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FLEXIARM®

FlexiArm készulék a Tappex Trisert és Foamsert betéteinek gyors, hidegen
torténd beszerelésére

A termék jellemzéi:

ATappex FlexiArm készllék egy pantografkaros tartéra szerelt Desoutter pneumatikus
behajtészerszam. A csavarbehajtd nyomatékhataroléval felszerelt, 510 vagy 1100
percenkeénti fordulat mellett automata iranyvaltas, 510-es fordulatszamnal kézi
iranyvaltas lehetséges, a betét méretétdl és a munkadarab anyagatol figgéen.

AFlexiArm kéltséghatékony szerelést kinal az utélagos beszerelésre. Mérete lehetévé
teszi, hogy az 6ntés helyszinén telepitsék, igy az dntési ciklus varakozasi ideje alatt
elvégezhetd a betétek beszerelése. Létezik egy-, két- vagy haromkaros kivitelben
(amelyek utolag is felszerelheték) a parhuzamos szerelési igények kielégitésére.

Abehajtészerszamok fejvalasztéka a betétek pontos munkadarabba szerelését teszi
lehetéveé kilonb6zé magassagokban és helyzetekben. Kilon-kilon elérheték M2 és M8
kozotti, illetve angolszasz menetekhez.

Gyorsszerel6 talca is alkalmazhaté 136, 137, 138, 170, 336, 338 és 040 tipusszamu
alkatrészek (M2-M6 méreteinek) konnyl szereléséhez.

Kézi behajté szerszam

A 031 tipusu kézi szerszamok M2-M10 menetmérettel rendelkez6 fej nélkili és

sullyesztett peremes Trisert, Trisert-3 és Foamsert menetes betétek beszerelésére

alkalmasak.

» Kialakitasabol addédoéan biztositja a beszerelés merélegességét, valamint a betét
megfeleld beszerelési mélységét.

» Hasznalata rendkivil egyszer(, mikodtetése T-hajtovas segitségével a
legcélszerlbb.
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BENYOMO KESZULEKEK

Benyomdszerszamok a Tappex Multisert és Microbarb betéteihez

ATappex Arbor prés a Multisert betétek hidegen benyomasara alkalmas lagyabb és
rugalmasabb hére lagyulé6 mianyagoknal, kis mennyiségek esetén. A munkadarab
megfeleld poziciéban tartasahoz hasznalt befogo készulék hasznalataval a megbizhato,
pontos beszerelés valdsithatd meg.

Akeményebb hére lagyuld mianyagok esetében, héeljarassal vagy ultrahanggal
segitett benyomas javasolt, csékkentve a benyomas okozta belsé feszlltséget a
mianyagban. Ezzel elkerllhetd vékony lemezek és kis falvastagsagu, hosszu szemek
repedése.

ATappex Heat Inserter készlléke a Multisert betétek héeljarassal segitett benyomasara
alkalmas hére lagyuld mlianyagoknal. Felépitése robusztus, automata hdmérséklet-
szabalyzoja tetszbleges értéken tartja a beallitott hdmérsékletet, ami alkalmassa

teszi szinte minden hére lagyulé manyaghoz. Idedlis benyomasi idére beallitott
idékapcsoloval vezérelt jelzéfény kigyulladasa jelzi a kezel6nek, hogy mikor kell
befejeznie a benyomasi ciklust.

400W kimen teljesitménnyel rendelkezik és harom cserélhetd, kilénbdzé méreti
fUtécsucs tartozik hozza. Igény szerint tovabbi flitécsucsok is elérhetdk.
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Attributes of the Tappex Hand Installation Tool for use with Self Tapping Inserts

UK Patent Application Number GB0903602.1

Extended nose to help where access is restricted.
Metric hexagon drive for use with socket drive tools.
Centred to aid alignment with pillar drill or mill.
Alignment bush retained by O ring.

May be used with tap wrench.

Nose designed to install the insert to the correct depth.
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INSERT INSTALLATION PROCEDURE - (No Warranty Claims Considered Unless

Followed)

1)
2)

3)

Prepare the hole in the parent material to Tappex recommended dimensions.

Mount the Hand Tool in a suitable socket to be driven by screwdriver handle, tommy
bar, tap wrench or fixed drill chuck.

Screw the insert onto the thread portion of the installation tool. Ensure the cutting
features of the insert are pointing away from the hand tool if the insert is not double
ended.

Place the insert into the recommended counter-bore / counter-sink at the top of the
hole, and ensure the installation tool is perpendicular to the hole axis. (To assist the
Tappex Hand Tool comes complete with an alignment bush. If there is a space
restriction, initially locate in a stationary fixed drill chuck or centre and turn by hand.)

Turn the installation tool ‘clockwise’ to allow the insert to cut into the parent material
and into the hole whilst ensuring that the tool remains perpendicular to the hole axis
(hold the alignment bush firmly against the surface of the parent material). The spigot
on the end of the hand tool ensures that the insert is installed correctly to a depth of 0.1
to 0.2mm sub flush when the face of the Hand Tool Nose contacts the surface of the
material.

Release the installation tool from the insert by sliding the alignment bush up the shank,
engaging a spanner in the flats on the Hand Tool Nose and prevent from rotating, while
turning the installation tool in an ‘anti-clockwise’ direction.

Unwind the installation tool completely from the insert and the insert will remain
installed securely in the parent material.
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ADDITIONAL NOTES

When being used to install short length asymmetrical inserts, the threaded section of the
hand installation tool should be ground down to less than the insert slot depth/hole
position.

For particularly arduous metal applications, a suitable cutting lubricant/tapping compound
may be necessary.

M2/M2.5 hand tools are only suitable for low-strength materials, as the shear resistance of
the studs may be insufficient.

Under certain circumstances it may be possible to drive the hand tool with an electric
screwdriver with torque limiting clutch.

The Alignment Bush is not hardened and may be machined to allow its use in mould
corners or where access is restricted.

MAXIMUM INSTALLATION TOOL TORQUES — Nm

(ALIGNMENT BUSH BORE/OUTSIDE DIAMETERS — mm)

M2 = 1.0 (7.2/9) M5 = 10.0 (10.7/17)
M2.5 = 1.5 (7.211) M6 = 16.0 (11.2/19)
M3 = 2.5 (7.2111) M8 = 28.0 (14.2/22)
M3.5 = 3.2 (7.7/12) M10 = 40.0 (19.2/25.4)
M4 = 5.5 (8.7/14) M12 = 60.0 (-1-)
When ordering Hand Tool Assembly,
specify Part No. 031 + Thread Size of Insert —i.e. 031M6
Issue 1 — 03-02-09 Engineering Department
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