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Der Ensat® -

selbstschneidender
Gewinde-Einsatz ...

Ensat® ist ein selbstschneidender
Gewinde-Einsatz mit Innen- und
AuBengewinde, Schneidschlitzen oder
Schneidbohrungen. Die sténdige
Weiterentwicklung hat zu wichtigen
Verbesserungen der Produkteigen-
schaften gefihrt.

Ensat®-S 302

(mit Schneidschlitz) wird fiir die meisten

Anwendungsfalle empfohlen.
In manchen Werkstoffen federt dieser

Ensat® im Schneidschlitzbereich gering-

fligig nach innen. Es entsteht so ein
gewisser Schraubensicherungseffekt
(siehe Seite 7 bis Seite 10).

Ist der Effekt unerwiinscht, empfehlen
wir Ensat®-SB 307/308.

Ensat®-SB 307/308

(mit Schneidbohrungen) wurden ent-
wickelt fiir schwer zerspanbare Werk-
stoffe. Sie haben eine dicke Wandung,
die Schneidkraft ist auf drei Schneid-
kanten verteilt. Die kurze Bauform
Ensat® 307 eignet sich besonders

fiir geringe Materialstarken

(siehe Seite 11 bis Seite 15).

Diinnwand-Ensat®-SBD 347/348
fir spezielle Platzverhaltnisse
(Restwandstérken), sowie geeignet
fur Eindrehen mit Gewindeschneid-

maschinen (gleiche Innen- und AuBen-

gewindesteigungen, siehe Seite 19).

Ensat®-SBS 337/338

mit drei Spanekammern. Werden vor
allem dort eingesetzt, wo beim
Einschneiden kaum Spane auftreten
durfen (siehe Seite 16 bis 18).

Ensat®-SBT 357/358

mit geschlossenem Boden fir zusétz-
liche Abdichtungen von unten.

(siehe Seite 21).

Anwendungsbereiche

Der Ensat® wird in der gesamten
metall- und kunststoffverarbeitenden
Industrie angewendet.

— Automotive

- Anlagen- und Geratebau

— Bahnindustrie

— Elektro- und Labortechnik

— Haushaltsindustrie

— Medizintechnik

— Offshore

Gewinde-Reparatur

Der Ensat® ist sehr gut geeignet
zur Schnellreparatur ausgerissener

Gewinde. Die gleiche SchraubengroBe

kann wieder verwendet werden.

Produktmerkmale

® Der Ensat® hat eine groBe wirksame
Scherflache und damit eine hohere
Auszugsfestigkeit, d. h. anstelle eines
geschnittenen Gewindes M5 reicht oft
ein Ensat® M4 (siehe Seite 5, Bild 2).

® Der Ensat® wird nachtraglich ins
fertige Werksttick eingedreht. Vorteil:
deutlich hoherer AusstoB an den
GieBmaschinen; kein Ausschuss
wegen falsch eingegossener Einlege-
teile; kein Formsand im Gewinde.

® Zum Eindrehen des Ensat® genligt ein
vorgegossenes oder vorgebohrtes
Aufnahmeloch mit normalen Tole-
ranz-Anforderungen. Das Gewinde
ist immer genau positioniert.

® Der Ensat® ist unempfindlich gegen
kleine Lunkerstellen. Und er verhin-
dert Schaden, die durch ausgerissene
Gewinde entstehen kénnen.
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' Der Ensat” -
: auszugsfest durch
- Flankenuberdeckung ...

Die Verbindungen mit dem Gewinde- querschnitt kann eine Verschraubung 20000
einsatz Ensat® ermdglichen wesentlich  mit einem Ensat® héhere axiale Krafte
kleinere BaumaBe und so material- und  aufnehmen als die Verschraubung mit 60000 = M 12
gewichtsparende Konstruktionen. dem gréBerem Schraubenquerschnitt; 50000
weil die Kréfteverteilung beim —75 —l-d-d4 -t -t -k -l===M10
Ensat®-AuBengewinde — sowohl bei + 40000
Die untenstehende Abbildung (Bild 2) ~ statischer als auch bei dynamischer — 30000 M3
zeigt eine Schraubverbindung mit Belastung — gleichmaBig auf die Z /
unterschiedlichen Querschnitten der einzelnen Gewindegange des Ensat®- 20000
Schrauben. Trotz kleinerem Schrauben-  AuBengewindes verteilt wird. 2 10000
5
S 0
F F 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100%
Flankeniiberdeckung des
AuBengewindes [%] —»
Ensat® Werkstiick Ensat® Werkstiick
> -
Bohrloch- 30 % Flanken- Bohrloch- 70 % Flanken-
Durchmesser | iiberdeckung Durchmesser .| iiberdeckung
Bild 3
90000 I ] I
1T Werkstiick GAISi 12 (Cu)
Ensat® Stahl einsatzgehartet und galvanisiert g
80000 —— (302) g
------ (308) &
T Streckgrenzenbelastung einer Schraube 8.8 B /
+ 70000 /
Werkstoff: z. B. Aluminium K -
E = Durchmesser geschnittenes Gewinde = AuBendurchmesser des Ensat® 60000 5
Bild 2 50000 + /
Flankeniiberdeckung 40000 _ /
In einem Werkstlick aus Leichtmetall ) 20000 4
erreicht der Ensat® 302 bei nur 30 % = o/
Flankeniiberdeckung nahezu maximale = i
Auszugsfestigkeit (Bild 3). £ 20000 / 1
= 1
iakei 3 10000 -
Auszugsfestigkeit -% T —H ]
. ) N cdaan- F1
Der Ensat® ist hochbelastbar. Beim é 0

Einsatz in Leichtmetall kann beispiels-
weise eine Auszugsfestgkeit erreicht
werden, die Uber der Streckgrenze der
passenden Schraube 8.8 liegt (Bild 4). Bild 4
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Der Ensat®

im Werkstuck ...

Einbau-Empfehlung

Der Ensat® soll 0,1 bis 0,2 mm vertieft
eingedreht werden (Bild 5). 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
groBten Teil erhalten, ein Ldsen 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 6)
wird empfohlen um:

= ein Aufwerfen der WerkstUick-
oberflache zu verhindern

< ein vertieftes Eindrehen zu ermdglichen

« ein besseres Anschneiden zu erreichen

01-202

Bauteil
Bild 5

Bei Verarbeitungsproblemen (z. B. stark
erhéhten Eindrehmomenten) ist es in
der Regel unbedenklich, den nachst-
groBeren Bohrloch-Durchmesser zu
wahlen. Im Zweifelsfall empfiehlt sich
ein Versuch.

Materialdicke
Lange des Ensat® = kleinste zuldssige
Materialdicke.

Sacklochtiefe
Mindesttiefe — (T) siehe Werknormblatter
Seite 7 bis 21.

Bohrloch-Durchmesser

Zahe, harte und sprode Werkstoffe-
erfordern ein groBeres Bohrloch als
weiche oder elastische Werkstoffe.
siehe Werknormblatter Seite 7 bis 21.

Kanten-Abstand

Der kleinste noch zuldssige Kanten-
Abstand W (Bild 6) hangt von der
Elastizitat des Werkstoffs ab, in den
der Ensat® eingedreht wird.

60°

W

Bauteil

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

Richtwerte fiir Leichtmetall:
W 0,2 bis 0,6 x E

Richtwerte fiir Gusseisen:
W 0,3 bis 0,5xE

E = AuBendurchmesser des Ensat® [mm]

Bild 6

20.0517
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Ensat’-
Eindreh-Werkzeuge ...

Auf diesen Seiten kénnen Sie das fir Ihre Werkzeug fiir zugangliche Werkzeug fiir tiefliegende
Anwendung optimale Werkzeug konfigurieren. Aufnahmebohrungen (kurz) Aufnahmebohrungen (lang)

Zur besseren Erlduterung nachfolgend ein

Konfigurationsbeispiel. ]
Die Artikelnummer setzt sich aus zwei Zahlenfolgen
zusammen und beginnt mit dem Werkzeugschaft 1 Schaft
(Bild 9), welchen Sie entsprechend Ihres Abtriebs
auswahlen. 4 Anschlagstift
Weiter sind darin die Sonderausfiihrungen fiir 9 Kugel
Diinnwand-Ensat® (620 1 und 621 1) sowie flr
sehr hohe Eindrehmomente (622 0 und 623 0) > Feststellschraube s B
verschliisselt, welche standardmaBig nur als Farbmarkierung E?
Vierkant-Schaft erhaltlich sind. Weitere, iiber die 6 Kugellager i,,’d )
abgebildeten Standardwerkzeuge hinausreichende, 5'4 B
Sondergeometrien kdnnen auf Anfrage bewertet 2 Hilse 'q.’-;ﬁ I
werden. Die zweite Zahlenfolge in der Tabelle 3 Filhrungsbuchse &.\s“'ﬁ i
(Bild 9) gibt den Gewindecode des Innengewindes ] ) | )
an. Die angezogenen MaBe der Werkzeuge finden 7 Gewindestift
Sie auf der Folgeseite.
Bild 7
|
o N Bedingungen fiir
Die richtige Lange des Gewindestifts Gewindestift einstellen einwandfreie Funktion
fu.r den En_sat® mit Schngdsghhtz bzw. oder auswechseln des Werkzeugs
mit Schneidbohrung ergibt sich aus
dgr Steigung de; Innengewindes « Die Hiilse (2) vom Schaft (1) nach = Fihrungsbuchse (3) vorne abdrehen, ~ © Das Ver- und Entkontern des Werk-
(siehe auch Abbildung unten; unten abziehen. wenn der Ensat® tiefer als 0,2 mm zeugs auf der Ensat®-Oberflache
P =Steigung des Innengewindes). unter die Werkstiickoberflache wird gewahrleistet durch ein
= Feststellschrauben (5) [6sen. eingedreht werden soll. Drucklager (6).
Durchmesser: 0,1 bis 0,2 mm kleiner
= Gewindestift (7) ein- oder ausdrehen. als Ensat®-Aufnahmeloch.  Die Anschlagstifte (4) fiihren den
Die Markierung kennzeichnet Entkonterungsschlag an der Hiilse (2)
die Klemmflachen fiir die Feststell- Fiir die Montage von Diinnwand- aus.
! schrauben. Ensat® (Seite 19) sind spezielle
! a=P Filhrungsbuchsen einzusetzen  VerschleiB am Gewindestift (7) kann
! * Beim Zusammenbau beide Schrau- (Werkzeuge 620 1 und 621 1). zu Entkonterungsproblemen fiihren.
F_ T ben (5) gleichmaBig anziehen.
P
| < Kugellager (6) einlegen. Die Komponenten werden auch als
Einzelteile angeboten, so dass Sie eine
< Hilse (2) aufschieben bis Kugeln Reparatur des Werkzeugs selbst durch-
einrasten. fuhren konnen.
Fiir einwandfreie Funktion des Werk-
zeuges muss die Hillse sehr leicht Sprechen Sie uns dazu einfach an.

drehbar sein.

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

Bild 8
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SW
Werkzeug
620 0... (kurz)
620 1... (kurz)
622 0... (kurz)
6210... (lang)
621 1... (lang)
623 0... (lang)
Werkzeug
610 2...

fir Ensat®-SBI

Bild 9

26

Ensat’-

Eindreh-Werkzeuge ...

Beispiel:

Sie méchten einen Ensat®

308 000 050.110 einbringen.

Sie haben fiir den Einschraubvorgang
einen Montage-Schrauber mit Spindel-
Innensechskant nach DIN ISO 1173
(E6,35) gewahlt und miissen eine
tiefliegende Bohrung bestiicken.

Sw
Werkzeug b Werkzeug
630 0... (kurz) 6350... (kurz)
631 0... (lang) 636 0... (lang)

Geometrie nach
ISO 1173 E6,35

Geometrie nach
SO 1173 E11,2

o

Eo e L
sw W sw
V| — e W
Werkzeug H Werkzeug || Werkzeug I
610 3... 6104... 6100...
mit Kugelbuchse mit Magnetkernen Handmontage

Schaft:
636 0...
(lang filr tiefliegende Bohrung

)
Gewindecode:
...00 050...
(fiir Gewinde M5)
)

Ergénzungsziffern:
....000
(bei Werkzeugen immer gleich

Bestellnummer: 636 000 050.000

b Werkzeug
640 0... (kurz)
| 641 0... (lang)

Geometrie nach
“ DIN 228

-,
N

Werkzeug i
626 0... (kurz)
627 0... (lang)
Geometrie nach
1SO 3315 B

Eo
Sﬂa . [
Werkzeug ’:ﬂ’: '
6120...
Demontage

20.0517
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Ensat”-Montage
von Hand ...

Handmontage mit Eindrehwerkzeug und Windeisen: Eindrehvorgang von Hand

1.1 1.2 11.3
Das Eindrehen von Hand erfolgt Ublicherweise mit den Handwerkzeugen
610 0... Uber das Innengewinde oder bei den Werkzeugen 610 2... (ber den
Innensechskant. Selbstverstandlich kdnnen auch die Maschinenwerkzeuge zur
Handmontage verwendet werden. Dabei ist jedoch zu beachten, dass die drehbare
Hulse (2, siehe Bild 7) entsprechend richtig steht (siehe Bild 16 Ablaufbeschreibung).

Bilder 11.1/12.1

=
X ~ Ensat auffadeln, Schneidgeometrie (Schlitz oder Bohrung) muss dabei nach unten
zeigen. Darauf achten, dass die Schraube nach dem Verkontern mit der Mutter
Bild 11 nicht in die Schneidgeometrie zeigt, da sonst die Spane nicht abgefihrt werden
konnen.

BehelfsmaBiges Eindrehen mittels Schraube und Mutter:
|

| Bilder 11.2/12.2

Eindrehen des Ensat bis ca. 0,1-0,2 mm unter die Werkstiickoberflache wie in
Bild 5 (bei der behelfsmaBigen Montage mittels Schraube und Mutter ist der Ensat
zumindest plan zu verarbeiten). Dabei auf eine senkrechte Montage achten.

Bilder 11.3/12.3

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

Bild 12

28 20.0517



Bild 13

1.

Eindrehvorgang maschinell

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 6).

. 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 zufthren

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

. Bedienungshebel der Maschine

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

. Ricklauf 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.

20.0517
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Ensat’-Montage
maschinell ...

Die maschinelle Montage erfolgt mit
den auf Seite 26 abgebildeten Ein-
drehwerkzeugen, eingebaut in:

1. Gewindeschneidmaschine

2. Bohrmaschine

mit Riicklaufschaltung tiber Tiefen-
anschlag oder Gewindeschneidkopf.
Ohne Leitpatrone, ohne Vorschub.
Wichtig: Richtwerte fir Eindrehmo-
mente nicht Uberschreiten!

3. Handmaschine

mit Tiefentaster und Ricklaufschaltung.

Siehe Bild 13.

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
Leichtmetall:

Ensat® Drehzahl
Innengewinde [min-]

M 25/M 3 650 — 900
M 4 /M 5 400 — 600
M6 /M8 280 — 400
M10 /M 12 200 — 300
M14 /M 16 150 — 200
M18 /M 20 120 — 200
M22 /M24 100 — 160
M27 /M 30 80 — 140

Bild 14

Drehmoment My
Das maximal zuldssige Drehmoment
ist abhangig von:

1. Axialbelastbarkeit des Werkzeug —
Gewindestiftes

2. Druckbelastbarkeit des Ensat® in
axialer Richtung

-

Richtwerte fiir maximale
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 15

Schmierung

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

Bild 16
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Gewinde-Reparatur
mit Ensat® ...

Das Ensat® Reparaturset

Das Ensat® Reparaturset wurde speziell
fur die Reparatur von ausgerissenen
Gewinden zusammengestellt.

Es besteht aus:

— 1 Windeisen

— 1 HSS Bohrer

— 1 Handeindrehwerkzeug
— 10 Gewindeeinsatze

Lieferbar mit folgenden Ensat®-Typen:
— Ensat®-SB* M 4 bis M 12
— Ensat®-SBE* M 5 his M 12

*Informationen: Ensat®-SB siehe Seite 11; Ensat®-SBE siehe Seite 13

®
erbh 7ZN\ Ensat® Reparaturset Ensat
onus \#/ Werknorm 300

Artikelnummer [E Anzahl der Artikelnummer
(Reparaturset) B Gewinde-Einsatze (Gewindeeinsatz)
300308 040 ... M 4 8 10 308 000 040 ...
300 308 050 ... M 5 10 10 308 000 050 ...
300308 060 ... M 6 12 10 308 000 060 ...
300308 080 ... M 8 14 10 308 000 080 ...
300308 100 ... M 10 18 10 308 000 100 ...
300308 120 ... M 12 22 10 308 000 120 ...
Artikelnummer Anzahl der Artikelnummer
(Reparaturset) Gewinde-Einsatze (Gewindeeinsatz)
300307 050 ... M 5 9 10 307 400 050 ...
300307 060 ... M 6 12 10 307 400 060 ...
300307 080 ... M 8 13 10 307 400 080 ...
300307 100 ... M 10 14 10 307 400 100 ...
300307 120 ... M 12 16 10 307 400 120 ...

Werkstoffe Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110

Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Gewinde Innengewinde: ISO 6H
Toleranzen [SO 2768-m

30 Kerb-Konus-Vertriebs-GmbH e Postfach 1663 92206 Amberg * Telefon +49 9621 679-0 e Telefax +49 9621 679444 20.0517
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erb £\ ® : Ensat®
onus \./ Ensat® Sortiment Werknow 300

Das Ensat® Sortiment

besteht aus 315 verschiedenen
Gewindeeinsatzen des Typs
Ensat®-S der Werknormreihe
302 in 12 Abmessungen

von M 2,5 bis M 16.

Artikelnummer Anzahl der Anzahl der Anzahl der
Gewinde- Gewinde- Gewinde-
B Einsatze Einsatze Einsatze
M 2,5 6 50 M5 10 40 M 10 18 8
300000 003 ... M3 6 50 M 6(a) 12 25 M 12 22 5
M 3,5 8 50 M 6 14 20 M 14 24 3
M 4 8 50 M8 15 12 M 16 22 2
Werkstoffe Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Gewinde Innengewinde: ISO 6H
Toleranzen ISO 2768-m
. ®
erh #N\ Ensat® Montage Sortiment Ensat
onus \#/ Werknorm 300

Das Ensat® Montage Sortiment
besteht aus 260 verschiedenen
Gewindeeinsatzen des Typs
Ensat®-S der Werknormreihe
302, in 4 Abmessungen von

M 4 bis M 8 mit dem jeweiligen
Montagewerkzeug.

Artikelnummer Gewinde Anzahl der Werkzeug Windeisen
Gewinde-Einsatze

M4 8 80 1
300 000 007 ... MS 10 80 1 1
M6 14 50 1
M8 15 50 1
Werkstoffe Stahl, einsatzgehartet, verzinkt, blau passiviert Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 110
Edelstahl 1.4305 Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) ... ... ... 500
Gewinde Innengewinde: ISO 6H
Toleranzen ISO 2768-m
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