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DELTA O'PT

Obliczalna i wieksza moc
Nowe mozliwosci dzieki wysokogatunkowym tworzy-
wom sztucznym
Elementy produkowane dotychczas z metali lekkich coraz
czesciej zastepowane sg przez konstrukcje z materiatow
alternatywnych. Zastosowanie nowoczesnych technicznych
tworzyw sztucznych umozliwia wykorzystanie ich specyfi-
cznych wiasnosci, obnizenia ciezaru wyrobu,
czy tez jego recykling. Pytanie dotyczgce odpowiedniej
techniki ich tgczenia pozostaje w dalszym ciggu bez odpo-
wiedzi lub tez poswieca sie mu mato uwagi. Jednakze juz
w fazie konstrukcji wyrobu powinno sie postawic.
Uzycia srub metrycznych w potaczeniach utatwiajg
dane zawarte w dostepnych tabelach i formutach. 3
Dla bezposrednich potgczen srubowych w wysoko-
gatunkowych tworzywach sztucznych brak jednak
wystarczajgcych informaciji. Parametry potaczenia musza 3
zosta¢ ustalone, przy czym do tego rodzaju potgczen Makrodetal
wiele standardowych $rub po prostu sie nie nadaje. :
Nowoczesne techniczne tworzywa sztuczne majg
wytrzymatos¢ porownywalng z metalami lekkimi.
Ich-temperatury pracy sg bardzo wysokie, takze moga by¢
stosowane w przemysle samochodowym, gdzie do tej
pory uzywano metali lekkich. Nowe obszary zastosowan
wymagaja odpowiednich wkretow i odpowiedniej techniki
mocowania.
Z tych tez powoddw przeprowadzono liczne proby, ktérych
wyhikiem jest powstanie wkretu EJOT DELTA PT®.

Analiza przemieszczania sie materiatu

Konsekwentna analiza przemieszczania sie materiatu
(krzywe wyptywu) w czasie formowania gwintowania
doprowadzita do zoptymalizowania zarysu geometrii gwintu
wkretu. Formowanie materiatu odbywa sie z najmniejszym
oporem, dzieki czemu zagwarantowane jest bezszkodowe
przemieszczanie sie w materiale.

DELTAPT®

Niewielkie naprezenia promieniowe F o<
Zoptymalizowany kat zarysu gwintu wkretu EJOT DELTA PT®
redukuje naprezenia promieniowe w poréwnaniu do standar-
dowych wkretéw z kgtem gwintu 60° (np. wkretéw do blachy).
Kat 20° lub 30° powoduje niewielkie naprezenia promieniowe,
mozliwe wiec sg konstrukcje cienkoscienne. Duza sita poosi-
owa umozliwia optymalne przemieszczenie sie formowanego R F
materiatu z tworzywa sztucznego.

Sity na gwincie



DELTA O\PT

Obliczalna i wieksza moc
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X [mm] = Pokrycie flanki/ powierzchnia
wspotpracy

Naciski powierzchniowe na gwincie

PT® DELTA PT®

Pordwanie wytrzymatosci zmeczeniowej:

pekniecie cienszego przekroju poprzecznego wkretu
(PT®) przy mniejszej ilosci drgan
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Diagram Woelera dla wkretu PT® i DELTA PT®,
drgajgce rozciggajace;
Wzrost wytrzymatosci w przypadku DELTA PT® 0 50% w poréwnaniu do PT®

Wysoka sita zacisku wstepnego

Ogodlnie obowigzujace wytyczne konstrukcyjne méwia,

ze naciski powierzchniowe musza by¢ mniejsze od dopusz-
czalnych (istniejgca sigma < dopuszczalna sigma).

Zbyt duze moga doprowadzi¢ do uszkodzenia elementu
ztworzywatermoplastycznego.

Wazny wptyw nato ma powierzchnia nosna gwintu,

atym samym skok gwintu. Optymalny skok ustalono

przy mozliwie najwiekszej sile zacisku wstepnego F,,
wywotujgcej najmniejsze naciski powierzchniowe P
wtworzywie. Tym samym mozna osiggng¢ wysokie pokry-
cie gwintu, takze przy niewielkiej gtebokosci wkrecania.
Dzieki temu za$ uzyskujemy mozliwosci ograniczenia
kosztow:

Wysoka wytrzymatosé na rozciaganie i skrecanie
Powiekszenie przekroju rdzenia zwiekszyto wytrzymatosé
na rozcigganie i skrecanie wkretu EJOT DELTA PT®.

Tym samy osiggamy wysokg site zacisku wstepnego oraz
wysokie momenty ‘dokrecenia takze w'tworzywach termo-
plastycznych wzmocnionych.

Podwyzszona wytrzymato$sé zmeczeniowa

Dzieki nowemu uksztattowaniu rdzenia otrzymujemy
zwiekszong wytrzymato$¢ zmeczeniowa.
Wytrzymato$¢ zmeczeniowa wkretu zostata znacznie
podwyzszona poprzez zwiekszenie srednicy rdzenia
oraz optymalizacje profilu gwintu.

Dla dalszego zwiekszenia wytrzymatosci zmeczeniowej
ustabilizowano zgb gwintu na stopie a tym samym
podwyzszono jego wytrzymatos¢ na ztamanie.
Dzieki optymalnemu skokowi, ktory prowadzi

do wiekszego pokrycia gwintu, powstaty takze bard-
ziej korzystne warunki przeciwdziatajgce peknieciu
zmeczeniowemu gwintu.

Poréwnanie krzywych Woelera dla wkretu PT® oraz
wkretu DELTA PT® 50 (Srednica = 5,0 mm) pokazuje
wzrost wytrzymatosci w przypadku DELTA PT®

0 wspotczynnik 1,5.
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Obliczalna i wieksza moc
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sita zacisku wstepnego

dodatkowa sita dziatajaca na wkret (czeS$¢ sity
roboczej )

sita odcigzajgca ztgcze

sita robocza

resztkowa sita zacisku wstepnego

sita obcigzajgca wkret

wydtuzenie wkretu pod wptywem F,
odksztatcenie elementu taczonych pod wptywem F,
wydtuzenie wkretu pod wptywem sity roboczej
odksztatcenie elementow naprezonych elementéw

sztywnosc wkretu
sztywnosc elementow tgczonych

Sity w potaczeniu sSrubowym

Na rysunku przedstawiono sity i odksztatcenia

w potgczeniu gwintowym w stanie pracy.

W czasie montazu wkretu moment dokrecajgcy wywotuje
site zacisku wstepnego.

Powstajg naciski powierzchniowe na powierzchni gwintu,
pod tbem wkretu, powierzchniach tgczonych czesci.
Powinny one wystepowac w ztgczu przez caty czas jego
zywotnosci a takze pod wptywem dziatajgcej temperatury.
Nie moga przekraczac¢ jednak dopuszczalnych naciskow
powierzchniowych tgczonych materiatow.
Zoptymalizowana geometria gwintu wkretu EJOT DELTA
PT® umozliwia odpowiedni rozktad obcigzenia nakretki

z tworzywa sztucznego. Dzieki duzej Srednicy tba mozna
zminimalizowa¢ naciski podtbem.

Szczegdtowe informacje uzyskacie Panstwo w literaturze
fachowej lub tez w EJOT Forum 6.

EJOT

FORUM

Technische Aufsétze

Direktverschraubung
dynamisch und thermisch
beanspruchter Bauteile
mit einer neu entwickelten
Gewindegeometrie

Volker Dieckmann
Dr.-Ing. Gottfried Kénig
Dipl.-Ing. Stephan Weitzel
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Prognoza
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Gewahrleistungshinwels: Unsere Angaben bei allen anwendungstechnischen Beratungen sowie unsere Auskinfie erfolgen nach dem uns bekannien, heutigen Wissenschaftsstandard. Wir informieren
Sie hiermit Ober unsere Produkte und ihre Arwendungsmiglichkelten. Bestimmie Eigenschaften bzw. deren Eignung 10r konkrele Einsatzzwecke sichem wir hiermit nichi zu. Da zwischen unseren Tests
unter Laborbadingungen und threm Serieneinsatz unterschiediche Schraubkriterien aufireten kbnnen, empfehlen wir dem \erarbeiter, die von uns gamachien Angaben und angegebenen Werte im
konkreten Einsatzgebiet zu Oberprifen. Wir bitten um Ihr Vierstandnis, dall unsere Angaben urwerbindich sind und fir die Richtigkeit in diesem Rahmen nicht garantiert werden kann,

Konstruowanie zorientowane na site zacisku
wstepnego w tworzywach termoplastycznych

Oprécz poprawionych cech technicznych stworzono

dla wkretéw DELTA PT® program prognozujaco-
obliczeniowy DELTA CALC® Umozliwia on teoretycznie
oszacowac potaczenie srubowe w tworzywach termo-
plastycznych i uzyska¢ pomoc przy okresleniu parame-
tréw potgczenia.

W oparciu o VDI 2230 mozliwe jest konstruowanie zorien-
towane na site zacisku wstepnego, przy czym zywotnos¢
oraz wytrzymatos¢ potgczenia uwzglednia wptyw tempe-
ratury pracy.

Umozliwia to uzyskanie wtasciwych informacji na temat
zachowania sie potgczen pod obcigzeniem statycznym.

wiecej informaciji:
tel.: + 48 34 35 10 660
fax: + 48 34 35 35 410
e-mail: ejot@ejot.pl

Dzieki programowi prognozujaco-obliczeniowemu

firmy EJOT mozna wymiarowac potaczenia

na przyszto$é. To zapewnia bezpieczenstwo.
Praktyczne sprawdzenie moze odby¢ sie w laboratorium
EJOT APPLITEC.
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Obliczalna i wieksza moc

element zaciskowy

sonda

podktadka pomiarfowa

Tubus / element wkrecany

Pomiar sity zacisku wstgpnego F,

Wysoka odpornos$é na wibracje

Specjalna kombinacja skoku gwintu i geometrii gwintu
wkretu EJOT DELTA PT® umozliwia wysokie zabezpiecze-
nie przed dziataniem wibracji. Wysokie bezpieczenstwo
zapewnione jest z jednej strony, dzieki dziataniu
hamujacemu pomiedzy tworzywem sztucznym,

a gwintem, z drugiej za$s strony dzieki katowi skoku, ktéry
jest mniejszy niz kat tarcia.

Zapobiega to samoczynnemu poluzowaniu sie potaczenia
Srubowego.

Wysoka zywotnosé

Jezeli na tworzywa polimerowe-oddziatuje sita, mozna w
czasie obserwowac zanik wywotanych naprezen.

W przypadku potgczen gwintowych oznacza to zanikanie
sity zacisku wstepnego. W czasie tworzenia wkretu EJOT
DELTA PT® poswiecono temu zjawisku duzg uwage.
Dzieki optymalnej geometrii gwintu osiggnieto za pomocg
duzego pokrycia gwintu mate naciski powierzchni-

owe, a tym samym maksymalng resztkowg site zacisku
wstepnego.
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1,2 \%____ 60 é
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0,6 30
0,4 20
0,2 10
0.0 T T T T T T 0
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000
czas [min]
temperatura

sita zacisku wstepnego F,

Diagram: Przebieg sity zacisku wstepnego DELTA PT® w czasie
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DELTA O'PT

Racjonalizacja potaczenia
Zmniejszenie dtugosci wkretui / lub srednicy wkretu

Przyktad pokazuje, jak mozna zmniejszy¢ dtugosc¢ lub
Srednice wkretu w przypadku zastosowania DELTA PT®.
Poréwnano wkret PT® z katem gwintu 30° z wkretem
DELTA PT®. Wychodzac z tego samego pokrycia gwintu,
ktore zalezne jest od skoku, gtebokosci wkrecenia,
Srednicy otworu oraz geometrii gwintu, powstaty
mozliwosci zaprezentowane w tabeli (rys.(1.),2.),(3.)
Sytuacja wyjsciowa Pokrycie gwintu takie, jak w przypadku uzycia standar-
EJOT PT® K 50x16 dowej sruby 30° mozna osiggna¢ takze uzywajac wkretu
DELTA PT® z mniejsza gtebokoscig wkrecenia
oraz mniejszg srednicg nominalng. Alternatywnie mozna
przy pomocy wkretu DELTA PT® o takich samych wymia-
rach.otrzymac wieksza site zacisku wstepnego.

Alternatywa A
EJOT DELTA PT® 50x12

Przyktad

Dotychczasowe rozwigzanie konstrukcyjne zaworu zba-
dane zostato pod kgtem racjonalizacji potaczenia.

W dotychczasowym rozwigzaniu stosowano wkret o
srednicy 6 mm. Potgczenie to obliczono za pomocy
programu DELTA CALC® firmy EJOT (patrztakze str. 7) i
stwierdzono przewymiarowanie wkretu.

Alternatywa B
EJOT DELTA PT® 40x16

Materiat: Acw P s t, M, Fy W prototypach zmieniono konstrukcje zaworu i zastoso-

. PA6GF30 mm* | mm_| mm_| mm | Nm_ | kN wano wkret DELTA PT® o $rednicy 5 mm. Préby zakonczyty
1' PT°K 50 S5 | 224 | 40 |1824] 28 | 14 sie uzyskaniem nastepujacych wynikéow:
'lE:,' DELTA PT®50 35 1,80 4,0 9,88 2,9 1,8
@.) DELTA PT® 40 35 1,46 3,2 11,75 2,9 2,4 ME: 245 Nm

Agy= POKrycie gwintu t. = gtebokosc¢ wkrecania Mo5 8,44 Nm

P = skok M, = moment dokrecajacy M, :4,5Nm

d, = Srednica otworu F., = sita zacisku wstepnego

o
<

Skrecone z ustalonym momentem zawory poddano
dtugotrwatym testom pracy, w czasie ktorych nie stwierd-
zono utraty szczelnos$ci. Produkcja nowej konstrukciji
przebiegta od tamtej pory bez zadnych awarii.

Dla producenta zaworéw dzieki zastosowaniu wkretu
DELTA PT® o mniejszej $rednicy pojawiata sie mozliwo$é
zmniejszenia takze grubosci scian elementu. Element

Jezeli dotychczas uzywany wkret PT® zostanie zastgpiony wkretem
DELTA PT®, mozna przy utrzymaniu na statym poziomie pokrycia
gwintu zredukowa¢ $rednice wkretu i / lub jego dtugosé.

s mozna wigc wytworzy¢ uzywajac mniejszej ilosci materiatu,
160 | co prowadzitakze do krotszych cykli produkcyjnych.
160 — - —— ; ST Mniejsza $rednica wkretu daje wiec nie tylko wymierne
il ~~ - oszczednosci, ale takze prowadzi do zdecydowanej reduk-
o cji wagi elementu.
10,0 9,85 ~
80- S
6,0 1 N
40- = \
2,0 - e \
00 : : !
0,0 2,0 40 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0
C(Nm)
— M.+ M, +M, == =pekniecie wkretu
zniszczony gwint = = =specznienie tubusa

o uszkodzenie

Diagram DELTA CALC®.
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Warunkiem uzyskania niezawodnego potaczenia
gwintowego jest prawidiowe uksztattowanie czesci
taczonych

Uksztattowanie tubusa powinna zasadniczo odpowiadac
przedstawionym obok zaleceniom konstrukcyjnym.
Szczegolnie wazny jest otwor odcigzajacy zapobiegajgcy
pekaniu tubusa oraz gwarantujgcy rownomierny rozktad
naprezen. Dodatkowo utatwia prowadzenie wkretu pod-
czas montazu.

Uksztattowanie tubusa

Uzyskanie najwiekszej sity zacisku wstepnego, okresla
optymalne wymiary tubusa.

Srednice otworu wstepnego okresla réwnanie:

d,=0,8xd,

W przypadku.materiatow z wysokim udziatem napetniaczy

lub duza wytrzymatoscia wtasna moze powiekszy¢
optymalng $rednice otworu azdod, =0,88xd,.

Liczba obrotow

Przy zastosowanie wkretu DELTA PT® moze w wielu
tworzywach sztucznych bez problemu podnies¢ standar-
dowo zalecang ilo$¢ obrotéw z 500 U/min do 1000 U/min
- bez widocznego zmniejszenia osiggnietej sity zacisku
wstepnego lub momentu przekrecenia.

Niniejsze zalecenia konstrukcyjne zostaty opracowane
na podstawie prob laboratoryjnych. W praktyce
wystepujg czesto odstepstwa, ktérych przyczyng moga
by¢:

parametry witrysku,

uksztattowanie formy,

dtugosc drogi ptyniecia tworzywa,

tworzenie sie tzw. ,zimnych spawow"” na powierzchni,
miejscowe zaburzenia struktury materiatu
spowodowane dodatkami i napetniaczami,

réznorodne srodki modyfikujace.

Dlatego tez zalecamy przeprowadzenie probnych
potaczen dla pierwszych sztuk. W tym celu EJOT dyspo-
nuje wiasnym laboratorium EJOT APPLITEC.

DELTA O'PT

Wskazoéwki konstrukcyjne

A
\ 4

gol Tﬁ
x o
< <
o N
- I :
™ +£ I
o
l AR B d,=08xd,
d, = srednica nominalna wkretu
d.=d, +0,2mm
M [Nm] F, do M, [kN]
10,00 10,00
9,00 - 9,00
8,00 t___’-"“__"__ —— 13w
7.00 7,00
6,00 - 6,00
5,00 5,00
4,00 4,00
3-00 ﬁ\“‘_’__ 3.00
2,00 - 2,00
1.00 1,00
0,00 - T T T T 0,00
0 200 400 600 B0O 1000
n [U/min]
=+ Srednia wartos¢ M,
-8~ Srednia wartos¢ M

srednia wartosc F,
Materiat: poliamid wzmocniony wtéknem szklanym

Grafika pokazuje, iz w przypadku uzycia wkretéw DELTA PT®

moZliwy jest wzrost liczby obrotow przy utrzymaniu F,i M na tym
samym poziomie.
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DELTA O'PT

Technika montazu

10-krotne wkrecanie

£200

moment obroto
-
o
o

\ — e
5,0 T ——o——o—
0 2 4 6 8 10
ilos¢ powtorzen
——M_, =M oM M;(10)
materiat: ABS

wkret: EJOT DELTA PT® 80
Srednica otworu: 5,80 - 6,30 mm, stozkowy
gtebokos¢ wkrecania: 177 mm

M :.moment formujacy M,: moment przekrecajacy
M,: moment dokrecajacy M_: moment luzujgcy

Préba wkrecania

— moment dokrecajacy (M,)
— moment przekrgcajacy (M)
— sita zacisku wstepnego

Momenty dokrecajace i powtarzalnosé montazu

Aby zagwarantowac pewne potgczenie Srubowe i bezpro-
blemowy montaz, nalezy uwzgledni¢ szereg czynnikow.
Wazna jest nie tylko wystarczajgco duza réznica pomiedzy
momentem formujgcym i przekrecenia, ale takze odpowie-
dni wkretak z wytgcznikiem momentu lub/i kata obrotu.
Moment dokrecajgcy ustalony w zaleznosci od wyma-
ganej sity zacisku ustawiany jest na wkretaku. W czasie
prob nalezy sprawdzi¢ powtarzalnos¢ montazu oraz fakty-
cznie 0siggang site naprezenia wtasnego, aby ewentualnie
uwzgledni¢ nieprzewidziane do tej pory czynniki.

Mozliwe jest wielokrotne wkrecanie zalecanym

momentem dokrecajgcym wkretu w ten sam element.
Wymagania VDE 0700 sg catkowicie spetniane przez
zastosowanie wkretu EJOT DELTA PT®.

8 6
z
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7 T o
it 53,
6 st &
Z . Z
> 4 2
go : 3
N - e
84 : 3 &
|5 \ 2
£ s : >
£ 2 L
2
> 5 .
" 1 ¢ )
0
0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 obcigzenie ztgcza sita

czas [s]

zacisku wstepnego

uformowanie
gwintu

poczatek wkrecania

Przyktadowy przebieg momentow i sity zacisku wstepnego podczas wkrecania DELTA PT®
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Formy wykonania
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EJOT DELTA PT®srednica nominalna 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25
@ zewnetrzna gwintu d, 1,00 |1,20 [1,40 |1,60 |1,80 [2,00 (2,20 |2,50
@ rdzenia gwintu d 0,64 |0,78 10,93 (1,07 |1,22 1,36 |1,51 |1,72
skok gwintu P 0,44 |0,51 |0,57 |0,64 |0,71 |0,78 |0,85 |0,95
wybieg gwintu Xmax. 10,50 10,60 [0,70 0,80 0,90 [1,00 |1,10 [1,30
WN 5411 @ tba D 3,20 |3,60 4,00 (4,50 |5,00 |5,50
wysokos¢ tba K 1,15 1,20 1,35 [1,40 (1,60 |1,80
grubos¢ podktadki S 0,50 |0,60 |0,60 |0,60 |0,60 |0,70
promien Rinax 0,35 |0,35 |0,40
@ wgtebienie  |gtebokosé . min. 0,51 |0,68 0,82
krzyzowe-H |wgtebienia " max. 0,97 [114 |1,28
@ wgtebienie [gtebokosé . min. 0,73 0,86 [1,01
krzyzowe-Z |wgtebienia max. 0,98 | 111 | 1,26
wgtebienie [gtebokosé . min. 0,56 (0,81 [1,01
krzyzowe-C |wgtebienia max. 0,84 | 1,10 | 1,31
numer wgtebieniaH/Z/C 0 0 0 1 1 1
WN 5412 @ tba D 3,50 (3,90 (4,40
wysokos¢ tba K 1,60 (1,60 [1,90
promien Rmax 0,35 0,35 |0,40
@ wgtebienie |gteboko$é , min. 064 [0,74 0,92
krzyzowe-H |wgtebienia max. 1,10 (1,20 |1,38
@ wgtebienie |gtebokosé ; min. 0,82 0,92 1,08
krzyzowe-Z |wgtebienia max. 1,07 | 117 1,33
wgtebienie |gtebokosé , min.
krzyzowe-C |wgtebienia max.
numer wgtebieniaH/Z/C 1 1 1
WN 5451 @ tba D 3,20 (3,60 4,00 (4,50 |5,00 |5,50
wysoko$¢ tha K 1,15 (1,20 {1,835 (1,60 (1,60 |1,90
grubos¢ podktadki S 0,50 |0,60 |0,60 |0,60 |0,60 |0,70
promien Rimax 0,20 10,25 0,25 |0,35 |0,35 |0,40
/AUTOSERT® 3P | 5IP | 6IP | 6IP | 6IP | 8IP
Aget. 1,20 |1,45 (1,75 (1,75 |1,75 |2,40
slaselestwelE e tmin. 0,40 |0,50 |0,50 |0,65 |0,65 |0,80
max. 0,55 |0,65 |0,65 |0,85 (0,85 |1,00
WN 5452 @ tba D 3,50 |3,90 |4,40
wysokosé tba K 1,60 |1,60 |1,90
promien Rimax 0,35 0,35 |0,40
TORXet.e: / /AUTOSERT® 6IP | 6IP | 8IP
Aget 1,75 1,75 |2,40
) L min. 0,65 |0,65 |0,80
gtebokosc wgtebienia t ey 0.85 10.85 11.00
WN 5453 @ tba D 4,00 |4,40 |5,00
wysokos¢ cz. cylindrycznej  Cpax 0,35 |0,35 |0,55
wysokos¢ kaloty = 0,40 |0,40 |0,50
promien Rimax 0,80 |0,80 [1,00
TORX:txco° / AUTOSERT® 6IP | 6IP | 8IP
Ager 1,75 1,75 |2,40
gtebokos¢ wgtebienia t mi':x 822 822 (1)38
WN 5454 @ tba D 4,00 (4,40 |5,00
wysokos¢ cz. cylindrycznej G, 0,35 |0,35 |0,55
promien Rinax 0,80 (0,80 |1,00
TORX:txco° /AUTOSERT® 6IP | 6IP | 8IP
Ager 1,75 1,75 |2,40
L — min. 0,50 |0,50 |0,70
gtebokos¢ wgtebienia t ax. 0.65 10.65 [0.90
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DELTA O'PT

Formy wykonania

EJOT DELTA PT® $rednica nominalna 30| 35/ 40 45| 50/ 60 70| 80| 100
@ zewnetrzna gwintu d, 3,00| 3,50/ 4,00| 4,50| 5,00( 6,00/ 7,00/ 8,00{10,00
@ rdzenia gwintu do 2,09 2,45| 2,81| 3,17| 3,53| 4,26| 4,98| 5,70| 7,15
skok gwintu P 1,12| 1,29| 1,46| 1,63| 1,80| 2,14| 2,48| 2,82| 3,50
wybieg gwintu Xuax. | 1,50] 1,80 2,00| 2,30| 2,50| 3,00| 3,50| 4,00| 5,00
WN 5411 @ tba D 6,50/ 7,50| 9,00/10,00|11,00|13,50|15,50
wysokosc¢ tba K 2,10 2,40| 2,50| 2,50( 3,20| 4,00| 4,60
grubosc¢ podktadki S 0,80( 0,90| 1,00| 1,00 1,20| 1,40| 1,60
promien Rmx | 0,50 0,50/ 0,60| 0,60| 0,70 0,80| 0,90
wgtebienie | gtebokosc tmin. 1,15] 1,07 1,33| 1,33] 1,98 2,24| 2,84
krzyzowe-H | wgtebienia max. | 1,61| 1,70/ 1,96| 1,96/ 2,61| 2,90| 3,50
@ wgtebienie | gtebokose tmin. 1,26/ 1,08| 1,40| 1,40, 2,01| 2,27| 2,91
krzyzowe-Z | wgtebienia max. | 1,51| 1,54 1,86| 1,86, 2,47| 2,73| 3,37
wgtebienie | glebokosé tmin.
krzyzowe-C | wgtebienia max.
numer wgtebieniaH/Z/C 1 2 2 2 2 3 3
WN 5412 @ tba D 5,30| 6,10| 7,00| 7,50| 8,80|10,50|12,30
wysokosc¢ tba K 2,30/ 2,70/ 3,10| 3,20| 3,50| 4,20| 5,10
promien Rmx | 0,50 0,50/ 0,60| 0,60| 0,70 0,80| 0,90
wgtebienie | gtebokosé tmin. 119 1,23 1,51 1,51 212| 2,44| 3,00
krzyzowe-H | wgtebienia max. | 1,65| 1,86| 2,14| 2,14| 2,75/ 3,10| 3,66
@ wgtebienie | gtebokosc tmin. 1,36| 1,26| 1,62| 1,62| 2,23| 2,57| 3,14
krzyzowe-Z | wgtebienia max. | 1,61| 1,72/ 2,08/ 2,08/ 2,67 3,03 3,61
wgtebienie | gtebokosé tmin.
krzyzowe-C | wgtebienia max.
numer wgtebieniaH/Z 1 2 2 2 2 3 3
WN 5451 @ tba D 6,50/ 7,50| 9,00|10,00|11,00|13,50|15,50|18,00
wysokos¢ tba K 2,30| 2,70/ 3,10| 3,20| 3,50| 4,20| 4,90| 5,60
grubosc¢ podktadki S 0,80( 0,90| 1,00| 1,10| 1,20| 1,40| 1,60| 1,80
promien R.x | 0,50| 0,50/ 0,60| 0,60| 0,70/ 0,80| 0,90| 1,00
TORX:e.ec /AUTOSERT® 10IP| 15IP| 20IP| 20IP| 25IP| 30IP| 30IP| 40IP
Ary | 2,80| 3,35 3,95| 3,95/ 4,50| 5,60| 5,60/ 6,75
glebokodé watebienia tmin. 1,00| 1,10| 1,40| 1,40/ 1,50| 1,90| 2,30/ 2,60
max. | 1,30| 1,50/ 1,80| 1,80| 1,90| 2,40| 2,90| 3,20
WN 5452 @ tha D 5,30| 6,10| 7,00| 7,50| 8,80|10,50|12,30| 14,10| 17,00
wysokosé tha K 2,30| 2,70/ 3,10| 3,20| 3,50| 4,20| 4,90| 5,60| 6,60
promien Rmax | 0,50/ 0,50/ 0,60( 0,60/ 0,70/ 0,80 0,90/ 1,00 1,10
TORXetec /AUTOSERT® 10IP| 15IP| 20IP| 20IP| 25IP| 30IP| 30IP| 40IP| 50IP
Aree | 2,80| 3,35/ 3,95/ 3,95/ 4,50| 5,60| 5,60/ 6,75/ 8,95
glebokosé watebienia tmin. 1,00| 1,10 1,40( 1,40| 1,50| 1,90| 2,30| 2,60| 3,00
max. | 1,30| 1,50/ 1,80| 1,80 1,90/ 2,40| 2,90| 3,20| 3,50
WN 5453 @ tba D 6,00/ 7,00/ 8,00| 9,00{10,00/12,00|14,00{16,00/ 20,00
wysokosc¢ cz. cylindrycznej c.., | 0,55 0,65| 0,70/ 0,70 0,75| 0,85| 0,90| 0,95| 1,10
wysokos¢ kaloty =T 0,70 0,80/ 1,00| 1,00 1,20/ 1,20| 1,30| 1,40/ 1,60
promien Rmax | 1,20 1,40/ 1,60| 1,80 2,00 2,40| 2,60| 3,20/ 4,50
TORXeto /AUTOSERT® 10IP| 15IP| 20IP| 20IP| 25IP| 30IP| 30IP| 40IP| 50IP
Are: | 2,80| 3,35/ 3,95| 3,95/ 4,50| 5,60| 5,60/ 6,75/ 8,95
glebokosé watebienia tmin. 1,00/ 1,10 1,40| 1,40| 1,50| 1,90| 2,30| 2,60| 3,00
max. | 1,30 1,50/ 1,80| 1,80/ 1,90 2,40| 2,90| 3,20/ 3,50
WN 5454 @ tba D 6,00/ 7,00/ 8,00| 9,00{10,00|12,00|14,00{16,00/ 20,00
wysokosc¢ cz. cylindrycznej ¢, | 0,55 0,65| 0,70/ 0,70 0,75| 0,85| 0,90| 0,95| 1,10
promien Rmax | 1,20] 1,40/ 1,60| 1,80| 2,00 2,40| 2,60| 3,20| 4,50
TORXeto /AUTOSERT® 10IP| 15IP| 20IP| 20IP| 25IP| 30IP| 30IP| 40IP| 50IP
Ars | 2,80| 3,35| 3,95| 3,95/ 4,50| 5,60| 5,60| 6,75| 8,95
glebokodé watebienia tmin. 0,75/ 0,95| 1,10| 1,25| 1,25| 1,50| 2,30| 2,40| 3,00
max. | 1,00/ 1,30 1,45| 1,70 1,65| 2,00| 2,90| 2,90/ 3,50
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DELTA O'PT

Tolerancje
zakres wymiaréw znamionowych [mm|]
polatoleranciji powyzej 3 | powyzej 6 Ipowyiej 10 | powyzej 18|powyiej 30 |[powyzej 50|powy2ej 80
do3 do 6 do 10 do 18 do 30 do 50 do 80 do 120
e 0 0 0 0 0
-0,25 -0,30 - 0,36 -0,43 -0,52
h15 0 0 0 0 0
-0,40 -0,48 -0,58 -0,70 -0,84
js 14 +0,12 +0,15 +0,18
js16 +0,30 +0,375 +0,45 +0,55 +0,65 +0,80 +0,95 +1,10

EJOTDELTAPT®| 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60 | 70 | 80 | 100

@ zewnetrznad, | 1,4 | 1,6 | 1,8 | 20 | 22 | 25 | 30|35 [40 | 45 [ 50| 60| 7.0 | 80100
oeranc: +0,08]+0,08]+0,08]+0,08|+0,08[+0,10[+0,10[+0,10[+0,10|+0,10]+0,15| +0,15] +0,18] +0,18|+0,25
olerancia ololololololololololo]lo]lo]lo]o

W

Dostarczamy takze formy specjalne.
Prosimy o kontakt z inzynierami firmy EJOT w celu realizacja Panstwa indywidualnych zamoéwien.

Przyktad zamowienia

rodzaj tba oznacz. naped Srednica | oznacz. dtugosc¢ zakonczenie oznacz. pokrycie
gwintu
- — 1,00 = 10 min. 2xd | standard - Zn-niebieski
120 > 12 - : :
C : : : :
—> 12 - Z : czop £= Z - | DeltaTone
H : : : L :
C . N N .
— 51 - 4,00 > L 14] |xoncowka %: [RI Zn-Ni
: : : prowadzaca @;; :
—> 52 - krawedz S Delta
: : : tngca g Protekt
: : 5 skrawajgca I
8,00 T> 80 max. 10xd
10,00 > 100
v v v v v
DELTAPTWN 54 11 H 40 x 14 R Zn-niebieski
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DELTA O\PT

Mozliwosci produkcyjne

Powtoki bez chromu VI: Materiaty wykorzystywane przy produkcji wkretéow:

® ocynk, pasywacja niebieska ® stal o poprawionej jakosci, zgodnie z DIN EN ISO 10263

® ocynk, pasywacja niebieska +EJOSEAL T4 o cechach materiatu [PT10] (WN 5461, czesc¢ 2)
(240h odpornosci na korozje Zn) ® stal nierdzewna [A2], [A4]

® ocynk, pasywacja grubg warstwg ® aluminum [Alu]

® ZnFe lub ZnNi, pasywacja transparentna
(z lub bez czarnej warstwy Top Coats)

® ZnNi, pasywacja czarna

©® ocynk ptatkowy (np. Delta Protekt)

wiecej informaciji:
tel.: + 48 34 35 10 660
fax: + 48 34 35 35 410
e-mail: ejot@ejot.pl

Materiaty wykorzystywane przy produkcji wkretow EJOT DELTA PT®

DELTAPT® 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60 | 70 | 80 | 100
@dmm | 1,4 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60 | 70 | 80 | 10,0
dtugos¢ L [mm]
3,0 + 0,300
3,5 +0,375
4,0 + 0,375
4,5 + 0,375
5,0 £ 0,375
6,0 + 0,375
7,0 £0,45
8,0 + 0,45
9,0 + 0,45
10,0 + 0,45
11,0 + 0,565
12,0 £ 0,55
14,0 + 0,55
15,0 + 0,55
16,0 + 0,55
18,0 + 0,55
20,0 + 0,65
21,0 + 0,65
22,0 = 0,65
24,0 + 0,65
25,0 0,65
27,0 + 0,65
30,0 + 0,65
35,0 + 0,80
36,0 + 0,80
40,0 £ 0,80
42,0 + 0,80
45,0 + 0,80
48,0 + 0,80
50,0 + 0,80
60,0 + 0,95
70,0 + 0,95
80,0 + 0,95
100,0 + 1,10
—l— gorna linia £ dtugo$é minimalna Diugosci od 60 mm mozliwe tylko z gwintem na czeéci
(wykonanie z tbem stozkowym L =L +2mm)  trzpienia (dtugos¢ gwintu 4 x d1)
i— dolna linia £ dtugo$¢ maksymalina Specjalne wykonania zakoficzer!

S wykonanie mozliwe z krawedzig skrawajaca
(S) wykonanie mozliwe z krawedziag skrawajaca (bez WN 5411 und WN 5451)
R wykonanie mozliwe ze szpicem
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EJOT Doradztwo techniczne
,1ani“montaz wymaga nowoczesnych i ,inteligentnych®
Twoj partner systemowy elementdéw ztgcznych. Etap konstrukcji ma najwiekszy
wptyw na strukture i ostateczny koszt wyrobu.
Obowigzuje tutaj zasada, ze udziat kosztow rozwoju
wynoszgcy okoto 10 % catkowitych kosztow produkciji,
decyduje 0 okoto 70 % kosztow produktu koncowego.
Tym samym odpowiedzialnos¢ konstruktorow w zakresie
kosztéw jest bardzo znaczaca. Powinni oni juz na etapie
prac koncepcyjnych przemysle¢ adekwatng do postawio-
stanowisko badawcze APPLITEC nego sobie celu technike tgczenia. Zmiana czesci w fazie
produkcyjnej powoduje powstanie znacznie wyzszych
kosztow, niz optymalizacja potaczenia w fazie rozwojowe;j.
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 Klientéw poprawia nasze
zrozumienie technik tgczenia oraz podpowiada innowa-
cyjne rozwigzania. Dzieki wymaganiom naszych Klientow
konsekwentnie rozwijamy nasze produkty.

Oprocz wysoko wykwalifikowanej kadry techniczne;

do Panstwa dyspozyciji jest takze nasze laboratorium

EJOT APPLITEC. To tutaj sprawdzane sg czesci naszych
Klientdw i opracowywane nowe technikitagczenia.

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 seminariow i konferenciji

oraz fachowych publikaciji.

szkolenie

Raporty z badan
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Logistyka i wymiana informacji EJOT
Celem jest obnizenie kosztdéw nabycia i magazynowania

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

Dla uproszczenia procesu zakupu, EJOT wykazuje

elastycznose, oferujgc szeroki zakres ustug serwisowych

oraz procesow obnizajgcych koszty. Ciggte analizowanie

zapotrzebowania naszych Klientow oraz nowoczesne

systemy logistyczne prowadza do wysokiej dostepnosci

naszych produktow.

EJOMATP® -jakos$¢, ktora sie optaca

Minimalny poziom wadliwo$ci wkretéw prowadzi do reduk-
cji odpadoéw, jak réwniez do wysokiej dyspozycyjnosci
automatycznych urzgdzen montazowych.

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

Jako$é EJOMAT® zarabia na siebie.

Struktura zbytu EJOT

Oproécz spotek EJOT do Panstwa dyspozycji sg takze licen-
cjonowani producenci oraz cztonkowie Global Fastener
Alliance w Ameryce oraz Azji.

GLOBAL FASTENER ALLIANCE

nowoczesne systemy PPS EJOMAT®
umoZzliwiajg wysoka terminowos¢ wkrety do zautomatyzowanego montazu
oraz krdtkie czasy trwania procesow
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EJOT Polska

Spotka 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®



