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DANE TECHNICZNE

1. Tworzywa sztuczne

1.1 Wytrzymatosé
mechaniczna

A2

Przedstawione tutaj dane techniczne dotycza gtéwnie elementéw standardowych ELESA+GANTER,
wytworzonych z tworzyw sztucznych i metali.

Do produkcji elementéw z tworzyw sztucznych stosowane sa gtéwnie metody:

— Prasowania lub odlewania dla duroplastow

— Formowania wtryskowego dla technopolimeréw

Procesy podstawowe moga by¢ uzupetnione przez takie operacje jak obrébka maszynowa, wykoriczenie,
montaz, naniesienie indywidualnych oznaczen przez tampodruk, odpowiednie zapakowanie w celu
ochrony w czasie transportu i identyfikacji.

DUROPLASTY: tworzywa termoutwardzalne na bazie fenolu (PF), utwardzanie nastepuje w trakcie for-
mowania i jest nieodwracalne.

TECHNOPOLIMERY: tworzywa termoplastyczne, ktére w zaleznosci od sktadu chemicznego zapewniaja
szeroki zakres mechanicznych, termicznych i technologicznych wtasciwosci. Proces przeksztatcania po-
lega na stopieniu tworzywa, wttoczeniu do formy oraz schtodzeniu (krystalizacji). Sam materiat ma nie-
wielki wptyw na srodowisko naturalne, poniewaz moze zosta¢ poddany recyklingowi (proces odwracalny).

Gtéwne rodzaje technopolimeréw stosowanych przez ELESA+GANTER

PA PA-T PP POM PC PBT TPE
Wzmocniony widkna-  Specjalny Polipropylen  Zywica Specjalny Specjalny Termopla-
mi szklanymi poliamid, przesroczy- wzmocniony  acetalo- poliweglan poliester  styczny
wysokoudarowe sty poliamid ~ wiéknami wa elastomer
poliamidy, szklanymilub z

SUPER-techno- dodatkami

polimery na bazie mineralnymi

poliamidu

DUROPLASTY: zastosowanie wypetniaczy mineralnych i wiékna szklanego oraz odpowiedni dobdr
zywicy acetalowej daje produkt o doskonatej wytrzymatosci mechanicznej i odpornoéci na uderzenia.
TECHNOPOLIMERY: bogaty wybdr podstawowych polimeréw i mozliwos¢ taczenia ich ze
wzmacniajgcymi dodatkami, daje szeroki zakres wytrzymato$ci mechanicznych, odpornosci na
uderzenia, odksztafcenia i zmeczenie materiatu.

Wiasciwosci mechaniczne formowanych wtryskowo komponentéw z tworzywa moga sie znacznie
rézni¢ w zaleznosci od ksztattu i poziomu technologicznego procesu produkcji. Z tego powodu, za-
miast umieszczania tabel zawierajgcych dokfadne dane wytrzymatosci mechanicznej réznych
typéw materiatu, ELESA+GANTER zdecydowata sie informowac¢ projektantéw o sitach, ktére
w wiekszoéci przypadkéow moga powodowac zniszczenie materiatu. Dla wigkszosci produktéw
wartosci wytrzymatosci mechanicznej wykazane w katalogu sa obcigzeniami niszczacymi.

Dla niektorych produktow, gdzie deformacija jest niebezpieczna, stosowane sa dwie wartoéci:

— Maksymalne obciazenie robocze, ponizej ktérego deformacija NIE wptywa na prace elementu

— Obciazenie niszczace zgodnie z zafozeniami wykazanymi powyzej.

W takich przypadkach, ,maksymalne obciazenia robocze" sa warto$ciami zapewniajacymi wtasciwe
dziatanie, a ,,obciazenia niszczace” moga by¢ uzyte do testéw bezpieczenstwa.

W obu przypadkach nalezy zastosowac¢ odpowiednie wspdtczynniki bezpieczenstwa.

Aby ufatwi¢ projektantom wyznaczenie wspoéfczynnikdw bezpieczenstwa (zgodnie z typem aplikacji) przy
wyznaczaniu warto$ci obcigzen wzieto pod uwage zaréwno obciazenia statyczne (np. przekazywanie mo-
mentu obrotowego w przypadku kot recznych i wytrzymato$¢ na rozciaganie rekojesci) jak i obciazenia
dynamiczne (np. zderzenie z elementem).

Wszystkie zamieszczone wartosci wytrzymafosciowe zostaty uzyskane podczas testéw przeprowa-
dzonych w laboratoriach ELESA+GANTER, przy kontrolowanej temperaturze i wilgotnosci powietrza
(23°C — wilgotno$¢ wzgledna 50%), konkretnych warunkach pracy i stosujac obciazenie statyczne w
okreslonym czasie.

Projektant musi wiec zafozy¢ adekwatne do warunkéw pracy wspdtczynniki  bezpieczenstwa
(wibracje, obciazenia dynamiczne, graniczne temperatury pracy). Projektant jest w ten sposéb odpowie-
dzialny za wtasciwe dobranie elementdw.

Dla okreslonych tworzyw termoplastycznych, ktérych charakterystyki zmieniaja sie znacznie wraz z
zawarto$cig wehtonietej wilgoci (patrz paragraf 1.5), testy udarnosciowe przeprowadzano na probkach
przygotowanych zgodnie z ASTM-D 570 tak, ze zawarto$¢ wody odpowiada réwnowadze przy tempe-
raturze otoczenia 23°C i wilgotnosci wzglednej 50%.

* Nosnos¢ elementéw poziomujacych (obciazenia statyczne)

Element poziomujacy (stopa) jest sktadany i mocowany w urzadzeniu testowym. Jest
wtedy poddawany sitom $ciskajacym o powtarzalnych i wzrastajacych wartosciach,
az do zniszczenia lub catkowitego znieksztatcenia.
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1.2 Odpornosé
temperaturowa

MIN® l
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« Wytrzymatosé na skrecanie (obcigzenia statyczne)

Do badania uzyto specjalny elektroniczny dynamometr, ktéry przyktadat narastajgcy moment skrecajacy do
kotka jak pokazano na rysunku. Ukfad dynamometryczny jest pokazany w uproszczony sposob, w celu fat-
wego zrozumienia. Uzyskane w czasie préb wartosci Srednie, wyspecyfikowane osobno dla kazdego modelu,
umie- szczono w tabelach jako C [Nm7.

Testowane koto reczne b

Szczeki F
C[Nm]=F [N] e b [m]

Dynamometr

Zespot obcigzajacy

« Odpornosé na uderzenia (obcigzenia dynamiczne)
Do badana uzyto specjalnego oprzyrzadowania, pokazanego na rysunku.

Odwaznik Testowane koto reczne

Cylinder prowadzacy ze skalg Ptyta mocujaca

Srednie wartosci niszczace L [J], wyznaczone dla kazdego modelu zostaty umieszczone w tabelach. W
testach odwaznik w ksztatcie walca z zaokraglonym czotem o masie 0.680 kg (6.7 N) byt spuszczany
swobodnie na obrzeze kétka (w kazdej kolejnej probie wysokos¢ opadania byta zwiekszana o 0.1 m).

i o (.

L[] =PN]«hm] L1 [ =P [N] e h[m] L2[J]=P[N]« h[m]

« Wytrzymatos$¢ na rozciaganie uchwytoéw (obciazenia statyczne)
Test ten polega na zamocowaniu uchwytu na elektronicznym dynamometrze i zastosowaniu dwéch typéw
sit:
- Prostopadtej do osi srub mocujacych (F1): w tym przypadku sita jest potaczeniem ciagniecia i zginania;
- Réwnolegtej do osi $rub mocujacych (F2).
Obciazenie wywotane przez elektroniczny dynamometr wzrasta stopniowo, az do osiagniecia deformaciji
elementu w zakresie 20mm/min.

F1mN F2[N]

@ o

Zastosowanie materiatéw termoutwardzalnych i wzmocnionych termoplastycznych polime-
réow z wysoka odpornoscia termiczng, pozwala firmie ELESA+GANTER wytwarza¢ pro-
dukty o wysokiej stabilnosci termicznej i ograniczonej zmiennosci fizycznej zaréwno przy
wysokich, jak i niskich temperaturach. Sugerowany zakres temperatury pracy dla kazdego pro-
duktu z tworzywa pokazanego w katalogu jest oznaczony symbolem widocznym po lewej stronie.
W podanym zakresie temperatury:

— Materiat jest stabilny i nie ulega zniszczeniu

- Uzytkownik nie napotyka zadnych problemdéw w funkcjonowaniu produktu
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1.3 Wytrzymatosc¢ i
twardos$¢ powierzchni

1.4 Odpornos¢ na
czynniki chemiczne

1.5 Odpornosé na
czynniki atmosferyczne
i promieniowanie UV

A4

Wytrzymato$¢ mechaniczna, odpornos¢ na uderzenia, maksymalny moment obrotowy i maksymalne
sity obciazeniowe podane w katalogu zostaty osiagniete w testach laboratoryjnych przeprowadzonych
w temperaturze 23° i wzglednej wilgotnosci 50%. Wartosci te moga sie rézni¢ w innych warunkach
otoczenia, dlatego tez klienci sa odpowiedzialni za przeprowadzenie wtasnych testéw jezeli elementy maja by¢
uzytkowane w specyficznych warunkach. Podstawowy zakres temperatur pracy réznych typéw tworzyw podano
w tabeli ponizej:

Materiat Temperatura pracy
Duroplast (PF) od -20°C do100°/ 110 °C
Specjalny, wysokoudarowy technopolimer na 0d 0°C do 80°/ 90 °C

bazie polipropylenu (PP)

Wzmocniony widknami szklanymi technopolimer 0d 0°C do 100 °C

na bazie polipropylenu (PP)

Technopolimer na bazie poliamidu (PA) 0d-20°Cdo90°C
Wzmocniony widknami szklanymi technopolimer ano o °
na bazie poliamidu (PA) 0d-30°C do 130°/150°C

Wzmocniony wtdkami szklanymi technopolimer

na bazie poliamidu (PA) do wysokich temperatur 0d-30°C do 200°C

DUROPLASTY: uzyskane w procesie formowania wtasciwosci, tj. wysoka twardos¢ i gtadko$¢ powie-
rzchni umozliwiajg zachowanie jej w dobrym stanie, nawet po dtugotrwatym uzytkowaniu w kontakcie z
drobnymi kawatkami metalu wystepujacymi w procesach obrébki mechanicznej lub Sciernej.
TECHNOPOLIMERY: twardo$¢ powierzchni (60-98 w skali Rockwella, typ M) jest tu mniejsza niz w
przypadku duroplastéw, za to elastycznosé wieksza. Technopolimery charakteryzuja sie wieksza wytrzy-
matoscig mechaniczng i odpornoscig na uderzenia niz duroplasty.

Tabele w rozdziale 10 (strona A32, A33, A34) opisuja odpornos¢ tworzyw, wykorzystanych w produktach

ELESA+GANTER na rézne czynniki chemiczne (kwasy, rozpuszczalniki, smary, paliwa) w temperaturze

23 °iwykazuja 3 klasy odpornosci:

— Dobra odpornos¢ = wtasciwosci funkcjonalne i estetyczne elementu pozostaja niezmienione

— Srednia odpornosé = wtasciwosci funkcjonalne i/lub estetyczne zmieniaja sie w zaleznosci od typu
produktu i warunkéw pracy, przez co maja ograniczong zywotnosc dla danej aplikaciji

— Staba odpornos¢ = produkt podatny na czynniki chemiczne, nierekomendowany do uzycia.

Jako generalna zasade przyjeto, ze odpornos¢ chemiczna zmniejsza sie podczas wzrostu temperatury i

obcigzenia. Przetestowanie produktéw na dziatanie czynnikdw chemicznych jest wazne przy zastosowa-

niu ich w wysokich temperaturach i przy duzym obcigzeniu mechanicznym.

W wiekszosci przypadkéw elementy standardowe ELESA+GANTER stosuje sie w aplikacjach wewnatrz
pomieszczen. W zaleznosci od wiasciwosci materiatéw i pomiaréw wykonanych w procesie projektowania,
produkty te moga by¢ stosowane na zewnatrz, gdzie beda narazone na rézne czynniki atmosferyczne takie jak:
* Nagte zmiany temperatury: w zakresie temperatury pracy dla kazdego produktu, nagfe zmiany
temperatury nie stwarzajg problemoéw w przypadku wytrzymatosci na uderzenia

* Obecnos$¢ wody lub wilgoci: moze spowodowaé proces hydrolizy i absorpcje pewnego procenta
wody/wilgoci, az do stanu réwnowagi. Moze to zmieni¢ pewne wtasciwosci mechaniczne produktu.
Przykfady materiatéw pochfaniajacych wilgo¢ to poliamidy (PA), przezroczyste poliamidy (PA-T, iPA-TAR)
oraz duroplast (PF).

Produkty wytworzone z tych materiatéw mogg ulec delikatnym zmianom wymiarowym w zaleznosci od
ilosci wehtonietej wody. Podczas fazy projektowej ELESA+GANTER bierze pod uwage mozliwe zmiany
w celu zminimalizowania ich efektéw i zagwarantowania zgodnosci z podang specyfikacja techniczna.
Wchtanianie wody powoduje znaczny wzrost odpornosci na uderzenia. Podane polimery nie wchtaniaja
wody: polipropylen (PP), termoplastyczny elastomer (TPE) oraz zywica acetalowa (POM). Sporadyczny
kontakt z woda deszczowa i pdzZniejsze wysychanie generalnie nie powoduje jakichkolwiek pro-
bleméw w wytrzymatosci produktu. W razie uzytku zewnetrznego, sugerujemy zapobiegac zbieraniu sie
wody na produkcie.

« Wystawienie na swiatto stoneczne i promienie UV

Testy odpornosci zostaty przeprowadzone przy uzyciu specjalnego sprzetu do przy$pieszonego starze-
nia, zgodnie ze standardem ISO 4892-2 i przy nastepujacych parametrach:

— Sita promieniowania: 550 [W1]/[m]?:

— Temperatura wewnetrzna (Black Standard Temperature, BST) 65°C;

- ZEWNETRZNY filtr symulujacy wystawienie na otwarte powietrze z niska ochrong na promienie UV,
— Wilgotnos$¢ wzgledna 50%.
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Stosunek miedzy godzinami testowania i godzinami rzeczywistego narazenia na warunki zewnetrzne

zalezy od warunkéw atmosferycznych danej strefy geograficznej. Biorac za podstawe poréwnawczag

Srednig Dzienng Dawke Promieniowania (ARED) , wartosci odpowiadajace przyjete na skali miedzynaro-

dowej zawieraja:

- Godziny odpowiadajace Miami = wysokie natezenie Swiatta, typowe dla krajéw o klimacie
tropikalnym lub réwnikowym (ARED = 9.2 Mj/m2);

— Godziny odpowiadajace Europie Srodkowej = $rednie natezenie $wiatta, typowe dla klimatu kontynenta-
Inego (ARED = 2 Mj/m?).

Na koncu testow przeprowadzonych w ELESA+GANTER zostata zmierzona zmiana w wytrzymatosci

mechanicznej (wytrzymatos$¢ na skrecanie, odporno$c na uderzenia).

Generalnie rezultaty wykazaty, ze wytrzymato$¢ mechaniczna produktéw z poliamidu (PA), polipropyle-

nu (PP) i duroplastu (PF) nie zmniejszyta sie znacznie (po wystawieniu na promieniowanie UV).

Co do wzgleddw estetycznych prébek wykorzystanych w testach, w niektérych przypadkach nastapita

niewielka zmiana w wygladzie powierzchni.

W celu otrzymania dodatkowych informacji na temat starzenia sie produktéw prosimy skontaktowac sie

z dziatem technicznym ELESA+GANTER Polska.

1.6 Wytrzymatos¢ ogniowa  Powszechnie stosowang klasyfikacja reakcji tworzywa na ptomienie jest podziat ustalony przez

UL (Underwriters Laboratories, USA). Testy te nazywaja sie UL-94 HB i UL-94 V.

Wyrdznia sie cztery typy reakcji na ptomienie: HB, V2, V1i VO ze stopniowo zwigkszanym poziomem od-

pornosci na pfomienie.

« UL-94 HB (spalanie poziome)

Test polega na doprowadzeniu trzech standardowych prébek tworzywa (w pozycji poziomej odchylonej

pod katem 45° w odniesieniu do ich osi) do 30-sto sekundowego kontaktu z ptomieniem zastosowanym

naich spodniej wolnej krawedzi.

Na prébkach widoczne sa dwa zaznaczone odcinki w standardowych dtugo$ciach od wolnego korica.

Materiat moze zostacé sklasyfikowany jako HB jesli, dla kazdej z trzech prébek, mozna zastosowac

nastepujace warunki:

— Predko$¢ spalania miedzy dwoma punktami nie przekracza okreslonej wartosci standardowe;j
(zaleznej od grubosci testowanych probek);

— Ptomien gasnie przed osiggnieciem znacznika blizszego krawedzi (tj. dalszego od punktu zapalnego).

« UL-94 VB (spalanie pionowe)

Test polega na wejsciu pieciu standardowych prébek (w pozycji pionowej) w kontakt z pfomieniem zaapli-

kowanym na ich spodniej wolnej krawedzi dwa razy po 10 sekund. Pod kazda z prébek ktadziony jest

materiat wefniany.

Mierzone sa nastepujace parametry:

— Czas potrzebny do ugaszenia kazdej prébki po kazdym zaaplikowaniu ptomienia;

— Suma czasu potrzebnego do ugaszenia pieciu probek (biorac pod uwage obie aplikacje ptomienia);

— Czas zarzenia kazdej prébki po zastosowaniu drugiego ptomienia;

— Czy jakiekolwiek kawatki materiatu wyciekt na kawatek wetny ryzykujac jej zapalenie.

Klasyfikacja tworzyw sztucznych UL

UL-94 HB Dla kazdej z trzech prébek, predkos¢ spalania miedzy dwoma odcinkami nie
przekracza standardowe] predkosci zaleznej od grubosci prébki. Dla kazdej z trzech
prébek, ptomien jest ugaszony przed osiagnieciem dalszego znaku od miejsca zaapli-
kowania ptomienia.

UL-94 Vv V2 V1 VO

Czas wymagany do ugaszenia kazdej
probki po zaaplikowaniu ptomienia. =30s =30s =10s

Suma czasu potrzebnego do ugasze-
nia pieciu prébek (biorgc pod uwage <2505 <250s <505
oba uzycia pfomienia). =
Czas zarzenia sie kazdej prébki po

uzyciu drugiego pfomienia. =60s =60s =30s

Obecnos¢ jakiegokolwiek wycieku
materiatu z prébki na materiat wetnia- TAK NIE NIE
ny roztozony pod ta prébka i ryzyko jej
zapalenia.

Zmienne, ktére majg wptyw na reakcje na ptomien uwzgledniajg grubos$¢ probek i kolor materiatu (moga
zaistniec¢ réznice miedzy materiatem w kolorze naturalnym, a materiatem w kolorze sztucznym i réznice
zalezne od grubosci probki w tym samym kolorze).
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1.7 Wiasciwosci elektryczne

@

1.8 Wykonczenie po-
wierzchni i mozliwosci

czyszczenia

A6

Zétta karta: jest to dokument wydany przez Underwriters Laboratory certyfikujacy reakcje tworzywa na
ptomienie, poprzedzony testamilaboratoryjnymi. Umozliwia to oficjalne rozpoznanie odpornosci tworzy-
wa na pfomien.

.Zotta karta” wykazuje nazwe markowa produktu, wytworce i numer ID, znany jako UL File Number. Od-
pornos¢ na ptomien jest certyfikowana dla wyréznionej grubosci materiatu i koloru. Niektérzy producenci
materiatéw przeprowadzaja testy zgodne z UL w innych, niezaleznych laboratoriach.

W takich przypadkach producent wydaje deklaracje zgodnosci, ale nie zamieszcza "Z6ttej Karty".
Wiekszos$¢ produktéw firmy ELESA+GANTER z niepodana specyfikacja jak powyzej, posiada kategorie
UL94-HB.

Istnieje grupa elementéw firmy ELESA+GANTER z klasyfikacja UL-94 VO oznaczong symbolem AE-VO.
Produkty ELESA+GANTER z oznaczeniem AE-VO sg wytworzone z przyjaznych $rodowisku tworzyw oraz
sa wolne od PBB (Polibrom Bifenylu), PBDE (Polibromdifenyl Eteru) i w szczegdlnosci od Penta-BDE
(Pentabromdifenyl Eteru) oraz Octa-BDE (Oktabromdifenyl Eteru).

Tworzywa sg z reguty dobrymi izolatorami. Jest to szczegdlnie uzyteczne w zastosowaniach elektrome-
chanicznych, gdzie wyroby z tworzywa $wietnie zastepuja produkty z metalu.

Stopien izolacji materiatu warunkowany jest przez:

« Opornos$¢ powierzchniowa

* Opornos¢ objetosciowa

Tabela ponizej klasyfikuje materiaty na podstawie opornosci powierzchni [Q].

Materiat Materiat Materiat Materiat Materiat
przewodzacy potprzewodzacy rozpraszajacy antystatyczny izolujacy
101Q 105Q 10°9Q 10120 >1012Q

Z powodu ciagtego rozwoju branzy elektronicznej oraz jej ekspansji na nowe obszary
powstata potrzeba rynkowa na produkty z tworzyw termoplastycznych, ktére spetaniatyby wymagania
przewodnosci ESD (Electro Static Discharge) konkretnych aplikaciji.

Linia produktéw ESD oferowana przez ELESA+GANTER wykorzystuje materiaty o zredukowanej opor-
nosci powierzchniowej (przewodzace), oznaczone symbolem ESD-C zaréwno na produkcie jak i w tytule
karty katalogowe;j.

Materiat Wtasciwosé r:::i::u Stan materiatu Wartos¢
» Suchy 10830
o Opornos¢
Poliamid (PA) powierzchniowa Wilgotny ’ 1010
wzmocniony IEC93.23°C (50% RH zréwn.)
30% widknem Opornose ' Suchy 1015Q «cm
szklanym
. Wilgotny
objetosciowa 10.
© (50% RH zréwn) | 107 @ -cm
PP 20% wtdkno Opornos¢ Wilgotny 3
mineralne powierzchniowa ASTM D257 (50% RH zréwn.) 1070
» Suchy 103Q
Opornos¢
powierzchniowa Wilgotny 1030
PAESD (50% RH zréwn.)
Opornode Suchy 103Q «cm
. Wilgotny
objetosciowa 30 o
I (50% RH zréwn,) | 10 2 °6m

Przy formowaniu technopolimeru, fatwiej jest wykona¢ produkt z matowa powierzchnig, na ktérej nie
wida¢ zadnych wad estetycznych takich jak zagfebienia lub miejsca potaczen modutéw formy.

Jednakze wykonczenie matowe sprawia, ze trudniej jest wyczysci¢ dany produkt.

Elementy z technopolimeru firmy Elesa+Ganter posiadajg matowe wykoriczenie wysokiej jakosci, co
sprawia ze tatwo je wyczyscié.

Pewne grupy technopolimeréw zostaty wyprodukowane z wykonczeniem na potysk tak, ze pozostaja
czyste przez dtugi czas.
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1.9 Zgodnosé z miedzyna-  Przez kilka ostatnich lat, narodowe i miedzynarodowe instytucje normalizacyjne wydaty szereg przepiséw do
rodowymi standardami kontrolowania substancji szkodliwych dla cztowieka lub Srodowiska oraz dla bezpieczenstwa pracy w sektorze
przemystowym.

» Dyrektywa Europejska 2002/95/CE RoHS (Restriction of Hazardous Substances) odnosi sie do przemystu ele-

RoHS ktrycznego i elektronicznego. Wprowadza ona w zycie stopniowe ograniczenie ilosci metali ciezkich (Pb, Cd, Hg i Cr6)

oraz polibromowanych bifenyli oznaczonych symbolem ,PBB" i polibromowanych eteréw difenylowych oznaczonych

symbolem ,PBDE" stosowanych w sprzecie elektrycznym i elektronicznym.

W karcie katalogowej kazdego produktu zgodnos¢ z dyrektywag RoHS jest potwierdzona zielonym symbolem. Sym-

bol ten oznacza, ze wszystkie problemy dotyczace matriatéw wykorzystanych do produkcji danego elementu zostaty

rozwigzane zgodnie z Europejska Dyrektywa 2002/95/CE. W praktyce moze pojawi¢ sie produkt, ktéry ze wzgledu na

mata rotowalnosc i stany magazynowe sprzed wejscia w zycie RoHS nie spetnia jeszcze tej dyrektywy. Aktualny status

zgodnosci z dyrektywa RoHS mozna sprawdzi¢ na stronie firmy ELESA+GANTER www.elesa-ganter.pl

Dziat Techniczny ELESA+GANTER jest zawsze do dyspozycji w razie jakichkolwiek pytan.

Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego nr 1907/2006 - REACH (Registration, Evaluation, Authorisation
and restriction of Chemicals), odnosi sie do wszystkich substancji chemicznych bedacych w obiegu na teryto-
rium Unii Europejskiej. Reguluje ono kwestie stosowania chemikaliow, poprzez ich rejestracje i ocene oraz, w niektérych
przypadkach, udzielanie zezwolen i wprowadzanie ograniczen obrotu.

Dyrektywa Europejska 2000/53/CE znana takze jako dyrektywa ELV (Koniec okresu eksploataciji), ktéra od-
nosi sie do przemystu motoryzacyjnego. Stosuje sie do stopniowego ograniczenia ilo$ci metali ciezkich (Pb, Cd, Hg i
Cr6) obecnych w pojazdach.

Dyrektywa WEEE, (Zuzyty Sprzet Elektryczny i Elektroniczny)

Dyrektywa Europejska 94/9/CE - ATEX, weszta w zycie 1 lipca 2003 roku i dotyczy produktéw stosowanych w
Srodowiskach zagrozonych wybuchem. Oznaczenie ATEX (wraz z deklaracjg zgodnosci) potwierdza, ze produkt
na ktérym naniesiono oznaczenie zostat wyprodukowany zgodnie z wszystkimi wymaganiami Dyrektywy Europej-
skiej 94/9/CE (obowigzujacej od 1 lipaca 2003 roku). Zgodnie z tym rozporzadzeniem certyfikacja jest obo-
wigzkowa dla wszystkich urzadzen, systemdéw bezpieczeristwa oraz kompotentéw (niezbednych do bezpiecznego
funkcjonowania urzadzenia), ktére sa stosowane w Srodowiskach zagrozonych wybuchem (w dziedzinie pneu-
matyki, hydrauliki, elektryki, mechaniki). Dodatkowo, dyrektywa ATEX stosuje sie do wszystkich aplikacji bezpie-
czenstwa, ktdre pracujg poza strefg zagrozong wybuchem, ale stuzg do zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem
wybuchu.

©

Strefy zagrozone wybuchem (sa sklasyfikowane w zaleznosci od czestotliwosci wystepowania oraz dtugo$ci trwania at-

mosfery, ktéra moze doprowadzi¢ do wybuchu):

« strefa O przestrzen, w ktérej potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca sie z mieszaniny powietrza oraz tatwopal-
nych substancji pochodzacych z gazéw, oparéw, mgty jest obecna w sposéb ciagty lub bardzo czesto (przynajmniej
1000 godzin/rok);

« strefa 1 przestrzen, w ktérej podczas normalnych warunkéw pracy* potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca
sie zmieszaniny powietrza oraz fatwopalnych substancji pochodzacych z gazéw, opardéw, mgty wystepuje sporadycznie
lub z mata czestotliwoscia (wigcej niz 10 godzin, a mniej niz 1000 godzin w ciagu roku);

« strefa 2 przestrzen, w ktérej, podczas normalnych warunkdw pracy* potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca
sie z mieszaniny powietrza oraz fatwopalnych substanciji pochodzacych z gazéw, oparéw, mgty moze wystapi¢ w krét-
kim przedziale czasu lub rzadko (mniej niz 10 godzin/rok);;

« strefa 20 przestrzen, w ktoérej potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca sie z mieszaniny powietrza oraz fat-
wopalnych pytdw jest obecna w sposéb ciagty lub bardzo czesto (przynajmniej 1000 godzin/rok);

« strefa 21 przestrzen, w ktérej podczas normalnych warunkéw pracy®, potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca
sie z mieszaniny powietrza oraz tatwopalnych pytéw wystepuje sporadycznie lub z mata czestotliwoscia (wiecej niz 10
godzin, a mniej niz 1000 godzin w ciggu roku);

« strefa 22 przestrzen, w ktérej podczas normalnych warunkéw pracy* potencjalnie wybuchowa atmosfera, sktadajaca
sie z mieszaniny powietrza oraz fatwopalnych pytéw moze wystapi¢ w krétkim przedziale czasu lub rzadko (mniej niz
10 godzin/rok).

* normalne warunki pracy oznaczaja sytuacje, w ktérej instalajce sg uzytkowane zgodnie z parametrami, do

ktorych zostaty zaprojektowane.

Dyrektywa wyréznia dwie grupy urzadzen (l oraz II) w zaleznosci od $rodowiska, w ktérym majg by¢ stosowane:

« grupa | obejmuje urzadzenia przeznaczone do uzytkowania w podziemnych czesciach kopalri i/lub w instalacjach
naziemnych takich kopaln;

« grupa Il obejmuje urzadzenia przeznaczone do uzytkowania w warunkach innych niz wymienione w grupie |

W ramach grupy Il urzadzenia podlegajace przepisom dyrektywy ATEX sa podzielone na kategorie wedtug kombinacji

stref zagrozonych wybuchem i grup urzadzen:

« kategoria 1 obejmuje urzadzenia i systemy ochrony przeznaczone do stosowania w obszarach, w ktérych atmosfera

wybuchowa wystepuje przez dtugi czas lub czesto (1000 godzin lub wigcej rocznie), zapewniajac bardzo wysoki poziom

zabezpieczenia;

« kategoria 2 obejmuje urzadzenia i systemy ochrony przeznaczone do stosowania w obszarach, w ktérych podczas

normalnej eksploatacji wybuchowa atmosfera wystepuje z niewielka czestotliwoscia lub sporadycznie (10-1000 godzin

rocznie), zapewniajac wysoki poziom zabezpieczenia;
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« kategoria 3 obejmuje urzadzenia i systemy ochrony przeznaczone do stosowania w obszarach, w
ktérych podczas normalnej eksploatacji wybuchowa atmosfera wystepuje tylko przez krétki okres lub
rzadko (mniej niz 10 godzin rocznie), zapewniajac normalny poziom zabezpieczenia.

(V] 20 1 21 2 22
STREFA
G (gaz) D (pyh) G (gaz) D (pyh) G (gaz) D (pyh)
Atmosters Wysokie Srednie Mate
prawdopodobieristwo, prawdopodobieristwo, prawdopodobienstwo,
wybuchowa ) ; ; e
ciagle lub czesto czasami, sporadycznie rzadko, prawie nigdy
KATEGORIA
zgodnie z
dyrektywa 1 2 3
ATEX94/9/EC

Dyrektywa okresla réwniez grupy substancji, klasyfikujac substancje tworzace potencjalnie wybuchowa
atmosfere w powietrzu na podstawie ich niebezpieczenstwa.

Niebezpieczenstwo jest zalezne od temperatury zaptonu gazu.

Ponizsza tabela ukazuje niektoére przyktady gazéw wraz z przypisana do nich klasyfikacja.

Gaz Grupa
Propan IA
Etylen 1B
Acetylen lc

Urzadzenia z oznaczeniem 1IB nadaja sie réowniez do zastosowan wymagajacych urzadzen
przeznaczonych do grupy wybuchowej lIA, oznaczone znakiem IIC nadaja sie réwniez do zastosowan
wymagajacych urzadzen przeznaczonych do grup wybuchowych 1A 11B.

Ponizsza tabela przedstawia klasy temperaturowe, ktére wskazujg maksymalna temperature powierzch-
ni (wykrywana na powierzchni elementu stykajacej sie z powietrzem), ktéra nie moze zostac przekroczo-
na, aby zapobiec zaptonowi.

Maks. temperatura powierzchni Klasa temperaturowa
450°C T1
300°C T2
200°C T3
135°C T4
100°C T5
85°C T6

Produkty ELESA + GANTER sg komponentami niezbednymi do bezpiecznego dziatania urzadzen i syste-
mow zabezpieczen wchodzacych w sktad grupy Il (Srodowiska inne niz kopalnie).
Ponizsza tabela przedstawia powigzane kategorie:

Strefa 0 (20) 1(21) 2 (22)
Grupal ll kategoria 1 kategoria 2 kategoria 3
Srodowiska inne niz obecnos¢ atmosfery obecnos¢ atmosfery obecnos¢ atmosfery
kopalnie wybuchowej wybuchowej wybuchowej
>1000 godz./rok >10oraz <1000 godz./ >10oraz <10 godz./
rok rok

Ponizszy przyktad pokazuje klasyfikacje ATEX produktu ELESA+GANTER (korek odpowietrzajacy z serii
SFP) CE 11 2GD IIB T6 gdzie:

CE - oznaczenie CE

Ex - symbol wykonania przeciwwybuchowego

Il — 0znacza grupe urzadzen przeciwwybuchowych

2 — oznacza kategorie, do ktérej nalezy (zapewniony poziom ochrony)

GeD - oznacza rodzaj potencjalnie wybuchowej atmosfery, w ktérej element moze pracowac

(G =gaz, ang. gas, D = pyt, ang. dust). Moze wystepowac pojedynczo lub jednoczesnie (jak w
tym przypadku)

IIB — oznaczarodzaj grupy substancji (gaz, opary lub mgty)

T6 - oznacza klase temperaturowa
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1.10 Kompetencje
dziatu technicznego
ELESA+GANTER

2. Materiaty metalowe

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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Wspétczynnik ochrony "k": Wigkszos¢ produktéw ELESA + GANTER znajdujacych sie w grupie

elementéw uktadéw hydraulicznych jest réwniez certyfikowana zgodnie z norma EN 13463-8 (ochrona

za pomoca ostony cieczowej "k"): ochrona sprzetu jest oparta na obecnoéci cieczy, ktéra zapobiega

powstawaniu iskier i innych przyczyn zaptonu.
Ponizszy przyktad pokazuje klasyfikacje ATEX certyfikowanego produktu ELESA + GANTER, np. korek z
serii TN, wg normy EN 13463-8, w ktérej wspodtczynnik "k" jest ewidentnie widoczny: CE Ex [l 2GD k T5.

Kod Oznaczenie Klasyfikacja ATEX Patrz strona
58296-EX TN-3/8-EX CEex112GD kT5 1146 1665
58297-EX TN-1/2-EX CE ex 11 2GD kT5 1146 1665
58298-EX TN-3/4-EX CE ex |1 2GD kT5X 1146 1665
54001-EX SFP.30-3/8-EX CEexI12GD1IBT6 1170 1706
54011-EX SFP.30-3/8+a-EX CEex112GD1IBT6 1171 1706
54022-EX SFP.30-3/8+F FOAM-EX CEex112GD1IBT6 1170 1706
54101-EX SFP30-1/2-EX CEex12GD1IBT61170 1706
54111-EX SFP.30-1/2+a-EX CEex12GDIBT6 1171 1706
54122-EX SFP.30-1/72+F FOAM-EX CEex12GD1IBT61170 1706
54201-EX SFP40-3/4-EX CEexI12GD1IBT6 1170 1706
54211-EX SFP40-3/4+a-EX CEex112GD1IBT6 1171 1706
54222-EX SFP40-3/4+F FOAM-EX CEex112GD IBT6 1170 1706
14441-EX HGFT.10-3/8-EX CE ex 11 2GD kT6X 1188 1725
14461-EX HGFT.13-1/2-EX CE ex 11 2GD kT6X 1188 1725
14481-EX HGFT.16-3/4-EX CEex|12GD Kk [IBT6X 1188 1725
10851-EX HCFE.12-3/8-EX CE ex112GD kT6 1204 1746
10901-EX HCFE.15-172-EX CE ex 1 2GD kT6 1204 1746
11001-EX HCFE.20-3/4-EX CEex 11 2GD k IIBT6 1204 1746
= GN 743.6-11-M16x1.5 CEex112GD TX 1194 1732
- GN 743.6-14-M20x1.5 CEex112GD TX 1194 1732
= GN 743.6-18-M26x1.5 CEex112GD TX 1194 1732
- GN 743.6-18-M27x1.5 CEex112GD TX1194 1732
= GN 743.6-18-M27x2 CEex112GD TX 1194 1732
- GN 743.6-11-G3/8 CEex112GD TX1194 1732
= GN 743.6-14-G1/2 CEex112GD TX 1194 1732
- GN 743.6-18-G3/4 CE ex 11 2GD TX 1194 1732

W srodowiskach przemystowych, w ktérych stosuije sie produkty ATEX z grupy II, obowiazkiem uzytkowni-
ka jest klasyfikacja stref w odniesieniu do "potencjalnej" obecnosci gazdéw, opardw i pytéw wybuchowych,
okreslenie odpowiednich miejsc pracy i dziatari roboczych, w ktérych istnieje zagrozenie eksplozji, zgo-
dnie z wiasng ocena ryzyka.

Producent dostarcza wszystkich niezbednych informacji dotyczacych grup i kategorii produktéw, aby
umozliwi¢ uzytkownikowi podjecie decyzji, w ktérej strefie produkt ATEX moze bezpiecznie pracowac,
nawet jesli uzytkownik nie jest w stanie przewidzie¢, gdzie i jak bedzie faktycznie go uzytkowat.

Trwajace badania i proby z nowymi materiatami oferujacymi wysoka wydajnos¢ stanowig podsta-
we do ciagtego udoskonalania, na ktérej bazuje System Jakosci ELESA+GANTER. Nasze partnerstwo
z wiodgcymi producentami tworzyw i stosowanie programdéw do symulacji proceséw wytwarzania,
pozwala nam na zaoferowanie materiatow, ktére najlepiej spefnia wymagania klienta.

Wiekszosc¢ elementow firmy ELESA+GANTER wykonanych z tworzyw sztucznych posiada wtopki lub
elementy funkcjonalne wykonane z metalu.

Tabele nadalszych stronach (stal nierdzewna, stale weglowe, stopy cynku, aluminium i mosigdz) przed-
stawiaja sktad chemiczny i wytrzymatos¢ mechaniczna uzywanych metali.

Wykonczenie powierzchni wtopek metalowych i innych czesci: powierzchnia wtopek metalowych
i innych czesci jest obrabiana tak, by zapewni¢ im maksymalna ochrone przed czynnikami $rodo-
wiskowymi oraz po to by podnies¢ ich wartosci estetyczne i funkcjonalne.

Obroébka ochronna skfada sie z:

- Nagniatania stalowych tulei i piast;

— Cynkowania trzpieni gwintowanych (Fe/Zn 8 zgodnie z norma UNI'ISO 2081);

— Chromowania na mat dzwigni oraz trzondw rekojesci obrotowych.

Czesci metalowe wykonane z mosiadzu lub ze stali nierdzewnej zwykle nie wymagaja obrébki powie-
rzchni. Na zyczenie i dla wystarczajacych ilosci elementy te moga zosta¢ poddane innym rodzajom ochro-
nnej obrobki powierzchniowej: cynkowaniu na czarno, niklowaniu, niklowaniu bezpradowemu, chromowa-
niu, anodowaniu itp. lub poddane obrébce cieplnej, takiej jak azotowanie, hartowanie lub naweglanie.
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2.1 Wiasciwosci wtopek
metalowych

2.2 Pokretta mocujace
z wtopkami gwintowany-
mi

Al0

Przy projektowaniu wtopek metalowych gtéwny nacisk byt kfadziony na osiagnigcie ich maksymalnej
przyczepnosci do tworzywa sztucznego. Zastosowano radetkowanie w ksztatcie diamentu dostosowujac
jego ksztatt, podziatke i gtebokos¢ do rodzaju przenoszonych obcigzen. Ten typ radetkowania zapewnia
najtrwalsze ustalenie osiowe oraz odporno$¢ na naprezenia promieniowe (aby unikna¢ przekrecenia sie
wtopki podczas przenoszenia momentu skrecajacego),

Gwintowane trzpienie, osadzane w elementach z tworzywa, zamiast zwyktej $ruby dostepnej na rynku,
posiadaja specjalne pogrubienie na koncu gwintowanej czesci. Wystaje ono kilka dziesietnych milimetra
poza obrzeze tworzywa, tworzac powierzchnie oporowa dla gwintu. Rozwigzanie takie zapobiega powsta-
waniu naprezen osiowych miedzy radetkowang wtopka a tworzywem.

Sposoby montazu stwarzajace optymalny zacisk

Tworzywowa podstawa pokretta nigdy nie powinna spoczywac na dociskanej powierzchni. Unikamy w
ten sposdb narazenia potaczenia trzpienia/gwintowanej wtopki z tworzywem na dziatanie dodatkowych
sit osiowych (efekt "korkociggu"). Jedynie prawidtowo osadzona wtopka (z odsadzeniem powierzchni
oporowej poza tworzywo) umozliwia prawidtowe przeniesienie sity zacisku tj. momentu skrecajacego z
pokretta i sity osiowej z potaczenia $rubowego.

1. Otwor gwintowany, bez fazy lub stozka.

2. Otwor gwintowany ze sfazowang krawedzia lub stozkiem o mniejszej
$rednicy niz czoto wtopki, w celu zapewnienia odpowiedniej powierzchni
styku miedzy wktadka z metalu a powierzchnia zaciskana.

3. Otwor gtadki o mniejszej $rednicy niz czoto wtopki w celu zapewnienia
odpowiedniej powierzchni styku miedzy wtopka z metalu a zaciskana
powierzchnig.

4. Otwor gtadki o wiekszej $rednicy niz czoto wtopki, z podktadka z
mniejszym otworem niz czoto wtopki. Zapewnia to odpowiednig
powierzchnig styku miedzy wtopka z metalu i zaciskana powierzchnia.

Nieprawidtowe sposoby montazu

Kiedy tworzywowa podstawa pokretta spoczywa na zaciskanej powierzchni, trzpien lub wtopka gwin-
towana podlegaja dodatkowo obcigzeniu osiowemu (efekt , korkociaggu™), co moze spowodowac uszko-
dzenie ich zakotwienia w materiale z tworzywa sztucznego.

Wartosci naprezen wystepujace przy jednoczesnym przenoszeniu sit osiowych i momentéw skrecajacych
przez potaczenie wtopki z tworzywem sa zazwyczaj wyzsze od dopuszczalnych. Z tego wzgledu konstruk-
torzy powinni unika¢ przypadkéw, przedstawionych w punktach 5, 6, 7.

5. Otwor gwintowany z fazg lub stozkiem o wiekszej Srednicy
niz czoto wtopki.

6. Otwor przelotowy o wiekszej $rednicy niz czoto wtopki.

7. Otwor gwintowany bez fazy i stozka, ze stalowa podktadka ktorej
otwor posiada wieksza $rednice niz czoto wtopki.
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2.3 Otwory przelotowe

2.4 Koncowki trzpieni
gwintowanych

2.5 Ryzyko zapieczenia
sie gwintu wystepujace
w potaczeniach gwinto-
wanych ze stali
nierdzwnej

3. Pozostate materiaty

W pokretfach gdzie musza by¢ wykonane otwory przelotowe (typ FP), wtopka jest ustawiona w ten
sposab, ze obrébka otworu lub wykonanie rowka wpustowego oddziatuje tylko na cze$¢ metalowa, bez
koniecznosci obrébki czesci z tworzywa.

Wszystkie trzpienie gwintowane firmy ELESA+GANTER posiadaja sfazowany koniec zgodnie z ISO 4753.

_
o T Jis

u

Koniec wklgsty (nagniatany)

d1 = mniejsza @ gwintu
P = skok gwintu
u = 2P zwoje niekompletne

Na zyczenie i dla odpowiednich iloéci moga zosta¢ wyprodukowane trzpienie z innymi koricami pokazany-
mi ponizej o wymiarach wyszczegdlnionych w tabeli ISO 4753 "Elementy ztaczne - zakonczenia czesci z
zewnetrznym gwintem metrycznym 1SO".

Zaokraglenie 0 matym promieniu

SEE=T = R — ,%e,,@;,%{,
Sl T ML A

Koniec wypukty Koniec cylindryczny Koniec stozkowy Koniec z pogtebieniem stozkowym

P = skok gwintu
u = 2P zwoje niekompletne

z2
d dt dz

d hia hi6 hl4 *'T014*
7 25 04 2 2
5 35 05 25 25
6 4 15 3 3
8 55 2 5 4
10 7 25 6 5
12 8.5 3 7 6
14 10 4 85 7
16 12 4 10 8

*|T = miedzynarodowe tolerancje

W potaczeniach ze stali nierdzewnej najczesciej uzywa sie nastepujacych gatunkow:

— A2 (zblizony do stali AISI 304)

— A4 (zblizony do stali AISI 316)

Niescieralne oznaczenie zawsze definiuje gatunek stali oraz jej klase wytrzymatosci.

Moment dokrecenia zalezy od:

- Srednicy nominalnej gwintu

- Klasy wytrzymatosci stali nierdzewnej (50-70-90)

— Wspodtczynnika tarcia

Wysoki wspdétczynnik tarcia prowadzi do rozproszenia znacznej czesci energii. Stal nierdzewna posia-
da o okoto potowe mniejszy wspdtczynnik przewodnosci cieplnej w poréwnaniu do stali weglowej.
W zwiazku z powyzszym, dokrecanie potaczenia gwintowanego ze stali nierdzewnej zwigeksza ciepfo
generowane przez odksztafcenie plastyczne materiatu, co prowadzi do potnecjalnego blokowania sie
pofaczenia (zapiecznia). W przypadku potfaczen, ktére wymagaja czestego demontazu, ryzyko zapie-
czenia sie wzrasta. W celu jego zmniejszenia, sugeruje sie przesmarowac¢ gwint zaréwno $ruby jak i na-
kretki oraz powierzchnie pod them sruby pasta montazowa MoS2 lub zwyktym smarem antykorozyjnym.

Uszczelki

ELESA+GANTER standardowo uzywa uszczelek wykonanych z kauczuku butadienowonitrylowego (NBR)
lub kauczuku butadienowo-akrylonitrylowego (BUNA N), z twardoscia siegajaca od 70 do 90 wg. skali
Shore A zaleznie od typu produktu.

Temperatura pracy ciagfej wynosi od -30°C do +120°C. Gdy jest wymagana wigksza odpornos$¢ chemi-
czna i termiczna tj. dla produktéw HCX-SST, HCX-BW-SST i HGFT.HT-PR, uszczelki wykonane sa z kau-
czuku fluorowego FKM-FPM.

Dla sprawdzenia odpornosci chemicznej, patrz tabele w rozdziale 10 (strona A32, A33 oraz A34).
Temperatura pracy wynosi od -25°C do +210 °C.

Na zyczenie i dla odpowiednich ilosci, uszczelki ptaskie i O-Ringi moga by¢ wykonane ze specjalnych
materiatéw, takich jak EPDM, guma silikonowa lub innych.
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4. Tolerancje maszynowe
System odniesienia: system
ISO - staty otwor

Al12

FILTRY POWIETRZA do korkéw odpowietrzajacych (SFC., SFN., SFP., SFV., SFW., SMN. i SMW.):

— Filtr typu TECH-FOAM pianka poliuretanowa na bazie poliestru, stopien filtracji 40 mikrondw, sugerowa-
ny do temperatur miedzy -40°C a +100°C pracy ciagtej i chwilowo szczytowe temperatury +130°C. Ma-
teriat ten nie pecznieje w kontakcie z woda, benzyna, mydtem, detergentami, olejami mineralnymi lub
smarami. Niektére rozpuszczalniki moga powodowac niewielkie pecznienie pianki (benzen, etanol i chlo-
roform).

— Filtr typu TECH-FIL cynkowane widry stalowe (jakos$¢ zgodnie z DIN 17140-D9-W.N.R. 10312, cynkowane

zgodnie z DIN 1548), stopien filtracji 50-60 mikrondw.

TOLERANCJE METALOWYCH WTOPEK

Otwory gtadkie w piastach pokretet i kot recznych

Dla najbardziej popularnych modeli dostepne sa rézne typy znormalizowanych otwordw, dzieki czemu
uzytkownik nie musi ponosi¢ dodatkowych kosztéw przed zamontowaniem produktu. Zazwyczaj otwory
wykonane sa w tolerancji H7, czasami w H9. Tolerancje otworéw wykazywane sg zawsze w tabelach wy-
robu w kolumnie z ich wymiarami. Gdy trudno jest zaproponowac najlepszy typ otworu, ktéry odpowia-
datby wymogom dotyczacym montazu, ELESA+GANTER dostarcza wyréb z otworem o duzo mniejszej
Srednicy lub z piasta bez otworu.

o | A
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©
8 a Nominalny rozmiar otworu
° B
2
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8 CQQ@
oy - a@aa K M N Linia zerowa
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2
2
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(]
Srednica otworu mm H7 H9
ponad 3 +0.012 +0.030
do6 0 0
ponad 6 +0.015 +0.036
do 10 0 0
ponad 10 +0.018 +0.043
do 18 0 0
ponad 18 +0.021 +0.052
do 30 0 0

« Gwintowane otwory w metalowych wtopkach i trzpienie gwintowane

Sa wykonywane wedtug norm ISO ze standardowa dfugoscia gwintu (patrz tabela w rozdziale 10,
strona A19).

- Otwory gwintowane we wtopkach metalowych = tolerancja 6H.

- Trzpienie gwintowane lub trzpienie rekojesci obrotowych = tolerancja 6g.

TOLERANCJE OTWOROW GLADKICH ORAZ GWINTOWANYCH WYKONANYCH W TWORZYWIE
« Otwory gtadkie (rekojesci z otworami do nabijania). Mimo problemdéw z zachowaniem tolerancji w
wyniku réznych czynnikoéw, ktére majg wptyw na proces formowania i jego efekt koncowy, $rednice
otworéw wykonuije sie zwykle w tolerancji C11. Wéwczas rekojeéci mozna zaktadac¢ bezposrednio na
trzpien wykonany z preta ciggnionego. Jesli trzpien (watek) toczony jest z preta o wigkszej srednicy, to
zaleca sie zachowanie tolerancji h11. Montaz jest tatwy i szybki, a koszty niewysokie.

« Otwory gwintowane (uformowane w tworzywie sztucznym, rekojesci bez metalowych wtopek, do
nakrecania na gwintowane trzpienie).

« Gwinty zewnetrzne (dla korkéw odpowietrzajacych lub wskaznikéw poziomu ze $rubami z tworzywa).
W tych przypadkach tolerancje musza by¢ obnizone z uwzglednieniem absorpcji wilgoci przez plastik,
jednak w praktyce nie ma to wptywu na montaz czesci.
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5. REKOJESCI
NIEOBROTOWE
(sposoby montazu)
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Do mocowania rekojesci na trzpieniu sg stosowane rozmaite systemy potaczen:

— Rekojes¢ zmosiezna wtopka lub nakretkg zainstalowane podczas procesu wirysku tworzywa do
zamocowania na gwintowanym trzpieniu;

- Rekojes¢ ze specjalng tulejka zaciskowa z technopolimeru i trzpien gtadki, bez gwintu (oryginalna kon-
strukcja ELESA) z preta ciggnionego (tolerancja h9 wg ISO): potaczenie wciskowe. To rozwigzanie zabez-
piecza rekojes¢ przed obluzowaniem, zaréwno na skutek wibracji, jak i przypadkowego obracania gatki
reka operatora;

- Rekojes¢ z gwintem uformowanym w tworzywie i trzpien gwintowany.

Elementy z gwintowanym otworem uformowanym w tworzywie majg te zalete, ze $rednica ich gwin-

tu jest minimalnie mniejsza od $rednicy Sruby, na ktérej] maja by¢é montowane. Oznacza to, ze

podczas nakrecania rekojesci w temperaturze pokojowej powstaje sprezysty i efektywny zacisk.

Jeszcze lepszy efekt mozna uzyskac przez podgrzanie rekojesci do ok. 80° - 90°C przed samym nakrece-

niem na trzpien. Ta metoda nie tylko pozwala na tatwiejszy montaz w wyniku rozszerzalnosci cieplnej

tworzywa ale i daje w rezultacie $ciste dopasowanie gwintéw w trakcie stygniecia. Innym czynnikiem
wpltywajacym na jeszcze Scislejsze unieruchomienie sg nieréwnosci gwintu na trzpieniu.

Rozwigzanie z tulejka zaciskowa z technopolimeru (Rys. 1) jest najskuteczniejsza metoda zapobiegajaca

obluzowaniu rekojesci w czasie uzywania. Elastyczna tulejka mocujaca rekoje$c na watku nie ulega wpty-

wowi wibracji i mocowanie jest $ciste.

Ponadto rekojes¢ nie obluzuje sie nawet przy duzych obcigzeniach osiowych. Rezultaty przeprowa-
dzonych w naszych laboratoriach badan i testéw potwierdzajg zasadnos¢ mocowania z uzyciem techno-
polimerowych tulejek zaciskowych (Rys.2 i 3).

Rys. 2 pokazuje zalezno$c sity [N] potrzebnej do $ciagniecia rekojesci w stosunku do $rednicy trzpienia
(mm), (po odttuszczeniu trzpienia trojchloroetylenem i wysuszeniu). Dwie krzywe reprezentuja najmniej-
sza i najwieksza wartos¢ sity uzyskana dla 100 proéb z gatka z otworem o $rednicy 12 mm. Wartosci sity
osiowej w zakreskowanej strefie A odpowiadaja wymiarom watka dla tolerancji (h9).

Rys. 3 pokazuje warto$¢ $redniej sity osiowej potrzebnej do roztaczenia w zaleznosci od stanu powie-
rzchni trzpienia. Zanieczyszczenie trzpienia olejem lub resztkami emulsji zmniejsza wartos¢ sity potrze-
bnej do $ciagniecia rekojesci. Ale nawet w takich warunkach sita potrzebna do Sciggniecia rekojesci
pozostaje znaczna i gwarantuje pewne dziafanie.

Uzycie tego typu rekojesci obniza koszty, gdyz nie jest wymagane gwintowanie trzpienia, a specjalna za-
ciskowa wstawka z technopolimeru pozwala na elastyczne potaczenie, podczas gdy zewnetrzna czesc
rekojesci zachowuije twardo$c¢ i walory tworzywa termoutwardzalnego.

Instrukcja montazu: ostroznie nasunac rekojesc na koniec lekko sfazowanego trzpienia, wcisngc ile sie
da reka lub prasa. Alternatywnie mozna dobi¢ drewnianym lub plastikowym mtotkiem do oporu, ale w
takim przypadku sugerujemy przykrcie powierzchni rekoje$ci miekkim materiatem w celu zabezpieczenia
przed uszkodzeniem.

T T T T T T
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rekojesci w zaleznosci od © == trzpien odttuszczony trichloroetylem

o — 8000 tolerancii trzpienia j S 8000 |— * * trzpien ze sladami emulsji olejowej
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6. Sposoby montazu
elementow z wtopkami

7. Wykonania specjalne

8. Kolory

Al4

Tworzywo sztuczne sfabo przewodzi ciepto, a jego wspdétczynnik rozszerzalnosci cieplnej jest inny niz w
przypadku wtopek metalowych. Dlatego przy obrébce mechanicznej otwordw nalezy postepowac tak, aby nie
dopuscic¢ do przegrzania sie piast i tulei. Faktycznie wytwarzane ciepto nie ulega rozproszeniu i czesci metalowe
rozszerzaja sie, powodujac naprezenia tworzyw sztucznych, co ostabia wytrzymatos¢ konstrukeji (duroplasty).
Ponadto, w przypadku tworzyw termoplastycznych (technopolimeréw) moze zostaé osiagnieta temperatura
zblizona do tej, w ktérej ulegaja one uplastycznieniu, stwarzajac ryzyko obluzowania sie¢ metalowe] wtopki.

W zwiazku z tym zawsze nalezy dobiera¢ szybko$¢ i posuw skrawania tak, aby nie powodowaty one nadmier-
nego miejscowego nagrzewania sie, oraz stosowac intensywne chfodzenie wtedy, gdy $rednica i gtebokos$¢ otwo-
réw jest duza w stosunku do rozmiaréw wtopki.

W celu zachowania maksymalnego potysku powierzchni zalecamy, aby po zakoriczeniu procesu obrébki me-
chanicznej unika¢ pozostawiania na dfuzszy czas mokrego tworzywa sztucznego i usuwac z powierzchni wszel-
ka pozostajaca na nim zemulgowana wode. W miare mozliwosci nalezy uzywac wytacznie oleju.

Do osadzania niektorych kot pokretnych lub pokretet zazwyczaj potrzebne jest wykonanie czynnosci obréb-
kowych:

- Obrébka otworu osiowego w piascie (otwor nieprzelotowy)

Przy obrébce otworu w wbudowanej metalowe] piascie zawsze nalezy unika¢ dziatania przedstawionego
na rys. 4, poniewaz zaréwno podczas czynnosci wiercenia, jak i w trakcie mocowania watka w tworzywie
moga powstac naprezenia, stwarzajace ryzyko pekniecia lub oderwania sie czesci, ktéra zostata zaznaczona
kratka. Najbardziej racjonalny sposéb postepowania zostat przedstawiony narys. 5.

Pragniemy zwréci¢ uwage, ze w przypadku elementéw oferowanych przez firme ELESA+GANTER ponow-
na obrébka otworu osiowego zgodnie z odpowiednimi powyzszymi warunkami mozliwa jest dzieki temu,
ze dfugos¢ wbudowanych tulei jest zawsze podana w tabeli dotyczacej kazdego artykutu. W zwiazku z
tym w celu uzyskania odpowiedniej gtebokosci otworu nalezy po prostu sprawdzi¢ dane podstawowe.

- Obrébka otworu osiowego w piascie (otwor przelotowy) W przypadku, gdy czynnos¢ wiercenia ma wptyw
nie tylko na metalowa piaste, lecz takze na warstwe tworzywa stanowigcego ostone, nalezy dokfadnie wycen-
trowac kétko reczne i rozpoczac wiercenie od strony tworzywa, gdyz w przeciwnym razie przy wychodzeniu
narzedzia z otworu czes$¢ tworzywa moze sie wytamac.

- Gwintowanie otworu promieniowego w piascie pod wkret dociskowy powinno by¢ wykonywane z
uwzglednieniem powyzszych uwag. Nalezy unika¢ gwintowania metalu i tworzywa sztucznego. Lepiej wy-
wierci¢ otwor w tworzywie sztucznym i gwintowac tylko wstawke metalowa.

Nawiercanie lub gwintowanie tworzywa sztucznego powinno by¢ wykonywane tylko w wyjatkowych sytuacjach.

Nalezy pamieta¢, ze trudne rozpraszanie sie powstatego miejscowo ciepta, réwniez na skutek tarcia pomiedzy

tworzywem sztucznym a narzedziem skrawajacym, powoduje znacznie gorsza prace tego ostatniego, a w efek-

cie szybkie zuzycie ostrza (zalecane jest stosowanie narzedzi z weglikami spiekanymi).

Asortyment elementéw ELESA+GANTER jest niezwykle szeroki, stwarzajac projektantom wiele mozliwosci,
jezeli chodzi o wybdr wzornictwa, wiasciwosci i innych parametréw materiatowych, rozmiaréw, itd. Mimo to od-
biorca moze zazyczy¢ sobie dokonania zmian w standardowym elemencie lub dopasowa¢ kolor do specjalnego
zastosowania. W takich przypadkach inzynierowie ELESA+GANTER pozostaja do petnej dyspozycji klienta, ktéry
moze skorzystac z ustugi modyfikacji standardowych elementéw. Ustuga jest dostepna przy odpowiedniej iloéci,
ale w wielu przypadkach jest realizowana nawet przy niewielkim zapotrzebowaniu ilosciowym. W przeciwien-
stwie do panujacych na rynku regut, przedstawione rozwigzanie nie wiaze sie z nadmiernym wzrostem ceny.

Oprécz koloru czarnego, ktdry jest najczesciej stosowany w przypadku elementéw wykonanych z tworzyw sz-
tucznych i metali, bardzo wiele standardowych elementéw prezentowanych w niniejszym katalogu jest réwniez
dostepnych w nastepujacych kolorach:

Kolory RAL

I > BN oo BN 00

N 004+ NN 001 I 7040
7035 9006 s o042
1021 I I 00

I 04 B o 9002

Kod RAL stanowi orientacyjne oznaczenie koloru, poniewaz odcien wytworzonej czesci moze by¢ nie-
co inny, w zaleznosci od réznych czynnikéw takich jak podtoze pigmentu polimerowego (poliamid lub
polipropylen), wykonczenie (btyszczace lub matowe) oraz grubos¢ i ksztatt produktu.
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9. Dane dotyczace testow

10. Tabele techniczne

10.1 Tabele
przeliczeniowe
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Wszystkie warto$ci pomiarowe testéw oparte sg na naszym doswiadczeniu i testach laboratotyjnych prze-
prowadzonych w okreslonych, znormalizowanych warunkach oraz w odpowiednim przedziale czasowym.
W zwigzku z tym wszelkie podane wartosci nalezy traktowac wytacznie jako odniesienie pomocne kon-
struktorom przy samodzielnym ustalaniu wspoétczynnikdw bezpieczenstwa w zaleZznosci od zastosowa-
nia produktu. Konstruktor oraz kupujacy maja obowigzek sprawdzi¢, czy produkty sa odpowiednie do
celow, w jakich maja znalez¢ rzeczywiste zastosowanie.

Jednostki zawarte w niniejszym katalogu sa zgodne z miedzynarodowym uktadem jednostek miar (SI).
Ponizej znajduje si¢ lista jednostek uzywanych obecnie, przeksztatconych na brytyjskie.

TABELA KONWERSJI PODSTAWOWYCH JEDNOSTEK

Wielkos¢ fizyczna Do zamiany na pomnozy¢ przez
Sita N kg 0.1
Moment obrotowy Nm kg-m 0.1

Praca J kg-m 0.1
Wielkos¢ fizyczna Do zamiany na pomnozyc¢ przez
Dtugosé mm cale 0.039

Sita N Ibf 0.224
Moment skrecajacy Nm Ibf ft 0.737
Praca J ft Ibf 0.737

Waga g Ib 0.002
Temperatura °C °F (°C9/5) +32

TABELA KONWERSJI WYBRANYCH TEMPERATUR W °C NA °F
°C =(°F-32) 5/9 °F =(°C 9/5) +32

°C °F °C °F °C °F
-50 -58 +50 +122 +150 +302
-45 -49 +55 +131 +155 +311
-40 -40 +60 +140 +160 +320
-35 -31 +65 +149 +165 +329
-30 -22 +70 +158 +170 +338
-25 -13 +/5 +167 +175 +347
-20 -4 +80 +176 +180 +356
-15 +5 +85 +185 +185 +365
-10 +14 +90 +194 +190 +374
-5 +23 +95 +203 +195 +383
0 +32 +100 +212 +200 +392
+5 +41 +105 +221 +205 +401
+10 +50 +110 +230 +210 +410
+15 +59 +115 +239 +215 +419
+20 +68 +120 +248 +220 +428
+25 +77 +125 +257 +225 +437
+30 +86 +130 +266 +230 +446
+35 +95 +135 +275 +235 +455
+40 +104 +140 +284 +240 +464
+45 +113 +145 +293 +245 +473
+50 +122 +150 +302 +250 +482
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10.2 Otwory i czopy
kwadratowe DIN 79 OTWORY | CZOPY KWADRATOWE DIN 79
s d el el e2
H11/h11 maks. maks. min. min.
. 4 42 5 48 53
5 53 6.5 6 6.6
5.5 58 7 6.6 7.2
< B 6 6.3 8 7.2 81
7 73 9 84 91
o 8 84 10 9.6 10.1
9 9.5 12 10.8 12.1
10 10.5 13 12 13.1
1 11.6 14 13.2 14.1
12 12.6 16 144 161
13 137 17 15.6 171
AN 14 147 18 16.8 18.1
16 16.8 21 19.2 21.2
7 X 17 179 22 204 22.2
> 19 20 25 22.8 252
\ 22 231 28 264 282
Z 24 253 32 288 322
° 27 284 36 324 36.2
30 317 40 36 40.2
32 337 42 384 42.2
36 38 48 433 48.2
41 43.2 54 49.3 54.2
46 485 60 55.2 60.2
50 52.7 65 60 65.2
55 57.9 72 66 72.2
10.3 Rowki wpustowe -
DIN 6885 Rowki pod wpust wg DIN 6885/1
b P9/Js9 b P9/N9
b = d Srednica otworu  Srednica watka h t2 ta
od6do8 2 2 2 1+0.1 1.2+01
- ponad 8 do 10 3 3 3 14+0.1 1.8+0.1
= ponad 10 do 12 4 4 4 1.8+0.1 25+0.1
hoy ponad 12 do 17 5 5 5 2.3+0.1 3+0.1
) ponad 17 do 22 6 6 6 28+0.1 35+0.1
M ponad 22 do 30 8 8 7 3.3+0.2 4+0.2
ponad 30 do 38 10 10 8 3.3+0.2 5+0.2
d ponad 38 do 44 12 12 8 3.3+0.2 5+0.2
ponad 44 do 50 14 14 9 3.8+0.2 55+0.2
b Rowki pod wpust wg DIN 688572
B b P9/is9 b P9/N9
% d Srednica otworu  Srednica watka h t2 ta
! ~ 0d10do 12 4 4 4 1.1+01 3401
\ / x ponad 12 do 17 5 5 5 1.3+01 3.8+0.1
- I ponad 17 do 22 6 6 6 1.7+0.1 44+0.1
! - ponad 22 do 30 8 8 7 17402 54+0.2
% 7 ponad 30 do 38 10 10 8 21+0.2 6+0.2
q 7 ponad 38 do 44 12 12 8 21+0.2 6+0.2
ponad 44 do 50 14 14 9 26+0.2 6.5+0.2

Orientacja rowkow pod wpust

ej 2 Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018
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Rowki pod wpust wg UNI 6604

d Sred| b I:’lt?tworu Sred b ngaika h t2 ta
od6 do8 2 2 2 1+0.10 1.2 +0.10
ponad 8 do 10 3 3 3 14 +0.10 1.8+0.10
ponad 10 do 12 4 4 4 1.8+0.10 2.5+0.10
ponad 12 do 17 5 5 5 2.3+0.10 3+0.10
ponad 17 do 22 6 6 4 1.8+0.10 2.5+0.10
ponad 17 do 22 6 6 5 2.3+0.10 3+0.10
ponad 17 do 22 6 6 6 3.5+0.10 35+0.10
ponad 22 do 30 8 8 5 2.3+0.10 3+0.10
ponad 22 do 30 8 8 6 2.8+0.10 3.5+0.10
ponad 22 do 30 8 8 7 3.3+0.20 4 +0.20
ponad 22 do 30 8 8 8 3.3+0.20 5+0.20

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018,
Always mention the source when reproducing our drawings.
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10.4 Otwory poprzeczne GN 110 - Otwory poprzeczne do montazu napedowych elementéw roboczych na watach

GN 110 i GN 110.1

dz

+

)

I

Typ QE
Otwér jednostronny

[Elo0sA]

Typ QD
Otwor dwustronny

Usytuowanie otworu poprzecznego
wzgledem rowka wpustowego / otworu
kwadratowego

OB

dla dzwigni przetaczajacych

i@@@

dla korb

@ + g\?véf:wintowany ’@’ @’ @’
jednostronny
. d1 dla kot recznych
d1iH7/sHil d2 Hi d3 Odlegtos¢ 1-0.1 Odlegtos¢ 1-0.1
Wersja standardowa Kota reczne DIN 950 / GN 949
do @250
6 7 2.5 M3 4.5 =
8 9 3 M5 55 4.5
10 11 3 M5 5.5 4.5
12 13 4 M6 6.5 55
14 15 4 M6 6.5 55
16 17 5 M6 8 7
18 19 5 M6 8 7
20 21 5 M6 8 7
22 23 6 M 6 10 9
24 25 6 M6 10 9
26 27 6 M6 10 9
Informacje

Potaczenie miedzy elementem napedowym a watem realizowane jest czesto przy uzyciu kotka rozprezne-
go, sworznia lub wkretu dociskowego.

W rezultacie uzytkownik staje w obliczu relatywnie wysokiego kosztu, gdyz otwory poprzeczne nie sg
powszechnie dostepne.

Wyroby z otworami GN 110 sa nie tylko oferowane po bardzo konkurencyjnych cenach, ale réwniez
oszczedzajg dodatkowego projektowania. Jednakze ze wzgledu na ksztatt niektérych produktéw, mody-
fikacja zgodna z tym standardem nie jest mozliwa. Promieniowe usytuowanie otworéw poprzecznych
zostato okreslone tylko dla niektérych grup produktéw (dZzwigni przetaczajacych, korb i két recznych)

Otwor poprzeczny d2 Hit jest przystosowany do kotkéw rozpreznych.

Jak zamawiaé
Koto reczne DIN 950-GG-160-B14-A z otworem poprzecznym

GN 110-QE

Wykonania o

Oznaczenie

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
P18 /anie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia
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Otwor jednostronny Typ QE Otwor gwintowany Typ GE
jednostronny
— | [Elo.08[A}—0o=— — | — [=lo.08]A}-dg——
;
Bez otworu poprzecznego
- Bez otworu gwintowanego J4- — 1 %) ]}
Typ QX "
] ?
Otwor gwintowany dwustron?y> dy ==
Typ QD Typ GD

(R
OO @

AR
Q ©
d1H7/s Hil d2 H11 dla oznaczenia ds Dtugosé I dla oznaczenia
K7V B K/V B
6 = 2 2 M3 4 4
8 - 3 3 M5 55 55
10 = 3 4 M5 55
12 14 4 5 M6 6.5 7
16 18 5 6 M6 8
20 - 5 8 M6 8 10
22 - 6 8 M6 10 10
25 - 6 10 M8 10 14
30 32 6 12 M8 14 16
35 - 6 12 M8 16 16
Informacje

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018

A A9 mention the source when reproducing our drawings.

GN 110.1 Poprzeczne otwory montazowe dla przegubow i watéw przegubowych

17,

Usytuowanie otworu poprzecznego wzgledem rowka wpustowego/
otworu kwadratowego
Strona watka §J GN 808/ GN 9080 Strona watka §J

>
D)

Poprzeczne otwory montazowe dla przegubdw i watéw przegubowych sg idealnym rozwigzaniem do
potgczenia wat-piasta za pomoca kotka rozpreznego, sworznia lub wkretu dociskowego. W przypadku ot-
wordw z rowkiem wpustowym lub kwadratowym stuzg one do zabezpieczania potozenia osiowego prze-
gubu uniwersalnego i watu.

Otwor na szpilke d2 Hii jest przystosowany do kotkéw rozpreznych.

Potozenie poprzecznych otworéw/nagwintowanego otworu w odniesieniu do rowka wpustowego/kwa-
dratu w przegubie, przedstawiono na ogélnym zarysie.

Jeslijedna ze stron przegubu ma by¢ dostarczona bez poprzecznego otworu/otworu gwintowanego
to wéwczas podajemy typ QX w odpowiednim miejscu oznaczenia

Jak zamawia¢ - Przegub krzyzakowy DIN 808-22-K10-48-EG bez poprzecznego otworu /otworu gwinto-
wanego na jednym koncu, na drugim koncu otwdr gwintowany jednostronny
GN 110.1-QX-GE

9
24

Oznaczenie
Strona watu
Strona watu

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 018"
Powielanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédta pochod &R0
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10.5 Gwinty metryczne wg DIN 13 ISO

GWINTY METRYCZNE ISO - DIN 13 (Wartosci graniczne dla gwintu)
Wymiar Tolerancja $ruby 6g Tolerancja nakretki 6H
f P @ zewnetrzna @ podziatowa @ wewnetrzna | @ zewnetrzna @ podziatowa @ wewnetrzna
awinty | LT d dz d1 D D2 D1
maks.  min maks.  min. | maks min. min.  maks| min. maks. min. maks.
M5 05 | 4980 4.874 | 4655 4580 | 4367 4.273 | 5000 4675 4775 | 4459 4599
M6 05 | 5980 5.874 | 5655 5570 | 5367 5263 | 6.000 5675 5787 | 5459 5599
M8 05 | 7980 7874 | 7655 7570 | 7367 7263 | 8.000 7675 7.787 7459 7599
M10 05 | 9980 9874 | 9655 9570 | 11.367 9.263 | 10.000 9675 9787 | 9459 9599
d M12 05 |11.980 11.874 | 11.655 11.565 11.258 | 12.000 11675 11793 | 11459 11.599
d2 M6 075 | 5978 5838 | 5491 5391 | 5058 4.929 | 6.000 5513 5645 | 5188 5378
d1 M8 075 | 7978 7838 | 7491 7391 | 7058 6.929 | 8.000 7513 7645 7188 7378
M10 075 | 9798 9838 | 9491 9391 | 9057 8929 |10.000 9513 8645 | 9188 9378
o » N M16 075 | 11978 11.838 | 11491 11.385 | 11.058 10.923 | 12.000 11513 15653 | 11.188 11.378
© - M20 0.75 | 15978 15.838 | 15491 15.385 | 15508 14.923 | 16.000 15513 11653 | 15188 15.378
y 8 5 o M8 1 7974 7974 | 7324 7212 | 6747 6.596 | 8000 7350 7500 | 6917 7153
Nakretka N\ “ M10 1 9974 9974 | 9324 9212 | 8747 8596 |10.000 9350 9500 | 8917 9153
///é M12 1 11.974 11974 | 11.324 11.206 | 10.747 10.590 | 12.000 11.350 11.510 | 10.917 11153
D1 M16 1 15974 15.974 | 15324 15206 | 14.747 14.590 | 16.000 ° 15350 15510 | 14917 15153
D2 M20 1 19.974 19.974 | 19.324 19.206 | 18747 18590 | 20000 | & |19.350 19,510 | 18917 19.153
D M12 15 | 11698 11732 | 10.994 10.854 | 10128 9.930 | 12.000 é 11.026 11.216 | 10.376 10.676
M14 15 |13968 13732 |12.994 12.854 | 12128 11.930 | 14.000 _g 13.026 13216 | 12.376 12676
M16 15 |15968 15732 | 14994 14.854 | 14128 13.930 | 16.000 < 15026 15216 | 14376 14.676
M18 15 | 17968 17732 | 16.994 16.854 | 16128 15.930 | 18.000 17026 17216 | 16.376 16.676
M20 1.5 |19968 19732 | 18.994 18854 | 18128 17930 |20.000 19.026 19.216 | 18.376 18676
M22 15 |21.968 21732 |20.994 20.854 | 20.128 19.930 | 22.000 21.026 21.216 | 20.376 20.676
M26 1.5 25968 25732 |24.994 24.844 | 24128 23.920 | 26.000 25026 25.226 | 24.376  24.676
M27 15 |26.968 26732 |25994 25.844 | 25128 24.920 | 27.000 25.026 26.226 | 25.376 25676
M30 1.5 |26.968 39.732|28.994 28844 | 28.128 27920 |30.000 29.026 29.226 | 28.376 28.676
M35 15 [34968 34732 |33.994 33.844 | 33128 32.920 | 35.000 34026 34.226 | 33.376 33676
M40 15 |34.968 39732|38.994 38.844| 38128 37920 | 40.000 39.026 39.226 | 38376 38676
M20 2 19.962 16682 | 18663 18503 | 17508 17.271 | 20.000 18701 180913 | 17835 18210
M24 2 23962 2368222663 22493 |24508 21261 | 24.000 22701 22925 | 21.835 22.210
M30 2 29962 2968228663 28493 | 27508 27.261 |30.000 28701 28.925| 27835 28.210
M36 2 35.965 35682 |34.663 34493 |33.508 33.261 | 36.000 34.701 34.925 | 33.835 34.210
M42 2 41962 41682 |40.663 40493 | 39.508 39.261 | 42.000 40.701 40.925 | 39.835 40.210
GWINTY METRYCZNE ISO- DIN 13 (wartosci grani dla Jardowych dfugosci gwintéw zgodnych z norma UNI 5545-65)
Wymiar Tolerancja $ruby 6g Tolerancja nakretki 6H
1 P @ zewnetrzna | @ podziatowa @ wewnetrzna | @ zewnetrzna | @ podziatowa @ wewnetrzna
awintu 7| [mm] d d2 d1 D D2 D1
maks.  min maks.  min maks min. min. maks| min. maks. min. maks.
M4 0.7 | 3978 3838 | 3523 3433 | 3220 2.979 | 4000 3545 3663 | 3242 3422
M5 0.8 | 4976 4826 | 4456 4361 | 4110 3.842 | 5000 4480 4605 | 4134 4334
M6 1 5974 5794 | 5324 5212 | 4891 4563 | 6.000 5350 5500 | 4917 5153
M8 125 | 7972 7760 | 7160 7042 | 6619 6.230 | 8.000 7188 7348 | 6647 6912
M10 15 | 9968 9732 | 8994 8862 | 8344 7888 | 10000 | 2 | 9026 9206 | 8376 8676
M12 175 | 11.966 11701 |10.829 10.679 | 10.072 9543 | 12.000 % 10.863 11063 | 10.106 10441
M14 2 13.962 13682 |12.663 12503 | 11.797 11204 | 14.000 ‘g 12701 12913 | 11.835 12.210
M16 2 15962 15682 | 14663 14.503 | 13.797 13.204 | 16.000 % 14701 14913 | 13.835 14.210
M18 25 [17958 17623 |16.334 16.164 | 15.252 14.541 | 18.000 16.376 16600 | 15.294 15.744
M20 25 19958 1962318344 18164 | 17252 16.541 | 20.000 18376 18600 | 17294 17744
M24 3 | 23952 23577|22.003 21.803 | 20.704 19.855 | 24.000 22051 22316 | 20.752 21.252
M30 35 29947 29522 27674 27462 | 26158 25.189 | 30.000 27727 28007 | 26.211 26771

Dane lechniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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10.6 Gwint DIN 228 cylindryczny GAS-BSP

Gwint rurowy GAS-BSP wg DIN 228 (Wartosci graniczne dla gwintu)

. z Tolerancja sruby klasy B Tolerancja nakretki

gwintu @ zewnetrzna @ podziatowa @ wewnetrzna | @ zewnetrzna | @ podziatowa @ wewnetrzna
x1" d d2 d1 D D2 D1

maks. min. maks.  min maks.  min. min.  maks.| min. maks. min.  maks.
GI/8" 28 9728 9514 | 9147 8933 | 8566 8298 | 9728 9147 9254 | 8566 8.848
Gl4” 19 13157 12907 | 12.301 12.051 | 11445 11133 | 13.157 12.301 12426 | 11445 11.890
G3/8" 19 16662 16408 | 15806 15.552 | 14950 14.632 | 16.662 15806 15933 | 14.950 15.395
Gl 14 20.955 20671 | 19.793 19.509 | 18631 18276 | 20.955 19793 19935 | 18631 19.172
Gb/8" 14 22911 22627 | 21749 21465 | 20.587 20.232 | 22911 21749 21891 | 20.587 21.128

G3/4" 14 26441 26157 | 25279 24995 | 24117 23762 | 26441 | 2 | 25279 25421 | 24117 24658
G7/8" 14 30.201 29.917 [ 29.039 28755 | 27877 27522 | 30.201 % 29.039 29181 | 27.877 28418
G1" 1 33249 32.889 | 31.770 31410 | 30.291 29.841 | 33.249 ‘g 31770 31.950 | 30.291 30.931
Gl1/8" 11 37897 37537 | 36418 36.058 | 34.939 34.489 | 37.897 % 36418 36.598 | 34939 35579
Gl/4" 11 41910 41.550 | 40431 40.071 | 38.952 38.502 | 41.910 40431 40611 | 38952 39.592
G3/8" 11 44323 43963 | 42.844 42484 | 41.365 40.915 | 44.323 42.844 43024 | 41.365 42.005
Gll/2" 1 47803 47443 | 46.324 45964 | 44.845 44.395 | 47803 46.324 46504 | 44.845 45485
G13/4" 11 53.746 53.386 | 52.267 51.907 | 50.788 50.338 | 53.746 52.267 52447 | 50788 51428
G2" 11 59614 59.254 | 58135 57775 | 56.656 56.206 | 59.614 58135 58315 | 56.656 57.296

* G zgodnie z UNI-ISO 228/1

10.7 DIN EN I1SO 898-1 | DIN EN 20898-2 Parametry wytrzymatosciowe

PARAMETRY WYTRZYMALOSCI SRUB/NAKRETEK EN ISO 898-1 EN 20898-2

Klasy wytrzymatosci Srub

46 56 5.8 6.8 88 10.9 12.9
Granica wytrzymato$ci na rozcigganie Rm N/mm? 400 500 500 600 800 1000 1200
Granica plastyczno$ci Re N/mm?2 240 300 400 480 = = =
Umowna granica plastycznosci Rp 0.2 N/mm? - - - - 640 900 1080
Naprezenie pod wptywem sity testowej Sp N/mm? 225 280 380 440 580 830 970
Wydtuzenie A % 22 20 - - 12 9 8

Oznaczenie klasy wytrzymatosci $ruby skfada sie z dwoch cyfr:

- Pierwsza cyfra odpowiada 1/100 nominalnej wytrzymatosci na rozcigganie w N/mm? (patrz tabela)

- Druga cyfra stanowi wskaznik granicy plastycznosci. Odpowiada on 10 krotnosci stosunku pomiedzy nomi-
nalna granica plastycznosci Re (lub umowna granica plastycznosci R 0,2), a wytrzymatoscia na rozciaganie
Rm.

Przyktad: klasa wytrzymatosci 5,8 oznacza

Warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie Rm= 500 N/mm?2

Dolna granica plastycznosci Rel. = 400 N/mm?

Klasy wytrzymatosci nakretek
Nominalne naprezenie Sp [N/mm?] dla gwintu 5 6 8 10 12
DoM4 520 600 800 1040 1150
Powyzej M 4 doM 7 580 670 855 1040 1150
Powyzej M 7 do M 10 590 680 870 1040 1160
Powyzej M 10 do M 16 610 700 880 1050 1190
Powyzej M 16 do M 39 630 720 920 1060 1200

Klasa wytrzymatosci oznaczona jest dana liczba, ktéra dostarcza informacje o naprezeniu nominalnym stoso-

wanego materiatu:

- Dana liczba x100 = naprezenie nominalne Sp

— Wspdtpracujace ze sobg $ruby i nakretki o tej samej klasie wytrzymatosci moga by¢ obcigzane do granicy
plastycznosci podanej dla Srub.

Przyktad: $ruba 8.8 — nakretka 8, potaczenie mozna obcigzy¢ do minimalnej granicy plastycznosci $ruby.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER Z0T8.
Powielanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédta pochod &@4
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10.8 DIN ISO 286 ISO - Tolerancje podstawowe

Niniejsza norma ISO jest podstawa systemu tolerancji. W tabeli znajduja sie przeliczone warto$ci tolerancji w odniesieniu do podstawowego wymia-
ru.

Zakres zastosowania tabeli ogranicza sie do gtadkich powierzchni cylindrycznych, réwnolegtych lub ptaszczyzn kontaktowych.

Wartosci liczbowe klasy tolerancji ISO (IT) definiujg wartosé¢ , a co za tym idzie zakres tolerancji. W miare wzrastania wartosci liczb poszerza sie pole
toleranciji.

W celu identyfikacji potozenia pola tolerancji w odniesieniu do wymiaru nominalnego (linii zerowej) uzywa sie numeru klasy tolerancji
poprzedzonego litera.

Najczesciej uzywanym polem tolerancji dla otworéw jest H. Oznacza ono, ze minimalny wymiar otworu odpowiada wymiarowi nominalnemu.
Wymiar maksymalny jest suma wymiaru nominalnego i pola tolerancji IT.

Przyktady:

otwér 20 H7 =20 + 0.021/0  otwér 8 H11 = 8 + 0.090/0
minimalny wymiar: 20.000 minimalny wymiar: 8.000
maksymalny wymiar: 20.021 maksymalny wymiar: 8.090

ISO - Tolerancje podstawowe DIN ISO 286
Tol. Zakres wymiaréw nominalnych
(um)
Klasy - >3 >6 >10 >18 >30 >50 >80 >120 >180 >250 >315 >400
tolerancii | 3 .6 .10 .18 ..30 .50 ..80 ..120 ..180 ..250 ..315 ..400 ..500
01 0.3 04 04 0.5 06 06 0.8 1 1.2 2 25 3 4
0 0.5 06 06 0.8 1 1 1.2 1.5 2 3 4 5 6
1 0.8 1 1 1.2 15 1.5 2 2.5 35 45 6 7 8
2 1.2 1.5 1.5 2 2.5 2.5 3 4 5 7 8 9 10
3 2 25 25 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15
4 3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20
5 4 5 6 8 9 1 13 15 18 20 23 25 27
6 6 8 9 1 13 16 19 22 25 29 32 36 40
7 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63
8 14 18 22 27 33 39 46 54 63 72 81 89 97
9 25 30 36 43 52 62 74 87 100 115 130 140 155
10 40 48 58 70 84 100 120 140 160 185 210 230 250
1 60 75 90 110 130 160 190 220 250 290 320 360 400
12 100 120 150 180 210 250 300 350 400 460 520 570 630
13 140 180 220 270 330 390 460 540 630 720 810 890 970
14 250 300 360 430 520 620 740 870 1000 1150 1300 1400 1550
15 400 480 580 700 840 900 1200 1400 1600 1850 2100 2300 2500
16 600 750 900 1100 1300 1600 1900 2200 2500 2900 3200 3600 4000
17 1000 1200 1500 1800 2100 2500 3000 3500 4000 4600 5200 5700 6300
18 1400 1800 2200 2700 3300 3900 4600 5400 6300 7200 8100 8900 9700

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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Tol. (pm) Zakres wymiaréw nominalnych
Klasa >3 >6 >10 >18 >30 >50 >80 >120 >180
dla otworu .3 .. 6 ... 10 ... 18 ...30 ... 50 ...80 ... 120 ... 180 ... 250
+45 +60 +76 +93 +117 +142 +174 +207 +245 +285
b9 +20 +30 +40 +50 +65 +80 +100 +120 +145 +170
+120 +150 +190 +230 +275 +330 +400 +470 +545 +630
biz +20 +30 +40 +50 +65 +80 +100 +120 +145 +170
fs +28 +38 +47 +59 +73 +89 +106 +126 +148 +172
+14 +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72 +85 +100
+8 +12 +14 +17 +20 +25 +29 +34 +39 +44
66 +2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12 +14 +15
o7 +12 +16 +20 +24 +28 +34 +40 +47 +54 +61
+2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12 +14 +15
+10 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46
"7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Hs +14 +18 +22 +27 +33 +39 +46 +54 +63 +72
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+25 +30 +36 +43 +52 +62 +74 +87 +100 +115
H9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
" +60 +75 +90 +110 +130 +160 +190 +220 +250 +290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+100 +120 +150 +180 +210 +250 +300 +350 +400 +460
12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
e +140 +180 +220 +270 +330 +390 +460 +540 +630 +720
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
i +250 +300 +360 +430 +520 +620 +740 +870 +1000 +1150
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
JS9 +12.5 +15 +18 +21.5 +26 +31 +37 +43.5 +50 +57.5
-4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
N9 =29 -30 -36 -43 -52 -62 -74 87 -100 -115
-6 -12 -15 -18 -22 --26 -32 -37 -43 -50
= -31 -42 -5] -61 -74 -88 -106 -124 -143 -165
dla watka -6 -10 -13 -16 -20 -25 -30 -36 -43 -50
7 -16 -22 -28 -34 -41 -50 -60 71 -83 -96
he 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6 8 -9 L1l A3 -16 -19 =22 £25 -29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
" -10 -12 -15 -18 -21 -25 -30 -35 -40 -46
hs 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-14 -18 =22 =2 £88 -39 -46 -54 -63 272
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
"o -25 -30 -36 -43 -52 -62 -74 -87 -100 -115
hil 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-60 75 -90 -110 -130 -160 -190 -220 -250 -290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ns -140 -180 -220 -270 -330 -390 -460 -540 -630 -720
hia 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
£250) -300 -360 -430 £520 -620 -740 -870 -1000 -1150
jsl4 +125 +150 +180 +215 +260 +310 +370 +435 +500 +575
+10 +16 +19 +23 +28 +33 +39 +45 +52 +60
" +4 +8 +10 +12 +15 +17 +20 +23 +27 +31
+12 +20 +24 +29 +35 +42 +51 +59 +68 +79
P6 +6 +12 +15 +18 +22 +26 +32 +37 +43 +50
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10.9 Klasyfikacja stopnia ochrony IP

KLASYFIKACJA STOPNIA OCHRONY IP zgodna z norma miedzynarodowa EN60529

Pierwsza cyfra

Ochrona przed wnikaniem ciat statych

Druga cyfra

Ochrona przed wnikaniem cieczy.

Bez ochrony.

Ochrona przed wnikaniem duzych
przedmiotéw statych o wymiarze
wiekszym niz 50 mm (dtonie).

Ochrona przed wnikaniem $rednich
przedmiotéw statych o wymiarze
wiekszym niz 12 mm (palce).

Ochrona przed wnikaniem matych
przedmiotéw statych o wymiarze
wiekszym niz 2,5 mm (narzedzia,
druty).

Ochrona przed wnikaniem matych
przedmiotéw statych o wymiarze
wiekszym niz 1 mm (druty).

Ochrona przed szkodliwymi osa-
dami pytu, ktére mogtyby zaktdcié
prawidfowe funkcjonowanie

Catkowita ochrona przed
wnikaniem kurzu.

Jako, ze nie istnieje specjalna klasyfikacja stopnia ochrony dla
obudoéw wskaznikéw odwotujemy sie do Miedzynarodowego
Standardu EN60529 na temat klasyfikacji stopni ochrony
obudoéw urzadzen elektrycznych, przyrzaddéw lub materiatow.

s
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Bez ochrony.

Ochrona przed kroplami wody
spadajacymi pionowo.

Ochrona przed kroplami
spadajacymi pionowo oraz z
kierunku odchylonego od pionu
okat<15°

Ochrona przed kroplami
spadajgcymi pionowo oraz z
kierunku odchylonego od pionu
o kat <60°

Ochrona przed cieczg pryska-
jaca ze wszystkich kierunkow.

Ochrona przed strumieniem
wody tryskajacej z dyszy,
7 kazdego kierunku.

Ochrona przed zalaniem przez
fale sztormowe na poktadach
statkow.

Ochrona przed wniknieciem
wody przy zanurzeniu w
ustalonych warunkach
ci$nieniai czasu.

Catkowita ochrona przed
wniknieciem wody przy
zanurzeniu w ustalonych wa-
runkach ci$nienia oraz czasu.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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10.10 Zabezpieczenie
gwintéw (PFB, PRB, MVK,
GPC)

lp = dlugos¢ gwintu
l4 =2 do 3 x skok gwintu
l,= 1.5xd

w,=180°

wy: gtéwna strefa pokrycia
wo: strefa pokrycia zawierajaca
krawedzie

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018

A28s mention the source when reproducing our drawings.

PFB | PRB Zabezpieczanie gwintu przez skasowanie luzu czastkowa powtoka z poliamidu/

Catkowita powtoka z poliamidu

Czastkowa powtoka z poliamidu PFB

Wartosci wg Warto$ci dla zatrzaskéw
DIN 267 cz.28 GN 611/ GN 615.3
d = I2= Mmaks. W NmM Mmin. WNmM M= wNm
pierwsze pierwsze pierwsze wkrecanie /
wkrecanie wykrecanie wykrecanie
M 3 1 .15 4.5 043 0.1 0.3
M 4 5. 2 6 0.9 0.12 0.5
M 5 15..25 75 16 0.18 0.6
M 6 2 .. 3 9 3 0.35 12
M 8 25.. 4 12 6 0.85 2
M 10 3 .45 15 10.5 1.5 35
M12 35.. 5 18 15,5 2.3 5
M 16 4 .. 6 24 32 4 7
M 20 5 .75 30 60 54 10
M 24 9 .9 36 85 6.9 12
Catkowita powtoka z poliamidu PRB
d = I2 = Mpaks. W NmM Mpin. WNmM
pierwsze pierwsze
wkrecanie wykrecanie
M12x 1.5 2.5 5.5 155 2.3
M16x 1.5 2.5 55 32 4
M20x 1.5 25 7.5 54 7.5
M24x 1.5 2.5 75 80 115
M27x 1.5 2.5 7.5 94 13.5
M30x 1.5 2.5 7.5 108 16
M33x 1.5 2.5 7.5 122 18

Wartosci momentéw wkrecania i wykrecania oparte sa na probach dla gwintu bez zacisku wstepne-
go, z gwintem nakretki 6H, w temperaturze pokojowej.

Opis

Naktadanie plamki poliamidu PFB to proces polegajacy na nanoszeniu elastycznego tworzywa (po-
liamidu) na cze$¢ rzezby gwintu, aby podczas wkrecania spowodowac zacisniecie potaczenia gwintowe-
go. Pokrycie gwintu moze by¢ w postaci plamki lub catkowite. Przestrzen powstata wskutek luzu pomiedzy
Srubg i nakretkg wypetnia z jednej strony poliamid, dociskajac silnie $rube w bok. Zabezpiecza to przed
odkreceniem lub poluzowaniem sie $ruby. Nie trzeba czekac na utwardzenie, potaczenie moze natych-
miast przeja¢ obcigzenie. Elementy gwintowane z plamkg poliamidu PFB mozna eksploatowac prak-
tycznie przez nieograniczony czas. Podkfad poliamidowy zabezpieczy przed ukruszeniem sie natozonej
powtoki.

Funkcje

- Wysoki parametr blokowania potaczenia gwintowanego, odporny na drgania. Doskonate rozwigzanie w
przypadku $rub regulowanych.

- Rozwigzanie zintegrowane ze standardowym produktem, dzigki czemu nie ma potrzeby wykonywania
dodatkowych czynnosci.

- Temperatura pracy od -60 °C do 120 °C.

- Akceptowany w zastosowaniach dla branzy spozywczej.

- Znakomita odpornos¢ na czynniki chemiczne.

- Mozliwo$¢ zastosowania w pofaczeniach gwintowanych zabrudzonych olejem.

- Gotowy do wielokrotnego wykorzystania, poniewaz po pieciokrotnym rozkreceniu gwint mozna nadal
ponownie skrecié¢, a wytrzymatos¢ w stosunku do pierwotnej stanowi wéwczas 50%.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTERZ0TS.
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Informacje

Czastkowa powtoka z poliamidu jest oferowana wraz z zatrzaskami GN 615.3 (patrz strona 840). Niebie-
ska powfoka oznacza typ K lub KN, zielona oznacza typ KS lub KSN (duza sita docisku). Catkowita powto-
ka z poliamidu jest dostepna dla zaslepek gwintowanych GN 252 i GN 252.5 (patrz strona 1685).

MVK zabezpieczenie gwintu przez mikrokapsutkowanie, czerwona substancja klejaca precote 80

MIN w Nm MLB w Nm MOUT w Nm
D’(ugos’é gwintu d I l2= maks. moment przy min. moment przy na-  maks. moment potrzebny do
} |0 wkrecaniu tychmiastowym wykrecaniu  roztaczenia potaczenia

ly —= M 5 15..25 7.5 0.5 1 6.5
| Iy [=— M 6 2 3 9 0.8 1.8 10
\ M8 25. 4 12 15 4 26
| 4 M10 3 .45 15 3 10 55
!7 ) AJ M2 35. 5 18 5 16 95
M16 4 6 24 11 35 250
I, = 2 do 3 x skok gwintu M20 5 .. 75 30 14 45 500

o= 1.5xd Wartosci momentéw wkrecania i wykrecania sa zgodne z norma DIN 267 cz. 27. Opieraja si¢ one na te-

stach przeprowadzonych dla gwintu bez wstepnego naprezenia, z nakretka 6H, w temperaturze poko-
jowej. Dla dfugosci gwintow lg < I, dfugo$c¢ I, skraca sie tak, ze jeden lub dwa koncowe zwoje gwintu sg

niepowleczone.

Opis
Mikrokapsutkowanie MVK (klejenie) polega na naniesieniu na powierzchnie gwintu powtoki o konsystenciji
lakieru, zawierajacej mikrokapsutki z zywica i utwardzaczem. Powtoka ta wysycha i komponent moze by¢
przechowywany i obstugiwany w normalny sposéb. Podczas wkrecania gwintu kapsutki pekaja pod wpty-
wem ci$nienia i tarcia pomiedzy dwoma gwintami. Zywica i utwardzacz wchodzg w reakcje chemiczna,
powodujac wiazanie kleju, co prowadzi do unieruchomienia potaczenia gwintowego.

Wigzanie mieszanki rozpoczyna sie po 10-15 minutach. Wstepne utwardzenie wystarczajgce do osadzenia
gwintu nastepuje po okoto 30 minutach, natomiast petne utwardzenie zachodzi po 24 godzinach.
Regulacje i czynnosci nastawne nalezy ukonczy¢ w ciaggu okofo 5 minut.

Powstate w ten sposéb potgczenie gwintowe mozna rozkreci¢, gdy do gwintu przytozy sie moment
MOUT, zgodny ze wskazaniami przedstawionymi w tabeli lub gdy ogrzeje sie dany element do tempe-
ratury powyzej 170 °C. Ponowne uzycie rozkreconego elementu nie jest zalecane.

Odttuszczony gwint gwarantuje najlepsze dziatanie kleju.
Elementy, w ktérych zastosowano opisywany proces, moga by¢ eksploatowane przez okres do 4 lat bez
utraty swoich wtasciwosci.

Funkcje
— Gwinty z klejem w mikrokapsutkach MVK na ogét uzywane sg w maszynach podlegajacych dziataniu

wibracji, co zapobiega ich samoczynnemu odkrecaniu sie. Rozwigzanie to nie nadaje sie do wykorzysta-
nia w $rubach regulacyjnych.

— Wyeliminowanie magazynowania ciektego kleju, co moze by¢ istotne w przypadku zastosowan czeéci

standardowych.

— Niski moment wkrecania
— Odpornoéc¢ temperaturowa od — 40 °C do 170 °C

— Doskonata stabilno$¢ chemiczna

Gwintowane korki DIN 906

Opis

GPC Uszczelnianie gwintow powtoka Precote 5 (biata)

podczas przechowywania w stanie niezamontowanym wynosi 4 lata.

Funkcje

- Powfoka uszczelniajaca jest zwigzana ze $ruba. Zmniejsza potrzebe specjalnego magazynowania i na-
noszenia powtok uszczelniajacych.

— Efekt uszczelnienia zachodzi po zamontowaniu, nie jest wymagany czas utwardzania.

— Wspotczynnik tarcia gwintu pozostaje praktycznie niezmienny, moment potrzebny do odkrecenia jest
niewielki, maks. do jednokrotnego uzytku.

Precote 5 jest niereaktywna, btonotwdrcza, dyspersyjna substancja mineralng do powlekania gwintéw.
Powtfoka nadaje sig¢ do uszczelniania gwintéw zaréwno cylindrycznych, jak i stozkowych przeciwko cie-
czomigazom, uniemoliwiajac jednoczesnie korozje potaczenia gwintowego. Powtoka jest bezrozpuszczal-

nikowa, sucha, catkowicie pozbawiona lepkosci. Nie stanowi zagrozenia dla zdrowia. Minimalna stabilno$¢

— Efekt uszczelnienia gwintu: cylindryczny/cylindryczny <15 bar, cylindryczny/ stozkowy> 50 bar
— Odpornosc¢ temperaturowa od — 50 °C do 180 °C
— Dobra odpornos¢ chemiczna, np. oleje, woda, beznyna i rozpuszczalniki

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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10.11 Wtasciwosci stali nierdzewnej

Odpornos¢ na korozje

Gtéwne obszary
zastosowania

struktura martenzytyczna dla

elementéw o wysokiej sta-
bilnosci, moze by¢ uzywana
do temperatury 400°C

dobra

wrazliwa na korozje miedzy-

krystaliczna

- przemyst motoryzacyjny
— przemyst chemiczny

- przemyst lotniczy

— budowa maszyn

— przemyst spozywczy

struktura austenityczna
odpowiednia do niskich
temperatur, moze by¢
stosowana do 700°C

dobra

odporna na korozje w
Srodowiskach natu-
ralnych: wodzie, w
warunkach miejskich lub
wiejskich, gdzie nie ma
znacznej koncentracji
chlorkéw, w przemysle
Spozywczym

- przemyst spozywczy

- rolnictwo

- przemyst chemiczny

- przemyst motoryzacyjny
— przemyst budowlany

— budowa maszyn

— okucia meblowe

struktura austenityczna

Srednia

ze wzgledu na zawartos$¢
siarki nalezy unika¢ sto-
sowania w Srodowiskach
zawierajacych kwasy lub
chlorki.

- przemyst motory-
zacyjny

— elektronika

— okucia meblowe

- budowa maszyn

Oznaczenie AISI 431 (A4) 304 303 CF-8 .
Odlew precyzyjny
Numer stali 14057 (A4) 14301 14305 14308
Numer DIN/EN EN10088-3 EN10088-3 EN10088-3 EN10213-4
Symbol X17 CrNi16-2 X5 CrNi18-10 X8 CrNiS 18-9 GX5CrNi 19-10
Sktad % stopu C=<012..022 C=<0.07 C=<010 C=<0.07
Cr15.0..170 Cr175..195 S$<015..0.35 Cr18.0..20.0
Ni 1.5..25 Ni80..105 Cr170..190 Ni80..110
Ni8.0...10.0
Granica
wytrzymatosci 800...950 500...700 500 ... 700 440 ... 640
Rm N/mm?
Granica plastycznosci
Rp 0.2 w N/mm? =600 =190 >190 =175
Skrawalno$¢ zta Srednia bardzo dobra Srednia
Kowalnos¢ $rednia dobra zta -
Spawalnos¢ dobra doskonata zta dobra
Charakterystyka struktura magnetyczna, struktura niemagnetyczna,  struktura niemagnetyczna,  struktura niemagnetyczna,

struktura austenityczna

dobra

odporna na korozje,
materiat w duzym
stopniu poréwnywalny
z AISI 304

- przemyst spozywczy

— produkcja napojow

— przemyst opakowaniowy
—taczniki

—pompy

— mieszadfa, wirniki

Opisane cechy nie sg gwarantowane i nalezy traktowac je jako ogdine wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac indywidualnie.

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
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Charakterystyka stali nierdzewnych kontynuacja

. 316 LHC 316 L
Oznaczenie AlSI 301 302 316 Spiek (A4, stalowy pret)
Numer stali 14310 14325 14401 (A4) 14404 14404 (A4)
Numer DIN/EN EN10088-3 EN10088-1 EN10088-3 Sint C40 EN 10088-3
Symbol X10 CrNi18-8 X9CrNi18-9 X5CrNiMo 17-12-2 X2 CrNiMo17-13-2 X2 CrNiMo 17-12-2
Skfad % stopu C=005..015 C=0.08 C=007 C=0.08 C=003

Mo <0.8 Si<06 Cr165..185 Mo20..40 Cr165..185
Cr16.0...19.0 Mn=<12 Ni10.0...13.0 Cr16.0...19.0 Ni10.5...13.0
Ni6.0..95 Cr18.0 M02.0..25 Ni10.0...14.0 Mo20..25
Ni9.0
Granica
wytrzymatosci 500 ... 750 600 ...800 500 ... 700 330 500...700
Rm N/mm?
Granica plastycznosci
Rp0.2 w N/mm? >195 =210 >200 =250 >200
Skrawalno$¢ zta dobra $rednia = Srednia
Kowalnos¢ dobra zta dobra - dobra
Spawalnos¢ doskonata zta dobra - doskonata
Charakterystyka niemagnetyczna, struktura niemagnetyczna, struktura niema- niemagnetyczna,
struktura austenity-  niemagne- struktura gnetyczna struktura austenity-
cznauzywanajako  tyczna, dobrado austenityczna czna odpowie-
stal sprezynowa do  niskich temperatur ~ nadaje sie do dnia do niskich
300°C niskich temperatur, temperatur, moze
moze by¢ stosowa- by¢ stosowana do
na do 600°C 700°C
Odpornos¢ na korozje dobra Srednia bardzo dobra $rednia bardzo dobra
wrazliwa na korozje znacznie wyzszaniz - dzieki swojej gru- znacznie wyzsza
miedzykrystaliczng AISI 304 w $rodo- bszej porowatosci niz AISI 304 w $ro-
wisku naturalnymi  odporno$c¢ na dowisku naturalnym
umiarkowane steze- korozje jest ogdlnie i umiarkowane
nie chloru i soli, zmniejszona w stezenie chloruisoli,
jednak nieodporna  poréwnaniu ze stalg  jednak nie-
na wode oceaniczng nierdzewna, zwta- odporna na wode
szczaw kwasnychi  oceaniczng
stonych warunkach
Gtéwne obszary —sprezyny dla - produkcja - przemyst — przemyst farb, - przemyst
zastosowania temperatur do sprezyn do chemiczny olejéw, mydtai motoryzacyjny
300°C réznych za- - przemyst tekstyliowy - przemyst
— narzedzia (noze) stosowan. spozywczy — elektronika chemiczny
—elementy konstru- - budowa maszyn — okucia meblowe - przemyst
kcji pojazddéw — przemyst spozywczy
- przemyst budowlany - przemyst
spozywczy i medyczny i
chemiczny farmaceutyczny
— przemyst bu-
dowlany

Opisane cechy nie sg gwarantowane i nalezy traktowac je jako ogdine wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac indywidualnie.
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Charakterystyka stali nierdzewnych kontynuacja

Odpornos¢ na korozje

Gtéwne obszary
zastosowania

antymagnetyczna, aus-
tenityczna

bardzo dobra

kwasoodporny

- przemyst spozywczy
— przemyst chemiczny
—faczniki

— pompy

— budowa maszyn

utwardzalna (utwardzanie
wydzieleniowe) odpowied-
nia do niskich temperatur,
moze by¢ stosowana do
450°C

dobra

odpornos¢ na korozje
poréwnywalna z AIS| 304,
niewrazliwa na korozje
miedzykrystaliczna

— przemyst stoczniowy

- przemyst spozywczy
—inzynieria budowlana

— przemyst motoryzacyjny
- przemyst chemiczny

- budowa instalaciji

odpowiednia do formo-
wania na zimno

dobra

odporny na korozje w
Srodowisku natural-
nym: woda, atmosfera
wiejska i miejska bez
znaczacych koncentracji
kwasow, w przestrzeni
spozywczejina obsza-
rach rolniczych

- przemyst spozywczy

- rolnictwo

- przemyst chemiczny

— budowa maszyn

— przemyst stoczniowy

- elektronika

- produkcja elementéw
ztgcznych

Oznaczenie AISI 316 630 304 Cu 316 Ti (A4)
Numer stali 14408 14542 14567 14571 (A4)
Numer DIN / EN EN10213-4 EN10088-3 EN10088-3 EN10088-3
Symbol GX5 CrNiMo 19-11-2 X5 CrNiCuNb 16-4 X3 CrNiCu 18-9-4 X6 CrNiMoTi 17-12-2
Sktad % stopu C=<0.07 C=<0.07 C=<0.04 C=<0.08
Cr180..20.0 Cr15.0..170 Cr170...190 Mn<2.0
Ni9.0..12.0 Ni3.0...5.0 Ni85..10.5 Cr165..185
Mo20..25 Cu30..50 Cu30..40 Ni10.5..13.5
Nb min.5xC ... 0.45 Mo20..25
Ti < 5xC max. 0.7
Granica
wytrzymatosci 440 ...650 800...1200 450 ...650 500 ... 700
Rm N/mm?
Granica plastycznosci
Rp0.2 w N/mmm2 >185 500...1000 >175 >175
Skrawalnos¢ $rednia zta ... $rednia $rednia ... dobra $rednia ... zta
Kowalnos¢ - dobra dobra $rednia
Spawalnos¢ dobra dobra dobra dobra
Charakterystyka struktura struktura austenityczna struktura austenityczna  struktura austenityczna

odpowiednia do niskich
temperatur moze by¢
stosowana do 700 ° C,
wysoka stabilnos¢ nawet
w wysokich tempera-
turach

bardzo dobra

poréwnywalny z 316 L

— budowa urzadzen i
rurociagow

— przemyst chemiczny

- przemyst spozywczy

— przemyst medyczny i
farmaceutyczny

— przemyst stoczniowy

Opisane cechy nie sg gwarantowane i nalezy traktowac je jako ogdine wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac indywidualnie.
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10.12 Obrobka powierzchni  Anodowanie

w kolejnoéci alfabetycznej Anodowanie jest jedna z najczesciej stosowanych metod obrobki elektrochemicznej powierzchni alumi-
nium. Proces ten polega na powigkszaniu naturalnej warstwy tlenkowej wytwarzanej podczas kapieli elek-
trolitycznej. Warstwa ta zmienia sie w stabilny zwigzek chemiczny Al,O3. Dostosowujac odpowiednie pa-
rametry procesu mozna uzyskac grubos¢ powtoki od 5 do 25 pm oraz kolory organiczne, nieorganiczne,
elektrolityczne.
Proces ten przeprowadza sie w wannie z elektrolitem, w ktérej element poddawany obrébce jest anoda, a
kwas siarkowy lub chromowy petni role katody. Podczas elektrolizy, po przytozeniu do elektrod napiecia
stafego, wydziela sie tlen, ktory reagujac z metalem, tworzy twarda powfoke tlenku.
Anodowanie stosuje sig zazwyczaj do aluminiowych elementéw w celu podwyzszenia ich odpornoscina
korozje. Za pomoca odpowiednich barwnikéw warstwa Al»Os, ktéra catkowicie pokrywa dany detal, moze
zmienic kolor, co jest czesto wykorzystywane jako rodzaj estetycznego wykonczenia powierzchninp. na
kolor czerwony.

Cynkowanie

To okreslenie odpowiada za réznego rodzaju procesy majace na celu naniesienie warstwy czystego cynku
na stal. Celem kazdego z typdw cynkowania jest zabezpieczenie podtoza przed korozjg na tak dfugo, jak
tylko to mozliwe. Cynkowanie galwaniczne jest metoda najczesciej wykorzystywang przez ELESA+GANTER
i polega ona na kapieli w wannie wypetnionej elektrolitem, gdzie pokrywany detal petni role katody, a
element z czystego cynku funkcje anody.

W zaleznosci od parametréw procesu, grubosé naniesionej warstwy cynku miesci sie w przedziale od 2,5 do
25 pm. Cynkowanie galwaniczne jest procesem znormalizowanym i zawiera sie w normie DIN 50979,
stosuje sie je gtéwnie w celu zabezpieczenia przed korozja elementéw o matych gabarytach.

Warstwa cynku znajdujaca sie na powierzchni, w odpowiednich warunkach otoczenia, moze réwniez ulegac
korozji, ktorej skutkiem jest kolejna pasywacja (biata rdza) chroniaca cynk przed dalsza korozja. Dodatkowo,
stosuje sie procesy wolne od chromu (VI) tworzace zabezpieczenie w postaci warstwy chromu, ktéra
znacznie polepsza wiasnosci antykorozyjne cynkowej powtoki. W procesie tym mozliwe jest réwniez
dodanie réznego rodzaju barwnikdw.

Chromowanie

Powtoki chromowe o grubosci od 8 do 10 um sa stosowane w celach dekoracyjnych i w firmie
Elesa+Ganter sa dostepne jako btyszczace lub matowe. Chromowanie jest jednym z proceséw galwa-
nicznych. Jony chromu sa dostarczane z roztworéw na bazie kwasu chromowego.

W celu uzyskania optymalnego efektu, przewaznie stosuje sie kombinacje warstw, gdzie chromowanie jest
zawsze warstwa wierzchnia. Dla przyktadu, Elesa+Ganter stosuje chromowanie dwuwarstwowe, w ktérym
pierwsza warstwa jest na bazie niklu, a druga (na gérze) na bazie chromu. Czasami przeprowadza sie pro-
ces trojwarstwowy, podczas ktérego pierwsza warstwa to miedZ, druga nikiel, a warstwa
wierzchnia jest chromowa.

Chromowanie w poréwnaniu do innych powtok elektrolitycznych jest do$¢ kosztowne. Dodatkowo wyma-
ga zaangazowania znacznych $rodkdéw w bezpieczenstwo oraz ochrone $rodowiska, poniewaz elektrolit
jest na bazie chromu (VI). Rozwiazania alternatywne w postaci elektrolitu na bazie nietoksycznego
chromu (IIl) sa ciagle w fazie testéw.

Czernienie (oksydowanie)

Proces ten powoduje powstanie warstwy w kolorze czarno-brazowym, ktéra w podstawowym stopniu
zapobiega przed korozja. Z tego powodu, czernienie jest stosowane zazwyczaj w celu poprawienia estetyki
lub utatwieniu procesu magazynowania.

W momencie zanurzenia elementu we wrzacym roztworze konkretnych wodorotlenkéw, reakcja chemicz-
na tworzy na powierzchni warstwe tlenkéw (oksyda), bedaca mieszaning FeO oraz Fe,O3 o0 maksymalnej
grubosci 1,5 pm. W wyniku reakcji jest utleniana powierzchnia metalu, a nie naktadana dodatkowa powtoka,
co sprawia ze wymiary elementu nie ulegajg zmianie.

Powstata podczas tego procesu warstwa jest odporna na temperature do 300 °C, dodatkowo wykazuje
odporno$c¢ na $cieranie i zginanie, jednakze ze wzgledu na swoja porowatos¢ nie jest w stanie zapewnic
adekwatnej ochrony przed korozja. Ochrona ta, moze zosta¢ uzyskana poprzez inne powtoki, dla ktérych
warstwa oksydowana jest podktadem. Proces czernienia jest zestandaryzowany i opisany przez norme DIN
50938.

Czernienie (oksydowanie) para wodna

Ten proces jest stosowany miedzy innymi jako dodatkowa obrébka po procesie hartowania elementéw
spiekanych, dla ktérych czernienie z wykorzystaniem roztwordéw soli nie jest mozliwe.

Podczas tego procesu, element wykonany ze spieku stali jest poddany dziataniu pary wodnej o
temperaturze przekraczajacej 350°C. Rezultatem czego jest jednorodna cienka warstwa tlenku o grubo-
$ci okoto 1 pm. Czernienie stali parg wodna zabezpiecza powierzchnie przed korozja jedynie w niezna-
cznym stopniu.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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Obrébka powierzchni ciag dalszy

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018,

ABis mention the source when reproducing our drawings.

Elektropolerowanie

Ten elektrochemiczny proces obrébki zmniejsza chropowatos¢ powierzchni oraz usuwa niejednorodnosc,
mikro pekniecia i inne defekty w skali mikrostrukturalnej obrabianego elementu ze stali nierdzewne;j.
Elektropolerowany przedmiot zanurzony jest w wannie zawierajacej specjalny elektrolit i petni on funkcje
anody. Po przytozeniu odpowiedniego napiecia nastepuje rozpuszczanie metalu, czyli wygtadzenie
powierzchni.

Specyfika procesu elekropolerowania polega na tym, ze rozpuszczeniu w elektrolicie podlegaja
wytacznie te fragmenty powierzchni wyrobu, ktére sg wyniesione ponad $rednig w skali mikroskopowej.
Elektropolerowanie nie zmienia struktury makroskopowej powierzchni. Zachowaniu ulegaja, nawet
bardzo subtelne czesci detalu, natomiast powierzchnia zostaje wygtadzona i nabiera potysku. Poza
dekoracynymi zastosowaniami, proces ten jest wykorzystywany w stosunku do elementéw z branzy
chemicznej, medycznej, przemystu spozywczego oraz opakowan.

Malowanie proszkowe

Malowanie proszkowe jest gtéwnie stosowane w odmianie elektrostatycznej. W metodzie tej, proszek
zawierajacy zabarwiony termoplastyczny polimer lub zywice epoksydowe, poliestrowe, akrylowe zawiera-
jace specjalny czynnik wigzacy jest nanoszony na powierzchnie elementu malowanego.

Wewnatrz dyszy rozpylajacej, proszek taduje sie elektrostatycznie tadunkiem negatywnym, a nastepnie
natryskiwany jest na element malowany. Dzieki uziemieniu lakierowanego elementu, proszek przyczepia
sie do powierzchni detalu nawet w jego tylnej czesci. tadunek elektrostatyczny redukuje mozliwos$¢
natozenia zbyt grubej warstwy oraz zapewnia trzymanie do powierzchni, az do momentu terminczego
zwigzania.

Powstata po wygrzaniu w piecu warstwa ochronna jest szczelna i jednorodna, a jej grubo$¢ wynosi od 100
do 200 pm. W zalezno$ci od rodzaju proszku, powtoka jest wysoce wytrzymata, sprezysta, wodoodporna
i odporna na korozje. W metodzie tej mozliwe jest stosowanie réznego rodzaju koloréw. Malowanie pro-
szkowe jest bardzo popularne ze wzgledu na fatwo$¢ automatyzacji tego procesu oraz ze wzgledu na ni-
skie koszty.

Nano-pasywacja

Ten proces dedykowany jest dla odlewdw z cynku i zapewnia wyjatkowo dobre wtasnos$ci ochrony przed
korozja, przy jednoczesnym zachowaniu minimalnej grubosci warstwy ochronnej. Grubo$¢ warstwy pa-
sywacji miesci sie w granicach od 0,3 do 0,5 pm, przez co nie wptywa ona ona na dokfadno$¢ wymiarowa.
ELESA+GANTER zawzyczaj stosuje nano-pasywacije w kolorze antracytu.

Pasywacja sktada sie z warstwy chromu (Ill) oraz z przykrywajacej ja warstwy zawierajacej czasteczki
SiOy, ktére w nanoskali maja wtasciwosci samoregeneracii. Jezeli warstwa ochronna zostanie uszkodzona
ukazujac metalowe podtoze, to dzigki réznicy potencjatéw, czasteczki SiO, migruja do miejsca nie-
ostonietego i daza do zasklepienia warstwy.

Nano-pasywacije wykonuje sie szybko i ekonomicznie, poniewaz nanoszona jest w postaci spreju lub
kapieli. Ten proces jest réwniez dobrym podktadem pod dalsze naktadanie warstw jak np. malowanie
proszkowe.

Niklowanie

To wyrazenie jest wspdlne dla réznych proceséw majacych na celu naniesienie warstwy niklu na metalowe
podtoze. Niklowanie mozna podzieli¢ na dwa gtéwne typy: galwaniczne oraz chemiczne.

Podczas niklowania galwanicznego zgodnie z norma DIN EN ISO 1456, jony niklu sa przenoszone z elek-
trolitu na powlekanag powierzchnie po przytozeniu odpowiedniego napiecia elektrycznego. Warstwa
wytworzona podczas tego procesu jest w kolorze srebrnym z lekkim zéttym odcieniem. Jest ona odporna
na wode oraz rozcienczone kwasy, zasady, lecz moze ulec zmatowieniu. Odporno$¢ na korozje jest
zapewniona jedynie w ograniczonym zakresie, poniewaz grubos$¢ warstwy wynosi mniej niz 25 um, a jej
struktura jest porowata, co czyni ja podatna na uszkodzenia. Powtoki wielowarstwowe z chromem jako
warstwa zewnetrza sg bardziej odporne w tym zakresie.

Natomiast niklowanie chemiczne w odréznieniu od galwanicznego nie zalicza sie do proceséw elektro-
chemicznych. Polega ono na chemicznej reakcji redukcji powierzchni elementu poddanego kapieli w
specjalnym elektrolicie. Podczas tego procesu zostaje utworzona warstwa niklu o strukturze nieporowa-
tej. W rezultacie czego otrzymuije sie bardzo dobre zabepieczenie przed korozja, dobra odpornosé na
Scieranie oraz wysoka twardo$¢ - réwniez dla czeéci o skomplikowanych ksztattach przestrzeni
wewnetrzych. Warstwa niklu powstata podczas tego procesu jest spawalna oraz ma wiasciwosci
niemagnetyczne.
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10.13 Wiasciwosci stali weglowej, stopu cynku, aluminium i mosiadzu

Wtasciwosci stali weglowej, stopu cynku, aluminium i mosiadzu
. ) Stop cynku . Mosiadz do Mosiadz do
. S_tal d_o trzpie- S_tal c!o trzpie- do odlewéw Aluminium do piast z otworem otworéw
Oznaczenie ni gwintowa- ni gwintowa- Ve rurek w uchwy- .
nych nych cisnie- tach gwintowanym kwadra-
niowych lub gtadkim towych
Opis Symbol 11SMnPb37 C10C ZnAl4Cul AlMgSi CuZn39Pb3 Cuzn37
materiatu Numer 1.0737 1.0214 ZL.0410 (ZL5) EN AW-6060 CW614N CW508L
Standard UNI UNI UNI UNI UNI UNI UNI
EN10277-4 EN10263-2 EN 1774 EN573-3 EN 12164 EN 12449
Skfad % stopu C<=014 C0.08-0.12 Cu0.7-11 Si0.03-0.6 Cu 57-59 Cu 62-64
Pb <0.20-0.35 Si<0.10 Pb<0.003 Fe 0.1-0.3 Pb2.5-3.5 Pb<0.10
Si<0.05 Mn 0.30-0.50 Fe =0.020 Cu=<0.10 Fe<0.30 Fe<0.10
Mn 1.00 + 1.50 P<0.025 Al3.8-4.2 Mn<0.10 Al<0.05 Al<0.05
P<011 S<0.025 Sn<0.001 Mg 0.035-0.06 Sn=<0.30 Sn=<0.10
S0.34040 Al 0.02-0.06 Si<0.02 Cr=0.05 Si<0.90 Ni=<0.30
Fe reszta Fe reszta Ni<0.001 Zn<015 Ni<0.30 zanieczyszczenia
Mg 0.035-0.06 Ti<0.10 zanieczyszczenia ogdétem= 0.10
Cd=0.003 zanieczyszczenia ogdtem= 0.20 Znreszta
Znreszta ogotem Znreszta
<015
Granica wytrzymatoscina 400 - 650 510 - 520 280 - 350 120 - 190 490 - 530 340 - 360
rozcigganie Rm [MPa]
Granica plastycznoéci _ _ _ _ _
Rp 0.2 [MPa] <305 220 - 250 60 - 150
Wspdtczynnik sprezystosci
- - 100000 67000 100000 103400
E [MPa]
% wydtuzenia przy zerwaniu e 58 2=5 16 12-16 45
Charakterystyka stal do szybkiej stal do - - mosiadz to mosigdz do
obrébki; stosowa- formowania. szybkiej obrébki; obrébki, o dobrej
nado wytwarzania stosowany do odksztafcalnosci
elementéw po- wytwarzania ele- plastycznej.
przez toczenie. mentoéw poprzez
toczenie
DUROPLASTY - odpornos$¢ na zwiazki chemiczne przy temperaturze 23°C
Odpornosé na czynniki chemiczne Duroplast (PF) Duroplast pomalowany
Alkohol (metanol, etanol, izopropanol...) [ ] [
Benzyna, olej napedowy, benzen [ [
Estry (octan metylu, octan etylu, ...) [
Eter (eter etylowy, eter olejowy, ...) [ ]
Ketony (aceton) [ ] [ ]
Ksylen [ ] 7 (matowieje)
Mocne kwasy (chlorowodorowy, azotowy, siarkowy, ...) A A
Mocne zasady A A
Oleje jadalne [ ] [ ]
Oleje mineralne [ [
Stabe kwasy (mastowy, oleinowy, mlekowy, ...) m]
Stabe zasady )
Ttuszcz [ ]
Toluen (metylobenzen) [ ] 7 (matowieje)
Woda [ (]
Wrzaca woda [m) a

® = dobraodpornos¢ 3 = odpornoéc¢ dyskretna

(ograniczone stosowanie w warunkach pracy)

A =znikoma odpornosc¢ (nie stosowac)
Puste miejsca oznaczajg brak danych

Opisane cechy nie sg gwarantowane i nalezy traktowac je jako ogdine wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac indywidualnie.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za sprawdzenie dokfadnych warunkéw pracy.
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10.14 Wtasciwosci duroplastu, elastomeru, technopolimeru i gumy

Elastomer (guma)
Miedzynarodowy | \p NBR CR FKM - FPM TPE PUR
symbol
Nazwa wtasna (np.) Perbunan® Neoprene® Viton® SANTOPRENE® Bayflex®
Nazwa chemiczna Poliizopren Kauczuk akrylonitry-  Kauczuk chloro- Kauczuk fluorowy Kauczuk termopla- Poliuretan
lowo-butadienowy prenowy styczny
Twardosc¢ wg skali
Shore'A 0d30do95  od25do95 0d 30 do 90 od 65 do 90 od 55 do 87 od 65 do 90
Odpornos¢ na temperature
Chwilowa od -55°do od -40° do od -30° do od-30°do od -40° do od -40° do
+100°C +150°C +150 °C +280°C +150°C +130°C
Statg od -50° do od-30° do od-20° do od-20° do od-30°do od-25°do
+80°C +120°C +120°C +230°C +125°C +100°C
Wytrzymato$¢ na roz-
cigganie 27 25 25 20 85 20
[N/mm2]
Odpornosé na
2uzycie/écieranie doskonata dobra dobra dobra dobra doskonata
Odpornosé na
oleje, smary znakomita znakomita dobra dobra dobra bardzo dobra
Rozpuszczalniki dobra dobra czesciowo dobra czesciowo bardzo dobra znakomita zadowalajaca
Kwasy dobra ograniczona dobra bardzo dobra znakomita znakomita
Zasady dobra dobra bardzo dobra bardzo dobra znakomita znakomita
Paliwa znakomita dobra dobra znakomita dobra dobra
Informacje ogdlne NBR jest specjalna CRjestjednaz Tworzywo FPM jest SANTOPRENE® Tworzywo PUR jest
guma syntetyczna, najczesciej uzywanych niezastapione w jest termoplasty- znane z wyjatkowo
ktéra nie pecznieje w odmian gumy synte-  przypadku kontaktu czna guma, ktorej dobrej odpornosci
kontakcie z olejami tycznej w szerokim z paliwami, olejami, wtasciwoscimozna  mechaniczneji
i paliwami. Materiat  obszarze zastosowan, rozpuszczalnikami, jak poréwnac ze zwyczaj- wysokiej odpornosci
standardowo stoso-  gdzie wymagana jest i substancjami zracymi na guma do wulkani-  na czynniki atmo-
wany na O-ringi. wyjatkowa odpornos$¢ i kwasami; odpornena zowania. SANTOPRE- sferyczne i zewnetrz-|
na starzenie i wptywy warunki atmosferyczne NE® jest materiatem  ne. Dodatkowo
czynnikéw zewnetrz-  Z powodu wysokiej ceny dobrym dla wielu nalezy wspomnie¢ o
nych jego zastosowanie jest  zastosowan o duzej  wysokiej odpornosci
ograniczone do wyso-  odpornosci na zuzycie na pekanie i zuzycie.
kiej jakosci elementéw i wptyw czynnikéw
gumowych, ktdére sa zewnetrznych.
narazone na niezwykle
intensywne $cieranie

Dane techniczne

Perbunan® i Bayflex® sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Bayer.

Viton® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy DuPont Dow Elastomer.

Neoprene® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy Dupont SBR.

SANTOPRENE® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy Advanced Elastomer Systems.

Opisane cechy nie sa gwarantowane i nalezy traktowac je jako ogélne wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac indywidualnie.
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Technopolimery i gumy
Odpornosé na czynniki chemiczne w temperaturze pokojowej (23°C)
Czynniki chemiczne Poliamid Przezroczysty | Przezroczysty | Polipropylen | Zywica Poliweglan Elastomer Guma Kauczuk Kauczuk
irozpuszezalniki (PA) poliamid poliamid (PP) acetalowa (PC) termoplastyczny | syntetyczna | fluorowy naturalny
(PAT) (PAT-AR) (POM) ,Soft-touch” NBR FKM NR
odporny na (TPE)
alkohol

Info % Info % Info % Info % Info % Info % Info Info % Info % Info %
Aceton 100 e u] ) ° ) A ° A A A
Akrylonitryl 00 e A A m] A A A
Alkohol amylowy 00 e A ) ° ) n] ) ) ) ®
Alkohol butylowy 100 e A ° ° ° [ ) ) ) [
Alkohol etylowy (etanol) % e A [ % e ° ° ° m) m] A
Alkoho\ izopropylowy ° a ° ° ° - ° a ° °
(izopropanol)
Alkohol metylowy 00 e A [ 100 ® ° A ) m] A m]
Amoniak Rozt. 10 @ |Rozt. 10 @ 10 o] Stz ) A | Rozt. | Rozt. A A
Amoniak - gazowy a [ [ ) [ A ° A A
Anilina 100 o A A ° ® A | Pecz. A [ °
Azotan potasu Rozt. 10 @ |Rozt. 10 @|Rozt. 10 @ |Nas. ° ® [ ° [ A
Azotan sodu Rozt. 10 @ ([Rozt. 10 @|Rozt. 10 @ [ A [ ) ) o
Azotan srebra @ |Rozt. 10 @(|Rozt. 10 @ |Rozt. 20 @ @ | Rozt. a
Benzen 100 e ° ° A ° A A A ) A
Benzyna bezotowiowa ° [ ® | Pecz. A ) A A a [ ®
Chlorek amonu Rozt. 10 @ |Rozt. 10 @|Rozt. 10 @ ®|Rozt. 10 A ° ® | Rozt. ®| Rzt @ [ ]
Chlorek cynkowy T |Rozt. 50 @ |Rozt. 50 @ |Rozt. 20 @ ) ) @ | Rozt. ®| Rt @ A
Chlorek etylu 100 e A A A ° [
Chlorek glinu Rozt. 10 @ ° [ ° ) @ | Rozt. ®| Rzt @ ®
Chlorek magnezu Rozt. 10 @ ® ® |Rozt. Sat @ ° ® ® | Rozt. ®| Rt @ ®
Chlorek metylenu 00 e A ) a A A A ) )
Chlorek rteci Rozt. 6 A ° ° °
Chlorek sodu Rozt. ®|Rozt. 25 @ |Rozt. 25 @ |Rozt Nas. @ [ ] ® ® | Rozt. ®| Rt @ ®
Chlorek wapnia Rozt. 10 @ [ ®|Rozt. 50 @ ° [ ® | Rozt. ®| Rzt @ [
Chlorek zelaza Rozt. 10 @ [ ) [ ° [ @ | Rozt. ®| Rzt @ A
Chloroform 100 a A A A A A A ° (]
Dichloropropan a A [}
Dwusiarczek wegla 00 e n] ° A A ° A
Eter etylowy ) ° ° A A A ®
Eter naftowy ° A [ ° a A A
Fenol Rozt. A A A ° A A A A ° °
Formaldehyd (formalina) | Rozt. ® |Rozt. 40 ™ |Rozt. 40 @ |Rozt. 40 @ Rozt. 10 @ A |Rozt. 40 ™ |Rozt. 40 @
freon11 0 ° ° o A
freon 12 Piyn. ) ° o n] ) ) a A
freon13 a ° ° ° (]
Gliceryna ° ° ° ° a A ° ) u]
Glikol butylenowy 00 e A o n] ) )
Glikol etylenowy ) A m] ° ° a ) ) A
Jodyna A A A ) a ® °
Krzemian sodu ) [ [ °
Ksylen ° ) ® A ° A A A [ a
Kwas azotowy 10 A|Rozt. 2 ™A|Rozt. 2 ™ |Rozt. 10 @|Rozt. 10 A |Rozt. 20 ™ A Rozt. 10 A |Rozt. )
Kwas benzoesowy Rozt. Nas. 3| Rozt. 10 A |Rozt. 10 o Nas. ® Dotemp.60°C @ | Rozt. T |Rozt. @ ®
Kwas borny Rozt. 10 @ a m] Nas. ® ® | Rozt. ®| Rt @ A
Kwas cytrynowy Rozt. 10 1 |Rozt. 10 | Rozt. 10 ™ 0 e ® |Rozt. 10 @ | Dotemp.60°C @ | Rozt. ® Rzt @ [
Kwas fluorowodorowy | Rozt. 40 A |[Rozt. 10 A |Rozt. 10 A |Rozt. 40 @ ARzt 20 @ a 50 A 5 e A
Kwas fosforowy Rozt. 10 A A A |Rozt. 85 @|Rozt. 10 A [Rozt. 10 @|Dotemp.60°C @ [Rozt. 20 = |Rozt. @ A
Kwas mlekowy Rozt. 10 @ |Rozt. 10 | Rozt. 10 | Rozt. 20 @ ® |Rozt. 10 @ | Dotemp.60°C @ | Rozt. ® Rzt @ A
Kwas mrowkowy Rozt. 10 A | Rozt. A | Rozt. A |Rozt. 10 @ 100 A |[Rozt. 30 | Dotemp.60°C @ | Nas. A|Nas. A
Kwas octowy Rozt. 10 A |Rozt. 10 A|Rozt. 10 ™ 40 @|Rozt. 20 A |Rozt. 10 @ ® A A m)
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Technopolimery i gumy
Odpornosé na czynniki chemiczne w temperaturze pokojowej (23°C)

Czynniki chemiczne Poliamid Przezroczysty | Przezroczysty | Polipropylen | Zywica Poliweglan | Elastomer Guma Kauczuk Kauczuk
irozpuszezalniki (PA) poliamid poliamid (PP) acetalowa | (PC) termoplastyczny | syntetyczna | fluorowy naturalny
(PAT) (PAT-AR) (POM) JSoft-touch” NBR FKM NR
odporny na (TPE)
alkohol

Info % Info % Info % Info % Info % Info % Info Info % Info % Info %
Kwas oleinowy 100 @ ° ® | Rozt. ) ) ® | Dotemp.60°C @ m) )
Kwas siarkowy Rozt. 10 A |Rozt. 2 @|Rozt 2 @ 98 @ |Rozt. 10 A |Rozt. 50 @ | Dotemp.60°C @ | Rozt. 20 1 |Rozt. 20 @ ®
Kwas solny Rozt. 10 A |Rozt. 10 ™ |Rozt. 10 ™ |Rozt. 30 @ |Rozt. 10 A |Rozt. 10 @ |Dotemp.60°C @ |Rozt. 10 = |Rozt. 10 @ ®
Kwas winowy ® | Rozt 7| Rozt. | Rozt. 10 @ ) Dotemp.60 °C @ | Rozt. ® | Rozt. ° A
Masto ) ° ° ° ) ) ) ° ) A
Metyloetyloketon ® A A a A A A A A )
Mieko [ ° [ o ) ) ) ° ° A
Nafta [ ° ° a [ A A ° ° A
QOcet [ ] [ [ o u] A
QOctan butylu 100 ® 100 ® 100 @ ) ) A
Octan etylu 100 @ 100 @ 100 ® ) ) A m] A
Octan metylu 100 ® 100 ® 100 ® . ° m)
Olej Iniany 100 @ 100 ® 100 ® u)
Olej mineralny ° ° ° ° ) ® | Dotemp.60°C @ ° )
Olej napedowy ° ) ° ) ) ° A ) ) [
Olej parafinowy ) ) ° o ® | Dotemp.60°C @ ) ) m)
Olej silikonowy [ ° [ ° [ ) ° )
Olej spozywezy ° ) ) ) ) ® | Dotemp.60°C @ ) ® a
Olej transformatorowy ) ) ° a ) Dotemp.60 °C 1 ) ) A
Opary benzyny ° ° ® | Pecz. a o A n] ) °
Parawodna ) ) ® (] [ m) [ a
Piwo ° ° ° ° ° ° ° ° ° A
Podchloryn sodu Rozt. ° A A [Rozt. 20 @ [Rozt. 5 A |Rozt. 5 @ ® |Rozt. 10 A ° )
Roztwdr mydta Rozt. ® | Rozt ® | Rozt. ® | Rozt. ) ) ® | Rozt. ® | Rozt. ° A
Rtec [ ° ° ° ) ) ° ° °
Siarczan glinu Rozt. 10 @ |Rozt. 10 A |Rozt. 10 @|Rozt. 50 @ ° ® | Rozt. ® | Rozt. ° ®
Siarczan miedzi Rozt. 10 ® ° ) @ | Rozt. Rozt. ) (]
Siarczan sodu Rozt. 10 @{Rozt. 10 @|Rozt. 10 @ ° ° ° ® | Rozt. @ | Rozt. [ a
Tetrachlorek wegla ) o ) A ® A A A ° A
Tetralina ° ° ° A A A A [ u}
Tuszez jadalny [} ) [} ® [} ®
Toluen ° ) [ a [ A A A n A
Trichloroetylen u] ) ® A A A A n] A
Wazelina ° ° [] ° [ a ° ° A
Weglan sodu Rozt. 10 @ ° ® | Rozt. Nas. @ ) @ | Rozt. ® | Rozt. A
Whisky ° u] ° ° ° ° ° ° ° u}
Wino [ ° [ ° [ [ [ ° ° m]
Woda destylowana ° ) ) ) ° ) [ ) ° A
Woda morska, rzecznai pitna ® ° ® ° ® ® [ ° °
Woda utleniona Rozt. 3 A |Rozt. 3 A|Rozt. 3 A 30 @ |Rozt.90 A |Rozt.30 @ 7| Rozt. 80 A |Rozt. 80 M A
Wodorotlenek potasu Rozt. 5-10 @ | Rozt. 5-10 @ | Rozt. 5-10 @ | Rozt.5-10 @ | Rozt. 10 3 @® |Rozt. 5-10 | Rozt. 5-10 A A
Wodorotlenek potasu Rozt. 50 |Rozt. 50 @ |Rozt. 50 @|Rozt. 50 @ ® Rozt. 50 A |Rozt. 50 A [
Wodorotlenek sodu Rozt. 5-10 @ | Rozt. 5-10 @ | Rozt. 5-10 @ | Rozt.5-10 @ | Rozt. 10 @ ® |Rozt. 5-10 | Rozt. 5-10 A
Wodorotlenek sodu Rozt. 50 ™ |Rozt. 50 @ |Rozt. 50 @ |Rozt. 50 @ ® [Rozt. 50 A |[Rozt. 50 A ®
Wrzaca woda Pecz. 7 | Pecz. 7 | Pecz. u) ° [ m) m) a A
® = dobra odpornoie Stez. = sigiony Opisane cechy nie sa gwarantowane i nalezy traktowac je jako
A = odpornosé dyskretna (ograniczone stosowanie w warunkach pracy) ~ Rozt. = roztwdr ogolne wytyczne. Doktadne warunki pracy nalezy rozpatrywac
A = znikoma odpornosé (nie stosowac) Plyn. = plynny indywidualnie.

Puste miejsca oznaczaja brak danych Nas. = nasycony

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018

ABHs mention the source when reproducing our drawings.

Pecz. = pecznienie
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TECHNICAL DATA

10.15 No$nos¢ uchwytéw Informacja o dopuszczalnym obciazeniu uchwytéw metalowych w
rosnacej kolejnosci oznaczen standardowych

{r Przeprowadzono obszerng serie testéw mechanicznych na uchwytach patakowych oraz uchwytach
F, Nos$nos¢ F1 rurowych wymienionych ponizej.
| S) wN W temperaturze pokojowej uchwyty poddawano powolnemu obciazaniu rosnaca sitg. Po zwolnieniu
obciazenia, odksztatcenie nieistotne pod wzgledem funkcji i wygladu pozostafo na poziomie wymienio-

nych wartosci F1i F2. Obciazenia niszczace byty w wiekszosci przypadkéw wielokrotnoscia podanych

wartoéci.
Uwaga:
. Nosnosé F2 s o . o N .
N Dane podane o dopuszczalnej obcigzalnosci sa niewigzacymi wartosciami orientacyjnymi i nie stanowig
w gwarancji jakosci.
Uzytkownik musi kazdorazowo okresli¢, czy dany produkt jest odpowiedni dla konkretnego zastosowania.
Czynniki otoczenia oraz proces starzenia materiatéw moga wptywac na przedstawione wartosci.
Uchwyty patakowe zeliwne GN 225 (patrz strona 427) Uchwyty rurowe GN 333.2 (patrz strona 500)
Rozmiar 18 20 22 25 Rozmiar 242 292 392 492 592
F1 2250 2250 3000 3500 F1 2400 2200 2000 1900 1600
F2 5500 7500 9750 9750 F2 3700 3200 2400 2200 1650
Uchwyty rurowe GN 331 (patrz strona 496) Uchwyty rurowe GN 333.3 (patrz strona 489)
Rozmiani30S2008305300 Rozmiar 242 292 392 492 592
F1 3000 2400 F1 1800 1700 1650 1600 1500
2 4000 3700 F2 3500 3000 2500 2000 1500

Uchwyty rurowe GN 332 (patrz strona 492)
Uchwyty rurowe nierdzewne GN 333.5 (patrz strona 506)
Rozmiar 30-200 30-300
F1 2500 2250

F2 3500 3400

Rozmiar 200 250 300 400 500 600
F1 3000 2500 2000 1750 1500 1450
F2 7500 6000 5000 4250 3500 2500

Uchwyty rurowe GN 333 (patrz strona 498)

Uch Ine GN 334 (patrz strona 522
Rozmiar 20-200 20-250 20-300 20-350 20-400 chwyty rurowe owalne (patrz strona 522)

Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600 800

F1 1700 1500 1200 800 500
= n | e e e — F1 1750 1650 1500 1500 1250 1200 1100 700
Rozmiar 28-200 28-250 28-300 28-350 28-400 28-500 28-600 & SO0 2400 WF0_I750 1500 1350 1090 700
F1 2500 2250 2000 1750 1650 1575 1500
F2 4750 4250 3750 3250 2750 2250 1500 Uchwyty rurowe owalne GN 334.1 (patrz strona 523)
Rozmiar 30-200 30-300 30-350 30-400 30-500 30-600 30-1000 Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600 800
F1 2500 2250 2200 2200 2000 1800 750 F1 1700 1650 1500 1450 1400 1200 1000 750
F2 3500 3400 3200 2850 2250 1900 800 F2 3000 2700 2500 2000 1500 1250 1000 750
Uchwyty rurowe GN 333.1 (patrz strona 496)

Uchwyty rurowe owalne GN 366 (patrz strona 524)
Rozmiar 20-180 20-200 20-250 20-300 20-350 20-400

Rozmiar 200 250 300 400 500 600
F1 1600 1500 1400 1250 750 700

F1 2000 2000 2000 1500 1300 900
F2 2500 2000 1900 1600 1550 1250

F2 3500 2800 2250 1600 1450 1150
Rozmiar 28-200 28-250 28-300 28-350 28-400 28-500 28-600
F1 1700 1500 1500 1350 1000 1000 1000
F2 4800 3500 2800 2400 1800 1700 1500 Uchwyty rack GN 423 - Typ A (patrz strona 444)
Rozmiar 30-200 30-300 30-350 30-400 30-500 30-600 30-1000 Rozmiar 55 88 100 120 180 235
F1 3000 2400 2400 2350 2350 1750 1250 F1 270 250 220 200 180 150
F2 4000 3700 3000 2700 2300 2000 1000 F2 1700 1500 1000 600 500 250

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
ABBanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia

Technical Data: Copyright ELESA+GANTERZ0TS.
Always mention the source when reproducing our dra\36

Dane techniczne



Dane techniczne

DANE TECHNICZNE

Informacja o dopuszczalnym obcigzeniu uchwytéw metalowych = F1/ F2

Uchwyty rack GN 423 - Typ B (patrz strona 444)

Rozmiar 55 88 100 120 180 235
F1 270 250 220 200 180 150
F2 1600 1250 800 400 300 200

Uchwyty patakowe ze stali nierdzewnej GN 425 cigg dalszy
Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200 10-235
F1 1400 1000 1000 700 600 500
F2 4000 3800 3000 2250 1500 1400

Uchwyty tukowe GN 424.1 (patrz strona 449)

Rozmiar 64 96 128 160 192
F1 1300 800 800 700 525
F2 6500 5250 2700 2000 1550

Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250
F1 1200 1000 700 500
F2 7000 4500 3000 2500

Rozmiar 16-160 16-200 16-250 16-300
F1 1900 1300 1100 800
F2 8500 7000 5000 4000

Uchwyty tukowe ze stali nierdzewnej GN 424.5 (patrz strona 449)

Rozmiar 64 96 128 160 192
F1 1500 900 900 800 600
F2 7500 5750 3000 2250 1750

Uchwyty patakowe stalowe GN 425 (patrz strona 454)

Uchwyty patakowe stalowe GN 425.1 (patrz strona 458)
Rozmiar 8-55 8-64 8-88 8-96 8-100

F1 500 425 450 375 325

F2 700 600 500 600 400

Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200
F1 1000 900 900 500 500
F2 2000 1500 1500 750 700

Uchwyty patakowe stalowe GN 425.1 (patrz strona 458)
Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250

F1 1150 1250 1425 875

F2 1925 1500 1425 1250

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 425.1 (patrz strona 458)
Rozmiar 8-55 8-64 8-88 8-96 8-100
F1 400 350 300 250 250
F2 400 400 350 350 350

Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200

Rozmiar 8-55 8-64 8-88 8-96 8-100 8-120 8-128
F1 475 550 500 500 500 450 500
F2 5000 4300 3300 3000 2800 1750 1250
Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200 10-235

F1 1300 900 900 700 500 400

F2 4000 3750 3000 2000 1200 1150
Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250

F1 1200 1000 400 200

F2 6000 4000 3000 3400

Rozmiar 16-160 16-200 16-250 16-300

F1 1900 1300 1100 800

F2 5000 4000 3500 5750

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 425 (patrz strona 454)

Rozmiar 8-55 8-64 8-88 8-96 8-100 8-120 8-128
F1 300 300 300 200 200 200 200
F2 1400 1200 825 750 700 575 450
Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200 10-235

F1 500 450 400 350 250 250

F2 2000 1500 1000 700 600 500
Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250

F1 400 300 250 200

F2 2000 1000 800 800

Rozmiar 16-160 16-200 16-250 16-300

F1 800 750 500 250

F2 2300 2000 1500 1000

F1 400 450 400 350 250

F2 500 500 500 450 400
Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250

F1 600 600 500 650

F2 725 1050 1000 900

Uchwyty patak ze stali nierd: j GN 425.1 (patrz strona 458)

Rozmiar 8-55 8-64 8-88 8-96 8-100
F1 450 500 500 500 500
F2 500 1000 1000 1000 1000

Uchwyty patagkowe ze stali nierdzewnej GN 425 (patrz strona 454)

Rozmiar  8-55 8-64 8-88 8-96 8-100 8-120 8-128
F1 - 600 850 700 700 700 700
F2 - 4000 3000 2500 2000 1500 1300

Rozmiar 10-88 10-100 10-120 10-180 10-200

F1 1500 1450 1450 500 500
F2 2150 2000 2000 1000 1000
Rozmiar 12-125 12-160 12-200 12-250

F1 700 1250 1350 1350

F2 1650 1700 2250 1750

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
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TECHNICAL DATA

Informacja o dopuszczalnym obcigzeniu uchwytéw metalowych = F1/ F2

Uchwyty sktadane stalowe GN 425.2 (patrz strona 466)

Rozmiar 100 120 180
F1 1750 1600 1250
F2 2600 2600 2500

Uchwyty sktadane ze stali nierdzewnej GN 425.2 (patrz strona 466)

Rozmiar 100 120 180
F1 2000 2000 1750
F2 5000 3500 2250

Uchwyty odgiete ze stali nierdzewnej GN 426.6 -
Typ B (patrz strona 465)

Rozmiar 20-250 20-300 28-250 28-350 28-500
F1 1000 500 1000 1250 1750
F2 1200 1200 1250 1750 1750

Uchwyty sktadane stalowe GN 425.5 (patrz strona 467)

Rozmiar 100 120 180
F1 500 500 500
F2 - - -

Uchwyty aluminiowe GN 427 (patrz strona 461)

Rozmiar 55 88 100 120 180 200 235
F1 650 600 500 450 300 250 200
F2 1600 1150 1100 1000 550 500 400

Uchwyty sktadane ze stali nierdzewnej GN 425.5 (patrz strona 467)

Rozmiar 100 120 180
F1 500 500 500
F2 - - -

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 427.5 (patrz strona 461)

Rozmiar 55 88 100 120 180 200 235
F1 2400 2100 2000 1800 1250 850 800
F2 6000 5000 3750 3000 1700 1500 1200

Uchwyty kasetowe ze skiadana rekojescia GN 425.8 (patrz strona 468)

Rozmiar 100 120
F1 1000 1000
F2 5000 5000

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 428 - Typ A (patrz strona 445)
Rozmiar 28-250 28-300 28-400

F1 1250 2250 1500

F2 4250 2750 2200

Rozmiar 36-300 36-400 36-500 36-600 36-800
6250 3750 2500 1750
F2 7500 6750 5750 4000 1000

F1 5750

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 426 (patrz strona 462)

Rozmiar 20-200 20-250 20-300 20-350 28-250 28-300 28-350 28-400
2000 1900 1800 1500
4500 3500 3500 3500

F1 1400 1100 1100 1000
F2 3300 3000 2300 2200

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 428 - Typ B (patrz strona 445)
Rozmiar 28-250 28-300 28-400

Uchwyty odgiete aluminiowe GN 426.1 (patrz strona 464)
Rozmiar 20-200 20-300 28-250 28-350 28-500
F1 1500 1450 3000 2500 2300
F2 1600 1400 2000 2000 2000

F1 1500 1250 1250

F2 3500 2750 1750

Rozmiar 36-300 36-400 36-500 36-600 36-800
F1 4500 7000 3750 2250 1750
F2 7500 6500 4500 3500 1000

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 426.5 - Typ A (patrz strona 463)

Rozmiar 20-200 20-250 20-300 20-350 28-250 28-300 28-35028-400
F1 4000 6000 5500 3500 4000 3500 2800 2750
F2 9000 10000 8000 6500 8000 7250 6750 6500

Uchwyty aluminiowe GN 559 - Typ A (patrz strona 448)

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 426.5 - Typ B (patrz strona 463)
Rozmiar 20-200 20-250 20-300 20-350 28-250 28-300 28-35028-400
F1 1000 1600 1400 1400 2700 2700 2700 2700

F2 4000 9000 6500 7500 10000 7000 6000 5000

Rozmiar 162

F1 5000

F2 8000
c
9

Uchwyty aluminiowe GN 559 - Typ B/Typ C (patrz strona 448) ¢
E

Rozmiar 162

F1 1000 q
d

F2 2500

Uchwyty odgiete ze stali nierdzewnej GN 426.6 — Typ A
(patrz strona 465)

Rozmiar 20-200 20-300 28-250 28-350 28-500
F1 4200 4000 2000 1500 2700
F2 7500 7000 5000 3500 2250

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
AB8anie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia

Uchwyty patakowe pokryte elastomerem poliuretanowym
GN 564 (patrz strona 419)

Rozmiar 112 128 160 192
F1 900 900 900 -
F2 1200 1200 1200 =
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DANE TECHNICZNE

Informacja o dopuszczalnym obcigzeniu uchwytéw metalowych = F1/ F2

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 565 (patrz strona 414)

Rozmiar 20-100 20-112 20-117 20-120 20-128 20-160 20-180 20-200
F1 1250 1250 1250 1250 1250 1200 1250 1250
F2 2100 2200 2200 2200 2200 2000 1750 2000

Rozmiar 20-235

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 565.5 -
Typ B (patrz strona 415)

Rozmiar 20-112 20-128 20-160

F1 1000

F2 1250

Rozmiar 26-112 26-117 26-120 26-125 26-128 26-160 26-179 26-192
F1 3000 2900 2900 2800 2800 2800 2400 2300
F2 7000 6000 5500 5000 4500 3500 3250 3000
Rozmiar 26-300 26-400 26-500

F1 1700 1600 1200

F2 2250 1750 1500

F1 3000 2000 2500

F2 6850 5800 4250

Uchwyty pochylone ze stali ni j GN 565.7 (patrz strona 418)
Rozmiar 20-112 20-128

F1 5250 5000

F2 7250 3500

Uchwyty tukowe nierdzewne GN 565.9 (patrz strona 451)

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 565.1 (patrz strona 416)
Rozmiar 20-100 20-112 20-120 20-128 20-160
F1 1250 1200 1100 1000 1000

F2 2500 2400 2400 2300 2000

Rozmiar 20-160 20-192
F1 4500 2500
F2 4500 2500

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 565.1 (patrz strona 416)
Rozmiar 26-116 26-120 26-132 26-164 26-179 26-196
F1 2000 2000 2000 2000 1800 1750

F2 6500 6250 4000 3600 3400 3000

Uchwyty tukowe aluminiowe GN 665 (patrz strona 451)
Rozmiar 26-350 26-450

F1 1200 1100

F2 2700 1550

Uchwyty pochylone GN 565.2 — Typ A (patrz strona 417)
Rozmiar 20-112 20-128 26-128 26-160

F1 1900 1900 2400 2000

F2 2400 2000 5200 4800

Uchwyty rurowe GN 666 (profil rurowy z aluminium) (patrz strona 512)
Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600
F1 900 850 950 1000 1000 1100 1000
F2 2500 2450 2400 2300 1750 1700 1350

Uchwyty pochylone GN 565.2 — Typ B (patrz strona 417)
Rozmiar 26-128 26-160

F1 1750 1500

F2 1850 2500

Uchwyty rurowe GN 666 (profil rurowy ze stali nierdzewnej) (patrz strona 512)
Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600
F1 900 850 950 1000 1000 1100 1000

F2 2500 2450 2400 2300 1750 1700 1350

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 565.3 (patrz strona 443)
Rozmiar 20-120 20-160

F1 1400 1500

F2 1900 2750

Uchwyty rurowe GN 666.1 (profil rurowy z aluminium) (patrz strona 513)
Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600
F1 1000 1350 1500 1500 1750 1750 1500
F2 5500 5500 5250 4500 4500 3500 2500

Uchwyty tukowe GN 565.4 (patrz strona 450)
Rozmiar 20-160 20-192 26-160 26-192
F1 1300 1000 2000 2000
F2 3500 2500 5000 5000

Uchwyty rurowe GN 666.1 (profil rurowy ze stali nierdzewnej) (patrz strona 513)
Rozmiar 200 250 300 350 400 500 600
F1 1150 1150 1200 1200 1150 1100 1000
F2 3000 3000 2750 2500 2000 1850 1350

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 565.5 — Typ A (patrz strona 415)

Rozmiar 20-112 20-128 20-160 20-200 20-250 20-300 20-350 20-400
F1 4000 3200 3100 3000 2800 2500 2000 1500
F2 7000 6000 4000 3800 3000 3000 2300 1500

Uchwyty rurowe tukowe GN 666.4 (profil rurowy z aluminium) (patrz strona 525)
Rozmiar 400 500 600

F1 750 750 750

F2 1800 1700 1500

Techmical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
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TECHNICAL DATA

Informacja o dopuszczalnym obcigzeniu uchwytéw metalowych = F1/ F2

Rozmiar 400 500 600
F1 1350 1700 1750
F2 5000 4500 3750

Uchwyty rurowe tukowe GN 666.4 (profil rurowy ze stali nierdzewnej) (patrz strona 525)

Uchwyty GN 728 (patrz strona 441)
Rozmiar 120 180
F1 2000 2500
F2 2500 2750

Uchwyty rurowe nierdzewne GN 666.5 (patrz strona 508)

Rozmiar 200 250 300 400 500 600
F1 2300 2200 2100 2000 1800 1700
F2 4500 4300 4000 3700 3500 2000

Uchwyty ze stali nierdzewnej GN 728.5 (patrz strona 441)

Rozmiar 120
F1 2500
F2 5000

Uchwyty rurowe nierdzewne GN 666.7 (patrz strona 510)

Rozmiar 200 250 300 400 500 600
F1 2300 2200 2100 2000 1800 1700
F2 4500 4400 4000 3600 3500 2000

Uchwyty rurowe M.1043 (profil rurowy z aluminium) (patrz strona 514)

F2 2000 2000 1800 1600 1200 1000 900

Rozmiar 20-200 20-300 20-350 20-400 20-500 20-600 20-700

F2 3900 3900 3500 3300 2400 2000 1800

Rozmiar 30-200 30-300 30-350 30-400 30-500 30-600 30-700

Uchwyty rurowe M.1043 (profil rurowy ze stali nierdzewnej) (patrz strona 514)

F2 1500 3000 2500 2000 1600 1100 900

Rozmiar 20-200 20-300 20-350 20-400 20-500 20-600 20-700

F2 3000 4200 4000 3800 3500 2800 2250

Rozmiar 30-200 30-300 30-350 30-400 30-500 30-600 30-700

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 668 — Typ A (patrz strona 440)
Rozmiar 20-130 20-170 20-190 20-210

F1 1600 1600 1500 1350

F2 2100 1900 1800 1650

Uchwyty patakowe aluminiowe GN 668 — Typ B (patrz strona 440)
Rozmiar 20-130 20-170 20-190 20-210

F1 700 650 600 550

F2 2400 2000 1600 1200

Uchwyty systemowe aluminiowe GN 669 (patrz strona 507)

Rozmiar 200 250 300 400 500 600
F1 1750 1500 1250 1200 1000 900
F2 3000 2250 2100 2000 1500 1000

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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DANE TECHNICZNE

10.16 Nos$nos¢ zawiasow Dopuszczalna nosnosé zawiaséw metalowych zgodnie z rosnaca kolejnoscia oznaczen

metalowych
Wymienione nizej zawiasy poddano serii szczegdtowych testow.

Zawiasy poddawano cyklom obcigzania i zwalniania w temperaturze pokojowej i przy stopniowo
zwiekszanej sile. Wymienione wartosci Fa, Fro i Frog 0dnosza sie do obciazen granicznych, przy ktérych
ewentualne odksztafcenie zawiasu nie ma charakteru trwatego i nie jest istotne pod wzgledem funkcjon-
alnym. Obciazenia zrywajace stanowity w wigkszosci przypadkéw wielokrotnos$¢ podanych wartosci.

Uzytkownik musi kazdorazowo okresli¢, czy dany produkt jest odpowiedni dla konkretnego zastosowa-
nia. Czynniki otoczenia oraz proces starzenia materiatéw moga wptywaé na przedstawione wartosci.

F,i“_ ﬁ _pi;0 S:;a miarNomieniowa Oznaczenie artykutu FroW ﬁ"a promlemowla:Rgo wN Sli:onilawa
[ GN127__ 76-60 2000 2000 1150
GN136  -30-30-ST - - -
{Fa -30-45-ST = = =
,:f ,:f Sia osiona -40-40-ST 1000 700 2000
B F,wN -40-60-ST - — _
rHH -50-50-ST 2000 1000 2500
N be -50-75-ST = = =
-60-60-ST 2500 1200 2800
Sita promieniowa przy zgieciu -60-90-ST - - -
ﬂano F wN PSS B B 7
g 30-30-NI
-30-45-NI - - -
Heas -40-40-NI 1000 700 2000
-40-60-NI = = =
-50-50-NI 2000 1000 2500
-50-75-NI = = =
-60-60-NI 2500 1100 2800
-60-90-NI - - -
GN138  -ZD-40-42-A 1500 4000 1000
-ZD-50-52-A 3500 6000 1750
-ZD-60-62-A 4000 6500 2000
GN1391 -49-101 1000 1000 1500
-79-101 500 500 750
GN1392 -49-101 1000 1000 1500
79-101 500 500 750
GN139.5 -76-126 2000 2000 2000
GN1396 -76-126 2000 2000 2000
GN16l  -57 1150 1500 600
-68 1500 1200 750
-80 2500 2500 1000
GN237  -AL-30-30-A-EL 1200 750 550
-AL-40-40-A-EL 2000 2800 1060
GN237  -AL-50-50-A-EL 3000 4250 2250
-AL-60-60-A-EL 5000 5150 4050
-NI-30-30-A-GS 1700 750 750
-NI-40-40-A-GS 4000 1650 2100
-NI-50-50-A-GS 6500 2250 2550
-NI-60-60-A-GS 10000 5000 5000
-A4-30-30-A-GS 1700 750 750
-A4-40-40-A-GS 4000 1650 2100
-A4-50-50-A-GS 6500 2250 2550
-A4-60-60-A-GS 10000 5000 5000

echmical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
ALs mention the source when reproducing our drawings.
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NOénOéé zawiasow metalowych . Sita promieniowa Sita osiowa
ciagg dalszy Oznaczenie artykutu Frow N Lroo W N LawN
-ZD-30-30-A 1200 750 500
-ZD-40-40-A 2100 2000 1150
-ZD-50-50-A 3500 2450 2100
-ZD-60-60-A 6000 4400 3200
-ZD- 40-40-C 1700 1850 900
-ZD-50-50-C 3550 2000 2050
-ZD- 60-60-C 4050 2550 3050
-NI- 63-50-A-GS 4000 2000 1500
-NI- 76-50-A-GS 4000 2000 1200
-NI- 90-60-A-GS 4500 2000 1500
-NI-120-60-A-GS 4500 2000 1200
-/D- 63-50-A 3000 1250 1500
-ZD- 76-50-A 3000 1250 1300
-ZD- 90-60-A 4500 1500 1500
-ZD-120-60-A 4500 1500 1300
-/D-63-50-C 3000 2000 1500
-ZD- 76-50-C 3000 2000 1200
-/D-90-60-C 4500 1500 2000
-ZD-120-60-C 4500 1500 1500
GN 2373 -NI- 50-50-A-* 6000 3000 3000
-NI- 50-50-B-* 10000 5000 5000
-NI- 63-50-A-* 6000 5000 3000
-NI- 63-50-B-* 10000 7000 5000
-NI- 76-50-A-* 7000 5000 4000
-NI- 76-50-B-* 13000 7000 7000
-NI- 60-60-A-* 8000 6000 6000
-NI- 60-60-B-* 15000 8000 10000
-NI- 90-60-A-* 8000 8000 6000
-NI- 90-60-B-* 15000 10000 10000
-NI-120-60-A-* 10000 8000 6000
-NI-120-60-B-* 21000 10000 13000
-NI- 80-80-A-* 10000 8000 8000
-NI- 80-80-B-* 22000 10000 13000
-NI-120-80-A-* 10000 10000 8000
-NI-120-80-B-* 22000 13000 13000
-NI-160-80-A-* 13000 10000 10000
-NI-160-80-B-* 28000 13000 15000
GN238 -42-42-BJ 1500 2100 1050
-42-42-EJ 1000 1500 1200
-42-42-NJ 1250 1350 1500
-50-50-BJ 1500 2200 1500
-50-50-EJ 1500 1700 1500
-50-50-NJ 1800 1900 2000
-60-60-BJ 2500 3200 1500
-60-60-EJ 2000 2000 1500
-60-60-NJ 3700 2600 2550
GN 337 -NI-40-40-A-GS 3000 3500 2000
-NI-50-50-A-GS 5000 3500 2500
-NI-60-60-A-GS 6000 6000 5000
-/D-40-40-A 2200 1600 1500
-ZD-50-50-A 3000 2500 2500
-/D-60-60-A 4300 3500 3100
GN 437  -ZD-40-40-A 2400 1600 1200
-ZD-50-50-A 3200 2000 1600
-ZD-60-60-A 4500 2500 2000

Dane lechniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
Podi@anie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia
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10.17 Wytrzymatosé
trzpieni ustalajacych

i

F*&L
d

Techmnical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018

AEZs mention the source when reproducing our drawings.

Obliczanie wytrzymatosci trzpieni ustalajacych dla obcigzen $cinajgcych/zginajacych trzpien

Obciazenia $cinajace

Zaktadajac, ze pomiedzy trzpieniem ustalajagcym, a gniazdem nie wystepuje zaden luz, obcigzenie mozna
sprowadzi¢ do czystego $cinania. Z reguty taka sytuacja nie wystepuje dlatego najlepiej rozpatrywac to
jako obciazenie zginajace zgodnie z informacjami z kolejnej strony. Szacuije sie, ze wytrzymatosé trzpie-
nia na scinanie wynosi 80% wytrzymatosci na rozciaganie. Takie wyniki uzyskano na podstawie testow
wytrzymatoscina rozciaganie Ry, oraz $cinanie. Trwate odksztatcenie prowadzi do tego, ze trzpien nie na-
daje sie do uzytku. W celu zapewnienia prawidfowego dziatania trzpienia ustalajgcego nalezy uwzglednic
granice plastycznosci Rq a nie wytrzymato$¢ na rozciaganie Rpy,.

Formuty obliczeniowe

Przekréj poprzeczny - . o
trzpienia Naprezenie graniczne Sita $cinajaca
2 2
s:¥ %, = 08xRm Fzsm:d%xo.smm

Charakerystyka materiatu

Przedstawiona w tabeli wytrzymatos$é na rozciaganie (R,) oraz granica plastycznoscilub umowna gran-
ica plastycznosci (Re / Ry 0.2) zostaty okreslone poprzez proby naprezeniowe z wykorzystaniem probki
zgodnej z DIN 50125-B6-30. Testy te stanowig podstawe dla danych dotyczacych obcigzen podanych
ponizej.

Materiat Re Rm
Oznaczenie Materiaf w N/mm?2 w N/mm?2
C45Pb 1.0504 560 640
X10 CrNiS 189 AISI 303 580 740

Przyktady obliczen, wartosci obciazen

Przyktad:

Obliczenia trwatej deformacji, oraz maksymalnego dopuszczalnego naprezenia dla trzpienia ustalajace-
go o $rednicy 6 mm wykonanego ze stali nierdzewnej z granica plastycznos$ci wynoszaca

Re =580 N/mma2.

Faop = W x 0.8 x 580 N/mm2 = 13120 N

d Sita max. Fw N,
Srednica trzpienia w zalezno$ci od materiafu wartosci sit sg rézne
C45Pb /1.0504 X10CrNiS 189 /14305
dlaRe dlaRpy, dlaRe dlaRy
3 3160 3610 3270 4180
4 5620 6430 5830 7430
5 8790 10050 9110 11620
6 12660 14470 13120 16730
8 22510 25730 23320 29750
10 35180 40210 36440 46490
12 50660 57900 52470 66950
16 90070 102940 93290 119020

Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Dla zasady konstrukcja wymaga réwniez odpowiedniego wspoétczynnika bezpieczenstwa, ktéry nalezy
wzia¢ pod uwage. Standardowo wspdtczynniki bezpieczenstwa pod obcigzeniem statycznym przyjeto 1,2
do 1,5; pulsujace 1,8 do 2,4 i naprzemiennie 3 do 4.

Zastrzezenia:

Przedstawione informacje i zalecenia sg podawane w sposéb niewiazacy i wykluczaja wszelka odpowie-
dzialnoéc¢ Elesa+Ganter, chyba ze wyraznie zobowiazujemy sie pisemnie do przedstawienia informacji i
zalecen. Wszystkie produkty sa standardowymi elementami do wrzechstronnych zastosowan i jako ta-
kie podlegaja szeroko zakrojonym testom standardowym. Klient powinien przeprowadzi¢ wtasng serie
testéw, aby sprawdzi¢, czy dany produkt jest odpowiedni dla konkretnych zastosowan. Elesa+Ganter
nie ponosi odpowiedzialnoéci w tym zakresie.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTERZ018.
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Obciazenia przy zginaniu

Zakfadajac, ze pomiedzy trzpieniem ustalajacym, a gniazdem wystepuje pewien luz, obciazenie mozna
sprowadzi¢ do zginania trzpienia zamontowanego na stafe po jednej stronie.

W tym przypadku obliczenia wykonuije sie biorac pod uwage zginanie trzpienia uniemozliwiajace jego
dalsze prawidtowe funkcjonowanie.

FORMULY OBLICZENIOWE

Wskaznik wytrzymatosci

na zginanie Moment gnacy Wyrzymatosé na zginanie
_ mxd3 _ :%: Op XTI X d3
W= Mo = 0pxW F=7 1x32

Charakterystyka materiatu

Granica plastycznosci lub umowna granica plastycznosci (Re / Ry 0.2) zostaty okreslone poprzez proby
naprezeniowe z wykorzystaniem prébki zgodnej z DIN 50125-B6-30. Testy te stanowig podstawe dla
danych dotyczacych obciazen podanych ponizej.

Materiat Re
Oznaczenie Materiaf w N/mm? (= dla dopuszczalnych naprezen gnacych op,)
C45Pb 1.0504 560
X10CrNiS 189 AISI 303 580

Przyktady obliczen, wartosci obciazen

Przyktad:
Obliczenia trwatej deformacji oraz maksymalnego dopuszczalnego naprezenia dla trzpienia ustalajacego
o $rednicy 5 mm wykonanego ze stali weglowej z granica plastycznosci wynoszaca Re = 560 N/mmz2,

_ 560 N/mmz2 x 11 x (5 mm)3

Foer = > mmx32 =3430N
d max. wytrzymato$¢ na zginanie Fw N,
Srednica trzpienia w odniesienu do zastosowanego materiatu i wielkosci luzu |
C45Pb /1.0504 X10CrNiS189 /14305
I=2mm I=3mm I=2mm I=3mm

3 740 490 760 510

4 1750 1170 1820 1210

5 3430 2290 3550 2370

6 5930 3950 6140 4100

8 14070 9380 14570 9710

10 27480 18320 28470 18980

12 47490 31660 49190 32790

16 112590 75063 116610 77740

Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Dla zasady konstrukcja wymaga réwniez odpowiedniego wspofczynnika bezpieczenstwa, ktéry nalezy
wziag¢ pod uwage. Standardowo wspétczynniki bezpieczenstwa pod obcigzeniem statycznym przyjeto 1,2
do 1,5; pulsujace 1,8 do 2,4 i naprzemiennie 3 do 4.

Zastrzezenia:

Przedstawione informacje i zalecenia sa podawane w sposob niewiazacy i wykluczaja wszelkg odpowie-
dzialnos$¢ Elesa+Ganter, chyba ze wyraznie zobowiazujemy sie pisemnie do przedstawienia in-
formacji i zalecen. Wszystkie produkty sa standardowymi elementami do wszechstronnych
zastosowan i jako takie podlegaja szeroko zakrojonym testom standardowym. Klient powi-
nien przeprowadzi¢ wtasng serie testéw, aby sprawdzi¢, czy dany produkt jest odpowie-
dni dla konkretnych zastosowan. Elesa+Ganter nie ponosi odpowiedzialnosci w tym zakresie.

Technical Data: Copyright ELESA+GANTERZ0T8.
Always mention the source when reproducing our drafided.
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10.18 Zestawy montazowe GN 965 i GN 968

Dobor wiasciwego zestawu montazowego

ELESA+GANTER oferuje duza grupe produktéw kompatybilnych z najpopularniejszymi systemami profili z rowkami teowymi.
Ponizszy przyktad przedstawia sposéb wyboru zestawu montazowego, wiasciwego dla danego elementu.

.7 e
fagd o]

Trpbenie ustalajyce 2 dfwigniy GH 6129

P S

Ustwyty EBP. (patrz srona £25)

1. Twéj produkt ELESA+GANTER

Lewa czeéc tabeli przedstawia elementy ELESA+GANTER
kompatybilne z profilami, posortowane wedfug ich oznaczen.
Tutaj wybierz produkt, ktéry chcesz zamontowac.

Techmical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
A mention the source when reproducing our drawings.

2. Twoj zestaw montazowy

Prawa czes¢ tabeli przedstawia zestawy montazowe, rekomendowa-
ne do zamontowania wybranych produktéw.

W zaleznosci od wymiaréw profilu, na ktérym ma by¢ zamontowa-
ny twoj produkt, wybierz oznaczenie zestawu montazowego GN 965
lub GN 968 z kolumny pod odpowiednim przekrojem profilu.

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTERZ0TS.
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GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemdw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968 Typ B TypC
0 I
1 &/
Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej |
zgodnie z numerami artykutow ©8 T 1’
Zawiasy GN 127 (patrz strona 1397)
GN127-..-B - GN 965-8-M6-20-B - GN 968-10-M6-20-BY

e
Ptyty montazowe GN 139.3 (do zawiaséw z/bez wytacznika bezpieczenstwa GN 139.1 / GN 139.2) (patrz strona 1444)

[~ | A ﬁ—..’ GN139.3-170 GN 965-6-M6-12-A  GN 965-8-M6-14-A GN 968-8-M6-10-A  GN 968-10-M6-14-A

Ptyty montazowe 139.4 - katowe (do zawiaséw z/bez wytacznika bezpieczenstwa GN 139.1/GN 139.2) (patrz strona 1444)
ik ol

taczniki z ptyta boczna GN 145 (patrz strona 1821)

GN139.4-101 GN 965-6-M6-12-A  GN 965-8-M6-14-A GN 968-8-M6-10-A  GN 968-10-M6-14-A

GN 145-... - GN 965-8-M5-16-A - GN 968-10-M5-18-A

Zawiasy z podtuznymi otworami CFA-SL (patrz strona 1373)

CFA.65-SL-... - GN 965-8-M6-18-A - GN 968-10-M6-18-AV

Zawiasy CFG. do profili z rowkami teowymi (patrz strona 1406)

CFG.30/30 SH-6 GN 965-6-M6-16-B - GN 968-8-M6-16-B -
CFG.40/40 SH-6 - GN 965-8-M6-18-B - GN 968-10-M6-18-BV
CFG.45/45 SH-6 - - - GN 968-10-M6-18-B2

D tylko dla profili 40 x 40 2 tylko dla profili 45 x 45

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
PodliGanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia
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GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do system

ow profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968

Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej
zgodnie z numerami artykutéw

| g l=—
40

CF1.30-30/30 SH-6
CF1.40-40/40 SH-6
CF1.45-45/45 SH-6

Zawiasy GN 161 (patrz strona 1410)

GN161-57 768 / 80

- GN162.3-...

taczniki MSX. (patrz strona 1906)

MSX.56-B-8-10
MSX.56-B-10-12
MSX.56-B-12-14

Zestawy montazowe GN 181 dla uchwytéw
&
Wsporniki profili GN 231 (patrz strona 1844)

LS

GN 181-ZD-8-M4-...
GN 181-ZD-10-M5- ...
GN 181-ZD-...-M6-...
GN 181-ZD-...-M8-...

GN 231-B20/ B25/ B30
GN 231-V20 / V25 / V30

GN 965-6-M6-16-B

taczniki z ptyta czotowa GN 162.3 (patrz strona 1828)

GN 965-6-M5-16-A

GN 965-6-M6-12-A
GN 965-6-M6-12-A
GN 965-6-M6-12-A

(patrz strona 488)

GN 965-6-M4-10-B
GN 965-6-M5-12-B
GN 965-6-M6-12-B

Podwéjne zawiasy do profili z rowkami teowymi CFI. (patrz strona 1408)

GN 965-8-M6-18-B

GN 965-8-M6-16-B

GN 965-8-M5-18-A

GN 965-8-M6-14-A
GN 965-8-M6-14-A
GN 965-8-M6-14-A

GN 965-8-M5-14-B
GN 965-8-M6-14-B
GN 965-8-M8-16-B

GN 965-8-M8-14-A
GN 965-8-M8-14-A

GN 968-8-M6-16-B

GN 968-8-M6-14-B

GN 968-8-M5-14-A

GN 968-8-M6-10-A
GN 968-8-M6-10-A
GN 968-8-M6-10-A

GN 968-8-M5-12-B
GN 968-8-M6-12-B

GN 968-10-M6-18-BV
GN 968-10-M6-18-B2

GN 968-10-M6-18-B

GN 968-10-M5-18-A

GN 968-10-M6-14-A
GN 968-10-M6-14-A
GN 968-10-M6-14-A

GN 968-10-M6-16-B
GN 968-10-M8-16-B

GN 968-10-M8-14-A
GN 968-10-M8-14-A

D tylko dla profili 40 x 40 2 tylko dla profili 45 x

45

Technical Data
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GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemdw profili 30/40/45

zgodnie z numerami artykuftéw

Zestawy montazowe GN 965/GN 968 Typ B Typ C
H i
1 &/
Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej |
| +

-~ 40

Zawiasy z regulacja CFR. (patrz strona 1396)

. CFR.60 SH-6 - GN 965-8-M6-20-B | - GN 968-10-M6-20-BY

u -
Zawiasy CFM. (patrz strona 1382)

CFM.60-45-SH-6 - GN 965-8-M6-18-B - GN 968-10-M6-18-BV

Zawiasy z wbudowanym wytacznikiem bezpieczenstwa CFSQ. (patrz strona 1436)

l CFSQ.60-SH-6-... - GN 965-8-M6-18-B | — GN 968-10-M6-18-BV

Zawiasy z wbudowanym wytacznikiem bezpieczefistwa CFSW. (patrz strona 1428)

“ CFSW.110-6-... - GN 965-8-M6-18-B - GN 968-10-M6-18-BV

Zawiasy CFMW. (patrz strona 1434)

CFMW.70-SH-6 - GN 965-8-M6-18-B - GN 968-10-M6-18-BV
CFMW.110-SH-6 - - - GN 968-10-M6-18-BV

Ptyty montazowe dla CFSW./CFMW (patrz strona 1433)

PMW.110-30 GN 965-6-M6-16-B - GN 968-8-M6-14-B -
PMW.110-40 - GN 965-8-M6-18-B - GN 968-10-M6-18-B
PMW.110-45 - - - GN 968-10-M6-18-B

taczniki obrotowe z ptyta czotowa GN 271 (patrz strona 1847)

GN 271-25-.. - GN 965-8-M5-18-A - GN 968-10-M5-18-A

D tylko dla profili 40 x 40

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
Podli8anie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia
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GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemadw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968

Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej
zgodnie z numerami artykutéw

GN 271.4-B12-...
GN 271.4-B18-...

?I GN 281-...

/

\ w)

\ ‘ GN 333-28-..-B-...
Uchwyty rurowe GN 333.1 (patrz strona

. -i GN 333.1-28-...-B-...

' ‘ GN 334.1-36-...

Trzpienie ustalajace GN 412 (patrz stro

GN 412-5-35-...-1
GN 412-6-35-...-1
GN 412-8-47-...-1

GN 412-10-47-...-1
Oprawki montazowe GN 412.1 (patrz st

GN412.1-35-..-1
GN412.1-47-...-1

Uchwyty czujnikéw GN 271.4 (patrz strona 1872)

taczniki przegubowe GN 281 (patrz strona 1859)

Uchwyty rurowe GN 333 (patrz strona 498)

496)

GN 965-6-M6-14-C

Uchwyty rurowe owalne GN 334.1 (patrz strona 523)

na 789)

GN 965-6-M4-16-A
GN 965-6-M4-16-A
GN 965-6-M5-18-A
GN 965-6-M5-18-A

rona 814)

GN 965-6-M4-16-A
GN 965-6-M5-18-A

GN 965-8-M5-18-A
GN 965-8-M8-18-A

GN 965-8-M5-18-A

GN 965-8-M6-28-A

GN 965-8-M6-16-C

GN 965-8-M8-16-C

GN 965-8-M5-20-A
GN 965-8-M5-20-A

GN 965-8-M5-20-A

GN 968-8-M6-25-A

GN 968-8-M6-14-C

GN 968-6-M5-18-A
GN 968-6-M5-18-A

GN 968-8-M5-18-A

GN 968-10-M5-18-A
GN 968-10-M8-18-A

GN 968-10-M5-18-A

GN 968-10-M6-28-A

GN 968-10-M6-18-C

GN 968-10-M8-16-C

GN 968-8-M5-20-A
GN 968-8-M5-20-A

Technical Data
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TECHNICAL DATA

GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemdw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968 Typ B Type C
H i
& &/

Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej
zgodnie z numerami artykuftéw

[\

.

-

[ @

=

le

Ly -

Trzpienie ryglujace GN 416 (patrz strona 79

Pozycjonery GN 416.1 (patrz strona 791)

)

GN 416-6-38-... GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 416-8-38-... GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 416-8-46-... - GN 965-8-M6-16-A - GN 968-10-M6-18-A
' GN 416-10-38-.. GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 416-10-46-... - GN 965-8-M6-16-A - GN 968-10-M6-18-A
GN 416-12-46-... - GN 965-8-M6-16-A - GN 968-10-M6-18-A

GN 416.1-6-38 GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 416.1-8-38 GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 416.1-8-46 - GN 965-8-M6-16-A - GN 968-10-M6-18-A

GN 416.1-10-38
GN 416.1-10-46
GN 416.1-12-46

GN417-5-A/-B/-C
GN417-6-A/-B/-C
GN417-8-A/-B

GN 417-8-C
GN417-10-A/-B/-C

Pozycjonery GN 417.1 (patrz strona 794)

GN 473-B8-...

GN 473-B10 / B12-...
GN 473-B15/ B16-..
GN 473-B20-...

taczniki profili GN 477 (patrz strona 1879)

GN 477-B8-...
GN 477-B10 / Bl12-...

GN 477-B15/B16 / B20-...

GN 965-6-M5-14-A

Trzpienie ustalajace GN 417 (patrz strona 792)

GN 965-6-M4-12-A
GN 965-6-M5-14-A
GN 965-6-M5-14-A

taczniki z podstawa GN 473 (patrz strona 1878)

GN 965-6-M4-10-A

GN 965-6-M4-16-A
GN 965-6-M5-18-A
GN 965-6-M6-20-A

GN 965-8-M5-16-A
GN 965-8-M6-16-A
GN 965-8-M6-16-A

GN 965-8-M5-16-A
GN 965-8-M5-16-A
GN 965-8-M5-16-A
GN 965-8-M6-16-A

GN 965-8-M4-14-A
GN 965-8-M5-12-A
GN 965-8-M6-14-A
GN 965-8-M6-18-A

GN 965-8-M4-20-A
GN 965-8-M5-20-A
GN 965-8-M6-22-A

GN 968-8-M5-14-A

GN 968-8-M4-12-A
GN 968-8-M5-14-A
GN 968-8-M5-14-A

GN 968-8-M4-10-A

GN 968-8-M4-16-A
GN 968-8-M5-18-A
GN 968-8-M6-20-A

GN 968-10-M5-18-A
GN 968-10-M6-18-A
GN 968-10-M6-18-A

GN 968-10-M5-18-A
GN 968-10-M6-18-A
GN 968-10-M5-18-A
GN 968-10-M6-18-A

GN 417.1-5 GN 965-6-M4-12-A - GN 968-8-M4-12-A -

GN 417.1-6 GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 417.1-8 GN 965-6-M5-14-A  GN 965-8-M5-16-A GN 968-8-M5-14-A  GN 968-10-M5-18-A
GN 417.1-10 - GN 965-8-M6-16-A - GN 968-10-M6-18-A

GN 968-10-M4-14-A
GN 968-10-M5-14-A
GN 968-10-M6-14-A
GN 968-10-M6-18-A

GN 968-10-M5-20-A
GN 968-10-M6-22-A

Dane techniczne

Dane lechniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
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Dane techniczne

DANE TECHNICZNE

GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemadw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968

Typ B

Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej
zgodnie z numerami artykutéw

| g l=—
40

- GN 480-8-..
| GN 480-10/ 12-..
GN480-15/16/ 20-...

M.443/110-...
M.443/140-6-...
M.443/140-8-...
M.443/145-...
M.443/150-...
M.443/170-...
M.443/180-...
M.443/190-...
M.443/200-...
M.443/260-...

' B

SQT.40-18-...-8
SQT.40-25-...-8
SQT.43-43-A-8

GN 565.1-20-...
GN 565.1-26-...

—

GN 565.2-26-128-B-...
GN 565.2-26-160-B-...

GN 612.2-...-16-...
GN 612.2-...-20-...

M

Szpilki z kotnierzem GN 480 (patrz strona 1885)

GN 965-6-M4-10-A
GN 965-6-M5-10-A
GN 965-6-M6-12-A

GN 965-6-M6-14-A
GN 965-6-M6-16-A

taczniki katowe do systemow profili SQT. (patrz strona 1899)

Uchwyty patakowe GN 565.1 (patrz strona 416)

GN 965-6-M5-22-A

Uchwyty pochylone GN 565.2 (patrz strona 417)

Trzpienie ustalajace z dzwignia GN 612.2 (patrz strona 830)

GN 965-6-M5-18-A

GN 965-6-M5-22-A

GN 965-8-M4-12-A
GN 965-8-M5-12-A
GN 965-8-M6-14-A

GN 965-8-M6-16-A
GN 965-8-M6-16-A
GN 965-8-M8-18-A
GN 965-8-M8-18-A
GN 965-8-M8-18-A
GN 965-8-M8-20-A
GN 965-8-M8-20-A

GN 965-8-M8-18-C
GN 965-8-M8-18-C

GN 965-8-M6-22-A

GN 965-8-M6-22-C
GN 965-8-M6-22-C

GN 965-8-M5-22-A
GN 965-8-M5-25-A

GN 968-8-M4-10-A
GN 968-8-M5-10-A
GN 968-8-M6-12-A

Uchwyty M.443 CH / M.443 N-CH / M.443 AE-VO / M.443-ESD (patrz strona 436/438/439)

GN 968-8-M6-14-A
GN 968-8-M6-16-A

GN 968-8-M6-14-C
GN 968-8-M6-14-C

GN 968-8-M5-18-A

GN 968-8-M5-20-A

GN 968-8-M5-22-A

GN 968-10-M5-12-A
GN 968-10-M6-14-A

GN 968-10-M6-16-A
GN 968-10-M6-20-A
GN 968-10-M8-16-A
GN 968-10-M8-16-A
GN 968-10-M8-18-A
GN 968-10-M8-18-A
GN 968-10-M8-20-A
GN 968-10-M8-20-A
GN 968-10-M8-20-A
GN 968-10-M8-20-A

GN 968-10-M8-18-C

GN 968-10-M6-22-A

GN 968-10-M6-22-C
GN 968-10-M6-22-C

GN 968-10-M5-25-A

Technical Data

Technical Data: Copyright ELESA+GANTER 2018
A&s mention the source when reproducing our drawings.
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TECHNICAL DATA

GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemdw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968 Typ B Typ C
H I
& &
Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej b
zgodnie z numerami artykutow ©8 "; N
Trzpienie ustalajace z dzwignia GN 612.9 (patrz strona 831)

GN 612.9-...-16-...
GN 612.9-...-20-...

=

Uchwyty EBP. (patrz strona 428)

('l

EBP.110-6...
EBP.140-6-...
EBP.140-8-...
EBP.150-8...
EBP.180-8-...
EBP.200-8-...

GN 965-6-M5-18-A
GN 965-6-M5-22-A

GN 965-6-M6-16-A

Uchwyty bezpieczne ESP. (patrz strona 476)

ESP.110-EH-...
ESP.110-SH-...

Uchwyty EWP. (patrz strona 477)

EWP.110-EH
EWP.110-SH

GN 965-6-M6-16-A
GN 965-6-M6-18-B

GN 965-6-M6-16-A
GN 965-6-M6-18-B

Uchwyty oston statych PC (patrz strona 1340)

Uchwyty rurowe M.1043 (patrz strona 514)

M.1043/20-...

¢ 3

Uchwyty rurowe M.1053 (patrz strona 502)

M.1053
M.1053-P

GN 965-6-M6-10-D

GN 965-8-M5-20-A
GN 965-8-M5-25-A

GN 965-8-M8-28-A
GN 965-8-M8-28-A
GN 965-8-M8-28-A

GN 965-8-M6-18-A

GN 965-8-M6-22-B

GN 965-8-M6-18-A
GN 965-8-M6-22-B

GN 965-8-M6-14-D

GN 965-8-M8-20-A

GN 965-8-M8-20-A
GN 965-8-M8-20-A

GN 968-8-M5-18-A
GN 968-8-M5-22-A

GN 968-8-M6-14-A

GN 968-8-M6-16-A
GN 968-8-M6-18-B

GN 968-8-M6-16-A
GN 968-8-M6-18-B

GN 968-8-M6-10-D

GN 968-10-M5-25-A

GN 968-10-M8-28-A
GN 968-10-M8-28-A
GN 968-10-M8-28-A

GN 968-10-M6-20-A

GN 968-10-M6-22-B

GN 968-10-M6-20-A
GN 968-10-M6-22-B

GN 968-10-M6-14-D

GN 968-10-M8-20-A

GN 968-10-M8-20-A

GN 968-10-M8-20-A

Dane Techniczne: Copyright ELESA+GANTER 2018.
PBRlanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédfa pochodzenia
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Dane techniczne

DANE TECHNICZNE

GN 965/GN 968 - zestawy montazowe do systemadw profili 30/40/45

Zestawy montazowe GN 965/GN 968

Elementy kompatybilne z profilami
w kolejnosci alfabetycznej
zgodnie z numerami artykutéw

GN722.3-8-...
GN 722.3-10-...
= GN 722.3-12-..
GN 722.3-14-...

Uchwyty patakowe GN 728 (patrz stron

GN 728-120-B-..
GN 728-180-B-...

GN 728.5-120-B-...

GN967-..-20-..-1-..
GN967-..-20-..-2-..
GN967-..-30-..-1-..

-] GN967-..-30-..-2-..
A GN967-...-40-.. -1-...
= GN967-...-40-..-2-..
GN967-...-45-..-1-...
GN967-..-45-..-2-..

Kotnierze gwintowane GN 3490 (patrz

edie

GN 3490-45-...
GN 3490-60-...

Trzpienie ryglujace GN 722.3 (patrz strona 832)

a 441)

GN 965-6-M6-14-A

GN 965-6-M6-14-A

Katowniki/ptaskowniki GN 967 (patrz strona 1000)

GN 965-6-M5-12-A
GN 965-6-M5-12-B
GN 965-6-M6-12-A
GN 965-6-M6-12-B

strona 1012)

GN 965-6-M6-14-B

GN 965-8-M6-18-A
GN 965-8-M6-18-A
GN 965-8-M6-18-A
GN 965-8-M6-18-A

GN 965-8-M8-18-A

Uchwyty patakowe ze stali nierdzewnej GN 728.5 (patrz strona 441)

GN 965-8-M5-14-A
GN 965-8-M5-14-B
GN 965-8-M6-14-A
GN 965-8-M6-14-B
GN 965-8-M8-16-A
GN 965-8-M8-16-B
GN 965-8-M8-16-A
GN 965-8-M8-16-B

GN 965-8-M8-16-B

GN 968-8-M6-14-A

GN 968-8-M6-14-A

GN 968-8-M5-12-A
GN 968-8-M5-12-B
GN 968-8-M6-12-A
GN 968-8-M6-12-B

GN 968-6-M6-14-B

GN 968-10-M6-18-A
GN 968-10-M6-18-A
GN 968-10-M6-18-A
GN 968-10-M6-18-A

GN 968-10-M8-18-A

GN 968-10-M5-14-A
GN 968-10-M5-14-B
GN 968-10-M6-14-A
GN 968-10-M6-14-B
GN 968-10-M8-16-A
GN 968-10-M8-16-B
GN 968-10-M8-16-A
GN 968-10-M8-16-B

GN 968-8-M8-16-B
GN 968-8-M8-16-B

Technical Data
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Technical Data

TECHNICAL DATA

11. Wibroizolatory - Wymagane dane podstawowe

wskazoéwki doboru - Czestotliwo$¢ zaktdcen: czestotliwosc¢ drgan maszyny (urzadzenia), wartos$é ta zazwyczaj
odpowiada predko$ci obrotowe; silnika [Hz = (obr/min)/60];

- Obciazenie statyczne pojedynczego wibroizolatora [N];
- Wymagany zakres (stopien) tfumienia drgan [%];
- Ugiecie wibroizolatora pod zatozonym obcigzeniem [mm];
- Sztywnos¢ [N/mm] tj. wartos$¢ obciazenia powodujgca ugiecie wibroizolatora o 1,0 mm.
Dla DVA.6 i DVA.7 sztywnos$¢ zmienia sig nieliniowo, na specjalne zyczenie dostepne sg wykresy
ugiecia pod obcigzeniem (wyslij email na adres egp@elesa-ganter.com.pl).

Sposoéb doboru wibroizolatora:

- Wyznaczy¢ statyczne ugiecie elementu wibroizolacyjnego [mm] - zestawiajac (na diagramie)
czestotliwos¢ zaktdcen z wymaganym zakresem ttumienia drgan

- Dzielac wartos¢ obciazenia pojedynczego elementu [N] przez jego ugiecie [mm] obliczy¢ wymagana
sztywnos¢ wibroizolatora [N/mm];;

- Poréwnujac uzyskana z obliczen sztywnos¢ z wartosciami sztywnosci podanymi w tabelach znalez¢
najblizsza (nizsza) warto$¢ od tej obliczonej, po czym dokona¢ sprawdzenia dla okreslonego nig
elementu antywibracyjnego;

- Konstruktor musi zweryfikowac, czy wybrany na podstawie danych kryteriow produkt bedzie
wiasciwy dla danej aplikacji. Dla kazdego modelu na specjalne zyczenie dostepne sg wykresy ugiecia
pod obcigzeniem (wyslij email na adres egp@elesa-ganter.com.pl)

Przyktad

Dane podstawowe:

- Czestotliwos¢ zaktdcen 3000 [obr/min]
Obciazenie pojedynczego wibroizolatora 120 [N];
Wymagany minimalny stopien ttumienia 90%;
Wykres pokazuije, ze przy czestotliwosci zaktocen 50 Hz oraz wymaganym minimalnym stopniu ttumienia 90%,
ugiecie wibroizolatora wynosi 1.0 mm:
Podziel wartos¢ obciazenia przez obliczone ugiecie, aby uzyskac sztywnosé, ktérawynosi: 120/1.0=120 N/mm;
Poréwnaj obliczong sztywnos$¢ (120 N/mm) z wartosciami podanymi w tabeli;
Wartosci podane w tabeli, dla wersji DVA.1, pokazuja, ze odpowiednim wibroizolatorem do tego zastosowania
jest DVA.1-25-20-M6-18-55.

Diagram do wyznaczania stopnia ttumienia drgan
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