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Proven Productivity
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ecosyn®-plast

Sroub pro termoplasty



Specialni geometrie zavitu ecosyn®-plast \
umoznuje primeé a bezpecné zasroubovani |
do termoplastickych dilt s vysokou

unosnosti a bezpecnosti pri spojovani.
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PROGRAM SKLADOVANI

ecosyn®-plast

Srouby s o¢kovitou hlavou s kfizovou drazkou Pozidriv forma Z (€ockovita hlava
podle ~ISO7049)

@ BN 82428 | Ocel cementovana 400 HV, pozinkovana modra

@ BN 82429 | INOX A2
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Srouby s ¢ockovitou hlavou s vnitfnim Sestihranem (€o¢kovita hlava podle ~ISO7049)
® BN 84229 | Ocel cementovana 400 HV, pozinkovana modra
@ BN 15858 | INOX A2
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Viyhrazujeme si pravo na zmeény. Aktudlni rozsah a rozméry najdete v lokalnim e-shopu. Dalsi varianty na vyzadani.



Srouby s o¢kovitou hlavou «Freedriv» s vnitfnim Sestihranem a &térbinou (€ockovita
hlava podle ~ISO7049)
® BN 20002 | Ocel cementovana 400 HV, pozinkovana modra
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Zapustné Srouby s kFizovou drazkou Pozidriv forma Z (zapustna hlava podle ~ISO7050)
@ BN 82427 | Ocel cementovana 400 HV, pozinkovana modra
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Viyhrazujeme si pravo na zmeény. Aktudlni rozsah a rozméry najdete v lokalnim e-shopu. Dalsi varianty na vyzadani.



Dilezité pokyny

= Cockovitad ~IS07049, zapustna ~ISO7050.

= Jiné tvary hlav, zavitové konce nebo délky jsou kdykoli
mozné u prisludného minimalniho mnoZstvi.

= Spojovaci prvky > 360 HV: Nebezpeci zkiehnuti
vodikem u modre pozinkovanych, galvanizovanych
povrchovych povlakd nelze zcela vyloucit.

Konstrukéni doporuéeni

Pro optimalni konstrukci, kterd se v praxi osvédcila, je

tfeba geometrii tubusu pFizplsobit rdznorodym materi- o E
aliim. Uvedené hodnoty se opiraji o rozsahlé laboratorni > :
pokusy s modelovymi télesy. V praxi mohou byt zapotrebi . de | =
nepatrné zmeény. Jsou doporucena kontrolni Sroubeni s ( i L/
prvnimi vzorky. 3 1 I T
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Odlehcovaci otvor poskytuje priznivé rozdéleni okrajového
napéti a redukuje tvoreni trhlin v oblasti tubusu.
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Pokyny k montazi
= Bezpecné a Usporné spoje mohou byt vytvofeny jen Material @ - otvoru Vngjsi - @ Hloubka-
Sroubovaky Fizenymi utahovacim momentem a/ d D nagroubovani te
nebo Uhlem otaceni. ABS/PCblend  0,80xd1 2,00 x d1 2,00 x d1
= Teplo potiebné pro beznapétoveé tvarovani zavitu ASA 0,78 x d1 2,00 x d1 2,00 x d1
v plastu je vytvareno tfenim pri Sroubovani. PA 4.6 0,73 xd! 1,85 xd1 1,80 xd1
u Ota’éky by se mé[y pohybovat mezi PA 4.6 - GF 30 0,78 x d1 1,85 xd1 1,80 x d1
300 a7 800 ot./min. PA 6 0,75 x d1 1,85 x d1 1,70 x d1
= Mohou byt pouZity jako elektricky tak i pneumaticky PA6-GF30 0.80xd1 2,00xd1 190 xd1
pohan&né Zroubovaky. PA 6.6 0,75 xd1 1,85xd1 1,70 x d1
PA 6.6 - GF 30 0,82 xd1 2,00xd1 1,80 x d1
PBT 075 xd1 1,85xd1 1,70 x d1
PBT - GF 30 0,80 xd1 1,80 x d1 1,70 x d1
PC 0,85xd1 250 xd1 2,20 xd1
PC - GF 30 0,85 xd1 220 xd1 2,00 xd1
PE (weich) 0,70 xd1 2,00xd1 2,00 xd1
PE (hart) 0,75xd1 1,80 xd1 1,80 x d1
PET 0,75xd1 1,85xd1 1,70 x d1
PET - GF 30 0,80 xd1 1,80 x d1 1,70 x d1
PMMA 0,85 xd1 2,00xd1 2,00 xd1
POM 0,75xd1 1,95xd1 2,00xd1
PP 0,70 xd1 2,00 xd1 2,00xd1
PP-TV 20 0,72 xd1 2,00 xd1 2,00xd1
PPO 085 xd1 2,50 x d1 2,20 xd1
PS 0,80 xd1 2,00 xd1 2,00xd1
PVC (hart) 0,80 xd1 2,00 x d1 2.00xd1

Vyhrazujeme si pravo na zmény. Aktualni rozsah a rozméry najdete v ) ) )
lokalnim e-shopu. Dal&i varianty na vyZadani. d1=jmenovity @ zavitu



Srouby ecosyn®-plast

Plasty v oblasti spojovaci techniky kladou zcela specidlni
pozadavky na spojovaci prvky a jejich techniku montaze.
Srouby eco-syn vznikly na zakladé mnoha poznatkii
z dlouholeté praxe pfi Sroubovani termoplastl. Specialni
geometrie zavitu umoziuje bezpecné a bezproblémové
primé Sroubovani do termoplastd.

Geometrie zavitl

V porovnani s béZnymi Srouby do plechu podle 1SO1479
maji Srouby ecosyn®-plast:

= Spicaty vrcholovy Uhel 30° misto 60°,

= mensi primeér jadra u stejného jmenovitého prdmeéru,

= Vv&tSi stoupani zavitu.

Kombinace téchto zvlastnich vlastnosti predstavuje

rozhodujici vyhody:

= v&tSinosna hloubka zavitu (t_ > t,),

= mensiradidlni sily, proto vétsi zatizitelnost,

= nepatrny trhavy Gcinek ve Sroubovacim tubusu,

= vice materialu mezi boky zavitG (f_>f)), tim vétsi
strizny cylindr,

= mensi utahovaci moment a vys$si moment prekrou-
ceni vede k vétsi bezpecnosti pfi montaZi
a spojovani.

Stanoveni utahovacich moment

K dosazeni optimalni procesni bezpe¢nosti musi byt rozdil
mezi utahovacim momentem (ME) a momentem prekrou-
ceni (MU) co nejv&tsi. Redlné parametry &roubeni mohou
byt stanoveny s originalnimi konstrukénimi prvky v «apli-
kacné technické laboratoFi» firmy Bossard.

Optimalni montazni, utahovaci moment (MA) nastavovany
na Sroubovaku se stanovuje podle poZadavkl zakaznika.
Zkousky mohou byt dokumentovany formou «technické

Zpravy».
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Viyhrazujeme si pravo na zmeény. Aktudlni rozsah a rozméry najdete v lokalnim e-shopu. Dalsi varianty na vyzadani.



PROVEN PRODUCTIVITY - NAS ZAVAZEK

Strategie vedouci k uspechu

_\y55i efektivigg

Diky mnohaleté spolupraci s nasimi zakazniky vime, co
ma prokazany a stabilni pFinos. Identifikovali jsme, co
zvySuje konkurenceschopnost nasich zakaznikd. Proto
podporujeme nase zdkazniky ve tfech strategickych
klicovych oblastech.

Za prvé, pri hledani optimalniho produktového Feseni,
které spociva ve volbé a pouziti nejvhodnéjsiho spojo-
vaciho prvku pro konkrétni vyrobek a funkci.

Za druhé, ve fazi vyvoje poskytuje Assembly Techno-
logy Expert chytré feseni pro vSechny mozné vyzvy v
oblasti spojovani.

A za treti, pfi optimalizaci zasobovani vyroby dle nasi
metodiky Smart Factory Logistics s pomoci inteligent-
nich logistickych systému a feSeni upravenych na miru.

“Proven Productivity” brana jako zavazek nasim zaka-
zniklm obsahuje dva prvky: Za prvé, prokazatelné
funguje. A za druhé, udrzitelné a méfitelné zvysuje
produktivitu a konkurenceschopnost nasich zakaznikd.

Toto je nase filozofie, kterd nas kazdy den motivuje,
abychom byli vZdy o krok napred.
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