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Zmiany techniczne zastrzezone.



EJOT SHEETtracs® jest wkretem samogwintujgcym,
gwarantujgcym pewne potaczenie w blachach cienkich
z otworem wstepnym.

Cechy:
wysoka wytrzymatos¢ potgczenia

duza samohamownos$¢ przy obcigzeniach zmiennych

prosty i bezpieczny montaz, dzieki tatwemu osadzeniu
przy niewielkim momencie wkrecajgcym

wysoki moment przekrecenia dzieki stabilnemu zarysowi
uformowanego gwintu

zamiennos¢ ze srubg metryczng

Zestawienie:

Dzieki zmianie kata zarysu gwintu z 60° na 45° wygniatany
jest stabilniejszy gwint w blasze.

Pogrubiony zarys utworzonego gwintu wewnetrznego
gwarantuje wysoka wytrzymatos¢ potgczenia.

Dodatkowo okragty przekroj wkreta w czesci roboczej
zwieksza powierzchnie nosng gwintu. a uzyskany mo-
ment zrywajacy jest zdecydowanie wigkszy od momentow
osigganych przez tradycyjne wkrety do blach.

Nieokragta stozkowa strefa formujgca gwintu zapewnia
tatwe, centryczne osadzanie oraz tatwe wkrecanie wkreta,
natomiast odwrdcenie asymetrii gwintu w tym obszarze
gwarantuje odksztatcenie materiatu w kierunku wkrecania.

Stosunkowo duza rdéznica pomiedzy momentem wkrecania
i przekrecania (momentem zrywajacym) gwarantuje pewny
montaz w cienkich blachach.
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EJOT SHEETtracs®

charakterystyka

zastosowanie w sprzetach gospodarstwa domowego

zastosowanie w przemysle samochodowym

Pewny proces montazu w blachach cienkich z otworami
wstepnymi zawsze stwarzat problem w zakresie potgczen
roztgcznych. Jezeli w latach poprzednich do dyspozy-

cji byty blachy o grubosci 1 mm i grubsze, to w wyniku
redukcji kosztéw grubos¢ blachy w ostatnim czasie ulegta
znacznemu pomniejszeniu.

Dotychczas potgczenia realizowano uzywajgc czesto
blachowkretéw, klipsdw, uksztattowujgc obrzeza otwordw.
Mimo to w niewielu przypadkach powstawato potgczenie
gwarantujace wielokrotny powtarzalny montaz,

gdyz formowany w blasze jest tylko jeden niepetny zwoj
gwintu. Spetnienie wymagan normy DIN 7975 dotyczacej
potgczen srubowych blach cienkich - wysokos¢ uformo-
wanej nakretki musi odpowiada¢ co najmniej skokowi

gwintu uzytego wkreta - przy jednoczesnej redukcji
grubosci blach stwarzato do tej pory problem.

Dlatego tez na rynku w minionych latach coraz czesciegj
pojawiaty sie tzw. wkrety do blach cienkich z gwintem
metrycznym i stozkowym zakonczeniem.

Zaletg gwintu metrycznego jest niewielki skok w poréw-
naniu z blachowkretem, dzieki czemu wiecej zwo-

jow wspotpracuje z uformowanym w blasze gwintem
wewnetrznym.

Ze wzgledu na to, ze najczesciej to uformowana nakretka
stanowita staby punkt potgczenia, a nie sam wkret, firma
EJOT przyjrzata sie temu tematowi blizej i opracowata
produkt do bezpiecznego montazu w blachach cienkich
z otworem wstepnym.

EJOT SHEETtracs® ma asymetryczny kat gwintu

45° (30°/15°) a przez to - ze wzgledu na niewielkie
odksztatcenie materiatu — osiggniety zostaje stabilniej-
szy, pogrubiony gwint wewnetrzny w blasze. Nastepuje
podwyzszenie momentu przekrecajgcego i umozliwiony
jest wielokrotny powtarzalny montaz. W formujgce;j
stozkowej czesci wkreta zarys gwintu jest odwrécony
45° (15°/30°), dzieki czemu powstajgce w procesie
wkrecania wywiniecie obrzeza otworu ksztattowane
jest w kierunku zgodnym z kierunkiem wkrecania.
Nieokragta stozkowa strefa formowania gwintu gwarantuje
tatwe, centryczne osadzenie w otworze, a okragte frag-
menty gwintu utatwig poczatek jego formowania

w blasze. Okragty przekroj wkreta w czesci roboczej
(nosnej) zapewnia wieksze pokrycie powierzchni nosnej
uformowanego gwintu w poréwnaniu do nieokragtych
(trilobularnych) wkretow.



EJOT SHEETtracs®
Zarys gwintu
wiasciwosci
Asymetryczny kat gwintu 45° powoduje, ze w materiale
blachy wygniatany jest wragb gwintu o przekroju mniej-
szym, niz w przypadku kata zarysu 60°, a powstajacy gwint
wewnetrzny ma odpowiednio wiekszy przekréj zeba.

60° gwint

60° gwint nakretki

EJOT SHEETtracs® 45°

gwint nakretki EJOT SHEETtracs®
zwigkszony przekrdj zeba

Geometria gwintu

Okragly przekroj poprzeczny w czesci roboczej
zwieksza pokrycie powierzchni nosnej w poréwnaniu
do nieokragtych (trilobularnych) wkretow.

Skok metryczny umozliwia zamiennos¢ ze $rubg
metryczng w przypadku napraw.

okragty przekrdj poprzeczny



EJOT SHEETtracs®

wiasciwosci

Obrécony kat zarysu gwintu

Zmiana kata ptaszczyzny nosnej odbywa sie w obszarze
formowania i kohczy sie przed osiggnieciem petnej
Srednicy w roboczej czesci gwintu.

Dzieki temu materiat odksztatca sie gtownie w kierunku
wkrecania, tworzy sie ,przettoczenie”.

Nieokragta strefa formowania gwintu

Nieokragta strefa formowania gwintu zapewnia proste,
centryczne osadzanie oraz tatwe wkrecenie wkreta.
Okragte zwoje gwintu gwarantujg pewne wgtebianie sie
w materiat nakretki, utatwiajgc poczatek jego formowania.







EJOT SHEETtracs®
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y y AUTOSERT®
SHEETtracs® 25 30 35 40 50 60
@ gwintu zewnetrznego d, 2,50 3,00 3,50 4,00 5,00 6,00
tolerancja @ gwintu zew. +0,10 +0,10 +0,10 +0,12 +0,12 +0,14
skok gwintu P 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 1,00
WN 5211 @ tha D 7,50 9,00 10,00 11,50 14,50
wysokos¢ tha K 2,00 2,80 3,40 3,50 4,50
grubos¢ podktadki g 102 0,60 1,00 1,30 1,30 2,00
wgtebienie lebokosé tmin. 1,19 1,23 1,98 2,26 2,44
krzyzowe H | 9'¢ max. 1,65 1,86 2,61 2,87 3,10
wgtebienie lebokoSE tmin. 1,36 1,26 2,01 2,28 2,57
krzyzowe Z | 9'¢ max. 1,61 1,72 247 274 3,03
numer wgtebienia H/Z 1 2 2 2 3
WN 5212 @ tha D 5,00 6,00 7,00 8,00 10,00 12,00
wysokos¢ tha K 2,20 2,40 3,10 3,30 3,90 4,90
wgtebienie lebokosé tmin. 1,30 1,70 1,74 2,04 2,77 3,03
krzyzowe H | 9'¢ max. 1,60 2,00 2,24 2,54 3,27 3,53
wgtebienie tobokosé tmin. 1,27 1,68 1,65 1,90 2,64 3,02
krzyzowe Z | 9'¢ max. 1,52 1,93 211 236 3,10 3,48
numer wgtebienia H/Z 1 1 2 2 2 S
WN 5213 @ tha D 5,00 6,00 7,00 8,40 10,00 12,50
wysokos¢ tha . 0,55 0,60 0,65 0,70 0,75 0,85
wgtebienie lobokosé tmin. 1,25 1,50 1,40 1,62 2,10 2,80
krzyzowe H | 9'¢ max. 1,65 1,80 1,70 212 2,60 3,30
wgtebienie lobokosE tmin. 1,22 1,48 1,34 1,60 2,05 2,46
krzyzowe Z | 9'¢ max. 1,47 1,73 1,80 2,06 251 2,92
numer wgtebienia H/Z 1 1 2 2 2 S
WN 5247 @ tha D 7,50 8,30 9,00 11,00 13,00
wysokosé tha K 3,00 3,40 3,80 4,30 5,00
rozstaw klucza SW 5,00 5,50 5,50 7,00 8,00
grubos¢ podktadki g 102 0,60 0,80 0,80 1,00 1,20




EJOT SHEETtracs®

wersje
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Przyktad oznaczenia: b = robocza dlugos$¢ gwintu
oznaczenie wkreta EJOT SHEETtracs® patrz strona 10
o $rednicy @ = 4,0 mm i dtugosci L = 20 mm
z tbem soczewkowym z wgtebieniem TORX®
$ruba EJOT SHEETtracs® WN 5252 40 x 20
SHEETtracs® 25 30 35 40 50 60
@ gwintu zewnetrznego d, 2,50 3,00 3,50 4,00 5,00 6,00
tolerancja @ gwintu zew. +0,10 +0,10 +0,10 +0,12 +0,12 +0,14
skok gwintu P 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 1,00
WN 5251 @ tba D 6,00 7,50 9,00 10,00 11,50 14,50
wysokos¢ tha K 2,00 2,25 2,50 3,00 3,60 4,40
grubos¢ podktadki g 02 0,50 0,60 0,70 1,00 1,30 1,40
TORX® T8 T10 T15 T20 T25 T30
Apes 2,40 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
tebokosé watebienia ¢ min. 0,95 1,00 1,10 1,25 1,60 2,00
g g max. 115 1,30 1,40 1,70 2,00 2,40
WN 5252 @ tba D 5,00 6,00 7,00 8,00 10,00 12,00
wysokos¢ tha K 2,00 2,25 2,50 3,00 3,60 4,40
TORX® T8 T10 T15 T20 125 T30
Ages 2,40 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
tebokosé watebienia ¢ min. 0,95 1,00 1,10 1,25 1,60 2,00
g% g max. 1,15 1,30 1,40 1,70 2,00 240
WN 5254 @ tba D 5,00 6,00 7,00 8,40 10,00 12,50
wysokos¢ cz. cylindrycznej c. 0,55 0,60 0,65 0,70 0,75 0,85
TORX® T8 T10 T15 T20 T25 T30
Aget 2,40 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
tebokosé watebienia ¢ min. 0,70 0,75 0,85 1,10 1,15 1,40
g g% max. 0,90 1,10 115 1,55 1,55 1,80

Wykonanie specjalne na zapytanie.
W celu realizacji indywidualnych konstrukcji, prosimy o kontakt z inzynierami firmy EJOT.



EJOT SHEETtracs® Materiat:
stal do naweglania, do ulepszania

wykonania stal nierdzewna A2

Powtoki wolne od chromu VI:
cynkowa, pasywacja biata
cynkowa, pasywacja biata + EJOSEAL
(240h do korozji Zn)
cynkowa z grubg warstwg pasywacyjng
ZnFe albo ZnNi pasywacja transparentna
(z lub bez czarnej warstwy Top Coats)
ZnNi, pasywacja czarna
pokrycie cynkiem ptatkowym
(np. Delta Protekt)
powtoka poslizgowa

Inne materiaty i powtoki ochronne na zapytanie.

zakres wymiaréw nominalnych [mm]

pole tolerancji powyzej 3 powyzej 6 powyzej 10 powyzej 18 powyzej 30
do 3 do 6 do 10 do 18 do 30 do 50

h 14 0 0 0 0 0
-0,25 -0,30 -0,36 -0,43 -0,52

h 15 0 0 0 0 0
-0,40 -0,48 -0,58 -0,70 -0,84

js 14 +0,12 £0,15 £0,18

js 16 + 0,30 +0,38 +0,45 + 0,55 + 0,65 +0,80
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EJOT SHEETtracs®

zakres produkcji

zakres produkcji wkretow EJOT SHEETtracs®

EJOT SHEETtracs® 25 30 35 40 50 60
d, [mm] 2,5 3,0 3,5 4,0 5,0 6,0
diugosé L [mm] robocza (nosna) diugosé gwintu b [mm]

6+ 0,38

80,45

10 £ 0,45

12 £ 0,45

14 £ 0,55

16 +£ 0,55

18 £ 0,55

20+ 0,65

25 +0,65

30 £ 0,65

35+ 0,80

40 £ 0,80

50 + 0,80

60 + 0,95

dtugosc¢ robocza dla trzpienia 10 10 12 14 16 18
czesciowo nagwintowanego

dtugosci specjalne na zapytanie

minimalna dtugos¢ dla wkreta
z tbem stozkowym

gwint na catej dtugosci trzpienia

- trzpien czes$ciowo nagwintowany

SHEETtracs® 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60

@ znamionowa
[mm]

2,5 3,0 3,5|40| 5,0 6,0

max. dtugosc¢
strefy formowania 35139 | 46 | 50| 59 | 71
gwintu (mm)

1"



EJOT SHEETtracs®

zalecenia konstrukcyjne

srednica otworu wstepnego w blachach

srednica otworu wstepnego d, dla blach

Srednica otworu wstepnego oraz momentu dokrecenia *

Wielkos¢ momentu wkrecania zalezna jest od wielu para-
metrow. Szczegdlnie od rodzaju materiatu blachy,

jej wtasciwosci, w tym grubosci, rodzaju powtoki ochron-
nej blachy i wkreta, uzycia srodkéw poslizgowych oraz
dobranej $rednicy otworu wstepnego. Ponizej znajdziecie
Panstwo ogolne zalecenia doboru $rednicy otworu

dla najczesciej stosowanych blach.

Nasze nowoczesne laboratorium badawcze EJOT
APPLITEC pomoze Panstwu okresli¢ doktadnie parametry
potaczenia w specjalnych zastosowaniach. W tym celu
prosimy o kontakt z inzynierami firmy EJOT.

W przypadku uzycia wkreta EJOT SHEETtracs® w otwo-
rach z przettoczeniem , nalezy uwzgledni¢ podane na
stronie 13 $rednice otworu wstepnego.

W przypadku blach i metali lekkich zalecamy stosowanie
wkreta EJOT AlLtracs®.

W przypadku blach o podwyzszonej wytrzymatosci

od 0.4 mm do okoto 2.0 mm, nalezy uzy¢ wkreta

EJOT FDS®, ktéry takze moze by¢ uzyty bez wykonania
otworu wstepnego.

EJOT @ zewnetrzna grubosé blachy @d [mm] moment
SHEETtracs® d, [mm] s [mm] (tolerancja: +0,1) M, [Nm]
0,50-0,63 @2,0 1,0
30 3
0,63-0,88 @21 1,2
0,63-0,88 @22 1,3
35 3,5 0,88 - 1,00 @ 2,4 1,5
1,00- 1,25 @ 2,6 1,5
0,63-0,88 @24 2,0
40 4 0,88 - 1,00 22,6 2,5
1,00- 1,25 @ 3,0 2,5
0,63-0,75 ?3,8 2,5
0,75-0,88 @41 3,0
50 5 0,88 -1,00 D 4,2 3,5
1,00- 1,25 24,3 3,5
1,25-1,50 @ 4.4 4,0
0,88 -1,00 24,8 4,0
60 6 1,00- 1,25 24,9 5,0
1,25-1,50 @51 6,0

*zalecenia dotycza potaczen: blacha / blacha walcowana na zimno, wg DIN EN 10130 (DC 01 - DC 04)
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EJOT SHEETtracs®

zalecenia konstrukcyjne

Srednica dla otworu z przettoczeniem

d

—
1

z ="

otwor z przettoczeniem

Srednica otworu z przettoczeniem dla blach wg DIN EN 10130

EJOT SHEETtracs® 25 30 35 40 50 60
@ zewnetrzna [mm] 2,5 3 3,5 4 5 6
5 S e TEEs € [l 2,25 2,70 3,20 3,65 4,60 5,50

2,30 2,75 3,30 3,75 4,70 5,60
gtebokos¢ przettoczenia h=(1,5-2)s

Wskazéwka:

Zaleca sie sprawdzenie parametrow potaczenia jak rowniez ustalenie momentu formujacego Me

oraz momentu przekrecenia Mv na podstawie przeprowadzonych préb skrecenia na oryginalnych elementach.
W tym celu zapraszamy do skorzystania z naszego laboratorium badawczego EJOT APPLITEC.
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Twoj partner systemowy

stanowisko badawcze APPLITEC

szkolenie

14

Doradztwo techniczne

L1ani“ montaz wymaga nowoczesnych i ,inteligentnych®
elementodw zigcznych. Etap konstrukcji ma najwiekszy
wptyw na strukture i ostateczny koszt wyrobu.
Obowigzuje tutaj zasada, ze udziat kosztow rozwoju
wynoszacy okoto 10 % catkowitych kosztow produkgji,
decyduje o okoto 70 % kosztow produktu koncowego.
Tym samym odpowiedzialnos¢ konstruktoréw w zakresie
kosztéw jest bardzo znaczaca. Powinni oni juz na etapie
prac koncepcyjnych przemysle¢ adekwatng do postawio-
nego sobie celu technike taczenia. Zmiana czesci w fazie
produkcyjnej powoduje powstanie znacznie wyzszych
kosztéw, niz optymalizacja potgczenia w fazie rozwojowe;.
Nasz udziat objawia sie juz w fazie tworzenia produktu.
Wspieramy naszych Klientéw poprzez doradztwo techni-
czne oraz wspolne poszukiwania najlepszych rozwigzan.

Partnerstwo

Codzienna praca z problemami Klientow poprawia nasze
zrozumienie technik taczenia oraz podpowiada innowacyjne
rozwigzania. Dzieki wymaganiom naszych Klientow konse-
kwentnie rozwijamy nasze produkty.

Oprocz wysoko wykwalifikowanej kadry technicznej

do Panstwa dyspozyciji jest takze nasze laboratorium

EJOT APPLITEC. To tutaj sprawdzane sg czesci naszych
Klientow i opracowywane nowe techniki tgczenia.

Wiedze tg przekazujemy naszym Klientom i wspieramy

ich w staraniach majgcych na celu stworzenie coraz dosko-
nalszych technik mocowania oraz montazu.

Nasze know-how rozcigga sie od obszernego i doktadnego
raportu z badan poprzez doradztwo techniczne na miejscu,
az do organizacji uznanych seminariéw i konferencji

oraz fachowych publikaciji.

raporty z badan



Logistyka i wymiana informaciji EJOT
Celem jest obnizenie kosztéw nabycia i magazynowania

przy jednoczesnym utrzymaniu dobrej dostepnosci Twoj partner systemowy
i najwyzszej jakosci produktu.

Dla uproszczenia procesu zakupu, EJOT wykazuje

elastyczno$¢, oferujgc szeroki zakres ustug serwisowych

oraz procesow obnizajgcych koszty. Ciggte analizowanie

zapotrzebowania naszych Klientéw oraz nowoczesne

systemy logistyczne prowadza do wysokiej dostepnosci

naszych produktow.

EJOMAT?® - jakos$¢, ktora sie optaca

Minimalny poziom wadliwosci wkretéw prowadzi do
redukcji odpadow, jak rowniez do wysokiej dyspozycyjnosci
automatycznych urzadzen montazowych.

Standardowa jako$¢ zgodnie z naszym doswiadczeniem
nie zawsze wystarcza. Wkrety oznaczone cechg EJOMAT®
przewyzszajg wielokrotnie standardowy poziom czystosci
(ppm). Produktywnosc¢ systemow montazowych wzrasta,
natomiast koszty maleja.

Jakos$¢ EJOMAT® zarabia na siebie.

Struktura zbytu EJOT

Oprocz spotek EJOT do Panstwa dyspozycji sg takze

licencjonowani producenci oraz cztonkowie Global Fastener  g1,0BAL FASTENER ALLIANCE
Alliance w Ameryce oraz Azji.

—

nowoczesne systemy PPS EJOMAT®
umoZzliwiajg wysok terminowos¢ wkrety do zautomatyzowanego montazu

oraz krotkie czasy trwania procesow
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EJOT Polska

Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscia Sp. k.
42-793 Ciasna

ul. Jezowska 9

tel © +48 34 351 06 60
fax- +48 34 353 54 10
e-mail: ejot@ejot.pl
internet: www.ejot.pl

EJOT Jakosé taczy®



