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BOLT AUTOFORANT

VARF IN FORMA DE FUS

Noul varf autoforant in forma de fus reduce la minim timpii de introduce-
re in sistemele de conexiune lemn-metal si garanteaza aplicatii in pozitii
care sunt greu accesibile (forta de aplicare redusa).

O MAI MARE REZISTENTA

Rezistente la forfecare mai mari, fata de versiunea precedenta.

Diametrul de 7.5 mm garanteaza rezistente la forfecare mai mari fata de alte
solutii de pe piata si permite optimizarea numarului de elemente de fixare.

FILET DUBLU

Filetul de dinaintea varfului (b,) faciliteaza insurubarea. Filetul de sub cap
(b,) cu lungime sporita permite inchiderea rapida si precisa a imbinarii.

CAP CILINDRIC

Permite patrunderea boltului dincolo de suprafata substratului din lemn.
Garanteaza un aspect estetic ideal si permite satisfacerea cerintelor de
rezistenta la foc.
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SOFTWARE VIDEO BlTINCLUDED
DIAMETRU [mm] 35 ( @5 &
LUNGIME [mm] 25( (55 235) 240
CLASA DE SERVICIU @ @
COROZIVITATE ATMOSFERICA @ @
COROZIVITATE A LEMNULUI ( )
VIDEO
Z Scanati codul QR si vizionati
MATERIAL ELEc!r.II!n otel carbon electrozincat videoclipul pe canalul nostru
PLATED YouTube

DOMENII DE UTILIZARE

Sistem autoforant pentru imbindri ascunse
lemn - otel si lemn - aluminiu.

Se poate utiliza cu masini de infiletat de 600-
2100 rpm, forta aplicata minima de 25 kg, cu:
e otel S235 < 10,0 mm

e otel S275 < 10,0 mm

e otel S355 < 10,0 mm

o suporturi ALUMINI, ALUMIDI si ALUMAXI
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RESTABILIREA MOMENTULUI

Restabileste fortele de forfecare si momentul
in imbinarile ascunse pe linia centrala a grinzi-
lor de mari dimensiuni.

VITEZA DE EXCEPTIE

Unicul bolt care gaureste o placa S355 cu gro-
simea de 5 mm in 20 de secunde (aplicatie pe
orizontala cu o forta aplicata de 25 kg).

Niciun bolt autoforant nu depaseste viteza de
aplicatie a SBD cu noul sau varf.
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A
Fixare suport de stalp Rothoblaas si lama interna F70.

I CODURI SI DIMENSIUNI

A

Imbinare rigida cu cot cu
placa interna dubla (LVL).

SBOL=95mm SBOL<75mm
g d, CoD L by b, buc. b, d, COD L by b, buc.
b, ;_% [mm] [mml  [mm]  [mm] [mm] [mml]  [mm]  [mm]
= SBD7595 95 40 10 50 75 SBD7555 55 - 10 50
= SBD75115 115 40 10 50 bi[ TX40 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 GEOMETRIE SI CARACTERISTICI MECANICE
SBO L =95 mm SBOL<75mm
,S, ,S,
o @) [ RIS = o] © [ _ 1=
‘d1 L - ‘dw
b b ° L bZJ L b] J L "
L ‘ I —
SBD L =95 mm SBOL<75mm
Diametru nominal dy [mm] 7,5 75
Diametru cap dy [mm] 11,00 11,00
Lungime varf Ly [mm] 20,0 24,0
Lungime efectiva Less [mm] L-15,0 L-8,0
Moment caracteristic M, (Nm] 75.0 42,0
de rupere i
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I INSTALARE | PLACA DE ALUMINIU

placa placa simpla
[mm]
ALUMINI 6
ALUMIDI 6
ALUMAXI 7

Se recomanda sa se aiba o frezare in lemn, cu o grosime egala cu grosimea pldcii majorata cu cel putin 1 mm.
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presiune de aplicat 40 kg presiune de aplicat 25 kg
masina de infiletat recomandata  Mafell A 18M BL masina de infiletat recomandata  Mafell A 18M BL
viteza recomandata Treapta 1 (600-1000 rpm) viteza recomandata Treapta 1 (600-1000 rpm)

I INSTALARE | PLACA DE OTEL

placa placa simpla placa dubla
[mml] [mm]
otel S235 10 8
otel S275 10 6
otel S355 10 5

Se recomanda sa se aiba o frezare in lemn, cu o grosime egala cu grosimea pldcii majorata cu cel putin 1 mm.
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presiune de aplicat 40 kg presiune de aplicat 25 kg
masina de infiletat recomandata Mafell A 18M BL masina de infiletat recomandata Mafell A 18M BL
viteza recomandata Treapta a 2-a (1000-1500 rpm) viteza recomandata Treapta a 2-a (1500-2000 rpm)

DURITATEA PLACII

Duritatea placii de otel poate varia in mod semnificativ timpii de patrundere a bolturilor.

Practic, duritatea este definita ca fiind rezistenta materialului la gaurire sau la taiere.

In general, cu cat este mai mare duritatea placii, cu atat va fi mai mare timpul de g&urire.

Duritatea placii nu depinde intotdeauna de rezistenta otelului, poate varia de la un punct la altul si este influentata semni-

ficativ de tratamentele termice: placile normalizate au o duritate medie-joasa, in timp ce procesul de calire ofera otelului
duritati ridicate.
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VALORISTATICE LEMN-METAL-LEMN VALORI CARACTERISTICE

EN 1885:2014

1PLACAINTERNA - ADANCIME DE INTRODUCERE A CAPULUI BOLTULUI 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

latime grinda B [mm] 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
adancime

de introducere a p [mm] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
capului

lemn extern t, [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 unghi
[kN] forta - fibre

1PLACAINTERNA - ADANCIME DE INTRODUCERE A CAPULUI BOLTULUI 15 mm

e

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

latime grinda B [mm] 80 100 120 140 160 180 200 220 240 -
adancime

de introducere a p [mm] 15 15 15 15 15 15 15 15 15 -
capului

lemn extern 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 unghi
[kN] forta - fibre
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VALORISTATICE LEMN-METAL-LEMN

2 PLACIINTERNE - ADANCIME DE INTRODUCERE A CAPULUI BOLTULUI 0 mm

VALORI CARACTERISTICE
EN 1895:2014

ta t| ta
B
7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 | 7,5x175 | 7,5x195 7,5x215 | 7,5x235
latime grinda B [mm] - - - - 140 160 180 200 220 240
adancime
de introducere a p [mm] - - - - 0 0 0 0 0 0
capului
lemn extern t, [mm] - - - - 45 50 55 60 70 75
lemn intern 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
Ry k unghi ° ) B ) B
KN fort - fibre 45 16,67 19,36 21,39 23,51 24,36 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 PLACIINTERNE - ADANCIME DE INTRODUCERE A CAPULUI BOLTULUI 10 mm
(T
B AV
||;EI- i
LJ U u
p s 5
I | N  I—
ta ta
B
7,5x55 | 7,5x75 @ 7,5x95 | 7,5x115 | 7,5x135 | 7,5x155 7,5x175 | 7,5x195 | 7,5x215 | 7,5x235
latime grinda B [mm] - - - 140 160 180 200 220 240 -
adancime
de introducere a p [mm] - - - 10 10 10 10 10 10 -
capului
lemn extern t, [mm] - - - 50 55 60 65 70 75 -
lemn intern 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 -
Ryk unghi o _ - - -
KN] fort - fibre 45 13,86 16,67 19,36 21,39 23,51 25,69
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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DISTANTE MINIME PENTRU BOLTURI SOLICITATE LA FORFECARE

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(3,5-d; 40 mm) 40
azy [mm] 3.d 23 azy [mml 4.d 30
agc [mml 3.d 23 agc [mml 3.d 23

a = unghi forta - fibre
d = dq = diametru nominal al boltului

capat solicitat
-90°<a<90°

capat eliberat
90° < a<270°

margine solicitata
0°<a<180°

NOTE

« Distantele minime pentru conectori solicitati la forfecare sunt conform standardului EN 1995:2014.

NUMAR EFECTIV PENTRU BOLTURI SOLICITATE LA FORFECARE

Capacitatea de portanta a unei legaturi realizate cu mai multe bolturi, toate de acelasi tip si di-
mensiune, poate fi mai mica decat suma capacitatilor de portanta ale elementului de imbinare
individual.

Pentru un sir de n bolturi dispuse in paralel cu directia fibrelor (a = 0°) la o distanta a;, capacita-
tea de portanta specifica efectiva este egala cu:

R n_.-R

efvk ~ er vk

Valoarea n este indicata in tabelul de mai jos, in functie de n si de a;.

margine eliberata

180° < a < 360°

a;*) [mm]
40 50 60 70 80 920 100 120 140
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
(*)Pentru valorile intermediare ale a; este posibili intercalarea liniara.
VALORI STATICE
PRINCIPII GENERALE NOTE
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Valorile specifice respecta prevederile standardului EN 1995:2014.

Valorile de proiectare pot fi obtinute din valorile caracteristice, precum ur-
meaza:

Rk' kmod
R, = =
d VM
Coeficientii yy si kmog se vor aplica in functie de legislatia in vigoare utili-
zata pentru efectuarea calculului.
Valorile de rezistenta mecanica si geometria bolturilor sunt in conformitate
cu marcajul CE, conform prevederilor standardului EN 14592.

Valorile furnizate sunt calculate cu placi cu o grosime de 5 mm si o frezare in
lemn cu o grosime de 6 mm. Valorile se refera la un singur bolt SBD.

Masurarea dimensiunilor si verificarea elementelor din lemn si placilor din
otel trebuie facute separat.

Pozitionarea bolturilor se va face cu respectarea distantelor minime.

Lungimea efectiva a bolturilor SBD (L > 95 mm) tine cont de reducerea dia-
metrului in apropierea varfului autoforant.

| SBD | METAL

« In faza de calcul s-a luat in considerare o mas& volumici a elementelor
lemnoase egala cu py = 385 kg/m3.

Pentru alte valori de py, rezistentele din tabel pot fi transformate folosin-
du-se coeficientul Kyens v

R 78 kdens,v .R\/,k

Pk 3 350 380 385 405 425 430 440
[kg/m?3]
C-GL c24 C30 GL24h GL26h GL28h GL30h GL32h
Kgensy 090 098 100 1,02 105 105 1,07

Valorile de rezistenta determinate in felul acesta pot varia, pentru un plus de
siguranta, fata de cele rezultate dintr-un calcul precis.



INSTALARE

Se recomanda sa se aiba o frezare in lemn, cu grosime egala cu grosimea placii, majorata cu cel putin 1-2 mm, pozitionand
distantierele SHIM intre lemn si placa pentru a o centra in frezare.

In felul acesta, reziduurile de otel rezultate din gdurirea metalului au un spatiu pe unde sé& iasa si nu blocheaz§ trecerea var-
fului prin placa, evitand supraincalzirea placii si lemnului si evitand asadar si degajarea de fum in timpul instalarii.

|
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Freza majorata cu cate 1 mm pe fiecare parte. Aschii care infunda gaurile
din otel in timpul gauririi
(distantiere neinstalate).

1\

Pentru a evita ruperea varfului in momentul contactului bolt-placa, se recomanda sa se ajunga lent la placa, impingand cu o
forta mai mica pana in momentul impactului si marind apoi forta pana la valoarea recomandata (40 kg pentru aplicatii de
sus in jos si 25 kg pentru instaléri pe orizontald). incercati s& mentineti boltul cat mai perpendicular cu putinti pe suprafata
lemnului si a placii.
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Varf intact dupa o corecta instalare a boltului. Varf rupt (tdiat) din cauza exercitarii unei forte excesive in timpul
fazei de impact cu metalul.

Dacé placa de otel are o duritate prea mare, varful boltului se poate reduce in mod semnificativ sau se poate chiar topi. In
acest caz, se recomanda sa consultati certificatele materialului, verificand eventualele tratamente termice sau teste de duri-
tate efectuate. Incercati sa reduceti forta aplicata sau, ca o varianta, incercati sa schimbati tipul de placa.

Varf topit in timpul instalarii pe o placa prea dura fara distantiere Reducerea varfului in timpul gauririi placii, din cauza duritatii ridi-
intre lemn si placa. cate a placii.
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