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SPIROL produziert alle Standard Gewindeeinsitze aus
Messing, den anerkannten Standard der Industrie. In der
Mehrheit der Situationen wird Messing die Performance
Anforderunguen der Anwendung iibertreffen und die
Lésung mit den geringsten installierten Kosten sein.
Dieses ist hauptséachlich infolge der thermischen
Leitfahigkeit als auch der Verartbarkeit von Messing im
Vergleich zu anderen Materialien die gelegentlich fiir
Gewindeeinsitze verwendet werden.

SPIROL hat eine grosse Reihe an Gewindeeinsatzen
fiir Kunststoffe.
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Gewindeeinsatz Material —
Messing gegen Edelstahl

von Michael J. Pasko, Anwendungsingenieur
SPIROL International Corp, U.S.A.

oOfter ersetzt werden muss als wenn man Messing schneidet.
Dieses erhoht auch Kosten und Stillstinde der Maschine
in der Fertigung. Ein weiterer betrachtlicher Vorteil von
Messing ist dass der Abfall der wahrend der Bearbeitung
anfallt wieder an den Rohmaterial Lieferant zuriickgeschickt
werden kann zu den annahernd gleichen Kosten pro Kg fir
welches es im Rohzustand gekauft wurde. Daher ist ein
betrachtlicher Anteil der Materialkosten wieder gutgemacht
wohingegen der Ausschuss von Stahl prinzipiell wertlos ist.

Obwohl Messing eine ausgezeichnete Wahl fir die
Verwendung in den meisten Komponenten ist gibt
es Falle wo Edelstahl erforderlich ist. Es ist
wichtig zu verstehen dass alle Werkstoffe
einzigartige Charakteristiken besitzen die
berlicksichtigt werden missen bei der
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Messing schnell abkihlt dazu dass unmittelbar
nachdem die Hitze vom Gewindeeinsatz entfernt wird
der Kunststoff beginnt zu gerinnen welches sicherstellt
dass der Gewindeeinsatz in Position bleibt und verhindert
dass dieser in der Bohrung ,schwimmt‘. Vergleichen
Sie dieses mit einem Gewindeeinsatz aus Stahl welcher
betrachtlich mehr Zeit bendtigt sich zu erhitzen, die Zeit
die zum schmelzen des Kunststoffs bendtigt wird und die
gesamte Installationszeit ist langer. Da es fir Stahl auch
mehr Zeit in Anspruch nimmt sich abzukihlen muss der
Gewindeeinsatz fest im Kunststoffteil bleiben bis sich der
Kunststoff genligend verfestigt hat um zu verhindern dass
er sich in der Bohrung bewegt.

Wenn es zur Bearbeitung kommt ist Messing viel leichter zu
schneiden als die meissten Eisen Werkstoffe. Wohingegen
Messing und Edelstahl gewdhnlich ungefahr das gleiche
kosten pro Kg im ,Rohzustand® ist es die betrachtliche
Erhéhung der Fertigungszeit fir Edelstahl welche die
Kosten der Hersteller erhéht. Die Tatsache dass Edelstahl
viel harter als Messing ist bedeutet auch dass Werkzeug

Messing ist ein ausgezeichnetes Material
fur die Verwendung in den meisten industriellen
und landwirtschaftlichen Anwendungen und stellt
Ublicherweise die L6sung mit den geringsten Kosten dar.
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Ergebnis ist dass Messing das ideale

Material fir die Hitze und Ultraschall Installation von
Gewindeeinsatzen und anderen Drehteilen darstellt.

* Ausgezeichnete thermische Leitfahigkeit fihrt
auch zu einer besseren Positionsgenauigkeit von
Gewindeeinsatzen aus Messing. Berlcksichtigt
man dass Messing sich schnell abkihlt bedeutet
dass es schnell und prazise in die Komponente



eingebracht werden kann ohne die Furcht dass es
sich in der Bohrung bewegt. Im Gegensatz dazu
muss ein Gewindeeinsatz aus Stahl gestutzt werden
innerhalb des geschmolzenen Kunststoffs nachdem er
positioniert wurde oder andernfalls wird er sich aus der
Position bewegen und die Integritdt der Verbindung
gefahrden.

Messing kann viel effizienter als Edelstahl bearbeitet
werden. Dieses senkt die Durchlaufzeit und reduziert
die Herstellkosten. Die Zerspanbarkeit von Messing
der Klasse C36000 ist 100 und ist der Werkstoff an
dem andere fiir lhre Effizienz gemessen werden.

Messing Ausschuss ist wertvoller als Edelstahl
Ausschuss. Als Ergebnis kann ein grosserer
Prozentsatz der Materialkosten wieder gutgemacht
werden nach der Bearbeitung.

Messing ist ausgezeichnet zur Verwendung in heissen
und kalten industriellen/hauslichen Wassersystemen
einschliesslich in tragbaren.

Messing ist geeignet flr die Verwendung in einigen
Meeresumgebungen  einschliesslich  Salz- und
Seewasser mit moderaten Stromungen. Aussetzung in
schnellen oder hdheren Strdmungsgeschwindigkeiten
sollte vermieden werden. Falls ausgesetzt in
Meeresatmospharen wird Messing einen schiitzenden
grinen Edelrost bilden.

Messing bietet eine ausgezeichnete Performance
in  tiefklihlen ~ Anwendungen, eine  wichtige
Berucksichtigung da es dieses zu einer Alternative zu
Nickel-Edelstahl in einigen Umgebungen macht wo es
maoglicherweise nicht bertcksichtigt wurde.

Messing ist typischerweise hilfreich in Umgebungen
die milden alkalischen Ldsungen ausgesetzt sind
jedoch sollten starke Loésungen wie Hydroxide und
Zyanide vermieden werden.

Messing bietet eine gute Korrosionsbestandigkeit in
nicht oxidierenden Sauren jedoch sollten oxidierende
Sauren vermieden werden.

Messing bietet eine ausgezeichnete
Korrosionsbestandigkeit in Kontakt mit Erdolprodukten.

Messing bietet eine gute Festigkeit und tberschneidet
sich tatsachlich mit der Zugfestigkeit von 12L14
kohlenstoffarmen Stahl. Wenn die Festigkeit eines
Teiles mit Gewinde verbessert werden muss ist eine
Verlangerung der Gewindeldnge oftmals adaquat
und die zusatzlichen Kosten von Edelstahl kénnen
vermieden werden.

Messing kann vernickelt werden um weiteres anlaufen
undrosten zureduzieren oderumeinfach eine ,silberne”
Oberflache zu haben. Nickel Oberflachen koénnen
auch hilfreich sein wenn eine harte Verschleissflache
erforderlich ist. Einige Beispiele von Anwendungen die
Nickel Oberflachenveredelt sind fiir diese Zwecke sind
Tirknopfe, Armaturenvorrichtungen, Getriebe, Lager.

Edelstahl

Es gibt viele Varianten an Edelstahl die zur Verfiigung
stehen jedoch ist die Reihe 300 oder austenitischer
Edelstahl am vergleichbarsten mit Messing bezlglich
solchen Applikationen fiir Gewindeeinsatze wo Edelstahl
Ublicherweise verwendet wird. Es ist kritisch zu verstehen
dass die Eigenschaften von Edelstahl stark variieren von
einer Legierung oder Familie zur nachstern
und es ist schwierig generelle Angaben
hinischtlich der Performance zu machen.
Aus diesem Grund wird jede Anfrage flr
Gewindeeinsatze aus Edelstahl — und
andere gedrehte Sonderteile — durch
SPIROL Applikationsprozess evaluiert
so dass wir sicherstellen kénnen dass das
gewahlte Material die beste Losung fir die
jeweilige Anwendung darstellt.

Primare Merkmale, Vorteile und Beschrankungen von
Edelstahl

+ Edelstahl ist schwieriger zu bearbeiten als Messing
und die Zykluszeiten sind viel langer was die Kosten
betrachtlich erhoht. Die Lebensdauer des Werkzeugs
ist auch limitierter welches die Kosten weiter erhoht.

«  Edelstahl Ausschuss ist nicht so wertvoll wie Messing
Ausschuss. Das Ergebnis ist eine betrachtliche
Reduzierung der Materialkosten die wieder gutgemacht
werden kénnen nach der Bearbeitung.

+ Edelstahl hat eine15 mal geringere Leitfahigkeit als
Messing. Die Ublichste Methode um Gewindeeinsatze
und gedrehte Teile nach dem Spritzen zu installieren
ist Hitze oder Ultraschall d.h. eine reduzierte
Leitfahigkeit erhoht die Installationszeit und verringert
die Montageeffizienz.

+ Einige Sorten von Edelstahl, wie 316, sind Messing
Uberlegen in agressiveren Meeresumgebungen wie
schnell bewegende Strdmungen aber dieses muss
nicht auf andere Sorten zutreffen. Bitte nehmen
Sie zur Kenntnis dass der gangigste Edelstahl
303 eine Uberlegene Bearbeitungsrate besitzt im
Vergleich zu anderen Edelstahltypen der Klasse 303
da Schwefel hinzugefiigt wurde. Schwefel jedoch
reduziert betrachtlich die Korossionsbestandigkeit
in Meereswasser. Salzwasser oder Seewasser mit
geringer Strdomung kann auch Spaltkorossion und/oder
Griibchenkorossion bei zahlreichen Sorten erhéhen.

+ Edelstahl bietet einen ausgezeichneten Schutz
gegenuber vielen Sauren und kann in Zitronensaure
oder Salpetersdure passiviert werden. Salzsaure
sollte vermieden werden.

+ Edelstahl, wie Messing, bietet eine ausgezeichnete
Korossionsbestandigkeitin Kontakt mit Erdélprodukten.

+  Edelstahl kann eine héhere Festigkeit aufweisen als
Messing, abhangig von der Sorte/Legierung.

Bestimmte Sorten von austenitischen Edelstahltypen
wie 302, 304 und 316 sind FDA genehmigt fir den



Kontakt mit Lebensmitteln und deshalb eine gute Wahl
fur die Verwendung fur Anwendungen im Lebensmittel-
und Getrankebereich. 303 ist nicht genehmigt zur
Verwendung fiir den Kontakt mit Lebensmitteln.

*  Austenitischer Edelstahl hat eine héhere
Betriebstemperatur als Messing. Allerdings ist es
wichtig zu notieren dass die Betriebstemperatur der
Verbindung Ublicherweise begrenzt ist durch die
Formbestandigkeitstemperatur des Kunststoffs. Dieses
rihrt daher da der Kunststoff wahrscheinlichst vor dem
Metallgewindeeinsatz schmilzt.

Installationstechnologie fiir Gewindeeinsatze

Ungefahr 75% der Performance eines Gewindeeinsatzes ist das unmittelbare
Ergebnis wie gut er installiert wurde. Fir die Gewindeeinsatze die nach dem
Spritzen installiert werden bietet SPIROL flexible, vielseitige Lésungen fir
die Installation von Gewindeeinsatzen in Kunststoffen aus Duroplasten und
Thermoplasten.

Basismodelle schliessen manuelle, halbautomatische und vollautomatische
Maschinen ein. Diese standardisierten, bewahrten, modulare Designs sind
verlasslich, robust und leicht einstellbar und ermdglichen eine einfache
Anpassung um den speziellen Anfordernissen Ihrer Anwendung gerecht zu
werden.

Mehr als 80% der Komponenten in den Maschinen sind vorgetestete und
bewahrte Standardteile. Dieses fiihrt zu einer schnelleren Auslieferung,
grosseren Zuverlassigkeitund geringen Kosten fiirAnlagen mit vergleichbarer
Qualitat.

Die automatischen Maschinen sind das ideale Fundament fiir eigenstandige
Systeme und erweiterte Montagesysteme.

Optionale Ausstattung und Merkmale enthalten::
» Bestlickungssysteme
* Drehende und lineare Teileférderer
» Sensoren zur Prifung der Prasenz der Teile und Gewindeeinsatze
+  Uberwachung des Drehmoments fir selbstschneidende
Gewindeeinsatzinstallation

SPIROL bietet kostenlose anwendungstechnische
Unterstiitzung!

Wir helfen Ihnen bei neuen Konstruktionen sowie bei der Lésung von
Problemen und empfehlen Kosteneinsparungen bei bestehenden
Konstruktionen. Lassen Sie uns |lhnen helfen, indem Sie den
Technischen Service auf SPIROL.de besuchen.

Qualitatszertifikate:
IATF 16949 « AS 9100 + ISO 9001 + ISO 14001 + ITAR-Eingetragen
Nadcap Chemische Verarbeitung * Nadcap Laserstrahl-Bearbeitung
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