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Zmiany techniczne zastrzezone.

EJOT®, EJOFORM®, EJOMAT® i FDS® sg zastrzezonymi
znakami towarowymi EJOT GmbH & Co. KG.
Acupoint® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy
Acument™ Global Technologies.



Produkty EJOFORM® firmy EJOT to innowacyjne

i dostosowane do konkretnego zastosowania elementy
taczace i konstrukcyjne przejmujace najrézniejsze funkcje,
takie np. jak: mocowanie, pozycjonowanie, dystansowanie,
mocowanie przez zatrzask.

Produkty EJOFORM® firmy EJOT wytwarzane sg

w wielostopniowym procesie obrobki plastycznej na zimno.
W procesie tym odcinek drutu formowany jest do postaci
gotowego wyrobu w maksymalnie szesciu stacjach robo-
czych. Zasadnicze zalety obrébki plastycznej na zimno

to znaczna oszczednosé materiatu w stosunku do obrébki
skrawaniem, jak réwniez bardzo krétkie czasy produkgciji
skomplikowanych elementéw.

Produkty EJOFORM® firmy EJOT sg elementami konstruk-
cyjnymi maksymalnie dostosowanymi do konkretnego
zastosowania. Aby maksymalnie wykorzysta¢ mozliwosci
wielostopniowej obrobki plastycznej i zaprojektowac
element wielofunkcyjny zastepujacy kilka detali i przejmu-
jacy ich funkcje a przez to zasadniczo redukujgcy catkowite
koszty potaczenia, celowym jest wtgczenie w proces pro-
jektowy, juz w jego poczatkowej fazie, inzynierow zastoso-
wan firmy EJOT. W ten sposdb mozna zminimalizowac czas
i koszty projektowe zwigzane z potgczeniem oraz unikngc
przysztych usterek. Wspieranie Panstwa od momentu poja-
wienia sie pierwszej koncepcji, az do produkciji seryjne;

jest zasadniczym elementem naszego sposobu pracy.

W postaci produktow EJOFORM® firmy EJOT uzytkownik
otrzymuje ,skrojone na miare” rozwigzanie skupiajgce
wiele funkcjii korzysci:

100% dopasowanie do zastosowania

uproszczenie montazu

redukcje kosztéw materiatowych i magazynowych
integracje wielu funkcji w jednym detalu

zastgpienie nieekonomicznych elementéw toczonych

EJOFORM®
Elastycznosé i redukcja kosztow

Przyktad praktyczny: racjonalizacja

przedtem: sruba DIN, podktadka i pierscien dystansowy

teraz: wkret EJOFORM®

funkcja: zastepuje srube DIN, podktadke i pierscien

dystansowy

rozszerzenia: alternatywnie naped (Torx®, TorxPlus®)
alternatywnie gwint ( ALtracs®, DELTA PT®)



EJOFORM®
Wielostopniowa obrébka plastyczna na zimno

pordwnanie zuzycia materiatu

w przypadku obrobki plastycznej
(z lewej) oraz obrobki skrawaniem,
toczenie (z prawej)

zmiana narzedzi w sterowanej komputerowo prasie
wielostopniowej

W poréwnaniu do technologii obrobki skrawaniem, czy
technologii odlewow cisnieniowych zalety ksztattowania
nazimno sg znaczace:

znaczna redukcja kosztow wytworzenia

zmniejszenie zuzycia surowca ( w skrajnych przypad-
kach az o0 80%)

wiasciwy dobor materiatow i koncowa obrébka cieplna
zapewniajg wymagane wiasciwosci mechaniczne

i wytrzymatosciowe.

Wzrastajgce wymagania dotyczgce ekonomicznosci,
wydajnoéci procesu oraz jakosci wyrobdw moga zostac
spetnione tylko poprzez precyzyjny dobér optymalnego

w danym przypadku procesu wytwodrczego. Nowoczesne,
komputerowo sterowane prasy wielostopniowe dysponujg
zewnetrznymi stacjami zmiany narzedzi, czynng kontrolg
procesu, stanu narzedzia i materiatu. W maksymalnie 6 sta-
cjach roboczych z kawatka drutu powstaje kompleksowa
czes¢ ksztattowa z wydajnoscig do 400 sztuk na minute.
Dodatkowa obrobkg widrowa, ale réwniez bezwidrowg
realizowane sg te funkcje detalu, ktérych nie mozna uksztat-
towac przez prasowanie.

Najnowoczesniejsze urzadzenia i maszyny nie zapewniajg
jednak same w sobie najwyzszej i niezmiennej jakosci.
Podstawg naszej innowacyjnosci i niezawodnosci sg nasi
pracownicy. Wszystkie osoby obstugujgace maszyny posia-
dajg odpowiednie fachowe wyksztatcenie i sg ha biezgco
przygotowywane do swoich obowigzkéw w trakcie szkolen
organizowanych zgodnie z aktualnymi potrzebami. Projekty
opracowywane sg w zespotach a parametry procesu

w catosci dokumentowane. Integracja kazdego pracownika
w system TQM i proces jego ciggtego udoskonalania jest
,Szarg codziennoscig” a nie zadaniem okazjonalnym.



Firma EJOT dysponuje wydajng i elastyczng narzedziow-
nig wyposazong w najnowoczesniejsze maszyny CNC.

W celu zapewnienia najwyzszej zywotnosci narzedzia
pokrywamy nowoczesnymi powtokami powierzchniowymi
CVP/PVD o niskiej scieralnosci, a materiaty na nie
sprawdzamy we wtasnym laboratorium.

Nasze wymaganie: sprawi¢ aby wspotgraty ze sobg
wszystkie elementy systemu tj. uniwersalnosc¢ i wydajnosé
narzedziowni, optymalny ksztatt i uniwersalnos$¢ statych,
powtarzalnych elementéw matrycy, najwyzsza mozliwa
zywotno$¢ wymiennych elementow roboczych oraz
ekonomiczno$¢ wytworzenia. Grupa do$wiadczonych
pracownikéw zajmuje sie kazdym projektem i produktem
klienta, poczgwszy od fazy konstrukcji poprzez realizacje
narzedzi, az do wprowadzenia do produkciji.

zestaw narzedzi prasy 5-stopniowej

EJOFORM®
Precyzja w wytwarzaniu narzedzi




EJOFORM®
Korzysci mozliwe do obliczenia

przyktad: element toczony z wyfrezowa- przyktad: rozwigzanie firmy EJOT za pomoc
nym rowkiem pod srubokret i gwintem 5-stopniowego ksztattowania na zimno.
metrycznym.

W pokazanym przyktadzie zimnokuty element pozwala zaoszczedzi¢ ok. 25% materiatu w poréwnaniu do bolca toczonego.
Dodatkowo dzieki napedowi zewnetrznemu (szesciokat) mozliwe jest przeniesienie wyzszych momentoéw w czasie dokre-
cania niz w przypadku frezowanego rowka pod srubokret. Oprocz tego element formowany na zimno moze mie¢ dowolny,
odpowiedni do zastosowaniatyp gwintu (tutaj DELTA PT®).

- element toczony
= element zimnokuty

koszty

produkowana ilosé

Wyzsze w poczatkowej fazie koszty rozpoczecia produkcji elementow ksztattowanych na zimno zwigzane sg z kosztami
narzedzia. Posiadanie odpowiednich narzedzi jest konieczne, one ksztattuja wyrdb i przenoszg duze sity formujace.
Jednakze koszty te amortyzuija sie ze wzgledu na ekonomicznos¢ i efektywnos¢ procesu poczgwszy od konkretnej wielko-
Sci produkcji. Wysoka zywotnos$¢ narzedzi kuzniczych powoduje niewielki wzrost dalszych kosztéw produkcji w stosunku
do alternatywnych procesow.

Kolejny znaczacy czynnik obnizajacy koszty obok niewielkiego zuzycia narzedzi to nieporownywalnie wyzsza wydajnosé
obroébki plastycznej na zimno w stosunku do standardowej obrébki skrawaniem. Takze w zakresie materiatéw — w zalezno-
Sci od wersji produktu — mozliwe sg oszczednosci kosztow do 80%.
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Tolerancje wymiaréw i chropowatosci

Presskontur
powierzchni elementéw zimnokutych
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Zakres wymiaréw IT8 IT9 T10 T11 T12 IT13 IT14

nominalnych

[mm]

1do3 14 25 40 60 100 140 250

>3do6 18 30 48 75 120 180 300

>6do 10 22 36 58 Q0 150 220 360

>10do 18 27 43 70 110 180 270 430

> 18 do 30 33 52 84 130 210 330 520

> 30 do 50 39 62 100 160 250 390 620

> 50 do 80 46 74 120 190 300 460 740

> 80 bis 120 54 87 140 220 350 540 870

— Wskazowka:
v n \ ':" < W przypadku powyzszych liczb i wartosci chodzi
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o wytyczne, ktore w kazdym konkretnym przypadku
muszg by¢ rozpatrywane indywidualnie. Normy dotyczace
ksztattowania na zimno wymagaja tacznego rozpatrywa-

nia geometrii

takich jak katy, brzegi i promienie, jak row-

niez tolerancji i chropowatosci powierzchni w zaleznosci
od danego poziomu i metody ksztattowania.

punkt pomiaru

Rz 1
Ra 0,1

1,6

2,5
0,2

chropowatos$¢ powierzchni

40 6,3

0,4

dragzonego

| powierzchnia ptaszcz korpusu

Il powierzchnia drutu

Il powierzchnia czopa zredukowana

IV powierzchnia czopa wyciskana

V  otwor wyciskany

<

powierzchnia okrawana poprzeczna

VIl powierzchnia okrawana wzdtuzna

VIII powierzchnia stykowa speczana

IX powierzchnia czotowa czopa

X powierzchnia czotowa speczana

10 25 40 63







EJOFORM®
Przyktady

przykfad: uniwersalne potgczenie EJOFORM zatrzask przykfad: element posredni

z gwintem FDS® oraz elementem typu Softboss EJOFORM® sruba wydrgzona

funkcja: przettaczanie otworu, formowanie gwintu, funk- funkcja: mocowanie, ustalanie, wyrdwnanie tolerancji
cja zatrzasku

przyktad: wiasciwosci dodatkowe EJOFORM® os przykfad: elastycznosc

funkcja: redukcja ciezaru o 70%, bezwiérowe formowa- cienkie elementy o dfugosci do ok. 600 mm
nie gwintu wewnetrznego dzieki kombinacji ze sruba

samogwintujgcg, zabezpieczenie przed przekreceniem
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Zimnokute, precyzyjne detale mozna réoznymi, dodatko-
wymi procesami, uszlachetnia¢ i uzupetni¢ o cechy niemoz-
liwe do wykonania obrébka plastyczng. W zaleznosci od
zastosowania i wymagan, jakie ono niesie EJOT oferuje z
jednej reki szerokg palete elementéw ztgcznych i optymalng
technike potgczen.

Obroébka skrawaniem i walcowanie poprzeczne.

W celu wykonania otworéw, podcie¢, kul lub podcieé

od tytu mozna przeprowadzi¢ na elementach uksztatto-
wanych plastycznie obrébke skrawaniem. Mozliwe jest
wygniatanie otworéw wewnetrznych czy redukcja przekroju
przez walcowanie poprzeczne.

Obrébka cieplnai powierzchniowa

Elementy EJOFORM® produkowane sg z réznych materia-
tow — stali do naweglania i ulepszania, aluminium, na zycze-
nie klienta takze ze stali nierdzewne;j. Standardowe klasy
wytrzymatosci osiggane sg dzieki obrébce cieplnej zgodnej
znormg DIN ISO898. W przypadku specjalnych geometrii
gwintu zastosowanie majg odpowiednie normy zaktadowe
firmy EJOT.

Powierzchnie galwaniczne odpowiadajg normie DIN EN
ISO 4042. Mozliwe jest wykonanie takze innych powtok
ochronnych o maksymalnej odpornosci korozyjnejdo 1000
godzin w komorze solne;j.

Acupoint®

W przypadku automatycznego procesu wkrecania srub
metrycznych w gwintowane otwory istniej ryzyko jej sko-
$nego ustawienia, co utrudnia lub uniemozliwia poprawne
wkrecenie - powstaje tzw. ,Cross-Threading”. Dla utatwie-
nia naprowadzenia sie Sruby na nitke gwintu nakretki zaleca
sie stosowanie zakonczenia kulowego Acupoint®.

Obroébka dodatkowa

przyktady obrobki skrawaniem

Sruby z Acupoint® - pomoc w czasie wkrecania

11:



EJOFORM®
Przyktady rozwigzan

Wielostopniowy bolec zastepuje drogi ele-
ment toczony. Znajduje zastosowanie jako
centralna os np. w mechanizmach przesu-
wania foteli w samochodach osobowych.

Zinmokute bolce kuliste stosowane
w reflektorach samochodowych.

12

Sruba spustowa oleju z dwoma nieza-
leznymi wgtebieniami (na rysunku Torx
wewnetrzny z szesciokgtem zewnetrznym)
stosowana w obudowie przegubu podka-
szarki. Wgtebienie Torx wykorzystywane
Jest w automatycznym procesie montazu
na linii zas szesciokgt zewnetrzny przewi-
dziany jest do serwisowego demontazu

w terenie.

Zimnokute bolce zatrzaskowe stosowane
do szybkiego montazu i demontazu Scian
ostonowych i serwisowych. W rozwigzaniu
z gwintem ttoczgco-formujgcym minima-
lizujg operacje przygotowawcze i monta-
Zowe potgczenia.






EJOT Doradztwo techniczne
,1ani“ montaz wymaga nowoczesnych i ,inteligentnych®
Twoj partner systemowy elementéw 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 czesciw fazie
produkcyjnej powoduje powstanie znacznie wyzszych
kosztdw, 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 Klientéw
konsekwentnie rozwijamy nasze produkty.

Oprocz wysoko wykwalifikowanej kadry technicznej

do Panstwa dyspozyciji jest takze nasze laboratorium

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

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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Logistykai wymianainformacji 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

elastycznosc, 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 jako$¢ 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

B

= _._.___.-
nowoczesne systemy PPS EJOMAT®
umoZzliwiajg wysok terminowosc¢ wkrety do zautomatyzowanego montazu

oraz krdtkie 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®



