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SWORZEN SAMOWIERCACY

SMUKtA KONCOWKA

Nowa smukta koncowka samowiercgca minimalizuje czas wprowadzania w
systemach potgczen drewno-metal i zapewnia mozliwos¢ zastosowania w
trudno dostepnych miejscach (mniejsza sita wkrecania).

WIEKSZA WYTRZYMALOSC

Wyzsza wytrzymatosc¢ na scinanie w porownaniu do poprzedniej wersji.
Srednica réwna 7,5 mm gwarantuje wytrzymato$é na $cinanie przewyzsza-
jaca inne dostepne na rynku rozwigzania, umozliwiajgc zoptymalizowanie
liczby mocowan.

PODWOJNY GWINT

Gwint przy koncowce (bl) utatwia wkrecanie. Gwint pod tbem (b2) o wiek-
szej dtugosci powala na szybkie i precyzyjne zaslepienie ztgcza.

tEB WALCOWY

Umozliwia penetracje sworznia poza powierzchnie podtoza drewnianego.
Zapewnia wysokg optymalng estetyke oraz pozwala spetni¢ wymogi w za- |
kresie odpornosci ogniowej. “
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SOFTWARE VIDEO BIT INCLUDED
SREDNICA [mm] 7,5(,5) 2o OBCIAZENIA
DLUGOSC [mm] 55(_ 235) 1000 TFV TFv
KLASA UZYTKOWANIA @ @ = @nﬁ
KorRozYINosc aTmosFervczNA @) @ =
KOROZYINOSC DREWNA ~ e
MATERIAL Zn stal weglowa ocynkowana elek- = l l/

ELECTRO  trolitycznie \L

POLA ZASTOSOWAN

System samowiercgcy do potgczen niewi-
docznych drewno-stal i drewno-aluminium.

Moze byc¢ stosowany z wkretarkami 600-
2100 rpm i minimalnej sile przytozonej 25 kg,
z materiatami:

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 potg-
czeniach ukrytych w srodku duzych belek.

WYJATKOWA PREDKOSC

Jedyny sworzen, ktory przewierca ptytke
S355 o grubosci 5 mm w 20 sekund (zastoso-
wanie poziome z sitg przytozong 25 kg).
Zaden sworzen samowiercacy nie przewyz-
sza szybkoscig zastosowania SBD z nowa
koncowka.
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A A
Mocowanie wspornika belek Rothoblaas do blachy wewnetrznej F70. Potgczenie sztywne kolankowe
z podwojna ptytka wewnetrzng (LVL).

I KODY | WYMIARY

SBO L =95 mm SBOL<75mm
g d, KoD L by b, szt b, d, KoD L by b, szt
b2 % [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [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
TX 40 sBp75175 175 40 40 50
= SBD75195 195 40 40 50
b, % SBD75215 215 40 40 50
SBD75235 235 40 40 50

I GEOMETRIA | WELASCIWOSCI MECHANICZNE

SBOL=95mm SBOL=<75mm
S FSA
1 © == o © [C__I="
‘d1 L - ‘dw
P
\;bzé \;bwé LbZJ Lb]J;LpQ
L ‘ I :
SBOL =95 mm SBOL=75mm
Srednica nominalna d; [mm] 75 75
Srednica tba @l [mm] 11,00 11,00
Dtugosc szpica Ly [mm] 20,0 24,0
Efektywna dtugosc Letf [mm] L-15,0 L-8,0
Moment chargkterystyczny M, (Nm] 75.0 42,0
uplastycznienia Y
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I MONTAZ | PLYTA ALUMINIOWA

ptytka ptytka pojedyncza
[mm]
ALUMINI 6
ALUMIDI 6
ALUMAXI 10

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 podwaéjna
[mm] [mm]

stal S235 10 8

stal S275 10 6

stal S355 10 5

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 predkosc¢ 2. bieg (1000-1500 rpm) zalecana predkos¢ 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 twardos$c¢ ptytki, tym dtuzszy czas wiercenia.

Twardos¢ ptytki nie zawsze zalezy od wytrzymatosci stali. Moze roznic 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.
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WARTOSCI STATYCZNE | DREWNO-METAL-DREWNO WARTOSCI CHARAKTERYSTYCZNE

EN 1885:2014

1 PLYTKA WEWNETRZNA - GLEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA 0 mm

W

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

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

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

0° 7,48 9,20 12,10 12,88 13,97 15,27 16,69 17,65 18,41 18,64
30° 6,89 8,59 11,21 11,96 12,88 13,99 15,23 16,42 17,09 17,65
45° 6,41 8,09 10,34 11,20 11,99 12,96 14,05 15,22 16,00 16,62
60° 6,00 7,67 9,62 10,58 11,25 12,10 13,07 14,12 15,08 15,63
90° 5,66 7,31 9,01 10,04 10,62 11,37 12,24 13,18 14,19 14,79

Ry k kat pomiedzy sitg
[kN] a wtoknami

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

szerokos¢ belki B [mm] 80 100 120 140 160 180 200 220 240 -
gtebokosc p [mml 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° 8,47 9,10 11,92 12,77 13,91 15,22 16,66 18,02 18,64 -
30° 7.79 8,49 11,17 11,86 12,82 13,95 15,20 16,54 17,43 =
45° 7,25 8,00 10,55 11,11 11,93 12,92 14,02 15,20 16,31 -
60° 6,67 7,58 10,03 10,48 11,19 12,06 13,04 14,09 15,21 =
90° 6,14 7,23 9,59 9,95 10,56 11,33 12,21 13,16 14,17 -

Ry k kat pomiedzy sitg
[kN] a wtoknami
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WARTOSCISTATYCZNE | DREWNO-METAL-DREWNO WARTOSCI CHARAKTERYSTYCZNE

EN 1885:2014

2 PLYTKIWEWNETRZNE - GLEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA 0 mm

ta ti ta
e 09y
B

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

szerokosc belki B [mm] - - - - 140 160 180 200 220 240
%Srboowksjienia tba D [l ) ) ) ) v Y Y v Y v
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
30° - - - - 18,20 20,91 23,19 25,56 26,55 29,07
[Fm] katap\f/:gfr?;{"s”a 45° - - - - 16,67 = 1936 21,39 = 2351 2436 26,63
60° - - - - 15,41 18,01 19,90 21,81 22,55 24,60
90° - - - - 14,35 16,73 18,64 20,38 21,01 22,89

2 PLYTKIWEWNETRZNE - GLEBOKOSC WPROWADZENIA £BA SWORZNIA 10 mm

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 -
afsrbo"x;’(j; enia the p Imml - - - 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 =

30° - - - 15,07 18,20 20,91 23,19 25,56 27,99 -

[Fm] katapvovigifr?;%isiia 45° - - - 13,86 1667 1939 = 21,39 2351 | 2569 -
60° - - - 12,85 15,41 18,01 19,90 21,81 23,78 -

90° = = = 12,00 14,35 16,73 18,64 20,38 22,17 =
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I ROZSTAW MINIMALNY DLA SWORZNI PRZY OBCIAZENIU SItA SCINAJACA

s a=0° s \ 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(7-d; 80 mm) 80
azy [mm] 3.d 23 agy [mm] 4.d 30
agc [mml 3.d 23 ag. [mml 3.d 23

a = kat pomiedzy sitg a wtdknem
d = dq = $Srednica nominalna sworznia

koniec obcigzony koniec odcigzony krawedz obcigzona krawedz odcigzona
-90°<a<90° 90° < a<270° 0°<a<180° 180° < a < 360°

= =

UWAGI

Minimalne odlegtosci dla tacznikdow narazonych na scinanie sg zgodne z norma EN 1995:2014.

I LICZBARZECZYWISTA DLA SWORZNI PODDANYCH NAPREZENIOM SCINAJACYM

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

Dla rzedu n sworzni utozonych rownolegle do kierunku wtdkien (a = 0°) w
odlegtosci a;, charakterystyczna nosnosc rzeczywista jest rowna:

R n_.-R

efvk = ef 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 4,92 5,05 5,28 5,49
*)Dla wartosci posrednich a; mozna interpolowac¢ linearnie.
WARTOSCI STATYCZNE
ZASADY OGOLNE UWAGI
« Wartosci charakterystyczne sg zgodne z norma EN 1995:2014. * W fazie obliczen przyjmuje sie¢ mase objetosciowg elementoéw drewnianych
L . . réwna py = 385 kg/m>:
+ Wartosci projektowe uzyskiwane sg z wartosci charakterystycznych ) i o
w nastepujacy sposob: Dla roznych wartosci py, tabelaryczne wytrzymatosci od strony drewna
Rk mozna przeliczy¢ przy uzyciu wspotczynnika kgens v
Rd = %1 Rl\/,k - kdens,v 'Rv,k
M
Wspotczynniki ym i kyog halezy przyjac zgodnie z obowiagzujacg norma
e — obliczeniaeh [kg%ns] 350 380 385 405 425 430 440
+ Wartosci wytrzymatosci mechanicznej i geometrii sworzni zgodnie z C-GL Cc24 C30 GL24h GL26h GL28h GL30h GL32h

oznakowaniem CE wg EN 14592. Kaensy 0,90 0,98 1,00 1,02 1,05 1,05 1,07

* Wartosci dostarczone sg policzone dla ptytek o grubosci 5 mm i z frezowaniem w
drewnie o grubosci 6 mm. Wartosci dotycza pojedynczego sworznia SBD. Okresdlone w ten sposob wartosci wytrzymatosci mogg réznic sig, na korzysc

+ Wymiarowanie i sprawdzenie elementow drewnianych i ptytek stalowych el SEARINE) @E ein WihlEl e 2 Gl EEinyEn csllieasi:

nalezy wykonywac osobno.

* Pozycjonowanie sworzni musi odbywac sie z przestrzeganiem odlegtosci
minimalnych.

« Efektywna dtugosc sworzni SBD (L > 95 mm) uwzglednia redukcje Srednicy
w poblizu koncowki samowiercacej.
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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 maja ujscie i nie blokujg przejscia wiertta przez ptytke,
zapobiegajac w ten sposob przegrzaniu ptytki i drewna, a takze powstawaniu dymu podczas montazu.

|
gw

Frez zwiekszony o 1 mm z kazdej strony. Wiory 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 sita 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.

Wt vl o) e | | | M

Bl

Nienaruszona konicéwka po prawidtowym zamontowaniu sworznia. Ztamana ($cieta) koncéwka 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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