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Lasungen, die verixnden.

ARN REMFORM: Optimadlni Feseni pfimych spoja plastovymi dily

V zdsadé existuji ctyfi zplsoby spojeni plastovych casti. Spole¢né se zapouzdrenim
jednotlivych dilG pridénim dalsi sloZky plsobici jako spojovaci prvek, mohou konstruktéri vybrat
z nytd, zavitovych vioZek a zavitovych Sroubd. Posledni dvé metody nabizeji vysokou
mechanickou nosnost a nizké naklady, pokud jsou splnény specifické podminky.

Montaz plastovych asti pomoci zavitovych svorek ma tu vyhodu, Ze spoje mohou byt
demontovany a opakované montovany, na rozdil od lepenych nebo svarovanych spojd. Navic
spojovaci a demontovaci prace jsou jasné definovany, na rozdil od nékterych jinych metod jako
je napfiklad zaklapovaci spoj. Casto je nezbytna pecliva studie konstrukce k demontovani
zaklapovacich spojd, aniz by byly poruseny. Navic zavitové svorky vyzaduji jen skromné
investice.

Jako alternativa k zavitovym vlozkédm, zavitové Srouby nepotrebuji parovani ve spoji. Coz
efektivné eliminuje jednu operaci ve vyrobnim procesu. Zavit je tvoren v plastu, zatimco svorka
se Sroubuje do diry, coz zplsobuje nasilné premisténi do mezer mezi svorkami (obrazek
ARNRemform1). Kazdopdadné, je zde vice moznosti v plastech nez v kovech, pfic¢emz plasty jsou
Casto kombinovdany s vlakny, ¢imz dosahuji vhodnych vlastnosti. Kazdy druh materidlu ma své
vlastnosti s ohledem na tfeni, kluz a te€eni, a tyto vlastnosti maji pfimy vliv na spojeni
zavitovou svorkou.

Zpravidla jsou bezpelné spoje mozné pouze s velkou hloubkou spojeni mezi zavitovym
Sroubem a plastem. Pri ndvrhu spoje musime brat v Uvahu vyssi pokles predpéti nez u kovl. To
vyplyva ze specifického teceni a poklesu predpéti charakteristického u polymernich materiald.
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Ackoliv tento pokles Ize snizit pouzitim konstrukce s nizsim napétim, nemUze byt zcela
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potlacen. Konstrukce otvoru je rovnéz rozhodujicim faktorem pro kvalitu spojovani zavitovymi
svorkami v plastech.

Odstranéni tohoto problému umoznuji Srouby REMFORM ® (obrdzek ARNRemform 2) od firmy
Arnold Umformtechnik. Vyznacuji se optimalnim zavitovym spojovanim, které umoznuje spoje s
vysokou mechanickou zatézi. A¢koliv mechanicka zatéz mlze byt urcena jen zkusmo, uzivatelé
tézi z idajd mnoha méreni, shromazdénych vyrobci, na zdkladé ¢etnych zkusSenosti z praxe.

Asymetrickd geometrie zavitu Sroubu REMFORM ® (obrdzek ARNRemform 3) plsobi na sily,
které vznikaji b&€hem tvoreni zavitu rfizeného v poZzadovaném sméru. Cilem je vytvorit zavit s
maximalni moznou nosnosti v plné délce diiku Sroubu. Po poklesu prepéti by se mél plast
zariznout mezi zavity co nejhloub. Bok profilu zavitu sméruje od hlavy Sroubu a je pllkulaty,
aby zlepsil tok materidlu, a dovolil plastu zafiznout se tésné malym priimérem zavitu. Vnorena
¢ast smérujici k hlavi¢ce Sroubu se prizplsobi polymernimu materidlu vytésnénému v axialnim
sméru. Geometrie zavitu rovnéz generuje nizké radidlni sily béhem tvarovani zavitu, které
umoznuji podpéru otvoru s tenéimi sténami. To je obzvlast dllezZité, protoze tloustka
plastovych dilll by méla byt co nejmensi z dlivodd nakladl. Tloustka urcuje dobu vytvrzeni, coz
je priblizné 70% Casu cyklu a proto je vyznamnou nakladovou polozkou.

1 Verarbeit au3 Gewindeschraube -
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Profil zavitu generuje nizky tolivy moment tvarovani zavitu a efektivni posun materidlu. Velka
tociva sila zavitového profilu zarucuje vysoky torzni to¢ivy moment, ktery je vyhodny v
situacich, kdy jsou Srouby nachylné ke zlomeni vlivem velké tocivé sily. Abychom predesli
selhani v disledku vytésnéni parového zavitu, plsobi zanoreny nosny bok tak, aby bylo co
nejvic sily fizeno v axialnim sméru, coz méa za nasledek odpovidajici predpétovou silu.
Optimalizovany tok plastového materidlu vytvari velky rozdil mezi tvorenim a vytésnénim
to¢ivého momentu. To posouva bezpecnost procesu pro uzivatele s automatizovanym spojem
zavitovymi svorkami, vzhledem k velké toleranci akéniho radia dotahovaci sily mezi dvéma
hodnotami. Tim zajistite, Ze vSechny spoje jsou pIné dotazené a eliminujete tak riziko vytésnéni
zavitu. Kombinace zaobleni a vnorené ¢asti snizuje radidlni napéti minimalizovdnim radialnich
sil béhem tvoreni zavitu a utahovani sroubu. Vnorend nosna c¢ast prevadi vétsinu sily béhem
utahovani.

Shrnuti

Pro svornikové spoje, jsou nejcastéji pouzivané specialni svorky s tvarovanymi zavitovymi
$rouby. Srouby s optimalizovanou geometrii zavitu, jako jsou napfiklad REMFORM ® &rouby
firmy Arnold Umformtechnik, se nej¢astéji pouzivaji k dosazeni optimalnich vlastnosti. Protoze
maji rlizné typy plastl zna¢né odlisné zavitové vlastnosti, zavisi na zdkaznikovi, a testy
pouzivajici ¢ast zadkaznikl jsou potrebné k optimalizaci ndvrhu svornikového spoje po
predbézném navrhu jeho ¢asti.

Asymetrické zavitové profily dosahuji vysokého utahovaciho momentu s nizkou zavitovou silou.
Optimalizovany tok materidlu zajiStuje vysokou odolnost proti vytrzeni. Minimalni poruseni
toCivého momentu se zvySuje 0 30 % ve srovnani se srouby s obvyklymi 30 ° boky. Zvysila se i
bezpecnost s ohledem na dynamické namahani. REMFORM ® je licencovany produkt Reminc
USA a je k dispozici po celém svété.
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Skupina Arnold je 100% dcerinou spolecnosti globalné plsobiciho koncernu Wlirth, ktery s vice
néz 65.000 spolupracovniky a 420 spole¢nostmi dosahuje zisku pres 8 miliard Euro. V této
souvislosti je skupina Arnold pro kaZdého klienta silnym partnerem, ktery se mizZe optimalné
pfizplsobit poZadavkim trhu.
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