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Gewindereparatur Satze
assortiment des filets rapportées

Einsatze 1.5D nach DIN8140/filets rapportées 1.5D selon DIN8140
040 M

EDV T —— (F—=o= m VP exKkl.
55000 prix d. v. exclus
0030 M3x0.5 3.20 Nr. 4 Nr. 4 20 47.90
0040 M4 x 0.7 4.20 Nr. 6 Nr. 6 20 47.90
0050 M5x0.8 5.20 Nr. 8 Nr. 8 20 49.80
0060 M6x1.0 6.30 Nr. 9 Nr. 9 20 53.80
0080 M8x1.25 8.30 Nr. 11 Nr. 11 20 68.30
0100 M10x1.5 10.40 Nr. 13 Nr. 13 15 73.00
0120 M12x1.75 12.40 Nr. 15 Nr. 15 10 81.90
0140 M14x2.0 Nr. 16 10 91.60
0160 M16x2.0 Nr. 18 10 111.00
Gewindereparatur Satze

assortiment des filets rapportées
Einséatze 1.5D nach DIN8140/filets rapportées 1.5D selon DIN8140

040 MF

EDV (T — (FRe=t= @ VP exKl.
55000 prix d. v. exclus
0081 M8x1.0 8.30 Nr. 11 Nr. 11 20 68.30
0102 M10x1.0 10.30 Nr. 13 Nr. 13 15 73.00
0121 M12x1.5 12.40 Nr. 15 Nr. 15 10 81.90
0122 M12x1.25 12.30 Nr. 15 Nr. 15 10 81.90
0143 M14x1.5 Nr. 16 10 91.60
0141 M14x1.25 Nr. 17 10 91.60

Gewindereparatur Satz fur Zindkerzen
assortiment des filets rapportées pour des bougies d'allumages
Je 5 Einsatze 8.40, 12.40, 16.40 mm/filets rapportées 8.40, 12.40, 16.40 mm

040 MF

55000 prix d. v. exclus
0142 M14x1.25 Nr. 17 5x8.40 112.80
5x12.40
5x16.40

Gewindereparatur Sortimente
assortiment des filets rapportées
Einsatze 1.5D nach DIN8140/filets rapportées 1.5D selon DIN8140

040 M

EDV T (== — @ VP exKkl.
55010 prix d. v. exclus
0512 M5-M12 347.70
M5x0.8 5.20 Nr. 8 Nr. 8 25
M6x1.0 6.30 Nr. 9 Nr. 9 25
M8x1.25 8.30 Nr. 11 Nr. 11 25
M10x1.5 10.40 Nr. 13 Nr. 13 25
M12x1.75 12.40 Nr. 15 Nr. 15 10
0614 M6-M14x1.25 395.40
M6x1.0 6.30 Nr. 9 Nr. 9 25
M8x1.25 8.30 Nr. 11 Nr. 11 25
M10x1.5 10.40 Nr. 13 Nr. 13 25
M12x1.75 12.40 Nr. 15 Nr. 15 10
MF14x1.25* Nr. 17 10

*Stufengewindebohrer fir Zindkerzen/Taraud étagé pour bougie
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Gewindeeinsatze - Typ Standard "frei durchlaufend”, aus rostfreiem Stahl

Filets rapporté - type Standard en acier inox
DIN8140, ISO 2(6h)

073

EDV Grosse D L VPE Preis VPE
55020 grandeur D L unité prix unité
0030 M3 x 0.5 15D 4.50 100 40.00
0040 M4 x 0.7 15D 6.00 100 40.00
0050 M5x 0.8 15D 7.50 100 40.00
0060 M6 x 1.0 15D 9.00 100 40.00
0080 M8 x 1.25 15D 12.00 100 40.00
0100 M10x 1.5 15D 15.00 100 60.00
0120 M 12 x 1.75 15D 18.00 100 90.00
0140 M 14x 2.0 15D 21.00 50 65.00
0141 M 14 x 1.25 15D 21.00 50 65.00
0145 M 14x1.5 15D 21.00 50 65.00
0160 M 16 x 2.0 15D 24.00 50 95.00

Gewindeeinsétze - Typ Standard "frei durchlaufend”, aus rostfreiem Stahl
Filets rapporté - type Standard en acier inox
DIN8140, ISO 2(6h)

074

EDV Grosse D L VPE Preis VPE
55022 grandeur D L unité prix unité
0030 M3x0.5 20D 6.00 100 50.00
0040 M4x0.7 20D 8.00 100 40.00
0050 M5x0.8 20D 10.00 100 60.00
0060 M6x1.0 20D 12.00 100 70.00
0080 M8x1.25 20D 16.00 100 80.00
0100 M10x1.5 20D 20.00 100 90.00
0120 M12x1.75 20D 24.00 100 140.00

Gewindeeinsétze - Typ Standard "frei durchlaufend”, aus rostfreiem Stahl
Filets rapporté - type Standard en acier inox
DIN8140, ISO 2(6h)

074

EDV Grosse D L VPE Preis VPE
55024 grandeur D L unité prix unité
0030 M3x0.5 3.0D 9.00 100 70.00
0040 M4x0.7 3.0D 12.00 100 60.00
0050 M5x0.8 3.0D 15.00 100 80.00
0060 M6x1.0 3.0D 18.00 100 90.00
0080 M8x1.25 3.0D 24.00 100 110.00
0100 M10x1.5 3.0D 30.00 100 130.00
0120 M12x1.75 3.0D 36.00 100 190.00

Gewindeeinsétze fur Zindkerzengewinde
Filets rapporté pour filetage de bougie d'allumage
DIN8140, ISO 2(6h)

EDV Grosse D L VPE Preis VPE
55020 grandeur D L unité prix unité
0143 M 14 x1.25 8.40 50 65.00
0142 M 14 x 1.25 12.40 50 65.00
0144 M 14 x1.25 16.40 50 65.00
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STI-Maschinengewindebohrer fiir Gewindeeinséatze nach ISO2 (6H)
taraud machine STI pour filets rapportées selon ISO2 (6H)
mit Schalanschnitt Toleranz ISO1 (4H)/entrée GUN tolérance ISO1 (4H)

035 HSS-E

EDV Grosse D L1 L2 D2 O VP exkKl.
55030 grandeur D L1 L2 D2 prix d. v. exclus
0030 M3x0.5 53.0 13.0 4.0 &Ll 15.30
0040 M4x0.7 58.0 16.0 5.0 4.0 15.30
0050 M5x0.8 66.0 19.0 6.3 5.0 15.30
0060 M6x1.0 72.0 22.0 8.0 6.4 15.30
0080 M8x1.25 80.0 24.0 10.0 8.0 19.30
0100 M10x1.5 89.0 29.0 9.0 7.1 23.30
0120 M12x1.75 95.0 30.0 11.2 9.0 26.90
55031

0140 M14x1.25 102.0 32.0 12.5 10.0 42.50

STI-Kombi-Gewindebohrer fir Gewindeeinsatze nach 1ISO2 (6H)

taraud machine STI étagé pour filets rapportées selon ISO2 (6H)

mit Schéalanschnitt Toleranz ISO1 (4H)/entrée GUN tolérance ISO1 (4H)
036 HSS-E

EDV Grosse D L1 L2 D2 O VP exKkl.
55032 grandeur D L1 L2 D2 prix d. v. exclus
0140 M14x1.25 90.0 45.0 12.0 9.2 54.00

Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
appareil de pose manuel

080

EDV Nr. Grosse D VP exkKl.
55037 no. grandeur D prix d. v. exclus
0004 4 M3x0.5 13.30
0006 6 M4x0.7 13.30
0008 8 M5x0.8 13.30
0009 9 M6x1.0 13.30
0011 11 M8x1.25/M8x1.0 15.10

0013 13 M10x1.5/M10x1.25/M10x1.0 16.30

0015 15 M12x1.75/M12x1.5/M12x1.25/M12x1.0 19.10

0017 17 M14x1.25/M14x1.0 22.70
Zapfenbrecher

rupteur

070

EDV Nr. Grosse D VP exkl.
55038 no. grandeur D prix d. v. exclus
0004 4 M3x0.5 5.60
0006 6 M4x0.7 5.60
0008 8 M5x0.8 5.60
0009 9 M6x1.0 5.60
0011 11 M8x1.25/M8x1.0 6.30

0013 13 M10x1.5/M10x1.25/M10x1.0 6.30

0015 15 M12x1.75/M12x1.5/M12x1.25/M12x1.0 7.50
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Technische Daten fir Gewindeinsatze aus Draht nach DIN 8140

Données techniques pour des filets rapporté selon DIN 8140

D P B C A dl w Q S T R
min. max. min. max.

mm mm nmm mm nmm mm mm mm mm mm
M 3x05 3.65 3.20 3.11 3.22 3.80 4.35 6.3 4.50 6.75 6.25 4.00
M 4x0.7 4.91 4.20 4.15 4.29 5.05 5.60 6.1 6.00 9.15 8.45 5.30
M 5x0.8 6.04 5.20 5.17 5.33 6.25 6.80 6.9 7.50 11.10 10.30 6.70
M  6x1.0 7.30 6.30 6.22 6.41 7.40 7.95 6.9 9.00 13.50 12.50 8.00
M 8 x 1.25 9.62 8.30 8.27 8.48 9.80 10.35 7.4 12.00 17.62 16.37 10.75
M 10x 1.5 11.95 10.40 10.32 10.56 11.95 12.50 8.1 15.00 21.75 20.25 13.50
M 12 x 1.75 14.27 12.40 12.38 12.64 14.30 15.00 8.4 18.00 25.87 24.12 16.25
M 14x 2.0 16.60 14.50 14.43 14.73 16.65 17.35 8.8 21.00 30.00 28.00 19.00
M 14 x 1.25 15.62 14.40 14.27 14.48 17.20 17.70 12.4 21.00 26.62 25.37 19.75
M 16 x 2.0 18.60 16.50 16.43 16.73 18.90 19.60 10.1 24.00 33.00 31.00 22.00
D Gewinde - Durchmesser D diam. de filet
P Gewinde - Steigung P pas de filet
B AuBendurchmesser des Aufnahmegewindes B diam. extérieur du nouveau filet
C empfohlener Spiralbohrer-Durchmesser C diam. de l'avant-trou
A Gewinde - Kerndurchmesser A diam. du fond du filet
dl AuRendurchmesser des Gewindeinsatzes vor dem Einbau d1l diam. extérieur du filet rapporté avant de poser
W Windungszahl vor dem Einbau W nombre des spires avant de poser
Q Mindestlange des Aufnahmegewindes Q longueur nominale
S Mindesttiefe des Kernloches S profondeur minimum de l'avant-trou
T max. Gewindetiefe mit Anschnitt T profondeur maximum du taraudage
R Lange des Gewindeeinsatzes im eingebauten Zustand R longueur du filet rapporté installé

BOHREN PERCAGE

Beschéadigtes Gewinde mit normalem Spiralbohrer aufbohren. In
den Satzen liefern wir die Bohrer bis M 12 (1/2") mit. Bei
Zundkerzengewinden ist kein Aufbohren erforderlich, hier ist das
kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug zu verwenden.

Bitte beachten Sie, dass bei Gewindeformern gréf3ere Bohrungen
erforderlich sind.

KONTROLLE
Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde und
Steigung Uberpriifen.

Fir die Bestimmung des Kernlochdurchmessers, der Bohrtiefe und
der Gewindelénge sind immer die V-COIL Normen einzuhalten.

GEWINDE

Mit den speziellen V-COIL-Gewindebohrern das Aufnahmegewinde in
das aufgebohrte Loch schneiden. Die Verwendung von Schneiddl
ist zu empfehlen.

Vor dem Einsetzen des Gewinde-Einsatzes muss das Gewinde
gereinigt werden. Es darf weder Spane noch Kuhl- oder Schmiermit-
tel enthalten.

GEWINDEEINSATZ EINBAUEN

Den Einsatz auf das Werkzeug setzen und darauf achten, dass der
Mitnehmerzapfen in der Nut6ffnung sitzt und dann mit dem Stellring
richtig einstellen. Danach unter leichtem Druck den Gewindeeinsatz
in Gewinderichtung eindrehen. NICHT gegen die Laufrichtung drehen,
der Zapfen kann abbrechen.

ZAPFENBRECHEN

Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug herausnehmen und den
Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen. Bei grof3eren
Abmessungen und beim Zundkerzengewinde ist der Zapfen mit einer
Spitzzange herauszunehmen.

Nach Beendigung dieser Arbeitsvorgange ist durch die engen und
exakten Toleranzen, sowie die Formung des Federgewindes ein
Gewinde entstanden, welches oft besser und stérker ist als das
ursprungliche Gewinde.

Kerbe/coche

Mitnehmerzapfen
entraineur
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On utilise des meches normales. Dans les assortiments nous livrons
des meéches jusqu'a M12. Pour la réparation des filets de bougie
veuillez svp utiliser le taraud étagé.

CONTROLE
Controler le pas du taraud et du boulon.

Pour déterminer le diametre de percage de l'avant-trou, sa profondeur
et la longueur filetée, il faut toujours respecter les normes v-coil

TARAUDAGE

Le taraudage recevant le filetage V-Coil doit étre réalisé avec les
tarauds V-Coil.

L'utilisation de I'huile de coupe est recommandé.

Avant la pose du filet, le taraudage doit étre nettoyé. Il ne doit
subsister ni copeaux, ni réfrigérant ou lubrifiant.

POSERLEFILET RAPPORTE

Poser le filet sur I'outil. I'entraineur doit étre dans la rainure de I'outil.
Placer I'appareil dans I'alignment du taraudage pour permettre une
introduction sans tension. Il faut uniquement tourner dans la direction

du filetage, si non, I'entraineur casse des le début

EXTRACTIONDEL'ENTRAINEUR

Pour extraire I'entraineur il faut utiliser I'outil prévu pour éviter que les
spirales inférieurs ne soient sorties du filetage. Apres la réparation du
filet & bougie enlever I'entraineur avec une pince a bec.
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