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Inserty gwintowane do tworzyw sztucznych dajg projektantom mozliwosé \®

zastepowania obrabianych i odlewanych elementéw metalowych tworzywami A
sztucznymi, a przez to uzyskiwania istotnej obnizki kosztéw i masy elementéw przy .y -:.-’ffffﬁ!';,
zachowaniu wytrzymatosci potgczenia srubowego — pod warunkiem, ze: /./;f.»ﬁ-
1. odpowiedni insert jest dobrany do wymagan konkretnego zastosowania, ';q_' _’,:}/.._,.{{
2. insert jest prawidtowo osadzony w otworze, oraz "!)?}'jf}"f'.

3. otwor, w ktérym ma by¢ osadzony insert, jest prawidtowo zaprojektowany pod
katem sktadu tworzywa sztucznego, wybranego insertu i metody jego montazu.

Inserty umozliwiajg wielokrotne wykorzystanie gwintu, zapewniajgc przy tym
mocne potgczenia gwintowane. Z uwagi na to, Zze inserty gwintowane majg na ogot @
srednice dwukrotnie wiekszg od wkretdéw, zdolnos$¢ przenoszenia obcigzen przez

potgczenia gwintowane z wykorzystaniem insertéw jest okoto czterokrotnie wieksza v /"‘
niz w przypadku stosowania samych wkretéw. Zwiekszajgc dtugosc¢ insertow M ;
mozna dodatkowo zwigkszy¢ ich odpornos¢ na wycigganie. % ;.«
Tworzywo sztuczne zapewnia utrzymywanie insertu w otworze dopasowujgc _.-/
sie do jego zewnetrznej struktury. Dla osiggnigcia maksymalnych wiaciwosci = 'G"

uzytkowych insertu konieczna jest dyslokacja takiej objetosci tworzywa sztucznego,
aby podczas zestalania sie tworzywa sztucznego ta zewnetrzna struktura zostata
catkowicie wypetniona.

Przedmiotem niniejszego opracowania sg zalecenia w zakresie projektowania ; @‘J |
otworéw do taczenia elementéw z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem il“il“lﬂiﬁ
insertéw gwintowanych osadzanych na gorgco lub metoda ultradzwiekowg w celu ?#,,- !
zapewnienia maksymalnych parametrow uzytkowych. ,-;gzz/ ¥
fa ol _
Zalecenia dot. optymalizacji projektu: ¢ = !

Otwory pod inserty osadzane na gorgco lub metodg ultradzwiekowg powinny
mie¢ zawsze gtebokos¢ wigkszg od dtugosci insertu. Wkret uzywany do montazu
nie powinien nigdy opiera¢ sie o dno otworu, gdyz doprowadzitoby to wypychania
insertu. Zalecana minimalna gtebokos$¢ otworu to dtugos¢ insertu plus dwukrotny
(2) skok gwintu.

Gorna czes$¢ osadzonego insertu powinna by¢ zlicowana z powierzchnig elementu
z tworzywa sztucznego i nie wystawaé¢ ponad te powierzchnie wiecej niz 0,13 mm

(0,005 cala).
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Gorna cze$¢ insertu powinna by¢ mozliwie blisko \\\\\\ >\<
zlicowania z powierzchnig tworzywa sztucznego. L + 2 skoki N N
Poglebienia zaleca sie wykonywaé tylko w gwintu AR AR
przypadku insertéw z obrzezami, dzieki czemu r_{ AR AR ‘
po osadzeniu insertu jego gora bedzie zlicowana ‘ AR ) ssi\ ‘

z powierzchnig tworzywa sztucznego. Srednica

pogtebienia powinna by¢ od 0,5 mm (0,02 cala) ARRRRRRARRNNRN
do 1,3 mm (0,05 cala) wieksza niz $rednica
obrzeza insertu. Minimalna gteboko$¢ pogtebienia
powinna byc¢ rowna grubosci (wysokosci) obrzeza.




Kluczowe znaczenie ma prawidtowa wielkos¢ otworu. Zbyt
duze otwory pogarszajg wtasnosci uzytkowe, podczas gdy
otwory zbyt mate prowadzg do niepozgdanych naprezen i
potencjalnych peknie¢ tworzywa sztucznego. Zbyt mate
otwory mogg réwniez powodowac powstawanie wargi na
krawedzi otworu i utrudnia¢ montaz insertu.

SPIROL podaje zalecane wielkosci otworéw dla insertéw
kazdego typu w Przewodniku projektowania insertow do
tworzyw sztucznych. W razie wystepowania wypetniaczy
szklanych / mineralnych, zalecane wielkosci otworéw
nalezy zrewidowac. Jesli zawarto$¢ wypetniacza jest réwna
lub przekracza 15%, zalecane jest powigkszenie otworu o
0,08 mm (0,003 cala), a jesli zawartos¢ ta jest rowna lub
przekracza 35%, zalecane powiekszenie otworu wynosi
0,15 mm (0,006 cala). Dla zawartosci posrednich nalezy
dokonac¢ interpolaciji.

W przypadku otworéw walcowych, ich stozkowatos¢ nie
powinna przekraczac¢ 1° kgta rozwartosci. Otwory stozkowe
powinny mie¢ kat rozwartosci réwny 8°. W otworach
walcowych nalezy stosowaé tylko inserty walcowe, a w
otworach stozkowych powinny by¢ stosowane wytgcznie
inserty stozkowe. -
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Otwor walcowy
Stozkowato$¢ maks. 1°

Otwory odlewane s3g korzystniejsze w poréwnaniu do
otworow wierconych. Mocna, gestsza powierzchnia otworu
odlewanego poprawia wtasnosci uzytkowe. Sworznie rdzeni
powinny by¢ na tyle duze, aby uwzgledniony byt skurcz
materiatu.

Dla wtasnosci uzytkowych insertu istotny jest nadlew
tworzywa sztucznego i/lub grubosé scianki otaczajgcej
insert. Ogolnie rzecz biorgc, optymalna grubos¢ scianki
lub srednica nadlewu tworzywa sztucznego wynosi od
dwu- (2) do trzy- (3) krotnosci $rednicy insertu, przy czym
mnoznik ten maleje wraz ze wzrostem $rednicy insertu.
Grubo$¢ scianki musi by¢ wystarczajgca, aby unikngé
odksztatceh podczas montazu i wystarczajgco mocna, aby
wytrzymaé zalecany moment dokrecania wkreta. Staba
kohezja na liniach podziatu odlewu bedzie powodowaé
uszkodzenia i obniza¢ wtasnosci uzytkowe insertu.
Wytrzymato$¢ nadlewdw mozna zwiekszy¢ dodajgc do nich
zebra.

Bardzo wazna jest srednica otworu przelotowego w
elemencie tagczonym. To insert, a nie tworzywo sztuczne,
ma przenosi¢ obcigzenie. Otwor w elemencie tgczonym
musi by¢ wiekszy niz Srednica zewnetrzna wkreta do
montazu, ale mniejszy niz Srednica otworu prowadzgcego
lub powierzchni czotowej insertu. Zapobiega to wycigganiu
insertu. Jesli w celu dopasowania elementéw wymagany
jest wiekszy otwor w elemencie fgczonym, nalezy rozwazyc¢
zastosowanie insertéw z obrzezem.
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Optymalna $rednica nadlewu Aby zapobiec wycigganiu insertu ze ztozenia - zjawisku okreslanemu angielskim
2-3 krotnos¢ $rednicy insertu terminem “jack-out” - otwdr w elemencie taczonym musi by¢ mniejszy niz
| $rednica otworu prowadzacego dla insertu w elemencie gtownym.
. . Biorgc pod uwage mnogosc¢ roznych tworzyw
Otwor stozkowy ' , . . . .
8° sztucznych i wypetniaczy oraz ich kombinacji,
QEJ zdecydowanie zalecana jest konsultacja ze
SPIROL Engineering dotyczgca kazdego
\\ \\\ konkretnego zastosowania.
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Optymalna $rednica nadlewu
2-3 krotnos¢ srednicy insertu
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Innowacyjne rozwigzania montazowe. Biura Techniczne

Nizsze koszty produkciji. Europa SPIROL Polska

ul. Solec 38 lok. 10
00-394, Warszawa, Polska
Tel. +48 510 039 345
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SPIROL Francja
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Tel: +33 (0) 3 26 36 31 42
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Tuleje kotkujace / Dystansowe & rolowane Ograniczniki g;‘lﬁg‘aﬂijz"a"ia

Tuleje sprezyste komponenty cylindryczne naprezen Gran Via de Carles Ill, 84

08028, Barcelona, Hiszpania
Tel/Fax: +34 932 71 64 28

SPIROL Republika Czeska
’ ; Prazska 1847
274 01 Slany
L= i Republika Czeska
A {%t a Tel/Fax: +420 313 562 283
iEE 3 Ameryki SPIROL International Corporation

. ' . : . 30 Rock Avenue
Gwintowane Inserty do Nakretki kolejowe Sprezyny dyskowe Danielson, Connecticut 06239 USA

Plastiku Tel. +1 860 774 8571
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4 ——
i ] / SPIROL Dywizja Podktadk
A C 321 Remington Road
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SPIROL Kanada
3103 St. Etienne Boulevard
Windsor, Ontario N8W 5B1 Kanada
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Podktadki precyzyjnei ~ Podktadki precyzyjne Linie technologiczne Tel. +1 519 974 3334
menkosmetan\e wyttoczki zaopatrywania w komponenty Fax. +1 519 974 6550
metalowe

SPIROL Meksyk

Avenida Avante #250

Parque Industrial Avante Apodaca
Apodaca, N.L. 66607 Meksyk
Tel. +52 81 8385 4390

Fax. +52 81 8385 4391

SPIROL Brazylia
» Rua Mafalda Barnabé Soliane, 134
i Comercial Vitéria Martini,
*ut Distrito Industrial CEP 13347-610,
- Indaiatuba, SP, Brazylia
Tel. +55 19 3936 2701

[!m Fax. +55 19 3936 7121

Technologia Instalacji Technologia Technologia Instalacji Azja SPIROL Azja Siedziba
Kotkéw Instalacji Insertow Ogranicznikéw Naprezen Pacyfik 1st Floor, Building 22, Plot D9, District D
No. 122 HeDan Road
Wai Gao Qiao Free Trade Zone
e w ] e » " Shanghai, Chiny 200131
Aby upewnic sie, ze dysponujecie Paristwo aktualng specyfikacjq i najnowszymi informacjami Tel: +86 (0) 21 5046-1451
prosimy o sprawdzenie materiatéw na stronie www.SPIROL.com. Fax: +86 (0) 21 5046-1540

SPIROL Korea
16th Floor, 396 Seocho-daero,

SPIROL oferuje bezptatne wsparcie inzynieryjne. Pomozemy Ci w fazie Eg?::ggiﬂa iﬁ:?/tg 06619,
projektowania oraz rozwigzemy wszelkie napotkane problemy, jak i Tel: +82 (0) 10 9429 1451

zarekomendujemy metody zmniejszenia kosztow w istniejgcych projektach.
Odwiedz zaktadke Application Engineering Services na SPIROL.com.
e-mail: info-pl@spirol.com
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