Ganginsatser, sjalvskarande

Monteringsinformation

Montage fér hand
1.Borra
Borra upp det gamla hélet med en

kérnhalsborr. Forsénk halet med en
konforsankare vid behov.

Montage med maskin
1.Borra
Borra upp det gamla hélet med en

kérnhalsborr. Forsénk halet med en
konforsankare vid behov.

Rekommenderad borrdiameter

2. Skruva i gédnginsatsen i
monteringsverkyget

Skruva pa ganginsatsen, med

skarslitsen eller -halen nedat, pa

iskruvningsverktyget och las med

muttern. Anvand en skruvnyckel till

detta.

2. Maskinstéllningar och
positionering

Placera arbetsstycket under

maskinen. Stéll in maskinen

pé iskruvningsdjupet. Skruva i

ytterhylsan s&, att anslagsstiftet

ligger an ndr iskruvningen borjar

och d& kan dra med sig hylsan.

Skruva i ganginsatsen 2 till 4 varv i

arbetsstycket.

3. Skruva i ganginsatsen

Skruva i ganginsatsen i halet.
Ganginsatsen skér sin ganga

sjalv. Monteringsverktyget har ett
sexkantsfiste pa % tum och kan
alltsa anvéndas med en skruvdragare,
sparrskaft, hylsa osv.

3. Skruva i ganginsatsen

L&t maskinen ga tills génginsatsen
har skruvats in i arbetsstycket.
Undvik att sétta an verktyget héart mot
arbetsstycket, eftersom ganginsatsen,
verktyget eller iskruvningsverktyget
kan ga sonder.

4. Skruva ur monteringsverktyget

Lossa lasmuttern med skruvnyckeln
och skruva ur monteringsverktyget.
Med génginsatsen &r gangan

nu lika slitagetalig, robust och
vibrationssékrad som den
ursprungliga gangan.

4. Skruva ur verktyget

Koppla om maskinen till urskruvning.
Ytterhylsan dras med av anslagsstiftet
och lases darmed upp med
ganginsatsen.

Génginsatser med skérslits Ganginsatser med skarhal
satthardat stal, forzinkade i sétthardat stal, forzinkade
Lattmetall-legeringar < 250 N/mm?
draghélifasthet [N/mm?] < 300 N/mm? < 300 N/mm?
s
§ Méssing, ickejarn-metaller, brons
Gjutjarn < 150 HB < 150 HB
brinell-hardhetsgrad [HB] ‘
M3 x 0,5 - 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm
a M4 x 0,7 5,9 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm
s, M5 x 0,8 7,2 mm 7,3 mm 7,5 mm 7,6 mm 7,4 mm 7,5mm 7,6 mm 7,7 mm
§ M6 x 1,0 8,8 mm 9,0 mm 9,2 mm 9,4 mm 9,3 mm 9,4 mm 9,5 mm 9,6 mm
E M8 x 1,25 10,8 mm 11,0 mm 11,2 mm 11,4 mm 11,1 mm 11,2 mm 11,3 mm 11,5 mm
£| MI0x1,5 12,8 mm 13,0 mm 13,2 mm 13,4 mm 13,1 mm 13,2 mm 13,3 mm 13,5 mm
M12 x 1,75 14,8 mm 15,0 mm 15,2 mm 15,4 mm 15,0 mm 15,1 mm 15,2 mm 15,4 mm
M16 x 2,0 18,8 mm 19,0 mm 19,2 mm 19,4 mm 19,0 mm 19,1 mm 19,2 mm 19,4 mm
Sidodverlappning ca 60% ca 50% ca 40% ca 30% ca 80% ca 70% ca 60% ca 50%

Smorjning krévs eventuellt

Smorjning krévs eventuellt


de1pprappm
Durchstreichen




