| HBS SOFTWOOD CE

SKRUV MED FORSANKT HUVUD

SAW-SPETS

Sarskild sjalvborrande spets med tandad ganga (SAW-spets) som kapar
fibrerna i virket vilket gynnar det inledande greppet och efterfoljande ge-
nomtrangning.

STORRE GANGA

Langre ganga (60 %) som garanterar en utmarkt tillslutning av forbandet
och allsidig anvandning.

SOFTWOOD i N
Optimerad geometri f&r maximal prestanda pa vanligaste konstruktions- 4
virken. ! )
[ B
Le
I
Ly
,i ';
e
Pt
DIAMETER [mm] 30 (& 8 )12 _' =
LANGD [mm] 12( (50 400) 1000 ,_% g
KATEGORI @ @ [ 1)
ATMOSFARISK KORROSIVITET (o1 W ce) oy
TRAETS KORROSIVITET
MATERIAL Zn elektroforzinkat kolstal
ELECTRO

PLATED

TILLAMPNINGSOMRADEN

* trabaserade paneler

e spanskivor och MDF-skivor
e massivt tra

e limtra

e CLT och LVL
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TIMBER ROOF

Ett snabbt inledande skruvgrepp leder till sak-
ra anslutningar under alla typer av skruvdrag-
ningsforhallanden.

SIP PANELS

Storleksintervallet ar speciellt utformat for till-
l@mpning av fastelement pa medelstora och
stora konstruktionselement, sasom latta skivor
och ramar, fram till SIP- och sandwichpaneler.

TRA | HBS SOFTWOOD | 45



I KODEROCHMATT

dy KOD L b A st. dy KOD L b A st.
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
HBSS550 50 30 20 200 HBSS880 80 52 28 100
HBSS560 60 35 25 200 HBSS8100 100 60 40 100
5 HBSS570 70 40 30 200 HBSS8120 120 80 40 100
TX25 HBSS580 80 50 30 100 HBSS8140 140 80 60 100
HBSS5100 100 60 40 100 HBSS8160 160 %0 70 100
HBSS8180 180 90 90 100
HBSS5120 120 60 60 100 HBSS8200 200 100 100 100
HBSS660 60 35 2> 100 HBSS8220 220 100 120 100
HBSS670 70 40 30 100 'rx84o HBSS8240 240 100 140 100
HBSS680 80 50 30 100 HBSS8260 260 100 160 100
HBSS690 90 55 35 100 HBSS8280 280 100 180 100
HBSS6100 100 60 40 100 HBSS8300 300 100 200 100
HBSS6120 120 75 45 100 HBSS8320 320 100 220 100
HBSS6140 140 80 60 100 HBSS8340 340 100 240 100
6 HBSS8360 360 100 260 100
Tx3o HBSS6160 160 20 0 100 HBSS8380 380 100 280 100
HBSS6180 160 100 80 100 HBSS8400 400 100 300 100
HBSS6200 200 100 100 100
rBss6220 220 100 120 100 I RELATERADE PRODUKTER
HBSS6240 240 100 140 100
HBSS6260 260 100 160 100 HUS
HBSS6280 280 100 180 100 FALSAD BRICKA
HBSS6300 300 100 200 100 se sida 68
I GEOMETRI OCH MEKANISKA EGENSKAPER
d{ ‘g@} an®
44 |
L
GEOMETRI
Nominell diameter d, [mm] 5 6 8
Huvuddiameter dy [mm] 10,00 12,00 14,50
Karnans diameter d, [mm] 3,40 3,95 5,40
Stamdiameter dg [mm] 3,65 4,30 5,80
Huvudets tjocklek ty [mm] 3,10 4,50 4,50
Det férborrade halets diameter(?) dy [mm] 3,0 4,0 5,0
(1) P4 material med hog densitet rekommenderar vi att hal borras i enlighet med trasorten.
TYPISKA MEKANISKA PARAMETRAR
Nominell diameter d, [mm] 5 6 8
Draghallfasthet frensk KNI 8,0 12,0 19,0
Strackmoment My INm] 6,0 10,0 20,5
Karakteristisk parameter for utdragshallfasthet faxk  IN/mm2] 12,0 12,0 12,0
Associerad densitet Pa [kg/m3] 350 350 350
Karakteristisk genomdragshallfasthet for huvudet freadx [N/mm2] 13,0 13,0 13,0
Associerad densitet Pa [kg/m3] 350 350 350
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I MINIMIAVSTAND FOR SKJUVBELASTADE SKRUVAR

O inforda skruvar UTAN férborrat hal Pk < 420 kg/m3
F s a=0° N \ a=90°
d; [mm] 5 6 8 d;  [mm] 5] 6 8
a; [mm] 12.d 60 72 96 a; [mm] 5-d 25 30 40
a, [mm] 5-d 25 30 40 a, [mm] 5-d 25 30 40
azy [mml 15.d 75 90 120 azy [mml 10-d 50 60 80
az. [mm] 10-d 50 60 80 azc [mm] 10-d 50 60 80
agy [mml 5-d 25 30 40 agy [mml 10.d 50 60 80
agc [mmi 5.d 25 30 40 age [mm]  5d 25 30 40

a = vinkel mellan kraft och fiber
d = dq = nominell skruvdiameter

() infsrda skruvar MED férborrat hal

F N a=0°

d;  [mm] 5 6 8 d;  [mm] 5| 6 8
ag [mm] 5.d 25 30 40 a; [mm] 4.d 20 24 32
a, [mm] 3-d 15 18 24 a, [mm] 4.d 20 24 32
az [mm] 12.d 60 72 96 az [mm] 7-d 35 42 56
azc [mm] 7-d 35 42 56 azc [mm] 7-d 35 42 56
az [mml 3.d 15 18 24 agy [mml 7-d 35 42 56
agc [mm] 3d 15 18 24 agc [mml 3d 15 18 24
a = vinkel mellan kraft och fiber
d = dq = nominell skruvdiameter

belastad ande obelastad ande belastad kant obelastad kant

-90°<a<90° 90° < a < 270° 0°<a<180° 180° < a < 360°

Q

Q

ANMARKNINGAR pa sidan 49.

I EFFEKTIVT VARDE FOR SKJUVBELASTADE SKRUVAR

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

Foren rad med n skruvar som ar placerade parallellt med fiberriktningen pa ett avstand a; ar den
typiska effektiva barférmagan lika med:

R R

ervk = Mer™ Myk

Vardet n anges i tabellen nedan som en funktion av n och 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
" S 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

(*) Vid intermediara varden for aq gar det att korrigera dem linjart.

TRA | HBS SOFTWDOD | 47



I STATISKA VARDEN KARAKTERISTISKA VARDEN

EN 1885:2014

SKJUVNING DRAGNING
. - . stal-tra stal-tra . . P
geometri tra-tra panel-tra tunn platta tjock platta gangutdragning genomtrangning
= i B c— 171 7
= F :
] I , I
b = _ % _)i ﬁi _Ii H =
od, § : : : :
d; L b A Ry,90,k Span Ry« SpLATE Ry SpLATE Ry k Rax,90, Rhead k
[mm] [mm] [mm] [mm] (kNI [mm] [kN] [mm] (kNI [mm] [kN] (kNI [kN]
50 30 20 1,18 1,44 1,48 2,06 1,94 1,40
60 35 25 1,27 1,44 1,68 2,14 2,27 1,40
70 40 30 1,37 1,44 1,76 2,22 2,59 1,40
5 18 2,5 5
80 50 30 1,37 1,44 1,92 2,38 3,24 1,40
100 60 40 1,46 1,44 2,08 2,55 3,89 1,40
120 60 60 1,46 1,44 2,08 2,55 3,89 1,40
60 35 25 1,62 1,85 2,00 2,83 2,72 2,02
70 40 30 1,75 1,85 2,30 2,93 3,11 2,02
80 50 30 1,75 1,85 2,49 3,12 3,89 2,02
90 55 35 1,86 1,85 2,59 3,22 4,27 2,02
100 60 40 1,98 1,85 2,69 3,32 4,66 2,02
120 75 45 2,03 1,85 2,98 3,61 5,83 2,02
140 80 60 2,03 1,85 3,05 3,71 6,22 2,02
6 160 90 70 2,03 18 1,85 3 3,05 6 3,90 6,99 2,02
180 100 80 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
200 100 100 2,03 1,85 3,05 4,10 777 2,02
220 100 120 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
240 100 140 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
260 100 160 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
280 100 180 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
300 100 200 2,03 1,85 3,05 4,10 7,77 2,02
80 52 28 2,46 2,65 3,29 4,77 5,39 2,95
100 60 40 2,75 2,65 3,97 4,98 6,22 2,95
120 80 40 2,75 2,65 4,49 5,50 8,29 2,95
140 80 60 3,16 2,65 4,49 5,50 8,29 2,95
160 90 70 3,16 2,65 4,75 5,75 9,32 2,95
180 90 90 3,16 2,65 4,75 5,75 9,32 2,95
200 100 100 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
220 100 120 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
8 240 100 140 3,16 18 2,65 4 4,84 8 6,01 10,36 2,95
260 100 160 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
280 100 180 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
300 100 200 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
320 100 220 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
340 100 240 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
360 100 260 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
380 100 280 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95
400 100 300 3,16 2,65 4,84 6,01 10,36 2,95

ANMARKNINGAR och HUVUDPRINCIPER pa sidan 49.
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STATISKA VARDEN

HUVUDPRINCIPER
« Dettillatna vardena uppfyller kraven i standarden DIN 1995:2014.

« Dimensioneringsvardena erhalls fran de karakteristiska vardena enligt fol-
jande:

Rk
R = k “mod

d VM

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

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

« Dimensionering och kontroll av elementen i tra, panelerna och av metall-
plattorna ska goras for sig.

¢ Detillatna skarmotstanden bedéms for skruvar som infasts utan férborrade
hal. Om skruvarna har infastst med férborrade hal kan motstandsvardena
bli hégre.

« Placeringen av skruvarna maste ske med hansyn till minimiavstanden.

« Detillatna skarmotstanden panel-tra beraknas med tanke pa en OSB3- eller
OSB4-panel som uppfyller kraven i SS-EN 300 eller en panel med flis som
uppfyller kraven i SS-EN 312 enligt tjockleken Spay-

« Typiska genomtrangningsmotstand vid gangans utdragning utvarderades
med hansyn till ett forankringsdjup lika med b.

« Skruvhuvudets typiska genomtrangningsmotstand har beraknats pa ett tra-
element eller en trabas.
Vid férband pa stal mot tra verkar stalets dragmotstand ofta hindrande i
forhallande till huvudets avskiljning eller genomtrangning.

0BS

« De typiska skjuvhallfastheterna for tra-tra utvarderades med en vinkel € pa
90° mellan fibrerna i det andra elementet och fastelementet.

+ De typiska skjuvhallfastheterna for trapaneler och stal-tra utvarderades
med en vinkel € pa 90° mellan fibrerna i traelementet och fastelementet.

e Tabellvardena ar oberoende av vinkeln kraft-fiber.

MINIMIAVSTAND
0BS
¢ Minimiavstanden uppfyller kraven i standarden EN 1995:2014.

» Vid férband av typen stal-tra kan minimiavstanden (ay, ap) multipliceras en-
ligt koefficienten 0,7.

¢ De tilldtna skarmotstanden pa platta beraknas med tanke pa en tunn platta

som modell (Sp| oTg = 0,5 dq) och tjock platta (Sp| oTg = dy).

« Den karakteristiska utdragsstyrkan fér gangan bedémdes genom att beakta

en vinkel € pa 90° mellan traelementets fibrer och fastelementet.

« | berakningsfasen beaktas en volymmassa for traelementen lika med py =

385 kg/m3.
For olika varden pa py kan de angivna motstanden (skarning tra-tra, skar-
ning stal-tra och dragning) konverteras med hjalp av kyens-koefficienten.

Rk 78 kdens,v 'R\/,k
R axk kdens,ax‘ ax.k
R headk ~ kdens,ax ) Rhead,k

Pk 350 380 385 405 425 430 440
[kg/m?3]

C-GL C24 C30 GL24h GL26h GL28h GL30h GL32h
Kgensy 090 098 100 102 105 105 1,07

Mg 0,92 0,98 1,00 1,04 1,08 1,09 111

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

» Vid férband av panel-tra kan minimiavstanden (aq, ap) multipliceras enligt
koefficienten 0,85.
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