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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Bezposrednie potaczenia gwintowe w metalach za pomoca wkretéw samoformujacych gwint
wedtug DIN 7500

Czego nalezy przestrzegaé na etapie planowania i konstruowania?

— Wkrety zgodne z DIN 7500 (przekrdj tréjdzielny) formujg bez-
wiérowo doktadny metryczny gwint wewnetrzny.

— Wkrety te utwardza sie dyfuzyjnie do wytrzymatosci na
rozcigganie do okoto 800 N/mm?2.

— Wygniatanie gwintéw wewnetrznych jest mozliwe w metalach
ciagliwych takich jak stal, metale kolorowe i lekkie o twardosci
do okoto 140-160 HV.

— Wygniatanie gwintéw wewnetrznych nie nadaje sie do metali
kruchych takich jak zeliwo szare

— Wkrety samoformujgce gwint ze stali nierdzewnej INOX A2
mozna prawidtowo wkrecaé tylko w metale lekkie.

— Nie sg konieczne zadne elementy zabezpieczajgce jak
podktadki sprezyste. Odporno$é na wibracje jest zagwaran-
towana poprzez tarcie w gwincie.

—10 do 20 razy mozna ponownie montowac ten sam wkret.

n Uwaga

Warunkiem uzyskania niezawodnego potaczenia srubowego jest
poprawne pod wzgledem funkcjonalnym zaprojektowanie elemen-
tu konstrukcji oraz wybor wtasciwego elementu ztgcznego.
Witasciwosci mechaniczne i funkcjonalne wkrgtéw samogwin-
tujgcych zgodnie z DIN 7500 i ISO 7085.

A = dlugos¢ stozkowego zakonczenia $ruby max. 4 P
(P = skok gwintu)

B = uzyteczna dtugosc¢ gwintu

C = catkowita dtugos¢ trzpienia, tolerancja js 16

s = grubo$¢ materiatu

Przy okreslaniu dtugosci $ruby uwzglednié nalezy dtugosc¢ nie w
petni nosnego, stozkowego zakonczenia $ruby.

Uksztattowanie otworu wstepnego (pod gwint)

W wyniku zgniatania materiatu podczas formowania gwintu
tworzy sie na krawedzi otworu pod gwint niewielkie zgrubienie,
ktére mogtoby przeszkadzac¢ przy montazu czesci o gtadkich
powierzchniach. Dlatego zaleca sie zatamanie krawedzi otworu
pod katem 90° i na gtgbokos$¢ 0,5-1 x skok gwintu P, albo wyko-
nanie walcowego pogtebienia otworu pod gwint.

www.bossard.com

— Wiasnosci mechaniczne potgczen w cienkich blachach mozna
poprawi¢ poprzez wykrawanie otworéw z przettoczeniem
(wywijanie obrzezy otworéw pod gwint).

- Przy laserowym wycinaniu otworéw pod gwint zalecane jest
przeprowadzenie prob wstepnych (powierzchnie ciecia moga
okazac sie zbyt twarde).

- Przy zastosowaniach krytycznych przeprowadzi¢ nalezy préby
wstepne. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym juz
na etapie projektowania wyrobu.

- Do funkcjonalnej realizacji wkretu samoformujacego gwint
nalezy stosowac odpowiednie smarowanie. Mozna stosowac
systemy smarowania zintegrowane z ochrong powierzchni i/lub
dodatkowy $rodek smarny.

- Istnieje ryzyko zerwania wkretow samoformujacych gwint z
powtokami galwanicznymi z powodu kruchosci wodorowe;.
Obrébke wykona¢ wedtug ISO 4042 w celu obnizenia ryzyka
kruchosci wodorowej. Wkretéw o wysokiej wytrzymatosci w
klasach wtasnosci 8.8 lub wyzszych nie nalezy zastepowac
utwardzonymi dyfuzyjnie wkretami samogwintujgcymi bez
odpowiedniego badania.

0,5-1xP
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Whkrecenie gwintu poszczegolnych elementéw docisnietych mozna
utrzymac na statej gtebokosci przez wykonanie odpowiedniego
otworu odcigzajgcego na poczatku otworu pod gwint. Umozliwia

to uzyskanie tego samego momentu wkrecajgcego we wszystkich
elementach docisnietych pod warunkiem, ze $rednica Sruby i
materiatu sg takie same.

W cienkich blachach przettoczenie otworu pod gwint (wywiniecie

obrzeza otworu) zwieksza nos$nos¢ ztacza.

W tym zakresie prosimy o kontakt z naszym dziatem
technicznym «BossAnalytik».

Charakterystyka wytrzymatosciowa, geometria otworéw pod gwint w stali

1,05 x @-nominal

min. 0,5x P

@-nominal

U

Dane techniczne Nominalna srednica gwintu

M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8
Skok gwintu P [mm] |0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
max. obrotowy moment dociggajacy [Nm] | Okoto 80 % obrotowego momentu zrywajacego
min. obrotowy moment zrywajacy” [Nm] | 0,4 ‘ 1 ‘ 1,8 ‘2,8 ‘4,1 ‘ 8,7 ‘ 15 ‘87
min. sita rozciagajaca’) kN] [1,65 [2,7 |4 |54 |7 [11,4 [16 |29
Grubosé materiatu s [mm] | Srednica otworu pod gwint d - H11 dla stali, HB max. 135; otwér wiercony lub wyttaczany (dziurkowany)
2 i mniej 1,8 2,25 2,7 3,2 3,6 4,5 54 =
4 1,85 2,3 2,75 3,2 3,65 4,55 515) 7,3
6 = 2,35 2,75 3,2 3,7 4,6 55 7.4
8 = = = = 3,7 4,65 5,55 7.4
10 i wigcej - - - - - 4,65 5,6 7,5

" Préba skrecania dla srub i wkretéw wedtug I1SO 898, czes¢ 7:

Obrotowy moment zrywajacy $ruby wyznacza sie przez cignigcie $ruby w urzadzeniu testowym wedtug I1SO 898, czeéé 7. Srube nalezy poddad jedynie
skreceniu, dzieki ktéremu powinna zostac osiggniety minimalny obrotowy moment zrywajgce wedtug 1ISO 898, czes¢ 7.

Otwory pod gwint w odlewach ci$nieniowych
Wszystkie zalecenia konstrukcyjne nalezy zawsze sprawdzié¢
wykonujac praktyczne proby montazowe.

Uwagi ogodline

t; [mm]:  przejscia, ktére zapewniajg przewage odlewom
ci$nieniowym, wzmochnienie trzpienia, $rodkowanie
$ruby, zapobieganie wyboczeniu materiatu i
adaptacje w celu dopasowania do ekonomicznych
standardowych dtugosci $rub

t, [mm]: element oporowy otworu pod gwint, kat zbieznosci
amaks. 1°

ts[mm]:  gtebokos¢ wkrecenia gwintu dla otworu pod gwint,
kat zbieznosci a maks. 1°
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Orientacyjne wartosci dla geometrii otworu w odlewie aluminiowym i cynkowym

Wymiary Gwint

mm M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 V8

dp H11 1,81 2,3 2,75 3,25 3,65 4,65 55 7,5

dy min. 1,85 2,33 2,84 3,31 3,74 4,72 5,66 7,61
max. 1,91 2,39 2,90 3,39 3,82 4,80 5,74 7,69

dy min. 1,75 2,22 2,70 3,13 3,56 4,50 5,40 7,27
max. 1,81 2,28 2,76 3,21 3,64 4,58 5,48 7,35

d, min. 1,80 2,28 2,75 3,22 3,65 4,61 55 7,44
max. 1,86 2,34 2,83 3,30 3,73 4,69 5,61 7,52

t, wartos$¢ zmienna, minimum 1 x skok gwintu P

t 4 [5 [6 [8 [10 [12 [16

1 2 25 B [35 |4 |5 |6 B

Czego nalezy przestrzega¢ podczas montazu?

— Niezawodne i ekonomiczne potaczenia $rubowe mozna uzyskac
tylko poprzez docigganie wkretarkami z dynamicznym pomiarem
momentu obrotowego i/lub wkretarkami z dynamicznym pomia-
rem kata obrotu.

- Predkos¢ obrotowa wkretarki powinna wynosic od 300 do
1000 obr./min. Mozna stosowac¢ wkretarki z napedem zaréwno
elektrycznym jaki i pneumatycznym.

— Podczas prob na elementach konstrukcji nalezy sprawdzi¢
doktadnos$¢ powtarzania procesu wkrecania tak, aby mozna byto
uwzgledni¢ wptywy czynnikéw ewentualnie jeszcze nieujetych.

- Jesdli planowany jest montaz za pomoca wkretarek automatycz-
nych, wéwczas prosimy o mozliwie jak najszybszy kontakt z
naszym dziatem technicznym w celu zdefiniowania i zlecenia
produkcji $rub o wymaganej jakosci automatowej (czas dostawy
wynosi okoto 10 do 16 tygodni). Zastosowanie $rub zwyktej
jakosci do montazu automatycznego jest w zasadzie nieeko-
nomiczne.

Wyznaczanie momentu obrotowego
Strona F.072

SHEETtracs® — Wkrety samoformujace gwint z tbem walcowym soczewkowym

Zalecane wstepne wykonanie otworu®

SHEETtracs® Zewnetrzna-& Grubos¢ blach Wstepny otwor-& Moment dociggajacy
d, s d, (Toleranz + 0,1) Ma
[mm] [mm] [mm] [Nm]
30 3 0,5-0,63 2 1
0,63-0,88 2,1 1,2
35 35 0,63-0,88 2,2 1,3
0,88-1 2,4 15
1-1,25 2,6 15
40 4 0,63-0,88 2,6 2
0,88-1 2,8 25
1-1,25 3 2,5
50 5 0,63-0,75 3,8 25
0,75-0,88 4,1 3
0,88-1 4.2 3,5
1-1,25 4,3 3,5
1,25-1,5 4,4 4
60 6 0,88-1 4.8 4
1-1,25 4,9 5
1,25-1,5 51 6

) Zalecane do blach / potaczen blach zimnowalcowanych, miekkich blach wg DIN EN 10130 (DC 01-DC 04)

www.bossard.com

Zastosowanie

1 Zastosowanie

2 Formowanie gwintu
3 Docigganie
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Bezposrednie potaczenia gwintowe w stalach nierdzewnych za pomoca wkretéw samogwi

tujacych
wedtug DIN 7500

Co nalezy uwzglednié na etapie planowania i konstru-

owania?

— Wkrety ecosyn®-IMX Bossard utatwiajg procesy produkcyjne,
zwiekszajg bezpieczenstwo potaczenia oraz wyrdzniaja sie
sprawdzong odpornoscia na korozje.

— Dzieki zastosowaniu w produkcji wkretow hartowanej, marten-
zytycznej stali nierdzewnej, wkrety ecosyn®-IMX mozna sto-

Uksztaltowanie otworéw wstepnych pod gwint

Nalezy pamigtaé, ze Srednica otworu wstepnego pod gwint jest
uzalezniona od twardosci materiatu, grubosci materiatu oraz
obrébki otworu. Ponadto wkrety samogwintujgce posiadaja strefe
wstepnego formowania. Utatwia to osadzanie wkretow i tworzy
jednoczesnie strefe formowania gwintu. Ten nie w petni nosny
obszar A wynosi 4 x P (P = skok gwintu).

A = dlugos¢ stozkowego zakonczenia $ruby max. 4 P
B = uzyteczna dtugos$¢ gwintu

catkowita dtugos¢ trzpienia

$rednica otworu (H11)

grubos¢ materiatu

C
d
s

Wartosci orientacyjne dla geometrii otworéw pod gwint w
stalach nierdzewnych

Wyttaczanie (dziurkowanie) moze wzmocni¢ warstwe krawedzi
otworu wstepnego pod gwint. W celu zapewnienia montazu
bezpiecznego dla procesu konieczne jest przeprowadzenie préb
potaczenia gwintowego.

Wartosci orientacyjne bazujg na testach laboratoryjnych, nalezy
je sprawdzic¢ i zatwierdzi¢ dla danego zastosowania. W szcze-
gdlnych warunkach w praktyce moga byé wymagane dodatkowe
dopasowanial

Wybér geometrii otworéw

— Wyttaczanie (dziurkowanie)

— Cigcie laserowe

— Wiercenie (zalecana faza 0,5-1,0 x P)

— Wywinigcie obrzeza otworéw w blachach wg ~DIN 7952-1
Zwiekszenie aktywnej dtugosci gwintu w przypadku blach
cienkich. Pogtebienie nie jest konieczne.

Brak pogtebienia moze prowadzi¢ do wciggniecia materiatu przez
$rube, co moze spowodowacd tworzenie szczelin i niepoprawnych
potaczen.

F.074 BCUSSARD

sowaé réwniez w stalach nierdzewnych, np. 1.4301/AISI 304.

Wkrety zgodne z DIN 7500 (trilobularny zarys gwintu) formuja
bezwidérowo metryczny gwint wewnetrzny.
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Srednica otworu d (H11)

Grubos¢ M2,5 M3 M4 M5
materiatu s
[mm]
1 2,25 - - -
2 2,3 2,75 = =
3 2,35 2,8 3,7 4,6
4 - 2,85 3,75 4,65
5 = = 3,8 47
6 - - - 4,75

Wszystkie zalecenia nalezy zawsze weryfikowa¢ przeprowadzajac
praktyczne préby montazowe.

0,5-1x P

W przypadku otworéw wierconych
zaleca sig pogtebienie 45°

U

Wywinigcie obrzeza otworu
wyttaczanego (dziurkowanego)

www.bossard.com ‘
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

ﬂ Uwaga

Warunkiem uzyskania niezawodnego potaczenia gwintowanego
jest poprawne pod wzgledem funkcjonalnym zaprojektowanie
elementu konstrukcji oraz wybér odpowiedniego elementu
ztgcznego. Wkrety ecosyn®-IMX z hartowanej, martenzytycznej
stali nierdzewnej sg przewidziane specjalnie do bezposrednich
potaczen gwintowych w cienkich blachach nierdzewnych (INOX
A2, itp.). Wkrety mozna stosowac dla wszystkich tworzyw

Wartosci orientacyjne dla montazu

Wytrzymatosé na skrecanie
Moment formowania gwintu musi by¢é zawsze mniejszy niz mini-
malny moment zrywajacy.

Do montazu zalecamy elektronarzedzia z funkcjg wytgczania
zapewniajaca bezpieczenstwo procesu. Zalecana predkosc obro-
towa podczas montazu wynosi 400 min-1. Moment dokrecania
okreslany jest w trakcie zastosowania w praktyce.

Zalecenia konstrukcyjne

odksztatcalnych plastycznie o maksymalnym, powszechnym w
zastosowaniach praktycznych zakresie twardosci od 135 HV do
250 HV. W przypadku zastosowania w srodowisku agresywnym,
dla okreslonych kombinacji materiatéw oraz w okreslonych
warunkach klimatycznych mozliwe jest wystgpienie korozji
naprezeniowej!

Nominalna $rednica gwintu Minimalny obrotowy moment
zrywajacy [Nm]

M2,5 12

M3 2,1

M4 4,5

M5 9,4

Bezposrednie potaczenia gwintowe w tworzywach termoplastycznych za pomoca wkretow

Delta PT®

Wkret Delta PT® posiada wszystkie znane wtasnosci wkretow

PT®. Ponadto wkrety Delta PT® majg nastepujgce zalety:

— Nowa geometria powierzchni no$nej gwintu o kacie boku
zarysu gwintu 20° zwigksza podatnos$¢ tworzywa sztucznego na
odksztatcenia plastyczne

- Przy jednakowej $rednicy nominalnej @ d,uzyskuije sig do 50 %
wyzszg wytrzymato$¢ na rozcigganie i na skrecanie, w wyniku
zwiekszonego pola przekroju rdzenia

— Podwyzszona odporno$é na wibracje dzieki mniejszemu skokowi
gwintu

— Znacznie wydtuzony okres uzytkowania (zywotnos$¢) potaczenia.

— Mniejsze tolerancje $rednic

— Wytrzymaly element ztaczny, mogacy przenies¢ wieksze sity
naprezenia montazowego.

- Program DELTACALC® do obliczania potaczen z wkretami
Delta PT® umozliwia konstruowanie potgczen zorientowane na
sity naprezenia wstepnego wedtug VDI 2230.

Korzystniejsze potaczenia srubowe

Z podanego obok przyktadu jasno wynika, ze przy jednakowym
pokryciu nosnej powierzchni gwintu Ag, w wyniku mniejszego
skoku gwintu warunkowo mozliwa jest mniejsza gtebokos¢
wkrecenia gwintu dla wkreta Delta PT®. Z podanej wartosci
pokrycia no$nej powierzchni gwintu A, dla wkreta PT® mozna
wyliczy¢ warto$¢ wymaganej gtebokosci wkrecenia gwintu dla
wkreta Delta PT®.

Z poréwnania wkreta Delta PT® z wkretem PT® wynika: Przy
uzyciu wkretéw Delta PT® mozna wykorzysta¢ mniejszg
Srednice gwintu lub krétszy wkret, a tym samym mozna
zastosowacé korzystniejszy wariant wkreta.

www.bossard.com
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Ar P d te
[mm?] [mm] [mm] [mm]
PT®K 50 35 2,24 4 13,24
Delta PT®50 |35 1,8 4 10,42
Delta PT® 40 |35 1,46 3,2 11,75
n t
Ap = (d2-d?). - =
FL= (dy ) 4P
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Zalecenia konstrukcyjne

— Przy prostych potaczeniach wystarczg zalecenia podane w tej
publikaciji.

— Przy projektowaniu potaczen, ktére obcigzone beda sitami
roboczymi, pomocnym moze by¢ réwniez m.in. program
DELTACALC® do obliczania potagczen z wkretami Delta PT®.

- Wybdr wiekszej $rednicy tba wkreta (BN 20040) przy taczeniu
czesci zaciskanych z tworzyw sztucznych. Tarcie pod tbem w
przypadku tych wkretéw zwieksza bezpieczenstwo procesu
wkrecania podczas ich montazu. Mniejsza warto$¢ docisku
pod them oznacza mniejszg relaksacje, a tym samym wieksze
wartosci resztkowych sit docisku w ztgczu.

- Nalezy unika¢ wkretéw z tbem stozkowym do taczenia
elementow z tworzyw sztucznych. Kat wierzchotkowy tba

Uksztattowanie tubusa (geometria otworu pod gwint)

dla wkretéw Delta PT®

Maksymalna osiggalna wartos¢ sity naprezenia wstepnego przy
przekreceniu gwintu w ztgczu stanowi kryterium doboru optymal-
nej $rednicy otworu pod gwint d. Ta $rednica d zalezna jest w
niewielkim stopniu od materiatu tubusa i gtebokosci wkrecenia
gwintu t,, natomiast w duzym stopniu zalezna jest od podziatki
gwintu P oraz od nominalnej $rednicy gwintu d,. Ponizsze
zaleznosci obowigzujg przy obliczaniu potaczen z wykorzysta-
niem handlowych gatunkéw tworzyw sztucznych o module
sprezystosci podtuznej max. E = 15000 N/mm? (na zadanie
mozemy wyznaczy¢ srednice otworu pod gwint d réwniez dla
specjalnych gatunkéw tworzyw sztucznych):

d=0,8-d,
d.=d; +0,2mm

Otwor odcigzajacey d, jest szczegdlnie wazny, gdyz gwaran-

tuje on korzystny rozktad naprezen brzegowych w tworzywie,

a dzieki temu unika sie peknigé tubusa. Jest to szczegdlnie
istotne w przypadku tworzyw sztucznych wrazliwych na
peknigcia naprezeniowe, np. w przypadku poliweglanéw. Otwor
odcigzajgcy gwarantuje rowniez ptasko$¢ powierzchni styku w el-
ementach tgczonych (w wyniku speczania tworzywa sztucznego
podczas formowania pierwszego zwoju gwintu).

Przy optymalizowaniu potgczenia $rednica otworu pod gwint nie
powinna przekracza¢ wartosci d = 0,88 x d;.

Odstepstwa od powyzszych zalecen konstrukcyjnych sg mozliwe

w praktyce z nastepujgcych przyczyn:

- Uwarunkowania technologiczne zwigzane z przetwérstwem
tworzyw sztucznych

- Uksztattowanie narzedzia do odlewania ci$nieniowego

— Potozenie punktu wtrysku

- Tworzenie sie $ladéw niespawdéw na powierzchni odlewow
wtryskowych

- lokalne tekstury, np. wywotane obecnoscig domieszek i
wypetniaczy takich jak pigmenty barwigce i wtdkna

- Tworzywa sztuczne mogg by¢ modyfikowane w spos6b
zréznicowany zaleznie od producenta

F.076 BCUSSARD

wynoszacy 90° powoduije nie tylko relaksacjg osiowa, ale
réwniez promieniowg, co przy niewielkim odstepie krawedzi
prowadzi¢ moze do duzego spadku wartosci sity naprezenia
wstepnego i w efekcie nawet do pekniecia czesci zaciskanych.

- Nalezy unika¢ otworéw rowkowych (szczelinowych) w
elementach taczonych z tworzyw sztucznych. Ze wzgledu na
zmniejszong powierzchnig styku pod tbem wkreta, moment
formujacy gwint moze by¢ wiekszy od momentu tarcia pod
tbem, co z kolei uniemozliwia prawidtowy i niezawodny montaz.

- Sity poprzeczne powinny zostac przejete przez ztgcze
ksztattowe.

- Nalezy przewidzie¢ otwér odcigzajacy o $rednicy d,, co pozwala
na unikniecie peknie¢ naprezeniowych
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d $rednica otworu pod gwint @
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odcigzenie krawedziowe
nominalna $rednica @ gwintu $ruby
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ﬂ Uwaga
Zalecamy wykonanie kontrolnych wkrecen pierwszej partii
wyprodukowanych detali

W tym zakresie prosimy o kontakt z naszym dziatem
technicznym «BossAnalytik».

www.bossard.com
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Obliczanie potaczen pozwala na optymalizacje ich wydajnosci.

Wstepne obliczenia potaczenia srubowego w termoplastach
mozna symulowaé za pomocg programu DELTACALC®.W
oparciu o wytyczne VDI 2230 mozna konstruowaé potgczenia
zorientowane na sity naprezenia wstepnego. Mozliwosci tego
programu siegajg od wymiarowania, poprzez obcigzalnos¢ az po
trwato$¢é (zywotnosé) potaczenia.

Jesli wasze potgczenia srubowe obcigzone beda sitami roboczy-
mi, wéwczas prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym.

Przeslemy wam formularz umozliwiajgcy wprowadzenie danych
wejsciowych, ktéry po wypetnieniu nalezy odestaé na adres
(bossard@bossard.com).

Obciazenie niszczace przy rozcigganiu

Wersja PT 10
(stal, hartowana i odpuszczana, wytrzymato$¢ analogiczna jak w
klasie wtasnosci 10.9)

Nominalna wielko$¢ wkreta | Nominalna srednica Min. niszczace obciazenie
Delta PT® gwintu (d4) [mm] rozciggajgce [kN]
20 2 1,6

22 2,2 1,9

25 2,5 2,7

30 3 3,8

35 35 5,2

40 4 6,8

45 45 8,6

50 5 10

60 6 15

70 7 21

80 8 28

100 10 44

Czego nalezy przestrzegaé¢ podczas montazu?

— Niezawodne i ekonomiczne potaczenia srubowe mozna uzyskac
tylko poprzez docigganie wkretarkami z dynamicznym pomia-
rem momentu obrotowego i/lub wkretarkami z dynamicznym
pomiarem kata obrotu. Ciepto niezbgdne do beznaprgzeniowego
formowania gwintu w tworzywie sztucznym wytwarzane jest w
wyniku tarcia podczas procesu wkrecania.

— Predko$¢ obrotowa wkretarki powinna wynosi¢ od 300 do 800 obr./min.

— Mozna stosowac wkretarki z napedem zaréwno elektrycznym jaki
i pneumatycznym.

— Podczas préb na elementach konstrukgji nalezy sprawdzi¢ obli-
czone wartosci oraz doktadnos$¢ powtarzania procesu wkrecania
tak, aby mozna byto uwzgledni¢ wptywy czynnikéw ewentualnie
jeszcze nieujetych.

- Jesli planowany jest montaz za pomocg wkretarek automatycz-
nych, wéwczas prosimy o mozliwie jak najszybszy kontakt z
naszym dziatem technicznym w celu zdefiniowania i zlecenia
produkcji Srub o wymaganej jakosci automatowej (czas dostawy
wynosi okoto 10 do 16 tygodni). Zastosowanie $rub zwyktej
jakosci do montazu automatycznego jest w zasadzie nieekono-
miczne.

www.bossard.com

Zalecenia konstrukcyjne

Ustalenie moment obrotowego

Dla osiggniecia optymalnego bezpieczenstwa procesu
wkrecania, réznica pomiedzy momentem wkrecajacym (Me)
oraz momentem zrywajacym gwint w tworzywie (Ma) musi

by¢ mozliwie jak najwieksza. Rzeczywiste parametry ztagcza
$rubowego mozna ustali¢ zlecajgc wykonanie badan na oryginal-
nych elementach konstrukcji w laboratorium technik uzytkowych
firmy Bossard. Optymalng warto$¢ montazowego obrotowego
momentu dociggajacego M,, ktdérg nastawia sie na wkretarce,
wyznacza sie na podstawie specyficznych wymagan klienta.
Wyniki badan laboratoryjnych dokumentuje sie w specjalnym
«protokole technicznym».

przekrecenie gwintu w tworzywie
—

docigganie ztgcza

teb wkreta opiera
sig o materiat
wkrecanie = for-
mowanie gwintu

Moment obrotowy [Nm]

Czas [sek]

Lista kontrolna do wstepnego projektu z wykorzystaniem
samogwintujacych elementéw ztagcznych

Uwaga
Wyniki rekomendowane przez firme Bossard muszg zosta¢ potwier-
dzone doswiadczalnie na elementach, ktére trafity do produkciji

Szczegotowe informacje o Srubach

SIUD@ ..ottt
standard odniesienia
ksztatt tba
$rednica tba $ruby [mm]
nominalna $rednica gwintu [mm]

Szczegotowe informacje dotyczace elementéw taczonych
specyfikacja materiatowa
nazwa marki
grubosc¢ elementéw taczonych [mm]
Srednica otworu [mm]

Szczegotowe informacje dotyczace Tubusa
specyfikacja materiatowa
nazwa marki
$rednica otworu pod gwint -& [mm]
zewnetrzna $rednica rury -@& [mm]
gtebokos$¢ wkrecenia gwintu [mm)]
$rednica odcigzenia krawedziowego -& [mm]
wysokos$¢ odcigzenia krawedziowego [mm]

Czego nalezy przestrzega¢ podczas montazu
wymagany obrotowy moment dociggajacy [Nm)
sita naprezenia wstepnego [kN]
obciazenie robocze (osiowe) [N]
warunki naprezeniowe dynamiczne [tak/nie]
warunki naprezeniowe statyczne [tak/nie]

temperatura eksploatacji [°C]
wysokos$¢ odcigzenia krawedziowego [mm]
okres eksploataciji [h]

Szczegotowe informacje dotyczace Tubusa
Strona F.076
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Bezposrednie potaczenia gwintowe w tworzywach termoplastycznych za pomoca wkretow PT®

Zalety wkretow PT®
— Niski moment wkrecajacy, wysoki moment niszczacy
(zrywajacy gwint w Tworzywie)
— Duze bezpieczenstwo montazu i wysoka niezawodnos¢ ztgcza
— Doskonata odpornosc¢ na wibracje
przekrgcenie gwintu w tworzywie — Nieznaczne ryzyko peknie¢ naprezeniowych
T — Nie wystepuje osiadanie ztacza w wyniku nadmiernej relaksacji

dociaganie zlacza w tworzywie sztucznym ) ) )
— Ekonomiczny element ztgczny do bezposrednich potgczen

feb wkreta opiera gwintowych w termoplastach

sie o materiat

wkrecanie = for-
mowanie gwintu

Moment obrotowy [Nm]

Czas [sek]

Wkrety PT® nadajg sie do wykonania bezposredniego bardzo
pewnego montazu w termoplastach i tworzg ztgcza o wysokiej
wytrzymatosci.

Wskazéwki projektowe

—W przypadku tgczenia elementéw z tworzywa sztucznego
okresli¢ duzg srednice tba wkretu (BN 13578), ktéra zwigksza
tarcie pod tbem, tworzgc bezpieczniejsze ztgcze. Wigkszy teb
wkretu redukuje takze docisk graniczny, ktéry z kolei minimali-
zuje relaksacje ztgcza i ostatecznie zwigksza resztkowg site
naprezenia wstepnego.

— Nie stosowaé wkretéw z tbem stozkowym. Kat tba 90° nie tylko
skutkuje sitami osiowymi, ale takze sitami promieniowymi,
powodujac w ten sposéb wiekszg relaksacje ztgcza w elemen-
tach z waskimi zapasami krawegdziowymi. Naprezenie wstepne
nie bytoby bezpieczne.

- Unikaé wydtuzonych otworéw w elementach z tworzywa sztucz-
nego, poniewaz wytwarzatyby matg powierzchnie oporowa,
prawdopodobnie powodujgc, ze moment wkrecajacy bytby
wyzszy od momentu tarcia pod tbem. Takie ztgcze nie bytoby
bezpieczne.

- Sity $cinajgce powinny zostac przyjete przez elementy konstruk-
cji dopasowane do formy.

- Wyposazy¢ wejscie otworu pod gwint d, w otwdr odcigzajgcy
(unika¢ pekniecia naprezeniowego).

F.078 BCOSSARD www.bossard.com
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Uksztattowanie tubusa (geometria otworu pod gwint)

dla wkretéw PT®

Zaprojektowanie optymalnej konstrukcji, ktéra sprawdzi sie
réwniez w praktyce, wymaga dopasowania geometrii tubusa do
réznorodnych gatunkéw materiatéw. Dane w tabeli obok bazujg
na wynikach badan laboratoryjnych w odniesieniu do modeli
elementow konstrukcyjnych. W praktyce moga by¢ konieczne
pewne zmiany. Zalecamy wykonanie kontrolnych wkrecen dla
pierwszej partii wyprodukowanych detali.

Zalecenia konstrukcyjne

Zmiany ksztattu

Jesli przy zatozonym ksztaicie tubusa pojawig sig jamy skur-

czowe, obciaggniecia (wada odlewu) lub wydtuzone cykle wtrysku,

woéwczas ksztatt tubusa moze zmieni¢ sie w nastepujacy sposéb:

- zmniejszenie sie $rednicy zewnetrznej D tubusa

- zwiekszenie sie $rednicy otworu pod gwint d

- zwiekszenie sie gtebokosci otworu pod gwint a tym samym
gtebokosci wkrecenia gwintu, co powoduje ponowne skompen-
sowanie strat wytrzymatosci na wyrwanie wkreta z tworzywa.

Nalezy dobiera¢ odpowiednio gtebokie otwory pod gwint tak, aby

zamontowany wkret w zadnym wypadku nie opierat sig o dno otworu.

Material $rednica Srednica ze- | gtebokosé
otworu pod wnetrzna D wkrecenia gwintu t,
gwintd . L
ABS/PC blend 0,80 x d; 2,00 x d; 2,00 x d; b otwor z pogtebieniem
ASA 0,78 x d, 2,00 x d; 2,00 x d; walcowym
PA 4.6 0,73xd, 1,85 x d, 1,80 x d, ) |
PA 4.6 - GF 30 0,78 x d, 1,85 x d, 1,80 x d, %‘4—
PA6 0,75xd, 1,85 x d, 1,70 x d, I ! s L 2156
PA 6 - GF 30 0,80 x d, 2,00xd, 1,90 x d, d " I~
PA 6.6 0,75xd, 1,85 x d, 1,70 x d, ‘ '
PA 6.6 - GF 30 0,82 xd, 2,00 x d, 1,80 x d, It ‘ ‘ L |
PBT 0,75x d; 1,85 x d, 1,70xd, ?77/ S W %% [S
PBT - GF 30 0,80 x d, 1,80 x d, 1,70 x d, ‘ Z ‘ /‘
PC 0,85 xd, 2,50 x d, 2,20 xd,"
PC - GF 30 0,85 x d, 2,20 xd, 2,00xd," obciagniecia (wada odlewu)
PE (migkki) 0,70 x d, 2,00xd, 2,00xd,
PE (twardy) 0.75xd, 1,80 x d, 1,80 x d, niekorzystny ksztatt tubusa ulepszony ksztatt tubusa
PET 0,75xd, 1,85 x d, 1,70 x d,
PET - GF 30 0,80 x d, 1,80 x d, 1,70 x d,
ggmA 8’3: : g: ?’gg : g: i’gg z g: Obcigzenie niszczace przy rozciaganiu vyll(reta PT® .
: : : Stal, hartowana i odpuszczana, wytrzymato$é analogiczna jak w
P O0R(C] 2,001(C] =,00i(d] klasie wtasnosci 10.9
PP-TV 20 0,72 x d, 2,00xd, 2,00 xd,
PPO 0,85 xd, 2,50 xd, 2,20 xd," Nominalny rozmiar Nominalna $rednica @ d | Min. niszczace obcigzenie
PS 0,80 x d, 2,00 x d, 2,00xd, PT® [mm] rozciagajace [kN]
PVC (twardy) 0,80 x d; 2,00 x d; 2,00 x d; K18 1,8 1,1
SAN 0,77 x d, 2,00xd, 1,90 x d; K20 2 1,3
d, = znamionowa $rednica gwintu K22 2.2 1.6
K25 2,5 2
" Poniewaz chodzi tutaj o tworzywa sztuczne wrazliwe na peknigcia naprezeniowe, K30 3 2,7
dlatego nalezy przeprowadzi¢ testy zalecane przez producentdw tych K35 3,5 3,6
materiatow. Otwor odcigzajacy jest tutaj szczegdlnie wazny, gdyz gwarantuje on K40 4 4.6
korzystny rozktad naprezen brzegowych w tworzywie. K50 5 7
K60 6 9,8
D K70 7 13
Otwor K80 8 16
odeiazaacy | & K100 10 25
do=105xdy | 2
AR
177, 7))

!

|
; )
|
|

1,1-12xte

7,

L

Zbiezno$¢ 0,5-1,0°

www.bossard.com

Czego nalezy przestrzegaé podczas montazu?
Strona F.077

Ustalenie moment obrotowego
Strona F.077
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Rodzaje potaczen gwintowych w blachach
wedtug DIN 7975

Ponizej podano kilka wskazéwek dotyczacych zastosowania
wkretéw samogwintujacych do blach. Przedstawione rodzaje

n Minimalna wartos¢ gtebokosci wkrecenia gwintu

potaczen gwintowych traktowac nalezy jako przyktady. (9"'!'?05'6 blachy) . . .
Grubos¢ blachy nosnej (z otworem pod gwint) musi by¢

Najczesciej w praktyce stosowane sa wkrety samogwintujace do wigksza niz skok gwintu dla wybranego blachowkreta. W

blach z ostrym koricem typu C (to stozkowe zakoriczenie nazy- [PASETR) R4S (LS bed2|,el zagwarantowape be'zp|eczer!stwo

wane jest rdwniez koricéwka pilotujaca). Szczegdlnie wazne jest [P ShEOEER. I (2 WEUREK D (e ADSEE

to przy taczeniu wielu blach, gdzie nalezy liczyé sie ze wzajem- spelnlony,'wowczas nalezy zastosowac metody tgczenia blach

nym przestawieniem otworow. przedstawione na rysunkach od 3 do 6.

U

U
W S
. 7 % I

1. Proste ztacze $rubowe 2. Proste ztgcze $rubowe z otworem 3. Otwor pod gwint przebijany
(dwa otwory pod gwint) przelotowym (cienkie blachy)

~S

4. Otwor pod gwint przettaczany 5. Ztgcze gwintowe z otworem 6. Ztgcze gwintowe z nakretkg zaci-
(cienkie blachy) wybijanym i przecieciem skowg

I] Adnotacja

Whkrety samogwintujgce do blach nie sg przeznaczone do przenoszenia duzych sit. Brak wartosci orientacyjnych dla sit naprezenia
wstepnego.

Potagczenie z otworem wybijanym i przecieciem mozna stosowaé w cienkich blachach, w szczegélnosci w produkcjach masowych.
Otwor wybijany wykonuje sie przez wybicie, wykrojenie i uformowanie spirali wedtug podziatki gwintu.

Zastosowanie «nakretek klatkowych» umozliwia uzycie wkretéw samogwintujgce do blach niezaleznie od grubosci blachy lub
materiatu metalowego.

W przypadku montazu w metalach austenitycznych montazowy moment obrotowy musi byé zweryfikowany przez testy.

Whkrety samogwintujgce do blach ze stali nierdzewnej mozna stosowac tylko w metalach lekkostopowych w celu uzyskania odpo-
wiedniego zabezpieczenia w procesie montazu. W przypadku stosowania w stali lub stali nierdzewnej wytacznie praktyczne testy
moga okresli¢ parametry montazu.

F.080 BCOSSARD www.bossard.com
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Potaczenia gwintowe w blachach/grubosci blach/s$rednice
otworéw pod gwint

Ponizsze wartosci orientacyjne obowigzujg tylko w przypadku
utwardzonych dyfuzyjnie wkretéw samogwintujgcych do blach,
zastosowanych w ztgczach odpowiadajgcych rysunkowi 2 na
stronie F.080. Warto$ci obrotowego momentu wkrecajacego

Zalecenia konstrukcyjne

osiggaja maksymalnie 50 % wartosci minimalnego obrotowego
momentu zrywajacego (niszczacego).Przy innych materiatach
wkretow i blach nalezy wykonac proby wstepne. Przy otworach
dziurkowanych na prasach nalezy ewentualnie wybra¢ otwory
wigksze 0 0,1-0,3 mm. Wkrecanie $rub w tak wykonane otwory
powinno odbywac sie tylko w kierunku ttoczenia blachy.

Srednica Podziatka Wytrzymatosé | Srednica otworu pod gwint dj, dla wielkosci gwintu ST 2,2 do ST 6,3
gwintu materiatu Grubosci blachy s [mm]
P [mm] R, [N/mm?] 0,8/09|1,0(1,1|1,2|1,3|1,4|1,5|1,6|1,7|1,8 (1,9 (2,0(2,2|2,5|2,8(3,0(3,5/4,04,5|5,0
ST 2,2 0,8 od 100 1,7 (1,7 (1,7 [1,7 |1,7 1,7 [1,7 (1,7 |[1,7 [1,7 (1,7 |- |- |- |- |[- |- |- |- |- |-
okoto 300 1,7 (1,7 |17 1,7 |1,7|1,7 |[1,7 |18 |18 |18 |18 |- |- |- |- [- |- |- |- |- |-
do 500 1,7[1,7[18[1,8[1,8[1,8[19[1,9]19[19]19]- |- [- [- [- [- |- |- |- |-
ST 2,9 1,1 od 100 - |- |- |22(22|22|22|22|22|22|22 |22 22|22 |- |- |- |- |- |- |-
okoto 300 - |- |- |22(22|22|22(22|23|23(23 (2424|124 |- |- |- |- |- |- |-
do 500 - |- |- [22]22]23(|24 24|24 (24|25]25](25|25|- |- |- |- |- |- |-
ST 3,5 1,3 od 100 - = |- |- |- |26|27|27|27|27 |27 (27|27 |27 |27 |27 |- |- |- |- |-
okoto 300 - |- |- |- |- |26|27|27|2,7|27|28|28|29|2930|30|- |- |- |- |-
do 500 - |- |- |- |- 127]28(29|29(29(29|30(3,0|30|31|31 (|- |- |- |- |-
ST 3,9 1,4 od 100 - |- |- |- |- |29]29|38,0/3,0(30(3030(30|30|30(30(30|- |- |- |-
okoto 300 - - |- |- |- |29(29|830|30|313132|32|32|33|34(34 |- |- |- |-
do 500 - |- |- |- |- |81]31(32|32|33|33|33|33|34|34|34(35|- |- |- |-
ST 4,2 1,4 od 100 - |- |- |- |- |- |81|32|32|32|32|32|32|32|32|32(32|33 |- |- |-
okoto 300 - |- |- |- |- |- |81|32|32|32|33|33|34|34(35|36(36(36|- |- |-
do 500 - |- |- |- |- |- [384|34|34|3435|35|35|36 /3636|3737 |- |- |-
ST 4,8 1,6 od 100 - - |- 1- |- |- |- |- |36|36|36|36|36|36|36|36|37|38|40|- |-
okoto 300 - |- = |- |- |- |- |- |36|37|38|38|39|39 |40 41|41 |42 |42 |- |-
do 500 - |- |- |- |- |- |- |- [89|40/40 (40|41 |41]|42|42]|42|43|43|- |-
ST5,5 1,8 od 100 - = 1= 1= 1= |- 1= |- |- |- |42]42|42|42|42|42|42]|44|46 |47 |-
okoto 300 - |- = |- |- |- 1= |- |- |- |43|44|44|45|47|47|48|48]|49]|49 |-
do 500 - - = - 1= 1-1-1- |- |- |46|47]|47]48]48[49]49]49 50|50 -
ST6,3 1,8 od 100 - - = - = 1-1-1- - 1- |49]49]49]49[49]49]|49|52|53|55]55
okoto 300 - - - 1-1-1-1-1- |- |- |50]|51|52|53|54|55|56|57|57|58]|58
do 500 - - - 1-1-1-1- |- |- |- |s4]54|55]|56|56]|57|57]|58]|58|58]58

Minimalne obrotowe momenty zrywajgce dla blachowkretow

wedtug ISO 2702 (dawniej DIN 267 czes¢ 12)

Srednica znamionowa gwintu [mm] ST2,2 |ST2,6 [ST2,9

ST3,3

ST3,5 [ST3,9 |ST4,2 (ST4,8 |ST55 |ST6,3 [ST8 |ST9,5

Minimalny obrotowy moment zrywajacy” [Nm] 0,45 0,9 1,5

2,7 34 4,4 6,3 10 13,6 30,5

" Sity naprezenia wstepnego i momenty obrotowe przy dokrecaniu zgodnie z ISO 2702

Obrotowy moment dociggajacy dla wkretéw
samogwintujacych do blach

Przyblizone warto$ci nalezy wyprowadzi¢ z ISO 2702
(dawna DIN 267, czg$¢12).

Wartosci orientacyjne dla obrotowego momentu
dociggajacego:

M, = okoto 80 % minimalnej wytrzymatosci na skrecanie
wzglednie momentu zrywajgcego gwint z zerwaniem wkretu lub
elementu konstrukciji.

Maksymalny moment obrotowy formujgcy gwint nie powinien

by¢ wyzszy od 50 % momentu zrywajacego gwint (minimalnej
wytrzymatosci wkretu na skrecanie).

www.bossard.com
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Kryteria wyboru dla samonacinajacych wktadek gwintowych Ensat®

Grupowanie materiatéw, typy i pokrycie powierzchni nosnej

i
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Ensat® Ensat® Ensat® Ensat® Ensat®
Typ 302 Typ 305 Typ 307/308 Typ 337/338 Typ 309
Grupa Materiat czesci obrabianej Zalecane szeregi norm | Zalecane wykonania wktadek Ensat®
materiatowa zaktadowych
| Stopy metali lekkich ulepszane cieplnie do 302/337 Stal utwardzona dyfuzyjnie
wytrzymatosci powyzej 350 N/mm? 307/338 powtoka cynkowa
308
Zeliwo w wyzszym zakresie twardosci. 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie
Mosigdz, brgz i inne metale niezelazne. powtoka cynkowa
1} Stopy metali lekkich o wytrzymato$ci do 302/337 Stal utwardzona dyfuzyjnie
350 N/mm? 307/338 powtoka cynkowa
308
Zeliwo 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie
powtoka cynkowa
Tworzywa sztuczne z krucho-sztywnej zywicy 302/337 Stal utwardzona dyfuzyjnie
kondensacyjnej oraz zywice syntetyczne wysokiego | 307/338 powtoka cynkowa
gatunku 308 lub Mosigdz
11l stopy metali lekkich 302/337 Stal utwardzona dyfuzyjnie
o wytrzymatosci do 300 N/mm? 307/338 powtoka cynkowa
308
Zeliwo migkkie 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie ocynkowana
Tworzywa sztuczne z zywicy kondensacyjnej 302/337 Stal utwardzona dyfuzyjnie
$redniej twardosci 307/338 powtoka cynkowa
308
302 Mosigdz
v Stopy metali lekkich 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie
0 wytrzymatosci do 250 N/mm? powtoka cynkowa
Metale migkkie oraz stopy metali lekkich 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie
0 wytrzymatosci do 180 N/mm? powtoka cynkowa pasywacja zétta lub mosigdz
lub stal nierdzewna INOX A1
Migkkie tworzywa sztuczne z zywic kondensacyjnych | 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie powtoka cynkowa pasywa-
laminaty o spoiwie zywicznym cja zétta lub mosigdz lub stal nierdzewna INOX A1
Migkkie tworzywa sztuczne polimeryzacyijne, 302 Stal utwardzona dyfuzyjnie powtoka cynkowa pasywa-
polikondensayjne i poliaddycyjne, cja zotta lub mosigdz lub stal nierdzewna INOX A1
twarde gatunki drewna
A Twarde gatunki drewna 309 Mosigdz
Vi Miegkkie gatunki drewna oraz tworzywa drzewne z 309 Mosigdz
krzyzowym uktadem wtékien, Tworzywa pil$niowe
(z wtéknami drewna)
vil Miekkie tworzywa sztuczne polimeryzacyjne, polikon- | 305 Mosigdz
densayjne i poliaddycyjne
F.082 BUSSARD www.bossard.com
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecane wartosci Srednic otworu pod gwint oraz grubosci
materiatu/gtebokosci otworu nieprzelotowego dla
samonacinajacych wktadek gwintowych Ensat®

Srednica otworu pod gwint zalezna jest od $rednicy gwintu
zewnetrznego wktadki Ensat®, od wytrzymatosci oraz
wiasciwosci fizycznych materiatu przedmiotu obrabianego.

Materiaty twarde i kruche wymagaja wiekszego otworu pod gwint
niz materiaty miekkie i elastyczne. W razie potrzeby optymalng
$rednice otworu pod gwint wyznacza sie na podstawie préb.

Ensat® Typ 302

Zalecenia konstrukcyjne

Ensat®Typ 309

Gwint Srednica otworu pod gwint D [mm] 2 mé
Dla grup materiatowych ';Ej § =
© ()
1 1 T} v E |83
: e — % |82
Osiggalne pokrycie powierzchni nosnej gwintu S ) § §
30%—40% | 40%—50% | 50%—60% | 60%—70% (‘3 < g 2
M2,5 4,3-4,2 42-41 41 41-4 6 8
M2,6 43-42 |42 41 41-4 6 8
M3 4,8-4,7 4,7 4,6 4,6-4,5 6 8
M3,5 5,7-5,6 5,6-5,5 55-5,4 5,4-5,3 8 10
M4 6,2-6,1 6,1-6 6-5,9 5,9-5,8 8 10
M5 76-75 |75-73 |73-72 |72-71 10 |13
M6a 8,6-8,5 8,5-8,3 8,3-8,2 8,2-8,1 12 |15
M6 9,4-9,2 9,2-9 9-8,8 8,8-8,6 14 |17
M8 11,4-11,2 | 11,2-11 11-10,8 10,8-10,6 | 15 18
M10 13,4-13,2 | 13,2-13 13-12,8 12,8-12,6 |18 22
M12 15,4-15,2 | 15,2-15 15-14,8 14,8-14,6 |22 |26
M14 17,4-17,2 |17,2-17 17-16,8 16,8-16,6 |24 |28
M16 19,4-19,2 [19,2-19 [19-18,8 |18,8-18,6 |22 |27
M20 25,4-252 | 25,2-25 25-24,8 24,8-24,6 |27 32
M24 29,4-29,2 | 29,2-29 29-28,8 28,8-28,6 |30 |36
Ensat® Typ 307/308/337/338
Gwint Srednica otworu pod gwint D [mm] =5 £
Dla grup materiatowych g § né,
T Z 0
1 | 1] E |93
- - - P — 2 8o
Osiggalne pokrycie powierzchni nosnej gwintu 8 i é g
50%-60% |60%-70% |70%-80% S‘f g§
M3,5 5,7-5,6 5,6 5,6-5,5 5/8 7/10
M4 6,2-6,1 6,1 6,1-6 6/8 8/10
M5 7,7-7,6 7,6-75 7,5-74 7/10 |9/13
M6 9,6-9,5 9,5-9,4 9,4-9,3 8/12 | 10/15
M8 11,5-11,3 11,3-11,2 11,2-11,1 914 | 1117
M10 13,6-13,3 13,3-13,2 13,2-13,1 10/18 | 13/22
M12 15,4-15,2 15,2-15,1 15,1-15 12/22 | 15/26
M14 17,4-17,2 17,2-171 17,1-17 14/24 | 17/28

www.bossard.com

Gwint Srednica otworu pod gwint D [mm] = £
® sm
Dla grup materiatowych B s g
5 |E¢
v vi E |93
g |83
Osiggalne pokrycie powierzchni no$nej gwintu S = W
s|2a
85%-90% 90%-95% 5Ll8e
M2,5 3,8-3,6 3,6-3,5 6 8
M3 4,3-4,2 4,2-41 6 8
M4 5,3-5,2 &2= 10 13
M5 6,9-6,7 6,7-6,6 12 15
M6 7,9-7,7 7,7-7,6 14 |17
M8 10,3-10,1 10,1-9,9 20 |23
M10 12,8-12,6 12,6-12,4 23 |26
M12 15,8-15,6 15,6-15,4 26 |30
Ensat® Type 305
Gwint Srednica otworu pod gwint D [mm] oo
o £/8'g
Dla grup materiatowych § < § §
M3 4,6-4,7 6 7
M4 6-6,1 8 9
M5 7,3-7,4 10 |11
M6 9-9.2 14 |15

Otwor ustalajgcy moze byé albo wiercony, albo przewi-
dziany juz w odlewie ksztattowym.

Pogtebienie otworu zasadniczo nie jest wymagane, jednak jest
zalecane dla uzyskania czystej i gtadkiej powierzchni po osadza-
niu wktadki Ensat®

Grubos¢é materiatu:

Dtugo$¢ wktadki Ensat® = najmniejsza dopuszczalna grubosé
materiatu

Gtebokos¢ otworu nieprzelotowego: Minimalna gtebokos$¢
Rozstaw krawedzi: Najmniejszy jeszcze dopuszczalny rozstaw
krawedzi zalezy od przewidzianego obcigzenia ztacza oraz od

sprezystosci materiatu, w ktéry wkrecona zostanie wktadka Ensat®

Wartosci orientacyjne dla metali Iekkich:@z 0,2t0=0,6d,
Wartosci orientacyjne dla zeliwa: @ 20,3t020,5d,

d, = $rednica zewnetrzna [mm] wktadki Ensat®

®
m{}\/

1 |
o) ®

A
. _
I —

® LD |

LAl

Dp=+0,2t0 0,4 mm
a =1do 1,5x podziatka gwintu zewngtrznego

D,
©
1
——
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Dobor parametréw/konstruowanie/ montaz

Zalecenia konstrukcyjne

Wewnetrzne elementy przenoszgce moment obrotowy w srubach

Postep techniczny i wzgledy ekonomiczne wywotujg na catym
$wiecie coraz silny trend zwigzany z przechodzeniem z wkretéw
z rowkiem prostym na wkrety z wewnetrznym elementem
przenoszacym moment obrotowy.

Wgtebienie krzyzowe H (typu Philips)

wedtug ISO 4757

— Wgtebienie krzyzowe typu Philips jest na catym $wiecie
najczesciej stosowanym rodzajem gniazda krzyzowego.

— Woagtebienie krzyzowe typu H to normalne gniazdo krzyzowe, w
ktérym wszystkie $cianki i skrzydetka wgtebienia nachylone sg
ukosnie. Koricdwka wkretaka charakteryzuje sie trapezowymi
zakoniczeniami skrzydet.

— Najwazniejsze wymiary identyfikacyjne wgtebien krzyzowych
typu H.

Wgtebienie krzyzowe Z (typu Pozidriv)

wedtug ISO 4757

— Woagtebienie krzyzowe typu Pozidriv zyskato na znaczeniu
gtéwnie w Europie.

— Wgtebienie krzyzowe typu Z posiada cztery pionowe $cianki
«dociagajace», do ktérych przylega wkretak podczas wkrecania
Sruby. Pozostate $cianki i skrzydetka wgtebienia sg pochyte.
Przy optymalnie wykonanych wgtebieniach krzyzowych taki
uktad $cianek w gniezdzie Z umozliwia bardziej poprawny
montaz. Koncowka wkretaka charakteryzuje sie prostokatnymi
zakonczeniami skrzydet.

— Najwazniejsze wymiary identyfikacyjne wgtebien krzyzowych
typu Z zamieszczone sg w opisach produktéw w odpowiedniej
grupie katalogowej

Gniazdo szesciokatne

- Sruby z gniazdem szesciokatnym od wielu lat dobrze
sprawdzajg sie w przemysle maszynowym i aparatowym.

- Sruby z gniazdem szesciokatnym (szesciokat wewnetrzny)
maja mniejszy wymiar pod klucz niz $ruby z tbem
szesciokatnym (szesciokat zewnetrzny), co pozwala na bardziej
ekonomiczne konstrukcje dzieki zmniejszonym wymiarom.

— Najwazniejsze wymiary identyfikacyjne gniazd szesciokatnych
zamieszczone sg w opisach produktéw w odpowiedniej grupie
katalogowej.

Gniazdo szesciokarbowe

wedtug ISO 10664

— Opracowanie konstrukcji szesciokarbowego elementu
przenoszgcego moment obrotowy byto kamieniem milowym
dla poprawnego pod wzgledem zastosowar doboru punktéw
przytozenia sit w gniezdzie przy montazu recznym i automa-
tycznym. Gniazdo sze$ciokarbowe znajduje coraz to wigcej
zastosowan na catym $wiecie.

— W poréwnaniu ze zwyktym wgtebieniem krzyzowym oraz
gniazdem szesciokatnym, ten system przenoszenia mo-
mentu obrotowego wyrdznia sie znikomym stopniem zuzycia
($cierania sie powierzchni natarcia narzedzia i gniazda) oraz
niskimi warto$ciami sit dociskajacych w gniezdzie. W gniezdzie
szesciokarbowym wyeliminowano wyskakiwanie narzedzia
przy dokrecaniu (efekt «cam out»), tak typowe dla wgtebien
krzyzowych. Jednoczesnie polepszone zostato przenoszenie
sit w gniezdzie.

— Najwazniejsze wymiary identyfikacyjne gniazd
szesciokarbowych zamieszczone sa w opisach produktow w
odpowiedniej grupie katalogowe;j.

F.084 BCUSSARD

Przy wielkiej liczbie oferowanych mozliwosci nieodzownym dla
proceséw konstruowania, planowania produkcji, zakupu oraz
montazu, staje sie dzisiaj wiedza na temat najwazniejszych
rodzajéw wewnetrznych elementéw przenoszacych moment
obrotowy.
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Dobér parametréw/konstruowanie/ montaz

Torx plus®

— W odréznieniu od gniazda szesciokarbowego Torx®, ktore
zdefiniowane jest przez ciag potéwek okregu, gniazdo Torx
plus® ma zarys ztozony z tukéw ewolwenty i jest udoskonalong
wersjg pierwotnej konstrukcji gniazda Torx®.

- System Torx plus® jest kompatybilny z istniejacymi narzedziami
systemu szesciokarbowego (Torx®)! Jednak szczegdine
korzys$ci wynikajgce z geometrii gniazda Torx plus® otwierajg
sie przed uzytkownikiem dopiero przy zastosowaniu bitow
(koncéwek do wkrecania) Torx plus® oraz przy zastosowaniu
automatéw do wkrecania.

— Najwazniejsze wymiary identyfikacyjne gniazd sze$ciokarbowych
zamieszczone sg w opisach produktéw w odpowiedniej grupie
katalogowe;.

Zalety techniczne szesciokarbowych gniazd Torx® i Torx plus®

oraz korzysci ekonomiczne wynikajace z ich zastosowania

— Gniazda szesciokarbowe nie ulegajg uszkodzeniu, dzieki
czemu zagwarantowany jest bezproblemowy demontaz. Ekstre-
malnie niskie zuzycie narzedzi (bitow).

— Duzy potencjat racjonalizacji w technice potgczen, gdyz dla
wszystkich rodzajow wkretéw mozna zastosowacé jeden bardziej
niezawodny element przenoszgcy moment obrotowy.

— W stosunku do wkretéw z tbem walcowym wedtug DIN 84 i DIN
7984, wkrety z gniazdem szesciokarbowym majg walcowe,
mate, materiatooszczedne i zajmujgce niewiele miejsca tby.
Pomimo tego sg one w petni obcigzalne i spetniajg wszelkie
wymagania odnosnie maksymalnego dopuszczalnego docisku
pod them.

— Bezproblemowy montaz wkretéw z tbem soczewkowym ISO
7380 oraz wkretéw z tbem stozkowym DIN 7991. Wysoka
wytrzymatosé (klasa wiasnosci 10.9) tych wkretéw ale z
gniazdem szesciokatnym stuzy jedynie poprawie wytrzymatosci
gniazda i moze by¢ zastgpiona klasg wtasnosci 8.8 w przy-
padku wkretéw z gniazdem szesciokarbowym, ze wzgledu na
ich lepsza odpornos¢ na obcigzenia dynamiczne.

Zalety wkretow z gniazdem szesciokarbowym Torx® i Torx
plus® wynikaja z ich szczegdlnych cech konstrukcyjnych

Zalecenia konstrukcyjne

60° kat natarcia sity
w przypadku gniazda szes$ciokatnego

— Rzeczywisty kat natarcia sity w przypadku gniazda
szesciokarbowego Torx® wynosi 15°, natomiast w przypadku
gniazda szesciokarbowego Torx plus® wynosi 0°. Dzieki temu
przytozona sita jest rzeczywiscie uzyta do dociggania $ruby.
Dzieki takiej geometrii gniazda szesciokarbowe Torx® i Torx
plus® pozwalajg na zwigkszenie trwatosci bitow wkretarki
nawet do 100 %.

www.bossard.com

15° kat natarcia sity w przypadku
gniazda szes$ciokarbowego

0° kat natarcia sity w przypadku
gniazda szesciokarbowego Torx plus®

- Przekrdj poprzeczny gniazda szesciokarbowego Torx plus®
jest jeszcze dodatkowo wzmochniony w poréwnaniu z gniaz-
dem szes$ciokarbowym. Dzieki temu podwyzszona zostaje
wytrzymato$¢ na skrecanie narzedzi dokrecajacych (bitéw).

— Przytozenie sity natarcia pod niewielkim kgtem umozliwia
lepsze osadzenie narzedzi dokrecajacych (bitow) nawet przy
niewielkiej gtebokosci wnikania w gniazdo.
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