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Luft- und Raumfahrt —
Drahtgewindeeinsatze DIN
schraubensichernd 65 536

Teil 2

Aerospace; inserts, helical coil threads, screw-locking, copper alloy, assembly and special tools

Aéronautique et espace; filets rapportés hélicoidaux avec freinage de vis, en alliage de cuivre, montage

et outillage

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir
Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-
Bundesamt.

1  Kernlochbohrung

Fiir die Herstellung der Kernlochbohrung sind
Spiralbohrer mit nach DIN festgelegten Abmessungen
zu benutzen, welche innerhalb der GrenzmaBe der
Kernlochbohrung nach DIN 65 536 Teil 1 liegen. Ein
Senken des Kernloches ist nicht zuléssig.

2 Aufnahmegewinde

Das Aufnahmegewinde (Muttergewinde) fiir den Ge-
windeeinsatz kann nur mit einem Spezial-Gewinde-
bohrer geschnitten werden. Fir die Kontrolle der
Lehrenhaltigkeit stehen Speziallehrdorne zur Verfii-

Qung.
Bei Bestellung von Gewindebohrern ist anzugeben:

Der 2zu bearbeitende Werkstoff und dessen
Festigkeitseigenschaften (bei Kunststoffen
usw. Muster einsenden)

Durchgangs- oder Grundlochbohrung

Hand- oder Maschinen-Gewindebohrer

Die Auswahl wird nach dem Herstellerkatalog vorge-
nommen.

3 Einbau

Der Gewindeeinsatz wird mit einem Spezial-Einbau-
werkzeug (Beispiel siehe Bild 2) eingebaut. Nach
dem Eindrehen ist der Mitnehmerzapfen des Einsatzes
durch kurzen, kréftigen Schlag auf den Zapfen-
brecher (siehe Bild 3) zu entfernen. Bei Grundloch-
bohrungen kann der Mitnehmerzapfen eventuell ver-

In case of dispute the German wording shall be
valid.

This Standard is approved by Bundesamt fiir Wehr-
technik und Beschaffung and Luftfahrt-Bundesamt.

1 Basic drill hole

Twist drills of specified dimensions to DIN which
are within the size limits of the basic drill hole
to DIN 65 536 Part 1 shall be used for manufac-
turing the basic drill hole. Countersinking of the
basic drill hole is not permitted.

2 Tapped hole

The tapped hole (internal thread) for the insert
can only be cut using a special screw tap. For
checking the gauging accuracy special GO thread
plug gauges are available.

When ordering taps, the following information shall
be given:
The material to be processed and its strength
properties (samples to be submitted for
plastic materials, etc.)
Through- or blind hole
Hand or machine taps
shall be manufacturer's

Selection made to

catalogue.

3 Assembly

The insert shall be installed using a special
assembly tool (for example see figure 2). After
torquing, the tang of the insert shall be removed
by a short strong stroke on the tang breaker (see
figure 3). Blind hole assembly may be without
removal of tang (value t3 according to DIN 65 536

bleiben (dabei Wert t3 nach DIN 65 536 Teil 1 Part 1 to be observed).
beachten).
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Bild 1. Einbaubeispiel
(Figure 1. Example of installation) Fortsetzung Seite 2

(Continued on page 2)

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

115 89Documents
DIN 65 536 e 30pY7 9986 NBreisgr 610

Vertr.-Nr. 3006

slgié\verkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30

Full document details: DIN 65536-2:1986-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-65536-2-1986-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-65536-2-1986-12

Seite 2 DIN 65 536 Teil 2

4 Werkzeuge 4 Tools
Die Auswahl der Werkzeuge wird nach den Hersteller-
katalogen vorgenommen. In Sonderfdllen ist die
Werkzeugfrage mit dem Lieferanten zu kléaren.

Tools are selected from manufacturer's catalogue.
In special cases adequate tooling equipment shall
be clarified with supplier.

Beispiele fiir Werkzeuge: Examples of tooling:

mit Vorspannpatrone
(With preload device)

Bei groBeren Abmes- ( ‘ )
sungen wird der
Mitnehmerzapfen des
Einsatzes durch
Axialbewegung einer
Zange abgebrochen.
(For greater sizes
the tang of the
insert 1is removed
by axial movement
. of pliers.)

Fir Regelgewinde
und Feingewinde
(For coarse thread
and fine thread)

Bild 2. Hand-Einbauwerkzeug
{Figure 2. Manual assembly tool)

Bild 3. Zapfenbrecher
(Figure 3. Tang breaker)

Bild 4. Ausdrehwerkzeug
(Figure 4. Disassembly tool)
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