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INSTRUKCJA MONTAZU

WKRETY DO MONTAZU PLYT WARSTWOWYCH DO PODtOZA STALOWEGO

TYPU E-X BOHR 5 HT
nr IM_E-X BOHR 5 HT_E19

Montaz przeprowadzony w odpowiedni sposdb, przy uzyciu profesjonalnych narzedzi jest

niezmiernie wazny, aby prawidtowo i bezpiecznie uzytkowac tgczniki budowlane. Nalezy bezwzglednie
stosowac sie do wszystkich zalecerh wymienionych w instrukcji montazu.

Zasady ogdlne:

Instrukcja montazu odnosi sie wytgcznie do oryginalnych produktéw dostarczonych przez
Baltic Fasteners Sp. z 0.0 opatrzonych logiem Producenta, ktére pozwala na ich identyfikacje;
Uzycie wkretéw powinno by¢ potwierdzone planem mocowania wykonanym na podstawie
kompletnych danych dotyczacych budynku;

Wykonujgc plan mocowania, nalezy przestrzega¢ parametrow montazu oraz uwzgledniac
nosnosc¢ potgczen podang w aktualnej aprobacie lub ocenie technicznej wydanej dla produktu;
Wykonujgc plan mocowania, nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepisdw i norm;

Przy montazu zalecenia Producenta ptyty warstwowej muszg by¢ uwzglednione;

llos¢ i typ wkretdw muszg by¢ zgodne z informacjg zawartg w wykonanym planie mocowania;
Do montazu powinny by¢ uzyte odpowiednie narzedzia, wyposazone w regulacje sprzegta;
Modyfikacja wkretéw E-X BOHR 5 HT jest niedozwolona. Obcinanie wkretéw wystajacych poza
konstrukcje jest zabronione ze wzgledu na ryzyko utraty nosnosci pofaczen;

Produkty mogg by¢ stosowane jedynie zgodnie z ich przeznaczeniem.

Zasady doboru produktu:

Wkrety E-X BOHR 5 HT sg objete klasg Al reakcji na ogien i moga by¢ stosowane w tej klasie;

Zabezpieczenie antykorozyjne wkretow powinno by¢ odpowiednio dobrane do $srodowiska

korozyjnego, w ktérym beda zastosowane. Wkrety bimetaliczne E-X BOHR 5 HT s3 wykonane

ze stali nierdzewnej (poza wierttem wykonanym ze stali weglowej), co pozwala na ich

stosowanie w srodowisku korozyjnym klasy C4. Podktadki E19 dostarczane razem z wkretami

sg wykonane ze stali nierdzewnej, ktéra pozwala na ich stosowanie w srodowisku korozyjnym

klasy C4;

Uwaga! Wkrety sg dodatkowo pokryte powtoka cynkowa.

Dtugosé wkretéw powinna byé odpowiednio dobrana w zaleznosci od grubosci wszystkich

mocowanych elementdéw:

- grubosci ptyty warstwowej w miejscu mocowania;

- grubosci kalot MSW, jesli zastosowano;

- grubosci rozpraszaczy naprezen MSD, jesli zastosowano;

- grubosci tasm uszczelniajgcych PES, jesli zastosowano (grubosé tasm nie powinna by¢ wieksza
niz 3mm);

- grubosci innych elementéw, jesli zastosowano.
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Proces montazu:

Dodatkowo przy doborze dtugos$ci wkretéw nalezy uwzglednié grubos¢ podtoza stalowego;
Wkrety mozna stosowac do podtoza stalowego wykonanego ze stali gatunku nie gorszego niz
S280GD;

Wkrety mozna stosowac do podtoza stalowego o minimalnej grubos$ci 3mm,;

Maksymalna zdolnos¢ wkretéw do przewiercania stali 12,50mm. Maksymalne obroty
zakretarki 15000br./min;

Przy doborze dtugosci wkretéw nalezy przyjmowac grubosé kalot MSW = 4mm, grubosc
rozpraszaczy MSD = 1,2mm;

Brak ustawienia lica podpdér w jednej ptaszczyznie, od strony wewnetrznej oktadziny ptyty
warstwowej, powoduje odsuniecie ptyty od podpory. Powstaty dystans miedzy oktadzing
wewnetrzng ptyty a podporg nalezy uwzgledni¢ przy doborze dtugosci wkretéw. Dodatkowo
przy montazu, dystans nalezy wypetnic¢ za pomoca specjalnej podktadki dystansowej, aby ptyty
warstwowe byly zawsze zamontowane prostopadle do podpory;

Aby dobra¢ odpowiednig dtugo$é wkretdw, nalezy zsumowadé grubos¢ wszystkich mocowanych
elementow, dodaé¢ do niej grubos¢ podtoza stalowego, a nastepnie sprawdzi¢ w karcie
produktu, jaka dtugos¢ wkretéw E-X BOHR 5 HT jest wtasciwa do zamocowania otrzymanej
grubosci. Suma grubosci wszystkich mocowanych elementéw wraz z podtozem musi miesci¢
sie w podanym w karcie produktu zakresie hmin = hmax.

Uwaga! Niezastosowanie sie do zalecanych zakreséw grozi utrata nosnosci pofaczen. Przy
ustalaniu zakresow zostata wzieta pod uwage dtugos¢ czesci wkreta wykonana ze stali
weglowej z ktérej wykonane jest wiertto i kilka pierwszych zwojéw gwintu. Ta cze$¢ wkreta
musi zawsze przejs¢ przez podtoze do ktérego wykonywany jest montaz, gdyz nie jest odporna
na korozje.

Karta produktu dostepna jest na stronie www.balticfasteners.pl;

W przypadku montazu do profili stalowych zamknietych nalezy pamietaé, zeby dtugosc
wkretéw byta tak dobrana do wymiaru wewnetrznego profilu, aby mozna byto je swobodnie
dokreci¢. Odlegtos¢ miedzy koricem tgcznika, a przeciwlegtg Sciankg profilu musi wynosic¢ co
najmniej 5mm, jak pokazano na ponizszym rysunku.

min. 5mm

|

Ptyte warstwowg nalezy ustawi¢ w miejscu montazu postepujgc zgodnie z instrukcjg montazu
ptyt, dostarczong przez Producenta ptyty. Stosowanie profili startowych pod ptyty jest
zalecane. Stosowanie tasm izolacyjnych PES na styku powierzchni ptyta/podpora jest
zalecane;

W przypadku stosowania rozdzielaczy naprezen MSD lub kalot MSW, nalezy je umiesci¢ w
odpowiednim miejscu na ptycie warstwowej przed wkreceniem wkretédw. Bezwzglednie nalezy
przestrzegac zasad podanych w instrukcjach montazu obowigzujgcych dla tych produktow;

Ptyte warstwowg (wraz z rozpraszaczem MSD, kalotg MSW lub bez) nalezy przykreci¢ do
podtoza za pomoca dobranych wkretéw w ilosci zgodnej z planem mocowania.
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a) Wkrety muszg by¢ zawsze zamontowane prostopadle do podtoza.
b) Podktadka z EPDM powinna by¢ odpowiednio docisnieta, zgodnie z ponizszym rysunkiem.
Rekomendowany moment dokrecajgcy 5Nm;

Zle dobrze Zle

c) Odlegtos¢ punktu montazu od krawedzi profilu dwuteowego musi wanosic’ minimum
10mm. l

min. 10mm

-

d) W przypadku montazu do profili dwuteowych gorgcowalcowanych, montaz w poblizu

srodnika nie jest zalecany, ze wzgledu na zwiekszajaca sie grubosé potki w jego kierunku.
[ [

Ny

==

$SRODNIK

e) Przy prawidtowo dobranym wkrecie, poza konstrukcje powinno wystawac co najmniej
cate wiertto oraz dwa petne zwoje gwintu (kontrola wizualna nie jest mozliwa w
przypadku montazu do profili zamknietych).
f) Parametry montazu okreslone dla wkretow E-X BOHR 5 HT muszg by¢ zachowane.
g) Nalezy uzywac nasadek montazowych MNS-S8, rowniez do montazu wkretow pokrytych
powtoka malarska.
h) Ptyte warstwowg nalezy mocowac do kazdej podpory przynajmniej za pomocg 2 wkretow
w celu zréwnowazenia pracy uktadu.
o W przypadku wystgpienia uszkodzen powtoki malarskiej na wkretach, ubytki nalezy dodatkowo
zabezpieczy¢;
e Przy montazu dachowych ptyt warstwowych, zachodzgce na siebie skrajne fale gérnych
oktadzin, nalezy pofaczyé wzdtuznie za pomocg wkretéw z podktadka do tgczenia blach
np. E-X BOHR RS 4,8x20. Odlegtos¢ miedzy wkretami powinna wynosi¢ max. 250mm;
e Po wykonaniu montazu ptyty, nalezy przej$s¢ do montazu kolejnej ptyty zachowujac podang
powyzej procedure.

3z5



Rysunki 1-3 przedstawiajg montaz wkretéw E-X BOHR 5 HT do podtoza stalowego z uzyciem
akcesoriow lub bez.

grubosé phyly wmigjscu mosowania
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Wkret do ptyt warstwowych
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Rysunek 1. Montaz wkretéw E-X BOHR 5 HT z ptytg scienng z ukrytym zamkiem do podfoza stalowego z uzyciem
rozpraszacza naprezen typu MSD.
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1. Ptyta warstwowa
2. Profil stalowy
3. Wkret do ptyt warstwowych

Rysunek 2. Montaz wkretéw E-X BOHR 5 HT z ptytg $cienng (mocowanie widoczne) do podtoza stalowego —
przekrdj w poprzek ptyty warstwowe;.
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Ptyta warstwowa

Profil stalowy

Kalota MSW

Wkret do ptyt warstwowych
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Rysunek 3. Montaz wkretéw E-X BOHR 5 HT z ptytg dachowg z uzyciem kalot typu MSW do podtoza stalowego —
przekrdj w poprzek ptyty warstwowe;.

Podstawowe wymiary wkretéw typu E-X BOHR 5 HT:
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