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SJALVBORRANDE DYMLING

KONISK SPETS

Det nya koniska sjalvborrande spetsen minimerar isattningstiden i an-
slutningssystem tra-metall och sakerstaller anvandning pa svaratkomliga
stallen (minskad ansattningskraft).

HOGRE MOTSTAND

Hoégre skjuvmotstand jamfért med den tidigare versionen.

Diametern pa 7.5 mm ger hégre skjuvmotstand an andra losningar pa
marknaden och gor det mojligt att optimera antalet infastningar.

DUBBEL GANGAD

Gangan vid spetsen (b;) underlattar atdragningen. Det gangade under-
huvudet (b,) med stdrre langd medger en snabb och precis tillslutning
av kopplingen.

CYLINDRISKT HUVUD

Gor det majligt for pluggen att tranga igenom ytan pa traunderlaget.
Sakerstaller optimal estetik och gér det majligt att uppfylla kraven pa
brandmotstand.
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MATERIAL eecro  €lektroforzinkat kolstal videon pa var YouTube-kanal

PLATED

TILLAMPNINGSOMRADEN

Sjalvborrande system for dolda forband i tra-
stal och tra-aluminium.

Kan anvandas med skruvdragare fran 600-2 100
varv/min, 25 kg minsta applicerade kraft, med:
e stal S235 < 10,0 mm

e stal S275 < 10,0 mm

e stal S355 < 10,0 mm

e konsoler ALUMINI, ALUMIDI och ALUMAXI
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ATERSTALLNING AV MOMENT

Aterstaller skjuvkrafter och moment i dolda
férband i mitten av stora balkar.

EXCEPTIONELL HASTIGHET

Den enda sjalvborrande dymlingen som bor-
rar en 5 mm tjock S355-platta pa 20 sekun-
der (horisontell applicering med en applicerad
kraft pa 25 kg).

Inget sjalvborrande dymling overtraffar SBD
med sin nya spets.
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A
Fastsattning av pelarférankring Rothoblaas med internt blad F70.

I KODER OCH MATT

SBOL=95mm

= d; KoD L by b, st

b, % [mm] [mm]  [mm] [mm]
= SBD7595 95 40 10 50
= SBD75115 115 40 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 GEOMETRIOCH MEKANISKA EGENSKAPER

SBOL=95mm

A

Trevagsférband med

dubbel intern platta (LVL).

SBOL<75mm
bg[ d1 KOD L bl b2 st.
[mm] [mm] [mm] [mm]
75 SBD7555 55 - 10 50
bi[ TX40 sBp7575 75 8 10 50

SBDL=<75mm
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SBOL=95mm SBOL=<75mm
Nominell diameter dy [mm] 7,5 75
Huvuddiameter dy [mm] 11,00 11,00
Spetsens langd Ly [mm] 20,0 24,0
Effektiv langd Lefr [mm] L-15,0 L-8,0
Tillatet
flytmoment My (Nm] /5.0 42.0
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I INSTALLATION | ALUMINIUMPLATTA

platta

enkel platta
[mm]
ALUMINI 6
ALUMIDI 6
ALUMAXI 7

Det rekommenderas att ha en frasning i traet som ar lika med plattans tjocklek 6kad med minst 1 mm.
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tryck som ska appliceras 40 kg
Mafell A 18M BL

1:a vaxel (600-1 000 varv/min)

rekommenderad skruvdragare

rekommenderad hastighet

tryck som ska appliceras 25 kg
Mafell A 18M BL

1:a vaxel (600-1 000 varv/min)

rekommenderad skruvdragare

rekommenderad hastighet

INSTALLATION |[STALPLATTA

platta enkel platta dubbel platta
[mm] [mm]
stal S235 10 8
stal S275 10 6
stal S355 10 5
Det rekommenderas att ha en frasning i traet som ar lika med plattans tjocklek 6kad med minst 1 mm.
Lo oo [T 11
N 25 kg 25 kg
== T 0 T [
— — s, L
— E = g ] ] 5
— | | —
tryck som ska appliceras 40 kg tryck som ska appliceras 25 kg

rekommenderad skruvdragare Mafell A 18M BL

rekommenderad hastighet 2:a vaxel (1 000-1 500 varv/min)

rekommenderad skruvdragare Mafell A 18M BL

rekommenderad hastighet 2:a vaxel (1500-2 000 varv/min)

PLATTANS HARDHET

Stalplatens hardhet kan i hég grad paverka dymlingens intréngningstid.

Hardhet definieras i sjalva verket som materialets motstandskraft mot borrning eller skjuvning.

Generellt galler att ju hogre hardhet plattan har, desto langre blir borrtiden.

Plattans hardhet beror inte alltid pa stalets styrka, den kan variera fran punkt till punkt och paverkas starkt av varmebe-
handlingen: standardiserade plattor har en medelhog till lag hardhet, medan hardningsprocessen ger stalet hog hardhet.
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STATISKA VARDEN | TRA-METALL-TRA KARAKTERISTISKA VARDEN

EN 1885:2014

1INTERN PLATTA - INFORINGSDJUP FOR STIFTHUVUD 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

bjalkens bredd B [mm] 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240

djup for

inforing av huvud p [mmli 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

lad

utvandigt tra a [mm] 27 37 47 57 67 77 87 97 107 117

0° 7,48 9,20 12,10 12,88 12,41 15,27 16,69 17,65 18,41 18,64
30° 6,89 8,59 11,21 11,96 11,56 13,99 15,23 16,42 17,09 17,65
45° 6,41 8,09 10,34 11,20 10,86 12,96 14,05 15,22 16,00 16,62
60° 6,00 7,67 9,62 10,58 10,27 12,10 13,07 14,12 15,08 15,63
90° 5,66 7,31 9,01 10,04 9,77 11,37 12,24 13,18 14,19 14,79

Ry k vinkelkraft-
(kN] fibrer

1INTERN PLATTA - INFORINGSDJUP FOR STIFTHUVUD 15 mm

e

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

bjélkens bredd B [mml 80 100 | 120 140 160 | 180 | 200 | 220 | 240 -
Sl e eI & p  [mml| 15 15 15 15 15 15 15 15 15 :
huvud

-

utvandigt tra a [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 vinkelkraft-
[kN] fibrer
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STATISKA VARDEN | TRA-METALL-TRA KARAKTERISTISKA VARDEN

EN 1985:2014
2 INTERNAPLATTOR - INFORINGSDJUP FOR STIFTHUVUD 0 mm

MR I
i e
U u
s s
I | N I—
ta ti ta
|
B
7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 | 7,5x195 7,5x215 | 7,5x235
bjalkens bredd B [mm] - - - - 140 160 180 200 220 240
djup for inféring av ) B . B
huvud p [mm] 0 0 0 0 0 0
utvandigt tra t, [mm] - - - - 45 50 55 60 70 75
invandigt tra 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
Ryk vinkelkraft- 45 - - - - 16,67 | 1936 @ 21,39 | 2351 | 2436 | 26,63
[kN] fibrer
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 INTERNAPLATTOR - INFORINGSDJUP FOR STIFTHUVUD 10 mm

I
(AL
||;EI- i
L u u
p s S
I A  E—
ta g ta
B
7,5x55 | 7,5x75 | 7,5x95 7,5x115 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 7,5x195 7,5x215 7,5x235
bjalkens bredd B [mml - - - 140 160 180 200 220 240 -
djup foér inforing av p e ) B . 10 10 10 10 10 10 B
huvud
utvandigt tra t, [mm] - - - 50 55 60 75 80 85 -
invandigt tra t  [mm] - = = 28 45 50 65 70 75 -
0° - - - 16,56 | 20,07 2322 @ 2565 2889 | 30,50 -
30° - - - 1507 | 1820 21,29 2314 | 26,32 | 2778 -
Ry vinkelkraft- 45° - - - 13,86 16,67 & 19,53 | 2111 | 24,05 | 2550 -
[kN] fibrer
60° - - - 12,85 1541 1801 1943 | 2210 | 23,62 -
90° - - - 12,00 1435 1673 18,01 | 2046 | 22,02 -
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MINIMIAVSTAND FOR SKARBELASTADE STIFT

N a=0° N \ 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 azy [mml 4.d 30
agc [mml 3.d 23 agc [mml 3.d 23

a = vinkel mellan kraft och fiber
d = dy = nominell stiftdiameter

belastad kant
0°<a<180°

obelastad ande
90° < a<270°

belastad ande
-90°<a<90°

0BS
« Minimiavstanden fér skjuvbelastade fastelement uppfyller kraven i standarden SS-EN 1995:2014.

EFFEKTIVT TAL FOR SKJUVBELASTADE STIFT

Barformagan hos en férbindning gjord med flera stift, alla av samma typ och storlek, kan vara
mindre an summan av barférmagan hos de enskilda forbindningsmedlen.

For en rad med n stift som ar placerade parallellt med fiberriktningen (a = 0°) pa ett avstand a1
ar den typiska effektiva barférmagan lika med:

R n_.-R

efvk ~ er vk

Vardet n anges i tabellen nedan som en funktion av n och a;.

obelastad kant
180° < a < 360°

=

a;*) [mm]
40 50 60 70 80 90 100 120 140
2 149 1,58 1,65 1,72 1,78 1,83 1,88 1,97 2,00
5 ‘ 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
(%) Vid intermediara varden for a; gar det att korrigera dem linjart.
STATISKA VARDEN
HUVUDPRINCIPER 0BS

De tillatna vardena uppfyller kraven i standarden DIN 1995:2014.

Dimensioneringsvardena erhalls fran de karakteristiska vardena enligt fol-
jande:

R = Rk' kmod

d yM
Partialkoefficienterna yp och ko4 ska antas i enlighet med gallande be-
stammelser och anvands vid berakningen.

Varden fér mekaniskt motstand och stiftens form i dverensstammelse med
CE-markning enligt SS-EN 14592.

De varden som ges har beraknats med plattor av tjockleken 5 mm och en 6
mm tjock forsankt kanal i tramaterialet. Vardena avser ett enskilt SBD-stift.

Dimensionering och kontroll av elementen i tréa och av stalplattorna ska go-
ras var for sig.

Placeringen av stiften maste ske med hansyn till minimiavstanden.

Den effektiva langden for SBD-stiften (L > 95 mm) tar hansyn till diameter-
minskningen i narheten av den sjalvborrande spetsen.
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« | berakningsfasen beaktas en volymmassa for traelementen lika med py =

385 kg/m3.

For hogre varden av py, kan de angivna motstanden pa trasidan omvandlas
med koefficienten kyens-

Rl\/,k - kdens,v 'R\/,k
Pk 350 380 385 405 425 430 440
[kg/m3]
C-GL c24 C30 GL24h GL26h GL28h GL30h GL32h
Kgensy 090 098 100 102 105 105 1,07

De hallfasthetsvarden som faststalls pa detta satt kan for sakerhets skull
skilja sig fran dem som erhalls genom en exakt berakning.



INSTALLATION

Det ar lampligt att gora en frasning i traet som ar lika tjock som platen, 6kad med minst 1-2 mm, och placera SHIM-distan-
ser mellan traet och plattan for att centrera den i frasningen.

Pa sa satt far stalresterna fran borrningen av metallen ett utlopp och hindrar inte borrens passage genom plattan, vilket for-
hindrar dverhettning av plattan och traet och aven rokutveckling under installationen.

|
%W

Fras 6kas med 1 mm pa varje sida. Span blockerar halen i
stalet vid borrning (distan-
ser har inte monterats).

1\

For att undvika att borrkronan gar sonder vid kontakten mellan stift och platta ar det lampligt att na plattan langsamt, trycka
med en lagre kraft fram till slagégonblicket och sedan 6ka den till det rekommenderade vardet (40 kg for tillampningar
uppifran och ned och 25 kg for horisontella installationer). Forsok att halla stiftet sa vinkelratt som majligt mot traytan och
plattan.
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Spetsen ar intakt efter korrekt installation av stiftet. Avbruten (skuren) spets pa grund av éverdriven kraft vid slag mot
metall.

Om stalplattan ar for hard kan stiftets spets reduceras avsevart eller till och med smalta. | detta fall ar det ldampligt att kont-
rollera materialcertifikaten for eventuell varmebehandling eller hardhetstester som utforts. Forsék att minska kraften som
appliceras eller alternativt byta typ av platta.

o

Spetsen smalte vid montering pa for hard platta utan distanser Reduktion av spetsen vid borrning av plattan pa grund av platens
mellan tra och platta. hoga hardhet.
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