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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Pfima montaz do kovu s pou
podle DIN 7500

Na co je tfeba dbat pfi dimenzovani a konstruovani?

- Srouby podle DIN 7500 (trilobularni pritez) tvateji bezttiskové
kalibrovany, metricky vnitfni zavit.

- Srouby jsou zuslechtény po cementovani na pevnost v tahu cca
800 N/mm2.

— Tvafeni zavitu je mozné v tvafitelnych kovech jako ocel,
nezelezné a lehké kovy do ca 140 az 160 HV.

— Pro kiehké kovy jako $eda litina neni tvafeni zavitu vhodné.

— Srouby z nerezové ocele Inox A2 Ize bezpe&né pouzit pouze do
lehkych kovd. .

— Nejsou nutné zadné dalsi zajistovaci prvky jako napf. pojistné
pruzné podlozky. Odolnost proti vibracim je zaruéena tfenim v
zavitech.

— Mohou byt znovu pouzity 10-20 krat.

u Poznamka

Predpokladem bezpecného Sroubového spoje je funkéni prove-
deni konstrukénich ¢asti a volba spravného spojovaciho prvku.
Mechanické a funkéni viastnosti zavitotvarecich Sroubt dle
normy DIN 7500 a ISO 7085.

A = kuzelovy konec Sroubu, max. 4 P
B = vyuZitelna délka zavitu

C = celkova délka, tolerance js 16

s = tloustka materialu

Pfi uréovani délky Sroubu je tfeba zohlednit délku ne pIné nos-
ného, kuzelového konce Sroubu.

Provedeni otvor(

Pfemisténim materialu pfi tvafeni zavitu vznika na hrané otvoru
maly vystupek. To mdze vadit pfi smontovavani hladkych a
rovnych dild. Je proto doporu¢eno 90° srazeni hran otvor( do
hloubky 0,5 aZ 1x stoupani zavitu P nebo zhotoveni valcového
zahloubeni.

www.bossard.com

m zavitotvarecich Sroubu

- U tenkych plechl zlepsi protladované otvory mechanické viast-
nosti Sroubového spoje.

- U otvori vyfezanych laserem se doporucuje provést zkousky
zasSroubovani (plochy fezu mohou byt pfilis tvrdé).

— Zkousky je tfeba provést i u kritickych aplikaci. Pokud mozno
co nejdfive ve stadiu vyvoje vyrobku kontaktujte nase technické
oddéleni.

- Pro spravnou funkci zavitotvarecich Sroubl by mélo byt pouzito
vhodné mazivo. Pro tento Ucel se pouziva mazivo integrované
jiz v povrchové Upravé ¢i samostatné mazivo.

- U zavitotvarecich Sroubl s galvanickymi povlaky existuje riziko
vodikové kiehkosti. Ke snizeni tohoto rizika musi byt takové
zpracovani provedeno podle ISO 4042. Vysoce pevnostni
Srouby s tfidou pevnosti 8.8 a vy$si nesmi byt nahrazeny
cementacné kalenymi zavitotvarecimi Srouby bez pfislusnych
zkousek.
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Doporuceni pro konstrukci

Vhodnym osazenim otvoru ze strany montaze Sroubu mlize byt
dosazeno konstantni délky zasroubovani jednotlivych spojova-
nych dild. Za pfedpokladu, Ze rozmér Sroubu a materidl z(istava je
nemeénny, Sroubovaci moment bude vzdy stejny.

Prolis v tenkém plechu zlep$uje nosnost spoje.

oddéleni fy. Bossard.

Doporuéené hodnoty pro otvory v oceli

1,05 x Jmenovity @

min. 0,5 x P

>

U

@-Jmenovity @

Technické Udaje Jmenovity pramér zavitu

M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8
Rozte¢ zavitu P [mm] |0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
max. utahovaci moment [Nm] | Priblizné 80 % minimalniho krouticiho momentu
min. kroutici moment” [Nm] |04 [1 [18 [2,8 [4,1 [8,7 [15 [37
min. sila v tahu? kN] [1,65 [2,7 |4 |54 |7 [11,4 [16 |29
Tloustka materialu s [mm] pro zavit d - H11 pro ocel, HB max. 135; vyvrtano nebo vyrazeno
2 amensi 1,8 2,25 2,7 3,2 3,6 4,5 54 =
4 1,85 2,3 2,75 3,2 3,65 4,55 515) 7,3
6 = 2,35 2,75 3,2 3,7 4,6 55 7.4
8 = = = = 3,7 4,65 5,55 7.4
10 a vétsi - - - - - 4,65 5,6 7,5

" Kroutici moment svornikt a $roubu dle 1ISO 898, éast 7:

Kroutici moment je uréovan upevnénim ve zkugebnim pfipravku podle ISO 898, &ast7. Srouby musi byt vyhradné zkouseny na krut, kdy by mélo byt

dosazeno minimalniho krouticiho momentu podle ISO 898, ¢ast 7

Otvory pro zavity v odlitcich
Vsechna doporuceni je vzdy tieba zkontrolovat montaznimi
pokusy v podminkach co nejvice odpovidajici praxi.

Obecné
t; [mm]:  zahloubeni usnadriuji vystfedéni Sroubu,
zabranuji vyduti materidlu a jsou $itd na miru béznym,
ekonomicky vyhodnéjsim délkam Sroubt
t,[mm]:  nosna ¢ast otvoru pro zavit, Uhel ukosu a max. 1°
ts[mm]:  délka zasroubovani, Uhel Ukosu a max. 1°
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Doporuéené hodnoty geometrie otvoru v hlinikové a zinkové slitiné

Rozméry Zavit

mm M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8

d, H11 1,81 23 2,75 3,25 3,65 4,65 55 75

d, min.  |1,85 2,33 2,84 3,31 3,74 4,72 5,66 7,61
max. | 1,91 2,39 2,90 3,39 3,82 4,80 5,74 7,69

d, min.  |1,75 2,22 2,70 3,13 3,56 4,50 5,40 7,27
max. | 1,81 2,28 2,76 3,21 3,64 4,58 5,48 7,35

ds min. | 1,80 2,28 2,75 3,22 3,65 4,61 5,5 7,44
max. | 1,86 2,34 2,83 3,30 3,73 4,69 5,61 7,52

t, variabilni, minimalné 1 x rozte¢ zavitu P

b 4 [5 [6 [7 [8 [10 [12 [16

1 2 25 B [35 |4 |5 |6 B

Na co je tfeba davat pozor pfi montazi?

— Bezpecné a hospodarné spoje Ize vytvofit pouze utahovaci
nastroje s fizenym momentem a/nebo Uhlem otaceni.

- Rozsah otacek pfi utahovani by mél byt v rozmezi 300
az 1000 ot/min. Lze pouzit utahovaci nastroje s elektrickym i
pneumatickym pohonem.

— Pfi pokusech s montaznimi dily by méla byt zkontrolovana
pfesnost opakovani $roubovani, aby bylo mozno zohlednit
pfipadné dosud nepodchycené vlivy.

- Chcete-li montovat pomoci Sroubovacich automatt, spojte se s
nami co nejdfive, abychom Vam mohli spravné nadefinovat a
nechat vyrobit Srouby v potfebné automatové kvalité.

Vypocéet momentl
Strana F.072

SHEETtracs® - Zavitotvareci Srouby s ¢ockovou pFirubovou hlavou

Doporuéené priméry otvord

SHEETtracs® Velky-& Tloustka plechu @ otvoru Utahovaci moment
d, s d, (tolerance + 0,1) Ma
[mm] [mm] [mm] [Nm]
30 3 0,5-0,63 2 1
0,63-0,88 2,1 1,2
35 35 0,63-0,88 2,2 1,3
0,88-1 2,4 15
1-1,25 2,6 15
40 4 0,63-0,88 2,6 2
0,88-1 2,8 25
1-1,25 3 2,5
50 5 0,63-0,75 3,8 25
0,75-0,88 4,1 3
0,88-1 4.2 3,5
1-1,25 4,3 3,5
1,25-1,5 4,4 4
60 6 0,88-1 4.8 4
1-1,25 4,9 5
1,25-1,5 51 6

" Doporuceni plati pro plechy/spoje za studena valcovanych plechti z mékké ocele dle DIN EN 10130 (DC 01-DC 04)

www.bossard.com

Faze

1 Umisténi

2 Tvareni zavitu
3 Utazeni
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Doporuceni pro konstrukci

Pfima montaz do nerezovych oceli se zavitotvarecimi Srouby
podle DIN 7500

Na co je tfeba dbat v procesu navrhovani a konstrukce?

- Srouby ecosyn®-IMX Bossard zjednodusi vase vyrobni procesy,
zvysi bezpec¢nost spoje a vykazuji osvédcéenou antikorozni
odolnost.

— Diky martenzitické uslechtilé nerezové ocele, pouzité pfi vyrobé
Sroubd, Ize Srouby ecosyn®-IMX zasroubovat i do korozivzdor-

Navrh pilotnich otvori

Pamatuijte vzdy na to, ze prdmér pilotniho otvoru zavisi na tvrdosti
a tloustce materialu a na zpUsobu zhotoveni otvoru. Zavitotvareci
Srouby maji nna ¢ele navadéci zavity. Ty usnadniuji navedeni $rou-
bu do otvoru a zahajuji tvafeni zavitu v materialu. Tato ne zcela
nosna oblast A ¢ini 4 x P (P = rozte¢ zavitu).

A = kuzelovy konec $roubu, max. 4 P
B = vyuzitelna délka zavitu

C = celkova délka

d = prdmér otvoru (H11)

s = tloustka materialu

Referenéni hodnoty pro otvory v nerezovych ocelich
Lisovaci procesy mohou zpevnit okrajovou vrstvu pilotniho otvoru.
Pro zaru¢eni procesné bezpec¢ného pouZziti jsou montazni zkous-
ky bezpodmine¢né nutné.

Referenéni hodnoty jsou zaloZeny na laboratornich testech a pro
prislusné pouZziti se musi odzkouset a schvdlit. V pfipadé zvlast-
nich podminek v praxi mohou byt nutné dalsi upravy!

Zhotoveni otvort

— Prostfihovanim

— Rezani laserem

— Vrtanim (doporucené srazeni 0,5-1,0 x P)

— Protla¢ovanim otvorG do plechu ~DIN 7952-1
Zvétseni délky pro montaz do tenkych plechl. Neni nutné
srazeni.

Chybéjici srazeni mize zplsobit vytlac¢eni materidlu smérem k
upinané soucasti a vytvareni nerovnych povrchli a mezer.

F.074 BCUSSARD

nych druht oceli jako napfiklad 1.4301/AISI 304. Srouby podle
DIN 7500 (trilobularni priifez) tvareji beztfiskové metricky vnitini
z4vit.

<
L.
Praimér otvoru d (H11)
Tloustka M2,5 M3 M4 M5
materidlu s
[mm]
1 2,25 - - -
2 2,3 2,75 - -
3 2,35 2,8 37 4,6
4 - 2,85 3,75 4,65
5 = = 3,8 4,7
6 - - - 4,75

V8echna doporuceni musi byt vzdy ovérena praktickymi montaznimi
zkouskami.

0,5-1xP

U vrtanych otvorl se
doporuéuje srazeni 45°

=

Protlageny otvor

www.bossard.com
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Vyklad, navrh, montaz

ﬂ Poznamka

Funkéné spravna konstrukce dilli a volba typu upeviiovaciho
prvku jsou zakladnimi pozadavky pro bezpecény Sroubovy spoj.
Srouby ecosyn®-IMX z martenzitické kalené uslechtilé nerezové
ocele jsou uréeny zejména pro pfimou montaz do nerezovych
tenkych plecht (INOX A2 atd.). Srouby Ize §roubovat do véech

Referenéni hodnoty pro montaz

Pevnost v krutu
Moment pfi tvateni zavitu musi byt vzdy mensi nez minimalni
kroutici moment.

Pro montaz doporucujeme motoricky utahovaci nastroj se
spolehlivou vypinaci funkci. Doporu¢eny montazni pocet otacek
odpovida hodnoté 400 ot./min. Uréeni utahovaciho momentu se
provadi v praktickém pfipadu pouziti.

P¥im

roubovani do termoplastd pouzitim §

Srouby Delta PT® maji vechny znamé viastnosti $roubd PT®.

Srouby Delta PT® maji navic nasledujici vyhody:

— Novéa geometrie boku zavitu s hlavnim bo¢nim Ghlem 20°
usnadriuje pretvareni plastu

- Pfi stejném jmenovitém @ d az 0 50 % vy$si pevnost v tahu a v
krutu diky zvét§enému prafezu jadra

— Zvy$end odolnost proti vibracim diky mensimu stoupani zavitu

— Mensi tolerance @

— Robustni spojovaci prvek, ktery mlze prenést vétsi sily predpéti
- Program DELTACALC® pro vypocet §roubli Delta PT® umozriuje

konstruovani orientované na silu predpéti (~ VDI 2230).

Z nasleduijiciho pfikladu je zfejmé, Ze pro stejnou hloubku
zasroubovani o nosném prafezu zavitu Ar, je diky mensi rozteci
zavitu P mozné navrhovat spoje s kratsi délkou zasroubovani

te. Potfebna hloubka zasroubovani Delta PT® Sroubl miize byt
vypoctena z danych hodnot nosného prifezu zavitu.

Z porovnani Sroubu Delta PT® a Sroubu PT® vyplyva: Pouziti

Delta PT® Sroubli umoziiuje aplikaci hospodarnéjsich,
krat$ich Sroubdi.

www.bossard.com

Doporuceni pro konstrukci

plasticky tvarovatelnych material( s rozsahem tvrdosti od
135 HV do 250 HV. Pfi pouziti v agresivnim prostfedi a v uréitych
materidlovych kombinacich je mozna koroze od napéti!

Jmenovity primér Minimalni kroutici moment [Nm]
M2,5 1,2
M3 2,1
M4 45
M5 9,4

bl Delta PT®

<0-
o
3
Ar P d to
[mm?] [mm] [mm] [mm]
PT® K 50 35 2,24 4 13,24
Delta PT®50 |85 1,8 4 10,42
Delta PT®40 |35 1,46 32 11,75
m ot
ApL = (d12‘d2) . Z pL
BUSSARD F.075
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Doporuceni pro konstrukci

Doporuéeni pro konstrukci

— Uvedena doporuéeni jsou dostate¢na pro jednoduché sroubové
spoje.

-V pfipadé Sroubovych spoju s dodate¢nymi s provoznimi silami
Vam s dimenzovanim radi pomizeme, mj. také za podpory
programu DELTACALC®

— P¥i spojovani plastovych dilG volte radéji vétsi primér hlavy
(BN20040). Tteni pod takovouto hlavou zvySuje bezpeénost
pfi montazi, niz8i plosny tlak ma pak za nasledek nizsi relaxaci
materidlu, tudiz i vétsi zbytkovou silu sevieni.

— U spojovanych plastovych dilt se vyvarujte pouZiti Sroubll se
zépustnou hlavou. Uhel 90° vyvolava nejen radialni, ale také
axialni relaxaci, coz pfi malé vzdalenosti od okraje zplsobuje
velké ztraty predpéti a mze vést az k prasknuti spojované
Casti.

— U spojovanych plastovych dilt se vyvarujte podélnym (ovalnym)
otvorim. Pro nedostate¢né dosednuti hlavy miize byt moment
tvareni zavitu vétsi nez tfeci moment hlavy, coz mize znesnad-
nit bezpe¢nou montaz.

— Stfizné sily by mély byt zachyceny tvarovym stykem dilG.

— Pamatujte na odleh&ovaci otvor d, (zabranite trhlinkam v
dasledku pnuti).

Tvar otvoru pro Srouby Delta PT®

Kritériem pro optimalni @ otvoru d je maximalni dosazitelna sila
predpéti pfi prekrouceni. Neni zavisla ani na materidlu tubusu a
délce zasroubovani te, predevsim na roztedi zavitu P a jmenovi-
tém @ zavitu d, Sroubu. Stanoveni rozmér(l je platné pro vSechny
bézné plasty s modulem pruznosti E = 15000 N/mm? (@ otvoru d
pro specidlni plasty na vyzadani):

d=0,8-d,
d.=d; +0,2mm

Odlehéovaci otvor d, je velmi dilezity, protoZze umozniuje pfiznivé
rozlozeni okrajového pnuti a tim zabrariuje prasknuti tubusu
zejména u plastu citlivych na pnuti, jako je napf. polykarbonat.
Zarucuje také rovné dosednuti upevriovaného dilu a vyrovnava
vypouknuti plastu pfi tvafeni prvniho stoupani zavitu.

Pfi optimalizaci spoje by nemél byt pfekrocen @ otvoru
d=0,88xd;.

V praxi mize dojit k odchylkam od uvedenych doporuceni z

nasledujicich divodu:

— podminky pfi zpracovani plastového materialu

— provedeni formy vstfikolisu

— poloha bodu vstfiku

—tvorba $vi

— mistni textury, napf. vlivem pfisad a plniv jako barevnych
pigmentu a viaken

—mozna rozdilna Uprava plastt podle jednotlivych vyrobcl

F.076 BCUSSARD
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ﬂ Poznamka

Doporucujeme provedeni zkuSebni zaSroubovani s prvnimi
dostupnymi dily.

Pro dalsi informace se obratte na Bossard Engineering.

www.bossard.com
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Vypocet Sroubového spoje

Pfedbézny navrh Sroubového spoje v termoplastech Ize simulovat
pomoci vypoctového programu DELTACALC®, ktery umoziiuje
navrh spoje ve vztahu k pfedpéti na zakladé VDI 2230. Moznosti
programu sahaji od navrhu Unosnosti az po zivotnost spoje.

Pokud jsou znamy provozni sily, jsou pro technickou pomoc
dulezité udaje v kontrolnim listu.

Pro ziskani informaci ohledné vypocti DELTACALC®, kontaktujte
Vasi kontaktni osobu Bossard (bossard@bossard.com).

Pevnost v tahu

Provedeni PT 10
(ocel, kaleno a popusténo, analogova pevnost v tahu 10.9)

Jmenovity rozmér Jmenovity @ (d1) Min. zatiZeni v tahu
Delta PT® [mm] [kN]
20 2 1,6
22 2,2 1,9
25 2,5 2,7
30 3 3,8
35 3,5 52
40 4 6,8
45 4,5 8,6
50 5 10
60 6 15
70 7 21
80 8 28
100 10 44

Na co je tfeba dbat pfi montazi?

— Bezpecné a hospodarné spoje Ize vytvofit pouze Sroubovacimi
nastroji s fizenym utahovacim momentem a/nebo thlem otoceni.
Teplo, potfebné pro tvorbu zavitu v plastu, vznika tfenim pfi
Sroubovani.

- Otacky utahovaciho nastroje by mély byt v rozmezi od 300
do 800 ot/min.

— Lze pouzit Sroubovaci nastroje s elektrickym i pneumatickym
pohonem.

— Pfi zkouskach s montaznimi dily by mély byt opakovanym
Sroubovanim zkontrolovany vypoditané hodnoty, aby bylo mozno
zohlednit pfipadné dosud nepodchycené vlivy.

- P¥i pozadavku na montéz pomoci $roubovacich automat( nas
co nejdfive kontaktujte, abychom mohli vase $rouby definovat
a nechat vyrobit v potfebné automatové kvalité (je tfeba vzit v
uvahu dodaci Ihlity). Automatickd montaz «Sroubl ze skladovych
zasob» nebyva zpravidla hospodarna.

www.bossard.com

Doporuceni pro konstrukci

Vypocéet momentu

K zajisténi optimalni bezpe¢nosti béhem montaze musi byt rozdil
mezi momentem zasroubovani (Me) a momentem prekrouceni
(MU) co nejvétsi. Redlné parametry seSroubovani Ize Zjistit po-
moci originalnich konstrukénich dild v «technologické laboratofi»
u fy. Bossard. Optimalni montazni utahovaci moment M, ktery
je tfeba nastavit na utahovaku, se uréuje na zakladé specifickych
pozadavku zakaznika. Vysledky aplika¢nich zkous$ek jsou poté
zdokumentovany ve formé «technické zpravy».

prekrouceni —

dotazeni
dosednuti hlavy

zaSroubovani =
tvareni \:

Moment [Nm]

Cas [vtefiny]

«Check list» pro navrh Sroubového spoje

Poznamka
Doporuéené hodnoty Bossard musi byt potvrzeny praktickymi
zkouskami s dily, které jsou uréeny pro hromadnou vyrobu.

Parametry Sroubu

SIOUD .ot
odkaz na normu
tvar hlavy
& hlavy [mm]
jmenovity & zavitu [mm]
délka [mm]

Parametry montazniho dilu
specifikace materialu
obchodni nazev
tloustka montazniho dilu [mm)]
& otvoru [mm]

Parametry tubusu
specifikace materialu
obchodni nazev
& otvoru pro Sroub [mm]
vnéjsi & tubusu [mm]
délka zasroubovani [mm]
o reliéfu okraje [mm] ...
vyska reliéfu okraje [mm]

Parametry montaze
pozadovany utahovaci moment [Nm)
predpéti/svérna sila [kN] ..
provozni zatizeni (axialni) [N]
podminka dynamického zatizeni [ano/ne
podminka statického zatiZzeni [ano/ne]

provozni teplota [°C]
vyska reliéfu okraje [mm]
perioda obsluhy [h]

Detail tubusu
Strana F.076
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Doporuceni pro konstrukci

Pfimé zasroubovani do termoplastii pomoci Sroubti PT®/ecosyn®-plast

Vyhody Sroubl PT®/ecosyn®-plast

— nizky moment zasroubovani, vysoky moment prekrouceni

- vysoka bezpec¢nost montaze a spoje

- vynikajici odolnost proti vibracim

dotazeni —malé nebezpedi trhlinek zpisobenych pnutim

— 2&dné sesedani spoje v dusledku nadmeérné relaxace plastu

—hospodarny spojovaci prvek pro pfimé Sroubovani do
termoplastt

prekrouceni

dosednuti hlavy

Moment [Nm]

za$roubovani =
tvareni \:

Cas [vtefiny]

Sroub PT®/ecosyn®-plast je schopen pii pfimé montazi do
termoplastl vytvofit velmi bezpe¢né a vysoce pevnostni Sroubové
spoje.

Doporuéeni pro konstrukci

—Volba vétsiho primeéru hlavy (BN 13578). Tieni pod hlavou
zvySuje bezpecnost pfi montazi. Vétsi hlava rovnéz snizuje
plo$ny tlak, coz ma za nasledek minimalizaci relaxaci spoje a
tim zvySuje zbytkovou silu sevieni.

- Nepouzivejte Srouby se zapustnou hlavou. Uhel 90° méa za
nasledek nejen axialni, nybrz také jesté radialni relaxaci, coz pfi
malé vzdalenosti od okraje vyvolava velké ztraty sily predpéti.

— U spojovanych plastovych dilG se vyvarujte podélnym (ovalnym)
otvordm. Pro nedostate¢né doléhani hlavy mize byt moment
zaSroubovani vétsi nez treci moment pod hlavou. Takovy spoj
neni bezpecny.

— Stfizné sily by mély byt zachyceny tvarovym stykem dilt.

— Otvor v plastovém dilu ma mit odleh¢ovaci otvor (kvli trhlinkam
v dusledku pnuti).

F.078 BCOSSARD www.bossard.com
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Vyklad, navrh, montaz

Provedeni otvoru pro Srouby PT®/ecosyn®-plast

Pro optimalni navrh konstrukce s vysokou Zivotnosti je nutné
navrzeni otvoru s pfihlédnutim na druh pouzitého materialu
plastového dilce. Udaje ve vedlejsi tabulce jsou zalozeny na labo-
ratornich zkouskach s modelovymi télesy. Praxe si mize vyzadat
zmény. Doporu¢ujeme provést montazni zkousky pouzitim
prototyp(.

Material @ otvoru d vnejsi @ D délka zasSroubovani t,
smés ABS/PC 0,80 x d, 2,00 x d; 2,00 x d;
ASA 0,78 x d, 2,00 x d, 2,00 x d,
PA 4.6 0,73 xd, 1,85 x d4 1,80 x d,
PA 4.6 - GF 30 0,78 x d, 1,85 x d; 1,80 x dy
PA 6 0,75 x d, 1,85 x d4 1,70 x d,
PA 6 - GF 30 0,80 x d, 2,00 x d, 1,90 x d,
PA 6.6 0,75 x d, 1,85 x d4 1,70 x d,
PA 6.6 - GF 30 0,82 x d, 2,00 x d, 1,80 x d,
PBT 0,75 x d, 1,85 x d4 1,70 x d,
PBT - GF 30 0,80 x d4 1,80 x dy 1,70 x d,
PC 0,85 x dy 2,50 x d, 2,20 x d,"
PC - GF 30 0,85 x d, 2,20 x d, 2,00xd,"
PE (mékky) 0,70 x d, 2,00 x d, 2,00 x d,
PE (tvrdy) 0,75 x d4 1,80 x d; 1,80 x d,
PET 0,75 x d, 1,85 x d4 1,70 x d,
PET - GF 30 0,80 x d4 1,80 x dy 1,70 x d,
PMMA 0,85 x dy 2,00 x d, 2,00 x d,
POM 0,75 x d, 1,95 x d; 2,00 x d,
PP 0,70 x d4 2,00 x d, 2,00 x d,
PP-TV 20 0,72 x d4 2,00 x d, 2,00 x d,
PPO 0,85 x d, 2,50 x d, 2,20 xd,"
PS 0,80 x d, 2,00 x d, 2,00 x d,
PVC (tvrdy) 0,80 x dy 2,00 x dy 2,00 x d,
SAN 0,77 x d, 2,00 x d, 1,90 x d,

Doporuceni pro konstrukci

Zmény tvaru

Pokud pfi uvedeném tvaru tubusu dochazi ke stazeninam,
vtazenindm nebo prodlouzenym vstfikovacim cyklim, Ize tvar
zménit nasledovné:

- zmens$eni vnéjsiho priméru D tubusu

- zvétSeni pruméru otvoru d

- zvétSeni hloubky otvoru pro zavit a tim i zvétSeni hloubky
zasroubovani Sroubu, aby se vyrovnala ztrata odolnosti proti
vytrzeni.

Zvolte otvory pro zavit o dostate¢né hloubce, aby se pouzité
Srouby nikdy nedotkly dna otvoru.

D zahloubeni D

"
I é s ‘,7*2/3s
i | |
: = 7. 7 7T
stopy smrsténi
nevhodny tvar tubusu vylepSeny tvar tubusu

Pevnost v tahu $§roubt PT® Srouby
Ocel, kalena a popusténa, pevnost blizka 10.9

d; = jmenovity @ zavitu

" Jelikoz se jedna o materialy podléhajici korozi od napéti, mély provedeny
zkousky doporuéené vyrobcem materialu. Odlehéovaci otvor zajistuje
pfiznivé rozlozeni okrajového pnuti.

D

Odleh¢ovaci
otvor

de=1,05xd4

T
1)

0,3-05xdq

—

te

11-12xte

7,

L

\
|
:
|
|

Kuzelovy otvor 0,5-1,0°

www.bossard.com

Jmenovity rozmér Jmenovity @ d, Min. pevnost v tahu
[P [mm] [kN]
K18 1,8 1,1
K20 2 1,3
K22 22 1,6
K25 2,5 2
K30 g 2,7
K35 35 3,6
K40 4 4,6
K50 5 7
K60 6 9,8
K70 7 13
K80 8 16
K100 10 25

Na co je tfeba myslet pfi montazi?
Strana F.077

Vypocet moment
Strana F.077
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Spojovani plecht
podle DIN 7975

Informace uvedené nize prezentuji obecna doporuceni pro L o i .
pouzivani Sroubl do plechu. Nize jsou uvedeny piiklady n Minimalnlitioustkalplechuliikteralmalbytispolenas
roubovych spojul. Tloustka plechu pro zasroubovani musi byt vétsi nez je rozte¢
PFevézné se pouZivaji rouby do plechu typ C se $pickou (zvanou zavitu zvoleneého Sroubu. Jinak neni mozno kvuli vybéhu zavitu
téz navadéci $picka). Jeji vyznam je predevsim u Sroubovani vice pod hlavou pouzit dostateCny utahovaci moment. Neni-li
plechii s presazenymi otvory. splnéna tato podminka, musi se pouzit spojeni pomoci Sroubl

do plechu podle obr. 3 az 6.

U

U
W S
. % T

1. Jednoduché sesroubovani 2. Jednoduché sesroubovani s pricho- 3. Prostfizeny otvor
(dva otvory pro zavit) zim tloustce nebo na materialu (tenké plechy)

~S

4. Protazeny otvor 5. Sedroubovani s prolisovanym 6. SeSroubovani s pruznou matici
(tenké plechy) otvorem

ﬂ Poznamka

— Srouby do plechu nejsou uréeny pro pienos vyssich sil. Proto nejsou stanoveny zadné hodnoty predpéti.

— U tenkych plechd se mlize Sroub Sroubovat do prolisovanych otvor(i (zejména v hromadné vyrobé). Lisovany otvor je zhotoven
prorazenim, prolisovanim a tvarenim do spiraly podle stoupani (obr.5).

— Pouziti «klecovych matic» umozriuje pouziti Sroubd do plechu nezavisle tloustce nebo na materialu plechu.

— Pro montaz do austenitickych oceli musi byt montazni momenty ovéfeny zkouskami.

— Kvlli dosazeni dostate¢né bezpecnosti se Srouby do plechu z nerezové ocele, je tfeba takové Srouby pouZzit jen do kovll z lehkych
slitin. V pfipadé pouZziti do ocele nebo nerezové ocele je mozno montazni parametry definovat pouze praktickymi zkouskami.

F.080 BCOSSARD www.bossard.com
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Srouby do plechu/tloustka plechu/priméry otvor@ voli max. 50 % minimalnich krouticich moment(. U roubl nebo
Nasledujici doporu¢ené hodnoty plati pouze pro Srouby do plechu plechl z jinych materiald musi byt provedeno ovéreni zkouskami.
zuslechténé po cementovani a v typu Sroubového spoje podle Prorazené otvory musi byt zvoleny o 0,1 az 0,3 mm vétsi nez
obr. 2 na strané F.080. Utahovaci momenty zaSroubovani se vrtané otvory. Srouby musi byt §roubovany ve sméru razeni.
Pramér zavitu | Rozte¢ Pevnost Pramér otvoru d,, pro zavit ST 2,2 az ST 6,3
materialu Tloustka plechu s [mm]
P [mm] Ry, [N/mm?] 0,8(09(1,0(1,1(1,2(1,3(1,4(1,5(1,6(1,7|1,8(1,9(2,0(2,2|2,5(2,8|3,0(3,5(4,0 4,550
ST 2,2 0,8 od 100 1,7 1,714,717 4,7 (1,7 1,7 1,7 1,717 1,7]- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
pfibl. 300 1,7 (1,7 (1,7 1,7 (1,7 1,7 |1,7[1,8[18|18|18|- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
az do 500 1,717 (181,8(1,8[18|19[1,9]19/19]19|- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
ST2,9 1,1 od 100 - |- |- |22]22]22]|22|22 2222|2222 22|22 |- |- |- |- |- |- |-
piibl. 300 - |- |- |22]22[22|22|22|23|23|23|24 |24 (24 |- |- |- |- |- |- |-
az do 500 - |- |- |22]22|23|24|24|24|24|25|25|25|25|- |- |- |- |- |- |-
ST3,5 1,3 od 100 - |- = |- |- |28|27]|27 |27 |27 |27 |27 |27 |27 (27|27 |- |- |- |- |-
pfibl. 300 - |- |- |- |- |26|27]|27|27|27|28|2829(29(80|30|- |- |- |- |-
az do 500 - |- |- |- |- [27]|28]29|29(29|29|30|80(30|31|31|- |- |- |- |-
ST 3,9 1,4 od 100 - |- |- |- |- [29]29]30/30(3030|30|30(30(30|30|30|- |- |- |-
pfibl. 300 - |- |- |- |- [29]29|380|80(31|31|32|32|3233|34/34|- |- |- |-
az do 500 - |- |- |- |- [81]81]82|82(33|33|33|33|34(34|34/85|- |- |- |-
ST 4,2 1,4 od 100 - |- |- |- |- |- |81]32|82|32|32|32|82|3282|32|32|33|- |- |-
pribl. 300 - |- |- |- |- |- |81|32|82|32|33|33 34|34 |35|36|36|36 |- |- |-
az do 500 - |- |- |- |- |- |84|34|8434|35|35|35|36(36|36/37|37|- |- |-
ST 4,8 1,6 od 100 - |- |- 1- |- 1- |- |- |36/36/36|36|36|36|36|36|37|38[40|- |-
piibl. 300 - |- |- |- |- |- |- |- |86|37/|38|38|39|39 |40 |41|41|42|42|- |-
az do 500 - = = |- 1= |- |- |- |89]40/40(4,0 |41 |41 |42|42|42]|43|43|- |-
ST5,5 1,8 od 100 - = = 1= 1= |- = |- |= |- |42]42|42|42 |42 |42|42|44 |46 |47 |-
pfibl. 300 - == 1= = 1= |- |- |= |- |43|44|44|45|47|47|48|48 49|49 |-
az do 500 - - = - 1= - 1-1-1- |- [46]47]47]48]48]49][49]49][50]50 |-
ST 6,3 1,8 od 100 - = = = = |- = 1= |= |- ]|49]49/4949|49|49|49|52|53|55|55
piibl. 300 - - - 1- |- 1-1-1- |- |- |50|51|52|53|54|55|56|57|57|58|58
az do 500 - - - 1-1-1-1-1- |- |- |54|54|55|56|56|57|57|58|58 |58 |58

Minimalni kroutici moment pro Srouby do plechu
ISO 2702 (stara norma DIN 267, ¢ast 12)

jmenovity @ [mm] ST22 (ST2,6 |ST29 [ST33 |ST35 |ST3,9 [ST42 |ST48 [ST55 |ST6,3 |ST8 ST 9,5
Minimalini kroutici moment”  [Nm] 0,45 0,9 1,5 2 2,7 34 4,4 6,3 10 13,6 30,5 68

" Pevnost v krutu s pfedepsanym sevienim podle ISO 2702.

Utahovaci moment pro Srouby do plechu
Pfiblizné hodnoty musi byt odvozeny od ISO 2702
(stara DIN 267, ¢ast 12).

Referenéni hodnoty utahovaciho momentu:
M, = pfiblizné 80 % minimalni pevnosti v krutu resp. momentu
strzeni zavitu Sroubu nebo montovaného dilu.

Maximalni tvafeci moment nesmi byt vy$si nez 50 % momentu
strzeni zavitu (minimalni pevnost Sroubu v krutu).

www.bossard.com BCOSSARD F.081



Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Kritéria vybéru samorezn

zavitovych viozek Ensat®

Rozdéleni podle materialQ, typti a povrchovych tprav

“l“' Kooo666666666
SAITITIIIIIIP g
AL 22 A0
Ensat® Ensat® Ensat® Ensat® Ensat®
Typ 302 Typ 305 Typ 307/308 Typ 337/338 Typ 309
Skupina Material aplikace Doporucené podnikové | Doporuceny typ Ensat®
materidlu normy
| Zuslechténé slitiny lehkych kovl 302/337 Cementaéné kalena ocel
pevnost v tahu vy$si nez 350 N/mm? 307/338 pozinkovano
308
Litina vys$si tvrdosti 302 Cementacné kalena ocel
Mosaz, bronz a jiné nezelezné kovy pozinkovano
1} Slitiny lehkych kovil az do 302/337 Cementaéné kalena ocel
pevnosti v tahu 350 N/mm? 307/338 pozinkovano
308
Litina 302 Cementaéné kalena ocel
pozinkovano
Tvrdé, kiehkeé plasty z kondenzaénich pryskyfic 302/337 Cementacné kalena ocel
a ulechtilé umélé pryskyfice 307/338 pozinkovano
308 nebo mosaz
11l Slitiny lehkych kovu az do 302/337 Cementaéné kalena ocel
pevnosti v tahu 300 N/mm? 307/338 pozinkovano
308
Mékka litina 302 Cementaéné kalena ocel pozinkovano
Plasty z kondenzacnich pryskyfic 302/337 Cementaéné kalena ocel
stfedni tvrdosti 307/338 pozinkovano
308
302 Mosaz
v Slitiny lehkych kovil az do 302 Cementaéné kalena ocel
pevnosti v tahu 250 N/mm? pozinkovano
Mékkeé kovy a slitiny lehkych kov(i az do 302 Cementacné kalena ocel
pevnosti v tahu 180 N/mm? pozinkovano
nebo nerezova ocel A1
Mékkeé plasty z kondenzaénich pryskyfic, 302 Cementaéné kalena ocel pozinkovano
laminaty spojené umélou pryskyfici nebo mosaz nebo nerezova ocel Al
Mékké polymeracni, polykondenzaéni a 302 Cementaéné kalena ocel pozinkovano
polyaditivni plasty nebo mosaz nebo nerezova ocel Al
Tvrdé dievo
\' Tvrdé devo 309 Mosaz
\] Mékkeé drevo a preklizka 309 Mosaz
Drevovlaknité materialy
Vil Mékké polymeracni, polykondenzacni a 305 Mosaz
polyaditivni plasty
F.082 BUSSARD www.bossard.com
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuéené priméry otvort pro zavit a tloustka materialu /
hloubka slepého otvoru pro samorezné zavitové viozky
Ensat®

Doporuceny prdmér otvoru pro zavit zavisi na vnéj$im zavitu
nastroje Ensat®, na pevnosti a na fyzikalnich viastnostech ma-
teridlu montované soucasti.

Tvrdé a kiehké materidly vyzaduji vétsi otvor nez mékké a pruzné
materialy. Optimalni primér otvoru pro zavit je pfipadné treba
zjistit na zakladé zkousek.

Ensat®typ 302

Doporuceni pro konstrukci

Ensat®typ 309

Zavit Pramér otvoru pro zavit D [mm] >
Pro materilové skupiny % %
T |§
| [} 1 v € » £
Dosazitelné procento prekryti zavitt ’§ ] g
30%-40% | 40%-50% | 50%-60% | 60%-70% |2 £| 2 &
M2,5 4,3-4,2 42-41 41 41-4 6 8
M2,6 43-42 |42 41 41-4 6 8
M3 4,8-4,7 4,7 4,6 4,6-4,5 6 8
M3,5 5,7-5,6 5,6-5,5 55-5,4 5,4-5,3 8 10
M4 6,2-6,1 6,1-6 6-5,9 5,9-5,8 8 10
M5 7,6-75 75-7,3 7,3-7,2 7,2-7,1 10 |13
M6a 8,6-8,5 8,5-8,3 8,3-8,2 8,2-8,1 12 |15
M6 9,4-9,2 9,2-9 9-8,8 8,8-8,6 14 |17
M8 11,4-11,2 | 11,2-11 11-10,8 10,8-10,6 | 15 18
M10 13,4-132 [132-13 [13-12,8 [12,8-12,6 |18 |22
M12 15,4-15,2 | 15,2-15 15-14,8 14,8-14,6 |22 |26
M14 17,4-17,2 |17,2-17 17-16,8 16,8-16,6 |24 |28
M16 19,4-19,2 [19,2-19 [19-18,8 |18,8-18,6 |22 |27
M20 25,4-252 | 25,2-25 25-24,8 24,8-24,6 |27 32
M24 29,4-29,2 | 29,2-29 29-28,8 28,8-28,6 |30 |36
Ensat® typ 307/308/337/338
Zavit Pramér otvoru pro zavit D [mm] El
Pro materialové skupiny % %
s |&
| 1] 1 £ % £
— — g gm
Dosazitelné procento prekryti zavitd ;g fg‘ g
50%-60% |60%-70% |70%-80% Ef J—O: £
M3,5 5,7-5,6 5,6 5,6-5,5 5/8 7/10
M4 6,2-6,1 6,1 6,1-6 6/8 8/10
M5 7,7-7,6 7,6-75 7,5-74 7/10 |9/13
M6 9,6-9,5 9,5-9,4 9,4-9,3 8/12 | 10/15
M8 11,5-11,3 11,3-11,2 11,2-11,1 914 | 1117
M10 13,6-13,3 13,3-13,2 13,2-13,1 10/18 | 13/22
M12 15,4-15,2 15,2-15,1 15,1-15 12/22 | 15/26
M14 17,4-17,2 17,2-171 17,1-17 14/24 | 17/28

www.bossard.com

Zavit Pramér otvoru pro zavit D [mm] 5
@ o
Pro materialové skupiny ® |B
T &
\' Vi £ w £
Dosazitelné procento prekryti zavitd B |52
= o
85%-90% 90%-95% SEl22
M2,5 3,8-3,6 3,6-3,5 6 8
M3 4,3-4,2 4,2-41 6 8
M4 5,3-5,2 &2= 10 13
M5 6,9-6,7 6,7-6,6 12 15
M6 7,9-7,7 7,7-7,6 14 |17
M8 10,3-10,1 10,1-9,9 20 |23
M10 12,8-12,6 12,6-12,4 23 |26
M12 15,8-15,6 15,6-15,4 26 |30
Ensat®typ 305
Zavit Primér otvoru pro zavit D [mm] g 2
Pro materialové skupiny £ g o
EEEE
Vil e |28
M3 4,6-4,7 6 |7
M4 6-6,1 8 9
M5 7,3-7,4 10 11
M6 9-9,2 14 |15

Otvor muzZe byt vyvrtan nebo vytvofen jiz pfi odlévani
Zahloubeni otvoru neni zpravidla nutné, nicméné muize
usnadnovat montaz a chranit povrch dilu pfed poskozenim.
Rovnéz umozniuje dobré licovani viozky a soucasti.

Tloustka materialu:
Délka vlozky Ensat® = nejmensi povolena tloustka materialu ®

Hloubka slepého otvoru: minimaini hloubka

Minimalni tloustka stény: tloustka stény zavisi na tvrdosti
a/nebo pevnosti materialu soucasti.

®=202a72064d,
@ >0,3a2=0,5d,

Doporuéeni pro lehké kovy:
Doporuéeni pro litinu:

d, = vnéj8i primér [mm] vioZky Ensat®

®
60°.
| {}

1 |
o) ®

A
. _
I —

® LD |

LAl

D, =+0,22az20,4 mm
a =1az1,5xrozte¢ vnéjsiho zavitu

D,
©
1
——
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Vnitfni tvary pro utahovani Sroubu

Technicky pokrok a hospodarska hlediska vyvolavaji v
celosvétovém méfitku stale vétsi prechod od Sroubl s pfimou
drazkou ke Sroublm s vnitfnimi tvary pro utahovani.

KFizova drazka H (Phillips)

podle ISO 4757

— Kfizova drazka Phillips je v celosvétovém méfitku nejvice
roz§itena.

— Normalni kfizova drazka, u niz maji véechny stény a Zzebra
Sikmy sklon, pfiéemz Sroubovak je opatien lichobéznikovymi
kridélky.

-V informacich u produktt pfislusné katalogové skupiny jsou
uvedeny obecné rozméry kiizové drazky.

KFizova drazka Z (Pozidriv)

podle ISO 4757

— Kfizova drazka Pozidriv se pouziva pfedevsim v Evropé.

— Ctyfi «utahovaci stény» v kfizové drazce, k nimz pfi utahovani
doléha Sroubovak, jsou kolmé. Ostatni stény jsou Sikmé. To
u optimalné zhotovenych kfizovych drazek zlepSuje praci pfi
montazi. Sroubovak Pozidriv ma obdélnikové konce kfidélek.

— Obecné rozméry kiiZzové drazky jsou uvedeny v informacich u
produktu pfislusné katalogové skupiny.

Vnitini Sestihran

— Srouby s vnitfnim $estihranem jsou jiZ léta osvédéeny ve
strojirenstvi a pfi vyrobé pfistroju.

— Prdmér hlavy imbusovych $roubd je mensi nez rozmér klice u
s mensimi rozméry.

— Obecné rozméry vnitfniho Sestihranu jsou uvedeny v infor-
macich u produktud pfislusné katalogové skupiny.

Vnitini hvézdice

podle ISO 10664

— Vyvoj vnitini hvézdice znamenal vyznamny predél pfi vzniku
aplikacné vhodného pusobeni sily pfi ruéni i automatické
montazi a na celém svété se vyuziva stale vice.

—V porovnani s béznymi kfizovymi drazkami nebo vnitfnim
Sestihranem se tento systém utahovani vyznacuje malym
nastrojll («cam out») je eliminovano a prenos sily je zlepSen.

— Obecné rozméry vnitini hvézdice jsou uvedeny v informacich u
produktu pfislusné katalogové skupiny.

F.084 BCUSSARD

Pro konstrukci, pfipravu prace, obstarani a montaz je nezbytné
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Vyklad, navrh, montaz

Doporuceni pro konstrukci

Torx plus®

- Systém Torx plus® je oproti vnitini hvézdici (Torx®), charakteri-
zovan elipsami a zlepsuje tak plvodni design vnitini hvézdice.

— Systém Torx plus® je kompatibilni se stavajicimi nastroji pro
vnitini hvézdici (Torx®).

- Specifické geometrické vyhody Torx plus® se v§ak uzivateli
projevi pouze pfi pouzivani Sroubovacich bitd (nafadi) Torx
plus®.

— Obecné rozméry vnitfni hvézdice jsou uvedeny v informacich u
produktu pfislusné katalogové skupiny.

Technické prednosti systému vnitini hvézdice a Torx plus®

a jeho hospodarné pouzivani

— Zadny axidlni pfitlak jako pfi montazi §roubu s kiizovou drazkou.

— Vhodné pro utahovaci momenty v§ech normovanych tfid
pevnosti.

— Nedochazi k poskozeni vnitfniho utahovaciho systému a tak Ize
$roub vzdy bez problému povolit. Mimoradné nizké opottebeni
nastroja.

— Velky racionalizaéni potencial ve spojovaci technice, bezpe¢ny
systém pro v8echny typy Sroubu.

— Ekonomicka hlava z hlediska rozméru, tvaru a materialu
odpovida Sroubdm s valcovou hlavou DIN 84 a DIN 7984, av§ak
je presto plné zatizitelna a odpovida v§em pozadavkim na
maximalni povoleny mérny tlak.

— Zadné problémy pfi montazi Sroubl s ¢oékovou hlavou ISO
7380 a $roubl se zapustnou plochou hlavou DIN 7991. Vyso-
kopevnostni tfida 010.9 u téchto Sroubl s vnitfnim Sestihranem
mUze byt nahrazena tfidou pevnosti 08.8.

Vnitfni hvézdice a Torx plus® maji vyhody
diky parametriim konstrukce

Uhel prenosu sily 60° Uhel pienosu sily 15° Uhel ptenosu sily 0°
u vnitfniho Sestihranu u vnitfni hvézdice u Torx plus®
— Skute¢ny dhel pfenosu sily je u vnitfni hvézdice 15°, zatimco u - Priez Torx plus® je oproti vnitini hvézdici vétsi. Tim je
Torx plus®je 0°. Uhel 0° ma tu vyhodu, Ze cela vynalozena sila dosazena vétsi pevnost nastroje v krutu.
je vyuzita k zaSroubovani. Geometrie vnitfni hvézdice a Torx — Dobry pfenos sily umozriuje pouziti mensich hloubek drazek.

plus® prodluzuji Zivotnost Sroubovacich bitll az 0 100 %.
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