PIROL

PRUZNE KOLIKY S DRAZKOU




(=J|:{o]M co Jsou PRUZNE KOLIKY S DRAZKOU?

Pruzné koliky s drazkou jsou univerzalnimi komponenty pouzivané v riznych montaznich aplikacich.
Pri instalaci je kolik stlaCen a vyviji trvaly tlak na boCni stény otvoru. Primarni pruznost koliku s
drazkou je v oblasti naproti drazce, protoze obé poloviny koliku se pfi montazi stlacuji. Tato flexibilita
umoznuje pruznym kolikim s drazkou se pfizpusobit Sir§im tolerancim otvoru nez je tomu u plnych
kolikd, coz vede ke snizeni vyrobnich nakladd na parovany komponent.

PROC JSOU PRUZNE KOLIKY SPIROL® TOU NEJLEPSIi vOLBOU

» Standardni drazkované koliky SPIROL maji Sitku drazky uzsi nez je tloustka stény, a
proto se nespojuji ani navzajem neblokuji. Tato vlastnost v kombinaci s mensim volnym
(pfedinstalacnim) priimérem pfinasi ve srovnani s jinymi typy drazkovanych kolikd fadu
vyhod:

- MenSi zavadéci sila a hladsi zavadéni

- Kulatéjsi koliky, coz vede k lepSimu pfilnuti koliku ke sténé otvoru a eliminuje
poskozeni okraje drazky pfi zavadéni.

- Nizsi napéti ve hibetu (pfimo naproti drazce) instalovaného koliku. Dusledkem je
vys§i zivotnost kolikd pfi cyklickém zatizeni nebo narazech.

- Moznost pouziti automatického vibracniho podavani kolik( bez jejich vzajemného
blokovani.

- Pokoveni kolikl pro zvySeni korozivzdornosti nebo vzhledu bez ,dotykovych stop,
nepokovenych ploch nebo vzajemného blokovani koliku.

- SPIROL méfi mikrometrem priimér po celém obvodu koliku, aby se zajistilo, ze je v ramci
specifikace (kromé rozméru pfimo na drazce). Podle nékterych primyslovych norem se
bere v potaz pouze primér méfeni ve 3 bodech nebo se pouzivaji krouzkové mérky;
vysledkem jsou Casto dily ovalného tvaru.

- SPIROL stanovuje maximalni pramér zkoseni o 0,1 az 0,5 mm mensi nez jmenovity
(nejmensi) primér otvoru, zatimco nékteré primyslové normy uvadéji pouze to, ze
zkoseni musi byt mensi nez jmenovity pramér.

* Na zakladé pfFisné kontrolovaného procesu vlastniho tepelného zpracovani, kulatéjSiho
koliku a uzSi drazky je spole€nost SPIROL schopna kontrolovat pfimost svych
drazkovanych kolikd. Ostatni drazkované koliky maji tendenci se pfi tepelném zpracovani

prohybat.
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» Standardni drazkované koliky SPIROL z vysokouhlikové oceli maji vySSi pevnost ve
stfihu nez ostatni primyslové standardy, a to diky silngjsi tloustce stény. N

» Standardni drazkované koliky SPIROL vyrobené z austenitické nerezové oceli (302/304
SST) odpovidaji specifikacim pevnosti ve stfihu, které nékteré priimyslové normy ani
nevyzaduiji.

* Vzhledem k tomu, Ze spole€nost SPIROL disponuje nejmodernéjSim zafizenim pro
tepelné zpracovani a pfisné kontrolovanym a monitorovanym procesem kaleni, nabizime
také standardni drazkované koliky SPIROL z martenzitické nerezové oceli (420 SST)
pfimo ze skladu.

* Spole¢nost SPIROL nabizi mechanicky pozinkované drazkované koliky jako standardni
vyrobek, ktery eliminuje riziko vodikové kiehkosti spojené s galvanickym zinkovanim.



SPIROL

PROC BY MEL BYT SPIROL VASIM OBLIBENYM
DODAVATELEM PRUZNYCH KOLIKU S DRAZKOU?

» Spole¢nost SPIROL ma vice nez 75 let zkuSenosti
s vyrobou kvalitnich kolikli s Uplnou zpétnou
sledovatelnosti Sarze az k vychozi suroviné. Suroviny
splnuji pozadavky RoHS, REACH, Conflict Mineral a
DFARS.

» Spolec¢nost SPIROL plsobi po celém svété a ma sidla v
QSA, Kanadé, Mexikvu, Brazilii, Anglii, francii, Némecku,
Spanélsku, Polsku, Ceské republice, Ciné a Jizni Koreiji.

* Vyrobni zavody spolecnosti SPIROL jsou certifikovany
podle norem IATF 16949, ISO 9001 a ISO 14001.
Zakaznik ma jistotu, Ze kazda zasilka pochazi ze
stejného zdroje a je vyrobena na stejném zafizeni v
nejvyssi kvalité.

» Spole¢nost SPIROL je pfimym dodavatelem OEM
znacek automobilovych spoleénosti i dalSich dodavatel(
1. a 2. stupné v automobilovém primyslu a je plné
obeznamena s vysokymi standardy a poZadavky tohoto
odvétvi.

* SPIROL je jedina spole¢nost, ktera standardizuje a
skladuje metrické i palcové velikosti.

» Spole¢nost SPIROL je dostate¢né velka, aby mohla
investovat do nejmoderngjSiho vybaveni, které je
nezbytné pro spinéni dnesSnich vyrobnich a kvalitativnich
standardu, ale zaroven dostate¢né mala, aby mohla
flexibilné vyhovét individualnim potfebam zakaznikd.

» Spolec¢nost SPIROL ma nejSirsi sortiment vyrobkd,
obvykle je dodava ze skladu a je schopna rychle
reagovat na neplanované poptavky.

* Odborni obchodni zastupci a inzenyfi spolecnosti
SPIROL spolupracuji s kazdym zakaznikem pfi
hledani toho nejlepsiho feSeni, které splni poZzadavky
zakaznika na vykon nebo instalaci nebo vyfesi problém
s konstrukci €i dodavatelskym fetézcem.

» Spole¢nost SPIROL disponuje odbornymi znalostmi
v oblasti montaze a instalace kolikG prostfednictvim

standardni fady nejmodernéjSich strojii na vkladani
koliki — od ruénich az po plné automatické

modely.

SPIROL se odliSuje od v8ech ostatnich
spole¢nosti v naSem oboru. Jsme
technickym zdrojem, ktery poskytuje
vysoce kvalitni komponenty, jez -,
zlepSuji  kvalitu vaSich sestay,
prodluzuji Zivotnost vasich vyrobku
a snizuji vaSe vyrobni naklady.

Lokalni design, globalni dodani

Spole¢nost SPIROL zaméstnava v nejmodernéjSich
vyrobnich a skladovacich centrech po celém svété
inzenyry, ktefi vam pomohou s va8imi navrhy a usnadni
logistiku dodavek vaseho vyrobku.

T TN

Pro pomoc s navrhem kontaktujte
spolecnost SPIROL.:

www.SPIROL.co.uk



https://uk.spirol.com/engineering-services/pinning-applications/

SP|RO|: SPECIFIKACE A TEC’HVNICKI'E UpAJE
STANDARDNICH DRAZKOVANYCH
PRUZNYCH KOLIKU

MATERIAL POVRCHOVE UPRAVY
B Vysokouhlikové ocel K Hladky, naolejovany*
e C Martenziticka nerezova ocel T Mechanické zinkovani

*Koliky z austenitické nerezové oceli nejsou naolejované.

IDENTIFIKACNi KOD
Drazkovany kolik primér 6 mm x délka 32 mm uhlikova ocel / hladka povrchova Uprava

SLTP 6 X 32 B K
I L Druné pismeno definuje povrchovou Upravu
Prvni pismeno definuje material
Druhé ¢islo udava délku
Prvni ¢islo udava jmenovity pramér

Pfedpona udava typ koliku

JAK ZMERIT PRUMER PRUZNEHO KOLIKU S DRAZKOU

Standardni drazkované koliky SPIROL jsou vyrabény a kontrolovany tak, aby jejich priimér odpovidal specifikacim po
celém priiméru s vyjimkou oblasti drazky. Vné&jsi primér se méfi mikrometrem podle nize uvedeného schématu. Kolik
musi prochazet také kruhovou mérkou.

| | P
l : : I MERENI PRUMERU — KROME
— e —{—- + = OBLASTI 30° a2 40°
l . , l RIZENE DRAZKOU

_>I MERENI VNEJSIHO I<_

PRUMERU KOLIKU MEZI BODY,
NEJMENE (1) PRUMER KOLIKU OD
KONCE KOLIKU

POZNAMKY

» VSechny rozméry plati pfed pokovenim
 Standardni povrchova Uprava kolik z nerezové oceli je hladka (K). Pasivované (P) koliky jsou k dispozici za
priplatek.

» Na vyZadani jsou k dispozici specialni velikosti, materialy a povrchové Upravy, v€etné bezolejové Upravy.




STANDARDNI METRICKE ROZMERY

(Y=J|z{9] W SPECIFIKACE DRAZKOVANEHO KOLIKU

| VHODNE PRO AUTOMATICKE

o (% — |
T T Y PODAVANI A INSTALACI

—B
s J t Zkoseni obou koncu.

Obrys zkoseni je volitelny.

METRICKE SPECIFIKACE

JMENOV.
PRUMER > 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12
o MAX. 1,66 2,19 2,72 3,25 4,30 5,33 6,36 8,45 10,51 12,55
PRUMER 9D MIN. 158 | 210 | 262 | 314 | 416 | 517 | 648 | 822 | 1025 | 12.28
PRUMER ZKOSENiB  MAX. 1,4 1,9 2,4 2,9 3,9 4,8 5,8 7,8 9,7 11,7
. . MAX. 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0 24 2,8
DELKAZKOSENIC . 015 | 02 0.2 0.2 0.3 0.3 0.4 0.4 0.5 0.6
TLOUSTKA STENY S JMENOV. 0,35 0,45 0,55 0,65 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,5
DOPORUCENA MAX. 1,56 2,07 2,58 3,10 4,12 5,12 6,12 8,15 10,15 12,18
VELIKOST OTVORU MIN. 1,5 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00
] ~ UHLIKOVEA
MIN. DVOJNASOBNA MARTENZITICKE 1,8 3,5 55 7.8 12,3 19,6 28,5 48,8 79,1 104,1
PEVNOST VESTRIHU, SST
kN’ Aoy TENITICKE 1,0 2,0 32 45 7.2 1.4 166 | 284 | 46,1 -
STANDARDNI VELIKOSTI
JMENOV.
PRUMER > 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12
4 *
5 * *
6 * * * *
8 * * * * *
10 * * * * *
12 * * * * * * *
14 * * * * * * *
16 * * * * * * * *
18 * * * * * * * *
20 * * * * * * * *
22 * * * * * * * * *
24 * * * * * * * *
26 * * * * * * * *
28 * * * * * * * *
§ 30 * * * * * * * *
~d 32 * * * * * *
o 35 * * * * * *
40 * * * * * *
45 * * * * *
50 * * * * *
55 * * *
60 * * *
65 Jmenovita délka koliku 10 1erance * * *
70 délky * . *
75 Do 24 mm v¢. 10,40 mm * =
80 Od 24 mm do 50 mm v¢. +0,50 mm *
85 Od 50 mm do 75 mm v¢&. +0,60 mm
90 V|'c;e nez 75 mrn %0‘75 mm
95 [ \ |
100 Specifikace mérky pfimosti?
Jmenovita délka . 3 PrL"m_lér'ka'Iibr?va'ného'otvoru = . - . .
koliku Délka mérky Maximalni pramér koliku plus: K d’ISPOZICI v proveden’l s vy_sokym obsahem
MIN. MAX. uhliku (B) a z nerezové oceli (C, D)
Do 24 mm vé. 25 mm £0,15 mm 0,20 mm 0,22 mm . .. . ,
24 mm — 50 mm | 50 mm +0,15 mm 0,40 mm 0,43 mm K dispozici pouze v provedeni s vysokym
Vice nez 50 mm | 75 mm £0,15mm | __ 0,60 mm 0,64 mm obsahem uhliku (B)
* Bé&Zna velikost na skladé
' Zkousky stfihem provedené podle ASME B18.8.4M a ISO 8749 * V8echny rozméry plati pfed pokovenim
2 Pfimost po celé délce koliku musi byt takova, aby kolik volné prochazel « DalSi velikosti a materialy jsou k dispozici na objednavku
kruhovou mérkou stanovené délky a prdméru. « Typ B dle ASME B18.8.4M vychazi ze specifikaci spole€nosti

SPIROL. Standardni drazkované koliky SPIROL spliuji nebo
prekracuji pozadavky normy ASME B18.8.4M typu B.




METRICKE ROZMERY DLE ISO 8752
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METRICKE SPECIFIKACE

B je mensi nez
jmenovity pramér

[
[

—B

(Y=J|z{9] W SPECIFIKACE DRAZKOVANEHO KOLIKU

NEDOPORUCUJE SE PRO AUTOMATICKE
PODAVANI A INSTALACI

JMENOQV. >
PRUMER

3,5

4,5

10

12

MAX.

PRUMER @D MIN.

24 2,9 3,5

4,0

46

5,1

5,6

6,7

8,8

10,8
10,5

12,8
12,5

MAX.

DELKA ZKOSENI C MIN.

055 | 060 | 070
035 | 040 | 050

0,80
0,60

0,85
0,65

1,00
0,80

1,10
0,90

1,40
1,20

2,00
1,60

2,40
2,00

2,40
2,00

TLOUSTKASTENYS  JMENOV.

0,4 0,5 0,6

0,75

0,8

1,0

1,0

1,2

1,5

MAX.
MIN.

DOPORUCENA
VELIKOST OTVORU

2,10 2,60 3,10
2,00 2,50 3,00

3,62
3,50

4,12
4,00

4,62
4,50

5,12
5,00

6,12
6,00

8,15
8,00

10,15
10,00

12,18
12,00

VYSOKOUHLIKOVA OCEL, kN

MIN. DVOJNASOBNA PEVNOST VE STRIHU

2,82 4,38 6,32

9,06

11,24

15,36

17,54

26,04

42,76

70,16

104,1

STANDARDNI VELIKOSTI

JMENQV. >
PRUMER

N
N
]
w

3,5

4,5

10

12

S| K| k| N | k| K| k| k| K| k| K| | X
S| K| k| N | k| K| k| K| K| k| K| k| X

DELKA

||k | K| k| K| k| K| k| k| K| H|¥|*

||| N[ || | K| | K| k| k| K| F | *

| K[ k| N | K| N K| N | K| N | K| k|| K| F

| kKK k| Kk K k| Kk K k| K k| K| F|F

S| | k| k| | k| | K| | K| | K| | K| H| K| F

Jmenovita délka koliku

Tolerance délky

B k| N[N K| k| K| k| K k| K| k| K| k| K

Tolerance délky — ISO 8752

4 mm az 10 mm

+0,25 mm

12 mm az 50 mm

+0,50 mm

55 mm az 100 mm

+0,75 mm

Tolerance délky — DIN 1481 (ref)

4 mmaz 10 mm + 0,5 mm
12 mm az 50 mm + 1,0 mm
55 mm az 100 mm + 1,5 mm

| K dispozici pouze v provedeni s vysokym obsahem uhliku (B) a
austenitické nerezové oceli (D)

I K dispozici pouze v provedeni s vysokym obsahem uhliku (B)

*

Bézna velikost na skladé

' Zkousky stfihem provedené podle normy ISO 8749. Zkouska stfihem pro austenitickou nerezovou ocel neni specifikovana.

« DalSi velikosti a materialy jsou k dispozici na objednavku




PALCOVE ROZMERY SYSTEM

(Y=J|z{9] W SPECIFIKACE DRAZKOVANEHO KOLIKU

——{ |—a— C
! ~N il _ L1  vHODNE PRO AUTOMATICKE
T ][ PODAVANI A INSTALACI
1) s
s Zkoseni obou koncu.
Obrys zkoseni je volitelny.
PALCOVE SPECIFIKACE
JMENQV. > 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500
PRUMER 1/16 | 5/64 | 3/32 1/8 5/32 | 3/16 | 7/32 1/4 5/16 3/8 7/16 1/2
PRUMER 2D MAX. 0,069 | 0,086 | 0,103 | 0,135 | 0,167 | 0,199 | 0,232 | 0,264 | 0,330 | 0,395 | 0,459 | 0,524
MIN. 0,066 | 0,083 | 0,099 | 0,131 | 0,162 | 0,194 | 0,226 | 0,258 | 0,321 | 0,385 | 0,448 | 0,513
PRUMER ZKOSENIB  MAX. 0,059 | 0,075 | 0,091 | 0,122 | 0,151 | 0,182 | 0,214 | 0,245 | 0,306 | 0,368 | 0,430 | 0,485
. : MAX. 0,028 | 0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,048 | 0,055 | 0,065 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,095 | 0,110
DELKAZKOSENIC i\, 0.007 | 0,008 | 0,008 | 0.008 | 0,010 | 0,011 | 0.011 | 0.012 | 0,014 | 0,016 | 0.017 | 0,025
TLOUSTKASTENYS  JMENOV. 0,012 | 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,048 | 0,062 | 0,077 | 0,077 | 0,094
DOPORUCGENA MAX. 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,129 | 0,160 | 0,192 | 0,224 | 0,256 | 0,318 | 0,382 | 0,448 | 0,510
VELIKOST OTVORU  MIN. 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500
UHLIKOVEA _ LIBRY| 430 | 800 | 1150 | 1875 | 2750 | 4150 | 5850 | 7 050 |10 800 16 300 | 19 800 | 27 100
MIN. DVOJNASOBNA  man [ENAITICKE | 191 | 356 | 512 | 834 | 12,23 | 1846 | 26,02 | 31,36 | 48,04 | 72,51 | 88,08 | 120,55
PEVNOSTVE STRIHU" ")\ ySTENITICKE ~ LIBRY| 250 | 460 | 670 | 1090 | 1600 | 2425 | 3400 | 4100 | 6300 | 9500 | 11500 | 15 800
SST kN 111 | 2,05 | 2,98 | 485 | 7,12 | 10,79 | 15,12 | 18,24 | 28,02 | 42,26 | 51,15 | 70,28
STANDARDNI VELIKOSTI
JMENQV. > 0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500
PRUMER 1/16 | 5/64 | 3/32 1/8 5/32 | 3/16 | 7/32 1/4 5/16 3/8 716 1/2
0,187 3/16 * * * Jmenovita délka  Tolerance
0,250 1/4 & S 2 S koliku délky
0,312 5/16 * * * * Do 1" v&. 0,015
0,375 3/8 ks R * 1 i ks 0d 1" do 2’ vé&. 0,020
0,437 7116 S S S S S S 0d 2 do 3" v&. 0,025
0,500 172 ks R * 1 i ks ks 0d 3" do 4” vé&. 0,030
0,562 9/16 S @ S S S @ = Nad 4” 0,035
0,625 5/8 * * * * * * *
0,687 1/16 * * * * * * *
0,750 3/4 * * * * * * * *
0,812 13/16 * * * * * * * *
0,875 7/8 * * * * * * * * *
0,937 15/16 * * * * * * * * *
< 1,000 1 * * * * * * * * *
X 1,125 1-1/8 * * * * * * * *
~d 1,250 1-1/4 * * * * * * * * *
o 1,375 1-3/8 * * * * * * * * *
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 2-112 * * * * * *
2,750 2-3/4 * * * *
3,000 3 * * * *
3,250 3-1/4 Specifikace mérky pfimosti?
3,500 3-1/2 Jmenovita Primér kalibrovaného
3,750 3-3/4 délka Délka mérky | otvoru = Maximalni
4,000 4 koliku pramér koliku plus:
Do1” | 1,000" £0,005" 0,007 o ) ’ )
1?_2" 2.000" £0.005” 0.010" [ 1 Kdispozici v provedeni s vysokym obsahem uhliku
Nad 2’ | 3,000 £0,005" 0,013’ (B) a z nerezové oceli (C, D)

*

Bézna velikost na skladé

1 Zkousky stfihem provedené podle ASME B18.8.2.
2 Pfimost po celé délce koliku musi byt takova, aby kolik
volné prochazel kruhovou mérkou stanovené délky a priméru.

» V8echny rozméry plati pfed pokovenim

« DalSi velikosti a materialy jsou k dispozici na objednavku

+ ASME B18.8.2 vychazi ze specifikaci spole¢nosti SPIROL.
Standardni drazkované koliky SPIROL splfiuji nebo prekracuji
pozadavky normy ASME B18.8.2.




UHLIKOVE OCELI

Uhlikovaocelje cenové nejvyhodnéjSimanejuniverzalngjsim
materialem pro pouziti u pruznych kolikl s drazkou. Tyto
materialy jsou snadno dostupné, snadno se zpracovavaji a
maji velmijednotné a prfedvidatelné vykonnostni parametry.
NejvyraznéjSim omezenim téchto materiall je ochrana
proti korozi. U vétSiny zpUsobU pouziti je pro ochranu proti
korozi dostacujici bézny antikorozni olej. V pfipadech, kdy
je nutna dodate¢na ochrana, je vhodné zhodnotit vyhody
pridavnych povlakl a nerezové oceli.

Vysokouhlikové oceli (B)

Vysokouhlikova ocel je jednim z nejuniverzalngjsich
dostupnych material(. Poskytuje velmi dobrou pevnostve
stfihu a inavovou zivotnost vhodnou pro vétSinu aplikaci.
ze vSech standardnich drazkovanych kolik(, protoze se u
néj neprovadi zadné pokovovani ani povrchova Uprava.
Doporuéené provozni teploty pro drazkované koliky z
vysokouhlikové oceli jsou v rozmezi od -45 °C (-50 °F)
do 150 °C (300 °F). Drazkované pruzné koliky s vysokym
obsahem uhliku jsou tepelné zpracovany a opatfeny
vrstvou antikorozniho oleje suchou na dotek. Na uhlikovou
ocel Ize aplikovat dalSi povlaky a povrchové Upravy, které
zvySuji odolnost proti korozi, avSak u nékterych zpUsobl
pouziti mGze byt vhodnéjsi a cenové vyhodnéjsi pouzit
nerezovou ocel, pokud je pozadovana vysoka Uroven
korozivzdornosti.

(Y=J|:{o] M STANDARDNi MATERIALY

NEREZOVE OCELI

V aplikacich, kde je vyzadovana prodlouzena ochrana proti
korozi, jsou k dispozici drazkované pruzné koliky z nerezové
oceli. Pro vyrobu drazkovanych koliki se pouzivaji dvé
zakladni klasifikace nerezové oceli: austeniticka nerezova
ocel a martenziticka nerezova ocel.

Austeniticka nerezova ocel (D)

Austeniticka nerezova ocel poskytuje nejlepsi ochranu
proti korozivbéznych podminkach prostfediv okysli¢ujicii
neokyslicujici atmosfére. Velmi dobfe odolavasladké vodé
a atmosférickym mofskym podminkam a je vhodna pro
mnoho dalSich priimyslovych podminek véetné kyselého
prostredi. Tento material vS§ak nenitepelné zpracovavan, a
proto neni tak pevny jako vysokouhlikové a martenzitické
nerezové oceli a nema takovou Unavovou odolnost jako
tyto materialy. Drazkované koliky z austenitické nerezové
oceli se nedoporucuji pro pouziti s vysokymi razy a
vibracemi a nikdy by se nemély instalovat do kalenych
otvorud. Drazkované pruzné koliky z austenitické nerezové
oceli Ize pouzivat pfi teplotach od -185 °C (-300 °F) do
400 °C (750° F).

Martenziticka nerezova ocel (C)

Martenziticka nerezova ocel poskytuje dobrou odolnost
proti korozi a vynikajici pevnostni a unavové vlastnosti.
Martenziticka korozivzdorna ocel neni tak odolna proti
korozijako austeniticka korozivzdorna ocel v neokyslicujici
atmosfére, ale odolava nejbéznéjSim

TVRDOST, VICKERS

atmosférickym podminkam a podminkam

SPIROL Standard | SO 8752 prostiedi za pfitomnosti volného kysliku.

Provozni teploty drazkovanych kolik(l z
HV 420 - 520 martenzitické nerezové oceli by mély byt
omezeny na minimalné -45 °C (-50 °F) a

TYP JAKOST
B — Vysoce
e UNS G10700/ G10740
uniova C67S (1.1231)/ C755 (1.1248) | 1V 458560
D — Nerezova ocel, | UNS S30200 / S30400 Mechanicky
austeniticka 18-8 (1.4310) zpevnéno Zpevnéno

Mechanicky maximalné& 260 °C (500 °F). Drazkované
pruzné koliky z martenzitické nerezové

C — Nerezova ocel, | UNS S42000
martenziticka X30Cr13 (1.4028)

HV 423 — 544

*HV 440 — 560 oceli jsou kalené a popusténé pfimo ve
vyrobé.

SPECIALNi MATERIALY

*Vyrobenonazakazku

SPIROL ma rozsahlé zkuSenosti se specialnimi materialy potfebnymi pro jedine€né okolnosti, napfiklad:

Beryliova méd (l)

Nerezova ocel 316 (S)

Beryliova méd je jednim z nejpevnéjSich nezeleznych materiald. V naro¢nych podminkach, napfiklad pfi ponofeni
Je precipitatné vytvrzena na tvrdost pfiblizné HV 392 (Rc 40). koliku do mofské vody nebo pfi pouziti v
Vysledna pevnost ve stfihu je pfiblizné o 10 % vy3Si nez u petrochemickém prdmyslu, vykazuje nerezova
austenitické nerezové oceli. Kromé toho, Ze je beryliova méd zcela ocel 316 vynikajici odolnost proti hloubkové
nemagneticka, ma velmi dobré elektrické a tepelné vlastnosti. Ma korozi. To je zplUsobeno vys$Sim obsahem niklu
témér stejné dobré parametry Unavové odolnosti jako martenziticka a zejména pfidavkem molybdenu, ktery vyrazné
nerezova ocel a vynikajici odolnost proti odéru a opotfebeni. zvySuje chemickou odolnost této slitiny. Tato slitina
Ma srovnatelné vynikajici odolnost proti korozi ve slané vodé  je rovnéz austeniticka, nemagneticka a nekalitelna
a znedisténych vodach jako nerezova ocel a neni nachylna k béznymi metodami. Doporuc¢ené provozni teploty
vodikové kiehkosti. Doporu¢ené provozni teploty pro beryliovou pro nerezovou ocel 316 se pohybuji v rozmezi od
méd jsou v rozmezi -185 °C (-300 °F) az 260 °C (500 °F), cozz  -185 °C (-300 °F) do 870 °C (1 300 °F).

ni ¢ini idealni material pro kryogenni aplikace.

Dalsi materialy a povrchové tpravy jsou k dispozici na objednavku v zavislosti na poZadavcich aplikace.



Ochranné povrchové upravy se obvykle pouzivaji ke zvySeni odolnosti zakladniho kovu proti korozi. Existuje mnoho
raznych typl povlakd, napfiklad galvanické pokoveni, chemicka konverze, ponofeni a mechanické naneseni.
Kazdy z téchto procesl ma pfi pouziti na pruzné koliky s drazkou sva omezeni a v zavislosti na aplikaci se mohou
vyskytnout dal$i problémy. Spoleénost SPIROL ma rozsahlé zkuSenosti s doporu¢enim a vybérem spravné
kombinace materialu a povrchové Upravy pro rizné aplikace.

Vzhledem k nachylnosti drazkovanych kolik(i ISO k vzajemnému blokovani béhem zpracovani jsou k dispozici
pouze standardni drazkované koliky SPIROL s jinou ochrannou povrchovou dpravou neZ s hladkou, naolejovanou.

STANDARDNi POVRCHOVE UPRAVY

Hladka, olejovana (K)

Tato povrchova Uprava predstavuje tenkou vrstvu oleje
suchého na dotek, ktera zajiStuje odolnost proti korozi
béhem skladovani a prepravy. Vzhledem k tomu, ze
je tento mazaci olej usazeny v nosici, ktery se ¢asem
odpaii, jsou koliky na dotek suché aumozriuji automatické
podavani a montaz.

Mechanické zinkovani (T)

Tato povrchova uprava se sklada z mechanicky
naneseného zinku o minimalni tloustce 8 um (0,0003") s
dopliikovou upravou &iré trojvalentni pasivace. Zinkovani
zabranuje galvanické korozi a poskytuje mirnou ochranu
proti atmosférické korozi. V pfipadé drsnych podminek
je nutné zvazit pouziti koliku z nerezové oceli.

Spole¢nost SPIROL neprovadi
galvanické pokovovani pruznych
kolikt s drazkou z divodu rizika
vodikové krehkosti.

NA OBJEDNAVKU

Fosfore¢nan zinec¢naty (R)

Tato zinkofosfatova povrchova Uprava ma minimalni
hmotnost natéru 11 g/m2 a pouziva se k pfipravé povrchu
uhlikové oceli pro nasledné operace, jako je lakovani
nebo olejovani. FosforeCnan zine€naty sam o sobé
neposkytuje zadnou ochranu proti korozi. Na koliky s
fosfatovym povlakem se nanasina dotek suchy lubrikaéni
olej, ktery zajistuje odolnost proti korozi béhem skladovani
a prepravy. Tento povlak se vétSinou pouziva u starSich
zpusobU pouziti, zejména ve zbrojnim a vojenském
priimyslu, a jen zfidka se pouziva u novych aplikaci.

Pro pouziti ve vojenském primyslu se na fosfat zinku
nanasi jiny ochranny olej nez u komerénich vyrobkd.
Visk6znéjsi olej neni vhodny pro automatické podavani.

Pasivace (P)

Pruzné koliky s drazkou z nerezové oceli se bézné
dodavaji s hladkou povrchovou Upravou, ale pro spinéni
specifickych pozadavk( aplikace je k dispozici pasivace.
Pasivace drazkovanych kolikl je proces, pfi kterém se
odstranuji povrchové nedistoty, jako je usazena nastrojova
ocel a jiné volné &astice Zeleza. Uselem pasivace je
odstranéni usazeného Zeleza a naneseni fizené vrstvy
oxidu na kolik. Mnoho aplikaci vSak pasivaci jednoduse
nevyzaduje. Pfiklady kritickych aplikaci, kde je pasivace
vhodna, jsou Iékafské pfistroje, komponenty pouzivané
v potravinarském nebo farmaceutickém pramyslu,
komponenty palivovych systém( a vSechny oblasti
vyzadujici Cisté prostredi.

K dispozici pouze pro nerezovou ocel.

Bez oleje (F)

Koliky prochazeji specialnim procesem &isténi, aby se z
dilb odstranily zbytky oleje. Tato varianta povrchové Upravy
se obvykle doporucuje u kolik(i pouzivanych v plastech,
které jsou nekompatibilni s oleji na bazi uhlovodiku, a
tudiz nachylné ke koroznimu praskani vlivem prostfedi,
a také pro Iékafské nebo potravinarské aplikace.

K dispozici pouze pro nerezovou ocel.

Dalsi specialni povrchové upravy jsou k dispozici na vyzadani.



CO JE TO PEVNOST VE STRIHU?

Pevnost draZzkovaného koliku ve stfihu je uréena maximalni silou, kterou kolik
vydrzi, nez selze, pokud sila pusobi kolmo na osu koliku. Koliky mohou byt
vystaveny pevnosti ve stfihu ve vice rovinach, napfiklad pfi jednoduchém
stfihu vzniknou dva samostatné kusy koliku, zatimco pfi dvojitém stfihu
vzniknou tfi samostatné kusy koliku.

T
AR aes

TFi pfevladajici prdmyslové normy (ASME, ISO a JIS) stanovuji minimalni
pevnost ve stfihu pro pruzné koliky s drazkou a specifické parametry,
za kterych se ma zkouska stfihem provadét. Ugelem provedeni zkousky Jednoduchy stfih
stfihem je ovéfit, zda byl kolik spravné vytvarovan ze spravné velikosti a typu
surového materiadlu a nasledné zpracovan (napf. tepelné zpracovan) tak,
aby splfioval stanovenou minimalni pevnost ve stfihu. Hodnoty pevnosti ve
stfihu uvedené na stranach 3-5 jsou dosazeny pouze pfi zkouskach podle
pfislusnych specifikaci.

Dvojity stfih

Zatizeni

Tvrzeny
stfizny blok

Skute¢nost, ze kolik vyhovél zkousce stfihem, mlze byt zavadéjici,
protoze vétsSina aplikaci ma jiné podminky, nez které jsou uvedeny ve
specifikaci zkousky stfihem. To zahrnuje miru pusobiciho zatiZeni, tvrdost
hostitelského materialu, vzdalenost mezi rovinami stfihu a vzdalenost od
kazdého konce koliku. Jakykoli rozdil mezi skute€nym pouzitim a zkuSebnimi
parametry ovlivni pevnost ve stfihu, které maze kolik dosahnout. Udaje
o pevnosti ve stfihu uvedené v katalogu by mély byt pouZity pouze jako
voditko, nikoliv pro ur€eni specifickych mozZnosti aplikace. Spoleénost
SPIROL doporucuje, aby byl vybér vhodného koliku vZdy zaloZen na validaci
a schvaleni celé sestavy. Zkouska stfihem provedena v pfipravku podle
normy I1SO 8749

Tvrzeny
opérny blok

ORIENTACE DRAZKY OVLIVNUJE PEVNOST VE STRIHU

Zatizeni Zatizeni

V praxi se pfi zkouSce stfihem s drazkou orientovanou nahoru nebo dolu ve
smeéru zatizeni dosahuje pevnosti ve stfihu pfiblizné o 3-5 % vySSi nez pfi
drazce orientované 90° ke sméru zatizeni. Je to disledek rozloZeni napéti po
e 900 uzavieni drazky. Pokud drazka licuje se zatizenim, plsobici zatizeni vytvari

v koliku symetrické napéti podél obou protilehlych pulkruhovych ploch.

\ Pokud je drazka v uhlu 90° v(c&i zatizeni, nejsou napéti ani rovhomeérna,
———————————————— ani symetricka. Rozpojeni v misté drazky omezuje zatizeni, které maze byt
pfeneseno na tuto polovinu koliku, coZ zplUsobuje vys$Si napéti na opacné
strané koliku. Tato lokalni vy3$Si napéti maji za nasledek selhani pfi niZSim
zatiZzeni, nez by tomu bylo pfi rovhomérné rozlozenych napétich. Zkusebni
metoda s obracenim drazky nahoru zajiStuje symetrii zatizeni a vede ke
konzistentn&jSim hodnotam pevnosti ve stfihu pro danou Sarzi.

KOMPOZITNI KOLIK

_ U aplikaci vyzadujicich mimoradné vysokou pevnost ve stfihu je mozné pouzit
mensi drazkovy kolik zasazeny dovnitf vnitiniho priméru vétsiho drazkového
koliku. Toto uspofadani se bézné oznacuje jako kompozitni kolik. Pfi pouziti
kompozitniho koliku by mély byt drazky protilehlé o 180°, navic je nutné
zvétsit doporucenou velikost otvoru. Tyto situace doporuc¢ujeme konzultovat
s inzenyry spolec¢nosti SPIROL.



NAVRH PRO POLOHOVANi A VYROVNANI

ProdosazZeni optimalniho licovani pfi pouziti drazkovanych
kolikd je nutné dodrzet dva zakladni konstrukéni prvky:

1) Prdméry otvor(l v hostitelském materialu a v
parovaném komponentu musi byt spravné
dimenzovany, aby bylo dosazeno pozadovaného
presahu a pfesnosti licovani.

2) V Zadnych aplikacich nesmi byt délka zasunuti
drazkovaného koliku v komponentu zajistujici
primarni uchyceni mensi nez 60 % celkové délky
koliku. Zbyvajici vy€nivajici délka se zarovna s
parovanym komponentem. U aplikaci s priichozimi
otvory doporuujeme zvétsit pocatecni délku
uchyceni; drazkovany kolik vSak musi stale vy€nivat,
aby mohl byt zalicovan s parovanym komponentem.

Ulozeni s presahem pro maximalni presnost licovani:
Drazkované koliky jsou funk&nimi pruzinami, které se
pfizplsobi otvordm, do nichz jsou instalovany. Instalacni
sila pro dosaZzeni maximalni pfesnosti licovani by neméla
prekrogit lehky* tlak pfi usazeni parovanych komponentu.
V zavislosti na mnozstvi licovanych kolikd a hostitelském
materialu mize stacit pouhé poklepani dlani nebo pali¢kou.
UloZeni s pfesahem nesmi byt zamériovano s tradicni
tradi¢nim plnym vodicim kolikem, ktery obvykle vyZaduje
usazeni pomoci pneumatickych nebo hydraulickych lisG.

UloZeni s vuli pro hrubé licovani a snadnou montaz:
Pokud je pro snadnou montaz pozadovano volné ulozeni
koliku, je nutné kompenzovat vypruzeni priméru na
volném konci koliku. Chcete-li ur¢it maximalni pramér
volného konce koliku, nainstalujte kolik ze 60 % jeho délky
do maximalni velikosti otvoru primarniho hostitelského
materialu a zméfte jeho vyCnivajici prGmér. V zavislosti
na poZadované pfesnosti licovani je nutné na volny konec
koliku pfidat vuli 0,025 mm (0,001") az 0,05 mm (0,002").

+0,06 +0,00

4,06 40 4,06 4 06

o -

Doporucena velikost otvoru a hloubka koliku pro SLTP 4 x
20BK

KONSTRUKCNIi SMERNICE

KONSTRUKCE HRIDELE

Pfi pouziti pruzného koliku s drazkou je nutné dodrzet
nékolik konstrukénich zasad, aby bylo dosazeno
maximalni pevnosti systému a nedoSlo k poskozeni
hfidele a/nebo naboje:

Hridel — otvor v hfideli by nemél pfesahovat 1/4 priméru
hfidele.

Naboj — SPIROL doporuduje, aby naboj mél minimalni
tloustku stény 1,5 nasobku praméru koliku. Jinak by
pevnost naboje neodpovidala pevnosti koliku ve stfihu.
S rostouci tloustkou stény naboje se zvétSuje i plocha
materialu kolem koliku, ktery absorbuje zatizeni.

Hridel a naboj — Primér otvord v hfideli i v naboji by
mél byt pfesné vyrovnan, aby se vyloudil jakykoli pohyb
koliku v otvorech. Doporucuje se, aby rozdil mezi otvory
nepfesahoval 0,05 mm (0,002”). V opacném pfipadé
bude kolik vystaven dynamickému zatiZeni, kdy velmi
mala zména rychlosti mize znamenat obrovskou zménu
sily plisobici na sestavu. Je nutné dbat na to, aby otvory
byly vyvrtany stfedem hfidele a naboje.

VnéjSi pramér (OD) hfidele a vnitfni pramér (ID) naboje
by mély byt navrzeny tak, aby vzdalenost mezi rovinami
stfihu (OD — ID) nepfesahla 0,13 mm (0,005"). Kromé
toho se nedoporucuje pouzivat zahloubeni. V opacném
pfipadé bude kolik namahan na ohyb a nebude dosazeno
maximalni pevnosti kolikového systému. Dlsledkem by
mohlo byt pfedCasné selhani sestavy.

Min. tloustka stény néboje

1,5x primér koliku

Prdmér otvoru =
Max. 1/4 @
hfidele
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SPIROL

POKRACOVANI

KONSTRUKCE PANTU

Existuji dva zakladni typy pantd: 1) Volné uloZzeny
pant ma pfi otaCeni vidlice nebo rukojeti malé nebo
Zadné tfeni nebo odpor. Komponenty pantu se mohou
»volné“ otadet nezavisle na sobé a 2) tfeci pant vyZzaduje
presah, aby se zabranilo volnému otaceni soucéasti vuci
sobé. V zavislosti na konstrukénim zaméru se muze
odpor pohybovat od mirného az po odpor dostateny
k udrZzeni pevné polohy soucésti kdekoli v jejich plném
rozsahu otaceni.

RUKOJET

Minimalizace mezery

U volné ulozeného pantu doporu€ujeme, aby byl pfesah
ulozeni drazkovaného koliku umistén ve vnéjSich
otvorech a volné ulozeni ve stfedni ¢asti. Chcete-li urcit
velikost otvoru ve volné ulozeném (stfedovém) dilu,
nainstalujte kolik do maximalniho vnéjSiho otvoru a
zmérte skutecny priimér ve stfedu koliku. K naméfenému
priiméru koliku pfi¢téte 0,03 mm (0,001") a tento pramér
uréete jako minimalni priimér volného otvoru a pouzijte
kladnou toleranci.

U tfeciho pantu by mély byt vSechny otvory vzajemné
pfesné slicovany. Odchylky ve velikosti otvord u
jednotlivych komponentlli maji za nasledek snizeni
tfeci sily v pantu. Pokud vyrobce neni schopen dodrzet
stejnou velikost otvoru ve vSech komponentech, méla
by byt tolerance rozdélena mezi jednotlivé komponenty.
Nejbéznéjsi je pfifadit mensSi polovinu tolerance vnéjSim
otvordm a vétSi polovinu vnitfnim otvoriim.

Je nutné vzit v ivahu Uhly ukosu, smér vyrazenych otvort

a vysledné zlomy/otfepy, aby bylo zaji$téno, ze otvory na
obou stranach soucasti odpovidaji toleranci.

KONSTRUKCNIi SMERNICE

TVAR OTVORU

Je dulezité si uvédomit, Ze doporucené velikosti otvort
(nastranach 3-5) nemusi platit pro vdechny aplikace. Existuje
mnoho zplsobl pouziti a kazdy vyzaduje jinou velikost
otvorll, aby byla zaji§téna spravna funkce sestavy. Z
tohoto duvodu doporuéujeme konzultovat nové navrhy se
spolec¢nosti SPIROL.

PfestoZe drazkovany kolik absorbuje Siroké tolerance
otvorl, pFisnéjsi tolerance povedou k lepSimu vykonu,
zejména v nékterych aplikacich, jako jsou tfeci uloZeni
pant(l, pfesné licovani sestav a hfidele s ozubenym kolem.

Ve v8ech pfipadech je nutné dbat nato, aby byl kolem koliku
dostatek materialu, ktery zabrani vybouleni a deformaci
hostitelského materialu. Ve vétsiné aplikaci bude pusobici
zatizeni zna¢né prevySovat obvodové napéti plisobici na
pruzny kolik s drazkou. V kaleném otvoru nikdy nepouziveijte
nekaleny drazkovany kolik.

V pfipadé kalenych hostitelskych materialt by mély byt
hrany otvoru zbaveny hrot(. Zahloubeni neodstrani ostrou
hranu kaleného otvoru, misto toho posouva ostrou hranuna
prechod mezizahloubenim a vstupem do otvoru. Zapusténi
navic zvétSuje vzdalenost mezi rovinami stfihu, coz muze
vést k ohybu koliku a tim ke sniZeni jeho pevnosti (jak je
znazornéno nize). Odlévané nebo slinuté otvory by mély
byt opatfeny mirnym polomérem nébé&hu.

| Zahloubeni zvétSuje vzdalenost mezi
~~~~~ rovinami stfihu. To mdze véstk ohnuti
= koliku a tim ke sniZeni jeho pevnosti

Pripustna nesouosost otvorti—drazkované pruzné koliky
jsou schopny kompenzovat drobnou nesouosost, protoze
jsou vyrobeny s velkym nabéhovym zkosenim. Pro uréeni
maximalni nesouososti mezi sparovanymiotvory, do kterych
jeinstalovandrazkovany kolik, pouzijte nasledujici vypocet:

MPHM = % (H-B) kde;

MPHM = maximalni pfipustna nesouosost otvort

H = minimalni primér druhého otvoru, do kterého bude kolik zaveden

B = prlimér zkoseni (pfedpokladejte, Ze se rovna rozméru ,B Max“ uvedenému
na stranach 3-5)



INSTALACE KOLIKU

Uvédomujeme si, Ze zasadnim faktorem pro snizeni celkovych naklad na komponenty
je bezproblémova montaz; drazkované koliky SPIROL Ize tedy snadno instalovat
kladivem nebo pomoci trnového lisu. Automatizace zvySuje efektivitu montaze, zejména —
u komplexnich nebo malych soucasti, a kombinace Ukonu, jako je vrtani a kolikovani,
zvysuje produktivitu a eliminuje Spatné zarovnané otvory.

Standardni pruzné koliky s drazkou SPIROL byly navrzeny s ohledem na
automatické podavani a instalaci. V porovnani s drazkovanymi koliky ISO 8752 se
neblokuji ani nezasekavaji a maji nizsi zasuvnou silu. Drazkované koliky ISO Ize sice
instalovat pomoci ruénich lisi pro zavadéni koliku, ale nedoporucuje se je pouzivat s !
vibracnimi podavacdi, protoZze maji tendenci se blokovat. J "~ Model PR

Poloautomaticky
Lis pro zavadéni

SPIROL zarucuje l

Ze nasSe zarizeni zvySi vasi produktivitu a snizi 2 -
celkové vyrobni naklady, protoze nabizi jedinou 'ﬁ" T
zaruku na vykon v oboru. ©

Model CR

Vlysoce vykonny
poloautomaticky lis pro
zavadéni kolikl

i : Model PM
| Ruéni lis pro
BN zavadéni kolika

Model DP
Vrtaci a kolikovaci stroj

Model PMH
Vlysoce vykonny rucni lis pro
zavadéni kolikd

]

-
i
1

|

- o Spole¢nost SPIROL je jedinym vyrobcem drazkovanych kolikl, ktery navic navrhuje,
Pri msteila_cl koliku . vyrabi a podporuje komplexni standardni fadu zafizeni pro montaz kolikG od ru¢nich
dopor ucujeme pouzivat | a3 po pIné automatické modely. Jsme odbornici na piizptisobeni nasich standardnich
ochranné bryle. modult specifickym aplikacim zakaznika, v&etné& upevnéni komponentd pro kvalitni

instalaci a snadnou montaz. Nase ¢asem provéfena, osvédcena a spolehliva zafizeni
Ize vybavit volitelnymi doplriky, jako jsou rotaéni indexovaci stoly, monitorovani, sily a
kombinace vrtani a kolikovani, které zvySuji produktivitu, zlepSuji kontrolu procesu a
zabranuji vzniku chyb.

1
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SP|RO|: PRQ(:: SPIROL ROZI:I§!JJE S']'ANDARDNi
DRAZKOVANE PRUZNE KOLIKY A
DRAZKOVANE PRUZNE KOLIKY DLE ISO

Spolecnost SPIROL vyrabi dva typy pruznych kolikt s drazkou: Drazkované koliky
SPIROL Standard a drazkované koliky ISO 8752. Drazkované koliky SPIROL
Standard nabizeji vyznamné vyhody ve srovnani s drazkovanymi koliky ISO 8752,
které byly plvodné navrzeny pro funkci vodiciho pouzdra. Vodici pouzdra se
pouzivaji ve spojeni se Srouby a izoluji zavity Sroubl od smykovych rovin. Naproti
tomu standardni pruzné koliky s drazkou SPIROL byly navrzeny k tomu, aby bez
pridavku jakéhokoli dalSiho spojovaciho prvku plnily jednu z nasledujicich funkci
Cepu: pant, vyrovnani, pfidrzovani, doraz nebo spojeni naboje s hfideli. Pfi montazi
mohou byt u€inné pruzné koliky s drazkou SPIROL Standard i drazkované koliky
ISO 8752, ale pruzné koliky s drazkou SPIROL Standard se snaze instaluji a maji
lepsi tvar, ulozeni a funkci.

Zkoseni

U pruznych kolikt s drazkou SPIROL Standard je uveden
maximalni primér zkoseni, ktery usnadnuje proces
instalace a feSi bézné problémy, které se pfi instalaci
drazkovanych kolikd ISO 8752 vyskytuji. Napfiklad
standardni pruzny kolik s drazkou SPIROL @ 6 mm ma \
maximalni primér zkoseni @5,8 mm, coz poskytuje 0,1

mm vile na obou stranach pro usnadnéni instalace do AN
otvoru. o
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A protoze norma ISO 8752 vyzaduje, aby maximalni
prameér zkoseni byl pouze ,mensi nez* jmenovity primeér
koliku, pfi instalaci ¢asto dochazi k problémdm. Jinymi  Drazkované koliky SPIROL Standard se v zajmu usnadnéni instalace umistuji
slovy, Ukos drazkovaného koliku @ 6 mm podle normy hloubgji do otvoru

ISO 8752 musi byt mensi nez @ 6 mm. Pfijatelna by
tedy byla napfiklad hodnota @ 5,99 mm, pfi¢emz na obou
stranach by zbyvalo pouze 0,005 mm, aby se usnadnilo

zasunuti do otvoru.

Nizsi sila pri zavadéni

Drazkované koliky SPIROL Standard vyzaduji obecné
mensi silu pfi instalaci ve srovnani s koliky ISO 8752.
Pro pochopeni rozdilu je nutné vzit v ivahu volny pramér
koliku. Koliky 1ISO 8752 maji vétsi vnéjsi prameér, a
proto je ke stlaeni koliku pfi instalaci zapotfebi vétsi
sily. Drazkované pruzné koliky SPIROL Standard se

instaluji v priméru o 40 % mensi silou nez ekvivalentni \J_/

drazkované koliky ISO 8752.

7
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Dréazkované koliky 1ISO 8752 se Easto obtizné instaluji, protoZe primér zkoseni
neni o mnoho mensi neZ primér otvoru




Zapadnuti do sebe

Pruzné koliky s drazkou ISO 8752 jsou nachylné ke vzajemnému zapadnuti.
Dlvodem je skute€nost, ze drazkované koliky ISO 8752 maiji Sifku drazky
vétsi, nez je tloustka surového materidlu. Zapadnuti do sebe ¢asto zpUsobuje
problémy s podavanim a mize mit za nasledek prostoje ve vyrobé. Drazkované
koliky ISO 8752 do sebe také vzajemné zapadaji béhem procesu pokovovani
a koliky zapadlé do sebe se mohou nakonec spojit i trvale. V pfipadé, Ze se
b&hem pokovovani nebo po ném opét uvolni, zistanou na koliku nedostate¢né
pokovené useky.

Naopak drazkované pruzné koliky SPIROL Standard maji specifikaci maximalni
Sifky draZzky mensi, nez je tlouStka materialu, a proto do sebe nemohou vzajemné
zapadnout. Drazkované koliky SPIROL Standard proto mohou byt automaticky
podavany ainstalovany bezrizika prostojli zptisobenych vzajemnym zapadnutim
a mohou byt pokovovany bez rizika nedplného pokryti.

Pevnost ve stiihu
DalSi vyhodou je, Ze drazkované koliky SPIROL Standard maji vétSi pevnost

ve stfihu nez koliky 1ISO 8752.

JM. HODNOTA ISO | SPIR(’)L STANDARD % E.?slﬁlﬁ .§/°z'TsEc‘>'
PRUM. DVOJNASOBNA PEVNOST
VE STRIHU V kN 8752
15 1,58 1,8 14 %
2 2,82 3,5 24 %
2,5 4,38 5,5 26 %
3 6,32 7,8 23 %
4 11,24 12,3 9%
5 17,54 19,6 12 %
6 26,04 28,5 9%
8 42,76 48,8 14 %
10 70,16 79,1 13 %
12 104,1 104,1 —

Srovnani dvojnasobné pevnosti ve stfihu mezi ISO 8752 a drazkovanymi pruznymi koliky SPIROL Standard

Zaveér

Ackoli spole€nost SPIROL vyrabi jak draZzkované koliky SPIROL standard, tak dle
ISO 8752, drazkované koliky SPIROL standard jsou lepsi ve vSech ohledech,
pokud jde o vykon a proces montaze. Pouziti drazkovanych kolikd ISO 8752
nepfinasi zadné technické vyhody. Optimalizujte montaz tim, ze budete pfi
planovani pocitat s pruznymi koliky s drazkou SPIROL Standard!

Pfiklad vzajemné propojenych drazkovanych
kolika




Inovativni spojovaci feSeni. Technicka centra
Nizsi naklady na sestavu.

Evropa SPIROL Ceska republika
Evropska 2588 / 33a
160 00 Praha 6-Dejvice
Ceska republika
Tel: +420 226 218 935

i
e SPIROL Spojené kralovstvi
17 Princewood Road
Corby, Northants
NN17 4ET Spojené krélovstvi
I Telefon: +44 (0) 1536 444800
.ﬂ S Fax: +44 (0) 1536 203415

. , v . . > s . - 2 . SPIROL Francie
Svinuté pruzné koliky P':'ﬁ':gikk?,':.ky Valcové koliky Cité de I'Automobile

ZAC Croix Blandin

18 Rue Léna Bernstein
. 1 51100 Remes, Francie
Telefon: +33 (0) 3 26 36 31 42
| Fax: +33 (0) 326 09 19 76
l ‘ _i . SPIROL Némecko
FH ' Lo Ottostr. 4
: i ¢ i I I 80333 Mnichov, Némecko

Telefon: +49 (0) 89 4 111 905 71

Vyrovnavaci / pruzinova Distanéni sloupky a Vyztuzné Fax: +49 (0) 89 4 111 905 72
pouzdra valcované trubkové sloupky
komponenty SPIROL Spanélsko

Plantes 3i 4
Gran Via de Carles lIl, 84

08028, Barcelona, Spanélsko
O Tel/lFax: +34 932 71 64 28
SPIROL Polsko
ul. Solec 38 lok. 10
] 00-394, Vars$ava, Polsko
s = Tel. +48 510 039 345

Zavitové vlozky do Zelezniéni matice Talifové pruziny Amerika SPIROL International Corporation
plasti 30 Rock Avenue

Danielson, Connecticut 06239 USA
P e ({
.-t_ s /

Tel. +1 860 774 8571

Fax. +1 860 774 2048

SPIROL Shim Division
321 Remington Road
Stow, Ohio 44224 USA
Tel. +1 330 920 3655
Fax. +1 330 920 3659

SPIROL Kanada

3103 St. Etienne Boulevard

Piesné vliozky Piesné podlozky Technologie pro : .
Tenké kovové vylisky podavani dild ¥\glﬁzis10g1grggz%glng 5B1 Kanada

Fax. +1 519 974 6550

SPIROL Mexiko

Avenida Avante #250

Parque Industrial Avante Apodaca
Apodaca, N.L. 66607 Mexiko

Tel. +52 81 8385 4390

Fax. +52 81 8385 4391

SPIROL Brazilie

Rua Mafalda Barnabé Soliane, 134
Comercial Vitéria Martini, Distrito Industrial
CEP 13347-610, Indaiatuba, SP, Brazilie
Tel. +55 19 3936 2701

Fax. +55 19 3936 7121

Technologie pro Technologie pro _ Technologie pro Asie Sidlo spoleénosti SPIROL v Asii
instalaci koliku instalaci viozek instalaci vyztuznych Tichomof#i 1st Floor, Building 22, Plot D9, District D
sloupku No. 122 HeDan Road

Wai Gao Qiao Free Trade Zone
Sanghaj, Cina 200131

Telefon: +86 (0) 21 5046-1451
Fax: +86 (0) 21 5046-1540

Na strankach www.SPIROL..com naleznete aktualni specifikace a standardni nabidku.

SPIROL Korea
v s " . , . 16th Floor, 396 Seocho-daero,
Inzenyfi spole¢nosti SPIROL vam poskytnou bezplatnou podporu v oblasti Seocho-gu, Soul, 06619, Jizni Korea

navrhi! Pom(izeme vam s novymi navrhy i s fe$enim problémui a doporugime Telefon: +82 (0) 10 9429 1451
Uspory nakladu u stavajicich navrhu. Navstivte portal Application Engineering
Services na strankach SPIROL.com a nechte si od nas pomoci.

e-mail: info-cz@spirol.com

SPIROL .com
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