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EPS ar skruven som ger en snabb och enkel montering i termoplaster.

Gangutformningen pa EPS-skruven har gjorts sa att den skall kunna
anvandas i de allra flesta termoplaster, med utmaérkt resultat.

Vi har lagerlagt ett begréansat standardsortiment men kan mot
leveranstid och lampliga produktionskvantiteter fa fram skruvar
i en mangd olika utformningar, material och ytbehandlingar.
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EPS-Termoplastskruv

EPS-skruv ar designad for att ge en optimal kostnadseffektiv infastning i
termoplast. Genom skruvens gangutformning blir férdelningen av de
radiella krafterna reducerat, vilket minskar spanningarna i plastmaterialet.

EPS-skruven
- Har en liten flankvinkel, detta for att minska
vridmomentet vid monteringen och ge stor
sakerhet mot dverdragning.

- Skillnaden mellan ytterdiameter och karn-
diameter ar stor, vilket aven medfor ett
reducerat yttryck som minskar relaxations-
tendenser i plastmaterialet.

- Den lilla gdngvinkeln reducerar aven radial-
spanningarna i plasten vilket ar en férutsattning
for en riktig infastning.

- Tilsammans ger dessa egenskaper mojlighet
att atermontera skruven ett stort antal ganger.

Konstruktionsrekommendationer

Valjer man EPS-skruv for sin applikation far man ett idealt fastelement
att skruva direkt i plastmaterialet.

Men... man bor dock ta hansyn till ett antal olika faktorer som paverkar
forbandet och bor beaktas for att uppna en fullgod konstrution.

Dessa ar: Halutformning
Plastmaterial
Vaggtjocklek
Inskruvningsdjup
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EPS-Termoplastskruv

Nedan fojler en rekommendation for hur halet i detaljen bor se ut samt
en tabell som visar vilka diametrar som bor véljas, med avseende pa
olika plastmaterial samt de inskruvningsdjup som ar lampliga.

For att erhalla ett riktigt skruvférband bor halets utformning se ut som
figur 1.
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borjar forma sin ganga.
Den hjalper aven till att

styra skruven rétt vid montering / / %
och ar en forutséttning vid upprepade
iskruvningar. fig. 1
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2. Halet maste noga passas till vald skruvdiameter och plastkvalitet.
Detta for att fa optimala utdragsvarden i skruvforbandet

3. Haldjupet bor vara sa djupt som mgijligt for att undvika att skruven
"bottnar" samt for att undvika sjunkningar pa en plan yta.
Inskruvningsdjupet ska vara minst 1.75 x Dy.

En grundregel vid storre inskruvningsdjup ar:

- Yttrycket pa gangflankerna vid utdragsbelastning minskar.

- Mojligheterna for upprepade inskruvningar 6kar.

- Skillnaden mellan inskruvningsmoment och lossvridnings-
moment Okar. Vilket ger sadkrare moteringsforutsattningar.

- For stor haldiameter och for liten vaggtjocklek kan manga
ganger kompenseras.

- Ytterligare sakerhetsmarginal uppnas.

Gransen for inskruvningsdjup bér dock vara max 3.5 x Dy.

4. Pelarens diameter &r viktig med avseende pa halvaggarnas
och forbandets hallfasthet.
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EPS-Termoplastskruv

Tekniska riktvarden for haldimensionering i olika plastmaterial.

Material Haldiam Pelare Inskruvnings- 0,3-0,5 - B >
@D @ B djup L xDy oD,

ABS 0,78 x Dy 2,0 x Dy 2,0 x Dy * “‘!';

ABS/PC 0,8 x Dy 2,0 x Dy 2,0 x Dy / | |

PAG6 0,75 x Dy 1,9 x Dy 1,8 x Dy + / |

PA6 GF 0,8 x Dy 2,0 x Dy 1,9 x Dy / | ?

PAG.6 0,75 x Dy 1,9 x Dy 1,8 x Dy / ! / L

PA6.6 GF 0,81 x Dy 2,1 x Dy 1,9 x Dy / | /

PBT 0,75 x Dy 1,9 x Dy 1,9 x Dy | /

PBT GF 08xDy | 185xDy | 1,8xDy / v/ 73

PC * 0,85 x Dy 2,5 x Dy 2,2 x Dy AN S S

PE 0,7 x Dy 2,0 x Dy 2,5 x Dy oD~ |

PET 0,75 x Dy 1,9 x Dy 1,9 x Dy

PET GF 08xDy | 1,85xDy | 1,8xDy Dy= ytterdiameter skruv

PMMA 0,85 x Dy 2,0 x Dy 2,0 x Dy

POM 0,75 x Dy 1,9 x Dy 2,0 x Dy

PP 0,73 x Dy 2,2 x Dy 2,2 x Dy

PPO * 0,85 x Dy 2,5 x Dy 2,2 x Dy

PS 0,84 x Dy 2,3 x Dy 2,3 x Dy

PVC (hard) 0,80 x Dy 2,1 x Dy 2,0 x Dy

SAN 0,78 x Dy 2,0 x Dy 1,9 x Dy

* Eftersom dessa material ar kansliga fér spannings-, sprickbildning
bor TnP-, resp TnBP-test genomfoéras enligt materialtillverkarens
rekommendationer.

Ovanstaende tabell visar riktvarden vid utformning av halen. De forst
tillverkade komponenterna bor alltid provmonteras under kontrollerade
forhallanden.

Skalen till detta ar t ex,

- lokala texturer, t ex fyllnadsmaterial.

- avstand fran insprutningspunkt.

- flytmérken dar materialstrommar stéter samman.

Samtliga dessa faktorer kan inverka pa slutresultatet.
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EPS-Termoplastskruv

Montering

Vid montering bor skruvdragare med momentkoppling anvandas och
varvtalet bér vara ca 500 v/min.

Atdragningsmomentet bér vara sa litet som méjligt. Foér att stélla in
momentet riktigt ska en provmontering géras dar man mater monterings-
momenten och lossvridningsmomenten. Skruvdragarens moment-
koppling stallas sedan in efter de uppnadda resultaten.
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Termoplastskruv EPS 1412

gtg. 9734
Montering Dh
h =57 1
X max
_
S
L T
Dimension 25 30 35 40 50 60 \ 300
\
Dy 2,5+014| 3,0 +0,24| 3,5+0,14| 4,0+0,18| 5,0+0,2 | 6,0 +0,2
0 0 0 0 0 0
Dh 42 5,6 6,9 7,5 8,2 10,8
h 1,8 2,2 2,6 2,8 3,05 3,95 )
Dk 1,4 1,8 2,0 2,3 2,8 3,3 JDkL
S 1,12 1,34 1,57 1,79 2,24 2,69 Dy
X max 2,5 3,0 3,0 3,0 3,0 4,0
Kryss PH 1 1 2 2 2 3
Langd X = Lagerforda dimensioner
6 +0,6 X E%J
7 +0,75
8 +0,75 X
1(2) jg";s i Material
14 :09 X stal
16 =09 Satthardad
18 0,9 Ytbehandling: fzb
20 +1,05
22 1,05
25 1,05
30 +1,05
35 1,25
40 1,25
50 +1,25
Bestallnings ex: EPS 30x8 PAN 1412
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Termoplastskruv EPS 1452

utg. 9734
Montering
Dimension 25 30 35 40 50 60
Dy 2,5+0,14|3,0+0,14| 3,5+0,14| 4,0+0,18| 5,0+0,2 | 6,0 +0,2
0 0 0 0 0 0

Dh 42 5,6 6,9 7,5 8,2 10,8
h 1,8 2,2 2,6 2,8 3,05 3,95
Dk 1,4 1,8 2,0 2,3 2,8 3,3
S 1,12 1,34 1,57 1,79 2,24 2,69
X max 2,5 3,0 3,0 3,0 3,0 4,0
SparTX T7 T10 T15 T20 T20 T25
Langd X = Lagerférda dimensioner

6 +0,6 X

7 +0,75

8 0,75 X X X X

10 +0,75 X X

12 +0,9 X X X X

14 +09 X X X

16 09 X

18 0,9

20 +1,05

22 +1,05

25 +1,05

30 +1,05

35 +1,25

40 +1,25

50 1,25

Bestéllnings ex: EPS 30x8 TX 1452
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Ytbehandling: fzb
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