dans le tableau ci-dessus.
(profondeur du trou>longueur apres I'insertion+2.5xP (pas))

2. Tarauder avec des "tarauds pour inserts filetés" (en suivant I'ordre : taraudage normal, intermé-

diaire, finition), puis retirer tous les copeaux métalliques.

3. Insérer des inserts filetés sur I'embout du manchon de I'outil de pose d'insert (avec le tenon du
c0té de la pointe) puis fixer sur le tenon au niveau de la fente du mandrin (Fig. 1). Tourner la poi-
gnée et insérer I'insert fileté dans la glissiére de la partie filetée de I'embout de I'outil. Le régler
de sorte que I'insert fileté ne dépasse pas de I'embout du manchon (en laissant 1 ou 2 pas).

4. Tourner la poignée pour installer les inserts filetés en positionnant I'outil de pose d'insert per-
pendiculairement a la piece (Fig. 2). Vérifier I'insertion au niveau de I'ouverture de I'embout du

manchon. Une fois |'insertion effectuée, retirer I'outil de la piece.

*Si I'insertion est effectuée alors que Ia poignée est actionnée dans le sens de I'insertion, cela
provoque des défauts, tels que des sauts de filetage. Toujours tourner la poignée Iegeremem
a I'horizontale. Ne pas inverser le sens de rotation pendant I'insertion car cela provoque des

dommages

5. Une fois I'insertion terminée, insérer I'outil de rupture du tenon et briser le tenon de I'encoche en

frappant d'un coup sec la téte avec un marteau (Fig. 3).

6. Lors du retrait des inserts filetés, appuyer sur un outil de dépose d'insert placé sur I'insert et
tourner lentement dans le sens antihoraire pour le retirer (Fig. 4). Pour réinsérer un insert fileté

dans le trou qui a été libéré, utiliser de nouveau un taraud spécial.

Inserts Tangless/Inserts autotaraudeurs

Tournevis pour

(®)En cas de commande de grandes quantités, un lot de plusieurs boites est plus économique.Z5"P274

Minserts Tangless

TLTS (EN 1.4301 équiv.)

*L_ (Aprés insertion)

Rainure

*MApres insertion

Binserts Tangless

Référence piéce N N q Dia. de I'avant-trou du taraud | Prix unitaire | Remise survolume
Type . *M (RS TR (référence) 1249 pigce(s)| 50~100

25 25 3.8 5 2.60~2.65

3 3 4.5 6 3.12~3.20

4 4 6 8 4.17~4.30

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

(ﬂletage normal) et L correspondent aux tailles aprés insertion. (®)Pour les commandes supérieures aux quanités indiquées, voir aupres de WOS.

Minsert Tangless
Tarauds a main

TLTK (eu incluant un taraud d'obturation et un taraud inférieur)

J—=-

Minsert Tangless
Outils de pose/dépose

TLTP TLTN

[RokS10)

L avant insertion est plus courte qu'apreés I'insertion.
Ces outils spécialisés permettent I'insertion et le retrait d'inserts tangless et un gain de temps de travail.

W Tarauds a main pour inserts Tangless

Référence piece Insertfileté L D K Prix unitaire | Renise survolume
Type N° applicable M 12a3piece(s) |4 pieces
25 2.5 46 4 3.2
3 3 52 4 3.2
4 4 60 55 4.5
TLTK 5 5 62 6 4.5
6 6 70 6.2 5
8 8 75 7 5
10 10 82 8.5 6.5
.Outils de pose/dé@g% les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.
Référence piece D L Prix unitaire | Remise sur volume
Type N° 1 a 3 piece(s) 4 piéces
2.5 6.0 69.0
TLTP 3 6.8 68.5
(outil d'insertion) ‘5‘ gg ;gg
TLTN 6 11.0 784
(outil de dépose) 8 13.0 98.4
10 15.5 104.4

(®Les types TLTP et TLTN ne sont pas compatibles avec la directive RoHS, mais la teneur en chrome hexavalent
du traitement de surface est comprise dans la plage de valeurs seuil.
« Lors du retrait, les filetages et les corps ne sont pas endommageés.

(®)Pour les commandes supérieures aux
quantités indiquées, voir auprés de WOS,

« Il n'est pas nécessaire de rompre les tenons, de rechercher les tenons brisés ni de vérifier la position des

comparateurs.
Dia. de |'avant-trou du taraud (référence) D
Référence Plus souple~ Matériau Plus dur
piece Plastique dur | Fonte S ENT ENTS
Fonte ~ HB200 | HB200 ~ |
L Plastique ésistance 2 a raction| Résistance ala. . X X X
m is)oyp!ie, Islal:"l:é!a(lflaémiﬁ&lr“m Ygercomme. Btrgl( Hem||sesur Btrg( Rem||sesur
Type |pma fgLsillue LA .t:f.'.l.'.ag;sdo'ﬁ}‘.ﬁf."z D.E.| Pas | unitaire | volume | unitaire | volume
Laton, étau non femeux| 1299 piéce(s) 100~300 [1 299 piéce(s) 100~300
3|6 4.5 46 | 47 4.8 5 |05
48 5.9 6.0 | 6.1 6.2 6.5 |0.75
ENT | 5 |10 7.2 7.3 7.5 7.6 8 [ 1.0
ENTS | 6 |14| 88 9.0 | 9.2 9.4 10 | 1.5
8 |15] 108 11.0 | 11.2 11.4 12 | 1.5
10]18] 128 13.0 | 13.2 13.4 14 |15
12[22] 148 | 15.0 | 15.2 15.4 16 | 1.5

&
’ Mandrin Logement %
[ | '
(®Les capuchons sont amovibles.
.::I'Iessatj autotaraudeurs Type [‘mMa’tériau B ratement b surface
ENT Acir de décolletage|  Chromee
@ ENTS  |EN1.4305 équiv] -
= A
b ——
S 7
Laten nFm{me hexaclentpou e ! L !
plage de valeurs seul
Winserts autotaraudeurs ENTP
Outils @ main pour inserts autotaraudeurs
o (Mgplats B1)
-
[ra—
(Méplats B2)

(1D Matériau: EN 1.0715 équiv.

QNe pas utiliser ce pmdult pour I'aluminium haute résistance difficile & découper etc) @Pourles ndes supérieures au
DEIOgr Un avant Iigerement pis dans [a plage), quantités indiquées, voir auprés de WOS.
Référence piece |[Insert fileté appli- L B1 B2 Prix unitaire | Remise survolume
Type N° cable M 1a9piéce(s) 10~20
3 3 55 5 7
4 4 60 5 7
5 5 75 8 13
ENTP 6 6 75 8 13
8 8 75 8 13
10 10 95 125 19
12 12 95 125 19

.Urderinu -

Example  TLTS2.5
ENT3

ENTP5

TLTP10

WProcédure d'usinage et

[l Caractéristiques des inserts autotaraudeurs
- Inserts taraudés fendus a filetage a la fois externe et interne.
Ces composants de serrage renforcent la résistance mécanique relativement faible du filetage et permettent d'omettre le pré-taraudage.
d'utilisation
1. Percer un avant-trou dans la piece en respectant a imite des diametres d‘avant-trou destiné au taraudage indiquée dans le tableau ci-dessus. Lorsque le matériau taraude est d'une rigidité élevee, percer un avant-trou d'un

diametre légérement plus important (mais toujours compris dans la plage).
2. Endirigeant la fente vers le bas, insérer I'insert autotaraudeur tout le long de I'embout de I'outil @ main (Fig. 1). Placer I'insert verticalement dans I'avant-trou en tournant la poignée de I'outl @ main. (Fig. 2)

*Sile diametre de I'avant-trou est trop pefit, le pas peut tre décale, I'élément peut étre desserré etiou les outils peuvent étre endommagés.

*Au début du taraudage (1 a 2 pes), vérifier siles outils sont alignés sur I'avant-trou.

Silingert entre de travers, aréter de faire tourner 'outil e e réaligner. Une fois la motié du taraudage réalisée (1/3 & 1/2), i est tro tard poureﬂemerun réalignement. Ne pas inverser e Sens de rotation pendant nsertion car cela provogue des dommages
3. Lorsque lnsert a attint une profondeur prédéterminge, Serter a parte hexagonale de Ioutl avec ne clé, puis toumer la poignée dans le sens antioraire pour séparer [outl du travall. (Fig. 3)
Dés qu'il renire en contact avec la pigce, Ioutil ne doit plus étre touré car cela pourrait endommager la parte autotaraudeuse de I'insert et entrainer n ajustement sans serrage.

4, Avant a premire uilisation, sélectionner un dia. avant-trou approprié pendant les essais.

ENTP

ENT

(Fig. 1) (Fig. 2)

(®)Pour les commandes supérieures aux quantités indiquées, voir auprés de WOS.

lMode d'utilisation d'un boulon et
d'un écrou
Utiliser un écrou hexagonal et un insert autotaraudeur avec
un double écrou comme ci-dessous.
Ne pas obstruer le premier filetage ni le 3 trous avec le
boulon. Une fois I'insertion terminée, desserrer I'écrou
hexagonal tout en maintenant la téte de boulon.




