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ZAVITOVE VLOZKY DO PLASTU
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Zavitové vlozky zajisti opakované pouzitelné zavity a pevné zavitové spoje.
DalSi vyhodou je jejich vysoka nosnost.

DOSAZENi PLNEHO KROUTICIHO
MOMENTU

PFi montazi s parovym komponentem
je nutné Sroub utdhnout dostateCnym
krouticim momentem, aby bylo
dosazeno doporuc¢eného montazniho
pfedpéti a tim pozadovaného
zatiZzeni mezi Sroubem a zavitem
vloZky s cilem prevence uvolnéni.
Vétsi prumér a konstrukce téla
vloZky umozauji pouziti vhodného
krouticiho momentu pfi montazi
Sroubu.

ZADNY VLIV
UVOLNENI NAPETI

BéZznym problémem Sroubovych
spoji v plastovych aplikacich je
nachylnost plastu k te€eni nebo
uvolnéni napéti. Pfi napéti vyrazné
niz8im, nez je mez pruznosti, ztraceji
plasty schopnost udrzet zatizeni. V
takovém pfipadé se zavitovy spoj
uvolni. Mosazné a hlinikové vlozky
zajistuji trvalou odolnost proti teeni
po celé draze zatizeni zavitu.

ZACHOVANIi PEVNOSTI ZAVITOVEHO SPOJE

Hlavni vyhodou pouziti vlozky je zachovani integrity zavitového spoje po celou
dobu zZivotnosti aplikace. DalSi vyhodou je neomezena opakovatelnost pouziti

zavitu.

Sila

Kroutici moment

Tieci sila FxL

Axialni zatizeni

Kroutici moment

i Kroutici moment
Sila = ——
M x Sroub @

u = Koeficient tfeni = 0.2

ZVYSENi NOSNOSTI

Nosnost spoje je zvySena vétSim pramérem viozky v porovnani se Sroubem.
Vlozky maiji zpravidla dvojnasobny priimér oproti Sroubu, coz ¢tyfnasobné
zvétSuje stfiznou plochu. Odolnost proti vytazeni Ize dale zvysit zvétSenim
délky vlozky.
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TECHNICKA PODPORA

Od svého zalozZeni v roce 1948 je spoleénost SPIROL lidrem v oblasti

aplikagnich technologii pro upeviovani, spojovani a montéz. Nase zavitové

vlozky jsou navrzeny tak, aby maximalizovaly a vyvazily tahovy (vytahovaci)

a rotacni kroutici moment. Nasi aplikacni inzenyfi maji technické

know-how a zkuSenosti, které jim umozniuji spolupracovat Gb \
s na8imi zdkazniky na vyvoji cenové usporného feseni, =
které spini pozadavky dané aplikace.

$IROKY SORTIMENT b g
VYROBKU/NOSNOSTI

Nase Spi¢kova vyrobni technologie
umoznuje splnit vSechny vase
specifické pozadavky pro dlouhodobé

i kratkodobé vyrobni programy za
konkurenceschopné ceny. Nabizime
Sirokou $kalu standardnich vyrobka

a cenové vyhodné zplsoby vyroby
specialnich komponenta.

KVALITA

Nas komplexni koncept kvality
zahrnuje nejen kvalitu vyrobkd, ale
také kvalitu designu a sluzeb. Kontrola
procesUl, provozni kazen a neustalé
zlepSovani jsou zakladem nasi snahy
pfekonavat ocekavani nasich zakaznikd.
Jsme drziteli certifikatt IATF 16949, 1ISO 9001
a I1SO 14001.

PODPORA PRI INSTALACI

Nabizime technickou podporu pfi instalaci a instalacni vybaveni. Nase
standardizované a osvédcené modularni konstrukce jsou robustni, spolehlivé
a snadno nastavitelné — umozniuji jednoduché pfizplisobeni specifickym
potfebam dané aplikace.

LOKALNI DESIGN, GLOBALNi DODANI

Spole€nost SPIROL zameéstnava v nejmodernéjSich vyrobnich a
skladovacich centrech po celém svété inzenyry, ktefi vam pomohou s
vasimi navrhy a usnadni logistiku dodavek vaseho vyrobku.

~| SPIROL.cz
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Cilem je navrhnout zavitovou vlozku, ktera vydrzi utahovaci moment potiebny k dosazeni adekvatniho predpéti
ve Sroubovém spoji tak, aby si zachoval celistvost a nedoslo k jeho uvolnéni, a ktera bude zaroven disponovat
dostate€nou odolnosti proti vytazeni axialnimi silami, kterym bude béhem provozu vystavena.

Obecné plati, Zze odolnost proti krouticimu momentu je funkci priméru a odolnost proti vytazeni je funkci délky.
Tyto funkce jsou vSak interaktivni a ikolem pro konstruktéra je dosahnout optimalni kombinace obou.

TYPY RYHOVANI INSTALACE DO VYLISKU POMOCIi TEPLA NEBO ULTRAZVUKU

Ryhy se pouzivaji ke zvySeni odolnosti proti krouticimu momentu.
Upfednostiiovanym provedenim jsou rovné ryhy, nikoliv ryhy koso&tvercove.
Hrubsi ryhy zvySuji odolnost proti krouticimu momentu, ale zaroven
zpusobuji vét§i namahani plastu. Obvod vlozky navic ur€uje roztec ryh,
existuji tedy prakticka omezeni pro konstrukci téchto ryh. Spiralovité ryhy
ve srovnani s rovnymi ryhami snizuji odolnost proti krouticimu momentu,
ale zvy38uji axialni odolnost proti vytazeni. V praxi maji uhly ryh mezi 30
a 45 stupni pozitivni vliv na odolnost proti vytaZzeni s minimalni ztratou
hodnoty krouticiho momentu. Na jedné vloZce Ize kombinovat nékolik pasu
s rznymi Uhly Sroubovice, aby se dosahlo optimalni kombinace krouticiho
momentu a odolnosti proti vytaZeni.

Kosoctverec Rovné Sroubovice

Nékteré vlozKky jsou navrzeny s mirné vétsSim pramérem ryhovaného pasu mezi dvéma mirné
mensimi praméry ryhovanych pasul na obou stranach, které jsou od vétSiho ryhovaného pasu

oddéleny drazkami. U spravné navrzené vloZky instalované do otvoru vyrobeného podle

doporuceni zateCe plast pres vétsi ryhovany pas do drazky a ryh za vétS§im ryhovanym pasem ve %%

sméru opacném k instalaci, coz vyrazné zvysi odolnost proti vytaZeni. VeSkery plast nad vétsim L L

pasem vroubku se tak stava plochou stfihu. Hlava usnadriuje proudéni plastu do hornich ryh viozky. /f/ ////
I T

Pro dosazeni nejlepSiho vykonu je dulezité, aby byla vioZka instalovana osové kolmo k otvoru. %ﬁ

To Ize usnadnit zuZzenim vloZky nebo pouZitim vodiciho hrotu. Vodici hroty musi byt dostateéné
dlouhé a musi mit hladky priimér bez ryh stejny nebo o néco mensi nez otvor ve vlozZce.

LISOVANE VLOZKY

Tyto vloZky jsou navrZeny tak, aby sniZily ndklady na instalaci na ukor
krouticiho momentu a odolnosti proti vytaZeni. L 2

Sroubovité ryhy se pouzivaji k zajisténi krouticiho momentu i odolnosti Y/ / //
proti vytazeni a k zabezpeleni dobrého toku plastu kdyZz se vloZzka
lisuje do otvoru. Utahovaci moment pouzZitého Sroubu pro dosazeni \ = = \\

dostateéného napéti mezi zavity nepfedstavuje problém, protoZze \\\ \ \\
Sroubovité ryhy jsou konstruovany tak, Ze smér utahovaciho momentu \\\\ \\\\
ma tendenci pfi utahovani zarazit viozku do otvoru — coZ samozfejmé \\\ \ \

neni mozné.

Pro zajisténi rovného zavedeni do otvoru se pouziva vodici hrot jen o
malo mensi neZ otvor a dostatecné dlouhy.
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SAMOREZNE VLOZKY

Samofezné vloZky poskytuji nejlepSi odolnost proti vytaZzeni u vloZek instalovanych po
vstiikovani. Zavity jsou navrZeny s tenkym profilem minimalizujicim napéti v plastu a s relativné
velkym stoupanim, aby se zajistila maximalni stfizna plocha plastu, ktera odolava vytaZzeni.

Utahovaci moment pouZzitého Sroubu neni problémem, protoZe utahovani zvySuje tfeni mezi
plastem a zavitem a vétSi pramér vnéjSiho zavitu vlozky zvySuje tfeci plochu. Vykon pfi
zpétném krouticim momentu zavisi zcela na vétSi plode vnéjSiho zavitu vlozky a na napéti
mezi zavitem a plastem.

Pro usnadnéni instalace do otvoru je opét dulezity dobry vodici hrot.

ZASTRIKNUTE VLOZKY

Zastriknuti vlozek do plastové sestavy je sice nakladnéjSi nez instalace vlozek
poté, ale jedna se o nejvykonnéjsi zpusob.

Na odolnost proti vytazeni a kroutici moment ma vliv délka a pramér. Ukolem je
najit cenove nejefektivné;jsi feSeni, které zaijisti/splni pozadavky na utahovaci
moment pro dosazeni dobrého zavitového spojeni s odolnosti proti vytazeni,
ktera spini pozadavky na zatizeni aplikace.

Pro Sroubovité ryhy se konstruktér rozhodne v okamziku, kdy je nutna
maximalizace odolnosti proti krouticimu momentu pfi daném primeéru. Objem
Vlozky se slepou dirou pfedstavuji dalSi téchto ryh musi byt takovy, aby do dutin zateklo dostate€né mnozstvi plastu

alternativu, jak zabranit vtékani plastu pro spinéni pozadavka na utahovaci moment pro dany $roub.
do vnitiku viozZky.

Mnozstvi plastu zachyceného ve vyfezech viozky musi byt dostateéné k
dosazeni odolnosti proti vytazeni, které je vlozka vystavena za provozu.

Aby se usnadnilo vkladani do formy kolmo na jadrovy ¢ep, je tolerance priméru mensiho zavitu zGZena, aby vioZzka a
jadrové Cepy ve formé dobfe licovaly. Zahloubeni je navrzeno tak, aby zjednodusilo nasazeni vliozky na Cep.

STANDARDNI MATERIALY

Typ Jakost
A - Hlinik ASTM B211 2024
Vysokopevnostni hlinikova slitina ISO AlCu4Mg1
ASTM B16
\E/o-lr|1vt"|eofzaziné mosaz UNS €36000
EN 12164 CW603N CuZn36Pb3
V souladu s RoHS

Standardni zavitové viozky SPIROL se vyrabéji bud z volné obrobitelné mosazi, nebo z hliniku, které maji obé vynikajici
odolnost proti korozi v béZném prostfedi. Zatimco mosaz zlstava béznym pramyslovym standardem, hlinik tfidy 2024
je vynikajici alternativou vzhledem ke kombinaci pevnosti, obrobitelnosti a cenové vyhodnosti. Tato jakost hliniku je
lehka (1/3 hmotnosti mosazi), 0 40 % pevnéjsi nez mosaz a neobsahuje olovo. Pfi uréovani vhodného materialu viozky
pro konkrétni aplikaci je tfeba zvaZzit galvanickou kompatibilitu a dalSi vlastnosti materidlu. Spoleénost SPIROL nabizi
bezplatnou podporu aplikacniho inzenyrstvi, ktera vam v tomto usili pomtuize.

« | SPIROL.cz
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Existuji ¢tyfi hlavni obchodni kategorie plast(i: termosety, termoplasty, pény a elastomery. Posledni dvé
jmenované jsou jen omezené vhodné pro instalaci vlozky a v pripadé potreby vliozky se doporucuje provést
analyzu zamysleného pouziti. Tyto kategorie zde proto nejsou uvedeny.

Termosetové plasty po svém vzniku podléhaji nevratné chemické zméné TERMOSETOVE PLASTY
a nelze je reformovat pomoci tepla a tlaku. Tyto plasty jsou houzevnaté

a odolné vuci teplu. Pfikladem jsou bakelit, mo€ovino-formaldehydova + Fenol (bakelit)

pryskyfice a polyesterové pryskyfice. Tepelné/ultrazvukové vliozky nejsou + Epoxidy

pro tyto plasty vhodné. Pro termosetové plasty je nutné pouZit zastfiknuté, + Polyimid

lisované nebo samofezné viozky. « Vulkanizovana pryz
Termoplasty jsou pfi béznych teplotach tuhé a pevné, ale pfi zvySenych Molekularni usporadani
teplotach méknou a taji. Mezi nejbéznéjsi plasty této kategorie patfi ABS, polymernich fetézcu

nylon, PVC a polykarbonat. Tepelné/ultrazvukové vlozky, stejné jako ostatni
typy vlozZek, jsou vhodné pro plasty v této kategorii.

Termoplasty se dale déli na amorfni a semikrystalické polymery.
Amorfni polymery maji nahodnou molekularni strukturu, ktera nema ostry
bod tani. Amorfni material s rostouci teplotou postupné mékne. Amorfni
materialy jsou kvuli pfitomnosti uhlovodiki citlivéj$i na selhani pfi namahani.
ABS a PVC jsou béznymi amorfnimi termoplasty. Semikrystalické polymery
maji vysoce uspofadanou molekularni strukturu. Pfi zvySovani teploty
nemeéknou, ale maji pfesné definovany a Uzky bod tani. Tato teplota tani je
obecné vyssi nez horni hranice amorfnich termoplastu. PET a PEEK jsou
béznymi semikrystalickymi plasty.

Amorfni

Semikrystalické

TERMOPLASTY
Amorfni polymery Polokrystalické polymery
+ Polymethylmetakrylat * Polyethylen (PE)

(PMMA / akryl) * Polypropylen (PP)
* Polystyren (PS) » Polybutylentereftalat (PBT)
* Polykarbonat (PC) * Polyethylentereftalat (PET)
* Polysulfon (PS) * Polyetheretherketon (PEEK)
« PVC
+ ABS

* Polyamid (nylon)
Podle zplisobu miseni mohou byt jak amorfni, tak semikrystalické.

K dosazeni pozadovanych vlastnosti pro danou aplikaci, jako je pevnost, stabilita, tuhost, vodivost, tepelné vlastnosti
a odolnost proti teCeni, se pouziva Siroka Skala plniva zmékcéovadel. Ke snizeni nakladll se pouzivaji také vypiné.
Plnidla a zmékC€ovadla zvySuji citlivost na napéti. VSechna plniva obecné zvySuji bod toku nebo tani, a proto maji
vliv na instalaci vliozky do hotovych vylisku. Vliv nema jen typ plniva, ale také jeho procentualni podil.
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SPIRO PLASTOVE KOMPONENTY

® Otvory pro vlozky instalované do hotovych vyliskt by mély byt vzdy [*zAa‘
v . . . Y , - v F
hlubsi, nez je délka vlozky. U samofeznych vloZek se doporucuje i

minimalni hloubka 1,2 nasobku délky viozky. U ostatnich viozek je

doporu€ena minimalni hloubka rovna délce viozky plus dvé (2) stoupani \\

zavitu vlozky. Montazni Sroub by se nikdy nemél opfit o dno otvoru, 21.2L L N
protoze by mohlo dojit k vytazeni viozky. N

® Valcové zahloubeni se nedoporu€uje pro zadné typy viozek s \\\\ \\\
vyjimkou samoreznych viozek a vlozek s hlavou. U samofeznych \\\\\ \\\\
vlozek se doporucuje pouzit valcové zahloubeni, aby se snizilo riziko AN
odlupovani. Vnéjsi primér valcového zahloubeni by mél byt stejny nebo ~—D—

vétsi nez vnéjsi prumér samorezné vlozky. Stfedni hloubka valcového
zahloubeni by méla byt rovna jednomu stoupani vnéjsiho zavitu vlozky.
Doporucenou stfedni hloubku zahloubeni “F” pro v8echny standardni
samorezné vilozky naleznete na strané 12.

Zahloubeni se doporucuji take pro viozky s hlavou, aby horni ¢ast viozky

byla po instalaci v jedné roviné s povrchem plastu. Primér zahloubeni

by mél byt 0 0,5 mm (0,02”) az 1,3 mm (0,05%) vétSi nez primér hlavy

vlozky. Minimalni hloubka zahloubeni by méla byt stanovena jako

Spravné Chybné Chybné tloustka hlavy. Hlavy vloZek se nékdy ponechavaji nad rovinou, aby se
(zarovnano) (nad drovni) (pod trovni) zamezilo vytaZzeni nebo se zlepsil kontakt s parovaci sou¢asti.

Horni ¢ast instalované vlozky by méla byt v jedné roviné s povrchem
plastového dilu s maximalnim vy&nivanim z hostitelského komponentu
0 0,13 mm (0,005”). MUzZe byt stanovena dodate¢na tolerance hloubky

Horni &ast viozky by méla byt instalovana co nejblize instalace, tak aby byla vloZzka mirn& pod drovni. Je nutné dbat na to,
povrchu plastu. aby horni nosna plocha vloZky co nejvice licovala, protoZe pfi instalaci
pod urovni dochazi k vytazeni viozky. . .
| 1
® Spravna velikost otvoru je rozhodujici. Vé&tsi otvory sniZuji vykonnost, |/{ ?1
zatimco mensi otvory vyvolavaji nezadouci napéti a potencialni trhliny v ) st
plastu. Poddimenzované otvory mohou také zpUisobit otfepy na okraji otvoru a Rovny otvor Kuzel max 1°
ztizit instalaci vlozky. U tepelnych/ultrazvukovych vlioZek je tfeba pfezkoumat [~—2D—
doporucené otvory, pokud se v plastu pouZivaji plniva. Pokud je obsah plniva N N
s . Cax N N
roven nebo vétsi nez 15 %, navrhuje se zvétSeni otvoru o 0,08 mm, a pokud Minimaini hloubka otvoru \\ \\
je obsah roven nebo vétsi nez 35 %, navrhuje se zvétSeni otvoru 0 0,15 mm.  pgika viozky + 2 roztede zavitu N N
Pro obsahy mezi témito hranicemi doporu€ujeme interpolovat. Vzhledem k N N
velké rozmanitosti plniv a plastd a jejich kombinaci se dlirazné doporucuje \\ < \\\\
konzultace se spole&nosti SPIROL. N \\\\\\\\\\\\\\ §
NRANRAN
® Lisované otvory se upfednostiuji pfed vrtanymi otvory. Siln&j$i a hustgjsi Optimalni primér naboje
povrch lisovaného otvoru zvySuje vykonnost. Jadrové koliky by mély byt 2-3 nasobek primeru viozky
dostatecné velké, aby umozfiovaly smrsténi. U rovnych otvord by zuzeni 38R
nemélo presahnout uhel 1°. Kuzelové otvory by mély mit uhel 8°. %%
® Kuzelové otvory zkracuji dobu instalace a zajiStuji spravné zarovnani

vloZky do otvoru. V kuZelovych otvorech by se mély pouZivat pouze kuzelové Kuzelovy otvor ( 801

vlozky. Dal8i vyhodou je snadnéjsi uvolnéni z jadrového koliku. ok
® Vykonnost vlozky je ovlivnéna pramérem pnaboje hostitelského N \\\ \\\
komponentu a/nebo tloustkou stény. Obecné plati, Ze optimalni tloustka Miniméalni hloubka otvoru| \\\ \\\

v o p s . . . ., Délka viozky + 2 rozteCe zavitu N
stény nebo pramér naboje hostitelského komponentu je dvojndsobkem \\\ N
(2) az trojnasobkem (3) prdméru vlozky, pficemz relativni nasobek se \\\ \\\\\
snizuje s rostoucim pramérem vlozky. Tloustka stény musi byt dostate¢na, N \\\ \\\ \\\ N
aby nedochazelo k vybouleni pfi montazi a aby byl prdmér hostitelského \\ NN \\\ \\\ \\
komponentu dostate¢né silny pro doporuceny utahovaci moment Sroubu.

Studené spoje v plastu zplsobi poruchy a snizeni vykonu vlozky. K Optimalni prémér naboje e

hostitelskym komponentim Ize pfidat zebra, ktera jim dodaji pevnost. 2-3 nasobek priméru viozky

o | SPIROL.cz
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® Vlozky instalované do otvoru za studena do vylisk vyzaduji vétSi prameéry hostitelského komponentu a/nebo vétsi
tloustku stény, aby odolaly vét§imu namahani pfi instalaci. Instalace vloZzek v dobé, kdy je plast jesté teply po lisovani, tuto
potfebu zpravidla eliminuje. Pfehled standardni rad zafizeni pro instalaci vioZzek SPIROL naleznete na stranach 15-17.

® Velmi dilezity je vnitfni pramér otvoru v Spravné

parovém komponentu. Zatéz musi nést vlozka, [ [ ] Primér ':l
nikoli plast. Otvor v parovém komponentu musi — - otvoru L
byt vétSi nez vnéjSi priimér montazniho Sroubu,

Parovy dil

s s o d L P
ale menS8i nez vodici hrot nebo Celni pramér , AN N Pilotni N N
vlozky. Tim se zabrani vytazeni. Pokud je pro Hostitelsky §\ Pramer N\ N

- P T ixs . . komponent
ucely zarovnani vyZadovan vétsi otvor v parovém

komponentu, je nutné zvazit pouziti viozky s
hlavou. Vlozky by mély byt instalovany v jedné
roviné (nebo ne vice nez 0,13 mm nad otvorem).

Otvor v sousednim dilu musi byt mensi nez pramér
nabéhu vlozky v plastu, aby se zabranilo protazeni viozky
sestavou - tzv. “Jack-Out”

® Pokud je parovy komponent plastovy, je nutné g
zvazit pouziti vyztuzného sloupku, aby se

*(l S vyztuznym sloupkem

zachovalo predpéti zavitového spoje. Aby vyztuzny \\ N
iy . b N N

sloupek spravné fungoval, mél by se dotykat viozky N N

tak, aby zatizeni nesla vlozka, nikoli plast. Dal§i \< \\

informace naleznete na strané 19.

Priitazné usporadani

@ Hlavy vliozek poskytuji vétSi nosnou
plochu a vodivy povrch, pokud je to
pozadovano. Hlava také usnadfiuje

Kuzelové vliozky by se NEMELY
pouzivat v prlichozich aplikacich
nebo v tenkosténnych hostitelskych

>|O

— Parovaci di proudéni plastu do hornich ryh a  komponentech, disledkem by mohlo
N N drazek u vlozek instalovanych teplem/ byt popraskani plastu.
% — Hostitelsky ultrazvukem. U aplikaci s vysokym
%\ komponent zatizenim je nutné zvazit umisténi
3 hlavy naproti zatizeni v priitazném
T VloZka's usporadani.
hlavickou
\ {
Spolec¢nost SPIROL nabizi bezplatnou podporu aplika¢niho inzenyrstvi, ktera
vam pomUze vybrat nejvhodnéjsi zavitovou vlozku pro vasi sestavu, stejné jako
BEZPLAVTN,()U odpovidajici pokyny pro konstrukci plastového dilu a souvisejici zpusob instalace.
AR,LlK/;\CNlH(? Spole¢nost SPIROL rovnéz disponuje zkuSebnim zafizenim pfimo na misté.
INZENYRSTVI

Po konzultaci s vami tym inZenyr(i spole¢nosti SPIROL provede komplexni
prezkoumani vasich aplikacnich pozadavku a poskytne vam inzenyrskou zpravu
véetnée vysledkl zkouSek (pokud jsou k dispozici) - zdarma.




(Y=J|z{0] W zAviToVE vLOZKY SPIROL

SPIROL nabizi Sirokou Skalu zavitovych vloZzek z mosazi a hliniku EN AW 2024, které jsou uréeny pro instalaci do
hotového vylisku nebo zastfiknutim ve formé. Instalace vlozek do vyliskl snizuje naklady v misté instalace diky zkraceni
doby lisovani a eliminaci sekundarniho Cisténi. Tato metoda také sniZuje pocet zmetkl a poskozeni formy v disledku
vyvracenych vlozek. Zastfiknuté viozky se vkladaji do dutiny formy pred vstfikovanim plastu a diky neomezenému toku
plastu nabizeji vyjimeé&nou odolnost proti krouticimu momentu a vytaZzeni.

TEPELNE/ULTRAZVUKOVE VLOZKY jsou uréeny k instalaci do
vyliskd z termoplastl. Instalace teplem a ultrazvukem pfinasi vynikajici
vysledky. K dispozici jsou dlouhé a kratké varianty, dlouhé pro maximalni
kroutici moment a odolnost proti vytazeni; kratké pro méné pfisné pozadavky
s vyhodami nizsi ceny a kratSi doby instalace.

=

Strany 8 a 9 £ Rady 19 a 29 jsou uréeny pro pfimé otvory se standardnimi jadrovymi

__ & e . . oty . AR .
t__wﬁ 2 o g koliky. Pro v8echny viozky téchto fad plati stejny primér otvoru. Usazeni a
v “:;;7’& instalaci usnadriuje vodici hrot a kuZelova konstrukce s ryhami a drazkami.

Rada 29 je symetricka, aby nebylo nutné ji orientovat.

ﬁ.; —
Strany 8a 9 szﬁ:“? Vst Rada 20 a 30 jsou verze s hlavou, které pouzivaji stejny tvar téla jako
'y , fada 19 a 29.
=3 » .
Strana 10 _— Rada 14 je uréena pro pouziti v kuZelovych otvorech. Kuzelovy otvor
'-:“'."';'»'g usnadriuje spravné usazeni a maximalizuje povrchovy kontakt mezi viozkou
b a sténou s otvorem pied pouzitim tepla nebo ultrazvukové vibrace.
Strana 11 '  _— LISOVANE VLOZKY jsou idealni pro pouziti v mékgich plastech,

aby poskytly opakované pouzitelny zavit, ktery mize splnit pozadavky na
utahovaci moment pro zavitovy spoj. Dostateénou odlnost proti vytaZeni a
dobrou odolnost proti krouticimu momentu zajistuje Sroubovité ryhovani, které
rovnéz usnadnuje dobry tok plastu. Vlozky fady 50 a 51 umoznuji rychlou
a snadnou instalaci. Série 50 je symetricka s velkym nab&hem. Rada 51 je
verze s hlavici, ktera je vhodna i pro pratazné aplikace, kde je vyZzadovana
vysoka vytahovaci sila.

—— . . -«
Strana 12 & SAMOREZNE VLOZKY jsou k dispozici v Fadé 10, coZ jsou vioZky uréené
3 ; pro tvarovani zavitl v mékkych a pruznych termoplastech.
o
Strana 13

ZASTRIKNUTE VLOZKY jsou navrzeny pro maximalni vykon pfi vytazeni
a kroutici moment a €asto se pouzivaji jako vloZky pro termosety a technické
plasty s vysokym podilem plniva. Plati tolerance mensiho praméru zavitu, aby
byla zajist€na spravna poloha a kolmost vlozky na jadrovém koliku b&hem
procesu lisovani. Rada 63 je symetricka, coZ eliminuje orientaci a fada 65 je
ma stejny tvar téla v provedeni se zaslepenym koncem.

POPIS OBJEDNAVKY

NS (€. fady) / Velikost zavitu / Délka Material Povrchova tprava
Priklad: INS 29/8-32/0,321L EK

~| SPIROL.cz
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SP|RO '[EPELNEIULTRAZVUKOVE V!_OZKY
RADY DO ROVNYCH OTVORU

Rada 19, kratké Rada 19, dlouhé
s :
A - P A —RNH t— P
N b \ L
Rada 20, kratké Rada 20, dlouhé
HA-t -t T H A - H P
T ~ T
MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
A Hlinik K Hiladky
E Mosaz Palce
ROZMEROVE UDAJE LEGENDA | ™ Vetricky prevod
A A P L L T H D*
Velikost zavitu Kratké, @ Dlouhé, @ @ vodiciho Kratké, Dlouhé, Tloustka @ hlavy Dopor. @
nad ryhami | nad ryhami hrotu Délka Délka hlavy otvoru
Tolerance » Gislo Gislo  |+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 |0,141]358|0143] 3,63 |0,123] 3,12 | 0,125 | 3,48 | 0,157 | 3,99 | 0,018 | 0,46 | 0,185 | 4,70 | 0,126 | 3,20
4-40 Mﬁ,g;g,gs 0,182 | 462 | 0,187 | 4,75 | 0,154 | 3,91 | 0,140 | 3,56 | 0,226 | 574 | 0,021 | 053 | 0,216 | 549 | 0,157 | 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 6,250,251 | 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

::g:gg M5x0,8 (0,277 7,040,282 | 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 | M6x 1,0 |[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| M8 x 1,25 — — 10,407 | 10,34 | 0,374 | 9,50 — — (0,500 |12,70| 0,050 | 1,27 | 0,435 | 11,05 | 0,377 | 9,58
Zahloubeni @t
. 3 . Kuzel max 1° T Min
Doporuéeny Tvar otvori* - oD | ~| @D |- Kuzel max 1°
- 1 r
f N N f N N
L + 2 roztege |\ N L +2 roztege [\ N
zavitu N \\ zavitu N \\
‘ PN \\ PN N
RERRERNN RERTERRY ﬁ
* Dal$i informace o doporuéeném N \\\\\\\\\ N N NRAAANANN N
provedeni otvorti naleznete na strané 5
— 22A — ~— 22A —

tZahloubeni @
H +0,02" Min / H + 0,05" Max

Na objednavku: INS (. fady)/Velikost zavitu / Délka, materidl, povrchova Uprava H +0,5mm Min /H + 1,3mm Max
Priklad: INS 19/M5/0,250S EK




SP|RO '[EPELNEIULTRAZVUKOVE V!_OZKY
RADY DO ROVNYCH OTVORU

Rada 29, kratké Rada 29, dlouhé
ELj L
| E%T T
A - P
A UG T

Rada 30, kratké Rada 30, dlouhé
L

L

H P 'T H I P A
I il
AT 1
T
MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
A Hlinik K Hiladky
E Mosaz Palce
. , LEGENDA e
ROZMEROVE UDAJE Metricky pfevod
A P L L T H D*
Velikost zavitu @ nad @ vodiciho | Kratké, Délka | Dlouhé, Délka | Tloustka hlavy @ hlavy Dopor. @
ryhami hrotu otvoru
Tolerance » Cislo | %0,003 | 0,08 | £0,005 | £0,13 | £0,005 | 20,13 | £0,003 | £0,08 | £0,003 | £0,08 | +0,003 | +0,08
256 | M2x04 | 0143 ] 363 | 0123 | 342 | 0125 | 318 | 0157 | 399 | 0,018 | 046 | 0.185 | 470 | 0126 | 3.20
4-40 M|\2/|'35>)<(8’25 0,187 | 475 | 0,154 | 391 | 0140 | 356 | 0226 | 574 | 0021 | 053 | 0,216 | 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 | 6,38 | 0,218 | 554 | 0,185 | 4,70 | 0,321 | 8,15 | 0,033 | 0,84 | 0,278 | 7,06 | 0,221 | 5,61

18:%2 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 | 792 | 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

Zahloubeni @*

L. . Kuzel max 1° T Min
Doporuceny Tvar otvoru* | —I-T @D D— Kuzel max 1°

- @D

— 1 r

f NN N f NN N

L +2 roztege |\ N L +2roztege [ N

zavitu N \\ zavitu N \\

‘ LN - \\ LN - \\

A N N NN

* Dal$i informace o doporuéeném N\ \\\\\\\\\\ ﬁ N \\\\\\\\\ N
provedeni otvor(i naleznete na strané 5

~— 22A —= ~— 22A —

TZahloubeni @
H +0,02" Min / H + 0,05" Max

Na objednavku: INS (C. fady)/Velikost zavitu / Délka, materidl, povrchova Uprava H +0,5mm Min / H + 1,3mm Max
Priklad: INS 29/10-24 / 0,375L AK

©| SPIROL.cz



SPIRO ]’EPELNEIU[_TRAZ\[UKOVE VLOZKY
RADA S KUZELOVYMI OTVORY

Rada 14, kratké Rada 14, dlouhé
' e ] )
——
I ‘@) 1 gl
* 2 i ; ;*”:’7 ﬁ
A P s, .-:-:)jgfﬁ A P y AU
L L ,»' 4 L | -

MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
E Mosaz K Hladky
Palce
. - LEGENDA I
ROZMEROVE UDAJE Matilehkyipieyad
A P L E* D*
Velikost zavitu @ nad ryhami @ vodiciho Délka Dopor. @ otvoru| Dopor. @ otvoru
hrotu u vstupu na kuzelovém konci
Tolerance » Cislo +0,003 | #0,08 | +0,005 | *0,13 | +0,002 | +0,05 | +0,002 +0,05
2-56 M2x0,4 | 0,141 | 3,58 | 0,119 | 3,02 | 0,115 | 2,92 | 0,123 | 3,12 0,118 3,00
ﬂ 4-40 M2,5x0,45| 0,174 4,42 0,156 3,96 0,135 3,43 0,159 4,04 0,153 3,89
=)
~E 6-32 N0 0,221 5,61 0,203 5,16 0,150 3,81 0,206 5,23 0,199 5,05
¢ M3,5 x 0,6
8-32 M4 x 0,7 0,249 6,32 0,230 5,84 0,185 4,70 0,234 5,94 0,226 5,74
10-24
10-32 — 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 M6x1,0 | 0378 | 9,60 | 0,356 | 9,04 | 0,300 | 7,62 | 0,363 | 9,22 0,349 8,86
A P L E* D*
Velikost zavitu @ nad ryhami @ vodiciho Délka Dopor. @ otvoru| Dopor. @ otvoru
hrotu u vstupu na kuzelovém konci
Tolerance » Cislo +0,003 | #0,08 | +0,005 | *0,13 | +0,002 | +0,05 | +0,002 +0,05
2-56 M2x0,4 | 0,141 | 3,58 | 0,112 | 2,84 | 0,188 | 4,78 | 0,123 | 3,12 0,107 2,72
2 4-40 M2,5x0,45| 0,174 4,42 0,146 3,71 0,219 5,56 0,159 4,04 0,141 3,58
=] y M3 x 0,5
o 6-32 M3.5 x 0.6 0,221 | 5,61 0,190 | 4,83 | 0,250 | 6,35 | 0,206 | 5,23 0,185 4,70
(a] 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
10-24
10-32 — 0,297 — 0,251 — 0,375 — 0,277 — 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

Doporuceny Tvar otvord*

* Dals$i informace o doporuc¢eném
provedeni otvort naleznete na strané 5 f
L + 2 rozteCe

E—

zavitu

@ Na objednavku: INS (C. Fady)/Velikost zavitu / Délka, material, povrchova Uprava
10 Priklad: INS 14/8-32/0,312L EK



Rada 50 Rada 51
L
=T
Nt S S —
H \ 1 P A
I
MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
A Hiinik K Hiadky
E Mosaz
Palce
~ PR LEGENDA e
ROZMEROVE UDAJE Metricky pfevod
A P T H D*
Velikost zavitu @ nad ryhami @ vodiciho Délka Tloustka hlavy @ hlavy Dopor. @ otvoru
hrotu
Tolerance » Cislo £0,003 | £0,08 | 0,005 | 0,13 | £0,003 | £0,08 | 0,003 | 0,08 | +0,003 | +0,08
256 | M2x04 | 0134 | 340 | 04121 | 3,07 | 0125 | 318 | 0,018 | 046 | 0185 | 470 | 0,124 | 315
4-40 M,\Z/I’g)’(‘g'f 0,165 | 419 | 0,152 | 3,86 | 0140 | 356 | 0,021 | 053 | 0216 | 549 | 0155 | 3,94
632 | M3,5x0,6 | 0196 | 498 | 0183 | 4,65 | 0150 | 381 | 0,027 | 0,69 | 0247 | 627 | 0,186 | 4,72
832 | M4x07 | 0227 | 577 | 0214 | 544 | 0185 | 470 | 0,033 | 0,84 | 0278 | 7,06 | 0217 | 551
183‘2‘ M5x08 | 0259 | 658 | 0246 | 625 | 0250 | 635 | 0,040 | 1,02 | 0310 | 7,87 | 0249 | 632
1/4-20 | M6x1,0 | 0321 | 815 | 0308 | 7,82 | 0312 | 7.92 | 0,050 | 127 | 0372 | 945 | 0311 | 7,90
5/16-18 | M8x 1,25 | 0384 | 9,75 | 0371 | 942 | 0375 | 953 | 0050 | 127 | 0435 | 11,05 | 0374 | 9,50
Zahloubeni @t
Kuzel max 1°

Doporuéeny Tvar otvord*

* Dal$i informace o doporu¢eném

L + 2 roztece

zavitu

provedeni otvor(i naleznete na strané 5

Na objednavku: INS (€. fady)/Velikost zavitu / Délka, material, povrchova Uprava

Priklad: INS 51/M4 /0,185 EK

! I\ilin —I:ﬁD D— Kuzel max 1°

- @D
I‘— 1 N
f N N f NN N
N N L +2roztege [ N
N \\ zavitu N \\
‘ LN - \\ LN \\
N\ N N NN
\\\\\\\\\ ﬁ N \\\\\\\\ q
— 22A —= ~— 22A —

TZahloubeni @

H +0,02" Min / H + 0,05" Max

H + 0,5mm Min /H + 1,3mm Max

| SPIROL .cz
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Rada 10
Tvarovani zavitu
——
e J
> B
- >
A -
1 o
.
LY -
MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
E Mosaz K Hiladky
Pal
. . LEGENDA i s
ROZMEROVE UDAJE ERIESIRIE e
A L D* F*
Velikost zavitu @ vnéjsiho zavitu Délka Dopor. @ otvoru | Hloubka valcového
zahloubeni
Tolerance » Cislo +0,010 +0,26 +0,003 +0,08 Cislo
4-40 | M3x0,5 0,188 478 0,250 6,35 0,169 4,29 0,042 1,07
6-32 | M3,5x0,6 | 0,219 5,56 0,281 7.14 0,199 5,05 0,042 1,07
8-32 | M4x0,7 0,250 6,35 0,312 7,92 0,228 5,79 0,050 1,27
1022 | Msx08 | 0281 | 714 | 0375 | 953 | 0250 | 635 | 0063 | 160
1/4-20 | M6x1,0 0,344 8,74 0,438 11,13 0,312 7,92 0,071 1,81
F} *‘ 2A ’«
Doporuceny [ )
P Y N N
Tvar otvort \\\\ \\\\
21,2L NSN NN
2N DN
N\ NN
NN \\\\\ NN
R R R Y .y
NN\ \\\ NN \\\ NN\ \\\ N\ *Dalsi informace o doporuceném
N AN AN N \\\ AN provedeni otvort naleznete na strané 5

Na objednavku: INS (€. fady)/Velikost zavitu / Délka, material, povrchova Uprava
Priklad: INS 10/250-20 /0,438 EK

—_
N ®



(Y]] 2{0] W zAsTRIKNUTE vLOZKY

Rada 63
Prichozi otvor

Rada 65
Zaslepeny konec

A
MATERIAL POVRCHOVA UPRAVA
A Hiinik K Hiadky

ROZMEROVE UDAJE

A L L Minimalni poéet Minimalni
Velikost zavitu Vnéjsi @ _Délka _Délka _zavita Maly @ zavitu
Rada 63 Rada 65 Rada 65
Tolerance » Cislo +0,005 | #0,13 | +0,005 | +0,13 — —

832 | M4x0,7 | 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 | 825 | 0,459 | 11,65 5 8 0,1495 | 4,229
1/4-20 | M6x1,0 | 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
Palce
LEGENDA Metrické

Na objednavku: INS (&. Fady)/Velikost zavitu / Délka, material, povrchovéa uprava
Priklad: INS 65/312-18 / 0,697 AK

| SPIROL.cz
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J SPECIALNI VLOZKY
SPIRO OBRABENE VYROBKY

Aplika¢ni inzenyfi spole€nosti SPIROL jsou vam k dispozici, aby vam pomohli s vasim zavitovym
spojem, at' uz se jedna o pouziti vioZzky nebo vyztuzného sloupku, aby byla zajisténa trvala integrita
Sroubového spoje. Nasi vyvojafi vam pfi posuzovani vasich pozadavkl na konstrukci pomohou
vybrat nejvhodnéjs$i komponent pro dosazeni vasich vykonnostnich a nakladovych cill. Protoze je
to pro vas vyhodné, jako prvni moznost vam doporu¢ime pouziti standardni vloZzky nebo vyztuzného
sloupku, ale pokud tyto vyrobky pozadavkum vasi aplikace nevyhovuji, navrhneme vam a vyrobime
specialni komponentu na pfani.

Priklady specialni nabidky:

» Specialni konfigurace ryhovani a vnéjsi prvky pro jedineéné
pozadavky na instalaci a vykonnost

* Specialni materialy:
austeniticka nerezova ocel fady 300
ocel 12L14

» Zvlastni pozadavky na pokoveni:
Niklové pokoveni
Zinkové pokoveni
Pokoveni ¢ernym zinkem

* KFizové vrtané otvory

» Specialni vnitini zavity a rozméry otvoru
* Prisnéjsi nez standardni tolerance

e Jedine¢né kombinace priiméra a délek

* Specialni konstrukce pro netradi¢ni plasty

Zapojte nas véas do vaseho dalsiho navrhu!

/
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sleOl: INSTALACE ZAVITOVYCH VLOZEK

DO VYLLISKU

Spoleénost SPIROL nabizi ucelenou fadu zafizeni pro instalaci vliozek - od ru¢nich az po plné automatické moduly -
které zjednodusuji proces instalace a zajistuji celkovou kvalitu sestavy Sroubového spoje.

INSTALACE ZA TEPLA

Instalace za tepla je velmi univerzalni metodou instalace vlioZek do
@, termoplastu, pfi které se méni pouze teplota a tlak. Je nutné dbat
Yewmi!.  Nato, aby zahrata viozka zmékla a neroztavila plast. Tim se zamezi
_ vzniku otfepl a vlozka zUstane pfi opétovném ztuhnuti plastu na
S | misté. K vedeni vlozky béhem instalace by se mél pouzivat vodici
— hrot; prodlouzené hroty umoznuji pfistup k zapusténym otvor(im.
Vlozka by méla byt instalovana do jedné roviny s povrchem, ¢ehoz

se obvykle dosahuje pomoci dorazu.

Pfi montazi za tepla je upevnéni jednoduché; jedinym ucelem je umisténi otvoru
pod montazni hrot. Tuhost neni problém. Radialni napéti je minimalni. Diky tomu je
instalace za tepla idealni pro tenké stény nebo komponenty, které se obtizné
upeviuji s tuhosti vyzadovanou pro instalaci ultrazvukem. Vzhledem k tomu,
Ze se pouziva pouze nizky zavadéci tlak a nedochazi k vibracim, neni kontaktni
plocha mezi hnacim prvkem a vlozkou kriticka, takZe tento postup je idealni pro
symetrické vloZzky s malymi nosnymi plochami.

Na vlozku Ize pusobit teplem dvéma zpusoby: 1) vyhfivanym hrotem, ktery pfenasi
teplo na vlozku ruéné vlozenou do otvoru, a 2) pfedehfatou komorou, ktera ohfiva
vloZku na pfislusnou teplotu, a instalace pak probiha nevyhfivanym hrotem. Tato
metoda se pouziva v systému automatického zavadéni vioZzek za tepla SPIROL
Model HA. Vzhledem k tomu, Ze se vloZka béhem instalace ochlazuje, neni tato
metoda vhodna pro plasty s vysokym obsahem plniva nebo pro vlozky, které Spatné
udrzuji teplo. Nastaveni tlaku a teploty pro tyto stroje je naprogramovano v fidici
jednotce a tyto stroje jsou nastaveny pro konkrétni kombinaci vioZzky a plastu.

Metoda vyhrlvaneho hrotu je pouzita v systémech pneumatického zavadéni viozek
za tepla SPIROL Model HP a vicehrotého zavadéni
vlozek za tepla modelu PH. Zde se doporuduje zadit s
teplotou 0 28 °C (50 °F) vyssi, nez je teplota po¢ate¢niho
méknuti daného plastu. U plastu s plnivy by mél tento
poc';éteénl' rozd il (“:init 83°C (150 °F). Tlak zévisi na velikosti
0,10 MPa. Tlak by mél byt dostate¢ny, aby byla vlozka
pfi taveni plastu zatlatena do otvoru.

Ur€eni spravné kombinace teploty a tlaku neni sloZité,
ale vyZaduje urcité experimentovani. Doporu€ujeme
nainstalovanou vlozku rozfiznout v ose a poté poloviny
vloZzky vyjmout z plastového materialu. Na plastovém
materialu by se mél objevit negativni obraz profilu vioZky.
Tim je definovano spravné nastaveni a zajistén optimalni
vykon. Uréeni spravné instalace viz strana 17.

Model HA

—_—

Model PH
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SPIROL

RUCNI INSTALACE

N AZ 75 % vykonu vlozky je pfimym disledkem toho, jak dobfe byla
:ﬁ éﬁ; nainstalovana. Proto je pro dosaZzeni maximalniho vykonu nutné
S = peclivé kontrolovat vSechny faktory, které ovliviiuji instalaci.
Ruéni stroj pro instalaci viozek SPIROL Model HM byl
navrzen tak, aby eliminoval zavislost na obsluze pfi kontrole
téchto faktort. Vysledkem je témér dokonaly tok plastu pro
optimalni retenci a vykon.
Model CM

oy

A% Model CM je stolni lis s jednoduchym beranem, ktery
‘g Ize pouzit k instalaci lisovanych vloZzek. Snadno se
pfizpusobi rychlym vyménam jednoduchym zpusobem:
1. Vyména upinaciho pfipravku
T 2. Vyména vkladaciho razniku/vtlacovaciho hrotu
3. Nastaveni dorazu pro novou montazni vysku.

]
ﬂ ! Tento vyjime€né univerzalni nastroj pro montaz po
lisovani se idealné hodi pro vSechny urovné vyroby:

od jedné jednotky pro prototypovou montaz az po
ﬂ! vice jednotek na montazni lince.

INSTALACE LISOVANYCH VLOZEK

— Jedna se o nejjednodussi zplsob instalace. Umistéte vlioZzku do otvoru

a pomoci kladiva nebo trnového lisu ji usadte. Pro zapusténa mista Ize
pouzit prodlouzeny trn s nabéhem. Pro velkoobjemové aplikace Ize pro
instalaci lisovanych vloZzek pouzit pneumaticky instalaéni stroj, napfiklad

Model CP spoleénosti SPIROL. VloZzky fady 50 jsou symetrické a vloZky
fady 51 Ize snadno orientovat.

Aplikaéni inZenyfi spole€nosti SPIROL jsou k dispozici, aby
posoudili poZadavky vasi aplikace a poskytli kriticka doporuéeni
pro zavitove vlozky a zplsob instalace pro dosazeni nejlepsi kvality

Model HM

i
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SPIROL

INSTALACE ULTRAZVUKOVE VLOZKY

Ultrazvukova instalace je velmi uc¢innym, ale slozitym zplsobem
3 .. instalace vlozek. Efektivni pouZiti této technologie vyzaduje odborné
Lyl znalosti, aby byla zaji$téna stala kvalita. Promé&nnymi jsou amplituda,
}%y . rychlost svafovani, tlak a doba svafovani. Pro minimalizaci opotfebeni

Jemit je zapotfebi specialni roh z kalené oceli nebo s karbidovym povrchem.
= P P ymp Jako obecny navod lze

preferované parametry
pro proces instalace
ultrazvukové vlozky shrnout
nasledovné:

Vlozka se vlozi do otvoru a na viozku se pfitlaéi roh
ultrazvukového lisu. Roh pfena$i ultrazvukové vibrace na
vloZku a tfeni zpUusobené vibracemi vlozky roztavi tenkou
vrstvu plastu na rozhrani kov/plast. Tlak z rohu vtlagi vioZzku
do otvoru. Po vyjmuti rohu roztaveny plast vedle viozky
ztuhne. Vlozky by mély byt instalovany v jedné roving s
povrchem. Draha rohu se omezuje bud mechanicky, nebo
pomoci spinacu.

* Nizka az stredni
amplituda

* Nizky az stredni tlak

* Predfazena spoust’

e Zpomaleni

* Minimalni doba svarovani

e Kaleny roh

e Pevné uchyceni

P¥i ultrazvukové instalaci viozky je velmi dllezité upevnéni

plastové soudasti. Musi byt drzena pevné, aby se dosahlo

pozZzadovanych vibraci mezi vloZzkou a plastem. Pfed
pouzitim vibraci a tlaku by mélo byt 20 % plochy vlozky v
kontaktu s plastem. KuZelovy otvor v kombinaci s kuZelovou
vloZkou poskytuje dostate€nou kontaktni plochu. Doporucuje
se pouzit pfedfazeny spinac, aby se zamezilo lisovani vlozky
za studena. Zadouci je také velka kontaktni plocha mezi
rohem a vlozZkou.

Ultrazvukova metoda je omezena na termoplasty a je vhodna zejména pro amorfni
polymery, které maji Siroky rozsah teplot méknuti. To umozZriuje postupné méknuti
plastového materialu, ktery tak snési Siroky rozsah kombinaci tlaku a amplitudy.
Semikrystalické polymery maji ostry, relativné vy3Si bod tani a rychle tuhnou. To
vyzaduje vice energie, tj. vy$8i amplitudu, a zvlastni pozornost vénovanou nastaveni
promé&nnych.

POSOUZENi SPRAVNE INSTALACE

Udrzeni v otvoru je zajisténo tim, Ze plast kopiruje vnéjsi
profil vlozky. Je nutné vytlacit dostateCny objem plastu,
ktery zcela vyplni vnéjsi profil a vliozka tak po ztuhnuti
plastu dosahne maximalniho vykonu. Pfesnym zplisobem,
jak zjistit dostate¢né proudéni plastu do ryh, ostnl a zarez(
vlozky, je provést pfiCny Fez instalovanou viozkou a uijistit
se, ze plast kopiruje vlozku, jak je znazornéno na obrazku
1a 2. Je nesmirné dulezité zajistit spravné proudéni plastu
do profilu vlozky, protoze ur€uje kroutici moment a vykon
pfi vytahovani. Na obrazku 2 plast dostatecné nezatekl
do retenénich prvkd, coz mélo za nasledek nizky vykon
vlozky.

Obréazek 1. Spravné proudéni Obr. 2. Nespravné proudéni
plastu plastu
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VYHODY INSTALACE TEPLEM OPROTI
INSTALACE ULTRAZVUKEM

SPIROL

Az 75 % vykonu zavitové vlozky je pfimym dasledkem toho, jak dobfe
byla nainstalovana, a proto je pro maximalizaci vykonu nutné peclivé
kontrolovat vSechny faktory, které ovliviiuji instalaci. Vzhledem k velkému

mnozstvi riznych kombinaci typu vlozek, plastli a pozadavkd na vykon
doporucujeme vyrobcum, aby spolupracovali se spole¢nosti SPIROL v
co nejranégjsi fazi konstrukce. Spravna volba vloZky a proces montaze
jsou rozhodujicim faktorem pro integritu dilu po celou dobu zamyslené
Zivotnosti sestavy. Instalace vioZek ze tepla ma mnoho vyhod, diky nimz

Ize tyto promé&nné Fidit.

SPOLEHLIVOST A
KONZISTENCE

vkladani do tenkosténnych dila, které
by ultrazvukové zafizeni znicilo. Diky
konzistentni a nastavitelné teploté,
sile a hloubce Ize pro danou aplikaci
navrhnout instalovanou vlozku s
predvidatelnymi silami pfi vytazeni a
torznim selhani.

TICHE

Tichy provoz eliminuje silny hluk
spojeny s ultrazvukovou instalaci.

USPORA

Zafizeni pro instalaci za tepla jsou
pfiblizné o 50 % levnéjSi nez podobna
ultrazvukova zafizeni, protoze jsou
méné slozita a nevyzaduji tolik
komponentl. Instalace za tepla
spoCiva v pouziti vyhfivaného hrotu
a zavadéci sila je vyvozovana
pneumaticky malou silou, obvykle pod
220 N (50 liber) Ultrazvukova instalace
vyzaduje elektronicky napajeci zdroj,
Casovace pro fizeni cyklu, elektricky
nebo mechanicky pfevodnik energie a
ultrazvukovy roh.

SNADNE ZASUNUTI DO
HLUBOKYCH VYBRANI

DelSi tepelné hroty Ize pouzit pro
zavedeni do hlubokych vybrani,
jez by byla pro ultrazvukovy roh
nedostupna.

UNIVERZALNI

» ZpUsob tepelné instalace je velmi
variabilni. Aplikace, které vyzaduji
vice vlozek ve vice rovinach, Ize fesit
pomoci tepelnych lisi s beranem.
Prototypy nebo malosériové
aplikace lze feSit pomoci rucnich
tepelnych lis.

* Vyménou tepelnych hrotl Ize na
jednom stroji pouzivat Sirokou Skalu
velikosti vlozek.
Lze instalovat jakoukoli viozku — s
hlavou nebo bez hlavy.
Pfistroje na vkladani viozek za tepla
mohou byt vybaveny vibraénimi
podavadi, takze obsluha se béhem
celého procesu instalace nemusi
vlozky fyzicky dotykat. Vlozky se
jednoduse vlozi do vibraéniho
podavace a pres podavaci trubku
se vsunou do fizené ohfivaci
komory. Obsluha pak vlozi plastovy
vylisek do pfipravku a aktivuje stroj
pro instalaci viozky.

- Toje velmidulezité u velmi malych

vlozek, které se obtizné odebiraji a

orientu;i.

MINIMALNI UDRZBA

Tepelné stroje potfebuji udrzbu jen
zfidka (pokud vlbec). Nahradni
tepelné hroty, udrzba a nahradni
dily jsou ve srovnani s naklady na
ultrazvukové zafizeni levné.

Uplné roztaveni a
naplnéni pfi instalaci
za tepla

vYSSi VYKON

Obecné Ize od tepelné instalace
ocekavat vySSi vykon diky
Lprubéznému ohfevu“ vlozky. To
umoznuje, aby roztaveny plast
plné zatekl do vSech retencnich
prvkd. Vykonnost viozek, které jsou
instalovany ultrazvukem, je Ccasto
niz§i, protoze plast neni schopen
plné zatéct do retenénich prvkld. K
tomu dochazi kvili minimalnimu
zahfivani, které vznika pouze v
misté interference mezi vlozkou a
hostitelskym materialem.

POTENCIALNiI NEVYHODY

Mirné delSi doba procesu pfi instalaci
jedné vlozky za tepla (pokud neni
vlozka predehfata) je vyvazena
mnoha vyhodami oproti ultrazvukové
instalaci.

Diky flexibilite, konzistenci,
vysokému vykonu a cené je
instalace za tepla nejlepsi volbou
instalace vlozek do plasti pro
mnoho aplikaci.



SP|RO 1 JAK §PRAVNE PAVRO'VAT ZAVITOVE
VLOZKY A VYZTUZNE SLOUPKY

V aplikacich, kde je parovy komponent rovnéz plastovy, je nutné pouzit SPIROL nabizi Fadu standardnich
vyztuzny sloupek, ktery zabrariuje teCeni nebo uvolnéni napéti v parovém vyztuznych sloupk, které umoziiuji
komponentu v disledku snizeni tfeciho zatiZzeni v zavitovém spoji. zvolit pro kazdou konkrétni sestavu

nakladové nejefektivnéjsi komponent

Podobné jako zavitove vlozky se vyztuzné v zavislosti na pozadavcich na vykon
SlOUpky pouil'vajl' k Zajléténl’ celistvosti a ZpﬁSOb instalace.

Sroubového spoje v plastovych sestavach.

Aby bylo pfi utahovani Sroubu dosazeno

pozadovaného tfeni mezi zavity, dochazi

ke stlaCovani plastu. Vyztuzny sloupek
absorbuje silu vznikajici pfi utahovani Sroubu
a izoluje plast od nadmérného tlakového

zatiZzeni. Bez vyztuzného sloupku dochazi .
k teeni plastu, coZ vede k uvolnéni a Rada CL220, CL200, a CL350

pripadnému selhani spoje. Vyztuzny sloupek - 4
zajistuje, Ze spoj zlUstane neporuseny po ﬂJ rm
v . , s w

celou dobu Zivotnosti vyrobku. .
Rada CL400 a CL460

Je nezbytné, aby byl vyztuzny sloupek

v kontaktu s vlozkou, a je tfeba zabranit

stavu popsanému v horni ¢asti strany 6. :
Zatizeni musi nést vlozka, nikoli plast. I H

Stav s vytazenim (jack-out) je nepfipustny.

Rada CL500

rEaYns
1":' J

Rada CL6000 a CL6100

N E Ry =R

N \\ erll XS

N N VIIIII

N N i M,grm; l”’”{“]

Spravna konfigurace Vytazeni Teceni plastu Rada CL8000 a CL8100

Zavitové vlozky s hlavou — SPIROL fady 20, 30 a 51 Pokud je nosna plocha parové vlozky pfFili§ mala pro
jsou ur€eny ke zvétseni sty¢né plochy vyztuznych sloupki. vnitfni pramér vyztuzného sloupku, mize problém
Kromé toho, vlozky SPIROL fady 14, 19, 63 a 65 maji vyfesit specialni vyztuzny sloupek se snizenou vuli
obecné dostate¢ny povrch. V kazdém pfipadé je nutné ve vuc¢i montaznimu Sroubu. Tim se samoziejmé snizuje i
fazi navrhu vyhodnotit spravny kontakt. pfipustna nesouosost.

V aplikacich, kde se pouziva vice vlozek a kde je nutné Pokud je plocha vlozky nedostate¢na pro spravny kontakt
zohlednit nesouosost, je standardnim feSenim zvétSeni s vyztuznym sloupkem, pak je jedinym feSenim pouziti
vlile mezi vnitfnim pramérem vyztuzného sloupku a plastu sousedni soucasti, ktera ma dobré creepové
vnéjSim priimérem montazniho Sroubu. To ma samoziejmeé vlastnosti, a pouziti vyztuzného sloupku s maximailni
za nasledek, ze vyztuzny sloupek dostate¢né nelicuje s tloustkou stény pro lepSi rozlozeni zatizeni. V téchto
vlozkou. V téchto situacich se vzdy doporucuje viozka s situacich bude problémem vytahovani viozek, které
hlavou. Lze také zvazit zvétSeni tloustky stény vyztuzného je nutné fesit tak, ze se zamezi nadmérné utazeni
sloupku. montazniho Sroubu.

o | SPIROL.cz
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SPIRO ] ZKOUSENI ZAVITOVYCH VLOZEK A

JEJICH VYKONU

ZKUSEBNIi METODY A Vlozky SPIROL jsou navrzeny tak, aby maximalizovaly a vyvazily pevnost v
TERMINOLOGIE tahu a rotacni kroutici moment. Pozornost vénovana ryhovani a kvalité zavitu
dale zvysSuje vykonnost. Kontrola kvality zajiStuje konzistenci vykonu.

PEVNOST V TAHU
(VYTAZENI)

Axialni sila potfebna k vytaZeni viozky z plastového
materialu. Tato zkouska se provadi na kvalifikovaném
tahovém zkuSebnim stroji. Pro ucCely analyzy se
doporucuje pouzit zatéZzovaci kfivku.

VYKON

KROUTICI
MOMENT

Kroutici moment potfebny k ota¢eni vliozky v plastovém
materialu. V praxi vstupuje do hry tfeni mezi hlavou
Sroubu a parovym komponentem, které predstavuje
dal8i bezpecCnostni faktor. Pro tuto zkousku Ize pouZzit
kalibrovany momentovy klic.

Vykonnost systému s viozkou ovliviuji nasledujici faktory:

¢ Typ vlozky, konstrukce a kvalita viozky,
* Plastovy material a slozeni plniva,

* Design a kvalita plastovych komponentt véetné konzistence otvora,

* Proces instalace a vysledna kvalita a

¢ Licovani parového komponentu a zplsob, jakym podepira instalovanou viozku.

Spravné nastaveni instalace je pro vykonnost vlozky instalované teplem/ultrazvukem rozhodujici. Proces
Sroubovani samoreznych vioZzek musi byt nastaven tak, aby nedochazelo k vystruzovani otvor(. Nespravna instalace

mize mit katastrofalni dopady na vykon.

TEPELNE-ULTRAZVUKOVE VLOZKY (rovné otvory)

Velikost zavitu INS 19, kratké INS 19, dlouhé INS 29, kratké INS 29, dlouhé
Tah Kroutici Tah Kroutici Tah Kroutici Tah Kroutici
. . . moment . moment . moment . moment
Palcové | Metrické libry . libry - libry X libry X
(N) in-lbs. (N) in-lbs. (N) in-lbs. (N) in-lbs.
(N-m) (N-m) (N-m) (N-m)
2.56 M2 100 4 150 5 125 4 175 5
(445) (0,4) (665) (0,5) (555) (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
' (1220) (3,5) (2 220) (6) (1 445) (3,5) (2780) (6)
8-32 Ma 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)




Rozmanitost plastovych materialti a plniv a slozitost konstrukce jednotlivych komponentu
znemoziuje poskytnout obecné udaje o vykonnosti viozek, které by bylo mozné pouzit pro
konkrétni aplikace. Zde uvedené udaje by mély slouzit pouze jako obecné srovnavaci voditko.

TEPELNE-ULTRAZVUKOVE VLOZKY (kuzelové otvory)

Velikost zavitu INS 14, kratké INS 14, dlouhé
Ko | | Ko
Palcové Metrické Il(t')‘lr)y in-Ibs. Il(l;lr)y in-lbs.
(N-m) (N-m)
056 "2 50 3 125 9 . . .
(220) (0,3) (560) 1) SAMOREZNE VLOZKY
175 18 300 27 Velikost zavitu INS 10
4-40 M2.5
(780) @ |@330] @ Tah
6.3 M3 225 27 450 35 Palcové | Metrické | libry
M3.5 (1 000) (3) (2 000) (4) (N)
300 30 575 45 600
8-32 M& | 1350) | (35) | (2550) | (5) 4-40 M3 (2 650)
10-24 450 45 750 70 900
10-32 — leooo)| ) |@330) (@ 6-32 M35 1 (4000
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
5/16-18 M8 | 5350y | (30) | (8900)| (40) 1/4-20 M6 (10 000)
LISOVANE VLOZKY ZASTRIKNUTE VLOZKY
Velikost zavitu INS 50 Velikost zavitu INS63 | INS 65
Tah Kroutici Tah Tah
Palcové | Metrické | libry n_10ment Palcové Metrické libry libry
(N) in-lbs. (N) (N)
(N-m) 8.3 \a 1200 | 1420
440 M3 75 18 (5360) | (6300)
(330) 2 1720 1990
6.32 M35 90 27 10-24 M5 (7650) | (8860)
' (400) ©) 2430 2900
6.3 a 115 50 1/4-20 M6 (10830) | (12 890)
(500) | (59 3030 3660
10-24 M5 150 75 5/16-18 M8 (13480) | (16 290)
10-32 675) | (85)
1/4-20 M6 (:3 gg) (11355) Zastfiknuté vIozkY SPIBOL fady 63 a 65
vyrazné pfekracuji maximaini
i 225 230 doporuéeny utahovaci moment
5/16-18 Me | 000y | (26) p y

Sroubu tfidy 12.9 (stuper 8).

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.

Vysledky vykonnostnich zkousSek:
» VlozZky byly instalovany do hostitelskych komponentt o praméru naboje nejméné dvojnasobku praméru viozZky.
* INS 63 a INS 65 byly zastfiknuty do neplnéného nylonu 6.
» VSechny vloZky instalované do vyliskt byly testovany v nevyplnénych 6/6 nylonovych hostitelskych komponentech
S vyvrtanymi otvory.
» Do otvorti byly nasroubovany INS 10 a INS 50 byly zalisovany. VSechny ostatni vioZky byly instalovany za tepla.
* Vykonnost verzi jakékoliv vloZky s hlavou bude stejna nebo mirné lepSi nez u verze bez hlavy.



Inovativni spojovaci reseni.
Nizsi naklady na sestavu.
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Svinuté Pruzné Koliky Pruzné Koliky s Drazkou Viélcové Koliky
Vyrovnavaci / Pruzinova Distancni Sloupky a Vyztuzne Sloupky
Pouzdra Valcované Trubkové
Komponenty
4 :
i ’ . .
Zavitové Vlozky do Talifové Pruziny Obrabéné Dily pro letecky
plasti pramysl

N P
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Presné Vyrovnavaci Laminované Podlozky
Podlozky, PlanZety a a Planzety
Kovova Tésnéni

Technologie pro Instalaci Technologie pro Technologie pro Instalaci
Kolikd Instalaci Vlozek Vyztuznych Sloupkt

Na strankach SPIROL.cz naleznete aktudini specifikace a standardni nabidku.

InZenyfi spole¢nosti SPIROL vam poskytnou bezplatnou podporu v oblasti navrh(!
Pomuizeme vam s novymi navrhy i s feSenim problému a doporuc¢ime Gspory nakladi
u stavajicich navrhd. Navstivte portdl Sluzby Aplikaéniho InZzenyrstvi na strdnkach
SPIROL.cz a nechte si od nas pomoci.
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Technicka centra

Evropa

SPIROL Ceska republika
+420226 218935
info-cz@spirol.com

SPIROL Spojené kralovstvi
+44 (0) 1536 444800
info-uk@spirol.com

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

SPIROL Francie
+33(0) 326363142
info-fr@spirol.com

SPIROL Némecko
+49(0)894 11190571
info-de@spirol.com

SPIROL Spanélsko
+34932716428
info-ib@spirol.com

SPIROL Polsko
+48 510 039 345
info-pl@spirol.com

Amerika

SPIROL International Corporation
+18607748571
info@spirol.com

SPIROL Shim Division
+1 3309203655
info@spirol.com

SPIROL Kanada
+1519974 3334
info-ca@spirol.com

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

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

Asie Tichomofri

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

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

SPIROL Korea

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

SPIROL cz


https://cz.spirol.com/
https://cz.spirol.com/
mailto:info-uk%40spirol.com?subject=
mailto:contactus%40ford-aerospace.com?subject=
mailto:info-fr%40spirol.com?subject=
mailto:info-de%40spirol.com?subject=
mailto:info-cz%40spirol.com?subject=
mailto:info-pl%40spirol.com?subject=
mailto:info-cn%40spirol.com?subject=
mailto:info-kr%40spirol.com?subject=
mailto:info-my%40spirol.com?subject=
mailto:info%40spirol.com?subject=
mailto:info%40spirol.com?subject=
mailto:info-ca%40spirol.com?subject=
mailto:info-mx%40spirol.com?subject=
mailto:info-br%40spirol.com?subject=
mailto:info-ib%40spirol.com?subject=
https://cz.spirol.com/
https://cz.spirol.com/sluzby-inzenyrstvi/
https://cz.spirol.com/
https://cz.spirol.com/produkty/svinute-pruzne-koliky/
https://cz.spirol.com/produkty/pruzne-koliky-s-drazkou/
https://cz.spirol.com/produkty/valcove-koliky/
https://cz.spirol.com/produkty/zarovnavaci-cepy-a-pouzdra/
https://cz.spirol.com/produkty/distancni-sloupky/
https://cz.spirol.com/produkty/vyztuzne-sloupky/
https://cz.spirol.com/produkty/zavitove-vlozky-pro-plastove-materialy/
https://www.ford-aerospace.com/
https://cz.spirol.com/produkty/talirove-pruziny/
https://www.spirolshims.com/precision.html
https://www.spirolshims.com/laminated.html
https://cz.spirol.com/produkty/vibracni-podavaci-system-spirol-serie-2000/
https://cz.spirol.com/produkty/instalacni-zarizeni/instalacni-technologie-pro-koliky/
https://cz.spirol.com/produkty/instalacni-zarizeni/instalacni-technologie-pro-zavitove-vlozky/
https://cz.spirol.com/produkty/instalacni-zarizeni/instalacni-technologie-pro-vyztuzne-sloupky/

	WHY INSERTS?
	SPECIAL INSERTS
	HOW TO MATE INSERTS 
AND COMPRESSION LIMITERS

