H)LMECH

Nakre¢tka trapezowa typu FSF — kolnierzowa z brazu

Material: EN 1982 Cu Sn7 Zn4 Pb7-C - CC493K
Nakretka kotnierzowa z brazu, szczegolnie przystosowana do pracy w warunkach pracy ciagtej, z wysoka odpornoscig na
zuzycie. Zaleca si¢ uzywanie dobrego smaru.
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Kod dla Kod dla Srednica | Kromos¢ dl [d3 | L | S  Masa | At
nakretki | nakretki X mim) mm, mm | mm) kg/szt ")
PRAWEJ LEWEJ skok

FSFIOTR FSFI0TL | Tr10x2 | 20035115 6 [ 0,067 150
FSFI0JR - Tr 10x4 (P2) 2 2003515 6 | 0,067 150
FSFI2ZAR FSFI2ZAL | Tr12x3 | 24 1421200 7 (0,121 228
FSFI2BR - Tr 12x6 (P3) 2 24 142200 7 (0,121 | 228
FSFI4RR | FSFI14RL | Tr 14x3 1 30052 24110 (0,248 | 315
FSF16 AR | FSF16 AL | Tr16x4 1 30052 241100241 | 363
FSF16 B R -- Tr 16x8 (P4) 2 3005224110 (0.241 | 363
FSF20AR | FSF20A L | Tr20x4 1 381622611 0,384 514
FSF20B R - Tr 20x8 (P4) 2 3816226110384 514
FSF24 A R FSF24 AL | Tr 24x5 1 50077033 13(0,775 | 780
FSF24B R - Tr 24x10 (P5) 2 5007713313 10,775 780
FSF30AR FSF30A L | Tr30x6 | 58190 |48 | 15| 1,368 | 1430
FSF30B R - Tr 30x12 (P6) 2 58 90 | 48 | 15| 1.368 | 1430
FSF36 AR FSF36 AL | Tr 36x6 1 80 115 60 20 | 3.166 | 2166
FSF36 B R == Tr 36x12 (P6) 2 80 115 60 | 20 | 3,166 | 2166
FSF40 A R FSF40 AL | Tr 40x7 | 80 140|065 |20 (4,129 | 2610
FSF40B R - Tr 40x14 (P7) 2 80 140 6520 [ 4,129 | 2610
FSF S0 AR FSFS0OAL | Tr50x8 ] 90 (170 70| 20 | 5,808 | 4237

(1) Catkowita powierzchnia nosna pomigdzy zwojami sruby i nakretki na plaszezyénie prostopadlej do osi.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw i parametrow technicznch bez uprzedzenia.
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Nakre¢tka trapezowa typu CDF — dwukolnierzowa z brazu

Material: EN 1982 Cu Snl12-C - CC483K

Nakretka z brazu cynowego, szczegolnie przystosowana do pracy w warunkach pracy ciaglej, z wysoka odpornoscia na
zuzycie. Nakretka CDF umozliwia regulacje luzu migdzy sruba i nakretka. Nie jest mozliwa praca z “obciazeniem
wstepnym” (jest to mozliwe tylko przy uzyciu srub kulowych). Zaleca si¢ uzywanie dobrego smaru. W razie potrzeby,
instrukcje montazu mozna uzyska¢ w Dziale Technicznym.
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Kod dla Kod dla Srednica Krotnos¢ dl | d2  d3 | d4 d5 p L E ilosc Sruby Masa Atq
kretki kretki mm|mm mm| mm mm| mm mm|mm otworow | mocujace | kg/szt. | mm”
PRAWEJ | 1EWEJ Kok i i
SKO
CDF25BR - Tr 25x10 (P5) 2 3548 62|65 1165 45|12 6 M6 0,786 | 1590
CDF25ER == Tr 25x25 (P5) 5 35/48 16265 11|65 45|12 6 Mé 0,786 | 1590
CDF 28 B R -- Tr 28x10 (P5) 2 40153 6865 1165 5012 6 M6 1,064 | 2000

(1) Catkowita powierzchnia nona pomigdzy zwojami sruby i nakretki na plaszezyznie prostopadtej do osi.

Instrukcja montazu:

Lh

Nakretki sg wydawane w parach, zapakowane razem. Przy montazu nalezy utrzymac pierwotne pary. Na
zewnetrzne] cylindryczne] czesci kohierza, kazda para nakretek posiada oznaczenie dla wlasciwego montazu.
Wspomniane oznaczenie powinno zosta¢ natychmiast zidentyfikowane i wzigte pod uwage podczas montazu, jak
opisano ponizej.

Nalezy zlokalizowa¢ nakretke, ktora zostanie zamontowana jako pierwsza: jest to nakretka z szescioma otworami
w kolnierzu, z ktorych trzy sg gniazdami na sruby z cylindrycznymi tbami imbusowymi. Druga nakretka posiada
rowki w kolnierzu i jest montowana w nastgpnej kolejnosci.

Montaz pierwszej nakretki w przeznaczone na nig miejsce: umiesci¢ sruby o cylindrycznych tbach imbusowych
w przewidzianych dla nich otworach, umiesci¢ nakretke w miejscu docelowym i dobrze dokrecic trzy Sruby.
Pierwsza nakretka jest teraz zamontowana.

Montaz drugiej nakretki, umozliwiajacej regulowanie luzu: zidentyfikowaé oznaczenie wlasciwego montaZu
obecne na obu nakretkach. Zblizy¢ kolnierz drugiej nakretki do kotnierza pierwszej nakretki. Zrownujac z sobg
oznaczenia wlasciwego montazu obecne na obu kohierzach, umieséci¢ w trzech rowkach trzy sruby stuzace do
montazu drugiej nakretki do konstrukeji maszyny. Wkreci¢ trzy wlasnie umieszczone sruby tak, by dwie nakretki
spoczywaly naprzeciwko siebie, ale jeszcze nie dokrgcaé Srub. Nakretki muszg mie¢ mozliwos¢ obracania sig
wzgledem siebie,

Montaz sruby: zamontowac srubg, wkrecajac ja w dwie nakretki.

Dostosowanie luzu: obroci¢ drugg nakretke w taki sposdb wzgledem pierwszej, by uzyskac¢ pozadany luz, a
nastgpnie dokrgci¢ trzy sruby mocujace drugg nakrgtke do struktury.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametréw technicznch bez uprzedzenia. 2




H)LMECH

Nakretka trapezowa typu HAL — Kolnierzowa z brazu aluminiowego

Material: EN 1982 CuAll1Fe6Ni6-C — CC333G

Nakrgtka z brazu aluminiowego o stosunkowo duzej dlugosci 3xTr, przystosowana do pracy z wysokimi obcigzeniami,
dzieki najwyzszej twardosci brazu aluminiowego. Wyjatkowa dlugosé 3xTr pozwala na znaczne ograniczenie zuzycia.
Wymiary kolnierza sprawiaja, ze jest w pelni kompatybilna z FTN, FXN, HDL i FCS (r6znia sie dlugos¢ catkowita i
grubos'é kolnierza). Zaleca sig utrzymywanie obfitego i ciaglego smarowania podczas u‘zytkowania HAL.
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Kod dla Kod dla Srednica Krotnosd dl d2 | d3 d4 |(d5 p L s ilos'c': Srul_:y Masa Atﬁ
kretki kretki mm mm|mm| mm [mm mm |mm mm|otworéw | mocujace  kg/szt. | mm”
NAKTelKkl NAaKretki X na sruby | (klasa 8.8) in

PRAWEJ | LEWEJ skok

HAL30AR | HAL30AL | Tr 30x6 1 40 |53 |68 6,511 6,590 18 O M6 0,712 | 3816
HAL35AR -- Tr 35x6 1 50 63|78 8,5 |14 85105 20 ] MB8 1,222 | 5277
HAL40AR | HAL40AL | Tr 40x7 1 55 |68 |84 85 |14 85 |120 25 6 M8 1,622 | 6880
HAL 40 T R - Tr 40x10 1 55 (68|84 85 |14 85 120 25 O M8 1,684 | 6597
HALS0AR | HALSOAL | Tr 50x8 1 65 |80 |100/ 10,5 17 10,5 (150 30 o MIO | 2,590 | 10840
HALSO TR - Tr 50x10 1 65 (80100 10,517 10,5[150] 30 6 MI0O | 2,670 | 10600
HAL 60 A R -- Tr 60x9 1 75 195118125119 12,5|180 35 6 MI12 | 3,982 15700

(1) Catkowita powierzchnia nosna pomigdzy zwojami sruby i nakretki na plaszezyznie prostopadtej do osi.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw i parametrow technicznch bez uprzedzenia. 3



H)LMECH

Nakre¢tka trapezowa typu MES — szesciokatna stalowa

Material: EN 10277-3 11SMnPb37 — 1.0737

Nakrgtka mocujaca szczegolnie wygodna, bo o szesciokatnym ksztalcie. Nie nadaje si¢ do ruchéw z obciazeniem,
poniewaz polaczenia typu stal-stal blokujg si¢. Moze byé spawana technika MIG-MAG. Nie zaleca si¢ spawania
elektroda, ze wzgledu na obcnosé.

Kod dla Kod dla Srednica |Kromoi¢| E | L Masa | At

nakretki nakretki X oo i gt T]n;
PRAWEJ | LEWEJ skok
MESI0TR | MESIOTL Tr10x2 1 17 150,023 | 150
MES I0AR | MESI0AL Tr10x3 1 17 1151 0,021 | 240
MES12ZAR | MES12ZAL Tri12x3 1 19| 18 | 0,027 | 296
MES I2B R -- Tr 12x6 (P3) 2 1918 0,027 | 296
MESI4RR | MES 4R L Tr14x3 1 22121 0,044 | 395
MES 14 AR | MES 14 AL Tr 14x4 1 22121 10,044 | 395
MES 14 BR -- Tr 14x6 (P3) 2 22121 10,044] 395
MES16 AR | MES 16 AL Tr 16x4 1 27124 0,082 | 528
MES 16 BR - Tr 16x8 (P4) 2 27124 10,082| 528
MES1IEAR | MESIEAL Tr18x4 1 27 127 | 0,084 | 553
MES20AR | MES20AL Tr20x4 1 30130]0,114 | 847
MES20BR - Tr 20x8 (P4) 2 30130]0,114| 847
MES22 AR | MES22 AL Tr22x5 1 300330112 1010
MES24 AR | MES24 AL Tr 24x5 1 36 360,200 1215
MES26 AR | MES26 AL Tr 26x5 | 3639 0,193 | 1440
MES28AR | MES28AL Tr28x5 | 41 142 0,291 | 1680
MES30AR | MES30AL Tr30x6 1 46 | 45 | 0,420 | 1908
MES30BR -- Tr 30x12 (P6) 2 46 | 450,420 | 1908
MES32AR | MES32AL Tr32x6 1 46 |48 [ 0,411 | 2186
MES36 AR | MES36 AL Tr 36x6 1 55154 | 0,706 | 2800
MES40 AR | MES40 AL Tr40x7 1 6560 | 1,172 | 3440
MES 44 AR | MES 44 AL Tr 44x7 1 65 66| 1,159 4200
MESS0AR | MESS0AL Tr50x8 1 75175 1,783 | 5418
MES60AR | MES60AL Tr60x9 1 90 | 90 | 3,087 | 7847
MEST7T0AR | MESTOAL Tr 70x10 | 90 | 105 2,837 | 10200

(1) Calkowita powierzchnia nosna pomigdzy zwojami sruby i nakretki na plaszczyZnie prostopadlej do osi.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow techniczneh bez uprzedzenia.



H)LMECH

Nakre¢tka trapezowa FCS — samosmarujaca z tworzywa sztucznego

Material: PA 6 + Mo S2 DIN 7728 + dodatki.
Nakretka wykonana z bardzo odpornego na zuzycie tworzywa sztucznego, doskonale samosmarujaca. Nie wymaga
zadnego rodzaju smarowania przez caly okres uzytkowania. Dlugos¢ 3xTr pozwala na lepsze roztozenie obcigzenia.
Wymiary kolnierza sprawiaja, Zze jest w pelni kompatybilna z FTN i FXN, HDL i HAL (roznig si¢ dlugos¢ caltkowita i
grubos¢ kotnierza).
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L Od Tr 25x5 (6 otwortw) Do Tr 20x8 (4 otwordw)
Kod dla Kod dla Srednica Krotmos¢ dl | d2 | d3 | dd4 | d5 | p L | s ilo&é Sruby Masa At
. . mm | mm|{mm| mm [mm, mm [mm mm|otwordow | mocujace | kg/szt. | mm”
nakretki nakretki X na $ruby | (Klasa 8.8) )
PRAWEJ  LEWEJ skok
FCS12AR |FCSI12AL | Tr12x3 1 18 26|37 4,5 |75 42 |36|12 4 M4 0,016 | 594
FC5 16 AR |FCS 16 AL | Tr16x4 1 22132 (45| 55195 52 (4816 4 M5 0,030 | 1056
FCS20AR |FCS20AL | Tr20x4 1 30 140 (52| 55195 52 (6020 4 M35 0,057 | 1696
FCS20BR - Tr 20x8 (P4) 2 30 4052 5,5 19552 (6020 4 M35 0,057 | 1696
FCS25AR |FCS25AL | Tr25x5 l 3548|6265 |11 6,5 (75|25 6 Ma 0,094 | 2650
FCS28AR |FCS28 AL | Tr28x5 1 40153 (68| 6,5 |11 6,5|90|30 O Mo 0,142 | 3600
FCS28BR - Tr 28x10 (P5) 2 40 53|68 6,5 11| 6,5 (90]30 O M6 0,142 | 3600
FCS30 AR |FCS30AL [ Tr30x6 1 40 | 53|68 6,5 |11 6,5 (9030 O M6 0,135 | 3816
FCS35AR |FCS35AL | Tr35x6 1 506378 8,5 | 14| 85 [105] 35 6 M8 0,221 | 5277
FCS40 AR |FCS40 AL | Tr40x7 1 55|68 |84 B5 | 14| 85 [120] 40 O M8 0,289 | 68R0
FCS40 1 R - Tr 40x10 1 55|68 |84 B,5 | 14| 8,5 [120] 40 O M8 0,252 | 6597
FCSS0AR |FCS50A L | Tr50x8 1 65 | 80 100 10,5 17 | 10,5 [150] 50 6 MI10 | 0,476 | 10840
(1) Catkowita powierzchnia nosna pomiedzy zwojami sruby i nakretki na plaszezyinie prostopadtej do osi.
Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow techniczneh bez uprzedzenia. 5
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Nakre¢tka trapezowa typu MPH - cylindryczna z tworzywa sztucznego

Material: PA 6 + Mo S2 DIN 7728

Cylindryczna nakrg¢tka wykonana z bardzo odpornego na zuzycie tworzywa sztucznego. Przystosowana do niskich lub
srednich obcigzen. W celu przedhuzenia czasu zycia nakretki MPH, nalezy stosowa¢ smar lub olej (nie stosowaé smarow
na bazie dwusiarczku molibdenu MoS, lub grafitu).

Sciecia 1x45°
rm——mm i mm - .
R 4
i d hn i . L9, i
Koddla | Koddla = Srednica |Krotos¢ d [ L & Masa | At
nakretki nakretki X mm | mim | kgszt. T':;
PRAWEJ @ LEWEJ skok
MPHI12ZAR | MPHI12ZAL Tr12x3 1 26124 0,012 ] 396
MPH 12B R -- Tr 12x6 (P3) 2 26 (24 0,012 ] 396
MPH16 AR | MPH16 AL Tr 16x4 1 36 (32 0,030 704
MPH20 AR | MPH20 AL Tr20x4 1 45140 0,060 1130
MPH 25 AR | MPH 25 A L | Tr 25x5 1 50 | 48 0,083 | 1696
MPH 28 AR | MPH 28 A L | Tr 28x5 1 60 | 60 0,154 | 2400
MPH 28 B R - Tr28x10 (P5) 2 60 | 60 0,154 | 2400
MPH30 AR | MPH30 AL Tr30x6 1 60 | 60 0,150 | 2544
MPH 35 AR | MPH 35 A L |Tr 35x6 1 7572 0,290 3618
MPH40 AR | MPH40 AL Tr40x7 1 80 | 80 | 0,355 | 4587
MPHS0AR | MPHSO AL Tr50x8 1 90 1100 0,523 | 7225

(1) Calkowita powierzchnia nosna pomigdzy zwojami sruby i nakretki na plaszezyznie prostopadiej do osi.

Waina uwaga: nakretki wykonane z tworzywa sztucznego muszg by¢ montowane wylacznie na naszych precyzyjnych
srubach kulowych o scisle dostosowanych chropowatosci i twardosci. Nie jest mozliwe montowanie ich na srubach
wyprodukowanych na obrabiarce. Nalezy zwrocic szczegolng uwage na higroskopijnosc uzytego materiatu i z tego
wzgledu nie zaleca si¢ uzycia nakretek typu MPH w polaczeniach precyzyjnych, poniewaz ich wymiary moga zaleze¢ od
wzglednej wilgotnosci otoczenia. Przed wyborem typu nakretki z tworzywa sztucznego, jest wskazane skonsultowanie sig
z naszym Dzialem Technicznym.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow technicznch bez uprzedzenia. &
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Dane techniczne: Sruby trapezowe (patrz: strona kazdego rodzaju srub)

Srednica d1 di d1 Krotnos¢ | Kat (1) (2) I
X srednica srednica srednica wzniosu | Sprawnosé H1 | Moment
kok Zewnetrzna srodkowa Wwewngtrzna mm  bezwladno
s tolerancja 4 h tolerancja 7 e tolerancja 7 h _ n 3 sci
min. max. min, max. min. max. f=0.1 f=02 mm*
mm mim mm
Tr10x 2 9,820 10,000 8,739 8,929 7,191 7,500 1 4°02° 041 026 1,0 131
Tri0x 3 9,764 10,000 8,203 8,415 6,150 6,500 1 6°25° 0,52 0,35 1,5 70
Tr10x 4 (P2) 9,820 10,000 8,739 8,929 7,191 7,500 2 8703 0,58 040 1,0 131
Tri2x 3 11,764 12,0000 10,191 10,415 8,135 8,500 1 5412 047 031 15 215
Tri2x 6 (P3) 11,764 12,0000 10,191 10,415 8,135 8,500 2 10°19° 0,63 046] 15 215
Tri1d4x 3 13,764 14,000 12,191 12,415 10,135 10,500 1 4°22 043 027 1,5 518
Tridx 4 13,700 14,0000 11,640 11,905 9,074 9,500 1 6703 0,51 034 2.0 333
Trild4x 6 (P3) 13,764 14,0000 12,191 12,415 10,135 10,500 2 8°41° 0,59 042 1.5 518
Tril6x 4 15,700 16,000 13,640 13,905 11,074 11,500 1 5°12° 047 031 2,0 738
Tril6x 8§ (P4) 15,700 16,0000 13,640 13,905 11,074 11,500 2 10°19* 0,63 046] 2,0 738
Tr18x 4 17,700 18,0000 15,640  15,905| 13,074 13,500 1 4°33* 044 028 2,0 1434
Tr18x 8 (P4) 17,700 18,0000 15,640 15,905 13,074 13,500 2 9202 0,60 043 2,0 1434
Tr20x 4 19,700 20,0000 17,640 17,905 15,074 15,500 1 4703 0,41 026) 2,0 2534
Tr20x 8 (P4) 19,700 20,0000 17,640 17,905 15,074 15,500 2 8°03'| 0,58 040 2,0 2534
Tr 20 x 20 (P4) 19,700 20,0000 17,640 17,905 15,074 15,500 5 19°28° 0,75 0,59 2,0 2534
Tr 20 x 20 (P5) 19,665 20,0000 17,114 17,394| 14,044 14,500 4 20°00° 0,76 0,60 2.5 19110
Tr22x 5 21,665 22,0000 19,114 19,394 16,044 16,500 1 4°40° 045 0,28] 25 3232
Tr 22 x 10 (P5) 21,665 22,0000 19114 19,394] 16,044 16,500 2 9°16°| 0,61 043] 25 3232
Tr2dx 5 23,665 24000 21,094 21,394 18,019 18,500 1 4°14 042 027 2.5 5175
Tr 24 x 10 (P5) 23665 24000 21,094 21,394 18,019 18,500 2 825" 0,59 041] 25 5175
Tr25x 3 24,764 25,0000 23,165 23,415 21,103 21,500 1 2200 0,29 0,17 1.5 9735
Tr25x 5 24,665 250000 22,094  22,394| 19,019 19,500 1 4703 0,41 026] 25 6423
Tr25x 10 (P5) 24,665 250000 22,094 22,394 19,019 19,500 2 8703 0,58 040 2,5 6423
Tr25x 25 (P5) 24,665 250000 22,094  22.394| 19,019 19,500 5 19°30°] 0,75  0,60] 2,5 6423
Tr26x 5 25,665 26,0000 23,094  23,394| 20,019 20,500 1 3°527 0,40 025 25 T884
Tr 26 x 10 (P5) 25,665 26,0000 23,094 23,394 20,019 20,500 2 7°42° 0,57 0,39 2,5 7884
Tr28x 5 27,665 28,0000 25094  25394| 22,019 22,500 1 3°34° 0,38 023] 25 11539
Tr 28 x 10 (P5) 27,665 28,0000 25,094  25394| 22,019 22,500 2 707 0,55 0,37 2.5 11539
Tr30dx 3 29764 30,0000 28,165 28.415| 26,103 26,500 1 1°55" 025 0,14] 15 22900
Tr30x 4 29700 30,0000 27,640 27905 25,074 25,500 1 2°36° 0,31 0,18 2,0 19400
Tr3ox 5 20665 30,0000 27,094  27.394| 24,019 24,500 1 3°19° 0,36 0,22] 2,5 16340
Tr3ox 6 29,625 30,0000 26,547 26,882 22,463 23,000 1 4703 0,41 0.26| 3,0 13650,
Tr30x 12 (P6) 29,625 30,0000 26,547 26,882 22,463 23,000 2 8703 0,58 040 3.0 13650,
Tr 30 x 30 (P5) 29665 30,0000 27,094 27394 24019 24,500 6 19°09° 0,75 0,59 25 16340,
Tr32x 6 31,625 32,0000 28,547 28,882 24,463 25,000 1 3°46° 0,39 0,24 3,0 17580,
Tr32x 12 (P6) 31,625 32,0000 28,547 28,882 24,463 25,000 2 7°300 0,56 0,38 3.0 17580,
Tr3sx 3 34764 350000 33,165 33,415 31,103 31,500 1 1°38" 0,22 0,12] 15 46128
Trisx 4 34,700 35,0000 32640  32,905| 30,074 30,500 1 2°13° 028 0,16] 2,0 40150,
Tr3sx 5§ 34,665 35,0000 32,094 32,394 29019 29,500 1 2°48' 0,33 0,19] 25 34810
Tr3sx 6 34,625 350000 31,547 31,882 27463 28,000 1 3e25 0,37 0,23] 3,0 30000
Tr3sx 8 34,550 35,0000 30493  30,868| 25,399 26,000 1 4°42° 0,45 0,29 4,0 21980,
Tr36éx 6 35,625 36,0000 32,547 32,882 28,403 29,000 1 319 0,36 0,22 3,0 34540
Tr 36 x 12 (P6) 35,625 36,0000 32,547 32,882 28,463 29,000 2 6°36°| 0,53  0,36] 3.0 34540
(1) Efekt uizyteczny dla przeksztalcenia ruchu obrotowego w ruch liniowy, o wspolezynniku tarcia f=0,1 e f=0,2.
(2) Glegbokosé nosna gwintéw sruby i nakretki
Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow techniczneh bez uprzedzenia. i
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Dane techniczne: Sruby trapezowe (patrz: strona kaidego rodzaju Srub)

Srednica di d1 d1 Krotos | Kat (1) (2) 1
% $rednica $rednica $rednica ¢ |wzniosu | Sprawnos¢ | H1 | Moment
skok zewnglrzna srodkowa wewngirzna TI mm bezwladno
tolerancja 4 h tolerancja 7 e tolerancja 7 h —0 B sci
min. max. min. max. min. max. f=0.1 =02 mm*
mm mm mm

Tr40x 3 39,764 40,000( 38,165 38,415 36,103 36,500, 1 1925 0,20 0,11f 1,5 83395
Tr40x 4 39,700 40,000f 37,640 37,905 35,074 35,5000 1 1°55° 0,25 0,14 2,0 74290
Tr40x 5 39665  40,000f 37,094 37,394 34,019 34,500, 1 2926’ 0,30 0,17] 2,5 65740
Tr40x 6 39625  40,000( 36,547 36,882 32,463 33,000 1 2°57 0,34 0,20 3,0 57950
Trd4dx 7 39575 40,0000 36,020 36,375 31.431 32,000 1 39307 0,38 0,23 3.5 51030
Tr40x 8 39,550 40,000f 35,493 35868 30,399 31,000 l 4703’ 0,41 026/ 4,0 44560
Tr40x 10 39,470 40,000| 34,450 34,850 28,350 29,0000 1 5712 047 031 50 31700
Tr40x 14 (P7) 39,575 40,000f 36,020 36,375 31,431 32,0000 2 6758’ 0,54 0,37] 3,5 51030
Tr 40 x 40 (P8) 39,550 40,000{ 35,493 35868 30399 31,0000 5 19°30° 0,75 0,60 4,0 44560
Tr44x 7 43,575 44,000( 40,020 40,375 35,431 36,000 1 3°09° 0,35 0,21 3,5 81820
Tr45x 8 44,550  45,000{ 40,493 40,868 35,399 36,000 1 3°33° 0,38 0,23 4,0 81245
Trs0x 3 49764  50,000f 48,150 48,415 46,084 46,500, 1 1708’ 0,16 0,09 1,5 121400
Trs0ox 4 49700  50,000{ 47,605 47,905 45,074 45,5000 1 1°31° 021 0,12 2,0 202600
Trs0x 5 49665  50,000( 47,094 47394 44,019 44,500, 1 1°55° 0,25 0,14| 2,5 184300
Tr50x 6 49.625 50,0000 46,547 46,882 42463 43,000 1 2027 0,29 0,17| 3,0 167240
Tr50x 8 49,550 50,000| 45468 45868 40368 41,0000 1 3@ 0,35 0,21] 4,0 136930
Tr50x 10 49,470 50,000| 44,425 44,850/ 38,319 39,0000 1 4°03° 041 026 50 105834
Tr55x 9 54,500 55,000{ 49935 50,360 44,329 45,000 1 3°15° 0,36 0,22] 4,5 189550
Tro0dx 6 59,625 60,000 56,547 56,882 52,463 53,000 I 19557 0,25 0,14/ 3.0 386240
Tre0dx 7 59,575 60,000 56,020 56,375 51,431 52,0000 1 2°16° 0,28 0,16| 3,5 343450
Tre0ox 9 59,500 60,000f 54,935 55360 49329 50,000 1 2957 0,34 0,20| 4,5 302600
Tr70x 10 69470  70,000f 64,425 64,850 58319 59,000 1 2748’ 0,33 0,19/ 5,0 387540
Tr80x 10 79470  80,000f 74,425 74,850 68,319 69,000 1 2926’ 0,30 0,17 5,0 | 1069390
Troox 12 89,400 90,000f 83,335 83,830 76,246 77.000, 1 2936’ 031 0,18 6,0 1658969
Tr95x 16 04,290 95,000 86,250 86,810 76,110 77,000 1 3°21° 0,37 0,22] 8,0 | 16471064
Tr100x 12 99,400 100,000{ 93,330 93,830, 86,215 B7.000/ 1 2919 0,29 0,17 6,0 = 2712072
Tr100x 16 99,290 100,000( 91,250 91,810, 81,110 82,000/ 1 31 0,35 0,21| 8,0 @ 2124553
Tr120x 14 119,330 120,000 112,290 112,820 103,157 104,00 | 2716’ 0,28 0,16 7.0 5558591
Tr120x 16 119,290 120,000{ 111,250 111,810 101,110 102,00 l 2°36° 0,31 0,16/ 8,0 = 35130342
Tr 140 x 14 139,330 140,000 132,290 132,820 123,157 124,00 1 1°55° 0,25 0,14 7.0 | 11292921
Tr 160 x 16 159,290  160,000] 151,250 151,810 141,110 142,000 1 1955’ 0,25 0,14] 8,0 | 19462609
(1) Efekt uzyteczny dla przeksztalcenia ruchu obrotowego w ruch liniowy, o wspolczynniku tarcia =0,1 e f=0,2.
(2) Glgbokoséé nosna gwintow sruby i nakrgtki
Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow technicznch bez uprzedzenia. )
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Dane techniczne: Nakrfgtki trapezowe (patrz: strona kazdego rodzaju nakretek)

Srednica D4 D2 D1 Krotnosé Luz Luz
X srednica srednica $rednica promieniowy osiowy
Kkok Zewngtrzna srodkowa wewngtrzna Migdzy sruba Migdzy srubg
SK0 tolerancja H tolerancja 7 H tolerancja 4 H a nakretka a nakretka
min. max. min. max. min. max. min. max. min, max.
mm mm mm

Tril0x 2 10,500 9,000 09.250( 8,000 8,236 1 0,071 | 0,511 0,019 | 0,137
Tri0x 3 10,500 8,500 8,780, 7,000 7,315 1 0,085 | 0,577 0,023 | 0,155
Tr10x 4 (P2) 10,500 9,000 9,250 8,000 8236 2 0,071 | 0,511 0,019 | 0,137
Tri2x 3 12,500 10,500 10,800, 9,000 9315 1 0,085 | 0,609 0,023 | 0,163
Tri2x 6 (P3) 12,500 10,500 10,800, 9,000 9315 2 0,085 | 0,609 0,023 | 0,163
Tri1d4x 3 14,500 12,500 12,800 11,000 11,315 1 0,085 | 0,609 (0,023 | 0,163
Tridx 4 14,500 12,000 12,355 10,000 10,375 | 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Trild4x 6 (P3) 14,500 12,500 12,800 11,000 11,315 2 0,085 | 0,609 0,023 | 0,163
Trlox 4 16,500 14,000 14,355 12,000 12,375 1 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Trl6x 8 (P4) 16,500 14,000 14,355 12,000 12,375 2 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tri18x 4 18,500 16,000 16,355 14,000 14,375 | 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tr18x 8 (P4) 18,500 16,000 16,355 14,000 14,375 2 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tr20x 4 20,500 18,000 18,355 16,000 16,375 1 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tr20x 8§ (P4) 20,500 18,000 18,355 16,000 16,375 2 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tr 20 x 20 (P5) 20,500 17,500 17,875 15,000 15450 4 0,106 | 0,761 0,028 | 0,204
Tr22x 5 22,500 19,500 19,875 17,000 17,450 1 0,106 | 0,761 0,028 | 0,204
Tr22x 10 (P5) 22,500 19,500 19,875 17,000 17450 2 0,106 | 0,761 0,028 | 0,204
Tr2dx 5 24,500 21,500  21,900) 19,000 19,450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr24 x 10 (P5) 24.500 21,500 21,9000 19,000 19,450 2 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr25x 3 25,500 23,500 23,835 22,000 22315 | 0,085 | 0,670 0,023 | 0,180
Tr25x 5 25,500 22,500 22,900/ 20,000 20,450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr25x 10 (P5) 25,500 22,500 22,900) 20,000 20,450, 2 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr25x 25 (P5) 25,500 22,500 22,900/ 20,000 20,450 5 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr26x 5 26,500 23,500 23,900 21,000 21,450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr 26 x 10 (P5) 26,500 23,500 23,900, 21,000 21,450 2 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr28x 5 28,500 25,500 25,900 23,000 23,450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr28 x 10 (P5) 28,500 25,500 25,900 23,000 23450/ 2 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr30x 3 30,500 28,500 28,835 27,000 27315 1 0,085 | 0,670 0,023 | 0,180
Tr30x 4 30,500 28,000  28.855| 26,000 26,375 1 0,095 | 1,215 0,025 | 0,326
Tr30x 5 30,500 27,500 27,900/ 25,000 25450 | 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr30x 6 31,000 27,000 27,450 24,000 24,500 | 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr30x 12 (P6) 31,000 27,000 27,450 24,000 24,5000 2 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr 30 x 30 (P5) 30,500 27,500 27,900 25,000 25450, 6 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr32x 6 33,000 29,000 29,4500 26,000 26,500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr32x 12 (P6) 33,000 29,000  29,450| 26,000 26,5000 2 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr3sx 3 35,500 33,500 33,835| 32,000 32,315 1 0,085 | 0,670 0,023 | 0,180
Tr3sx 4 35,500 33,000 33,355 31,000 31,375 1 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Tr3sx 5§ 25,500 32,500 32,900/ 30,000 30,450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr35sx 6 36,000 32,000 32,4500 29,000 29,500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr3sx 8 36,000 31,000 31,5000 27,000 27630 | 0,132 | 1,007 0,035 | 0,270
Tr36ex 6 37,000 33,000 33,450 30,000 30,500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr36x12 (P6) 37,000 33,000 33,450 30,000 30,5000 2 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardow i parametréw technicznch bez uprzedzenia.
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Dane techniczne: Nﬂkl’@tki trapezowe (patrz: strona kazdego rodzaju nakretek)

Srednica D4 D2 D1 Krotnosé Luz Luz
X srednica drednica srednica promieniowy osiowy
Kok ZEeWNELrzna srodkowa Wewngtrzna Migdzy Sruba Migdzy srubg
e tolerancja H tolerancja 7 H tolerancja 4 H a nakretka a nakretka
min. max. min. max. min, max. min, max. min. max
mm mm mm

Trd40x 3 40,500 38,500 38,835 37,000 37315 1 0,085 | 0,670 0,023 | 0,180
Tr40x 4 40,500 38,000 38,355 36,000 36,375 1 0,095 | 0,715 0,025 | 0,192
Trd40x 5 40,500 37,500 37.900| 35,000 35450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Trd40x 6 41,000 37,000 37.450| 34,000 34,500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Trd40x 7 41,000 36,500 36,975| 33,000 33,560 1 0,125 | 0,955 0,033 | 0,256
Tr40x 8 41,000 36,000 36,500 32,000 32,630 1 0,132 | 1,007 0,035 | 0,270
Tr40x 10 41,000 35,000  35,530| 30,000 30,710 1 0,150 | 1,080 0,040 | 0,289
Tr 40 x 14 (P7) 41,000 36,500 36,975 33,000 33,560 2 0,125 | 0,955 0,033 | 0,256
Tr 40 x 40 (P8) 41,000 36,000 36,500 32,000 32,630 5 0,132 | 1,007 0,035 | 0,270
Trd4dx 7 45,000 40,500  40,975| 37,000 37560 1 0,125 | 0,955 0,033 | 0,256
Tr45x 8 46,000 41,000 41,500 37,000 37,630 | 0,132 | 1,007 0,035 | 0,270
Tr50x 3 50,500 48,500  48,855] 47,000 47315 | 0,085 | 0,705 0,023 | 0,189
Tr50x 4 50,500 48,000  48,400| 46,000 46,375 1 0,095 | 0,795 0,025 | 0,213
Tr50x 5 50,500 47,500 47,900] 45,000 45450 1 0,106 | 0,806 0,028 | 0,216
Tr50x 6 51,000 47,000  47A450] 44,000 44500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Tr50x 8 51,000 46,000  46,530| 42,000 42,630 1 0,132 | 1,062 0,035 | 0,285
Tr50x 10 51,000 45,000  45,560( 40,000 40,710 | 0,150 | 1,135 0,040 | 0,304
Tr55x 9 56,000 50,500 51,060| 46,000 46,670 1 0,140 | 1,125 0,038 | 0,301
Tredx 6 61,000 57,000  57.450| 54,000 54,500 1 0,118 | 0,903 0,032 | 0,242
Troedx 7 61,000 56,500 36,975 53,000 53,560 1 0,125 | 0,955 0,033 | 0,256
Trodx 9 61,000 55,500 56,060 51,000 51,670 | 0,140 | 1,125 0,038 | 0,301
Tr70x 10 71,000 65,000 65,560 60,000 60,710 1 0,150 | 1,135 0,040 | 0,304
Tr80x 10 81,000 75,000 75,560 70,000 70,710 1 0,150 | 1,135 0,040 | 0,304
Tr90x 12 91,000 84,000  84,630| 78,000 78,800 1 0,170 | 1,295 0,046 | 0,347
Tr95x 16 97,000 87,000  B7.750| 79,000 80,000 1 0,190 | 1,500 0,051 | 0,402
Tr100x 12 101,000 94,000 94,670 88,000 88,800 1 0,170 | 1,340 0,046 | 0,359
Tr100x 16 102,000 92,000  92,750| 84,000 5,000 1 0,190 | 1,500 0,051 | 0,402
Tr120x 14 122,000 113,000 113,710 106,00 106,900 1 0,180 | 1,420 0,048 | 0,380
Tr120x 16 122,000 112,000 112,750 104,00 105,000 1 0,190 | 1,500 0,051 | 0,402
Tr 140 x 14 142,000 133,000 133,710 126,00 126,900, 1 0,180 | 1,420 0,048 | 0,380
Tr 160 x 16 162,000 152,000 152,750) 144,00 145,000 1 0,190 | 1,500 0,051 | 0,402

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw 1 parametrow technicznch bez uprzedzenia.
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Ogolne kryterium wyboru
Wyboru sposrod roznych dostepnych rodzajow srub i nakretek dokonuje sie wedlug nastgpujacych kryteriow:

Wybor sruby

Srodowisko pracy

W srodowiskach pracy pozbawionych wyjatkowych czynnikow utleniajacych badz powodujacych korozje, jest mozliwe

uzycie srub z C45. Jezeli warunki te nie s spelnione, zaleca si¢ stosowanie $rub z Inox A2 lub Inox A4, stali

nierdzewnych szczegolnie przystosowanych do uzycia w nastepujacych przypadkach:

- Wilgotnosé¢ wzgledna wigksza niz 70/80%

- Zanurzenie w wodzie, takze w wodzie morskie;j.

- Obecno$¢ szezegdlnych czynnikéw korozyjnych np. chlorkow. W przypadku obecnosdei czynnikow szczegdlnie
korozyjnych prosimy o kontakt z naszym Dzialem Technicznym.

- Jezeli, z powodu szegolnych wymagan konstrukcyjnych, nie powinno zachodzi¢ utlenianie komponentow, np. w
przemysle spozywczym. Zaleca sig¢ rowniez zestawienie sruby z nakretka typu HDA.

- Jezeli sruby sa umiejscowione w sposob uniemozliwiajacy smarowanie. Dla montazéw “bez konserwacji” zaleca sig
zestawienie sruby z samosmarujaca nakretka z tworzywa sztucznego.

- Jezeli temperatura pracy jest dos¢ wysoka, poniewaz Inox A2 i Inox A4 posiadaja wysoka "temperaturg zuzla” , ze
wzgledu na ich charakterystyczna strukturg austenityczna materialu, nawet w temperaturze pokojowej.

Dokladnos¢ pozycjonowania

Dla srub pozycjonujacych wymagana jest kontrola bledu skoku gwintu sruby.

Oddajemy do dyspozycji klienta sruby z klasg dokladnosei 50 (50 um/300 mm), 100 (100 pm/300 mm) i sruby z klasa
doktadnosci 200 (200 pm/300 mm), wykonane z materiatu C45 lub Inox AZ2.

Do standardowych $rub transportowych mozna uzywaé srub o klasie dokladnosei 200.

Samohamownos¢

Calkowita samohamownos¢ wystepuje w przypadku srub trapezowych przy kacie wzniosu gwintu < 2°30".

We wszystkich innych przypadkach jest mozliwe, ze na spoczywajaca srube, obciaZzong za posrednictwem nakretki
(zwthaszcza w obecnodci wibracji), zadziata moment skrecajacy.

Mimo tego, $ruby o kacie wzniosu do 5 lub 6 stopni wykazujg wystarczajaco dobra samohamownosé.

Wybér nakretki

Srodowisko pracy

Materiaty uzyte do produkeji nakretek — braz lub Inox 303, ktére oddajemy do dyspozycji klienta, sg wysoce odporne na
dziatlanie zwyklych czynnikoéw utleniajacych, ktorych zwykle uzywa sig w towarzystwie srub/nakretek trapezowych.
W przypadku obecnosci czynnikow szezegdlnie korozyjnych, prosimy o kontakt z naszym Dzialem Technicznym.

W przypadkach, gdy nie jest dozwolona obecnos¢ smaru lub oleju, zalecamy uzycie samosmarujacych nakretek z
tworzywa sztucznego.

Uiycie tworzyw sztucznych Scisle wigze si¢ z warunkami pracy, wigc nie zaleca si¢ wybierania na podstawie
intuicji, lecz wymagane jest, by skonultowa¢ problem z naszym Dzialem Technicznym. Jest tak, poniewai
tworzywa sztuczne majg wySmienite wlasciwosei samosmarujgce, ale jednoczeSnie posiadaja ograniczenia
Zwigzane z temperaturg pracy, problemem higroskopijnosci, a takze innymi wlasciwosciami mechanicznymi, ktore
mogg by¢ niezgodne z przeznaczeniem wybranego elementu. Wstepne badanie uzycia docelowego, w tych
przypadKkach, jest wigc obowigzkowe w celu uzyskania pozytywnych i satysfakcjonujgcych rezultatow.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametréw techniczneh bez uprzedzenia. 11



H)LMECH

Ogolne kryterium wymiarowania

Efektywne wymiarowanie pary sruba trapezowa/nakretka trapezowa jest przeprowadzane wedlug trzech punktow:

1. Wymiarowanie wzgledem zuzycia

2. Wymiarowanie wzgledem krytycznego obcigzenia zginajacego

3. Wymiarowanie wzgledem predkosci krytycznej
Aby para sruba/nakretka funkcjonowala optymalnie w danych warunkach, musi by¢ zwymiarowana wzgledem
wszystkich trzech powyZszych punktow.

Wymiarowanie wzgledem zuzycia

Para $ruba/nakretka jest systemem wykorzystywanym od dlugiego czasu, w wielu sytuacjach, gdy potrzebne jest
przeniesienie ruchu obrotowego na ruch liniowy. Moc catkowita przytozona do $ruby (Pt) jest zwracana na nakretke jako
moc uzyteczna (Pu). Stosunek Pw/Pt = n jest zdefiniowany jako sprawnos¢ ukladu, ktora silnie zalezy od wspolczynnika
tarcia pomigdzy powierzchniami kontaktu $ruby i nakretki, a takze od kata wzniosu gwintu. Z powodu istniejacego tarcia
statycznego, czes¢ mocy ulega przemianie w cieplo za kazdym razem, gdy przeprowadzany jest ruch. Badajac
wspomniane tarcie statyczne, mozna otrzymac parametry wymagane do wycenienia dobrego funkcjonowania zestawu.
Omawiane kryterium ma za zadanie ograniczyc cisnienie powierzchni kontaktu z bokiem gwintu w taki sposob, by
umozliwi¢ tagodny poslizg pomigdzy dwiema powierzchniami i uniknaé erozji materialu nakretki. Produkt peVst jest
takze ograniczony (p= cisnienie powierzchni kontaktu, Vst= predkosc poslizgu przy usrednionej srednicy gwintu), aby
zmniejszy¢ moc, ktora zostaje zamieniona w cieplo. Pomaga to w utrzymaniu temperatury powierzchni kontaktu. To
ograniczenie pozwala unikna¢ uszkodzenia smaru w przypadku uzycia nakretek z brazu, podczas gdy uzywajac
samosmarujacych nakretek z tworzywa sztucznego bez stosowania dodatkowego smaru lub oleju, powinno sig
kontrolowa¢ temperature, poniewaz przy wysokich temparaturach obnizaja sie parametry produktow o kryteriach peVst.

Obliczanie tarcia powierzchni kontaktu “p”
Tarcie powierzchni kontaktu “p” oblicza si¢ zgodnie z nastgpujacym wzorem:

F = Sita osiowa [N]

(1) p=— At = Catkowita powierzchnia nosna migdzy zwojami sruby i nakretki
At w plaszczyZnie prostopadlej do osi. [mm’
(2) At=mnedmeZeH] dm = srednicasrednia gwintu [mm]| s h nakretki [mm}

H1 = wymiar radialny wsparcia
pomigdzy zwojami nakretki [mm]
Z =ilos¢ zachodzacych zwojow

[sknk rZeczywisty [mm]J

krotnosc

Dla standardowych nakretek, wypisalismy w tabelach wartosci At zalezne od kazdej nakretki.

Obliczanie predkosci poslizgu “Vst”

Predkos¢ poslizgu mozna obliczy¢ za pomoca jednego z dwach nastgpujacych wzordw:

- jesli mamy juz ustalong ilo$¢ obrotoéw na minute:

nepP n = iloé¢ obrotow $ruby na minute [ﬁ]

(3) Vst= 1000 esin o P = skok gwintu [mm] |

o = kat wzniosu gwintu

- jesli mamy ustalone, z jaka predkoscia powinna przemieszczaé si¢ nakretka:

Vir Vst = szybkos¢ poslizgu na srednice srednia. [m/min]
Vir = szybkos¢ przemieszczania [m/min]
o = kat wzniosu gwintu

(4) Vst=—
sina

Prosze pamietad, ze ilos¢ obrotow $ruby na minute i szybkos¢ przemieszczania sa zwigzane nastepujaco:
n = ilo$¢ obrotéw na minute
1000 & Vir Vir = szybkos$¢ przemieszczania [m/min]
(5) n= T P = skok gwintu [mm]

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow technicznch bez uprzedzenia. 12
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Wymiarowanie nakretek z brazu

W przypadku nakre¢tek z brazu, badania nad produktem peVst pozwalaja na stworzenie wykresu nr 1, gdzie sa
wyroznione trzy strefy, z ktorych kazda jest scharakteryzowana przez pewne warunki pracy, ktore, z punktu widzenia
gladkosci powierzchni kontaktu, pozwalaja nam dokonaé oceny na bazie rezultatdéw wczesniej przeprowadzonych
eksperymentow. Jest jednak zawsze wymagane stosowanie dobrego smarowania, mozliwie olejem. Z malym
smarowaniem lub bez niego warunki moga si¢ znacznie réznié.

Wykres n° 1 — Warunki gladkosci dla brazu
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Vst - predkosc przemieszezenia [m/min]

Strefa A : strefa A jest ograniczona limitem peVst = 21 [N/mm” « m/min]

W tej strefie dzialanie przebiega w najlepszych warunkach.

Ciaglos¢ pracy jest mozliwa, o ile ilos¢ ciepla wyprodukowanego w tych limitach peVst jest stosunkowo niska.
W rezultacie czas zycia nakr¢tki jest wydluzony.

Strefa B : strefa B jest ograniczona limitem pe Vst = 80 [N/mm” « m/min]

W tej strefie dzialanie przebiega w cigzszych warunkach.

Warunki poslizgu wymagaja ciaglego smarowania, w celu powstrzymania korozje brazu i otrzymania dlugiego czasu
Zycia nakretki. Praca ciagla jest mozliwa tylko w ograniczonych okresach czasu, poniewaz ilos¢ wytworzonego ciepla
moze prowadzi¢ do przegrzewania nakretki. Zalezy takze od ilosci zastosowanego oleju, ktory, oprocz smarowania,
pomaga zredukowac cieplo.

Jednakze czas zycia nakretki jest w efekcie ograniczony.

Strefa C : strefa C jest ograniczona limitem peVst = 250 [N/mm® « m/min|

W tej strefie dzialanie przebiega w najcigzszych warunkach.

Przy danych wartosciach peVst praca ciaggla jest niemozliwa. Nawet w obecnosci dobrego smarowania ma miejsce
przegrzewanie si¢ i bardzo szybkie zuzycie nakretki, poniewaz tarcie pomigdzy powierzchniami kontaktu powoduje
szybkg erozje nakretki

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw i parametréw technicznch bez uprzedzenia. 13
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Uwagi ogoélne dotyczgce nakretek z brazu

We wszystkich trzech opisanych warunkach pracy, zuzycie nakre¢tki z brazu jest w duzym stopniu uzaleznione od
warunkow smarowania podczas jej uzytkowania, jest wigc niemozliwe podanie na etapie projektowania dopuszczalnych,
referencyjnych wartosci liczbowych, ktore odnosza si¢ do okresu przydatnosci nakretki.

Zwraca sig szczegolng uwagg na uzytkowanie w miejscach, w ktorych temperatura srodowiska pracy moze przekroczy¢
140/150°C, poniewaz dane temperatury moga negatywnie wplyna¢ na smar, powodujac pogorszenie jego funkcjonowania
i skrocenie czasu zycia. W danych przypadkach zaleca sie uzywanie smarow przystosowanych do uzytkowania w
podwyzszonych temperaturach.

Wspolczynnik bezpieczenstwa dla sil bezwladnosci "f'i"
Podczas etapu wymiarowania nalezy rowniez kontrolowac, by sity bezwladnoécei wystepujace podezas etapu
przyspieszenia i opdznienia byly zawarte w taki sposob, by wartos¢ produktu pozostawata w granicy kontrolowanych
limitow. W przypadkach, gdy dane obliczenia okazujg si¢ problematyczne, np. w obecnosci ruchu nigjednostajnego lub
licznych zmian, nalezy uwzglednié wspolczynniki bezpieczenstwa zamieszczone w tabeli nr 1.

Tab. nr 1 : Wspolczynniki bezpieczenstwa dla sil bezwladnosci

Rodzaj obecigzenia fi
Obcigzenia statyczne z kontrolowanymi rampami od 1 do 0,5
przyspieszenia/opdznienia
Obciazenia statyczne z obcigZzeniami od 0,5 do 0,33
dynamicznymi
Zmienne obcigzenia i predkosci od 0,33 do 0,25
Obciagzenia uwzgledniajace obecnosé udardw i od 0,25 do 0,17
wibracji

Wspotczynnik "fi" stuzy do korekty wartosci produktu " (psVst) ;. uzyskanej z wykresu nr 1, biorac pod uwagg
najwigksza predkosé przemieszezenia dopuszezong przez wartosci ci$nienia powierzchni kontaktu, w omawianym
przypadku; zaleca si¢ zastosowanie limitu wiasciwego dla obowigzujacej “strefy”™ (A,B lub C). By okresli¢ dopuszczalng
warto$¢ produktu odpowiadajaca danemu przypadkowi stosuje si¢ wzor (6).

(6) poVSt am = {p . VSt) max .ff

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiarow i parametrow technicznch bez uprzedzenia. 14
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Przyklad obliczen z nakre¢tka z brazu

Wymiarowanie wzgledem zuzycia stale pracujacej nakretki z brazu, nie przekraczajacej granicznej wartosci maksymalnej
peVst =21 (Strefa A), przy zastosowaniu dobrego smarowania.

Stale obciazenie osiowe, nie podlegajace znacznym zmianom, z silami bezwladnosci ograniczonymi przez

kontrolowane rampy przyspieszenia/opoznienia.

Obcigzenie osiowe F=1200N (1 Kgf=9,.81IN)
Predko$¢ stalego przemieszczenia Vir = 2,8 m/min

Ocena produktu peVst z wykorzystaniem nakretki typu FTN 30 AR (nakretka kolnierzowa z brazu aluminiowego z
gwintem Tr 30x6 pojedynczym prawym).

Oblicza sig cisnienie powierzchni kontaktu, uzywajac wzoru (1) (patrz str. 57)

F 1200 [N] N F = Sila osiowa [N]
P="—="T .~ 0,57 —, | At = Powierzchnia nosna migdzy zwojami Sruby i nakretki w plaszczyznie
At 2120 [mm ] mm~ 1 prostopadlej do osi [mm?2]

Predko$¢ przemieszczenia oblicza si¢ za pomoca (4) (patrz str. 57)

m
vV 2,8 [—] m Vir = predkosé przcmicszczcnia[%]
1
Vst = & ___Lmin Vst = 39,6 | —— -
sino  sin 4°03' min a = kat wzniosu gwintu

Warto$¢ produktu pe Vst wynosi:

. N
pOVst=O,5?[mem‘]-39,6{ };22.57[ - '“]

m
min mm-> min

Maksymalna wartos¢ dopuszezalna peVst, dla ktorej mozliwe jest ciagle funkcjonowanie, skorygowana wspolezynnikiem
bezpieczenstwa fi obliczonym wedtug Tabeli 1, w tym przypadku = 0,77, jak wynika z (6) (patrz str. 59)

Vst Vst) 210077 | Yo ™ Vstam= 16,15 | — ¢
= = - = [ ]
p e Vstam = (psVst) yu o fi * Vs mm:  min e ! mm> min

Poniewaz maksymalna wartos¢ dopuszczalna produkiu peVst jest mniejsza niz wartos¢, ktora uzyskamy przy uzyciu
nakretki typu FTN 30 AR, weryfikujemy uzywajac nakretki typu HDL 30 AR (nakretka kolnierzowa z brazu, o dlugosci
3xTr, z prawym gwintem Tr 30x6).

Cisnienie powierzchni kontaktu wynika z (1) (patrz str. 57)

~F  1200[N] ~031 N F = Sita osiowa [N] _ o _ . ..
p= AL m =V, o At = Powierzchnia nosna miedzy zwojami $ruby i nakretki w plaszezyznie

prostopadlej do osi [mm2]

Predkosc przemieszczenia pozostaje taka sama wzgledem poprzednich obliczen.

Vst = 39.6 [£j|
min

Wartos¢ p e Vst wynosi teraz:

N N
pOVst:{),Sl{ ,,}39,6[3,};12,23[ ._-”f'}

mm- min mm- min

Teraz wartos$¢ uzyskana jest mniejsza, niz dopuszczalna, wigc zostaje wybrana nakretka typu HDL 30 AR.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw i parametroéw technicznch bez uprzedzenia. 15
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Wymiarowanie nakre¢tek z tworzywa sztucznego

W zastosowaniach, w ktérych wazny jest niski poziom halas lub nie jest dozwolone smarowanie (smarem lub
olejem), zalecane sa samosmarujace nakretki z tworzywa sztucznego. Uzycie tworzyw sztucznych Scisle wiaze sig z
warunkami pracy, wigc nie zaleca sig¢ wybierania na podstawie intuicji, lecz wymagane jest, by skonultowa¢
problem z naszym Dzialem Technicznym. Jest tak, poniewaz tworzywa sztuczne maja wysmienite wlasciwosci
samosmarujjce, ale jednoczeSnie posiadaja ograniczenia zwigzane z temperaturg pracy, problemem
higroskopijnosci, a takZe innymi wlasciwosciami mechanicznymi, ktére moga by¢ niezgodne z przeznaczeniem
wybranego elementu. Wstgpne badanie uzycia docelowego, w tych przypadkach, jest wige obowigzkowe w celu
uzyskania pozytywnych i satysfakcjonujgcych rezultatéw,

W przypadku nakrgtek z tworzywa sztucznego, badania nad produktem peVst pozwolily wyznaczy¢ krzywa wartosci
peVst, w granicy ktorych nastepuje lagodny, staly w czasie poslizg powierzchni kontaktu, przy ograniczonym zuzyciu
nakretki. Nie jest mozliwa praca poza tymi wartosciami, poniewaz erozja powierzchni kontaktu nakretki ze srubg
powodowalaby znacznie przyspieszone zuzycie nakretki.

Nakretki cylindryczne typu MPH

Wykres nr 2 przedstawia ograniczenia produktu peVst odnoszace si¢ do nakrgtek typu MPH. Poniewaz ten typ tworzywa
sztucznego jest wytrzymaly na zuzycie, ale nie jest samosmarujacy, uznano za konieczne wyznaczenie krzywej dla
materialu nie smarowanego, a takze materialu smarowanego z przerwami.

Wykres nr 2 — Warunki poslizgu nakre¢tek typu MPH

Warunki proby: — praca ciggla — temperatura 23°C — wilgotno$¢ wzgledna okolo 50%

i nieciaglc

cisnienie powierzchni kontaktu [N/mm2]
Ly~ M oo

08
06
05
04

w TSR

01 AA
01 02 0304 06081 2 3 456 81 20 30 40 60 80100 200 300

P

Vst - predkosc przemieszczenia [m/min]

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw 1 parametrow technicznch bez uprzedzenia. 16
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Samosmarujace nakretki kolnierzowe z tworzywa sztucznego o dlugosci 3xTr FCS

Wykres nr 3 przedstawia ograniczenia produktu peVst odnoszace si¢ do nakretek typu FCS. Tworzywo sztuczne
wykorzystane w nakretkach typu FCS posiada wysokg wytrzymalos¢ na zuzycie i jest calkowicie samosmarujace.

Przed zastosowaniem nakretek typu FCS zaleca si¢ przeczytanie informacji na stronie 50.

Wykres nr 3
Warunki poslizgu dla nakretek typu FCS z samosmarujacego tworzywa sztucznego

Warunki proby: — praca ciagla — temperatura 23°C — wilgotnosé wzgledna okoto 50% bez smarowania

40

=
/

brak smarowania ™\

t HH 1 | N R

06

0.4 | - | } | | ! \

03
02 = . e , s

cisnienie powierzchni kontaktu [N/mm2]
/

P
=
o

/|

0.1 | - | | | | | |
0.1 02 030405086 08 1 2 3 456 810 20 30 40 5060 80100 200 300 500

Vst - predkosc przemieszczenia [m/min]

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardow i parametréw techniczneh bez uprzedzenia. 17
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Rozwazania ogolne nad nakretkami z tworzywa sztucznego

Uzycie tworzyw sztucznych scisle wigze sie z warunkami pracy, wiec nie zaleca si¢ wybierania na podstawie
intuicji, lecz wymagane jest, by skonultowa¢ problem z naszym Dzialem Technicznym. Jest tak, poniewaz
tworzywa sztuczne maja wysSmienite wlasciwosci samosmarujace, ale jednoczesnie posiadaja ograniczenia
zwigzane z temperaturg pracy, problemem higroskopijnosci, a takze innymi wlasciwosciami mechanicznymi, ktére
mogg by¢ niezgodne z przeznaczeniem wybranego elementu. Wstgpne badanie uzycia docelowego, w tych
przypadkach, jest wige obowigzkowe w celu uzyskania pozytywnych i satysfakcjonujacych rezultatéow.

Wspolezynnik bezpieczenstwa dla sit bezwladnosci "fi"

Tab. nr 2 : Wspolezynniki bezpieczenstwa dla sil bezwladno$ei

Podczas etapu wymiarowania, wymagane jest sprawdzenie, czy Rodzaj obcigzenia fi
wartosci sit bezwladnosci obecnych podezas faz przyspieszena i L. L .
opoznienia, sa na tyle male, by wartosci peVst miescily sig¢ w Obﬂﬂz_em“?:;yc%",e_zk_omml'ma"}m' rampamt 1.4 1 do0,5
kontrolowanych limitach. W przypadkach, gdy dane obliczenia |Pre2 PICSZEaOPOZIICIA
okazujq si¢ problematyczne, np. w obecnosci ruchu niejednostajnego | Obeigzenia statyczne z obeigzeniami od 0.5 do 0.33
lub licznych zmian, nalezy uwzgledni¢ wspolezynniki bezpieczenstwa | dynamicznymi e
zamieszczone w tabeli nr 2, , . . .
Zmienne obcigzenia i predkosci od 0,33 do 0,25
S::;rl:‘fﬁnia uwzgledniajace obecnosc udarow i 0d 035 do 0.17
Czynnik korygujacy dla temperatury Srodowiska Wykres nr 4 - Czynnik korygujacy "ft" dia
13
Stosujac nakretki z tworzywa  sztucznego typu MPH lub FCS, wartosc o tf
dopuszczalna peVst musi by¢ skorygowana takze w funkcji temperatury P N
srodowiska pracy. Tworzywo sztuczne w wysokiej temperaturze staje sig B, 09
bardziej migkkie i wytrzymuje mniejsze obcigzenia. W temperaturach nizszych é g’:
staje si¢ twardsze 1 wytrzymuje wigksze obciazenia. Czynnik korygujacy “f” g
przedstawiono na wykresie n° 4., ,g [ e
Mo03 1 1 1 !
° bt 1
Czynnik korygujacy zalezny od nieciaglego uzycia N b . D W™
: . . . Temperatura srodowiska °C
Nakretki z tworzywa sztucznego, ktore pracuja w cyklach nieciaglych przez
stosunkowo krotkie odcinki czasu, nie osiggajg  wartosci  granicznych
dopuszezalnej temperatury powierzchni kontaktu ze srubg. Temperatura ta Wykres nr 5 - Czynnik korygujacy "fe"
zmniejsza _walnry produktow psVst, ;_:gndnic z \_vykrcsami nr 2 i nr 3, ktore dla nakretek typu MPH i FCS
odnosza sig do nakretek typu MPH 1 FCS w ciaglym uwiycin. Dopuszezalna
warto$¢ peVst, dla nakretki pracujej w cyklu nieciggtbym, jest wigksza, niz w 0

przypadku cykli ciaghych, Wartosé czynnika “fc” odezytuje sig z wykresu nr 5.
Krzywe “x" przedstawiaja stosunek czasu pracy do czasu zatrzymania nakretki.

- 1 x oznacza czas zatrzymania identyczny z czasem pracy.

- 2 x oznacza czas zatrzymania dwa razy dluzszy niz czas pracy.

- 3 X oznacza czas zalrzymania trzy razy dhuzszy niz czas pracy.

- 4 x oznacza czas zatrzymania cztery razy dhuzszy niz czas pracy.

Znalez¢ na osi odcigtych wartos¢ czasu pracy, wzniesé sig pionowo, az do
przecigcia odpowiedniej krzywej, ktora opisuje stosunek migdzy czasem
zatrzymania i czasem pracy, nastgpnie przemiesci¢ si¢ poziomio i przeczytac
wartosé “fe .

- ]

B —

12 34 669 WA 2 IL578
- sekundy -L minuty —=

HA

Czynnie korygujocy “fc*

Czas pracy

Wartodei trzech wspolezynnikow "fi", "fi", "fc" stuzq do korekty maksymalnegj

wartosci produktu "(peVst)" odczytane] z wykresu nr 2 (dla nakretek typu MPH) lub wykresu nr 3 (dla nakrgtek typu FCS),
uwzgledniajac maksymalng predkosé przemieszezenia dopuszezona w “warunkach proby”, wzgledem wartosci ci$nienia powierzchni
kontaktu, w danym przypadku.

Aby znalez¢ dopuszezalny peVst w odniesieniu do rozwazanego przypadku, korzysta sig z (7): p e Vstam = (p o Vst) 0 fi e fi o fc

Zastrzegamy scbie prawo zmiany wyamiarow i parametréw technicznch bez uprzedzenia. 18
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Przyklad obliczen z samosmarujacg nakretka z tworzywa sztucznego

Wymiarowanie wzgledem zuzycia samosmarujacej nakretki kolnierzowej typu FCS o dhugosei 3xTr, dzialajacej wedlug ponizszych
zalozen:

- Statyczne obcigzenie osiowe z sity bezwladnosci ograniczong krzywymi kontrolowanego przyspieszenia i opoznienia F = 1750 N
- Predkosé¢ przemieszezenia = 10 m / min

- Czas pracy = 20 sec. z czasem zatrzymania = 60 sec.

- Temperatura srodowiska pracy = 50°C

Catkowity brak smarowania

Nakretki typu FCS sa doskonale samosmarujace, wige sa dostosowane do funkcjonowania w danych warunkach. Wybiera sig
nakretke z pomigdzy dostegpnych, ktéra moze by¢ kompatybilna z wymiarami realizowanego systemu przemieszczenia, a nastgpnie
weryfikuje, czy wartosé¢ obliczanego produktu peVst jest mnigjsza od wartosci dopuszezalnej, odczytanej z wykresu nr 3 i
skorygowane) przez wspolczynniki "Ai", "ft" ed "fc" odczytane z tabeli nr 2 i wykresow nr 41 5.

Wybieramy nakretke typu FCS40AR (samosmarujgca nakretka kolnierzowa z tworzywa sztucznego 3xTr z gwintem Tr
40x7 dx)
Oblicza sig¢ cisnienie powierzchni kontaktu za pomoca (1)

. F _ 1750[N] F = Sita osiowa [N]
At 6880 [mm”|  A¢ = Powierzchnia nosna miedzy zwojami $rub i nakretek w plaszczyznie prostopadiej
do osi [mm2]

N
p=025|——
mm-”
Predko$¢ przemieszezenia otrzymuje sie z (4)

: min
Vst = — = — e a = kat wzniosu gwintu
sin o sin 3°30'

Vst = 164 {l}
min

10 m Vir = predkosé przemieszczenia [l}
Vir

Wartos¢ produktu pe Vst wynosi:

pe Vst=0,25 [Nf’mml]- 164|:l_} =41 |: i ~® n_] }
min mm- min

Z wykresu nr 3 odczytujemy, ze dla stanu statego funkcjonowania w 23°C z p = 0,125 [N/mm”] dopuszczalna wartos¢
Vst wynosi Vst = 140 [m/min]

i Vst) 0,25 « 140 =35 N
& = = . -
wige (peVst) pax 25 5 =

- Ztabeli nr 2 odezytujemy wartosé wspolezynnika "fi". W naszym przypadku "fi" moze by¢ przyjete: "fi" = 0,75

- Wartod¢ wspolezynnika "fi" z wykresu nr 4.W naszym przypadku, ze $rodowiskiem pracy 50°C, mozemy przyjac "fi" = 0,8

- Wartos¢ wspolezynnika "fe" z wykresu nr 5. W naszym przypadku, z czasem pracy=20 sec. 1 czasem zatrzymania=6{ sec., wigc
czas zatrzymania

= 3 (krzywa 3x) mozemy przyjaé “fc” = 3,7
czas pracy

Maksymalna dopuszczalng wartos¢ produktu p « Vst w badanym przypadku, oblicza sig z (7) :

N N
p-‘«"stam={p-Vst)max-ﬁ-ﬁ-fc=35{ o — }O.TS-O,S-B,?=??,F’[ - ]
mm- min

mm-~ min

Poniewaz obliczona wartos¢ peVst w badanym przypadku jest mniejsza niz wartos¢ dopuszczalna, nakretka typu FCS 40
AR moze by¢ wykorzystana do tego ruchu.

Zastrzegamy sobie prawo zmiany wyamiardw i parametréw technicznch bez uprzedzenia. 19



