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SAMOREZNA SKRUTKA PRE DREVO-KOV

CERTIFIKACIA

Samorezna skrutka SBS ma oznacenie CE podla normy STN EN 14592.
Idealne rieSenie pre profesionalnych pouzivatelov, ktori pozaduju kvalitu,
bezpecnost a spolahlivy vykon pri konstrukénom pouziti drevo-kov.

HROT PRE DREVO-KOV

Specialny samorezny hrot s odvzdusnenou geometriou pre vynikajlcu
schopnost vitania na hliniku (do hrubky 8 mm) aj oceli (do hrubky 6 mm).

FREZOVACIE KRIDELKA

Kridelka chrania zavit skrutky pocas vnikania do dreva. Zarucuju maxi-
malny vykon zavitovania v kove a dokonalé prilnutie medzi hrubkou dre-
va a kovu.
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ATMOSFERICKA KOROZIA

DREVNA KOROZIA

MATERIAL

eectro Uhlikova ocel s galvanickym zinkovanim
PLATED

OBLASTI POUZITIA

Priame upevnenie drevenych prvkov bez pred-
vftania na podklady z tychto materialov:

e ocel S235 s maximalnou hrubkou 6 mm

e hlinik s maximalnou hrubkou 8,00 mm



KODY A ROZMERY

d, KOD L b A sg Sa ks
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
4,2 SBS4232 32 18 17 =3 2+4 500
TX20 SBS4238 38 19 23 1+3 2+4 500
4,8 SBS4838 38 23 22 2+4 3+5 200
TX25 SBS4845 45 25 29 2+4 3+5 200
5,5 SBS5545 45 29 28 3+5 4+6 200
TX 30 SBS5550 50 29 33 3+5 4+6 200
SBS6360 60 35 39 4+6 6+8 100
6,3 SBS6370 70 45 49 4+6 6+8 100
TX30 SBS6385 85 55 64 4-+6 6+8 100
SBS63100 100 55 79 4-+6 6+8 100
sg hrubka vrtania ocelovej platne S235/St37
sp hrubka vrtania hlinikovej platne
GEOMETRIA AMECHANICKE VLASTNOSTI
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GEOMETRIA
Menovity priemer d, [mm] 4,2 4,8 55 6,3
Priemer hlavy dy [mm] 8,00 9,25 10,50 12,00
Priemer jadra d, [mm] 3,30 3,50 4,15 4,85
Priemer drieku dg [mm] 3,40 3,85 4,45 5,20
Hrubka hlavy ty [mm] 3,50 4,20 4,80 5,30
Dizka hrotu [ [mm] 10,0 10,5 11,5 15,0
MECHANICKE PARAMETRE
Menovity priemer d, [mm] 4,2 4,8 5,5 6,3
Odolnost v tahu frensk (KNI 7.5 9,5 10,5 16,5
Moment na medzi sklzu My INm] 3,4 7,6 10,5 18,0
Parameter 5
odolnosti vytiahnutia faxk  [N/mm?] ) ) ) )
Suvisiaca hustota P, [kg/m3] = = = =
Parameter 5
vnikania hlavy fheadk [N/mm?2] 10,0 10,0 13,0 14,0
Suvisiaca hustota Pa [kg/m3] 350 350 350 350
MONTAZ
01 02 03

ODPORUCANIA

PRE SKRUTKOVANIE
ocel: vg = 1000 — 1 500 rpm
hlinik: vo = 600 — 1 000 rpm
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MINIMALNE VZDIALENOSTI PRE SKRUTKY NAMAHANE V STRIHU

O skrutky skrutkované BEZ predvrtania Pk < 420 kg/m3
F -n° F - o
N a=0 — \ a=90
d;  [mm] 4,2 4,8 585 6,3 d; [mm] 4,2 4,8 55 6,3
a; [mm] 10-d 42 48 12.d 66 76 ag [mm] 5-d 21 24 5-d 28 32
a, [mm] 5-d 21 24 5-d 28 32 ap [mm] 5-d 21 24 5-d 28 32
azy [mm] 15-d 63 72 15.d 83 95 azy [mm] 10-d 42 48 10-d 55 63
az. [mm] 10-d 42 48 10-d 55 63 az. [mm] 10-d 42 48 10-d 55 63
age [mml 5-d 21 24 5-d 28 32 age [mml 7-d 29 34 10-d 55 63
asc [mml  5.d 21 24 5.d 28 32 asc [mm] 5-d 21 24 5.d 28 32

a = uhol medzi pésobenim sily a viaknami
d = dy = menovity priemer skrutky

@ skrutky skrutkované S predvitanim

s a=0° s \ a=90°
d;  [mm] 4,2 4,8 585 6,3 d; [mm] 4,2 4,8 5,5 6,3
a, [mm] 5 21 24 5d 28 32 a, [mm] 4d 17 19 4.d 22 25
a, [mm] 3.d 13 14 3d 17 19 a, [mm] 4d 17 19 4.d 22 25
azy [mm] 12.d 50 58 12.d 66 76 azy [mm] 7d 29 34 7-d 39 44
azg. [mm] 7d 29 34 7d 39 44 az. [mm] 7d 29 34 7d 39 44
agy [mm]  3d 13 14 3.d 17 19 agy [mm]  5.d 21 24 7-d 39 44
agc [mm]  3.d 13 14 3-d 17 19 ag. [mm]  3.d 13 14 3.d 17 19

a = uhol medzi pésobenim sily a vidaknami
d = dy = menovity priemer skrutky

namahana koncova cast uvolnena koncova cast namahany okraj uvolneny okraj
-90°<a<90° 90° < a<270° 0°<a<180° 180° < a < 360°

Q

Q

POZNAMKY
¢ Minimalne vzdialenosti s dané normou STN EN 1995:2014.

UCINNY POCET PRE SKRUTKY NAMAHANE V STRIHU

Unosnost spoja s pouzitim viacerych skrutiek rovnakého typu a rozmeru moéze byt nizéia ako
sucet unosnosti jednotlivych spojovacich prvkov.

V pripade viacerych skrutiek usporiadanych subezne s vlaknami vo vzdialenosti a; sa charakte-
risticka UCinna unosnost spoja rovna:

R R

ervk = Mer™ Myk

Hodnota ng je uvedena v tabulke podla n a a;.

al(*)
4-d 5-d 6-d 7d 8-d 9-d 10-d 11.d 12.d 13.d >14-d
2 1,41 1,48 1,55 1,62 1,68 1,74 1,80 1,85 1,90 1,95 2,00
- 3 1,73 1,86 2,01 2,16 2,28 2,41 2,54 2,65 2,76 2,88 3,00
4 2,00 2,19 2,41 2,64 2,83 3,03 3,25 3,42 3,61 3,80 4,00
5 2,24 2,49 2,77 3,09 3,34 3,62 3,93 4,17 4,43 4,71 5,00

(*)Pri strednych hodnotach ay je mozna linearna interpolacia.
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I STATICKEHODNOTY | DREVO-0OCEL

STRIH

drevo - ocel

geometria platiia min

CHARAKTERISTICKE HODNOTY
STN EN 1995:2014
TAH

drevo - ocel

N tah ocel vnikanie hlavy
platiia max

d; L b SS RV,k SS RV,k Rtens,k Amin Rhead,k
[mm] [mm] [mm] [mm] [kN] [mm] [kN] [kN] [mm] [kN]
32 18 0,62 0,64 -
4,2 1 3 7,50 -
38 19 0,80 0,85 -
38 23 0,83 1,00 -
4,8 2 4 9,50 20
45 25 1,05 1,20 0,92
45 29 1,12 1,36 1,55
5,5 3 5 10,50 20
50 29 1,29 1,51 1,55
60 35 1,78 2,03 2,18
70 45 2,16 2,38 2,18
6,3 4 6 16,50 25
85 55 2,42 2,90 2,18
100 55 2,43 3,00 2,18

€ = uhol medzi skrutkou a vldknami

STATICKE HODNOTY
VSEOBECNE PRINCIPY

Charakteristické hodnoty su podla normy STN EN 1995:2014.
Projektované hodnoty su odvodené z charakteristickych hodnét takto:
a Ri Kod
d VM
Koeficienty yy a kg sa beru podla platného nariadenia pouzitého pri vy-
pocte.

Pozadované hodnoty mechanickej pevnosti a geometrie skrutiek su v sula-
de s oznacenim CE podla normy STN EN 14592.

Névrh rozmerov a overovanie drevenych prvkov a ocelovych platni musi byt
vykonané samostatne.

Skrutky musia byt umiestnené tak, aby boli dodrzané minimalne vzdiale-
nosti.

Charakteristicka odolnost proti pretiahnutiu hlavy bola stanovena na dreve-
nom prvku alebo prvku na baze dreva.

POZNAMKY | DREVOD

+ Charakteristické odolnosti v strihu na platni su stanovené na tenkej platni
(Sg < 0,5 dq) a strednej hrubej platni (0,5 dq < Sg < dq).

« Charakteristické odolnosti v strihu na ocelovej platni su vypocitané pre mi-
nimalnu s min (platna min) a maximalnu hrabku vitania sg mayx (platha max).

* Pri vypocte bola brand do Uvahy objemovad hmotnost drevenych prvkov
rovna py = 385 kg/m3.

e Pre skrutky s ©4,2 a @4.,8 je charakteristickd odolnost proti pretiahnutiu
hlavy vypocitana na zaklade platnych hodnét vychadzajucich z experimen-
talnych skusok vykonanych v laboratériu HFB Engineering v nemeckom
Lipsku.
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