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Varfor skruvforband lossnar

Att skruvforband lossnar har varit ett bekymmer sedan de
forsta skruvarna boérjade anvdndas pd [400-talet. Lossning
illustreras bast genom att forestdlla sig ett snitt av gdngan fran
skruven separerad fran skruvstammen, som i sjdlva verket
ar en ramp. Muttergangan kan illustreras som en liten kloss
placerad pa denna ramp. De krafter som héller samman
forbandet &dr friktionen och trycket pa skruvférbandet
(kldmkraft). Om de utanférliggande krafterna som paverkar
forbandet Gverstiger kldmkraften flyttas komponenterna i

sidled (utvidgning).

Nar klossen flyttas i sidled &ver rampen kommer den dven att
rora sig nedat. Detta dr i sjdlva verket lossning. Ju hégre for-
spanning (fastspanningskraft) desto fortare kommer klossen
att réra sig nedat, om klamkraften overstigs. Upprepad for-
flyttning i sidled (vibration) upptrader i flera olika frekvenser.
Om dessa frekvenser dr sma och upprepande, kommer de
att orsaka en langsam upplasning, medan vassa harda stotar

orsakar snabbare, stegvisa lossningar.

Rétt forspanning kommer att forhindra att forbandet lossnar,

forutsatt att det gar att forutse krafterna som paverkar,

. ATDRAGNINGS-
KLAMKRAFT MOMENT
FRIKTION / ,
VIBRATIONER
; STOTAR
LOSSNING
YTTRE
PAVERKAN

Manga ganger kan de belastningar som paverkar forband i
verkligheten inte berdknas. Nar driftbelastningen Sverstiger
kldmkraften har det visat sig att férbandet lossnar helt, om

den utsétts for mindre an ett dussin kraftiga stétan

Forbandets forflyttning i sidled orsakas inte alltid av externa
vibrationer: Glidning kan bland annat orsakas av varmeexpan-
sion och sammandragningar av skruvforbandet (exempelvis i
en motor). Dessutom medfér bojning av forband tvdrgaende
glidning och lossning. Nar forbandet lossnar och  klamkraften
har forsvunnit, kan férbandet drabbas av dnnu ett problem
eller haveriorsak. Denna haveriorsak brukar kallas utmattning.
Likt ett gem som bdjs tills det gar av, betyder utmattning
att skruvkomponenten utsitts for ett upprepat bdjande och
vridande. Precis som gemet, som inte kan dras isdr av vdra
bara hander, gar skruven, vid utmattning, av vid véldigt laga
kraftnivaer. Rétt kldmkraft forhindrar denna bojning, vilket inte

fel &tdragna fastelement gor
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Lasning ar svaret

Lasegenskaper har utvecklats for att halla ihop forbandet |
spant tillstand, sd att de inte lossnar och utsatts for risk for
utmattning. En annan effekt ar att operatéren genom forvar
ning av ljud fran foérbandet, gors uppmarksam pa att det har
forsdmrats. Dessutom foérhindrar lastekniken att forbandet
fullstandigt faller isar.

Det finns tvda huvudsakliga typer av lasegenskaper, vilka
grundar sig pa funktion. Den forsta typen av lasegenskap
karaktédriseras av att hélla forbandet samman i dess atdragna
position. Dessa roterar fritt vid installationen och "laser”
sedan férbandet i installationsldget. Nagra typiska exempel
pa sddana laselement dr den elastiska kronmuttern, diverse
konformade eller kupade brickor, tandade flansar, flertalet
patenterade gangformsmodifikationer som stor dtdragningen
genom att pressa samman gangflankarna, och dtskilliga tva-
komponentdetaljer som motroterar for att lasa fast elemen-
ten. Trots att samtliga dessa finner sitt anvandningsomrade
nagonstans eller ndgon gang, klarar de inte std emot vibra-

tionslossning.

Mekaniska lasmuttrar

Detta innebdr att de kan borja rotera fritt och kan utan
svarighet falla isdr sd fort forspanningen har gatt forlorad.
Om férspanningen utformats pa rétt sitt dr den kapabel att
halla samman férbandet, men om den gar forlorad gar dven
det lasbara fastelementet forlorat. Ingen extra motkraft mot
gangslapp tillférs ndr man anvander denna typ av laselement
forutom i nagra fa speciella fall dar driftbelastningen ar nira

gransen for forspanningen och blir upprepad i cykler.

Den andra typen av lasegenskap ar att fastelementets fria
rotation vid installationen férhindras, samtidigt som kompo-
nenterna halls samman i deras slutliga sammansatta position.
Samtliga metoder for bevarande av kldmkraft kdnnetecknas
av en storande funktion som saktar ner den fria rotationen av

fastelementet in i den aktuella skruvgédngan.

Klamda gangor i skruvar och muttrar har anvants sedan 1940-
talet. Sjdlva idén gar langt tillbaka i tiden da det uppticktes att
jack i skruvgdngor medférde motstand vid sammansdttningen.
Vridmomentens varden var da fullstdndigt godtyckliga och i
allménhet omdjliga att reproducera. Lasmetoder enbart i stal
(helmetalliska), som tidigare varit stéttepelare fér den moder-
na industrins lasningsbehov, borjar forsvinna fran anvandning
idag. Modern teknologi och kunddrivna produktférbattringar
krdver nu enklare, mer problemfria och mer hallbara sam-

mansdttningsmetoder.

Okad efterfragan pa korrosionsbestindiga komponenter har
medfort en dkad anvandning av tjockare ytbehandlingar och
beldggningar. Detta orsakar i vissa fall blockeringar, skavningar
och for tidiga verktygsforslitningar, da vridmomentet vid instal-
lationen gar at till att dvervinna motstandet fran beldggningen
snarare dn att gora forbandet starkare. Kontakt, metaller
emellan, orsakar skavningar och forslitningar. Nétning sker nér
de kldmda gangorna kommer i kontakt med varandra och
fortsdtter att rotera. Detta dr sdrskilt vanligt vid de snabba
monteringar som sker idag (hydrauliska pulsverktyg roterar
med &ver 3000 varv per minut).

Det dr nést intill omgjligt att genomféra nagon service nar
metall mot metall har svetsats samman igenom friktionen vid
langa férband med hog hastighet. Denna lasegenskap accep-
teras inte langre i lika stor utstrdckning som forr, eftersom kra-
ven pa ateranvandbarhet, hdllbarhet, nu har dkat. Efter endast
ett par gangers anvandning &ppnar sig kldmda gdngor och
fordndrar sin ursprungliga form, varvid dven lasningsférmagan
gar forlorad. Vissa typer av kldmda muttrar orsakar motstand
mellan monteringshylsa och mutter genom deformeringen
av den kldamda muttern. Detta motstand medfér forlorad
sammansattningstid eftersom drivhylsan fastnar pd muttern |

stéllet for pa monteringsverktyget.

Belagda muttrar
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Icke metallisk lasmetod for bevarande av klamkraft

De forsta icke-metalliska laselementen bestod av sma kulor
och remsor som infogades i skruvgdngorna. Sddana element
ger utmarkt vibrationsmotstadnd, men kraver extra utrustning
och arbetskraft vid infogning av de sma plastdelarna. Det finns
fortfarande anvandning fér denna lastyp i omraden med kom-
plexa former och sma gingstorlekar, samt inom rymd- och

flygindustrin.

En annan populdr typ av ldsmetod dr muttrar med nylon-
hylsa. Hylsan hélls kvar vid toppskiktet genom att formas/
smidas 6ver den yttersta kanten av muttern. Lasningsfastet
visar jdmnhet i bade vridmoment och vibrationsmotstand.
Genom att hylsan tdcker 360 grader agerar den som en hylsa,
samtidigt som den reducerar verktygsskakningar vid installa-
tionen. Den flerdelade konstruktionen kan dock vara valdigt
kostsam och mutterns ékade hojd och massa reducerar antal-
et anvdndningsomraden. Eftersom denna typ av mutter i all-
manhet endast finns tillgénglig i mjukt stal kan inga starka sam-
manfogningar géras. Om ett hardare material skulle anvdndas
skulle materialet inte kunna formas efter varmebehandling.
Plastdelarna i sin tur skulle smdlta om materialet skulle formas
tidigare. Detta problem medfér att de ytbehandlingsmetoder
som skulle kunna anvdndas begransas. Om formningen sker
i efterhand kan ytbehandlingen spricka och om formningen
sker i férvag kan kemikalierna lacka ut och flacka ner muttern

och/ eller leda till att hylsan smalter vid vdrmebehandling.

Efterfdljaren till muttrar med nylonhylsa tillverkades med las-
elementet permanent sammansmalt i skruvgdngorna, TufLok.
Aven detta ldselement ir icke-metalliskt. Genom att lata las-
elementet smalfta samman med skruvgangorna kan kompo-
nenter, med samma fordelar som de infogade laselementen,
framstéllas, men utan den hoga kostnaden. TufLok-beldgg-
ningar finns tillgdngliga i olika omkretsvariationer, beroende pa
olika beaktanden sdsom hur mycket vridmoment som behdvs

eller behovet av en tatningsfunktion.

TufLok-beldggningen fungerar som en kil genom att tvinga
gdngorna i fdstelementet mot gidngorna pa motstdende
sida. Genom sina elastiska "minnesegenskaper”, strdvar
nylonbeldggningen att aterfa sin ursprungliga form och &kar
ddrmed friktionsmotstandet ytterligare for att forhindra att
komponenterna lossnar. Nylok's speciella kontroll av samman-
fogningsprocessen foérhindrar beldggningen fran att lossna vid
installationsarbetet. Inre gidngade fastelement kan tillverkas
med en 360-graders beldggning. Sddana komponenter fung-
erar pa samma satt som muttrar med nylonhylsa, men utan

de negativa kostnadseffekterna.

Nytemp® patch

Icke-metalliska TufLok® laselement dr mindre kdnsliga for
variationer i metallgangorna dn de metalliska ldselementen,
vilket i sin tur leder till mycket béttre kontroll av vridmo-
mentet. Ateranvindningsmdjligheten dr enastiende (nagra
industristandarder krdver att fastelementet kan ateranvdndas
minst 5 ganger). Icke-metalliska ldselement dr begrdnsade till
anordningar som inte &verstiger 121°C. Fistelement for en
temperatur upp till 232°C skall specificeras med ett orange
NYTEMP® mirke, Nylok’s unika material som kan sta emot

hoga temperaturer.
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Lim som laselement

Limliknande blandningar som ldselement ar inte en ny fore-
teelse. Likval var det inte forrdn pa 1940-talet som utveck-
lingen av tekniken och kemikalierna gjorde anvandningen till
en praktisk och ekonomisk verklighet. Limmet som numera
anvands bestar av tvddelade komponenter; vilka stelnar i
avsaknaden av Iuft. De tva komponenterna halls atskilda
genom att man innesluter en eller bada delarna i sma kapslar,
med en tusendels millimeter i diameter. Blandningen inne-
haller dven en barande massa, ddr kapslarna férvaras i okros-
sat tillstand. Nar fistelementen installeras i en komponent
krossas kapslarna, varefter hardningsprocessen kan borja.
Beroende pa sammanséttningens styrka pabdrjas hdrdningen
inom ett par minuter. Limmet hérdar till ungefdr 60% inom en
timma och har fullstindigt hardat inom 24 timmar.

Det finns fortfarande viss anvdndning for flytande lim som
|dpande appliceras pa fastelement, men ur miljohdnsyn och
med beaktande av otympligheten vid hanteringen av dessa fly-
tande medel, har metoden med de forbelagda laselementen

kommit att dominera marknaden.

PRECOTE® limsammansattning, som appliceras av NYLOK®,
uppfyller samtliga krav som stdlls av industri och konsument.
Flera olika blandningar finns att tillga for att skrdddarsy
komponenterna efter de krav som kunderna stédller
samt efter de speciella forhallandena som rader dar fast-
elementen skall anvandas. Exempel pa extrema forhéllanden

dr hoga temperaturer eller hog luftfuktighet.

Limmade muttrar uppvisar ldga pdskruvningsmoment. Detta
beror pa att kemikaliernas sammansdttning dr mycket
mjuk, samt att blandning av medlet sker vid installationen.
Muttrarnas lossbrytningsmoment kan vara lika starka som
brottgransen for mjukt stal och kan justeras for att méta
kundernas behov.

Nar laselementet brister dr avskruvningsmomentet pa limma-
de fistelement mindre dn for TufLok-belagda fastelement. Da
inte samtliga limkapslar krossas kan visst hardande férekomma.
Vilket avskruvningsmoment som erhalls gar dd inte att forutse.
Lossbrytningsmomenten kan bli relativt héga och vid stoérre
storlekar (5/8" M16) kan detta leda till att komponenterna
blir nést intill omgjliga att ta isar. Eftersom limmet stelnar sa
snabbt maste eventuella justeringar ske inom 5 minuter fran

det att fastelementet installerats.Varme och fukt kan medféra

att limmet stelnar for tidigt och ddrfor skall fastelement aldrig
forvaras i ndrheten av ugnar eller virmeelement. Eftersom
limmet dr mjukt och fyller gdngornas inre utrymmen, dr langa

gdngmonteringar inte att rekommendera.

FhfsanaaRan

-
-
-
-
-
w
N
LY
My

73

P-80=Rosa P-30=Gul P-5=Vit P-85=Turkos

Mutterns ideala ldge dr att skruvas pa sd att limmet kommer
i fullstdndig kontakt med gangorna. For normala konstruktio-
ner bor inte fler dn 1-2 gdngor vara synliga utanfér muttern.
Vid 4 utstickande gingor kan sammanfogningens styrka
minska med upp till 90%. Denna minskning beror pa att fdst-
elementet skruvar av limmet vid installationen.

Na&r lim anvands for lasning dr det nddvandigt att beakta anta-
let gdngor som kan utnyttjas fér beldggning. Standardmuttrar
har endast nagra fa gingor tillgingliga for limbeldggning.
Eftersom flertalet specifikationer krdver att en ginga halls fri
fran lim, for att underldtta vid starten, och det endast finns 4
gdngor i /4, M6, 5/16 och M8, finns endast 2 gangor tillgang-

liga for lim att astadkomma foérhdjda lossbrytningsmoment.

Bra

Undermalig
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Forteckning icke metalliska lasningar och tatningar

Tabell 106 Tuflok® Skruv = Blue patch/Tuflok® Mutter =Torqg-patch lock-nut

Avskruvnings- Temp. °C
Tuflok® Firg moment Huvudfunktion Tid il full funktion o
l:a demontering g
Skruv Mutter
| (mjuk) Bla 1,8 Nm — Lasning Omgaende -50 - +120
2 (std) . - .
(Trdgre in Tuflok® 1) Bla [,8 Nm | 50 Nm Lasning Omgédende -50 - +120
3 (hard) Bla 1.8 Nm | 40 Nm Lasning Omgaende -50 - +120
+ tatning
Alla data avser skruv M10 klass 8.8 obehandlad. Ovanstaende marknadsfors av Mattssons och tillverkas av Nylok
En rad utmarkta egenskaper for lasning, ddmpning, Scandinavia AB.
justering m.m. Se var handbok laselement.
Tabell 106.1 Nytemp®
Avskruvnings- o oC
Nytemp® Firg moment Huvudfunktion Tid till full funktion efg‘P-
l:a demontering cer
Orange 1.8 Nm Lasning Omgéende .50 - 4232
+ tatning
Alla data avser skruv M10 klass 8.8 obehandlad. Ovanstaende marknadsfors av Mattssons och tillverkas av Nylok
En rad utmarkta egenskaper for lasning, ddmpning, Scandinavia AB.
justering m.m. Se var handbok laselement.
Tabell 106.2 Nyseal®
Nyseal® Firg Huvudfunktion Tid till full funktion Temp. °C begr.
Gron Tétning Omgaende -50 - +120

Nyseal® en patenterad férapplicerad permanent titning som
forhindrar ldckage av vétskor upptill ett tryck av 100 psi och kan
anvdndas omedelbart.

Ersdtter o-ringar, packningar och tdtningsmedel.

Tabell 106.3 Precote®

Den ar ocksa bra for att forhindra kemiska reaktioner mellan alu-

minium och rostfritt stal (galvaniskt element).

Nyseal® ar &teranvindbart och det grona titningselementet
krymper €] eller torkar ut.

Min. lossbrytning Temp. °C
Precote® Farg utan férsp. matt Huvudfunktion Tid il full funktion bep.r Friktion (u)
efter 24 tim i rumstemp. g
5 Vit 2-6 Nm Tétning Omgaende 50 - +180 011-0,13
30 &l 15-20 Nm Tatning 6 timmar 250 - +150 012-0,14
+ lasning
80 Rosa 24-30 Nm Tatning 6 timmar .50 - +170 028 - 0,30
+ ldsning
85 Turkos 22-26 Nm Tatning 6 timmar 50 - +170 012 -0,14
+ lasning

Alla data avser skruv M10 klass 8.8 obehandlad.

* Precote dr en kemisk génglasning och gangtatning.

» Gangor foérappliceras med Precote.

* Vid montering brister mikrokapslade kemiska &mnen och
en hardningsprocess startar

Ovanstaende marknadsfors av Mattssons.
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* Precote kan appliceras pa alla metalliska material och olika
ytbehandlingar.

* Precote kan appliceras pa gangor fran M3.

* Precote kan lagras i 4 ar om lagret haller en luftfuktighet av
max 65% och en temperatur mellan 12-28°C.




Forteckning icke

metalliska lasningar och tatningar

Tabell 106.4 Dri-Loc®

Min. o

Dri-Loc® Firg lossbrytning Huvudfunktion Tid ill full funktion Teg‘ep'r c
utan forsp. &
2010 Gul 12% Nim Lasning 6-12 tim 180
2040 Rosa [5-25Nm Lasning 6-12 tim 150

Dri-Loc® 2040 sirskilt lamplig for ytbehandlade artiklar:

Kélla: Loctite katalog.

Tabell 106.5 Dri-Loc®

*Galler for M0 zinkfosfaterad skruv och mutter
24 timmar i 22°C.

Dri-Loc® Firg Avskruvningsmoment | 4y dfynktion Tid till full funktion Temp. °C begr.
l:a demontering
Plastic Rod [,5Nm Lasning Omgédende -55-+120

Dri-Loc® Plastic.

Alla data avser skruv M0 klass 8.8 obehandlad.

Kélla: Loctite katalog.

Tabell 106.6 Dri-Seal®

Icke hardande ganglasning som hojer friktionen i gdngan.
Kan monteras/demonteras upp till 3 ganger.

Dri-Seal® Firg Huvudfunktion Tid till full funktion Temp. °C begr.

5061 Ljusbld Tatning 6-12 tim -10-+130
Dri-Seal® 5061, Icke hdrdande, vattenbaserad géngtitning som omedelbart
Kélla: Loctite katalog. titar mot hdga tryck. Tatar mot de flesta vétskor och gaser:
Tabell 106.7 3M®

3M® Farg Min. lossbrytning utan forsp. Huvudfunktion Temp. °C begr.

2353 Bla 9 Nm Lasning -80 - + 90

4291 Vit Tétning -25 - +150
3M® 4291, Icke hdrdande, vattenbaserad gangtdtning som omedelbart
Kélla: 3M. tatar mot hoga tryck. Tatar mot de flesta vdtskor och gaser.
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Nyplas®

NYPLAS ar en typ av PVC material, en forappli-
cerad ytbehandling utvecklad av Nylok. Nyplas ar
ljuddimpande och skyddar mot vatten, fukt,damm
och luft. Den ar lamplig att applicera under huvud-

et pa en méngd fastelement.

Fordelarna ar tydliga:

* Tatar/ddmpar direkt efter montering.

* Eliminerar behovet av o-ringar, tatningar.

* Eliminerar gdngar for lackor.

« Ateranvindbar:

* Monteringsvanlig.

* B giftig.

» Utmarkt hdllbarhet, krymper ej eller torkar ut med tiden.
» Mdter de storsta fordonstillverkarnas specifikationer.

« Ar bade tids- och kostnadseffektiv.

* Arbetstemperatur —40°F till 300°F (-40°C till 150°C).

Kélla: Nylok 040406.

INNYVATION & NYLOK NYPLAS.

INNYVATION ar NYLOKS ord for sitt satt att utveckla nya

produkter som |&ser de problem kunderna kan konfrontera.

NYPLAS moter och 6verstiger dessa standarder

fran fordonstillverkare:

FORETAG STANDARD/SPECIFIKATION
NAMN

DaimlerChrysler MSCD-43

Ford ESB-M4G70-A eller B

Ford WSK-MAG70C

GM GM6086M -TYPE 3

GM GMII3IM-TYPED
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Nystay®

Nylok’s patenterande, temporira ytbehandling
haller fistelementen pa plats under transport

eller montering.

Férdelarna ar tydliga:

* Kan appliceras pa bade gidngade och ogdngade fastelement.

* Kan appliceras pa valfri punkt langs med fastelementet.

* Haller tempordrt fistelement pa plats under produktion,
montering och transport.

* Mjuk nog att tillata montering fér hand.

* Monteringsvanlig.

* Miljovanlig, j giftig.

* Erbjuder en 16sning for robotiserad nitningsproduktion.

* Krdver ingen extra utrustning vid montering.

* Kostnadseffektiv.

* Paverkas ej av bensin.

INNYVATION & NYLOK NYSTAY.

INNYVATION ar NYLOKS ord for sitt sétt att utveckla nya
produkter som I&ser de problem kunderna kan konfrontera.

Det stdds av en mangd vérldsomfattande patenter.

En Nylokkund hade ett problem:

Monteringen i tillverkningsprocessen var en flaskhals.
Operatorerna anvande plastbrickor for att hélla delarna pa
plats, vilket var ett tidskrdvande moment. Nylokingenjorer
|6ste detta problem inte bara med en ny produkt utan med
en helt ny monteringsprocess. Den nya processen gjorde
det mgjligt att ta bort brickorna och minskade darmed
antalet produktionssteg. Resultatet blev en betydligt

snabbare monteringsprocess.

Kalla: Nylok 040406.
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Nylokprodukter - Fragor och svar

I nedanstaende sammanstillning hittar du nagra av
de vanligaste fragorna och svaren runt vara Nylok-

produkter.

Problem:

Skruvar som lossnar
pga vibration:

Lackage under skallen:

Géngor som skar:

Géngor som behdver
maskeras:

Skruvar som lossnar
under transport:

Déampning av ljud:
Stétdampning:
Isolering:

Téta vatten och
damm:

Téta kemikalier
(bensin, oljor osv):

Kalla: Nylok.

409

Losning:

Precote 19-2,

Precote 30, 80 eller 85,
Tuflok

Nyplas eller Nyseal
Nytorq

Nycote

Nytorq, Precote,
Nystay, Precote 19-2
Nystay eller Nyseal
Nystay, Nyseal eller Nyplas

Nyplas, Nystay eller Nyseal

Nyplas eller Nyseal

Nyseal

Problem:

Skydda mot
svetsloppor:

Maskering och
demaskering vid
svetsning:

Maskering vid
lackering:

Lasning - alla typer:

Lasning vid hog
temperatur:

Justering:

Hoga brottkrafter och
lagt monteringsmoment:

Lasning av
miniatyrskruvar:

MATTSSONS
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Losning:
Nycote

Nycote

Nycote

Tuflok,
Precote
Nytemp
Tuflok,

Precote 19-2

Precote

Tuflok, Precote,

Precote 19-2



Loxeal®

Tabell 106.8 Urval Loxeal® Ginglasning

Loxeal® Beskrivni Max. Fixeringstid Lossbrytningskraft Temp. °C
produkt CSKIVRING Spaltfylinad minuter (ISO 10964)* omréade
Svag,
24-18 enkel att demontera M24 15-30 4.8 Nm -55 - +150
med vanliga verktyg 020 mm
Medelstark, M36
55-03 allround, oljetolerant, 10-20 17-22 N 55 - +150
dricksvattengodkind 025 mm m
83-55 Stark, 20 10-20 28-35 Nm 55 - +150
oljetolerant 0,15 mm
Stark,
g7y | ™orgrova gingor och hoga 20-40 20-35 Nm -55 - +230
temperaturer, 0,30 mm
DVGW godkand for gas
Kapillarverkande M5
70-14 svets och portétning, kan 007 mm 10-20 15-25 Nm -55 - +150
appliceras efter montering
*SO 10964: Bult M10 x 20, kvalite 8.8, Mutter h=0,8d. Merparten av produkterna ar flouroscerande under blaljus.
Kélla: Loxeal.
Tabell 106.9 Urval Loxeal® Gingtitning
Loxeal® Beskrivni Max. Fixeringstid Lossbrytningskraft Temp. °C
produkt eskrvning Spaltfylinad minuter (ISO 10964)* omrade
Gingtidtning med
PTFE M8O 3"
18-10 vit, svag lasning efterjuster- 030 mm 20-40 7-10 Nm =5 = (30
bar, AGA/DVGW godkand '
for gas och vatten
Pneumatik- .
53-14 Hydrauliktitning M20 3/4 10-20 [2-16 Nm -55 - +150
DVGW godkind fér gas 0,15 mm
Géangtatning e
55-37 forstarkt, 15-30 18-22 N -55 - +150
flexibel, 0,20 mm "
DVGW godkéand for gas
Gas olje ochVVS
titning .
58-11 godkind for gas M80 3 1530 18-22 Nm 55 - +150
vatten, olja, syre enligt 0,50 mm
DVGW, LPG (AGA),
BAM,WRC
*1SO 10964: Bult M10 x 20, kvalite 8.8, Mutter h=0,8d. Merparten av produkterna dr flouroscerande under bldljus.
Kélla: Loxeal.
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Nord-Lock® Lasbricka/Kamlasningsmutter

Nord-Lock-principen

Nord-Lock-brickan har snedstdllda kammar pa ena sidan,
vars stigning dr stdrre dn gdngans, och radiella tander pa
den andra. Ldsbrickorna monteras parvis med kammarna
mot varandra och bildar da det unika Nord-Lock

laselementet. Y

Cu/C pasta = koppar/grafit pasta (Molykote® 000)
GF = forhdllande till skruvens strackgrans

pth = gangfriktion

ub = brickfriktion

I N=02251Ib

| Nm = 0,738 ft-Ib

Rekommenderade atdragningsmoment (Nm)
Tabell 218 Nord-Lock® Lasbricka zink-flake med elférzinkad skruv 8.8

Brickorna levereras parvis limmade, i zink-flake
utférande som standard.
Ythardhet ca 46,1 HRC.

Andra alternativ som kan levereras ar syrafast A4.

Nar skruven dras 4at, griper tinderna in i gods
resp. skruvskalle varvid en sammankoppling sker.

Nar skruven tenderar att lossna, drar den med
sig den sammankopplade brickan som tvingas upp
pa den motsatta brickans kammar. Férspanningen
Okar istdllet for att minska, genom den kilverkan

som uppstar

Brick- Skruv- Stigning Oljad yta, GF = 75% Cu/C pasta, GF = 75% Torr yta, GF = 62%
dim. dim. (mm) uth = 0,10,ub = 0,16 uth =0,11,ub=0,16 uth = 0,15, ub =0,18
Atdragningsmoment Klamkraft Atdragningsmoment Klamkraft Atdragningsmoment Klamkraft
(Nm) (kN) (Nm) (kN) (Nm) (kN)

NL3 M3 05 1,3 24 2,1 24 1,3 2
NL4 M4 0,7 3,1 42 44 42 31 35
NL5 M5 08 6 6,8 8 6,8 6 56
NL6 Mé | 10,5 9,7 132 9,7 10,5 8
NL8 M8 1,25 25 18 30 18 25 I5
NLIO MI10 1,5 49 28 49 28 50 23
NLI2 M2 1,75 85 40 83 40 85 33
NLI4 M4 2 135 55 131 55 136 46
NLI6 M6 2 205 75 197 75 208 62
NLI8 MI8 2,5 288 92 275 92 291 76
NL20 M20 2,5 402 |18 382 |18 408 97
NL22 M22 2,5 548 146 517 146 557 120
NL24 M24 3 693 169 652 169 703 140
NL27 M27 3 1010 221 945 221 1028 182
NL30 M30 35 1379 269 1286 269 1401 222
NL33 M33 35 1855 333 1722 333 1889 275
NL36 M36 4 2394 392 2219 392 2436 324
NL39 M39 4 3087 468 2852 468 3145 387
NL42 M42 45 3820 538 3525 538 3890 445

Tabell 219 Nord-Lock® Lasbricka zink-flake med obehandlad skruv 10.9

Brickdim. Skruvdim. Stigning (mm) Oljad yta, GF = 71% Cu/C pasta, GF = 75%
pth =0,13,ub =0,14 pth=0,11,ub =015
Atdragmngsmoment Klamkraft Atdragningsmoment Klamkraft

(Nm) (kN) (Nm) (kN)
NL3 M3 05 1,8 32 35 34
NL4 M4 0,7 4,1 56 7 59
NLS M5 08 81 9l 12,5 9,6
NL6 Mé | 14,1 12,9 20,1 13,6
NL8 M8 1,25 34 23 A6 25
NLIO MI10 1,5 67 37 73 39
NLI2 MI12 1,75 15 54 121 57
NLI4 Ml4 2 183 74 188 78
NLI6 Mlé 2 279 100 28 106
NLI8 MI18 2,5 391 123 388 130
NL20 M20 2,5 547 156 534 165
NL22 M22 2,5 745 194 719 205
NL24 M24 3 942 225 902 238
NL27 M27 3 1375 294 1297 310
NL30 M30 35 1875 358 1755 378
NL33 M33 35 2526 443 2340 468
NL36 M36 4 3259 522 3003 551
NL39 M39 4 4203 624 3845 659
NL42 M42 45 5202 716 4740 757
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Cu/C pasta = koppar/grafit pasta (Molykote® [000)

GF = forhallande till skruvens strackgrans
pth = gingfriktion
ub = brickfriktion

I N=02251b
I Nm = 0,738 ft-Ib
Tabell 220 Nord-Lock® Lasbricka zink-flake med obehandlad skruv 12.9
Brickdim. Skruvdim. Stigning (mm) Oljad yta, GF = 71% Cu/C pasta, GF = 75%
pth =0,13, ub = 0,12 pth=0,11,ub =015
/&tdragningsmoment Klamkraft Atdragningsmoment Klamkraft
(Nm) (kN) (Nm) (kN)
NL3 M3 05 2 39 38 41
NL4 M4 07 46 6.7 7.6 7,1
NL5 M5 08 9,1 109 13,6 1,5
NL6 Mé | 15,8 154 21,8 163
NL8 M8 1,25 38 28 47 30
NLIO MI10 1,5 75 44 93 47
NLI2 MI2 1,75 128 65 I51 68
NLI4 Mi4 2 204 89 232 94
NLI6 M6 2 311 120 342 127
NLI8 MI18 2,5 437 148 467 156
NL20 M20 25 610 188 638 198
NL22 M22 25 83! 233 852 246
NL24 M24 3 1052 270 1064 286
NL27 M27 3 1533 352 1519 372
NL30 M30 35 2091 430 2042 454
NL33 M33 35 2815 532 2710 562
NL36 M36 4 3633 626 3463 662
NL39 M39 4 4683 748 4415 790
NL42 M42 45 5799 860 5429 908
Tabell 221 Nord-Lock® Lasbricka rostfri/syrafast med rostfri/syrafast skruv A2/A4
Brickdim. Skruvdim. Stigning (mm) A2-70,A4-70 A2-80, A4-80
Cu/C pasta, GF = 65% Cu/C pasta, GF = 65%
uth =0,12, ub = 0,14 uth =0,12, ub = 0,14
Atdragningsmoment Klamkraft Atdragningsmoment Klamkraft
(Nm) (kN) (Nm) (kN)
NL3ss M3 0,5 1,5 1,5 v 2
NL4ss M4 07 3 26 36 34
NL5ss M5 08 55 41 67 55
NL6ss Mé | 8| 59 11,2 7.8
NL8ss M8 1,25 18 Il 21 14
NLI0Oss MI0 1,5 26 17 34 23
NLI2ss M2 1,75 41 25 62 33
NL [ 4ss M4 2 68 34 101 45
NLIéss M6 2 108 46 157 6l
NLI8ss MI18 2,5 157 56 224 75
NL20ss M20 25 223 72 318 95
NL22ss M22 25 310 89 438 118
NL24ss M24 3 397 103 558 137
NL27ss M27 3 589 134 823 179
NL30ss M30 35 815 l64 1132 219
NL36ss M36 4 1445 239 1993 319
Tabell 222 Nord-Lock® Lasbricka 254 SMO® med 254 SMO® skruv
Brickdim. Skruvdim. Stigning (mm) A2-70,A4-70 A2-80, A4-80
Cu/C pasta, GF = 65% Cu/C pasta, GF = 65%
pth = 0,12, ub = 0,14 pth =0,12, ub = 0,14
Atdragningsmoment Kldmkraft Atdragningsmoment Kldmkraft
(Nm) (kN) (Nm) (kN)
NL3ss-254 M3 05 1,5 1,5 1,7 2
NL4ss-254 M4 0,7 3 2,6 3,6 34
NL5ss-254 M5 08 55 4,1 6,7 55
NLéss-254 Mé | 8,1 59 112 7.8
NL8ss-254 M8 1,25 18 Il 21 14
NL|0ss-254 MI10 1.5 26 |7 34 23
NLI2ss-254 MI2 1,75 41 25 62 33
NL | 4ss-254 M4 2 68 34 101 45
NLI6ss-254 M6 2 108 46 157 6l
NL|8ss-254 MI8 25 157 56 224 75
NL20ss-254 M20 25 223 72 318 95
NL22ss-254 M22 2,5 310 89 438 118
NL24ss-254 M24 3 397 103 558 137
NL27ss-254 M27 3 589 134 823 179
NL30ss-254 M30 35 815 |64 1132 219
NL36ss-254 M36 4 1445 239 1993 319

Kélla:Nord-Lock.
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Teknisk information pa naitet!

Alltid senaste versionen pd: www.mattssons.com




