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Hartowane tuleje SPIROL s3a zaprojektowane aby spetnia¢ jeden lub wigcej
z ponizszych celéow:

©)

Hartowane tuleje SPIROL sg zaprojektowane aby spetnia¢ jeden lub
wiecej z ponizszych celow:

Wyréwnanie wspotpracujgcych komponentéw

Eliminacje koniecznosci wiercenia osobnego otworu na srube,
Ochrone srub przed obcigzeniem scinajagcym lub

Utrzymanie integralnosci potaczenia

CNCNCN©)

Chociazte puste w srodku, lekkie tuleje nie sg precyzyjnie szlifowane inie wymagajg
precyzyjnych otwordéw, oszczedzajgc w ten sposob koszty komponentow i
przygotowania otworow, sg one zdolne do precyzyjnego wyrownania, jesli
przestrzegane sg wytyczne projektowe. Dalsze oszczednosci mozna osiggngc,
wykorzystujgc wewnetrzng strone tulei kotka na srube, a tym samym eliminujgc
koszt osobnego otworu na srube. Ta koncepcja projektowa chroni rowniez srube
przed obcigzeniami scinajgcymi prostopadtymi do sruby i izoluje sity dziatajgce
na $rube od obcigzenia rozciggajgcego. Sity Scinajgce dziatajgce na potgczenie
Srubowe powodujg przesuwanie sie elementow potgczenia w przdd i w tyt, co
powoduje obracanie sie Srub i nakretek, zmniejszajgc naprezenie wstepne.
Dotyczy to w szczegodlnosci krétkich Srub o zmniejszonej odlegtosci mocowania.
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DZIALANIE SPREZYNOWE

Srednica tulei jest nieco wieksza niz
otwor. Sprezynowe dziatanie tulei
umozliwiajejmontazwwywierconymlub

CECHY | KORZYSCI
PRODUKTU

PRZESUNIETY SZEW

Przesuniety szew zapobiega blokowaniu
sie, dzieki czemu kotki nadajg sie do

“m

~\h

rdzeniowanym otworze i dopasowanie
dojego srednicy. Po zainstalowaniu jest
samozatrzymujaca.

automatycznego podawania i eliminujg f\‘
potrzebe ich rozdzielania podczas é’

recznego montazu.

KONTROLOWANA
SREDNICA WEWNETRZNA

Srednica wewnetrzna zostata
zaprojektowana tak, aby zapewnié
luz dla sruby przechodzgcej przez
tuleje w celu potgczenia wyréwnanych
elementéw. lzoluje to Srube od
obcigzenia Scinajgcego i zwieksza
integralnos¢ potgczenia. Eliminuje to
réwniez koszt osobnego otworu.

SKOSY WPROWADZAJACE * ‘
Fazowanie na catym obwodzie tulei ma na celu Ej

utatwienie wktadania i unikniecie wyszczerbienia
tulei podczas instalaciji.

~ | SPIROL.pl
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Kotki/ Tuleje Ustalajace sg uzywane do mocowania komponentéw w potgczeniu ze Sru-
bami, ktére przechodzg przez wnetrze kotka po jego zamontowaniu. Oddzielne otwory na
kofki ustalajgce zostaty wyeliminowane. Utwardzone kotki absorbujg rowniez obcigzenia
scinajgce, izolujgc $ruby od tych sit.

Seria DB100

C Ref. —#=—i

r T Ref.

N o8B =\ — —~ @0oD
\=/-_
MATERIAL WYKONCZENIU Lfgﬂ
B Stal wysokoweglowa K Zwykly, naoliwiony °
DANE WYMIAROWE
Metryczny
. Rekomendowana konstrukcja Mi
; i goD Obwod. n.
Nominalna Min. Grubosé $ciany wodzie otworu Pojedyncze
Sr,ednlca olID po T Diugosé Scinanie
Sruby instalaci' | Min. | Max. ?_; B Max. Min. Max. (kN)?
6 6.08 7.92 8.18 0.70 1.40 7.50 7.67 7.80 10.9
8 8.10 10.35 | 10.61 0.90 1.40 9.85 10.10 10.23 18.7
10 10.10 12.75 | 13.01 1.10 1.40 12.20 12.50 12.63 28.4
12 12.10 15.50 | 15.76 1.45 1.80 14.85 15.25 15.38 45.4
16 16.10 20.25 | 20.51 1.80 1.80 19.50 20.00 20.13 74.6
Cal
Nominalna @oD Obwodzie Rekomendowana konstrukcja Min.
Srednica | Min. @ID Grubos¢ sciany otworu Pojedyncze
Srub; Installed" $¢ Scinani
ruby nstafle Min. Max. T Dlugosé @B Max. Min. Max. cmanzle
C (kN)
250 | 1/4 .252 .325 .335 .028 .050 .308 315 .320 2,500
312 | 5/16 315 401 A1 .035 .050 .381 .391 .396 4,000
375 | 3/8 .378 479 489 .042 .050 A57 469 474 5,750
500 | 1/2 .506 .640 .650 .057 .060 .615 .630 .635 10,500
Metryczny Metryczny
Nominalna Dlugosé Nominalna Dlugosé
Srednica Srednica 500 750 1.000 1.250
$ruby 12 15 20 25 30 35 $ruby 1 3 y T
6 250 | 1/4
8 TOLERANCJA DLUGOSCI 312 | 5/16 TOLERANCJA DLUGOSCI
10 +0.0mm - 1.0mm 375 | 3/8 +000”-030”
12 500 | 1/2
16

N oo

Po zainstalowaniu w zalecanym otworze.
Pojedyncze minimum $cinania, testowane zgodnie z ISO 8749 i ASME B18.8.2 Dodatek B. Testy mogg by¢

przeprowadzane tylko na kotkach o dtugosci wiekszej niz dwie Srednice.

@ Aby zaméwi¢:
3 Przyktad:

BUSH, Nominalny Rozmiar kotka x Dtugos¢, Materiat, Wykonhczenie, Seria
BUSH 8 x 20 BK SD200

W przypadku czesci galwanizowanych na zamoéwienie wszystkie wymiary majg zastosowanie przed powlekaniem.
Specjalne diugosci i rozmiary dostepne na zamoéwienie.
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Sprezyste kotki ustalajgce sg uzywane do doktadnego lokalizowania komponentow
wzgledem siebie. Sg one formowane wokot kotkéw, aby zapewni¢ odpowiedni ksztatt.
Zaleca sie wykorzystanie potowy tolerancji otworu dla statej lokalizacji kotka i potowy dla
otworu w czesci wspotpracujace).

Seria SD200

C Ref. — | |———

r T Ref.
B = — = @oD

MATERIAL WYKONCZENIU l
B Stal wysokoweglowa K Zwykly, naoliwiony - L3 —]
DANE WYMIAROWE
Metryczny
Nominalna @oD Grubosé sciany Obwodzie Rekomendowana konstrukcja Min. Pojedyncze
$rednica T otworu Scinanie
$ruby Min. | Max. C Dlugosé | @B Max. Min. Max. (kN)?
6 6.25 6.50 0.55 1.00 5.85 6.00 6.13 6.6
8 8.25 8.50 0.70 1.40 7.80 8.00 8.13 11.5
10 10.25 | 10.50 0.90 1.40 9.75 10.00 10.13 18.5
12 12.25 | 12.50 1.10 1.40 11.70 12.00 12.13 271
Metryczny
Nominalna Dilugosc¢
Srednica
Sruby 12 15 20 25 30
6
8
10
12

' Pojedyncze minimum $cinania, testowane zgodnie z ISO 8749 i ASME B18.8.2 Dodatek B.
Testy mogg byc¢ przeprowadzane tylko na kotkach o dtugosci wiekszej niz dwie Srednice.

* W przypadku czesci galanizowanych na zamowienie wszystkie wymiary majg zastosowanie
przed powlekaniem.

+ Specjalne dtugosci i rozmiary dostepne na zaméwienie.

* Rozmiary calowe dostepne na zaméwienie.

Aby zaméwié: BUSH, Nominalny Rozmiar kotka x Dtugos$¢, Materiat, Wykohczenie, Seria
Przyktad: BUSH 8 x 20 BK SD200

»| SPIROL pl
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Kotkowanie do trwatego pozycjonowania T

Jesli elementy sg umieszczone lub ustawione metodami
innymi niz kotkowanie, a problem polega na umozliwieniu
demontazu, a nastepnie ponownego montazu
elementéw w dokfadnie tym samym miejscu, zaleca
sie przewiercenie elementow i zamontowanie kotkow w
stanie zmontowanym. Podczas demontazu kotek mozna
wyjgé i ponownie zamontowa¢ podczas ponownego
montazu. Metoda ta eliminuje konieczno$¢ tolerancji
otwordw i probleméw zwigzanych z osiami otwordw.
Zapewnia to bardzo doktadne i trwate umiejscowienie.

Kotkowanie w celu ustalenia wzglednej lokalizacji komponentow

Bardziej powszechnym zastosowaniem jest uzycie kotka do ustalenia wzglednego potozenia co najmniej dwoch
komponentéw. W takiej sytuacji kotki sg czesciowo instalowane w jednym elemencie, podczas instalacji poczgtkowej,
a nastepnie otwory w elemencie wspétpracujagcym sg nasuwane na odstoniety koniec czesciowo zainstalowane;j
kotka. W przypadku precyzyjnej lokalizacji nalezy wzigé pod uwage nastepujgce czynniki:

Tolerancja wymiaréw otworu

Wzgledna gteboko$¢ poczatkowej instalacii

Catkowita dlugos¢ kotka

Prawdziwa pozycja linii Srodkowych otworéw

Czynniki te sg ze sobg $cisle powigzane i muszg by¢ rozpatrywane tgcznie. Ponizsze ogdlne wytyczne sg pomocne
w okresleniu najlepszego projektu w konkretnej sytuaciji.

Precyzyjne otwory o zmniejszonych tolerancjach zwiekszajg koszty, ale takze
doktadnos¢ lokalizacji upraszczajgc rozwazania projektowe.

Szersze tolerancje otworéw wymagajg dtuzszych kotka, aby zapewnic ciasne,
bezluzowe dopasowanie w obu komponentach.

Tolerancja otworu powinna wynosi¢ minus w otworze poczatkowej instalaciji i
plus w otworze elementu wspodtpracujgcego.

Maksymalna tolerancja otworu nie powinna przekracza¢ potowy (1/2)
zalecanego zakresu tolerancji, aby umozliwi¢ zgodnos¢ obu otworéw w
dozwolonym zakresie.

Ustalenie potozenia kotka w otworze przelotowym mozna osiggngé poprzez
tolerancje dtugosci potgczenia i otworu lub oba te elementy. Ogdlnie rzecz
biorgc, dla statej lokalizacji zaleca sie zaangazowanie 60% catkowitej dtugosci
w mniejszym otworze.

Jesli uzywany jest wiecej niz jeden kotek, otwory w gérnym zalecanym zakresie
tolerancji pozwalajg na szerszg tolerancje potozenia linii Srodkowe;.
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Precyzyjne otwory

Jesli otwory sg precyzyjne i takie same w obu
komponentach, takie jak otwory szlifowane lub
rozwiercane z tolerancjg 0,0008” lub 0,002 mm,
wowczas diugos¢ tulei musi byé brana pod uwage
tylko w niewielkim stopniu w celu precyzyjnej lokalizacji
wzglednej. W takich sytuacjach zalecamy uzycie
minimalnego okreslonego otworu. kotek przyjmuje
Srednice poczatkowego otworu montazowego, a
niewymiarowa srednica normalnie odstonietego
kohca kompensuje ewentualng réznice tolerancji
miedzy otworami. Jesli podczas montazu elementu
wspotpracujgcego na odstonietej tulei nie wystepujg
zadne zakfdcenia, zaleca sie ograniczenie dtugosci
odstonietego kotka do minimum lub, jesli to mozliwe,
przepchniecie kotka przez element poczgtkowy
w celu zwymiarowania odstonietego konca. W
kazdym przypadku zaleca sie zainstalowanie co
najmniej dwoch trzecich catkowitej dlugosci kotka
w poczatkowym otworze, aby trwale ustali¢ pozycje
kotka.

Maksymalna tolerancja otworéow

Maksymalna dopuszczalna tolerancja wynosi potowe
catkowitej zalecanej tolerancji. Nadal miesci sie to
w normalnej tolerancji otworéw produkcyjnych dla
otworéw wierconych lub rdzeniowych. Mniejszy otwor,
czyliotworztolerancjg ujemna, powinien by¢ otworem,
w ktérym poczatkowo montowany jest kotek. Wiekszy
otwdr, czyli otwér w elemencie wspotpracujgcym,
powinien miec¢ tolerancje plus. Dla ilustracji: catkowita
zalecana tolerancja otworu dla kotka 28 mm wynosiod
28,00do 8,13 mm. Wez przyblizony punkt Srodkowy i
podziel tolerancje. Mniejszy otwér bedzie miat Srednice
od 28,00 do 8,06 mm, a wiekszy od ¢8,06 do 28,13
mm. Mniejszy otwér uzyty do poczgtkowej instalacji
spowoduje zwymiarowanie kotka, ale wystajgca
niewymiarowa diugo$¢ kotka pozostanie wieksza, a
Srednica bedzie rosta wraz ze wzrostem odlegtosci od
otworu. Zazwyczajwymagana jest dtugos¢ wystajgca
réwna 1-1/2 sSrednicy kotka, aby kotek zainstalowany w
otworze minimalnym miat srednice wystajgcg wiekszg
niz otwor maksymalny. W przypadku kotka 8 mm w
otworze @8 mm, wymagatoby to wystepu 12 mm, aby
Srednica kotka na wystajgcym koncu byta wieksza niz
28,13 mm. Mniejszy otwdr w poczgtkowej instalacji
pomaga w ustaleniu lokalizacji kotka, ale nadal zaleca
sie, aby wieksza dtugos¢ potgczenia znajdowata siew
mniejszym otworze poczatkowym. W tym przyktadzie
uzyto by kotka BUSH 8 x 30 BK SD 200.

— =— Réwna s$rednicy otworu

r <1 1 srednica
T zewnetrzna

—7

260 % -
dtugosci kotka

Catkowita tolerancja otworu = 8,00 do 8,13 mm
Otwor na staty kotek = 8,00 do 28,06 mm
Otwor elementu wspétpracujgcego = 88,06 do 8,13 mm

28,13 mm (maksymalna

—— ~— Srednica otworu elementu
wspotpracujgcego)
12mm
18mm
o |<_28.00mm

(Najmniejsza $rednica
z tolerancjg)

o | SPIROL.pl
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Tolerancja linii Srodkowej

—— <—| +0,06
—0,00 Jesli uzywany jest wiecej niz jeden kofek, tolerancja
oD linii srodkowej dla pozycjonowania otwordéw staje sie
problemem. W sytuacjach z precyzyjnymi otworami

\ wymagajacymi precyzyjnej lokalizacji, tolerancja linii
@,\ srodkowej musi by¢ doktadna i podobna do tolerancji

stosowanej w przypadku kotkéw litych. Zalecana jest
tolerancja 0,0006” lub 0,0015 mm. Gdy kotek jest
zainstalowany w minimalnym otworze, co jest
zalecane wtakich przypadkach, szczelina kotka
jest zatrzasnieta, a dalsze dziatanie sprezyste
jestbardzo ograniczone, jesli w ogdle wystepuje.

Tolerancje otworu mozna zwigkszy¢, aby zapewnic
luZzniejsze tolerancje pozycjonowania przy pewnym
poswieceniu sztywno$ci. Tolerancja linii Srodkowej
moze zosta¢ zwiekszona do tolerancji otworéw lub
najmniejszej tolerancji, jesli tolerancje otworéw sg
rézne. W zastosowanym przyktadzie tolerancja lini
C Srodkowej kotka 8 mm moze wynosi¢ 0,06 mm.

+0,06 Otwornetto przy maksymalnej niewspotosiowosci nie

= 0,00 moze by¢ mniejszy niz najmniejszy zalecany otwor;
w tym przyktadzie @8 mm. Niewspotosiowosé roztozy
sie miedzy kotkami.

Jesli jest to zastosowanie dla tulei ustalajgcej ze srubg
przechodzacy przez tuleje do elementu gwintowanego,
luz miedzy minimalng srednica wewnetrzng tulei a
maksymalng srednicg $ruby musi by¢ wystarczajacy,

gD aby skompensowacé niewspaotosiowose. Jeslite wytyczne
+0.06 zostang zastosowane, standardowy luz bedzie zawsze
_ O’OO odpowiedni przy maksymalnej niewspotosiowosci.

Otwory nieprzelotowe i stopniowane

Otwory nieprzelotowe i stopniowane mogg by¢ uzywane do lokalizacji kotkow, a otwory stopniowane sg zwykle
uzywane do tulei ustalajgcych uzywanych w potgczeniu ze Srubami. Poniewaz otwory nieprzelotowe i stopniowane
ustalajg potozenie kotka tylko w jednym kierunku, nadal zaleca sie, aby kotek byt mocowany w miejscu za pomoca
mniejszego otworu i wiekszej dlugosci potgczenia.

Integralnos¢ potaczenia

Utrata integralnosci zigcza z powodu poluzowania obrotowego jest wywotywana przez wibracje. Obcigzenia
prostopadte do osi sruby, w szczegdlnoéci obcigzenia cykliczne, powodujg poslizg na tbie $ruby lub nakretce, co
przektada sie na poluzowanie obrotowe. Kotki, a w szczegdlnosci kotki ustalajgce, zmniejszajg lub nawet kompletnie
eliminujgluzowanie obrotowe. Zaleca sie uzycie najmniejszego mozliwego otworu w zakresie tolerancji, aby zmniejszy¢
elastycznos¢ kotka po wstawieniu. Wytrzymatosé na Scinanie réwniez wymaga przegladu. W przypadku obcigzenia
statycznego lub dtugiego czasu cyklu miedzy obcigzeniami maksymalne obcigzenie nie powinno przekraczaé 75%
minimalnej wytrzymatosci na $cinanie. Gdy obcigzenia majg posta¢ silnych wibracji, zalecane jest 50%.

SPECJALISCI DS. APLIKACJI SPIROL SA DOSTEPNI, ABY PRZEDSTAWIC
REKOMENDACJE W OPARCIU O TWOJE WYMAGANIA LUB DOKONAC PRZEGLADU
TWOJEJ APLIKACJI.
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OBUDOWA SILNIKA

KAPTURY WALU ROZRZADU SILNIKA

» | SPIROL.pl
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ZESPOL POMPY
OLEJOWEJ

OBUDOWA KOLEKTORA WSUWU
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OBUDOWA

#® )\ ELEKTROMAGNETYCZNEGO ZAWORU
PRZEKLADNI




Innowacyjne rozwigzania montazowe.

Nizsze koszty produkgiji.
ﬁ!;l -
|
;J r
\ s ) i

Sprezyste Kotki Sprezyste Kotki Koftki Lite
Zwijane Dzielone
| ' iz M D
| 2 :
ik W Galil
Koftki / Tuleje Ustalajace Dystanse & Rolowane Ograniczniki
Komponenty Cylindryczne Naprezen

m "ik Frie e,
I;YIE& i I? ) : .
I} . e
Gwintowane Inserty do Sprezyny Maszynowo Obrablane
Tworzyw Sztucznych Talerzowe Komponenty dla Przemystu
Lotniczego

NG ) P
Uon Lz

Precyzyjne Podktadki Podktadki Systemy Podajnikéw
Regulacyjne, Podktadki i Laminowane Wibracyjnych
Uszczelki Metalowe

Technologia Instalacji Technologia Technologia Instalacji
Kotkow Instalacji Insertow Ogranicznikéw Naprezen

Aby upewnic¢ sie, ze dysponujecie Paristwo aktualna specyfikacja i najnowszymi

informacjami prosimy o sprawdzenie materiatow na stronie SPIROL.pl.

SPIROL oferuje bezptatne wsparcie inzynieryjne! Pomozemy Panstwu w fazie
projektowania orazrozwigzemy wszelkie napotkane problemy, jak i zarekomendujemy
metody zmniejszenia kosztéw w istniejgcych projektach. Odwiedz zaktadke
Ustuga Inzynierii Aplikacji na SPIROL.pl.
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Biura Techniczne

Europa

SPIROL Polska
+48 510039 345
info-pl@spirol.com

SPIROL Zjednoczone Krélestwo
+44 (0) 1536 444800
info-uk@spirol.com

SPIROL Ford
+44(0) 1914 540141
contactus@ford-aerospace.com

SPIROL Francja
+33(0)326 363142
info-fr@spirol.com

SPIROL Niemcy
+49(0)89411190571
info-de@spirol.com

SPIROL Hiszpania
+34 932716428
info-ib@spirol.com

SPIROL Republika Czeska
+420226 218935
info-cz@spirol.com

Ameryki

SPIROL International Corporation
+1860774 8571
info@spirol.com

SPIROL Dywizja Podktadk
+13309203655
info@spirol.com

SPIROL Kanada
+15199743334
info-ca@spirol.com

SPIROL Meksyk
+52 8183854390
info-mx@spirol.com

SPIROL Brazylia
+55193936 2701
info-br@spirol.com

Azja Pacyfik

SPIROL Chiny
+86 (0) 21 5046-1451
info-cn@spirol.com

SPIROL Malezja
+6077 063960
info-my@spirol.com

SPIROL Korea

+82(0) 109429 1451
info-kr@spirol.com

SPIROL pl
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