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GESCHLITZTE SPANNHULSEN




d WAS SIND GESCHLITZTE
SPIRO SPANNHULSEN?

Eine geschlitzte Spannhilse ist eine universelle, kostengiinstige Komponente, die in zahlreichen
Befestigungsanwendungen eingesetzt wird. Bei der Installation wird der Stift komprimiert und Ubt einen
kontinuierlichen Druck aufdie Seiten der Bohrungswand aus. Die primare Federwirkung der geschlitzten Spannhtilse
konzentriert sich auf den Bereich gegenlber dem Schlitz, da die beiden Halften des Stifts wahrend der Installation
zusammengedriickt werden. Diese Flexibilitat ermdglicht es dem Stift, grofiere Bohrungstoleranzen als starre
Zylinderstifte aufzunehmen, was zu geringeren Herstellungskosten der Gegenkomponente flhrt.

WARUM SIND SPIROL® GESCHLITZTE SPANNHULSEN DIE
STIFTE ERSTER WAHL

* SPIROL geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung haben eine Schlitzbreite, die
schmaler ist als die Wanddicke, und sich daher nicht verketten oder verhaken kdnnen. Diese
Eigenschaft, kombiniert mit einem kleineren expandierten (vor dem Einbau) Durchmesser,
flhrt zu zahlreichen Vorteilen im Vergleich zu anderen Typen von geschlitzten Spannhilsen:

- Geringere Einpresskraft und gleichmaRigeres Einpressen.

- Rundere Stifte, was wiederum zu einer besseren Anpassung des Stifts an
die Bohrungswand fihrt und verhindert, dass die Kante des Schlitzes die
Aufnahmebohrung beim Einpressen beschadigt.

- Geringere Spannung im Rucken (direkt gegeniiber dem Schlitz) des eingebauten
Stifts. Dies fiihrt zu einer langeren Lebensdauer des Stifts bei Stol3- oder
Dauerbelastungen.

- Mdglichkeit der automatischen Zufiihrung der Stifte mit Vibrationszufiihrsystemen zur
Installation ohne zu verketten.

- Beschichtung der Stifte fir zuséatzliche Korrosionsbesténdigkeit oder des Aussehens
ohne “Beriihrungsspuren”, unbeschichtete Bereiche oder das Verkleben von
verketteten Stiften.

+ SPIROL verwendet eine Bligelmessschraube, um sicherzustellen, dass der Durchmesser
Uber den gesamten Umfang des Stifts (aufRer direkt am Schlitz) innerhalb der Spezifikationen
liegt. Einige Industriestandards ermitteln nur den Durchschnittswert des Durchmessers an
drei Messpunkten oder verwenden Ringlehren, was oft zu langs geformten Stiften fuhrt.

» SPIROL schreibt einen maximalen Fasendurchmesser vor, der 0,1 bis 0,5 mm kleiner ist als
der Nenndurchmesser (kleinste) Aufnahmebohrung, wahrend einige Industrienormen nur
vorschreiben, dass der Fasedurchmesser kleiner als der Nenndurchmesser sein muss.

» Basierend auf einem streng kontrollierten internen Warmebehandlungsprozess, dem
runderen Stift und dem engeren Schlitz, ist SPIROL in der Lage, die Geradheit unserer
geschlitzten Spannhulsen zu kontrollieren. Andere geschlitzte Spannhilsen haben die
Tendenz, sich wahrend der Warmebehandlung zu krimmen. ( 4

+ SPIROL Standard geschlitzte Spannhiilsen aus kohlenstoffreichem Stahl haben eine hohere N\
Abscherkraft als andere Industriestandards, basierend auf einer dickeren Wandstarke.

» SPIROL geschlitzte Spannhllsen in Standardausfuhrung aus austenitischem Edelstahl
haben Spezifikationen fir die Abscherkraft, wahrend diese in einigen Industriestandards
nicht enthalten sindt.

» Da SPIROL Uber eigene, hochmoderne Warmebehandlungsanlagen und einen streng
kontrollierten und Uberwachten Harteprozess verfligt, werden SPIROL geschlitzte
Spannhlsen in Standardausfiihrung auch in martensitischem Edelstahl als Lagerware
angeboten.

» SPIROL bietet mechanisch verzinkte geschlitzte Spannhilsen als Standardprodukt an
und eliminiert damit das Risiko der Wasserstoffversprodung, das mit dem galvanischem
Verzinken verbunden ist.



SPIROL

WARUM SPIROL IHR LIEFERANT DER ERSTEN WAHL FUR
GESCHLITZTE SPANNHULSEN SEIN SOLLTE

SPIROL verfugt Gber mehr als 75 Jahre Erfahrung
in der Herstellung von qualitativ hochwertigen Stiften
mit vollstandiger Ruickverfolgbarkeit der Chargen bis
hin zum Rohmaterial. Rohstoffe sind RoHS, REACH,
Konfliktmineral, und DFARS konform.

SPIROL ist weltweit vertreten und verfligt Uber
Niederlassungen in den USA, Kanada, Mexiko, Brasilien,
England, Frankreich, Deutschland, Spanien, Polen, der
Tschechischen Republik, China und Sidkorea.

Die Produktionsstatten von SPIROL sind nach IATF
16949, 1ISO 9001 und ISO 14001 zertifiziert. Der Kunde
kann sicher sein, dass jede Lieferung von der gleichen
Bezugsquelle stammt und auf der gleichen Anlage nach
dem hoéchsten Qualitatsstandard produziert wird.

SPIROL st ein direkter Zulieferer fir die Markenhersteller
der Automobilindustrie sowie fiir andere Tier-1- und Tier-
2-Unternehmen in der Automobilindustrie und ist mit den
hohen Standards und Anforderungen dieser Industrie
bestens vertraut.

SPIROL istdas einzige Unternehmen, das standardisierte
metrische und Zollabmessungen am Lager fuhrt.

SPIROL ist grof3 genug, um in hochmoderne Anlagen
zu investieren, die notwendig sind, um die heutigen
Produktions- und Qualitatsstandards zu erfiullen, aber
auch noch klein genug, um die Flexibilitat zu haben, auf
die individuellen Bedirfnisse der Kunden einzugehen.

SPIROL verfugt Uber die grofte Produktpalette, liefert
in der Regel ab Lager und ist in der Lage, schnell auf
unvorhergesehene Anforderungen zu reagieren.

SPIROL’s Vertriebsingenieure und Techniker arbeiten
mit jedem Kunden zusammen, um die beste Losung zu
finden, die den Leistungs- und Montageanforderungen
des Kunden entspricht oder um ein Design- oder
Lieferkettenproblem zu |6sen.

SPIROL verfugt uber Fachwissen in der Montage und
Installation von Stiften mit einer Standardlinie von
hochmodernen Maschinen zum Einsetzen von Stiften -

von manuellen bis hin zu vollautomatischen Modulen.

SPIROL unterscheidet sich von allen anderen

'ﬁf’%
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Unternehmen in unserer Branche. Wir
sind eine technische Ressource, die
qualitativ hochwertige Komponenten
liefert, die die Qualitat Ihrer Montage "
verbessern, die Lebensdauer lhrer
Produkte verlangern und lhre
Herstellungskosten reduzieren.

Lokales Design, weltweite Lieferungen

SPIROL verfigt weltweit GUber Anwendungsingenieure,
die lhnen bei der Konstruktion behilflich sind.
Dabei erhalten Sie Unterstutzung von modernsten
Produktionszentren und weltweiten Lagereinrichtungen,
um die Lieferlogistik fir lhr Produkt zu vereinfachen.

BT T

Kontaktieren Sie SPIROL fur

Unterstiitzung bei der Konstruktion



https://de.spirol.com/technische-unterstutzung/

SPIROL STANDABDAUSFUHRUNG GESCHLITZTE
SPANNHULSEN SPEZIFIKATIONEN &
TECHNISCHE DATEN

MATERIAL OBERFLACHEN
B Kohlenstoffreicher Stahl K Einfach, geolt*
C Martensitischer Edelstahl T Mechanisch verzinkt

D Austenitischer Edelstahl

*Stifte aus austenitischem Edelstahl sind ungedlt.

KENNZEICHNUNGSCODE

Geschlitzte Spannhilse 6mm Durchmesser x 32mm lang kohlenstoffreicher Stahl/gedlte Oberflache

SLTP 2 B K

6 ) 3
I I Der zweite Buchstabe spezifiziert die Oberflachenbehandlung
Der erste Buchstabe spezifiziert das Material

Die zweite Ziffer spezifiziert die Lange

Die erste Ziffer spezifiziert den Nenndurchmesser

Das Prafix spezifiziert den Stifttyp

WIE WIRD DER DURCHMESSER EINER GESCHLITZTEN SPANNHULSE GEMESSEN

SPIROL geschlitzte Spannhiilsen in Standardausflihrung werden so hergestellt und geprift, dass sie lber den
gesamten Durchmesser mit Ausnahme des Schlitzbereiches den Durchmesserspezifikationen entsprechen. Der
AuRendurchmesser ist mit einer Bligelmessschraube gemafl dem unten stehenden Schema zu messen. Der Stift
muss auch durch eine Ringlehre gehen.

| | [P
T N !
: : MESSEN DES DURCHMESSERS -
— ] + AUSSER IM SCHATTIERTEN BEREICH
, , VON 30° BIS 40°, DER DURCH DEN
Jﬁ S 4; \ SCHLITZ KONTROLLIERT WIRD

MESSEN SIE DEN
AUSSENDURCHMESSER DES STIFTS
ZWISCHEN DEN BEIDEN PUNKTEN,
MINDESTENS (1xD) STIFTDURCHMESSER
VOM ENDE DES STIFTS ENTFERNT

HINWEISE

+ Alle Mal3e gelten vor der Beschichtung.

+ Die standardmafige Oberflache fiir Stifte aus Edelstahl ist einfach (K). Passivierte Stifte (P) sind gegen einen
Aufpreis lieferbar.

» Sondergrofien, Materialien und Oberflachen, einschlieBlich dlfreier Stifte, sind auf Anfrage lieferbar.




SPIRO SPEZIFIKATIONEN FUR GESCHLITZTE

SPANNHULSEN

STANDARDAUSFUHRUNG METRISCH

|t——— LANGE ———f
-
T — 1]

s J t Fase an beiden Enden.

| KONSTRUIERT FUR AUTOMATISCHE

o
j[ ZUFUHRUNG UND INSTALLATION

—B
Form der Fase optional.
METRISCHESPEZIFIKATIONEN
NENNDURCHMESSER | 2 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12
MAX. 1,66 2,19 2,72 3,25 4,30 5,33 6,36 8,45 10,51 12,55
DUCHMESSER 0D MIN. 158 | 210 | 262 | 314 | 416 | 517 | 618 | 822 | 10.25 | 12.28
DURCHMESSER ANFASUNG B MAX. 1,4 1,9 24 2,9 3,9 4,8 5,8 7,8 9,7 11,7
. MAX. 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0 24 2,8
LANGE ANFASUNG C MIN. 015 | 02 | 02 | 02 | 03 | 03 | 04 | 04 | 05 | 06
WANDSTARKE S NENNGROSSE 0,35 0,45 0,55 0,65 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,5
EMPFOHLENER MAX. 1,56 2,07 2,58 3,10 4,12 5,12 6,12 8,15 10,15 | 12,18
BOHRUNGSDURCHMESSER  MIN. 1,5 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 | 12,00
MINDEST ABSCHERKRAFT  Worre STOTTRECHER ST &) 48 | 35 | 55 | 7,8 | 123 | 196 | 285 | 488 | 791 | 1041
ZWEISCHNITTIG, kN'
’ AUSTENITISCHER EDELSTAHL 1,0 2,0 3,2 4,5 7,2 11,4 16,6 28,4 46,1 —
STANDARDGROSSEN
NENNDURCHMESSER » 1,5 2 25 3 4 5 6 8 10 12
4 *
5 * *
6 * * * *
8 * * * * *
10 * * * * *
12 * * * * * * *
14 * * * * * * *
16 * * * * * * * *
18 * * * * * * * *
20 * * * * * * * *
22 * * * * * * * * *
24 * * * * * * * *
26 * * * * * * * *
w 28 * * * * * * * *
(O] 30 * * * * * * * *
:E 32 * * * * * *
- 35 * * * * * *
40 * * * * * *
45 * * * * *
50 * * * * *
55 * * *
60 * * *
65 Nennlinge Stift Léngentoleranz * * *
70 * * *
75 bis einschl. 24mm + 0,40mm * *
80 Uber 24 mm bis einschl. 50 mm +0,50mm *
85 Uber 50 mm bis einschl. 75 mm + 0,60mm
90 . Uber 7§mm ‘ + O,‘75mm
95 [ \ \ \
100 Spezifikationen der Ringlehre fiir die Geradheit 2
Lénge der Bohrun_gsdurch!nesser der Ringlehre = . i i
Nennlinge Stift Rinaleh Maximaler Stiftdurchmesser zzgl: [ Lieferbar in kohlenstoffreichem Stahl (B)
glehre
MIN. MAX. und Edelstahl (C, D)
bis einschl. 24mm| 25mm % 0,15mm 0,20mm 0,22mm . . )
24mm — 50mm | 50mm £ 0.15mm 0.40mm 0.43mm I Nur ligferbar in kohlenstoffreichem Stahl (B
iber 50mm 75mm + 0,15mm 0,60mm 0,64mm

* Allgemein am Lager vorratige Abmessungen

' Scherversuche werden gemal ASME B18.8.4M und ISO 8749 durchgefiihrt.
2 Die Geradheit (iber die Stiftiinge muss so beschaffen sein, dass der Stift
ungehindert durch eine Ringlehre mit spezifizierter Lange und Durchmesser

hindurch passt.

+ Alle Mal3e gelten vor der Beschichtung.

+ Andere Abmessungen und Materialien auf Bestellung lieferbar.

+ ASME B18.8.4M Type B basiert auf SPIROL's Spezifikationen. SPIROL
geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung erflllen oder Ubertreffen
ASME B18.8.4M Type B.



] SPEZIFIKATIONEN FUR GESCHLITZTE
SPIROL SPANNHULSEN

METRISCHE AUSFUHRUNG ISO 8752

o i — FUR DIE AUTOMATISCHE ZUFUHRUNG
i 5 ; I — T 1 UND INSTALLATION NICHT EMPFOHLEN

—B
S B ist kleiner als der
Nenndurchmesser
METRISCHESPEZIFIKATIONEN
NENNDURCHMESSER > 2 25 3 3,5 4 4,5 5 6 8 10 12
MAX. 24 2,9 3,5 4,0 4,6 5,1 5,6 6,7 8,8 10,8 12,8
DUCHMESSER 9D MIN. 23 | 28 | 33 | 38 | 44 | 49 | 54 | 64 | 85 | 105 | 125
N MAX. 0,55 0,60 0,70 0,80 0,85 1,00 1,10 1,40 2,00 2,40 2,40
LANGE ANFASUNG C MIN. 035 | 040 | 050 | 060 | 065 | 080 | 090 | 120 | 160 | 200 | 2.00
WANDSTARKE S NENNGROSSE 0,4 0,5 0,6 0,75 0,8 1,0 1,0 1,2 1,5 2,0 2,5
EMPFOHLENER MAX. 2,10 2,60 3,10 3,62 4,12 4,62 5,12 6,12 8,15 10,15 | 12,18
BOHRUNGSDURCHMESSER MIN. 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00 6,00 8,00 10,00 | 12,00
MINDEST ABSCHERKRAFT ZWEISCHNITTIG
KOHLENSTOFFREICHER STAHL, kN 2,82 4,38 6,32 9,06 11,24 | 15,36 | 17,54 | 26,04 | 42,76 | 70,16 | 104,1
STANDARDGROSSEN
NENNDURCHMESSER » 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 8 10 12
4
5
6 * *
8 * * *
10 * * * *
12 * * * * *
14 * * * * * *
16 * * * * * *
18 * * * * * * *
20 * * * * * * *
22 * * * * * * * *
24 * * * * * * * *
26 * * * * * * * *
w 28 * * * * * * * *
o 30 * * * * * * * *
:E 32 * * * * * *
- 35 * * * * * *
40 * * * * * *
45 * * * * *
50 * * * * *
55 * * *
60 * * *
65 * * *
70 * * *
75 * *
80 *
85 Nennlange Stift Lingentoleranz
90 Langentoleranz - ISO 8752
95 4mm bis 10mm +0,25mm
100 12mm bis 50mm +0,50mm
55mm bis 100mm +0,75mm
Léngentoleranz - DIN 1481 (Ref) [ | Nur lieferbar in kohlenstoffreichem Stahl (B) und austenitischem
4mm bis 10mm +0,5mm Edelstahl (D)
12mm bis 50mm +1,0mm I Nur ligferbar in kohlenstoffreichem Stahl (B)
55mm bis 100mm +1,5mm

* Allgemein am Lager vorratige Abmessungen

' Scherversuche wird geman ISO 8749 durchgefiihrt. Die Abscherkraft fiir austenitischen Edelstahl ist nicht spezifiziert.
» Andere Abmessungen und Materialien auf Bestellung lieferbar.



] SPEZIFIKATIONEN FUR GESCHLITZTE
SPIROL SPANNHULSEN

STANDARDAUSFUHRUNG ZOLL

! ~ — |1 KONSTRUIERT FUR AUTOMATISCHE
+ T | ZUFUHRUNG UND INSTALLATION

—B
s J t Fase an beiden Enden.

Form der Fase optional.

ZOLL SPEZIFIKATIONEN

NENNDURCHMESSER >

0,062 (0,078 | 0,094 |0,125| 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500
1/16 | 5/64 | 3/32 | 1/8 | 5/32 | 3/16 | 7/32 | 1/4 | 5116 | 3/8 | 7116 | 1/2

MAX. 0,069 | 0,086 | 0.103 | 0.135 | 0,167 | 0,199 | 0,232 | 0,264 | 0,330 | 0,395 | 0,459 | 0,524
DUCHMESSER @D MIN. 0,066 | 0,083 | 0,099 | 0,131 | 0.162 | 0.194 | 0,226 | 0.258 | 0.321 | 0.385 | 0.448 | 0,513
DURCHMESSER

PR MAX. 0,059 | 0,075 | 0,091 | 0,122 | 0,151 | 0,182 | 0,214 | 0,245 | 0,306 | 0,368 | 0,430 | 0,485
" MAX. 0,028 | 0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,048 | 0,055 | 0,065 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,095 | 0,110
LANGE ANFASUNG C MIN. 0,007 | 0,008 | 0,008 | 0,008 | 0,010 | 0,011 | 0.011 | 0,012 | 0.014 | 0,016 | 0.017 | 0,025
WANNSTARKE S NENNGROSSE 0.012] 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,032 | 0,040 | 0.048 | 0,048 | 0,062 | 0,077 | 0,077 | 0,094
EMPFOHLENER MAX. 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0.129 | 0.160 | 0,192 | 0.224 | 0.256 | 0.318 | 0,362 | 0,448 | 0,510
BOHRUNGSDURCHMESSER MIN. 0.062 | 0.078 | 0,094 | 0.125 | 0,156 | 0,187 | 0.219 | 0.250 | 0.312 | 0.375 | 0,437 | 0,500

KOHLENSTOFFREICHERSTAHLS. LBS. | 430 | 800 | 1150 | 1875 | 2750 | 4150 | 5850 | 7050 | 10800 | 1630019800 | 27100
MINDEST ABSCHERKRAFT MARTENSITISCHEREDELSTAHL kN, | 1,91 | 3,56 | 512 | 8,34 | 12,23 | 18,46 | 26,02 | 31,36 | 48,04 | 72,51 | 88,08 |120,55
ZWEISCHNITTIG LBS. | 250 | 460 | 670 | 1090 | 1600 | 2425 | 3400 | 4100 | 6,00 | 9500 | 11500 | 15800
AUSTENITISCHER EDELSTAHL -~ 0 ™11 97 1 2,05 | 2,98 | 4,85 | 7,12 | 10,79 | 15,12 | 18,24 | 28,02 | 42,26 | 51,15 | 70,28

STANDARDGROSSEN
0,062 | 0,078 | 0,094 | 0,125 | 0,156 | 0,187 | 0,219 | 0,250 | 0,312 | 0,375 | 0,437 | 0,500
NENNDURCHMESSER > 1116 | 564 | 332 | 18 | 5/32 | 316 | 7132 | 1/4 | 516 | 38 | 7116 | 112
0,187 3/16 & * = w . u
0,250 1/4 * * * * Nennlange Stift  Langentoleranz
0,312 5/16 * * * * bis einschl. 1” +0,015
0,375 3/8 * £ & & & & liber 1" bis einschl. 2" +0,020
0,437 7/16 * * * * * * {iber 2” bis einschl. 3” +0,025
0,500 1/2 @ @ S S 3 @ @ {iber 3" bis einschl. 4 + 0,030
0,562 9/16 i * * i i ks i iiber 4” 0,035
0,625 5/8 * * * * * * *
0,687 11/16 * * * * * * *
0,750 3/4 * * * * * * * *
0,812 13/16 * * * * * * * *
0,875 7/8 * * * * * * * * *
0,937 15/16 * * * * * * * * *
L 1,000 1 * * * * * * * * *
(O] 1,125 1-1/8 * * * * * * * *
=§ 1,250 1-1/4 * * * * * * * * *
- 1,375 1-3/8 * * * * * * * * *
1,500 1-1/2 * * * * * * * * *
1,625 1-5/8 * * * * * * *
1,750 1-3/4 * * * * * * *
1,875 1-7/8 * * * * * * *
2,000 2 * * * * * * *
2,250 2-1/4 * * * * * *
2,500 2-1/2 * * * * * %
2,750 2-3/4 * * * *
3,000 3 * * * *
3,250 3-1/4 Spezifikationen der Ringlehre fiir die Geradheit 2
3,500 3-1/2 = .
: Nennléange Bohrungsdurchmesser der Ringlehre =
3,750 3-3/4 Stift Gage Length Maximaler Stiftdurchmesser zzgl:
4,000 4
bis zu 17 | 1,000” £ 0,005” 0,007”
1”-2" |2,000” +0,005" 0,010 Lieferbar in kohlenstoffreichem Stahl (B) und
Uber 2” | 3,000” + 0,005” 0,013” Edelstahl (C, D)
* Allgemein am Lager vorratige Abmessungen
' Scherversuche werden gemal ASME B18.8.2 durchgefiihrt. » Alle MalRRe gelten vor der Beschichtung.

2 Die Geradheit (iber die Stiftlange muss so beschaffen sein, dass der Stift ~ + Andere Abmessungen und Materialien auf Bestellung lieferbar.

ungehindert durch eine Ringlehre mit spezifizierter Lange und Durchmesser ~ « ASME B18.8.2 basiert auf SPIROL’s Spezifikationen. SPIROL

hindurch passt. geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung erflllen oder
Gbertreffen ASME B18.8.2.



(Y={|z:{o] M STANDARD MATERIALIEN

KOHLENSTOFFSTAHLE EDELSTAHLE

Kohlenstoffstahle sind die kosteneffektivsten und vielseitigsten ~ Fir Anwendungen, die einen erweiterten Korrosionsschutz
Materialien fiir geschlitzte Spannhilsen. Diese Materialien erfordern sind geschlitzte Spannhlilsen aus Edelstahl lieferbar.
sind jederzeit verfligbar, einfach zu verarbeiten und weisen  Es gibt zwei grundlegende Klassifizierungen von Edelstahl, die fiir
sehr einheitliche und vorhersagbare Leistungsmerkmale auf. die Herstellung von geschlitzten Spannhiilsen verwendet werden:
Das unterschiedlichste Merkmal bei diesen Materialien ist austenitischer Edelstahl und martensitischer Edelstahl.

der Korrosionsschutz. Bei den meisten Anwendungen ist ein
normales Korrosionsschutzél ausreichend. Bei Fallen, in denen
ein zusatzlicher Schutz erforderlich ist, muss der Nutzen von
zusatzlichen Beschichtungen und Edelstahl betrachtet werden.

Kohlenstoffreicher Stahl (B)

Kohlenstoffreicher Stahl ist einer der vielseitigsten verfugbaren
Materialien. Er bietet eine sehr gute Scherfestigkeit und
Dauerhaltbarkeitundist fir die meisten Anwendungen geeignet.
Dieses Materialistjederzeitverflgbar undist das wirtschaftlichste
aller Standardmaterialien fir geschlitzte Spannhilsen, da
er weder plattiert noch beschichtet ist. Die empfohlenen
Gebrauchstemperaturen fir geschlitzte Spannhilsen aus
kohlenstoffreichem Stahl liegen zwischen -45°C und 150°C.
Geschlitzte Spannhiilsen aus kohlenstoffreichem Stahl sind
warmebehandelt und mit einem sich trocken anfuhlenden
Rostschutzmittel versehen. Zusatzliche Beschichtungen und
Oberflachenbehandlungen kdénnen auf Kohlenstoffreicher
Stahl aufgebracht werden, um die Korrosionsbestandigkeit
zu verbessern, allerdings kann es bei einigen Anwendungen
sinnvoller und kostengtinstiger sein Edelstahl zu verwenden,
wenn ein hohes Mafd an Korrosionsbestandigkeit erforderlich ist.

Austenitischer Edelstahl (D)

Austenitischer Edelstahl bietet den besten Korrosionsschutz
gegen normale Umgebungsbedingungen in sauerstoffhaltigen
und nicht sauerstoffhaltigen Atmospharen. Er halt SiRwasser
und atmospharischen Meeresbedingungen sehr gut stand
und eignet sich fur viele andere industrielle Bedingungen,
einschlieBlich saurehaltiger Umgebungen. Dieses Material wird
jedoch nicht warmebehandelt und ist daher nicht so belastbar
wie kohlenstoffreiche Stahle und martensitische Edelstahle
und weist auch nicht den Ermidungswiderstand dieser
Materialien auf. Geschlitzte Spannhilsen aus austenitischem
Edelstahl werden nicht fir Anwendungen mit hohen Stol3-
und Vibrationsbelastungen empfohlen und sollten nicht in
gehartete Aufnahmebohrungen eingesetzt werden. Geschlitzte
Spannhiilsen aus austenitischem Edelstahl kénnen bei
Temperaturen von bis zu -185°C und bis zu 400°C eingesetzt
werden.

Martensitischer Edelstahl (C)

Martensitischer Edelstahl bietet sowohl eine gute
Korrosionsbestandigkeit als auch hervorragende
Festigkeits- und Ermiidungseigenschaften. Martensitischer
Edelstahl ist in nicht sauerstoffhaltigen

TYP GUTE

HARTE, VICKERS Atmosphéren nicht so korrosionsbesténdig

SPIROL Standard

1SO 8752 wie austenitischer Edelstahl, aber er

B - Kohlenstoffreicher UNS G10700/ G10740

widersteht den haufigsten atmospharischen
HV420-520 | ynd Umgebungsbedingungen in

Gegenwart von freiem Sauerstoff. Die
Kaltverfestigt Gebrauchstemperaturen fir geschlitzte
Spannhilsen aus martensitischem Edelstahl

Stahl C67S (1.1231) / C75S (1.1248) HV 458 - 560
D - Edelstahl, austenitisch | UNS S30200 / S30400 Kaltverfestiat

(Nickel) 18-8 (1.4310) 9
C -Edelstahl, UNS S42000 HV 423 — 544

martensitisch (Chrom) | X30Cr13 (1.4028)

“HV 440 — 560 sollten auf mindestens -45°C und maximal
260°C begrenzt werden. Geschlitzte

SONDERMATERIALIEN

*Auf Bestellung  SPannhUlsen aus martensitischem Edelstahl
werden im eigenen Werk gehartet und vergutet.

SPIROL hat umfangreiche Erfahrung mit Sondermaterialien, die fiir besondere Bedingungen erforderlich sind, wie z.B:

Berylliumkupfer (1)

Edelstahl 316 (S)

Berylliumkupfer ist einer der hartesten Materialien unter den In rauen Umgebungen, z. B. beim Eintauchen
Nichteisenmaterialien. Es wird durch Ausscheidungshartung auf eine des Stifts in Meerwasser oder beim Einsatz in der
Harte von etwa HV 392 (Rc 40) gebracht. Die daraus resultierende petrochemischen Industrie, weist Edelstahl 316 eine
Abscherkraft ist etwa 10 % hoher als die von austenitischem Edelstahl. hervorragende Bestandigkeit gegen Lochfral auf.
Berylliumkupfer ist nicht nur vollig unmagnetisch, sondern hat auch sehr Dies ist auf den héheren Nickelgehalt und vor allem
gute elektrische und thermische Leitfahigkeit. Seine Dauerfestigkeit ist fast auf den Zusatz von Molybdén zurtickzufihren, der die
so gut wie die von martensitischem Edelstahl, und es verfiigt (iber eine chemische Bestandigkeit dieser Legierung erheblich
hervorragende Bestandigkeit gegen Abrieb und Verschlei3. Im Vergleich erhéht. Diese Legierung ist auBerdem austenitisch,
zu Edelstahl weist es eine ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit in nicht magnetisch und kann mit herkdmmlichen
Salzwasser und verschmutzten Gewassern auf und ist nicht anféllig fur Methoden nicht gehartet werden. Die empfohlenen
Wasserstoffversprodung. Die empfohlenen Gebrauchstemperaturen fuir Gebrauchstemperaturen fiir Edelstahl 316 liegen
Berylliumkupfer liegen zwischen -185°C und 260°C, was es zu einem zwischen -185°C und bis zu 870°C.

idealen Material fur Tieftemperaturanwendungen macht.

Andere Materialien und Oberfldchen sind je nach den Anforderungen an die Anwendung auf Bestellung lieferbar.



(=]|:{o]M OBERFLACHEN

Schutzbeschichtungen werdenimAllgemeinen verwendet, um die Korrosionsbestandigkeit des Basismetalls zu erhéhen. Es
gibtverschiedene Beschichtungsarten, wie z. B. Galvanisierung, chemische Umwandlung, Tauchbader und mechanische
Anwendungen. Jedes dieser Verfahren hat seine Grenzen, wenn es fiir geschlitzte Spannhiilsen angewandt wird, und je
nach Anwendung kann es weitere Probleme geben. SPIROL verfiigt Giber umfassende Erfahrung bei der Empfehlung
und Auswahl der richtigen Materialkombination und Oberflachenbehandlung fiir diverse Anwendungsbereiche.

Da geschlitzte Spannhiilsen nach ISO wéhrend der Verarbeitung dazu neigen, sich zu verketten, sind nur SPIROL
geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung mit einer anderen Schutzbeschichtung als gedlt lieferbar.

STANDARD OBERFLACHEN

Geolt (K)

Diese Oberflache ist mit einem dinnen sich trocken
anfilhlenden Olfilm beschichtet, der fiir eine entsprechende
Korrosionsbestandigkeit wahrend der Lagerung und des
Versands sorgt. Da dieses Schmierdl in einem Tragerstoff
suspendiert ist, der im Laufe der Zeit verdunstet, sind die Stifte
grifftrocken und eignen sich gut fiir die automatische Zufiihrung
und Montage.

Mechanisch verzinkt (T)

Diese Oberflache besteht aus einer Mindestdicke von 8 um
mechanisch abgeschiedenem Zink mit einer zusatzlichen
Behandlungausklarerdreiwertiger Passivierung. Die Verzinkung
verhindert galvanische Korrosion und bietet einen moderaten
Schutz vor atmospharischer Korrosion. Bei schwierigen
Bedingungen sollte ein Stift aus Edelstahl in Betracht gezogen
werden.

SPIROL galvanisiert geschlitzte
Spannhiilsen nicht, da die Gefahr
einer Wasserstoffversprédung
besteht.

AUF BESTELLUNG LIEFERBAR

Zinkphosphat (R)

Diese Zinkphosphat-Beschichtung hat ein Mindest-
Schichtgewicht von 11 g/m2 und wird verwendet, um eine
gute Oberflachenstruktur auf Kohlenstoffreicher Stahl fir
nachfolgende Bearbeitungsschritte wie Lackieren oder Olen zu
schaffen. Zinkphosphat alleine bietet keinen Korrosionsschutz.
Ein sich trocken anfilhlendes Ol wird phosphatbeschichteten
Stiften zugesetzt, um die Korrosionsbestandigkeit wahrend
der Lagerung und des Versands zu gewahrleisten. Diese
Beschichtung wird meist fir altere Anwendungen verwendet,
insbesondere in der Waffen- und Rustungsindustrie, und wird
nur selten fir neue Anwendungen eingesetzt.

Bei militarischen Anwendungen wird dem Zinkphosphat ein
anderes Schutzdl beigegeben als das, was fiir gewerbliche
Produkte verwendet wird. Das zahfliissigere Ol ist nicht fiir die
automatische Zufiihrung geeignet.

Passiviert (P)

Wahrend geschlitzte Spannhiilsen aus Edelstahl normalerweise
mit einer einfachen Oberflache versehen werden, ist eine
Passivierungmaoglich,umanwendungsspezifischeAnforderungen
zu erfillen. Die Passivierung von geschlitzten Spannhiilsen
ist ein Verfahren, bei dem Oberflachenverunreinigungen wie
eingebetteter Werkzeugstahl und andere freie Eisenpartikel
entfernt werden. Der einzige Zweck der Passivierung ist das
Entfernen eingeschlossenen Eisens und das Aufbringen einer
kontrollierten Oxidschicht auf den Stift. Fir viele Anwendungen
isteine Passivierung jedoch einfach nicht erforderlich. Beispiele
flr kritische Anwendungen, bei denen eine Passivierung
angebracht ist, sind medizinische Gerate, Komponenten, die in
der Lebensmittel- oder Arzneimittelindustrie verwendet werden,
Anwendungenin Kraftstoffsystemen und alle Anwendungen, die
eine saubere Umgebung erfordern.

Nur fiir Edelstahl lieferbar.

Olfrei (F)

Olfreie Stifte durchlaufen einen speziellen Reinigungsprozess,
bei dem Olriickstande von den Stiften entfernt werden.
Diese Oberflachenoption wird typischerweise empfohlen
fur Stifte in Kunstoffanwendungen, die nicht mit Olen auf
Kohlenwasserstoffbasis kompatibel und somitanfalliggegentber
Spannungskorrosionsrissen sind, sowie flur medizinische oder
nahrungsmittelverarbeitende Anwendungen.

Nur fiir Edelstahl lieferbar.

Zusétzliche Sonderoberfldchen sind auf Anfrage lieferbar.



WAS IST DIE SCHERFESTIGKEIT?

Die Scherfestigkeit einer geschlitzten Spannhilse wird durch die maximale Kraft
bestimmt, der der Stift standhalten kann, bevor er bricht, wenn die Kraft senkrecht
zur Achse des Stifts aufgebracht wird. Stifte kénnen in mehreren Ebenen
abgeschert werden, z. B. wirde ein Stift, der bei einschnittiger Belastung bricht, in
zwei getrennte Teile des Stifts zerfallen, wahrend ein Stift, der bei zweischnittiger
Belastung bricht, in drei getrennte Teile zerfallen wiirde.

Die drei maf3gebenden Industrienormen (ASME, ISO und JIS) legen eine Mindest-
Abscherkraft flir geschlitzte Spannhilsen und spezifische Parameter fest, unter
denen ein Scherversuch durchgefiihrt werden muss. Mit der Durchfiihrung des
Scherversuchs soll sichergestellt werden, dass der Stift ordnungsgeman in der
richtigen Abmessung und dem richtigen Rohmaterial hergestellt und anschlieRend
bearbeitet (z. B. warmebehandelt) wurde, um die angegebene Mindest-Abscherkraft
zu erreichen. Die auf den Seiten 3-5 aufgefihrten Abscherkrafte werden nur
erreicht, wenn die Priifung in Ubereinstimmung mit den geltenden Spezifikationen
durchgeflhrt wird.

Die Tatsache, dass ein Stift einen Scherversuch besteht, kann irrefiihrend
sein, da die meisten Anwendungen andere Bedingungen aufweisen als
in der Spezifikation fiir den Scherversuch angegeben wird. Dazu gehdren
die Geschwindigkeit der aufgebrachten Belastung, die Harte des Materials, der
Abstand zwischen den Scherebenen und der Abstand von jedem Ende des Stifts.
Jede Abweichung zwischen der tatsachlichen Anwendung und den Priifparametern
wirkt sich auf die Scherbelastung aus, die der Stift erreichen kann. Die Daten der
Abscherkraft im Katalog sollten nur als Richtwerte verwendet werden und nicht um
anwendungsspezifische Fahigkeiten zu bestimmen. SPIROL empfiehlt, dass die
Akzeptanz eines jeden Stifts auf der Grundlage einer Validierung und Genehmigung
der Baugruppe erfolgt.
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DIE AUSRICHTUNG DES SCHLITZES BEEINFLUSST DIE
ABSCHERKRAFT

In der Praxis werden bei Scherversuchen, bei denen der Schlitz nach oben oder
unten in Richtung der Last ausgerichtet ist, Scherkrafte erreicht, die etwa 3-5
% hoher sind als bei einer Ausrichtung des Schlitzes um 90° zur Lastrichtung.
Dies ist darauf zurlickzufiihren, wie sich die Spannungen verteilen, sobald sich
der Schlitz schlieRt. Bei Ausrichtung des Schlitzes in Richtung der Last, erzeugt
die aufgebrachte Last symmetrische Spannungen innerhalb des Stifts entlang
der beiden gegenlberliegenden halbkreisformigen Bereiche. Wenn der Schlitz
im 90°-Winkel zur Last steht, sind die Spannungen weder gleichmafig noch
symmetrisch. Die Unterbrechung der Verbindung an der Stelle des Schlitzes
begrenzt die Last, die auf diese Halfte des Stifts (ibertragen werden kann, wodurch
auf der gegeniiberliegenden Seite des Stifts hbhere Spannungen erzeugt werden.
Diese lokalisierten héheren Spannungen fiihren zu einem Versagen bei geringerer
Belastung, als dies bei gleichmalRig verteilten Spannungen der Fall ware. Die
Prifmethode mit dem Schlitz nach oben sorgt fiir eine symmetrische Belastung
und fuhrt zu gleichmaRigeren Abscherwerten fir ein bestimmtes Los.

VERBUNDSPANNHULSE

Fur Anwendungen, die eine besonders hohe Abscherkraft erfordern, ist es méglich,
einen kleineren Stift zu verwenden, der im Innendurchmesser eines gréfReren Stifts
vorinstalliert ist. Dies wird gemeinhin als Verbundspannhlilse bezeichnet. Bei der
Verwendung einer Verbundspannhiilse sollten die Schlitze um 180° zueinander
versetzt sein, und die empfohlene Aufnahmebohrung muss vergréRert werden.
Es wird empfohlen, die SPIROL Anwendungsingenieure fur diese Anwendung zu
kontaktieren.



DESIGN FUR POSITIONIERUNG UND
AUSRICHTUNG

Um bei der Verwendung von geschlitzten Spannhiilsen eine
optimale Ausrichtung zu erreichen, mlissen zwei primare
Konstruktionselemente beachtet werden:

1) Die Bohrungsdurchmesser in der Aufnahme- und
Gegenkomponente miissen entsprechend dimensioniert
sein, um das gewiinschte Ubermaf und die Genauigkeit
bei der Ausrichtung zu erreichen.

2) Bei allen Anwendungen muss die Eingriffslange der
geschlitzten Spannhilse in das Bauteil, das den primaren
Haltbietet, mindestens 60 % der Gesamtlange des Stifts
betragen. Die verbleibende vorstehende Lange wird mit
dem Gegenstlick ausgerichtet. Eine Vergréfierung der
anfanglichen Eingriffslange wird bei Anwendungen mit
Durchgangsbohrungen empfohlen; allerdings muss die
geschlitzte Spannhulse immer noch herausragen, um
das Gegenstiick auszurichten.

Presspassung fiir maximale Ausrichtungsgenauigkeit:
Geschlitze Spannhiilsen sind funktionale Federn, die sich
den Aufnahmebohrungen anpassen, in die sie eingesetzt
werden. Die Montagekraft zum Erreichen der maximalen
Ausrichtungsgenauigkeit darf einen ,leichten“ Druck nicht
Ubersteigen, um einen korrekten Sitz der Gegenstlicke zu
erzielen. Je nachAnzahldereinzusetzenden Ausrichtungsstifte
sowie des Materials des Bauteils kann dies durch Druck mit
der Handflache oder einem Gummihammer erfolgen. Eine
Presspassung darf nicht mit der fir einen herkémmlichen
Zylinderstift verwechselt werden, der in der Regel mit
pneumatischen oder hydraulischen Pressen eingesetztwerden
muss.

Spielpassung fiir grobe Ausrichtung und einfache
Montage:

Ist zur leichteren Montage eine Spielpassung fiir den Stift
gewlnscht, muss die Federrlickstellung am freien Stiftende
kompensiert werden. Um den maximalen Durchmesser des
freien Stiftendes zu bestimmen, wird der Stift zu 60 % seiner
Lange in die maximale Aufnahmebohrung der primaren
Rickhalteaufnahme eingesetzt und anschliefend der
freiliegende Durchmesser gemessen. Je nach gewiinschter
Ausrichtungsgenauigkeit miissen zum freien Stiftende 0,025
mm bis 0,05 mm hinzugefligt werden.

+0,06 +0,00

4,06 9o 4,06 9 05

o o

Empfohlene Aufnahmebohrung und Stift-Einbautiefe fiir SLTP 4 x 20 BK
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WELLENDESIGN

Bei der Verwendung einer geschlitzten Spannhilse sind
einige Konstruktionsrichtlinien zu beachten, um die maximale
Belastbarkeit des zu verstiftenden Systems zu erreichen und
eine Beschadigung der Welle und/oder Nabe zu vermeiden:

Welle — Die Aufnahmebohrung in einer Welle darf nicht
groRer als 1/4 des Wellendurchmessers sein.

Nabe - SPIROL empfiehlt, die Nabe mit einer
Mindestwandstarke zu konzipieren, die dem 1,5 fachen
des Stiftdurchmessers entspricht. Andernfalls stimmen die
Festigkeit der Nabe und die Abscherkraft des Stifts nicht
Uberein. Mit zunehmender Wandstarke der Nabe nimmt auch
die Flache des Materials um den Stift herum zu, um die Last
Zu absorbieren.

WelleundNabe—-DerDurchmesserderDurchgangsbohrungen
in der Welle und in der Nabe muss prazise aufeinander
abgestimmt sein, um jegliche Bewegung des Stifts innerhalb
der Bohrungen zu vermeiden. Es wird empfohlen, dass
die Differenz zwischen den Aufnahmebohrungen nicht
mehr als 0,05 mm betragt. Andernfalls wird der Stift einer
dynamischen Belastung ausgesetzt, bei der eine sehr
kleine Drehzahlanderung zu einer enormen Anderung der
Krafteinwirkung auf die Baugruppe fuhren kann. Es sollte
darauf geachtet werden, dass die Aufnahmebohrungen durch
die Mitte der Welle und der Nabe verlaufen.

Der AuRendurchmesser (AD) der Welle und der
Innendurchmesser (ID) der Nabe sollten so ausgelegt sein,
dass der Abstand zwischen den Scherflachen (AD - ID) nicht
mehr als 0,13 mm betragt. Aulerdem werden Senkungen
nicht empfohlen. Andernfalls wird der Stift gebogen und
die maximale Belastbarkeit des zu verstiftenden Systems
wird nicht erreicht. Dies kann zum vorzeitigen Ausfall der
Baugruppe fiihren.

Min. Wanddicke der Nabe =
1,5 x Stiftdurchmesser

Durchmesser der
Aufnahmebohrung =
Max. 1/4 Wellen-&
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SPIROL

FORTSETZUNG

SCHARNIERKONSTRUKTION

Es gibt zwei primdre Scharniertypen: 1) Ein Scharnier
mit Spielpassung hat wenig bis gar keine Reibung oder
Widerstand, wenn der Riegel oder Griff gedreht wird. Die
Scharnierkomponenten kdnnen unabhangig voneinander
“frei” rotieren, und 2) ein Scharnier mit Presspassung
erfordert ein Ubermal, um die freie Rotation der Komponenten
relativ zueinander zu verhindern. Je nach Auslegung der
Konstruktion kann der Widerstand von einem geringen
Widerstand bis zu einem Wert variieren, der ausreicht, um die
Komponenten in ihrem gesamten Drehbereich in einer festen
Position zu halten.

HANDGRIFF

Minimaler Spalt

Fireine Spielpassungdes Scharniers wirdempfohlen, dassdie
geschlitzte Spannhdlse in den auReren Aufnahmebohrungen
fest sitzt und die Spielpassung in der mittleren Komponente
ist. Um die Gréfie der Aufnahmebohrung fiir die Spielpassung
(Mitte) zu bestimmen, setzen Sie den Stift in den maximalen
Durchmesser der &uReren Aufhnahmebohrungen ein und
messen Sie den tatsachlichen Stiftdurchmesser in der Mitte
des Stifts. Addieren Sie zu dem gemessenen Durchmesser
des Stifts einen Faktor von 0,03 mm und geben Sie diesen
Wert als Mindestdurchmesser der Aufnahmebohrung fir die
Spielpassung an und legen Sie eine Plustoleranz fest.

Fir ein Scharnier mit Presspassung sollten alle
Aufnahmebohrungen genau aufeinander abgestimmt sein.
Abweichungen in der GrélRe der Aufnahmebohrungen von
einem Bauteil zum anderen flhren zu einer Verringerung
der Reibung im Scharnier. Wenn der Hersteller nicht in der
Lage ist, die gleiche Aufnahmebohrung in jedem Bauteil
einzuhalten, sollte die Toleranz zwischen den Bauteilen
aufgeteilt werden. In der Regel wird die kleinere Halfte der
Toleranz den AuReren Aufnahmebohrungen und die groRere
Halfte der Inneren Aufnahmebohrung zugewiesen.

Entformungswinkel, die  Richtung der gestanzten
Aufnahmebohrungen und die daraus resultierenden
Bruchstellen / Grate missen bericksichtigt werden, um
sicherzustellen, dass die Aufnahmebohrungen auf beiden
Seiten des Bauteils innerhalb der Spezifikationen liegen.

KONSTRUKTIONSRICHTLINIEN

BOHRUNGSDESIGN

Es ist wichtig zu beachten, dass die empfohlenen
Aufnahmebohrungen (auf den Seiten 3-5) nicht fur alle
Anwendungen zutreffend sind. Es gibt viele Anwendungen,
die einen anderen Durchmesser der Aufnahmebohrung
erfordern, um die ordnungsgemafe Funktion der Baugruppe
zu gewabhrleisten. Aus diesem Grund ist es empfehlenswert,
SPIROL bei neuen Konstruktionen zu kontaktieren.

Obwohl die geschlitzte Spannhiilse gro3e Bohrungstoleranzen
ausgleicht, fuhrt die Einhaltung engerer Toleranzen,
insbesondere bei einigen Anwendungen wie Scharnieren mit
Presspassung, Prazisionsausrichtungen und Wellen- und
Zahnradbaugruppen zu einer besseren Funktion.

In allen Féallen muss darauf geachtet werden, dass gentigend
Material um den Stift herum vorhanden ist, um ein Ausbuchten
und Verformen des Grundmaterials zu verhindern. Bei
den meisten Anwendungen Ubersteigen die aufgebrachten
Belastungen bei weitem die von der geschlitzten Spannhiilse
ausgetibten Umfangsspannungen. Verwenden Sie niemals eine
nicht warmebehandelte geschlitzte Spannhiilse zum Einsatz
in einer geharteten Aufnahmebohrung.

Wenn die die Bauteile gehartet sind, sollten die Kanten der
Aufnahmebohrung entgratet werden. Eine Senkung beseitigt
nicht die scharfe Kante einer geharteten Aufnahmebohrung,
sondern verlagert die scharfe Kante an den Ubergang zwischen
der Senkung und dem Eingang der Aufnahmebohrung.
AuBerdem vergrofiern Senkungen den Abstand zwischen den
Scherebenen, was den Stift in Biegung versetzen und damit
seine Abscherkraft verringern kann (siehe unten). Gegossene
oder gesinterte Aufnahmebohrungen sollten miteinem leichten
Einlaufradius versehen werden.

Eine Senkung vergroRert den Abstand
zwischen den Scherebenen. Dies
kann zu einer Biegung des Stifts fiihren
und somit die Abscherkraft des Stifts
verringern

Zulassige Fehlausrichtung der Aufnahmebohrung —
Geschlitzte Spannhiilsen konnen leichte Fehlausrichtungen
ausgleichen, da sie mit einer groRziigigen Einflihrfase gefertigt
werden. Zur Bestimmung der maximalen Fehlausrichtung
zwischenden beidenAufnahmebohrungen, in die die geschlitzte
Spannhilse installiert werden soll, verwenden Sie folgende
Berechnung:

MPHM = % (H-B) wobei:

MPHM = Maximal zulassige Fehlausrichtung der Aufnahmebohrung
H=Mindestdurchmesserderzweiten Aufnahmebohrung, indie der Stift eingeftihrtwird
B = Durchmesser der Anfasung (vorausgesetzt, dies entspricht dem Maf ,B Max.*
auf den Seiten 3-5)



Obwohl SPIROL geschlitzte Spannhtilsen leicht mit einem Hammer oder einer Dornpresse
montiert werden konnen, ist uns bewusst, dass ein wesentlicher Faktor zur Senkung der
Gesamtkosten von Komponenten eine problemlose Montage ist. Die Automatisierung
erhoht die Effizienz der Montage, insbesondere bei sperrigen oder kleinen Bauteilen, und die
Kombination von Vorgangen wie Bohren und Verstiften erhéht die Produktivitat und eliminiert
falsch ausgerichtete Aufnahmebohrungen.

SPIROL’s geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung wurden mit Hinblick auf die
automatische Zufiihrung und Montage entwickelt. Sie verschachteln oder verketten sich
nicht und haben eine geringere Einsetzkraft im Vergleich zu den geschlitzten Spannhiilsen
nach ISO 8752. Im Gegenteil, wahrend die geschlitzten Spannhilsen nach ISO mit manuellen .
Stifteinsetzgeréaten installiert werden kénnen, werden sie nicht fiir die Verwendung mit =~ s Modell PR

Vibrationsférderern empfohlen, da sie dazu neigen, sich zu verketten. Halbautomatisches

Stifteinsetzgerat

SPIROL garantiert,
dass unser Equipment lhre Produktivitat
steigert und lhre Gesamtproduktionskosten >
reduziert, da wir die einzige Leistungsgarantie
in der Industrie anbieten.

Modell CR
Schweres halbautomatisches
Stifteinsetzgerat

- . Modell PM
i Manuelles

= Stifteinsetzgerét
Modell DP s "=
Bohr- und v

Stifteinsetzmaschine

Modell PMH
Schweres manuelles
Stifteinsetzgerat

- SPIROL ist der einzige Hersteller von geschlitzten Spannhiilsen, der ein umfassendes
Waéhrend der Standardprogramm von manuellen bis hin zu vollautomatischen Modulen fiir die Installation
Installation des Stifts von Stiften entwickelt, herstellt und supported. Wir sind Experten in der Anpassung unserer
wird die Verwendung Standardmodule an kundenspezifische Anwendungen, einschlieRlich der Befestigung und
einer Schutzbrille Aufnahme von Komponenten fiir eine hochwertige Installation und einfache Montage. Unsere
empfohlen. bewahrten, erprobten und zuverlassigen Gerate kénnen mit Optionen wie Rundschalttische,

Stiftsensoren, Kraftiberwachung sowie Bohr- und Stiftkombinationen ausgestattet werden,
um die Produktivitat zu steigern, die Prozesskontrolle zu verbessern und Fehler zu vermeiden.
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SPIROL WARUM SPIROL STANDARDAUSFUHRUNG
ANSTELLE GESCHLITZTE SPANNHULSEN
NACH ISO

SPIROL stellt zwei Typen von geschlitzten Spannhilsen her: SPIROL geschlitzte Spannhiilsen
in Standardausfiihrung und geschlitzte Spannhiilsen nach ISO 8752. SPIROL geschlitzte
Spannhiilsen in Standardausfiihrung bieten wesentliche Vorteile im Vergleich zu den geschlitzten
Spannhilsen nach ISO 8752, die urspriinglich fiir die Funktion als Spannbuchsen entwickelt
wurden. Spannbuchsen werden in Verbindung mit einer Schraube verwendet und isolieren
das Schraubengewinde von der Scherebene. Andererseits wurden die SPIROL geschlitzten
Spannhilsen so konstruiert, dass sie eine der folgenden Verstiftungsfunktionen ibernehmen
kénnen, ohne dass ein weiteres Verbindungselement hinzugefugt werden muss: Gelenk,
Ausrichtung, Rickhaltung, Anschlag oder Nabe/Welle Verbindung. Obwohl beide, SPIROL
geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung und geschlitzte Spannhtlsen nach ISO 8752,
in einer Baugruppe wirkungsvoll sein kénnen, sind SPIROL geschlitzte Spannhilsen einfacher
zu installieren und in Form, Passung und Funktion tberlegen.

Fase

SPIROL geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung
sind mit einem maximalen Fasen-Durchmesser spezifiziert,
um den Installationsprozess zu erleichtern und die Ublichen
Probleme bei der Installation von geschlitzten Spannhiilsen
nach ISO 8752 zu l6sen. So hat z.B. eine @6 mm SPIROL
geschlitzte Spannhiilse in Standardausfihrung einen \
maximalen Fasen-Durchmesser von @5,8 mm, der auf

jeder Seite 1 mm Spielraum bietet, um die Installation in der \
Bohrung zu erleichtern. S
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Da die ISO 8752 jedoch nur vorschreibt, dass der maximale
Fasen-Durchmesser “kleiner” als der Nenndurchmesser des
Stifts seinmuss, filhrt dies oft zu Problemen bei der Installation.
Mit anderen Worten, die Fase einer @6mm geschlitzten SPIROL gesch!itzte Spannhﬂlse in _Standardausf[]hrung sitzt tiefer in der
Spannhiilse nach 1SO 8752 muss nurkleiner als @6 mmsein, ~ 50Mung, um die Installation zu erleichtern

So ware z.B. ein Wert von @5,99 mm akzeptabel, wobei nur
0,0005 mm auf jeder Seite Ubrig bleiben, um den Eintritt in
die Bohrung zu erleichtern.

Geringere Einpresskraft

SPIROL geschlitzte Spannhilsen in Standardausfihrung
erfordern im Vergleich zu geschlitzten Spannhiilsen nach
ISO 8752 im Allgemeinen eine geringere Einpresskraft.
Um den Unterschied zu verstehen, ist es erforderlich, den
Anfangsdurchmesser des Stifts zu betrachten. ISO 8752
Stifte besitzen einen groReren JOD, daher ist mehr Kraft
erforderlich, umden Stiftbei der Installation zu komprimieren.
Im Durchschnitt werden SPIROL geschlitzte Spannhilsen
in der Standardausfiihrung mit 40% weniger Kraftaufwand

installiert als die entsprechenden geschlitzten Spannhiilsen \l/

f
.

vl

ISO 8752 geschlitzte Spannhiilsen sind oft schwierig zu installieren, weil der
Durchmesser der Fase nicht viel kleiner ist als die Bohrung




Verkettung

Geschlitzte Spannhiilsen nach ISO 8752 sind anfallig fir ein Verketten. Der Grund
dafir ist, dass die geschlitzten Spannhiilsen nach ISO 8752 eine Schlitzbreite
haben, die grofer ist als die Dicke des Rohmaterials. Das Verketten fiihrt haufig
zu Zufliihrungsproblemen und kann Produktionsausfalle verursachen. Geschlitzte
Spannhilsen nach ISO 8752 verketten sichauch wahrend des Galvanisierens wodurch
die ineinander verschachtelten Stifte am Ende dauerhaft miteinander verklebt sein
kénnen. Falls sie sich wahrend oder nach dem Galvanisieren wieder I6sen, gibt es
Bereiche auf dem Stift, die wenig bis gar nicht galvanisch beschichtet worden sind.

Demgegeniberhaben SPIROL geschlitzte Spannhilsen in Standardausfiihrung eine
maximale Schlitzbreite, die kleiner ist als die Dicke des Rohmaterials und kénnen sich
daher nicht verketten. Aus diesem Grund kénnen SPIROL geschlitzte Spannhiilsen
in Standardausfiihrung automatisch zugefthrt und installiert werden, ohne dass es
zu Ausfallzeiten aufgrund von Verkettung kommt. Auflerdem kénnen sie ohne das
Risiko einer unvollstandigen Beschichtung galvanisiert werden.

Abscherkraft
Einweiterer Vorteilist, dass SPIROL geschlitzte Spannhiilsen in Standardausfiihrung

eine hohere Abscherkraft aufweisen als Spannhiilsen nach ISO 8752.

ISO SPIROL
NENN- STANDARDAUSFUHRUNG | o, STARKER
DURCHMESSER ABSCHERKRAFT ALS ISO 8752
ZWEISCHNITTIG IN kN

1,5 1,58 1,8 14%

2 2,82 3,5 24%

2,5 4,38 5,5 26%

3 6,32 7,8 23%

4 11,24 12,3 9%

5 17,54 19,6 12%

6 26,04 28,5 9%

8 42,76 48,8 14%

10 70,16 79,1 13%

12 104,1 104,1 —

Vergleich der zweischnittigen Abscherkraft zwischen den geschlitzten Spannhiilsen nach ISO 8752 und SPIROL
geschlitzten Spannhiilsen in Standardausfiihrung.

Schlussfolgerung

Obwohl SPIROL die geschlitzten Spannhiilsen in SPIROL Standardausfiihrung
und nach ISO 8752 herstellt, sind die geschlitzten Spannhilsen von SPIROL
in Standardausfiihrung in jeder Hinsicht Uberlegen, was die Leistung und den
Montageprozess betrifft. Im Umkehrschluss gibt es keine technischen Vorteile bei der
Verwendung von ISO 8752 geschlitzten Spannhulsen. Optimieren Sie Ihre Montage,
indem Sie SPIROL geschlitzte Spannhiilsen in der Standardausfiihrung bei Ihrer
Konstruktion einplanen!

Beispiel fiir verkettete geschlitzte Spannhilsen




Innovative Losung fiir Verbindungen. Technische Zentren
Niedrigere Montagekosten.

Europa SPIROL Deutschland
Ottostr. 4

".'1 2 80333 Miinchen, Deutschland
= Tel: +49 (0) 89 4 111 905 71
: Fax: +49 (0) 89 4 111 905 72
-
SPIROL Vereinigtes Konigreich
17 Princewood Road
Corby, Northants
) NN17 4ET Vereinigtes Konigreich
i Tel: +44 (0) 1536 444800
W /) Fax: +44 (0) 1536 203415
Spiralspannstifte Geschlitzte Zylinderstifte SPIROL Frankreich

Spannhiilsen Cité de 'Automobile ZAC Croix Blandin
18 Rue Léna Bernstein
51100 Reims, Frankreich

. ' Tel: +33 (0) 3 26 36 31 42
Fax: +33 (0) 326 09 19 76
| > SPIROL Spanien
‘,ﬁr : Plantes 3i 4
: ! ] I I Gran Via de Carles lIl, 84

08028, Barcelona, Spanien
Pass-Spannbuchsen & Distanzhiilsen & Gerollte Compression Tel/Fax: +34 93271 64 28
nn hsen rohrformige Produk Limiter:
Spannbuchse ohrto ge Produkte ters SPIROL Tschechische Republik

Evropska 2588 / 33a
o 160 00 Prag 6-Dejvice

Tschechische Republik

Tel: +420 226 218 935

SPIROL Polen

ul. Solec 38 lok. 10

00-394, Warschau, Polen
oW Tel. +48 510 039 345

Gewindeeinsatze fiir Eisenbahnmuttern Tellerfedern Amerika SPIROL International Corporation
Kunststoffe 30 Rock Avenue

Danielson, Connecticut 06239 U.S.A.
o ({
N )
= 5 /

Fax. +1 860 774 2048

SPIROL Shim-Abteilung
321 Remington Road
Stow, Ohio 44224 U.S.A.
Tel. +1 330 920 3655

Fax. +1 330 920 3659

Tel. +1 860 774 8571

SPIROL Kanada

Shims/ Zwischenlagen Prazisions Pass- und Vibrationszufiihrsysteme 3103 St. Etienne Boulevard

fiir Toleranzausgleich Unterlegscheiben Windsor, Ontario N8W 5B1 Kanada
Tel. +1 519974 3334
Fax.+1519974 6550

SPIROL Mexiko

Avenida Avante #250

Parque Industrial Avante Apodaca
Apodaca, N.L. 66607 Mexiko

Tel. +52 81 8385 4390

Fax. +52 81 8385 4391

L) SPIROL Brasilien
[ Rua Mafalda Barnabé Soliane, 134

Comercial Vitdria Martini,
Distrito Industrial,
CEP 13347-610, Indaiatuba, SP, Brasilien

. . ; . . oo Tel. +55 19 3936 2701

Installationstechnologie Installationstechnologie Compression Limiter Fax. +55 19 3936 7121

fur Stifte fiir Gewindeeinsitze Installationstechnologie

Asien SPIROL Asien-Zentrale
Pazifik 1stFloor, Building 22, Plot D9, District D
No. 122 HeDan Road
Bitte sehen Sie aktuelle Spezifikationen und das Standard-Produktangebot auf SPIROL..de ein. gg%ﬁ,‘;ﬁg&:;%eog?f 1e zone
Tel: +86 (0) 21 5046-1451
Fax: +86 (0) 21 5046-1540

SPIROL bietet kostenlose anwendungstechnische Unterstiitzung. Wir helfen SPIROL Korea
Ihnen bei neuen Konstruktionen sowie bei der Lésung von Problemen und 16th Floor, 396 Seocho-daero,
. . . Seocho-gu, Seoul, 06619, Stidkorea
empfehlen Kosteneinsparungen bei bestehenden Konstruktionen. Lassen Tel: +82 (0) 10 9429 1451
Sie uns lhnen helfen, indem Sie den Technischen Service auf SPIROL.de
besuchen.

e-mail: info-de@spirol.com
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