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Der Ensat® –
selbstschneidender
Gewinde-Einsatz …
Der Ensat® ist ein selbstschneidender
Gewinde-Einsatz, mit einem Innen- 
und Außengewinde, sowie mit Schneid -
schlitzen oder Schneidbohrungen.
Ständige Weiterentwicklung hat zu
wichtigen, durch In- und Auslands -
patente geschützten Verbesserungen
der Produkteigenschaften geführt. Er
wird in ein vorgeformtes oder vorge-
bohrtes Aufnahmeloch eingedreht und
schneidet sich dabei sein Gewinde
selbsttätig in die Lochwandung ein. So
entsteht ein spielfreier, außerordentlich
hoch belastbarer Festsitz.

Ensat®-3F 305
ist ein gewindeformender Einsatz mit 
3 Längsnuten am Umfang.

Anwendungsbereiche

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

– Automotive

– Haushaltsgeräte- und Büro -
maschinen-Fertigung

– Elektro- und Labortechnik

– Anlagen- und Gerätebau

– Sport- und Lifestylegeräte

– Schienenfahrzeugbereich

Produktmerkmale

� Universeller Einsatz für alle Kunst-
stoffe, Duroplaste, Thermoplaste,
PU/PUR-Schaum, FKV (Faser-Kunst-
stoff-Verbunde), für Hart- und Schicht-
holz, Hartpapier und für Metalle.

� Höchste Festigkeitswerte im Vergleich
zu anderen Systemen.
Das Diagramm zeigt die Auszugskräfte
in thermoplastischen Werkstoffen: 
In Duroplasten und FKV liegen die
Werte in der Regel noch höher.

�Dünnwand-Ensat für spezielle Platz-
verhältnisse (Restwandstärken),
sowie geeignet für das Eindrehen mit
Gewindeschneidmaschinen (gleiche
Innen- und Außensteigungen).
Schlitzausführung : WN 303,
3-Lochausführung: WN 347/348,
Seite 16 und Seite 17

Ensat®-SBS 337/338
Die Schneidbohrungen sind als
Spänereservoir ausgebildet. Die beim
Eindrehen entstehenden groben Späne
lagern sich dort ab und können nicht
in empfindliche Geräteteile fallen.
Für zusätzliche Abdichtungen von
unten:
Ensat® mit geschlossenem Boden
Werknorm 357/358.
Abmessungen:
Siehe technische Druckschrift Nr. 20,
Seite 21.

ENSAT® Typ 302 Innengewinde ➞
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PA, PMMA, PVC-U
POM, PBT

ABS, PP, PE,
PPO, PC, PVC-P
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Der Ensat®

im Werkstück …

Einbau-Empfehlung

Der Ensat® soll 0,1 bis 0,2 mm vertieft
eingedreht werden (Bild 4). Nach der
Verarbeitung kann der Ensat® sofort 
belastet werden. Sollte der Bautei l -
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
größten Teil erhalten, ein Lösen der
Verschraubung bei dynamischer
Belastung wird erschwert.

Bauteil

Bild 4

0,
1 

 –
0,

2

Beispiel:
Innengewinde M8, empfohlener
Bohrloch-Durchmesser für
Ensat®-S 302:
10,9 bis 11,2 mm
Ensat®-SB 307/308:
11,1 bis 11,3 mm
(siehe Werknormtabellen)

Bei Verarbeitungsproblemen 
(z. B. stark erhöhten Eindrehmomenten)
ist es in der Regel unbedenklich, den
nächstgrößeren Durchmesser zu wählen.
Im Zweifelsfall empfiehlt sich ein Versuch.

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

Materialdicke M:
Kleinste zulässige Dicke ≥ Länge 
des Ensat®

Sacklochtiefe T
Siehe Werknormblätter Seite 11 bis Seite 20

E =  Außendurchmesser des Ensat® [mm]

Bild 5

Aufnahme-Bohrung

Die Aufnahme-Bohrung (L) kann einfach 
gebohrt oder bereits beim Formguss
vorgesehen werden.

Ein Ansenken (N) der Bohrung (Bild 5)
wird empfohlen um: 

• ein Aufwerfen der Werkstück -
ober fläche zu verhindern 

• ein vertieftes Eindrehen zu ermöglichen
• ein besseres Anschneiden zu erreichen 

Bohrloch-Durchmesser
Zähe, harte und spröde Werkstoffe
erfordern ein größeres Bohrloch als
weiche oder elastische Werkstoffe.
Ein Versuch wird empfohlen.

Kanten-Abstand
Der kleinste noch zulässige Kanten -
abstand W (Bild 5) hängt von der 
vorgesehenen Belastung und von der
Elastizität des Werkstoffs ab, in den 
der Ensat® ein gedreht wird.
Richtwerte für Kunststoffe:
W � 0,25 bis 0,9 E

In Formteilen aus verstärktem Kunsstoff
erreicht Ensat®, aufgrund seiner großen
wirksamen Scherfläche, höhere Aus-
zugsfestigkeiten als Direktverschrau-
bungen im gleichen Anwendungsfall.
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Ensat®–
Eindreh-Werkzeuge ...

Auf diesen Seiten können Sie das für Ihre
Anwendung optimale Werkzeug konfigurieren.
Zur besseren Erläuterung nachfolgend ein
Konfigurationsbeispiel.

Die Artikelnummer setzt sich aus zwei Zahlenfolgen
zusammen und beginnt mit dem Werkzeugschaft
(Bild 8), welchen Sie entsprechend Ihres Abtriebs
auswählen.
Weiter sind darin die Sonderausführungen für
Dünnwand-Ensat® (620 1 und 621 1) sowie für
sehr hohe Eindrehmomente (622 0 und 623 0)
verschlüsselt, welche standardmäßig nur als
Vierkant-Schaft erhältlich sind. Weitere, über die
abgebildeten Standardwerkzeuge hinaus reichende,
Sondergeometrien können auf Anfrage bewertet
werden. Die zweite Zahlenfolge in der Tabelle
(Bild 9) gibt den Gewindecode des Innen gewindes
an. Die angezogenen Maße der Werkzeuge finden
Sie auf der Folgeseite.

Werkzeug für tiefliegende
Aufnahmebohrungen (lang)

Werkzeug für zugängliche
Aufnahmebohrungen (kurz)

1 Schaft

4 Anschlagstift

9 Kugel

5 Feststellschraube

Farbmarkierung

6 Kugellager

2 Hülse

3 Führungsbuchse

7 Gewindestift

Bild 6

Bild 7

Die richtige Länge des Gewindestifts
für den Ensat® mit Schneidschlitz bzw.
mit Schneidbohrung ergibt sich aus
der Steigung des Innengewindes
(siehe auch Abbildung unten;
P = Steigung des Innengewindes).

Gewindestift einstellen
oder auswechseln

• Die Hülse (2) vom Schaft (1) nach
unten abziehen.

• Feststellschrauben (5) lösen.

• Gewindestift (7) ein- oder ausdrehen.
Die Markierung kennzeichnet
die Klemmflächen für die Feststell-
schrauben.

• Beim Zusammenbau beide Schrau-
ben (5) gleichmäßig anziehen.

• Kugellager (6) einlegen.

• Hülse (2) aufschieben bis Kugeln 
einrasten.
Für einwandfreie Funktion des Werk-
zeuges muss die Hülse sehr leicht
drehbar sein.
Das Gewinde des Werkzeugs 610 
für kurzen Ensat® entsprechend
kürzen.

Bedingungen für
einwandfreie Funktion
des Werkzeugs

• Das Ver- und Entkontern des Werk-
zeugs auf der Ensat®-Oberfläche 
wird gewährleistet durch ein 
Drucklager (6).

• Die Anschlagstifte (4) führen den 
Entkonterungsschlag an der Hülse (2)
aus.

• Verschleiß am Gewindestift (7) kann
zu Entkonterungsproblemen führen.

Die Komponenten werden auch als
Einzelteile angeboten, so dass Sie eine
Reparatur des Werkzeugs selbst durch -
führen können.

Sprechen Sie uns dazu einfach an.

• Führungsbuchse (3) vorne abdrehen,
wenn der Ensat® tiefer als 0,2 mm 
unter die Werkstückoberfläche
eingedreht werden soll. 
Durchmesser: 0,1 bis 0,2 mm kleiner
als Ensat®-Aufnahmeloch.

Für die Montage von Dünnwand-
Ensat® (Seite 17) sind spezielle
Führungs buchsen einzusetzen
(Werkzeuge 620 1 und 621 1).
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Bild 8

Werkzeug
610 3…
mit Kugelbuchse

Werkzeug
610 2…
für Ensat®-SBI

Werkzeug
610 4…
mit Magnetkernen

Werkzeug
610 0…
Handmontage

Werkzeug
612 0…
Demontage

Werkzeug
620 0… (kurz)
620 1… (kurz)
622 0… (kurz)
621 0… (lang)
621 1… (lang)
623 0… (lang)

Werkzeug
630 0… (kurz)
631 0… (lang)
Geometrie nach
ISO 1173 E11,2

Werkzeug
635 0… (kurz)
636 0… (lang)
Geometrie nach
ISO 1173 E6,35

Werkzeug
640 0… (kurz)
641 0… (lang)
Geometrie nach
DIN 228

Werkzeug
626 0… (kurz)
627 0… (lang)
Geometrie nach
ISO 3315

SW
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B

SW

B

SW

B B

MK SW
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SW
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SW
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Ensat®–
Eindreh-Werkzeuge ...

Beispiel:
Sie möchten einen Ensat®

308 000 050.110 einbringen. 
Sie haben für den Einschraubvorgang
einen Montage-Schrauber mit Spindel-
Innensechskant nach DIN ISO 1173
(E6,35) gewählt und müssen eine
tiefliegende Bohrung bestücken.

Schaft: 
636 0…
(lang für tiefliegende Bohrung)

Gewindecode: 
…00 050…
(für Gewinde M5)

Ergänzungsziffern: 
…. 000
(bei Werkzeugen immer gleich)

Bestellnummer: 636 000 050.000
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Ensat®-Montage
von Hand ...

Eindrehvorgang von Hand

Das Eindrehen von Hand erfolgt üblicherweise mit den Handwerkzeugen
610 0… über das Innengewinde oder bei den Werkzeugen 610 2… über den
Innensechskant. Selbstverständlich können auch die Maschinenwerkzeuge zur
Handmontage verwendet werden. Dabei ist jedoch zu beachten, dass die drehbare
Hülse (2, siehe Bild 6) entsprechend richtig steht (siehe Bild 15 Ablaufbeschreibung).

Bilder 10.1/11.1

Ensat auffädeln, Schneidgeometrie (Schlitz oder Bohrung) muss dabei nach unten 
zeigen. Darauf achten, dass die Schraube nach dem Verkontern mit der Mutter 
nicht in die Schneidgeometrie zeigt, da sonst die Späne nicht abgeführt werden 
können.

Bilder 10.2/11.2

Eindrehen des Ensat bis ca. 0,1-0,2 mm unter die Werkstückoberfläche wie in 
Bild 4 (bei der behelfsmäßigen Montage mittels Schraube und Mutter ist der Ensat 
zumindest plan zu verarbeiten). Dabei auf eine senkrechte Montage achten.

Bilder 10.3/11.3

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

Bild 10

Bild 11

Handmontage mit Eindrehwerkzeug und Windeisen:
10.1 10.2 10.3

11.1 11.2 11.3

Behelfsmäßiges Eindrehen mittels Schraube und Mutter:
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Eindrehvorgang maschinell

1. Werkstück 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 Werkstückoberfläche 
siehe Seite 5).

2. Bedienungshebel der Maschine
betätigen.
Die drehbare Außenhülse des Werk-
zeugs muss bei Beginn des Eindre-
hens so an den außen sichtbaren
Anschlagstiften anliegen, dass sie
von diesen im Uhrzeigersinn mit -
genommen wird.

3. Ensat® dem Werkzeug zuführen
(Schlitz bzw. Schneidbohrung nach
unten) und 2 bis 4 Umdrehungen
lang festhalten. 

4. Bedienungshebel der Maschine
weiter Betätigen und Werkzeug mit
Ensat® an die Bohrung führen, bis
der Ensat® sich in das Bohrloch
einschneidet. Das weitere Eindrehen
erfolgt ohne Vorschubbetätigung.

5. Rücklauf einschalten (Je nach Art
und Aufbau des Geräts geschieht
dies automatisch mittels Endschalter
bzw. Tiefentaster). Hartes Aufsetzen
des Werkzeugs auf das Werkstück
unbedingt vermeiden; sonst besteht
Bruchgefahr für Werkzeug und
Ensat®. Außerdem kann dabei der
spielfreie Festsitz des Ensat® zerstört
und die Auszugsfestigkeit reduziert
werden. Eventuell muss die Eindreh-
geschwindigkeit an die erforderliche
Umschaltzeit angepasst werden.

Die maschinelle Montage erfolgt mit
den auf Seite 7 abgebildeten Ein -
drehwerkzeugen, eingebaut in:

1. Gewindeschneidmaschine

2. Bohrmaschine

mit Rücklaufschaltung über Tiefen -
anschlag oder Gewindeschneidkopf.
Ohne Leitpatrone, ohne Vorschub.
Wichtig: Richtwerte für Eindreh -
momente nicht überschreiten!

3. Handmaschine

mit Tiefentaster und Rücklaufschaltung 
siehe Bild 12.

4. Einfach- oder Mehrfach-
Montagemaschinen

mit pneumatischem oder elektri-
schem Antrieb; halb- oder vollauto-
matisch, computergesteuert (CNC).
Unterschiedliche Steigungen von
Innen- und Außengewinde beachten.

Drehmoment MD
Das maximal zulässige Drehmoment
ist abhängig von:

1. Axialbelastbarkeit des Werkzeug –
Gewindestiftes

2. Druckbelastbarkeit des Ensat® in
axialer Richtung

Ensat®-Montage
maschinell ...

Bild 12

Bild 15

Drehzahl-Richtwerte für 
Kunststoff:

Ensat® Drehzahl
Innengewinde [min-1]

M   2,5 / M   3 800  – 1300
M   4 / M   5 600  – 900 
M   6 / M   8 400  – 700
M 10 / M 12 300  – 450
M 14 / M 16 240  – 350
M 18 / M 20 180  – 300
M 22 / M 24 160  – 250
M 27 / M 30 140  – 200

Richtwerte für
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 13

Bild 14

Schmierung
Durch geeignete Schmierung können
die Eindrehmomente im Bedarfsfall
(harte Leichtmetalle, Gusseisen) 
reduziert werden.
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Beispiel für das Finden Gewindeformender Gewinde-Einsatz Ensat®-3F der Werknormreihe 305 mit Innengewinde A = M5 aus Messing: 
der Artikelnummer Ensat®-3F 305 000 050. 800

Werkstoff  Messing Artikel-Nr. (vierte Zifferngruppe) … … … 800

Andere Werkstoffe, Ausführungen (z. B. Feingewinde) auf Anfrage.

Toleranz  ISO 2768-m 

Gewinde  Innengewinde A: nach ISO 6H
Außengewinde E: nach KKV-Vorgabe 
Innengewinde UNC, UNF, Whitworth auf Anfrage

Gewinde-Einsatz
gewindeformend

Ensat®-3F
Werknorm

305

Anwendung

Zur Herstellung von hochbelast -
baren und verschleißfesten
Schraubverbindungen in Kunst-
stoff, vorzugsweise Thermoplaste.

Das Außengewinde ist durch 3
Längsnuten unterbrochen, damit
der Ensat®-3F das Gewinde
in das Aufnahmeloch einformen
kann.

Artikelnummer Innen- Außengewinde Länge Aufnahmeloch- Mindest-
gewinde durchmesser Bohrlochtiefe 

(Richtwerte) bei Sacklöchern

A E P B L T

305 000 030.800 M 3 5 0,5 6 4,6 bis 4,7 7
305 000 040.800 M 4 6,5 0,75 8 6,0 bis 6,1 9
305 000 050.800 M 5 8 1 10 7,3 bis 7,4 11
305 000 060.800 M 6 10 1,5 14 9,0 bis 9,2 15

Maße in mm


