Wktadki gwintowane samogwintujgce

informacje dotyczace montazu

Montaz reczny
1. Wiercenie
Za pomoca wiertfa rdzeniowego

rozwiercic stary otwor. W razie
koniecznosci pogtebi¢ wiercony

otwdr nawiertakiem stozkowym.

Montaz maszynowy

1. Wiercenie

Za pomoca wierta rdzeniowego
rozwierci¢ stary otwor. W razie

koniecznosci pogtebi¢ wiercony
otwdr nawiertakiem stozkowym.

2. Nakrecanie wkiadki gwintowanej 3. Wkrecanie wktadki gwintowanej

na narzedzie montazowe
Nakreci¢ wktadke gwintowang
ze szczelinami nacinajgcymi lub
otworami nacinajgcymi do dotu na
narzedzie i zabezpieczy¢ nakretka.
W tym celu postuzyc sie kluczem
szczekowym.

2. Ustawienia maszyny

i pozycjonowanie
Przedmiot obrabiany umiesci¢ pod
maszyng. Ustawi¢ maszyny na
gtebokos¢ wkrecenia. Obrdcic tuleje
zewnetrzng w taki sposab, by przy
rozpoczeciu wkrecania kotek oporowy
zahaczyt o tuleje. Wkrecac wktadke
gwintowang 2 do 4 obrotéw na kotek
gwintowany.

Rekomendowane $rednice wierconych otworéw

Wkreci¢ wktadke gwintowang do
otworu. Wktadka gwintowana sama
wycina gwint. Narzedzie montazowe
ma uchwyt szesciokatny ¥4“, dzieki
czemu moze by¢ zamocowane przy
pomocy wkretarki akumulatorowej,
klucza nasadowego itd.

3. Wkrecanie wkiadki gwintowanej

Maszyna powinna pracowac, dopoki
wkfadka gwintowana nie zostanie
wkrecona do przedmiotu obrabianego.
Nalezy unika¢ twardego osadzania
narzedzia na przedmiot obrabiany,
poniewaz moze to skutkowac
peknieciem wstawki gwintowanej,
przedmiotu obrabianego lub narzedzia
montazowego.

4. Wykrecanie narzedzia
montazowego
Za pomoca klucza szczekowego
poluzowaé nakretke zabezpieczajaca
i wykreci¢ narzedzie montazowe.
Gwint z wktadkg gwintujaca jest teraz
mniej podatny na zuzycie, bardziej
wytrzymaly i odporny na wibracje niz
gwint pierwotny.

4. Wykrecanie narzedzia

Przetaczy¢ maszyne na bieg
wsteczny. Tuleja zewnetrzna
obracana jest za pomocg kotka
oporowego, przez co zostaje
odblokowana.

Wkiadki gwintowane ze szczeling nacinajaca ﬁ Wktadki gwintowane z otworami nacinajacymi
utwardzana dyfuzyjnie stal cynkowana f utwardzana dyfuzyjnie stal cynkowana
|
Stopy z metali lekkich < 250 N/mm?
wytrzymato$¢ na rozcigganie < 300 N/mm? < 300 N/mm?
[N/mm?]
o
: =
S Mosigdz, metale niezelazne, braz
2 [Zeliwo <150 HB <150 HB
twardos¢ Brinella [HB] ‘
a M3 x 0,5 - 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm
=| M4x0,7 5,9 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm
% M5 x 0,8 7,2 mm 7,3 mm 7,5 mm 7,6 mm 7,4 mm 7,5mm 7,6 mm 7,7 mm
S| M6x1,0 8,8 mm 9,0 mm 9,2 mm 9,4 mm 9,3 mm 9,4 mm 9,5 mm 9,6 mm
2| M8x1,25 10,8 mm 11,0 mm 11,2 mm 11,4 mm 11,1 mm 11,2 mm 11,3 mm 11,5 mm
€| MI0x1,5 12,8 mm 13,0 mm 13,2 mm 13,4 mm 13,1 mm 13,2 mm 13,3 mm 13,5 mm
5[ Mi2x 1,75 14,8 mm 15,0 mm 15,2 mm 15,4 mm 15,0 mm 15,1 mm 15,2 mm 15,4 mm
M16 x 2,0 18,8 mm 19,0 mm 19,2 mm 19,4 mm 19,0 mm 19,1 mm 19,2 mm 19,4 mm
Pokrycie powierzchni no$nej gwintow|  ok. 60% ok. 50% ok. 40% ok. 30% ok. 80% ok. 70% ok. 60% ok. 50%

ew. konieczne smarowanie

ew. konieczne smarowanie



