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SPREZYSTE KOLKI DZIELONE




SPIROL CZYM SA SPREZYSTE KOLKI DZIELONE?

Sprezyste kotki dzielone sg komponentami ogdlnego przeznaczenia, powszechnie stosowanymi
w wielu aplikacjach mocujgcych. Sciskany podczas instalacji, kotek wywiera ciggty nacisk na
boki $cianki otworu. Gtéwne dziatanie sprezyste kotka dzielonego koncentruje sie na obszarze
naprzeciwko szczeliny, gdy dwie potowki kotka sciskajg sie podczas instalacji. Elastycznosc ta
pozwala sprezystym kotkom dzielonym na szersze tolerancje otworow niz w przypadku sztywnych
kotkow litych, co przektada sie na nizsze koszty produkcji komponentow.

DLACZEGO KOLKI DZIELONE SPIROL® SA NAJLEPSZYM WYBOREM

» Standardowe kotki dzielone SPIROL majg szerokos$¢ szczeliny mniejszg niz grubosé
Scianki, a zatem nie zagniezdzajg sie ani nie blokuja. Ta cecha, w potgczeniu z mniejszg
srednicg rozszerzenia (przed wprowadzeniem), zapewnia liczne korzysci w poréwnaniu
z innymi typami kotkéw dzielonych:

- Mniejsza wymagana sita instalacji i ptynniejszy proces

- Zaokraglone kofki, co z kolei skutkuje lepszym dopasowaniem kotka do $cianki
otworu i eliminuje krawedz szczeliny uszkadzajgca otwor podczas instalacii.

- Nizsze naprezenie w grzbiecie (bezposrednio naprzeciwko gniazda)
zainstalowanego kotka. Skutkuje to dtuzszg zywotnoscig kotka w zastosowaniach
wstrzgsowych lub zmeczeniowych.

- Mozliwo$¢ zastosowania automatycznego podawania wibracyjnego kotkéw do
instalacji bez blokady.

- Powlekanie kotkd w celu uzyskania dodatkowej odporno$ci na korozje lub wygladu
bez ,Sladéw dotyku” lub tgczenia zagniezdzonych kotkow.
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* SPIROL uzywa mikrometru, aby upewnic sie, ze $rednica jest zgodna ze specyfikacjg
na catym obwodzie kotka (z wyjatkiem bezposrednio na szczelinie). Niektore standardy
branzowe uwzgledniajg jedynie sredni pomiar $rednicy w 3 punktach lub wykorzystujg
wzorce pierscieniowe, co czesto skutkuje podtuznym ksztattem czesci.

* SPIROL okresla maksymalng s$rednice fazowania od 0,1 do 0,5 mm mniejszg niz
nominalna (najmniejsza) $rednica otworu, podczas gdy niektére normy branzowe
stanowig jedynie, ze fazowanie musi by¢ mniejsze niz nominalne.

* Dzieki $cisle kontrolowanemu procesowi obrobki cieplnej przeprowadzanemu we
wlasnym zakresie, bardziej zaokrgglony kotek i wezsze rowki pozwalajg firmie SPIROL
kontrolowa¢ prostoliniowosé naszych kotkéw dzielonych. Inne kotki dzielone majg
tendencje do wyginania sie podczas obrébki cieplne;.

» Standardowe kofki dzielone SPIROL ze stali wysokoweglowej majg wyzszg wytrzymatosé
na $cinanie niz inne standardy branzowe w oparciu 0 wiekszg grubos$c¢ $cianki.

» Standardowe kotki dzielone SPIROL produkowane z austenitycznej stali nierdzewnej
majg specyfikacje wytrzymatosci na scinanie, podczas gdy niektére normy branzowe
tego nie przewiduja.

* Bioragc pod uwage, ze SPIROL posiada wiasny, nowoczesny sprzet do obrébki cieplnej
oraz Scisle kontrolowany i monitorowany proces hartowania, standardowe kotki dzielone
SPIROL sg rowniez oferowane w martenzytycznej stali nierdzewnej jako elementy
magazynowe.

* Jako produkt standardowy, SPIROL oferuje kotki dzielone cynkowane mechanicznie,
eliminujgc ryzyko kruchosci wodorowej zwigzanej z cynkowaniem galwanicznym.



SPIROL

DLACZEGO WARTO WYBRAC FIRME SPIROL JAKO
DOSTAWCE SPREZYSTYCH KOLKOW DZIELONYCH?

* SPIROL ma ponad 75-letnie doswiadczenie w produkcji
wysokiej jakosci kotkébw z petng identyfikowalnoscig
partii az do surowca. Surowce sg zgodne z RoHS,
REACH, Conflict Mineral i DFARS.

+ SPIROL dziata na catym Swiecie, posiadajgc oddziaty
w USA, Kanadzie, Meksyku, Brazylii, Wielkiej Brytanii,
Francji, Niemczech, Hiszpanii, Polsce, Czechach,
Chinach i Korei Potudniowe;j.

» Zaktady produkcyjne SPIROL posiadajg certyfikaty
IATF 16949, ISO 9001 i ISO 14001. Klient ma pewnosc¢,
ze kazda przesytka pochodzi z tego samego zrédta i
zostata wyprodukowana na tym samym sprzecie z
zachowaniem najwyzszych standardéw jakosci.

* SPIROL jest bezposrednim dostawcg dla firm
motoryzacyjnych, a takze dla firm poziomu 1 i 2 w
branzy motoryzacyjnej i jest w petni zaznajomiony z
wysokimi standardami i wymaganiami tej branzy.

* SPIROL jestjedyng firmag, ktéra standaryzuje i zapewnia
zaréwno rozmiary metryczne, jak i imperialne.

* SPIROL jest wystarczajgco duzy, aby inwestowaé w

najnowoczesniejszy sprzet niezbedny do spetnienia
dzisiejszych standardéw produkcji i jakosci, ale
wystarczajgco maty, aby byc¢ elastyczny w zaspokajaniu
unikalnych potrzeb klienta.

SPIROL zapewnia najszerszg oferte produktow,
zazwyczaj wysytanych z magazynu i jest w stanie
szybko reagowac na nieplanowane potrzeby.

nzynierowie sprzedazy i personel inzynieryjny SPIROL
wspotpracujg z kazdym klientem w celu okreslenia
najlepszego rozwigzania spetniajgcego potrzeby w
zakresie wydajnosci i montazu lub w celu rozwigzania
problemu zwigzanego z projektem, lub tancuchem
dostaw.

SPIROL ma doswiadczenie w montazu i instalacji
kotkow dzieki standardowe;j linii najnowoczes$niejszych
maszyn do instalacji kotkéw - od modutéw recznych do
w petni automatycznych.

SPIROL wyroznia sie sposrod wszystkich innych
firm w naszej branzy. Zapewniamy wysokiej

jakosci komponenty, ktére poprawiajg
jakos¢ montazu, wydtuzajg zywotnosc
produktéw i zmniejszajg catkowite "
koszty produkgciji.

Lokalny projekt, globalna dostepnosé¢ °

SPIROL dysponuije zespotem inzynieréw aplikacyjnych
na catym swiecie, ktdrzy wspierajg klientow w procesie
projektowania. Catos¢ uzupetniajg nowoczesne centra
produkcyjne oraz globalna sie¢ magazyndw, utatwiajgce
logistyke i terminowg dostawe produktéw.

Ameryka PED. | Europa | Azja/Pacyfik

Skontaktuj sie z firma SPIROL, aby

uzyska¢ pomoc: www.SPIROL.pl

~| SPIROL.pl
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8 SPECYFIKACJE | DANE TECHNICZNE
SPIROL STANDARDOWYCH SPREZYSTYCH
KOLKOW DZIELONYCH

MATERIAL WYKONCZENIA
B Stal wysokoweglowa K Zwyklte, olejowane*
-‘! C Martenzytyczna stal nierdzewna| T Cynkowane mechaniczne
D Austenityczna stal nierdzewna
. | g | *Kotki z austenitycznej stali nierdzewnej nie sg naoliwione

KOD IDENTYFIKACYJNY
Kotek dzielony o srednicy 6 mm i dtugosci 32 mm, stal weglowa/wykonczenie gtadkie

SLTP 6 X 32 B K
I | I Druga litera okresla wykonczenie

Pierwsza litera okresla materiat

Druga cyfra okresla dlugos¢

Pierwsza cyfra okresla srednice nominalng

Prefiks okresla typ kotka

JAK ZMIERZYC SREDNICE SPREZYSTEGO KOLKA DZIELONEGO?

Standardowe kotki dzielone SPIROL sg produkowane i kontrolowane pod katem zgodnosci ze specyfikacjg srednicy
wzdtuz catej srednicy, z wyjgtkiem obszaru szczeliny. Srednice zewnetrzng nalezy zmierzy¢ mikrometrem zgodnie z
ponizszym schematem. Kotek musi réwniez przechodzi¢ przez pierscien pomiarowy.

| | [°
T———— 7
1 1
— T =
| |
(l’ - — — —— i “I? ZMIERZ SREDNICE - Z WYJATKIEM
| REJONU ZACIENIONEGO 30° DO 40°
- KONTROLOWANEGO PRZEZ SLOT

ZMIERZ ZEWNETRZNA SRE'DNICE KOLKA
MIEDZY PUNKTAMI, W ODLEGLOSCI CO NAJMNIEJ (1)
SREDNICY KOLKA OD KONCA KOLKA

UWAGI
» Wszystkie wymiary obowigzujg przed galwanizacjg
» Standardowe wykonczenie kotkéw ze stali nierdzewnej jest gtadkie (K). Kotki pasywowane (P) sg dostepne

za dodatkowg optata.
» Specjalne rozmiary, materiaty i wykonczenia, w tym kotki bezolejowe, sg dostepne na zaméwienie.




SPIROL SPECYFIKACJE KOLKA DZIELONEGO

STANDARD METRYCZNY

let——— DLUGOSCl————m]

S —

! ~ [ _ ] ZAPROJEKTOWANY DO AUTOMATYCZNEGO
T T | PODAWANIA I INSTALACJI
1t e
S Fazowanie na obu koncach.
Kontur fazowania opcjonalny.
SPECYFIKACJE METRYCZNE
SREDNICA NOMINALNA | 4 1.5 2 25 3 4 5 6 8 10 12
< MAKS. 1.66 2.19 2.72 3.25 4.30 5.33 6.36 8.45 10.51 | 12.55
SREDNICA 0D MIN. 158 | 210 | 262 | 314 | 416 | 517 | 618 | 822 | 10.25 | 12.28
SREDNICA FAZOWANIA B MAKS. 1.4 1.9 2.4 29 3.9 4.8 5.8 7.8 9.7 1.7
MAKS. 0.7 0.8 0.9 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8
DLUGOSC FAZY C MIN. 045 | 02 | 02 | 02 | 03 | 03 | 04 | 04 | 05 | 06
GRUBOSC SCIANKI S NOMINAL 0.35 0.45 0.55 0.65 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 25
MAKS. 1.56 2.07 2.58 3.10 4.12 5.12 6.12 8.15 10.15 | 12.18
ZALECANY ROZMIAR OTWORU 15 | 2.00 | 250 | 3.00 | 4.00 | 500 | 6.00 | 800 | 10.00 | 12.00
STAL WEGLOWA |
MIN. PODWOJNA WYTRZYMALOSC MARTENZYTYCZNA 8 3.5 55 78 123 196 285 | 488 791 | 1041
1
NA SCINANIE kN AUSTENITYCZNA SST 1.0 20 32 4.5 7.2 114 16.6 28.4 46.1 —
ROZMIARY STANDARDOWE
SREDNICA
NOMINALNA > 1.5 2 25 3 4 5 6 8 10 12
4 *
5 * *
6 * * * *
8 * * * * *
10 * * * * *
12 * * * * * * *
14 * * * * * * *
16 * * * * * * * *
18 * * * * * * * *
20 * * * * * * * *
22 * * * * * * * * *
24 * * * * * * * *
—_ 26 * * * * * * * *
\8 28 * * * * * * * *
(@] 30 * * * * * * * *
g 32 * * * * * *
ad 35 * * * * * *
o 40 * * * * * *
45 * * * * *
50 * * * * *
55 * * *
60 * * *
65 Nominalna dtugo$é¢ kotka T::eraqcl_a * * *
70 ugosci * * *
75 Do 24mm incl. + 0.40mm * *
80 Ponad 24mm do 50mm incl.  + 0.50mm *
85 Ponad 50mm do 75mm incl.  + 0.60mm
90 Ponad 75mm +0.75mm
95 | \
100 Specyfikacje miernika prostoliniowosci?
Nominalna Srednica otworu pomiarowego =
diugosé Diugos¢ Gagela | maksymalna sSrednica kotka plus: Dostepne w wersji z wysokoweglowe; stali (B)
gos¢ kotka o "
MIN. MAKS. i stali nierdzewnej (C, D)
Do 24mm incl. 25mm £ 0.15mm 0.20mm 0.22mm . " .
24mm — 50mm 50mm + 0.15mm 0.40mm 0.43mm - DOStipne wlyla‘C;mBe W wersji ze stali
Ponad 50mm 75mm + 0.15mm 0.60mm 0.64mm wysokoweglowej (B)
* Ogdlnie dostepny rozmiar
' Testy $cinania przeprowadzone zgodnie z normami ASME B18.8.4M i ISO 8749 » Wszystkie wymiary obowigzujg przed galwanizacjg
2 Prostoliniowo$¢ na catej dtugosci kotka powinna by¢ taka, aby swobodnie przechodzit  « Inne rozmiary i materiaty dostepne na zamdéwienie
przez pierscien pomiarowy o okreslonej dtugosci i Srednicy. + ASME B18.8.4M Typ B jest oparty na specyfikacjach

SPIROL. Standardowe kotki dzielone SPIROL spetniajg lub
przewyzszajg wymagania normy ASME B18.8.4M typ B.

«| SPIROL.pl
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ISO 8752 METRIC

SPIROL SPECYFIKACJE KOLKA DZIELONEGO

let——— DLUGOSC—— ]
——{ |——— C
! = il _ 01 NIEZALECANE DO AUTOMATYCZNEGO
:L 42 Jl PODAWANIA I INSTALACJI
1 ,
S B jest mniejsza niz
$rednica nominalna
SPECYFIKACJE METRYCZNE
SREDNICA
NOMINALNA > 2 25 3 3.5 4 4.5 5 6 8 10 12
MAKS. 2.4 2.9 3.5 4.0 4.6 5.1 5.6 6.7 8.8 10.8 12.8
SREDNICA 8D MIN. 23 | 28 | 33 | 38 | 44 | 49 | 54 | 64 | 85 | 105 | 125
MAKS. 0.55 0.60 0.70 0.80 0.85 1.00 1.10 1.40 2.00 2.40 2.40
DEUGOSC FAZY C MIN. 035 | 040 | 050 | 060 | 065 | 0.80 | 090 | 1.20 | 1.60 | 2.00 | 2.00
GRUBOSC SCIANKIS  NOMINAL 0.4 0.5 0.6 0.75 0.8 1.0 1.0 1.2 1.5 2.0 2.5
ZALECANY ROZMIAR MAKS. 2.10 2.60 3.10 3.62 412 4.62 5.12 6.12 8.15 10.15 12.18
OTWORU MIN. 200 | 250 | 3.00 | 350 | 4.00 | 450 | 500 | 6.00 | 8.00 | 10.00 | 12.00
L PODYOJNA WYTRZYMALOSC NA 282 | 438 | 632 | 906 | 11.24 | 1536 | 17.54 | 26.04 | 4276 | 70.16 | 104.1
ROZMIARY STANDARDOWE
SREDNICA
NOMINALNA > 2 25 3 35 4 4.5 5 6 8 10 12
4
5
6 * *
8 * * *
10 * * * *
12 * * * * *
14 * * * * * *
16 * * * * * *
18 * * * * * * *
20 * * * * * * *
22 * * * * * * * *
24 * * * * * * * *
—_— 26 * * * * * * * *
\8 28 * * * * * * * *
(@] 30 * * * * * * * *
g 32 * * * * * *
o 35 * * * * * *
o 40 * * * * * *
45 * * * * *
50 * * * * *
55 * * *
60 * * *
65 * * *
70 * * *
75 * *
80 - — - — *
85 Nominalna dtugos¢ kotka Tolerancja dlugosci
90 Tolerancja dtugosci - 1ISO 8752
95 4mm do 10mm +0.25mm
100 12mm do 50mm + 0.50mm
55mm do 100mm +0.75mm
Tolerancja diugosci - DIN 1481 (Ref) [ | Dostepne wylacznie w wersji z wysokoweglowej (B)
4mm do 10mm +0.5mm i austenitycznej stali nierdzewnej (D)
12 do 50| 1.0
55”'?"'? d001 OOTnTn : 1.522 I Dostepne wylacznie w wersji ze stali wysokoweglowej (B)

* Ogdlnie dostepny rozmiar

' Testy $cinania przeprowadzone zgodnie z normg ISO 8749. Wytrzymatos¢ na $cinanie dla austenitycznej stali nierdzewnej nie jest okreslona.

* Inne rozmiary i materiaty dostepne n

a zamowienie



CALE STANDARDOWE

SPIROL SPECYFIKACJE KOLKA DZIELONEGO

let——— DLUGOSC—— ]
——{ |—— C
! ~N i — 1171 ZAPROJEKTOWANY DO AUTOMATYCZNEGO
T T Y PODAWANIA I INSTALACJI
1 o
s Fazowanie na obu koncach.
Kontur fazowania opcjonalny.
SPECYFIKACJA W CALACH
4 .062 | .078 | .094 | .125 | .156 | .187 | .219 | .250 | .312 | .375 | .437 | .500
SREDNICA NOMINALNA > 1116 | 5/64 | 3/32 | 1/8 | 5/32 | 3116 | 7/32 | 1/4 | 5116 | 358 | 716 | 172
< MAKS. .069 | .086 | .103 | .135 | .167 | .199 | .232 | .264 | .330 | .395 | .459 | .524
SREDNICA 0D MIN. 1066 | 083 | .099 | 131 | 162 | 194 | 226 | 258 | .321 | .385 | 448 | 513
SREDNICA FAZOWANIA B MAKS. .059 | .075 | .091 | 122 | 151 | .182 | .214 | .245 | .306 | .368 | .430 | .485
MAKS. .028 | .032 | .038 | .044 | .048 | .055 | .065 | .065 | .080 | .095 | .095 | .110
DEUGOSC FAZY C MIN. .007 | .008 | .008 | .008 | .010 | .0M .011 .012 | .014 | .016 | .017 | .025
GRUBOSC SCIANKI S NOMINAL .012 | .018 | .022 | .028 | .032 | .040 | .048 | .048 | .062 | .077 | .077 | .094
ZALECANY ROZMIAR MAKS. .065 | .081 | .097 | 129 | .160 | .192 | 224 | 256 | .318 | .382 | 448 | .510
OTWORU MIN. .062 | .078 | .094 | 125 | 156 | .187 | .219 | .250 | .312 | .375 | .437 | .500
MIN. PODWOINA STAL WEGLOWA | LBS.| 430 | 800 |1,150| 1,875 2,750 | 4,150 | 5,850 | 7,050 [10,800/16,300|19,800/27,100
WY'i'RZYMALOSC NA MARTENZYTYCZNA  kN. 1.91 | 3.56 | 512 | 8.34 | 12.23 | 18.46 | 26.02 | 31.36 | 48.04 | 72.51 | 88.08 |120.55
SCINANIE kN' AUSTENITYCZNA SST LBS.| 250 | 460 | 670 | 1,090 | 1,600 | 2,425 | 3,400 | 4,100 | 6,300 | 9,500 |11,500|15,800
kN. 111 | 205 | 298 | 485 | 7.12 1 10.79 | 15.12 | 18.24 | 28.02 | 42.26 | 51.15 | 70.28
ROZMIARY STANDARDOWE
SREDNICA > .062 | .078 | .094 | .125 | .156 | .187 | .219 | .250 | .312 | .375 | .437 | .500
NOMINALNA 116 | 5/64 | 3/32 1/8 5/32 | 3/16 | 7/32 1/4 5/16 3/8 7116 1/2
.187 3/16 * * * Nominalna dtugosé¢ Tolerancja
.250 1/4 * * * * kotka dtugosci
312 5/16 * * * * Do 1" wigcznie. +.015
.375 3/8 * * * * * * Ponad 1" do 2" wigcznie.  +.020
437 7/16 * * * * * * Ponad 2" do 3" wigcznie.  +.025
.500 1/2 * * * * * * * |Ponad 3" do 4" wigcznie.  +.030
.562 9/16 * * * * * * * Ponad 4" +.035
625 5/8 * * * * * * *
.687 11/16 * * * * * * *
750 3/4 * * * * * * * *
.812 13/16 * * * * * * * *
875 7/8 * * * * * * * * *
6 937 15/16 * * * * * * * * *
) 1.000 1 * * * * * * * * *
O 1.125 1-1/8 * * * * * * * *
o 1.250 1-1/4 * * * * * * * * *
2 1.375 1-3/8 * * * * * * * * *
[a] 1.500 1-1/2 * * * * * * * * *
1.625 1-5/8 * * * * * * *
1.750 1-3/4 * * * * * * *
1.875 1-7/8 * * * * * * *
2.000 2 * * * * * * *
2.250 2-1/4 * * * * * *
2.500 2-1/2 * * * * * *
2.750 2-3/4 * * * *
3.000 3 * * * *
3.250 3-1/4 Specyfikacje miernika prostoliniowosci?2
3.500 3-1/2 . .
3.750 3-3/4 | Nominalna g Srednica otworu
4.000 4 dlugosé Diugosé pomiarowego =
kotka Gagela maksymalna srednica
kotka plus: [ ] Dostepne w wersji z wysokowgglowej stali (B)
Do 1" 1.000” + 005" .007” i stali nierdzewnej (C, D)
1"-2 2.000" + .005” 010 *  Ogodlnie dostepny rozmiar
Ponad 2” 3.000” + .005” .013”

' Testy $cinania przeprowadzone zgodnie z ASME B18.8.2.

2 Prostoliniowo$¢ na catej dtugosci kotka powinna by¢ taka, aby swobodnie
przechodzit przez pierscien pomiarowy o okreslonej dtugosci i Srednicy.

» Wszystkie wymiary obowigzujg przed galwanizacjg

ASME B18.8.2.

* Inne rozmiary i materiaty dostepne na zamoéwienie
+ ASME B18.8.2 bazuje na specyfikacjach SPIROL. Standardowe
kotki dzielone SPIROL spetniajg lub przewyzszajg wymagania normy

o | SPIROL.pl
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STAL WEGLOWA

Stale weglowe sg najbardziej optacalnymiiwszechstronnymi
materiatami dostepnymido stosowaniaw kotkach dzielonych.
Materialy te sg tatwo dostepne, tatwe w obrdbce i majg
bardzo jednolitg i przewidywalng charakterystyke dziatania.
Najbardziej zauwazalnym ograniczeniem tych materiatéw jest
ochrona przed korozjg. W wiekszo$ci zastosowan zwykty olej
antykorozyjny jest odpowiedni do ochrony przed korozjg. W
przypadkach, w ktoérych konieczna jest dodatkowa ochrona,
nalezy oceni¢ zalety dodatkowych powtok i stali nierdzewne;j.

Stal wysokoweglowa (B)

Stal wysokoweglowa jest jednym z najbardziej
wszechstronnych dostepnych materiatéw. Zapewniabardzo
dobrg wytrzymatos¢ na $cinanie i trwato$¢ zmeczeniowg
odpowiednig do wiekszoéci zastosowan. Materiat ten jest
tatwo dostepnyijest najbardziej ekonomiczny ze wszystkich
standardowych materiatéw, z ktérych wykonane sg kotki
dzielone. Zalecane temperatury pracy dla kotkéw dzielonych
ze stali wysokoweglowej wynoszg od -45°C (-50°F) do
150°C (300°F). Wysokoweglowe sprezyste kotki dzielone
sg poddawane obrdbce cieplnej i majg suchg w dotyku
powtoke antykorozyjng. Dodatkowe powtoki i wykohczenia
mogg by¢ naktadane na stal weglowg w celu poprawy
odpornosci na korozje, jednak w przypadku niektérych
zastosowan bardziej odpowiednie i ekonomiczne moze
by¢ zastosowanie stali nierdzewnej, gdy wymagany jest
wysoki poziom odpornosci na korozje.

(Y=J|:{0] M MATERIALY STANDARDOWE

STALE NIERDZEWNE

W zastosowaniach, w ktérych wymagana jest zwiekszona
ochrona przed korozjg, dostepne sg sprezyste kotki dzielone
ze stali nierdzewnej. Istniejg dwie podstawowe klasyfikacje
stali nierdzewnej stosowanej do produkcji kotkdw dzielonych:
austenityczna i martenzytyczna stal nierdzewna.

Austenityczna stal nierdzewna (D)

Austenityczna stal nierdzewna zapewnia najlepszg ochrone
przed korozjg w normalnych warunkach srodowiskowych,
zarébwno w atmosferze utleniajgcej, jak i nieutleniajacej.
Jest odporna na dziatanie wody stodkiej i atmosferycznych
warunkéw morskich, a takze nadaje sie do wielu innych
warunkéw przemystowych, w tym srodowisk kwasnych.
Materiat ten nie jest jednak poddawany obrébce cieplnej, w
zwigzku z czym nie jest tak wytrzymaty jak wysokoweglowe
i martenzytyczne stale nierdzewne i nie ma takiej
odpornosci zmeczeniowej jak te materiaty. Kotki dzielone
z austenitycznej stali nierdzewnej nie sg zalecane do
zastosowan, w ktérych wystepujg duze wstrzgsy i wibracje i
nigdy nie powinny by¢é montowane w hartowanych otworach.
Sprezyste kofki dzielone z austenitycznej stali nierdzewnej
moga by¢ stosowane w temperaturach od -185°C (-300°F)
do 400°C (750°F).

Martenzytyczna stal nierdzewna (C)

Martenzytyczna stal nierdzewna zapewnia zaréwno

dobrg odpornosé na korozje, jak i doskonate wtasciwosci
wytrzymatosciowe i zmeczeniowe.

TWARDOSC, TEST VICKERSA Martenzytyczna st_al pierdzewng nie jesttak
TYP KLASA STANDARD o_dporna na korozje jak austgmtycz_ng stgl
SPIROL 1SO 8752 nierdzewna w atmosferze nieutleniajacej,
5. stl UNS G10700/ G10740 v 458 560 420 - 520 ale wytrzmeJe.n’ajbard_mej typowe warur)k!
wysokoweglowa | C67S (1.1231)/ C75S (1.1248) atmosferyczneisrodowiskowe w obecnosci
D - Austenityczna UNS S30200 / S30400 Utward Utward Wom,er t.lenu' Temperatury rObOCZ(.a dla.
stal nierdzewna | 18-8 (1.4310) ardzona wardzona kgikgw dzielonych z m;f’fenzytYf?ZﬂeJ Stjlll
nierdzewnej powinny by¢ ograniczone do

C - Martenzytyczna UNS S42000 . L. ° o s . o
stal nierdzewna | X30Cr13 (1.4028) HV423-544 | "HV440-560 | minimum-45°C(-50°F)imaksimum260°C
— (500°F). Martenzytyczne sprezyste kotki

*Wykonane na zamdwienie

MATERIALY SPECJALNE

dzielone ze stali nierdzewnej sg hartowane
i odprezane na miejscu.

SPIROL SPIROL ma bogate do$wiadczenie w zakresie materiatow
specjalnych wymaganych w wyjatkowych okolicznosciach, takich jak:

Miedz berylowa (1)

Stal nierdzewna 316 (S)

Miedz berylowa jest jednym z najmocniejszych materiatow niezelaznych. W trudnych warunkach, np. gdy kotek jest
Jest utwardzana wydzieleniowo do twardosci okoto HV 392 (Rc  zanurzony w wodzie morskiej lub gdy jest uzywany
40). Uzyskana wytrzymato$¢ na Scinanie jest o okoto 10% wigksza  w przemysle petrochemicznym, stal nierdzewna
niz w przypadku austenitycznej stali nierdzewnej. Oprocz tego, ze 316 wykazuje doskonatg odpornosé na wzery.
jest catkowicie niemagnetyczna, miedz berylowa ma bardzo dobre =~ Wynika to z wyzszej zawartosci niklu, a w
wiasciwos$ci przewodnictwa elektrycznego i cieplnego. Charakteryzuje  szczegolnosci z dodatku molibdenu, ktory znacznie
sig¢ wytrzymatoscig zmeczeniowg prawie tak dobrg jak martenzytyczna  zwieksza odporno$¢ chemiczng tego stopu. Stop
stal nierdzewna oraz doskonatg odpornoscig na zacieranie i zuzycie. Ma  ten jest rowniez austenityczny, niemagnetyczny
doskonatg odpornos¢ na korozjg w stonej wodzie i zanieczyszczonych i nieutwardzalny konwencjonalnymi metodami.
wodach w porownaniu ze stalg nierdzewng i nie jest podatna na krucho$¢  Zalecane temperatury pracy dla stali nierdzewne;j
wodorowg. Zalecane temperatury pracy dla miedzi berylowej wynoszg 316 wynoszg od -185°C (-300°F) do nawet 870°C
od -185°C (-300°F) do 260°C (500°F), co czyni jg idealnym materiatem  (1300°F).

@ do zastosowan kriogenicznych.

Inne materialy i wykonczenia sq dostepne na zaméwienie w zaleznos$ci od wymagan aplikacji.
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Wykonczenia ochronne sg zwykle stosowane w celu poprawy odpornosci metalu bazowego na korozje. Istnieje wiele
réznych rodzajéw powtok, takich jak galwanizacja, konwersja chemiczna, zanurzenie i zastosowania mechaniczne.
Kazdy z tych proceséw ma ograniczenia w przypadku zastosowania do sprezystych kotkow dzielonych, a w
zaleznos$ci od zastosowania mogg wystgpic¢ inne obawy. SPIROL ma bogate doswiadczenie w rekomendowaniu
i wybieraniu odpowiedniej kombinacji materiatow i wykonczenia dla réznych zastosowan.

Biorgc pod uwage sktonnosc kotkéw dzielonych ISO do blokowania sie podczas obrobki, tylko standardowe kotki
dzielone SPIROL sg dostepne z dowolnym wykoriczeniem ochronnym innym niz zwykte, olejowane.

STANDARDOWE WYKONCZENIA

Zwykte, olejowane (K)

To wykonczenie jest cienkg powlokg suchego w dotyku
oleju, ktéry zapewnia odporno$¢ na korozje podczas
przechowywania i transportu. Poniewaz olej smarujgcy
jest zawieszony w nosniku, ktéry z czasem odparowuje,
kotki sg suche w dotyku co sprzyjaja automatycznemu
podawaniu i montazowi.

Cynk mechaniczny (T)

Wykonczenie to sktada sie z minimalnej grubosci 8 um
(.0003"”) mechanicznie osadzonego cynku z dodatkowg
obrébkg bezbarwnej pasywacji trojwartosciowej.
Cynkowanie zapobiega korozji galwanicznej i zapewnia
umiarkowang ochrone przed korozjg atmosferyczna.
W przypadku trudnych warunkéw nalezy rozwazyé
zastosowanie kotka ze stali nierdzewne;.

SPIROL nie galwanizuje sprezystych
kotkéw dzielonych ze wzgledu na
ryzyko kruchosci wodorowej.

DOSTEPNE NA ZAMOWIENIE

Fosforan cynku (R)

Wykonczenie fosforanem cynku ma minimalng mase powtoki
11 g/m2 i jest stosowane w celu zapewnienia odpowiedniej
powierzchnina staliweglowej do pézniejszych operacii, takich
jak malowanie lub olejowanie. Fosforan cynku sam w sobie
nie zapewnia ochrony przed korozjg. Suchy w dotyku olej
smarujgcy jest dodawany do fosforanowanych kotkéw, aby
zapewni¢ odpornos¢ na korozje podczas przechowywania
i transportu. Powloka ta jest uzywana gtéwnie w starszych
zastosowaniach, szczegdlnie w przemysle zbrojeniowym i
wojskowym, i rzadko w nowych zastosowaniach.

W zastosowaniach wojskowych na fosforan cynku naktadany
jest inny olej ochronny niz w przypadku produktow
komercyjnych. Bardziej lepki olej nie nadaje sie do
automatycznego podawania.

Pasywacja (P)

Chociaz sprezyste kotki dzielone ze stali nierdzewnej sg
zwykle dostarczane z gtadkim wykonczeniem, pasywacja
jest dostepna w celu spetnienia specyficznych wymagan
aplikacji. Pasywacja kotkéw dzielonych to proces, w ktérym
usuwane sg zanieczyszczenia powierzchniowe, takie jak
osadzona stal narzedziowaiinne wolne czgstkizelaza. Celem
pasywacji jest usuniecie osadzonego zelaza i natozenie
kontrolowanejwarstwy tlenku na kotek. Wiele zastosowan nie
wymaga pasywacji. Przyktadami krytycznych zastosowan, w
ktorych pasywacja jest niezbedna, sg urzgdzenia medyczne,
komponenty stosowane w przemysle spozywczym lub
farmaceutycznym, uklady paliwowe i wszelkie zastosowania
wymagajgce czystego srodowiska.

Dostepne tylko dla stali nierdzewney.

Bezolejowy (F)

Kotki bezolejowe poddawane sg specjalnemu procesowi
czyszczenia w celu usuniecia pozostatosci oleju z czesci.
Ta opcja wykonczenia jest zwykle zalecana w przypadku
kotkdéw stosowanych w tworzywach sztucznych, kiére sg
niekompatybilne z olejami na bazie weglowodoréw, a tym
samym podatne na s$rodowiskowe, korozyjne pekanie
naprezeniowe a takze w zastosowaniach medycznych lub
przetworstwie zywnosci.

Dostepne tylko dla stali nierdzewney.

Dodatkowe specjalne wykonczenia sg dostepne na zaméwienie.

~| SPIROL pl
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CO TO JEST WYTRZYMALOSC NA SCINANIE?

Wytrzymatos¢ na $cinanie kotka dzielonego jest okreslana przez maksymaing
site, jakg element moze wytrzymacé przed peknieciem, gdy sita jest przytozona
prostopadle do jego osi. Kotki mogg by¢ Scinane w wielu ptaszczyznach, na
przyktad kotek, ktéry ztamie sie w pojedynczym Scinaniu, spowoduje powstanie
dwédch oddzielnych czesci, podczas gdy kotek, ktéry ztamie sie w podwojnym
Scinaniu, spowoduje powstanie trzech oddzielnych czesci.

Trzy dominujgce normy branzowe (ASME, ISO i JIS) okreslajg minimalng
wytrzymatos¢ na scinanie dla sprezystych kotkéw dzielonych oraz okreslone
parametry, przy ktérych nalezy przeprowadzi¢ test s$cinania. Celem
przeprowadzenia testu Scinania jest sprawdzenie, czy kotek zostat prawidtowo
uformowany z odpowiedniego rozmiaru i rodzaju surowca, a nastepnie
przetworzony (np. poddany obrdbce cieplnej) w celu spetnienia okreslonej
minimalnej wytrzymatosci na $cinanie. Wartosci $cinania wymienione na
stronach 3-5 bedg uzyskiwane tylko wtedy, gdy zostang przetestowane zgodnie
z odpowiednimi specyfikacjami.

Fakt, ze kolek przechodzi test Scinania moze byé mylacy, poniewaz
wiekszos¢é zastosowan ma inne warunki niz te okreslone w specyfikacji
testu scinania. Obejmuje to szybkosS¢ przylozonego obcigzenia, twardos¢
materiatu nosnego, odlegtos¢é miedzy ptaszczyznami $cinania i odlegto$¢ od
kazdego konca kotka. Wszelkie roznice miedzy rzeczywistym zastosowaniem a
parametrami testowymi beda miaty wptyw na obcigzenie $cinajgce, ktére moze
zosta¢ osiggniete przez kotek. Dane dotyczgce wytrzymatosci na Scinanie
zawarte w katalogu powinny by¢ wykorzystywane wytgcznie jako wytyczne,
a nie do okres$lania konkretnych zastosowan. SPIROL zaleca, aby akceptacja
kazdego kotka opierata sie na walidacji i zatwierdzeniu montazu zespoftu.
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Pojedyncze $cinanie

Podwdjne
$cinanie

Obcigzenie
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Test Scinania przeprowadzony w
uchwycie zgodnie z normg 1ISO8749

ORIENTACJA SZCZELINY WPLYWA NAWYTRZYMALOSC

NA SCINANIE

Obcigzenie

Obcigzenie

W praktyce, testowanie $cinania ze szczeling skierowang w gére lub w dot
zgodnie z kierunkiem obcigzenia skutkuje osiggnieciem sit Scinajgcych o okoto
3-5% wyzszych niz w przypadku szczeliny zorientowanej pod katem 90° do
kierunku obcigzenia. Wynika to z rozktadu naprezen po zamknieciu szczeliny.
Gdy szczelina jest wyrdwnana z obcigzeniem, przytozone obcigzenie generuje
symetryczne naprezenia w kotku wzdtuz obu przeciwlegtych poditkolistych
obszaréw. Gdy szczelina jest ustawiona pod katem 90° do obcigzenia,
naprezenia nie sg ani rOwnomierne, ani symetryczne. Roztgczenie w miejscu
szczeliny ogranicza obcigzenie, ktére moze by¢ przenoszone na te potowe
kotka, powodujgc wieksze naprezenia generowane po przeciwnej stronie kotka.
Te zlokalizowane wyzsze naprezenia powodujg uszkodzenie przy nizszych
obcigzeniach niz w przypadku rownomiernie roztozonych naprezen. Metoda
testowania ze szczeling skierowang do géry zapewnia symetrie obcigzenia i
skutkuje bardziej spéjnymi wartosciami Scinania dla danej partii.

KOLEK KOMPOZYTOWY

W przypadku zastosowan wymagajacych wyjgtkowo wysokiej wytrzymatosci
na $cinanie mozliwe jest uzycie mniejszego kotka dzielonego wstepnie
zainstalowanego wewngtrz wewnetrznej srednicy wiekszego kotka dzielonego.
Powszechnie kotek kompozotowy. W przypadku Kkorzystania z kotka
kompozytowego szczeliny powinny by¢ ustawione pod kgtem 180°, a zalecany
rozmiar otworu bedzie musiat zosta¢ zwiekszony. W takich sytuacjach zaleca
sie konsultacje z inzynierami SPIROL.



PROJEKT LOKALIZACJI | WYROWNANIA

Aby osiggng¢ optymalne wyréwnanie przy uzyciu kotkdw
dzielonych, nalezy przestrzega¢ dwoch podstawowych
elementéw projektu:

1) Srednice otworéw w elemencie gtéwnym i
wspotpracujgcym muszg by¢ odpowiednio dobrane,
aby uzyskaé¢ pozadang interferencje i doktadnos¢
wyréwnania.

2) We wszystkich zastosowaniach dtugo$é zaczepu
kotka dzielonego w elemencie zapewniajgcym
gtéwne mocowanie nie moze by¢ mniejsza niz 60%
catkowitej dlugosci kotka. Pozostata wystajgca cze$¢
zostanie wyréwnana z elementem wspotpracujgcym.
Zwiekszenie poczagtkowej diugosci zazebienia jest
zalecane w zastosowaniach z otworami przelotowymi;
jednak kotek dzielony nadal musi nieco wystawac,
aby wyréwna¢ wspétpracujgcy element.

Dopasowanie interferencyjne zapewnia maksymaing
dokladnosé wyréwnania:

Kofki dzielone to funkcjonalne sprezyny, ktére dopasowujg
sie do otwordw, w ktérych sg zainstalowane. Sita montazu
w celu osiggniecia maksymalnej doktadnosci wyréwnania
nie powinna przekraczac¢ ,lekkiego” docisniecia w celu
osadzenia wspotpracujacych elementéw. W zaleznosci
od ilosci kotkdw ustalajgcych i materiatlu nosnego moze to
by¢ zaledwie stukniecie dionig lub miotkiem. Pasowania
z wciskiem nie nalezy myli¢ z tradycyjnym kotkiem litym,
ktéry zazwyczaj wymaga osadzenia za pomocag prasy
pneumatycznej lub hydrauliczne;j.

Pasowanie luzne do zgrubnego ustawiania i tatwego
montazu:

Jesli dla utatwienia montazu wymagany jest luz na kotku,
konieczne bedzie skompensowanie sprezynowania na jego
wolnym koricu. Aby okresli¢ maksymalng Srednice wolnego
konca kotka, zainstaluj go do 60% dtugosci w maksymalnym
rozmiarze otworu gtéwnego uchwytu retencyjnego i zmierz
odstonietg srednice. Do wolnego konca kotka nalezy dodac
wspotczynnik luzu od 0,025 mm (.001”) do 0,05 mm (.002”),
w zaleznos$ci od wymaganej doktadnosci wyréwnania.

o
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Zalecana wielkos$¢ otworu i gleboko$¢ kotka dla SLTP 4 x 20 BK
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KONSTRUKCJA WALU

Istnieje kilka wytycznych projektowych, ktérych nalezy
przestrzegaé, aby osiggng¢ maksymalng wytrzymatosé
systemu kotkéw i zapobiec uszkodzeniu watu lub piasty
podczas korzystania ze sprezystego kotka dzielonego:

Wat - Otwér w wale nie powinien przekraczac¢ 1/4 srednicy
watu.

Piasta — SPIROL zaleca zaprojektowanie piasty o
minimalnej gruboéci $cianki 1,5 razy wiekszej od Srednicy
kotka. W przeciwnym razie wytrzymato$¢ piasty nie bedzie
odpowiadaé wytrzymato$ci kotka na Scinanie. Wraz ze
wzrostem grubosci scianki piasty zwieksza sie obszar
materiatu wokét kotka, ktdry pochtania obcigzenie.

Wal i piasta — Srednica otworéw w wale i piascie powinna
by¢ precyzyjnie dopasowana, aby wyeliminowaé¢ wszelkie
ruchy kotka w otworach. Zaleca sig, aby réznica miedzy
otworami nie przekraczata 0,05 mm (.002”). W przeciwnym
razie kotek zostanie poddany obcigzeniu dynamicznemu,
w ktérym bardzo mata zmiana predkosci moze réwnaé
sie ogromnej zmianie sity dziatajgcej na zespdt. Nalezy
upewnié sie, ze otwory sg wywiercone przez $rodek watu
i piasty.

Zewnetrzna srednica (OD) watu i wewnetrzna srednica
(ID) piasty powinny by¢ zaprojektowane w taki sposob,
aby odlegto$¢ miedzy ptaszczyznami scinania (OD - ID)
nie przekraczata 0,13 mm (.005”). Ponadto nie zaleca
sie stosowania pogtebiaczy. W przeciwnym razie kotek
zostanie zgiety, a maksymalna wytrzymatos$¢ systemu
nie zostanie osiggnieta. Moze to doprowadzi¢ do
przedwczesnej awarii zespotu.

Min. Grubo$c¢ Scianki piasty =
1,5 x $rednica kotka

Srednica otworu =
Maks. 1/4 @ watu

©| SPIROL.pl
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PROJEKT ZAWIASU

Istnieja dwa podstawowe typy zawiaséw: 1) zawias
swobodny charakteryzuje sie niewielkim lub zerowym
tarciem lub oporem podczas obracania zatrzasku lub
uchwytu. Komponenty zawiasu moga ,swobodnie”
obracac sie niezaleznie od siebie, a 2) zawias cierny
wymaga interferencji, aby zapobiec swobodnemu obrotowi
komponentéw wzgledem siebie. W zalezno$ci od zatozen
projektowych, opér moze wahac sie od niewielkiego oporu
do wartosci wystarczajgcej do utrzymania statej pozycji
komponentéw w dowolnym miejscu w ich petnym zakresie
obrotu.

Zminimalizuj luke

W przypadku zawiaséw ze swobodnym pasowaniem
zaleca sie, aby ciasne pasowanie kotka dzielonego
znajdowato sie w otworach zewnetrznych, a swobodne
pasowanie w elemencie $rodkowym. Aby okresli¢
rozmiar otworu w elemencie swobodnym ($rodkowym),
zamontuj kotek w maksymalnych otworach w otworach
zewnetrznych i zmierz rzeczywistg $rednice kotka w jego
srodku. Dodaj wspétczynnik 0,03 mm (.001”) do zmierzonej
Srednicy kotka i okresl jg jako minimalng srednice otworu
swobodnego dopasowania i zastosuj dodatnig tolerancje.

W  przypadku zawiasow ciernych wszystkie otwory
powinny by¢é do siebie precyzyjnie dopasowane.
Réznice w rozmiarach otworéw miedzy poszczegdlinymi
komponentami spowodujg zmniejszenie tarcia zawiasu.
Jedli producent nie jest w stanie utrzymaé tego samego
rozmiaru otworu w kazdym komponencie, tolerancja
powinna zostaé podzielona miedzy komponenty.
Najczesciej przypisuje sie mniejszg potowe tolerancji do
otworéow zewnetrznych, a wiekszg potowe do otwordéw
wewnetrznych.

Aby zapewni¢, ze otwory po obu stronach elementu
mieszczg sie w specyfikacji, nalezy wzigé pod uwage katy
zanurzenia, kierunek wykrawanych otworéw i wynikajgce
z tego pekniecia matrycy / zadziory.

(Y=J|:{o] M wWYTYCZNE PROJEKTOWE CIAG DALSZY

PROJEKTOWANIE OTWOROW

Nalezy pamietaé, ze zalecane rozmiary otworéw (na
stronach 3-5) moga nie by¢ odpowiednie dla wszystkich
zastosowan. Istnieje wiele aplikacji, ktére wymagajg innego
rozmiaru otworu, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie
zespotu. Z tego powodu zaleca sie konsultowanie nowych
projektow z firmg SPIROL.

Pomimo tego, ze kotek dzielony absorbuje szerokie
tolerancje otworéw, to jednak zachowanie wezszych
toleranciji, szczegdlnie w niektérych zastosowaniach, takich
jakzawiasy cierne, precyzyjne osiowanie oraz zespoty watéw
i kot zebatych, skutkuje lepszg wydajnoscia.

We wszystkich przypadkach nalezy zadbaé o wystarczajgca
ilos¢ materiatu wokot kotka, aby zapobiec wybrzuszeniu i
deformacji materiatu nosnego. W wiekszos$ci zastosowan
przytozone obcigzenia znacznie przekraczajg naprezenia
obwodowe wywierane przez sprezysty kotek dzielony. Nigdy
nie uzywaj nieobrobionych cieplnie kotkéw dzielonych do
hartowanych otwordw.

Po utwardzeniu materiatu nosnego nalezy usung¢ zadziory
zkrawedzi otworu. Pogtebienie nie eliminuje ostrej krawedzi
utwardzonego otworu, a zamiast tego przesuwa ostrg
krawedz do przejscia miedzy pogtebieniem a wejsciem do
otworu. Co wiecej, pogtebienia zwigkszajg odlegto$¢é miedzy
ptaszczyznami Scinania, co moze spowodowac zginanie
kotka, a tym samym zmniejszy¢ jego wytrzymatosc (jak
pokazano ponizej). Odlewane lub spiekane otwory powinny
mie¢ niewielki promien wprowadzenia.

///////
///////
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Pogtebienie zwieksza odlegto$¢
miedzy ptaszczyznami cinania. Moze
to spowodowac wygiecie kotka, a tym
samym zmniejszy¢ jego wytrzymato$¢

T
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Dopuszczalne przesuniecie otworéw —kotki sprezynowe
dzielone sgw stanie kompensowacé niewielkie przesuniecia,
poniewaz sg produkowane z duzym fazowaniem wlotowym.
Aby okresli¢ maksymalne przesuniecie miedzy otworami, w
ktérych zainstalowany jest kotek dzielony, nalezy wykonaé
nastepujgce obliczenia:

MPHM = % (H-B) gdzie;

MPHM = maksymalna dopuszczalna niewspétosiowo$¢ otworu

MPHM = maksymalna dopuszczalna niewspétosiowo$¢ otworu

B = $rednica fazowania (nalezy przyja¢, ze jest ona rowna wymiarowi ,B Maks.”
wymienionemu na stronach 3-5)
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Chociaz kotki dzielone SPIROL mozna tatwo zamontowac¢ za pomocg mtotka lub prasy
trzpieniowej, zdajemy sobie sprawe, ze istotnym czynnikiem w obnizaniu catkowitych
kosztow komponentow jest bezproblemowy montaz. Automatyzacja zwieksza wydajnos$¢
montazu, szczegolnie w przypadku nieporecznych lub matych komponentow, a
tgczenie operaciji, takich jak wiercenie i kotkowanie, zwieksza produktywnos$c¢ i eliminuje
niewspotosiowos¢ otwordw.

Standardowe kotki dzielone SPIROL zostaly zaprojektowane z mysig o
automatycznym podawaniu i montazu. Nie zagniezdzajg sie ani nie blokujg i majg
mniejszg site wsuwania w poréwnaniu z kotkami dzielonymi ISO 8752. Z drugiej strony,
podczas gdy kotki dzielone ISO mogg by¢ instalowane za pomoca recznych instalatorow, !
nie sg one zalecane do stosowania z podajnikami wibracyjnymi ze wzgledu na ich I Model PR

sktonnos$¢ do blokad. J Pétautomatyczny

/\ ; Instalator kotkow

SPIROL gwarantuje, ze nasz
sprzet zwiekszy produktywnos¢
i obnizy catkowite koszty
produkciji, oferujgc jedyng w
branzy gwarancje wydajnosci.

\/ Model CR
™ & Ciezki pétautomatyczny

Instalator kotkow
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' Model PM ﬂ
o Reczny instalator % I

kotkow

Model DP
Maszyna do Wiercenia |
Kotkowania

Model PMH
Ciezki reczny instalator kotkdw

SPIROL jest jedynym producentem kotkéw dzielonych, ktory projektuje, buduje i
Podczas montazu obstuguje kompleksowg standardowg linie urzgdzen do ich montazu, od modutéw
kotka zaleca sie recznych do w petni automatycznych. Jesteémy ekspertami w dostosowywaniu naszych
stosowanie okularéw standardowych modutéw do specyficznych zastosowan klienta, w tym mocowania i
ochronnych. przytrzymywania komponentow w celu zapewnienia zaréwno wysokiej jakosci instalacji,
jak i tatwosci montazu. Nasz sprawdzony i niezawodny sprzet moze by¢ wyposazony
w takie opcje, jak obrotowe stoty indeksowe, wykrywanie kotkdw, monitorowanie sity
oraz kombinacje wiercenia i kotkowania w celu zwiekszenia wydajnoéci, lepszej kontroli
procesu i zapobiegania btedom.

| SPIROL.pl
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SPIROL

DLACZEGO SPIROL STANDARD VS.
KOLKI DZIELONE ISO?

SPIROL produkuje dwa rodzaje sprezystych kotkéw dzielonych: 1) SPIROL Standard
i 2) ISO 8752. Standardowe kotki dzielone SPIROL oferujg znaczace korzysci w
poréwnaniu do kotkéw dzielonych ISO 8752, ktdre pierwotnie zostaty zaprojektowane
jako tuleje kotkowe. Tuleje kotkowe sg uzywane w potgczeniu ze srubami i izolujg
gwinty srub od ptaszczyzn Scinania. Z kolei standardowe sprezyste kotki dzielone
SPIROL zostaly zaprojektowane do wykonywania jednej z nastepujgcych funkcji
mocowania bez dodawania jakiegokolwiek innego elementu mocujgcego: zawias,
wyréwnanie, retencja, ogranicznik lub potgczenie piasty z watem. Podczas gdy
zaréwno standardowe sprezyste kotki dzielone SPIROL, jak i kotki dzielone ISO 8752
mogg by¢ skuteczne w zespole, standardowe sprezyste kotki dzielone SPIROL sg
tatwiejsze w montazuilepsze pod wzgledem ksztattu, dopasowania i funkcjonalnosci.

Fazowanie

Standardowe sprezyste kotki dzielone SPIROL majg
maksymalng s$rednice fazowania, aby utatwi¢ proces
instalacjiirozwigzactypowe problemy zwigzane zinstalacjg
kotkow dzielonych ISO 8752. Na przyktad, standardowy
sprezysty kotek dzielony @6 mm SPIROL ma maksymalng
Srednice fazowania @5,8 mm, zapewniajgc 0,1 mm luzu
po obu stronach, aby utatwi¢ instalacje w otworze.

Z drugiej strony, poniewaz ISO 8752 wymaga jedynie, aby
maksymalna srednica fazki byta “mniejsza niz” nominalna
Srednica kotka, czesto wystepujg problemy z montazem.
Innymi stowy, fazowanie kotka rozcietego g6mm 1SO
8752 musi by¢ mniejsze niz g6mm. Tak wiec, na przyktad,
wartos¢ @5,99mm bytaby dopuszczalna, pozostawiajgc
tylko 0,005mm po obu stronach, gdyz utatwitaby witozenie
do otworu.

Mniejsza sita wprowadzania

Standardowe kotki dzielone SPIROL generalnie
wymagajg mniejszej sity do montazu w poréwnaniu do
kotkow ISO 8752. Aby zrozumieé réznice, nalezy wzigé
pod uwage poczgtkowa srednice kotka. Kotki ISO 8752
majg wigksza $rednice JOD, w wyniku czego do ich
Scidnigcia podczas montazu wymagana jest wieksza
sita. Standardowe sprezyste kotki dzielone SPIROL sg
montowane przy uzyciu srednio 0 40% mniejszej sity niz
réwnowazne kotki dzielone 1ISO 8752.

/S

Standardowe kotki dzielone SPIROL znajdujq sie gtebiej w otworze, aby utatwié

instalacje.
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Kotki dzielone ISO 8752 sg czesto trudne w montazu, poniewaz $rednica
fazowania jest niewiele mniejsza od $rednicy otworu.
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Wzajemne Zazebianie

Sprezyste kofki dzielone 1ISO 8752 sg podatne na zazebianie. Powodem tego
jest fakt, ze kotki dzielone 1ISO 8752 majg szerokos$¢ szczeliny wiekszg niz
grubo$¢ surowca. Zablokowanie czesto powoduje problemy z podawaniem
i moze skutkowaé przestojami w produkcji. Kotki dzielone ISO 8752 bed3 sie
réwniez zazebia¢ podczas procesu powlekania, a te zagniezdzone kotki mogg
ostatecznie trwale sie ze sobg potgczyé. W przypadku, gdy poluzujg sie one
ponownie podczas lub po powlekaniu, pozostang sekcje kotka, ktére bedg miaty
niewielkie lub zadne pokrycie galwaniczne.

| odwrotnie, standardowe sprezyste kotki dzielone SPIROL majg maksymalng
szerokos¢ szczeliny mniejszg niz grubos¢ materiatu, a zatem nie mogg sie
zazebiac¢. Dlatego standardowe kotki dzielone SPIROL moga by¢ automatycznie
podawane iinstalowane bez ryzyka przestojow spowodowanych blokadg i mogg
by¢ powlekane bez ryzyka niepetnego pokrycia.

Wytrzymatos¢ na scinanie
Kolejng zaletg jest to, ze standardowe kotkidzielone SPIROL zapewniajg wiekszg
wytrzymatos¢ na scinanie niz kotki ISO 8752.

’ IS0 STANDARDOWA [\ o s iz
SR.NOM WYTRZYMALOSC NA " "ISO 8752
PODWOJINE SCINANIE W kN
15 158 18 14%
2 2.82 3.5 24%
25 4.38 5.5 26%
3 6.32 7.8 23%
4 11.24 12.3 9%
5 17.54 196 12%
6 26.04 285 9%
8 42.76 488 14%
10 70.16 79.1 13%
12 104.1 104.1 —

Poréwnanie wytrzymatosci na podwdjne $cinanie miedzy norma ISO 8752 a standardowymi sprezystymi
kotkami dzielonymi SPIROL

Podsumowanie

Podczas gdy SPIROL produkuje zaréwno standardowe kotki SPIROL, jak i
kotki dzielone ISO 8752, standardowe kotki dzielone SPIROL sg nadrzedne w
kazdej kategorii, jesli chodzi o wydajnos¢ i proces montazu. Nie ma zadnych
technicznych korzysci z uzywania kotkéw dzielonych ISO 8752. Zoptymalizuj swoj
zespot, projektujgc go z wykorzystaniem standardowych sprezystych kotkéw
dzielonych SPIROL!

Przyktad zablokowanych kotkéw dzielonych
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Innowacyjne rozwigzania montazowe.

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