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MATERIALOW OD 1948 ROKU!

Poczawszy od wynalezienia Kotka Sprezystego Zwijanego, firma SPIROL wyprzedza wszystkie inne
firmy w swojej branzy. Dysponujemy technicznymi zasobami umozliwiajgcymi tworzenie wysokiej
klasy komponentéw, ktére podwyzszajg jakosC podzespotow, wydtuzajg zywotnos¢ produktéw
i obnizajg koszty produkciji.

Warszawa: POlska

Praga: Czechy

Monachium: Niemcy

Apodaca, Nuevo Ledn:
Windsor, Ontario:
Stow, Ohio:

Danielson, Connecticut:

szo Paulo: Brazylia

Reims: Fraana
Barcelona: Hiszpania
South Shields: Anglia

corby: Anglia

Kioto: Japonia
seul: Korea Potudniowa
Szanghaj: Chiny

Johor: Malezja

Lokalne wsparcie, globalne zaopatrzenie

Inzynierowie SPIROL sg dostepni w oddziatach rozproszonych na catym swiecie, skgd mogg wspierac
wszystkie projekty klientdw. Wspomagani sg przez nowoczesne centra produkcyjne i strategicznie
rozlokowane magazyny, ktore upraszczajg i przyspieszajq logistyke dostarczania produktow.

Skontaktuj sie z firmg SPIROL,

aby uzyska¢ pomoc w zakresie projektowania:
www.SPIROL.pl



https://pl.spirol.com/wsparcie-techniczne/
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Firma SPIROL wynalazta Kotek Sprezysty Zwijany w 1948 roku. Ten produkt inzynieryjny
opracowano specjalnie z mys$lg o ograniczeniach zwigzanych z konwencjonalnymi metodami
tagczenia, takimi jak gwintowane elementy ztgczne, nity i innego typu kotki narazone na
poprzecznie dziatajgce sity. Kotki Zwijane, ktére mozna tatwo rozpoznac¢ po wyjgtkowym przekroju
poprzecznym z 2%, zwoju, sg utrzymywane w komponencie nosnym dzieki naprezeniom osiowym.
Koftki tego typu zachowujg po zamontowaniu réwnomierng odpornos¢ i elastycznosc.

Jako ,technologicznie zaawansowane tgczniki” Kotki Zwijane sg dostepne w trzech podstawowych
~wykonaniach”, aby zapewnic¢ projektantom swobode wyboru sposréd wielu kombinacji srednic,
wytrzymatosci i elastycznosci, w zaleznosci od wymagan dotyczacych materiatébw nosdnych i
zastosowah. Kotek Zwijany rownomiernie rozprowadza obcigzenia statyczne i dynamiczne w
catym przekroju poprzecznym, bez powstawania punktéw koncentracji naprezen. Ponadto jego
elastycznosc¢ i odpornosé¢ na sity $cinajgce nie zalezy od kierunku przytozonej sity. Dzieki temu
kotek gwarantuje maksymalng efektywnos¢, gdyz mozna go montowaé w otworze w dowolnym
kierunku.

W podzespotach dynamicznych obcigzenia udarowe i zuzycie czesto prowadzg do powstania
uszkodzen. Kotki Zwijane zachowujg elastyczno$¢ po zamontowaniu i petnig w podzespole role
komponentu aktywnego. Oferowana przez Kotki Zwijane mozliwos$c¢ ttumienia energii kinetycznej
uderzeh / obcigzen udarowych oraz drgan zapobiega uszkodzeniom otworu i wydiuza czas
eksploatacji podzespotu.

Kotki Zwijane SPIROL zaprojektowano z mysla o efektywnym montazu. W poréwnaniu do innych
kotkdw oferujg prostopadte i sfazowane powierzchnie zakonczenh oraz niewielkg site potrzebng
do osadzenia, dzieki czemu nadajg sie idealnie do zautomatyzowanych systeméw montazu.
Cechy Kotkow Sprezystych Zwijanych czynig je standardem branzowym w zastosowaniach, w
ktérych najwazniejsze sg jako$¢ produktu i catkowity koszt wytwarzania.

Dzieki takiemu potgczeniu wtasciwosci Kotki, Zwijane SPIROL podwyzszajg jakosé podzespotdw,
wydtuzajg zywotnosé produktéw i zmniejszajg catkowite koszty produkgciji.

Za pomocg szerokiej gamy dtugosci standardowych firma SPIROL zapewnia inzynierom
mozliwos¢ stosowania kotkdw o najwyzszych parametrach, niskich minimalnych ilosciach
zamoéwieniowych i natychmiastowej dostepnosci.
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Trzy rodzaje warunkow pracy

Elastycznos¢, wytrzymatos$¢ oraz srednica muszg pozostawaé w zbalansowanej proporcji
wzgledem siebie oraz w stosunku do wytrzymatosci i charakterystyki materiatu nosnego, w ktérym
jest osadzony Kotek Zwijany SPIROL. Zbyt ,twardy” kotek w stosunku do wystepujgcych obcigzen
nie bedzie ich wtasciwie amortyzowa¢, powodujgc uszkodzenia otworu. Z kolei zbyt ,miekki”
kotek bedzie sie nadmiernie sciskac (zwijac) i ulegnie przedwczesnemu zuzyciu. Zasadniczo
prawidtowa proporcja wytrzymatosci i elastycznosci powinna by¢ potgczona z dostatecznie duzg
srednicg kotka, aby przekazywac¢ wszelkie obcigzenia bez uszkadzania otworu. Wtasnie dlatego
Kotki Zwijane SPIROL sg oferowane w trzech rodzajach wykonan, ktére zapewniajg bardzo
szeroki wachlarz kombinacji wytrzymatosci, elastyczno$ci i $rednic dostosowanych do réznych
materiatdw nosnych i zastosowan.
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Kotek Zwijany SPIROL
przed zamontowaniem

Kotek Sprezysty

Elastyczno$¢ montazu

Obszar duzego
naprezenia

Elastycznos¢ pod
obcigzeniem

Sztywnosé
kotka skutkuje
rozciggnieciem
otworu.

Kotki Sprezyste
nie Sciskajq sie po
zamknieciu szczeliny.
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Przed instalacjq

Wszystkie typy kotkdw sprezystych cechuje srednica zewnetrzna
nieznacznie wieksza niz srednica otworu, w ktérym majg by¢
zastosowane. Kotki Zwijane mozna tatwo rozpoznac dzieki
wyjatkowe]j konstrukcji — spiralnym przekroju poprzecznym o
dtugosci 21/4 zwoju. Brak szczeliny wyklucza mozliwos$¢ zacinania
sie czy wzajemnego sczepiania kotkdw.

Elastycznos¢ w trakcie instalacji

W osadzonym Kotku Zwijanym SPIROL naprezenia zaczynajg
dziata¢ na zewnetrznej krawedzi zwoju i sg przenoszone
réwnomiernie na catej dtugosci spirali az do jej srodka. Kotek
Zwijany SPIROL rozprowadza site Sciskajgcg na caty kotek, dzieki
czemu nie wystepujg punkty koncentracji naprezen.

Zwykte Kotki Sprezyste Sciskaja sie, zamykajac szczeling na
jednym koncu, a naprezenia koncentrujg sie w punkcie po
przeciwnej stronie szczeliny. To naprezenie towarzyszgce
osadzeniu oraz koncentracja naprezenia w okresie uzytkowania
zespotu zmniejszajg odpornos$¢ kotka sprezystego i moga
powodowac przedwczesne zuzycie podzespotu.

Kotki Petne sg utrzymywane przez naprezenie i odksztatcenie
materiatu nosnego, a nie kotka. Jesli kotek petny ma zadziory,
wcinajg sie one w materiat nosny podczas montazu. Kotek
petny musi by¢ zawsze twardszy od materiatu nosnego, gdyz w
przeciwnym razie dojdzie do jego odksztatcenia.

Elastycznosé pod obcigzeniem dynamicznym

Kotek Zwijany SPIROL sciska sie i zwija w strone $rodka,
absorbujgc uderzenia i drgania oraz rozprowadzajgc site
réwnomiernie w catym przekroju poprzecznym. Poniewaz materiat
moze nawija¢ sie na siebie, kotek stale przejmuje obcigzenie w
réznorodnych sytuacjach.

Kotki Sprezyste nie mogg sie scisng¢ po zamknieciu szczeliny.
Przytozona sita nie jest przejmowana przez kotek, lecz
przekazywana na element nosny zespotu. Skutkuje to czesto
uszkodzeniem otworu.

Poniewaz Kofki Petne rowniez nie sg elastyczne, powodujg
uszkodzenie otworéw w zastosowaniach z dynamicznie
zmieniajgcym sie obcigzeniem. Skutkuje to przedwczesnym
zuzyciem podzespotu. Ponadto, zastosowanie kotka petnego z
bardziej miekkiego materiatu zmniejsza uszkodzenia elementu
nosnego, ale jednoczesnie zmniejsza wytrzymatosc¢ kotka.



4 KOSZTY ZWIAZANE Z KOLKAMI
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Podstawowe kwestie wptywajace na catkowity koszt podzespotu:

1) Koszt poszczegoélnych komponentow
2) Koszt instalacji poszczegélnych komponentéw

Aby uzyskac optymalne ekonomicznie konstrukcje, inzynierowie muszg uwzgledni¢ nie
tylko konstrukcje produktu, lecz rowniez specyfike catego procesu instalacji. Mimo ze
elementy zigczne to zwykle najtansze komponenty podzespotu, ich nieprawidtowy wybor
moze miec¢ istotny wptyw na catkowity koszt mechanizmu. Projektanci powinni rozwazy¢
zainwestowanie w kotek, ktéry poprawia wytrzymatos$¢ catego produktu, zmniejsza
koszty przygotowania komponentéw oraz upraszcza proces instalacji, gwarantujgc
minimalizacje ogolnego kosztu podzespotu. Inzynierowie powinni na wczesnym etapie
fazy projektowania zagwarantowac, ze poszczegoélne komponenty podzespotu zostaty
odpowiednio zaprojektowane pod katem mocowania kotkami. Kotki Zwijane SPIROL to
znakomity wybor w sytuaciji, gdy konieczna jest optymalizacja kosztéw zakupu i montazu.

Mniejszy koszt komponentéw

/
Kotki Zwijane SPIROL zapewniajg dopasowanie do najwiekszej /
tolerancji srednic otworow. W wiekszosci podzespotow /
Kotki Zwuar?e mozna stgsowac w otworach, ktére zostaly po //K OLKI SPREZYSTE
prostu wywiercone, a nie przygotowane poprzez kosztowne ZWIJANE

rozwiercanie, gwintowane, pogtebianie czy palowanie. Kofki
Zwijane mozna stosowa¢ w elementach nosnych, ktére sg
ttoczone, spiekane, odlewane, wypalane i laminowane. Kontrola
naprezen obwodowych oraz mozliwos¢ absorbowania uderzen
pozwala ograniczy¢ rozmiar i mase komponentéw. Mozna
réwniez zdecydowac sie na lzejszg i szybszg obrobke oraz mniej
kosztowne materiaty komponentéw. To wszystko przektada sie na
nizsze koszty produkcji komponentéw nosnych.

KOLKI PELNE ROWKOWANE

CALKOWITA TOLERANCJA SREDNICY OTWORU

TULEJE USTALAJACE
SREDNICA

Kotki Sprezyste Zwijane zapewniajg dopasowanie do najwiekszej
toleranciji Srednic otwordw.

Mniejszy koszt instalacji

Koftki Zwijane SPIROL to kotki, ktére sg najtatwiejsze w instalaciji.

Mozna je wbija¢c mtotkiem albo osadza¢ za pomocg dostepnych w sprzedazy maszyn.
Po osadzeniu automatycznie rozprezajg sie w otworze. Oznacza to, ze kotek mozna
zamontowac w jednej operaciji i wyeliminowac¢ koszty dziatan dodatkowych zwigzanych
z komponentami wieloczesciowymi, takimi jak nakretki i sSruby, trzpienie z zawleczkami i
pierscienie mocujgce, oraz z produktami wieloprocesowymi, takimi jak nity czy sworznie z
zawleczkami. Kotki Zwijane nadajg sie rowniez do montazu automatycznego, co pozwala
jeszcze bardziej minimalizowaé koszty i liczbe roboczogodzin.

Nizszy koszt instalaciji

Kotki Zwijane SPIROL wymagaja matej rownomiernej sity montazu, majg prostopadte _
zakonczenia i gtadkie sfazowania oraz nie blokujg sie. Te parametry techniczne Q
przektadajg sie na szybki i skuteczny montaz, mniejszg liczbe odrzutow oraz krotsze EI)
czasy przestoju sprzetu. o
o
70}
3

Na stronie internetowej firmy SPIROL pod adresem www.SPIROL.pl mozna znalez¢ biblioteke przyktadéw zastosowan jej produktow.
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Jedynie Kotki Zwijane wykorzystujg koncepcje sprezystej budowy spiralnej, ktéra jest uznawana na najlepszg
mozliwg konstrukcje kotka. Nadaje to Kotkom Zwijanym SPIROL wyjgtkowe wiasciwosci, nieosiggalne dla
innych typéw Kotkow Sprezystych i Petnych. Kotki Zwijane SPIROL to znacznie wiecej niz tylko element ztgczny.
Pochtaniajg one energie kinetyczng uderzen, stanowigc integralny komponent aktywny catego podzespotu.
Dostepne sg réznorodne metody taczenia kotkami, jesli jednak liczy sie catkowity koszt produkcji, jakos¢ oraz
czas eksploatacji zespotu, najlepszym wyborem sg Kotki Zwijane SPIROL.

Pochtanianie energii uderzen i wibracji

Koncepcja Kotka Zwijanego SPIROL daje szerokg swobode
projektowania w zakresie kontrolowanej elastycznosci
tacznika. Zatozenia projektowe Kotka Zwijanego SPIROL
obejmuijg petng elastyczno$¢ w trakcie montazu w otworze,
jak rowniez pod obcigzeniem roboczym po osadzeniu.
Bez tej elastycznosci wszystkie sity przytozone do kotka
bytyby przekazywane na $ciane otworu, bez tagodzenia
skutkéw ich oddziatywania. Poniewaz materiat no$ny jest
zwykle mniej wytrzymaty niz materiat kotka, dochodzitoby
do powiekszania sie otworu. Spasowanie otworu i
kotka stawatoby sie coraz luzniejsze,
powodujgc zwiekszenie oddziatywania
sity i tempa uszkadzania otworu.
Ostatecznym skutkiem bytoby
przedwczesne zuzycie podzespotu.
W prawidtowych zastosowaniach
technicznych wszechstronna
elastycznos¢ Kotka Zwijanego
SPIROL pochtania energie uderzen i
drgan, eliminujgc uszkodzenia otworu
i przektadajgc sie na maksymalne
wydtuzenie okresu eksploatacji
wszystkich komponentéw zespotu.

Ruch na zewnatrz po
zmniejszeniu nacisku

Fazy na obu koncach

Kotki Zwijane SPIROL charakteryzujg sie gtadkim,
koncentrycznym i zaoblonym fazowaniem, ptynnie
przechodzgcym w petng srednice kotka. Nie

majg zadnej ostrej krawedzi czy zatamania e
mogacego frezowac powierzchnie $ciany 4

Réwnomierna wytrzymatos¢ i
elastycznosé

Kierunek przytozonej sity nie ma zadnego wptywu na
odpornosé na $cinanie ani na elastycznos¢ Kotka Zwijanego
SPIROL. Sciskanie powoduje zwijanie sie kotka do
wewnatrz po spirali — od zewnetrznej krawedzi w strone
srodka. W momencie zmniejszenia naprezenia, do czego
dochodzi przy uderzeniach i drganiach, kotek rozpreza
sie, zachowujgc statg site promieniowa. Dodanie Kotkowi
Zwijanemu obcigzenia, ktére przekracza jego zdolnosé
kompensaciji, zmieni jego charakter w trzpien o petnym
profilu. Dalsze zwiekszanie obcigzenia spowoduje
uszkodzenie przez sity scinajgce. W prawidiowych

zastosowaniach technicznych taka
Ruch do wewnatrz sytuacja nigdy nie powinna wystgpic.
w wyniku Sciskania

Réwnomierny rozktad naprezen

Naprezenia wprowadzone do kotka podczas montazu,
jak réwniez naprezenia wynikajgce z natozonych
obcigzen statycznych, sg rozprowadzane réwnomiernie
na catym przekroju poprzecznym. Taka charakterystyka,
jak rowniez rownomierna elastycznos¢ i wytrzymatosc, to
nieodtgczna cecha spiralnej konstrukcji kotka. Koncentracja
naprezen wystepuje w najstabszym punkcie przekroju, gdzie
wywotuje zmeczenie materiatu i skutkuje przedwczesnym
zuzyciem. Dzieki swojej budowie Kotki Zwijane SPIROL nie
majg ,hajstabszego punktu” koncentracji naprezen.

Prostopadte zakonczenia

Kotki Zwijane SPIROL charakteryzujg sie gtadkimi,
prostopadtymi zakonczeniami. Zapewnia to bezproblemowsa,

automatyczng instalacje, poniewaz dzieki
=~ prostopadtym koricom sworzen dopasowuje
sie do tulei/prasy montazowej, a podczas

otworu. Zagniecione fazy gwarantujg
maksymalne $cisniecie sie z minimalnym
oporem przeciw wttaczaniu, utatwiajgc
osadzanie w otworze. Koncentryczne fazy
powodujg rowniez optymalne ustawienie
kotka wzgledem osi otworu.

osadzania jest zawsze odpowiednio
ustawiony wzgledem otworu. Gtadkie
konce zapewniajg rowniez estetyczny
wyglad zmontowanego podzespotu.

Gtadkie i koncentryczne fazy, potaczone

z prostopadtymi, precyzyjnie wykonanymi
krawedziami, gwarantujg bezproblemowg
instalacje.



Waskie tolerancje srednicy

Kotki Zwijane SPIROL wykazujg najwezszg tolerancje
srednic ze wszystkich znanych typéw Kotkdéw Sprezystych.
Co najmniej 3/4 (270°) obwodu kotka miesci sie w
granicach zakresu tolerancji. Minimalna $rednica nie
jest ,usredniana”, jak w przypadku innych typéw Kotkow
Sprezystych. Zewnetrzna krawedz Kotka
Zwijanego jest zawinieta pod obwdd otworu,
co eliminuje wystepowanie ostrych krawedzi
styku z elementem nosnym. Potaczenie
tych czynnikéw sprawia, ze Kotki Zwijane
SPIROL sprawdzajg sie idealne jako trzpienie
zawiaséw, osie przegubdéw oraz koftki

Obszar
hipotetyczny

//—
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Dokladne dopasowanie do otworu

Cienkosciennos$¢ materiatu oraz konstrukcja spirali z 2 i
1/4 zwoju zapewniajg kotkowi lepszg naturalng zdolnosé
dopasowywania sie do obwodu i $cian otworu na catej
dtugosci kotka. Mogg one by¢ uzywane w nieidealnie
okragtych i stozkowych otworach bez zagrozenia dla ich
efektywnosci. Kotki Zwijane SPIROL
Krawgdz  wywierajg rownomierny nacisk na

’/\ polaczenia
| nadmiernie duzym nacisku), co
zapobiega uszkodzeniom otworu
podczas osadzania oraz pod
obcigzeniem. Kotki Sprezyste

ustalajgce (pasujace).

Niewielka sita wymagana
do montazu — naprezenia
obwodowe

Zewnetrzna krawedz Kotka Zwijanego opada w
kierunku przeciwnym do obwodu otworu.

Kotki Zwijane SPIROL przeznaczone

do standardowych i lekkich warunkéw pracy wymagajg
mniejszej sity przy montazu niz jakikolwiek inny typ
Kotka Sprezystego. Dodatkowo generujg znacznie mniej
naprezen obwodowych, co jest kluczowym czynnikiem dla
otworéw w cienkich materiatach i zlokalizowanych blisko
krawedzi. Jest to rowniez wazne w przypadku delikatnych,
kruchych i tamliwych materiatéw, takich jak aluminium i
tworzywa sztuczne. Ewidentng korzyscig jest zmniejszenie
liczby uszkodzonych komponentéw i mata liczba odrzutow.
Dodatkowg zaletg nizszej sity wymaganej przy montazu
jest mozliwos¢ stosowania mniejszych sitownikow w
urzgdzeniach montazowych. W przypadku montazu
recznego monter jest mniej narazony na zmeczenie i
znuzenie wykonywaniem powtarzajgcych sie czynnosci.

Zwiekszona tolerancja dla srednicy
otworu

Kotki Zwijane SPIROL moga by¢ stosowane w otworach o
zwiekszonej tolerancji srednicy. Otwory moga by¢ wiercone
zgodnie z normalnymi standardami warsztatowymi,
wiertta mogg by¢ uzywane diuzej, a predkos¢ wiercenia
moze by¢é wieksza. Konieczno$¢ wiercenia otworéow
mozna catkowicie wyeliminowa¢ poprzez wykorzystanie
otworéw odlewanych, wyttaczanych czy formowanych. Do
stosowania Kotkéw Zwijanych nie jest wymagane zadne
dodatkowe przygotowanie otworu.

Prostosc¢

Mimo ze specyfikacja prostosci jest z technicznego punktu
widzenia taka sama, Kotki Zwijane ze stali weglowej
o dtugosci dtuzszej wzgledem s$rednicy majg wiekszg
prostos¢ niz Kotki Sprezyste ksztalttowane przez zwijanie.
Naprezenia wprowadzone podczas obrébki cieplnej
powodujg nadanie Kotkom Sprezystym ksztattu ,banana”,
wynikajgcego z rozciggniecia materiatu przy szczelinie i
jego zwezenia po przeciwnej stronie. Prostos¢ jest wazna
w wielu zastosowaniach i gwarantuje bezproblemowe
osadzenie.

innych typéw zwykle majg trzy
punkty kontaktu z otworem, co
skutkuje skoncentrowaniem
nacisku na ograniczonym obszarze
styku. Kotki Zwijane SPIROL
maksymalizujg powierzchnie
kontaktu z otworem, co przekfada
sie na lepszy rozktad naprezen i
zmniejsza prawdopodobienstwo uszkodzenia otworu.

obwodzie otworu (bez punktéw o

Wiekszy zakres wykonan, srednic i
materiatéow

Kotki Zwijane SPIROL sg oferowane w wigkszej liczbie
rodzajow wykonan, materiatéw i z mniejszymi Srednicami
niz inne Kotki Sprezyste. Kotki Zwijane sg dostepne w
trzech wykonaniach, dzieki czemu mozna je dopasowaé
do materiatu nosnego oraz do specyficznych wymogow
zastosowania. Szeroka gama wykonczen i materiatow
standardowych zapewnia niezbedng wytrzymato$c¢,
odpornosé¢ na korozje, okres eksploatacji oraz estetyke,
dostosowane do konkretnych potrzeb. Znakomita
konstrukcja sprezynowa pozwala takze stosowaé takie
niepoddawane obrébce cieplnej materiaty jak stal
nierdzewna austenityczna, przy staltym zachowaniu
wiasciwosci sprezystosci.

Automatyczne zaopatrywanie linii
montazowej

Prostopadte zakonczenia i
brak szczeliny majg kluczowe
znaczenie dla bezproblemowego
automatycznego zaopatrywania
linii produkcyjnej. Brak
szczeliny eliminuje zjawisko
zacinania sie czy wzajemnego
sczepiania sie kotkow, co jest
gtébwnym problemem przy
zautomatyzowanym montazu.

Przyktad sczepionych
Kotkéw Sprezystych.

Mozliwos$¢ ponownego uzycia

Kotek Zwijany SPIROL po wyjeciu z otworu wraca do
swojego oryginalnego ksztattu. Mozna go uzyé¢ ponownie
do osadzenia w tym samym otworze.

o | SPIROL.pl



SPIROL

Kotki Sprezyste Zwijane SPIROL sg czesto uzywane
w zastosowaniach, w ktorych zwykle montuje sie Kofki
Petne. Dominuje btedne przekonanie, ze ,Kotki Petne sg
zawsze mocniejsze niz Kotki Zwijane”. W rzeczywistos$ci,
w wiekszo$ci zastosowan wykorzystuje sie Kotki Petne ze
stali niskoweglowej. W sytuacjach, w ktérych uzywane sg
Kofki Zwijane przeznaczone do standardowych warunkéw
pracy, najczestszym materiatem jest utwardzana
termicznie stal wysokoweglowa. W poréwnaniu do
Kotkéw Petnych ze stali niskoweglowej, Kotki Zwijane ze
stali wysokoweglowej przeznaczone do standardowych
wykonan oferujg wiekszg wytrzymatosé, poniewaz sag
utwardzane termicznie. Obrébka cieplna zwieksza
wytrzymatos¢ i elastycznos¢ Kotkdw Zwijanych, co
sprawia, ze sg $rednio o 15% bardziej wytrzymate od
Kotkéw Petnych (Tabela 1).

Jedng z gtéwnych zalet Kotkow Zwijanych w poréwnaniu
do Zotkéw Peinych jest fakt, ze sg one dopasowane
do zastosowania w sposob zapewniajgcy kompromis
miedzy wytrzymatodcia a elastyczno$cig. Prawidtowy
projekt gwarantuje, ze Kotek Zwijany bedzie w stanie
jednoczesnie wytrzymaé obcigzenia robocze podzespotu

Co to jest odpornos¢ na scinanie?

Krétko méwigc, odporno$¢ na scinanie kotka to
maksymalna warto$¢ sity dziatajgcej prostopadle do
osi kotka, jakg moze on wytrzymaé zanim ulegnie
uszkodzeniu. Kotki mogg peka¢ w wielu ptaszczyznach.
Na przyktad kotek, ktéry ma jedno pekniecie, moze rozpasé
sie na dwa oddzielne fragmenty, a kotek z podwdjnym
peknieciem moze rozpasc¢ sie na trzy oddzielne fragmenty.

L

Scinanie w jedne; ,
ptaszczyznie Scinanie w dwéch

ptaszczyznach

Wartosci odpornosci na $cinanie podane na stronach 14—
19 mozna uzyskac wytgcznie w warunkach zgodnych ze
stosownymi procedurami ASME i ISO wyszczegdlnionymi
na kazdej ze stron. Jesli konkretne warunki robocze sg
inne, nalezy skorygowac¢ wartosci odpornosci na scinanie
oraz przeprowadzi¢ badania weryfikujgce projekt.

Mimo, ze miedzy specyfikacjami odpornosci na scinanie
wystepujg pewne subtelne rdznice, majg one wiele
wspélnych elementow.

@ Zgodnie z normg ISO 8749 — Test odpornosci na
6 sScinanie jest wykonywany w elemencie mocujagcym, w

ZROWNOWAZONA WYTRZYMALOSC |
ELASTYCZNOSC

i bedzie na tyle elastyczny, aby zapobiec potencjalnym
uszkodzeniom otworu. W ostatecznym rozrachunku
zapewni dtuzszy okres eksploatacji podzespotu. Tego
efektu nie mozna uzyska¢ w przypadku Kotkéw Petnych
ze wzgledu na ich sztywnosc.

KOLKI
ROWKOWANE KOLKI ZWIJANE WIEKSZA
SREDNICA ZE STALI ZE STALI WYTRZYMALOSC
KOLKA | NISKOWEGLOWE, | WYSOKOWEGLOWEJ | w STOSUNKU
5 . DO KOLKOW
SCINANIE W DWOCH PLASZCZYZNACH |  pEENYCH (%)
SILAW kN
15 12 145 +20,8
2 2,2 2,5 +13,6
2,5 35 39 +114
3 5 5,5 +10,0
4 8,8 9,6 +9,1
5 138 15 +8,7
6 19,9 22 +10,5
8 31,2 39 +25,0
10 48,7 62 +27.3
12 70,2 89 +26.,8

Tabela 1. Wytrzymato$¢ Kotkéw Zwijanych (standardowe wykonanie)
w poréwnaniu do Kotkow Petnych

ktérym elementy nosne kotka oraz element przyktadajgcy
obcigzenie majg otwory o $rednicach zgodnych z
nominalnym rozmiarem kotka oraz twardos¢ nie wiekszag
niz 700 HV (typowy element mocujgcy pokazano nizej).
Odstep miedzy elementem mocujgcym a elementem
przyktadajgcym site nie powinien przekracza¢ 0,15 mm.
Plaszczyzny $cinania muszg by¢ oddalone od koncéw
kotka o co najmniej jedng dtugos¢ jego $Srednicy, a
odlegtos¢ miedzy ptaszczyznami musi wynosic¢ co najmniej
dwie Srednice kotka. Kotki, ktére sg zbyt krotkie do testu
ze scinaniem w dwoch pfaszczyznach, nalezy testowac
poprzez jednoczesne Scinanie dwéch kotkéw w jednej
ptaszczyznie Scinania. Badanie nalezy kontynuowa¢ do
momentu pekniecia kotka. Maksymalna sita przytozona
do kotka w momencie pekniecia jest definiowana jako
odpornos¢ kotka na scinanie w dwéch ptaszczyznach. Kotki
testowane pod katem odpornosci na scinanie powinny
charakteryzowac sie pekaniem bez peknieé poprzecznych.
Szybko$¢ badania nie powinna przekracza¢ 13 mm/min.

Przytozona sita

+ Utwardzony
blok $cinajacy

Kotek

\ Utwardzony
sworzen $cinajacy

Test Scinania wykonany w elemencie mocujacym zgodnym z norma ISO 8749



Dane techniczne —
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kwestie zwigzane z odpornoscig na scinanie i sitami dynamicznymi

Kotki Zwijane SPIROL sg projektowane tak, aby
wytrzymywac uderzenia i nagte zmiany sit dynamicznych
o charakterze oscylacyjnym i krétkotrwatym. Sity dynamiczne
nalezy oblicza¢ zgodnie z przyjetymi wytycznymi
inzynieryjnymi. Nalezy dobiera¢ kotki o statycznej
odpornosci na $Scinanie, ktéra przekracza obliczone sity
dynamiczne. Jesli jest mozliwe obliczenie teoretycznych sit
dynamicznych, konieczne staje sie wyznaczenie obcigzenia
statycznego, na jakie bedzie narazone potgczenie. Zaleznie
od intensywnos$ci uderzen i drgah nalezy zastosowac
odpowiednie srodki bezpieczerstwa. Mate sity dynamiczne
mozna zwykle pominggé.

Ze wzgledu na fakt, ze w warunkach dynamicznych
konieczne jest uwzglednienie wielu czynnikéw, nie da sie
precyzyjne zdefiniowaé warunkéw testu, ktére pozwolitby
uzyska¢ dane mozliwe do natychmiastowego wykorzystania
w praktycznym zastosowaniu. W zwigzku z tym, w przypadku
wszystkich nowych projektow firma SPIROL zaleca,
aby badanie cyklu zycia faktycznego podzespotu byto
realizowane w warunkach symulowanych, gwarantujgcych
spetnienie wymogow wydajnosciowych przez kotek.
Symulacji nie wolno przyspiesza¢ w sposob powodujgcy
powstanie nowych warunkoéw sit dynamicznych. Prawidtowo
dziatajgcy kotek w koncu peknie, ,nie uszkadzjgc otworu,
jednak dojdzie do tego wylgcznie po osiggnieciu okresu
eksploatacji catego podzespotu.

Uszkodzenia dynamiczne nie wystepujg w ptaszczyznie
Scinania. Nie powstaje proste pekniecie, lecz raczej
uszkodzenie spiralne. W efekcie kotek moze spetnia¢ swojg
role nawet po uszkodzeniu, a jego usterka moze zostaé
wykryta dopiero po demontazu.

Niezaleznie badania1 doprowadzity do nastepujgcych
whnioskow:

SKA —>

W przeciwienstwie do $cinania statycznego, w ktérym
pekniecie nastepuje zawsze w ptaszczyznie Scinania,
dynamiczne pekniecie Kotka Sprezystego Zwijanego
nastepuje w pewnej odlegtosci od ptaszczyzny Scinania.
Dowodzi to elastyczno$ci kotka. Ponadto poczatkowe
pekniecie Kotka Zwijanego postepuje w kierunku
spiralnym, poczgwszy od zewnetrznego zwoju, dzieki
czemu kotek nadal nadaje sie do uzytku.

Wytrzymato$¢ dynamiczna zmniejsza sie w miare
wzrostu dtugosci kotka sprezystego w relacji do jego
Srednicy. Zmniejszenie wytrzymato$ci jest mniejsze
w kotkach zwijanych SPIROL niz w innych kotkach
sprezystych.

Kotki Zwijane okazaty sie bardziej wytrzymate od
Kotkéw Sprezystych we wszystkich testach. W pewnych
przypadkach, w ktérych inne kotki ulegty uszkodzeniu
przed wykonaniem 100 000 cykli, prawidtowo
zaprojektowane Kotki Zwijane charakteryzowaty sie
nieskonczonym okresem eksploatacji pod takim samym
obcigzeniem (jak pokazano nizej).

200 kg

Whioski z testu

= Kotki Zwijane
przewyzszaja,

= Kotki Sprezyste.

150

\‘
~—

Przy 150 kg Kofek
Sprezysty peka

po 75 tys. cykli,
natomiast Kotek
Zwijany wytrzymuje
nieskofczona liczbe
cykli.

100

50

0 1,5 3 4,5 6-10°

CYKLE —»

Dobér prawidtowej srednicy i wykonania kotka

Wazng kwestig jest rozpoczecie od obcigzenia, na
jakie bedzie narazony kotek. Nastepnie nalezy ocenic
materiat nosny w celu okreslenia wykonania Kotka
Zwijanego. Srednice kotka przekazujgcg obcigzenie we
wiasciwych warunkach pracy mozna okresli¢ na podstawie
tabel odpornosci na $cinanie (na stronach 14-19),
z uwzglednieniem ponizszych wytycznych:

* Gdy tylko pozwala na to miejsce, stosowaé kofiki
przeznaczone do standardowych wykonan. Taki kotek
oferuje optymalne potgczenie odpornosci i elastycznosci
w przypadku osadzenia w komponentach z metali
niezelaznych oraz ze stali miekkiej. Zaleca sie takze ich
stosowanie w komponentach utwardzanych ze wzgledu
na lepsze wiasciwosci pochfaniania energii uderzen.

Kotki przeznaczone do ciezkich wykonan pracy powinny
by¢ uzywane w materiatach utwardzonych, w ktérych
ograniczenia projektowe i Srodowiskowe nie pozwalajg
stosowaé kotkéw przeznaczonych do standardowych
wykonan.

Kotki przeznaczone do lekkich wykonan sg zalecane
do miekkich, kruchych lub cienkich materiatéw oraz
w sutyacji, w ktérych otwory znajduja sie blisko krawedzi
elementu no$nego. W przypadkach, w ktérych nie
wystepujg duze obcigzenia, kotki przeznaczone do
lekkich wykonan sg czesto stosowane ze wzgledu na
tatwo$¢ montazu wynikajaca z niewielkiej sity osadzania.

!« Publikacja ASME nr 58-SA-23, Dr. M.J. Schilhasl
+ Konstruction 1960, Wydanie 1: strony 5-13; Wydanie 2: strony 83-85, obie
Prof. Dr—Ing K. Liirenbaum

~| SPIROL pl



=|O

Umiejscowienie i osiowanie

Aby uzyskac¢ optymalne wyosiowanie Kotkéw Zwijanych,
nalezy przestrzega¢ dwéch podstawowych zasad
projektowych:

1) Srednice otworéw w elemencie noénym i komponencie
pasowanym muszg by¢ prawidtowo zwymiarowane, aby
osiggnaé nalezyte spasowanie i wspotosiowosé.

2) We wszystkich zastosowaniach diugosé osadzenia
Kotka Zwijanego w komponencie zapewniajgcym
podstawowe zamocowanie nie moze by¢ mniejsza niz
60% catkowitej dtugosci kotka. Odlegtos¢ wystawania
musi by¢ zgodna z komponentem pasowanym.
Zwiekszenie poczatkowej dtugosci osadzenia jest
zalecane w zastosowaniach przelotowych. Jednak Kotek
Zwijany nadal musi wystawa¢, aby zagwarantowac
spasowanie z komponentem pasowanym.

Pasowanie gwarantujgce maksymalng wspétosiowosé:
Kotki Zwijane dzieki sprezystej konstrukcji dopasowujg
sie do otwordéw, w ktérych sg osadzane. Sita montazu
zapewniajgca maksymalng wspoétosiowos¢ nie powinna
by¢ wieksza niz sita ,lekkiego” docisnigecia pozwalajgcego
osadzi¢ pasowane komponenty. Zaleznie od warunkéw
pracy Kotka Zwijanego, liczby kotkdw pasujgcych oraz
materiatu noSnego moze to by¢ delikatne wcisnigcie dtonig
lub stukniecie miotkiem. Pasowania na wcisk nie nalezy
myli¢ z tradycyjnym osadzaniem Kotka Petnego, do ktérego
jest wymagane stosowanie pras pneumatycznych lub
hydraulicznych. To podstawowa zaleta Kotkow Zwijanych.

Aby zagwarantowac lekkie pasowanie na wcisk, wielkos¢
otworu w komponencie nosnym i pasowanym nalezy
precyzyjnie dopasowac zgodnie z zalecanym zakresem
tolerancji. Moze to nie by¢ praktyczne, gdy otwory nie sg
wiercone wspolnie w jednej operacji.

Gdy otwordw nie mozna precyzyjnie dopasowac albo koszty
honowania sg zbyt duze, istotng zaletg Kotka Zwijanego
jest mozliwos¢ dopasowania sie do wiekszych tolerancji
otworow. Zalecany zakres tolerancji mozna podzieli¢
miedzy komponenty w ponizszy sposob. (Uwaga: wykorzystanie
mniejszej czesci dopuszczalnej tolerancji produkeyjnej jeszcze bardziej
poprawi spasowanie i wspotosiowo$¢ zespotu).

e

Zalecany rozmiar otworu i gteboko$¢ kotka CLDP 4 x 20 LBK
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Przypisanie wiekszej tolerancji po stronie 60%
osadzenia gwarantuje spasowanie wolnego konca kotka
i przeciwstawnego otworu, ktdry mozna przygotowac
w dolnej potowie zakresu tolerancji. Gdy wystepuje
spasowanie, nie ma szczeliny, co gwarantuje prawidtowag
projekcje podstawowej lokalizacji otworu.

Pasowanie luzne gwarantujace zgrubng wspétosiowos¢
i fatwos¢ montazu:

Jedli ze wzgledu na tatwo$¢ instalacji jest wymagane
luzne pasowanie kotka, konieczna jest kompensacja
powrotu sprezyny na wolnym koncu kotka. Aby okresli¢
maksymalng srednice wolnego konca kotka, nalezy wtozyé
kotek na 60% dtugosci w otwor o maksymalnym rozmiarze
w podstawowym elemencie nosnym, a nastepnie zmierzy¢
odstonietg srednice. Zaleznie od wymaganej doktadnosci
wyréwnania, do wolnego konca kotka nalezy dodaé¢ od
0,025 mm (0,001 cala) do 0,05 mm (0,002 cala) luzu.

+tolerancja prod.

417 500

1

Zalecany rozmiar otworu i luzne spasowanie kotka CLDP 4 x 20 LBK

Gdy kotek petni funkcje elementu ustalajgcego z pasowaniem
luznym, sita montazu nie ma znaczenia. Nalezy jednak
rozwazy¢ pasowanie na wcisk za pomoca Kotka Zwijanego.
Jak wspomniano wyzej, Kotki Zwijane oferujg mozliwo$¢
pasowania z zerowym luzem bez koniecznosci stosowania
duzej sity osadzania.

-

0 najmni
60%

<

y>A y=A

Na ilustracji przedstawiono prawidtowg gteboko$¢ osadzenia. Gdy Kotek
Zwijany jest osadzony na mniej niz 60% catkowitej dtugosci, moze dojs¢ do
dwach sytuacii:

* (y) lub $rednica swobodnego korica nie bedg prawidtowo kontrolowane,
tworzac nierébwnomierne ,dopasowanie”, gdy czesci sg osadzane
w pdzniejszych etapach procesu produkcii.

+ Podczas ewentualnego demontazu kotek moze nie utrzymaé swojego
potozenia w komponencie, w ktérym zostat osadzony. Jest to szczegdlnie
wazne, gdy miedzy komponentami jest wykorzystywanych wiele kotkow
ustalajacych.



Projektowanie watu

Jedng =z podstawowych zalet stosowania Kotkéw
Zwijanych do mocowania kotnierzy lub piast do watow
jest zapobieganie uszkodzeniom otworu. Aby osiggna¢
maksymalng  wytrzymato$¢  ztgczonego kotkiem
podzespotu oraz zapobiec uszkodzeniu watu i/lub piasty,
nalezy przestrzega¢ kilku wytycznych dotyczgcych
projektowania:

Min. grubo$¢ $ciany piasty =

Wat - srednica otworu w wale 1.5 x &rednica kolka

nie powinna przekraczac

1/3 s$rednicy watu. W przypadku
watow ze stali miekkiej i materiatéw
niezelaznych zalecane jest
stosowanie kotkéw przeznaczonych
do standardowych warunkéw pracy.
Dodatkowa wytrzymatos¢ zapewniana
przez kotek przeznaczony do ciezkich
warunkéw pracy przydaje sie tylko
wtedy, gdy otwor ma srednice mniejsza niz
1/4 Srednicy watu, oraz wtedy, gdy wat jest
utwardzony.

Piasta — firma SPIROL zaleca, aby minimalna grubos¢
Sciany piasty byta 1,5-krotnie wigksza niz $rednica
kotka. Jesli tak nie bedzie, wytrzymato$¢ piasty nie
bedzie dostosowana do odpornosci kotka na Scinanie.
W miare zwigkszania sie grubosci $cian piasty zwieksza

Srednica otworu =
maks. 1/3 $rednicy watu
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sie powierzchnia materiatu wokét kotka, ktéra pochtania
obcigzenie.

Wat i piasta—srednica otworéw przelotowych wykonanych
w wale i piascie powinna by¢ precyzyjnie dopasowana,
tak aby eliminowa¢ jakikolwiek ruch kotka w otworach.
Zalecamy, aby réznica Srednic otwordow nie przekraczata
0,05 mm (0,002 cala). Jedli tak nie bedzie, kotek
bedzie narazony na obcigzenia dynamiczne. Mata
zmiana ich predko$ci moze skutkowa¢ bardzo
duzg zmiang sity wywieranej
na podzespot. Nalezy
zachowa¢  ostroznos¢ i
koniecznie zagwarantowac,
aby otwory byly wiercone
przez srodek watu i piasty.

Srednica zewnetrzna watu
oraz $rednica wewnetrzna
piasty powinny by¢ dobrane
tak, aby odlegto$¢ miedzy
ptaszczyznami Scinania ($r. zewn. — $r. wewn.) nie
przekraczata 0,13 mm (0,005 cala). Ponadto nie zalecamy
pogtebiania otworéw, szczegdlnie we wale. Mogtoby
to skutkowac¢ osadzeniem kotka w obszarze wygiecia i
niemozliwoscig osiggniecia maksymalnej wytrzymatosci
ztgczonego podzespotu. To z kolei doprowadzitoby do
przedwczesnego zuzycia podzespotu.

Projektowanie otworéw

Nalezy pamietac, ze zalecane rozmiary
otworéw (na stronach 14-19) mogag nie
sprawdzaé sie w pewnych zastosowaniach.
Istnieje wiele sytuacii, w ktorych zagwarantowanie
prawidtowego dziatania podzespotu wymaga
wykonania otwordéw innej wielko$ci. Z tego
powodu, przy tworzeniu nowych projektéw
zaleca sie konsultacje z firmg SPIROL.

krawedzi utwardzonego otworu, lecz racze;j
przesuwa ostrg krawedz w miejsce miedzy
pogtebieniem a wejsciem otworu. Ponadto
pogtebienie zwieksza odlegtos¢ miedzy
ptaszczyznami $cinania, co naraza kotek na
wygiecia i zmniejsza jego wytrzymatosé (jak
widac po lewej). Otwory odlewane i spiekane
powinny charakteryzowac sie delikatnym
promieniem wprowadzenia.

W przypadku otworéw przebijanych

Mimo, ze Kotki Zwijane dostosowujg sie
do duzych tolerancji srednic otwordw,
utrzymywanie Scistej tolerancji, szczegodlnie
w takich zastosowaniach jak zawiasy pasowane,
wyréwnywanie precyzyjne i zespoty wat-piasta,
moze zapewni¢ lepszg wydajnosc¢.

W kazdym przypadku nalezy dopilnowaé, aby powierzchnia
materiatu wokaét kotka byta na tyle duza, aby zapobiegaé
wybrzuszaniu i odksztatcaniu materiatu no$nego.
W wiekszosci zastosowan przytozone sity zdecydowanie
przekraczajg naprezenia obwodowe wywierane na Kotek
Zwijany. Nigdy nie wolno osadza¢ nieutwardzonego
termicznie Kotka Zwijanego w utwardzonym otworze.

W przypadku elementéw nosnych z materiatéw utwardzanych
z wywierconymi otworami, z krawedzi otworu nalezy usung¢
wszelkie zadziory. Pogtebianie nie eliminuje ostrych

Pogtebienie zwigksza odlegtos¢
migdzy ptaszczyznami $cinania.
W efekcie kotek wygina sie, co
powoduje zmniejszenie jego
wytrzymato$ci.

i wierconych zaleca sie, aby kotki byty
wkitadane w takim samym kierunku, w jakim
wykonano przebicie. Pozwala to zapobiec
uszkodzeniu kotka przez resztki zadziorow
podczas osadzania.

Dopuszczalna niewspoétosiowos¢ otworow —
Kotki Zwijane umozliwiajg kompensacje niewielkiego
niewyréwnania, poniewaz sg produkowane z duzg fazg
wejsciowg. Aby okreslic maksymalng niewspotosiowosé
pasowanych otworéw podczas montazu Kotka Zwijanego,
nalezy skorzystaé z ponizszych obliczen:

MPHM = % (H — B), gdzie:

MPHM = maksymalna dopuszczalna niewspotosiowo$¢ otwordw;

H = minimalna $rednica drugiego otworu, w ktérym zostanie osadzony kotek;
B = $rednica fazowania (przyjac¢, ze jest rowna wymiarowi ,B maks.”
podanemu na stronach 14-19).

©| SPIROL.pl
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Projektowanie zawiaséw
Istnieja dwa podstawowe typy zawiasow:

1) Zawiasy pasowane Iuzno charakteryzujg sie
niewielkim tarciem Ilub brakiem tarcia podczas
obracania zasuwy lub uchwytu. Komponenty zawiasu
obracajg sie ,swobodnie” i niezaleznie od siebie.

2) Zawiasy pasowane ciasno wymagajg zachowania
pewnej sity tarcia, ktéra zapobiega obracaniu
sie  komponentéw wzgledem siebie. Zaleznie od
projektowanego weciecia, opor moze by¢ niewielki
albo wystarczajgcy do utrzymania statego potozenia
komponentéw w petnym zakresie obrotu.

Kotki Sprezyste Zwijane
nadajg sie idealnie do ZAPADKA
stosowania w zawiasach
obu typéw. Aby osiggnaé
optymalng i dlugotrwatg
wydajnosc¢ zawiasu,
projektanci powinni
przestrzegaé pewnych

podstawowych wytycznych.
Niezaleznie od typu kotka
nalezy minimalizowaé
szczeline miedzy komponentami zawiasu,
zmniejszy¢ luz i unikng¢ odksztatcania sie kotka.

Minimalizacja szczeliny

tak aby

ZAWIAS PASOWANY LUZNO

W przypadku zawiasu pasowanego Iluzno wymiar
wstepnej srednicy montazowej Kotka Zwijanego mozna
poming¢, poniewaz zalezy ona od wymiaru otworéw
mocujgcych lub najmniejszych. Kotki Zwijane dziatajg
jak sprezyna, dlatego w warunkach luznego pasowania
nalezy zapewni¢ miejsce na ich rozprezanie. Miejsce na
rozprezenie zalezy od srednicy ciasnych (mocujgcych)
otworéw oraz od ,swobodnej rozpietosci” kotka. Swobodng
rozpietos¢ mozna zdefiniowaé jako odlegtos¢, na jaka
kotek przechodzi przez luzno pasowany komponent.
W miare zwigkszania sie¢ swobodnej rozpietosci rosnie
takze srednica kotka, poniewaz ,odzyskuje” on czes¢
wstepnej srednicy montazowe;j.

W celu uzyskania lepszego rozktadu obcigzeh oraz
ciasniejszej tolerancji zawiaséw zaleca sig, aby Kotek
Zwijany byt ciasno spasowany do zewnetrznych elementow
zawiasu. Minimalna grubo$¢ elementéw zewnetrznych
powinna byé réwna srednicy kotka. JeSli grubosé
elementéw zewnetrznych jest mniejsza niz srednica kotka,
pasowanie ciasne powinno by¢ realizowane w otworze
wewnetrznym.

Aby zaprojektowaé
zawias pasowany luzno,
najpierw  nalezy  okresli¢

maksymalny rozmiar otworu
w komponencie mocujgcym
(pasowanie ciasne). Wiozyc¢
Kotek Zwijany do komponentu
i zmierzyc¢

}<~ Rozpietos’é‘>‘

(Y=J|:{e] M wYTYCZNE DOTYCZACE PROJEKTOWANIA

swobodng srednice kotka na srodku zakresu rozpietoSci.
Doda¢ pewngwartos¢, aby uzyskac nieco luzu dlaelementu
obracanego, zwykle 0,02 mm (0,001 cala), a takze
zagwarantowaé minimalng srednice otworu swobodnego.
Nastepnie nalezy doda¢ wymagang tolerancje
produkcyjng, aby okresli¢ maksymalng srednice otworu

swobodnego.
Rozpigtosc ’4—»‘ H Rozpigtos¢

Jesli pasowanie
ciasne jest
realizowane na
wewnetrznym
elemencie
podzespotu,
w trakcie
osadzania
kotka powstaje
wymiarowy >

i niewymiarowy Kotek osadzany w tym kierunku

koniec kotka. Ten

koniec kotka, ktéry nie zostat osadzony w otworze, bedzie
wiekszy niz koniec, ktory zostat ,zwymiarowany” przez
otwor. Zatem w celu wyznaczenia minimalnej srednicy
otworu swobodnego w elementach zewnetrznych nalezy
zmierzy¢ Srednice korica niewymiarowego.

' Koniec
niewymiarowy

Koniec
wymiarowy

ZAWIAS PASOWANY CIASNO

Aby uzyskaé zawias pasowany ciasno, Kotek Zwijany
musi wywiera¢ naprezenia obwodowe we wszystkich
komponentach zawiasu. Maksymalne tarcie mozna
osiggna¢, gdy wszystkie otwory sg precyzyjnie
dopasowane. Odchylenia wymiarowe otworéw w réznych
komponentach spowodujg zmniejszenie tarcia zawiasu
w podzespole. Jesli producent nie moze zapewnié
takich samych wymiaréw otworéw w poszczegdlnych
komponentach, tolerancje nalezy roziozy¢ miedzy te
komponenty. Czestym rozwigzaniem jest przypisanie
mniejszej czesci tolerancji otworom zewnetrznym, a
wiekszej cze$ci — otworom wewnetrznym.

W  poréwnaniu do Kotkow Petnych, Kotki Zwijane
upraszczajg projektowanie, poniewaz w celu uzyskania
tarcia nie trzeba likwidowaé niewspotosiowosci otworow.
Kotki Zwijane sprawdzajg sie najlepiej w przypadku
osadzania w prostych i prawidlowo wyosiowanych
otworach. Sprezynujgce witasciwosci Kotka Zwijanego
pozwalajg osiggna¢ wyjatkowg wydajnos¢ oraz zachowaé
wymagane spasowanie i funkcjonowanie w catym okresie
eksploatacji produktu.

Mimo ze niniejszy dokument zawiera ogdlne wytyczne
dotyczace projektowania, zalecamy skonsultowanie sie
z firmg SPIROL w celu optymalizacji konstrukcji zawiasu
w kazdym zastosowaniu.
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Stal stopowa i weglowa

Stal stopowa i weglowa to najbardziej ekonomiczne
i wszechstronne materiaty stosowane przy produkcji Kotkow
Zwijanych. Sg tatwo dostepne, wygodne w obrébce oraz
oferujg bardzo jednorodne i przewidywalne parametry
wydajnosciowe. Najbardziej zauwazalnym ograniczeniem
tych materiatéw jest konieczno$¢ zabezpieczania ich
przed korozjg. W wiekszos$ci zastosowan wystarczy
uzy¢ typowego oleju chronigcego przed korozjg. Gdy
jest wymagana dodatkowa ochrona, nalezy rozwazyc¢
zastosowanie specjalnych powiok antykorozyjnych lub
stali nierdzewne;.

Stal wysokoweglowa (B)

Stal wysokoweglowa to jeden z najwszechstronniejszych
dostepnych materiatéw. Gwarantuje bardzo dobrg
odpornos¢ na scinanie oraz na zuzycie w wigkszo$ci
zastosowan. Ten materiat jest tatwo dostepny
oraz najbardziej optacalny sposrod wszystkich
standardowych materiatéw do wykonania Kotkow
Zwijanych przy braku galwanizacji lub powlekania.
Zalecane temperatury robocze Kotkéw Zwijanych ze
stali wysokoweglowej wynoszg od —45°C (—50°F) do
150°C (300°F). Kotki Zwijane ze stali wysokoweglowej
sg utwardzane termicznie oraz pokrywane suchym
w dotyku srodkiem antykorozyjnym. Aby zwiekszy¢
ochrone przed korozjg, stal weglowg mozna pokry¢
dodatkowymi powtokami i wykonczeniami, jednak
w przypadku niektérych bardziej wymagajgcych
zastosowan bardziej uzasadnione i optacalne jest
wykorzystanie stali nierdzewnej.

Stal stopowa (W)

W przypadku Kotkéw Zwijanych o srednicy wynoszacej
co najmniej 16 mm (5/8 cala) standardowo stosowanym
materiatem jest stal stopowa. Ten stop chromowo-
wanadowy zapewnia takg samg odporno$c¢ na $cinanie
jak stal wysokoweglowa, a takze oferuje takie same
temperatury robocze wynoszgce od —45°C (—50°F)
do 150°C (300°F). Kotki Zwijane ze stali stopowej sg
réwniez standardowo utwardzane termicznie oraz
pokrywane suchym w dotyku $rodkiem antykorozyjnym.

STANDARDOWE MATERIALY KOLKOW

Stale nierdzewne

W zastosowaniach, w ktorych konieczna jest dodatkowa
ochrona przed korozjg, mozna stosowaé¢ Kotki Zwijane
ze stali nierdzewnej. Stal nierdzewng wykorzystywanag
do produkcji Kotkéw Zwijanych mozna podzieli¢ na dwie
podstawowe kategorie: stal austenityczng oraz stal
martenzytyczna.

Austenityczna (niklowa) stal nierdzewna

Austenityczna stal nierdzewna zapewnia najlepszag
ochrone przed korozjg w normalnych warunkach
otoczenia, zarébwno w atmosferach utleniajgcych jak
i nieutleniajacych. Jest ona bardzo odporna na wode
stodkg i wode morskg w warunkach atmosferycznych oraz
nadaje sie do wielu innych warunkow przemystowych,
w tym Srodowisk kwasowych. Jednak ten materiat nie
jest utwardzany termicznie, co przektada sie na mniejszg
wytrzymatos¢ niz w przypadku stali wysokoweglowej,
stopowej i chromowe;j stali nierdzewnej, oraz na
mniejszg odporno$¢ na zuzycie. Kotki Zwijane ze
stali nierdzewnej austenitycznej nie sg zalecane
do zastosowan, ktorym towarzyszg duze uderzenia
i drgania. Nie wolno ich réwniez osadza¢ w otworach
utwardzanych. Kotki Zwijane ze stali nierdzewnej
austenitycznej mozna stosowa¢ w temperaturze od
—185°C (-300°F) do 400°C (750°F).

Stal nierdzewna martenzytyczna
(chromowa) (C)

Stal nierdzewna martenzytyczna gwarantuje dobrg
odpornos¢ na korozje oraz doskonatg wytrzymato$c
i odpornosé na zuzycie. W atmosferach nieutleniajgcych
nie jest odporna na korozje w takim stopniu jak stal
austenityczna, ale sprawdza sie w najczestszych
warunkach otoczenia oraz w Srodowiskach z wolnym
tlenem. Temperatura robocza Kotkow Zwijanych ze stali
nierdzewnej martenzytycznej wynosi od —45°C (-50°F)
do 260°C (500°F). Kotki Zwijane ze stali nierdzewnej
martenzytycznej sg utwardzane i odprezane wedtug
doktadnych norm oraz powlekane suchym w dotyku
Srodkiem antykorozyjnym.

MATERIALY STANDARDOWE
TWARD
TYP GATUNEK )
SK. VICKERSA
UNS G10700 / G10740
Stal wysokoweglowa C67S (1.1231)/ C758 (1.1248) | NV 420 =545 Inne materialy s3 dostepne
UNS G61500 na zamoéwienie, w zaleznosci
Stal stopowa 510 HV 420 - 545 od wymogow konkretnego
rv4 (1.8159) i
zastosowania. Firma
Stal nierdzewna austenityczna UNS S30200 / S30400 Utwardzana SPIROL dysponuje bogatym
(niklowa) 18-8 (1.4310) mechanicznie doswiadczeniem w zakresie
. materiatéw specjalnych
avisa-seo | wmaganyeh w wyiatkowych
: okolicznosciach.

| SPIROL pl

—_
—_



—_
N ®

SPIROL

ZWIJANYCH

WERSJE WYKONCZENIA KOLKOW

Powtoki ochronne umozliwiajg zwykle zwiekszenie odpornosci metalu bazowego na korozje. Istnieje wiele réznych
metod powlekania, takich jak galwanizacja, obrobka chemiczna, zanurzanie i obrébka mechaniczna. Kazdy
z tych procesow obrébki Kotkdw Zwijanych wprowadza pewne ograniczenia oraz dodatkowe kwestie zalezne od
zastosowania. Firma SPIROL dysponuje bogatym doswiadczeniem w zakresie zalecania i doboru odpowiedniej
kombinacji materiatow i wykonczeh dostosowanych do ré6znorodnych zastosowan.

WYKONCZENIA STANDARDOWE

Bez powloki ochronnej, oliwienie (K)

Ten sposdb wykohczenia polega na naniesieniu cienkiej
powtoki suchego w dotyku oleju zapewniajgcego ochrone
przed korozjg w trakcie przechowywania i transportu.
Smarowanie zmniejsza wspotczynnik tarcia miedzy zwojami
i utatwia osadzanie. Poniewaz ten olej smarowy jest
zawieszony w nosniku, ktéry odparowuje z uptywem czasu,
kotki sg suche w dotyku i nadajg sie do automatycznego
podawania oraz instalacji.

Cynkowanie galwanicznie (T)

W tym przypadku jest naktadana cynkowa powtoka
galwaniczna o grubosci co najmniej 5 ym (0,0002 cala)
z przezroczystg pasywowang warstwg wierzchnig.
Cynkowanie galwaniczne jest stosowane z myslg
o estetyce, gdyz zapewnia jasne, srebrzyste wykonczenie
powierzchni zewnetrznej kotka. Cynkowanie jest réwniez
powszechnie stosowane w celu zapobiegania korozji
elektrochemicznej. Jesli jest konieczna ochrona przed
korozjg atmosferyczng, nalezy rozwazy¢ stosowanie
kotkow ze stali nierdzewnej. Mimo ze podczas produkgciji
sg stosowane srodki zapobiegajgce kruchosci wodorowej,
przed natozeniem powioki wykanhczajgcej projektanci
powinni uwzgledni¢ zwigzane z nig ryzyko.

DOSTEPNE NA ZAMOWIENIE

Fosforan cynku (R)

Powtoka z fosforanu cynku ma gramature wynoszgca co
najmniej 11 g/m2. W przypadku stali weglowej zapewnia
dobrg baze pod takie operacje jak lakierowanie lub
oliwienie. Taka warstwa sama w sobie nie gwarantuje
zadnej ochrony przed korozjg. Aby zapewnié¢ ochrone
przed korozjg na czas przechowywania i transportu, na
kotki powlekane fosforanem jest nanoszony suchy w dotyku
olej smarny. Taka powtoka jest najczesciej wykorzystywana
w 0golnych zastosowaniach, najczesciej w przypadku broni
palnej oraz w branzy wojskowej. Jest rzadko spotykana
w nowych zastosowaniach.

W branzy wojskowej na fosforan cynku naktadany jest inny
olej ochronny niz w przypadku produktéw komercyjnych.
Oleje o wiekszej lepkosci nie nadajg sie do instalacji
automatycznego zaopatrywania linii montazowe;j.

Pasywowane (P)

Poniewaz kotki ze stali nierdzewnej sg zwykle dostarczane
bez powtoki ochronnej, pasywacja pozwala sprostaé
specyficznym wymogom konkretnego zastosowania.
Pasywacja Kotkéw Zwijanych ze stali nierdzewnej to proces,
w trakcie ktérego nastepuje usuniecie zanieczyszczen
powierzchniowych, na przyktad osadzonej stali narzedziowe;j
i innych wolnych czastek zelaza. Jedynym celem pasywacji
jest usuniecie osadzonego zelaza, a nie czyszczenie
elementu. SPIROL wykorzystuje przede wszystkim
narzedzia weglikowe, co minimalizuje osadzanie sie
czgstek zelaza i sprawia, ze proces pasywacji czesto nie
daje zadnych dodatkowych korzysci. Ponadto, w wielu
zastosowaniach pasywacja najzwyczajniej nie jest
wymagana. Istniejg jednak pewne krytyczne zastosowania,
ktére bezwzglednie wymagajg pasywacji. Dotyczy to
na przyktad urzgdzen medycznych, komponentéw
stosowanych w przemysle spozywczym i przy produkciji
lekow, elementdw uktadow paliwowych i wszelkich innych
zastosowan wymagajgcych zachowania sterylnych
warunkéw. Dostepne tylko dla stali nierdzewney.

Wolne od oleju (F)

Kotki wolne od oleju sg poddawane specjalnemu procesowi
czyszczenia, podczas ktérego nastepuje usuniecie
wszelkich resztek oleju. Ta opcja wykonczenia jest zwykle
zalecana w branzy spozywczej i medycznej oraz gdy kofki
bedg osadzane w tworzywach sztucznych niezgodnych
z olejami na bazie weglowodoréw, narazonych na pekanie
pod wptywem korozji naprezeniowej. Dostepne tylko dla
stali nierdzewnej.

Dodatkowe specjalne opcje wykonczenia sg dostepne
na zamowienie.



SPIROL STANDARDOWE KOLKI SPREZYSTE
ZWIJANE SPECYFIKACJE | DANE
TECHNICZNE

-
" WYKONANIE MATERIAL WYKONCZENIE
r 2 M Standardowe B Stal wysokoweglowa K Bez powtoki ochronnej,
' H Ciezkie C Stal nierdzewna chromowa oliwione
L Lekkie D Stal nierdzewna niklowa T Cynkowanie
galwanicznie
W Stal stopowa
LS\ | J

Oznaczenie produktu
Kotek Zwijany, 8 x 32 mm ($r. x dt.), standardowe warunki pracy, stal weglowa, bez powtoki ochronnej

CLDP 8 X 32 M B K o . . )
B Trzecia litera okresla wykoriczenie
| | I— Druga litera okresla materiat

Pierwsza litera okresla wykonanie kotka

Druga liczba okre$la dlugosc¢
Pierwsza liczba okresla srednice nominalng

Prefiks okresla typ kotka

Sposéb pomiaru srednicy Kotka Sprezystego Zwijanego

Zewnetrzng srednice Kotka Zwijanego nalezy mierzy¢ mikrometrem od krawedzi
(punkt 0°) do punktu 90°. Srednica powinna by¢ mierzona w minimalnej odlegtosci
réwnej jednej srednicy nominalnej od kohca kotka.

PRZEKROJ POPRZECZNY
KOLKA ZWIJANEGO

MINIMALNA DLUGOSC TO e KRAWEDZ
1 SREDNICA KOLKA

ZMIERZYC
SR.ZEWN. —»—
KOLKA
MIEDZY
PUNKTAMI

UWAGI

» Obowigzuje specyfikacja standardowa, chyba ze wyszczegdlniono inacze;.

*  Wszystkie wymiary podane przed powlekaniem.

* Cynowanie galwaniczne nie jest dostepne w przypadku kotkdw o srednicy nominalnej réwnej co najmniej 8 mm (0,312 cala).
» Kotki ze stali nierdzewnej nie majg standardowo powtoki ochronnej. Kotki pasywowane sg dostepne za dodatkowg optata.
* Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, warunki pracy, materiaty czy powtoki (rowniez kotki oczyszczone z oleju)

mogg by¢ oferowane na zyczenie.
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ISO 8750 - ASME B18.8.3M

KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE
STANDARDOWE — METRYCZNE

| ] T
o8 { R -
* ~-c FAZY NA OBU KONCACH
DANE WYMIAROWE
ggé%’:l?éxlp‘ | 2 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 8 10 12 14 16 20
SREDNICA @D MAKS.| 0,91 | 1,15 | 1,35 | 1,73 | 2,25 | 2,78 | 3,30 | 3,84 | 4,40 | 5,50 | 6,50 | 8,63 | 10,80|12,85|14,95|17,00 (21,10
MIN. | 0,85 | 1,05 125|162 | 213 | 2,65 | 3,15 | 3,67 | 420 | 5,25 | 6,25 | 8,30 |10,35]12,40|14,45|16,45|20,40
FAZA B SRED. MAKS.| 0,75 | 0,95 | 1,15 | 1,40 | 1,90 | 2,40 | 2,90 | 3,40 | 3,90 | 4,85 | 5,85 | 7,80 | 9,75 | 11,70| 13,60 | 15,60 | 19,60
CDLUGOSC REF. | 0,30 | 0,30 | 0,40 | 0,50 | 0,70 | 0,70 | 0,90 | 1,00 | 1,10 | 1,30 | 1,50 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,50 | 4,00 | 4,50
ZALECANA SREDNICA MAKS.| 0,84 | 1,04 | 1,24 | 1,60 | 2,10 | 2,60 | 3,10 | 3,62 | 4,12 | 5,12 | 6,15 | 8,15 |10,15|12,18| 14,18 | 16,18 | 20,21
OTWORU MIN. | 0,80 | 1,00 | 1,20 | 1,50 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,50 | 4,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 |10,00|12,00] 14,00 16,00 20,00
4
5 * * * * Zamienniki kotkow
6 £ & &3 L £ metryczne i calowe
8 * * * * * * 2 mm @ Cale
10 * * * * * * * . .
i . : vl gl
14 * * * * * * 0,039
16 * * * * * * * 1,2 0,047 3/64
18 * * * * * * 2,0 0,078 5/64
4,0 0,156 5/32
20 * * * * * * 8,0 0,312 5/16
22 * * * * * £ 16,0 | 0,625 5/8
24 * * * * * * *
26 * * * * * *
28 * * * * *
30 * * * * * *
32
35 * * * * * *
- 40 * * * * * *
(&) 45 * * * * * *
N 50 * * * * *
O 55 * * * *
o 60 Nominalna dtugos¢ kotka Tolerancja dtugosci * * * *
o | 65 Nominalna $rednica kotka 20,8 - 10 212-20 * * *
g 70 L<10 0,25 N/A * * *
75 10<L<50 +0,50 +0,50 * * *
80 50 <L 0,75 0,75 * * *
85 Tolerancja prostoliniowosci kotka' * *
90 Srednica otworu w przyrzadzie pomiarowym * *
95 Okre$lona maksymalna $rednica kotka plus: *
100 Nominalna Dtugosé *
105 dtugosé kotka Min. Maks. wzornika +0,15
110 L<24 0,18 0,20 25
115 24 <L <50 0,30 0,34 50
120 50 <L 0,42 0,48 75
125 | | |
130 ‘ ‘ ‘
135 *  Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym
140
145 [] Dostepne jedynie ze stali nierdzewnych
150
155 D Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych
160 . . . .
[l Dostepne jedynie ze stali stopowej

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PLASZCZYZNACH kN

NOMINALNA

SREDNICA | 2 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 8 10 12 14 16 20
STAL WEGLOWA

STAL STOPOWA 0,40 | 060 | 0,90 | 1,45 | 250 | 3,90 | 550 | 7,50 | 9,60 15 22 39 62 89 120 155 | 250
STAL NIERDZEWNA CHROMOWA

STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 0,30 | 045 | 065 | 1,05 | 1,90 | 2,90 | 4,20 | 570 | 7,60 | 11,50 | 16,80 | 30 48 67 — — —

Uwaga: testy Scinania przeprowadzone zgodnie z normami ASME B18.8.3M i ISO 8749.

» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem.
' Kotek musi przechodzi¢ przez wzornik pod wiasnym ciezarem.

Wyszukiwanie modeli CAD i
sktadanie zamowien online:

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (rowniez kotki oczyszczone z oleju) mogag
by¢ oferowane na zyczenie.
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KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE
CIEZKIE — METRYCZNE
ISO 8748 - ASME B18.8.3M
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-c FAZY NA OBU KONCACH
DANE WYMIAROWE
NOMINALNA
SREDNICA | 2 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 8 10 12 14 16 20
SREDNICA @D MAKS.| 1,71 2,21 2,73 3,25 3,79 4,30 5,35 6,40 8,55 10,65 | 12,75 | 14,85 | 16,90 | 21,00
MIN. 1,61 2,11 2,62 3,12 3,64 4,15 5,15 6,18 8,25 10,30 | 12,35 | 14,40 | 16,40 | 20,40
FAZA B SRED.  MAKS. 1,40 1,90 2,40 2,90 3,40 3,90 4,85 5,85 7,80 9,75 11,70 | 13,60 | 15,60 | 19,60
CDLUGOSC REF. 0,50 0,70 0,70 0,90 1,00 1,10 1,30 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50
ZALECANA SREDNICA MAKS.| 1,60 2,10 2,60 3,10 3,62 4,12 5,12 6,15 8,15 10,15 | 12,18 | 14,18 | 16,18 | 20,21
OTWORU MIN. 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 | 12,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
4 *
5 * *
6 * * *
8 * * * * Zamienniki kotkéw
10 * * * * * metryczne i calowe
12 * * * * * * 2 mm @ Cale
14 * * * * * * Srednica | Srednica
16 Fe e R 20 e s
18 &3 &3 &3 &3 &3 &3 80 |0312 5/16
20 * * * * * * * 16,0 0,625 5/8
22 * * * * * * *
24 * * * * * * *
26 * * * * * * *
28 * * * * * *
30 * * * * * * *
32 * * * * * * *
35 * * * * * * *
_ 40 * * * * * *
3 45 * * * * *
‘N 50 * * * * *
(@) 55 * * * *
O 60 * * * *
=] 65 * * *
S 70 Nominalna diugosé¢ kotka Tolerancja diugosci * * *
75 Nominalna $rednica kotka 21,5-10 212-20 * * *
80 L<10 0,25 N/A * * *
85 10<L<50 +0,50 +0,50 *
90 50<L +0,75 0,75 *
95 Tolerancja prostoliniowosci kotka' *
100 Srednica otworu w przyrzadzie pomiarowym *
105 Okreslona maksymalna $rednica kotka plus:
110 Nominalna Diugosé
115 diugosé kotka Min. Maks. wzornika +0,15
120 L<24 0,18 0,20 25
125 24 <L <50 0,30 0,34 50
130 50<L 0,42 0,48 75
135 | | |
140 ‘ ‘ ‘
::gg *  Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym
155 D Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych
160
B Dostepne jedynie ze stali stopowej

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PLASZCZYZNACH kN

NOMINALNA

SREDNICA | 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 8 10 12 14 16 20
STAL WEGLOWA

STAL STOPOWA 1,90 3,50 5,50 7,60 10 13,50 20 30 53 84 120 165 210 340
STAL NIERDZEWNA CHROMOWA

STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 1,45 2,50 3,80 5,70 7,60 10 15,50 23 41 64 91 — — -

Uwaga: testy Scinania przeprowadzone zgodnie z normami ASME B18.8.3M i ISO 8749.

Wyszukiwanie modeli CAD i

» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem. skladanie zamowien online:

' Kotek musi przechodzi¢ przez wzornik pod wtasnym ciezarem.

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (réwniez kotki oczyszczone z oleju) moga

by¢ oferowane na zyczenie.

| SPIROL pl
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https://shop.spirol.com/viewitems/coiled-spring-pins/heavy-duty-coiled-spring-pins-metric?pcat=euro&language=it-it

B KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE
SPIROL LEKKIE — METRYCZNE
ISO 8751 - ASME B18.8.3M

‘ L ‘ — @D -
[
f{ — -

* ~-c FAZY NA OBU KONCACH

DANE WYMIAROWE

NOMINALNA
SREDNICA > 1.5 2 25 3 35 4 5 6 8

MAKS.| 175 228 2,82 3,35 3.87 4,45 5,50 6,55 8,65
SREDNICA 0D MIN. [ 162 2,13 2,65 3,15 3,67 4,20 5,20 6,25 8,30

B SRED. MAKS. 1,40 1,90 2,40 2,90 3,40 3,90 4,85 5,85 7,80

FAZA CDLUGOSC  REF. 0.50 0.70 0.70 0.90 1,00 1,10 1,30 1,50 2.00

ZALECANA SREDNICA  MAKS. 1,60 2,10 2,60 3,10 3,62 4,12 5,12 6,15 8,15
OTWORU MIN. 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 5,00 6,00 8,00

Zamienniki kotkéw

metryczne i calowe

2 mm @ Cale

Srednica | S$rednica
2,0 0,078 5/64

—
o
| K| % k| *

4,0 0,156 5/32

8,0 0,312 5/16

—

o
| K[ %[ |k K| | ¥ |
| K| %[ k| K ¥ *

3| k| | %[ K[| K| k| H| X ¥ X

| | K| %[ || K| K| ¥ |k *

3| k| k| %[ %[ K| K| k|| *| *

S| | %[ K[| K| k| H| ¥ X

DLUGOSCI

75 Nominalna dtugosé¢ kotka Tolerancja dtugosci

80 Nominalna $rednica kotka 215-8

85 L<10 0,25

90 10<L<50 +0,50

95 50 <L 0,75

Tolerancja prostoliniowosci kotka'

105 Srednica otworu w przyrzadzie pomiarowym

Okreslona maksymalna $rednica kotka plus:

115 Nominalna Diugosé

120 diugosé kotka Min. Maks. wzornika 0,15

125 L<24 0,18 0,20 25

130 24 <L <50 0,30 0,34 50

135 50 <L 0,42 0,48 75

145 * Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym

155 [] Dostepne jedynie ze stali nierdzewnych

D Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PLASZCZYZNACH kN

gggg%?é‘k‘A | 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 8
STAL WEGLOWA

STAL NIERDZEWNA CHROMOWA 0,80 1,50 2,30 3,30 4,50 5,70 9 13 23
STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 0,65 1,10 1,80 2,50 3,40 4,40 7 10 18

Uwaga: testy scinania przeprowadzone zgodnie z normami ASME B18.8.3M i ISO 8749.

: . . , Wyszukiwanie modeli CAD i
» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem. . P . .
' Kotek musi przechodzi¢ przez wzornik pod wlasnym ciezarem. sktadanie zamowien online:

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (rowniez kotki oczyszczone z oleju) mogag
by¢ oferowane na zyczenie.

©
16


https://shop.spirol.com/viewitems/coiled-spring-pins/light-duty-coiled-spring-pins-metric?pcat=euro&language=it-it

KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE
STANDARDOWE — CALOWE
ASME B18.8.2

=

SPIROL

¢7
fi

~c FAZY NA OBU KONCACH
DANE WYMIAROWE
NOMINALNA > 0,031(0,039|0,047 (0,052|0,062(0,078|0,094|0,109(0,125|0,156 (0,187 |0,219(0,250|0,312(0,375|0,437 (0,500 | 0,625| 0,750
SREDNICA 1/32 3/64 1/16 | 5/64 | 3/32 | 7/64 | 1/8 | 5/32 | 3/16 | 7/32 | 1/4 | 5/16 | 3/8 | 7/16| 1/2 | 5/8 | 3/4
SREDNICA @D MAKS. |0,035|0,044|0,052|0,057|0,072|0,088|0,105|0,120/0,138|0,171|0,205|0,238|0,271|0,337|0,403|0,469|0,535|0,661|0,787
MIN. |0,033|0,041/0,049|0,054|0,067|0,083|0,099|0,114|0,131|0,163|0,196|0,228|0,260|0,324|0,388|0,452|0,516|0,642|0,768
FAZA B SRED. MAKS. |0,029|0,037|0,045|0,050|0,059|0,075|0,091(0,106/0,121|0,152|0,182|0,214|0,243|0,304|0,366|0,427|0,488|0,613|0,738
CDLUGOSC REF. [0,024/0,024|0,024|0,024|0,028|0,032(0,038/0,038|0,044|0,048|0,055|0,065|0,065|0,080|0,095|0,095|0,110|0,125|0,150
ZALECANA SREDNICA  MAKS. |0,032|0,040|0,048|0,053|0,065|0,081|0,097|0,112|0,129|0,160|0,192|0,224|0,256|0,319|0,383|0,446|0,510|0,635|0,760
OTWORU MIN. ]0,031/0,039/0,047/0,052/0,062|0,078/0,094/0,109/0,125|0,156|0,187|0,219/0,250/0,312|0,375|0,437/0,500/0,625|0,750
0,156 5/32
0,187 3/16 * * *
. 2 B B 2 o ey
0,312 5/16 * * * * *
0,375 3/8 * * * | x | * * PCale | Gmm
0,437 7/16 * * * * * * * Srednica Srednica
0,500 12 * * * * * * * 8’33; 1132 ‘1”3
0,562 9/16 * [ x | % * [ x| * 0,047 3/64 1.2
0,625 5/8 * * * * * * 0,078 5/64 2,0
0,687 11/16 0,156 5/32 4,0
0.750 3/4 * * * * * * 0,312 5/16 8,0
0.812 13/16 0,625 5/8 16,0
0,875 7/8 * * * * *
0,937 15/16
1,000 1 * * * * * * *
1,125 1-1/8
G 1,250 1-1/4 * * * * * *
N7 1,375 1-3/8
(o) 1,500 1-1/2 * * * * * *
O 1,625 1-5/8
o | 1,750 1-3/4 * * * * *
g ;’ggg 1-;/8 Nc Ina dtugos¢ kotka Tolerancja dtugosci * * * * *
2:250 2-1/4 Nominalna $rednica kotka 21/32 - 3/8 21/2-3/4
2,500 2.1/2 L <2,000 +0,010 +0,025 * * * *
2,750 2.3/4 2,000 < L < 3,000 +0,015 +0,025
3,000 3 3,000 <L +0,025 +0,025 * * *
3,250 3-1/4 Nominalna Tolerancja  Diugos$¢ wzornika
3,500 3-1/2 diugos¢ kotka prostosci kotka' +0,005 * *
3,750 3-3/4 L <1,000 0,007 1,000
4,000 4 1,000 < L <2,000 0,010 2,000 *
4,250 4-1/4 2,000 <L 0,013 3,000
4,500 4-1/2 \ \
4,750 4-3/4 \ \
5,000 5 S ; ;
5.250 5174 *  Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym
5,500 5-1/2 [ ] Dostepne jedynie ze stali nierdzewnych
5,750 5-3/4
6,000 6 D Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych
B Dostepne jedynie ze stali stopowej

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PUNKTACH FUNTY

NOMINALNA > 0,031|0,039|0,047(0,052(0,062 (0,078 |0,094|0,109(0,125(0,156 (0,187 |0,219|0,250( 0,312 (0,375 (0,437 | 0,500 | 0,625 0,750
SREDNICA 1/32 3/64 1/16 | 5/64 | 3/32 | 7/64 | 1/8 | 5/32 | 3/16 | 7/32 | 1/4 | 5/16 | 3/8 | 7/16| 1/2 | 5/8 | 3/4
STAL WEGLOWA

STAL STOPOWA 90 | 135 | 190 | 250 | 330 | 550 | 775 | 1050|1400 2200|3150 |4 200|5500|8 700 |12 600[17 00022 500/35 000{50 000
STAL NIERDZEWNA CHROMOWA

STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 65 | 100 | 145 | 190 | 265 | 425 | 600 | 825 | 1100|1700 |2400|3300|4300|6700| 960013300117 500 — —

Uwaga: testy $cinania przeprowadzone zgodnie z normg ASME B18.8.2.

» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem.

' Kotek musi przejs¢ swobodnie pod wtasnym ciezarem przez otwér kontrolny
o $rednicy réwnej maksymalnej $rednicy kotka powigkszonej o tolerancje
prostosci i dtugosci rownej dlugosci tacznika powiekszonej o jeden cal.

Wyszukiwanie modeli CAD i
sktadanie zamowien online:

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (réwniez kotki oczyszczone z oleju) moga
by¢ oferowane na zyczenie.

| SPIROL pl
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©
18

KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE

CIEZKIE — CALOWE
ASME B18.8.2

SPIROL

‘ L ‘ -
om—{—-— |
e FAZY NA OBU KONCACH
DANE WYMIAROWE
NOMINALNA > 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,109 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500 | 0,625 | 0,750
SREDNICA 1/16 5/64 3/32 7/64 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16 3/8 7/16 1/2 5/8 3/4
SREDNICA @D MAKS. | 0,070 | 0,086 | 0,103 | 0,118 | 0,136 | 0,168 | 0,202 | 0,235 | 0,268 | 0,334 | 0,400 | 0,466 | 0,532 | 0,658 | 0,784
MIN. | 0,066 | 0,082 | 0,098 | 0,113 | 0,130 | 0,161 | 0,194 | 0,226 | 0,258 | 0,322 | 0,386 | 0,450 | 0,514 | 0,640 | 0,766
FAZA B SRED. MAKS. | 0,059 | 0,075 | 0,091 | 0,106 | 0,121 | 0,152 | 0,182 | 0,214 | 0,243 | 0,304 | 0,366 | 0,427 | 0,488 | 0,613 | 0,738
CDLUGOSC REF. | 0,028 | 0,032 | 0,038 | 0,038 | 0,044 | 0,048 | 0,055 | 0,065 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,095 | 0,110 | 0,125 | 0,150
ZALECANA SREDNICA  MAKS.| 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,112 | 0,129 | 0,160 | 0,192 | 0,224 | 0,256 | 0,319 | 0,383 | 0,446 | 0,510 | 0,635 | 0,760
OTWORU MIN. | 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,109 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500 | 0,625 | 0,750
0,156 5/32
0,187 3/16 *
. Zamienniki kotkéw
gigfg 51//146 : : : o calowe i metryczne
. @ Cale @ mm
0,375 3/8 x * * x Srednica | Srednica
0,437 7/16 * * * * * 0,078 5/64 2,0
0,500 1/2 * * * * * * ) )
0,562 9/16 * * * * * * g,;fg Zﬁz :,g
g’gg? 1?;?6 * * * * * * * 0:625 5/8 16‘,0
0,750 3/4 * * * * * *
0,812 13/16
0,875 7/8 * * * * * *
0,937 15/16
1,000 1 * * * * * * *
1,125 1-1/8
L_D 1,250 1-1/4 * * * * * * *
7 1,375 1-3/8
(o) 1,500 1-1/2 * * * * *
(0) 1,625 1-5/8
o | 1,750 1-3/4 * * * * *
ad 1,875 1-7/8
[a] 2,000 2 * * * * *
2,250 2-1/4
2,500 2-1/2 * * * *
2,750 2-3/4 - ” " P
3.000 3 Nominalna dtugos¢ kotka Tolerancja ditugosci * *
3'250 3-1/4 Nominalna $rednica kotka 21/16 - 3/8 o7/16 — 3/4
3.500 32 L 2,000 0,010 0,025 *
3,750 3-3/4 2,000 <L <3,000 +0,015 +0,025
4,000 4 3,000 <L +0,025 +0,025 *
4,250 4-1/4 Nominalna Tolerancja Dtugos¢ wzornika
4,500 4-1/2 diugosé kotka prostosci kotka’ +0,005
4,750 4-3/4 L <1,000 0,007 1,000
5,000 5 1,000 < L <2,000 0,010 2,000
5,250 5-1/4 2,000 <L 0,013 3,000
5,500 5-1/2 I
gzgg 5'2/ 4 * Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym

B Dostepne jedynie ze stali stopowej

[[] Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PUNKTACH FUNTY

NOMINALNA > 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,109 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500 | 0,625 | 0,750
SREDNICA 1/16 | 5/64 3/32 7/64 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16 3/8 7116 1/2 5/8 3/4
STAL WEGLOWA

STAL STOPOWA 475 800 1150 | 1500 | 2000 | 3100 | 4500 | 5900 | 7800 | 12000 | 18 000 | 23 500 | 32 000 | 48 000 | 70 000
STAL NIERDZEWNA CHROMOWA

STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 360 575 825 1150 | 1700 | 2400 | 3500 | 4600 | 6200 | 9300 |14 000 | 18 000 | 25 000 — —

Uwaga: testy Scinania przeprowadzone zgodnie z normg ASME B18.8.2.

» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem.

' Kotek musi przejs¢ swobodnie pod wtasnym ciezarem przez otwér kontrolny
o srednicy réownej maksymalnej srednicy kotka powigkszonej o tolerancje
prostosci i diugosci rownej dugosci tgcznika powiekszonej o jeden cal.

Wyszukiwanie modeli CAD i
sktadanie zamoéwien online:

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (rowniez kotki oczyszczone z oleju) mogag
by¢ oferowane na zyczenie.


https://shop.spirol.com/viewitems/coiled-spring-pins/heavy-duty-coiled-spring-pins-inch?pcat=euro&language=it-it

KOLKI ZWIJANE — WYKONANIE
LEKKIE — CALOWE
ASME B18.8.2

FAZY NA OBU KONCACH

DANE WYMIAROWE

NOMINALNA > 0,062 0,078 0,094 0,109 0,125 0,156 0,187 0,219 0,250 0,312
SREDNICA 1/16 5/64 3/32 7/64 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16
SREDNICA @D MAKS. 0,073 0,089 0,106 0,121 0,139 0,172 0,207 0,240 0,273 0,339
MIN. 0,067 0,083 0,099 0,114 0,131 0,163 0,196 0,228 0,260 0,324
FAZA B SRED. MAKS. 0,059 0,075 0,091 0,106 0,121 0,152 0,182 0,214 0,243 0,304
CDLUGOSC REF. 0,028 0,032 0,038 0,038 0,044 0,048 0,055 0,065 0,065 0,080
ZALECANA SREDNICA  MAKS. 0,065 0,081 0,097 0,112 0,129 0,160 0,192 0,224 0,256 0,319
OTWORU MIN. 0,062 0,078 0,094 0,109 0,125 0,156 0,187 0,219 0,250 0,312
0,156 5/32
0,187 3/16
0,250 1/4 * Zamienniki kotkéw
0,312 5/16 * * calowe i metryczne
0,375 3/8 * * * @ Cale 2 mm
0,437 7/16 * * * Srednica | Srednica
0,500 1/2 * * * * 0,078 5/64 2,0
0,562 9/16 * * * * 0,156 5/32 4,0
0,625 5/8 * * * * * 0,312 5/16 8,0
0,687 11/16
0,750 3/4 * * * * *
0,812 13/16
0,875 7/8 * * * *
0,937 15/16
1,000 1 * * * * *
1,125 1-1/8
6 1,250 1-1/4 * * * * *
‘D 1,375 1-3/8
(e} 1,500 1-1/2 * * * *
o 1,625 1-5/8
D 1,750 1-3/4 * *
ad 1,875 1-7/8
a 2,000 2 * *
2,250 2-1/4 — - —
2,500 2:1/2 Nominalna dtugos¢ kotka Tolerancja dtugosci *
2,750 2-3/4 Nominalna $rednica kotka 21/16 - 5/16
3,000 3 L =2,000 +0,010
3,250 3-1/4 2,000 <L <3,000 0,015
3,500 3-1/2 3,000 <L +0,025
3,750 3-3/4 Nominalna Tolerancja Dtugosé wzornika
4,000 4 dtugosé¢ kotka prostosci kotka' $0,005
4,250 4-1/4 L < 1,000 0,007 1,000
4,500 4-1/2 1,000 < L < 2,000 0,010 2,000
4,750 4-3/4 2,000 <L 0,013 3,000
5,000 5 |
5,250 5-1/4 & . :
5,500 5112 * Srednice utrzymywane zwykle na stanie magazynowym |
g,zgg 5—2/4 [] Dostepne jedynie ze stali nierdzewnych ||
D Dostepne ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnych

MINIMALNA ODPORNOSC NA SCINANIE W DWOCH PUNKTACH FUNTY

NOMINALNA > 0,062 0,078 0,094 0,109 0,125 0,156 0,187 0,219 0,250 0,312
SREDNICA 1/16 5/64 3/32 7/64 18 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16

STAL WEGLOWA

STAL NIERDZEWNA CHROMowa | 205 325 475 650 825 1300 1900 2600 3300 5200
STAL NIERDZEWNA NIKLOWA 160 250 360 500 650 1000 1450 2000 25600 4000

Uwaga: testy Scinania przeprowadzone zgodnie z normg ASME B18.8.2.

» Wszystkie wymiary do uzyskania przed powlekaniem.
' Kotek musi przejs¢ swobodnie pod wtasnym ciezarem przez otwér kontrolny
o srednicy réownej maksymalnej srednicy kotka powigkszonej o tolerancje

prostosci i diugosci rownej dugosci tgcznika powiekszonej o jeden cal.

Wyszukiwanie modeli CAD i
skltadanie zamoéwien online:

Produkty specjalne ze wzgledu na wymiary, wykonanie, materiaty czy powfoki (réwniez kotki oczyszczone z oleju) moga

by¢ oferowane na zyczenie.

| SPIROL pl
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Inzynierowie SPIROL s3 do Panstwa dyspozycji w doborze najbardziej odpowiedniego sprezystego Kotka Zwijanego,
spetniajgcego wymagania danych zastosowan. Jesli podczas analizy technicznej stwierdzimy, ze nasz produkt standardowy
nie spetnia wszystkich warunkéw, nasi inzynierowie zaprojektujg produkt specjalny dostosowany do Panstwa potrzeb.
Wiele produktow niestandardowych jest opartych na naszych produktach podstawowych i mozna je wyprodukowac przy
minimalnych inwestycjach w prace rozwojowe. Z kolei inne, catkowicie unikalne moga wigzac sie z wigkszymi kosztami

rozwoju lub specjalnej obrébki.

Im wczes$niej zostaniemy zaangazowani w projekt, tym wieksze jest prawdopodobienstwo, ze bedziemy w stanie zaoferowaé
Panstwu jeden z naszych 30 000 standardowych produktéw, ktére zazwyczaj wysytamy bezposrednio z magazynu.

KOLKI W WYKONANIU EKSTRA
LEKKIM SERII 500

Kotki Zwijane w wykonaniu ekstra lekkim serii 500
byly poczatkowo przeznaczone do stosowania w
miekkich i kruchych materiatach. Konstrukcja z 172
zwoju gwarantuje, ze sita promieniowa dziatajgca

na sciany otworu nie przekracza odpornosci
materiatu i nie skutkuje odksztatceniami. Te kofki

§ sg najtanszym fgcznikiem w zastosowaniach, w
) ktérych wytrzymatos¢ nie stanowi kluczowego
kryterium projektowego. Typowe zastosowania Kotkéw Serii
500 obejmujg zawiasy w podzespotach z tworzyw sztucznych
i ceramicznych, kofki ustalajgce oraz mocowania, w ktérych
otwér znajduje sie blisko krawedzi komponentu podzespotu.

KOLKI O ZWIEKSZONEJ
ELASTYCZNOSCI SERII 600

Te kotki o rozwartym ksztalcie zwoju zewnetrznego
i Srednicy, ktéra pod kgtem 90° do potgczenia jest
réwna Srednicy otworu, charakteryzujg sie matg
sitg osadzania oraz zwiekszong elastycznoscig po
zamocowaniu. Kotek o zwiekszonej elastyczno$ci
eliminuje podczas osadzania problemy towarzyszace
utwardzonym otworom o ostrych krawedziach. Kotek
nie odksztalfca sie podczas osadzania i zachowuje
swojg prostosé. Jednym z doskonatych przyktadéw
zastosowania kotkow o zwigkszonej elastycznosci
sg waly, ktére z obu koncéw majg byé zamocowane w
rowkowanym komponencie sprzegajgcym.

ZWIJANE KOLKI SPREZYSTE ZE STALI NIERDZEWNEJ 316

Firma SPIROL produkuje Sprezyste Kofki
Zwijane ze stali nierdzewnej 316, dostosowane
' do konkretnych wymagan. Stal nierdzewna
typu 316 jest podobna do stali nierdzewnej
typu 302/304, charakteryzuje sie jednak nieco
. wyzszg zawartoscig niklu oraz dodatkiem
molibdenu. Zawarto$¢ molibdenu znacznie
zwieksza odpornos¢ chemiczng stali nierdzewnej
316, zapewniajgc doskonatg odpornos¢ na wzery
w kontakcie z wodg morska, oparami kwasu octowego,
chlorkami, solankami sodowymi i wapniowymi, roztworami
podchlorynu, kwasem fosforowym oraz roztworami
siarczynowymi i kwasami siarkowymi stosowanymi w
przemysle papierniczym i celulozowym. Ten stop stali
austenitycznej jest niemagnetyczny i nie mozna go utwardzaé
konwencjonalnymi metodami. Stal nierdzewna typu 316
ma lepsze witasciwosci mechaniczne w podwyzszonych
temperaturach niz stal typu 302/304 i zapewnia doskonatg
integralnos¢ mechaniczng w temperaturach ponizej zera.
Typowe zastosowanias Sprezystychk Kotkéw Zwianych ze
stali nierdzewnej 316 firmy SPIROL obejmujag: przemyst
morski, urzadzenia przetwoércze, przemyst, przemyst
naftowy i gazowy oraz medycyne.

h

DANE WYMIAROWE

NOMINALNA

SREDNICA > 2 3 4 5 6

- MAKS| 225 | 3.30 | 440 | 550 | 6,50

SREDNICA @D MIN. | 213 | 315 | 420 | 525 | 6.25

CAZA BSRED.  MAKS| 1.90 | 2.90 | 3.90 | 4.85 | 585
CDLUGOSE REF. | 0.70 | 090 | 110 | 130 | 150

ZALECANA SREDNICA MAKS.| 210 | 3.10 | 442 | 512 | 6.15

OTWORU MIN. | 2,00 | 3.00 | 4.00 | 500 | 6,00

MINIMUM DOUBLE SHEAR 1.90 4,20 7.60 11,50 | 16,80

STRENGTH kN

DLUGOSCI
PN

Testy $cinania przeprowadzone zgodnie z normami ASME B18.8.3M
i 1ISO 8749.

Wszystkie specjalne Kotki Zwijane sg dostepne na zamoéwienie, z zastrzezeniem minimalnej liczby sztuk.
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Mimo ze Kotki Zwijane SPIROL mozna z fatwos$cig osadza¢ mtotkiem lub w prasie
recznej, doskonale wiemy, ze istotnym czynnikiem zmniejszajgcym ogodlne koszty
komponentéw jest bezproblemowy montaz. Automatyzacja zwieksza efektywnosé
zespotu, szczegdlnie w przypadku nietypowych i matych komponentéw, a tgczenie
takich operacji jak wiercenie i kotkowanie, podnosi wydajnosc¢ i eliminuje
niewspotosiowosé otworow.

SPIROL to jedyny producent Kotkéw Zwijanych, ktory projektuje, konstruuje
i serwisuje rozbudowang linie standardowego wyposazenia do montazu kotkéw
— od modutéw recznych do w petni automatycznych. Jestesmy ekspertami
w dostosowywaniu naszych standardowych modutéw do specyficznych zastosowan
u klientow, tagcznie z komponentami mocujgcymi i przytrzymujgcymi, zaréwno
pod wzgledem jakosci, jak i fatwosci montazu. Nasz testowany, sprawdzony
i niezawodny sprzet moze by¢ wyposazony w dodatkowe opcje, takie jak indeksujace
stoty obrotowe, wykrywanie kotkéw, wymuszone monitorowanie oraz kombinacje
nawiercania i tgczenia, zapewniajgce wiekszg wydajnosé, lepszg kontrole nad
procesem i wykrywanie btedow.

Firma SPIROL gwarantuje,

Ze nasze wyposazenie poprawi wydajnos¢
kazdego klienta i zmniejszy catkowite koszty
produkciji, oferujac jedyng gwarancje wydajnosci

w branzy.

T

Zaleca sie, aby podczas montazu kotkow
byly stosowane $rodki ochrony oczu.

Wyjatkowe wtasciwosci Kotka Zwijanego w potgczeniu z rozwigzaniami
automatycznego instalacji obnizajg koszty produkcji. Gdy weZzmiemy pod uwage
wszystkie czynniki, takie jakjakos¢ montazu, uszkodzeniakomponentéw, mniejszg
" . liczbe reklamacji, inspekcje podczas instalacji oraz lepsza przepustowos$é
produkciji, Kotki Zwijane firmy SPIROL stanowig wybér gwarantujgcy uzyskanie
wytrzymatych potaczen wysokiej jako$ci przy najnizszych kosztach produkcji.



Innowacyjne rozwigzania montazowe.

Nizsze koszty produkgiji.
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Koftki / Tuleje Ustalajace Dystanse & Rolowane Ograniczniki
Komponenty Cylindryczne Naprezen
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Gwintowane Inserty do Sprezyny Maszynowo Obrablane
Tworzyw Sztucznych Talerzowe Komponenty dla Przemystu
Lotniczego

NG ) P
Uon Lz

Precyzyjne Podktadki Podktadki Systemy Podajnikéw
Regulacyjne, Podktadki i Laminowane Wibracyjnych
Uszczelki Metalowe

Technologia Instalacji Technologia Technologia Instalacji
Kotkow Instalacji Insertow Ogranicznikéw Naprezen

Aby upewnic¢ sie, ze dysponujecie Paristwo aktualna specyfikacja i najnowszymi

informacjami prosimy o sprawdzenie materiatow na stronie SPIROL.pl.

SPIROL oferuje bezptatne wsparcie inzynieryjne! Pomozemy Panstwu w fazie
projektowania orazrozwigzemy wszelkie napotkane problemy, jak i zarekomendujemy
metody zmniejszenia kosztéw w istniejgcych projektach. Odwiedz zaktadke
Ustuga Inzynierii Aplikacji na SPIROL.pl.
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Biura Techniczne

Europa

SPIROL Polska
+48 510039 345
info-pl@spirol.com

SPIROL Zjednoczone Krélestwo
+44 (0) 1536 444800
info-uk@spirol.com

SPIROL Ford
+44(0) 1914 540141
contactus@ford-aerospace.com

SPIROL Francja
+33(0)326 363142
info-fr@spirol.com

SPIROL Niemcy
+49(0)89411190571
info-de@spirol.com

SPIROL Hiszpania
+34 932716428
info-ib@spirol.com

SPIROL Republika Czeska
+420226 218935
info-cz@spirol.com

Ameryki

SPIROL International Corporation
+1860774 8571
info@spirol.com

SPIROL Dywizja Podktadk
+13309203655
info@spirol.com

SPIROL Kanada
+15199743334
info-ca@spirol.com

SPIROL Meksyk
+52 8183854390
info-mx@spirol.com

SPIROL Brazylia
+55193936 2701
info-br@spirol.com

Azja Pacyfik

SPIROL Chiny
+86 (0) 21 5046-1451
info-cn@spirol.com

SPIROL Malezja
+6077 063960
info-my@spirol.com

SPIROL Korea

+82(0) 109429 1451
info-kr@spirol.com

SPIROL pl
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