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Elementy maszyn 9

GN 6339

Podktadki do duzych obciazen

Typ niski, typ wysoki

SPECYFIKACJA
Stal, 1.7227 (42 CrMoS 4 V)

Hartowana, wytrzymatosci na rozciagganie
Rm =1220 ... 1400 N/mm?
Precyzyjnie toczona, szlifowana

Powierzchnia oksydowana na czarno BT
Z powtoka GEOMET 500 GO

INFORMACJE

Wptyw podktadki na jako$¢ potaczenia gwintowego czesto pozostaje
niedoceniony. Podktadki GN 6339 umozliwiaja tworzenie precyzyjnych
potaczen gwintowanych o wysokiej wytrzymatosci.

Dzieki ich zastosowaniu uzyskuje sie wyzsze wartosci sit docisku unikajac
jednoczes$nie naprezen migdzy tbem $ruby, a podktadka.

W konsekwencji dla okreslonych wartosci sit docisku istnieje mozliwos¢
uzycia $rub o mniejszych rozmiarach.

Witasciwosci tych podkfadek wynikaja zaréwno z ich specyficznej
konstrukcji, jak i jakosci wykonania. Specjalna konstrukcja podktadki
pozwala uzyskac petny kontakt miedzy powierzchnig dociskowa tba Sruby
a podktadka. Utwardzona i szlifowana powierzchnia styku podkfadki z
tbem $ruby zapewnia nizszy wspoétczynnik tarcia i zwieksza trwafos¢
podkfadki, szczegdlnie w aplikacjach, gdzie wymagane jest czeste
zaciskanie i luzowanie.

Podktadki GN 6339 stosuje sie wytacznie ze Srubami klasy 8.8/10.9/12.9. o o;/g/
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Oksydowana na czarno Z powtokg GEOMET 500 usuniete

GN 6339
Oznaczenie ahiz OV ek ik wyeoki  WHI3 L8 ki gwintowanyen 0
GN 6339-6,3-12-2,5-* 6.3 12 = 2.5 = 7 0.6 = M6 2
GN 6339-6,3-17-3-* 6.3 - 17 - 3 7 - 1 M6 2
GN 6339-8,4-16-2,5-* 84 16 = 25 = 9.5 0.75 = M8 2
GN 6339-8,4-21-4-* 84 - 21 - 4 95 - 1.5 M8 8
GN 6339-104-20-3-* 104 20 = 3 = 115 0.75 = M 10 5
GN 6339-10,4-25-4-* 104 - 25 - 4 115 15 M 10 12
GN 6339-12,5-24-3 5-* 125 24 = 35 = 14 1 = M 12 19
GN 6339-12,5-30-6-* 125 - 30 - 6 14 - 2 M12 26
GN 6339-14,5-28-3,5-* 14.5 28 = 35 = 16 1 = M 14 12
GN 6339-14,5-36-6-* 14.5 - 36 - 6 16 - 2 M 14 38
GN 6339-16,5-30-4-* 165 30 = 4 - 18 1 = M 16 15
GN 6339-16,5-40-6-* 165 - 40 - 6 18 2 M 16 47
GN 6339-18,5-34-5-* 185 34 = 5 = 21 1.5 = M 18 23
GN 6339-18,5-44-8-* 185 - 44 - 8 21 2.5 M 18 74
GN 6339-20,5-37-5-* 20.5 37 = 5 = 23 15 = M 20 78
GN 6339-20,5-44-8-* 20.5 - 44 - 8 23 - 2.5 M 20 71
GN 6339-22,5-40-5-* 22.5 40 = 5 = 25 15 = M 22 82
GN 6339-22,5-50-8-* 225 - 50 - 8 25 2.5 M 22 93
GN 6339-24,5-44-5-* 24.5 44 = 5 27 1.5 = M 24 99
GN 6339-24,5-50-10-* 24.5 - 50 10 27 35 M 24 100
GN 6339-28-50-6-* 28 50 = 6 = 31 1.5 = M 27 150
GN 6339-28-60-10-* 28 - 60 - 10 31 - 35 M 27 161
GN 6339-31-56-6-* 31 56 = 6 = 34 15 = M 30 190
GN 6339-31-68-10-* 31 - 68 - 10 34 - 35 M 30 212
GN 6339-37-66-7-* 37 66 = 7 40 2 = M 36 122

Waga wersja BT
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Wzory ELESA i GANTER - wszelkie prawa zastrzezone.

Powielanie naszych rysunkéw zawsze z podaniem zrédta pochodzenia.
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Srednica zewnetrzna d2

Srednica zewnetrzna dz, dla mniejszych rozmiaréw podktadki GN 6339 odpowiada podktadkom DIN 125 / ISO 7089, dla wiekszych rozmiaréw
podktadkom DIN 7349.

Srednica zewnetrzna powierzchni stozkowej d3

Srednica ta wraz z katem nachylenia a 70° oraz $rednica wewnetrzna di, stanowi najwazniejsze wymiary podktadek precyzyjnych. Rozmiar d3
(nawet w najmniejszym wymiarze zakresu tolerancji) jest wiekszy od najmniejszej Srednicy powierzchni dociskowej tba sSruby. Gwarantuije to,
ze krawedz $Srednicy d3 nie zostanie wcisnieta w promien przejécia, znajdujacy sie na styku tba $ruby z jego gwintowanym trzpieniem.
Srednica wewnetrzna di

Srednica di powinna by¢ jak najbardziej zblizona do érednicy gwintu $ruby. Zapewnia to wymagana precyzje centrowania podktadki wzgledem
Sruby i zapobiega uszkodzeniu samej Sruby.

Kat nachylenia a = 700 + 2°

Ten stosunkowo duzy kat jest niezbedny podczas korzystania ze $rub z tbem szesciokatnym, ktére posiadaja zwezenie pod tbem $ruby.
Sciecie F

Wudtuzenie boku F fazowania, poczawszy od d3, tworzy przeciecie (krawedz) z d1, ktéra zapewnia najmniejszy mozliwy luz promieniowy

ze zwezeniem pod tbem éruby. Nawet przy minimalnym kacie fazy a = 68° oraz najmniejszych wymiarach di i d3, ten luz promieniowy jest
wystarczajacy dla wszystkich $rub zgodnych z norma DIN EN.

Wysokosé h
Jest to wysoko$¢ cylindrycznej czesci Srednicy wewnetrznej dii powinna by¢ mozliwie jak najwieksza w stosunku do skoku gwintu $ruby.
Grubos$é podktadki s

Podkfadki GN 6339 sg wyzsze niz podktadki DIN (wyjatek stanowiag podktadki DIN 7439, ktére odpowiadaja gabarytami wiekszym rozmiarom
podktadek GN 6339). Wieksza grubosc¢ sprawia, ze podktadka jest mocniejsza, ale tez pozwala na uzyskanie wymaganego $ciecia F i wysokosci
h, ktére zapobiegajag uszkodzeniu gwintu $ruby podczas jej dokrecania.
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