


® Le diamétre du trou de passage dans la
piece a fixer est trés important. C’est l'insert
et non pas le plastique qui doit supporter la
charge. Le trou dans la piece a fixer doit étre
plus grand que le diamétre externe de la vis de
I'assemblage mais plus petit que le pilote ou le
diametre de la face de linsert. Ceci empéche
I’arrachement. S'il est nécessaire d’avoir un
trou avec un plus grand diamétre dans la piéce
a fixer pour des raisons d’alignement, il faut
alors envisager l'utilisation d’'un insert a téte.
Les inserts doivent étre montés en position
affleurante (ou ne pas dépasser de plus de 0.13
mm au dessus du logement).

® Sila piéce a fixer est en plastique, il est conseillé d’utiliser un Limiteur de
Compression pour maintenir la précharge du raccord vissé. Il convient alors
d’abouter le limiteur de compression et I'insert de sorte que ce soit l'insert,
et non le plastique, qui supporte la charge. Pour plus de renseignements,

reportez-vous a la page 21.
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Le trou dans la piéce a fixer doit étre plus petit que le diamétre
du pilote dans l'autre piéce afin d’éviter “I'arrachement”
de l'insert de 'assemblage.
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® Les vis d’assemblage pour les
inserts a expansion doivent étre
suffisamment longues pour pénétrer
l'insert d’au moins deux (2) pas de
filetage afin d’atteindre I'expansion
optimale. (Voir le schéma en haut
de la page 3.)

Le Service d’Ingénierie
d’Application SPIROL est en
mesure de vous donner des
conseils impartiaux concernant
des exigences particuliéres en
utilisant leur vaste expérience
dans la conception des inserts et
leurs applications. Nous pouvons
conduire des tests dans nos
laboratoires et vous fournir un
rapport gratuitement.

® | a téte de I'insert procure une surface de contact plus importante ainsi
qu’une surface conductrice si cela était un critére. La téte facilite aussi
I'écoulement du plastique dans les rainures et les gorges situées dans la
partie supérieure des inserts a poser a chaud ou par ultrasons. Dans le
cas des applications a forte charge, il est fortement conseillé de penser a
concevoir un design ou la téte de I'insert se trouve en face de la charge
dans une configuration de traction inversée.

Les inserts a forme conique NE
peuvent PAS étre utilisés dans les
applications avec une configuration
de traction inversée ou avec des
parois / bossages minces car le
plastique risquerait de craquer.
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SPECIFICATIONS GENERALES
Matieére : Laiton de décolletage

ASTM B16 UNS 36000
EN12164 CW603N CuZn36Pb3
Se conforme a RoHS

Filetage interne : ISO 6H

Remarque : Les filetages UNC / UNF 2B sont disponibles
sur demande.

DESCRIPTION POUR COMMANDER
INS (n° la série) / dimension du filetage / Longueur

Par exemple : INS 24 /M4 /7,5






