| SHARP METAL

PLYTKA KOLCZASTA STALOWA

REWOLUCYJINA TECHNOLOGIA

Ptytki majag duza liczbe matych kolcow, rozmieszczonych na dwoch po-
wierzchniach. Potgczenie uzyskuje sie poprzez mechaniczne zakotwie-
nie kolcow w drewnie.

KLEJENIE NA SUCHO

Idealne do przenoszenia sit $cinajgcych w sposob rozproszony pomie-
dzy dwoma elementami drewnianymi. Wysoka sztywnos$c¢ systemu spra-
wia, ze jest to rozwigzanie posrednie miedzy klejeniem a potgczeniem za
pomoca tagcznikow z trzpieniem cylindrycznym.

WKRETY TBS MAX

Penetracja kolcow w drewnie moze by¢ osiggnieta dzieki sciskaniu ge-
nerowanemu przez wkrety z szerokim tbem TBS MAX. W przypadku za-
stosowan przemystowych, mozna uzyc¢ prasy mechanicznej lub proz-
niowej.

CERTYFIKACJA
Nowa technologia jest certyfikowana zgodnie z ETA-24/0058 jako gwa-
rancja wiarygodnosci przeprowadzonych badan i testow.

o C€

ETA-24/0058

CALCULATION
VIDEO TooL PATENTED

KLASA UZYTKOWANIA

o )2

MATERIAL

stal nierdzewna martenzytyczna
AISI 410

OBCIAZENIA

WIDEO

Zeskanuj kod QR i obejrzyj film
na naszym kanale YouTube
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POLA ZASTOSOWAN

Odporne na scinanie potaczenia drewno-drew-
no o wysokiej sztywnosci.

Moze byc stosowana jako dodatkowe potgcze-
nie w celu ograniczenia przesuwu potgczenia w
stanie granicznym uzytkowania.

Do stosowania na:
e drewno lite lub klejone
e panele CLT lub LVL softwood

rothoblaas



STROPY ZEBROWE NIEKLEJONE

Dzigki technologii z kolcami, produkt nadaje
sie do produkcji stropow zebrowych bez uzy-
cia klejow, spoiw i pras. Pozwala wyeliminowac
czas oczekiwania na utwardzenie kleju. Mozli-
wosc¢ transportu zdemontowanych stropéw na
plac budowy.

WZMOCNIENIE KONSTRUKCYJNE

Idealna do konstrukcyjnego wzmacniania be-
lek poprzez klejenie na sucho dodatkowych
elementow drewnianych.
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I KODY | WYMIARY

SHARP METAL
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KOD B L s —yj/ szt.

[mm] [mm] [mm]
SHARP501200 50 1200 0,75 ° 10
I MOCOWANIA
TBS MAX - wkret z szerokim tbem XL
d, dy KOD L b A szt.
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
TBSMAX8120 120 100 20 50
TBSMAX8160 160 120 40 50
TBSMAX8180 180 120 60 50 d,
TBSMAX8200 200 120 80 50
8 TBSMAX8220 220 120 100 50 L
x40 243 TBSMAX8240 240 120 120 50
TBSMAX8280 280 120 160 50
TBSMAX8320 320 120 200 50
TBSMAX8360 360 120 240 50
TBSMAX8400 400 120 280 50

Wiecej szczegdty znajduje sie w katalogu ,WKRETY DO DREWNA | POt ACZENIA TARASOWE".

PODKELADKA

dint
[
KOD pl‘et dINT dEXT S szt.
[mm] [mm] [mm] \ / 48
ULS13373 M12 13,0 37,0 3,0 100 | J
dext

I PRODUKTY POWIAZANE

TUCAN - nozyce do dtugich i prostych cie¢ przelotowych

KOD dtugos¢ szt.
Imm]
TUC350 350 1
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I ZAKRES ZASTOSOWANIA

System klejenia na sucho SHARP METAL moze byc¢ stosowany zarowno w konstrukcjach nowych, jak i do regulacji i wzmac-
niania konstrukgji istniejgcych.

Ze wzgledu na wysoka sztywnosc¢ i brak tolerancji konstrukcyjnych, taczenie sekcji dodatkowych jest natychmiast aktywne
i pozwala na budowe sekcji ztozonych bez skomplikowanych czynnosci przygotowawczych (A); lub tez, poprzez dziatania
na bokach belek istniejgcych, mozliwe jest uzycie mechanicznych systemow zamykajgcych z zaciskami mechanicznymi i
zapewnienie duzej szybkosci interwencji (B).

Innym obszarem zastosowania jest redukcja przemieszczen przy niskich poziomach sity, w celu zmniejszenia efektu przesu-
nigcia swobodnego potgczen srubowych i sworzniowych (C). Ten aspekt, w przypadku konstrukcji kratownicowych o duzej
rozpietosci, moze by¢ wielkg zaletg w zmniejszaniu przemieszczen.

(A) SEKCJE (B) WZMOCNIENIE (C) MIEJSCOWE USZTYWNIENIE
ZtOZONE KONSTRUKCYJNE POLACZEN

LA

I PRODUKCJA | TRANSPORT

MONTAZ W ZAKLADZIE

Efektywnosc¢ ptytek SHARP METAL mozna zmaksymalizowac, jesli kom-
ponenty sg tgczone w zaktadzie wyposazonym w systemy prasowania lub
podobne, np. do prefabrykacji seryjnej. Skraca to czas montazu, poniewaz
nie jest wymagany czas oczekiwania na utwardzenie klejow lub zywic.

W takim przypadku nalezy wtozy¢ minimalng liczbe wkretow, aby utrzy-
mac kontakt elementow dla sit rozciggajacych prostopadtych do ptytki.

MONTAZ NA MIEJSCU

Jesli elementy s montowane na miejscu, nacisk zapewniajgcy pene-
tracje kolca mozna uzyska¢ za pomocg wkretéow TBS MAX. Dzieki tej
metodzie mozliwe jest znaczne obnizenie kosztow transportu elemen-
tow ztozonych ,T" i wykorzystanie potencjatu montazu komponentow
roznych producentow (np.: CLT i drewna klejonego). Ze wzgledu na wy-
dajnos¢ wkretdw i zmniejszong grubosc ptytki metalowej SHARP, nie jest
konieczne wstepne nawiercanie w ptytkach SHARP METAL, a ciecie na
wymiar mozna tatwo wykonac¢ za pomoca nozyc TUCAN.

DP
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I MONTAZ

W celu zapewnienia prawidtowego wprowadzenia kolcow, potaczenie z uzyciem SHARP METAL wymaga minimalnego ci-
$nienia 1,15 MPa, przy zatozeniu $redniej gestosci 480 kg/m3.

Ta wartosc¢ cisnienia moze by¢ stosowana przy uzyciu roznych technologii w zaleznosci od konkretnych wymagan i pro-
dukcji. Mozna wyrézni¢ dwa dominujgce rodzaje — mocowanie za pomocg pras lub tagcznikdw z trzpieniem cylindrycznym,
takich jak wkrety z szerokim tbem lub prety gwintowane.

mocowanie wkretami mocowanie za pomoca pretéw gwintowanych lub srub
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Aby utatwi¢ montaz, po jednej stronie potg- ///'22’/{/ //,;:,’;/ Z

czenia mozna uzyc¢ grzebieniowego wzornika
mocowania, wykonanego z frezowanego ele-
mentu z twardego drewna, jak to pokazano na
rysunku. Za pomocg mtotka mozna wbic¢ zeby
pasow SHARP METAL bez ich uszkodzenia.
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MONTAZ DRUGIEGO ELEMENTU

Sita wymagana do zamkniecia potaczenia moze byc¢ przytozona za pomocg wkretow z szerokim tbem. Aby osiggnac ten
rezultat, gwintowana czes¢ wkreta musi catkowicie zagtebic¢ sie w jeden z dwoch potgczonych elementow. Skutecznosce
wkretow zalezy od sztywnosci potagczonych elementéw. Srednie rozstawy uzyskane zostaty z praktycznych zastosowan na
miejscu.

Ze wzgledu na bardzo matg grubosc ptytek, konfiguracje ,nieciggte’, tj. z czesciami ptytki w odstepach, moga byc¢ stosowane
w celu optymalizacji wydajnosci systemu. W przypadku koniecznosci zwiekszenia wytrzymatosci wkretow stosowanych do
zamkniecia potgczenia, mozna uzy¢ dodatkowych podktadek ULS13373 w celu zwiekszenia obszaru dyfuzji sity i zwieksze-
nia wytrzymatosci tba wkretu na penetracje.

: e ‘ SUGEROWANE ROZSTAWY
2 | I | N == zamocowania rozstaw sredni
== TBS 8-d/10-d=64/80 mm
184 1 W/B — TBS MAX 15-d/20-d=120/160 mm
181 gg TBS MAX + ULS13373| 20-d/25-d = 160/200 mm
TET —
g7 /a
b
ODLEGLOSCI MINIMALNE
Zamocowania opis
TBS/TBS MAX odlegtos¢ minimalna od krawedzi odcigzonej agc [mm] | 5d
SHARP METAL odlegtos¢ minimalna od krawedzi w stosunku do czesci zewnetrznej ptytki e [mm] Ejgg i?G

gdzie ,d" to Srednica wkretu, a ,b" to szerokos$¢ elementu w drewnie.

Zastosowanie SHARP METAL w potaczeniu z wkretami pozwala na praktyczng i bezpieczng instalacje. Ptytka kolczasta za-
pewnia znaczne przyleganie do drewna, zwiekszajac jego wytrzymatos¢ na rozszczepianie w obecnosci dziatajgcych na
wkrety obcigzen rownolegtych do wtokien.
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WARTOSCI STATYCZNE | Fy

Kser,0,eq Fvegk

Wartosci wytrzymatosci charakterystycznej - wiokno boczne

DREWNO LITE, KLEJONE WARSTWOWO i CLT
rozstaw wkretéw TBS/TBSMAX Rl Kser,0 Kser,90
[MPal IN/mm?] IN/mm?]
a<100mm 1,72 3,05 1,01
<175mm 1,02 2,47 0,87
bez wkretow™) 0,81 1,76 0,72
() Nalezy zastosowac wkrety minimalne, aby zapewnic utrzymanie kontaktu; minimalny odstep musi wynosi¢ 250 mm.
Wartosci wytrzymatosci charakterystycznej - wiokno czotowe
DREWNO LITE i KLEJONE CLT
rozstaw wkretéw TBS/TBSMAX Fy.eq.k Kser,0,eq Kser,90,eg Fyeq.k Kser,0,eq Kser,90,eg
[MPal] IN/mm?] IN/mm?] [MPal] IN/mm?3] | IN/mm?]
<175mm 0,86 1,40 0,85 1,11 1,40 0,85
a a a a

B > NULRRRUNNVE TS —
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ZASADY OGOLNE

* Wartosci charakterystyczne sa zgodne z normg EN 1995-1-1, w zgodzie z
ETA-24/0058.

+ Wymiarowanie i weryfikacja elementoéw drewnianych musi by¢ dokonana
osobno.

* Aby ograniczyc¢ znieksztatcenia wynikajace ze zmian poziomu wilgotnosci, moz-
na zastosowac asymetryczne rozmieszczenie srub wzdtuz osi SHARP METAL.
¢ Grubo$¢ minimalna tagczonego elementu (A) wynosi 60 mm. Dtugosc wkretu

musi umozliwia¢ catkowite wprowadzenie czgsci gwintowanej w drugi t3-
czony element.

e W przypadku stosowania SHARP_METAL w materiatach na bazie drewna o
gestosci sredniej pp, > 480 kg/m3 zaleca sie zachowanie szczegdlnej uwagi
podczas sprawdzania poprawnosci penetracji kolcow.

« Wartosci wytrzymatosci projektowej uzyskuje sig¢ na podstawie wartosci cha-
rakterystycznych w nastepujacy sposob:

[B-1,F, &

Y- w przypadku zastosowan na wtoknach bocznych

F\/F’k -
IB o F i Kaens W przypadku zastosowan na wioknach czotowych

gdzie ,B" to szerokos¢ zastosowanych pasow. Wartosci wytrzymatosci uzyskuje
sie do$wiadczalnie na probkach drewna o gestosci 385 kg/m>.
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W przypadku stosowania drewna o réznych gestosciach charakterystycznych,
wartos¢ wytrzymatosci nalezy pomnozyc przez:

0.5
K, =Lk
= \385,

Dtugos¢ efektywna, jaka nalezy uwzglednic przy obliczaniu potaczen, wynosi:
l.,=min (0,9;( - 10 mm)

gdzie ,|” to dtugos¢ zastosowanych pasow.

* Wartosci projektowe sztywnosci uzyskiwane sg z wartosci tabelarycznych
W nastepujgcy sposob:

Bl k

eff \serega

w przypadku zastosowan na wtdknach bocznych

w przypadku zastosowan na wtoknach czotowych

WEASNOSC INTELEKTUALNA
* SHARP METAL jest chroniony nastepujgcym patentem: IT102020000025540.

+ SHARP METAL jest opracowywany przez Rothoblaas na podstawie technologii
firmy Nucap Industries Inc.
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I WLASCIWOSCIMECHANICZNE

Potgczenia drewno-drewno wykonane za po-
mocg SHARP METAL i wkretow zapewniajg
zachowanie konstrukcyjne posrednie miedzy
potaczeniami z trzpieniem cylindrycznym a ‘ ; ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
klejeniem. T e e S R e e
; : : ARP METAL ‘ ‘ ‘ : ‘ | ‘ ! ‘
To specjalne zachowanie zapewnia reduk- N ewikretyl wkrety b b b P P
cje przemieszczen wynikajgcych z toleranciji Z ‘ ‘ — ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1 1
montazowych, a jednoczesnie zapewnia do- i T S S
brg plastycznosc przy duzych przemieszcze- @ ! : : ‘ ‘ : : : : : : : ‘ ‘
niach w warunkach granicznych. 1 """" o o o o T o """ """
Wiasciwosci te mozna skutecznie modulowac E N
poprzez staranne zaprojektowanie stanu gra- ||/ A A
nicznego uzytkowania (SLS) i stanu graniczne- 1/ S O A U N N R S
go ostatecznego (SLU). e
0 5 10 15
Przemieszczenie
[mm]
SHARP METAL + wkrety tylko wkrety

W przypadku analiz zaawansowanych, badanie systemu musi uwzgled- ARTYIIREL e L’ ' !; L7
nia¢ rozne zakresy uzytkowania pod wzgledem przemieszczenia. Wy- 4 Ja {’ 1 &1 r
dajnos¢ ptytek SHARP METAL przy niskich poziomach przemieszczenia . . ¢ 1S PO R e
pozwala na uzyskanie wysokiej wytrzymatosci i sztywnosci. Te cechy Bl & sy ‘! ” '71' ’,
sprawiaja, ze jest to odpowiednie rozwigzanie do tgczenia elementow w - i e '
sekcjach ztozonych, gdzie wymagana jest bardzo wysoka skutecznosc ', " '_ LR oA
potaczenia. e ailhERAREN| - 1 c‘ % t; .

B - - - t H i i
W zakresie duzych przemieszczen wkrety gwarantujg zadowalajgce zacho- . . . v i 1 4 "
wanie elastyczne ze wzgledu na ich wysokg plastycznosc i wytrzymatosc. ¥ " \ I !z !, '; 1

- v 1 !
- - - . z’ A! j l!
4k 438 il 4 Iy

I BADANIA DOSWIADCZALNE

Zastosowanie potaczenia na scinanie SHARP METAL wykazato zalety podczas porownawczych testow doswiadczalnych, prze-
prowadzonych na probkach petnowymiarowych i w warunkach rzeczywistych, zarowno pod wzgledem wielkosci, jak i montazu.
Testy w sekcjach ztozonych, w ktorych zwykle wymagana jest wysoka sztywnosc potgczenia miedzy elementami, wykazaty
znaczny zysk pod wzgledem zmniejszenia przemieszczen i odksztatcen. Tabela przedstawia poréwnanie wynikéw pod wzgledem
sztywnosci.

STUDIUM PRZYPADKU: POROWNANIE Z POLACZENIEM KLEJONYM

| 800 | lF lp

120
B A A
| |
[=8,00m
280 DANE
dtugosc belki 8m
grubos¢ ptyty CLT 120 mm (5 warstw)
120 belka GL24h 120 x 280 mm
opis system potaczenia sztywnosc zginania ugiecie
Ejef v
test referencyjny - tylko wkrety TBS @8x220 mm, a = 100 mm 100% 100%
potaczenie za pomoca wkretow i SHARP METAL 204% 49%
SHARP METAL TBS @8%x220 mm, a = 100 mm ° °
potaczenie sztywne klejenie za pomocg XEPOX 239% 42%
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STUDIUM PRZYPADKU: POROWNANIE Z t ACZNIKAMI Z TRZPIENIEM CYLINDRYCZNYM

W przypadku stosowania tacznikdw o duzej srednicy, aby zapewni¢ wystarczajgcg wydajnosc¢ potaczenia, nalezy czesto
stosowac bardzo mate rozstawy i minimalne tolerancje. Dzieki ptytkom SHARP METAL mozliwe jest zagwarantowanie do-
skonatej wydajnosci przy zmniejszonych przemieszczeniach, przy jednoczesnym zachowaniu matych srednic i tgcznikow
samowiercacych. Ponizej znajdujg sie wyniki testow przeprowadzonych na probkach na scinanie i w skali rzeczywistej.

BADANIA NA SCINANIE

100 I T
mmn A
my I
= [ L
LT T
L T 1l
5 0 L]
9] !\f\f {\(\\f (f\f .............
< - ;
O T s 5 s
0 ! ! ; i ! ! “’"
0 1 2
Displacement [mm] STA SHARP METAL + TBS 2x SHARP METAL + TBS
opis system potaczenia sztywnos¢
E|ef

1 sworznie STA 6 - STA @20x300 mm 100%

2 SHARP METAL + wkrety TBS SHARZ M_Erg’;%gf;gé:ri?no ) 75%

3 SHARP METAL + wkrety TBS SHARPBM_ ETTQSL gs‘fgsgé l;sn?o mm) 144%
BADANIA NA ZGINANIE

lr lr
A A
[=B,10m
DANE
dtugosc belki 6,10 m

300

250

150

100

Bending moment [kNm]

50

gl L
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Displacement of the hydraulic [mm]

grubosé ptyty CLT

140 mm (5 warstw)

belka

GL28h 240 x 400 mm

STA

SHARP METAL + TBS

opis system potaczenia sztywnosc zginania ugiecie
Ejef v
1 sworznie STA sworznie STA @20x300 (a=120 mm/240 mm) 100% 100%
SHARP METAL (4 paski/2 paski) o o
2 SHARP METAL + wkrety TBS TBS @8x260 mm, =150 mm 102% 97%
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