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# DAS FUNKTIONSPRINZIP EINES
SPIRO COMPRESSION LIMITER

Die Hauptfunktion eines Compression Limiter besteht darin, die Integritat der
Verbindungen in einer Kunststoffbaugruppe zu gewahrleisten und aufrecht zu erhalten.
Die Compression Limiter sind so konstruiert, dass sie die Kunststoffkomponenten
innerhalb einer Baugruppe vor den durch das Anziehen von Schrauben erzeugten
Druckspannungen schiitzen und dadurch die dauerhafte Zuverlassigkeit der
Schraubverbindung sicherstellen.

In der Praxis muss der Compression Limiter geringfligig kiirzer als die Dicke des aufnehmenden
Kunststoffteils sein. Durch das Anziehen der Schraube wird der Kunststoff komprimiert und die
Spannung im Kunststoff solange erhéht, bis der Schraubenkopf oder, sofern eine Unterlegscheibe
verwendet wird, diese in Kontakt mit dem Compression Limiter kommt. Danach werden der
Compression Limiter und der Kunststoff gemeinsam mit einer vom Compression Limiter gesteuerten j :
Kompressionsrate verdichtet. Der Compression Limiter nimmt die zusatzlich auftretenden Klemmkrafte | |
auf, so dass der Kunststoff keine weitere signifikante Kompression oder Spannungserhéhung erfahrt. | |

| |

| |

| |

Eine fachgerecht konstruierte Schraubverbindung muss die folgenden Kriterien erfillen:

»  Der Schraubenkopf bzw. die Unterlegscheibe, falls eine solche verwendet wird, sollte bei | |
Belastung immer sowohl am Kunststoffteil als auch am Compression Limiter anliegen. \ |
Dies verhindert eine Verschlechterung der Schraubverbindung, die durch eine verringerte ! !
Klemmkraft aufgrund des Kriechens des Kunststoffs entsteht.

+ Die zulassige Prifkraft des Compression Limiter sollte gleich gro oder grofier als die
Priufkraft der Schraube sein, um zu gewahrleisten, dass der Compression Limiter bei
Ubermafigen Klemmkraften nicht vor der Schraube nachgibt.

+ Die Gegenkomponente, an der der Compression Limiter anliegt, muss stark genug sein,
um den ortlichen Druckspannungen standzuhalten, die durch die Klemmkraft erzeugt
werden.

*  Der Spielraum zwischen dem maximalen Durchmesser der Schraube und dem minimalen \
Innendurchmesser des Compression Limiter sollte ausreichen, um die zu erwartenden

Toleranzen bei der Montage auszugleichen.

Standard SPIROL® COMPRESSION LIMITER erfiillen diese Kriterien.

Anwendungstechnische Unterstitzung

Um sicherzustellen, dass die Zuverlassigkeit der Schraubverbindung wahrend der Lebensdauer der
Baugruppe erhalten bleibt, sind die folgenden Bedingungen zwingend zu erfilllen: Fir jede Anwendung
ist einerseits der geeignete Compression Limiter auf Grundlage der spezifischen Anforderungen fiir die
Bauteile zu gestalten und andererseits ist das aufnehmende Kunststoffteil entsprechend zu konstruieren.

Jede Anwendung bedarf spezieller Uberlegungen, wie z. B.: %

*  Der spezifische Kunststofftyp, in dem der * Miteinander zu verbindende Materialien : | :
Compression Limiter eingesetzt wird * Anforderungen an die =
*  Minimale und maximale Dicke der Korrosionsbestandigkeit | g |
Kunststoffaufnahme +  Temperaturanforderungen | E |
»  GroBe, Festigkeit und Anzugsmoment des * Installationsmethode N =
Verbindungselements : H :

Dieser Katalog bietet wertvolle Informationen hinsichtlich der Konstruktionsrichtlinien und Spezifikationen
fur Baugruppen, in denen Compression Limiter zum Einsatz gelangen. AuRerdem stehen lhrem
Konstruktionsteam die SPIROL-Anwendungsingenieure bei der Festlegung des fir Ihre spezifische
Anwendung bestmoglichen Compression Limiter zur Seite.

Setzen Sie sich mit SPIROL fur
Unterstiitzung bei der Konstruktion in Verbindung:
www.SPIROL.de
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# SPIROL’S
SPIRO COMPRESSION LIMITERS

SPIROL bietet eine Reihe von geformten und mechanisch bearbeiteten Compression Limiter an, darunter geschlitzte,
zu umspritzende, ovale und vollwandige Ausflihrungen. Alle rollgeformten Compression Limiter, mit Ausnahme der Serie
CL220, sind zusatzlich verzinkt mit einer dreiwertigen Passivierung und einer organischen Versiegelung beschichtet
zur Erhéhung der Korrosionsbesténdigkeit. Diese Oberflachenbeschichtung bietet im Salzsprihnebeltest gemai ASTM
B117 eine Bestandigkeit gegeniiber Weissrost von 144 Stunden und gegeniber Rotrost von 384 Stunden. SPIROL's
Compression Limiter der Serie CL220 sind mit ArmorGalv® beschichtet, einer thermischen Diffusionsbeschichtung aus einer
Zinklegierung, die mit zwei Versiegelungen erganzt wird und eine Korrosionsbestandigkeit von mindestens 1000 Stunden
gegen Rotrost bietet. Mechanisch bearbeitete Compression Limiter werden aus Aluminium und Messing gefertigt, die beide
ihre besonderen korrosionsbestandigen Eigenschaften haben und daher keiner zusatzlichen Oberflachenbeschichtung
bedirfen. Jede Serie von Compression Limiter ist so konstruiert, dass sie bestimmte Prifkrafte aufnehmen kann und fiir
eine Vielzahl von Installationsmethoden geeignet ist.

Das Spiel zwischen der Schraube und dem Innendurchmesser des installierten Compression Limiter ist Ublicherweise
ausreichend, um normale Fluchtungsfehler auszugleichen. Die Lange des Compression Limiter ist so zu wahlen, dass die
Stirnseiten unter dem Schraubenkopf und der Gegenkomponente aufliegen. Die entsprechende Lange und Langentoleranz
sind anwendungsabhéangig. Auch wenn die Standardtoleranz zur Erflllung der meisten Anforderungen ausreicht, ist eine
Uberpriifung zu empfehlen. Die SPIROL Anwendungsingenieure stehen lhnen bei Bedarf zur Verfiigung. Wenn festgestellt
wird, dass ein spezieller Compression Limiter erforderlich ist, so wird eine dokumentierte Empfehlung zur Verfligung gestellt.

Die einzigartigen Eigenschaften der einzelnen Standardserien werden im Folgenden detailiert erlautert:

+ Serie CL220 geschlitzt: Die Compression Limiter der Serie CL220 werden aus
kohlenstoffreichem Stahl hergestellt und sind flr den Einbau nach dem Spritzgie3en vorgesehen.
Die bei der Installation erzeugte Federkraft sorgt fiir Selbsthaltung in der Baugruppe. Der flexible
Durchmesser ermoglicht grofe Bohrungstoleranzen, und der Langsschlitz ist so ausgelegt, dass
die Teile im freien Zustand nicht miteinander verketten. Nach dem Einbau bietet die CL220 einen
Mindestspielraum von 1 mm zum Schraubendurchmesser, damit Fluchtungsfehler ausgeglichen
werden kénnen. Der CL220 ist der einzige standardmaflige Compression Limiter, der mit einer
Schutzbeschichtung aus ArmorGalv® versehen ist, einer thermischen Diffusionsbeschichtung aus
einer Zinklegierung, die zusammen mit zwei Versiegelungen einen Schutz gegen Salzsprihnebel
von mehr als 1000 Stunden fiir hochkorrosive Anwendungen, wie z. B. in der Automobilindustrie,
der Schifffahrt, dem Bergbau und der industriellen Fertigung bietet. Zu den weiteren Vorteilen
von ArmorGalv® gehdrt, dass es keine unbeschichteten Oberflachen gibt, da auch der gesamte
Innendurchmesser (ID) des Compression Limiter vollstdndig beschichtet und geschitzt ist. Der
CL220 ist fur die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8 ausgelegt. Der CL220
bietet die grofite Auswahl an Standardkombinationen von Durchmessern und Langen, um einer
Vielzahl von Anwendungsanforderungen gerecht zu werden.

+ Serie CL200 geschlitzt - schlankes Profil: Ahnlich wie die Serie CL220 hat der Compression
Limiter der Serie CL200 einen kleineren Innendurchmesser (ID) nach dem Einbau und ein
reduziertes Gesamtprofil mit weniger Spielraum um die Schraube. Nach dem Einbau bietet der
CL200 einen Mindestspielraum von 0,5 mm im Vergleich zu dem gréReren Mindestspielraum

von 1 mm beim CL220. Der CL200 ist fur die Verwendung von Schrauben der ISO Klasse 8.8
zugelassen.

» Serie CL350 geschlitzt - dicke Wandstarke: Der CL350 wurde mit einer dickeren Wandstéarke
konstruiert, um die Auflageflache zu vergréflern, wenn er gegen weiche Gegenmaterialien
festgezogen wird. Ein groRzlgiger Spielraum fiir Schrauben hilft auch bei der Positionsausrichtung,
wenn mehrere Compression Limiter in einer Baugruppe verwendet werden. Der CL350 ist
zugelassen fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 10.9.

+ Serie CL400 geschlitzt - Oval: Die aus kohlenstoffreichem Stahl gefertigte ovale Serie
CL400 weist in einer Achse einen zusatzlichen Spielraum von 2,25 mm auf und bietet so -
gegenuber runden Compression Limiter zusatzliche Flexibilitdt in Bezug auf Mittenversatz
und aufsummieren von Toleranzen. Das Rollumformen als Herstellungsverfahren erméglicht
erhebliche Kosteneinsparungen gegeniber mechanisch bearbeiteten Produkten mit ahnlichen
Merkmalen und Eigenschaften. Die CL400 sind fur die Verwendung mit Schrauben bis
einschlieBlich ISO Klasse 8.8 zugelassen.
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Serie CL460 zum Umspritzen - Oval: Die Serie CL460 ist mit der ovalen Serie CL400
vergleichbar, ist aber mit einem geschlossenen Schlitz gefertigt, um wahrend des
Spritzprozesses das Eindringen von Kunststoff in das Bohrungsinnere zu verhindern.
Diese Serie weist auch 2,25 mm zusatzlichen Spielraum in einer Achse auf. Die CL460
sind fur die Verwendung mit Schrauben bis einschlieflich ISO Klasse 8.8 zugelassen.

Serie CL500 umspritzt: Die Serie CL500 ist aus kohlenstoffarmem Stahl gefertigt. Sie
haben einen geschlossenen Schlitz, um wahrend des Spritzprozess das Eindringen von
Kunststoff in das Innere des Compression Limiter zu verhindern. Auerdem wird hierdurch
eine Verdrehsicherung geschaffen, sobald sie sich in dem Bauteil befindet. Die radialen
Rillen sorgen fir einen axialen Halt. Die CL500 sind fur die Verwendung mit Schrauben
bis einschlieRlich ISO Klasse 8.8/SAE Klasse 5 zugelassen.

Serie CL6000 Prazisionsgefertigt - Aluminium: Die Serie CL6000 ist mechanisch
bearbeitet aus Aluminium 2024, da diese Gite die beste Kombination aus Festigkeit,
Korrosionsbestandigkeit, Bearbeitungseigenschaften und Kosten bietet. Die zusatzlichen
Vorteile des Aluminiums sind das geringe Gewicht (1/3 des Gewichts von Messing), die
um 40 % hohere Festigkeit gegeniiber Messing und dass kein Blei enthalten ist. Diese
Compression Limiter kdnnen umspritzt oder in ein Bauteil eingepresst werden. Die
mechanisch bearbeitete Prazisionstoleranz des Innendurchmessers ermdglicht einen
korrekten Sitz auf dem Kernstift beim Umspritzen in das Bauteil. Wenn sie in das Bauteil
eingepresst werden, sind sie mit einem Fihrungszapfen versehen, der es dem Teil
ermdglicht, vor der Fertigstellung der Installation frei in der Bohrung zu stehen. Nach der
Installation sorgt die Randelung fur den Halt in der Bohrung. Der CL6000 ist zugelassen
fur die Verwendung von Schrauben bis zur ISO-Klasse 10.9/Giiteklasse 8.

+ Serie CL6100 Prazisionsgefertigt - Aluminium mit Kopf: Der Compression Limiter
CL6100 mit Kopf aus Aluminium ist der gleiche wie der CL6000, nur mit einem zusatzlichen
Kopf. Der Kopf bietet eine Extra-Auflageflache auf der Gegenkomponente, wenn keine
Flanschschraube und keine Unterlegscheibe verwendet wird.

Serie CL8000 Prazisionsgefertigt - Messing: Die Serie CL8000 ist mechanisch
bearbeitet aus Messing 360. Ebenso wie die CL6000 kann die CL8000 umspritzt oder
in ein Bauteil eingepresst werden. Die Anwendungsbereiche flr die Spirol Compression
Limiter aus Messing und Aluminium liegen nahe beieinander. Allerdings weisen die
Messing-Compression Limiter fir die Aufnahme derselben Schraubenklasse bzw. Giite
aufgrund der geringeren Streckgrenze dieses Materials eine dickere Wandstarke auf.
Wahrend dies einerseits GroRe und Gewicht des Compression Limiter im Vergleich mit
der CL6000 erhoht, bietet die dickere Wandstarke andererseits mehr Auflageflache fir die
Gegenkomponente. Der haufigste Grund fur die Wahl der CL8000 durch den Konstrukteur
sind Anwendungen, die innerhalb der Spannungsreihe eine Verschiebung weg vom
Aluminium und hin zu einem edleren Metall fir den Compression Limiter erforderlich
machen. Die CL8000 sind fir die Verwendung mit Schrauben bis einschlieRlich 1ISO
Klasse 10.9/SAE Giitegrad 8 zugelassen.

Serie CL8100 Prazisionsgefertigt - Messing mit Kopf: Der Compression Limiter
CL8100 mit Kopf aus Messing ist der gleiche wie der CL8000, nur mit einem zusatzlichen
Kopf. Ahnlich wie bei der CL6100 bietet der Kopf eine zuséatzliche Auflageflache auf der
Gegenkomponente, wenn keine Flanschschraube oder eine Unterlegscheibe verwendet
wird.

Serie CL620 Allgemein verwendbar - Aluminium: Der CL620 ist fir den Einsatz in
unkritischen Anwendungen und Industrien konzipiert, die keine hohen Anforderungen
an die Montage stellen. Ahnlich wie die CL6000 wird die CL620 aus leichtgewichtigem,
bleifreiem Aluminium hergestellt und in einem begrenzten Abmessungsbereich mit
grofRzligigen Toleranzen angeboten, die eine aulerst effiziente Fertigung ermdglichen.
Fir Anwendungen mit hohem Automatisierungsgrad und engen Toleranzanforderungen
oder wenn eine Konfiguration mit Kopf erforderlich ist, sollten die Standardserien CL6000/
CL6100 in Betracht gezogen werden.

@



SPIRO 8 AUFSCHLUSSELUNG DER
STANDARDANGEBOTE & WERKSTOFFE

INSTAL- SCHRAUBEN-

SERIEN o- LATIONS- WERKSTOFF KLASSIFIZIERUNG | RUCKHALTEEIGENSCHAFT /
BEREICH = - MERKMALE
METHODE TYP GUTE KLASSE | GUTE
CL220 | M4 -M12 | Einpressen 8.8 5 Radiale Spa””gng f
ArmorGalv
CL200 | M4-M8 | Einpressen 8.8 5 Radiale Spannung /
B - Kohl reduziertes Profil
- Kohlen- ; :
. . UNS G10700/ G10740 Radiale Spannung / dicke
CL3%0 | Mo-M8 | Einpressen | stofffeieher | Gsg7s (1.1231)/ CST5S (1.1248) 109 8 Wandstarke
CL400 | M6-M8 | Einpressen 8.8 5 Radiale Spannung / oval
CL460 | M6-M8 | Umspritzen 8.8 5 Radiale Rillen / oval
F- Kohlen-
cLso0 | M6-M8/ Umspritzen | stoffarmer UNS G10060/G10100 8.8 5 Radiale Rillen / rund

#10 - 5/16 EN10139 DC04 (1.0338) / DC01 (1.0330)

Stahl

Gerandelt / massiv hohlwandig

CL6000 o ASTM B211 2024 / leichtgewichtig / bleifrei
A-Aluminium |55 Alcuamg
CL6100 9 CL6000 mit Kopf
M3 -M10 Elf:pt)\;veesdsz; Gerandelt / massiv hohlwandig
CL8000 10.9 8 / kathodisch alternativ zu
odgr E - Messing UNS C36000 Aluminium
Umspritzen EN 12164 CW603N CuZn36Pb3
CL8100 CL8000 mit Kopf
. ASTM B211 2024 Gerandelt / massiv hohlwandig
CL620 | M3-M8 A-Aluminium | 155 Alcuamgs / leichtgewichtig / bleifrei

Andere Durchmesser auf Anfrage lieferbar.

COMPRESSION LIMITER INSTALLATIONSTECHNOLOGIE

Installieren Sie einen oder mehrere Compression Limiter gleichzeitig in verschiedene Polymere, Thermoplaste und/
oder Duroplaste. Optionen wie visuelle Erkennung der Anwesenheit von Teilen, automatische Identifizierung der
Aufnahmevorrichtung, kundenspezifische rotierende oder lineare Bewegung der Aufnahmevorrichtung, Passwortschutz fir
HMI-Bildschirme, Riickstellung mit Schliissel, Status-/Anzeigelampen, akustischer Fehleralarm und Teilekennzeichnung
kénnen zur Steigerung der Produktivitat, zur Verbesserung der Prozesskontrolle und zur Fehlersicherung hinzugefligt
werden.

T N Modell cL
Modell CM . . =1 Halbautomatisch Mehrfachspitze
Manueller Eintreiber = LL_ Hoch flexible Maschine in Plattenbauweise

mit einem Arbeitsbereich von 228 mm x 279
mm (9” x 11”). Ein Rundschaltteller verkurzt
die Montagezeit. Erkennung der vollstédndigen
Einfuhrung sichert die Qualitat. Auswechselbare
Werkzeuge erleichtern das UmrUsten in wenigen
Minuten.

Extrem vielseitig und leicht
einstellbar, um eine Vielzahl
von Anwendungen zu
. ermoglichen.

._j]. .

: ye
. b Modell CLX
- Halbautomatisch
Modell CP Pneumatische o & Mehrfachspitze
Installationsmaschine &= Fiir gréRere Baugruppen und
Eine genaue und konsistente \ ' Komponenten, die nicht in die
Methodezur Installation eines oder PR Standard-Aufnahmeflache des
mehrerer Compression Limiter in ‘3&%_ Modells CL passen. Ausgestattet mit (=] "
Kunststoffbaugruppen. ( ' ! einem angetriebenen Schlitten fir die i
Schnellwechselwerkzeuge !' Aufspannvorrichtung. Anpassung des 1 ;
ermoglichen die sekundenschnelle Arbeitsbereichs an die spezifischen !
Anpassung der Plattform an eine Vielzahl von Produkten. Anforderungen der Anwendung.

.-l"
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Empfohlene Belastung

Die Zuverlassigkeit der Schraubverbindung erfordert, dass
alle im Lastpfad befindlichen Bauteile die anfangs angelegten
Belastung der Verbindung auf unbestimmte Zeit und unter
allen Umgebungsbedingungen aufnehmen kdénnen. Hierzu
mussen alle Komponenten flr eine bestimmte Belastung
ausgelegt sein, und das verwendete Verbindungselement
muss auf einen angemessenen Wert angezogen werden,
damit bei keiner der Komponenten die Streckgrenze
(Elastizitatsgrenze) Uberschritten wird. Der Grund, warum
Compression Limiter erforderlich sind, besteht darin, dass
bei Kunststoff, selbst bei geringen Belastungen, stets
Spannungen und Spannungsrelaxation auftreten. Bei der
Festlegung der Schraubverbindungscharakteristik sind die
folgenden Uberlegungen mit einzubeziehen:

*  Welche Art von Belastung ist wirklich erforderlich? Muss
beispielsweise ein Kunststoffflansch wirklich mit einer
Kopfschraube ISO Klasse 12.9 befestigt werden?

+ Welche Festigkeiten haben die Komponenten der
Verbindung?

*  Wogegen wird der Compression Limiter anliegen?
Im Falle von Aluminium oder Kunststoff sind ggf.
Einschrankungen der Funktion méglich.

* Wird die Schraube in einen Gewindeeinsatz
eingeschraubt? Wenn ja, sind die Festigkeit des
Gewindes und die Kontaktflache des Gewindeeinsatzes
ausreichend, um den Compression Limiter vollstandig
abzustitzen?

+  Mitwelchem Drehmoment ist die Schraube anzuziehen?
SPIROL empfiehlt, dass die Belastung der Schraube
25% bis 75% der Prufkraft betragt . Bei weniger als 25%
besteht die Gefahr, dass nicht geniigend Reibschluss
im Gewinde erzeugt wird. Bei mehr als 75 % besteht
die Mdglichkeit, dass aufgrund von Variationen bei der
Montage die Prifkraft der Schraube Uberschritten werden
konnte.

*  Wie verhalt sich das Drehmoment zur Belastung der
Schraube? Das Drehmoment und die tatsachliche
Klemmkraft sind sehr stark von den Materialien und
Gegebenheiten abhangig. Die auf Seite 5 angegebene
theoretische Formel dient nur als Referenz. Das
tatsachlich aufgebrachte Drehmoment muss vom
Endanwender bestimmt werden und hangt von einer
Vielzahl von Faktoren ab, wie z. B. den Materialien
und Beschichtungen von allen Komponenten in der
Verbindung sowie von der Methode der Aufbringung des
Drehmoments.

Empfohlenes Anziehdrehmoment

Die Zuverlassigkeit der Schraubverbindung erfordert, dass
keine Komponenten, einschlief3lich der Schraube, lber die
Elastizitatsgrenze hinaus belastet wird. SPIROL empfiehit
eine Klemmkraft von maximal 75% der Prifkraft der
Schraube. Die empfohlenen Werte fir das Drehmoment zur
Erzeugung dieser Klemmkraft finden Sie auf Seite 5.

(Y=J|2{0] M GESTALTUNGSHINWEISE

Festlegung der Lange des Compression
Limiter

Die richtigen Langenspezifikationen des Compression
Limiter und des Kunststoffteils sind fir die ordnungsgemalite
Funktion der Schraubverbindung entscheidend. Die
empfohlene maximale Lange des Compression Limiter ist die
Mindestdicke des Kunststoffteils. Dies stellt sicher, dass beim
Anlegen der ordnungsgemalien Belastung an der Schraube
zwei entscheidende Bedingungen erflllt werden:

* Die Schraube kommt in Kontakt mit dem Compression
Limiter, wodurch die Mdglichkeit des Kriechens
ausgeschlossen wird.

« Auf das aufnehmende Kunststoffteil wird stets eine
leichte Kompression ausgelbt.

Die Hohe der Komprimierung des Kunststoffhalters entspricht
hdchstens den kombinierten Dicken- und Langentoleranzen
der beiden Komponenten und der Hohe der Verformung des
Compression Limiter durch die Kompression. In der Praxis
ist bei einer guten SPC- und Produktionssteuerung die
tatsachliche Kompression viel geringer.

Belastbarkeit

SPIROL bewertet seine Compression Limiter, indem man die
Kraft, die erforderlich ist, um den Compression Limiter um 2,5
% seiner Nennlénge zu komprimieren, an die Klemmkraft der
entsprechenden Nenngrél3e des Verbindungselements anpasst.
Siehe Aufschliisselung des Standardangebots & Werkstoffe.

Die Compression Limiter werden eingestuft nach der Belastung
die erforderlich ist, um ihn auf einen festgelegten, sicheren
Abstand zu komprimieren, der folgende Anforderungen erfullt:

» Aufrechterhaltung der Zuverlassigkeit der Compression
Limiter, wodurch ein Reissen oder lUbermafiiges
Anschwellen verhindert wird.

*  Aufrechterhaltung der Zuverlassigkeit des aufnehmenden
Kunststoffteils, indem lokale Druckspannungen innerhalb
allgemein zulassiger, sicherer Grenzen gehalten werden.

»  Aufrechterhaltung der Belastung des Verbindungselements
durch Verhinderung der Spannungsrelaxation, wodurch
die kontinuierliche Zuverlassigkeit der Schraubverbindung
gewabhrleistet wird.

Fur alle technischen Thermoplaste, die in langlebigen
Produkten verwendet werden, hat sich eine maximale
Kompression von 3 % bis 5 % als sichere, konservative
Grenze erwiesen. Bei den meisten Kunststoffen ist eine
Komprimierung von 5 bis 7 % voéllig unbedenklich, bei
vielen sogar noch mehr. Kunststoffe haben die Eigenschaft,
dass sie in den Bereichen mit hoher Kompression sehr
schnell eine Spannungsrelaxation aufweisen, wodurch die
Gefahr von Spannungsrissen beseitigt wird und es dem
Compression Limiter ermdglicht wird, die Belastung des
Verbindungselements aufzunehmen.



(Y= |:{o] W TECHNISCHE DATEN FUR SCHRAUBEN

Um typische Anziehdrehmomente (T) zu erzielen empfehlen ~ Wobei:
wir Klemmbkrafte basierend auf nachfolgender Formel: D = Nomineller T = Drehmoment
Schraubendurchmesser —
T Ktrocken =02
P=ﬂ K = Drehmoment- K =015
X Reibungskoeffizient gedit
P = Klemmkraft der Schraube
GANGIGE METRISCHE SCHRAUBEN NACH ISO 898
KLASSE 5.8 KLASSE 8.8 KLASSE 10.9 KLASSE 12.9
GEWINDE BELASTUNGEN | DREHMOMENT | BELASTUNGEN | DREHMOMENT | BELASTUNGEN | DREHMOMENT | BELASTUNGEN | DREHMOMENT
faur, e | Tre, e [p e TR0, | e | Mo RO, e PR AW TR, | geou
M3X05 | 1.910 | 1430 0,9 06 | 2920 | 2190 1,3 10 | 4180 | 3.140 19 14 | 4880 | 3.660 2,2 1,6
M3,5X0,6 | 2.580 1.940 14 1,0 3.940 | 2.960 2,1 1,6 5.630 4.220 3,0 2,2 6.580 4.940 35 2,6
M4X07 | 3340 | 2500 2,0 15 | 5100 | 3.850 3,1 23 | 7.290 | 5.450 44 33 | 8520 | 6.400 5,1 38
M5X08 | 5400 | 4.050 40 30 | 8230 | 6.150 6,2 46 |11.800 | 8.850 88 6,6 |13.800| 10.350 | 103 78
M6X1 | 7.640 | 5750 6,9 52 |11.600| 8.700 10,4 78 |16.700 | 12550 | 151 11,3 |19.500 | 14.650 | 17,6 132
M8 X1 14.900 | 11.200 17,9 13,4 |22.700 | 17.000 27,2 20,4 |32.500 | 24.400 39,0 29,3 |38.000 | 28.500 45,6 34,2
M8 X125 |13.900 | 10.400 | 16,6 125 |[21.200| 15900 | 254 19,1 |30.400 | 22.800 | 36,5 274 |35500| 26600 | 426 31,9
MI0X1 |24500| 18400 | 368 27,6 |37.400| 28100 | 56,2 421 |53500| 40.100 | 80,2 60,2 |62.700 | 47.000 | 94,0 70,5
M10 X 1,25 | 23.300 | 17.500 35,0 26,3 |35.500 | 26.600 53,2 39,9 |50.800 | 38.100 76,2 57,2 159400 | 44.600 89,2 66,9
M10X1,5 |22.000 | 16500 | 33,0 248 |33.700 | 25300 | 50,6 38,0 |48.100 | 36.100 | 722 54,2 |56.300 | 42200 | 844 63,3
M12X 1,25 | 35.000 | 26.300 | 63,1 47,3 |53.400 | 40.100 | 96,2 72,2 |76.400| 57.300 | 1375 | 103,1 |89.300 67.000 | 160,8 | 120,6
M12X15 |33500 | 25100 | 60,2 452 51100 | 38300 | 919 68,9 |73.100| 54.800 | 1315 | 986 |85500| 64.100 | 1538 | 1154
M12 X 1,75 | 32.000 | 24.000 57,6 432 148900 | 36.700 88,1 66,1 |70.000 | 52.500 126,0 94,5 |81.800 | 61.400 1474 110,5
GANGIGE ZOLLSCHRAUBEN NACH SAE J429 NENNWERTE STANDARD
- - - VERBINDUNGSELEMENTE:
GEWINDE GUTEGRAD 2 GUTEGRAD 5 GUTEGRAD 8 SPANNUNG UNTER
BELASTUNGEN | DREHMOMENT | BELASTUNGEN | DREHMOMENT | BELASTUNGEN | DREHMOMENT PRUFKRAFT
GROB | PRUF-| KLEMM- | TRO- | o | PRUF- | KLEMM- | TRO- | o - | PRUF- | KLEMM- | TRO- | oo = ISO Klasse 5.8 380 MPa
KRAFT| KRAFT | CKEN KRAFT| KRAFT | CKEN KRAFT| KRAFT | CKEN SO Klasse 8.8 580 MPa
#4-40: 330 250 5,6 42 510 380 8,5 6,4 720 540 12,1 9,1 1SO Klasse 10.9 830 MPa
mar Lo Cee g s e e e (8 | somens | s
#10-24* | 960 720 27,4 205 | 1480 | 1.110 42,2 316 | 2100 | 1575 60,0 450 SAE Glftegrad 2 | 55000 ps!
1420 | 1750 | 1310 | 655 | 490 | 2700 | 2025 | 1010 | 760 | 3800 | 2850 | 1430 | 107.0 SAE Giitegrad 5 | 85.000 psi
51618 | 2900 | 2200 | 1380 | 1030 | 4450 | 3340 | 2090 | 1570 | 6.300 | 4725 | 2950 | 2210 SAE Giltegrad 8_| 120.000 psi
3/8-16 | 4250 | 3.200 | 240,0 | 180,0 | 6.600 | 4.950 | 371,0 | 278,0 | 9.300 | 7.000 | 5250 | 394,0
e | Yok | T oeour[eur e | 0, Toeour bt | 780 o
#4-48 * 360 270 6,0 45 560 420 9,4 71 790 600 13,4 10,1
#6-40 * 550 410 11,3 8,5 860 645 17,8 134 | 1210 | 910 25,1 18,8
#8-36 * 800 600 19,7 148 | 1.250 | 940 308 231 | 1.760 | 1.320 433 325
#10-32* | 1.100 825 314 23,5 1.700 1.275 48,5 36,3 2.400 1.800 68,5 51,5
1/4-28 2.000 1.500 75,0 56,5 3.100 2.325 116,0 87,0 | 4.350 3.260 163,0 122,0
5/16-24 | 3.200 | 2400 | 150,0 | 1130 | 4.900 | 3.675 | 230,0 | 1720 [ 6.950 | 5210 | 3260 | 244,0
3/8-24 | 4800 | 3.600 | 270,0 | 202,0 | 7.450 | 50600 | 4200 | 3150 |10.500| 7.900 | 5930 | 444,0
Bemerkungen:

* Zoll-Grossen werden nicht direkt durch SAE J429 abgedeckt, aber entsprechend berechnet.
+ Die Berechnungen basieren auf der Grundlage von Schraubenprifkraften gemal SAE J429 bzw. ISO 898.
« Die Klemmkraft basiert bei der Berechnung auf etwa 75 % der Prifkraft fur jede Schraube. SPIROL empfiehlt dringend,
75 % der Prufkraft nicht zu Gberschreiten. Wenn die Schraube bis zur Belastungsgrenze angezogen wird, versagt sie.
* Das Drehmoment bei metrischen Gewinden ist in Nm und die Kraft ist in N angegeben.
* Das Drehmoment bei Zollgewinden ist in inlbs und die Kraft ist in Ibs angegeben.
+ Die angegebenen Drehmomente gelten fiir die Klemmkraft.
« Die tatsachlichen Krafte, die bei einem bestimmten Drehmomentwert erzeugt werden, kdnnen um +25 % variieren.

o | SPIROL.de



Konstruktion des Kunststoffbauteils

Obwohl geschlitzte Compression Limiter an den Stirnseiten
eine angefaste Kante haben, sind diese auf ein Minimum
beschrankt, um eine maximale Auflageflache zu erhalten.
Aus diesem Grund wird empfohlen, den Rand der
Aufnahmebohrung im Kunststoffbauteil mit einem Radius
auszuformen, um das Einflihren zu erleichtern. Dieser
Radius ist bei massiv wandigen Compression Limitern
nicht erforderlich, da der Zentrieransatz kleiner ist als die
Aufnahmebohrung. Die Aufnahmebohrung sollte konisch
sein innerhalb der empfohlenen Bohrungsgrofie fiir die
Lange des Compression Limiter. Die Bauteile zur Aufnahme
fur langsgeschlitze Compression Limiter missen mit
mehr als 60 % der Dicke des Kunststoffs innerhalb der
Bohrungstoleranz liegen und einen Eingriff von mindestens
4 mm haben. Die Bohrungsgrofe sollte den empfohlenen
Mindestdurchmesser nicht unterschreiten, um zu verhindern,
dass sich der Langsschlitz des Compression Limiter beim
Einbau vollstéandig schlie3t. Die Bauteile zur Aufnahme fur
massiv wandige Compression Limiter miissen vollstandig
innerhalb des empfohlenen Bohrungsdurchmesser liegen.
(Siehe (A) in Abbildung 1)

Bohrungsdurchmesser
— & -
NN\ NN\ )
NN\ NN\ Dicke der
§<§< §<§< (C) Aufnahme des
NN NN Kunststoffbauteils
I*— Nabendurchmesser —>|
(B)
Abbildung 1

Siehe Seite 7 Konstruktionsrichtlinien fiir die Dicke der Aufnahme des
Kunststoffbauteils

Im Allgemeinen betragt der Nabendurchmesser das
Zweifache (2) des Compression Limiter. Die Wandstarke
muss ausreichend sein, um ein Aufwolben oder ReilRen beim
Kalteinpressen zu vermeiden, und der Nabendurchmesser
muss stabil genug sein, um beim Zusammenbau der
Schraube eine plastische Kompression zu ermdglichen.
Schlecht verlaufende FlieRlinien fihren zur Rissbildung.

Einige Compression Limiter kédnnen groRere

Nabendurchmesser und/oder Wandstarken erfordern, um

den gréReren Belastungen standzuhalten, die wahrend der

Installation auftreten. Bei massiv wandigen Compression
. Limitern verringert sich dieser Aspekt im Allgemeinen, wenn

sie installiert werden, wahrend der Kunststoff noch warm
"6 vom Formprozess ist.

Material der Gegenkomponente

Die Klemmkraft der Schraube wird auf die Gegenkomponente
durch den Compression Limiter lbertragen. Es muss
bewertet werden, ob das Material des Gegenkomponente
kraftig genug ist der Klemmkraft der Schraube zu
widerstehen. Die Spannung, die auf die Gegenkomponente
Ubertragen wird, kann berechnet werden, indem die auf die
Compression Limiter aufgebrachte Klemmkraft durch die
Querschnittsfache des Compression Limiter geteilt wird.
Wenn diese Spannung die Streckgrenze des Materials der
zugehdrigen Gegenkomponente Ubersteigt, kann es zu
einer lokal begrenzten, dauerhaften Verformung kommen,
die zu einem Verlust der Klemmkraft fiihrt.

Kostengiinstige Auswahl von

Verbindungselementen

Die Konstrukteure sollten darauf achten, keine
Schraubenklasse zu wahlen, die fir die Anwendung
Uberdimensioniert ist, und sicherstellen, dass beim
Zusammenbau das richtige Anzugsmoment gewahlt
wird. Eine héhere Schraubenklasse erfordert einen
starkeren Compression Limiter und madglicherweise
starkeres fir die Gegenkomponente. All diese Faktoren
tragen zu den Gesamtkosten der Baugruppe bei. Ist
an der Verbindungsstelle eine grofkere Auflageflache
erforderlich, sollten die Konstrukteure die Verwendung einer
Bundschraube oder einer zusatzlichen Unterlegscheibe
in Betracht ziehen, statt in einen Compression Limiter
mit Kopf zu investieren. In diesem Fall missen Kosten
und Montagefreundlichkeit gegeneinander abgewogen
werden. Unterlegscheiben sind wesentlich glnstiger als
die Mehrkosten fiir einen Compression Limiter mit Kopf.
Aulerdem lassen sich Compression Limiter ohne Kopf
leichter zufiihren.

Auswahl des kostengiinstigsten

Compression Limiter

Jede Standardserie der Compression Limiter hat auf
unterschiedliche Weise Einfluss auf die Gesamtkosten
der Baugruppe. Die technische Abteilung von SPIROL
hilft bei der Auswahl des Compression Limiter-Typs, der
den Leistungs- und Montageanforderungen am besten
entspricht, was zu den geringsten Gesamtkosten der
Baugruppe flhrt.




Zulassige Komprimierung der

Kunststoffkomponenten

Bei den Ublicherweise verwendeten gespritzten Kunststoffen
ist ein konkreter maximaler Anteil, der in kurzer Zeit
komprimiert werden kann, schwer zu bestimmen. Es gibt zu
viele Variablen flir eine konkrete Berechnung. Eigenschaften
wie der konkrete Kunststoff, die Fllimasse, die Giessform,
die Wanddicke und die Spannungskonzentration haben alle
eine Auswirkung auf die Strapazierfahigkeit des Kunststoffes.
Als allgemeiner Richtwert ist eine 3%—-5% Kompression
bei thermoplastischen Materialien angemessen. Uber
eine kurze Zeit wird der Kunststoff eine gewdhnliche
Komprimierung aufweisen, wodurch die Druckbelastung
gemildert wird und es dem Compression Limiter ermdglicht
die Integritat der Verbindung aufrechtzuerhalten, siehe
Formel (1):

M dP = Tmax - I_min + dC

Wobei d, Ublicherweise weniger als 5% von T,___sein sollte

Wobei:

d, = Erforderliche Verformung des Kunststoffteils, in
Langeneinheiten.

T.. = Maximale Dicke des Kunststoffbauteils,
in Langeneinheiten.

L., = Minimale Ldnge des Compression Limiter, in
Langeneinheiten.

d. = Verformung des Compression Limiter unter

Belastung, in Langeneinheiten.

Die Abweichung des Compression Limiter unter Belastung
mit einer Schraube kann mit folgender Formel (2)
berechnet werden:

" g = Fox L,
c A.xE.
Wobei:
d. = Verformung des Compression Limiter unter

Belastung, in Langeneinheiten.

F, = Druckkraft generiert durch Schraube oder
Verbindungselement, in Krafteinheiten.
L. = Nominale Lédnge des Compression Limiter, in
Langeneinheiten.
A. = Querschnittsflache des Compression Limiter in
Flacheneinheiten.
E. = Elastizititsmodul (Young's Modul) des Materials des
Compression Limiter, in Krafteinheiten pro Flache,
siehe Tabelle 2.
Werkstoff psi MPa
Federstahl 30.000.000 206.000
Aluminium 10.000.000 69.000
Messing 14.100.000 97.000

Tabelle 2 - Elastizitatsmodul fiir gdngige Materialien

Kraft fur den Sitz der Schraube auf dem

Compression Limiter

Es ist immer wichtig sicherzustellen, dass die Schraube
fest gegen den Compression Limiter sitzt. Da Kunststoff
wesentlich komprimierbarer ist als der Compression Limiter,
wird im Anfangszustand der Kunststoff dicker als die Lange
des Compression Limiter sein. Bei der Verwendung von
Flanschschrauben oder gro3en Unterlegscheiben kann
eine betrachtliche Flache des Kunststoffs unter Druck
gesetzt werden, wodurch hohe Krafte erzeugt werden.
Daher ist es erforderlich, die maximale Kraft der Schraube
zu berechnen, um den Kunststoff zu komprimieren, wenn
Flansch/Unterlegscheibe den gréf3ten Durchmesser
haben, der Kunststoff am dicksten ist und der Compression
Limiter seine kirzeste Lange hat. Formel (3) zeigt, wie die
erforderliche Kraft zu berechnen ist.

_ (Tmax-Lmin)XEPXAP

3 Fg
Tmax
2 2
o A o X (22-87)
obei A, 4
Wobei:
F, = Druckkraft erzeugt durch Schraube oder

Verbindungselement, in Krafteinheiten.

T..= Maximale Dicke des Kunststoffbauteils, in
Langeneinheiten.

L.,= Minimale Ladnge des Compression Limiter,
in Langeneinheiten.

E, = Elastizitatsmodul (Young’s Modul) des
Kunststoffbauteils, in Einheiten von Kraft pro Flache.

A, = Flache des Kunststoffbauteils, welche durch die
Schraube komprimiert wird, in Flacheneinheiten.

@, = Minimaler Durchmesser der Bohrung im
Kunststoffbauteil, in Langeneinheiten.

@, = MaximalerDurchmesserdes Bereiches der Schraube

N

oder der Unterlegscheibe, der mit dem Kunststoff in
Kontakt sein wird, in Langeneinheiten.

Die resultierende Kraft F sollte in einem Bereich von 75%
oder weniger der Priiflast der ausgewahlten Schraube
sein um sicherzustellen, dass genug Druck auf den
Compression Limiter ausgeubt wird nachdem die plastische
Beanspruchung sich wieder normalisiert hat.

Hinweis: Die Verformung unter Druck ist ein geschétzter Wert. Faktoren wie
die Steifigkeit des Kunststoffbauteils, das Material, das Verhéltnis von Lénge
zu Durchmesser des Compression Limiters, die Wandstérke, die Ausfiihrung
und der Grad der Kaltverfestigung beeinflussen die eigentliche Verformung des
Compression Limiters bei tatséchlicher Druckbelastung in der Anwendung. Fiir
Unterstiitzung bei der Bestimmung des am besten geeigneten Compression
Limiter fiir Ihre Baugruppe wenden Sie sich bitte an SPIROL, fiir kostenlosen
anwendungstechnische Unterstiitzung zu erhalten.

~| SPIROL .de
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Ideal gestaltete Schraubverbindung

Die Schraube ist mit 75 % ihrer Prufkraft angezogen.

] r Kompression des Kunststoffs ~3 % - 5 %.

Der Schraubenkopf lbt eine Klemmkraft auf
den Kunststoff aus und liegt am Compression

l_(

Der Compression Limiter wird zwischen
Schraubenkopf und Gegenkomponente

Limiter an. komprimiert.
Das aufnehmende Bauteil hat eine Dicke, die

mindestens der Lange des Compression Limiter AN Die richtige Bohrungsgrofie halt den
entspricht, und ist in der Lage, die Klemmkraft N Compresion Limiter sicher in der Bohrung.
aufzunehmen. AN

Der montierte Compression Limiter ist mit dem N 3 \\ Die Gegenkomponente kann der durch die

Gewindeeinsatz (sofern verwendet) ausgerichtet,
um ein Herausziehen (Heraushebeln) zu vermeiden.

Um das volle Leistungspotenzial eines Compression Limiter
in einer Kunststoff-Baugruppe sicherzustellen, sind folgende
Konstruktionsrichtlinien zu bertcksichtigen:

» Die Lange des Compression Limiter muss der Dicke des
aufnehmenden Bauteils entsprechen oder etwas kiirzer sein, da
beim Festziehen der Schraube eine leichte Komprimierung des
Kunststoffs erfolgt. Wenn der Kunststoff nicht komprimiert ist,
kann sich das Bauteil um den Compression Limiter bewegen.

» Die Auflageflache unter dem Schraubenkopf oder der
Unterlegscheibe muss groRer sein als der Compression Limiter
und mit dem Kunststoffteil in Kontakt sein, um ein Kriechen
des Kunststoffs zu vermeiden, um die Zuverlassigkeit der
Schraubverbindung Uber die Lebensdauer der Baugruppe
hinaus sicherzustellen. Zu den Malnahmen, um dies zu
erreichen, gehort die Verwendung einer Flanschschraube,
einer Unterlegscheibe oder eines Compression Limiter mit
Kopf. Bei Anwendungen in geringen Stiickzahlen und/oder
nicht gewarteten Anwendungen wird u. U. eine Unterlegscheibe
bevorzugt. Bei Anwendungen in hdéheren Stlckzahlen,
automatisierten und/oder gewarteten Anwendungen ist ein
Compression Limiter ohne Kopf mit einer Flanschschraube
am leichtesten zu montieren und bietet die geringsten
Gesamtkosten.

* Die Menge des unter dem Schraubenkopf komprimierten
Materials variiert je nach Belastung und plastischen
Eigenschaften der Anwendung. Dieser Kompressionsbereich
muss grofl genug sein, um den Kraften zu widerstehen, die
versuchen, die Bauteile auseinander zu ziehen, und gleichzeitig
klein genug, um eine ausreichende plastische Kompression
zu ermoglichen, damit der Compression Limiter sowohl die
Schraube als auch die zugehérige Gegenkomponente beriihrt.

» Flr eine vorgegebene SchraubengroRe und Klasse/Glte
betragt die empfohlene Klemmkraft 25%-75% der Prifkraft.
(Siehe Seite 5)

» Es ist zwingend erforderlich, dass die Komponente, die am
Compression Limiter anliegt, der von der Schraube erzeugten
Kompressionskraft standhalten kann.

* Bei der Verwendung eines Gewindeeinsatzes in der
Gegenkomponente ist es wichtig, dass der Compression Limiter
mit der Stirnseite des Gewindeeinsatzes in Kontakt ist, um zu
verhindern, dass der Gewindeeinsatz aus dem Kunststoffteil
herausgezogen (herausgehebelt) wird. Der Gewindeeinsatz
muss auch in der Lage sein, der durch die Schraube erzeugten
Belastung standzuhalten.

Schraube erzeugten Kompressionskraft
standhalten.

Bei Vorhandensein eines Elektrolyts muss auch die galvanische
Kompatibilitat der Materialien innerhalb der Baugruppe
bertcksichtigt werden. Theoretisch kann die galvanische
Korrosion durch den Einsatz ahnlicher Metalle auf der anodischen
Skala und durch Trennung ungleicher Metalle mithilfe von
elektrischen Isolatoren verhindert werden. In der Praxis ist der
Schutz nur schwer zu erreichen, da es schwierig ist, stets &hnliche
Metalle zu verwenden oder einen vollstandigen Schutz vor den
Elementen herzustellen. Es ist wichtig, andere Mdglichkeiten zur
Minimierung des Effekts der galvanischen Korrosion in Betracht
zu ziehen. Folgende Faktoren sind zu berlcksichtigen:

» Schutz der Metallbauteile vor der Umgebung. Ohne Elektrolyt
kann keine galvanische Korrosion auftreten.

*« Vermeiden von Kombinationen unterschiedlicher Metalle,
die auf der anodischen Skala weit voneinander entfernt
sind. In rauen Umgebungen, wie z. B. im Freien, sollten die
Materialien innerhalb von 0,15 V liegen, und in Lagerhusern
und anderen ungeregelten Innenumgebungen sollten die
Materialien innerhalb von 0,25 V liegen. In temperatur- und
feuchtigkeitsgeregelten Umgebungen kénnen die Materialien
bis zu 0,50 V voneinander entfernt sein.

» Vermeiden Sie kleine Anoden und grof3e Kathoden, da dadurch
die Korrosionsgeschwindigkeit der Anode sich erhéht.

Anode

(Opfer) m<] 1,75 V Magnesium

<] 1,25V Zinkdruckguss, beschichtet /
ArmorGalv®

0,90 V Aluminium Serie 6000
0,85 V Kohlenstoffstahl

0,75 V Aluminium 2024
0,60 V Edelstahl 420 (aktiv)

0,50 V Edelstahl 302 (aktiv)
0,45V Messing 360

AA A A AA

Kathode
(Schutz) <

0,00 V Gold




(Y= |:{0] B GESCHLITZT COMPRESSION LIMITER

Serie CL220

- +0 -
L-LTol

)

— + g JAD
2 FASE LT NOM
WERKSTOFF OBERFLACHE
B Kohlenstoffreicher Stahl H ArmorGalv®
ABMESSUNGEN
NN RCMESSER > M4 M5 M6 M8 M10 M12
Min. GID eingebaut 5,0 6,0 7,0 9,0 11,0 13,0
Wandstarke “T” 0,85 1,00 1,10 1,50 1,85 2,25
Langentoleranz “L,” 0,15 0,15 0,15 0,20 0,25 0,25
AuBendurchmesser GAD 7,17/7,34 8,47/8,64 9,67/9,89 | 12,52/12,79 | 15,27/15,59 | 18,07/18,44
Empfohlener Bohrungs-@ 7,00/7,10 8,30/8,40 9,50/9,60 | 12,35/12,45 | 15,10/15,20 | 17,90/18,00
6
8
w 10
g 12
=4 15
i
20
25
30

» CL220 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8.
» Sonderlangen und GroRRen auf Anfrage erhaltlich.
* Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROL® geschlitzte Compression Limiter konnen mit SPIROL
Installationsausristung installiert oder einfach eingepresst werden.

Bestellbeispiel: CMPL 6 X 8 BH CL220
CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie

Was iSt ArmorGa|V®? VOLLSTANDIGE

ArmorGalv®ist eine thermische Diffusionsbeschichtung aus einerZinklegierung,  [REIIE -1=le e L (o= o)
die unter ASTM A1059M-08 (2013) erfasst wird. ArmorGalv®bietet eine '
gleichmafRige Abscheidung der Beschichtung auf allen Oberflachen des
Teils. Es gibt keine unbeschichteten Oberflachen und auch der gesamte ArmorGalv® Beschichtet
Innendurchmesser wird vollstandig beschichtet und geschiitzt. ArmorGalv®
und zwei zusatzliche Versiegelungen bieten eine Korrosionsbestandigkeit von
mindestens 1.000 Stunden gegen Rotrost und sind eine ideale Beschichtung
fur einige der aggressivsten Umgebungen wie Schifffahrt, Automobilbau,

Bergbau, Landwirtschaft und industrielle Fertigung. L —

Galvanisch verzinkt

UNVOLLSTANDIGE
BESCHICHTUNG DES ID

Y

©| SPIROL.de

SPIROL ist ein Lizenznehmer von ArmorGalv®, ein eingetragenes Warenzeichen von Distek N.A LLC



# GESCHLITZT - SCHLANKES PROFIL
SPIRO COMPRESSION LIMITER

Serie CL200

- +0 -
L-LTol

I! ‘ i
AFASE L

)

g JAD
T NOM

WERKSTOFF OBERFLACHE
B Kohlenstoffreicher Stahl T Verzinkt, Chrom VI frei passiviert
ABMESSUNGEN
DER SCHRAUBE. -« * M4 M6 Mg
Min. GID eingebaut 4.5 6,5 8,5
Wandstarke “T” 0,85 1,10 1,50
Langentoleranz “Ly,” 0,15 0,15 0,20
AuBendurchmesser @AD 6,65/6,75 9,15/9,33 11,90/12,20
Empfohlener Bohrungs-@ 6,50/6,60 9,00/9,10 11,75/11,85

8

10

|
20
25

» Alle MaRe gelten vor dem Beschichten. Dickere Beschichtungen, wie ArmorGalv® und
Tauchbeschichtungen, kénnen eine Anpassung der Abmessungen erforderlich machen, um
Form, Passgenauigkeit und Funktion zu gewéhrleisten. Bitte wenden Sie sich an SPIROL
Engineering, wenn Sie diese Art der Oberflachenbeschichtung fiir die CL200 in Betracht ziehen.

» CL200 eingestuft fiir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8.

» Gehartete Versionen auf Bestellung fuir Schrauben bis ISO Klasse 12.9 / SAE Gutegrad 8.

» Sonderlangen und GréRen auf Anfrage erhaltlich.

« Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROL® geschlitzte Compression Limiter kdnnen mit SPIROL
Installationsausristung installiert oder einfach eingepresst werden.

@ Bestellbeispiel: CMPL 10 X 12 BT CL200
10 CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Léange, Werkstoff, Oberflache, Serie



| GESCHLITZT - DICKE WANDSTARKE
SPIRO COMPRESSION LIMITER

Serie CL350

WERKSTOFF OBERFLACHE
B Kohlenstoffreicher Stahl T Verzinkt, Chrom VI frei passiviert
ABMESSUNGEN
NENNDURCHMESSER
DER SCHRAUBE > mé M8
Min. GID eingebaut 6,8 8,8
Wandstarke “T” 1,50 2,00
Langentoleranz “L+o” 0,15 0,20
AuBendurchmesser 3AD 10,08/10,28 13,25/13,52
Empfohlener Bohrungs-@ 9,95/10,05 13,05/13,20
10
w 12
(O]
Z 15
<<
- 20
25

Alle MaRe gelten vor dem Beschichten.

CL350 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 10.9.
Sonderlangen und Zollabmessungen sind auf Anfrage lieferbar.

Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROLP® geschlitzte Compression Limiter konnen mit SPIROL
Installationsausriistung installiert oder einfach eingepresst werden.

| SPIROL.de

Bestellbeispiel: CMPL 6 X 15 BT CL350
CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie

—_
—_



# GESCHLITZT - OVAL
SPIRO COMPRESSION LIMITER

Serie CL400

+0

L-LTol 23D

KLEIN

] N

— - @AD
= 1 GROR

Zan

1
Z FASE ‘L

TNOM

WERKSTOFF OBERFLACHE

B Kohlenstoffreicher Stahl T Verzinkt, Chrom VI frei passiviert
P SPEZIFIKATION

ABMESSUNGEN DER BOHRUNG
e [ we [ ow ] =@
Min. @ID 6,8 8,8
Wandstarke “T” 1,10 1,50 ~\ | *
Langentoleranz “Lyo” 0,15 0,20 N oH
AuBendurchmesser JAD GroR 11,45/11,70 14,30/14,60 i GROR
AuBendurchmesser JAD Klein 9,40/9,60 12,25/12,50 +
Empfohlener H GroB 11,55/11,70 | 14,45/14,60
Bohrungs-@ H Klein 9,20/9,30 | 12,05/12,15 CANZER RADILS

8 AN BEIDEN SEITEN
w 10
g 12
5 15

20

+ Alle Malke gelten vor dem Beschichten.

CL400 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8.
+ Sonderlangen und Zollabmessungen sind auf Anfrage lieferbar.

* Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROLP® ovale geschlitzte Compression Limiter kénnen
mit SPIROL Installationsausristung installiert oder einfach
eingepresst werden.

@ Bestellbeispiel: CMPL 6 X 12 BT CL400
12 CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Léange, Werkstoff, Oberflache, Serie



SPIROL

Serie CL460

ZUM UMSPRITZEN -
COMPRESSION LIMITER

OVAL

E Ref. 4
) i MAX
: @AD
; —* GROR

V

—— LD |~  —=— MAX@AD
KLEIN
-——4—- / 7 N \
/
- 1 W
| il N
ron | _
WERKSTOFF OBERFLACHE
B Kohlenstoffreicher Stahl T Verzinkt, Chrom VI frei passiviert
ABMESSUNGEN
e+ | w | w
Min. JID 6,8 8,8
Wandstarke “T” 1,10 1,50
Verlangerung “E” 2,25 2,25
Langentoleranz “Lo” 0,15 0,20
Max. AuBendurchmesser JAD GroR 11,65 14,50
Max. AuBendurchmesser JAD Klein 9,40 12,25
6
w 8
S 10
<L
- 12
15

Alle MaRe gelten vor dem Beschichten.

SPIROL® ovale zu umspritzende Compression
Limiter kdnnen umspritzt werden unter Verwendung
handesliblicher Kernstifte.

Bestellbeispiel: CMPL 8 X 10 BT CL460
CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie

— MIN @ID

CL460 eingestuft fur die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8.
Sonderlangen und Zollabmessungen sind auf Anfrage lieferbar.
Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

~\

| SPIROL.de

-
w



4 ZUM UMSPRITZEN
SPIRO COMPRESSION LIMITER

Serie CL500

1
TNOM f

Teile kirzer als 20 mm (0,750 “) haben nur eine Nut.

MIN @ID

WERKSTOFF OBERFLACHE
F Kohlenstoffarmer Stahl T Verzinkt, Chrom VI frei passiviert
ABMESSUNGEN
NENNDURCHMESSER NENNDURCHMESSER
DER SCHRAUBE > M6 M8 DER SCHRAUBE > #10 174 516
Min. JID 6,8 8,8 Min. JID 0,221 0,281 0,344
Wandstarke “T” 1,50 2,00 Wandstarke T 0,043 0,059 0,078
Langentoleranz “L,” 0,15 0,20 Langentoleranz “Lyo” 0,006 0,006 0,008
AuBendurchmesser JAD Max. 10,25 13,25 AuBendurchmesser JAD Max. 0,323 0,417 0,518
10 0,312
w 12 0,375
(O] w
4 15 O 0,500
<L 4
- 20 =j 0,625
25 0,750
1,000

» Alle MaRe gelten vor dem Beschichten.

CL500 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 8.8/SAE Gitegrad 5.
» Sonderlangen und GroRRen auf Anfrage lieferbar.

* Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROL® zu umspritzende Compression Limiter kénnen
umspritzt werden unter Verwendung handesliblicher Kernstifte.

Kunststoff wurde entfernt, um den
Compression Limiter zu zeigen.

@ Bestellbeispiel: CMPL 6 X 20 FT CL500
14 CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie



§ PRAZISIONSGEFERTIGT - ALUMINIUM
SPIROL COMPRESSION LIMITER

Serie CL6000 Serie CL6100
mit Randel mit Kopf
[ 1 ‘7LT00.15" OALT(?_15=L+T
Ii““"”" xff 1 l * ka(;)15ﬂ
i | oB710.1]X] § + RN
2C oB[710.1 [X]
f e le - “? § oC
& — gH
i [y J’.—‘ a E
l Vi %7 Z10.1]X
IJ T=
2A[L|80.1M|Y|Z| Vi
oA[ L[20.1M]Y]Z]
..
WERKSTOFF OBERFLACHE
A Aluminium K Blank
ABMESSUNGEN
gEgNs%l:lT&a“gESSER > M3 M4 M5 M6 M8 M10
Innendurchmesser JA 4,05/415 | 5,05/515 | 6,05/6,15 | 7,05/7,15 | 9,05/9,15 | 11,05/11,15
Grundkéorper @B 542/558 | 6,95/7,11 8,47/8,63 | 10,00/10,16 | 13,36/13,52 | 16,72/16,88
Randeldurchmesser JC Nenn. 5,83 7,38 8,88 10,43 13,78 17,13
Kopfdurchmesser @H 7,35/7,60 | 8,95/9,20 | 10,55/10,80 | 12,15/12,40 | 15,35/15,60 | 18,95/19,20
Kopfhohe “T” Ref. 1,00 1,00 1,00 1,25 1,25 1,25
Empfohlener Bohrungs-@ 5,61/569 | 7,14/7,22 | 8,64/8,72 | 10,19/10,27 | 13,54/13,62 | 16,89/16,97
3
g 4
= 5
<
~ 6
8

+ CL6000 / CL6100 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 10.9.
» Der Randeldurchmesser ist immer grof3er als der max. Bohrungsdurchmesser.

» Weitere Durchmesser und Sonderlangen sind auf Anfrage lieferbar.

+ Erhaltlich in ZollgréRen - gefertigt auf Bestellung.

* Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROL® gerdndelte CL6000 und CL6100 Compression Limiters
eignen sich perfekt fur Anwendungen zum Einpressen und Umspritzen -
einschlieBlich hochautomatisierter Montageprozesse.

| SPIROL.de

Bestellbeispiel: CMPL 6 X 8 AK CL6000
CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie

-
(@)]



| PRAZISIONSGEFERTIGT - MESSING
SPIROL COMPRESSION LIMITER

Serie CL8000 Serie CL8100
mit Randel mit Kopf

OAL45=L+T

1 *0
Lo1s ‘

“Lfgjsa
oBL710.11X] § f RN
E o oBL710.1]X]

i' i, 'Efﬁ?j
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ey
X
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oA L]80.1M]Y|Z]
WERKSTOFF OBERFLACHE
E Messing K Blank
ABMESSUNGEN
NENNDURCHMESSER
DER SCHRAUBE > M3 M4 M5 M6 M8 M10
Innendurchmesser JA 4,05/4,15 5,05/5,15 6,05/6,15 7,05/7,15 9,05/9,15 | 11,05/11,15
Grundkorper @B 6,03/6,19 7,56/7,72 9,09/9,25 | 10,92/11,08 | 14,58/14,74 | 17,95/18,11
Randeldurchmesser JC Nenn. 6,45 7,97 9,50 11,34 15,01 18,36
Kopfdurchmesser JH 7,75/8,00 9,35/9,60 | 10,95/11,20 | 13,35/13,60 | 17,35/17,60 | 20,45/20,70
Kopfhoéhe “T” Ref. 1,00 1,00 1,00 1,25 1,25 1,25
Empfohlener Bohrungs-@ 6,22/6,30 7,73/7,81 9,26/9,34 | 11,10/11,18 | 14,77/14,85 | 18,12/18,20
3
w 4
(O]
Z 5
=4
- 6
8

CL8000 / CL8100 eingestuft fir die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 10.9.
» Der Randeldurchmesser ist immer gréRer als der max. Bohrungsdurchmesser.

» Weitere Durchmesser und Sonderlangen sind auf Anfrage lieferbar.

* Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROLP® gerdndelte CL8000 und CL8100 Compression Limiters
eignen sich perfekt fiir Anwendungen zum Einpressen und Umspritzen -
einschliellich hochautomatisierter Montageprozesse.

@ Bestellbeispiel: CMPL 5 X 6 EK CL8000
16 CMPL, Nenndurchmesser der Schraube, Lange, Werkstoff, Oberflache, Serie



SPIRO 4 ALLGEMEIN VERWENDBAR - ALUMINIUM
COMPRESSION LIMITER

Serie CL620
mit Randel
*Lf(?.zo*
-
E % 3 — =
| r e I_-'__j- s i r BN
i £t _ oB aC
I & —
I AN S N B
oA
WERKSTOFF OBERFLACHE
A Aluminium K Blank
ABMESSUNGEN
NENNDURCHMESSER
DER SCHRAUBE > M3 M4 M5 M6 M8
Innendurchmesser JA 4,05/4,15 5,05/5,15 6,05/6,15 7,05/7,15 9,05/9,15
Grundkorper OB 5,42/5,58 6,95/7,11 8,47/8,63 | 10,00/10,16 | 13,36/13,52
Randeldurchmesser JC Nenn. 5,78 7,32 8,82 10,38 13,72
Empfohlener Bohrungs-@ 5,60/5,68 7,13/7,21 8,64/8,72 10,18/10,26 | 13,53/13,61
3
w 4
(O]
Z 5
<L
- 6
8

CL620 eingestuft fur die Verwendung von Schrauben bis zur ISO Klasse 10.9.

Der Randeldurchmesser ist immer gréRer als der max. Bohrungsdurchmesser.

Weitere Durchmesser und Sonderlangen sind auf Anfrage lieferbar.

Alternativ aus Messing erhaltlich - wird auf Bestellung mit anderen Abmessungen gefertigt.
Bitte beachten Sie die Seiten 4-8 fiir Gestaltungshinweise und Richtlinien.

SPIROLP gerdndelte CL620 Compression Limiters
kénnen entweder in die Baugruppe eingepresst oder umspritzt
werden.

To Order: CMPL, Nominal Bolt Size x Length, Material, Finish, Series
Example: CMPL 6 X 8 AK CL620
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