Price Reduction

Inserts Tangless/Inserts autotaraudeurs

Jusqu'a 40%
-Fendus-
(®En cas de grandes quantités, il est possible de commander un lot de plusieurs boites qui est plus économique. c5P172 (®En cas de grandes quantités, il est possible de commander un lot de plusieurs boites qui est plus économique. =='P.172
Minserts filetés HLTS (normal) - . .Inserts filetés Minserts Tangless TLTS(1.4301/X5CrNi18-10) .Inserts Tangless
HLSS teugen st Réf. piece L | pas | Pametre de Favant-Teprix unitaire] Remise sur volume Réf. piece - Diamétre do Favant-trou  [€ Prix unitaire] Remise sur volume
u tarau
_ Type |*M (référence) Qté 1~9. |10~19| 20749 |50~99 —_ Type *M (référence) Qté 1~49 50~
£ 3|3456]05 3.11~3.20 E 2.5 25 38 5 2.60~2.65
E 414 o s EERIRNEES Lipes insertion) g e 3 3 45 6 3.12-3.20
8 - B Llte=t3) 0 4 4 6 8 4.17~4.30
= i
= N a8 T 1o 15| 7048 = TLTS 5 |5 75 10 5.16-5.33
- 10 [10 15 20| 1.5 | 10.33~10.56 2 g g 192 12 ggf“ggg
. ' 12|12 18 24[1.75| 12.38~12.64 e
Matériau: 1.4301/X5CrNi18-10
o 16|16 24 32| 2.0 | 16.44~16.73 % 10 10 15 20 10.37~10.62
[l Tarauds pour inserts C Filet P > surf - *Les dimensions M (filetage normal) et L correspondent aux tailles apres insertion dans le trou taraudé.
oarse lletage fin surfaces Réf. piece - - Diatmr:tr; dal':v‘z’ml- € Prix unitaire]| Remise sur volume (®Avant l'insertion, la dimension L est plus courte.
u du tarau . . seron, 1 oL PUS — ) .
Taraud | T M el té 1~9. |10~19]20~49]50~99 WiTarauds a main pour inserts o ) (®Ces outils spécialisés permettent I'insertion et le retrait d'inserts tangless et un gain de temps de travail.
HLTX | HLSX araudage normal ype fxétérence) Qaté Tangless Tarauds a main T LT K(eu incluant un taraud d'obturation . .
HLTY | HLSY |reraudage intermédiaire 8 [8 16 24] 1.0 8.28~8.48 et un taraud inférieur) Ml Tarauds a main pour inserts Tangless
HLTZ | HLSZ | rastagecorton HLss | 10 Ho5 404 1033-10.56 Ret. pidce ARl N 5 P T
(fietage fi) 1218 1'25 Type No. utilisables Qté 1~3 4~
(M3~5) 12 12 24 1 5 12.38~12.64 2.5 2.5 46 4 32
- - —|» -— =4 o
! “Les dimensions M et L correspondent aux tailles aprés insertion dans les trous taraudés. La dimension L aprés insertion est | :%’“ 3 3 52 4 32
i inférieure a celle avant 'insertion. L 4 4 60 5.5 45
[l Tarauds pour inserts b, TLTK 5 5 62 6 45
} (M6 ou plus) REf. piece i L | o | k |_cPrxuntaie Romiso survolume _— 6 6 70 6.2 5
p - 4H7 7:%+ o Type |No.| utilisables Qté 1-9, 10-20 8 8 75 7 5.5
3 55 | 5 4 — ok ([ Matériau: JIS-HSSV 10 10 82 8.5 6.5
L 4 4 61 [ 55 [ RoHS ) Durets
! ureté: 63~68HRC . <
HLTX 7 6 |49 [H lOutils de pose/dépose
HLTY 65 | 62| 5 MOutils de pose - dépose TLTP TLTN Réf. piece 5 1 € Prix unitaire |Remise sur volume
m ([@Matériau: JIS-SKH [§) Dureté: 61~64HRC HLTZ = . ;g 375 gg L Type No. Qté 1~3 4~
i (romal S = 2.5 6.0 69.0
Outils de montage Mandrin Manchon 12 2 88 |105] 8
& dchoire
HLTP r 16 6 105 | 14 | 11 " TLTP 2 gg g:g
] (outil d'insertion) - -
Réf. piece Pas Lok € Prix unitaire | Remise sur volume TLTN 5 9.7 78.6
Type |No. 1~9 piéces 10~20 § ) 6 11.0 78.1
HLsx | 8 [ 1.0 75 7 (55 e Losement (outilde dépose) ™5 130 98.4
HLSY [90]1.0 1.25 82 [85 65 | [Matériau | ElDureté 10 155 104.4
[MMatériau " feagei | 12 1.25 15188 [105] 8 Griffe HAP-10 64~65HRC (®Les types TLTP et TLTN ne sont pas compatibles avec la directive RoHS, mais la teneur en chrome hexavalent du traitement
No. e — 8 OTaCE D .O s d Mandrin DC-53 57~60HRC de surface est comprise dans la plage de valeurs seuil.
lanchon landrin utils de montage . -Lors du retrait, les fi ne sont pas é
3-6 PPS ‘Anodisation noire —_— = 9 — = @Les capuchons sont amovibles. Logement | 14305106189 - I n'est pas nécessaire de rompre les tenons, de rechercher Ies tenons brisés i de vérifier la position des comparateurs.
1.7220/34CrMo4 Réf. piece L A ElRrunitaw ol (Romise/Sur¥olume Diamétre de I'avant-trou du taraud (référence)
D 816 |17220/34CrMod (1.7220/34CrMod) Type |No.| utilisables Qté 1-9. 10~20 Minserts _ et
3 : ~Fendus- Type [MMatériau | Bnatementde i Plus souple*— Matériau concourant™ Plus dur|  yjs ENT ENTS
b . teri
WOutils de rupture de tenon HLTB 4 4 150 80 m ENT JIS STKM Chrome e :Iastt'q:::;; :;,")‘;: exeriedre
= onte~| =
5 5 ENTS [r4s0sxiocmisia- - L| 33 iz aa i [ - -
6 6 165 103 > @ @ | Métal léger de type alliage % o 30 - 30
HLTP -1 Se daluminium _ete g gz o E 3 o E
= e 8 8 175 Typo | M| | 25 | mevamernrmn | Moo | 2| o | £5 | B3| 52| 23
10 10 180 B3 P [Résistance a latraction © | @ w§g £2 w £
L Sm (350N/mm?-) £ o I
‘ 15 1(25 g?g 124 i = e || Qté 1-9.] 100~ |Qté1-9.] 100~
v
7 316 45 4.6 4.7 4.8 5105
[Matériau: 1.7220/34CrMod [l Outils de rupture de tenon @Référence Non compatle . 418]59 ] 60 6.1 6.2 6.5[0.75
m Braitement de surface: oxydé noir Réf. piece i € Prix unitaire | Remise sur volume La teneur en chrome iexavalent pour le traitement de ENT | 5 |10 7.2 7.3 7.5 7.6 8 1.0
- Type |No.| utilisables E 2 2 Qté 1~9. 10~20 surface est comprise dans la plage de valeurs seuil. ENTS| 6 |14] 88 9.0 9.2 94 0015
Outils de dépose d'insert 108 | 11.0 | 11.2 11.4 12115
u P HLTN(N°1) 3 6 | 18 | WOutils &4 main pour ENTP 80 1: 12 1 132 134 141
< 4 4 6 inserts autotaraudeurs : 1011 8] 130 3. 3 S
100 | 9 5 . 12122] 148 | 15.0 | 15.2 15.4 16115
— HLTB 0 2 h (®Ne pas utiliser ce produit pour I'aluminium haute résistance difficile @ découper (duralumine etc.)
2155 [rm— (®Lorsque le matériau taraudé est d'une rigidité élevée, percer un avant-trou d'un diametre Iégérement plus important (mais
10 0 0 4 |75 toujours compris dans la plage).
12 g i g ﬁ25 Ty:;éf. piéce = utilis'ables L B1 B2 € P(;i; I:nit:ire Hemi:e omz :;Iume
— . — -
- . . 3 3 55 5 7
[l Outils de dépose d'insert
4 4 60 5 7
Réf. piece opli 0 A € Pri)i unitaire | Remise sur volume 5 5 75 8 13
Type N1°_ utsms:blses - - Qté 1~9. 10~20 e ENTP 6 6 75 8 13
4 [r—
8 8 75 8 13
i . . HLTN | 2 6-8-10 109 75 — 0 1 12 1
[Matériau: 1.1191/C45E [E) Traitement de surface: oxydé noir 3 216 17 T 700 (Rokis | 1 0 95 5 9
[MMatériau: 1.0715/9SMn28 12 12 95 12.5 19
Eéemple ‘ Réf. piece ‘ - - | Pas ‘ st'ai 6 J ours |B= P87 Pour les commandes supérieures aux Exemple de m ::'ai 6 Jours |B= P87
commande HLTS3 - 45 livraison quantités indiquées, commande TELSTZSS _ livraison
HLTX5 ¢ demander un devis. &= P87 ENTPS ﬁJours
HLSS10 - 15 - 1.25 TLTP10
HLSX - 8 - 1.0 M Caractéristiques des inserts autotaraudeurs MMode d'utilisation d'un boulon et d'un écrou
. . . . . -Inserts taraudés fendus a filetage a la fois externe et interne .
.Manlpulatlon des inserts filetés Ces composants de serrage renforcent la résistance mécanique relativement faible du filetage et permettent d'omettre le pré-taraudage. :‘VI:(?Tnugoiijrlguézf::?:%ﬁ;z :C;gz::u:mn:‘::: ::;truer
= 1. Zeri_ervun atvant-érou qags Iavpigce e‘n o |;l limite des diame d'avant-t - . dlusinage et B - le premier filetage ni le 3 trous avec le bﬁulon. Une fois
in It indi n: i- . d inserti " 6
(p?,(s)m:dgﬂrzf ;Jm?]g:mng;]::f ap?'e: Iﬁn:ergﬁﬁfz 5?(;5)“5 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. Lorsque le matériau taraudé est d'une ‘":';‘S;r:::"ﬁ;";‘ér::%:ebzﬁxr I'écrou hexagonal tout en
M 8 " . " | . P rigidité élevée, percer un avant-trou d'un diameétre légérement plus important (mais toujours compris dans la plage). -
z.gi::gg;,;li;/:?e?\?:r ;;J:l;gss go‘;:::x r(negl;lljigjgl ordre: taraudage normal, intermédiaire, 2. En dirigeant 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 . " S H y - " I'outil @ main. (Fig.2)
Mandin 3. Insérer desﬁ'ﬂsms f"eﬁes sur |' embUm du manchon d? I'outil de pose d'insert (aV?C |§' *Si le diamétre de I'avant-trou est trop petit, le pas peut étre décalé, I'élément peut étre desserré et/ou les outils peuvent étre
tenon du c6té de la pointe) puis fixer sur le tenon au niveau de la fente du mandrin (Fig. 1). *Au début du taraudage (1 a 2 pas), vérifier i les outils sont alignés avec I'avant-trou.
Tourner la poignée et insérer I'insert fileté dans la glissiére de la partie filetée de I'embout Si l'insert entre de travers, arréter de faire tourner I'outil et le réaligner. Une fois la moiti¢ du taraudage réalisée (1/3 & 1/2), il est trop tard pour effectuer un réalignement. Ne pas
de I'outil. Le régler de sorte que I'insert ne dépasse pas de I'embout du manchon (en tourner la poignée & I'envers pendant I'insertion car cela provoque des défauts
Manchon laissant 1 ou 2 pas). 3. Lqrsque I'insert a atteint une profondeur prédéterminée, serrer la partie hexagonale de I'outil avec une clé, puis tourner la poignée dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour
4. Tourner la poignée pour installer les inserts filetés en positionnant I'outil de pose d'insert séparer I'outil du travail. fig. 3) N i i N ) i § R
perpendiculairement a la piece (Fig. 2). Vérifier 'insertion au niveau de I'ouverture de *Dés qu'il rentre en contact avec la piéce, I'outil ne doit plus étre tourné car cela pourrait la partie de I'insert et entrainer un sans serrage.
I'embout du manchon. Une fois I'insertion effectuée, retirer I'outil de la piéce. 4.Avant la premiére utilisation, sélectionner un dia. avant-trou approprié pendant les essais.

* Si I'insertion est effectuée alors que la poignée est actionnée dans le sens de I'insertion,
cela provoque des défauts, tels que des sauts de filetage. Toujours tourner la poignée
légérement 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
Insert fileté et tourner lentement dans le sens des aiguilles d'une montre pour le retirer (Fig. 4). Pour

(Fig. 4) réinsérer un insert dans le trou qui a été libéré, utiliser de nouveau un taraud spécial. (Fig.1) (Fig.2)

Encoche

Ouverture

Insert fileté

3-255 (Fig.1) Fig.2)




