... Technologie niezawodnych potaczen

Narzedzia do wkrecania

wktadek Ensat® ...

Na nastepnych stronach przedstawiono mozliwo$¢
skonfigurowania narzedzia optymalnego dla prze-

widzianego zastosowania. Dla lepszego objasnienia
przedstawiono ponizej przyktad konfiguracji.

Numer artykutu sktada sie z dwaoch ciggdw liczb

i rozpoczyna sie grupa odpowiadajaca chwytowi
narzedziowemu (rys. 9), dobieranemu odpowiednio
do stosowanego zfacza.

W dalszej kolejnosci zakodowane sa wykonania

Narzedzie do zagtebionych otworéw

Narzedzie do dostepnych otworow
montazowych (dtugie)

montazowych (krotkie)

1 Chwyt
4 Kotek oporowy
9 Kulka

5 Sruba ustalajaca

specjalne dla wkfadek cienkosciennych

Ensat® (620 11621 1) oraz dla bardzo duzych
momentéw obrotowych wkrecania (622 01623 0),
ktdre standardowo sa dostepne tylko jako chwyty
czworokatne. Inne ksztatty specjalne, odmienne od

Oznaczenie kolorowe

6 tozysko kulkowe

przedstawionych narzedzi standardowych, moga 2 Tulejka
zostac dostarczone na zamdwienie. Drugi cigg liczb ,
w tabeli (rys. 10) okresla kod gwintu wewnetrznego. 3 Tulejka prowadzaca
Wymiary narzedzia znajduija sie na nastepnej 7 Wkret bez tba
stronie.

Rys. 7

Wihasciwa dtugos¢ wkretu bez tha dla Regulacja albo wymiana

wktadki Ensat® z nacieciem lub otwo- wkretu bez tha
rem nacinajacym wynika ze skoku
gwintu wewnetrznego (patrz réwniez o Sciagnac tulejke (2) z chwytu (1) o

ponizszy rysunek;
P = skok gwintu wewnetrznego)

w kierunku do dotu.
e Poluzowac $ruby ustalajace (5).
o Wkreci¢ albo wykreci¢ wkret bez tha

(7). Z6tta barwa oznacza sfrezowanie
przewidziane dla $rub ustalajacych.

Przy montazu réwnomiernie dokrecic
obie sruby (5).

Whozy¢ tozysko kulkowe (6).

¢ Nasunac tulejke (2), az dojdzie do
zatrzasniecia kulek.
Wihasciwe dziatanie narzedzia
wymaga bardzo fatwego
obracania sie tulejki.
Dla krétkiej wkiadki Ensat® odpo-
wiednio skréci¢ gwint narzedzia 610.

a=P

Rys. 8
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Gdy wktadka Ensat® ma byc¢
wkrecona gtebiej niz 0,2 mm pod
ptaszczyzne powierzchni przedmiotu
macierzystego nalezy stoczy¢

z przodu tulejke prowadzacg (3)
Srednica: 0,1 do 0,2 mm mniejsza niz
otwor montazowy wkiadki Ensat®.

Do montazu cienkosciennej wkiadki
Ensat® (str. 19) nalezy zastosowac
specjalne tulejki prowadzace
(narzedzia 620 11621 1).

Warunki prawidtowego
dziatania narzedzia

* Kontrowanie i zwalnianie narzedzia
na powierzchni wkfadki Ensat® jest
zapewnione przez tozysko kulkowe

(6).

e Luzowanie jest przenoszone na
tulejke (2) przez kotki oporowe (4).

o Zuzycie wkretu bez tha (7) moze
powodowac problemy z luzowaniem.

Poszczegolne czesci s rowniez ofero-
wane oddzielnie, dzieki czemu mozna
samodzielnie wykonac naprawe
narzedzia.

W tym celu nalezy do nas
zatelefonowac.
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swW
Narzedzie
620 0... (krotkie)
620 1... (krotkie)
622 0... (krotkie)
621 0... (dugie)
621 1... (dtugie)
623 0... (dtugie)
Sw
Narzedzie
610 2...

dla Ensat®-SBI

Rys. 9

26

E1

Narzedzia do wkrecania
wktadek Ensat®

Przykiad: Chwyt:
Przewidziany jest montaz wktadki 636 0...

Ensat® 308 000 050.110. Do wkrecenia  (diugi, do otworu zagtebionego)
wybrano wkretarke montazowa z wrze-

cionem wyposazonym w szesciokat Kod gwintu:
wedtug DIN ISO 1173 (E6,35) i chodzi ...00 050...
0 montaz w zagtebionym otworze. (dla gwintu M5)
Cyfry uzupetniajace:
.. 000

N

Narzedzie

630 0... (krotkie)
631 0... (dtugie)

Geometria zgodna
z norma:

ISO1173 E11,2

N

Narzedzie
610 3...
z tulejka kulista

(zawsze jednakowe przy narzedziach)

Numer katalogowy: 636 000 050.000

w MK sw
Narzedzie Narzedzie Narzedzie
635 0... (krotkie) 640 0... (krotkie) 626 0... (krotkie)
636 0... (dugie) 641 0... (dugie) 627 0... (dtugie)
Geometria zgodna Geometria zgodna Geometria zgodna
Znorma: *  znorma: « Znorma:
1S01173 E6,35 DIN 228 150 3315
E £ E

sw sw sw
Narzedzie Narzedzie Narzedzie
6104... 6100... 6120...
Z rdzeniami montaz reczny demontaz

magnetycznymi

20.0418
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Reczny montaz
wktadek Ensat® ...

Montaz reczny z uzyciem narzedzia do wkrecania i pokretki:
1.2

Rys. 11

Wkrecanie z uzyciem sruby i nakretki:

12.1 12.2 12.3
Rys. 12

28

Przebieg wkrecania recznego

Wkrecanie reczne wykonuje sie zwykle przy uzyciu narzedzi recznych 6100 ...

z uzyciem gwintu wewnetrznego albo narzedzi 610 2 ... z uzyciem szesciokata
wewnetrznego. Oczywiscie do montazu recznego mozna rowniez wykorzystac
narzedzia maszynowe. Nalezy jednak zwréci¢ uwage, aby obrotowa tuleja (2,
patrz rysunek 7) byta odpowiednio ustawiona (patrz rysunek 16 — Opis czynnosci).

Rysunki 11.1/12.1

Na narzedzie do wkrecania natozy¢ wktadke Ensat®, ze skierowanym do dotu
nacieciem lub otworem nacinajacym. Przy tym nalezy uwazac aby sruba po
skontrowaniu sie z nakretka nie zaslepiata naciecia lub otworu nacinajacego,
gdyz widry nie beda mogty by¢ odprowadzane.

Rysunki 11.2/12.2

Wkreci¢ wktadke Ensat® na gtebokosc ok. 0,1 - 0,2 mm ponizej ptaszczyzny
powierzchni przedmiotu macierzystego jak na rysunku 5 (podczas prowizo-
rycznego montazu za pomoca $ruby z nakretkg wktadke Ensat nalezy osadzi¢
przynajmniej na rowno z powierzchnia). Prosze zwréci¢ uwage na zachowanie
prostopadtosci kierunku wkrecania.

Rysunki 11.3/12.3

Zluzowac nakretke, w przeciwnym razie Ensat mogtby zosta¢ ponownie
wykrecony. Nastepnie wykreci¢ $rube/narzedzie.

20.0418



Rys. 13

... Technologie niezawodnych potaczen

Montaz maszynowy
wktadek Ensat® ...

Przebieg wkrecania maszynowego

1. Dokfadnie ustawi¢ przedmiot, w ktory

bedzie wkrecana wkifadka, aby otwor
i wrzeciono maszyny byly ustawione
doktadnie wspdtosiowo (nie moga
by¢ zukosowane). Nastawi¢ maszyne
dokfadnie na wymagana gtebokos¢
wkrecania (ok. 0,1 do 0,2 mm ponizej
powierzchni przedmiotu macierzy-
stego, patrz str. 6).

. Przesuna¢ dZzwignie obstugowa
maszyny.

Obrotowa tuleja zewnetrzna
narzedzia musi na poczatku wkreca-
nia tak przylega¢ do widocznych

z zewnatrz kotkéw oporowych, aby
byta przez nie zabierana w kierunku
ruchu wskazowek zegara.

. Doprowadzi¢ wktadke Ensat® do
narzedzia (z nacieciem lub otworem
nacinajacym skierowanym w dof)
i przytrzymac przez 2 do 4 obrotdw.

. Dalej naciska¢ dZzwignie obstugi
maszyny i wprowadzi¢ narzedzie

z wktadka Ensat® do otworu, az
wktadka wetnie sie w otwor. Dalsze
wkrecanie nastepuje bez wigczania
pOSUWU.

. Whaczy¢ ruch powrotny (w za-
leznosci od konstrukgji urzadzenia
odbywa sie to automatycznie, za
pomoca wytacznika krancowego lub
ogranicznika gfebokosci).
Bezwzglednie unikac twardego
uderzenia narzedzia o przedmiot
macierzysty; zagraza to peknieciem
narzedzia i wkfadki Ensat®. Ponadto
moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
pozbawionego luzu osadzenia
wkiadki Ensat® i zmniejszy¢ wytrzy-
mato$¢ na zerwanie gwintu. Ewen-
tualnie trzeba dopasowac predkos¢
wkrecania do wymaganego czasu
przefaczenia.

20.0418

Urzadzenia, w ktérych moga by¢
montowane narzedzia do wkrecania,
przedstawione na str. 27, przeznaczone
do montazu maszynowego:

1. Gwinciarki

2. Wiertarki

z mozliwoscig wiaczania obrotow
odwrotnych, za pomoca gtebo-
kosciomierza albo z zastosowaniem
glowicy gwinciarskiej. Bez wktadu
prowadzacego, bez posuwu.

Wazne: nie przekracza¢ maksymalnie
dopuszczalnego momentu obroto-
wego wkrecania!

3. Specjalne urzadzenia reczne

z ogranicznikiem gtebokosci i zatacza-
niem obrotow przeciwnych. Patrz rys. 13.

4. Maszyny montazowe pojedyncze
albo wielokrotne

z napedem pneumatycznym albo
elektrycznym; pétautomatyczne albo
automatyczne, sterowane cyfrowo
(CNC). Zwracac uwage na rézne
skoki gwintow zewnetrznych

i wewnetrznych.

Zalecane wartosci predkosci obroto-

wej przy wkrecaniu w metale lekkie:

Ensat® Predkos¢
Gwint obrotowa
wewnetrzny [min-]

M 25/M 3 650 — 900
M4 /M 5 400 - 600
M6 /M 8 280 — 400
M10 /M 12 200 — 300
M14 /M 16 150 — 200
M18 /M 20 120 — 200
M22 /M24 100 — 160
M27 /M 30 80 — 140

Rys. 14

Moment obrotowy My
Maksymalnie dopuszczalny moment
obrotowy jest zalezny od:

1. Obcigzalnosci osiowe] wkretu bez
tba w narzedziu

2. Obciazalnosci wktadki Ensat® na
nacisk w kierunku osiowym.

Maksymalnie dopuszczalne
momenty obrotowe wkrecania

Ensat® M 2,
Ensat® M 3
Ensat® M 4
Ensat® M 5
Ensat® M 6
Ensat® M 8
Ensat® M 10
Ensat® M 12
Ensat® M 14
Ensat® M 16
Ensat® M 18
Ensat® M 20
Ensat® M 22
Ensat® M 24
Ensat® M 27
Ensat® M 30
Rys. 15
Smarowanie

1,5 Nm
2,5 Nm
5,5 Nm
10 Nm
15 Nm
28 Nm
40 Nm
60 Nm
100 Nm
160  Nm
220 Nm
310 Nm
420 Nm
530 Nm
770 Nm
1050 Nm

Konieczne tylko w materiatach trudno-
skrawalnych, jak w ciggliwych metalach

lekkich i Zeliwie.

Rys. 16
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