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NT 1.0

WARUNKI SPRZEDAZY 2020.0

1.1
Baze dostawy oferowanego lub sprzedanego towaru stanowi
niezmiennie ex works Zané, z pakowaniem po kosztach.

1.2

Towar wysytany przez Boteco Srl jest zawsze transportowany na
odpowiedzialnosc¢iryzyko klienta. Boteco srl nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci za uszkodzenia czy tez cze$ciowa lub catkowita
utrate towaru.

1.3

Boteco Srl przyjmuje reklamacje pisemne zgtoszone w ciggu 8 dni
roboczych od otrzymania towaru. Jakakolwiek inna forma reklamacji nie
podlegarozpatrzeniu.

1.4

Produkty oferowane w tym katalogu sa wolne od wad materiatowych
czy btedéw w procesie produkcyjnym. Wady niezawinione przez
Producenta sg wytaczone z gwarancji. Boteco Srl zrzeka sie wszelkiej
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody - bezposrednie lub posrednie
- spowodowane wyprodukowanymi przez siebie towarami.

1.5

W przypadku stwierdzenia wad produkcyjnych lub materiatowych,
towar nalezy zwrdéci¢ do Boteco Srl, ktéra dokona jego nieodptatnej
wymiany. W przypadku braku mozliwosci wymiany, zafakturowana
wartos$¢ towaru zostanie zwrdocona w catosci. Koszty transportu obcigza
Boteco Srl.

1.6

Wszelkie zwroty towaréw wymagaja uprzedniego pisemnego
uzgodnienia z naszym biurem handlowym. W przypadku dokonania
zwrotu do naszego magazynu bez uprzednich pisemnych uzgodnien,
magazyn odesle towar do nadawcy na koszt tego ostatniego.

1.7

W przypadku wystgpienia btedéw w wysytce, towar zostanie zwrdcony
Boteco Srlw trybie uzgodnionym z naszym dziatem handlowym. Koszty
transportu poniesie Boteco Srl, a zafakturowana wartos¢ towaru
zostanie zwrdcona w catosci.

1.8

W przypadku btedéw w zamdwieniu Boteco Srl oceni zwrot na
podstawie zamoéwionejilosciijedynie dla standardowego materiatu
zawartego w ostatnim wydaniu generalnego katalogu. Tryb zwrotu
nalezy uzgodnic z naszym biurem handlowym. Koszty transportu
obciazaja zleceniodawce. Towar zostanie zaksiegowany na fakturze na
petna wartos¢, pomniejszong o procentowa kwote na pokrycie kosztow
relokacji (przeliczenia, czyszczenia, rozpakowania/ponownego
rozmieszczenia), ktéra zaczyna sie od minimalnego progu 10% do
maksymalnie 50%.

1.9

Rezygnacje zzamoéwien sg dopuszczalne wytacznie w formie pisemnej i
jedynie w odniesieniu do produktow standardowych, uwzglednionych w
ostatniej edycji katalogu. Anulowanie zamoéwienia artykutow w
wykonaniu specjalnym, wedtug specyfikacji klienta, jest mozliwe
wytacznie w przypadku, gdy nie rozpoczeto jeszcze produkgji
ktéregokolwiek z elementéw niezbednych do realizacji wyrobu
koncowego. W przypadku uruchomienia produkgji, towar zostanie
zafakturowany i dostarczony zgodnie zzamoéwieniem. Towar zaméwiony
w wykonaniu specjalnym zostanie dostarczony w tolerancjiiloSciowejw
stosunku do zamoéwionejiloscirzedu od -2% + 10%.

1.10

Zadne dane dotyczace wymiardw lub typdéw produktow ujetych w tym
katalogu nie sg wigzgce. Boteco Srl zastrzega sobie prawo do dodawania,
modyfikowania lub usuwania produktow uwzglednionych w tym
katalogu, bez uprzedniego powiadomienia. Takie zmiany s3 z zasady
podyktowane wzgledami technicznymi / jakosciowymilub handlowymi.

1.11

Nalezy przestrzegac ustalonych warunkoéw ptatnosci, zawartych na
fakturze. Nie dopuszcza sie rabatow ani zaokraglen. W przypadku
nieuregulowanej ptatnoscizostanie naliczona stata taksa w wysokosci
12,00 euro; jesliopdznienie w ptatnosci przekroczy 30 dni w stosunku
do terminu jej wymagalnosci, rozpocznie sie naliczanie odsetek za
zwtoke. W przypadku drugiej z kolei nieuregulowanej ptatnosci, w
przypadku nastepnych zamoéwien materiat nalezy optaci¢ z gory.

1.12

W przypadku faktur, ktérych kwota podlegajaca opodatkowaniu nie
przekracza wartosci 50,00 euro, zostanie automatycznie naliczona stata
taksa w wysokosci 10,00 euro. Faktury, ktérych wartos$¢ nie przekracza
kwoty 70,00 € podstawy opodatkowania, moga by¢ optacane wytacznie
zgory lub karta kredytowa. W przypadku wszystkich innych faktur
dostepne beda standardowe formy ptatnosci bankowych, do
uzgodnienia z naszym dziatem sprzedazy.

1.13
Przesytka faktur w obrebie Wtoch jest dokonywana wytacznie w formie
elektronicznej (faktura elektroniczna - SDI).

1.14

Przeniesienie wtasno$ci towaru bedacego przedmiotem sprzedazy
nastapi za wspdlng wola Stron z chwilg uregulowania ustalonej ceny. W
zwigzku z tym do tego czasu kupujacy bedzie uwazany za depozytariusza
i bedzie odpowiedzialny za zabezpieczenie towaru bez prawa do
jakiegokolwiek wynagrodzenia.

1.15
Sadem wtasciwym dla rozstrzygania wszelkich sporow jest Sagd w
Vicenzy.
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NT 2.0

ZASTRZEZENIA DOTYCZACE PRODUKTOW

2.1 MASY

Wszystkie masy podane w tabelach w tym katalogu maja charakter
orientacyjny i nie sg wigzace. Réznice, jakie mozna stwierdzi¢ wynikaja z
réznych ciezaréw wtasciwych poszczegdlnych materiatow (+ 10%).

2.2WYMIARY CZESCIZESZTUCZNEGO TWORZYWA
Wszystkie wymiary odnoszace sie do czesciz tworzyw sztucznych
przedstawione w tabelach ponizszego katalogu zostaty pobrane z
prébek znajdujacych sie w magazynie. Mozna jednak znalez¢ elementy,
ktorych wymiary moga réznic sie (od 0,1 do 0,6 mm) od tych
przedstawionych.

2.3 MODYFIKACJA PRODUKTOW

Boteco zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian, w dowolnym
czasie i bez uprzedzenia, w wymiarach, geometrii lub ksztatcie
artykutow zawartych w najnowszej wersji katalogu.

NT 3.0

ZGODNOSC

3.1 Produkty WE

Boteco o$wiadcza, ze produkty T252420 - T556350i T556250
(urzadzenia zabezpieczajace) s3 zgodne ze zharmonizowang norma UNI
1ISO 19085-5. Produkty sprzedawane sg zawsze z dotaczong instrukcja i
'certKﬁkﬁtem. Na zyczenie mozemy dostarczyc¢ certyfikaty w kilku
jezykach.

3.2 Dyrektywa RoHS

Boteco o$wiadcza, ze wszystkie produkty w katalogu zostaty
wyprodukowane zgodnie z przepisami ochrony srodowiska Rohs 3
(2015/863/WE). Boteco zapewnia, ze kazda zmiana jest sprawdzana ze
wszystkimi dostawcami, aby zapewnic¢ zgodnos$¢ ze standardem na
etapie produkgji. Certyfikaty mozna pobrac z naszej strony internetowej
w zastrzezonym obszarze lub wystepujac o nie do naszego biura jakosci.

3.2 Rozporzadzenie REACH

Boteco jest przetwodrca surowcow, zatem nie wprowadza ani nie
wytwarza zadnych niebezpiecznych zwigzkdéw chemicznych. W zwigzku
ztym nie moze zgtasza¢ komisji WE zadnych niebezpiecznych
produktéw REACH. Upewnia sie natomiast, ze wszyscy producenci
surowcow wypetniajg swoje zobowigzania w tej mierze. Boteco
sprawdza aktualizacje LISTY KANDYDACKIEJ SVHC co sze$¢ miesiecy i
konsekwentnie aktualizuje wtasne deklaracje.

2.4 KOLORY

Zgodnie zinformacjg we wszystkich rozdziatach najnowszej wersji
katalogu, wiekszosc¢ produktow jest dostepna w réznych wersjach
kolorystycznych. Nalezy pamietad, ze wskazany numer Ral odnosi sie do
uzytej przedmieszki. Kolor gotowego produktu nie moze by¢ identyczny
z wzornikami referencyjnymiz nastepujacych powodow:

241

Witékno szklane nie przyjmuje barwnikéw. Stad obecnos$¢ 15+30%
wtokna ma tendencje do odbijania Swiatta biatego, ktore generalnie
rozjasnia wybrany wczesniej kolor.

2.42

Satynowana powierzchnia wiekszosci produktéw odbija $wiatto winny
sposéb. Wystepuje tu tendencja nadania jasniejszego wygladu wybranej
barwie. Efekt ten jest wyraznie podkreslony na produkowanych przez
nas wzornikach koloréw. Btyszczaca cze$¢ wzornika wyglada na
ciemniejsza niz czes$c¢ satynowana, matowa, nawet jesli sg wykonane z
tego samego materiatu.

243

Ten sam kolor przyjmuje rézne odcienie, w zaleznosci od rodzaju
ttoczonego materiatu.

3.3 Mineraty Konfliktu / Conflicts Minerals

Boteco o$wiadcza, ze zaden z produktow w katalogu nie zawiera
mineratéw pochodzacych z krajéw afrykanskich pozostajacych w stanie
wojny, zgodnie z sekcjg 1502 ustawy Dodd-Frank Wall Street Reform
and Consumer Protection Act.

3.4 Zgodnosc produktu

Boteco o$wiadcza, ze wszystkie wyprodukowane i sprzedane wyroby sg
zgodne ze specyfikacjami technicznymi uzgodnionymina rysunkach iw
ofertach przedstawionych klientom.

3.5 Certyfikat jakosci

Boteco dziata w oparciu o System Jako$ci zgodny znorma UNI EN ISO
9001:2015 akredytowana przez Bureau Veritas Italia (BVI) z
certyfikatemnr1T231261.
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NT 4.0

TABELA BARW

Zgodnie zinformacja we wszystkich rozdziatach najnowszej wersji katalogu, wiekszos¢ produktéow jest dostepna w réznych wersjach kolorystycznych.
Nalezy pamietaé, ze wskazany numer Ral odnosi sie do uzytej przedmieszki. Kolor gotowego produktu nie moze by¢ identyczny z wzornikami
referencyjnymi z nastepujacych powodéw:

4.1
Wiékno szklane nie przyjmuje barwnikéw. Stad obecnos¢ 15+30% wtdkna ma tendencje do odbijania $wiatta biatego, ktére generalnie rozjasnia
wybrany wczesniej kolor.

4.2

Satynowana powierzchnia wiekszosci produktéw odbija Swiatto w inny sposob. Wystepuje tu tendencja nadania jasniejszego wygladu wybranej
barwie. Efekt ten jest wyraznie podkreslony na produkowanych przez nas wzornikach koloréw. Btyszczaca czes¢ wzornika wyglada na ciemniejsza niz
cze$¢ satynowana, matowa, nawet jesli sa wykonane z tego samego materiatu.

4.3
Ten sam kolor przyjmuje rézne odcienie, w zaleznosci od rodzaju ttoczonego materiatu.

4.4
Minimalnailo$¢ produktéw uzasadniajaca ich barwienie w konkurencyjnej cenie wynosi 1.000 sztuk. W przypadku wiekszych wyrobow, takich jak te
pochodzace z grup C-D-E, ilo$¢ jest okreslana odrebnie.

4.5

Jezeli zadany kolor nie wystepuje w standardowej tabeli, istnieje mozliwos¢ uzyskania go, pod warunkiem, Zze wystepuje u naszych poddostawcow i ze
minimalnailo$¢ zamoéwienia do wdrozenia go do produkcji bedzie réwna ilosci zamawianej kolorystyce standardowej. W przypadku braku danego
koloru, musimy uwzglednic¢ minimalny zakup 25 kg. koloru wzorcowego, koszt ktérego obcigzy w catosci Klienta.

KOLORY Z KODEM RAL
Czarny RAL Kod
Preto Bl o o
Pomarar'lczowy- 2004 02
Pomaraﬁczowy:l 2011 03
Biaty [ ] 9010 o4
Niebieski B 5015 07
Zétty [ ] 12007 09
Zétty [ ] 12021 10
Szary B 7024 12
Szary I:I 7035 13
Czerwony - 3000 16
Zielony B 6024 17
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NT 5.0

MATERIALY

Materiaty uzywane do produkcji naszych uchwytéw sa réznego rodzaju i pochodzenia. Ma to na celu uzyskanie najlepszego efektu, w zaleznosci od
uzytkowego przeznaczenia elementu przy mozliwie optymalnym stosunku jakosci do ceny.

5.1 TWORZYWA SZTUCZNE

e Poliamid (PA6 - Nylon)

Poliamidy (PA) to makroczasteczki charakteryzujace sie grupg amidowa
CO-NH. Ogdlne wtasciwosci to: stosunkowo niski ciezar wtasciwy,
odpornos$é nauderzeniaizuzycie, dobraizolacja elektryczna, odpornosé
na rozpuszczalniki, oleje, smary i paliwa. Posiadajg wysoka chtonnos$¢
wilgoci, dlatego nie sa wskazane w zastosowaniach majacych stycznos¢ z
woda lub gdy pragnie sie zachowac coraz surowsze tolerancje.
Stosowany w réznych wariantach, poczawszy od podtoza w stanie
surowym, z wypetniaczami z widkna szklanego, z wypetniaczami z
mikrokulek szklanych lub z wypetniaczami mineralnymi; wypetniacze lub
wzmochienia stanowig mieszanine w proporcjach od 15% do 50%.

e Poliweglan (PC)

Poliweglan to termoplastyczny polimer otrzymywany z kwasu
weglowego. Ogolne wtasciwosci to: odpornosc na kwasy mineralne,
weglowodory alifatyczne, benzyne, smary, oleje i alkohole. Gtéwna
wtasciwos¢ mechaniczng stanowi wysoka odpornosé na obcigzenia
dynamiczne, dzieki czemu ma doskonatg odpornos$¢ na uderzeniai
pekanie.

Uzywany w czystej postaci w kolorze pomaranczowym i zéttym, gtéwnie
do produkcji oston pity T556, do produktéw T558i T559 stosowany w
wersji przezroczystej (szkto PC).

e Polistyren (PS)

Polistyren to polimer styrenu, typu aromatycznego, termoplastyczny o
budowie liniowej. Gtéwne wtasciwosci: materiat twardy i sztywny.
Charakteryzuje sie rowniez dobrymiwtasciwosciami mechanicznymi i
jest odporny na wiele czynnikéw chemicznych rozpuszczalnych w
wodzie. Jest doskonatym izolatorem elektrycznymijest praktycznie
hydrofobowy.

Stosowany w wersjach odpornych na wstrzasy i samogasnacych, z
wypetniaczami wzmacniajacymi lub bez nich. Stosowany gtéwnie w
produktach z Grupy 18 (listwy zaciskowe i akcesoria) ze wzgledu na jego
witasciwosci elektryczne.

e Polipropylen (PP)

Polipropylen to pét-krystaliczny polimer termoplastyczny. Gtéwne
wtasciwosci, to: dobra ttocznosé, odpornosé na uderzenia, posiada
doskonate wtasciwosci elektroizolacyjne i termiczne, nie nasigka woda. Z
drugiej za$ strony cechuje sie niskimi wtasciwosciami mechanicznymi.
Uzywany ze wzmocnieniami mineralnymii specjalnymi dodatkamilub
mieszany z kauczukiem TPV, SBS zamiast polietylenu. Czasami uzywany
do produkcji kolorowych przedmiotéw ze wzgledu na niska temperature
topnienia.

e Polimetakrylan metylu (PMMA)

Polimetakrylan metylu (PMMA) jest tworzywem sztucznym utworzonym
z polimeréw metakrylanu metylu, estru metylowego kwasu
metakrylowego. Gtéwna i unikatowa ceche stanowi jego bardzo wysoka
przejrzystosc.

Stuzy do wymiany szybek w ekranach licznikéw i wskaznikéw z Grupy 11.

e Polioksymetylen (POM)

Polioksymetylen (POM) to krystaliczny polimer, sktadajacy sie z
tancuchow, w ktorych powtarza sie mostek metylenowy i atom tlenu.
Najbardziej znany jest pod jedng ze swoich nazw handlowych (Delrin).
Gtowne wtasciwosci: nawet stosowany w stanie czystym (bez
wypetniaczy) charakteryzuje sie dobra wytrzymatoscig mechaniczna i
twardoscia, a takze stabilno$cig wymiarowga, poniewaz pochtania
niewielka ilos¢ wilgoci.

Wykorzystywany ze wzgledu na swoja twardos$¢ do produkcji kulek i
koncéwek do trzpieni dociskajgcych oraz kotkéw z Grupy 21.

e Kauczuk termoplastyczny SBS

Kauczuk styrenowo-butadienowo-styrenowy lub kauczuk SBS to
kauczuk termoplastyczny, kopolimer tréjblokowy, gumowaty i odporny.
Gtéwne wtasciwosci: twardosc i odpornosé, ktore zapewniajg znaczng
trwatos¢. Ogdlnie dobra odpornos$é na chemikalia. Alternatywne
rozwiazanie dla kauczuku naturalnego NBR.

Uzywany ze wzgledu na swoje wtasciwosci do produkcji
antyposlizgowych podstaw stopek z Grupy 16.

e Kauczuk termoplastyczny TPV

TPV jest wulkanizowanym elastomerem termoplastycznym, sktadajacym
sie z fazy elastomerowej (dynamicznie wulkanizowany EPDM) gteboko
zdyspergowanej w termoplastycznej matrycy typu poliolefinowego,
ktére razem tworzg prawdziwy stop plasto-elastomerowy. Gtéwne
wtasciwosci: duza elastycznosc i tatwosc formowania, odpornosé
chemiczna zblizona do gumy NBR.

Uzywany ze wzgledu na swoje wtasciwosci do produkgji réznych
elementow w Grupach 16 19, ktére musza byc jednoczesnie miekkie i
odporne.

o Bakelit (RF)

Bakelit to nazwa nadana termoutwardzalnej zywicy fenolowej
otrzymywanej z formaldehydu i fenolu przez podstawienie elektrofilowe.
Gtéwne wtasciwosci: duza pojemnoscizolacyjna elektrycznoscii ciepta.
Charakterystyczne wykonczenie na lustrzany potysk.

Uzywany ze wzgledu na swoje wtasciwosci do produkcji uchwytéw i
ztaczy elektrycznych z Grup 02 19.

5.2 METALEISTOPY
Metaleistopy sg wykorzystywane zaréwno do wytwarzania uchwytow,
jakiwktadek w nich zatopionych.

e Stal do drobnych czescilub do duzych predkosci (AVP)

Stal AVP to stal niskoweglowa, zawierajagca maksymalnie 0,35% otowiu
(Pb) w stopie. Oficjalna wtoska nazwa: CF9SMnPb36 - W.N. 1.0737.
Gtéwne wtasciwosci: doskonata skrawalnos¢ dzieki usuwaniu wiéréw

- cecha, ktéra sktonita wszystkich do okreslania tego materiatu rowniez
jako ,stal automatowa”.

Materiat uzywany na wszystkie wktadki obrabiane na tokarce,
wystepujace w wiekszosci produktow w katalogu.

e Stal na drobne czesci poddawane obrébce cieplnej (PR80)

Stal niskoweglowa, ze zmniejszong zawartoscig otowiu, podobna do C45.
Oficjalna wtoska nazwa: CF355MnPb10 - W.N. 1.0765. Gtéwne
wtasciwosci: zmniejszona skrawalnos¢ na obrabiarce, ale wyzsza
odpornos¢ mechaniczna. Niska zawartos¢ otowiu w tym materiale
utatwia jego spawanie i czyni podatnym na wielokrotng obrébke cieplna.
Materiat uzywany we wszystkich wktadkach, ktére wymagaja wyzszej
wytrzymatosci mechanicznejiobrébki cieplnej, jak hartowanie,
azotowanie lub poddawanie spawaniu.

e StalC10

Jest to stal miekka do zastosowan ogdlnych, jedynie z dodatkiem wegla
przy zawartosci 0,10%. Oficjalna wtoska nazwa: C10 - W.N. 1.0301.
Gtéwne wtasciwosci: doskonata obrabialno$é przy odksztatcaniu na
zimno w potaczeniu z dobrg spawalnoscia.

WKkorIfystywana do produkcji wyrobow, jak kotki ttoczone, sruby i
nakretki.

e Stal C45

Stal do zastosowan ogdlnych o zawartosci wegla 0.45 %. Oficjalna wtoska
nazwa: C45 - W.N. 1.1730. Gtéwne wtasciwosci: dobra twardosc¢ i
udarnos¢, odpowiednia do wytwarzania wyrobdw narazonych na
naprezeniaizuzycie. Stal podatna na przystosowania i szeroka game
obroébki cieplnej.

Stosowana przy produkcji wyrobow gotowych takich, jak trzpienie
ustalajace, dzwignie i pokretta z serii METALLINE.

o Stal nierdzewna AIS1301/302 (AlIS1301/302)

Stal nierdzewna sprezynowa, wtasciwa do wyrobu elastycznych sprezyn.
Oficjalna wtoska nazwa: X10CrNiS18-8 - amerykanska: AISI 301 - W.N.
1.4310. Wykazuje przepuszczalno$é magnetyczna.

Uzywanajedynie do wyrobu sprezyn elastycznych, wystepujacych w
réznych artykutach.

e Stal nierdzewna AISI 303 (AISI 303)

Austenityczna stal nierdzewna o wysokiej zawartosci siarki w celu
usprawnienia jej mechanicznej obrobki. Oficjalna wtoska nazwa:
X10CrNiS18-9 - amerykanska: AISI 303 - W.N. 1.4305. Gtéwne
wtasciwosci: stal o wystarczajacej odpornosci na korozje, o dobrej
skrawalnosci na obrabiarkach. Wykazuje przepuszczalno$é magnetyczna.
Uzywana jako podstawa do produkcji wiekszosci wktadek i gotowych
wyrobow, objetych katalogiem.
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NT 5.0

MATERIALY

e Stal nierdzewna AISI 304 (AISI 304)

Austenityczna stal nierdzewna chromowo-niklowa, niemagnetyczna.
Oficjalna wtoska nazwa: X5CrNi18-10 - amerykanska: AISI 304 - W.N.
1.4301. Gtéwne wtasciwosci: stal nieutwardzalna, spawalna o dobrej
odpornosci na korozje. Nadaje sie do obrébki odksztatceniowej.
Stosowana do wyrobu wiekszosci gwintowanych kotkéw i nakretek. Na
zamoéwienie moze by¢ stosowana réwniez we wktadkach i wyrobach
gotowych.

e Mosiadz do drobnych czescilub duzych predkosci (OT58)
Otowiany stop mosiadzu, doskonale skrawalny na obrabiarkach. Oficjalna
wtoska nazwa: CuZn39Pb3 - W.N. 2.0401. Gtéwne wtasciwosci: dobra
odpornos¢ na korozje i doskonata skrawalnos¢ dzieki usuwaniu wiéréow.
Uzywana w wiekszosci mosieznych wktadek gwintowanych, zatapianych
w naszych wyrobach.

e Stop znalu 15

Stop aluminium, miedzii cynku, wtasciwy do odlewania ci$nieniowego.
Oficjalna wtoska nazwa: ZnAl4Cul. Gtéwne wtasciwosci: dobra
odpornosé mechanicznaittocznos¢. Nadaje sie do wyrobu drobnych
elementéw metalowych do odlewdéw ci$nieniowych.

Stosowana do korpuséw dzwigni z Grupy 01 oraz innych detali zamkoéw z
Grupy 10.

e Stop aluminium 6060.

Stop aluminiowo-magnezowo-krzemowy do zastosowan ogdlnych.
Oficjalna wtoska nazwa: 9006/1 EXUNI 3569 - W.N. 3.3206. Gtéwne
wtasciwosci: dobra odpornosé na korozje oraz dobra ttocznosc.
Uzywany do rurek uchwytéw z Grupy 02 i wyrobéw toczonych wich
ogole.

5.3WYKONCZENIA POWIERZCHNI I OBROBKA CIEPLNA
Wiekszos¢ wyrobéw metalowych z naszego katalogu poddawana jest
obrobce powierzchniowej, a czasem nawet obrobce cieplnej. Ponizej
stosowane przez nas standardy.

e Ocynk standardowy niebieski (obrébka galwaniczna)

Cynkowanie to zimna obrébka galwaniczna, z powierzchniowym
osadzaniem cynku i tréjwartosciowego chromu. Nazywane niebieskim
lub biatym ze wzgledu na charakterystyczny kolor ,btyszczacej stali”,
ktéry moze przybieracjasne lub jasnoniebieskie odcienie. Wykonane w
standardowej grubosciod 3do 5 um.

Standardowa obrébka galwaniczna dla wszystkich wktadek ze stali. Tam,
gdzie nie zostata przewidziana jest dostepna na specjalne zamoéwienie.

e Czernienie (oksydowanie w kolorze czarnym)

Oksydowanie to proces obrébki powierzchni, ktéry stuzy do
chemicznego barwienia stali. Obrébka nie powoduje zwiekszenia ani tez
zmniejszenia grubosci produktu. Powierzchnia produktu zabarwia sie na
kolor czarny, moze tez by¢ powlekana cieniutka warstwa oleju
ochronnego. Ten proces obrébki nie stanowi zabezpieczenia dla metalu
przed korozja, pomimo cienkiej warstwy oleju i posiada jedynie walory
estetyczne. Stosowany jest gtownie w przypadku wktadek dzwigni
zatrzaskowych wykonanych ze znalu, rekojesci sktadanychiinnych
elementéw. Jest rowniez stosowana we wktadkach zrodziny zaliczanej
do Grupy 03-04-05, w ktérej konieczne jest zachowanie doktadnych
tolerancji otworéw lub w przypadku obecnosci wpustow/zaczepow.

o Niklowanie (obrébka galwaniczna)

Niklowanie to obrébka galwaniczna na zimno, polegajaca na
powierzchniowym osadzaniu sie niklu. Baza do dalszych specyficznych
obrobek, takich jak miedziowanie, niklowanie z potyskiemitp.
Wykonywana w standardowych grubosciach od 3do 5 um. Dobra
odpornos¢ na korozje.

Obrébka galwaniczna dla niektérych wyrobow z rodziny METALLINE.
Tam, gdzie nie zostata przewidziana jest dostepna na specjalne
zamowienie.

e Lakierowanie proszkowe zywica epoksydowa

Obroébka powierzchni poprzez osadzanie proszkéw epoksydowo-
poliestrowych, a nastepnie utwardzanie poprzez wypalanie w piecu. Ten
zabieg tworzy twarda warstwe ochronna na powierzchni, na ktéra jest
naktadany. Zwykle stosowany na wyrobach ze stali, znalu i aluminium.
Wykonane w standardowej grubosciod 80 do 150 um.

Obrébka powierzchniowa metalowych korpuséw dzwigni z Grupy 01
oraz niektérych zawiaséw ze znaluii stali z Grupy 15.

BAaTECA
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NT 6.0

ODPORNOSC MECHANICZNA

4.1 Odpornosé¢ mechaniczna

Zwykle, aby poznac charakterystyke odpornosci produktu, nalezy zapoznac sie z odpowiednig karta techniczng. W konsekwencji wyrdb otrzymany z
tego konkretnego materiatu bedzie miat te same wtasciwosci. W przypadku formowania tworzyw sztucznych nie zawsze znajduje to potwierdzenie.
Proces przeksztatcania tworzywa sztucznego poprzez formowanie wtryskowe prowadzi do zmian wytrzymatosci konicowego elementu. Punkt
wtrysku, naprezenia podczas chtodzenia, niestaty uktad wypetniaczy i dodatkéw itp., to zmienne, ktére maja najwiekszy wptyw na wtasciwosci
mechaniczne gotowego elementu.

Z tego powodu Boteco zdecydowata sie udostepnié¢ dane uzyskane ,na polu badawczym?”; $cislej specjalne testy majace na celu okreslenie stopnia
odpornosci swoich uchwytéw w warunkach symulujacych ich codzienne uzytkowanie. W tej mierze korzysta z wtasnego wewnetrznego
laboratorium, ktére - wyposazone w specjalne urzadzenia, jak dynamometry, komory klimatyczne, maszyny zmeczeniowe, twardosciomierze i
odpowiednie systemy mocujace - umozliwia symulacje réznych naprezen niszczacych rekojesci. Wyniki sa nastepnie przetwarzane przez specjalne
oprogramowanie, ktore dostarcza dane dotyczace sit, stosowanych momentéw dokrecania, momentéw skrecajacych, obciazen zrywajacych itp. Po
otrzymaniu wyniku stosuje sie dodatkowy wspotczynnik bezpieczenstwa 1,3. Dane dotyczace wytrzymatosci na zerwanie sg juz podane na stronach
katalogu odnoszacych sie do artykutéw, dla ktérych te dane sg najbardziej pozadane; ponadto za pomoca strzatek zaznaczono potozenie i kierunek sit
przytozonych podczas testow sg rowniez zaznaczone za pomoca strzatek.

Na naszej stronie internetowej lub w naszym biurze handlowym dostepne sa kompletne karty dla kazdego wykonanego testu. Kazda karta grupuje
dane zbadan, ich opis z prostymi schematami wykonania, dane wykorzystanych w tym celu maszyn.

Na zyczenie dostepne sa réwniez wykresy zatamania, opracowane przez dedykowane oprogramowanie. Nalezy pamieta¢, ze testy te
przeprowadzane sa w statej temperaturze 23°Ciw kontrolowanej wilgotnosci. Stad tez narazenie narézne temperatury i stopnie wilgotnosci moze
prowadzi¢ do zmian w charakterystyce odpornosci. W przypadku konkretnych zastosowan prosimy o kontakt z naszym Biurem Technicznym.

NT 7.0

ODPORNOSC NA TEMPERATURE (WARTOSCI PODANE PRZEZ
PRODUCENTOW)

Odpornosc tworzyw sztucznych na temperature podlega réznym czynnikom zewnetrznym: najwazniejszymi czynnikami sg czas ekspozycji na zrédto
ciepta oraz wystepowanie przytozonych sit. W istocie najwieksze zagrozenie w obecnosci ciepta stanowi zmiekczenie. Na tym etapie, jesli przytozona
zostanie sita (dokrecenie), tatwiej jest zerwac potaczenie pomiedzy tworzywem sztucznym a zatopiong w nim metalowa wktadka. Chociaz wktadki sg
specjalnie zaprojektowane pod katem dobrego trzymania sie/chwytnosci, przekroczenie pewnych temperatur utrudnia uzytkowanie elementu.
Ponizej znajduje sie tabela z oficjalnymi warto$ciami uzyskanymi przez producentéw podczas testowania standardowych probéwek.

Sa to wartosci absolutnie bezpieczne, jednak aby utatwic prace naszym klientom, na kazdej stronie katalogu dodalismy mate logo z wartosciami od
minimalnych do maksymalnych. Znajdziecie je pod kodem produktu. Wyznaczono je bioragc pod uwage grubosci, materiaty i ich wypetniacze,
praktyczne badania przeprowadzone w dziataniu oraz rodzaj zastosowanych wktadek.

Uzytek ciggty Uzytek ciagty Uzytek ciggty (8> godz.)  Uzytek krotkotrwaty
Materiat (8> godz.) (8> godz.) pod obcigzeniem (60-120sek.)
°C max °Cmin HDT/A °C max °C max
Bakelit (termoutwardzalny) 200 -40 - 200
PA6 + GF 110 -10 100 160
PA6 (czysty) 80 -10 80 120
PC 120 -40 120 140
A.B.S. 85 -40 100 100
PS 75 -10 75 90
PP kopolimer + GF 65 -50 90 90
Kauczuk TPV 80 -30 - 130
[=Ya P sa]
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NT 8.0

ODPORNOSC CHEMICZNA

Jedna z gtéwnych cech tworzyw sztucznych jest ich odpornosc na srodki chemiczne; poniewaz kazdy rodzaj plastiku pochodzi z réznych pierwiastkow
chemicznych, ich odpornosé na atak chemiczny réwniez jest rézna. Aby utatwi¢ wybér produktow, ponizej podsumowali$my chemicznag
Igompatybilnos’é gtdwnych materiatow uzytych do produkcji uchwytow. Bardziej szczegdtowe wykazy kompatybilnosci chemicznej sg dostepne na
zyczenie.

LEGENDA: C=MALOSTABILNY
A=STABILNY D =0D MALO STABILNY DO NIESTABILNY
B=0OD STABILNY DO MALO STABILNY E=NIESTABILNY

Woda
Kwasy stabe
Kwasy mocne
Kwas fluorowodorowy
Zasady stabe
Zasady mocne
Sole nieorganiczne
Halogeny
Utleniacze
Weglowodory parafinowe
Halogeny-Zasady
Alkohole
Etery
Estery
Ketony
Aldehydy
Aminy
Kwasy organiczne
Zwiagzki aromatyczne
Paliwa
Oleje mineralne
Ttuszcze
Oleje

mim|>|>>> > >|>
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Odpornosc chemiczna specyficzna dla materiatu >PA6<

Legenda: C->DOTKNIETY
A->Opdr DOBRY D ->DOTKNIETY silnie
B -> Op6r UMIARKOWANY

1 Aldehyd octowy B 31 Alkohol benzylowy C
2 Acetamid B 32 Alkohol butylowy B
3 Octanamylu A 33 Alkohol etylowy B
4 Octan butylu A 34 Alkoholizopropylowy B
5 Octan metylu A 35 Alkohol metylowy B
6 Octan otowiu A 36 Alkohol propylowy B
7 Octanetylu B 37 Amoniak A
8 Aceton A 38 Anilina B
9 Kwas octowy D 39 Benzaldehyd C
10 Kwa benzoesowy B 40 Benzyna A
11 Kwas borowy B 41 Benzen A
12 Kwas mastowy B 42 Napoje alkoholowe B
13 Kwas chlorowodorowy D 43 Dwuchromian potasu B
14 Kwas chromowy D 44 Wodosiarczyn sodu A
15 Kwas cytrynowy D 45 Bitum B
17 Kwas mréwkowy D 46 Bromek potasu B
18 Kwas fosforowy D 47 Masto A
19 Kwas ftalowy B 48 Glikol butylenowy B
20 Woda A 49 Kamfora A
21 Nadtlenek wodoru D 50 Weglan potasu A
22 Kwas mlekowy D 51 Weglan sodu A
23 Kwas oleinowy A 52 Chlor gazowy D
24 Kwas szczawiowy B 53 Chloroform D
25 Kwas salicylowy A 54 Chlorek glinu A
26 Kwas siarkowy D 55 Chlorek amonu A
27 Kwas winowy B 56 Chlorek baru A
28 Akrylonitryl A 57 Chlorek wapnia D
29 Alkohol allilowy B 58 Chlorek etylu A
30 Alkohol amylowy A 59 Chlorek magnezu A
BAaTELA
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NT 8.0

ODPORNOSC CHEMICZNA

Odpornosc¢ chemiczna specyficzna dla materiatu >PA6<

Legenda: C->DOTKNIETY

A ->Opoér DOBRY D ->DOTKNIETY silnie

B ->Opér UMIARKOWANY

60 Chlorek metylu C 101 Olej Iniany A
61 Chlorek sodu A 102 Olej parafinowy A
62 Chlorek tionylu D 103 Olej silikonowy A
63 Chlorek winylu A 104 Olej napedowy A
64 Chlorek cynku B 105 Olej mineralny A
65 Chlorek zelaza A 106 Olej transformatorowy A
66 Chlorek rteci D 107 Tlenek cynku A
67 Cykloheksan A 108 Ozon D
68 Cykloheksanol A 109 Perfumy B
69 Dekalina A 110 Potas D
70 Dichloro-fluoroetylen A nadmanganianowy

71 Dimetyloformamid A 111 Ropa naftowa A
72 Dioksan A 112 Potaz zracy A
73 Heptanol A 113 Krzemian sodu B
74 Heksan B 114 Soda kaustyczna A
75 Esencja anyzu A 115 Siarczan glinu A
76 Esencja gozdzika A 116 Siarczan miedzi A
77 Eter naftowy A 117 Siarczan sodu A
78 Eter etylowy A 118 Siarczek wegla A
79 Wodny roztwér fenolu D 119 Siarczekjodu D
80 Formaldehyd A 120 Roztwor mydta A
81 Freon 12 A 121 Stearynian ofowiu A
82 Ftalan butylu A 122 Nalewka jodowa D
83 Ftalan oktylu A 123 Tetrahydrofuran A
84 Gliceryna B 124 Tetralina A
85 Glikol etylowy A 125 Tiosirczan sodu A
86 Ttuszcze jadalne A 126 Toluen A
87 Siarkowodér A 127 Trichloroetylen B
88 Podchloryn sodu A 128 Trietanolamina A
89 Izooktan A 129 Trifluoroetanol D
90 Mleko A 130 Wazelina A
91 Rtec A 131 Wino B
92 Naftalina A 132 Ksylen A
93 Azotan srebra A 133 Siarka A
94 Azotan potasu A

95 Azotan sodu B

96 Nitrobenzol B

97 Nitrometan B

98 Oleum D

99 Oleje jadalne A
100 Olej z kopry A

NT 9.0

WYKONANIE KONCOWEK KOtKOW GWINTOWANYCH

Kotki gwintowane wykorzystywane w naszych uchwytach sa zréznicowane, tym samym zakonczenia gwintu tez réznia sie wykonczeniem gwintu.
Zastosowano dwie standardowe koricéwkitypu AiZ.

Z powodu uwarunkowan produkcyjnych w katalogu nie podaje sie rodzaju koncéwek. Jesli konieczne jest Sciecie koncéwki gwintu nalezy
zaznaczyc to przy zamoéwieniu. Na zyczenie, w zaleznosci od ilosci, Boteco jest w stanie wykonac koncéwki kotka gwintowanego inne niz
standardowe. W celu utatwienia wyboru, ponizej wskazujemy najczesciej stosowane rodzaje. Przy sktadaniu zamoéwienia prosimy o wskazanie
symbolu literowego oraz wymiaréw niezbednych do wykonania wybranej koncéwki.

Boteco przypomina, ze dzieki dobrze wyposazonemu zaktadowi, wyposazonemu w wieloosiowe tokarki numeryczne CNC, jest w stanie wykona¢
kotkilub innego rodzaju wktadki wedtug projektu. W celu uzyskania wiecej informacji, prosimy o kontakt z naszym biurem handlowym zas w
kwestiach technicznych wyjasnien, dotyczacych wykonalnosci z naszym biurem technicznym.

BAaTECA
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NT 9.0

WYKONANIE KONCOWEK KOtKOW GWINTOWANYCH

TYP A ¢ SCIECIENORMALNE 3
Standardowo $ciecie jest wykonywane pod katem 30°. Sciecia s zgodne z ponizsza tabela:

M5 0,8x30°
Mé 0,9x30°
M8 0,9x30°
M10 1,1x30°
M12 1,3x30°
M14 1,5x30°
M16 1,5x30°
M18 1,8x30°
M20 1,8x30°

TYP B e KONCOWKA STOZKOWA 45°
Koncéwka stozkowa 45° zaczyna sie od srednicy gwintu i konczy w ptaszczyznie o @ 2mm. Dtugosc czesci
stozkowej jest nieco mniejsza niz potowa srednicy trzpienia.

TYP C e KONCOWKA STOZKOWA 60°
Koncéwka stozkowa 60° zaczyna sie od Srednicy gwintu i konczy w ptaszczyznie o @ 2mm. Dtugosc¢ stozkowej
koncdéwki jest réwna potowie srednicy gwintu pomnozonej przez tangens 30° (d1/2 xtg30°).

TYPD ¢ KONCOWKA STOZKOWA ZZAOKRAGLENIEM

Koncéwka stozkowa z zaokragleniem jest w istocie taka, jak normalna. Réznica polega na tym, ze wierzchotek
zamiast ostrego zakonczenia posiada promien. W zamdwieniu nalezy podaé nastepujace wymiary:

R =promien

A =katstozka

B = odlegtos¢ promienia od podstawy stozka.

TYPE e KONCOWKA STOZKOWASCIETA

Koncédwka stozkowa Scieta jest wistocie taka, jak normalna. R6znica polega na tym, ze wierzchotek zamiast
ostrego zakonczenia jest $ciety. W zamdwieniu nalezy podac nastepujace wymiary:

A =katstozka

d = $rednice podstawy

B = wysokos$¢ $cietego stozka

TYPF ¢ KONCOWKA KULISTA - CZOP
Koncédwka kulista jest zakoriczona czopem o Srednicy réwnej srednicy gwintu. Wysokos¢ czopajest réwna
potowie srednicy.

TYP G e KONCOWKAMOCUJACAZTWORZYWA

Koncéwka z tworzywa to plastikowy cylinderek, wktadany na wcisk do otworu wykonany na korcu kotka. Stosuje
sie ja, gdy wymagane jest zabezpieczenie dociskanego elementu przed zarysowaniem. Kotek jest dostarczany z
zamontowang koncéwka. Srednice oraz wysokosci koncéwki zostaty zebrane w tabeli:

M5 3x2

Mé 3x2

M8 5x3

M10 6x3

M12 6x3
M14 8x4
M16 8x4
M18 10x5
M20 10x5

TYPZ ¢« KONCOWKA Z NIEOBROBIONA KRAWEDZIA
Ten typ koncowki wystepuje we wszystkich kotkach uzyskiwanych metoda formowania. Nie wystepuje tu Sciecie,
a powierzchnia koncéwki jest nieregularna.

BAaTECA
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NT 10.0

SYSTEMY MOCOWANIA

Systemy mocowania:

Mocowanie dowolnego uchwytu lub pokretta, posiadajacego gtadki otwdr, mozna wykonac na rézne sposoby. Dwie najczesciej stosowane
metody to szpilkowanie (kotkowanie poprzeczne) i uzycie jednego lub wiecej kotkdw ustalajacych poprzecznych. Wszystkie nasze uchwyty sg
dostosowane do obydwu metod, poniewaz piasty sg wykonane z materiatu (technopolimer), ktéry nie odpryskuje podczas ponownej obrébki
skrawania z usuwaniem wiérow. Umozliwia to klientowi samodzielne i bezpieczne wykonanie tego typu obrébki, bez obawy uszkodzenia
produktu. Jednakowoz, aby unikna¢ przypadkowych uszkodzen, na str. 14 niniejszego rozdziatu zawarto kilka porad dotyczacych dalszej obrébki
naszych wyrobéw. Wychodzac naprzeciw potrzebom Klienteli, Boteco moze wykonaé na zyczenie uchwyty z gotowymi otworami do
zamocowania. Wyposazenie naszego zaktadu oraz zdobyte doswiadczenia pozwalajg nam wykonaé powyzsza ustuge na prawdziwie korzystnych
warunkach. W zamoéwieniu nalezy podac symbol literowy, oznaczajacy typ oraz wymiary wybranego otworu, niezbedne do jego realizacji.

TYPF1-OTWORDO KOtKA POPRZECZNEGO ‘
Ten rodzaj zamocowania przewiduje przelotowy otwér na elastyczny \ ! f
kotek. Nalezy podac odlegtosc od piasty “hf“ oraz srednice otworu. T - 7

Dostawa nie uwzglednia elastycznego kotka. |]

UWAGA:

Nie zawsze jest mozliwe ustawienie otworu pod okreslonymi katami
wzgledem geometrii uchwytu.

== e R |

E KOLEK
1 ELASTYCZNY

df

i

}
am
T

TYPF2-OTWORPOPRZECZNY GWINTOWANY NA KOtKI

DOCISKOWE \ \
Ten rodzaj zamocowania przewiduje otwér gwintowany nieprzelotowy ‘
na kotki dociskowe. Nalezy podac odlegtos$c od piasty “hf“ oraz rozmiar ‘
gwintu “Mf“. Jesli potrzeba wiecej otwordw gwintowanych, nalezy
okresli¢ rowniez kat ,A”, jaki muszg posiadaé otwory. Dostawa nie ‘
uwzglednia kotkéw dociskowych.

UWAGA: - J
Nie zawsze jest mozliwe ustawienie otworu pod okreslonymi katami
wzgledem geometrii uchwytu.

Mf

-£F ~£E=

GWINTOWANY KOLEK
PCHAJACY

hf
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NT 11.0

GNIAZDANA ZACZEPY

Istnieje mozliwo$¢ wykonania gniazd na zaczepy we wktadkach z otworem przelotowym. Dostepne standardowe wymiary zostaty zestawione w
ponizszej tabeli. W przypadku niestandardowych gniazd na zaczepy prosimy o kontakt z naszym biurem technicznym/handlowym.

Uwaga:
Na etapie formowania, katowe ustawienie zaczepu wzgledem piasty pokrettajest przypadkowe.

LOSOWE POtOZENIE

b KATOWE WZGLEDEM
o PIASTY
-— |(\
i~
3 8 o o
Srednica Szerokos¢ : | b
- tolerancja +
watka przez wysokosé t2 2 RPN S S R — 5
d1 (mm) bxh (mm) ’7
daba8 2(JS9)x2 1,0 -0+0,1 !
da8a10 3(JS9)x3 1,4 -0+0,1 +
da10a12 4(JS9)x 4 1,8 -0+0,1 [ /
da12a17 5(JS9)x5 2,3 -0+0,1 N~
dal7a22 6(JS9)x 6 2,8 -0+0,1 !
da22a30 8(JS9)x7 3,3 -0+0,2 a1

NT 12.0

OTWORY KWADRATOWE LUB SZESCIOKATNE

Istnieje mozliwo$¢ wykonania otwordw kwadratowych lub szesciokatnych we wktadkach z otworem przelotowym. W przypadku, gdy finalne
zastosowanie elementu na to pozwala, istnieje mozliwosc¢ uzyskania tych samych otworéw kwadratowych lub szesciokatnych w tworzywie w wyniku
formowania. Zwazywszy, ze materiat uzywany do naszych uchwytéw jest zawsze wzmacniany wtéknem szklanym, wytrzymatosc $cianek jest bardzo
wysoka. Brak wktadki metalowej sprzyja stosowaniu tego rozwigzania w branzy medycznej, spozywczej lub do uzytku zewnetrznego. Niestosowanie
czescimetalowych eliminuje problem utleniania czy rdzewienia. Jedyny mankament, ktéry nalezy podkresli¢, jest to, Ze tolerancja otworu bedzie
mniej doktadna. Wynika to z wtasciwosci samego materiatu, formowanego metoda wtrysku. Ponizej standardowo dostepne wymiary:

Uwaga:
Na etapie formowania katowe potozenie kwadratu / szesciokata wzgledem piasty pokretta jest przypadkowe.

LOSOWE POLOZENIE LOSOWE POLOZENIE
KATOWE WZGLEDEM KATOWE WZGLEDEM
¥ PIASTY ¥ PIASTY

KWADRAT WTWORZYWIE SZESCIOKAT WTWORZYWIE
WE WKEADCE WEWKtADCE
AXA (mm) A(mm)
AXA (mm) : A (mm) :
2 Toleranzcja : Tolerancja
Tolerancja +0.1 Tolerancja +0.1
H9 +0.2 H9 +0.2
5x5 5x5 5 5
6x6 6x6 6 6
8x8 8x8 8 8
10x10 10x 10 10 10
12x12 12x12 11 12
14x14 14x14 12 14
- 16x16 14 16
- 17x17 16 17
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NT 13.0

OGOLNE TOLERANCJE

13.1 TOLERANCJE DLA KOEKOW GWINTOWANYCH

Tolerancje z jakimi wykonuje sie kotki gwintowane:

- Srednica gwintu metrycznego ze skokiem normalnym i drobnym: 6g ISO UNI 5545-65;
- Wysokos$¢ kotka gwintowanego wystajacego z piasty w tworzywie: £ 1 mm.

13.2 TOLERANCJEDLA KOtKOW GEADKICH
- Srednica zewnetrzna: h9 - h11 (tolerancja standard dla pretéw ciggnionych UNI 5105);
- Wysokos¢ kotka gtadkiego wystajacego z piasty w tworzywie: + 1 mm.

13.3 TOLERANCJE DLA KOtKOW GtADKICH CZESCIOWO GWINTOWANYCH
Tolerancje z jakimi sa wykonywane kotki gtadkie cze$ciowo gwintowane:

e Srednica zewnetrzna: h9 - h11 (tolerancja standard dla pretéw ciagnionych UNI 5105);
e Srednica gwintu metrycznego ze skokiem normalnym i drobnym: 6g SO UNI 5545-65;
o Wysokosc kotka gtadkiego wystajacego z piasty w tworzywie: £ 1 mm;

e Dtugosc czedci gwintowanej: £0,2 mm.

13.4 TOLERANCJE DLAOTWOROW GWINTOWANYCH NIEPRZELOTOWYCH

Tolerancje z jakimi wykonuje sie otwory gwintowane nieprzelotowe:

e Srednica gwintu metrycznego ze skokiem normalnym i drobnym: 6H ISO UNI 5545-65;

o Gtebokosc¢ gwintowania: poniewaz ten wymiar zalezy w duzej mierze od rodzaju wktadki wykorzystanej do pomiaru, dane zebrane w tabeli
zostaty ustalone za pomoca korka zaslepiajacego o tolerancji 6g iz fazg wejsciowa 1mm x 45°. Tolerancja miesci sie w przedziale -0 + 1 mm.

13.5TOLERANCJEDLA OTWOROW GWINTOWANYCH PRZELOTOWYCH
Tolerancje z jakimi wykonuje sie otwory gwintowane przelotowe:

e Srednica gwintu metrycznego ze skokiem normalnym i drobnym: 6H ISO UNI 5545-65;
o Gtebokosc¢ gwintowania:+ 0,2 mm.

13.6 TOLERANCJEDLA OTWOROW GtADKICH PRZELOTOWYCH

Tolerancje z jakimi wykonuje sie otwory gtadkie przelotowe:

o Wktadka ocynkowana: Srednica otworu gtadkiego przelotowego: H10-H11 1SO UNI 5545-65;
e Wktadka oksydowana: Srednica otworu gtadkiego przelotowego: H7 ISO UNI 5545-65;

e W przypadku otwordow o $rednicy 5/8 mm, przeznaczonych do dalszej obrobki (poszerzanie): H10;

o Gtebokos¢ otworu gtadkiego: £ 0,5 mm.

13.7 TOLERANCJE DLAOTWOROW GWINTOWANYCH FORMOWANYCHW TWORZYWIE

Nie ma mozliwosci okreslenia tolerancji przy wykonywaniu otworéw gwintowanych w tworzywie. Wynika to ze specyficznych wtasnosci tego
materiatu, na ktéry oddziatuja rézne czynniki (obkurczanie, gestosc, cisnienie itp.). Zwykle gwintowany otwoér jest nieco przewymiarowany. W ten
sposéb montaz jest nieco tatwiejszy bez uszczerbku dla szczelnosci gwintu. W celu uzyskania trwatych mocowan zalecamy stosowanie srodka do
zabezpieczania gwintéw lub innego rodzaju uszczelniaczy.

13.8 TOLERANCJE DLA OTWOROW GtADKICH FORMOWANYCH W TWORZYWIE DO MONTAZU NAWCISK

W celu zapewnienia prawidtowego montazu na réznych rodzajach watkéw, Boteco wykonata wewnatrz gtadkiego otworu szereg wspotosiowych
wypustéw kompensacyjnych o Srednicy mniejszej niz otwoér. Podczas montazu te wypusty kompensacyjne ulegajg odksztatceniu, kompensujac
roznice w Srednicach watkéw, zapewniajac jednoczesnie doskonate uszczelnienie.

o Gtebokosc¢ otworu: + 1 mm.

13.9 TOLERANCJE OGOLNEDLAWYROBOW ZTWORZYWA

Ogodlnie rzecz ujmujac produkty z tworzywa uwzglednione w katalogu nie posiadajg okreslonej tolerancji. W wiekszosci przypadkdw réznica w
$rednicy lub dtugosci danego elementu wynoszaca + 0,5 mm jest nieistotna.

W przypadku grup wyrobow B-Uchwyty i O-Zawiasy, ktore maja by¢ zamontowane we wczesniej przygotowanych otworach, przewidziano
tolerancje w rozstawie otworéw mocujacych réwng = 0,5 mm.

Nalgiy pamietac, ze w kazdym przypadku réznice te mozna zniwelowaé, wykorzystujac wieksza srednice otwordw, w ktérych nalezy umiesci¢
Sruby mocujace.
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NT 14.0

DALSZA OBROBKA WYROBOW

DALSZA OBROBKA WYROBOW (PORADY)
Produkty Boteco mozna poddawac dalszej obrébce, poniewaz sa wykonane z tworzyw (technopolimer wzmacniany) oraz metali obrabialnych.
Jednakowoz przestrzeganie pewnych srodkow ostroznosci eliminuje mozliwos$¢ popetnienia btedow, ktére moga zagrozi¢ funkcjonalnosci produktu.

14.1 ZALECENIA OGOLNE

o W przypadku usuwania widrow z tworzyw termoplastycznych obrébke skrawaniem nalezy utrzymywacd na zredukowanej predkoscii posuwach.
Pozwala to unikna¢ silnego miejscowego przegrzania materiatu i wzrostu temperatury az do stanu zmiekczenia, a - w konsekwencji - pogorszenia
wtasciwosci mechanicznych elementu, zuzycia krawedzi skrawajacych, tworzenia sie zadzioréw, ktére nalezatoby nastepnie usunac.

e Do ciggtej obrébki w czasie nalezy uzywac narzedzi z twardego metalu. Narzedzia z HSS maja krotka zywotnos¢. Krawedzie tnace musza byé zawsze
naostrzone.

o Obficie schtodzi¢ obrobke zwykta zemulgowana woda. Pomaga w odprowadzeniu wytworzonego ciepta.

14.2 POSZERZENIE OSIOWEGO OTWORU PILOTUJACEGO

e Poszerzenie otworu uzyskanego w metalowej wktadce mozna wykonac bez wiekszych probleméw. W celu lepszego wysrodkowania samego
otworu zaleca sie dalsza obrébke przez otwér od strony otworu pilotujacego.

o Jeslirdznica miedzy otworem pilotujacym a otworem koficowym jest duza, nalezy dokonac¢ kilku przej$¢ przez otwér o rosnacych srednicach. Dzieje
sie tak, poniewaz usuwanie duzej ilosci wiéréw powoduje bardzo silne nagrzanie wktadki i wydzielanie ciepta, ktdore przenosi sie na okalajace ja
tworzywo. Zdarza sig, ze nagrzanie powoduje zmiekczenie tworzywa pozostajacego w kontakcie z metalem, a tym samym uniemozliwia fizyczne
przylgniecie wktadki do tworzywa, powodujac poslizg wktadki.

o W przypadku pokretet o matej Srednicy zaleca sie zamontowanie przedmiotu obrabianego na wrzecionie, chwytajac go za piaste.

o W przypadku két recznych z rodzin Ci D zaleca sie zamontowanie czeéci na wrzecionie, chwytajac je za wieniec. W ten sposéb uzyskuje sie lepsze
centrowanie pomiedzy otworem a samym kotem. Zalecamy ostrozne centrowanie kota na wrzecionie.

e Obficie schtodzi¢ obrobke zwykta zemulgowana woda. Pomaga w odprowadzeniu wytworzonego ciepta.

o W procesie przeksztatcania otworu nieprzelotowego w otwér przelotowy nie wystepuje problem z odpryskiwaniem tworzywa przy wychodzeniu
koncéwki narzedzia.

14.3WYKONANIE OTWORU RADIALNEGO GEADKIEGO LUB GWINTOWANEGO

o Nalezy pamietac, ze otwor gwintowany w tworzywie jest zwykle nieco mniejszy od zadanego wymiaru. Tworzywo sztuczne wytwarza wéwczas
niewielka site hamowania na kotek mocujacy.

o W celu wyeliminowania niepotrzebnego zuzycia gwintownikéw zaleca sie wykonanie nieco wiekszego otworu w tworzywie.

NT 15.0

ZAMOWIENIA SPECJALNE

Nieustanny rozwadj technologicznych zastosowan elementéw wymusza na biurach technicznych poszukiwanie alternatywnych rozwigzan; Boteco
stanowi w tej mierze wykwalifikowanego partnera.

W istocie, aby jak najlepiej zaspokajac¢ oczekiwania naszych klientéw, biuro techniczne pozostaje do dyspozycji w zakresie szukania rozwigzan dla
zadan specjalnych.

Poczawszy od modyfikacji standardowego produktu z katalogu, az po tworzenie wyrobéw catkowicie zindywidualizowanych. Lub po prostu
modyfikujac metalowa wktadke zgodnie wedtug stawianych wymogéw. Wszystko, co jest potrzebne, aby znalez¢ ukierunkowane, proste i mozliwie
ekonomiczne rozwiazanie.

Ajest to mozliwe dzieki organizacji wydziatéw w BOTECO: wyposazonej i nowoczesnej wytworni form stuzacej do produkcji i modyfikacji parku
matryc; zaktad dalszej obrébki umozliwiajacy przerdbki po formowaniu; i wreszcie tokarnia posiadajaca park osmiu wieloosiowych tokarek CNC do
produkcji wktadek standardowych i wedtug projektow.

NT 16.0

TAMPONDRUK

Wozrastajace zapotrzebowanie na personalizacje produktéw doprowadzito do stworzenia ustug drukarskich przy pomocy techniki tampografii. Ta
technika transferu atramentu pozwala na wykonanie dowolnego motywu graficznego na wielu uchwytach z katalogu.

Mozemy zatem odwzorowac logo, opisy regulacyjne i funkcjonalne. Stanowi to dodatkowy wktad naszej firmy w nadanie wyrazistosci i
spersonalizowanego charakteru produktom w celu ich wyréznienia, ozdobienia i nadania atrakcyjno$ci za sprawa prostego i ekonomicznego systemu.
Reprodukcja nadrukéw moze by¢ wykonana w jednym lub kilku kolorach, maksymalnie do czterech. Do naszego dziatu technicznego nalezy
dostarczy¢ rysunek lub projekt graficzny w celu wykonania matryc.

Jesliklient zyczy sobie stworzy¢ od podstaw logo lub inne elementy graficzne oferujemy wspoétprace zespotu doswiadczonych grafikow. W
przypadku pism, logo i symboli zaleca sie dostarczanie plikdw grafiki wektorowej ((DWG - .DXF - .EPS Al). Jesli sa to obrazy, pliki w formacie JPG, EPS,
TIFF itp. réwniez s odpowiednie.

Jeslilogo sa w formacie obrazu, nasz dziat techniczny bedzie musiat je zrekonstruowac, co moze nie odzwierciedla¢ idealnie oryginatéw, poniewaz
systemy CAD réznia sie od oprogramowania graficznego, szczegodlnie w przypadku napiséw i czcionek.

16.1 UZYTKOWANIE | KONSERWACJA ELEMENTOW Z TAMPONDRUKIEM:

Bezposrednie $wiatto, ekstremalne temperatury, zabiegi konserwacyjne i czyszczenie moga z czasem wptynaé na zywotnosc i trwatos¢ nadruku
Do czyszczeniaiinnych czynnos$ci nie zaleca sie stosowania sSrodkéw zawierajacych rozpuszczalniki chemiczne lub substancje agresywne
(rozcienczalniki, aceton, srodki $cierne itp.). Ponadto nalezy unikaé stosowania ostrych, $ciernych lub sztywnych przedmiotéw, ktére mogtyby
naruszyc integralnosc¢ tampondruku.

16.2 ZYWOTNOSC NADRUKU | KWESTIE SPORNE:
Nalezy pamietac, ze w technice tampondruku gwarancja nie obejmuje trwatosci nadruku, gdyz ustugodawca nie udziela w tym zakresie zadnej
gwarancji. W zwiazku z powyzszym wszelkie reklamacje dotyczace wad lub niedoskonatos$ci nadruku nalezy zgtosi¢ w chwili odbioru towaru.

W Ly o
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NT 17.0

TABELA KONWERSJI
~ zSystemuMetrycznego ~ naSystemlmperialany  pomnozycprzez:
mm cale 0,039
cm cale 0,39
m stopy 3,28
mm2 cale kwadratowe 0,00155
m2 stopy kwadratowe 10,76
litr (1) galon USA 0,264
litr (1) galon UK 0,219
g uncja 0,035
Kg funt USA 2,22
°C °F 33,91
N Kgsita 0,01
N Uncjasita 3,59
N Funt sita UK 0,224
Nm Uncja sita x stopa 11,8
Nm Funt sita UK x stopa 0,737
Nm Uncja sitax cal 141,61
Nm Funt sita UK x cal 8,85
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NT 18.0

TOLERANCJE OTWORY / WALKI
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Odniesienia dla OTWOROW
Wymiary (mm) H5 Hé H7 H8 H9 H10 H11
dala3 +0,004 +0,006 +0,010 +0,014 +0,025 +0,040 +0,060
+0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>326 +0,005 +0,008 +0,012 +0,018 +0,030 +0,048 +0,075
a +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>6210 +0,006 +0,009 +0,015 +0,022 +0,036 +0,058 +0,090
2 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>10218 +0,008 +0,011 +0,018 +0,027 +0,043 +0,070 +0,110
a +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>18230 +0,009 +0,013 +0,021 +0,033 +0,052 +0,084 +0,130
2 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>30a50 +0,011 +0,025 +0,025 +0,039 +0,062 +0,100 +0,160
2 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
Odniesienia dla WAEKOW
Wymiary (mm) h5 hé h7 h8 h9 h10 h11
da1la3 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,004 -0,006 -0,010 -0,014 -0,025 -0,040 -0,060
>326 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,005 -0,008 -0,012 -0,018 -0,030 -0,048 -0,075
»6210 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,006 -0,009 -0,015 -0,022 -0,036 -0,058 -0,090
>10218 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,008 -0,011 -0,018 -0,027 -0,043 -0,070 -0,110
>18230 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,009 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0,130
>30a50 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,011 -0,025 -0,025 -0,039 -0,062 -0,100 -0,160
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NT 19.0

GWINTY

19.1 GWINT METRYCZNY ISO

Sruba w tolerancji 6g

[a] e <3
a o 60°
/\& GWINT WEWNETRZNY
Y
v
SRUBA
P c S
= > © © ©
Gwint wewnetrzny w tolerancji 6H
@ zewnetrzna @zewnetrzna @ podziatowa @ podziatowa @ wewnetrzna (%] 2

@ podziatowa@ podziatowa

d d dm dm dn wewnetrzna wewnetrzna
" " Dm Dm
. P max min max min Dn Dn
Gwint (mm) . "
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) max min max min
M4 0,7 3,978 3,383 3,523 3,220 2,979 (mm) (mm) (mm) (mm)
M5 0,8 4,976 4,826 4,456 4,110 3,842 3,545 3,663 3,242 3,422
Mé 1 5,974 5,974 5,324 4,891 4,563 4,480 4,605 4,134 4,334
M8 1,25 7,972 7,760 7,160 6,619 6,230 5,350 5,500 4,917 5,153
M10 1,5 9,968 9,732 8,994 8,344 7,888 7,188 7,348 6,647 6,912
M12 1,75 11,966 11,701 10,829 10,072 9,543 9,026 9,206 8,376 8,676
M14 2 13,962 13,682 12,663 11,797 11,204 10,863 11,063 10,106 10,441
M16 2 15,962 15,682 14,663 13,797 13,204 12,701 12,913 11,835 12,210
M18 2,5 17,958 17,623 16,334 15,252 14,451 14,701 14,913 13,835 14,210
M20 2,5 19,958 19,623 18,334 17,252 16,541 16,376 16,600 15,294 15,744
18,376 18,600 17,294 17,774
19.2 GWINT WHITWORTHA BSW - BSF
E -
o o 55°

Standard BSW - skok gruby

/_\% GWINT WEWNETRZNY

[

Standard BSF - skok drobny

: Srednica Srednica Srednica : Srednica Srednica Srednica
Gwinty 8 Gwinty 8
zewnetrzna podziatowa wewnetrzna zewnetrzna podziatowa wewnetrzna
nacal d dm nacal d
1/4-20 20 0,2500 0,2128 0,1860 1/4-26 26 0,2500 0,2254 0,2008
5/16-18 18 0,3125 0,2769 0,2413 5/16-22 22 0,3125 0,2834 0,2534
3/8-16 16 0,375 0,3350 0.2950 3/8-20 20 0,375 0,3430 0,3110
1/2-12 12 0,5000 0,4466 0.3932 1/2-16 16 0,5000 0,4600 0,4200
5/8-11 11 0,6250 0,5668 0.5086 5/8-14 14 0,6250 0,5793 0,5336
3/4-10 10 0,7500 0,6860 0.6220 3/4-12 12 0,7500 0,6966 0,6432
Tabela wyrazona w rozszerzonych calach.
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NT 19.0

19.3 GWINT AMERICAN STANDARD o) £ C
UNC-UNF [m)
N GWINT WEWNETRZNY
A
4
4
SRUBA
P c €
< > © © ©
Sruba UNC w tolerancji 2A Gwint wewnetrzny UNC w tolerancji 2B
: (%] (%] (7] 2 (%] (%] (7] 2 (%] (%]
(€W1114Y . . . 8
zewnetrzna zewnetrzna podzialowa podziatlowa wewnetrzna | zewnetrzna zewnetrzna podziatowa podziatowa wewnetrzna
EYeE]
d dm dm dn D D Dm Dm Dn
max min max min max min max min
UNCE (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
8-32 32 0,1631 0,1570 0,1428 0,1399 0,1259 0,1300 0,1390 0,1437 0,1475 0,1640
10-24 24 0,1890 0,1818 0,1619 0,1586 0,1394 0,1450 0,1560 0,1629 0,1692 0,1900
1/4-20 20 0,2489 0,2408 0,2164 0,2127 0,1894 0,1960 0,2070 0,2175 0,2224 0,2500
5/16-18 18 0,3113 0,3026 0,2752 0,2712 0,2452 0,2520 0,2650 0,2764 0,2817 0,3125
3/8-16 16 0,3737 0,3643 0,3331 0,3287 0,2992 0,3070 0,3210 0,3344 0,3401 0,3750
1/2-13 13 0,4985 0,4876 0,4485 0,4435 0,4069 0,4170 0,4340 0,4500 0,4565 0,5000
5/8-11 11 0,6234 0,6113 0,5644 0,5589 0,5152 0,5270 0,5460 0,5660 0,5732 0,6250
3/4-10 10 0,7482 0,7353 0,6832 0,6773 0,6291 0,6420 0,6630 0,6850 0,6927 0,7500
1-8 8 0,9980 0,9830 0,9168 0,9100 0,8492 0,860 0,8900 0,9188 0,9276 1,0000
Tabelawyrazonaw rozszerzonych calach.
Sruba UNF w tolerancji 2A Gwint wewnetrzny UNF w tolerancji 2B
: (%] (7] (7] 2 (%] (7] (7] 2 (%] (%]
Gwinty . 8 q q
zewnetrzna zewnetrzna podziatowa podziatowa wewnetrzna | zewnetrzna zewnetrzna podziatowa podziatowa wewnetrzna
nacal
d dm dm dn D D Dm Dm Dn
UNF max min max min (mm) max min max min (mm)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
8-36 36 0,1632 0,1577 0,1452 0,1424 0,1301 0,1340 0,1420 0,1460 0,1496 0,1640
10-32 32 0,1891 0,1831 0,1688 0,1658 0,1519 0,1560 0,1640 0,1697 0,1736 0,1900
1/4-28 28 0,2490 0,2492 0,2158 0,2208 0,2064 0,2110 0,2200 0,2268 0,2333 0,2500
5/16-24 24 0,3114 0,3042 0,2843 0,2806 0,2618 0,2670 0,2770 0,2854 0,2902 0,3125
3/8-24 24 0,3739 0,3667 0,3468 0,3430 0,3143 0,3300 0,3400 0,3479 0,3528 0,3750
1/2-20 20 0,4987 0,4906 0,4662 0,4619 0,4392 0,4460 0,4570 0,4675 0,4731 0,5000
5/8-18 18 0,6236 0,6105 0,5875 0,5805 0,5575 0,5650 0,5780 0,5889 0,5980 0,6250
3/4-16 16 0,7485 0,7391 0,7079 0,7029 0,6740 0,6820 0,6960 0,7094 0,7159 0,7500
1-12 12 0,9982 0,9868 0,9441 0,9382 0,8890 0,9100 0,9280 0,9459 0,9535 1,0000
Tabelawyrazonaw rozszerzonych calach.
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