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ACEL KARMOS LEMEZEK FELHASZNALASI OSZTALY (sc1 W sce)
ANYAG
FORRADALMI TECH NOLOG'A m martenzites rozsdamentes acél
AlSI 410
A lemezeken szamos apro kampo talalhatd a két fellleten elosztva. A
kotés ugy jon létre, hogy a kampok belekapaszkodnak a faba. i
TERHELESEK

SZARAZ RAGASZTAS

Idealis a nyirderdk diffuz atviteléhez két fa komponens kozoétt. A rendszer
nagyfoku merevsége miatt kdztes megoldas lehet a ragasztas és a hen-
geres szaru kotéelemmel kialakitott csatlakozas kézott.

TBS MAX CSAVAROK

A kampoknak a faba vald behatolasa elérhetd a széles feji TBS MAX csa-
varok altal kifejtett nyomoerd révén. Az ipari alkalmazasokhoz hasznal-
hatd mechanikus prés vagy vakuum.

TANUSITOTT
Az Uj technologia az ETA-24/0058 dokumentum szerint tanusitott az el-
végzett kutatasok és probak megbizhatosaganak garantalasara.

VIDEO

Olvassa be a QR-kodot, és tekint-
se meg a videot a YouTube-csa-
tornankon

ALKALMAZASI TERULETEK

Nagy merevségu fa-fa nyirokotések.
Alkalmazhato kiegészitd kotéskent a kotés
csuszasanak csokkentésére a Hasznalhatosagi
hatarallapoton (SLS).

Alkalmazasa:
» tomorfa vagy ragasztott fa
e LVL softwood vagy CLT panelek
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BORDAS FODEMEK RAGASZTAS
NELKUL

A kampos technoldgianak kdszdnhetden ide-
alis bordas vagy kazettas fodéemek kialakitasara
ragaszto, ragasztoszalag €s prés hasznalata nél-
kUl Nem kell megvarni, amig megkdt a ragasz-

to. A fodémeket szétszerelt allapotban lehet az
épitkezésre szallitani.

SZERKEZETI EROSITES

Idealis gerendak szerkezeti erdsitéseéhez a kie-
gészitd faelemek szaraz ragasztasa revén.
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I KODOK ES MERETEK

SHARP METAL
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KOD B L s g/ db.

[mm] [mm] [mm]

SHARP501200 50 1200 0,75 . 10

I ROGZITOK

TBS MAX - széles feju csavar XL

d, d¢ KOD L b A db.

[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

A tovabbi részleteket megtalalja a ,CSAVAROK FAHOZ ES ROGZITESEK TERASZOKHOZ"
cimu katalogusban.

ALATET

dint
[
KOD rud dINT dEXT S db.
[mm] [mm] [mm] \ / 48
ULS13373 M12 13,0 37,0 3,0 100 | J
dext

I KAPCSOLODO TERMEKEK

TUCAN - olld a hosszu, egyenes vonalu atmend vagashoz

KOD hosszlsag db.
Imm]
TUC350 350 1
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I ALKALMAZASITERULETEK
A SHARP METAL szaraz kdtési rendszer Uj épuleteknél, valamint szerkezeti adaptacioknal és erésitéseknél egyarant alkalmazhato.
A nagy merevségnek és a szerelési tlrések hidanyanak készonhetden a kiegészitd szelvények dsszekapcsolasa azonnal aktiv, és
lehetdve teszi az Osszetett szelvények létrehozasat bonyolult elékészitd miveletek nélkul (A), vagy a meglévé gerendak oldalain

lehetséges mechanikus rogzitd rendszerek alkalmazasa és a gyors szerelés biztositasa (B).

Egy masik alkalmazasi terUlet a kis ereji csuszas csdkkentése, a csap- és csavarkotések szabad csuszasa hatasanak csokkentése
érdekében (C). A nagy fesztavolsagu racsos szerkezetek esetében ez nagy elényt jelenthet az elmozduldsok csokkentésében.

(A) OSSZETETT SZELVENYEK (B) SZERKEZETI EROSITES (C) KOTESEK HELYI MEREVITESE

LA

I GYARTAS ES SZALLITAS
(1SSZESZERELES AZ JZEMBEN

A SHARP METAL lemezek hatékonysaga maximalizalhato, ha az elemeket
présrendszerrel vagy hasonloval felszerelt Uzemben kapcsoljak 6ssze, pl.
sorozatos eléregyartas esetén. Ez csokkenti az dsszeszerelési idot, mivel
nem kell megvarni, amig a ragaszto vagy a gyanta megkeményedik.
Ebben az esetben egy minimalis szamu csavart kell behelyezni, hogy a
lemezre merdélegesen hatd huzoerdkkel szemben fenntartsak az elemek
érintkezéseét.

1SSZESZERELES AZ EPITKEZESEN

Ha az elemeket az épitkezésen szerelik 6ssze, a kampok behatolasat
biztositd nyomas TBS MAX csavarokkal érhetd el. Ezzel a modszerrel
jelentésen csdkkenthetdk az Osszetett T-elemek szallitasi koltségei, és
kihasznalhatok a kulonbozéd gyartoktol szarmazo alkotdelemek (pl. CLT
és ragasztott fa) dsszeszerelésének lehetdségei. A csavarok teljesitmé-
nyének és a SHARP METAL lemez kis vastagsaganak koszdnhetbden a
SHARP METAL lemezekben nincs szUkség eléfurasra, és a méretre vagas
kénnyen elvégezhetd a TUCAN olldval.
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I FELSZERELES

A SHARP METAL-lal szerelt kotéshez legalabb 1,15 MPa felszerelési nyomas szukséges a kampok megfeleld behatolasahoz,
480 kg/m? atlagos striséget feltételezve.

Ez a nyomas az adott igényektdl és a gyartastol fuggden kuldonbdzd technoldgiakkal alkalmazhato. Két 6 tipus kuldnboztet-
hetd meg: a préssel térténd rogzités vagy hengeres feju rogzitdkkel, peldaul széles feju csavarokkal vagy menetes rudakkal
torténd rogzités.

rogzités csavarral rogzités menetes rudakkal vagy csavarokkal
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egyik oldalan egy bemart keményfa elembdl
készult sablon hasznalhato, ahogy az abran lat-
hato. Egy kalapacs segitsegével a SHARP METAL
csikok kampai sérulés nélkul behatolnak a faba.
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ELGSZERELES A MASODIK KOMPONENSRE

A kotés lezarasahoz szukséges erd széles feju csavarokkal alkalmazhato. Ehhez az szikséges, hogy a csavar menetes része
teljes egészében a két 6sszekdtodtt elem egyikében legyen. A csavarok hatékonysagat az 0sszekotott elemek merevsége be-
folyasolja. A tablazatban javasolt atlagos tavkézok a helyszini gyakorlati alkalmazasokbol szarmaznak.

A lemezek nagyon kis vastagsaga miatt a "nem folytonos’, azaz a szakaszos lemezrészekkel rendelkezé konfiguraciok is al-
kalmazhatok a rendszer hatékonysaganak optimalizalasa érdekében. Ha a kotés lezarasahoz hasznalt csavarok kapacitasat
novelni kell, akkor az ULS13373 kiegészitd alatétek hasznalhatok az erd eloszlasi teruletének ndvelésére és a csavarfej beha-
tolasi ellenallasanak novelésére.

‘ e JAVASOLT TAVKOZOK
i | — |
22 N =V — régzités kozepes tavkoz
A == 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
MINIMUM TAVOLSAGOK
rogzités leiras
TBS/TBS MAX minimalis tavolsag a terheletlen peremtdél agc [mm] | 5d
SHARP METAL minimalis peremtavolsag a lemez kulsé részéhez képest e [mm] Ejgg i?G

ahol d a csavar atmérdje, b a faelem szélessége.

A SHARP METAL csavarokkal torténd hasznalata lehetéve teszi a gyakorlati €s biztonsagos telepitést. A kampos lemez jelentds
meértékben kdrulhatarolja a fat, és ellenallobba teszi a csavarokra a rostirannyal parhuzamosan hato terhelések miatti hasada-
sos torésekkel szemben.
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STATIKAI ERTEKEK | Fy

Kser,U,Eg

Jellemzd ellenallasi értékek - oldalso rost

Fvegk

TOMORFA, RAGASZTOTT FA ES CLT

TBS/TBSMAX csavarok tavkoze Fy Kser,0 Kser,90
[MPal IN/mm?] IN/mm?3]

a<100mm 1,72 3,05 1,01

<175mm 1,02 2,47 0,87

csavarok nélkil™) 0,81 1,76 0,72

*IMinden esetben szUkséges egy minimalis szamu csavar behelyezése a részek érintkezésének biztositasahoz, a minimalis tavkdéz 250 mm.

Jellemzd ellenallasi értékek - fej rost

TOMORFA ES RAGASZTOTT FA CLT
TBS/TBSMAX csavarok tavkoze Fy.eq.k Kser,0,eq Kser,90,eg Fyeqk Kser,0,eq Kser,90,eg
[MPa] IN/mm?3] IN/mm?3] [MPa] IN/mm3] | [N/mm3]
<175mm 0,86 1,40 0,85 1,11 1,40 0,85
a a a a

B > NULRRRUNNVE TS —
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ALTALANDS ELVEK

o Ajellemzd értékek EN 1995-1-1 szerint ETA-24/0058.-nak megfelelden.

« A faelemek méretezését és ellendrzését kulon kell elvégezni.

* A higrometriai ingadozasokhoz kapcsolodo torzulasok csokkentése érde-

kében alkalmazhato a csavarok eltolt elhelyezése a SHARP METAL tengelye
mentén.

o Az 6sszekapcsolandd elem (A) minimalis vastagsaga 60 mm. A csavar hosz-
szusaganak lehetéve kell tennie a teljes menetes rész behatolasat a masodik
dsszekapcsolt elembe.

* Abban az esetben, ha a SHARP METAL-t p,,>480 kg/m3 atlagos striiségii fa
alapokon hasznalja, kiléndsen Ugyelni kell a kampok megfeleld behatolasa-
nak ellenérzésére.

* A tervezési szilardsagokat a jellemzd értékekbdl kaphatjuk meg az alabbiak
szerint:

Bl Fop Koens
Furk= '
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eff " vegk "dens

oldalso roston térténd alkalmazasokhoz

fej roston torténd alkalmazasokhoz

ahol a B az alkalmazott csikok szélességeét jelenti. A szilardsagok megallapitasa
385 kg/m3 siirtiségui fa mintadarabokon végzett kisérlet utjan tortént.

rothoblaas
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Eltérd jellemzd strliségll faanyag alkalmazasa esetén az ellenallds értékét meg
kell szorozni a kovetkezével:

0.5
K =(-Px
dens 385

A kotések kiszamitasakor alkalmazando hatékony hosszusag legyen:
l.,=min (0,9, - 10 mm)

ahol az | az alkalmazott csikok hosszat jelenti.

* A tervezési szilardsagokat a tablazatban szerepld értékekbdl kaphatjuk meg
az aldbbiak szerint:

Bl k

eff " sereg.a

oldalso roston torténd alkalmazasokhoz

fej roston torténd alkalmazasokhoz

SZELLEMI TULAJDON
o ASHARP METAL a kdvetkezé szabadalom oltalma alatt all: IT102020000025540.

* A SHARP METAL-t az Rothoblaas fejleszti a Nucap Industries Inc. technoldgi-
ajanak felhasznalasaval.
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I MECHANIKAIVISELKEDES

A SHARP METAL-lal és csavarokkal készult fa-
fa kotések olyan szerkezeti viselkedést tesznek
lehetéve , amely kdztes megoldast kinal a hen-
geres szaru rogzitdkkel illetve a ragasztassal ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
torténd koétéshez képest. 1 O """" oo oo Pooee """" """" """ """ """
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Ez a kulénleges viselkedés biztositjia a szere- | ] icsavar o gsaver
lési tUrések miatti elmozdulasok csékkentését, I Dy AT e e B S p—— [
ugyanakkor jo alakithatosagot tesz lehetéve < N O RO SO S et R S S S S S S
a nagy elmozdulasok esetén a hatarallapotok = ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
mellett, S e e N S A S
Ezek a tulajdonsagok hatékonyan médositha- A R R R R
tok a hasznalhatosagi hatarallapot (SLS) ésa [ A e
teherbirdsi hatarallapot (ULS) feltételek gondos A/ SN SN U U SUUU RS I I Lo N N A R
tervezésével. e
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Elmozdulas [mm]
SHARP METAL + csavar csak csavarok
A rendszer tervezése soran a fejlett elemzés esetében figyelembe kell ARTYIIREL e L' ' !y L7
venni a kilonbozd felhasznalasi tartomanyokat az elmozdulds szem- o et T SR &1 '
pontjabol. A SHARP METAL lemezek teljesitménye kis elmozdulasnal R ¢ s FORE B R
nagy szilardsagot €s merevséget tesz lehetdvé. E tulajdonsagai révén jo Bl & sy ‘! ” "" ’,
megoldast jelent az elemek dsszetett szelvényekben lévd dsszekapcso- 3 s | TEE AT !
lasara, amikor nagyon magas kapcsolasi hatékonysagra van szukség. ', " '_ : " c‘ :! 21 !i
N . » - | !
A nagy elmozdulasi tartomanyban a csavarok nagyfoku hajlékonysaguk- RS . . g‘ P ;’ 7
nak és szilardsaguknak kdszdnhetden kielégitd utd-rugalmassagi visel- . y . F !-' !’ l‘ "
kedést garantalnak. hakBe e | y ¥ alh
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I KiSERLETEZES

A SHARP METAL nyirokotés alkalmazasa elénydsnek bizonyult a valds [éptékli méretl probatesteken, valos hasznalati kérul-
meények kozott végzett 6sszehasonlito kisérleti vizsgalatok sordn, mind a méretek, mind a szerelés tekintetében.

Az &sszetett szelvényeken végzett vizsgalatok, amelyeknél altaldban nagy merevségUl kapcsolatra van szukség az elemek
kozoétt, jelentds eldnydket mutattak a csdkkentett elmozdulasok és deformaciok tekintetében. A tablazat az eredmények
oOsszehasonlitasat tartalmazza a merevség szempontjabol.

ESETTANULMANY: GSSZEHASONLITAS A RAGASZTOTT KOTESSEL

800 lF lF

120
B A A
L |
I=8,00m
280 ADATOK
gerenda hosszusaga 8m
CLT panel vastagsaga 120 mm (5 réteq)
120 gerenda GL24h 120 x 280 mm
leiras kotési rendszer hajlitasi merevség elhajlas
Eef kontra
hivatkozasi teszt - csak csavarok TBS @8x220 mm, a = 100 mm 100% 100%
kotés csavarokkal és SHARP METAL o o
SHARP METAL-lal TBS @8x220 mm, a = 100 mm el S
merev kotés ragasztas XEPOX-szal 239% 42%

07-25 | SHARP METAL | RENDSZEREK FALAKHOZ, FODEMEKHEZ ES EPULETEKHEZ rothoblaas



ESETTANULMANY: SSZEHASONLITAS A HENGERES SZARU KOTOELEMEKKEL

Nagy atmérdju kotdelemek hasznalata esetén gyakran rendkivul kis tavkdzoket és minimalis tlréseket kell alkalmazni a kotés
megfeleld hatékonysaganak biztositasa érdekében. A SHARP METAL lemezekkel kivalo teljesitményt lehet garantalni, csok-
kentett elmozdulasok mellett, a kis atmérdk és az dSnmetszd rogzitdk megtartasa mellett. Az alabbiakban a nyirderdkre és a
valos léptékl mintakon végzett vizsgalatok eredmeényeit mutatjuk be.

NYiROSZILARDSAGI PROBAK
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Displacement [mm] STA SHARP METAL + TBS 2x SHARP METAL + TBS
leiras kotési rendszer merevség
E|ef
1 STAcsapok 6 - STA ©20x300 mm 100%
2 SHARP METAL + TBS csavar SHARP4,\i\ E'—;ASLQ%EZSgkOIjnSr?nO ) 75%
3 SHARP METAL + TBS csavar SHARPBM ETT;SL éggg‘oljgo mm) 144%
HAJLITOSZILARDSAGI PROBAK
L L
A A

[=B10m

ADATOK

300

250

150

100

Bending moment [kNm]

50

gerenda hosszusaga

6,10 m

CLT panel vastagsaga

140 mm (5 réteg)

gerenda

GL28h 240 x 400 mm

0

Displacement of the hydraulic [mm]

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

STA

SHARP METAL + TBS

leiras kotési rendszer hajlitasi merevség elhajlas
Ejef kontra
1 STA csapok STA csapok ©20x300 (a=120 mm/240 mm) 100% 100%
SHARP METAL (4 csik/2 csik) o o
2 SHARP METAL + TBS csavar TBS @8x260 mm, s=150 mm 102% 97%
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