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RAPID® Teilgewinde

Die nachste Generation im Holzbau

Kopfformen

90° Senkkopf

> Vollstandig versenkbar im Holz und guter Sitz in
Stahlbohrungen

> Frastaschen vermindern das AufreiRen und Aufsplittern des
Holzes

Tellerkopf

> Hochste zugelassene Kopfdurchzugswerte fiir stabile und
fugendicht zusammengezogene Verbindungen

> Es werden keine Unterlegscheiben bendtigt, dadurch
schnellere Verarbeitung

SuperSenkFix

> Innovative Verbindungen von Senk- und Tellerkopf fiir
perfekten Sitz in Stahlbohrungen

> Sauberes biindiges Versenken in Verbindungen mit hohen
Durchzugswerten — optimal fiir Sichtverschraubungen

Dual

> Bessere Kraftiibertragung durch Sechskantantrieb moglich,
empfohlen fiir Holz mit hoher Dichte und Schlagschrauber

> Zusatzlicher T-Antrieb erspart den zeitraubenden
Werkzeugwechsel

{
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schrauben hainfeld

Gewindegeometrie

Minimierter Kraftaufwand
> Mit Innovationen aus der Hartholzschraubenentwicklung
> Deutlich verringerter Eindrehwiderstand ab dem Reibteil

> Langere Akkustandzeit des Einschraubgerates

Schnellste Verschraubung
> Doppelganggewinde mit hohen und niedrigen Flanken

> Zeitersparnis durch schnellste Verschraubung — im Vergleich zu
herkdmmlichen Holzbauschrauben

> Hochste technische Werte garantieren sicheren Halt auch bei
Schrag- und Hirnholzverschraubungen

Geringes Spalten, wenig Widerstand

> Das Wellenprofil auf den Flanken reduziert durch die
Schneidfunktion die Spaltwirkung und den Eindrehwiderstand

Patentierte Spitze — Kein Vorbohren notwendig!

> Selbstbohrende Spitze mit Kernrippen

Mit angepasstem
> Zeitersparnis durch punktgenauen und sofortigen Anbiss auch bei und abgestimmtem

Schrag- und Hirnholzverschraubungen " Bit im Paket

> Erheblich geringere Spaltwirkung und geringerer Eindrehwiderstand
im Vergleich zu herkdmmlichen Holzbauschrauben

. s
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RAPID® Teilgewinde

Dimensionen & Oberflachen

Antrieb T10 - - —
Lange 16—45 mm - - -
23,0 _ , , .
Gewinde Einganggewinde HiLo - - -
Unterkopf Frastaschen - - -
Antrieb T20 - - -
Lange 16-50 mm - - -
235 _ , . .
Gewinde Einganggewinde HiLo - - -
Unterkopf Frastaschen - - -
Antrieb T20 - - -
Lange 20-70 mm - - -
24,0 i , ) :
Gewinde Einganggewinde HiLo - - -
Unterkopf Frastaschen - - -
Antrieb T20 - - -
Lange 20-80 mm - - -
24,5 i , ) :
Gewinde Einganggewinde HiLo - - -
Unterkopf Frastaschen - - -
Antrieb T25 (T20%) - - -
Lange 20-120 mm - - -
25,0 i , . :
Gewinde Einganggewinde HiLo - - -
Unterkopf Frastaschen - - -
Antrieb - T30 T30 T30 -
Lange - 50-300 mm 60-300 mm 80-300 mm -
26,0 : . . .
Gewinde - HiLo HiLo HiLo -
Unterkopf - Frastaschen Konus Bund -
Antrieb - T40 T40 T40 T30/SW12
380 Lange - 80-500 mm 80-500 mm 80—-400 mm 50—-400 mm
'"  Gewinde = HiLo HiLo HiLo HiLo
Unterkopf - Frastaschen Konus Bund Bund
Antrieb - T50 T50 T50 T40/SW15
310.0 Lange - 80-500 mm 100-500 mm 120-400 mm 60—400 mm
! Gewinde HiLo HiLo HiLo HiLo
Unterkopf - Frasrippen Konus Bund Bund
Antrieb - T50 - - T40/SW17
Lange - 100-400 mm - - 80—400 mm
212,0 , , _ . .
Gewinde - Einganggewinde - - Einganggewinde
Unterkopf - Frasrippen - - Bund
Oberflache YellWin 500+, Cr{VI] frei T 709+’ BlueWin, Cr[VI] frei
Cr[VI] frei

*Tischlerlinie



schrauben hainfeld

Anwendungen

SPARREN-AUFDOPPELUNG (1)

Aufdoppelungen zur Verstarkung erfol- O,
gen meist oben oder seitlich am Sparren. \
=
&
SPARREN (2)
Teilgewindeschrauben Ubertragen die = - :
Windsoglast und Abscherkréfte liber die @ r'

Schraubenkopfe auf die Unterkonstruk-
tion.

BLECHE UND BLECHFORMTEILE

Fir Bleche und Blechformteile sind RA-
PID® Dual (3)-, RAPID® SuperSenkFix
(4)- sowie StarDrive GPR Pfostentrager-
schrauben optimal geeignet.

Diese Schrauben haben einen Unterkopf-
bund, wodurch eine optimale Zentrierung
und ein passgenauer Sitz im Metall er-
reicht wird.

BSP WANDE UND DECKEN
Brettsperrholz (BSP) - Deckenplatte Ver-
schraubung auf die Wande mit RAPID® T T T T
SuperSenkFix. Schmid Schrauben sind i |
fir alle Anwendungen im Seiten- und
Hirnholz (0° und 90°) als auch in BSP Sei-
ten- und Schmalflachen zugelassen.

Eck- und Wandverschraubungen werden
mit RAPID® SuperSenkFix fugendicht zu- |
sammengezogen und sicher verschraubt. .




RAPID® Teilgewinde Senkkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 94 % 4,5 85 86 98 - L -
d, [nml 80 9,0 100 120 150 B ~ b -
d [nml 245 275 325 400 535 | ~
fome IN/mmd 143 133 136 130 109 od, y ed
frwe  I/MmMA 171 176 146 146 124 od,
Fam [kN] 50 7,0 88 131 233
M,, [Nmm] 3700 4200 5900 10700 22600
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
L4 L/b t‘I,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul F\I,Rk FV,Zul F\I,Rk,diinn FV,Rk,diCk Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
40  30/20 . 109 032 114 040 : : 079 127 028
40 3520 : 109 032 114 040 . : 094 140 033
o 40 40725 : 109 032 143 050 : : 109 147 034
< 40 4525 : 109 032 143 050 : : 115 147 034
S 40 s0/30 : 109 032 172 060 : . 122 154 034
40 60/35 25 109 032 200 070 106 027 129 161 034
40 70/35 25 109 032 200 070 106 027 129 161 034
45  30/20 : 143 041 120 045 : : 084 139 030
45 3520 : 143 041 120 045 . : 100 15 036
45 40/25 : 143 041 150 056 . : 117 173 042
0 45 4525 : 143 041 150 056 : : 133 173 043
s 45  50/30 : 143 041 180 068 : : 140 180 043
45  60/40 : 143 041 239 090 : : 155 195 043
45 70/40 30 143 041 239 09 131 034 155 195 043
45  80/40 30 143 041 239 09 131 034 155 195 043
50  30/20 . 146 050 136 0,50 . : 089 157 033
50  35/20 : 146 050 136 050 : : 106 171 040
50  40/25 : 146 050 170 063 : : 124 194 046
50  50/30 : 146 050 204 075 : . 159 217 053
o 50  60/40 : 146 050 272 1,00 : : 186 234 053
W 50 70/40 30 146 050 272 100 149 043 18 234 053
S 50 sos0 30 146 050 340 125 149 043 203 251 053
50  90/50 40 146 050 340 125 154 043 203 251 053
50  100/60 40 146 050 408 150 154 043 220 268 053
50  110/60 40 146 050 408 150 154 043 220 268 053
50  120/60 40 146 050 408 150 154 043 220 268 0,53
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AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ

9 L/b b, min Fheadri Fheadzul Focri F ozl For Fozu Fy ricdiinn F ik Fozu

[mm] [mm] [mm] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN]

6,0 50/30 > 2,10 0,72 2,34 0,90 > = 1,77 2,75 0,70

6,0 60/40 - 2,10 0,72 3,12 1,20 - - 2,17 3,17 0,77

6,0 70/40 30 2,10 0,72 3,12 1,20 1,93 0,51 2,47 3,17 0,77

6,0 80/50 30 2,10 0,72 3,90 1,50 1,93 0,61 2,66 3,36 0,77

6,0 90/50 40 2,10 0,72 3,90 1,50 2,20 0,61 2,66 3,36 0,77

6,0 100/60 40 2,10 0,72 4,68 1,80 2,20 0,61 2,86 3,56 0,77

6,0 110/60 50 2,10 0,72 4,68 1,80 2,21 0,61 2,86 3,56 0,77

6,0 120/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

o 6,0 130/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 2,78 0,77
O 6,0 140/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77
S 6,0 150/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77
6,0 160/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

6,0 180/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 8,79 0,77

6,0 200/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

6,0 220/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

6,0 240/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

6,0 260/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 375 0,77

6,0 280/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 3,75 0,77

6,0 300/70 50 2,10 0,72 5,46 2,10 2,21 0,61 3,05 BYLS 0,77

8,0 80/50 30 2,79 1,13 4,36 2,00 2,69 0,75 3,54 4,93 1,36

8,0 90/50 40 2,79 1,13 4,36 2,00 2,97 0,85 3,80 4,93 1,36

8,0 100/60 40 2,79 1,13 5,23 2,40 2,97 1,02 4,02 514 1,36

g_ 8,0 120/80 40 2,79 1,13 6,98 3,20 2,97 1,09 4,46 5,58 1,36
) 8,0 140/80 60 2,79 1,13 6,98 3,20 3,41 1,09 4,46 5,58 1,36
8,0 160/80 60 2,79 1,13 6,98 3,20 3,41 1,09 4,46 5,58 1,36

8,0 180/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36

8,0 200/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36



RAPID® Teilgewinde Senkkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 68 %10 812 3 L .
d, [mm] 15,0 18,5 21,0 - J b ”
. ol >0 o0 7.00 ad i _—|.‘-_:::::rh;=:ﬂ::t=:_:a ' 1 ad
T— [N/mm?] 10,9 11,0 11,2 K +gd
fcac IN/mm?] 12,4 12,2 10,3 i
e [kN] 23,3 35,0 42,0
M, [Nmm] 22 600 33600 46 900
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
? L/b Y Fheass Fread u Fonc Faau Fori Foru Z— F\ ok Fou
om] — [mm]  [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
80  220/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  240/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  260/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  280/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  300/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 489 6,02 136
80  320/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 136
o 8,0  340/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 136
=3 80  360/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 136
b 80  380/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 136
80  400/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  420/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  440/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  460/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  480/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
80  500/100 60 2,79 1,13 8,72 4,00 3,41 1,09 4,89 6,02 1,36
10,0 80/50 - 4,18 1,71 5,50 2,50 - - 4,03 6,21 1,86
100  100/60 40 4,18 1,71 6,60 3,00 3,86 1,20 5,18 6,71 2,13
100  120/80 40 418 1,71 8,80 4,00 3,86 1,60 578 7,26 2,13
100  140/80 60 418 1,71 8,80 4,00 4,62 1,70 578 7,26 2,13
o 100  160/80 60 418 1,71 8,80 4,00 4,62 1,70 578 7,26 2,13
= 100  180/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
S 100  200/100 60 418 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
100  220/100 60 418 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 213
100  240/100 60 418 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 213
100  260/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
100  280/100 60 418 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7.81 213
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AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN  AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ

9 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul

[mm] [mm] [mm] (kNI [kN] [kN] (kNI [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]

10,0  300/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  320/100 60 418 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  340/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  360/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

o 100  380/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
= 100  400/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
= 10,0  420/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0  440/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  460/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  480/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

100  500/100 60 4,18 1,71 11,00 5,00 4,62 1,70 6,33 7,81 2,13

120  100/60 - 4,54 2,21 8,06 3,60 - - 575 8,38 2,81

120  120/80 = 4,54 2,21 10,75 4,80 - - 7,06 9,06 3,06

120 140/80 - 4,54 2,21 10,75 4,80 - - 7,19 9,06 3,06

120  160/80 80 4,54 2,21 10,75 4,80 5,64 2,04 7,19 9,06 3,06

12,0  180/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06

120  200/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06

120  220/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06

(?; 120  240/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06
‘; 120  260/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06
120  280/100 80 4,54 2,21 13,44 6,00 5,64 2,45 7,86 9,73 3,06

12,0 300/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

120  320/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

120  340/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

120  360/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

120  380/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

120  400/120 80 4,54 2,21 16,13 7,20 5,64 2,45 8,53 10,40 3,06

Werte fiir C24 (p,=350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, F..r = Gewinde-Ausziehen, F, .. = Kopf-Durchziehen, F, = Abscheren (//
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: | ; = Gewindeldnge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), - Stahlblech t = d/2, T Stahlblecht > d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte

Fachleute durchzufiihren.



RAPID Teilgewinde Tellerkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 86 %8 810 l‘ = b >
d, [mm] 140 20,0 25,0 f B \: 4 >
d [mm] 4,00 535 6,80 od, 'fl st ———— 1t ad
f o0k [N/mm? 13,0 10,9 11,0 v 9 ad,
froge  IN/mmZ 167 17,6 152
Frunes [KN] 13,1 233 35,0
M, [Nmm] 10700 22600 33600
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
2 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] (kNI (kN] [kN] (kN] (kN] [kN] (kN] (kN]
60  60/40 - 327 098 312 1,20 - - 217 317 0,77
60  80/50 30 3,27 0,98 3,90 1,50 2,22 0,61 266 336 0,77
60  100/60 40 3,27 098 4,68 1,80 2,49 0,61 286 3,56 0,77
60  120/70 50 3,27 0,98 5,46 2,10 2,51 0,61 305 375 077
60  140/70 50 3,27 0,98 546 210 2,51 0,61 305 375 077
o 60 160/70 50 3,27 0,98 546 2,10 2,51 0,61 3,05 375 077
© 60  180/70 50 3,27 0,98 546 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
S 60 20070 50 3,27 0,98 5,46 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
60  220/70 50 3,27 0,98 546 2,10 2,51 0,61 305 375 077
60  240/70 50 3,27 0,98 546 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
60  260/70 50 327 098 5,46 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
60  280/70 50 3,27 0,98 5,46 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
60  300/70 50 3,27 0,98 5,46 2,10 2,51 0,61 305 375 0,77
80  80/50 30 704 2,00 4,36 2,00 3,08 075 354 493 136
80  100/60 40 704 2,00 5,23 2,40 3,58 102 402 5,14 136
80  120/80 40 704 2,00 6,98 320 402 100 446 5,58 136
80  140/80 60 704 200 6,98 320 4,46 109 446 5,58 1,36
80  160/80 60 704 2,00 6,98 3,20 4,46 109 446 5,58 1,36
S 80 180/100 60 704 2,00 872 400 447 109 489 6,02 1,36
Q& 80  200/100 60 704 2,00 872 400 447 1,09 4,89 6,02 1,36
80  220/100 60 704 2,00 872 400 447 1,09 4,89 6,02 136
80  240/100 60 704 2,00 872 400 447 1,09 4,89 6,02 136
80  260/100 60 704 2,00 872 400 447 1,09 4,89 6,02 136
80  280/100 60 704 2,00 872 400 447 1,09 4,89 6,02 136
80  300/100 60 704 2,00 872 400 447 100 489 6,02 136



RAPID® TK %
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r = - R F-
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AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
2 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] (kNI (kN] [kN] (kN] (kN] [kN] (kN] (kN]
8,0 320/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 340/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
o 8,0 360/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
(e 8,0 380/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
= 8,0 400/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 450/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 500/100 60 7,04 2,00 8,72 4,00 4,47 1,09 4,89 6,02 1,36
10,0 100/60 40 9,50 3,13 6,60 3,00 4,47 1,20 518 6,71 213
10,0 120/80 40 9,50 3,13 8,80 4,00 5,02 1,60 5,78 7,26 2,13
10,0 140/80 60 9,50 3,13 8,80 4,00 578 1,70 578 7,26 2,13
10,0 160/80 60 9,50 BAII8 8,80 4,00 5,78 1,70 5,78 7,26 2,13
10,0 180/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 200/100 60 9,50 813 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 220/100 60 9,50 313 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 240/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6¥8 7,81 2,13
COJ‘ 10,0 260/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 595 1,70 6,33 7,81 2,13
‘; 10,0 280/100 60 9,50 813 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 300/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 595 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 320/100 60 9,50 8,18 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 340/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 360/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 380/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 400/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 450/100 60 9,50 3,13 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 500/100 60 9,50 813 11,00 5,00 5,95 1,70 6,33 7,81 2,13
Werte fiir C24 (p,=350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, F..r = Gewinde-Ausziehen, F, .. = Kopf-Durchziehen, F, = Abscheren (//
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: I, = Gewindelédnge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), — Stahlblech t = d/2, Furkdio™ Stahlblecht > d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte
Fachleute durchzufihren.



RAPID® Teilgewinde SupersSenkFix

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 66 08 210 L
d, [mm] 13,0 19,0 24,0 |: b >
d, [mm] 8,0 10,0 13,0 i 2d, |< N >
d, [mm] 4,00 5,35 6,80 od, y :t ediedadedee- 1 ad
f o0k [N/mm?2] 13,0 10,9 11,0 \4 +e)di
T [N/mm?] 19,7 22,9 123
F!ens,k [kN] 1311 23,3 35,0
M, [Nmm] 10 700 22 600 33600
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
4 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] (kNI [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
6,0 80/50 30 3,33 0,85 3,90 1,50 2,23 0,61 2,66 3,36 0,77
6,0 100/60 40 3,33 0,85 4,68 1,80 2,51 0,61 2,86 3,56 0,77
o 6,0 120/70 50 3,33 0,85 5,46 2,10 2,52 0,61 3,05 375 0,77
© 6,0 140/70 50 3,33 0,85 5,46 2,10 2,52 0,61 3,05 3,75 0,77
(S}
6,0 160/70 50 3,33 0,85 5,46 2,10 2,52 0,61 8IS &7/ 0,77
6,0 180/70 50 3,33 0,85 5,46 2,10 2,52 0,61 3,05 3,75 0,77
6,0 200/70 50 BISS 0,85 5,46 2,10 2,52 0,61 3,05 3,75 0,77
8,0 80/50 30 8,27 1,81 4,36 2,00 3,08 0,75 3,54 4,93 1,36
8,0 100/60 40 8,27 1,81 523 2,40 3,58 1,02 4,02 5,14 1,36
8,0 120/80 40 8,27 1,81 6,98 3,20 4,02 1,09 4,46 5,58 1,36
8,0 140/80 60 8,27 1,81 6,98 3,20 4,46 1,09 4,46 5,58 1,36
8,0 160/80 60 8,27 1,81 6,98 3,20 4,46 1,09 4,46 5,58 1,36
8,0 180/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 200/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
o 8,0 220/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
©o 8,0 240/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
(S
8,0 260/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 280/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 300/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 320/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 340/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 360/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
8,0 380/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36

8,0 400/100 60 8,27 1,81 8,72 4,00 4,78 1,09 4,89 6,02 1,36
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AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN  AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
@ L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul FV,Rk,diinn FV,Rk,dick I:v,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
10,0 120/80 40 7,08 2,88 8,80 4,00 4,59 1,60 578 7,26 2,13
10,0 140/80 60 7,08 2,88 8,80 4,00 5,35 1,70 578 7,26 2,13
10,0 160/80 60 7,08 2,88 8,80 4,00 5,35 1,70 5,78 7,26 2,13
10,0 180/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 535 1,70 6,33 7,81 213
10,0  200/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 5,35 1,70 6,33 7,81 2,13
8 10,0 220/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 5,35 1,70 6,33 7,81 2,13
‘; 10,0  240/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 535 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 260/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 535 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0  280/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 5,35 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 300/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 535 1,70 6,33 7,81 213
10,0  350/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 5,35 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 400/100 60 7,08 2,88 11,00 5,00 5,35 1,70 6,33 7,81 213
Werte flr C24 (p,=350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, F_ . = Gewinde-Ausziehen, F,_ ... = Kopf-Durchziehen, F ., = Abscheren (//
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: | ; = Gewindelé&nge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), F\ gy qunn= Stahlblech t < d/2, F, . . = Stahlblech t > d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte
Fachleute durchzufihren.




RAPID® Teilgewinde Dual

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 98 210 912 < - b >
SW=d, [mm] 120 150 170 ~~ r Il% PP * P :
d [nm] 535 680 7,00 @ oSW § i PRI ] od
d, [nml 78 9,8 11,8 A - Yod
roon N/mmd 109 110 112
- Nmmd 165 167 17,1
Frons kN] 233 350 420
M, [Nmm] 22600 33600 46900
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ - HOLZ METALL - HOLZ
9 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,Zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,Zul
nml  [mml  mml kNl KNI KNI NI NI NI NI NI [kN]
80  50/30 : 238 072 262 120 . : 207 352 089
80  60/40 : 238 072 349 160 : : 256 412 111
80  70/40 30 238 072 349 160 241 060 305 454 132
80  80/50 30 238 072 436 200 25 075 354 493 136
80  100/60 40 238 072 523 240 287 102 402 514 136
80  120/80 40 238 072 698 320 28 109 446 558 136
80  140/80 60 238 072 698 320 331 109 446 558 136
80  160/80 60 238 072 698 320 331 109 446 558 136
80  180/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
S 80 200100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
s 80  220/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  240/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  260/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  280/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  300/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  320/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  340/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  360/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  380/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
80  400/100 60 238 072 872 400 331 109 48 602 136
100 60/40 : 376 113 440 2,00 : : 288 499 133
o 100 70/40 : 376 113 440 2,0 : : 345 544 159
S 100  80/50 : 376 113 550 250 : : 403 621 186
® 100  100/60 40 376 113 660 300 376 120 518 671 213
100  120/80 40 376 113 880 400 376 160 578 726 213



RAPID® Dual

oo A .
|- ~ —_— W Fax,Rk < E/’Rk
I:head,Rk
,,,,,,,,
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN  AUSZIEHEN HOLZ - HOLZ METALL - HOLZ

9 L/b t‘l,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,Zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,Zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
10,0 140/80 60 3,76 1,13 8,80 4,00 4,51 1,70 5,78 7,26 2,13
10,0 160/80 60 3,76 1,13 8,80 4,00 4,51 1,70 5,78 7,26 2,13
10,0 180/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 200/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
o 10,0 220/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
‘9‘ 10,0 240/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
(S 10,0 260/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6383 7,81 2,13
10,0 280/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 300/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 350/100 60 3,76 1,13 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
10,0 400/100 60 3,76 1,18 11,00 5,00 4,51 1,70 6,33 7,81 2,13
12,0 80/50 - 4,94 1,45 6,72 3,00 - - 4,45 7,23 2,17
12,0 100/60 = 4,94 1,45 8,06 3,60 = = 5,75 8,38 2,81
12,0 120/80 - 4,94 1,45 10,75 4,80 - - 7,06 9,06 3,06
12,0 140/80 = 4,94 1,45 10,75 4,80 = = 7,19 9,06 3,06
12,0 160/80 80 4,94 1,45 10,75 4,80 574 2,04 7,19 9,06 3,06
12,0 180/100 80 4,94 1,45 13,44 6,00 5,74 2,45 7,86 9,73 3,06
(C\)“ 12,0 200/100 80 4,94 1,45 13,44 6,00 574 2,45 7,86 9,73 3,06
;. 12,0 220/100 80 4,94 1,45 13,44 6,00 574 2,45 7,86 9,73 3,06
12,0 240/100 80 4,94 1,45 13,44 6,00 5,74 2,45 7,86 9,73 3,06
12,0 260/100 80 4,94 1,45 13,44 6,00 574 2,45 7,86 9,73 3,06
12,0 280/100 80 494 1,45 13,44 6,00 574 2,45 7,86 9,73 3,06
12,0 300/120 80 4,94 1,45 16,13 7,20 5,74 2,45 8,53 10,40 3,06
12,0 350/120 80 4,94 1,45 16,13 7,20 5,74 2,45 8,53 10,40 3,06
12,0 400/120 80 4,94 1,45 16,13 7,20 5,74 2,45 8,53 10,40 3,06

Werte fiir C24 (p, =350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30°-90°, F_ ., = Gewinde-Ausziehen, F = Kopf-Durchziehen, F_ .. = Abscheren (//

ax,Rk head,Rk VRk
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: | , = Gewindel&nge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), — Stahlblech t = d/2, [ E— Stahlblecht > d
Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte

Fachleute durchzufiihren.



StarDrive GPR

Hochste Qualitat - innovative Technik

Kopfformen

90° Senkkopf mit Frasrippen

_ ::i > Unterkopf-Rippen fiir optimales Versenken im Holz
Al
5 1]

> Vermindern das Aufreien und Aufsplittern des Holzes

Tellerkopf
] ) > Hochste zugelassene Kopfdurchzugswerte fiir stabile und
| l fugendicht zusammengezogene Verbindungen
L3
L2 > Es werden keine Unterlegscheiben bendtigt, dadurch
schnellere Verarbeitung
Gewindegeometrie

Geringer Eindrehwiderstand

> Der Reibteil verringert den Eindrehwiderstand durch
Ausfrasen des Holzes im Schaftbereich

Schnelle Verschraubung

> Grobganggewinde inklusive patentiertem Mitgewinde,

ausgewalzt bis zur Spitze

Patentierte Mitgewindespitze — kein Vorbohren
notwendig

> Schnellen Anbiss

> Geringere Spaltwirkung und geringerer Eindrehwiderstand




Dimensionen & Oberflachen

Senkkopf Tellerkopf Senkkopf A2 Tellerkopf A2
Antrieb T 20 - - -
Lange 30-70 mm - - -
24,0 , .
Gewinde Grobganggewinde - - -
Unterkopf Unterkopfrippen - - -
Antrieb T 20 - - -
Lange 50-80 mm - - -
24,5 _ .
Gewinde Grobganggewinde - - -
Unterkopf Unterkopfrippen - - -
Antrieb T25 - - -
Lange 50-120 mm - - -
25,0 _ .
Gewinde Grobganggewinde - - -
Unterkopf Unterkopfrippen - - -
Antrieb T 30 T 30 - -
Lange 60-300 mm 60-200 mm - -
26,0 . _ ,
Gewinde Grobganggewinde Grobganggewinde - -
Unterkopf Unterkopfrippen Konus - -
Antrieb T 40 T 40 T 40 T 40
380 Lange 80—400 mm 80—400 mm 100-140 mm 100-140 mm
! Gewinde Grobganggewinde Grobganggewinde Grobganggewinde Grobganggewinde
Unterkopf Unterkopfrippen Konus Unterkopfrippen Konus
Antrieb T 40 T 50 - -
Lange 80—400 mm 100-400 mm - -
210,0 i _ )
Gewinde Grobganggewinde Grobganggewinde - -
Unterkopf Unterkopfrippen Konus - -
Oberflache blau verzinkt, Cr[VI] frei Edelstahl A2
UK
Lo
K CA




StarDrive GPR Teilgewinde Senkkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 04 % 4,5 95 %6 %8 910 L >
d, mm] 80 90 100 120 150 185 < b >
d [mm] 250 270 325 395 530 620 w' oy *\.-‘ A m} o
fome INmm? 148 138 128 135 131 125 Ay
frge /MMl 171 176 146 146 124 122 '
Fone [kN] 50 58 85 124 220 320
M,, [Nmm] 3200 4900 6500 10100 21000 33000
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
¢ L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul FV,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn FV,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
40  30/24 : 109 032 142 048 : : 079 134 028
40 35,24 : 109 032 142 048 : : 094 147 033
Q40 4030 : 109 032 178 060 : : 109 158 034
s 40  50/30 : 109 032 178 060 : : 124 158 034
40  60/35 25 100 032 207 070 106 027 132 165 034
40  70/35 25 100 032 207 070 106 027 132 165 034
45  40/24 : 143 041 149 054 : : 117 177 042
45 45024 : 143 041 149 054 : : 133 183 043
0 a5 5029 : 143 041 180 065 : : 148 191 0,43
s 45  60/29 30 143 041 180 065 138 028 148 191 0,43
45  70/39 30 143 041 242 088 138 034 164 207 043
45  80/39 30 143 041 242 088 138 034 164 207 043
50  50/30 : 146 050 192 075 : : 150 222 053
50  60/30 30 146 0,50 192 075 147 032 171 222 053
50  70/37 30 146 050 237 093 151 039 18 234 053
S 50 8037 35 146 050 237 093 160 039 18 234 053
e 50  90/55 35 146 050 352 138 160 043 211 262 053
50  100/55 35 146 050 352 138 1,60 043 211 262 053
50  110/55 35 146 050 352 138 160 043 211 262 053
50  120/55 35 146 050 352 138 160 043 211 262 053
60  60/36 24 210 072 292 108 177 043 217 305 077
60  70/36 30 210 072 292 108 191 046 237 305 077
60  80/48 30 210 072 389 144 191 0,61 2,61 320 077
60  90/48 40 210 072 389 144 216 061 2,61 320 077
60  100/48 40 210 072 389 144 216 061 2,61 320 077
60  110/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 0.77
60  120/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
S 60 130/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
s 60  140/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
60  150/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
60  160/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 0.77
60  180/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 0.77
60  200/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 0.77
60  220/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
60  240/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
60  260/64 40 210 072 518 192 216 061 204 361 077
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AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN  AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ

9 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dit:k Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
Sq 6,0 280/64 40 2,10 0,72 518 1,92 2,16 0,61 2,94 3,61 0,77
O 6,0 300/64 40 2,10 0,72 518 1,92 2,16 0,61 2,94 3,61 0,77
8,0 80/54 = 2,79 1,13 5,66 2,16 < S 3,54 SHU) 1,36
8,0 100/54 45 2,79 1,13 5,66 2,16 3,10 0,92 4,03 511 1,36
8,0 120/54 55 2,79 1,13 5,66 2,16 3,31 0,92 4,03 511 1,36
8,0 140/84 55 2,79 1,13 8,80 3,36 3,31 1,09 4,82 5,90 1,36
8,0 160/84 55 2,79 1,13 8,80 3,36 3,31 1,09 4,82 5,90 1,36
8,0 180/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
8,0 200/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
o 8,0 220/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
o 8,0 240/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
S 8,0 260/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
8,0 280/100 55 2,7 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
8,0 300/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 5,23 6,32 1,36
8,0 320/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
8,0 340/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
8,0 360/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
8,0 380/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
8,0 400/100 55 2,79 1,13 10,48 4,00 3,31 1,09 523 6,32 1,36
10,0 80/60 - 418 1,71 6,75 2,70 0,00 - 4,03 6,51 1,86
10,0 100/60 45 4,18 1,71 6,75 2,70 4,02 1,15 518 6,70 2,13
10,0 120/60 55 4,18 1,71 6,75 2,70 4,41 1,15 523 6,70 2,13
10,0 140/60 51 4,18 1,71 10,50 4,20 4,41 1,70 6,17 7,64 2,13
10,0 160/100 60 4,18 1,71 10,50 4,20 4,59 1,70 6,17 7,64 2,13
10,0 180/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 200/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
o 10,0 220/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
‘9‘ 10,0 240/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
S 10,0 260/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 280/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 300/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 320/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 340/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 360/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 380/100 60 4,18 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 400/100 60 418 1,71 12,50 5,00 4,59 1,70 6,67 8,14 2,13



StarDrive GPR Teilgewinde Tellerkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] %6 68 810 - b >
d, [mm] 14,0 20,0 25,0 ‘: n —
d, [mm] 3,95 5,30 6,20 e o, ) ;Qd
foox  INmm? 135 13,1 12,5 +cz:di
froge /MM 167 17,6 152
e [kN] 12,4 22,0 32,0
M, [Nmm] 10100 21000 33000
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
2 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul F\I,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
6,0 60/36 24 3,27 0,98 2,92 1,08 1,97 0,43 217 3,05 0,77
6,0 80/48 30 3,27 0,98 3,89 1,44 2,20 0,61 2,61 3,29 0,77
60  100/48 40 3,27 0,98 3,89 1,44 2,46 0,61 2,61 3,29 0,77
60  120/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  140/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
= 60  160/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
© 60  180/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
S 60 200068 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  220%/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  240%/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  260%/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  280%64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
60  300%/64 40 3,27 0,98 518 1,92 2,46 0,61 2,94 3,61 0,77
8,0 80/54 . 7,04 2,00 5,66 2,16 - : 3,54 5,11 1,36
80  100/54 45 7,04 2,00 5,66 2,16 3,82 0,92 4,03 5,11 1,36
80  120/54 55 7,04 2,00 5,66 2,16 4,03 0,92 4,03 5,11 1,36
80  140/84 55 7,04 2,00 8,80 3,36 437 1,09 4,82 5,90 1,36
80  160/84 55 7,04 2,00 8,80 3,36 4,37 1,09 4,82 5,90 1,36
< 80  180/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
& 80  200/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 523 6,32 1,36
80  220/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 523 6,32 1,36
80  240/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,00 523 6,32 1,36
80  260/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
80  280/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
80  300/100 55 7,04 200 1048 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36

*auf Anfrage erhaltlich



StarDrive GPR TK §

A

= nn y =
T EX’RK E/,Rk FV,Rk

]

w B <8 =
; E Fhead,Rk =~ é — é }
7y 7
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN  AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
9 L/b b, min Fhead ric Fhead zul Facri F ozl Fore Fozu F i dinn F ik Fozu
[mm] [mm] [mm] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] [kN] (kN] (kN]
8,0 320/100 55 7,04 2,00 10,48 4,00 4,37 1,09 9,23 6,32 1,36
o 8,0 340/100 55 7,04 2,00 10,48 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
(ce} 8,0 360/100 85 7,04 2,00 10,48 4,00 4,37 1,09 O 6,32 1,36
= 8,0 380/100 55 7,04 2,00 10,48 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
8,0 400/100 55 7,04 2,00 10,48 4,00 4,37 1,09 5,23 6,32 1,36
10,0 100/60 40 9,50 3,13 7,50 3,00 4,68 1,20 518 6,89 2,13
10,0 120/60 60 9,50 3,13 7,50 3,00 5,42 1,28 542 6,89 2,13
10,0 140/60 60 9,50 3,13 7,50 3,00 5,42 1,28 5,42 6,89 2,13
10,0 160/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 180/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 200/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 220/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
8‘ 10,0 240/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
‘; 10,0 260/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 280/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 300/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 320/100 60 9,50 318 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 340/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 592 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 360/100 60 9,50 BN 12,50 5,00 5,212 1,70 6,67 8,14 2,113
10,0 380/100 60 9,50 3,13 12,50 5,00 5,92 1,70 6,67 8,14 2,13
10,0 400/100 60 9,50 3,113 12,50 5,00 5,92 1,70 6,67 8,14 2,13

Werte fiir C24 (p, =350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, Fax,Rk = Gewinde-Ausziehen, FhmRk = Kopf-Durchziehen, Fv,Rk = Abscheren (//
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: |, = Gewindelénge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), F\ gy qunn= Stahlblech t < d/2, F, . .= Stahlblech t = d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte
Fachleute durchzufiihren.



StarDrive GPR

Pfostentragerschraube (PS)

Hochste Qualitat - innovative Technik

Mit der StarDrive GPR PS wird unser bewahrtes StarDrive GPR Sortiment um eine Vollge-
windeschraube erweitert. Die StarDrive GPR PS ist speziell fir Metall-Holz-Verbindungen
konstruiert. Durch den speziellen Unterkopf wird ein perfekter Sitz im Metall garantiert.
Die Zink-Nickel 1000+ Oberflache ist die ideale Erganzung zu feuerverzinkten Metallteilen
und eignet sich auch fiir den Einsatz unter anspruchsvollen Bedingungen.

Tellerkopf fiir hohere Durchzugswerte

> Der Tellerkopf erspart den separaten Einsatz von
Unterlegscheiben

> Kilirzere Montagezeiten - Hohere Durchzugswerte

Zentriert automatisch beim Eindrehen

> Gewahrt einen passgenauen Sitz im Metall

Schnelle Verschraubung
> Grobganggewinde ausgewalzt bis zur Spitzeg
> Geringeres Drehmoment bei der Verschraubung

Patentierte Mitgewindespitze — kein Vorbohren
notwendig

> Sorgt fur schnellen Anbiss und geringe Spaltwirkung der
Schraube

StarDrive GPR PS

£ ““\\

: \
SN
A
Antrieb T 40
Lange 40-60 mm
38,0 i .
Gewinde Grobganggewinde

Unterkopf Bund i

R T s

Oberfliche Z'”kg'c\';le'fwoc’*' M (=78
V1] frei & ETA-12/0373

*Sonderlangen auf Anfrage




StarDrive GPR PS

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 08
d, [mm] 20,0
d, [mm] 5,30
d, [mm] 8,0
LI [N/mm?] 13,1
- [N/mm?] 17,6
Frensx [kN] 22,0
M, [Nmm] 21 000
Fax,Rk
i
>
Werte fiir C24 (p, =350kg/m?), Axial Achse zur s
Faser: 30° - 90°, L
F,, = Gewinde-Ausziehkraft, o
F, = Abscherkraft (// zur Faser 0° bis L zur = 3
Faser 90°), >
— Stahlblech t < d/2, 4
Furcaiac Stahlblech t = d
~—
AXIAL- Ausziehen ABSCHEREN
METALL-HOLZ
L4 L/b Fax,Rk Fax,zul F\I,Rk,dunn FV,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [kN] (kN] [kN] [kN] [kN]
o 8,0 40/32 3,35 1,28 1,57 3,33 0,68
(o) 8,0 50/42 4,40 1,68 2,07 3,92 0,89
= 8,0 60/52 5,45 2,08 2,56 4,57 1,11

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte
Fachleute durchzufihren.
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Beste technische Werte - extrem zuverlassig

Kopfformen

Zylinderkopf

> Verringerte Spaltwirkung somit kein AufreiRen der
| Holzoberflache

> Tiefes Versenken des Kopfes mit Langbit moglich

> Verbesserte Kraftlibertragung durch tiefen T-Antrieb

90° Senkkopf

> |deal fiir Metall-Holz Verbindung

> Passgenauer Sitz in Metallteilen

e o] ()

Gewindegeometrie

> Konstant niedriges Drehmoment durch Gleitbeschichtung
> Exzellente Gewinde-Auszugswerte
> Exzellente Druckwerte

> Maximale Tragkraft

Auf Anfrage auch erhaltlich in:

> Edelstahl A2 sowie A4 (zugelassen @ 8,0 bis 300 mm Lange
und @ 10,0 bis 510 mm Lé&nge),

> alternative Oberflachen wie z.B.: ZinkNickel

Y Y Y Y Y WY VY U GO U N Y W T T T N T T O Y Y Y U TN O N Y N U R O I
PP UTE TR ETURERERURERERTUA LLLLL L0 L UL L\ | PSPPI
YellWin 500+, Cr[VI] frei Edelstahl B ZinkNickel 1000+
Cr[VI] frei



schrauben hainfeld

Patentierte Spitze — Kein Vorbohren notwendig
> Selbstbohrende Spitze mit Kernrippen
> Minimierte Spaltwirkung

> Verringert den Eindrehwiderstand um 50 %

Geringes Vergehen durch Halbspitze (HSP)
> Bei langen Schrauben optimal

> Fir Schrag- und Hirnholzverschraubungen

> Kleinere Randabstande zugelassen

Vollspitze mit Kernrippen

> Schneller Anbiss im Holz

Dimensionen

: Zylinderkopf

Antrieb T 40 T 40 T 40
380 Lange 120-600 mm 120-400 mm 450-600 mm
! Gewinde Einganggewinde Einganggewinde Einganggewinde
Spitze Halbspitze Vollspitze Halbspitze
Antrieb T50 - T50
Lange 120-1000 mm - 200-1000 mm
©10,0 . : . . .
Gewinde Einganggewinde - Einganggewinde
Spitze Halbspitze - Halbspitze
Antrieb T 50 - -
Lange 200-1000 mm - -
212,0 _ . .
Gewinde Einganggewinde - -
Spitze Halbspitze - -
Oberflache YellWin 500+, Cr[VI] frei

Anmerkung: Flihrungsbohrungen von 5d bei
L > 800 mm empfohlen

= ETA-12/0373 “ Lo
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Beste technische Werte - extrem zuverlassig

Anwendungen

AUFLAGERVERSTARKUNG MIT STAHLBLECH

UND VOLLGEWINDESCHRAUBEN (1)

RAPID® Vollgewindeschrauben {ibertragen die Auf- L] r_‘

lagerlast aus dem Holzquerschnitt Giber die

Schraubenkdpfe direkt auf die Stahlplatte. Diese ver-
teilt die Kraft gleichmaRig in das Hirnholz der Stiitze.

QUERZUGVERSTARKUNG BEI AUSKLINKUNG (2) 3
Das Erfordernis ist durch den Statiker zu priifen. Wenn die Querzugbelastung r

schrauben der Trager im Bereich der roten Linie verstarkt und gesichert.

fiir den Holzquerschnitt zu hoch ist, wird mit Vollgewinde- f

-
- -

BEFESTIGUNGEN AM STUTZENFUSSPUNKT

Fir diese Anwendung sind RAPID® Vollgewinde Schrau-
ben mit Senkkopf am besten geeignet. Abscherkrafte
und Windsog werden effektiv ibertragen. Die RAPID®
bietet mit 500 Stunden Korrosionsbestandigkeit ein ho-
hes MaR an Sicherheit.

Info: Im bewitterten Bereich (Nutzungsklasse 3) sind
laut Holzbaunorm Edelstahlschrauben einzusetzen.
Durch den Ausfiihrenden ist der erforderliche Korrosi-
onsschutz final zu beurteilen.



BRETTSPERRHOLZDECKE STOSS
Schubfeste kreuzweise Verschraubung von Brett-
sperrholzdecken.

Tipp: Zuerst soll die Verbindung fugendicht z.B. mit
Teilgewindeschrauben zusammengezogen werden.

Die Neigung der Schrauben sollte nach Hauptbelas-
tungsrichtung ausgerichtet werden.

schrauben hainfeld

i,
!

VERSTARKUNG VON DURCHBRUCHEN MIT LAN-
GEN VOLLGEWINDESCHRAUBEN

Der rot gekennzeichnete Bereich stellt die Rissge-
fahr dar. Ober- und unterhalb dieser Markierung ist
die gleiche Gewindelange erforderlich.

Lange Vollgewindeschrauben mit Zylinderkopf wer-
den empfohlen. Diese sind mit langen Bits exakt

positionierbar.



RAPID® Vollgewinde Senkkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] o8 10 612
d, [mm] 15,0 18,5 21,0 >
d, [mm] 5,10 6,30 7,00 »>
f o0k IN/mm? 13,1 12,5 11,2 i
e N/mm2] 124 122 103 A
Fonsi [kN] 24,1 40,0 46,7
My’k [Nmm] 20 300 36 700 48 500
Nk e [kN] 12,2 18,9 23,6
(*) gesamte Schraubenlédnge im Holz
AXIAL 90° ABSCHEREN 90°
HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
I =b/2 l,=b I =b/2 l,=b
9 L/b Fax,Rk Fax,zul Fax,Rk Fax,zul F\I,Rk F\l,zul F\I,Rk,dijnn FV,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
8,0 120/110 5,76 2,20 11,53 4,40 4,01 0,94 5,14 6,52 1,36
8,0 140/130 6,81 2,60 13,62 5,20 4,27 1,09 514 7,04 1,36
8,0 160/150 7,86 3,00 15,72 6,00 4,54 1,09 514 7,27 1,36
8,0 180/170 8,91 3,40 17,82 6,80 4,80 1,09 514 7,27 1,36
8,0 200/190 9,96 3,80 19,91 7,60 5,06 1,09 514 7,27 1,36
8,0 220/210 11,00 4,20 22,01 8,40 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 240/230 12,05 4,60 24,10 9,20 514 1,09 514 7,27 1,36
o 8,0 260/250 13,10 5,00 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
oo 8,0 280/270 14,15 5,40 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
S 8,0 300/290 15,20 5,80 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 325/315 16,51 6,30 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 350/340 17,82 6,80 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 375/365 19,13 7,30 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 400/390 20,44 7,80 24,10 10,00 5,14 1,09 514 7,27 1,36
8,0 450/428 22,37 8,54 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 500/478 24,10 9,54 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
8,0 600/578 24,10 10,00 24,10 10,00 514 1,09 514 7,27 1,36
10,0 120/108 6,75 2,70 13,50 5,40 5,08 1,15 6,33 8,66 2,13
10,0 160/148 9,25 3,70 18,50 7,40 6,05 1,57 747 9,91 2,13
10,0 180/168 10,50 4,20 21,00 8,40 6,36 1,70 7,47 10,53 2,13
g 10,0 200/188 11,75 4,70 23,50 9,40 6,67 1,70 7,47 10,57 2,13
‘; 10,0 220/208 13,00 5,20 26,00 10,40 6,99 1,70 7,47 10,57 2,13
10,0 240/228 14,25 5,70 28,50 11,40 7,30 1,70 7,47 10,57 2,13
10,0 260/248 15,50 6,20 31,00 12,40 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
10,0 280/268 16,75 6,70 33,50 13,40 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13



RAPID"® VG SK

F.

e P
11
l,=b
isunnn (il 2

#
AXIAL 90° ABSCHEREN 90°
HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
I, =b/2 l,=b I =b/2 l,=b
o L/b Fax,Rk Fax,zul Fax,Rk Fax,zul FV,Rk Fv,zuI FV,Rk,diinn FV,Rk,dick Fv,zuI
[mm] [mm] (kN (kNI (kN] (kNI [kN] (kN] [kN] (kN] [kN]
100  300/288 18,00 7,20 36,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  325/301 1881 7,53 37,63 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  350/326 20,38 8,15 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  375/351 21,94 8,78 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
© 100  400/376 2350 9,40 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
S 100 450/426 2663 10,65 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
® 100 500/476 29,75 11,90 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  600/576 3600 14,00 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  700/676 4000 14,00 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  800/776 4000 14,00 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
100  1000/976 40,00 14,00 40,00 14,00 7,47 1,70 7,47 10,57 2,13
120 200/180 12,10 5,40 24,19 10,80 7,60 2,30 9,16 12,52 3,06
120 220/200 13,44 6,00 26,88 12,00 7,94 2,45 9,16 12,95 3,06
120 240/220 1478 6,60 29,57 13,20 8,27 2,45 9,16 12,95 3,06
120 260/240 16,13 7,20 32,26 14,40 8,61 2,45 9,16 12,95 3,06
120 280/260 17,47 7,80 34,94 15,60 8,95 2,45 9,16 12,95 3,06
© 120  300/280 1882 8,40 37,63 16,80 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
N 120 350/330 2218 9,90 4435 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
© 120  400/380 2554 11,40 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
120  500/480 3226 1440 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
120  600/580 3898 1740 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
120  700/680 4570 18,0 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
120  800/780 4670 18,00 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06
120 1000/980 4670 18,0 46,70 18,00 9,16 2,45 9,16 12,95 3,06



RAPID® Vollgewinde Senkkopf

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 08 210 012 L
d, [mm] 15,0 18,5 21,0 b >
d [mm] 5,10 6,30 7,00 - z& _ g
i St S S S | d
f ook [N/mm2] 13,1 12,5 11,2 + + 1]
focai IN/mm2] 124 12,2 10,3 2d.
Fonsi [kN] 24,1 40,0 46,7
My’k [Nmm] 20 300 36 700 48 500
Noik- ke [kN] 12,2 18,9 23,6
(*) gesamte Schraubenlénge im Holz
AXIAL 45° ABSCHEREN 45°
KREUZVERSCHRAUBUNG HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
l;=b/2 I =b/2 IB=tb
(] L/b F\m'Rk leRk F‘,'mRk Fv'Rk Fv,zul FVRK Fv'Zul
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
8,0 120/110 8,15 14,67 22,01 5,09 1,94 10,19 3,89
8,0 140/130 9,63 17,34 26,01 6,02 2,30 12,04 4,60
8,0 160/150 11,12 20,01 30,01 6,95 2,65 13,89 5,30
8,0 180/170 12,60 22,68 34,01 7,87 3,01 15,75 6,01
8,0 200/190 14,08 25,34 38,02 8,80 3,36 17,60 6,72
8,0 220/210 15,56 28,01 42,02 9,73 3,71 19,45 7,42
8,0 240/230 16,58 29,84 44,76 10,65 4,07 21,30 8,13
o 8,0 260/250 17,32 31,17 46,76 11,58 4,42 21,30 8,84
oo 8,0 280/270 18,06 32,51 48,76 12,51 4,77 21,30 8,84
S 8,0 300/290 18,80 33,84 50,76 13,43 513 21,30 8,84
8,0 325/315 19,73 85,91 53,26 14,59 5,57 21,30 8,84
8,0 350/340 20,65 37,18 55,76 15,75 6,01 21,30 8,84
8,0 375/365 21,58 38,84 58,26 16,91 6,45 21,30 8,84
8,0 400/390 22,51 40,51 60,77 18,06 6,89 21,30 8,84
8,0 450/428 23,88 42,98 64,47 19,78 7,55 21,30 8,84
8,0 500/478 25,10 45,17 67,76 21,30 8,43 21,30 8,84
8,0 600/578 25,10 45,17 67,76 21,30 8,84 21,30 8,84
10,0 120/108 9,55 17,18 25,77 5,97 2,39 11,93 4,77
10,0 160/148 13,08 23,519 35,32 8,18 3,27 16,35 6,54
10,0 180/168 14,85 26,73 40,09 9,28 3,71 18,56 7,42
Cof 10,0 200/188 16,62 29,91 44,87 10,39 415 20,77 8,31
‘; 10,0 220/208 18,38 33,09 49,64 11,49 4,60 22,98 9,19
10,0 240/228 20,15 36,27 54,41 12,60 5,04 25,19 10,08
10,0 260/248 21,92 39,46 59,18 13,70 5,48 27,40 10,96
10,0 280/268 23,69 42,64 63,96 14,81 5,92 29,61 11,84



RAPID"® VG SK

(M|

4]

AXIAL45° ABSCHEREN 45°
KREUZVERSCHRAUBUNG HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
l;=b/2 I, =b/2 1=t

8 L/b Fv,X1,Rk Fv,X2,Rk Fv,xa,nk Fv,Rk Fv,zul FVRk Fv,zul

[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] (kN] (kN]
10,0 300/288 25,26 45,46 68,19 15,91 6,36 31,82 12,37
10,0 325/301 25,83 46,49 69,74 16,63 6,65 33,26 12,37
10,0 350/326 26,93 48,48 72,72 18,01 7,20 35,36 12,37
10,0 375/351 28,04 50,47 75,71 19,39 7,76 35,36 12,37
o 10,0 400/376 29,14 52,46 78,69 20,77 8,31 35,36 12,37
‘9 10,0 450/426 31,35 56,44 84,66 23,53 9,41 35,36 12,37
S 10,0 500/476 33,56 60,41 90,62 26,30 10,52 35,36 12,37
10,0 600/576 37,98 68,37 102,55 31,82 12,37 35,36 12,37
10,0 700/676 40,81 73,46 110,19 35,36 12,37 395,36 12,37
10,0 800/776 40,81 73,46 110,19 35,36 12,37 35,36 12,37
10,0 1000/976 40,81 73,46 110,19 BoI86 12,37 85186 12,37

12,0 200/180 17,11 30,79 46,19 10,69 4,77 21,38 9,55

12,0 220/200 19,01 34,21 &1 2122 11,88 5180 23,76 10,61
12,0 240/220 20,91 37,63 56,45 13,07 5,83 26,13 11,67
12,0 260/240 22,81 41,06 61,58 14,26 6,36 28,51 12,73
12,0 280/260 24,71 44,48 66,71 15,44 6,89 30,89 13,79
o 12,0 300/280 26,61 47,90 71,85 16,63 7,42 33,26 14,85
g 12,0 350/330 31,36 56,45 84,68 19,60 8,75 39,20 15,91
S 12,0 400/380 33,79 60,82 91,23 22,57 10,08 41,28 15,91
12,0 500/480 38,54 69,37 104,06 28,51 12,73 41,28 15,91

12,0 600/580 43,29 77,92 116,89 34,45 15,38 41,28 15,91

12,0 700/680 48,04 86,48 129,72 40,39 15,91 41,28 15,91

12,0 800/780 48,75 87,76 131,63 41,28 15,91 41,28 15,91

12,0 1000/980 48,75 87,76 131,63 41,28 15,91 41,28 15,91

Werte fiir C24 (p, =350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, F.re = Gewinde-Ausziehen, F,_ ... = Kopf-Durchziehen, F ., = Abscheren (//
zur Faser 0° bis L zur Faser 90°), Holz-Stahlblech: | . = Gewindeldnge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbau-
teil (L-b), e Stahlblech t = d/2, R Stahlblecht > d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte

Fachleute durchzufiihren.



RAPID® Vollgewinde Zylinderkopf

Werte sind giiltig fiir die RAPID® VG ZK mit Spitze mit Kernrippen und fiir die RAPID® VG ZK mit Halbspitze. Die
RAPID® VG Zylinderkopf eigent sich nicht fiir eine Holz - Stahlblech Verschraubung, dafiir haben wir die RAPID® VG
Senkkopf in unserem Sortiment.

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

mm [} [}
d [mm] 8 10
mm } 5
d, [mm] 10,2 13,4
d, [mm] 510 6,30
f oo [N/mm?] 13,1 12,5
LA [N/mm?] 0 0
Foenex [kN] 24,1 40,0
My,k [Nmm] 20 300 36 700
N ety [kN] 12,2 18,9

(*) gesamte Schraubenlénge im Holz

AXIAL90" ABSCHEREN 90°

DURCHZIEHEN HOLZ-HOLZ

I =b/2 I, =b/2

9 L/b Fax,Rk Fax,zul FV,Rk Fv,zul
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN]
8,0 120/110 5,76 2,20 4,01 0,94
8,0 140/130 6,81 2,60 4,27 1,09
8,0 160/150 7,86 3,00 4,54 1,09
8,0 180/170 8,91 3,40 4,80 1,09
8,0 200/190 9,96 3,80 5,06 1,09
8,0 220/210 11,00 4,20 514 1,09
8,0 240/230 12,05 4,60 514 1,09
o 8,0 260/250 13,10 5,00 514 1,09
o 8,0 280/270 14,15 5,40 514 1,09
S 8,0 300/290 15,20 5,80 514 1,09
8,0 325/315 16,51 6,30 514 1,09
8,0 350/340 17,82 6,80 514 1,09
8,0 375/365 19,13 7,30 514 1,09
8,0 400/390 20,44 7,80 514 1,09
8,0 450/428 22,37 8,54 514 1,09
8,0 500/478 24,10 9,54 514 1,09

8,0 600/578 24,10 10,00 514 1,09




RAPID"® VG ZK

a
g
N
AXIAL 90° ABSCHEREN 90°
DURCHZIEHEN HOLZ-HOLZ
l,=b/2 l,=b/2
9 L/b Fax,Rk Fax,zul FV,Rk Fv,zul
[mm] [mml [kN] [kN] [kN] [kn]
10,0 200/188 11,75 4,70 6,67 1,70
10,0 240/228 14,25 5,70 7,30 1,70
10,0 260/248 15,50 6,20 7,47 1,70
10,0 280/268 16,75 6,70 7,47 1,70
10,0 300/288 18,00 7,20 7,47 1,70
10,0 325/301 18,81 7,53 7,47 1,70
o 10,0 350/326 20,38 8,15 7,47 1,70
\C—> 10,0 375/351 21,94 8,78 7,47 1,70
= 10,0 400/376 23,50 9,40 7,47 1,70
10,0 450/426 26,63 10,65 7,47 1,70
10,0 500/476 29,75 11,90 7,47 1,70
10,0 600/576 36,00 14,00 7,47 1,70
10,0 700/676 40,00 14,00 7,47 1,70
10,0 800/776 40,00 14,00 7,47 1,70
10,0 1000/976 40,00 14,00 7,47 1,70

% - 1
Y © Rubner Holzbau=Mactan'Cebu Airport »
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RAPID® Vollgewinde Zylinderkopf

Werte sind giiltig fir die RAPID® VG ZK mit Spitze mit Kernrippen und fiir die RAPID® VG ZK mit Halbspitze. Die
RAPID® VG Zylinderkopf eigent sich nicht fiir eine Holz - Stahlblech Verschraubung, dafiir haben wir die RAPID® VG
Senkkopf in unserem Sortiment.

EIGENSCHAFTEN UND WERTE FUR C24

d [mm] 08 210
d, [mm] 10,2 13,4
d [mm] 5,10 6,30
o0 [N/mm?] 13,1 12,5
LA [N/mm?2] 0 0
Foonok [kN] 24,1 40,0
M, [Nmm] 20 300 36 700
Nk rets [kN] 12,2 18,9

(*) gesamte Schraubenldnge im Holz

AXIAL 45° ABSCHEREN 45°
KREUZVERSCHRAUBUNG HOLZ-HOLZ
l;=b/2 l;=b/2

4 L/b Fv,X1,Rk Fv,xz,Rk Fv,xa,nk Fv,Rk Fv,zul

[mm] [mm] (kN] [kN] [kN] [kN] [kN]

8,0 120/110 8,15 14,67 22,01 5,09 1,94

8,0 140/130 9,63 17,34 26,01 6,02 2,30

8,0 160/150 11,12 20,01 30,01 6,95 2,65

8,0 180/170 12,60 22,68 34,01 7,87 3,01

8,0 200/190 14,08 25,34 38,02 8,80 3,36

8,0 220/210 15,56 28,01 42,02 9,73 3,71

8,0 240/230 16,58 29,84 44,76 10,65 4,07

o 8,0 260/250 17,32 31,17 46,76 11,58 4,42
o 8,0 280/270 18,06 32,51 48,76 12,51 4,77
S 8,0 300/290 18,80 33,84 50,76 13,43 513
8,0 325/315 19,73 35,511 53,26 14,59 8,37/

8,0 350/340 20,65 37,18 55,76 15,75 6,01

8,0 375/365 21,58 38,84 58,26 16,91 6,45

8,0 400/390 22,51 40,51 60,77 18,06 6,89

8,0 450/428 23,88 42,98 64,47 19,78 7,55

8,0 500/478 25,10 45,17 67,76 21,30 8,43

8,0 600/578 25,10 45,17 67,76 21,30 8,84




RAPID"® VG ZK

Werte fiir C24 (p, =350kg/m?),
Axial Achse zur Faser: 30° - 90°,

F.x = Gewinde-Ausziehen,

L8l

F,r = Abscheren (// zur Faser 0° bis
1 zur Faser 90°),
0
AXIAL 45° ABSCHEREN 45°
KREUZVERSCHRAUBUNG HOLZ-HOLZ
l;=b/2 l;=b/2

(] L/b F‘m'Rk Fv,xz,Rk F‘,'XlRk Fv'Rk Fv,zul

[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]

10,0 200/188 16,62 29,91 44,87 10,39 4,15

10,0 240/228 20,15 36,27 54,41 12,60 5,04

10,0 260/248 21,92 39,46 59,18 13,70 5,48

10,0 280/268 23,69 42,64 63,96 14,81 592

10,0 300/288 25,26 45,46 68,19 15,91 6,36

10,0 325/301 25,83 46,49 69,74 16,63 6,65

o 10,0 350/326 26,93 48,48 72,72 18,01 7,20
‘C_> 10,0 375/351 28,04 50,47 75,71 19,39 7,76
(S 10,0 400/376 29,14 52,46 78,69 20,77 8,31
10,0 450/426 31,35 56,44 84,66 23,53 9,41
10,0 500/476 33,56 60,41 90,62 26,30 10,52
10,0 600/576 37,98 68,37 102,55 31,82 12,37
10,0 700/676 40,81 73,46 110,19 35,36 12,37
10,0 800/776 40,81 73,46 110,19 35,36 12,37
10,0 1000/976 40,81 73,46 110,19 35,36 12,37

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte
Fachleute durchzufiihren.

© Rubner Holzbau - Mactan Cebu Airport
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RAPID® T-Lift

1,3t & 2,5t Hebesystem | Vollgewinde

Eigenschaften

t

Flexible Werkzeugwahl
> Dualkopf (Sechskant und T-Antrieb) bietet flexible Verschraubung

> Verstarkter Unterkopfbereich mit optimaler Passform zur zuverldssigen
Kraftlibertragung

g T

Hohe Ausziehkrafte und geringe Spaltwirkung

> Scharf ausgewalzte Gewindeflanken fiir eine minimierte Spaltwirkung,
schnelles Einschrauben und sehr hohe Ausziehkrafte

Patentierte Verdichterspitze — kein Vorbohren notwendig
> Fir rascher Anbiss bei vermindertem Einschraubdrehmoment

> Fiir Akkuschrauber geeignet

A A AR A A A e e b e e e e e e e e

Antrieb T 40/SW 17
Lange 60-380 mm
212,0 _ _ _
Gewinde Einganggewinde
Unterkopf Bund
Antrieb T 50
Lange 180—-600 mm
0 16,0 : : .
Gewinde Einganggewinde
Unterkopf Bund
Oberflache BlueWin, Cr[VI] frei




RAPID" T-Lift

EIGENSCHAFTEN UND WERTE

FUR C24
d [mm] 012 216 < L >
SW=d, [mm] 17,0 24,0 L. < b >
| Y .
d, [mm] 7,00 10,70 @@SW' R R R R R R R
. [N/mm?] 11,2 11,0 od A
fronan IN/mm?] 17,1 16,9
Frnex [kN] 45,0 88,6
My’k [Nmm] 48 500 112900
AXIAL 90° ABSCHEREN 90°
HOLZ-HOLZ  METALL-HOLZ  HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
|, =b/2 L =b | =b/2 I =b
(/] L/b Fax,Rk Fax,Rk F\I,Rk FV,Rk,du"" F\I,Rk,dick
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
12,0 60/48 - 6,45 - 3,14 6,21
12,0 80/68 - 9,14 - 4,45 7,87
12,0 100/85 = 11,42 - EVS 9,33
12,0 120/105 7,06 14,11 - 7,06 10,00
8‘ 12,0 140/125 8,40 16,80 = 8,37 10,68
; 12,0 160/145 9,74 19,49 - 9,16 11,35
12,0 180/165 11,09 22,18 789 9,16 12,02
12,0 220/205 13,78 27,55 8,02 9,16 12,95
12,0 300/285 19,15 38,30 9,16 9,16 12,95
12,0 380/365 24,53 45,00 9,16 9,16 12,95
16,0 180/155 13,64 27,28 = 13,11 17,75
16,0 240/215 18,92 37,84 12,46 15,45 20,39
g‘ 16,0 280/255 22,44 44,88 13,34 15,45 21,85
; 16,0 320/295 25,96 51,92 14,22 15,45 21,85
16,0 400/375 33,00 66,00 15,45 15,45 21,85
16,0 600/575 50,60 88,60 15,45 15,45 21,85

Werte fir C24 (p, =350kg/m?), Axial Achse zur Faser: 30° - 90°, F_ . = Gewinde-Ausziehen, F ., = Abscheren (// zur Faser 0° bis L zur

Faser 90°),
Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte

Fachleute durchzufiihren.
/ﬂ S UK
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RAPID® T-Lift

1,3t & 2,5t Hebesystem | Vollgewinde
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Einsatzgebiete

> Einsatz im konstruktiven Holzbau als Hebesystem zum Heben von vorgefertigten
Dach-, Wand- und Deckenelementen, im Holztafelbau fiir die Fertighausindustrie,
Massivholzplatten wie Brettsperrholz und Ahnliches

> RAPID® T-Lift ist flir Brettsperrholz, Massivholz, Holzwerkstoffe (0SB, LVL,...)
aus Nadelholz geeignet. In Laubholz empfehlen wir die Schraube vorgebohrt zu
verwenden

> Einsetzbar fiir Achslasten (auf Zug beanspruchte Schraube) und fiir Querlasten
(auf Abscheren beanspruchte Schraube)

Anwendungshinweise

> Die RAPID® T-Lift Kugelkopfabheber der Lastgruppe bis 1,3 t bzw. bis 2,5 t sind
nur in Verbindung mit der nach ETA-12/0373 zertifizierten selbstbohrenden
RAPID® T-Lift Schraube g 12 mm bzw. ¢ 16 mm zu verwenden

> Das Gewicht der zu hebenden Bauteile muss bekannt sein und darf die
berechnete Schraubentragkraft nicht Giberschreiten

> Schrauben diirfen nicht in Trocknungsrisse und dergleichen eingeschraubt
werden

> Einschraubwinkel im Holz: 0-90°

€3




schrauben hainfeld

Sicherheitshinweise

> Aus Sicherheitsgriinden sind die Schrauben nur einmal zu
verwenden

> Der gesamte Bauteil ist mit mindestens zwei Schrauben zu heben
> RAPID® T-Lift ist vor jedem Einsatz auf Beschadigungen zu priifen

> Mindestens 1x/Jahr ist das Hebesystem von einem Sachkundigen/
Sicherheitsbeauftragten der Anwenderfirma zu iberpriifen.
Neben Beschadigungen aller Art ist vor allem der Abnutzungsgrad
festzustellen

> Anderungen und Reparaturen, insbesondere Schweilungen an dem
Hebesystem, sind unzulassig

> Das RAPID® T-Lift Hebesystem entspricht der EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG, Anhang Il 1A (EN 13001-1, EN ISO 12100:2011-03,
VDI/BV-BS 6205:2012-04). Die Produktion ist extern gepriift und
Uberwacht

RAPID® T-Lift Kugelkopfabheber richtig einkuppeln:

Die Lasche der Kugel muss nach innen zeigen.

Foto © Birﬁ'holz
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Betriebsanleitung & Heblasttabellen sowie mehr
Infos finden Sie auf: www.schrauben.at

=




RAPID® Hardwood

Fir Hartholz und Baubuche ohne Vorbohren zugelassen

Eigenschaften

90° Senkkopf

> Vollstandig versenkbar im Holz und guter Sitz in
Stahlbohrungen

> Frastaschen vermindern das AufreiRen und Aufsplittern des
Holzes
Tellerkopf

> Hochst zugelassene Kopfdurchzugswerte fiir stabile und
fugendicht zusammengezogene Verbindungen

> Es werden keine Unterlegscheiben bendtigt, dadurch
schnellere Verarbeitung
Minimierter Kraftaufwand

> Der patentierte Reibteil verringert den Eindrehwiderstand
erheblich

> Weniger Kraftaufwand beim Einschrauben
> Schnelles Verschrauben

> Fiir Akkuschrauber geeignet

Geringe Spaltwirkung, hohe Auszugswerte
> Auch in Nadelholz zugelassen

>3-4 mal héhere Auszugswerte in Hartholz im Vergleich zu
Nadelholz

Patentierte Spitze — Kein Vorbohren notwendig
> Rascher Anbiss auch bei Schrag- und Hirnholzverschraubungen

> Minimierte Spaltwirkung

> Kein Vorbohren in Harthélzern und FSH-Buche (bei Langen bis
400 mm, darliber mit Vorbohren zugelassen)




schrauben hainfeld

Features

Die RAPID® Hardwood ist die erste ohne vorbohren zugelassene Schraube fiir alle Hart-
holzer, sowohl fiir die Verschraubung in Seiten- und Hirnholz (90° bis 0°) als auch fiir Ver-
schraubungen in der Schmalseite des Furnierschichtholzes FSH-Buche.

Die einzigartige RAPID® Hardwood ermdglicht volle Belastung unabhangig davon ob vor-
gebohrt wird oder nicht. Jedoch reduziert sich bei Vorbohrung der Rapid® Hardwood das
Einschraubmoment um 2/3 und die Schraubenabstande diirfen deutlich verkleinert wer-
den (Vorbohrdurchmesser: ¢ 5,5-6,5 mm)

> Zeitersparnis durch Wegfall des Vorbohrens

> Zugtragfahigkeit vergleichbar mit einer 10 mm Holzbauschraube

Dimensionen & Oberflachen

Senkkopf* Tellerkopf*

Antrieb T 40 T 40
Lange 80—-440 mm 160 mm
28,0 _ : . : .
Gewinde Einganggewinde Einganggewinde
Unterkopf Frastaschen Konus
Oberflache BlueWin 700+, Cr[VI] frei

- 4 = o
=Y ETA-12/0373 7
*Sonderlangen und andere Oberflichen auf Anfrage erhaltlich



>

RAPID® Hardwood Teilgewinde Senkkopf |/

EIGENSCHAFTEN UND WERTE

FSH-Buche Cc24 L N
d [mm] 08 08 < b ;
d, [mm] 15,0 15,0 gdk ‘suu'\\!!xuu\\\\!ﬂ\‘-ﬁj
d, [mm] 6,10 6,10 A )
frox  IN/mm?] 492 13,1 ed, ed
frwx  [N/mm?] 46 12,4
Frnes [kN] 32,8 328
My’k [Nmm] 42 800 42 800
= =
- <= F.
5
I:head,Rk < }
ﬁ
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ
9 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk Fv,zul F\I,Rk,diinn F\I,Rk,dick Fv,zul
[mm] [mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
FSH-BUCHE p,=730kg/m?
8,0 80*/60 - 10,35 - 23,52 - - - 7,39 13,50
8,0 100*/80 ® 10,35 = 31,36 = ® S 9,44 1528
8,0 120/100 - 10,35 - 32,80 - - - 10,78 15,25
8,0 140*/100 40 10,35 - 32,80 - 7,23 - 10,78 1525
8- 8,0 160/100 55 10,35 - 32,80 - 7,98 - 10,78 15,25
1S 8,0 200/100 55 10,35 - 32,80 - 7,98 - 10,78 15,25 -
8,0 240/100 55 10,35 - 32,80 - 7,98 - 10,78 15,25 -
8,0 280/100 55 10,35 - 32,80 - 7,98 - 10,78 1525 -
8,0 320/100 55 10,35 - 32,80 - 7,98 - 10,78 15,25 -
8,0 440*/100 55 10,35 = 32,80 = 7,98 = 10,78 15,25 =
C24 p =350kg/m?
8,0 80*/60 - 2,79 1,13 6,29 2,40 - - 3,54 6,06 1,36
8,0 100*/80 - 2,79 1,13 8,38 3,20 - - 4,53 7,37 1,36
8,0 120/100 - 2,79 1,13 10,48 4,00 - - 5,51 7,90 1,36
8,0 140*/100 40 2,79 1,13 10,48 4,00 3,40 1,09 6,35 7,90 1,36
g- 8,0 160/100 60 2,79 1,13 10,48 4,00 3,98 1,09 6,35 7,90 1,36
St 8,0 200/100 75 2,79 1,13 10,48 4,00 4,43 1,09 6¥35) 7,90 1,36
8,0 240/100 75 2,79 1,13 10,48 4,00 4,43 1,09 6,35 7,90 1,36
8,0 280/100 75 2,79 1,13 10,48 4,00 4,43 1,09 6,35 7,90 1,36
8,0 320/100 75 2,79 1,13 10,48 4,00 4,43 1,09 6,35 7,90 1,36
8,0 440%/100 75 2,79 1,13 10,48 4,00 4,43 1,09 6,35 7,90 1,36

*auf Anfrage erhaltlich



)
RAPID® Hardwood Teilgewinde Tellerkopf l\

EIGENSCHAFTEN UND WERTE

FSH-Buche C24 « L g

d [mm] o8 %8 ‘: b S +
. ! 220 220 od | & ARRAARR AR R AR R EREETER I
d, [mm] 6,10 6,10

| ad. +gd
fax,‘)o,k [N/mm?] 49,2 13,1 i
L [N/mm?] 60,8 20,4
Frens.c [kN] 32,8 32,8
M, [Nmm] 42 800 42 800

I
i

a Eead,Rk }
,,,,,,,,,,,
AXIAL ABSCHEREN
DURCHZIEHEN AUSZIEHEN HOLZ-HOLZ METALL-HOLZ

2 L/b t1,min Fhead,Rk Fhead,zul Fax,Rk Fax,zul Fv,Rk I:v,zul FV,Rk,diinn FV,Rk,dick I:v,zul

[mm] [mm] [mm] (kN] (kN] (kN] (kN] (kN] [kN] [kN] [kN] (kN]
FSH-BUCHE p,=730kg/m?
8,0 160/100 60 29,43 - 32,80 - 10,78 - 10,78 15,25 -
C24 p,=350kg/m?*
8,0 160/100 60 9,87 2,42 10,48 4,00 575 1,09 6,35 7,90 1,36

Axial Achse zur Faser: 30°-90°, F_ . = Gewinde-Ausziehen, F,_ . = Kopf-Durchziehen, F ., = Abscheren (// zur Faser 0° bis L zur Faser
90°), Holz-Stahlblech: | , = Gewindel&nge b, t, min= minimale Holzdicke, t, max= maximale Holzdicke Anbauteil (L-b) = Stahlblech
t=<d/2, FVVRKVdin Stahlblecht > d

Satz- und Druckfehler vorbehalten. Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Planungshilfen, Projekte sind nur durch autorisierte

Fachleute durchzufiihren.

! F\/,Rk,diinn




RAPID® Top-2-Roof

Fiir Aufdachdammsysteme

Eigenschaften
Zylinderkopf =
> Verringerte Spaltwirkung somit kein Aufreilen der 5
Holzoberflache X
g
> Verbesserte Kraftlibertragung durch tiefen T 40 Antrieb :
-
>
Grobganggewinde — Schnelle Verschraubung y 4
-
> Das Gewinde direkt unter dem Kopf sorgt fiir optimalem Halt b
in der Konterlatte — dadurch auch fiir weiche DAmmungen i
zugelassen +
= |
> Durch Schaft zwischen den Gewinden sind hohere ;
Knicklasten zugelassen f
Geringer Eindrehwiderstand
!
> Der Reibteil verringert den Eindrehwiderstand durch
Ausfrésen des Holzes im Schaftbereich !
M
4
Patentierte Spitze: Mitgewinde — kein Vorbohren LB
notwendig >
-
> Sorgt fir schnellen Anbiss und geringe Spaltwirkung der :
Schraube )’
-
-
&
J.
2
=1
2
T

Top-2-Roof

Antrieb T 40

Lange 240-520 mm
28,0 _ .

Gewinde Grobganggewinde

Unterkopf - o
Oberfliche  BlueWin, Cr{VI] frei M :; UK
' 2 Etaiz0sis £ CA



schrauben hainfeld

Anwendung

> Fiir harte und weiche (nicht druckfeste ) Dammstoffe zugelassen
> Speziell bei Aufdachddammungen: Aufnahme von Schub- und Druckkréften

> Durch die Aufnahme von Druckkraften wird der Dammstoff wesentlich weniger in
den Untergrund gedriickt, wodurch sich die DAmmleistung verbessert

> Durch den zweiten Gewindeteil unterhalb des Schraubenkopfes wird die Konterlatte
optimal fixiert

AUFDACH- UND AUSSENWANDDAMMUNG
> Nachweis der Konterlatte inkl. Verschraubung
> Sattel- und Pultdacher

>Wanddammung 90°

Bemessungssoftware

> Einfache intuitive Bedienbarkeit - das Tabellenkalkulationsprogramm
EXCEL erfordert keine speziellen Softwarekenntnisse

> Deutlich geringere Berechnungsdauer

> Schraubentypen und vordefinierte Dammstoffe sind auswahlbar
bzw. individuell um eigene Dammstoffe erweiterbar

> Die Software beriicksichtigt nationale Regelungen und ist in = .
den Sprachen Deutsch, Englisch, Franzésisch und Italienisch e x
erhaltlich :




RAPRID® T-Con

Fir Holz-Beton-Verbundsysteme

Eigenschaften
Flexible Werkzeugwahl "'W“
> Hohere Kraftiibertragung mit Sechskant-Antrieb moglich N

- wichtig fiir besonders harte Holzer im Bereich Altbau-

Sanierung

> Zusatzlicher handelsiibliche T-Antrieb (T40)

Einschraubmarkierung

> Der Reibteil dient als praktische Markierung fiir die
Restlange, welche aus dem Holz herausragen muss.

- TR

Schnelle Verschraubung
> Grobganggewinde ausgewalzt bis zur Spitze

> Geringeres Einschraubdrehmoment

Patentierte Mitgewindespitze - kein Vorbohren
notwendig

> 35° Spitze sorgt fir schnellen Anbiss — auch bei 45° Neigung

Antrieb T 40/SW12
Lange 155-205 mm

Gewinde Grobganggewinde

Unterkopf Bund __,":T'_:t. [_FETETS | C€
g i o i I I
4 i 5

Oberflache RedWin, Cr[VI] frei ,‘i\ﬁ} a S " ETA-18/0829
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schrauben hainfeld

Vorteile des Holz-Beton Verbundsystems

> Erhohte Tragfahigkeit bei geringer Aufbauhdhe

> Speziell bei Altbausanierung kann die vorhandene Decke weiterhin
genutzt werden - wirtschaftlicher, nachhaltiger und kostengiinstiger

Im Vergleich zu reinen Holzdecken: .
Zubehor

> Hohere Tragfahigkeit und Steifigkeit

> Brandschutz: Brandiibertrittsgefahr wird erheblich gesenkt

> Deckenscheibe aus Beton reduziert Schwingungen und verbessert den
Schallschutz

EINSCHRAUBLEHRE
Im Vergleich zu reinen Betondecken:

> Bessere Okobilanz: 2/3 Holz ist verbaut

> Geringeres Eigengewicht

Bemessungssoftware

> Die Bemessungssoftware fiir Holz-Beton-Verbundsysteme ist in
folgenden Sprachen erhaltlich: Deutsch, Englisch, Franzésisch,
Italienisch und Tschechisch

> Ab 50 mm Betondicke (DE: 70 mm)

> Berechnung fiir unterstellte/nicht unterstellte Decken mdglich

> Beton gerissen/ungerissen

> Verschraubung 45°/90° oder kreuzweise 45°/135° und Auflager
90°/135°

> Das Zwickel-Beton-Gewicht wird beim Dippelbaum Querschnitt
beriicksichtigt



RAPID® Secure: Einschraubwerkzeug

Das RAPID® Secure Einschraubwerkzeug stellt eine
vollkommen neuartige Technologie zur sicheren Ver-
schraubung im Holzbau dar.

Diese Losung ermdoglicht ein sicheres, problemloses
und schnelles Verschrauben von langen Holzbau- und
Hartholzschrauben mit allen Schraubern (13 mm Bohr-
futter).

Der Schraubenkopf wird sicher gehalten und geht eine
feste Verbindung mit dem RAPID® Secure ein. Ein Ab-
rutschen des Bits ist nicht méglich und es ist kein An- b l
driicken des Schraubers notig. Mit dem Einschraub-
werkzeug RAPID® Secure wird das Verschrauben von
Holzbauschrauben besonders sicher und simpel. Das
Tool kann mit herkdmmlichen Schraubern verwendet
werden und gibt Ihren Mitarbeitern Sicherheit auch bei
ungtinstigen Verschraubungspositionen wie Schrag-
oder Uberkopfverschraubungen.

lhr Nutzen durch den Einsatz von RAPID® Secure:
> Erhohte Arbeitssicherheit fiir Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

> Nach arretieren, nicht [6sbar, fester Sitz der Schraube am Bit - kein Andriicken
wahrend des Eindrehens und geringerer Verschleil} - Bit halt wesentlich langer

> Vereinfachung von Verschraubungen in schwierigen und geféhrlichen
Arbeitspositionen und -situationen

VERWENDEN SIE DEN RAPID® SECURE MIT RAPID® UND
STARDRIVE GPR SCHRAUBEN

@ 8 mm RAPID®/GPR Senkkopf
@ 8 mm RAPID® Zylinderkopf

@ 10 mm RAPID® Dual

@ 8 mm RAPID® T-Con

RAPID® SECURE L, T 40

RAPID® SECURE L

PR
Spezialbit T50 @ 10 mm RAPID® Zylinderkopf

¢ 8 mm RAPID®/GPR Tellerkopf
¢ 8 mm RAPID® SuperSenkFix
¢ 12 mm RAPID® Dual

@ 12 mm RAPID® T-Lift

RAPID® SECURE XL, T 40

@ 10 mm RAPID®/GPR Senkkopf
RAPID® SECURE XL, T 50 @ 12 mm RAPID®/GPR Senkkopf
@ 10 mm RAPID® SuperSenkFix



Metall-Holz VVerbindungen nach eTa-12/0373

Charakteristische Werte fiir die Berechnung von Stahl-Holz-Verbindungen konnen den Tabellen in dieser Broschiire
entnommen oder nach Eurocode 5 und ETA-12/0373 ermittelt werden.

Nach EC5 (EN1995-1-1) ist definiert:

- diinnes Blech: Blechdicke t < 0,5d

- dickes Blech: Blechdicke t = d

- Blechdicken zwischen t < 0,5d und t = d sind linear zu interpolieren

Die Tragfahigkeit der Stahlelemente muss nach den entsprechenden Normen gesondert gepriift werden.

Wir empfehlen, ein zylindrisches Loch mit einem Durchmesser von d___, +0/+1 mm in das Metall zu bohren.

Die RAPID® Dual, RAPID® SuperSenkFix und StarDrive GPR PS wurden speziell fir die Anwendung bei
Metall-Holz-Verbindungen entwickelt. Der Bund unter Kopf zentriert die Schraube automatisch beim Eindrehen
und sorgt fir einen perfekten Sitz.

RAPID® Dual RAPID® SuperSenkFix .
(Dual) (SSF) StarDrive GPR PS
t t % ¢
d d —
steel steel dsteel
d dsteel dsteel dsteel
6 mm - 8 mm
8 mm 8 mm 10 mm 8 mm
10 mm 10 mm 13 mm
12 mm 12 mm -

90° Senk-Bohrungen bieten dem Senkkopf eine ausreichend groRBe Auflage auf der Fase. Die Schraube zentriert
sich beim Eindrehen automatisch.

RAPID®/StarDrive GPR Senkkopf RAPID®/StarDrive GPR Senkkopf
zylindrische Bohrung im Metall d__, > d zylindrische Bohrung im Metall d__, = d
Durchmesser der Fased . Durchmesser der Fased,, . >d,
90°
chamfer
. dsteel
~ > 7 i >2 mm
t _—
d min' dchamfer dsteel d dk dsleel
6 mm 15 mm 6 mm 6 mm 12 mm 6 mm
8 mm 19 mm 8 mm 8 mm 15 mm 8 mm
10 mm 23 mm 10 mm 10 mm 18.5 mm 170 mm
12 mm 25 mm 12 mm 12 mm 21 mm 12 mm

s >3 mm flira>45°|s 22 mm fir 30°s a < 45°
45° Schragbohrungen sind fiir Metalle t > 10 mm geeignet.



Mindestabstande
fiir selbstbohrende Schrauben RAPID®, StarDrive GPR und fiir Schrauben mit Bohrspitze

Axial und/oder

Axial beansprucht Abscheren bean- Axial und auf Abscheren oder nur auf Abscheren beansprucht
sprucht
Holz und Holzwerkstoffe aus
Nadelholz (vorgebohrt, nicht Brettsperrholz Holz und Holzwerkstoffe aus Nadelholz,
vorgebohrt) und (nicht vorgebohrt) Laubholz und Buche-LVL
Laubholz (vorgebohrt)
) . . Schmal- . .
Seiten- und Hirnholz Flache seite Seiten- und Hirnholz
Verschraubung in Verschraubung ohne Vorbohrung
vorgebohrtes Holz RAPID® Hard-
" aus Nadelholz, wood d=8 mm
Bedingungen alxa2 >25xd? >21xd? - - Laubholz und Laub- Schraube.n Schraub94n Schrau?en d 2 5 (L=400 mm)
holz-LVL* d<5mmin d=5mmin mm mit HSPin
in Laubholz und
Nadelholz** Nadelholz** Nadelholz*
Buche-LVL**
d<5mm d=5mm
0° 5xd 10xd 12xd 5xd 15xd
Achsabstand / al 5xd 7xd 4xd 10xd
90° 4xd 5xd 5xd 4xd 7xd
0°
Randabstand /  at.c 5xd oo
0° 3xd 3xd
Achsabstand L a2 2,5xd 3xd 2.5xd 3xd 5xd 7xd
90° 4xd 4xd
0°
Randabstand L  a2c 4xd o0
0° 12xd 15xd 12xd 20 xd
Randabstand // a3t ) ) 6 d 12%d
belastet 90° 7xd 7 xd 15xd
- 10 xd (15 x d bei Schraube d = 8
Randabstand // a3, c - - 6xd 7xd 7 xd und Holzdicke t < 5d) 7xd 15xd
unbelastet 90°
0° 3xd 5xd 5xd 3xd 7 xd
Randabstand L ot t ) _ 6xd Sy d
belastet 90° 5xd 7xd 7xd 10xd 7xd 12xd
Randabstand L e ) ) ey - 0° avd 5xd (3 xdwenn al und a3 mind. 3xd 7xd
unbelastet ' ' 90° 25 x d, auch bei Holzdicke t < 5d)
Abstand der
Schrauben im A cross Tsxd
Schrauben- '
kreuz
Schraubendurchmesser <8 8 10 12
Mindestdicken . , ;
t 12d 10d Mindestdicken t fur tragende
des Holzes 24 30 40 80

Holzbauteile [mm]

- Wird die Mindestholzdicke nicht eingehalten, ist generell  gelten dabei die Abstéande der Rapid® Hardwood

vorzubohren - Die Mindest-Einbindetiefe der Schrauben ist 4d, im Hirn-
- Vorbohrdurchmesser: bei Nadelholz mit di (-0,5/+1,0) holz 20d.
Bei Laubholz und LVL mit di (-0/+0,5) - Bei BSP (CLT) ist die minimale Einbindetiefe 4d in der Sei-

- Spaltgefahrdete Holzer (z.B. Douglasie, Weiltanne) sind  tenflache und 10d in der Schmalseite (Stirnflache)
[t. EN1995-1-1 vorzubohren bzw. erhéhte Mindestdicken zu  d = GewindeauRendurchmesser, d, = Gewindekerndurchmesser,
verwenden a = Winkel zwischen Kraft- und Faserrichtung

_ P A =t _ ; ; _ *Siehe EN1995-1-1, Tabelle 8.2 wie Nagel vorgebohrt
Positionier-, Fihrungs- bzw. Orientierungsbohrungen ent-  _; Siehe EN1995-1-1, Tabelle 8.2 wie Nagel nicht vorgebohrt
sprechen NICHT VORGEBOHRT

N . // ... Schraube parallel zur Holzfaser
- Alle Schrauben (d= 5 mm) diirfen in Laubholz und Buche- L schraube rechtwinkelig (quer) zur Faser

LVL bis Lange 10xd ohne Vorbohren geschraubt werden, es
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Hinweise

- Geometrie und mechanische Eigenschaften entsprechen der ETA 12/0373.

- Bei Haupt-Nebentrdger-Verbindungen muss der Haupttrager ausreichend torsionstragfahig- und gabelgelagert
sein.

- Bei Haupt-Nebentrager-Verbindungen gelten die angegebenen Werte nur fiir vertikal gerichtete Belastungen.
Eventuell vorhandene Querzugspannungen missen gesondert nachgewiesen werden.

- Bei der Berechnung der Abscherwerte wurde der Seileffekt berlicksichtigt.

- Zulassige Werte F_ - Belastung: Bemessung nach DIN 1052:1988 und nach deutscher Zulassungen Z-9.1-564 bei
RAPID® Teilgewinde, Z-9.1-435 bei StarDrive GPR, Z-9.1-656 bei RAPID® Vollgewinde, diese abgemiderten Werte
dienen nur zur Orientierung.

- Charakteristische Werte F_, : Bemessung nach EC5 und ETA 12/0373, diese Werte sind fiir Berechnungen heran-
zuziehen

- Der Bemessungswert der Tragfahigkeit F__, fiir die endgiltige Gestaltung der Holzverbindung ergibt sich aus den
charakteristischen Werten wie folgt:

Fu K

_ Rk mod
s N,
Feq --- Bemessungswert der Tragfahigkeit auf Abscheren bzw. Zug je Verbindungsmittel
Fo. --- charakteristischer Wert der Tragfahigkeit auf Abscheren bzw. Zug je Verbindungsmittel
Y. .k, .- Beiwerte aus entsprechenden nationalen Normen



Schraubenproduktion

VOM DRAHT ZUR SCHRAUBE

Unsere Schrauben werden aus speziellem Kohlenstoff-
stahldraht gefertigt. Der Draht kommt auf Spulen ge-
wickelt und wird auf den gewiinschten Durchmesser
gezogen. In einer Pressmaschine wird der Draht auf
die passende Lange geschnitten und kalt umgeformt,
um die Grundform des Schraubenkopfes zu erzeugen.
AnschlieRend wird das Gewinde auf die Bolzen gewalzt
oder gerollt, um die endgiiltige Form der Schraube zu
erhalten.

VIDEO: VOM DRAHT
ZUR SCHRAUBE

HARTUNG - EIN WICHTIGER SCHRITT

Die Schrauben werden einer speziellen Warmebehand-
lung unterzogen, um ihre hohe Leistungsfahigkeit zu
gewahrleisten. Dadurch koénnen sie sehr hohen Belas-
tungen standhalten und sind dennoch dufRerst biegsam
und duktil. Unsere Schrauben kénnen um mehr als 45°
gebogen werden, ohne zu brechen oder einzureifien.

OBERFLACHENBEHANDLUNG-JETZTWIRD'SBUNT
Nach dem Harten werden die Schrauben galvanisch
beschichtet, wobei verschiedene Beschichtungen (z.B.
YellWin, BlueWin) aufgetragen werden kénnen. Durch
den Galvanisierungsprozess werden sie in unterschied-
lichen Schichtdicken verzinkt und anschliefend in der
gewiinschten Farbe (z.B. gelb, blau) passiviert oder
dickschichtpassiviert. Jede Schraube erhalt abschlie-
Rend eine Gleitbeschichtung, um ein reibungsarmes
Verschrauben zu gewahrleisten.

WASSERSTOFFVERSPRODUNG - NICHT MIT UNS
Dank jahrelanger Erfahrung haben wir stabile Prozes-
se fiir das Formen, Harten und Beschichten entwickelt.
Gemeinsam mit unseren Partnern achten wir stets da-
rauf, Wasserstoffversprodung in allen Prozessen zu
vermeiden, insbesondere bei der Warmebehandlung
und dem Galvanisieren. Zudem sind wir an mehreren
Projekten in Zusammenarbeit mit anerkannten Univer-
sitaten beteiligt, um geeignete Standards zur Vermei-
dung von Wasserstoffversprodung zu entwickeln und
zu etablieren.

QUALITATSKONTROLLE

Alle Schrauben werden wahrend des Produktionspro-
zesses kontinuierlich getestet. Unter anderem werden
die Geometrie gemessen, die mechanischen Eigen-
schaften nach dem Harten Gberpriift und die Beschich-
tung nach dem Galvanisieren kontrolliert. Die Schrau-
ben werden erst verpackt und versandbereit gemacht,
wenn alle Priifungen bestanden sind.



https://www.youtube.com/watch?v=AgT1OQ1BdTA
https://www.youtube.com/watch?v=AgT1OQ1BdTA

Korrosion & Verwendungszweck

Je nach Bezeichnung sind die Schrauben mit unter-
schiedlichen Korrosionsbestandigkeiten versehen.
Die Art der Beschichtung fiir jeden Schrauben-
typ ist auf den Seiten der einzelnen Produkte er-
sichtlich (Tabellen mit den technischen Werten).
Die Korrosionsbestandigkeit wird durch den Salz-
sprihtest nach EN ISO 9227 nachgewiesen. Dabei
werden die Proben unter Normbedingungen in eine
Priifkammer gelegt und mit einer Salzlosung (typi-
scherweise eine Natriumchloridlésung) bespriiht.

YELLWIN*
Farbe: gelb
Korrosionsbestandigkeit: ca. 100 h

YELLWIN 500+
Farbe: gelb
Korrosionsbestandigkeit: ca. 500 h

BLUEWIN
Farbe: blau
Korrosionsbestandigkeit: ca. 50 h

BLUEWIN 700+
Farbe: blau
Korrosionsbestandigkeit: ca. 700 h

ZNNI 1000+ *
Farbe: grau
Korrosionsbestandigkeit: ca. 1000 h

ZNNI 1500+ *
Farbe: grau
Korrosionsbestandigkeit: ca. 1500 h

Die Priifung wird durch eine vorher festgelegte Priif-
dauer begrenzt, die von einigen wenigen bis zu meh-
reren tausend Stunden reicht. Am Ende des Priif-
zeitraums werden die Korrosionserscheinungen an
den Prifkorpern als WeilR- und Rotrost bewertet.
Im Folgenden wird dargestellt, wie lange die Beschich-
tungen die RAPID®-Schrauben vor der genormten kor-
rosiven Salzatmosphare schiitzen, ohne dass sie am
Kopf rot rosten:

VERWENDUNGSZWECK - WO KONNEN RAPID® & STARDRIVE

GPR-SCHRAUBEN EINGESETZT WERDEN?

Alle unsere Schrauben aus Kohlenstoffstahl konnen in den Nut-
zungsklassen 1 und 2 verwendet werden. Das bedeutet, sie sind
fur den Einsatz in trockenen Innenrdumen und tiberdachten AuRen-

das verwendete Holz eine Feuchtigkeit von weniger als 16 % auf-

weist.

bereichen geeignet. Zusatzlich muss darauf geachtet werden, dass g E

Fir die Nutzungsklasse 3, also fiir den Einsatz im Freien ohne Uber-
dachung, empfehlen wir Schrauben aus rostfreiem Stahl wie zum

Beispiel die StarDrive GPR A2.

Achtung! Es ist wichtig, dass alle Materialien (Holz, Schrauben,..) sowohl wahrend als auch vor dem Einbau
trocken bleiben. Sie miissen auch beim Transport und der Lagerung auf der Baustelle vor ibermaRiger
Feuchtigkeit geschitzt werden.

* auf Anfrage erhaltlich




Verantwortung fur die Zukunft

‘:F FAIR PLAY

Wir halten uns selbstverstandlich
an die gesetzlichen Bestimmungen.
Diese sind im Vergleich zu anderen
Regionen um ein Vielfaches stren-
ger im Umgang mit CO2, Energie,
Abfall und Chemikalien.

\J HOCHSTE

“Su PRODUKTQUALITAT
Unsere Premiumprodukte erlauben
mit weniger Schrauben effiziente-
re Anwendungsldsungen, wodurch
Ressourcen geschont werden.Wei-
ters sorgen unsere hochwertigen
Schrauben fiir eine langere Lebens-
dauer, sowie leichtere und schnelle-
re Verarbeitung.

| GESUNDHEIT AM

ARBEITSPLATZ

Wir achten auf die Ge-
sundheit unserer Mitarbeiterlnnen
und setzen wo immer moglich auf
gesundheits- und umweltvertrag-
liche Chemikalien und Rohstoffe.
Beispielsweise verwenden wir bei
unseren Premium RAPID® Schrau-
ben schon lange Cr(VI)-freien Kor-
rosionsschutz.

, KLEINER OKOLOGISCHER
FUSSABDRUCK

Unsere Partner sind vorrangig lo-
kale europdische Rohstofflieferan-
ten. Dadurch verkirzen sich unse-
re Transportwege im Vergleich zu
Rohstoffimporten iiber Container-
schiffe, welche sehr hohe Schad-
stoffemissionen verursachen

Ve
QF’ RECYCLING

Unsere Premiumprodukte lassen
sich dank der guten Gleitbeschich-
tung und Geometrie wieder riick-
standslos aus dem Holz entfernen.
Dadurch kénnen die einzelnen Tré-
ger und Balken wieder zu neuen
Bauwerken zusammengesetzt und
so Ressourcen eingespart werden.

@ qualityaustria

mese KONTINUIERLICHE
RS VERBESSERUNG
Wir haben eine kontinuierliche Ver-
besserung unserer CO2-Bilanz als
Ziel.

Dies wird durch die Management-
systeme Energie ISO 50001, sowie
Umwelt ISO 14001 sichergestellt.
Verbesserungsvorschlage fiir den
Arbeitsalltag jedes einzelnen Mit-
arbeiters werden laufend aktiv kom-
muniziert.

*i i * SOZIALE
STANDARDS

Dass Ausbeutung von Arbeiter:in-
nen und Kinderarbeit in einem
Osterreichischen Betrieb keinen
Platz haben, ist selbstverstandlich.
Wir achten aber auch darauf, dass
diese und weitere soziale Standards
auch bei unseren Lieferanten und
Partnern eingehalten werden.

!![ ENERGIESPARENDE
71| PRODUKTION

Die Umstellung auf elektrobetriebe-
ne Stapler und LED-Beleuchtung,
sowie neue energiesparende Tech-
nologien bzw. Maschinen in der Fer-
tigung und Warmerlickgewinnung
im Harteprozess, lassen uns um-
weltfreundlicher produzieren.

(W LAUFENDE ENERGIEFLUSS
w_» ANALYSEN

Wir analysieren laufend
unseren Energiefluss, sowie den
Ressourcenverbrauch und  kon-
nen so ,Energiefressern” oder Ver-
schwendungen rasch entgegen wir-
ken. Parallel arbeiten wir auch aktiv
an Entwicklungen und Optimierun-
gen im Bereich der Energieriickge-
winunng aus der Fertigung.




World of Volvo
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Die ,World of Volvo" in Goteborg ist ein wegweisen-
des Bauprojekt, das durch seine technische Raffines-
se und die innovative Verwendung von Holz besticht.
Entwickelt von der WIEHAG Holding GmbH, einem
langjahrigen Partner von Schmid Schrauben Hainfeld,
in enger Zusammenarbeit mit renommierten Architek-
ten und Ingenieuren, stellt dieses Gebaude eine per-
fekte Symbiose aus Asthetik und Funktionalitat dar.
Ein technisches Highlight der ,World of Volvo" ist die
beeindruckende Holzkonstruktion, die nicht nur ein
atemberaubendes architektonisches Erscheinungsbild
bietet, sondern auch hochsten Anspriichen an Trag-

Fotos © WIEHAG Holding GmbH

I ‘}iﬁﬂﬁiﬂﬂ!ﬂ; ’ ~ %

fahigkeit und Sicherheit gerecht wird. Die prazise Pla-
nung und Umsetzung dieser Struktur wurde durch die
Expertise von Ramboll ermdglicht, einem weltweit flih-
renden Ingenieur- und Beratungsunternehmen, das in-
novative Losungen fiir komplexe Bauprojekte anbietet.
Fir das neue Stockholmer Wahrzeichen lieferte WIE-
HAG 6.000 m 3 BSH: 3.600 m 2 fiir Stiitzen und Balken,
2.400 m 3 fiir Dach- und Deckenelemente. Die drei groR-
ten Holzbalken haben eine Lange von jeweils 34 m.
Neben dem Besucherzentrum wird die World of Volvo
auch Raum fiir Veranstaltungen und kulinarische Erleb-
nisse bieten.

Fakten und Zahlen:

Kunde:
AB Volvo and Volvo Cars

Architekt:
Henning Larsen

Ort:
Sweden

Holzdachkonstruktion und -technik:
WIEHAG GmbH

Fertigstellung:
2023




CaredSales

Image: Starken

Programm

Mit innovativen Services stiarken wir nicht nur die Marke Schmid

Schrauben. Damit wollen wir auch Ihre Marke stéarken.

VERKAUFSTOOLS VON UNS FUR SIE
Gebrandet mit Logo und Design lhrer Fir-
ma stellen wir lhnen professionelle Ver-
kaufstools zur Verfiigung: von Marketing
Unterlagen jeglicher Art tiber Produktfol-
der bis zur Website.

SONDERPROJEKTE: UNSERE EXPER-
TEN UNTERSTUTZEN SIE

Mit international fiihrender Expertise be-
gleiten wir Sie in der Kundenberatung zu
Sonderthemen wie Brandschutz, Rand-
abstdnden, Korrosionsschutz u. a. m.

MARKETING & WERBUNG

Die konsequente Markt- und Pressear-
beit von Schmid Schrauben schafft Ver-
trauen: fiir unsere Produkte. Fiir uns. Und

SERVICE & SOFTWARE

Ihren Kunden signalisieren Sie fachliche
und kaufmannische Kompetenz ohne
Umwege: mit unserem Berechnungsser-
vice und der Berechnungssoftware (Auf-
dach, HBV) von Schmid Schrauben.

LIEFERSCHNELL & LIEFERTREU
Auch per Vernetzung mit lhrer Dispo.

DIREKTABFRAGE
Von Lagerstanden zwischen Handler und
Schmid Schrauben richten wir gerne ein!

BESCHAFFUNG

Sie profitieren von unserem Beschaf-
fungsservice fiir Non-production parts
(Handelsschiene) ebenso wie von Direkt-

damit fir Sie.
SEMINARE, SCHULUNGEN, TRAININGS

lieferungen zum Endkunden.

Verkaufspower:
Steigern

Im Verkauf méchten Sie das volle Potenzial
unserer Produkte nutzen?
Dabei kénnen wir lhnen helfen.

Schlagend wird der (Mehr)Wert von
Schmid Schrauben dann, wenn lhr Ver-
kauf davon weil. Mit Schulungen, Werks-
fihrungen und Hands-On-Trainings bei
Ihnen wie bei uns bringen wir lhre Berate-
rinnen auf den neuersten Stand. Zusatz-
lich bieten wir spezialisierte Seminare
zu Sonderthemen mit unseren externen
Partnern. (Korrosion, Brandschutz, Be-
rechnungen etc.)



Marken: Entwickeln

Aus einer ,,Schraube Marke Schmid“ machen
wir auch eine ,,Schraube Marke Kunde*.

TECHNISCH INDIVIDUELLE
PRODUKTENTWICKLUNGEN

Die Schraube, die Sie oder lhr Kunde
suchen, existiert bis jetzt nur als Zeich-
nung? Oder nur als Idee? Spezielle Pro-
jekte erfordern oft auch besondere, kun-
denindividuelle Losungen. Wir entwickeln
oder fertigen fiir Sie nach Ihrer Zeichnung
bzw. lhrem Muster. Unser Maschinenpark

schrauben hainfeld

Sonderfertigungen

Wir bringen lhre Ideen werkzeugtechnisch fiir
Sie prazise und hochwertig zur Umsetzung.

IHRE WERKZEUGE

Frasen, Drehen, Erodieren, Schleifen, Ho-
nen, Vergiten: Unsere Mdoglichkeiten in
der Metallbearbeitung

sind breit gefachert und technologisch
auf neuestem Stand. So prazise wie
Schrauben fertigen wir auch Ihr Werk-
zeug nach Mal: |hren Anforderungen
entsprechend. Nutzen Sie unseren breit

bietet vielfaltige Produktionsmdoglichkei-
ten. Vom Rapid Prototyping mit 3D Dru-
ckern Uber die Fertigung von Sonderteilen
in Kleinserien bis zur Lohn-Hartung und
Feuerverzinkung. Es gibt (fast) nichts,
das wir nicht [6sen kénnen.

aufgestellten Maschinenpark!

ETIKETTE/ VERPACKUNG/ KARTON
Etiketten nach Ihren Wiinschen, eigene
Verpackungen und Versandmittel-wir bie-
ten die passende Losung.

QUALITAT

Ist bei uns bis in jede Nuance mess-
bar und machbar. Unsere Palette reicht
von Materialtests, Einschraubtests am
eigenen Prifstand, die Messung von
Schichtdicken und Reibwerten (iber Kor-
rosionspriifungen bis zu chemischen
Analyseverfahren.

Alle Rechte vorbehalten. Schmid Schrauben Hainfeld GmbH ist Urheber dieses Schriftstiickes im Sinne des 6sterreichischen Urheberrechts-
gesetzes. Die in diesem Schriftstiick angegebenen (technischen) Inhalte sind nur solange gliltig, bis eine neue Ausgabe (im Internet down-
loadbar) dieses Schriftstiickes erscheint. Alle Angaben in diesem Schriftstiick erfolgen trotz sorgféltiger Erstellung und regelmé&Riger Uber-
prifung stets unter dem Vorbehalt etwaiger Druck-, Rechen und/oder Schreibfehler sowie sonstiger Irrtimer. Schmid Schrauben Hainfeld
GmbH ibernimmt keine Haftung bzw. leistet keine Gewabhr fiir die Aktualitat, Korrektheit und Vollsténdigkeit des Inhalts dieses Schriftstiicks
sowie dessen weitere Verwendung. Allféllige in diesem Schriftstiick enthaltenen Berechnungen, Annahmen, Eigenschaften, Werte und/oder
(technische) Zeichnungen sind lediglich Vorschlage bzw. Planungshilfen zur Orientierung des Kunden und stets ohne Gewé&hr und/oder Haf-
tung fiir deren Richtigkeit und/oder Vollstandigkeit und befreien den Kunden daher nicht davon, selbst fir eine ordnungsgemaRe Zeichnung
und/oder Berechnung bzw. Ermittlung der Eigenschaften und Werte durch einen entsprechenden Fachmann Sorge zu tragen. Die Produkte
von Schmid Schrauben Hainfeld GmbH, einschlieBlich deren Verpackung, kénnen kleine Teile und/oder auch scharfe Kanten enthalten und
missen demnach von Kindern ferngehalten werden. 2024



schrauben hainfeld

ﬂ Erfahrung Nachhaltigkeit ﬂ Immer Lieferfahig

Wir sind seit (iber 180 Wir achten auf unsere Um- Unser Lager ist stets mit
Jahren Spezialist in der welt und fertigen geman unserem umfarjgrelchen
Herstellung von Holzbau- ISO 14001 und ISO 50001. Sortiment bestlickt.
schrauben.

ﬂ lhre Schraube- lhre ﬂ Spezialhartung ﬂ Serviceorientierung
Marke Unsere Schrauben sind Ob mit Berechnungen,
Wir fertigen Schrauben zahelastisch und mind. Know - how ode_r E_rfah-"
genau nach lhren 45° biegbar - elastisch und rungswerten - wir sind fur
Wiinschen. hochfest. unsere Kunden da.

ﬂ’ Statik ﬂ’ Sicherheit ﬂ Héchste Qualitat
Unsere Schrauben weisen Unsere Schrauben sind Wir fertigen nach
Uberdurchschnittlich hohe nach ETA 12/0373 zuge- ISO 9001 und sind durch
mechanische Werte fiir lassen. die Holzforschung Austria
Auszug und Kopfdurchzug fremdiiberwacht.

auf.

s
@qualilyaua:ra *
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