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SWORZEN ZAOSTRZONY

SMUKELA KONCOWKA

Nowa smukta koncowka samowiercagca minimalizuje czas wprowadza-
nia w systemach potgczen drewno-metal i zapewnia mozliwos¢ zasto-
sowania w trudno dostepnych miejscach (mniejsza sita wkrecania).

WIEKSZA WYTRZYMALOSC

Wyzsza wytrzymatosc¢ na scinanie w porownaniu do poprzedniej wers;ji.
Srednica réwna 7,5 mm gwarantuje wytrzymato$é na écinanie przewyz-
szajgcg inne dostepne na rynku rozwigzania, umozliwiajac zoptymalizo-
wanie liczby mocowan.

PODWOJNY GWINT

Gwint przy koncowce (b;) utatwia wkrecanie. Gwint pod tbem (b,)
o wiekszej dtugosci powala na szybkie i precyzyjne zaslepienie ztgcza.

tEB WALCOWY

Umozliwia penetracje sworznia poza powierzchnie podtoza drewniane-
go. Zapewnia wysoka optymalng estetyke oraz pozwala spetni¢ wymogi
w zakresie odpornosci ogniowe;.
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SOFTWARE VIDEO ElT INCLUDED

$REDNICA [mm] 35 ( @5 &

DLUGOSC [mm] 25( (55 235) 240

KLASA UZYTKOWA @ @

KOROZYINOSC ATMOSFERYCZNA @ @

KOROZYJINOSC DREWNA ( )

WIDEO
MATERIAL zn stal Weg[owa Cynkowana Zeskanuj kod QR i obejrzyj film
ELECTRO o ol trolitycznie na naszym kanale YouTube
POLA ZASTOSOWAN

System samowiercgcy do potgczen niewi-
docznych drewno-stal i drewno-aluminium.
Moze by¢ stosowany z wkretarkami 600-2100
rpm i minimalnej sile przytozonej 25 kg, z ma-
teriatami:

e stalg S235 < 10,0 mm

e stalg S275 < 10,0 mm

e stalg S355 < 10,0 mm

e katownikami ALUMINI, ALUMIDI i ALUMAXI
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PRZYWRACANIE MOMENTU

Przywraca sity scinajgce i moment w potgcze-
niach ukrytych w srodku duzych belek.

WYJATKOWA PREDKOSC

Jedyny sworzen, ktory przewierca ptytke S355
o grubosci 5 mm w 20 sekund (zastosowanie
poziome z sitg przytozong 25 kg).

Zaden sworzer samowiercacy nie przewyzsza
szybkoscig zastosowania SBD z nowg korncowka.
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Mocowanie wspornika belek Rothoblaas Potaczenie sztywne kolankowe
do blachy wewnetrznej F70. z podwojng ptytka wewnetrzng (LVL).

I KODY | WYMIARY

SBOL=95mm SBOL=<75mm
g d; KOD L b, b, szt b d; KOD L by b, szt
b, % [mm] [mml  [mm]  [mm] [mm] [mml  [mm] [mm]
= SBD7595 95 40 10 50 75 SBD7555 55 - 10 50
= SBD75115 115 40 10 50 b,[ TX 40 sBp7575 75 8 10 50
SBD75135 135 40 10 50
75 SBD75155 155 40 20 50
TX40 spp75175 175 40 40 50
= SBD75195 195 40 40 50
b, % SBD75215 215 40 40 50
SBD75235 235 40 40 50

I GEOMETRIA | WELASCIWOSCI MECHANICZNE

SBO L =95 mm SBOL<75mm
S FS
o @ I == ol © W 1=
‘d1 L - ‘dw
p
\;bzé \;b“% LbZJ Lb]J;LpQ
L ! L :
SBOL=95mm SBOL<75mm
Srednica nominalna d, [mm] 7,5 75
Srednica tba dy [mm] 11,00 11,00
Dtugosc szpica Ly [mm] 20,0 24,0
Efektywna dtugosc¢ Let [mm] L-15,0 L-8,0
Moment chargkterystyczny M, (Nm] 75.0 42,0
uplastycznienia i
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I MONTAZ | PLYTA ALUMINIOWA

ptytka ptytka pojedyncza
[mm]
ALUMINI 6
ALUMIDI 6
ALUMAXI 7

Zaleca sie wykonanie frezowania w drewnie o grubosci rownej grubosci ptytki powiekszonej o co najmniej 1 mm.
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sita nacisku 40 kg sita nacisku 25 kg
zalecana wkretarka Mafell A 18M BL zalecana wkretarka Mafell A 18M BL
zalecana predkos¢ 1. bieg (600-1000 rpm) zalecana predkos¢ 1. bieg (600-1000 rpm)

I MONTAZ | PLYTKA STALOWA

ptytka ptytka pojedyncza ptytka podwdjna
[mml] [mm]
stal S235 10 8
stal S275 10 6
stal S355 10 5

Zaleca sie wykonanie frezowania w drewnie o grubosci réwnej grubosci ptytki powiekszonej o co najmniej 1 mm.
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sita nacisku 40 kg sita nacisku 25 kg
zalecana wkretarka Mafell A 18M BL zalecana wkretarka Mafell A 18M BL
zalecana predkosc¢ 2. bieg (1000-1500 rpm) zalecana predkosc¢ 2. bieg (1500-2000 rpm)

TWARDOSCI PLYTKI

Twardos¢ ptytki stalowej moze znaczgco wptywaé na czas penetracji sworzni.

Twardosc jest bowiem definiowana jako wytrzymatosc materiatu na wiercenie lub ciecie.

Zasadniczo, im wyzsza twardosc¢ ptytki, tym dtuzszy czas wiercenia.

Twardosc¢ ptytki nie zawsze zalezy od wytrzymatosci stali. Moze rdznic sie w zaleznosci od punktu i jest silnie uzaleznio-

na od obrobki cieplnej; ptytki normalizowane majg twardosc¢ srednig lub niskg, podczas gdy proces hartowania nadaje
stali wysoka twardosc.

METAL | SBD | 287



WARTOSCI STATYCZNE DREWNO-METAL-DREWNO WARTOSCI CHARAKTERYSTYCZNE

EN 1895:2014

1PLYTKA WEWNETRZNA - GLEBOKOSC WPROWADZENIA LBA SWORZNIA 0 mm

u
S
L —|
ta ta

B

7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 | 7,5x195 | 7,5x215 | 7,5x235

szerokos¢ belki B [mm] 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
gtebokosc¢

wprowadzenia tba P Ll v Y g e g & Y e & g
drewno zewnetrzne t, [mm] 27 37 47 57 67 77 87 97 107 117

0° | 748 | 920 | 1210 1288 @ 1241 | 1527 1669 | 1765 | 1841 | 1864
ot 30° 689 | 859 | 1121 | 1196 @ 1156 | 1399 | 1523 @ 1642 1709 17,65
pomiedzysitga | 45° 641 | 809 | 1034 @ 1120 @ 1086 @ 1296 1405 | 1522 | 1600 16,62
wioknami 60° 600 | 767 @ 962 | 1058 | 1027 | 1210 | 1307 @ 1412 @ 1508 | 1563
90° 566 731 | 901 | 1004 @ 977 | 1137 1224 | 1318 | 1419 | 14,79

Rv,k
[kN]

1 PLYTKA WEWNETRZNA - GLEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA 15 mm

e

7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 7,5x175 | 7,5x195 | 7,5x215 | 7,5x235

szerokosc¢ belki B [mm] 80 100 120 140 160 180 200 220 240 -
s p Imml 15 15 15 15 15 15 15 15 15 :
wprowadzenia tba

drewno zewnetrzne t, [mm] 37 47 57 67 77 87 97 107 117 -

0° | 847 910 | 1192 | 1277 1391 | 1522 | 1666 | 18,02 18,64 )
ot 30° | 779 | 849 | 1117 | 1186 1282 | 1395 1520 @ 1654 1743 :
Ruk | pomiedzysitaa | 45° | 725 = 800 | 1055 1111 = 1193 1292 = 1402 & 1520 16,31 .
wicknami 60° 667 @ 758 | 1003 | 1048 & 1119 | 12,06 13,04 1409 1521 .
90° 614 | 723 | 959 = 995 1056 11,33 1221 1316 1417 .
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WARTOSCI STATYCZNE DREWNO-METAL-DREWNO WARTOSCI CHARAKTERYSTYCZNE

EN 1985:2014

2 PLYTKI WEWNETRZNE - GLEEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA O mm

e WG
p I
u u
s s
IS I | E—
ta ti ta
|
B
7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 @ 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 | 7,5x195 | 7,5x215 | 7,5x235
szerokos¢ belki B [mm] - - - - 140 160 180 200 220 240
gtebokosc¢ ) B . B
wprowadzenia tba P Ll g & Y e & g
drewno zewnetrzne t, [mm] - - - - 45 50 55 60 70 75
drewno wewnetrzne t; [mm] = = = = 38 48 58 68 68 78
0° - - - - 20,07 22,80 25,39 28,07 29,24 31,80
kat 30° - - - - 18,20 20,91 23,19 25,56 26,55 29,07
[F;"’\lk] pomiedzy sitg a 45° - - - - 16,67 19,36 21,39 23,51 24,36 26,63
wicknami 60° - - - - 1541 | 1801 @ 1990 21,81 2255 @ 24,60
90° - - - - 14,35 16,73 18,64 20,38 21,01 22,89

2 PLYTKIWEWNETRZNE - GLEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA 10 mm

(I
I:Dllm I
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p s 5
I | N  I—
ta g ta
B
7.5x55 7.5x75 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 7,5x195 | 7,5x215 @ 7,5x235
szerokos¢ belki B [mm] - - - 140 160 180 200 220 240 -
gtebokosc - - = -
Wplowadseniatba p [mm] 10 10 10 10 10 10
drewno zewnetrzne t, [mm] - - - 50 55 60 65 70 75 -
drewno wewnetrzne t; [mm] = = = 28 38 48 58 68 78 -
0° - - - 16,56 20,07 22,80 25,39 28,07 30,53 -
kat 30° - - - 15,07 18,20 20,91 23,19 25,56 27,99 -
[F;‘m pomiedzy sitga = 45° = = - 13,86 | 16,67 | 19,36 = 21,39 | 23,51 | 2569 -
wicknami 60° - - - 12,85 | 1541 | 18,01 | 1990 @ 21,81 | 2378 -
90° - = - 12,00 14,35 16,73 18,64 20,38 22,17 -

METAL | SBD | 289



ROZSTAW MINIMALNY DLA SWORZNI PRZY OBCIAZENIU SItA SCINAJACA

Fﬁ a=0° Fﬁ \ a=90°

d; [mm] 7,5 d;  [mm] 7,5
a;  [mm] 5.d 38 a;  [mm] 3.d 23
a, [mm] 3.d 23 a, [mm] 3.d 23
azy [mm] max(7-d; 80 mm) 80 azy [mm] max(7-d; 80 mm) 80
az. [mm] max(3,5-d; 40 mm) 40 az. [mm] max(3,5-d; 40 mm) 40
azy [mm] 3.d 23 agy [mml 4.d 30
agc [mml 3.d 23 agc [mml 3.d 23
a = kat pomiedzy sitg a wtoknem

d = dq = srednica nominalna sworznia

koniec obcigzony
-90°<a<90°

koniec odcigzony
90° < a<270°

krawedz obcigzona
0°<a<180°

krawedz odcigzona
180° < a < 360°

UWAGI
¢ Minimalne odlegtosci dla tgcznikow narazonych na scinanie sg zgodne z norma EN 1995:2014.

LICZBA RZECZYWISTA DLA SWORZNI PODDANYCH NAPREZENIOM SCINAJACYM

Nosnosc¢ potgczenia wykonanego za pomoca kilku sworzni tego samego typu i rozmiaru moze
by¢ mniejsza niz suma nosnosci poszczegolnego srodka tgczacego.

Dla rzedu n sworzni utozonych réwnolegle do kierunku wtokien (a = 0°) w odlegtosci a;, cha-
rakterystyczna nosnosc rzeczywista jest rowna:

R n_.-R

efvk ~ er vk

Wartosc n.; podana jest w ponizszej tabeli jako funkcja ni a;.

a;*) [mm]
40 50 60 70 80 90 100 120 140
2 ‘ 1,49 1,58 1,65 1,72 1,78 1,83 1,88 1,97 2,00
3 ‘ 2,15 2,27 2,38 2,47 2,56 2,63 2,70 2,83 2,94
n 4 ‘ 2,79 2,95 3,08 3,21 3,31 3,41 3,50 3,67 3,81
5 ‘ 3,41 3,60 3,77 3,92 4,05 4,17 4,28 4,48 4,66
6 ‘ 4,01 4,24 4,44 4,62 4,77 492 5,05 5,28 5,49
(*) Dla warto$ci posrednich a; mozna interpolowac¢ linearnie.
WARTOSCI STATYCZNE
OGOLNE ZASADY UWAGI

Rk' kmod R -k R
i~ "y vk = “densv " vk
M
Wspotezynniki ypm 1 kpog halezy przyja¢ zgodnie z obowigzujaca norma [kge:frﬁ] 350 380 385 405 425 430 440
uzywana w obliczeniach. C-GL  C24 C30 GL24h GL26h GL28h GL30h GL32h
* Wartosci wytrzymatosci mechanicznej i geometrii sworzni zgodnie z ozna- K 0.90 0.98 100 102 105 105 107
dens,v . g . 3 ' 5 o
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Wartosci charakterystyczne sg zgodne z norma EN 1995:2014.

Wartosci projektowe uzyskiwane sg z wartosci charakterystycznych w na-
stepujacy sposob:

kowaniem CE wg EN 14592.

Wartosci dostarczone sg policzone dla ptytek o grubosci 5 mm i z frezowa-
niem w drewnie o grubosci 6 mm. Wartosci dotyczg pojedynczego sworz-
nia SBD.

Wymiarowanie i sprawdzenie elementow drewnianych i ptytek stalowych
nalezy wykonywac osobno.

Pozycjonowanie sworzni musi odbywac sie z przestrzeganiem odlegtosci
minimalnych.

Efektywna dtugosc sworzni SBD (L > 95 mm) uwzglednia redukcje $rednicy
w poblizu koncowki samowiercacej.
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« W fazie obliczen przyjmuje sie mase objetosciowg elementéw drewnianych

réwna py = 385 kg/m3.

Dla réznych wartosci py, tabelaryczne wytrzymatosci od strony drewna

mozna przeliczy¢ przy uzyciu wspotczynnika Kgens-

Okreslone w ten sposéb wartosci wytrzymatosci moga réznic sie, na ko-

rzy$c bezpieczenstwa, od tych wynikajgcych z doktadnych obliczen.



I MONTAZ

Zaleca sie wykonanie frezowania w drewnie o grubosci rownej grubosci ptytki, zwiekszonej o co najmniej 1-2 mm, umiesz-
czajac podktadki dystansowe SHIM miedzy drewnem a ptytka w celu wysrodkowania jej we frezowaniu.

W ten sposob pozostatosci stali powstate w wyniku wiercenia metalu majg ujscie i nie blokujag przejscia wiertta przez ptytke,
zapobiegajgc w ten sposob przegrzaniu ptytki i drewna, a takze powstawaniu dymu podczas montazu.

|
%W

Frez zwigkszony o 1 mm z kazdej strony. Widry zastaniajgce otwory
w stali podczas wiercenia
(bez zastosowanych pod-
ktadek dystansowych).

1\

Aby uniknac¢ ztamania koncowki w momencie kontaktu sworznia z ptytka, zaleca sie powolne docieranie do ptytki, popycha-
jac z mniejszg sitg do momentu uderzenia, a nastepnie zwiekszanie sity do zalecanej wartosci (40 kg dla zastosowan z gory
do dotu i 25 kg dla montazu poziomego). Starac sie utrzymywac sworzer mozliwie prostopadle do powierzchni drewna i ptytki.

“

' e

Nienaruszona koncowka po prawidtowym zamontowaniu sworznia. Ztamana ($cieta) koncowka z powodu nadmiernej sity podczas
uderzenia w metal.

Jesli ptytka stalowa ma zbyt wysokg twardosc¢, koncowka sworznia moze znacznie sie zmniejszy¢ lub nawet stopic. W ta-
kim przypadku zaleca sie sprawdzenie certyfikatow materiatowych pod katem przeprowadzonej obrobki cieplnej lub badan
twardosci. Mozna sprobowac zmniejszy¢ stosowang site lub alternatywnie zmienic¢ rodzaj ptytki.

Koncowka stopiona podczas montazu na zbyt twardej ptytce bez Zmniejszenie koncowki podczas wiercenia w ptytce z powodu
zastosowania podktadek dystansowych miedzy drewnem a ptytka. wysokiej twardosci ptytki.
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