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Produktinformationen: Gewindeeinsatze aus Draht
Product information: Wire thread inserts

R

1. Normen

Fir ,,Gewindeeinsatze aus Draht flir Metrisches ISO-Gewinde*

gelten die Normen

— DIN 8140-1 MaBe, Technische Lieferbedingungen
— DIN 8140-2 Aufnahmegewinde fiir Gewindeeinsétze,

Gewindetoleranzen

— DIN 8140-3 Lehren und LehrenmaBe

2. Anwendungsbereiche/Werkstoffe/Eigenschaften

— Anwendung im Ersteinsatz: fur hochbelastbare und dauer-

hafte Innengewinde in Teilen aus metallischen und nicht-

metallischen Werkstoffen

— Anwendung bei Reparaturen/Nacharbeiten: als Ersatz flr

unbrauchbar gewordene (= beschadigte/abgenutzte)

Gewinde.

Die besonderen Eigenschaften von Gewindeeinsétzen aus

Draht sind

— Verminderung der Neigung zur Kaltverschweiung bei

Schraubenverbindungen,

gewinde.

Daten flr weitere lieferbare Gewindeausfiihrungen (BSW/BSF,
UNC/UNJC/UNF/UNJF, GAZ, BSP) stehen auf Anforderung zur

Verfligung.

- weitgehend gleichbleibender Reibwert,

— gute Temperatur- und Korrosionsbestandigkeit,

- bei Form B ,klemmend” (2 4) zusétzliches Entgegenwirken
gegen selbststandiges Losen der Schraubenverbindung
durch erhdhten Reibungsschluss im Gewinde.

Uber die lagerhaltige Standard-Materialausfiihrung ,nicht-
rostender Stahl A 2“ hinaus sind Gewindeeinsdtze aus Draht
aus Sonderwerkstoffen fiir spezielle Einsatzanforderungen

lieferbar = Tabelle 1.

Tabelle 1: Werkstoff fiir die verschiedenen Anwendungsbereiche

Diese Normen gelten fir ISO-metrisches Regel- und Fein-

Material Hoéchsttemperatur Optionen fiir die Anwendungen
1) aus Lagervorrat Oberflaichenbeschichtung
2) auf Anfrage lieferbar
Standardmaterial) 425 °C — Trockenschmierung Alle Ublichen Anwendungen
Edelstahl 18.8 (A 2) (kurzfristig) — Kadmierung fur alle Materialien
315°C — Versilberung
ASI 304 (1.4301)2 (langere Zeit) — Verzinkung Sonderanwendung —
AISi 302 (1.4310)2 - Verzinnung bestandig gegen Séuren,
Rost, hohe Temperaturen,
Spezieller Edelstahl2 Bis zu 400 °C unmagnetisch
AISi 304L, 316, 316L, 316Ti, 321 Uber langere Zeit
Phosphorbronze? 300 °C (kurzfristig) — Kadmierung Kupferteile — Besténdigkeit gegen
250 °C (langere Zeit) bestimmte elektrolytische Vorgange
Inconel x 7502) 750 °C — Versilberung Warmekraftwerke
Nc 15 Fe Nba (kurzfristig) Raumfahrt
Luftfahrt
Nimonic 902 538 °C Turboverdichter
Nc20C 18 Ti (langere Zeit)

3. Herstellung

Die Gewindeeinsétze werden aus einem Draht mit rhomben-
férmigem Querschnitt hergestellt. Sie haben nach dem Wick-
lungsprozess zwei Gewindeprofile — auBen flir das Einbringen

in das nach DIN 8140-2 vorbereitete Aufnahmegewinde im
Werkstlick — innen (nach dem Einsetzen) fur die Aufnahme
eines Schraubengewindes.

5. Antriebssysteme
flir das Einsetzen

4. Formen

Nach DIN 8140-1 wird grundsatzlich
unterschieden nach DIN 8140-1 zeigt als Antriebssystem
einen Mitnehmerzapfen, der nach
dem Einsetzen mit einem Zapfen-
brecherwerkzeug an der Kerbe zu

entfernen ist.

— Form A = zylindrische Form* fiir Regel-
und Feingewinde.

— Form B = ,klemmend” (wie Form A,
jedoch mit mittig angeordne-
ten, polygonen elastischen
Windungen (= 2)
(Gewindeeinsatze Form B
sind durch Rotfarbung
erkennbar).

Dieses Antriebssystem haben z.B.
AMECOIL-Gewindeeinsétze.

Als Alternative sind Gewindeeinsatze
mit dem Antriebssystem ,,Eindreh-
Nut® (= Fabrikat KATO) im Angebot.

mit Mitnehmerzapfen und Kerbe
nach DIN 8140-1 (z. B. AMECOIL)

mit Eindreh-Nut (KATO)

Dieser Antrieb verbleibt nach dem
Einsetzen im Gewindeeinsatz und
erspart somit einen Arbeitsgang.

* Die neue Generation der AMECOIL-
Gewindeeinsétze , Typ SR" ist so
geformt, dass das Einsetzen leichter
und sicherer ist und somit eine héhere
Produktivitat erzielt wird. Fir die zwei Antriebssysteme sind

unterschiedliche Einsetzwerkzeuge

erforderlich.
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6. Bestimmung der Nennlange

Im Bestelltext sind als MaBangaben vo
(Beispiel M 10 x 15):

z.B. M 10,

Die jeweils zu wahlenden Nennlangen der Gewindeeinsédtze
sind zum einen abhangig vom Werkstoff des Werksttickes und

7. MaBe / Messmoglichkeiten bei der Annahmepriifung

— das nach dem Einsetzen gewtinschte Nutz-/Innengewinde —

zum anderen von d

— die nach DIN 814
z.B.15(=1,54d).

rzugeben

Im Anlieferzustand

AuBendurchmesser und die Anzahl der Windungen messbar
(= Tabelle 2) — die Nennlange I1 ergibt sich erst im eingesetzten

Zustand.

Tabelle 2: MaB3e - AuBen-@ und Windungszahlen im Anlieferzustand

lene Nennlangen = DIN 8140-1, Tabelle 1).

er Festigkeitsklasse der Schraube (empfoh-

0-1, Tabelle 1, gewahlte Nennlange I1 -

sind bei der Annahmeprifung nur der

Merkmale fiir Regelgewinde mit NennmaB Nutz-/Innengewinde
M2 |M25| M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M 24
AuBen-@ min 26 | 33 38 | 515 | 635| 7,6 865 | 985| 121 | 144 | 16,8 | 190 | 215 | 23,7 | 263 | 28,6
max 28 | 35 40 | 535 | 6,6 785| 89 | 101 | 125 | 148 | 172 | 194 | 220 | 24,2 | 26,8 | 29,1
Windungs-  1d=mm | 2 2,5 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 22 24
anzahl AW 29 | 35 39 | 37 43 42 53 47 5,0 5,2 5,6 6,5 5,6 6,3 6,9 6,2
AW 1,5d=mm| 3 375 | 45 | 6 75 | 9 [105 |12 15 |18 [21 |24 |27 |30 |33 |36
Ib,aen'g'\e‘f""' AW 49 | 59 6,3 | 6,1 6,9 6,9 8,2 7.4 8,1 8,4 88 | 10,1 9,0 | 10,0 | 10,9 | 10,0
d/mm 2d=mm | 4 5 6 8 10 12 14 16 20 24 28 32 36 40 44 48
AW 69 | 81 87 | 84 9,7 96 | 111 | 106 | 11,2 | 11,7 | 120 | 138 | 123 | 13,7 | 151 | 14,0
2,5d=mm| 5 625 | 75 |10 12,5 | 15 17,5 | 20 25 30 35 40 45 - - -
(*tol. —0,25) AW 89 |[105 | 11,1 [109 | 123 |123 | 143 | 135 | 142 | 147 | 152 | 175 | 155 | - - -
Merkmale fiir Feingewinde mit NennmaB Nutz-/Innengewinde
M8x1 | M10x1 |[M10x1,25] M12x1 |M12x1,25| M 14x1,5 |M 14x1,25| M 16x1,5 | M20x1,5 | M20x2 | M24x1,5 | M 24x2
AuBen-@ min 9,85 12,1 12,1 14,4 14,4 16,8 16,8 19,0 23,7 23,7 28,6 28,6
max 10,1 12,5 12,5 14,8 14,8 17,2 17,2 19,4 24,2 24,2 29,1 29,1
Windungs-  1d=mm 8 10 10 12 12 14 ( 8,4)@ 16 20 20 24 24
anzahl AW 6,1 7,6 6,0 9,3 7.4 74 5,2 8,7 10,7 8,0 12,9 9,6
ﬁg‘i’Nenn_ 15d=mm| 12 15 15 18 18 21 <12,4>® 2 30 30 36 36
linge AW 95 12,1 9,7 14,5 11,6 11,6 8,2 13,4 16,7 12,5 19,8 15,0
d/mm 2d=mm | 16 20 20 24 24 28 <14,4>® 32 40 40 48 48
AW 12,9 16,3 13,1 19,5 15,9 15,7 9,4 18,1 22,4 16,8 26,6 20,2
25d=mm| 20 25 - - - 35 (16,4>® 40 ® Ziindkerzen-Gewinde
(*tol. -0,25) AW 16,5 20,7 - - - 19,9 10,6 22,9 mit speziellen d-MaBen

8. Einsetzen und Einsetz-Werkzeuge

Tabelle 3: Montageschritte und bend

In vielen Fallen werden Gewindeeinsétze einzeln oder in kleinen
Mengen eingesetzt - hierfur gibt Tabelle 3 eine Ubersicht Gber
die Montagefolge und die hierfiir benétigten Hand-Werkzeuge.

wir Sie gerne.

tigte Werkzeuge

Uber rationelle Montageverfahren im GroBserieneinsatz beraten

Montagefolge

fiir Gewindeeinsétze aus Draht, Form A (Regelgewinde) und Form B (,,klemmend®)

fir Antriebssystem mit Mitnehmerzapfen
nach DIN 8140-1 - z.B. AMECOIL

flr Antriebssystem mit Eindreh-Nut -
z.B. KATO

(@ Bohren eines Kernloches
flr das Aufnahmegewinde

- mit genormtem/handelsUblichem Spiralbohrer, z. B. nach DIN 338 (= Reyher-Artikel 88988, 88989)
- Kernloch-/Bohrer-@ und Bohrtiefe = DIN 8140-1, Tabelle 2-5

- moglichst kein Ansenken des Kernloches zwecks glinstige!
falls unverzichtbar: Senkungs-@ max @ Aufnahmegewinde

rem Einsetzen des Gewindeeinsatzes -

® Aufnahme-Gewinde schneiden

- mit speziellen Gewinde-Schneidwerkzeugen zur Herstellung von Aufnahme-Gewinden ,,EG*
flr Gewindeeinsatze — MaBe nach DIN 8140-2, Tabellen 2-5 (= Reyher-Artikel 88338, 88339)

®) Einsetzen des Gewindeeinsatzes ins
Aufnahme-Gewinde
des Werkstlickes

- fir AMECOIL-Gewindeeinsétze , Typ SR*:

bis M16 = ,SR"-Werkzeuge

(= Reyher-Artikel 88333 SR + 88334 SR)

ab M18 = ,,SR“-Werkzeug (= Reyher-Artikel 88335 SR)
- flr Gewindeeinsatze mit Feingewinde:

bis M16x1,5 (= Reyher-Artikel 88333 + 88334)

ab M18x1,5 (2 Reyher-Artikel 88335)

- mit KATO-Eindrehwerkzeugen
(Eindrehwerkzeug + Eindrehspindel)
flr KATO-Gewindeeinsétze Typ 2-TNM
(= Reyher-Artikel 88355 + 88359)
flr KATO-Gewindeeinsétze Typ 2-TLM
(= Reyher-Artikel 88356 + 88359)

@ Abbrechen/Entfernen des
Mitnehmer-/Antriebs-Zapfens

- mit Zapfenbrecher-Werkzeug (@ Reyher-Artikel 88336)
wird der Zapfen an der Kerbe nach unten mit
Hammerschlag weggebrochen und dann entfernt

- entféllt bei KATO-Einsatzen -
Eindreh-Nut verbleibt am Einsatz

Entfernung unbrauchbarer Gewindeeinsatze

- mit Ausdrehwerkzeug (= Reyher-Artikel 88337)

- mit KATO-Ausdrehspindel (= Reyher-Artikel 88360)
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