Podrecznik uzytkownika

Rozwigzania
dla bezpiecznych
potaczen

Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci HV
do potaczen sprezanych
zgodnie z EN 14399-1:2015

ZESTAWY SB

Zestawy $rubowe do potgczen niesprezanych
wedtug EN 15048:2007
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Praktyka, zaawansowana technologia oraz
60-letnie doswiadczenie — to trzy czynniki,
dzieki ktérym Rawlplug Koelner tancucka
Fabryka Srub jest jednym z wiodacych pro-
ducentéw elementédw ztacznych w Europie.
Siegajaca 1957 roku historia zaktadu to
nieoceniony kapitat, ktoéry, w potaczeniu
z najnowoczesniejsza technologia i najlepszymi
specjalistami sprawia, ze produkowane dzi$
tutaj zamocowania cechuja sie najwyzsza
jakosciag, niezawodnos$cia i innowacyjnoscia,
spetniajac wymagania klientéw z branz, gdzie
bezpieczenstwo i pewnoé¢ sa podstawa.

Koelner tancucka Fabryka Srub nalezy do Grupy
Rawlplug, ktéra skupia szereg zaktadéw produkcyjnych
oraz spoétki dystrybucyjne obejmujgce swoim zasiegiem
wszystkie kontynenty. Sygnowane firmowym znakiem
tF rozwiagzania sq wykorzystywane w wielu branzach
i na najwiekszych, najbardziej prestizowych
inwestycjach na catym Swiecie, co jest dowodem na
najwyzszy poziom ich jakoscii uzytecznosci.

Nasza misja jest dostarczanie klientom produktéw,
ktérym mozna zaufaé. Dlatego konsekwentnie
wdrazamy innowacje, zaréwno produktowe jak i
procesowe, dzieki ktérym bedzie to mozliwe. Dzieki
systematycznej przebudowie i modernizacji parku
maszynowego oraz proceséw  technologicznych
staliSmy sie jednym z najnowoczesniejszych w swojej
kategorii zaktadéw produkcyjnych, zatrudniajgcym
wysokokwalifikowang kadre inzynieryjno-techniczna.
Co wiecej, wiekszos¢ proceséw jesteSmy w stanie
wykonaé na miejscu, co daje nam niezalezno$¢iabsolutng
pewno$¢ utrzymania najwyzszych standardéw produkgji.
Dysponujemy  wtasnym, nowoczesnym zapleczem
badawczorozwojowym. Zespdt naszych pracowni sktada
sie z Laboratoriéw: Chemicznego, Dtugosci i Kata,
Metalograficznego, Badan i Symulacji oraz Laboratorium
Budowlanego. Z kolei wdrozony system zarzadzania
jakoscia, uzyskane certyfikaty i dopuszczenia oraz wtasny
Dziat Kontroli Jakosci zapewniaja szczelny i doktadny
proces kontroli naszych zamocowan, a w konsekwencji —
ich tak ceniong niezawodnos$¢. Potwierdzeniem naszych
staran jest wdrozony przez spétke System Zarzadzania
Jakoscia, oparty o modele zgodne z IATF 16949:2016,
ISO 9001:2015, ISO 14001:2015 et ISO 45001:2018.
Stanowi on podstawe utrzymania najwyzszego poziomu
jakosci wyrobdw i ustug, minimalizowania oddziatywania
na $rodowisko naturalne, a takze zachowania
bezpieczenstwa pracy




Od wielu lat budujemy swoje portfolio produktowe w oparciu o wyroby ze $redniego
i wysokiego segmentu. Oprécz wyrobédw standardowych (takich, jak $ruby do zgrzewania,
Sruby kotnierzowe z zabkami, $ruby z zawalcowana podktadka czy Sruby calowe) produkujemy
rowniez wysokospecjalistyczne mocowania specjalne, ktére stanowia az 70% produkgji zaktadu
i s wykonywane wedtug rysunkéw i specyfikacji naszych klientéw. Wyroby specjalne maja
zastosowanie w wielu branzach. Jedng z nich jest branza automotive, gdzie liczy sie najwyzsza
jako$¢ oraz bezbtedne, precyzyjne wykonanie. Smiato mozna stwierdzi¢, ze $ruby ze znakiem LF
maja swodj udziat w bezawaryjnym funkcjonowaniu pojazdéw, wytwarzanych przez czotowych
europejskich i Swiatowych producentdéw aut, co jest najlepszym potwierdzeniem ich najwyzszej
jakosci. Rawlplug Koelner taricucka Fabryka Srub jest takze certyfikowanym producentem
wysokowytrzymatych zestawéw HV zgodnie z normga zharmonizowang EN 14399:2015
i wytycznymi dyrektywy CPR Nr 305/2011.

Poza kwestiami technicznymi, réwniez wartosci, jakimi kierujemy sie jako firma, odzwierciedlaja
nasz sposdb myslenia i determinuja wszystkie nasze dziatania. Codziennie z pasja dazymy do
doskonatosci, jesteSmy otwarci na zmiany i stale gotowi do podejmowania nowych wyzwan.
Ciagle poszukujemy nowszych, jeszcze lepszych rozwigzan, kontynuujac bogatg tradycje zarébwno
Koelner tancuckiej Fabryki Srub, jak i Grupy Rawlplug, ktérej jesteémy czeécia — renomowanego
producentazamocowan o 100-letniejhistorii. Stawiamy na prace zespotowa i motywujemy naszych
pracownikéw do wspétdziatania, poniewaz jeste$my przekonani, ze ich wiedza i kompetencje to
jeden z kluczy do naszego sukcesu. Zainwestowalismy takze w wysoka jako$¢ pracy i kreatywnosé
naszych specjalistéw, dzieki czemu mozemy poszczyci¢ sie realnie wprowadzanymi w branzy
innowacjami naszego autorstwa.

Jako ekspert w branzy zamocowan, bardzo powaznie traktujemy nasza pozycje. Potrzeby,
wymagania i oczekiwania naszych klientéw, zaréwno wewnetrznych jak i zewnetrznych, s3
naszym priorytetem, dzieki czemu - a takze dzieki partnerskiemu podejsciu — tworzymy z nimi
dtugotrwate i satysfakcjonujace dla obu stron relacje. Z duma kontynuujemy historie tancuckiej
Fabryki Srub — to cenne dziedzictwo jest dla nas wyzwaniem, inspiracja i motorem napedowym
do ciagtego poszukiwania jeszcze lepszych, pewniejszych i bardziej niezawodnych innowacji.
Innowacji, ktérym mozesz zaufac.
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H ZESTAWY SRU BOWE O WYSOKIEJ .
WYTRZYMALOSCI DO POLACZEN SPREZANYCH

Zestaw HV sktada sie z:
- sruby i nakretki wg EN 14399-4
- dwdch podktadek wg EN 14399-6

CECHY | ZALETY ~v

Klasa wytrzymatosci 10.9
(Proces obroébki cieplnej zgodnie ze
specyfikacja motoryzacyjna CQI-9)

Nadaje sie do wstepnego obcigzenia
zgodnie z DIN EN 1090-2

Classe K : K1,
0,10<k<0,16

Classe K: K2

0,10 < km<0,23; Vk=<0,06

Cynkowanie ogniowe (dodatkowy
proces zgodny z wymaganiami
Deutscher Schraubenverband e.V.)

Zdefiniowane i kontrolowane
wtasciwosci tarcia

Wysoka odpornos¢ na zmeczenie ze
wzgledu na brak ferrytu delta

KLASYFIKACJA POI’.ACZEN v

Potaczenia zaktadkowe

Kategoria A
Potaczenia typu dociskowego

Kategoria B
Potaczenie cierne w stanie granicznym
uzytkowalnosci

Kategoria C
Potaczenie cierne w stanie granicznym
nos$nosci

Potaczenia doczotowe

Kategoria D
Potaczenia niesprezane

Kategoria E

Potaczenia sprezane Petna identyfikowalnos¢
produktu



.

".

Zestawy HV umozliwiaja niezawodne, szybkie i proste taczenie konstrukcji stalowych.
Prostota potaczenia i bezpieczne, dtugoterminowe uzytkowanie to gtéwne zalety.

ZASTOSOWANIE ~v

Hale

Mosty

Centra handlowe

Konstrukcje dachowe

Szkielety budynkéw
wewnetrznych z duza
rozpietodciag boczna
Parkingi wielopoziomowe

Turbiny wiatrowe

Instalacje przemystowe
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HV WYKAZ NORM
MAJACYCH ZASTOSOWANIE

WYKAZ NORM MAJACYCH ZASTOSOWANIE

m Rok wydania* Rok wydania*

EN 14399-1

EN 14399-2

EN 14399-4

EN 14399-6

EN 1090-2

1SO 898-1

1SO 898-2

ISO 898-3

I1SO 9001

IATF 16949

DIN 50602

I1SO 148-1

I1SO 6157-3

ISO 6157-2

I1ISO 10684

EN 1993-1-8

ENISO 6789

EN 10204

ISO 2859-5

EN 15048-1

EN 15048-2

ISO 4014

ISO 4017

ISO 4032

* Dla norm dla ktérych nie jest podana data wydania obowiazuje najnowsze wydanie.

2015

2015

2015

2015

2018

2016

2004

2007

2007

Zestawy Srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych - czes¢ 1:
Wymagania ogélne

Zestawy Srubowe wysokiej wytrzymatosci do potaczen sprezanych - czes¢ 2:
Badanie przydatnosci do potaczen sprezanych

Zestawy $Srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych - czes¢ 4:
System HV, Zestawy $ruby z tbem szeSciokatnym i nakretki szesciokatnej

Zestawy $rubowe wysokiej wytrzymatosci do potaczen sprezanych - czes¢ 6:
Podktadki okragte ze Scieciem

Wykonanie konstrukgji stalowych i aluminiowych - czes¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz
stopowej - Sruby i $ruby dwustronne

Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych ze stali weglowej i stali stopowe;j -
czes$¢ 2: Nakretki z okreslong wartoscia obcigzenia probnego - Gwint zwykty
i drobnozwojny

Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej i stali
stopowej - czes$¢ 3: Podktadki ptaskie o okreslonych klasach wtasnosci

Systemy zarzadzania jakoscig — wymagania
Standard systemu zarzadzania jakoscig w przemysle motoryzacyjnym

Metallographic Test Methods: Microscopic Examination of Special Steels
using Standard Diagrams to Assess the Content of Non-Metallic Inclusions

Metale - Préba udarnosci sposobem Charpy'ego - czes¢ 1: Metoda badania

Czedci ztaczne - Nieciagtosci powierzchni - czeéé 3: Sruby, wkrety i kotki dla
specjalnych wymagan

Czesci ztaczne - Nieciggtosci powierzchni - czes¢ 2: Nakretki
Czesci ztgczne — Pokrycie cynkiem ogniowym

Eurokod 3: Projektowanie konstrukgji stalowych — czes¢ 1-8:
Projektowanie weztow

Narzedzia montazowe do $rub i nakretek - Narzedzia dynamometryczne

reczne - Wymagania i metody badan dotyczace zgodnosci projektu, jakosci
wyrobu i procedury ponownego wzorcowania

Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

Sampling procedures for inspection by attributes - part 5: System of
sequential sampling plans indexed by acceptance quality limit (AQL)
for lot-by-lot inspection

Montaz konstrukgji skrecanych bez wstepnych obcigzen - czes¢ 1:
Wymagania ogolne

Montaz konstrukgji skrecanych bez wstepnych obciagzen - czes¢ 2:
Badanie przydatnosci

Sruby z tbem szeéciokatnym z czeécia gwintu - Klasy doktadnoéci A i B
Sruby z gwintem na catej dtugoéci z tbem szeéciokatnym - Klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokatne (odmiana 1) - Klasy doktadnosci A i B
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HV2 s
SPRZEDAZ WYROBOW HV

Zestawy HV dostepne sa do sprzedazy z magazynu w zakresie M12 — M36 zgodnie z ponizsza
tabela. Wymagane jest potwierdzenie dostepnosci towaru przy ofertowaniu. Mozliwos¢
produkcji pozostatych rozmiaréw do weryfikacji po zapytaniu ofertowym.

Rozmiar

30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100
105
110
115
120
125
130
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
210
220
230
240
250
260

_ Zakres normowy Dodatkowy zakres poza norma

10
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HV2 SPRZEDAZ
WYROBOW HV
Sruby, nakretki oraz podktadki pakowane sg osobno. Alternatywna mozliwo$¢ pakowania

dostepna na zapytanie.

Tab. 1. llosci sztuk w opakowaniach — $ruby.

Pudetko | Paleta Pudetko | Paleta Pudetko| Paleta Pudetko | Paleta
(szt.) (szt.) (szt ) (szt.) (szt ) (szt.) (szt ) ((34M)

12x30 100 12500 16x195 1275 22x170 850 27x165 320
12x35 100 10000 16x200 1275 22x175 850 27x170 320
12x40 100 10000 16x210 25 1275 22x180 10 850 27x175 10 320
12x45 100 10000 16x220 25 1275 22x185 10 850 27x180 10 320
12x50 100 7500 20x40 25 2500 22x190 10 850 27x185 10 320
12x55 100 7500 20x45 25 2500 22x195 10 850 27x190 10 320
12x60 50 7500 20x50 25 2500 22x200 10 850 27x195 10 320
12x65 50 6250 20x55 25 2500 22x210 10 850 27x200 10 320
12x70 50 6250 20x60 25 2500 22x220 10 850 27x210 10 320
12x75 50 6250 20x65 25 2500 22x230 10 850 27x220 10 320
12x80 50 6250 20x70 25 2500 22x240 10 850 27x230 10 320
12x85 50 6250 20x75 25 2125 24x50 25 1700 27x240 10 320
12x90 50 6250 20x80 25 2125 24x55 25 1700 30x70 10 850
12x95 50 6250 20x85 25 2125 24x60 25 1700 30x75 10 850
12x100 50 5000 20x90 25 2125 24x65 25 1700 30x80 10 850
12x105 50 5000 20x95 25 1700 24x70 25 1275 30x85 10 850
12x110 50 5000 20x100 25 1700 24x75 25 1275 30x90 10 680
12x115 50 5000 20x105 25 1700 24x80 25 1275 30x95 10 680
12x120 50 5000 20x110 25 1700 24x85 25 1275 30x100 10 680
12x125 50 5000 20x115 25 1700 24x90 25 1275 30x105 10 680
12x130 50 5000 20x120 25 1700 24x95 25 1200 30x110 10 680
12x135 50 5000 20x125 25 1275 24x100 25 1200 30x115 10 680
12x140 50 5000 20x130 25 1275 24x105 25 1200 30x120 10 680
12x145 50 5000 20x135 25 1275 24x110 25 1200 30x125 10 510
12x150 50 5000 20x140 25 1275 24x115 20 960 30x130 10 510
12x155 50 5000 20x145 25 1275 24x120 20 960 30x135 10 510
12x160 25 5000 20x150 25 1275 24x125 20 960 30x140 10 510
12x165 25 5000 20x155 25 1275 24x130 20 960 30x145 10 510
12x170 25 5000 20x160 20 640 24x135 20 960 30x150 10 510
12x175 25 5000 20x165 20 640 24x140 20 960 30x155 10 510
12x180 25 5000 20x170 20 640 24x145 20 640 30x160 10 510
12x185 25 5000 20x175 20 640 24x150 20 640 30x165 5 375
12x190 25 5000 20x180 20 640 24x155 20 640 30x170 5 375
12x195 25 5000 20x185 20 640 24x160 20 640 30x175 5 375
12x200 25 5000 20x190 20 640 24x165 20 640 30x180 5 375
16x35 50 5000 20x195 20 640 24x170 10 850 30x185 5 255
16x40 50 5000 20x200 20 640 24x175 10 850 30x190 5 255
16x45 50 5000 20x210 20 640 24x180 10 850 30x195 5 255
16x50 50 5000 20x220 20 640 24x185 10 850 30x200 5 255
16x55 50 5000 20x230 20 640 24x190 10 850 30x210 5 255
16x60 50 3750 20x240 20 640 24x195 10 850 30x220 5 160
16x65 50 3750 20x250 20 640 24x200 10 850 30x230 5 160
16x70 50 3400 20x260 20 640 24x210 10 850 30x240 5 160
16x75 50 3400 22x50 25 1700 24x220 10 850 30x85 5 340
16x80 25 3125 22x55 25 1700 24x230 10 850 36x90 5 340
16x85 25 3125 22x60 25 1700 24x240 10 850 36x95 5 340
16x90 25 3125 22x65 25 1700 27x60 25 850 36x100 5 340
16x95 25 3125 22x70 25 1275 27x65 25 850 36x105 5 340
16x100 25 2500 22x75 25 1275 27x70 25 850 36x110 5 340
16x105 25 2500 22x80 25 1275 27x75 25 850 36x115 5 340
16x110 25 2500 22x85 25 1275 27x80 25 800 36x120 5 340
16x115 25 2500 22x90 25 1275 27x85 25 800 36x125 5 340
16x120 25 2500 22x95 25 1200 27x90 25 800 36x130 5 340
16x125 25 2500 22x100 25 1200 27x95 25 800 36x135 5 340
16x130 25 2500 22x105 25 1200 27x100 25 800 36x140 5 340
16x135 25 2500 22x110 25 1200 27x105 25 800 36x145 5 340
16x140 25 2500 22x115 25 1200 27x110 25 800 36x150 5 340
16x145 25 1275 22x120 20 960 27x115 25 800 36x155 5 340
16x150 25 1275 22x125 20 960 27x120 20 640 36x160 5 340
16x155 25 1275 22x130 20 960 27x125 20 640 36x165 5 340
16x160 25 1275 22x135 20 960 27x130 20 640 36x170 5 255
16x165 25 1275 22x140 20 960 27x135 20 640 36x175 5 255
16x170 25 1275 22x145 20 960 27x140 20 640 36x180 5 255
16x175 25 1275 22x150 20 960 27x145 20 640 36x185 5 255
16x180 25 1275 22x155 20 960 27x150 20 640 36x190 5 160
16x185 25 1275 22x160 20 960 27x155 10 320 36x195 5 160
16x190 25 1275 22x165 20 960 27x160 10 320 36x200 5 160
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Hvz SPRZEDAZ
WYROBOW HV

Tab. 2. llosci sztuk w opakowaniach - podktadki i nakretki.

Nakretka Podktadka

Pudetko| Paleta Pudetko| Paleta
(szt.) ((74) (szt.) (szt.)

EN 14399-4 (HV) -M12 -10Z HDG+MoS2 M12 200 | 20000 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M12 | 13 200 | 44800
EN 14399-4 (HV) -M16 -10Z HDG+MoS2 M16 100 10000 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M16 17 200 44800
EN 14399-4 (HV) -M20-10Z HDG+MoS2 M20 100 7500 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M20 | 21 200 | 20000
EN 14399-4 (HV) -M22 -10Z HDG+MoS2 M22 50 5100 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M22 23 200 20000
EN 14399-4 (HV) -M24-10Z HDG+MoS2 = M24 50 3750 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M24 | 25 200 | 20000
EN 14399-4 (HV) -M27 -10Z HDG+MoS2 M27 50 2550 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M27 28 100 7500
EN 14399-4 (HV) -M30-10Z HDG+MoS2 M30 50 2550 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M30 31 100 7500
EN 14399-4 (HV) -M36 -10Z HDG+MoS2 M36 25 1275 EN 14399-6 (HV)-300HV HDG-M36 37 50 6250

Rozmiar| Rozmiar|

IDENTYFIKOWALNOSC PRODUKTU - ZESTAW WYSOKOWYTRZYMALY HV ~\~

Przystosowany do naszych potrzeb system ERP pozwala na 100% identyfikowanie wyrobu w trakcie jego produkgji.

Wyréb otrzymuje unikalny numer Id oraz Numer Przewodnika. Dodatkowo dla $rub HV wykorzystywane jest pole ,Znakowanie”,
gdzie zapisywany jest numer partii wykuty na tbie $ruby.

Z tatwoscia mozemy réwniez zidentyfikowac gatunek stali oraz numer wytopu wykorzystany do produkcji. To wazna informacja,
poniewaz pod numerem wytopu kryja sie doktadne wartosci sktadu chemicznego, pozwala to bezbtednie przeprowadzi¢ proces
obrébki cieplnej. Jeden z najwazniejszych proceséw dla wtasnosci mechanicznych w catej produkgji Srub wysokowytrzymatych HV.

System ERP dla danej partii produkcyjnej zawiera informacje o poszczegdlnych operacjach, stanie oraz datach ich rozpoczecia
i zakonczenia. Dzieki temu, produkcja jest na biezgco monitorowana.

Komponenty wchodzace w sktad zestawu HV posiadaja réwniez oryginalny numer przewodnika co zapewnia petng identyfikowalnos¢
produkgji oraz tatwy dostep do szczegdtowych wynikéw badan.

WSPARCIE TECHNICZNE PRODUCENTA ~

Producent zapewnia wsparcie techniczne. Konsultacje i doradztwo poprzez wiadomosci e-mail dostepne 24h.
Dane kontaktowe:
support.klfs@rawlplug.com

Producent gwarantuje wsparcie badawcze i dostepno$¢ laboratoriéw w przypadkach wystapienia watpliwosci odnoszacych
sie do jako$ci zestawu oraz samego potgczenia.
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ZESTAWY SRUBOWE DO PO+ACZEN SPREZANYCH -
WYMAGANIA OGOLNE

3.1 INFORMACJE OGOLNE ~~

a) Zestawy Srubowe o wysokiej wytrzymatosci do potaczen sprezanych systemu HV powinny by¢ zgodne z wymaganiami
EN14399-1:2015, EN 14399-2:2015, EN 14399-4:2015, EN 1090-2:2018. Badania potwierdzajace zgodnos¢ wykonywane sg wedtug
wytycznych wyzej wymienionych norm.

b)  Catyzestaw Srubowy powinien by¢ dostarczany przez jednego producenta.
)  Wszystkie zestawy Srubowe powinny posiadac¢ znak CE, ktéry powinien by¢ umieszczony na etykietach.

d) Producent zestawow $rubowych HV powinien posiadac i okaza¢ kopie certyfikatu na zgodno$¢ z przedmiotowymi normami
oraz potwierdzenie, ze zaktadowa kontrola produkcji zostata zatwierdzona przez audyt strony trzeciej.

e) Komponenty zestawu Srubowego powinny by¢ w petniidentyfikowalne.

f)  Dokumenty potwierdzajgce jako$¢ zestawu powinny by¢ przechowywane przez producenta, a na wezwanie odbiorcy
dostarczone w ciggu dwdoch dni roboczych.

g) Dla klasy srub -K2, parametry charakteryzujace powinny by¢ wyznaczone w badaniu przydatnosci potaczen sprezanych
wedtug normy EN 14399-2:2015 i zgodne z wartosciami wedtug normy EN 14399-4:2015.

h)  Srub ze stali nierdzewnej nie stosuje sie w potaczeniach sprezanych, chyba ze ustalono inaczej. Sruby traktuje sie wtedy jako
taczniki specjalne.

3.2 DOBOR DtUGOSCI SRUBY ~~

Dtugos¢ sruby dobiera sie wedtug catkowitej nominalnej grubosci St czescitaczonych.

Konstruktor powinien dobra¢ dtugos$¢ sruby uwzgledniajac uzycie dwdch podktadek (2xh) (patrz Tab. 3) oraz catkowita grubos¢
wszystkich taczonych ptyt wsporczychipodpdrek (£,). Wiedzac jaki asortyment Sruby potrzebujemy i znamy wartos¢ parametru >t
korzystajac z Tab. 4 okreslamy dtugosc¢ Sruby HV.

1=t ,+(2xh) (1)
Przyktad:

Wykorzystujemy Srube M20, a grubosc trzech taczonych elementéw ma kolejno: 32, 32, 30 [mm]. Patrzac na Tabele 3 wiemy,
ze obie podktadki majg grubos¢ 8[mm)]. Korzystajac z wzoru otrzymujemy:

1=(32+32+30)+8= 102 [mm] @

Dla rozmiaru M20 o catkowitej nominalnej gruboéci Zt rownej 102[mm] nalezy wykorzystac $rube o dtugosci 125 [mm] (M20 x125).

ts2

N o/

2t

Rys. 1 Catkowita nominalna grubosci Xt czesci tgczonych.

Tab. 3. Nominalna grubo$¢ [mm] dwéch podktadek dla danego asortymentu

Asortyment | M12 | M16 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 | M36
Gruboéé (2xh) 6 8 8 8 g8 10 10 12

13 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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Tab. 4. Zakres dtugosci zaciskowej Zt.

Zakres dtugosci zaciskowej ¥t [mm]

Dtugos¢ sruby
[mm]

[ee]
=

©
(o)}

O
—

O
(<))

—
—_
(o)}

=
w
w

_
w
o

=
N
—_

146-151 142-147 138-143
151-156 147-152 143-148
156-161 152-157 148-153 147-152
161-166 157-162 153-158 152-157
166-171 162-167 158-163 157-162

—
~
=

-176  167-172  163-168 162-167
-173  167-172
-178
187-192 183-188 182-187 179-184 176-181 174-179
197-202 193-198 192-197 189-194 186-191 184-189
203-208 202-207 199-204 196-201 194-199
213-218 212-217 209-214 206-211 204-209
223-228
233-238

Produkowane na zaméwienie klienta _

=
~
d=

—
(o))
O

Legenda:
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3.3 WYMAGANIA DLA $RUB O PODWYZSZONEJ WYTRZYMALOSCI W KL. 10.9 (WG EN 14399-4:2015)

3.3.1 OGOLNE WYMAGANIA
Tab. 5. Wymagania dla $rub i normy powotane wg EN 14399-4:2015.

Materiat Stal
Wymagania ogélne EN 14399-1 and EN 14399-2
. Tolerancja 6g°
Gwint .
Normy Miedzynarodowe I1SO 261, ISO 965-2
, Klasa wtasnosci mechanicznych 10.9
Wtasnosci mechaniczne .
Norma Europejska EN ISO 898-1
Wartos¢ K, mn = 27 J W temperaturze - 20°C
Wytrzymato$é udarowa Prébka do badania ® ISO 148
Badanie EN 10045-1
C z wyjatkiem:
. Klasa doktadnosci Wymiaréw ci r. SIT17
Tolerancje Tolerancja dtugosci = 155 mm: _. /117
Norma Miedzynarodowa EN ISO 4759-1
Normalne Wedtug procesu ¢
Wykonczenie powierzchnic  Cynkowane metoda zanurzeniowa ENISO 10684
Inne Do uzgodnienia ©
Nieciagtoséci powierzchni Ograniczenia dotyczace nieciggtosci powierzchni
gtoscip okreslono w EN 26157-1
Odbiér Procedura odbioru, patrz EN ISO 3269.

2 Okreélona klasa tolerancji dotyczy wymiaréw przed cynkowaniem metoda zanurzeniowa. Sruby cynkowane metoda zanurzeniowa s3
przeznaczone do zestawu z nakretka gwintowana nad wymiarowo.

b Potozenie karbu V Charpy’ego w prébce do badania sruby powinno by¢ takie jak okreslono w normie EN ISO 898-1.

¢ Zwraca sie uwage na koniecznos¢ uwzgledniania ryzyka kruchosci wodorowej w przypadku srub klasy wtasnosci mechanicznych 10.9 przy
wyborze odpowiedniego procesu obrébki powierzchniowej (np. czyszczenie i naktadanie powtoki), patrz odpowiednie normy dotyczace
naktadania powtok.

9 ,Wedtug procesu” oznacza normalne wykonczenie przez wytwoérce i lekkie pokrycie olejem.

¢ Odbiorca z wytwdrca moga uzgodnic inne powtoki, jezeli nie wptywaja na obnizenie wtasciwosci mechanicznych lub uzytkowych.
Powtoki kadmowe lub ze stopéw kadmu s3 niedopuszczalne.

3.3.2 MATERIAL ~
Tab. 6. Sktad chemiczny uzytego materiatu do wykonania $ruby musi by¢ zgodny z ISO 898-1.

Granice sktadu chemicznego Temperatura
(analiza odlewu, %)? odpuszczania

°C

| ¢ | p |
| Min. | Max. | Max. | Max. | Max._ min.
Stal weglowa z dodatkami

(np. bor albo Mn lub Cr) 0,20¢ 0,55 0,015 0,015

10.9¢ ulepszana cieplnie albo 0.003 25
. Stal weglowa ulepszana cieplnie albo| 0,25 0,55 | 0,015 0,015 '

Klasa

L . Materiat i obréobka cieplna
wtasnosci

Stal stopowa ulepszana cieplnie® 0,20 0,55 0,015 0,015

2W przypadkach spornych znajduje zastosowanie analiza dotyczaca produktu.

bZawarto$¢ boru moze osiggac 0,005 % pod warunkiem, ze nieefektywny bor jest kontrolowany przez dodawanie tytanu i/lub aluminium.

W przypadku zwyktej stali weglowo borowej z zawartoscig wegla ponizej 0,25% (analiza odlewu), minimalna zawarto$¢ manganu powinna
wynosic¢ 0,6% dla klasy wtasnosci 8.8 oraz 0,7% dla 9.8 10.9.

dW przypadku materiatéw o tych klasach wtasnosci, istnie¢ powinna wystarczajaca hartownos$¢ dla zapewnienia struktury zawierajacej okoto
90% martenzytu w rdzeniu sekcji gwintowanych dla czesci ztacznej w stanie ,utwardzonym” przed odpuszczaniem

¢Ta stal stopowa powinna zawiera¢ przynajmniej jeden z podawanych nizej pierwiastkéw, w podawanej minimalnej ilosci: chrom 0,30%,
nikiel 0,30%, molibden 0,20%, wanad 0,10%. W przypadkach, w ktérych pierwiastki sa okreslane w kombinacjach dwdch, trzech albo
czterech i posiadajg zawartos¢ w stopie nizszg niz granice podawane wyzej, wartoscig graniczng dla zastosowania dla okreslenia klasy stali
bedzie 70% sumy indywidualnych wartosci granicznych przedstawianych wyzej dla dwéch, trzech albo czterech pierwiastkow.

15 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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3.33 WEASNOSCI MECHANICZNE | FIZYCZNE ~~
Sruby HV powinny spetnia¢ wymagania EN 14399-4:2015.

Tab. 7. Mechaniczne i fizyczne wtasnosci srub w klasie 10.9 wg EN ISO 898-1:2013.

Nr ‘ Wtasnosci mechaniczne lub fizyczne
1 Wytrzymatos¢ na rozciaganie, R , MPa
2 Dolna granica plastycznosci, R, °, MPa
3 Naprezenie przy 0,2% wydtuzeniu nieproporcjonalnym,

R

p0,2!

MPa

Naprezenie przy nieproporcjonalnym wydtuzeniu 0,0048 d

4 dla czegsci ztacznych o petnym wymiarze, R, MPa
Naprezenie pod obcigzeniem probnym, S5 MPa

5
Stosunek wytrzymatosci

6 Procentowe wydtuzenie po peknieciu dla obrobionych
prébek do badan, A, %

7 Procentowe zmniejszenie powierzchni po peknieciu dla
obrobionych prébek do badan, Z, %

8 Wydtuzenie po peknieciu dla petno-wymiarowych czesci

ztacznych, A, (patrz rowniez Dodatek C w ISO 898-1:2012)
9 Solidnos¢ tba

10 Twardos$¢ wg. Vickersa HV F =98 N

11 Twardos¢ wedtug Brinella, HBW F=30 D?

Twardos¢ wedtug Rockwell’a, HRB
12

Twardos¢ powierzchniowa, HRC

13 Twardos¢ powierzchniowa, HV 0,3
14 Brak naweglenia, HV 0,3

Wysokos¢ nie odweglonej strefy gwintu, £, mm

1 Gtebokos¢ kompletnego odweglenia w gwincie, G, mm
16 Zmniejszenie twardosci po ponownym odpuszczaniu, HV
17 Niszczacy moment obrotowy, M,, N.m

18 Udarnos¢, K, F, |

19 Integralnos¢ powierzchniowa zgodnie z

2 Wartos$ci znamionowe okreslone sa tylko dla celéw systemu oznaczenia dla kla:

nom.? 1000
min. 1040
nom.? -
min. -
nom.? 900
min. 940
nom.? )
min.
nom. 830
Sp,nom/Reme oder
pnon/ Reo2 min OJ€T 0,88
p,nol bf min
min. 9
min. 48
min. -

Bez pekniecia

min. 320
max. 380
min. 316
max. 375
min. —
max. —
min. 32
max. 39
max. 390
max. d
min. % H,
max. 0,015
max. 20
min. Zgodnie z norma ISO 898-7
min. 27

ISO 6157-1 /1SO 6157-39

s wtasnosci. Patrz, Punkt 5 1SO 898-1:2013.

5 W przypadkach, w ktérych dolna granica plastycznosci ReL nie moze by¢ okreslona, dozwolone jest dokonanie pomiaru naprezenia przy

0,2% wydtuzeniu nieproporcjonalnym Rp0.2.
< Obcigzenia prébne s3 okreslone w Tablicach 5i 7 normy ISO 898-1:2013.

4 Twardos¢ powierzchniowa nie powinna by¢ wieksza niz 30 punktéw Vicksers'
gdy okreslanie obydwu twardosci powierzchniowej oraz twardosci rdzenia w:

a powyzej mierzonej twardosci rdzenia czesci ztacznej,
ykonywane jest zHV 0,3,

e Wartosci s okreslane w temperaturze testowej -20°C, patrz 9.14 1SO 898-1:2013.

fMa to zastosowanie w odniesieniu do d = 16 mm.

9 Zamiast ISO 6157-1, moze mie¢ zastosowanie ISO 6157-3, na podstawie umowy pomiedzy wytwérca i nabywca.
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Tab. 8. Obcigzenia — zwykty gwint metryczny ISO EN ISO 898-1:2013.

T Gwme | wma | wnc | wao | ma2 | mas | mar | Mo | e | has |

Minimalne ostateczne obcigzenie rozciagajace, F . (A, R

), N

87700 163000 255000 315000 367000 477000 583000 722000 850000
Obciazenie probne, F, (A, om X Sp,nom), N
70000 130000 203000 252000 293000 381000 466000 576000 678000

2 W tych przypadkach, w ktérych w oznaczeniu gwintu nie zostata wskazana podziatka gwintu, okreslana jest podziatka zwykta.

® Aby obliczy¢ A, patrz9.1.6.11SO 898-1:2013

334 WYMIARY SRUB
Geometria Srub zgodna z EN 14399-4:2015

o L
30,
% o *

* Niepetny zarys gwintu; u = 2P max (2 skoki)

Rys. 2. Sruba wg EN 14399-4:2015.

Tab. 9. Wymiary Sruby wg EN 14399-4:2015.

ds
da
dw

2,5 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0

Skok 1,75 2,0
b (ref.) 23 28 33
min 04 04 04
¢ max 06 0,6 0.8
da max 15,2 19,2 24,0
nom. 12 16 20
ds min 11,30 15,30 19,16
max 12,70 16,70 20,84
dw min 20,1 24,9 29,5
e min 23,91 29,56 35,03
nom. 8 10 13
k min 7,55 9,25 12,10
max 8,45 10,75 13,90
kw min 5,28 6,47 8,47
r min 1,2 1,2 1,5
max = nom. 22 27 32

s min 2116 2616 31,00

17

34
04
0,8
26,0
22
21,16
22,84
33,3
39,55
14
13,10
14,90
9,17
1,5
36
35,00

39 41 44 52
04 0,4 0,4 04
0,8 0,8 0,8 0,8
28,0 32,0 35,0 41,0
24 27 30 36

23,16 26,16 29,16 35,00
24,84 27,84 30,84 37,00

38,0 42,8 46,6 55,9
45,20 50,85 55,37 66,44
15 17 19 23

14,10 16,10 17,95 21,95
15,90 17,90 20,05 24,05
9,87 11,27 12,56 15,36
1,5 2,0 2,0 2,0
41 46 50 60
40,00 45,00 49,00 58,80
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Tab. 10. Wymiary [s min. i lg maks. w $rubie wg EN 14399-4:2015.

71,75

s

%0

s

o100

|05 175 7675

LMo 75 817

L M5 175 8675

L1200 | aas ons

L 125 20 975

130 20 10175 107 --------------
135 220 10675 112 101 107 945102 [935 101 87 [96 |85 | o4 805 (91 | 71| 83
140 20 11175 117 106 112 [99,5]107 [985 | 106 82 [101 90 | 99 855 (9 | 76 | 88
145 220 1675 122 111 117 (1045142 [103,5 411 87 [106 95 | 104 90,5 [101 | 81 | 83
150 220 12175 127 116 122 1095 117 [108,5 116 102 (111 100 109 955 (106 86 %8
155 | +40/2,0 12675 121

160 | +40/2,0 13175 126 132 119,5

165 | +4,0/2,0 13675 131 137 1245

C 170 | +4,0/2,0 14175 136 142 129,5

L A75 | +4,0/2,0 14675 141 147 1345

180 151,75 146 152 139,5

185 | +4,6/23 15675 151 157 144,5

190 | +46/23 16175 156 162 149,5 ,

195 [+46/23 16675 172 161 167 1545 5 161 147 156 145 154 1405 151 131 143
o200 171,75 166 172 1595 5 166 152 161 159 147,5 156 136 148
o210 171 177 164,5 5 171 157 166 160 169 161,5 166

20 176 182 169,5 177 1685 176 162 171 170 179 1755 176

o230 1745 182 1735 181 167 176 180 189 189,5 186

20 179,5 187 178,5 186 172 181 190 199 203,5 196

o250 184,5 192

260 189,5 197

18
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Tab. 11. Waga $rub wg EN 14399-4:2015.

Waga $ruby [g/szt]
Asortyment /Dtugoé¢ ——m—F— —— —— — — ——— ———————  ——

467,01
167,31 300,03 479,31
171,73 307,90 491,61
176,16 315,78 503,92 624,89
180,59 323,65 516,22 639,78
185,02 331,53 528,53 654,67
189,45 339,40 540,83 669,56
553,13
565,44
370,90 590,05 729,11 886,50 1151,45 1438,11
386,65 614,65 758,88 921,94 1196,30 1493,47
639,26 788,66 957,37 1241,14 1548,84
663,87 818,44 992,81 1285,99 1604,21
688,48
713,09

Tolerancja gwintu powinna by¢ zgodna ze sprawdzianem 6g przed procesem cynkowania ogniowego. Po procesie naktadania powtoki $ruby
nalezy kontrolowac przy uzyciu nakretki w tolerancji 6AZ.

19 All products mentioned on this page are Rawl® or Rawlplug® trademarked
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3.3.41 PROCES CYNKOWANIA OGNIOWEGO ~~

3.3.4.1.1 INFORMACJE OGOLNE ~~

Proces powinien by¢ przeprowadzony wedtug normy ISO 10684 wraz z dodatkowymi wymaganiami i wytycznymi wedtug DASt
022 oraz DSV GAV przewodnik dla produkcji cynkowanych $rub (,Herstellung feuerverzinkter Schrauben”).

Dodatkowe wymagania odnoszace sie do procesu muszg by¢ wdrozone ze wzgledu na ryzyko krucho$ci wodorowej i pekania
Srubpod naprezeniem. W przypadku uzycia kwasu solnego jako medium trawigcego przed procesem nalezy uzywacinhibitoréw
oraz ograniczy¢ czas przebywania do maksimum 15 minut. Powlekanie wysokotemperaturowe 530-560°C dopuszczalne jest
tylko do maksymalnej srednicy M24.

Przed aplikowaniem powtoki nalezy losowo sprawdzic kilka sztuk na obecnos$¢ pekniec¢. Badania zjawiska uczulenia $rub na
krucho$¢ wodorowa nalezy przeprowadza¢ w odniesieniu do procesu wedtug ISO 15330.

Ocynkowanie ogniowe zapewnia wydajne i wytrzymate zabezpieczenie antykorozyjne nawet w agresywnym $rodowisku.
W zaleznoéci od natezenia niekorzystnych warunkéw, warstwa cynku o grubosci od 50 do 70 [pm] trwale zwigzanego
z materiatem podstawowym, gwarantuje petna funkcjonalnos¢ potaczenia Srubowego na wiele lat.

Czas ochrony powtoki cynkowej w latach

200
150
€
=)
=
£ 100
=3
M
<)
2 50
G
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Lata
e \NNELrza pomieszczen e Srodowisko wiejskie Srodowisko miejskie
Srodowisko morskie e Srodowisko przemystowe

Rys. 3. Czas ochrony powtoki cynkowej w latach.

3.35 ZNAKOWANIE ~

Sruby powinny by¢ znakowane zgodnie znorma EN 14399-4:2015 oraz EN 1090-2:2018 w celu petnej identyfikacji takze po montazu.
Widoczne na Rys. 4 znakowanie $ruby sktada sie z klasy wtasno$ci mechanicznej, znaku identyfikacyjnego producenta, znaku HV oraz
numeru identyfikacyjnego partii (np. miesiac i rok produkcji). Znakowanie musi znajdowac sie na gérnej powierzchnitba, dopuszcza
sie znakowanie wkleste lub wypukte.

Miesiac produkgji Rok produkgji

(Month of production) (Year of production)
C Styczen / January 17 2017
D Luty / February 18 2018
E Marzec / March 19 2019
F Kwiecien / April 20 2020
H Maj / May 21 2021
| Czerwiec/June 22 2022
J Lipiec / July 23 2023
K Sierpien / August 24 2024
L Wirzesier / September 25 2025
M Pazdziernik / October P 26 2026

Klasa wtasciwosci

N Listopad / November mechanicznych Oznaczenia producenta 27 2027
(0] Grudzien / December (Mechanical properties class) (Manufacturer's sign) 28 2028

Rys. 4. Znakowanie Sruby wg EN 14399-4:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.
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3.4 WYMAGANIA ODNOSZACE SIE DO NAKRETEK EN 14399-4:2015 v~
3.4.1 WYMAGANIA OGOLNE ~\~

Tab. 12. Wymagania dla nakretek i normy powotane wg EN 14399-4:2005.

Materiat Stal
Wymagania ogélne EN 14399-1 and EN 14399-2
Tolerancja 6H lub 6AZ
Gwint
Normy Miedzynarodowe ISO 261, ISO 965-2, ISO 965-5
X Klasa wtasnosci 10
Wtasnosci mechaniczne -
Norma Europejska EN ISO 898-2
X Klasa doktadnosci B
Tolerancje .
Norma Europejska EN ISO 4759-1
Normalne Wedtug procesu?
Wyk.onczem.e Cynkowane metoda EN SO 10684
powierzchni
Inne Do uzgodnienia ®
Nieciggtosci powierzchni Ograniczenia dotyczace nieciagtosci powierzchni EN 26157-1.
Odbiér Procedura odbioru patrz EN ISO 3269.

2 ,Wedtug procesu” oznacza normalne wykonczenie przez wytwérce i lekkie pokrycie olejem.

b Odbiorca z wytwdrcg moga uzgodnic inne powtoki, jezeli nie wptywaja na obnizenie wtasciwosci mechanicznych lub uzytkowych.
Powtoki kadmowe lub ze stopéw kadmu sg niedopuszczalne.

3.4.2 MATERIAL v

Sktad chemiczny zastosowanego materiatu musi by¢ zgodny z ISO 898-2.

Tab. 13. Sktad chemiczny stali wykorzystywanej do produkcji nakretek wg ISO 898-2:2012.

L. " . Sktad chemiczny (% mas.)?
Materiat i obrobka cieplna

nakretek M | P | s

Klasa wytrzymatosci

100 Stal weglowa, QT* 0,58 0,30 0,048 0,058

QT = Nakretki hartowane i odpuszczane.
2 W kwestiach dyskusyjnych zastosowanie ma analiza produktu.
b Pierwiastki stopowe moga by¢ dodawane pod warunkiem, ze wtasciwos$ci mechaniczne wymagane w punkcie 7 ISO 898-2:2012 s3 spetnione.

© W przypadku materiatéw o tych klasach wtasciwosci hartownosé powinna by¢ wystarczajaca, aby zapewnic strukture sktadajaca sie w okoto
90% z martenzytu w stanie ,po hartowaniu” przed odpuszczeniem w gwintowanym obszarze nakretki.

343 WLASNOSCI MECHANICZNE I FIZYCZNE
Nakretka powinna by¢ zgodna z EN 14399-4:2015 i ISO 898-2:2012 dla klasy 10.

Tab. 14. Wtasciwosci twardosci standardowych nakretek gwintowanych ISO 898-2:2012.

Klasa wytrzymatosci 10

Twardosé Vickersa, HV Twardos$é Brinella, HB Twardos$¢ Rockwella, HR

272 353 259 336

M5 <D < M16
M16 < D <M39

N
[e)}
w
(o)}

Tab. 15. Wartosci obcigzenia testowego dla nakretek ze standardowym gwintem.

Obciazenie 3, kN

Klasa wytrzymatosci 88500 164900 259700 321200 374200 486 500 594700 735600 866 000

2 Podczas stosowania nakretek ptaskich nalezy wzig¢ pod uwage, ze sita zdzierajaca jest mniejsza niz sita probna nakretki o petnej nosnosci (patrz
zatacznik A w normie ISO 898-2:2012).
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3.44 WYMIARY NAKRETEK

%2 LF
i S\

S

s 1T Rz

707

v

mw

S

Rys. 5. Nakretka wg EN 14399-4:2015.
Tab. 16. Wymiary nakretki wg EN 14399-4:2015.

| Gwine@ | M1z | Mis | M20 | M2 | M24_| M7 M0 M3
2,5 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0

Skok 1,75 2,0

max 13,0 17,3 21,6 23,7 25,9 29,1 32,4 38,9

da min 12 16 20 22 24 27 30 36
dw min 20,1 24,9 29,5 33,3 38,0 42,8 46,6 55,9
e min 23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37 66,44

nom. = max 10 13 16 18 20 22 24 29
" min 9,64 12,30 14,90 16,90 18,70 20,70 22,70 27,70
mw min 7,71 9,84 11,92 13,52 14,96 16,56 18,16 22,16

nom. = max 22 27 32 36 41 46 50 60
* min 21,16 26,16 31,00 35,00 40,00 45,00 49,00 58,80

Tab. 17. Waga nakretek wg EN 14399-4:2015.

Waga - Nakretki (g/szt)

morymens | w2 [ e | wao | waz | was | war | wao | was |

Waga [g] 24,76 45,45 75,4 109,12 164,04 22514 286,01 497,63

3.4.5 ZNAKOWANIE NAKRETEK

Nakretki powinny by¢ znakowane zgodnie z norma EN 14399-4:2015 oraz EN 1090-2:2018 w celu petnej identyfikacji takze po
montazu. Widoczne na Rys. 6 znakowanie nakretki sktada sie z klasy wtasnosci mechanicznej, znaku identyfikacyjnego wytworcy
zestawu, oznaczenia HV oraz numeru partii (np. miesiacirok). Znakowanie musi znajdowac sie na gérnej powierzchnitba, dopuszcza
sie znakowanie wkleste lub wypukte.

22" Rok produkgji Oznaczenie producenta
,01” Numer partii (Manufacturer’s sign)
(,22" Year of production
,01" batch number)

‘ (Klasa wtasciwosci mechanicznych)
Mechanical properties class

Rys. 6. Znakowanie nakretki wg EN 14399-4:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.
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3.5 WYMAGANIA ODNOSZACE SIE DO PODKLADEK (EN 14399-6:2015)
3.5.1 WYMAGANIA OGOLNE ~\~

Tab. 18. Wymagania i normy powotane wg EN 14399-6:2015.

Materiat Stal
Wymagania ogélne EN 14399-1 and EN 14399-2
Wtasnosci mechaniczne Zakres twardosci 300 HV do 370 HV
Tolerancje Klasa doktadnosci A
Norma Miedzynarodowa ENISO 4759-3
Normalne Wedtug procesu ®
Wykonczenie powierzchni® Cynkowane metoda EN ISO 10684
Inne Do uzgodnienia ©

Czesci powinny by¢ jednolite i bez nieprawidtowosci
lub szkodliwych wad. Na podktadkach nie dopuszcza sie
wystajacych zadzioréw.

Odbiér Procedura odbioru, patrz EN ISO 3269

2 Zwraca sie uwage na konieczno$¢ uwzgledniania ryzyka krucho$ci wodorowej przy wyborze odpowiedniego procesu obrébki
powierzchniowej (np. czyszczenie i naktadanie powtoki), patrz odpowiednie normy dotyczace naktadania powtok.

Jako$¢ wykonania

b ,Wedtug procesu” oznacza normalne wykonczenie przez wytwoérce i lekkie pokrycie olejem.
< Odbiorca z wytwdrca moga uzgodnic inne powtoki, jezeli nie wptywaja na obnizenie wtasciwosci mechanicznych lub uzytkowych. Powtoki
kadmowe lub ze stopéw kadmu sg niedopuszczalne.

3.5.2 MATERIAL ~
Sktad chemiczny podktadki powinien by¢ zgodny z norma ISO 898-3:2018

Tab. 19. Sktad chemiczny stali wykorzystywanej do produkcji podktadek wg ISO 898-3:2018.

Minimalna
Klasa temperatura

wtasciwosci m odpuszczania ¢

Stalweglowa®  Hartowanie = 0,17 080 0035 0035 0,003 425

Stopy stalis i odpuszczanie 0,14 1,30 0,035 0,035 0,003 425

Materiat i proces Sktad chemiczny (% mas.)>b<

300HV=

2 W kwestiach spornych zastosowanie ma analiza wyrobu.

b W przypadku podktadek zabezpieczajacych, patrz norma ISO 10644 lub I1ISO 10673. Sktad chemiczny i minimalna temperatura odpuszczania
powinny by¢ uzgodnione miedzy nabywca, a dostawca w momencie sktadania zaméwienia.

¢ W przypadku zastosowan specjalnych (np. podktadki do cynkowania ogniowego), sktad chemiczny i minimalna temperatura odpuszczania
powinny by¢ uzgodnione miedzy nabywca, a dostawca w momencie sktadania zaméwienia.

d Zawartos$¢ boru powinna wynosi¢ maksymalnie 0,003%, ale moze wynosi¢ do 0,005% pod warunkiem, ze stezenie boru jest uzupetniane
przez tytan i/lub aluminium.

¢ Musi istnie¢ wystarczajaca hartownos¢, aby zapewnic strukture sktadajaca sie w okoto 90% z martenzytu w obszarze rdzenia w stanie ,,po
hartowaniu” przed odpuszczaniem.

f Stal weglowa moze zawiera¢ dodatki, np. chromu, manganu, niklu itp.

9 Stal stopowa zawiera co najmniej jeden z nastepujacych pierwiastkéw w podanej minimalnej ilosci: chrom 0,30%, mangan 0,20%, nikiel
0,30%, wanad 0,10%, molibden 0,08% i bor 0,0008%. Jezeli pierwiastki s okreslone w potaczeniach, dopuszczalna wartos¢, ktéra nalezy
zastosowac do okreslenia klasy stali wynosi 70% sumy indywidualnych minimalnych wartosci okreslonych powyzej dla danych pierwiastkéw.

3.5.3 WLASNOSCI MECHANICZNE | FIZYCZNE
Whtasnosci mechaniczne podktadki powinny by¢ zgodne z EN 14399-6:2015 i 1ISO 898-3:2018.

Tab. 20. Zestawienie klas wtasciwosci podktadek ptaskich (np. podktadek zwyktych) z klasami wtasciwosci $rub, wkretow, kotkdéw i nakretek
wedtug ISO 898-3:2018.

Pot3aczenia gwintowane zgodnie z normg ISO 898-1i ISO 898-2 Klasy wtasciwosci dla podktadek ptaskich

Klasy wtasciwosci
300HV?
S$ruby, wkrety i kotki Zwykte i wysokie nakretki

9.8,10.9 10 RC

RC = zalecane potaczenie
2 Tylko klasy wtasciwosci 200HV i 300HV s3 znormalizowane dla podktadek zabezpieczajacych w $rubach zgodnie z 1ISO 10644 lub ISO 10674
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354 WYMIARY PODKLADKI ~

g
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Rys. 7. Podktadka wg EN 14399-6:2015.

Tab. 21. Wymiary podktadki wg EN 14399-6:2015.

e A NN
17

13
17,27 21,33 23,33 25,33 28,52 31,62 37,62
29,48 36,38 38,38 43,38 49,00 5480 64,80

30 37 39 44 50 56 66
4 4 4 4 5 5 6
3,7 3,7 3,7 3,7 4,4 4,4 5,4
43 43 43 43 5,6 5,6 6,6

0,75 0,75 0,75 0,75 1,00 1,00 1,25
1,50 1,50 1,50 1,50 2,00 2,00 2,50
1,6 1,6 2,0 2,0 2,0 2,5 2,5 2,5

T max  EE 1,9 2,5 2,5 2,5 3,0 3,0 3,0

Geometria nakretki powinna by¢ zgodna z norma EN 14399-6:2015 tzn. posiadac Sciecie na jednej ze stron.

Tab. 22. Waga podktadek wg EN 14399-6:2015.

Podktadki fazowane

Asortyment mmmmm-m

Waga[g/szt] 13,9 20,82 22,29 2995 482 61,72

102,92

3.55 WYMAGANIA DLA PROCESU WYTWARZANIA ~\

Proces wytwarzania powinien gwarantowac spetnienie wymagan dla podktadki wedtug ISO 898-3.

3.55 ZNAKOWANIE ~

Podktadki powinny by¢ znakowane zgodnie z norma EN 14399-6:2015. Widoczne na Rys. 8 znakowanie podktadki sktada sie ze
znaku identyfikacyjnego wytwércy zestawu i znaku HV. Oznakowanie powinno znajdowac sie na stronie bez $ciecia.

Rys. 8 Znakowanie podktadki wg EN 14399-6:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.
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OGOLN E POSTANOWIENIA DOTYCZACE MONTAZU
ZESTAWOW SRUBOWYCH

4.1 ZESTAWY SRUBOWE \~

a) Do montazu nalezy uzy¢ $ruby, nakretkii podktadki od jednego producenta.
b) Zestawy HV dla K-klasy K2 powinny by¢ stosowane tylko w komplecie z przebadanymi nakretkami.
c) Dlasrubklasy 10.9 wymagane jest stosowanie podktadek pod tbem i pod nakretka.

UWAGA - Zestaw $rubowy, ktéry zostat dokrecony do minimalnego poziomu sprezania i nastepnie odkrecony - nie nadaje sie do dalszego
uzycia i powinien zosta¢ zeztomowany!

d) Dokrecanie wykonuje sie przez obrét nakretki, chyba ze dostep jest niedostateczny, wéwczas dokrecanie przez obrét Sruby
wymaga konsultacji z dostawca i przygotowanie specjalnych zestawow.

UWAGA - Dodatkowe smarowanie komponentéw zestawu jest niedopuszczalne! Powoduje zmiany warto$ci wspétczynnika K.

e) Zaréwno w pierwszym jakiostatnim cyklu dokrecanie kolejnych $rub nalezy wykonywac od najbardziej do najmniej sztywnej
strefy styku, tak jak pokazano na Rys. 9. W celu uzyskania réwnomiernego sprezenia moze by¢ potrzebny wiecej niz jeden cykl
dokrecania.

f) Nakretki montowac tak, aby ich znakowanie byto widoczne po montazu.

g) W potaczeniach sprezanych, cze$¢ wystajaca gwintu, mierzona od lica nakretki do kofca trzpienia, powinna mie¢ dtugos¢
nie mniejsza niz jedna podziatka gwintu.

h) Podktadki wedtug EN 14399-6 nalezy montowac Scieciem do tba Sruby.

i) Przy stosowaniu metody kontrolowanego momentu dokrecenia nie mozna zastosowac¢ dokrecania po uptywie kilku dni
(aktualne wytyczne EN 1090-2:2018)

j) W przypadku powtok o duzejgrubosci powinny by¢ okreslone w specyfikacji ewentualne $rodki kompensujgce przypadkowy
spadek sity sprezenia.

1 3 $@7
|

O O O
1

|

¢ O & O @

\ - —

I

Rys. 9 Przyktadowa kolejnos¢ dokrecania srub w potaczeniu.

k) W przypadku potaczen z obustronnymi naktadkami (Rys. 10) warto$¢ D nie powinna przekraczac¢ 1 [mm].

Jezeli przewidziane sa stalowe ptyty uszczelniajace, zapewniajace nie przekroczenie powyzszego limitu, to ich grubos¢ nie
powinna by¢ mniejsza niz 1 [mm].

W warunkach zagrozenia korozja szczelinowa wymagane jest $cislejsze dopasowanie styku.
Grubos¢ stalowych ptyt nalezy dobierac tak, aby liczba przektadek nie przekraczata trzech.

Rys. 10 Rdznica grubosci czesci w potaczeniu z obustronnymi naktadkami.
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4.2 POWIERZCHNIE STYKU ~
a) Powierzchnie styku powinny by¢ wolne od zanieczyszczer takich jak olej, brud lub farby. Zadziory, ktére mogtyby
uniemozliwi¢ Sciste przyleganie powierzchnitgczonych powinny zostac usuniete.

b) Powierzchnie niepowlekane powinny by¢ pozbawione nalotu rdzyiinnych luznych materiatéw. Nalezy przy tym uwazac¢, aby
nie naruszac szorstkich powierzchni stykéw.

c) W celu dostosowania dtugosci zaciskowej mozna zastosowac jedng dodatkowa podktadke z blachy (nie ciefsza niz 4 mm)
lub najwyzej 3 podktadki standardowe o maksymalnej tacznej grubosci 12mm.

W potaczeniach sprezanych metodg kontrolowanego momentu dokrecania (dla klasy K2) mozna stosowac tylko jedng podktadke od strony
cze$ci dokrecanej (nakretka) i ewentualnie dodatkowa podktadke z blachy lub podktadki standardowe od strony czesci niedokrecanej ($ruba).

UWAGA! Zastosowanie dodatkowych podktadek moze powodowal przesunigcie ptaszczyzny $cinania na cze$¢ gwintowang Sruby.
W takich przypadkach niezbedne jest sprawdzenie no$nosci.

4.3 KLUCZE DYNAMOMETRYCZNE ~~
a) Dlauzyskania okreslonejsity sprezenia nalezy stosowac klucze dynamometryczne dajace mozliwos¢ doktadnego ustawienia
potrzebnego momentu dokrecania podanego na etykiecie otrzymanych Srub do potaczen sprezanych.

b) Moga by¢ stosowane klucze reczne lub z napedem mechanicznym. Do pierwszego etapu dokrecania Srub mozna stosowac
klucze udarowe.

Uzycie klucza udarowego nie jest zalecane, ze wzgledu na trudnos¢ spetnienia wymagania 4% doktadnosci.

¢) Klucze dynamometryczne powinny zapewnia¢ wysprzeglenie przy osigganiu ustawionego momentu dokrecania lub
posiada¢ wyrazny odczyt wartosci momentu. W obu przypadkach nie moze by¢ przekroczona tolerancja btedu + 0,1 Mv.

d) Klucze dynamometryczne stosowane we wszystkich fazach metody kontrolowanego momentu dokrecania i do kontroli
powinny by¢ starannie wykalibrowane i mie¢ doktadno$¢ + 4 % wedtug EN ISO 6789. Klucze utrzymuje sie pod kontrolg zgodnie
ZENISO 6789, przy czym klucze pneumatyczne sprawdza sie przy kazdej zmianie dtugoéci przewodu.

e) Klucze nalezy sprawdzac po kazdym incydencie, ktéry wystapit podczas ich uzywania czyli znaczne uderzenie, upadek,
przecigzenie itp. lub w przypadku niesprawnosci.
f) Gdy wynikiem kontroli jest wymiana Sruby, nalezy sprawdzi¢ doktadno$¢ klucza dynamometrycznego.

4.4 METODY MONTAZU

Tab. 23. Obliczenia metod montazu zestawdw HV.

Sita sprezenia F, =0,7* f,* A,

172 212

Metoda kombinowana K1 wg EN 1090-2

M, =0,125*d*F ;0,10=k=0,16

Pierwszy krok dokrecenia

* Wartosci zostaty zaokraglone w celu utatwienia nastawy klucza dynamometrycznego w warunkach budowy.
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Drugi krok dokrecania

Catkowita nominalna grubos¢ Xt czesci taczonych
(zawierajgca wszystkie podktadki);
d - Srednica nominalna $ruby

Dodatkowy kat/czes$¢ obrotu
w drugim kroku dokrecania

Czes¢ obrotu [-]

Kat [] 90
2ds<Zt<6d h
Czes¢ obrotu [-] 1/4
Kat [] 120
6d<>t<10d
Cze$¢ obrotu [-] 1/3

Metoda kontrolowanego momentu K2 wg EN 1090-2

Dane dla tej metody montazu wyznaczane sg indywidualnie dla dostawy. Kroki montazu i parametry znajduja sie na
naszej etykiecie.

M =k *d*F, 0,10 <km s 0,23; Vk <0,06

Pierwszy krok dokrecenia 0,75*M , [Nm]
Drugi krok dokrecenia: 1,1*M _, [Nm]

Zmodyfikowana metoda kontrolowaneg mentu dokrecania wg DAS inie 024 / DIN EN 199
F,*=07%fxA;0,10<k<0,16
B AT T A T
50 100 160 190 220 290 350 510
Pierwszy krok dokrecenia
0,75*M, 940 1240 2100
Drugi krok dokrecenia

100 250 450 650 800 1250 1650 2800

W potaczeniach kategorii B, Ci E, ktorych stan graniczny zalezy od wartosci sity sprezenia F, . = 0,7 * f  * A, zaleca sig dokrecanie $rub k-Klasy
K1 metoda kombinowang wedtug EN 1090-2:2018. W innych przypadkach mozna stosowac obnizong wartos¢ sity sprezenia F = 0,7 « f * A,
oraz zmodyfikong metode kontrolowanego momentu dokrecania.

Przyktady obliczen

Metoda K1

Przyktad obliczania metody kombinowanej. Dla Sruby M20 x100 o wartosci wspétczynnika k 0,12

Pierwszy krok dokrecenia Wybieramy z tabeli kroku pierwszego: 320 [Nm]

Dla $ruby M20 x100 warto$¢ Xt wynosi 73-78 [mm] z Tab. 4.
Drugi krok dokrecenia 73/20=3,65i78/20=3,9 stad 2d < >t < 6d

Dodatkowy kat w drugim kroku dokrecania wynosi 90 [°]
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METODA K2

W metodzie K2 nalezy wyznaczy¢ warto$¢ kK w tescie przydatnosci potaczenia wg EN 14399;2015. Wynik k_musi
znajdowac sie w zakresie 0,10 < k_<0,23 oraz zmienno$¢ wspétczynnika kK musi by¢ mniejsza lub réwna 0,06 (Vk < 0,06).
Nastepnie nalezy obliczy¢ wartos¢ M, ,.

Przyktad obliczania metody kontrolowanego momentu.
Dla $ruby M20 x100 o wartosci wspétczynnika k_ 0,123 iV, 0,048.

M ,=0,123%20* 172 =422 [Nm]

Pierwszy krok dokrecenia 0,75*M _,=316 [Nm]

Drugi krok dokrecenia 1,1*M =464 [Nm]

4.5 METODA MONTAZU METODA KOMBINOWANA - K1

4.5.1 OGOLNE WYTYCZNE MONTAZU METODA KOMBINOWANA - KLASA K1 ~\~

Przed rozpoczeciem montazu nalezy spetni¢ nastepujace wymagania:
a) Przestrzegac zalecen z punktu 4.1
b) Uzy¢ klucz dynamometryczny o odpowiednim zakresie roboczym, klucz moze by¢ reczny lub mechaniczny.

¢) Montazwykonywa¢ momentem obrotowym, ktéry jest ciagty i ptynny. Nie wolno przerywac¢ montazu Sruby, az do uzyskania
zadanej wartosci na kluczu.

d) Wykona¢ dwa kroki dokrecania.
e) Przyja¢ warto$ci momentu obrotowego i kata obrotu podane na etykiecie od producenta.

4.5.2 ETYKIETA KLASY K1 v

Widoczna na Rys. 11 przyktadowa etykieta dla klasy K1 zawiera informacje: x15
a) Asortyment zestawu (np. M12)

b) Wymagania klasy K1 {:: ‘-} 3
. . P
c) Wartosci parametréw klasy K1 @ Vs ; M

- L
@ sRUBAHY [M12 =45 s-22

d) Wartosci krokéw dokrecenia

Figh-Strngth Siructural Balting Assembies for preoading
EN 14388-1: 215 mﬁlHMMI“Hm
apie a la précontrainte
2 drubows: do
453  PARAMETRY KLASY K1 v Lo J— HY
¢ it senia <ruby [k Clatas de propriées 10.9
F,—Wartos¢ sity sprezenia $ruby [kN] e e it
Krok pierwszy dokrecenia Siop | Schril| L'étape) Eiap EN 1080-2 OR300
1 ] -
3) Klucznalezy ustawic¢ Qawartoéé momentu_obrotowego u;mmmolm e (ORT5E
podanego w‘,,Etap 1 umieszczonego na etykiecie (np. dla 2 m‘;ﬂm"mm 90
przyktadowej etykiety Rys. 11 wynosi 70 [Nm]). Dedatkony (ot obroty T
b) Krok pierwszy dokrecenia nalezy wykona¢ dla c
wszystkich $rub w jednym potaczeniu przed rozpoczeciem rmiroDop Numer op_| 20180804CPRHV1039 |

kroku drugiego dokrecenia. 0045

PRAWLPLUG" VA GTES. 18

Krok drugi dokrecenia

a) Po pierwszym kroku dokrecenia nalezy okresli¢ PRAWLPLUG
potozenie gwintu $ruby. Do znakowania mozna uzy¢ e
krede lub farbe. Pozwoli to tatwo oceni¢ obrét nakretki
po kroku drugim.

Koelner Rawlplug IP Sp. z 0.0,
Oddzial w Lancucie, ul. Podzwierzyniec 4
37-100 Lancut Poland

BATCH DE Lt PARTI

b) Klucz nalezy ustawi¢ na warto$¢ kata obrotu 18/04-0588/1

podanego w ,Etap 2" umieszczonego na etykiecie (np.
dla przyktadowej etykiety Rys. 11 wynosi 90 [°]).

c¢) Krok drugi dokrecenia nalezy wykona¢ dla
wszystkich érub w jednym potaczeniu.

x15

Rys. 11 Przyktadowa etykieta charakteryzujaca
zestaw Srubowy dla klasy K1.
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4.6 METODA MONTAZU KONTROLOWANYM MOMENTEM - K2 ~\~

4.6.1 OGOLNE WYTYCZNE MONTAZU KONTROLOWANYM MOMENTEM - KLASA K2

Przed rozpoczeciem montazu nalezy spetni¢ nastepujace wymagania:

a) Przestrzegac zalecen z punktu 4.1

b) Uzy¢ klucz dynamometryczny o odpowiednim zakresie roboczym, klucz moze by¢ reczny lub mechaniczny.

c) Do pierwszego kroku nie jest zalecane uzycie klucza udarowego, ze wzgledu na wymaganie +4% doktadnosci.

d) Montazwykonywaé momentem obrotowym, ktéry jest ciagty i ptynny. Nie wolno przerywaé montazu $ruby, az do uzyskania
zadanej wartosci na kluczu.

e) Wykona¢ dwa kroki dokrecania.
f) Przyja¢ wartoSci momentu obrotowego podane na etykiecie od producenta.

4.6.2 ETYKIETA KLASY K2

Widoczna na Rys. 12 przyktadowa etykieta dla klasy K2 zawiera informacje:
a) Asortyment zestawu (np. M16)

b) Wymagania klasy K2

c) Wartosci parametréw klasy K2

d) Wartosci krokéw dokrecenia

e) Uwage dotyczaca zestawu

4.6.3 PARAMETRY KLASY K2 ~~

F, —Warto$¢sity sprezenia Sruby [kN]
k. —<rednia wartos¢ wspétczynnika k

V, —wspdtczynnik zmiennosci wspétczynnika K K 2 | 0,10 <k, <023 I Vk=0,06
Krok pierwszy dokrecenia Parsmetecs/ Paramater/ Parametry
. . L. Fv 110 [kN]
a) Klucznalezy ustawié¢ nawarto$¢ momentu obrotowego
podanego w ,Etap 1” umieszczonego na etykiecie (np. dla Km 0,126
przyktadowej etykiety Rys. 12 wynosi 165 [Nm]). Vi 0,050
b) Krok pierwszy dokrecenia nalezy wykona¢ dla Step/ Schritt/ Etap EN 1090-2
wszystkich $rub w jednym potaczeniu przed rozpoczeciem Step 1 |0,75‘M,; 165 [Nm]
kroku drugiego dokrecenia. Step2 |1;1'Mr.z 245 (Nm]

Krok drugi dokrecenia

a)  Klucznalezy ustawi¢ nawarto$¢ momentu obrotowego

podanego w ,Etap 2" umieszczonego na etykiecie (np. dla

przyktadowej etykiety Rys. 12 wynosi 245 [Nm]).

b)  Krok drugi dokrecenia nalezy wykona¢ dla wszystkich . .

érubw jednym potaczeniu. Rys. 12 Przyktadowa etykieta charakteryzujaca zestaw
Srubowy dla klasy K2.
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4.7 KONTROLA SPREZANYCH POLACZEN SRUBOWYCH

4.71 KONTROLA POWIERZCHNI CIERNYCH

a) Wszystkie powierzchnie cierne sprawdza sie wizualnie, bezposrednio przed procesem montazu.
b) Kryteria oceny powierzchni powinny by¢ zgodne z punktem 4.1.

4.7.2 KONTROLA PRZED SPREZANIEM A

a) Wszystkie potaczenia sprezane sprawdza sie wizualnie przed sprezeniem, po wstepnym dokreceniu Srub i lokalnym
dopasowaniu konstrukgji.

b) Kryteria akceptacji powinny by¢ zgodne z punktem 4.1.

c) W przypadku konstrukgji klas EXC2, EXC3 i EXC4, nalezy sprawdzac procedure sprezania.

d) Klucze dynamometryczne uzywane do sprezania potaczen powinny by¢ weryfikowane na zgodno$¢ z punktem 4.3 oraz
posiadac certyfikat kalibracji.

4.7.3 KONTROLA PODCZAS SPREZANIA | PO SPREZENIU ~\~

4731 OGOLNE INFORMACJE ~\~

W przypadku konstrukgji klas EXC2, EXC3 i EXC4 przeprowadza sie nastepujaca kontrole podczas sprezania i po sprezeniu:

a) Miejsca kontroli wybiera sie na zasadzie proby losowej uwzgledniajacej nastepujgce odpowiednie zmienne: typ potaczenia,
grupe $rub, liczno$¢, typ i wymiary érub, stosowany sprzet i jego operatora.

b) W celach kontroli, grupa Srub jest definiowana jako zestawy $rubowe w podobnych potaczeniach, jednorodne pod
wzgledem pochodzenia wymiaréw i klasy. Znaczne grupy $rub w celach kontroli mozna dzieli¢ na podgrupy;

c) W konstrukcji kontroluje sie ponizsze liczby zestawdw Srubowych w zaleznosci od metody montazu
* EXC2:5% wdrugim etapie metody kontrolowanego momentu lub przy metodzie kombinowanej

e EXC3iEXC4:

> 5% w pierwszym etapie; 10 % w drugim etapie metody kombinowanej,

> 10% w drugim etapie metody kontrolowanego momentu.

d) Jesli w specyfikacji nie ustalono inaczej, to kontrole przeprowadza sie na wystarczajacej liczbie zestawéw Srubowych
metoda sekwencyjng (punkt 4.7.3.2), dopdki nie zostana spetnione kryteria akceptacji lub odrzucenia dla typu badania
sekwencyjnego (lub zbadania wszystkich zestawdw). Stosuje sie nastepujace typy sekwencji:

» EXC2iEXC3:-sekwencja typuA;

« EXC4:-sekwencja typu B;

e) Natym etapie dokrecenia potaczenie sprawdza sie wizualnie pod wzgledem uzyskania $cistego przylegania stykéw;

f) Koncowa kontrole dokrecenia zestawdw Srubowych stosuje sie w celu wykrycia niedokrecenia lub, jesli tak ustalono
w specyfikacji, nadmiernego dokrecenia Srub;

g) Kontrole wstepnego dokrecenia przeprowadza sie tylko pod wzgledem niedokrecenia Srub;

h) Kryteria definiujgce niezgodno$¢ i wymagania dotyczace korygowania podano nizej dla kazdej metody dokrecania érub;

i) Gdy kontrola wykazuje niezgodno$¢, wszystkie zestawy $Srubowe w danej podgrupie érub powinny by¢ sprawdzone
iodpowiednio skorygowane. Gdy negatywne wyniki kontroli uzyskano przy stosowaniu sekwencjitypu A, to mozna rozszerzyc
kontrole stosujgc sekwencje typu B;

j) Powprowadzeniu korekty przeprowadza sie ponownga kontrole.

k) Jesli taczniki zostaty zastosowane niezgodnie z ustalong metoda dokrecania, to nalezy wymieni¢ cata grupe $rub
i potwierdzi¢ te wymiane.

Tab. 24. Kontrola momentu dokrecenia wedtug EN 1090-2:2018.

Klasa wykonania Na poczatku sprezania Po sprezeniu

Identyfikacja lokalizacji poszczegolnych partii zestawdéw Kontrola drugiego etapu
Srubowych dokrecania

Identyfikacja lokalizacji poszczegélnych partii zestawdw
EXC3 und EXC4 $rubowych
Sprawdzanie procedury dokrecania $rub w kazdej grupie

Kontrola drugiego etapu
dokrecania
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4.73.2 SEKWENCYJNA METODA KONTROLI tACZNIKOW ~~

Kontrole tacznikéw metoda sekwencyjng przeprowadza sie zgodnie z zasadami podanymi w ISO 2859-5. W normie zawarto
reguty odwotujace sie do progresywnej analizy kolejno uzyskiwanych wynikéw préb kontrolnych. Do kontrolitacznikéw stosuje
sie metode graficzna.

W Rys. 13 opisano dwa przypadki kontroli oraz objasniono poszczegélne obiekty wchodzace w sktad obwiedni:

Przyktad:

X - liczba skontrolowanych tacznikow, Linia przerywana: Linia kropkowana:
taczniki2, 6112 taczniki 4 i 8 s wadliwe.
Y - liczba wadliwych tacznikéw, sq wadliwe. Kontrole kontynuowano
Krzywa kontrolna, do przeciecia krzywej kontrolnej
1 ol Rl przecina'jq.c obwiednie z pionovyym odcinkierr_\ obwiefini.
w 12 prébie (punkt R) w 16 probie (punkt A) i znalezieniu
znalazta sie w strefie sie w strefie akceptacji.
2 - strefa kontynuacji (brak uzji) odrzucenia.
3 - strefa akceptacji
4
é | = '_‘,.-,,.-—-—"/‘ /
%) —
& 2 :
— ”" .
S /l’/ / o‘. ""
E 0. 2 /’1
2 - L]
s : =
. g™ LS
2 / 3 il
N ... / L 3
) » o™ -
;— 0 5 == = | | o

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
X Liczba skontrolowanych tacznikéw

Rys. 13. Przyktadowa obwiednia w metodzie sekwencyjnej.
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4.73.3 METODA KONTROLOWANEGO MOMENTU DOKRECENIA ~~

Zestawy $rubowe kontroluje sie wedtug Tab. 23 obracajac kalibrowanym kluczem dynamometrycznym nakretke (lub teb Sruby,
jesli tak ustalono). Celem kontroli jest sprawdzenie, czy wartos¢ momentu niezbedna do zainicjowania obrotu wynosi co
najmniej 1,05M . Obrét powinien $ciéle odpowiadac¢ wartosci minimalnej. Obowiazuja przy tym nastepujace warunki:

a) Klucz dynamometryczny stosowany do kontroli powinien by¢ starannie wykalibrowany i mie¢ doktadnos¢ +4 %.
b) Kontrola powinna by¢ wykonana pomiedzy 12hi 72h po zakoriczeniu docelowego dokrecania Srub w danej podgrupie;

UWAGA: Gdy majg by¢ kontrolowane zestawy srubowe réznigce sie partig oraz warto$ciag momentu kontrolnego, to
lokalizacja kazdej partii powinna by¢ ustalona.

UWAGA: Gdy powierzchnie styku majg powtoki ochronne, a zwtaszcza malarskie, to moze nastapi¢ spadek wartosci sity
sprezenia, uniemozliwiajacy spetnienie kryteriow projektowych. W takich przypadkach moze by konieczne zastosowanie
specjalnych procedur kontrolnych, jak np. kontynuacja kontroli sprezenia.

c) Gdywynikiem kontroli jest wymiana $ruby, nalezy sprawdzi¢ doktadnos¢ klucza dynamometrycznego.

d) Zestaw Srubowy, w ktérym nakretka po przytozeniu momentu kontrolnego obrécita sie wiecej niz o 15°, uznaje sie za
niedokrecony (< 100%) i nalezy dokreci¢ do wartosci 100 % wymaganego momentu.

e) Jezeli sprawdzenie zestawu pod katem przekroczenia momentu montazowego jest wyspecyfikowane wymagania musza
by¢ okreslone oraz spetnione.

UWAGA: Jezeli podczas kontroli stwierdzono przekroczenie warto$ci momentéw dokrecajacych to nalezy wymienié
zestawy na nowe, a stare zestawy zeztomowad.

Wartosé docelowa

50 | 15" wWartoé¢ docelowa
+30°

Koncowy obrét Koricowy obrét

r
|
L.
1
i

Rys. 14. Metody znakowania $rub przed drugim krokiem dokrecenia.

4734 METODA KOMBINOWANA

W przypadku konstrukgji klas EXC3 1 EXC4 pierwszy etap kontroli potgczenia przeprowadza sie przed oznakowaniem zestawow.
Stosuje sie wtedy ten sam moment obrotowy co w pierwszym etapie dokrecenia (Etap 1). Sruby, ktére obréca sie o wiecej niz
15[°] po przytozeniu kontrolnego momentu sg uznawane za niedostatecznie napiete i muszg zosta¢ odpowiednio dokrecone.

W przypadku, gdy w potaczeniach nie ma $cistego przylegania czesci, to nalezy sprawdzic¢ kalibracje kluczy dynamometrycznych
zuwzglednieniem przyktadowych obciagzen. W razie potrzeby nalezy powtérzyé pierwszy etap dokreceniajuz ze skorygowanymi
wartosciami momentu.

Przed rozpoczeciem drugiego etapu sprawdza sie wizualnie oznakowanie na wszystkich nakretkach i gwintach. Brakujace
oznakowanie nalezy uzupetnic.

Po drugim etapie oznakowane zestawy nalezy skontrolowa¢ pod katem nastepujacych wymagan:
a) Skorygowad, gdy uzyskany kat jest mniejszy o wiecej niz 15[°] od wartoéci wymaganej,

b) Zestaw Srubowy wymienia sie na nowy gdy:

» Uzyskany kat obrotu jest wiekszy niz 30[°] od wartosci wymaganej,

« Sruba lub nakretka ulegta zniszczeniu.
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Tab. 25. Klasyfikacja potgczen wedtug EN 1993-1-8.
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ZESTAWY SRUBOWE SB
WG EN 15048

CECHY | ZALETY ~v

Idealny dobér pasowania gwintu umozliwia sprawny
wstepny montaz

Zapewnienie procedury montazu $rub SB produkowanych
przez producenta, zwiekszajacej samohamownos¢ gwintu

Zapewnienie procedury montazu $rub SB zgodnie z
wymaganiami DASL - Richtlinie 024 / DIN EN 1993-1-8/NA

Mozliwos¢ sprawdzenia Srub w testach montazu,
wyznaczenia wspotczynnika tarcia i sity zacisku potaczenia

Kazda partia nakretek jest testowana zgodnie z norma EN 15048

System ERP umozliwia 100% identyfikacje produktu i dostep
do wynikéw badan

Specjalne wymagania dla nakretek — stabilno$¢ wymiarowa
i powtokowa

Czytelna etykieta produktu informujaca o podstawowych
parametrach oraz wartosciach wymaganych do montazu

Klasa wtasnosci mechanicznej sruby SB potwierdzona
certyfikatem CQI-9

Rownomierne cynkowanie ogniowe zapewniajace odpornosé
na korozje

Wsparcie klienta przez zesp6t laboratoriéw, pomoc
w doborze metod montazu

Zestawy dostarczane w jednym opakowaniu, komfort
podczas montazu

KLASYFIKACJA POl’.ACZEN v

Potaczenia zaktadkowe:
Kategoria A: Potaczenia typu dociskowego

Potgczenia doczotowe:
Kategoria D: Potaczenia niesprezane

APROBATY | RAPORTY ~~

Numer DoP 2018/05/02-CPR/8.8

Certyfikat nr 0045-CPR-1145/1

Certyfikat zgodnosci EN 1090-2

Certyfikat zgodnosci EN 15048

Certyfikat zgodnosci IATF 16949 < €
Certyfikat zgodnosci ISO 9001

0045

Certyfikat zgodnosci ISO 14001

odrecznik
Certyfikat zgodnosci AD 2000 upiytkgwnika
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ZASTOSOWANIE ~v

Hale
Mosty
Centra handlowe

Konstrukcje dachowe

Szkielety budynkow wewnetrznych
z duza rozpietoscig boczna

Parkingi wielopoziomowe
Turbiny wiatrowe

Instalacje przemystowe
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S B ZESTAWY SRUBOWE SB

6.1 DOSTEPNOSC ZESTAWOW SRUBOWYCH SB WG EN 15048 ~~

Zestawy SB dostepne s3a do sprzedazy z magazynu w zakresie M10 — M30 zgodnie z ponizsza tabelg. Wymagane jest potwierdzenie
dostepnosci towaru przy ofertowaniu. Mozliwo$¢ produkcji pozostatych rozmiaréw do weryfikacji po zapytaniu ofertowym.

Standard ‘ 4014 ‘ 4017 ‘ 4014 ‘ 4017 ‘ 4014 ‘ 4017 ‘ 4014 ‘ 4017 ‘ 4014 ‘ 4017 ‘ 4014 ‘ 4017

Zakres poza norma (Konieczne wczesniejsze sprawdzenie dostepnosci) | Zakresstandardowy |
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S B ZESTAWY SRUBOWE SB

6.1.1 LISTA PAKOWANIA ~
Tab. 26. Iloéci sztuk w opakowaniach i na paletach (ISO 4014 i 1SO 4032)

(szt) (szt) ((349)] ((349)] (349} ((349)] (szt) (349}

10x40 100 7500 12x195 1875 16x255 24x130

10x45 100 7500 12x200 25 1875 16x260 10 750 24x135 10 750
10x50 100 5100 12x205 25 1875 20x60 25 1270 24x140 10 750
10x55 100 5100 12x210 25 1875 20x65 25 1270 24x145 10 750
10x60 100 5100 12x215 25 1875 20x70 25 1270 24x150 10 750
10x65 100 5100 12x220 25 1875 20x75 25 1270 24x155 10 750
10x70 100 5100 12x225 25 1875 20x80 25 1270 24x160 10 750
10x75 100 5100 12x230 25 1875 20x85 25 1270 24x165 10 750
10x80 100 5100 12x235 25 1875 20x90 25 1270 24x170 10 750
10x85 100 5100 12x240 25 1875 20x95 25 1270 24x175 10 750
10x90 100 5100 12x245 25 1875 20x100 25 1270 24x180 10 750
10x95 100 5100 12x250 25 1875 20x105 25 1270 24x185 10 750
10x100 100 5100 12x255 25 1875 20x110 25 1270 24x190 10 750
10x105 50 3750 12x260 25 1875 20x115 25 1270 24x195 10 750
10x110 50 3750 16x55 50 2550 20x120 25 1270 24x200 10 750
10x115 50 3750 16x60 50 2550 20x125 25 1270 24x205 10 750
10x120 50 3750 16x65 25 1875 20x130 25 1270 24x210 10 750
10x125 50 3750 16x70 25 1875 20x135 25 1270 30x90 10 510
10x130 50 3750 16x75 25 1875 20x140 25 1270 30x95 10 510
10x135 50 3750 16x80 25 1875 20x145 25 1270 30x100 10 510
10x140 50 3750 16x85 25 1875 20x150 25 1270 30x105 10 510
10x145 50 3750 16x90 25 1875 20x155 10 750 30x110 10 510
10x150 50 3750 16x95 25 1875 20x160 10 750 30x115 10 510
10x155 50 3750 16x100 25 1875 20x165 10 750 30x120 10 510
10x160 50 3750 16x105 25 1875 20x170 10 750 30x125 10 510
12x50 100 5100 16x110 25 1875 20x175 10 750 30x130 10 510
12x55 100 5100 16x115 25 1875 20x180 10 750 30x135 10 510
12x60 100 5100 16x120 25 1875 20x185 10 750 30x140 10 510
12x65 50 3750 16x125 25 1875 20x190 10 750 30x145 10 510
12x70 50 3750 16x130 25 1875 20x195 10 750 30x150 10 510
12x75 50 3750 16x135 25 1875 20x200 10 750 30x155 10 510
12x80 50 3750 16x140 25 1875 20x205 10 750 30x160 10 510
12x85 50 3750 16x145 25 1875 20x210 10 750 30x165 10 510
12x90 50 3750 16x150 25 1875 20x215 10 750 30x170 10 510
12x95 50 3750 16x155 25 1875 20x220 10 750 30x175 10 510
12x100 50 3750 16x160 25 1875 20x225 10 750 30x180 10 510
12x105 50 3750 16x165 25 1875 20x230 10 750 30x185 10 510
12x110 50 3750 16x170 25 1875 20x235 10 750 30x190 10 510
12x115 50 3750 16x175 25 1875 20x240 10 750 30x195 10 510
12x120 50 3750 16x180 25 1275 20x245 10 750 30x200 10 510
12x125 50 3750 16x185 25 1275 20x250 10 750 30x205 10 510
12x130 50 3750 16x190 25 1275 20x255 10 750 30x210 10 510
12x135 50 3750 16x195 25 1275 20x260 10 750 30x215 10 510
12x140 50 3750 16x200 25 1275 24x75 25 1875 30x220 10 510
12x145 50 3750 16x205 10 750 24x80 25 1875 30x225 10 510
12x150 50 3750 16x210 10 750 24x85 10 750 30x230 10 510
12x155 25 1875 16x215 10 750 24x90 10 750 30x235 10 510
12x160 25 1875 16x220 10 750 24x95 10 750 30x240 10 510
12x165 25 1875 16x225 10 750 24x100 10 750

12x170 25 1875 16x230 10 750 24x105 10 750

12x175 25 1875 16x235 10 750 24x110 10 750

12x180 25 1875 16x240 10 750 24x115 10 750

12x185 25 1875 16x245 10 750 24x120 10 750

12x190 25 1875 16x250 10 750 24x125 10 750
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Tab. 27. Ilosci sztuk w opakowaniach i na paletach (ISO 4017 i 1SO 4032)

(744} (344} ((3.49)] ((749] ((349] ((3.49)] (szt) (349}

10x20 15000 12x65 3750 16x90 1875 24x55 1275
10x25 200 15000 12x70 50 3750 16x95 25 1875 24x60 25 1275
10x30 200 15000 12x75 50 3750 16x100 25 1875 24x65 25 1275
10x35 100 7500 12x80 50 3750 16x105 25 1875 24x70 25 1275
10x40 100 7500 12x85 50 3750 16x110 25 1875 24Xx75 25 1275
10x45 100 7500 12x90 50 3750 16x115 25 1875 24x80 25 1275
10x50 100 5100 12x95 50 3750 16x120 25 1875 24x85 10 1275
10x55 100 5100 12x100 50 3750 20x40 25 1875 24x90 10 1275
10x60 100 5100 12x105 50 2550 20x45 25 1875 24x95 10 1275
10x65 100 5100 12x110 50 2550 20x50 25 1875 24x100 10 1275
10x70 100 5100 12x115 50 2550 20x55 25 1875 24x105 10 1275
10x75 100 5100 12x120 50 2550 20x60 25 1875 24x110 10 1275
10x80 100 5100 16x25 50 3750 20x65 25 1875 24x115 10 1275
10x85 100 5100 16x30 50 3750 20x70 25 1275 24x120 10 1275
10x90 100 5100 16x35 50 3750 20x75 25 1275 30x50 10 510
10x95 100 5100 16x40 50 3750 20x80 25 1275 30x55 10 510
10x100 100 5100 16x45 50 3750 20x85 25 1275 30x60 10 510
12x25 100 5100 16x50 50 3750 20x90 25 1275 30x65 10 510
12x30 100 5100 16x55 50 3750 20x95 25 1275 30x70 10 510
12x35 100 5100 16x60 50 3750 20x100 25 1275 30x75 10 510
12x40 100 5100 16x65 25 1875 20x105 25 1275 30x80 10 510
12x45 100 5100 16x70 25 1875 20x110 25 1275 30x85 10 510
12x50 100 5100 16x75 25 1875 20x115 25 1275 30x90 10 510
12x55 100 5100 16x80 25 1875 20x120 25 1275 30x95 10 510
12x60 100 5100 16x85 25 1875 24x50 25 1275 30x100 10 510

6.1.2 WAGA WYROBOW ~~
Tab. 28. Waga $ruby i nakretek w zestawie SB (1ISO 4014 i ISO 4032)

(szt) ((349] ((749] ((749] ((749) ((349] (szt) ((349)

10x40 100 7500 12x60 100 5100 12x195 1875 16x120 1875
10x45 100 7500 12x65 50 3750 12x200 25 1875 16x125 25 1875
10x50 100 5100 12x70 50 3750 12x205 25 1875 16x130 25 1875
10x55 100 5100 12x75 50 3750 12x210 25 1875 16x135 25 1875
10x60 100 5100 12x80 50 3750 12x215 25 1875 16x140 25 1875
10x65 100 5100 12x85 50 3750 12x220 25 1875 16x145 25 1875
10x70 100 5100 12x90 50 3750 12x225 25 1875 16x150 25 1875
10x75 100 5100 12x95 50 3750 12x230 25 1875 16x155 25 1875
10x80 100 5100 12x100 50 3750 12x235 25 1875 16x160 25 1875
10x85 100 5100 12x105 50 3750 12x240 25 1875 16x165 25 1875
10x90 100 5100 12x110 50 3750 12x245 25 1875 16x170 25 1875
10x95 100 5100 12x115 50 3750 12x250 25 1875 16x175 25 1875
10x100 100 5100 12x120 50 3750 12x255 25 1875 16x180 25 1275
10x105 50 3750 12x125 50 3750 12x260 25 1875 16x185 25 1275
10x110 50 3750 12x130 50 3750 16x55 50 2550 16x190 25 1275
10x115 50 3750 12x135 50 3750 16x60 50 2550 16x195 25 1275
10x120 50 3750 12x140 50 3750 16x65 25 1875 16x200 25 1275
10x125 50 3750 12x145 50 3750 16x70 25 1875 16x205 10 750
10x130 50 3750 12x150 50 3750 16x75 25 1875 16x210 10 750
10x135 50 3750 12x155 25 1875 16x80 25 1875 16x215 10 750
10x140 50 3750 12x160 25 1875 16x85 25 1875 16x220 10 750
10x145 50 3750 12x165 25 1875 16x90 25 1875 16x225 10 750
10x150 50 3750 12x170 25 1875 16x95 25 1875 16x230 10 750
10x155 50 3750 12x175 25 1875 16x100 25 1875 16x235 10 750
10x160 50 3750 12x180 25 1875 16x105 25 1875 16x240 10 750
12x50 100 5100 12x185 25 1875 16x110 25 1875 16x245 10 750

12x55 100 5100 12x190 25 1875 16x115 25 1875 16x250 10 750
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((749] (744} ((349] (szt) ((349] ((349] (744} (szt)
10 750 10 750 10 750

16x255 20x180 24x120 30x125 10 510
16x260 10 750 20x185 10 750 24x125 10 750 30x130 10 510
20x60 25 1270 20x190 10 750 24x130 10 750 30x135 10 510
20x65 25 1270 20x195 10 750 24x135 10 750 30x140 10 510
20x70 25 1270 20x200 10 750 24x140 10 750 30x145 10 510
20x75 25 1270 20x205 10 750 24x145 10 750 30x150 10 510
20x80 25 1270 20x210 10 750 24x150 10 750 30x155 10 510
20x85 25 1270 20x215 10 750 24x155 10 750 30x160 10 510
20x90 25 1270 20x220 10 750 24x160 10 750 30x165 10 510
20x95 25 1270 20x225 10 750 24x165 10 750 30x170 10 510
20x100 25 1270 20x230 10 750 24x170 10 750 30x175 10 510
20x105 25 1270 20x235 10 750 24x175 10 750 30x180 10 510
20x110 25 1270 20x240 10 750 24x180 10 750 30x185 10 510
20x115 25 1270 20x245 10 750 24x185 10 750 30x190 10 510
20x120 25 1270 20x250 10 750 24x190 10 750 30x195 10 510
20x125 25 1270 20x255 10 750 24x195 10 750 30x200 10 510
20x130 25 1270 20x260 10 750 24x200 10 750 30x205 10 510
20x135 25 1270 24x75 25 1875 24x205 10 750 30x210 10 510
20x140 25 1270 24x80 25 1875 24x210 10 750 30x215 10 510
20x145 25 1270 24x85 10 750 30x90 10 510 30x220 10 510
20x150 25 1270 24x90 10 750 30x95 10 510 30x225 10 510
20x155 10 750 24x95 10 750 30x100 10 510 30x230 10 510
20x160 10 750 24x100 10 750 30x105 10 510 30x235 10 510
20x165 10 750 24x105 10 750 30x110 10 510 30x240 10 510
20x170 10 750 24x110 10 750 30x115 10 510

20x175 10 750 24x115 10 750 30x120 10 510

Tab. 29. Waga $ruby i nakretek w zestawie SB (ISO 4017 i ISO 4032)

(szt) (szt) ((749] ((349)] (szt) ((749) (szt) (szt)

10x20 20.2 30.04 12x65 61.4 76.4 16x90 156 189.3 24x55 289 406
10x25 22.7 32.54 12x70 64.9 79.9 16x95 162 195.3 24x60 304 421
10x30 25.2 35.04 12x75 68.5 83.5 16x100 169 202.3 24x65 319 436
10x35 27.6 37.44 12x80 72 87 16x105 175.5 208.8 24x70 334 451
10x40 30 39.84 12x85 75.5 90.5 16x110 182 215.3 24x75 348 465
10x45 32.5 42.34 12x90 79 94 16x115 188.5 221.8 24x80 363 480
10x50 35 44.84 12x95 82.6 97.6 16x120 195 228.3 24x85 378 495
10x55 37.4 47.24 12x100  86.2 101.2 20x40 155 219.4 24x90 393 510
10x60 39.9 49.74 12x105 = 89.75 | 104.75 20x45 165 229.4 24x95 408 525
10x65 42.3 52.14 12x110 933 108.3 20x50 176 240.4 24x100 423 540
10x70 44.8 54.64 12x115  96.85 | 111.85 20x55 186 250.4 24x105 438 555
10x75 47.2 57.04 12x120 100.4 115.4 20x60 196 260.4 24x110 453 570
10x80 49.7 59.54 16x25 70.6 103.9 20x65 207 271.4 24x115 468 585
10x85 52.1 61.94 16x30 77.2 110.5 20x70 217 281.4 24x120 483 600
10x90 54.6 64.44 16x35 83.7 117 20x75 227 291.4 30x50  496.0 730.0
10x95 57 66.84 16x40 90.3 123.6 20x80 237 301.4 30x55 519.0 753.0
10x100  59.5 69.34 16x45 96.8 130.1 20x85 247 312.4 30x60 = 543.0 777.0
12x25 33 48 16x50 103 136.3 20x90 257 3234 30x65 566.0 800.0
12x30 36.6 51.6 16x55 110 143.3 20x95 268 3354 30x70 = 590.0 824.0
12x35 40.1 55.1 16x60 116 149.3 20x100 278 346.4 30x75 613.0 847.0
12x40 43.7 58.7 16x65 123 156.3 20x105  288.5 3529 30x80 @ 637.0 871.0
12x45 47.2 62.2 16x70 130 163.3 20x110 299 363.4 30x85  660.0 894.0
12x50 50.7 65.7 16Xx75 136 169.3 20x115 309 373.4 30x90 @ 685.0 919.0
12x55 54.3 69.3 16x80 143 176.3 20x120 319 383.4 30x95 708.0 942.0

12x60 57.8 72.8 16x85 149 182.3 24x50 274 391 30x100  732.0 966.0
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6.2 WYMAGANIA DLA ZESTAWOW SRUBOWYCH SB WG EN 15048

6.2.1 WYMAGANIA DLA SRUB W KLASIE 8.8U (ZGODNIE Z EN 15048)

6.2.1.1 WYMAGANIA OGOLNE ~~
Tab. 30. Wymagania dla $rub i normy powotane wg EN 15048-1:2007.

Materiat Stal
Wymagania ogélne EN 15048-1i EN 15048-2
Geometria I1SO 4014 1SO 4017
Tolerancja 6 az?
Gwint
Normy Miedzynarodowe ISO 261, ISO 965-2
Klasa wtasnosci mechanicznych 8.8U
Wtasnosci mechaniczne
Norma Europejska EN ISO 898-1
Wartos¢ K, mn = 27 J W temperaturze - 20°C
Wytrzymatos$é udarowa Prébka do badania ® I1SO 148
Badanie EN 10045-1
C z wyjatkiem:

Wymiaréw cir.

Tolerancje Klasa doktadnosci Tolerancja dtugosci =155 mm +1r|r_: Z7
7
Norma Miedzynarodowa EN ISO 4759-1
Normalne Wedtug procesu ¢
Wykonczenie powierzchni | Cynkowane metoda zanurzeniowa EN SO 10684
Inne Do uzgodnienia ¢
.. r . . Ograniczenia dotyczace nieciagtosci powierzchni
Nieciggtosci powierzchni okrelono w EN 26157-1.
Odbiér Procedura odbioru, patrz EN ISO 3269

2 Okreslona klasa tolerancji dotyczy wymiaréw przed cynkowaniem metodg zanurzeniowa.
b Potozenie karbu V Charpy’ego w prébce do badania $ruby powinno by¢ takie jak okreslono w normie EN ISO 898-1.
< ,Wedtug procesu” oznacza normalne wykonczenie przez wytwérce i lekkie pokrycie olejem.

4 Odbiorca z wytwdrcg mogg uzgodnic inne powtoki, jezeli nie wptywaja na obnizenie wtasciwosci mechanicznych lub uzytkowych. Powtoki kadmowe lub ze stopéw kadmu sg
niedopuszczalne.

6.2.1.2 MATERIAL
Tab. 31. Sktad chemiczny stali wykorzystywanej do produkgji $rub wg ISO 898-1:2013

Granice sktadu chemicznego Temperatura
(analiza odlewu, %) odpuszczania
n“ °C

Klasa

o Materiat i obrébka cieplna
wtasnosci

Stal weglowa z dodatkami
(np. bor albo Mn lub Cr)
ulepszana cieplnie albo

Stal weglowa ulepszana ¢ 5 0,55 0,015 0015 | 0003 425
cieplnie albo

Stal stop_owa .ulepszana 0,20 0,55 0,015 0,015

cieplnie ©

2 W przypadkach spornych znajduje zastosowanie analiza dotyczaca produktu.

bZawartos$¢ boru moze osiggac 0,005 % pod warunkiem, ze nieefektywny bor jest kontrolowany przez dodawanie tytanu i/lub aluminium.

<W przypadku zwyktej stali weglowo borowej z zawartoscig wegla ponizej 0,25% (analiza odlewu), minimalna zawarto$¢ manganu powinna
wynosi¢ 0,6% dla klasy wtasnosci 8.8 oraz 0,7% dla 9.8 10.9.

9 W przypadku materiatéw o tych klasach wtasnosci, istnieé¢ powinna wystarczajgca hartowno$é dla zapewnienia struktury zawierajacej okoto
90% martenzytu w rdzeniu sekcji gwintowanych dla czeici ztacznej w stanie ,,utwardzonym” przed odpuszczaniem.

¢ Ta stal stopowa powinna zawiera¢ przynajmniej jeden z podawanych nizej pierwiastkéw, w podawanej minimalnej ilosci: chrom 0,30%, nikiel
0,30%, molibden 0,20%, wanad 0,10%. W przypadkach, w ktérych pierwiastki sq okreslane w kombinacjach dwéch, trzech albo czterech
i posiadajg zawartos$¢ w stopie nizszg niz granice podawane wyzej, wartoscig graniczna dla zastosowania dla okreslenia klasy stali bedzie 70%
sumy indywidualnych wartosci granicznych przedstawianych wyzej dla dwéch, trzech albo czterech pierwiastkow.
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6.2.1.3 WLASNOSCI MECHANICZNE SRUB W KLASIE 8.8

Tab. 32. Mechaniczne i fizyczne wtasnosci $rub wg EN ISO 898-1:2013.

10

11

12

13
14

15

16

17

18
19

Wtasno$¢é mechaniczna albo Fizyczna

’ nom.¢ 800
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, R_, MPa .
min. 800 830
nom.© — —
Dolna granica plastycznosci, R, ¢, MPa ;
min. — —
nom.< 640 640
Naprezenie przy 0,2% wydtuzeniu nieproporcjonalnym, R, MPa .
’ min. 640 660
Naprezenie przy nieproporcjonalnym wydtuzeniu 0,0048 d dla czesci nom.« - -
ztacznych o petnym wymiarze, R, MPa min. _ _
Naprezenie pod obcigzeniem probnym, S,5 MPa nom. 580 600
Sp,nom/ReL min albo
Stosunek wytrzymatosci Sp,r](),n/R')[,'2 nalbo 0,91 0,91
p,no pf min
Procentowe wydtuzenie po peknieciu dla obrobionych prébek do badan, A, % min. 12 12
Procentowe zmniejszenie powierzchni po peknieciu dla obrobionych prébek .
A min. 52
do badan, Z %
Wydtuzenie po peknieciu dla petno-wymiarowych czeéci ztacznych, A, min _ _
(patrz réwniez Dodatek C w ISO 898-1:2013) ’
Solidnos¢ tba Bez peknieé
Twardo$¢ wg. Vickersa HV min. 250 255
F298N max. 330 335
Twardo$¢ wedtug Brinella, HBW min. 245 250
F=30D° max. 316 331
. min —
Twardos¢ wedtug Rockwell’a, HRB
max. —
» min. 22 23
Twardos¢ wedtug Rockwell’a, HRC
max. 32 34
Twardos¢ powierzchniowa, HV 0,3 max. —
Brak naweglenia, HV 0,3 max. f
Wysokos¢ nie odweglonej strefy gwintu, £, mm min. 2 H,
Gtebokos¢ kompletnego odweglenia w gwincie, G, mm max. 0,015
Zmniejszenie twardosci po ponownym odpuszczaniu, HV max. 20
Niszczacy moment obrotowy, ot Zgodnie z norma
M, N.m : ISO 898-7 standard
Udarnos¢, K o", | min. 27 27
Integralnos¢ powierzchniowa zgodnie z I1SO 6157-1/1SO 6157-3

2 Wartosci nie znajduja zastosowania w stosunku do $rub strukturalnych
Dla $rub strukturalnych d=M12
¢ Wartosci znamionowe okreslone s3 tylko dla celéw systemu oznaczenia dla klas wtasnosci. Patrz, Punkt 5 1ISO 898-1:2013.

9 W przypadkach, w ktérych dolna granica plastycznosci ReL nie moze by¢ okreslona, dozwolone jest dokonanie pomiaru naprezenia przy
0,2% wydtuzeniu nieproporcjonalnym Rp0.2.

¢ Obciazenia prébne sg okreslone w Tablicach 5i 7 normy ISO 898-1:2013.

fFTwardos$¢ powierzchniowa nie powinna by¢ wieksza niz 30 punktéw Vicksers'a powyzej mierzonej twardosci rdzenia czesci ztacznej, gdy
okreslanie obydwu twardos$ci powierzchniowej oraz twardos$ci rdzenia wykonywane jest z HV 0,3,

9 Wartosci sq okreslane w temperaturze testowej -20°C, patrz 9.14 1SO 898-1:2013.
"Ma to zastosowanie w odniesieniu do d = 16 mm.
i Zamiast ISO 6157-1, moze miec zastosowanie ISO 6157-3, na podstawie umowy pomiedzy wytwércg i nabywca.
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6.2.1.4 WYMIARY SRUBY WEDLUG ISO 4014 ~\~

X
30° kw
/'150 C
- \X
! \
/ }\
S—s et — — ————+ T |
l
] 1
Is us2P | | |
Ig (b) — L _g
k | 0,1 [reference line for dw]

Rys. 15. $ruba wg ISO 4014.

Tab. 33. Wymiary $ruby wg I1SO 4014.

P2 1,5 2,5 3 3,5

1,75 2
b 26 30 38 46 54 66
b ¢ 32 36 44 52 60 72
d 45 49 57 65 73 85
max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80
¢ min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
da max 11,2 13,7 17,7 22,4 26,4 33,4
nom. = max 10,00 12,00 16,00 20,00 24,00 30,00
ds Klasa produktu A 9,78 11,73 15,73 19,67 23,67 29,48
dw Klasa produktu A min 14,63 16,63 22,49 28,19 33,61 42,75
e Klasa produktu A min 17,77 20,03 26,75 33,53 39,98 50,85
nom 6,4 7,5 10 12,5 15 18,7
k min 6,580 7,680 10,180 12,715 15,215 19,12
Klasa produktu A X
min 6,220 7,320 9,820 12,285 14,785 18,28
kwe  Klasa produktu A min 4,35 5,12 6,87 8,60 10,35 12,8
r min 0,4 0,6 0,6 0,8 0,8 1
nom. = max 16 18 24 30 36 46
Klasa produktu A min 15,73 17,73 23,67 29,67 35,38 45

2 P jest skokiem gwintu
®Dlal, <125mm
‘Dla125mm<{( <200 mm
9Dla(, >200mm

°k, ..=07k

w,min

6.2.1.5 WYMIARY SRUBY WEDLUG ISO 4017 ~\~

kw

30°
150 a

©
S 3

0,1 [reference line for dw]

Rys. 16. Sruba wg 1SO 4017.
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Tab. 34. Wymiary $ruby wg ISO 4017.

P 1,5 2,5 3 3,5

1,75 2

max ° 4,5 53 6 7,5 9 10,5

a min 1,5 1,75 2 2,5 3 3,5
c max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80
min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20

da max 11,2 13,7 17,7 22,4 26,4 33,4
dw  Klasa produktu A min 14,63 16,63 22,49 28,19 33,61 42,75
e Klasa produktu A min 17,77 20,03 26,75 33,53 39,98 50,85
nom. 6,4 7,5 10 12,5 15 18,7
k max 6,58 7,68 10,18 12,715 15,215 19,12
Klasa produktu A min 6,22 7,32 9,82 12,285 14,785 18,28
kwe min 4,35 512 6,87 8,60 10,35 12,80

r min 0,4 0,6 0,6 0,8 0,8 1

nom. = max 16 18 24 30 36 46

s Klasa produktu A min 15,73 17,73 23,67 29,67 35,38 45,00

2 P jest skokiem gwintu
> Warto$ci parametru a
‘K,in=0Tk

w,min

zgodne z ISO 3508, szereg normalny

max’

6.2.1.6 ZNAKOWANIE PRODUKTU SB

Sruby powinny by¢ znakowane zgodnie z norma EN 15048. Widoczne na Rys. 17 znakowanie éruby sktada sie z klasy wtasnoéci
mechanicznej, znaku identyfikacyjnego producenta, znaku HV. Znakowanie musi znajdowac sie na gérnej powierzchni tba,
dopuszcza sie znakowanie wkleste lub wypukte.

Znakowanie producenta

Klasa wtasnosci mechanicznej

Znakowanie "SB"
Rys. 17. Znakowanie $ruby i nakretki wedtug EN 15048.

6.2.2 WYMAGANIA DLA NAKRETEK (ZGODNIE Z EN 15048) ~\~

6.2.2.1 WYMAGANIE OGOLNE ~~

Tab. 35. Wymagania dla nakretek i normy powotane wg EN 15048-1i EN 15048-2.

Materiat Stal
Wymagania ogélne EN 15048-1i EN 15048-2
Geometria I1SO 4032
Gwint Tolerangja 6H albo 6G
Normy Miedzynarodowe 1SO 261, 1SO 965-2, 1ISO 965-5
Wtasnosci mechaniczne Klasa wtasnosci 8
Norma Europejska I1SO 261, ISO 965-2, ISO 965-5
Tolerancje Klasa doktadnosci B
Norma Miedzynarodowa EN ISO 4759-1
" X normalne Wedtug procesu ®
Wyk.onczenl.e cynkowane metodg EN ISO 10684
powierzchni 5 .
inne Do uzgodnienia ®
Nieciggtosci powierzchni Ograniczenia dotyczace nieciggtosci powierzchni EN ISO 6157-2
Odbiér Procedura odbioru patrz EN ISO 3269.

2 Wedtug procesu” oznacza normalne wykonczenie przez wytwérce i lekkie pokrycie olejem.

b Odbiorca z wytwdrca moga uzgodnic inne powtoki, jezeli nie wptywaja na obnizenie wtasciwosci mechanicznych lub uzytkowych.
Powtoki kadmowe lub ze stopéw kadmu sg niedopuszczalne.
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6.2.2.2 MATERIAL ~
Sktad chemiczny uzytego materiatu do wykonania $ruby musi by¢ zgodny z ISO 898-2.

Tab. 36. Sktad chemiczny stali wykorzystywanej do produkcji nakretek wg ISO 898-2:2012.
Sktad chemiczny (% mas.)?

Materiat i obrobka
cieplna nakretek

Klasa wytrzymatosci

8| Normalna nakretka (Typ 1) D < M16 Stal weglowac 0,150

8| Normalna nakretka (Typ 1) D > M16 Stal weglowa? QT 0,58 0,30 0,048 0,058

QT = Nakretki hartowane i odpuszczane.

2 W kwestiach dyskusyjnych zastosowanie ma analiza produktu.
b Pierwiastki stopowe moga by¢ dodawane pod warunkiem, ze wtasciwosci mechaniczne wymagane w punkcie 7 1ISO 898-2:2012 s3 spetnione.
©Moze zostac zahartowana i odpuszczona wedtug uznania producenta

9 W przypadku materiatéw o tych klasach wtasciwosci hartownos$¢ powinna by¢ wystarczajaca, aby zapewni¢ strukture sktadajacg sie w okoto
90% z martenzytu w stanie ,,po hartowaniu” przed odpuszczeniem w gwintowanym obszarze nakretki.

6.2.2.3 WLASNOSCI MECHANICZNE NAKRETEK W KLASIE 8 ~\~
Tab. 37. Wtasciwosci twardosci standardowych nakretek gwintowanych ISO 898-2:2012.

Klasa wytrzymatosci 8

Twardosé Vickersa, HV Twardosé Brinella, HB | Twardos$¢ Rockwella, HRC

190 287

M5 <D < M16 200 302

M16 < D <M39 233 353 221 336 36

Tab. 38. Wartosci obciazenia testowego dla nakretek ze standardowym gwintem wg I1SO 898-2:2012.

- Obciazenie? kN
2 2,5 3

Skok gwintu — 1,5 1,75 3,5
Klasa wytrzymatosci 8 50500 74200 138200 = 225400 324800 516100

2 Podczas stosowania nakretek ptaskich nalezy wzig¢ pod uwage, ze sita zdzierajaca jest mniejsza niz sita probna nakretki o petnej nosnosci (patrz
zatacznik A w normie 1SO 898-2:2012).
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6.2.24 WYMIARY NAKRETKI WEDtUG ISO 4032 ~~

30°

150°
/’

120°

90°

|

|

dw
% i
g

v

_

Rys. 18. Nakretka wg 1SO 4032.

Tab. 39. Wymiary nakretki wg ISO 4032.

I Y S BT TN T TN T T
P 1,5 25 3 35

1,75 B
max 0,60 0,60 0,80 0,80 0,80 0,80

¢ min 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
p max 10,8 13,0 173 21,6 25,9 32,40
a min 10,0 12,0 16,0 20,0 25,9 30,00
dw 14,6 16,6 22,5 27,7 333 42,80
e 17,77 20,03 26,75 32,95 39,55 50,85
. max 8,40 10,80 14,80 18,00 21,50 25,60
min 8,04 10,37 14,10 16,90 20,20 24,30

mw 6,4 8,3 113 13,5 16,2 19,40
nom. = max 16,00 18,00 24,00 30,00 36,00 46,00

s min 15,73 17,73 23,67 29,16 35,00 45,00

2 P jest skokiem gwintu

6.2.3 BADANIE ZESTAWU WG EN 15048:2007

Testy przeprowadza sie w zestawach Srubowych ztozonych z $rub ISO 4014 lub ISO 4017 oraz nakretek ISO 4032. Zadaniem
testu jest obcigzenie zestawu $ruby i nakretki na rozcigganie oraz zmierzenie sity w zestawie Srubowym w trakcie testu. Badanie
wykonywane jest na maszynie wytrzymatosSciowej. Testy nalezy przeprowadza¢ na minimum 5 prébnych zestawach SB. Prébne
zestawys$rubowe nalezy ustawi¢wzestawie testowym,jak pokazanonaRys. 19, wtakisposéb, aby dtugosé¢zacisku bytamaksymalng
dopuszczalng w praktyce. Koniec $ruby nie powinien wystawac wiecej niz jeden skok poza nieobcigzong powierzchnie nakretki.

Tab. 40. Wymagania dotyczace minimalnych obcigzen na rozcigganie wg EN 15048-1:2007.

CUSTEEE (T

Minimalne niszczace Nominalny i
obcigzenie na rozcigganie obszar naprezef | /
3 :
(Asaz, nom X Rm, min)’ w kN Asaz, nom mm ’
dy 2
e
/ —
i Vi
1
d

Rys. 19. Schemat badania potaczenia srubowego
narozciaganie.
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6.3 ETYKIETA ZESTAWU SB WEDLUG WYMAGAN NORMY EN 15048:2007

SB SET SBSET

ey e e @mmm@m}

BOULONS SB BOULONS SB 1 ‘
L= 100 S 18

BULLONI SB | M12 BULLONI SB [Mi2 L= 40 S=18 |
ZESTAW SB ZESTAW SB
[Nonpreloaded  structural bofting  assembly. 3 Non-preloadsd _ structural bohing  assambly
far nicht far nicht aBi
EN 15048-1:2007 Schraubverbindungsn EN 15048-1:2007 Schraubverbindungen
de boulons Ensemble de boulons structurels non précontraint
a samaggio i non a sarraggio
Zestawy Srubows do polaczen i Zestawy Srubows do polaczen n
Typs Typ/Tipo SB Type Typ/Tipe SB
Product Grade A/ Produktqualitat A Product Grade A / Produktqualitét A /
Classe de qualité du produit A | Grado 88/8 Classe de qualits du produit A | Grado 88/8
del prodotto A/ Kiasa Produktu A del prodotto A / Klasa Produkiu A

I youneed assembly Instuctions fock at: / Wenn Sk elne Montageenieiung
benstigen, sehen Ske bits:/ 5iVous ez besoln d'instruction de

veulliez volr: / Se hal bisogno di iszuzlonl di montagglo ved: u-um

InStuKegl moMa2U Z0DaC na:

www.klfs.pl’'sb-manual

1 younesa sssembiy InstCHoNS 100K At ¢ Wenn Sk sine MoniageaERUNg m -
d de moneage. H

veulliEZ voir: / 52 Nai Disogno dI ISELEion! i MONtagqio veasy Jeall FOZeDues -
Instrukefl montatu zobacz na: .

www.klfs.pl/sb-manual

Certificate no / Zertifikatsnummer E b Certificate no / Zentifikatsnummer E'
Le numéro de certficat / Cerificatone | 0045-CPR-1145(1 Le numéro de certficat / Certificatona | 0045-CPD-1145
Numer
DoP Number | DoP Nummer /| Numero DoP Number / DoP Nummer | Numéro
LS thott M il | ERTIE OFHES | |DnFFNmDnF!mDuP ‘ Eild e R |
o T e e

E= S T

www.klfs.pl 0045 IPRAWLPLUG" IRTTTAT NG| 0045

‘Oddzial w Lancucie, ul. Podzwierzyniec 41
37-100 Lancut Poland

Oddzial w kanicucie, ul. Pndﬂlhrzynbc 4
37-100 Laricut Poland

BATCH DEL DILOT PARTI BATCH DEL DI LOTTQ/NUMER PARTIl

20/10-0931/1 20/05-0947/1

g s

5"90204 1“09434

Rys. 20. Etykiety zestawéw srubowych SB dla $rub ISO 4014 lub ISO 4017 z nakretka ISO 4032.

Etykieta zestawu Srubowego SB powinna zawiera¢:

. Asortyment zestawu (np. M16 x100)

. Liczbe zestawoéw w pudetku

. Numer normy zharmonizowanej

. Typ, klase wt. mechanicznej i klase produktu
. QR code do instrukcji montazu zestawu SB

. Numer ID jednostki certyfikujgcej ZKP oraz ostatnie
dwie cyfry roku otrzymania certyfikatu

. Numer DoP i Numer Swiadectwa ZKP
. Zarejestrowany adres producenta

. Numer partii produkcyjnej
(zachowanie identyfikowalnosci wyrobu)

. Informacje nt. substancji niebezpiecznych
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6.4 OGOLNE POSTANOWIENIA DOTYCZACE MONTAZU ZESTAWOW SRUBOWYCH SB W KLASIE 8.8

a. Zardwno w pierwszym jak i ostatnim cyklu dokrecanie kolejnych $rub nalezy wykonywac od najbardziej do najmniej
sztywnej strefy styku, tak jak pokazano na Rys. 21. W celu uzyskania rbwnomiernego sprezenia moze by¢ potrzebny
wiecej niz jeden cykl dokrecania.

3 ¢ o @ﬁ?

T @ D P D

Rys. 21. Przyktadowa kolejno$¢ dokrecania Srub w potaczeniu.

b. Instrukcja dotyczy zestawdw SB dostarczanych przez Koelner Rawlplug IP.
c.  Zestawy SB powinny by¢ stosowane tylko w dostarczonym komplecie Srub i nakretek.

Przed rozpoczeciem montazu nalezy sprawdzi¢ etykiete zestawu SB oraz certyfikat wtasnosci zestawu (Swiadectwo 3.1)
z wymaganiami normy EN 15048:2007 i potwierdzi¢ jego zgodnosc¢.

e. Certyfikat wtasnosci zestawu (Swiadectwo 3.1) powinien zawierac¢ informacje o badaniach zestawu (badanie oméwione
w pkt 3), wtasnosciach mechanicznych Sruby, sktad chemiczny Sruby wraz z wytopem i gatunkiem stali, grubos¢ powtoki
cynku ogniowego, obcigzenie prébne nakretki.

f.  Rekomendowane jest przygotowanie otworéw wedtug EN 1090-2.

g. Dokrecanie wykonuje sie przez obrét nakretki lub tba $ruby w przeciwiefstwie do $rub HV.

UWAGA - Dodatkowe smarowanie komponentéw zestawu moze zosta¢ zastosowane po konsultacji z dostawcg. Dodatkowe
smarowanie zmienia wartosci wspétczynnika tarcia i wptywa na moment montazowy.

h. W potaczeniach SB, cze$¢ wystajaca gwintu mierzona od lica nakretki do konca trzpienia, powinna mie¢ dtugos¢ nie
mniejsza niz jeden skok gwintu.
W przypadku potaczen z obustronnymi naktadkami (Rys. 22) rekomenduje sie by warto$¢ D nie przekraczata 1 [mm)]. Jezeli
przewidziane s3 stalowe ptyty uszczelniajace, zapewniajace nie przekroczenie powyzszego limitu, to ich grubos¢ nie
powinna by¢ mniejsza niz 1 [mm]. W warunkach zagrozenia korozja szczelinowa wymagane jest Scislejsze dopasowanie
styku. Grubos$¢ stalowych ptyt nalezy dobierac tak, aby liczba przektadek nie przekraczata trzech.

Rys. 22. Réznica grubosci czesci w potaczeniu z obustronnymi naktadkami.

6.5 OGOLNE WYTYCZNE MONTAZU KONTROLOWANYM MOMENTEM \~

Przed rozpoczeciem montazu nalezy spetnié¢ nastepujgce wymagania:
a. Przestrzegac zalecer z punktu 6.4.

b.  Montaz wykonywaé momentem obrotowym, ktéry jest ciggty i ptynny. Nie wolno przerywac montazu Sruby, az do
uzyskania zadanej wartosci na kluczu.

c.  Wykonac dwa kroki dokrecania.
Przyja¢ warto$ci momentu montazowego podane w Tab. 41.

Tab. 41. Wartosci prognozowanego sprezenia z zastosowania momentéw obrotowych kroku 11 2.

650

Krok 1 [Nm] 240
Krok 2 [Nm] 55 100 240 470 700 1400
min. F.c [kN] 28 40 75 118 145 230
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6.5.1 KROK PIERWSZY DOKRECENIA ~\~
a. Klucznalezy ustawi¢ nawartoé¢ momentu obrotowego podanegow,Krok 1" umieszczonegow Tab. 41. (np. dla przyktadowej
Sruby M16 wynosi 120 [Nm]).

b.  Krok pierwszy dokrecenia nalezy wykona¢ dla wszystkich $rub w jednym potaczeniu przed rozpoczeciem kroku drugiego
dokrecenia. Kolejno$¢ dokrecenia — patrz punkt 6.4.

6.5.2 KROK DRUGI DOKRECENIA ~~

a. Klucz nalezy ustawic¢ na warto$¢ momentu obrotowego podanego w ,Krok 2" umieszczonego w Tab. 41 (np. dla przyktadowej
Sruby M16 wynosi 240 [Nm]).

a. Krokdrugidokrecenia nalezy wykonac dla wszystkich Srub w jednym potaczeniu. Kolejno$¢ dokrecenia — patrz punkt 6.4.

6.6 WARUNKI ZAPEWNIENIA SAMOHAMOWNOSCI GWINTU - SELF-LOCKING ~\~

W potaczeniach srubowych obcigzonych dynamiczna sita poprzeczng (np. na skutek wiatru) moze dojs¢ do przemieszczen
elementow konstrukgji. Jesli do ruchu konstrukcji dochodzi przy kazdej zmianie obciazenia oznacza to zbyt niska site tarcia
pomiedzy taczonymielementami. W takiej sytuacjiwewnetrzny moment luzujacy powoduje obrét nakretkilub Sruby wzgledem
siebie, co prowadzi do poluzowania ztacza, a w dtugookresowym uzytkowaniu rozkrecenia zestawu. Wewnetrzny moment
luzujacy zalezy od sity zacisku i skoku gwintu. Najwieksze zagrozenie wystepuje w przypadku, gdy montaz potaczenia jest
prowadzony chaotycznie i bez informacji jaka site zacisku juz wytworzono w potaczeniu.

Warunki zapewnienia samohamownosci gwintu - self-locking

Zle dobrany moment Dobrze dobrany moment
montazowy, j montazowy,
wystepuja naprezenia | zapewniona sztywnosc¢
$cinajace i ryzyko i potaczenia
luzowania nakretki A A i samohamownos¢ gwintu
|
(

X N 7 Vv

| i

Rozwigzaniem zabezpieczajacym przed tym zjawiskiem jest wytworzenie w potgczeniu wyzszego obcigzenia wstepnego, ktore
zwiekszy opory tarcia pomiedzy elementami konstrukcjii ograniczy wptyw zmiennej sity poprzecznej na Srube.

Moment obrotowy za niski. Moment obrotowy za wysoki. Moment obrotowy podany przez
Brak przylegania do siebie Odksztatcenie sruby i taczonych producenta.
taczonych elementéw elementéw Stabilnos$¢ potaczenia

X

:

=

Najprostszym i najtanszym rozwigzaniem jest poprawny montaz $rub z rekomendowanym przez producenta momentem
obrotowym co zapewni zwiekszenie samohamownos$ci gwintu oraz tarcia pomiedzy elementami.
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SPIS RYSUNKOW:

Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.
Rys.

1 Catkowita nominalna grubosci Xt czescitaczonych.

2. Sruba wg EN 14399-4:2015.

3. Czas ochrony powtoki cynkowej w latach.

4. Znakowanie $ruby wg EN 14399-4:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.

5. Nakretka wg EN 14399-4:2015.

6. Znakowanie nakretki wg EN 14399-4:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.
7. Podktadka wg EN 14399-6:2015.

8 Znakowanie podktadkiwg EN 14399-6:2015 pozwalajace na petne identyfikowanie partii.
9 Przyktadowa kolejnos¢ dokrecania Srub w potaczeniu.

10 Roznica grubosci czesci w potaczeniu z obustronnymi naktadkami.

11 Przyktadowa etykieta charakteryzujaca zestaw srubowy dla klasy K1.

12 Przyktadowa etykieta charakteryzujaca zestaw Srubowy dla klasy K2.

13. Przyktadowa obwiednia w metodzie sekwencyjnej.

14. Metody znakowania Srub przed drugim krokiem dokrecenia.

15. Sruba wg ISO 4014.

16. Sruba wg 1SO 4017.

17. Znakowanie $ruby i nakretki wedtug EN 15048.

18. Nakretka wg 1SO 4032.

19. Schemat badania potaczenia Srubowego na rozcigganie.

20. Etykiety zestawdéw srubowych SB dla Srub ISO 4014 lub ISO 4017 z nakretka 1ISO 4032.
21. Przyktadowa kolejno$¢ dokrecania $rub w potaczeniu.

22.Rb6znica grubosci czesci w potaczeniu z obustronnymi naktadkami.
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