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GWINTOWANE INSERTY DO TWORZYW SZTUCZNYCH




Inserty zapewniajg gwinty wielokrotnego uzytku i zabezpieczajg szczelne polaczenia
gwintowane. Dodatkowg zaletg jest wysoka nosnosé¢.

PRAWIDLOWY MOMENT
DOKRECANIA

Podczas procesu montazu z
elementem wspoétpracujgcym Sruba
musi by¢ dokrecona z odpowiednim
momentem obrotowym, aby
wprowadzi¢ zalecane naprezenie
osiowe w celu uzyskania wymaganego
obcigzenia miedzy $rubg a gwintem
insertu, aby zapobiec poluzowaniu.
Wieksza Srednica i konstrukcja korpusu
insertu umozliwiajg zastosowanie
odpowiedniego momentu obrotowego
do Sruby.

BEZ WPLYWU RELAKSACJI
STRESOWEJ

Powszechnym problemem zwigzanym
z potaczeniami Srubowymi w
zastosowaniach z tworzywami
sztucznymi jest to, ze tworzywa
sztuczne sg podatne na petzanie
lub relaksacje naprezen. Przy
obcigzeniach znacznie nizszych
od granicy sprezystosci tworzywa
sztuczne tracg zdolnosé do
utrzymywania obcigzenia. W takim
przypadku potgczenie gwintowane
ulega poluzowaniu. Mosiezny i
aluminiowy gwint zapewnia statg
odpornos$¢ na petzanie na catej
Sciezce obcigzenia gwintu.

KONSERWACJA POLACZENIA GWINTOWANEGO
Gtéwng zaletg stosowania insertu jest zachowanie integralnosci potgczenia

gwintowanego przez caty okres uzytkowania. Dodatkowg korzyscig jest
nieograniczona ilo$¢ gwintéw wielokrotnego uzytku.
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ZWIEKSZONA NOSNOSC

Zdolnos¢ ztgcza do przenoszenia obcigzen jest zwiekszona, dzieki wiekszej
Srednicy insertu w poréwnaniu do $ruby. Inserty majg zazwyczaj dwukrotnie
wiekszg srednice niz Sruba, co czterokrotnie zwieksza powierzchnie Scinania.
Odpornosc¢ na wyrywanie mozna dodatkowo zwiekszy¢ poprzez zwiekszenie
dtugosci insertu.
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WSPARCIE TECHNICZNE

Od momentu powstania firmy SPIROL w 1948 r. jesteSmy liderem w
branzy wsparcia inzynieryjnego w zakresie mocowania, fgczenia i montazu.
Nasze Inserty sg zaprojektowane tak, aby zmaksymalizowa¢ i zréwnowazy¢
wydajno$é rozciggania (wyciggania) i momentu obrotowego.

Nasi inzynierowie dysponujg wiedzg techniczng i Gb
dos$wiadczeniem, ktére pozwalajg im wspédtpracowac i %
z klientami w celu opracowania optacalnego ¢ Y d@
rozwigzania spetniajgcego wymagania aplikacji. ,‘ b K

i AN L3

SZEROKA OFERTA
PRODUKTOW / MOZLIWOSCI

Nasza nowoczesna technologia
produkcji spetnia wszystkie
specyficzne potrzeby zaréwno w
zakresie dtugich, jak i krotkich serii po
konkurencyjnych cenach. Oferujemy
szerokg game standardowych
produktow i optacalnych metod
produkcji elementéw specjalnych.

JAKOSC

Nasza kompleksowa koncepcja jakosSci
obejmuje nie tylko jako$¢ produktu, ale
takze jako$¢ projektu i ustug. Kontrola
procesow, dyscyplina operacyjna i ciggte
doskonalenie sg podstawag naszej misji
przekraczania oczekiwanh klientéw. Posiadamy
certyfikaty IATF 16949, ISO 9001 i ISO 14001.

WSPARCIE INSTALACJI
Oferujemy wsparcie techniczne i sprzet instalacyjny. Nasze znormalizowane,

sprawdzone, modutowe konstrukcje sg solidne, niezawodne i tatwe do
modyfikowania - umozliwiajgc proste dostosowanie do konkretnych potrzeb.

LOKALNY PROJEKT, GLOBALNA DOSTEPNOSC

SPIROL dysponuje zespotem inzynierow aplikacji, ktérzy wspierajg
klientéw w procesie projektowania na catym swiecie. Cato$¢ uzupetniajg
nowoczesne centra produkcyjne oraz globalna sie¢ magazynow,
utatwiajgce logistyke i terminowg dostawe produktéw.

~| SPIROL.pl



Celem jest zaprojektowanie insertu o wystarczajgcej odpornosci na moment obrotowy, aby dostosowaé¢
moment dokrecania niezbedny do uzyskania wystarczajgcego obcigzenia naprezeniem osiowym na potaczeniu
gwintowanym, aby utrzymac je razem i zapobiec poluzowaniu, przy jednoczesnym osiagnieciu wartosci wyrywania
niezbednych do warunkéw obcigzenia, na ktére insert bedzie narazony podczas pracy.

Odpornosé na moment obrotowy jest funkcja Srednicy, a odpornos¢ na wycigganie jest funkcja dtugosci. Funkcje
te sa jednak interaktywne, a wyzwaniem dla projektanta jest osiggniecie optymalnego potaczenia obu.

RODZAJE RADELKOWAN

Diamentowe

Proste

Spirane

INSTALACJA PO FORMOWANIU Z WYKORZYSTANIEM CIEPLA
LUB ULTRADZWIEKOW

Radetka sg uzywane w celu zwigkszenia odpornosci na moment obrotowy.
Proste radetka, w przeciwienstwie do radetek diamentowych, sg preferowang
konstrukcjg. Grubsze radetka zwiekszajg odpornosé na moment obrotowy,
ale takze powodujg wigksze naprezenia na tworzywie sztucznym. Ponadto
obwdd insertu okresla skok radetka, wiec istniejg praktyczne ograniczenia
dotyczace konstrukcji radetkowania. W poréwnaniu z radetkami prostymi,
radetka spiralne obnizajg odpornosé na moment obrotowy, ale zwiekszajg
odpornosc¢ na wyrywanie osiowe. W praktyce katy radetkowania miedzy 30 a
45 stopni majg pozytywny wplyw na odpornos¢ na wyrywanie przy minimalnej
utracie wartosci momentu obrotowego. Na tym samym insercie mozna
potgczy¢ kilka opasek radetkowanych o ré6znych katach spirali, aby uzyskaé
optymalng kombinacje momentu obrotowego i odpornosci na wyrywanie.

~|O

Niektoére inserty majg opaski radetkowe o wiekszej srednicy umieszcone pomiedzy dwoma
opaskami radetkowymi o nieco mniejszych $rednicach, oddzielonymi rowkami. W prawidtowo
zaprojektowanym insercie zainstalowanym w otworze wykonanym zgodnie z zaleceniami tworzywo
sztuczne przeptynie przez wieksze radetka do rowka oraz przez radetka umieszczone za wiekszg
opaska radetkowang w kierunku przeciwnym do instalacji, zwigkszajac tym samym odpornosc¢ na
wyrywanie. Cate tworzywo sztuczne powyzej wiekszego pasma radetkowanego staje sie w efekcie
ptaszczyzng Scinania. Gtowka utatwia przeptyw tworzywa sztucznego do gérnych rowkoéw insertu.

Aby uzyskac¢ najlepszg wydajnos¢, wazne jest, aby insert byt prawidtowo wyréwnany z otworem
podczas instalacji. Mozna to ufatwi¢, zwezajgc insert lub zapewniajgc element pilotazowy. Piloty
muszg by¢ odpowiedniej dtugosci i mie¢ gtadkg, niezgbkowang srednice tego samego rozmiaru
lub nieco mniejszg niz otwor.

INSERTY WCISKANE

Inserty te zostaty zaprojektowane w celu zmniejszenia kosztow instalacji
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kosztem momentu obrotowego i wytrzymatosci na wyrwanie. S

Spiralne radetka sg stosowane w celu zapewnienia zardbwno momentu
obrotowego, jak i odpornosci na wyrywanie oraz w celu zapewnienia

dobrego przeptywu tworzywa sztucznego podczas obracania insertu w \\ =
otworze. Moment montazowy zapewniajgcy wystarczajgce naprezenie \\\
miedzy gwintami nie stanowi problemu, poniewaz radetka spiralne sg \\\
zaprojektowane w taki sposob, ze kierunek momentu montazowego \\\\

bedzie miat tendencje do wbijania insertu w otwdr - co oczywiscie nie
jest mozliwe - podczas dokrecania potgczenia gwintowanego.

Pilot jest tylko nieznacznie mniejszy od otworu i ma wystarczajgca
dtugos¢, aby zapewnic proste wprowadzenie do otworu.
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INSERTY SAMOGWINTUJACE

Inserty samogwintujgce zapewniajg najlepszg odporno$¢é na wyrywanie w przypadku
wktadek montowanych po formowaniu. Gwinty sg zaprojektowane z cienkim profilem, aby
zminimalizowaé indukowanie naprezen w tworzywie sztucznym i wzglednie grubym skokiem,
aby zapewni¢ maksymalng powierzchnie scinania tworzywa sztucznego, zapobiegajgc
wyrwaniu.

Moment montazu nie stanowi problemu, poniewaz dokrecanie zwieksza tarcie miedzy
tworzywem sztucznym a gwintem, a wieksza srednica zewnetrznego gwintu insertu zwieksza
powierzchnie tarcia. Moment obrotowy cofania zalezy catkowicie od wiekszej powierzchni
zewnetrznego gwintu insertu i naprezenia miedzy gwintem a tworzywem sztucznym.

Ponownie, aby utatwié¢ instalacje prostopadle do otworu, niezbedny jest dobry pilot.

INSERTY DO OBTRYSKU

Formowanie insertéw w plastikowym zespole, cho¢ bardziej kosztowne
niz instalowanie insertéw po zakonczeniu procesu formowania, zapewnia
najlepsza wydajnosc.

Zaréwno dtugosé, jak i srednica majg wptyw na odpornosé na wyrywanie
i moment obrotowy. Wyzwaniem jest znalezienie najbardziej optacalnego
rozwigzania, ktére zapewni/spetni wymagania dotyczagce momentu obrotowego
instalacji, uzyskujgc dobre potgczenie gwintowane, oraz wartosci wyrywania,
spetniajgc jednoczesnie wymagania dotyczgce obcigzenia aplikacji.

Wktadki z zaslepionymi koricami stanowig Radetka spiralne sg wybierane przez projektantéw w celu zmaksymalizowania
dodatkowg alternatywe zapobiegajaca odpornosci na moment obrotowy dla danej srednicy. Objetosé tych radetek
przedostawaniu sig tworzywa sztucznego musi byé odpowiednia, aby wystarczajaca ilo$é tworzywa sztucznego byta

do wnetrza widadki. zamknieta w pustych przestrzeniach, by spetnié¢ wymagania dotyczace

momentu obrotowego instalacji dla danej $ruby.

llos¢ tworzywa sztucznego uwiezionego w podcieciach insertu musi by¢ wystarczajgca do uzyskania odpornosci na
wyrywanie, na ktérg insert jest narazony podczas pracy.

llos¢ tworzywa sztucznego uwiezionego w podcieciach insertu musi by¢ wystarczajgca do uzyskania odpornosci na
wyrywanie, na ktorg insert jest narazony podczas pracy.

MATERIALY STANDARDOWE
Typ Klasa

A - Aluminium ASTM B211 2024

Stop aluminium o wysokiej wytrzymatosci ISO AlCu4Mg1

E - Mosigdz ASTM B16

Darmowe ciecie mosigdzu UNS C36000

EN 12164 CW603N CuZn36Pb3
Zgodnos¢ z RoHS

Standardowe inserty gwintowane SPIROL sg produkowane z mosigdzu lub aluminium, ktére zapewniajg doskonatg
odpornosc¢ na korozje srodowiskowa. Podczas gdy mosigdz pozostaje powszechnym standardem branzowym, aluminium
klasy 2024 jest doskonatg alternatywg ze wzgledu na potgczenie wytrzymatosci, skrawalnosci i optacalnosci. Ten
gatunek aluminium jest lekki (1/3 wagi mosigdzu), 40% mocniejszy niz mosigdz i nie zawiera otowiu. Kompatybilnosé
galwaniczna i inne wiasciwosci materiatu powinny by¢ brane pod uwage przy okreslaniu odpowiedniego materiatu
insertu dla konkretnego zastosowania. SPIROL oferuje bezplatne wsparcie w zakresie inzynierii aplikacji, aby
poméc w tym przedsiewzieciu.

«| SPIROL.pl
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(Y= |:{0] B PrzEGLAD TWORZYW SZTUCZNYCH

Istniejg cztery glowne kategorie handlowe tworzyw sztucznych: termoutwardzalne, termoplastyczne,
piankowe i elastomery. Dwa ostatnie majg ograniczong przydatnos¢ do instalacji insertu, a jesli insert jest
niezbednym elementem, sugerowana jest analiza aplikacji. W zwigzku z tym kategorie te nie zostaly tutaj
uwzglednione.

Tworzywa termoutwardzalne po uformowaniu ulegajg nieodwracalnym TWORZYWA

zmianom chemicznym i nie mozna ich ponownie przetworzy¢ za pomocag TERMOUTWARDZALNE
ciepta i cidnienia. Tworzywa te sg wytrzymate i odporne na wysokie

temperatury. Przyktadami sg bakelit, zywice mocznikowe i poliestrowe. + Fenol (bakelit)

Inserty wtapiane/ultradzwigkowe nie sg odpowiednie dla tych tworzyw + Epoksydy

sztucznych. Tworzywa termoutwardzalne wymagajg zastosowania insertow « Poliimid

do obtrysku, wciskanych lub samogwintujgcych. « Guma Wulkanizowana

Tworzywa termoplastyczne sg sztywne i state w normalnych temperaturach,

w temperaturach podwyzszonych miekng i topig sie. Niektére z bardziej

popularnych tworzyw sztucznych w tej kategorii to ABS, nylon, PVC i Uktad molekularny tancuchow
poliweglan. Dla tych kategori plastiku odpowiednie bedg inserty wtapiane/ polimerowych
ultradzwiekowe, jak réwniez inne typy insertow.

Tworzywa termoplastyczne dzielg sie dalej na polimery amorficzne i
semikrystaliczne. Polimery amorficzne majg losowg strukture molekularng,
ktéra nie ma ostrej temperatury topnienia. Zamiast tego materiat amorficzny
mieknie stopniowo wraz ze wzrostem temperatury. Materiaty amorficzne sg
bardziej wrazliwe na uszkodzenia naprezeniowe ze wzgledu na obecnos¢
weglowodoréw. ABS i PVC to powszechnie stosowane amorficzne tworzywa
termoplastyczne. Polimery pétkrystaliczne majg wysoce uporzgdkowang
strukture molekularng. Nie miekng one wraz ze wzrostem temperatury, lecz
majg okreslong i waskg temperature topnienia. Ta temperatura topnienia
jest generalnie wyzsza niz temperatura topnienia amorficznych tworzyw
termoplastycznych. PET i PEEK to powszechnie stosowane potkrystaliczne
tworzywa sztuczne.

Amorficzny
TERMOPLASTIKI Pétkrystaliczny
Polimery amorficzne Polokrystalické polymery
+ Polimetakrylan metylu + Polietylen (PE)
(PMMA / akryl)  Polipropylen (PP)
* Polistyren (PS) * Politereftalan butylenu (PBT)
+ Poliweglan (PC) * Politereftalan etylenu (PET)
* Polisulfon (PS) * Polieteroeteroketon (PEEK)
+ PVC
+ ABS

» Poliamid (nylon)
Moze byc zaréwno amorficzny, jak i potkrystaliczny w zaleznosci od mieszanki.

Szeroka gama wypetniaczy i plastyfikatoréw jest stosowana w celu uzyskania pozadanych wiasciwosci dla danego
zastosowania, takich jak wytrzymatosc, stabilnos¢, sztywnos$é, przewodnosé, wtasciwosci termiczne i odpornosc na
petzanie. Wypetniacze sg rowniez stosowane w celu obnizenia kosztéw. Wypeiniacze i plastyfikatory zwiekszajg
wrazliwos¢ na naprezenia. Wszystkie wypetniacze generalnie zwiekszajg ptynnos¢ lub temperature topnienia,
wpltywajgc na montaz insertu po formowaniu. Wptyw ten zalezy nie tylko od rodzaju wypetniacza, ale takze od
jego zawartosci procentowe;.
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® Otwory na inserty montowane po formowaniu powinny by¢ zawsze
gtebsze niz dlugos¢ insertu. W przypadku insertéw samogwintujgcych
zalecana jest minimalna gtebokos$¢ 1,2 razy wieksza od dtugosci insertu. FT,

W przypadku innych insertéw zalecana minimalna gtebokos¢ to dlugos¢
insertu plus dwa (2) skoki gwintu insertu. Sruba montazowa nigdy nie
powinna znajdowac sie na dole otworu, poniewaz spowodowatoby to 21
wyszarpniecie.

2L

® Otwory poglebiajace nie sg zalecane dla insertéw innych niz
samogwintujgce i z tbem. W przypadku insertéw samogwintujgcych
zaleca sie stosowanie pogtebien, aby zmniejszy¢ ryzyko tuszczenia.
Zewnetrzna srednica otworu powinna by¢ rowna lub wieksza od
zewnetrznej srednicy insertu samogwintujgcego. Zalecana s$rednia
gtebokos¢ pogtebienia ,F” dla wszystkich standardowych insertéw
samogwintujgcych znajduje sie na stronie 12.

Prawidtowo Nieprawidtowo Nieprawidtowo
(na rowni) (powyzej) (ponizej)

KOMPONENTU Z TWORZYWA SZTUCZNEGO

Pogtebienia sg rowniez zalecane w przypadku insertow z tbem, aby
gorna czesc¢ insertu byta zlicowana z powierzchnig tworzywa sztucznego

po instalacji. Srednica otworu powinna byé od 0,5 mm (.02”) do 1,3

—
N E\\ NN ‘\\ mm (.05”) wieksza niz $rednica tba insertu. Minimalna gtebokos$¢
N /I\\\§\ \Q\\\ N pogtebienia powinna by¢ okreslona jako grubosc tba. by insertéw sg

czasami pozostawiane powyzej ptaszczyzny, aby zmniejszy¢ gniazdo

Gorna czes$¢ insertu powinna by¢ zainstalowana jak
najblizej powierzchni plastiku.

lub poprawi¢ kontakt z elementem wspotpracujgcym.

Godrna czes¢ zainstalowanego insertu powinna znajdowac sie w jednej ptaszczyznie z powierzchnig plastikowej czesci
z maksymalnym wystepem 0,13 mm (.005%). Dodatkowa tolerancja gtebokosci instalacji moze zosta¢ przypisana tak,
aby insert znajdowat sie nieco ponizej ptaszczyzny. Nalezy zachowac ostroznos¢, aby gorna powierzchnia nosna insertu
byta jak najblizej zlicowania, poniewaz instalacja podtynkowa stwarza warunki gniazda.

® Prawidlowy rozmiar otworu ma kluczowe znaczenie. Wieksze otwory
zmniejszajg wydajnos¢, podczas gdy mniejsze otwory wywotujg niepozgdane
naprezenia i potencjalne pekniecia w tworzywie sztucznym. Niewymiarowe
otwory moga réwniez powodowac powstawanie wyptywek na krawedziach
otwordw i utrudniaé montaz insertu. W przypadku insertow wtapianych/
ultradzwiekowych nalezy zweryfikowac zalecane otwory, jesli stosowane sg
wypetniacze. Jesli zawartos¢ wypetniacza jest réwna lub wieksza niz 15%,
sugerowane jest zwiekszenie otworu o 0,08 mm (.003%), a jesli zawartos¢
jest réwna lub wieksza niz 35%, sugerowane zwiekszenie otworu wynosi
0,15 mm (.006“). W przypadku zawartosci posredniej sugerowana jest
interpolacja. Ze wzgledu na duzg réznorodnos¢ wypetniaczy i tworzyw
sztucznych oraz ich kombinacji, zdecydowanie zaleca sie konsultacje z
dziatem inzynierii SPIROL.

® Otwory formowane sg preferowane zamiast otworéw wierconych. Mocna,
gestsza powierzchnia uformowanego otworu zwieksza wydajnosé. Kotki
rdzenia powinny by¢ wystarczajgco duze, aby umozliwi¢ obkurczenie. W
przypadku prostych otworéw stozkowatosé nie powinna przekraczac kata
1°. Otwory stozkowe powinny mie¢ kat 8°.

® Kuzelové otvory zStozkowe otwory skracajg czas instalacji i zapewniajg
prawidiowe wyréwnanie insertu do otworu. W otworach stozkowych nalezy
stosowac wytgcznie inserty stozkowe. Dodatkowg zaletg jest tatwiejsze
uwalnianie z kotka rdzenia.

® Na wydajnos¢ insertu ma wptyw srednica plastikowego wystepu oraz
grubos¢ scianki. Optymalna srednica piasty jest dwa (2) do trzech (3) razy
wieksza od srednicy insertu, przy czym wzgledna wielokrotno$¢ zmniejsza sie
wraz ze wzrostem srednicy insertu. Grubo$¢ $cianki musi by¢ wystarczajgca,

I
t
|

777

%

777

N HHU

Prosty otwor  siskowy 1° maks.
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Minimalna gteboko$¢ otworu
Diugo$¢ insertu + 2 skoki gwintu

Optymalna $rednica
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elementu gtéwnego
2-3 razy $rednica insertu

Minimalna gteboko$¢ otworu
Dtugos¢ insertu + 2 skoki gwintu

Optymalna $rednica

A
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elementu gtéwnego
2-3 razy $rednica insertu
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aby unikng¢ wybrzuszenia podczas instalacji, a srednice wystepdw muszg by¢ wystarczajgco mocne, aby zapewnié
zalecany moment dokrecania srub montazowych. Stabe szwy bedg powodowac¢ awarie i zmniejszong wydajnosc¢ insertu.
Do elementu gtébwnego mozna dodac¢ zebra w celu zwiekszenia jego wytrzymatosci.

® Inserty montowane po formowaniu, ktére sg wciskane na zimno w otwor, wymagajg wiekszych srednic piasty lub grubosci
Scianki, aby wytrzymac wieksze naprezenia wywotane podczas instalacji. Montaz insertow, w cieplym tworzywie sztucznym
po procesie formowania, zasadniczo eliminuje te potrzebe. Na stronach 15-17 znajduje sie przeglad standardowej linii

urzgdzen instalacyjnych SPIROL.

® Bardzo wazna jest $rednica otworu luzowego Nieprawidtowo Prawidiowo
w elemencie wspoétpracujacym. To insert, a nie
tworzywo sztuczne, musi wytrzymacé obcigzenie. Czesé [—u—] Otwor [—u—]
s . P . . QH
Ot\{vor. w elemle.nC|e wspoipra’cwaqym musi wspélpracujgca b . P Pilot —k— |
by¢ wigkszy niz zewnetrzna Srednica Sruby N N \
montazowej, ale mniejszy niz $rednica prowadzaca Host N N N I
N N 7 7222]

lub czotowa insertu. Zapobiega to wyskakiwaniu.
Jesli do wyréwnania wymagany jest wiekszy otwor
w elemencie wspétpracujgcym, nalezy rozwazy¢
zastosowanie insertu z tbem. Inserty powinny byc¢
zamontowane réwno (lub nie wiecej niz 0,13 mm

Otwor w czesci wspotpracujacej musi by¢ mniejszy niz

Srednica pilotazowa insertu w elemencie gtéwnym, aby

zapobiec zjawisku przeciggniecia insertu przez zespot -
znanego jako ,Jack-Out”.

(.005”) nad otworem).

® Jesli element wspétpracujgcy jest wykonany z g
tworzywa sztucznego, nalezy rozwazy¢ zastosowanie

*(l

Z ogranicznikiem naprezen

ogranicznika naprezen w celu utrzymania wstepnego
obcigzenia ztgcza gwintowanego. Aby ogranicznik
naprezen dziatat prawidtiowo, powinien przylega¢ do
insertu, tak aby to insert, a nie tworzywo sztuczne,
przenosit obcigzenie. Dodatkowe informacje mozna
znaleZ¢ na stronie 19.

& 1////

Konfiguracja przelotowa ® Inserty z tbem zapewniajg
wiekszg powierzchnie nosng i

Czest przewodzaca, jesli jest to wymagane.
— wspdtpracujgca Leb utatwia réwniez przeptyw

N\ N tworzywa sztucznego do gornych

— Host radetek i rowkach w insertach
A

wtapianych/ultradzwiekowych. W
% T Insert z tbem

zastosowaniach o duzym obcigzeniu,
umieszczenie tba naprzeciwko
obcigzenia w konfiguracji przelotowej
wymaga uwzglednienia w projekcie.

N
\
N\

Inserty stozkowe NIE powinny by¢
stosowane w aplikacjach przelotowych
lub w cienkosciennych otworach,
poniewaz spowoduje to pekanie
plastiku.

1 I
Vi
N 4

J_v_i

>|O

SPIROL oferuje bezptatne wsparcie inzynieréw aplikacji, aby poméc w wyborze
odpowiedniego gwintowanego insertu do danego zespotu, a takze odpowiednie

BE_ZPLATNA wytyczne projektowe dla plastikowego nosnika i powigzanej metody instalacji.
INZYNIERIA SPIROL posiada réwniez zaplecze.
APLIKACJI

Po konsultacji zesp6t inzynieréw SPIROL przeprowadzi kompleksowy przeglad
wymagan aplikacji i dostarczy raport inzynieryjny, w tym wyniki testow (w
stosownych przypadkach) - wszystko to catkowicie bezptatnie.




(=]|:{o]W inserty SPIROL

SPIROL oferuje szerokg game insertu do montazu po formowaniu, a takze serie insertow do obtrysku. Instalacja
insertéw po formowaniu zmniejsza koszty na miejscu poprzez skrocenie czasu formowania i wyeliminowanie wtérnego
czyszczenia. Metoda ta zmniejsza rowniez liczbe odrzutéw i uszkodzen formy wynikajgcych z przemieszczenia sie
insertéw. Formowane inserty sg umieszczane w gniezdzie formy przed wtryskiem tworzywa sztucznego i oferuja
wyjatkowy moment obrotowy i odporno$¢ na wyrywanie dzieki nieograniczonemu przeptywowi tworzywa sztucznego.

Inserty wtapiane/ultradzwiekowe s3 przeznaczone do montazu
po formowaniu w tworzywach termoplastycznych. Instalacja termiczna i
ultradzwiekowa zapewnia doskonate wyniki. Dostepne w wers;ji dtugiej i
krotkiej, dtugie dla maksymalnego momentu obrotowego i odpornosci na
wyrywanie; krétkie dla mniej rygorystycznych wymagan, w nizszych cenach
i z krotszym czasem instalacji.

Strony 819 L Serie 19 i 29 sg przeznaczone do otwordw prostych przy uzyciu
w?» e ‘:_ standardowych kotkéw rdzeniowych. Ta sama $rednica otworu dotyczy
. :;;_’& wszystkich insertéw z tej serii. Osadzenie i instalacja sg utatwione
- : dzieki pilotowi i stozkowemu rowkowi. Seria 29 jest symetryczna, aby
wyeliminowacé potrzebe orientac;ji.
Eﬁ'* —
Strony 89 Z’;’% ‘W‘if' Serie 20 i 30 to wersje z tbem w tym samym stylu, co odpowiednio serie
“e 19i 29.
=3 &
Seria 14 jest przeznaczona do stosowania w otworach stozkowych.
Strony 10 = Stozkowy otwér utatwia prawidtowe osadzenie i maksymalizuje kontakt
;11‘_'“" ’ powierzchni miedzy insertem a Sciang otworu przed zastosowaniem ciepta
&z lub ultradzwigkéw.
Strony 11 '  _— INSERTY WCISKANE s3 idealne do stosowania w miekkich tworzywach

sztucznych w celu zapewnienia gwintu wielokrotnego uzytku, ktéry moze
spetni¢ wymagania dotyczgce momentu dokrecania dla potaczenia
gwintowanego. Umiarkowane wycigganie i dobra odporno$¢ na moment
obrotowy sg zapewnione przez spiralne radetkowanie, ktére réwniez utatwia
dobry przeptyw tworzywa sztucznego. Inserty serii 50 i 51 umozliwiajg szybkag
i tatwg instalacje. Seria 50 jest symetryczna z obszernym pilotem. Seria 51 to
wersja z tbem, ktdra nadaje sie rowniez do zastosowanh przelotowych, gdzie
wymagana jest duza sita wyciggania.

-
Strony 12 1 ¢ INSERTY SAMOGWINTUJACE s3 dostepne w serii 10, jako inserty
4 ; do formowania gwintéw do miekkich, elastycznych tworzyw termoplastycznych.

%7
Strony 13 — INSERTY DO OBTRYSKU zostaty zaprojektowane z mys$lg o

maksymalnym wycigganiu i momencie obrotowym i czesto sg wybierane do
termoutwardzalnych i konstrukcyjnych tworzyw sztucznych z duzg zawartoscig
wypetniacza. Niewielka tolerancja $rednicy gwintu jest kontrolowana w celu
zapewnienia pozytywnego pozycjonowania i prostopadtosci insertu na kotku
podczas procesu formowania. Seria 63 ma symetryczng orientacje eliminujaca,
a seria 65 to ten sam styl elementu w wersji ze Slepym zakonczeniem.

OPIS ZAMOWIENIA

INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, material, wykonczenie
Przyktad: INS 29/8-32/0,321L EK

~| SPIROL pl



§ SERIA INSERTOW ULTRADZWIEKOWYCH
SPIROL Z PROSTYM OTWOREM

Seria 19 Krétkie Seria 19 Dtugie

A - P
B b

NN
N T

N
Seria 20 Krétkie Seria 20 Dtugie
—L— L
HA -+ § - T HA - T T’
MATERIAL WYKONCZENIU
A Aluminium K Zwykly
E Mosigdz
Cale
DANE WYMIAROWE LEGENDA . rwersia metryczna
A A P L L T H D*
Rozmiar gwintu Krotkie @ Dtugie, @ @ Pilot Krétkie Dtugie Grubosc¢ tba Jteb Rekomendowany,|
radetkowanie [radetkowanie Otwor @
Tolerancja » Nr ref. Nr ref. %0,003| £0,08 | +0,005| 0,13 (0,005 | +0,13 | +0,003 | 0,08 | 0,003 | *0,08 ( +0,003 | +0,08

2-56 | M2x04 |0,141| 3,58 (0,143 | 3,63 | 0,123 | 3,12 | 0,125 | 3,18 | 0,157 | 3,99 | 0,018 | 0,46 | 0,185 | 4,70 | 0,126 3,20

4-40 Mﬁf:g'gs 0,182 | 462 | 0,187 | 475 | 0,154 | 3,91 | 0,140 | 356 | 0,226 | 5,74 | 0,021 | 0,53 | 0,216 | 549 | 0157 | 3,99

6-32 | M3,5x0,6 10,213 | 5,41 [0,218| 5,54 | 0,185 | 4,70 | 0,150 | 3,81 | 0,281 | 7,14 | 0,027 | 0,69 | 0,247 | 6,27 | 0,188 4,78
8-32 | M4x0,7 |0,246| 6,25 | 0,251 | 6,38 | 0,218 | 5,54 | 0,185 | 4,70 | 0,321 | 8,15 | 0,033 | 0,84 | 0,278 | 7,06 | 0,221 5,61

10-24 M5x0,8 (0,277 | 7,04 | 0,282 |7,16 | 0,249 | 6,32 | 0,250 | 6,35 | 0,375 | 9,563 | 0,040 | 1,02 | 0,310 | 7,87 | 0,252 6,40

10-32
1/4-20 | M6x1,0 | 0,340 | 8,64 |0,345|8,76 | 0,312 | 7,92 | 0,312 | 7,92 | 0,500 [12,70| 0,050 | 1,27 | 0,372 | 9,45 | 0,315 8,00
5/16-18| M8x 1,25 | — — 0,407 {10,34| 0,374 | 9,50 | — — (0,500 12,70 0,050 | 1,27 | 0,435 | 11,05 | 0,377 9,58

Otwor przelotowy @
. Maks. Kat 1° T Min
Rekomendowana konstrukcja | D I‘ I _l_T |L:|_ Maks. Kat 1°

otworu* 1 I
N N f N N
L +2 punkty [\ N L +2 punkty [\ N
gwintowania |\ \\ gwintowania |\ N
‘ PN \\ PN N

RRRREEREN RORRTERR ﬁ

* Wiecej informacji na temat zalecanego N \\\\\\\\\\ ﬁ N \\\\\\\\\ N
projektu otworu znajduje sie na stronie 5.

[— 22A — =~ 22A —

TOtwor przelotowy @
@ H +0,02" Min / H + 0,05" Max

Do zamoéwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugo$¢, materiat, wykonczenie H +0,5mm Min /H + 1,3mm Max
8 Przyktad: INS 19/M5/.250S EK




d INSERTY TERMOELEKTRYCZNE
SPI ROL (OTWORY PROSTE)

Seria 29, Krétkie Seria 29, Dtugie
..ij L

AR RN

| Lg%g UL T

Seria 30, Kroétkie Seria 30, Dtugie

e
N
I

~T

L

T
MATERIAL WYKONCZENIU
A Aluminium K Zwykly
E Mosigdz
Cale

DANE WYMIAROWE LEGENDA [ konwersja metryczna

A P L L T H D*
Rozmiar gwintu | radetkowanie d Pilot Krétkie Diugie Grubosc¢ tba D teb Rekomendowany

%] Otwor @
Tolerancja » Nrref. | 0,003 | 0,08 | 0,005 | £0,13 | £0,005 | £0,13 | 0,003 | £0,08 | £0,003 | 0,08 | +0,003 | +0,08
256 | M2x04 | 0143 | 363 | 0,123 | 312 | 0125 | 318 | 0,157 | 3,99 | 0,018 | 046 | 0,185 | 470 | 0,126 | 3,20
440 MBSXOESN 0187 | 475 | 0154 | 391 | 0140 | 356 | 0.226 | 574 | 0021 | 053 | 0216 | 549 | 0,157 | 3,99

6-32 | M3,5x0,6| 0,218 | 554 | 0,185 | 4,70 | 0,150 | 3,81 | 0,281 | 7,14 | 0,027 | 0,69 | 0,247 | 6,27 | 0,188 4,78

8-32 M4 x0,7 | 0,251 | 638 | 0,218 | 554 | 0,185 | 4,70 | 0,321 | 8,15 | 0,033 | 0,84 | 0,278 | 7,06 | 0,221 5,61

18:5; M5x0,8 | 0,282 | 7,16 0,249 | 6,32 | 0,250 | 6,35 | 0,375 | 9,53 | 0,040 1,02 | 0,310 | 7,87 | 0,252 6,40
1/4-20 | M6x1,0 | 0,345 | 8,76 0,312 | 7,92 | 0,312 | 7,92 | 0,500 | 12,70 { 0,050 1,27 | 0,372 | 9,45 | 0,315 8,00
5/16-18| M8 x 1,25 | 0,407 | 10,34 | 0,374 | 9,50 — — 0,500 | 12,70 | 0,050 1,27 | 0,435 | 11,05 | 0,377 9,58
Otwélr_p,rzelotﬁlwy at
Maks. Kat 1° T Min
Rekomendowana " oD I« | __| @D |__ Maks. Kat 1°
konstrukcja otworu* 1\ I
f NN N f N N
L +2 punkty [\ N L +2 punkty [ N
gwintowania |\ \\ gwintowania [\ N
‘ LN - \\ LN - \\
RERRTEREN RORRTERRN ﬁ
* Wiecej informacji na temat zalecanego N\ \\\\\\\\\ ﬁ N \\\\\\\\\ N
projektu otworu znajduje sie na stronie 5.
[~ 22A —= = 22A —

TOtwor przelotowy @
H + 0,02" Min / H + 0,05" Max
Do zaméwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, materiat, wykonczenie H + 0,5mm Min / H + 1,3mm Max
Przyktad: INS 29/10-24 / .375L AK

©| SPIROL.pl



SPIROL

Seria 14, Kroétkie

NN

INSERTY WTAPIANE-TERMOELEKTRYCZNE
(OTWORY STOZKOWE)

Seria 14, Dtugie

frﬂﬂi

—

— —

]7 | — Al :;1"“"!“‘:
A P LA A P ’f’?’fjfﬁ
Y s
! \ : 1 -
T S T =9
MATERIAL WYKONCZENIU
E Mosigdz K Zwykly
Cale
DANE WYMIAROWE LEGENDA Konwersja metryczna
A P L E* D*
Rozmiar gwintu @ radetkowanie @ Pilot Dlugosé¢ Zalecana srednica Zalecana s’redni'ca
otworu przy otworu przy koncu
wejsciu stozkowym
Tolerancja » Nr ref. +0,003 | +0,08 | +0,005 | +0,13 | +0,002 +0,05 +0,002 +0,05
— 2-56 M2 x 0,4 0,141 3,58 0,119 3,02 0,115 | 2,92 | 0,123 3,12 0,118 3,00
?‘6 4-40 |M25x0,45( 0,174 4,42 0,156 3,9 | 0,135 | 3,43 | 0,159 4,04 0,153 3,89
E 6-32 LS (0p3 0,221 5,61 0,203 516 | 0,150 | 3,81 0,206 5,23 0,199 5,05
M3,5 x 0,6 0 ’ ) )
8-32 M4 x 0,7 0,249 6,32 0,230 584 | 0,185 | 4,70 | 0,234 5,94 0,226 5,74
1853 — 0,297 — 0,272 — 0,225 — 0,277 — 0,267 —
— M5 x 0,8 — 8,38 — 7,85 — 6,73 — 8,00 — 7,70
1/4-20 M6 x 1,0 0,378 9,60 0,356 9,04 | 0,300 | 7,62 | 0,363 9,22 0,349 8,86
A P L E* D*
Rozmiar gwintu @ radetkowanie @ Pilot Diugosé of:vf:;:?z?,r:vi?;?u ;z;:ztr:sr:rzs;elt(l:rﬁau
stozkowym
Tolerancja » Nr ref. +0,003 | +0,08 | +0,005 | +0,13 | +0,002 +0,05 +0,002 +0,05
2-56 M2 x 0,4 0,141 3,58 0,112 2,84 | 0,188 | 4,78 | 0,123 3,12 0,107 2,72
B 4-40 |M25x0,45( 0,174 4,42 0,146 3,71 0,219 | 5,556 | 0,159 4,04 0,141 3,58
g 6-32 M'\g‘?’s"xofe 0221 | 561 | 0190 | 483 | 0250 | 635 | 0206 | 523 0185 | 470
8-32 M4 x 0,7 0,249 6,32 0,213 5,41 0,312 | 7,92 | 0,234 5,94 0,208 5,28
o —  Jozer| — |o251| — |o03r5| — | o277 — 0,246 —
— M5 x 0,8 — 8,38 — 7,19 — 11,13 — 8,00 — 7,06
1/4-20 M6 x 1,0 0,378 9,60 0,326 8,28 | 0,500 | 12,70 | 0,363 9,22 0,321 8,15
5/16-18 | M8x 1,25 | 0,469 | 11,91 0,406 | 10,31 | 0,562 | 14,27 | 0,448 11,38 0,401 10,19

Rekomendowana konstrukcja otworu*

* Wigcej informacji na temat zalecanego
projektu otworu znajduje sie na stronie 5.

L + 2 punkty J

gwintowania

E—

©

10

Do zaméwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, materiat, wykonczenie
Przyktad: INS 14/8-32/.312L EK



(Y=J|:2{0] M INSERTY WCISKANE

Seria 50 Seria 51
L
- =T
T Ny e
A P H —H \ 4~ P A
L— —
MATERIAL WYKONCZENIU
A Aluminium K Zwykly
E Mosigdz
Cale
DANE WYMIAROWE LEGENDA Konwersja metryczna
A P L T H D*
Rozmiar gwintu | @ radetkowanie @ Pilot Diugosé Grubos¢ tha @ teb Rekomendowany
Otwor @
Tolerancja » Nr ref. +0,003 | 0,08 | +0,005 | +0,13 | 0,003 | +0,08 | +0,003 | 0,08 | +0,003 | +0,08
2-56 M2 x 0,4 0,134 3,40 0,121 3,07 0,125 3,18 0,018 0,46 0,185 4,70 0,124 3,15
440 [M25X045) 1er | 419 | 0152 | 386 | 0,140 | 356 | 0,021 | 053 | 0216 | 549 | 0,155 | 3,94

M3 x 0,5
6-32 | M3,5x0,6 | 0,196 4,98 0,183 | 4,65 | 0,150 | 3,81 0,027 | 0,69 | 0,247 | 6,27 | 0,186 4,72
8-32 M4 x 0,7 | 0,227 5,77 0,214 5,44 0,185 4,70 0,033 0,84 0,278 7,06 0,217 5,51

10-24
10-32
1/4-20 | M6x1,0 | 0,321 8,15 0,308 | 7,82 | 0,312 | 7,92 | 0,050 | 1,27 | 0,372 | 9,45 | 0,311 7,90
5/16-18 | M8x 1,25 | 0,384 9,75 0,371 942 | 0,375 | 953 | 0,050 | 1,27 | 0,435 | 11,05 | 0,374 9,50

M5x0,8 [ 0,259 6,58 0,246 | 6,25 | 0,250 | 6,35 | 0,040 | 1,02 | 0,310 | 7,87 | 0,249 6,32

Otwor przelotowy @t

Maks. Kat 1° T Min
Rekomendowana I _I:QD D_ Maks. Kat 1°
. * - @D I« :

konstrukcja otworu 1\ I

N N f N N

L +2 punkty [\ N L +2 punkty [ N

gwintowania |\ \\ gwintowania [\ N

‘ LN - \\ LN - \\

'\ N N\ NN

* Wiecej informacji na temat zalecanego N\ \\\\\\\\\\ ﬁ N \\\\\\\\\ N
projektu otworu znajduje sie na stronie 5.

~— 22A —= = 22A —

TOtwor przelotowy @
H + 0,02" Min / H + 0,05" Max
Do zaméwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, materiat, wykonczenie H + 0,5mm Min / H + 1,3mm Max
Przykfad: INS 51/M4 / .185 EK

| SPIROL pl
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(Y2J|2{0] B INSERTY SAMOGWINTUJACE

Seria 10
Formowanie gwintu
N )
m‘;
- %
s *3
A -
— e
. |
U -
MATERIAL WYKONCZENIU
E Mosigdz K Zwykly
Cal
LEGENDA [ e
DANE WYMIAROWE onwersja metryczna
A L D* F*
Rozmiar gwintu @ radetkowanie Dlugosé Rekomendowany Giebokosé
Otwor @ pogtebienia
Tolerancja » Nr ref. 0,010 +0,26 +0,003 +0,08 Nr ref.
4-40 M3 x 0,5 0,188 4,78 0,250 6,35 0,169 4,29 0,042 1,07
6-32 M3,5 x 0,6 0,219 5,56 0,281 7,14 0,199 5,05 0,042 1,07
8-32 M4 x 0,7 0,250 6,35 0,312 7,92 0,228 5,79 0,050 1,27
1028 | msx08 | 0281 | 714 | 0375 | 953 | 0250 | 635 | 0063 | 160
1/4-20 M6 x 1,0 0,344 8,74 0,438 11,13 0,312 7,92 0,071 1,81
F *‘ 2A ’«
Rekomendowana N NN
konstrukcja N \\\\\
otworu* 21,2L \\\\\ \\\
N W
NN \\\\\ NONNN
N R R RN o "
DN \\\ NN \\\ NN\ \\\ DN * Wiecej informacji na temat zalecanego
NSRVERRNSRN N \\\ AN projektu otworu znajduje sie na stronie 5.

@ Do zaméwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, materiat, wykonczenie
12 Przykiad: INS 10/250-20/.438 EK



(Y=J|z{o] W INSERTY DO OBTRYSKU

Seria 63
Otwor przelotowy

§eria 65

il

MATERIAL WYKONCZENIU
A Aluminium K Zwykly

DANE WYMIAROWE

A L L Minimalna @ Minimum

Rozmiar gwintu | @ radetkowanie Dlugosé Dlugosé liczba gwintow Mniejszos¢

Seria 63 Seria 65 Seria 65
Tolerancja » Nr ref. +0,005 | #0,13 | +0,005 | +0,13 — —

8-32 M4 x 0,7 0,272 6,90 0,256 6,50 0,380 9,65 6 7 0,1365 | 3,289
10-24 | M5x0,8 | 0,309 7,85 0,325 8,25 0,459 11,65 5 8 0,1495 | 4,229
1/4-20 M6 x 1,0 0,367 9,33 0,394 10,00 0,610 15,50 6 9 0,2005 | 4,991

5/16-18 | M8 x 1,25 | 0,463 11,75 0,463 11,75 0,697 17,70 6 8 0,2575 | 6,769
Cale
LEGENDA -
Konwersja metryczna

Do zaméwienia: INS (numer serii)/rozmiar gwintu/dtugos¢, materiat, wykonczenie
Przyktad: INS 65/312-18 /.697 AK

| SPIROL.pl
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#§ SPECJALNE INSERTY | PRODUKTY
SPIRO OBRABIANE

Inzynierowie SPIROL stuzg pomocg w zakresie potgczen gwintowanych, niezaleznie od tego,
czy chodzi o zastosowanie insertu, czy ogranicznika naprezen, aby zapewnic ciggtg integralno$¢
potgczenia Srubowego. Podczas przeglgdu wymagan projektowych nasi inzynierowie pomogg
wybraé¢ odpowiedni komponent, aby osiggng¢ cele w zakresie wydajnosci i kosztéw. Jesli jest to
korzystne dla uzytkownika, naszg pierwszg opcjg bedzie zalecenie uzycia standardowego insertu lub
ogranicznika naprezen, ale jesli nie spetniajg one wymagan aplikacji, zaprojektujemy i wyprodukujemy
niestandardowy komponent, ktéry to osiggnie.

Przyktady ofert specjalnych:
» Specjalne konfiguracje radetkowania i cechy zewnetrzne dla
unikalnych wymagan instalacyjnych i wydajnosciowych

* Materialy specjalne:
Austenityczna stal nierdzewna serii 300
Stal 12L14

Specjalne wymagania dotyczace powtok:
Powloka niklowa

Powtoka cynkowa

Powtoka z czarnego cynku

* Otwory wiercone na krzyz

* Specjalne gwinty wewnetrzne i wymiary otworow
* Tolerancje wezsze niz standardowe

* Unikalne kombinacje srednicy i dlugosci

* Specjalne projekty dla nietradycyjnych tworzyw sztucznych

> V ‘ Zaangazuj nas na wczesnym etapie projektowania!

S[@)



g INSTALACJA INSERTU PO
SPIROL FORMOWANIU

SPIROL oferuje kompleksowg linie urzgdzeh do montazu insertéw - od modutéw recznych do w petni automatycznych
- W celu uproszczenia procesu instalacji i zapewnienia ogoélnej jakosci montazu potgczen srubowych.

WTAPIANIE

Montaz na gorgco to bardzo wszechstronna metoda montazu
@5 insertow w tworzywach termoplastycznych, w ktérej zmiennymi sg
5 g tylko temperatura i cidnienie. Nalezy zadba¢ o to, aby podgrzany
;’m‘f insert zmiekczyt, a nie stopit plastik. Pozwoli to unikngé zaptonu
% i utrzyma insert na miejscu, gdy tworzywo sztuczne ponownie sie
p- g zestali. Koncéwka z pilotem powinna by¢ uzywana do prowadzenia
insertu podczas instalacji, a przediuzone koncéwki zapewniajg
dostep do zagtebionych otwordw. Insert powinien by¢ zainstalowany
réwno z powierzchnig, co zwykle osigga sie za pomocg pozytywnego
ogranicznika.

Mocowanie jest dos¢ proste podczas instalacji z uzyciem ciepta; jedynym celem jest
umieszczenie otworu pod koncowkg instalacyjng. Sztywnos¢ nie jest problemem.
Naprezenia promieniowe sg minimalne. Sprawia to, ze insert wtapiany jest idealny do
cienkich $cianek lub komponentéw, ktére sag trudne do zamocowania ze sztywnoscig
wymagang do instalacji ultradzwiekowej. Poniewaz stosowany jest tylko niewielki
nacisk i nie ma wibracji, powierzchnia styku miedzy sterownikiem a insertem nie
jest krytyczna, dzieki czemu proces ten jest idealny dla symetrycznych insertéw o
matych powierzchniach tozysk.

Istniejg dwie metody stosowania ciepta do insertu: 1) za pomocg koAcowki
grzewczej, ktora przenosi ciepto do insertu, ktéry zostat recznie umieszczony w
otworze i 2) za pomocg komory wstepnego podgrzewania, ktéra podgrzewa insert
do odpowiedniej temperatury, a instalacja odbywa sie za pomocg nieogrzewanego
elementu. Ta ostatnia metoda jest wykorzystywana w automatycznej maszynie
do montazu insertow wtapianych SPIROL Model HA. Poniewaz insert stygnie
podczas montazu, metoda ta nie jest odpowiednia dla tworzyw sztucznych o
wysokiej zawarto$ci wypetniacza lub dla insertow, ktére nie zatrzymujg dobrze
ciepta. Ustawienia cisnienia i temperatury dla tych maszyn sg zaprogramowane w
kontrolerze, a kontrolery te sa skonfigurowane dla okreslonej kombinacji insertu/
plastiku.

. Metoda podgrzewanej koncowki jest stosowana w
| pneumatycznych i ptytowych maszynach SPIROL Model

HP z wieloma koncéwkami. W tym przypadku zaleca sie

!] | rozpoczecie od temperatury o 28°C (50°F) wyzszej od
Model HP [} | poczatkowe]j temperatury mieknienia danego tworzywa
sztucznego. W przypadku tworzyw sztucznych z palnikami
poczatkowa réznica temperatur powinna wynosi¢ 83°C
(150°F). Cisnienie zalezy od rozmiaru insertu i powinno
by¢ jak najnizsze w zakresie od 0,03 do 0,10 MPa (5do 15
PSI). Nacisk powinien by¢ wystarczajgcy, aby wepchng¢
insert do otworu w miare topnienia plastiku.

Proces okreslania wiasciwej kombinacji temperatury i
cidnienia nie jest skomplikowany, ale wymaga pewnych
eksperymentow. Sugeruje sie, aby zainstalowany insert
zostat przeciety przez jego linie srodkowa, a nastepnie
potéwki insertu zostaty usuniete z tworzywa sztucznego.
Tworzywo sztuczne powinno wtedy ujawni¢ obraz profilu
insertu. Okres$la to prawidlowe ustawienia i zapewnia
optymalng wydajnosc¢. Informacje na temat okreslania
prawidfowej instalacji znajdujg sie na stronie 17.

T

Model HA

=

Model PH

| SPIROL pl

-
(@)]



SPIROL

INSTALACJA RECZNA

N Az 75% wydajnoéci insertu jest bezposrednim wynikiem tego, jak
:ﬁ ,m; dobrze zostat zainstalowany. Dlatego, aby zmaksymalizowac¢
S wydajno$¢, wszystkie czynniki wptywajgce na instalacje
: muszg byé dokfadnie kontrolowane. Manualna maszyna
do instalacji insertow SPIROL Model HM zostata
zaprojektowana tak, aby wyeliminowa¢ zaleznos$¢ od
operatora w zakresie kontroli tych czynnikéw. Rezultatem

Model CM jest niemal idealny przeptyw tworzywa sztucznego AL

Al zapewniajgcy optymalng retencje i wydajno$c.

Model CM to prasa stotowa z prostym sitownikiem,
ktéory moze by¢ uzywany do montazu insertow
wciskanych. tatwo dostosowuje sie do szybkich
zZmian, poprzez:

1. Wymiane urzadzenia

2. Wymiane stempla/konncéwki popychacza

® .
* ﬂ; :
i i 3. Regulacje ogranicznika dodatniego dla nowej Model HM
wysokosci montazu
A’;ﬂ - To wyjatkowo wszechstronne narzedzie do montazu
po formowaniu idealnie nadaje sie¢ do wszystkich
poziomoéw produkcji: od pojedynczej jednostki do

montazu prototypéw po wiele jednostek na linii
montazowe;.

INSTALACJA INSERTOW WCISKANYCH

— Jest to najtatwiejsza metoda instalacji. Umies¢ insert pilotujgcy w otworze 28  Model CP
i uzyj mtotka lub prasy trzpieniowej, aby go osadzi¢. W przypadku miejsc ’

zagtebionych mozna uzy¢ przedtuzonego stempla z pilotem. W przypadku | I ”? |

zastosowan o duzej objetosci, do montazu insertéw wciskanych mozna

uzy¢ pneumatycznej maszyny montazowej, takiej jak model CP firmy ' |_5 |
SPIROL. Inserty serii 50 sg symetryczne, a inserty serii 51 mozna tatwo % é[
orientowac. g
il S
Inzynierowie aplikacyjni SPIROL s3g gotowi przeanalizowac | @
wymagania aplikacji i przedstawi¢ kluczowe zalecenia dotyczace “ i rll- -

insertéw gwintowanych oraz metody ich montazu, aby zapewnic
najwyzszg jakosc¢ i najnizszy catkowity koszt ztozenia.

—_
(9} ®
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INSTALACJA INSERTOW ULTRADZWIEKOWYCH

= Instalacja ultradZzwigkowa jest bardzo skuteczng, ale ztozong metodg
. montazu insertow. Skuteczne zastosowanie tej technologii wymaga

Yonganll specjalistycznej wiedzy, aby zapewnié statg jako$é. Zmienne to Jako ogdlne wytyczne,
&%’é amplituda, predko$¢, ci$nienie i czas spawania. Aby zminimalizowaé preferowany parametr dla
Wt zuzycie, wymagana jest specjalna hartowana stal lub rég z weglikéw procesu instalacji insertu
spiekanych. ultradzwiekowego mozna
podsumowac w nastepujacy
Insertjest umieszczany w otworze, a koniec ultradzwiekowego sposob:
instalatora jest dociskany do elementu. Urzadzenie przenosi
wibracje ultradzwiekowe na insert, a tarcie spowodowane * Amplituda od niskiej do
wibracjami topi cienkg warstwe tworzywa sztucznego na sredniej
styku metal-plastik. Nacisk wywierany przez urzgdzenie * Cisnienie niskie do
wttacza insert do otworu. Po wyjeciu stopiony plastik obok sredniego
insertu zestala sie. Inserty powinny byé instalowane réwno * Wyzwalacz wstepny
z powierzchnig. Skok musi by¢ ograniczony mechanicznie * Predkosc¢ zwalniania
lub za pomocg przetgcznikéw. * Minimalny czas
spawania
Mocowanie elementu z tworzywa sztucznego jest bardzo * Utwardzony rég
wazne podczas ultradzwigkowego montazu insertu. Musi * Sztywne mocowanie

on by¢ sztywny, aby uzyskaé pozadane wibracje miedzy

insertem a tworzywem sztucznym. 20% powierzchni

insertu powinno stykac sie z tworzywem sztucznym przed

zastosowaniem wibracji i nacisku. Stozkowy otwér w

potgczeniu ze stozkowym insertem zapewnia wystarczajgcg powierzchnie styku. Zaleca
sie zastosowanie przetacznika wstepnego wyzwalania, aby zapobiec wcisnigciu insertu
na zimno. Pozgdany jest rowniez duzy obszar styku miedzy insertem a instalatorem.

Metoda ultradzwiekowa jest ograniczona do tworzyw termoplastycznych i jest
szczegolnie odpowiednia dla polimeréw amorficznych, ktére majg szeroki zakres
temperatur migknienia. Dzieki temu tworzywo sztuczne migknie stopniowo, tolerujgc
szeroki zakres kombinacji cisnienia i amplitudy. Polimery potkrystaliczne majg ostra,
stosunkowo wyzszg temperature topnienia i szybko sie zestalajg. Wymaga to wiekszej
energii, tj. wyzszej amplitudy i szczegdlnej uwagi na zmienne ustawienia.

OKRESLENIE PRAWIDLOWEJ INSTALACJI

Utrzymanie w otworze jest zapewnione przez plastik
dopasowujgcy sie do zewnetrznych cech insertu.
Wystarczajgca objetos¢ tworzywa sztucznego musi
zosta¢ przemieszczona, aby catkowicie wypetni¢ te
zewnetrzne elementy, tak aby insert osiggngt maksymalng
wydajnos¢ po zestaleniu sie tworzywa sztucznego.
Doktadnym sposobem okreslenia wystarczajgcego
przeptywu tworzywa sztucznego do radetek, zadzioréw i
podcie¢ insertu jest pobranie przekroju zainstalowanego
insertu i upewnienie sie, ze cechy sg odzwierciedlone
w tworzywie sztucznym, jak pokazano na rysunkach 1 i
2. Wazne jest zapewnienie odpowiedniego przeptywu
tworzywa sztucznego do elementdéw insertu, poniewaz
decyduje to o momencie obrotowym i wydajnosci
wyciggania. Na rysunku 2 tworzywo sztuczne nie wptyneto
w wystarczajgcym stopniu do elementdéw retencyjnych, co
skutkuje niskg wydajnoscig insertu.

g
[EXTRERLT

Rysunek 1. Prawidtowy przeptyw Rysunek 2. Nieprawidtowy
tworzywa sztucznego. przeptyw tworzywa sztucznego.
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75% wydajnosci insertu jest bezposrednim wynikiem tego, jak dobrze
zostat on zainstalowany, wszystkie czynniki wptywajace na instalacje
muszg by¢ dokfadnie kontrolowane w celu zmaksymalizowania wydajnosci.
Przy tak wielu ré6znych kombinacjach typow insertow, rodzajow tworzyw
sztucznych i wymagan dotyczacych wydajnosci, zaleca sig, aby
producenci wspotpracowali z firmg SPIROL na jak najwcze$niejszym
etapie projektowania. Wtasciwy dobér insertu i proces instalacji majg
kluczowe znaczenie dla integralnosci czesci przez caty okres eksploataciji
zespotu. Instalacja insertow wtapianych ma wiele zalet, ktére pomagajg

kontrolowac te zmienne.

NIEZAWODNOSC | SPOJNOSC

Nizsze sity montazowe umozliwiajg
wprowadzanie do cienkosciennych
czesci, ktére zostatyby zniszczone

przez sprzet ultradZzwiekowy.
Dzieki statym i regulowanym
ustawieniom temperatury, sity i

gtebokosci, zainstalowany insert z
przewidywalnymi sitami wyrywania i
skrecania moze by¢ zaprojektowany
dla danego zastosowania.

CISZA

Cicha praca eliminuje ucigzliwy hatas
zwigzany z instalacjg ultradzwiekowa.

BARDZIEJ EKONOMICZNY

Urzgdzenia do wtapiania sg o okoto
50% tarisze niz podobne urzgdzenia
ultradZzwiekowe, poniewaz sg mniej
ztozone i nie wymagajg tak wielu
komponentéw. Instalacja termiczna
polega na uzyciu podgrzewanej
koncowki, a sita wprowadzania jest
napedzana pneumatycznie przy uzyciu
niewielkiej sity; zwykle ponizej 220 N
(50 funtéw). Instalacja ultradzwiekowa
wymaga elektronicznego zasilacza,

zegaréow sterujgcych cyklem,
elektrycznego lub  mechanicznego
przetwornika energii oraz  tuby

ultradzwiekowej.

LATWE WPROWADZANIE DO
GLEBOKICH WNEK

Dtuzsze koncowki grzewcze moga
by¢ uzywane do wprowadzania w
gtebokie wgtebienia w czesci, ktore
bylyby niedostepne dla sprzetu
ultradZzwiekowego.

WSZECHSTRONNOSC
* Metoda wtapiania jest
niezwykle elastyczna. Aplikacje

wymagajace wielu insertow na
wielu ptaszczyznach mogg by¢
obstugiwane przez maszyny cieplne
typu ptytowego. Prototypowanie
lub zastosowania niskoseryjne
moga by¢ obstugiwane za pomoca
recznych maszyn cieplnych.

» Szeroki zakres rozmiarow insertow
moze by¢ dostosowany do tego

samego urzgdzenia poprzez
wymiane wymiennych koncowek
grzewczych.

* Mozna zainstalowa¢ dowolny insert,
z tbem lub bez.

* Moduly instalacji termicznej mogg
by¢ wyposazone w wibracyjne
podajniki misowe, dzieki czemu
operator nie musi fizycznie dotykaé
insertu podczas catego procesu
instalaciji. Inserty sg wtedy tadowane
do podajnika wibracyjnego i
przesuwane przez rure podajgcg do
zabezpieczonej komory grzewczej.
Nastepnie operator taduje element
formowany z tworzywa sztucznego
do uchwytu i uruchamia maszyne,
aby zainstalowac¢ insert. Jest to
niezwykle wazne w przypadku
bardzo matych insertow, ktore
sg trudne do wyodrebnienia i
zorientowania.

ZALETY WTAPIANIA W POROWNANIU Z
INSTALACJA ULTRADZWIEKOWA

Petne topienie i
napetnianie podczas
wtapiania

MINIMALNA KONSERWACJA

Urzagdzenia grzewcze rzadko
wymagajg konserwacji (jesli w
ogole). Wymienne koncéwki

grzewcze, serwis i czesci zamienne
sg niedrogie w poréwnaniu z
kosztami sprzetu ultradzwiekowego.

WYZSZA WYDAJNOSC

Ogolnie  rzecz biorgc, mozna
oczekiwa¢ wyzszej wydajnosci od
instalacji termicznej ze wzgledu na
,przelotowe ogrzewanie” insertu.
Umozliwia to pelny przeptyw
stopionego tworzywa sztucznego do
wszystkich elementéw retencyjnych.
Wydajnos¢ insertéw instalowanych
ultradZzwiekowo jest czesto nizsza,
poniewaz tworzywo sztuczne nie
jest w stanie w petni wptyng¢ do
elementéw retencyjnych. Dzieje
sie tak z powodu minimalnego
ogrzewania generowanego tylko
w punkcie interferencji miedzy
insertem a hostem.

POTENCJALNE WADY

Nieco diuzszy czas instalacji
pojedynczego insertu (gdy insert
nie jest wstepnie podgrzany) jest
rownowazony licznymi  zaletami
w  poréwnaniu z instalacjg
ultradZzwiekowsa.

Elastycznosé, spdjnosé, wysoka
wydajnos¢ i cena insertéw
wtapianych sprawiaja, ze jest
to najlepszy wybér do montazu
insertéowwtworzywachsztucznych
w wielu zastosowaniach.
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W zastosowaniach, w ktérych element wspoétpracujgcy jest réwniez
wykonany z tworzywa sztucznego, konieczny jest ogranicznik naprezen,

aby unikna¢ petzania lub relaksacji naprezen w elemencie wspétpracujgcym Jako ogoélne wytyczne, preferowany

w celu zmniejszenia obcigzenia ciernego w

potgczeniu gwintowanym.

uzytkowania produktu.

Konieczne jest, aby ogranicznik naprezen stykat
sie zinsertem i nalezy unika¢ stanu opisanego na
gorze strony 6. Insert, a nie tworzywo sztuczne, musi

parametr dla procesu instalacji
insertu ultradzwiekowego mozna
podsumowac¢ w nastepujacy sposob:

mm

Serii CL220, CL200, i CL350

LI} 58

Serii CL400 i CL460

Serii CL500

Podobnie jak inserty, ograniczniki naprezen sa
stosowane w celu zapewnienia integralnosci
potgczen srubowych w zespotach z tworzyw
sztucznych. Gdy $ruba jest dokrecana
w celu uzyskania wymaganego tarcia
miedzy gwintami, tworzywo sztuczne jest
Sciskane. Ogranicznik naprezen pochtania
site generowang podczas dokrecania sruby
i izoluje tworzywo sztuczne od nadmiernych
obcigzen $ciskajgcych. Bez ogranicznika
naprezen tworzywo sztuczne bedzie petzac,
powodujgc poluzowanie i ostateczne
uszkodzenie potgczenia. Ogranicznik
naprezen zapewnia, ze potgczenie
pozostaje nienaruszone przez caty okres

wytrzymacé obcigzenie. Zjawisko ,jack-out” jest niedopuszczalne.
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Prawidtowa konfiguracja Jack-out

Inserty z tbem - SPIROL Serie 20, 30 i 51 zostaty
zaprojektowane w celu zwiekszenia powierzchni styku
ogranicznikdw naprezen. Ponadto SPIROL Series 14,
19, 63 i 65 majg zazwyczaj odpowiednig powierzchnie. W
kazdym przypadku, na etapie projektowania nalezy ocenié¢
prawidtowy kontakt.

W zastosowaniach wykorzystujgcych wiele insertéw, w
ktérych konieczne jest uwzglednienie niewspdétosiowosci,
standardowym rozwigzaniem jest zwigkszenie luzu miedzy
wewnetrzng $rednicg ogranicznika naprezen a zewnetrzng
Srednicg sruby montazowej. W oczywisty sposéb moze
to spowodowaé, ze ogranicznik naprezen nie bedzie w
zadowalajgcy sposob wspoétgrat z insertem. W takich
sytuacjach zawsze zaleca sie stosowanie insertu z tbem.
Mozna réwniez rozwazy¢ zwiekszenie grubosci scianki
ogranicznika naprezen.
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Petzanie plastiku

Jesli powierzchnia tozyska wspotpracujacego insertu
jest zbyt mata w stosunku do wewnetrznej $rednicy
ogranicznika naprezen, problem moze rozwigzac
specjalny ogranicznik ze zmniejszonym luzem miedzy
srubg montazowg. Oczywiscie zmniejsza to réwniez
dopuszczalng niewspotosiowosc.

Jesli powierzchnia insertu jest niewystarczajgca do
prawidtowego kontaktu z ogranicznikiem naprezen,
jedynym rozwigzaniem jest uzycie tworzywa sztucznego
do elementu wspotpracujgcego, ktéry ma dobre
wiasciwosci zapobiegajgce pefzaniu i uzycie ogranicznika
o maksymalnej grubos$ci Scianki w celu lepszego
roztozenia obcigzenia. W takich sytuacjach nalezy unikac
nadmiernego dokrecania Sruby montazowe;.
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(Y= |:{0] M TESTOWANIE INSERTOW | WYDAJINOSE

METODY TESTOWANIA
| TERMINOLOGIA

Inserty SPIROL s3 zaprojektowane tak, aby zmaksymalizowacé i zréwnowazy¢
wydajnosc¢ rozciggania (wyciggania) i momentu obrotowego. Dbatosc¢ o jakosé
radetkowania dodatkowo zwieksza wydajnos¢. Kontrola jakosci zapewnia
spojnos¢ dziatania.

WYTRZYMALOSC
NA ROZCIAGANIE
(WYRYWANIE)

Sita osiowa wymagana do wyciagniecia insertu z
tworzywa sztucznego. Test ten jest wykonywany przy
uzyciu odpowiedniej maszyny do préb rozciggania.
Do celéw analizy zalecane jest zastosowanie krzywej
obcigzenia.

WYDAJNOSC

Czynniki wplywajacena wydajnos¢ insertu:

MOMENT
OBROTOWY

Sita obrotowa wymagana do obroécenia insertu w
tworzywie sztucznym. W praktyce tarcie miedzy tbem
Sruby a elementem wspétpracujagcym odgrywa wazng
role, zapewniajgc dodatkowy czynnik bezpieczenstwa.
Do tego testu nalezy uzy¢ skalibrowanego klucza
dynamometrycznego.

¢ Typ insertu, konstrukcja wraz z typem i jakoscig cech insertu,
* Materiat tworzywa sztucznego i skiad wypetniacza,

¢ Konstrukcja i jakos¢ elementéw plastikowych, w tym spoéjnosé otworéw,
¢ Proces instalacji i wynikajgca z niego jakos¢, oraz
* Wyréwnanie elementu wspoétpracujacego i sposob, w jaki wspiera on zainstalowany insert.

Prawidlowe ustawienia instalacji majg kluczowe znaczenie dla wydajnosci insertu wtapianego/ultradzwiekowego.
Proces gwintowania insertéw samogwintujgcych musi by¢ ustawiony tak, aby unikng¢ rozwiercania otworow.

Nieprawidtowa instalacja moze mie¢ druzgocacy wptyw na wydajnosc.

INSERTY termoelektryczne (otwory proste)

Rozmiar gwintu INS 19 Krotki INS 19 Dtugi INS 29 Krotki INS 29 Dtugi
Rozcigganie Moment Rozcigganie Moment Rozcigganie Moment Rozciagganie Moment
Zunifikowany | Metryczny (fuzf ) obrotowy (fug? ) obrotowy (fuﬁ? ) obrotowy (fuz‘té, ) obrotowy
y w funtach y w funtach Yy w funtach y w funtach
2.56 M2 100 4 150 5 125 4 175 5
(445) (0,4) (665) (0,5) (655) (0,4) (780) (0,5)
4-40 M2,5 175 14 325 28 225 14 425 28
M3 (780) (1,5) (1 445) 3) (1 000) (1,5) (1 890) (3)
6-32 M3.5 275 30 500 55 325 30 625 55
' (1 220) (3,5) (2 220) (6) (1 445) (3,5) (2780) (6)
8-32 M4 375 53 650 80 446 62 850 90
(1670) (6) (2 900) 9) (2 000) (7) (3 800) (10)
10-24 M5 550 90 850 125 650 100 1100 135
10-32 (2 450) (10) (3 800) (14) (2 900) (11) (4 900) (15)
1/4-20 M6 750 140 1050 185 900 150 1400 200
(3 350) (16) (4 650) (21) (4 000) (17) (6 200) (23)
5/16-18 M8 900 250 1300 290 1200 250 1800 310
(4 000) (28) (5 800) (33) (5 350) (28) (8 000) (35)




Roéznorodnos¢é materiatow z tworzyw sztucznych i wypelniaczy oraz ztozonos¢ konstrukcji
komponentéw uniemozliwia dostarczenie danych dotyczacych wydajnosci insertu, ktore
mozna zastosowac¢ do konkretnych zastosowan. Dane przedstawione w niniejszym
dokumencie powinny by¢ wykorzystywane wylacznie jako ogoéiny przewodnik porownawczy.

INSERTY WTAPIANE-TERMOELEKTRYCZNE (otwory stozkowe)

Rozmiar gwintu INS 14 Krotki INS 14 Dtugi
AR
Palcové | Metrické h(tr’qu in-lbs. Il(l;lr)y in-lbs.
(N-m) (N-m)
056 M2 50 3 125 9
- (220) (0,3) (560) 1) INSERTY SAMOGWINTUJACE
175 18 300 27 Rozmiar gwintu INS 10
4-40 M2.5
(780) @) (1 330) ©) Tah
6-32 M3 225 27 450 35 Zunifikowan | Metryczn libry
M3.5 | (1000) 3) (2 000) @) (N)
300 30 575 45 600
8-32 Mé 1(1350) | (35 | (@550 | 5) 4-40 M (2 650)
10-24 450 45 750 70 900
10-32 — leooo)| ) |@330) @ 6-32 M3.5 (4 000)
550 88 950 135 1225
- M5 | o450y | (10) | (4200)| (15) 8-32 M4 (5 500)
850 140 1300 220 10-24 1700
1/4-20 M6 | 3800y | (16) | (5800)| (25) 10-32 M5 (7 500)
1200 265 2000 355 2250
516-18 M8 1(5350)| (30) | (8B900)| (40) 1/4-20 Mo (10 000)
INSERTY WCISKANE INSERTY DO OBTRYSKU
Rozmiar gwintu INS 50 Rozmiar gwintu INS 63 INS 65
Tah Kroutici Tah Tah
Zunifikowan | Metryczn libry rr_wment Zunifikowan Metryczn libry libry
(N) in-lbs. (N) (N)
(N-m) 6.3 Va 1200 | 1420
440 M3 75 18 (5360) | (6300)
(330) (2) 1720 1990
6.3 M35 90 27 10-24 M5 (7650) | (8860)
' (400) ©) 2430 2900
6.5 a 115 50 1/4-20 M6 (10830) | (12 890)
(500) | (55) 3030 3660
10-24 M5 150 75 5/16-18 M8 (13 480) | (16 290)
10-32 (675) | (8.5)
1/4-20 M6 ;38 11355 Inserty do obtrysku SPIROL serii 63 i 65
(800) (15) znacznie przekroczyly maksymalny zalecany
225 230 T
. moment dokrecania srub klasy 12.9 (klasa 8).
5/16-18 M8 1000y | 26) e y ( )

Spole¢nost SPIROL ma k dispozici rozsahlé historické udaje o vykonnosti, na jejichz zakladé muze vydat
pocateéni doporuéeni. Spolecnost SPIROL v3ak dava pfednost tomu, abyste vlozku ve vasi aplikaci nejprve
vyzkouseli a urdili tak kritéria instalace, ktera pfinesou nejlepsi vykon. Obdrzite pisemnou zpravu. Doporucujeme
konzultaci v nejrangjSich fazich vyvoje produktu.

Wyniki testow wydajnosci:

« Inserty zostaty zamontowane w piastach o $rednicy co najmniej dwukrotnie wigkszej od Srednicy insertu.

» Inserty INS 63 i INS 65 zostaty uformowane z nienasyconego nylonu 6.

* Wszystkie inserty zamontowane po formowaniu zostaty przetestowane w niewypetnionych nylonowych piastach 6/6 z
wywierconymi otworami.

« Inserty INS 10 zostaty wkrecone w otwory, a INS 50 zostaty wcisniete w otwory. Wszystkie pozostate inserty zostaty wtopione.

* Wydajnosc wersji z tbem kazdego insertu bedzie taka sama lub nieco lepsza niz wersji bez tha.



Innowacyjne rozwigzania montazowe.

Nizsze koszty produkgiji.
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Sprezyste Kotki Sprezyste Kotki Koftki Lite
Zwijane Dzielone
| ' iz M D
| 2 :
ik W Galil
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
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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.

© 2026 SPIROL International Corporation 05/26

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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https://pl.spirol.com/produkty/sprezyste-kolki-zwijane/
https://pl.spirol.com/produkty/sprezyste-kolki-dzielone/
https://pl.spirol.com/produkty/kolki-lite/
https://pl.spirol.com/produkty/ograniczniki-naprezen/
https://pl.spirol.com/produkty/dystanse/
https://pl.spirol.com/produkty/kolki-ustalajace-i-tuleje/
https://pl.spirol.com/produkty/podkladki-precyzyjne/
https://pl.spirol.com/produkty/sprezyny-talerzowe/
https://pl.spirol.com/produkty/gwintowane-inserty-do-tworzyw-sztucznych/
https://pl.spirol.com/produkty/systemy-podajnikow-wibracyjnych/
https://pl.spirol.com/produkty/podkladki-precyzyjne/
https://pl.spirol.com/produkty/sprzet-do-montazu-elementow-zlacznych/technologia-instalacji-kolkow/
https://pl.spirol.com/produkty/sprzet-do-montazu-elementow-zlacznych/technologia-instalacji-insertow/
https://pl.spirol.com/produkty/sprzet-do-montazu-elementow-zlacznych/technologia-instalacji-ogranicznikow-naprezen/
https://pl.spirol.com/
https://pl.spirol.com/usuga-inynierii-aplikacji/

