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Argumenty, ktore przekonuja EJOT ' FDS:
EJOT FDS® - przeglad cech

produkt
| roztgczne potaczenia o wysokiej wytrzymatosci

bez wstepnego przygotowania otworu

| brak problemow z tolerancjg otwordw przelotowych
i gwintowanych

| brak strat materiatowych w czasie formowania otworu
i wygniatania gwintu

| wiecej petnych zwojow gwintu w uformowanym otworze

I duzy kanatmontazowy (wysoka pewnos¢ montazu)

| wysoka wytrzymatos¢ na scinanie i rozcigganie

| zastosowanie do blach o réoznych warstwach powierzch-
niowych

I wysokie momenty luzujgce i.-duza odpornos$¢ na wibracje

| mozliwos¢ wkrecenia Sruby metrycznej przy montazach
powtérnych

| mozliwos¢ realizacji potgczenia uziemniajgcego zgodnie
znormg DIN VDE 0700

| tatwos¢ demontazu i utylizacji

| niskie koszty catkowite



EJOT " FDS

produkt

zastosowanie w sprzecie AGD

zastosowanie w przemysle samochodowym

Pewne potaczenia blach ze stali i aluminium

Ze wzgledu na dobra obrabialno$¢ oraz cechy uzytkowe,
blacha jest dominujacym materiatem konstrukcyjnym

w przemystach bazujacych na obrébce stali.

Ciagle jednak musi mocno konkurowac z Izejszymi
materiatami jak np.: aluminium. Z tego tez powodu,

w przemysle stalowym stworzono w ostatnich latach catg
serie nowych materiatéw z blachy, ktére charakteryzuja sie
wysokg wytrzymatoscia, przy jednoczesnym zachowaniu
doskonatej plastycznosci. Obok znanych stali migkkich
walcowanych na zimno DC01-DCO06 (zgodnych z norma
DIN EN 10130), nalezy wymienic¢ jako typowe materiaty
gtebokottoczone, przede wszystkim mikrostopowe blachy
cienkie o wysokiej granicy plastycznosci H240M

(ZStE 260) — H400M (ZStE 420) zgodnie z norma

DIN EN 10268 (SEW093) oraz stale wielofazowe

typu DP (Dual-Phase) zgodnie z'normg SEW 097,

czesé 2, ktore zyskujg-na znaczeniu-w zakresie potgczen
blach o podwyzszonej wytrzymatosci.

Wsréd stopdw aluminium, obok nieutwardzalnych stopow
AlMg oraz AIMgMn grupy 5000, najczesciej stosowane
sa termicznie utwardzalne stopy AIMgSi w klasie

T4 do T6 z grupy 6000. W przemysle samochodowym

na blachy preferowany jest stop T4/T5 zas na profile
ciggnione w stanie T6:

Optymalne wykorzystanie tych materiatow ze stali i alumini-
um wymaga nowego podejscia do technik taczenia,

w szczegolnosci w przypadkach taczenia ze sobg dwdch
roznych materiatéw. W takim przypadku uzycie wkreta
EJOT FDS® jest optymalnym rozwigzaniem.

Dzieki zdolnosci ttoczenia i gwintowania blachy w jednej
operacji, wkret ten gwarantuje wyjatkowo wytrzymate
potaczenie. Uformowany w wywinietej blasze

w czasie pierwszego montazu gwint metryczny umozliwia
podzniejsze uzycie tradycyjnej sruby metrycznej. Dzieki
bezluzowemu pasowaniu gwintu w uformowanej nakretce,
powstate potgczenie jest szczelne dla cieczy i gazéw.
Wytworzone w wyniku obrotowego ttoczenia blachy,
ciepto nie ma wptywu na jego materiat, poniewaz lezy
ponizej temperatury rekrystalizacji. To szczgtkowe

ciepto gwarantuje natomiast wysokie bezpieczenstwo
dynamiczne potaczenia ze wzgledu na termiczny za-

cisk materiatu powstatej nakretki na gwincie sruby. Tym
samym mozna zrezygnowac z dodatkowych elementéw
zabezpieczajgcych jak np. powtoki klejowe.

Poniewaz wczesniejsze przygotowanie tgczonych blach
nie jest konieczne, odpada problem pokrywania sie
otwordow. Ponadto jednostronny dostep i brak potrzeby
podparcia w miejscu tgczenia sprawia, ze system ten zna-
komicie sprawdza sie w profilach zamknietych.



Fazy montazu wkreta EJOT FDS®:

1. rozgrzanie blachy poprzez osiowsg site nacisku
oraz wysokg predkos¢ obrotowag

2. przebicie materiatu dzieki ostremu zakornczeniu wkreta
3. wywijanie otworu (stozkowa strefa formujgca)

4. wygniatanie gwintu

5. wkrecanie

6. dokrecenie wkreta ustalonym momentem obrotowym

Zakres temperatur w czasie montazu wkreta
EJOT FDS®:

1. rozgrzewanie
2. przebijanie

3. wywijanie otworu
4. gwintowanie

5. wkrecanie

6. docigganie

Parametry wkrecania:

materiat; blacha stalowa 0,8 mm
DC 04 (bez otworu wstepnego)
wkret: EJOTFDS®M 3,5

predkosc obrotowa: 2300 min”
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EJOT

warianty wykonania

Zaleznos¢ docisku od formy zakonczenia sruby
i otworu wstepnego przy statym czasie wkrecania.
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Stworzono trzy wersje $ruby EJOT FDS®.

W przypadku automatycznego wkrecania bez otworu
wstepnego stosowana jest z reguty standardowa wersja
produktu.

W przypadku montazu przy pomocy urzadzen recznych
jako utatwienie zaleca sie wykonanie otworu wstepnego
oraz zastosowanie wkreta w wersji PKS.

Jezeli montaz reczny ma sie odbywac bez rozwiertu
wstepnego, a grubosc¢ blachy nie pozwala na uzycie
wersji standardowej nalezy uzy¢ wkreta EJOT FDS® typu
BS. W tym przypadku nalezy pamieta¢ o powstawaniu
opitkdbw w czasie wiercenia.

W przypadku wersji PKS'i BS dzieki otworowi wstepnemu
utatwione jest przebicie blachy, co prowadzi do redukcji
koniecznej sity-docisku o okoto 560%.

Srednice otworéw. wstepnych podane sg w tabeli
na stronie numer 11.

= typ Standard bez otworu wstepnego

= typ Standard z wgtebieniem punktowym

m— typ PKS z otworem wstepnym
0,5 mm dla blachy @ 2,2 mm
0,63 mm dla blachy @ 2,4 mm
0,75 mm dla blachy @ 2,6 mm
0,88 mm dla blachy @ 2,8 mm

typ BS z wierttem @ 2,4 mm



EJOT " FDS

warianty wykonania

typ

Standard

BS

= ®
|

Materiat

stal do naweglania,
naweglona

stal do naweglania,
naweglona,
stal nierdzewna A2

stal do naweglania,
naweglona

Powoka ochronna

powierzchnie wolne od Cr VI:
ocynkowana, pasywacja biata

ocynkowana, pasywacja biata + EJOSEAL (240h odpornos¢ do korozji Zn)
ZnFe lub ZnNi, pasywacja transparentna (bez lub z czarnym Top Coats)
cynk ptatkowy (bez lub z czarnym Top Coats)

ZnNi, pasywacja czarna

Powierzchnie specjalne na zyczenie.

Zastosowanie

bez otworu wstepnego

z otworem wstepnym

bez otworu wstepnego

Podstawa

stal 0,3-2,0 mm
aluminium 0,3-3,5mm
magnez 0,8-3,5mm

stal 0,4-2,0 mm
aluminium 0,4 -3,0 mm
magnez 0,8-3,5mm
stal nierdz. 0,4-1,5mm

stal 0,4-1,5mm
aluminium 0,4-2,0 mm
magnez 0,8-2,0 mm

Wiasciwosci

mozliwe mocowanie
bez otworu wstepnego

montaz niezalezny od toleran-
cji, poniewaz nie pojawiajg sie
problemy z pokrywaniem sie
otworéw

doskonale nadaje sie
do montazu automatycznego

duza wytrzymatos$¢ potgczenia

jednostronny kierunek
tagczenia

wkret idealny dopotaczen
poddanych obcigzeniom
dynamicznym

wysokos¢ wykonanego
przettoczenia wynosi maksy-
malnie 3-krotnos¢ pierwotne;j
grubosci blachy

wykonanie otworu wstepnego
w blasze o srednicy okoto
potowy srednicy Sruby

znaczna tolerancja ze wzgledu
na znaczace roéznice

w wielkosci otworéow
wstepnych i przelotowych

zalecana do montazu
recznego

niewielka sita nacisku

jednostronny kierunek
taczenia

mimo otworu wstepnego
zapewnia bezpieczenstwo
procesu skrecania oraz
wytrzymatos¢ potgczenia

wysokos¢ wykonanego
przettoczenia wynosi maksy-
malnie 2-krotnos¢ pierwotnej
grubosci blachy

przykrecanie do blachy
bez otwordéw

montaz niezalezny od toleran-
cji, poniewaz nie pojawiajg sie
problemy z pokrywaniem sie
otworéw

nadaje sie do montazu auto-
matycznego i recznego

niewielka sita nacisku

jednostronny kierunek
tagczenia

bardzo dobra wytrzymatosc
potaczenia i stabilnos¢ pro-
cesu tgczenia

wysokos¢ wykonanego
przettoczenia wynosi maksy-
malnie 2-krotnos¢ pierwotnej
grubosci blachy
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warianty wykonania
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wgtebienie wgtebienie TORX" TORXoteco® / W przypadku montazu recznego

krzyzowe H krzyzowe Z AUTOSERT® z wgtebieniem TORX® zalecamy

‘ stosowanie TORXALIGN®.
W przypadku TORX PLUS® zaleca-
my system TORX PLUS® STICK FIT
na srubie i bicie.

Wszystkie wersje TORX® i z wgtebieniem krzyzowym dostepne sg takze w wersjach kombi.

EJOT FDS® wymiary M3 M 3,5 M4 M5 M6
@ gwintu zewnetrznego d; 3,0 315 4,0 50 6,0
WN 2141 @tba D 7,50 8,50 10,00 12,00 14,00
wysokos¢ tha K 2,40 2,50 3,20 4,00 4,60
grubosc¢ podktadki s 0,80 0,90 1,10 1,30 1,50
wgtebienie ) min. 1,07 1,33 1,98 2,24 2,84
‘ gtebokosc¢ t
krzyzowe H max. 1,70 1,96 2,61 2,90 3,50
wgtebienie ) min. 1,08 1,40 2,01 2,27 2,91
‘ gtebokosc¢ t
krzyzowe Z max. 1,54 1,86 2,47 2,73 3,37
numer wgtebienia H/Z 1 2 2 3 S
WN 2142 P tba D 6,00 7,00 8,00 10,00 12,00
wysokosc tba K 2,40 2,70 3,10 3,80 4,60
wgtebienie » min. 1,70 1,74 2,04 2,77 3,03
‘ gtebokosc¢ t
krzyzowe H max. 2,00 2,24 2,54 3,27 3,538
wgtebienie w min. 1,68 1,65 1,90 2,64 3,02
‘ gtebokos¢ t
krzyzowe Z max. 1,93 2,11 2,36 3,10 3,48
numer wgtebienia H/Z 1 2 2 2 3
WN 2143 @ tba D 5,60 6,50 7,50 9,20 11,00
wys. czesci cylindrycznej  c..., 0,55 0,55 0,65 0,75 0,85
Radius R max 0,80 0,95 1,00 1,30 1,60
Wg+§b|en|e glebokoss ; min. 1,50 1,40 1,90 2,10 2,80
krzyzowe H max. 1,80 1,90 2,40 2,60 3,30
Wg+§b|en|e glebokoss ; min. 1,48 1,34 1,60 2,05 2,46
krzyzowe Z max. 1,73 1,80 2,06 2,51 2,92
numer wgtebienia H/Z 1 2 2 2 8
WN 2147 @ podktadki D 7,50 8,30 9,00 11,00 13,00
wysokos¢ tba K 3,00 3,40 3,80 4,30 5,00
grubosc¢ podktadki s 0,60 0,80 0,80 1,00 1,20
rozstaw klucza SW 5,00 5,50 5,50 7,00 8,00
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Warianty wykonania

WN 2151

WN 2152 WN 2153

Oznaczenie $ruby EJOT FDS® 0 @ 4mm i dtugosci 20 mm

a) typ Standard z wgtebieniem krzyzowym zgodnie z WN 2141
b) typ PKS z TORX® zgodnie z WN 2152

c) typ BS z tbem szesciokatnym zgodnie z WN 2147

EJOT FDS® M4 x 20 WN 2141-Z
EJOT FDS® M4 x 20 PKS WN 2151
EJOT FDS® M4 x 20 BS WN 2147

EJOT FDS® wymiary M3 M 3,5 M4 M5 M6
@ gwintu zewnetrznego d, 3,0 3,5 4,0 5,0 6,0
WN 2151 @tba D 7,50 8,50 10,00 12,00 14,00
wysokosc tba K 2,40 2,60 3,30 3,60 4,20
grubos¢ podktadki S 0,70 0,80 1,00 1,20 1,40
TORX® T10 T15 T20 T25 T30
A 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
e  min. 1,00 1,20 1,40 1,60 2,00
max. 1,30 1,50 1,80 2,00 2,40
WN 2152 @ tba D 6,00 7,00 8,00 10,00 12,00
wysokos¢ tha K 2,40 2,70 3,10 3,80 4,60
TORX® T10 T15 T20 T25 T30
Aax 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
s  min. 1,00 1,20 1,40 1,60 2,00
max. 1,30 1,50 1,80 2,00 2,40
WN 2153 @ tba D 5,60 6,50 7,50 9,20 11,00
wysokosc kalotty » f 0,75 0,90 1,00 1,25 1,00
wys. czesci cylindrycznej  C..., 0,55 0,55 0,65 0,75 0,85
promien R max 0,80 0,95 1,00 1,30 1,60
TORX® T10 T15 T20 T25 T30
v 2,80 3,35 3,95 4,50 5,60
T ; min. 1,00 1,20 1,40 1,60 2,00
max. 1,30 1,50 1,80 2,00 2,40

przyktady czesci specjalnych

U iE MJ <THCE]
<) W sl

Dostarczamy takze czesci specjalne.
W celu realizacji Panstwa indywidualnego zamoéwienia, skontaktujcie sie Panstwo z naszymi inzynierami.
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EJOT " FDS

wskazoéwki konstrukcyjne

wykonania standardowe

W wielu przypadkach mozna zastosowa¢ wkrety
EJOT FDS® takze w juz istniejacych produktach.
Ponizsze wskazéwki dotyczg zarbwno konstrukcji

juz istniejacych, jak réwniez rozwigzan nowych.

Dobér dtugosci wkreta EJOT FDS® zalezy od grubosci
mocowanego detalu S, oraz od grubosci blachy S,

Dtugos¢ nosna gwintu okreslona jest wzorem:

b=8§,+3x8, bezotworuwstgpnego (typ Standard)
b=8§,+2x8, zotworem wstgpnym (typ PKS lub BS)

Z ponizszej tabeli ,wykonania standardowe” dla wyma-
ganej dtugosci nosnej gwintu oraz wybranego typu
wkreta, mozna dobrac¢ catkowitg dtugosé L. Ze wzgledu
na rozne wersje zakonczenia, powstajg rézne dtugosci
robocze gwintu b.

Przyktad obliczen:
S,=4,50 mm, S, = 0,75 mm:

b=(4,50 + 3 x 0,75) mm = 6,75 mm bez otworu wstepnego
b=(4,50 + 2 x 0,75) mm = 6,00 mm z otworem wstepnym

Dla EJOT FDS® M5 Standard (bez otworu wstepnego)
nalezy zgodnie z ponizsza tabelg przyja¢ dtugosc¢ nosng
gwintu b = 6,90 mm. Stad wynika dtugosc¢ catkowita
wkreta L =18 mm.

W przypadku mocowania w istniejacy otwér wstepny,
nalezy zgodnie z ponizszg tabelg wybra¢ wkret

EJOT FDS® M5 x 14 PKS o dtugos$ci nosnej gwintu

b = 6,20 mm i dlugosci catkowitej L = 14 mm.

wkret M3 M3,5 M4 M5 M6
EJOT FDS® | stndara PKS ‘ 8 Standard ‘ PKS 8 Standard ‘ PKS ‘ 8 Standard ‘ PKs ‘ 8 Standard ‘ PKs ‘ B
dtug. L [mm] robocza dtugos¢ gwintu b [mm]
9+04 &40 _4,2)
10+0,8 3,40 5,70 2_,40 _4,9_0 i60
12+0,8 5,40 7,70 4,40 6,90 6,60 3,10 _5,10 540
14+0,8 7,40 9,70 6,40 8,90 8,60 5,10 7,70 7,40 &90 _6,2_0 210
16+0,8 9,40 | 11,70 8,40 | 10,90 | 10,60 7,10 9,70 9,40 4,90 8,20 8,10 2,90 6,60 5,90
18+0,8 11,40 | 13,90 10,40 | 1290 | 12,60 9,10 11,70 | 11,40 6,90 | 10,20 10,10 4,90 8,60 7,90
20+0,8 13,40 | 15,70 12,40 | 1490 | 14,60 11,10 | 13,70 | 13,40 8,90 | 12,20 | 12,10 6,90 | 10,60 9,90
25+0,8 17,40 | 19,90 | 19,60 16,10 | 18,70 | 18,40 | 13,90 17,20 17,10 11,90 | 1560 | 14,90
30+0,8 22,40 | 2490 | 24,60 | 21,10 | 23,70 | 23,40 | 1890 | 22,20 | 22,10 | 16,90 | 20,60 | 19,90
35+1,0 26,10 | 28,70 | 28,40 | 23,90 | 27,20 2710 | 2190 | 25,60 | 24,90
40+1,0 31,10 | 33,70 | 33,40 | 2890 | 32,20 | 32,10 | 26,90 | 30,60 | 29,90
45+1,0 3390 | 3720 | 3710 | 31,90 | 3560 | 34,90
50+ 10 3890 | 42,20 | 42,10 | 36,90 | 40,60 | 39,90
55+1,0 4390 | 4720 | 4710 | 4190 | 4560 | 44,90
60+ 1,0 46,90 | 50,60 | 49,90
70+1,0 56,90 | 60,60 | 59,90

Dtugosci specjalne na zapytanie.

- - = = =dtugosci minimalne dla WN 2143 oraz 2153



Zalecany otwér przelotowy d_ [mm]

W czasie bezposredniego wkrecania wkreta EJOT FDS®
niewielki fragment materiatu wyptywa w kierunku odwrotnym
do kierunku wkrecania i tworzy wybrzuszenie (zgrubienie),
ktére musi znalez¢ miejsce w otworze przelotowym materiatu
mocowanego. Dlatego zalecamy srednice otworu zgodnie

Z ponizszg tabela:

FDS’ M3 M3,5 M4 M5 M6

d 36K40 | 43K48 | 51X57 | 67X74 | 82K9,1

Zalecany otwér wstepny d, [mm] dla wersji PKS
Optymalna srednica otworu wstepnego powinna by¢ usta-
lona doswiadczalnie.

FDS’ M3 M3,5 M4 M5 Mé

0,5 1,2K1,7 1,4K1,9 1,7¥2,2 | 2,0K2,7 X

0,63 1418 | 1,620 | 1,7824 | 2,0K2,7 | 2,2K3,2

0,75 1,6K20 | 1,7X2,2 | 1,7X2,7 | 2,2X3,0 | 2,2K3,4

0,88 1,8K22 | 1,8K24 | 20K27 | 2,2K3,2 | 2,7K3,7

E 1,00 X 20K26 | 22K3,0 | 2,7K3,7 | 2,7K4,0
mN 1,25 X 24-28 | 24X3,0 | 3,0M40 | 3,2K4,7
1,50 = = 28-34 34-4,0 3,8-50
1,75 = = = 3,6-4,2 4,0-5,2
2,00 = = = 39-44 4,0-5,2

W grubszych blachach (stal > 0,80 mm,

aluminium > 1,25 mm) ze wzgledu na wymagang wyzszg
site docisku zalecamy wykonanie otworu wstepnego

lub uzycie EJOT FDS® typu BS (urzgdzenia wkrecajace
obstugiwane manualnie).

Alternatywnie mogag by¢ uzyte recznie obstugiwane
systemy wkrecajgce z pneumatycznym wspomaganiem
sity docisku, ktére umozliwig montaz w blachach sta-
lowych o grubosci do 1,50 mm oraz w blachach alumini-
owych o grubosci 2,00 mm bez otworu wstepnego.

Do potgczen w stali > 2,0 mm zalecamy uzycie wkretow
EJOT SPIRALFORM® lub wkretow wiercgcych EJOT.

Potaczenia aluminium o grubosciach > 3,5 mm powinny by¢ realizo-
wane za pomocg wkretow EJOT Altracs®.

EJOT " FDS

wskazoéwki konstrukcyjne

<%

otwdr d, dla elementu mocowanego:
d,, : Srednica zgrubienia
d, :otwor przelotowy

otwcr wstepny d, w blasze (typ PKS):

d, : Srednica otworu wstepnego

d, :otwcr przelotowy

Wiecej informacji o wersjach, wskazéwkach
konstrukcyjnych i montazowych otrzymacie

Panstwo pod ponizszymi numerami telefonow:

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

1



EJOT

wskazowki montazowe

moment obrotowy [Nm]
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=8= blacha:

$ruba:
blacha:

$ruba:

DC 04 0,75 mm

EJOT FDS® M3,5 x 14, bez przygotow. wstepnego
DC 04 0,75 mm

EJOT FDS® M3,5 x 14, wgtebienie punktowe 60°

Skrecanie

Przebieg procesu skrecania przedstawiony jest schematy-
cznie na wykresie w postaci zmiany momentu obrotowego
w czasie.

@ formowanie otworu
@ gwintowanie

® wkrecanie

@ dokrecanie

Czas montazu wkreta EJOT FDS® zalezy gtéwnie od pro-
cesu wywijania otworu.

Parametry decydujace:
Srednica wkreta,
forma zakonczenia wkreta,
predkos¢ obrotowa wkretarki,
grubos¢ blachy,
jakos¢ blachy,
sita docisku,
przygotowanie materiatu (otwor wstepny/punktowanie).

Wybor narzedzi wkrecajacych

Do przebicia blachy i uformowania otworu konieczna

jest wysoka predkosc¢ obrotowa oraz zdefiniowana sita
docisku, natomiast do gwintowania oraz dokrecenia
wysoki moment obrotowy. Wymaga to zastosowania spec-
jalistycznych urzadzen wkrecajgcych, ktore wytwarzane
sg przez roznych producentow w Scistej wspotpracy

z firmg EJOT.

Wielu producentéw wkretakdéw recznych oraz automa-
tycznych ma w swojej ofercie odpowiednie urzgdzenia
wkrecajgce o liczbie obrotdéw od 2000 do 5000 min™.

Dobdr urzgdzenia montazowego zalezny jest od:
grubosci blachy,

jakosci blachy,

powierzchni blachy i gwintu wkreta,

wielkos¢ tba i rodzaj powierzchni pod tbem,
wymagan stawianych potgczeniu.

W przypadku montazu recznego uzywa sie z reguty
wkretarek pneumatycznych ze sprzegtem wytgczajgcym.

Podczas montazu automatycznego moga by¢ uzyte
zaroéwno silniki pneumatyczne, jak i elektryczne dla kompu-
terowo sterowanych systeméw montazowych wtgcznie.

W celu okreslenia wybranych parametréw montazu mozna
przeprowadzi¢ proby w laboratorium EJOT APPLITEC.



skrecanie karoserii AUDI TT
(za zgoda Audi AG)

QD
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wytrzymatos¢ statyczna

W ramach badan przydatnosci wybranego sposobu
taczenia blach stalowych o podwyzszonej wytrzymatosci
w Laboratorium Techniki Materiatow i Technik t.gczenia
(LWF) Uniwersytetu Padebron sprawdzono wytrzymatosci
potagczenia wkretem EJOT FDS® na $cinanie i rozrywanie.
W tym celu poréwnano wytrzymato$¢ potaczen przy
uzyciu wkretow EJOT FDS® z innymi systemami taczenia
blach. W ponizszych diagramach przedstawiono
wytrzymatos¢ potgczen powstatych przy uzyciu wkretéw
EJOT FDS® oraz jednokomponentowego kleju.

Fﬂ\ [k NI

rozrywanie
F F

-

materiat prébki

ZStE 340; t=1,00 mm
ZStE 340; t=1,00 mm

liczba probek:

klinczowanie

nitowanie

spawanie
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7
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[\~

|

I

-9

S
Woaem ]

FDS M5 +
klej

363 |mFmpiN |
37,87

wytrzymatosc na rozrywanie F = oraz absorpcja energii W, .

Fm

wybranych sposobdw tgczenia na przyktadzie ZStE 340
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wybranych sposobdw tgczenia na przyktadzie ZStE 340



W petnym wykorzystaniu wtasciwosci blach stalowych EJOT " FDS:
0 podwyzszonej wytrzymatosci duzg role odgrywa dobor
odpowiedniego procesu tgczenia. wiasciwosci uzytkowe

Prébki ze stali dwufazowej DP-K30/50 spawane punk-
towo pod obcigzeniem wibracyjnym wykazujg 2-3 krotnie
dtuzszg zywotnos¢ w stosunku do probek z miekkiej stali
niestopowej DC 04.

Dzieki technice tgczenia za pomocg wkretow

EJOT FDS® zywotnos¢ probek ze stali dwufazowej zostata
podwyzszona 10-krotne w poréwnaniu do probek

z miekkiegj stali niestopowe;.

Ponadto mniejsze nachylenie prostych Wohlera

dla potaczen wkretem EJOT FDS® w poréwnaniu ze
spawaniem punktowym, swiadczy o mniejszej wrazliwosci
tego typu potaczen na obcigzenia zmienne.

Wytrzymatosé zmeczeniowa potaczen wkretem EJOT FDS®

H-préba rozrywania
1,00E+02
=== DP-K30/50 (t=1,0 mm)
== DCO04 (t=1,0mm)
z
R
C
[0}
-N
c_g‘ 10 x wkret F
[&) FDS SF M6x20
o]
g 1,00E+01
ko) 10 x zgrzeina punktowa R=0,1
_42 dp= Byt f=20/30 Hz
Q kryterium zakonczenia préby /
% kryterium zniszczenia:
40%
utrata sztywnosci lub
N =2E + 06
1 1 metoda oceny
1,00E+00 ,sznur peret*
1,00E+04 1,00E+05 1,00E+06 1,00E+07 PR
. s . =Cx N
||OSC Cyk“ N gdzie:t=1,0mm

ThyssenKr Stanhl .
y upp X

wykres: wptyw sposobu tgczenia oraz rodzaju stali na wytrzymatosc.
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EJOT ' FDS Przykitad:
EJOT FLLASH®

rozwigzania systemowe Innowacyjny system do mocowania przewodoéw.

EJOT FLLASH® jest kombinacijg klipsa z tworzywa sztu-
cznego oraz wkreta FDS®. System ten jest rozwigzaniem
majgcym na celu bezpieczne, niezalezne od toleranc;ji
oraz niepowodujacy powstawania opitkbw mocowanie
do blach karoseryjnych wigzek i przewoddw. Tym samym
unikamy kosztownych procesoéw, jak np. wybijanie

otwordw, czy tez zgrzewanie kotkow.
Zalety:
brak otworu wstepnego oraz kotka w podtodze,

stabilnie montazowo, bezwidrowe mocowanie,

dowolna mozliwos¢ pozycjonowania, tzn. niezaleznosc¢
od tolerancii,

Sruba wstepnie, niezagubialnie zmontowana w klipsie,

samozabezpieczajgce, uszczelniajgce potaczenie,
wersje elementu podstawowego (przyktady) at tazid (s

atwy montaz i demontaz,

mozliwos¢ wkrecenia automatycznego,

niskie koszty catkowite montazu,

prosta integracja poprzez modutowy element podsta-
wowy lub specyficzne rozwigzania jednostkowe.

przekroj A-A

modut modut
opcjonalny podstawy
A
A :
osadzenie formowanie gwintowanie dokrecanie
otworu
Na zyczenie system mocujacy EJOT FLLASH® moze by¢
dopasowany do indywidualnych potrzeb Klienta.
Przerdzne zakresy zastosowania mozliwe sg miedzy
innymi dzieki uzyciu modutowego elementu podstawo-
ostona element mocujacy

wego i zmiennego konstrukcyjnie modutu roboczego.

Jako uzupetnienie grupy produktéw EJOT FLLASH®
zostat opracowany system mocowania oston (np. tzw.
ostony badroad) oraz innych ptaskich elementéw.

EJOT FLLASH®
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Twoj partner systemowy

stanowisko badawcze APPLITEC

szkolenie

Doradztwo techniczne

,1ani“montaz wymaga nowoczesnych i ,inteligentnych*
elementow ztacznych. Etap konstrukcji ma najwiekszy
wptyw na strukture i ostateczny koszt wyrobu.
Obowiazuije tutaj zasada, ze udziat kosztow rozwoju
wynoszgcy okoto 10 % catkowitych kosztéw produkcii,
decyduje 0 okoto 70 % kosztow produktu kohcowego.
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 tgczenia. Zmiana czesciw 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 Klientéw poprawia nasze
zrozumienie technik tgczenia oraz podpowiada innowa-
cyjne rozwigzania. Dzieki wymaganiom naszych Klientow
konsekwentnie rozwijamy nasze produkty.

Oprécz wysoko wykwalifikowanej kadry techniczne;j

do Panstwa dyspozyciji jest takze nasze laboratorium

EJOT APPLITEC. To tutaj sprawdzane sg czesci naszych
Klientéw i opracowywane nowe technikitgczenia.

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 konferencji
orazfachowych publikacji.

raporty z badan



Logistyka i wymiana informacji

Celem jest obnizenie kosztow nabycia i magazynowania
przy jednoczesnym utrzymaniu dobrej dostepnosci

i najwyzszej jakosci produktu.

Dla uproszczenia procesu zakupu, EJOT wykazuje
elastyczno$¢, oferujac szeroki zakres ustug serwisowych
oraz procesoéw obnizajgcych koszty. Ciagte analizowanie
zapotrzebowania naszych Klientow oraz nowoczesne
systemy logistyczne prowadzg do wysokiej dostepnosci
naszych produktow.

EJOMAT?® - jakos¢, ktora sie optaca

Minimalny poziom wadliwosci wkretdéw prowadzi do reduk-
cji odpadodw, jak réwniez do wysokiej dyspozycyjnosci
automatycznych urzgdzehn 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$¢ EJOMAT® zarabia na siebie.
Struktura zbytu EJOT
Oprécz spotek EJOT do Panstwa dyspozyciji sg takze licen-

cjonowani producenci oraz cztonkowie Global Fastener
Alliance w Ameryce oraz Azji.

y/

- p— "‘
nowoczesne systemy PPS

umoZzliwiajg wysoka terminowos¢é
oraz krdtkie czasy trwania procesow

Twdj partner systemowy

GLOBAL FASTENER ALLIANCE

EJOMAT®
wkrety do zautomatyzowanego montazu
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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®



