Der Ensat®

... Technologien fiir sicheren Halt

im Werkstuck ...

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 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 Lésen 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 5)
wird empfohlen um:

= ein Aufwerfen der WerkstUick-
oberflache zu verhindern

< ein vertieftes Eindrehen zu ermdglichen

= ein besseres Anschneiden zu erreichen
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Bauteil

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

Materialdicke M:
Kleinste zuldssige Dicke > Lange
des Ensat®

Sacklochtiefe T
Siehe Werknormblatter Seite 11 bis Seite 20

E = AuBendurchmesser des Ensat® [mm]

Bild 5
30.0518

Beispiel:

Innengewinde M8, empfohlener
Bohrloch-Durchmesser fiir
Ensat®-S 302:

10,9 bis 11,2 mm

Ensat®-SB 307/308:

11,1 bis 11,3 mm

(siehe Werknormtabellen)
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Bei Verarbeitungsproblemen

(z. B. stark erhohten Eindrehmomenten)
ist es in der Regel unbedenklich, den
nachstgroBeren Durchmesser zu wahlen.
Im Zweifelsfall empfiehlt sich ein Versuch.

Bauteil

Bohrloch-Durchmesser

Zahe, harte und sprode Werkstoffe
erfordern ein groBeres Bohrloch als
weiche oder elastische Werkstoffe.
Ein Versuch wird empfohlen.

Kanten-Abstand

Der kleinste noch zuldssige Kanten-
abstand W (Bild 5) hangt von der
vorgesehenen Belastung und von der
Elastizitat des Werkstoffs ab, in den
der Ensat® eingedreht wird.
Richtwerte flr Kunststoffe:

W = 0,25bis 0,9 E

In Formteilen aus verstdrktem Kunsstoff
erreicht Ensat®, aufgrund seiner groBen
wirksamen Scherflache, héhere Aus-
zugsfestigkeiten als Direktverschrau-
bungen im gleichen Anwendungsfall.



