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Clifa®

Nakretki do wttaczania /
kotki z gwintem wttaczane ...

Nakretki do wttaczania Clifa® i kotki
z gwintem Clifa® sg wktadkami
gwintowymi stalowymi o specjalnym
ksztatcie trzpienia lub tba.

Nakretki do wttaczania Clifa® i kotki
Clifa® sa rowniez dostarczane w wykona-
niu ze stali nierdzewnej, a nakretki takze
z metali lekkich.

Whktadki gwintowane Clifa® sg wttaczane
w ksztattki posiadajace wstepnie
wytfoczone otwory montazowe.

Materiat z obszaru $cianki otworu

ptywa przy tym w zebaty wieniec lub

w pierscieniowy rowek wkfadek
gwintowanych Clifa®. Dzieki temu
powstaje trwate pofaczenie.

W jednej operacji mozna wtioczy( kilka
wktadek Clifa®. Srube mocujaca wkreca
sie zasadniczo z przeciwnej strony.

Zakres zastosowania

Elementy wttaczane Clifa® stuza jako
punkty potaczen gwintowych prze-
waznie w ksztattkach ze stali albo me-
tali lekkich. Moga one réwniez znalez¢
zastosowanie jako tulejki dystansowe.
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Charakterystyka wyrobow

« Clifa® sg zabezpieczone przed obréce-
niem i przenosza wysokie obciazenia.

« Maja niewielkie wymiary zewnetrzne,
co pozwala na zmniejszenie
zapotrzebowania miejsca i masy

< Gwint jest odporny na zuzycie
i zgodny ze sprawdzianem

e Przy wkrecaniu $ruby nie dochodzi
do wypchniecia wkfadki.

* Montaz w wiercony, wyttaczany albo
wyciety laserem otwdr montazowy

= Nie pogtebia¢ otwordw wierconych
w materiale macierzystym
< Daje sie zastosowac w materiatach

obrabianych powierzchniowo, ocyn-
kowanych lub trudnozgrzewalnych.

Dane techniczne

Normy zaktadowe Clifa®

* Materiat macierzysty musi by¢ Strony 11 do 20

bardziej miekki od Nakretki Clifa®
Wysokowydajne przyrzady montazowe,
zapewniajace krotkie czasy taktow

w produkgji wielkoseryjnej,

sg dostarczane na zamdwienie.
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Wymagania specjalne

... Technologie niezawodnych potaczen

Montaz elementow Clifa®

Montaz

Otwor montazowy jest wyttaczany,
wycinany laserem albo wiercony,
jednak nie oczyszcza sie go

z zadzioréw i jest pozbawiony
pogtebienia.

W przypadku otworow wyttaczanych,
nakretka Clifa® jest wciskana od strony
zadzioréw pozostatych po wyttoczeniu

otworu. Wttaczanie odbywa sie na
zwykte] prasie o regulowanym cisnieniu,
az powierzchnia obsadzenia nakretki
wtitaczanej Clifa® przylgnie mocno do
powierzchni blachy.

teb kotka Clifa®-SP/SPD/SPS musi by¢
catkowicie wpuszczony i musi
pokrywac sie z gorna powierzchnia
blachy.

Nalezy unikac jednostronnego
i byt duzego nacisku oraz ukosnej
powierzchni przylegania.

Przyktady montazowe

Nakretki wttaczane Clifa® Rys. 7 Kotki wttaczane Clifa®-SP

Nasze zalecenia

Rys. 8

Mata wysoko$¢ nakretki Clifa®-M (norma zakfadowa 500 0 do 503 0)
Zamocowania dystansowe w metalach Clifa®-AM (norma zakfadowa 503 8 do 525 8)
Zamocowania dystansowe w tworzywach sztucznych Clifa®-AL (norma zakfadowa 503 6 do 525 6)

( )

Witloczenie w materiat macierzysty na rowno z powierzchnig

(nieprzelotowy gwint w nakretce)

Clifa®-ABO/-ABG

norma zaktadowa 570 0 do 571 0

Kotek z gwintem do blach cienkosciennych Clifa®-SPD (norma zakfadowa 5.. 2)
Kotek z gwintem do duzych obciazen Clifa®-SA (norma zakfadowa 515 4 do 534 4)
Kotek wttaczany o wysokiej wytrzymatosci do blach cienkosciennych. Clifa®-SAD (norma zakfadowa 515 9 do 534 9)
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Nakretka wttaczana / tulejka dystansowa
do metali

Clifa®-AM
Norma zaktadowa
5038 do 5258

Zastosowanie

Nakretki wttaczane / tulejki
dystansowe Clifa® stuza do
wykonywania potaczen
srubowych odpornych na
zuzycie, o duzej nosnosdi,

w ksztattkach cienkosciennych
0 grubosci powyzej 0,8 mm,

- stali;

- metali lekkich;

— metali niezelaznych
(do twardosci HRB 80).

Ksztattka

N

Zamocowanie w przedmiocie
macierzystym nastepuje podczas

<

wykonanych ze

5.8003.....

wtfaczania.

Wymiary w mm

Odstep
minimalny

L +0,05 w

Srednica
otworu

Dla grubosci Gwint Srednica @ kotnierza

blachy wewnetrzny zewnetrzna

M A E E1£0,05

0,8do 1,0

1,1do 1,4
15do 2,3
powyzej 2,4

Przyktad ustalania
numeru artykutu

Samonitujgca nakretka wttaczana Clifa®-AM z gwintem wewnetrznym M3, wysokos¢ nakretki 8,0 mm, ze stali
hartowanej, cynkowana, pasywowana na niebiesko, dla blachy o grubosci 1,8 mm: Clifa®-AM 508 800 230.110

Nakretki o wysokosci K od 3,0 do 25 mm sg dostarczane w rozmiarach co 1,0 mm.
Druga i trzecia pozycja numeru artykutu (503 800...; 504 800; 505 800...; ...; 525 800...)
stuzg do oznaczenia wysokosci nakretki K, a pozycja si6dma do oznaczenia grubosci blachy

(503 800 130...; 503 800 230....; 503 800 330...).

Przy wysokosci nakretki > 8,0 mm pozostaje uzyteczna grubos¢ gwintu C 7,5 mm.

Materiaty Stal hartowana, cynkowana, pasywowana na niebiesko Nr art. (czwarta grupa cyfr) ... ... ... 110
Stal hartowana, cynk / nikiel, pasywowana transparentnie Nr art. (czwarta grupa cyfr) ... ... ... 143
Stal stopowa 1.4305 (szlachetna) Nr art. (czwarta grupa cyfr) ... ... ... 500
Metal lekki Nr art. (czwarta grupa cyfr) ... ... ... 700
Inne rodzaje uszlachetnien powierzchni albo ksztatty specjalne na zaméwienie.

Tolerancje 1SO 2768-m

Gwint Gwint wewnetrzny A: wg 1SO 6H

Nacisk wttaczania jako wartos¢ orientacyjna, patrz strona 12
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