NICHT EINFACH STAHL.

SONDERN SICHERE
VERBINDUNGEN.

PEINER HV

nach DIN EN 14399-4/-6
gemdf DIN EN 1993-1-8 / DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024

Kategorisierung der Schraubverbindungen

* Vorspannkrafte, Anziehmomente und Weiterdrehwinkel
Modifiziertes Drehmoment-Vorspannverfahren (MDV)
Kombiniertes Vorspannverfahren (KV)

Klemmlangen- bzw. Klemmpakettabellen

* Bemessungswerte der Tragfahigkeiten
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Bemessungskategorien, Ausfilhrungsformen und Nachweiskriterien
nach DIN EN 1993-1-8 / DASt-Richtlinie 024

Kategorie Ausfiihrungsform Vorspannung Nachweiskriterium
A g Scher-/ chhleibungs» nicht vorgespannt F < { Furd
o verbindung handfest angezogen VEd Fora
-3 Gleitfeste Verbindung vorgespannt auf Fv‘Ed,sert < Fsroser
B £ im Grenzzustand der Mindestvorspannkraft Fpc F < Ford
2 Gebrauchstauglichkeit (GZG) nach DIN EN 1090-2 *) VEd = Forg
[ 2
>
° Gleitfeste Verbindung vorgespannt auf FvEd < { Fora
(of S im Grenzzustand der Mindestvorspannkraft Fpc ' Fo,ra
n Tragféhigkeit (GZT) nach DIN EN 1090-2 ZFV,Ed < Nnethd
D S nicht vorgespannt
o handfest angezoge n
El vorgespannt auf
E Mindestvorspannkraft Fyc nach F < I:t Rd
i DIN EN 1090-2v tEd = '
E - p.Rd
> vorgespannt auf
= Regelvorspannkraft Fyc-
N nach DASt-Richtlinie 024
Anmerkung: *) Wird die Vorspannung nicht fir den Gleitwiderstand beriicksichtigt, sondern aus anderen Griinden fiir die Ausfiihrung oder als Qualitétssiche-
rungsmafnahme gefordert, dann kann die Hohe der Vorspannkraft Foc: geméifs DASt-Richtlinie 024 beriicksichtigt werden.

2 Einteilung der Verbindungskategorienen
nach DIN EN 1993-1-8 in Zielebenen des Vorspannens nach DASt-Richtlinie 024
Zielebene | Tragsicherheitsrelevantes Vorspannen
Zielebene Il Gebrauchstauglichkeitsrelevantes Vorspannen
Kategorie A Kategorie B/C Kategorie D Kategorie E
Zielebene Il Zielebene | Zielebene Il Zielebene |
| ! G |
- i L -




3 Bemessungswerte der Lochleibungstragfdhigkeit Fugza in [kN]

fir eine Blechdicke von t = 10 mm aus Baustahl $235 (f,= 360 N/mm?2)

HV-Garnitur M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

. cinmm 13 18 22 24 26 30 33 39 doinmm
ST pi= 30 298 er= 20 294
SN 3 3 25 368 354
= 40 45 315 30 441 425 435 438
zZ & 45 519 446 — 35 515 496 507 511 515
> 50 574 517 485 E 40 574 567 579 584 588 574 579
&5 _. 55 574 588 558 540 = 45 574 637 652 657 662 645 652
58 E ¢ | 659 630 614 596 2 5 | 708 724 730 736 717 124 736
S~ E & 730 703 687 669 2 55 765 797 83 809 789 197 809
5, 2 1 765 715 760 743 681 g ¢ 765 869 876 883 841 869 883
Sg 2 I° 765 848 833 816 753 728 £ 6 | 942 950 956 932 942 956
95 S 80 | 920 906 890 85 800 S 70 956 1023 1030 1004 1014 1030
oS &£ 8 956 979 964 86 873 c 75 956 1052 1103 1076 1087 1103
TE 8 9 956 1052 1037 968 945 894 "~ 80 1052 1147 1147 1159 1177
S ’: 95 1052 1111 1040 1018 967 g 85 ! 1147 1219 1231 1250
25 T 100 | 1147 1112 1090 1041 £ 90 | | 1291 1304 1324
g¥ 2 s | 1147 1183 1163 1114 % 95 1291 1376 1397
53 2 10 | 1255 1235 1188 8 100 | 1434 1471
£= 2 5 1291 1307 1261 T 105 1434 1545
2§ 2 120 1291 1380 1335 8 110 | 1618
TEZ § 1 | 1434 1408 115 169,2
38 o 1% 1434 1482 120 172,1
) 135 1556 125 1721
22 140 I 1629
s 2 145 1703
z 2 150 1721

155 1721
4 Bemessungswerte der Abschertragfdhigkeit 5 Bemessungswerte der Zugtragfdhigkeit
Fura in [kN] je Scherfuge Fira in [kN]

As [mm?] 843 157 245 303 353 459 561 817 As [mmZ] 843 157 245 303 353 459 561 817
Aschatt [mm?] 113 201 314 380 452 573 707 1018 Fiea [kN] 60,7 113 176 218 254 330 404 588
F.ra Scherfuge
inGewinde ] 557 628 980 121 141 184 224 377
Fura Scherfuge im
Schat [kN] 542 965 151 182 217 275 339 489

Bemessungswerte der Lochleibungstragfdhigkeit Fura in [kN]

fur eine Blechdicke von t = 10 mm aus Baustahl $235 (f, = 360 N/mm?)

HV-Garnitur M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M3é6 M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
doinmm 13 18 22 24 26 30 33 39 doinmm

e P1T 30 49 er= 20 443

° :f: 35 559 25 554 533

S n 40 670 565 30 665 640 655 660
Z A 45 781 672 _ B T15 74T 764 710 715
] 50 864 719 731 £ 40 864 853 873 880 86 84 813
% s 55 864 885 840 814 E 45 864 %0 982 90 97 972 982
=3 60 ! 92 949 924 897 @ 50 | 1067 1091 1100 1108 1080 1091 1108
gw F 65 1099 1058 1034 1008 2 55 1152 1200 1210 1218 1188 1200 1218
N E 0 1152 1167 1144 1119 1026 S 60 152 1309 1320 1329 1296 1309 1329
s 2 5 1152 1276 1254 1230 1134 1096 £ 65 | 1418 1430 1440 1404 1418 1440
§ o 2 80 | 1385 1364 1340 1242 1205 3 70 1440 1540 1551 1512 1527 1551
25 £ 8 1440 1474 1451 1350 1315 e 75 1440 1584 1662 1620 1636 1662
TS5 5 % 1440 1584 1562 1458 1424 1346 '.,_; 80 | 1584 1728 1728 1745 1772
35 ¥ 9% 1584 1675 1566 1533 1457 o5 85 | 1728 1836 1855 1883
o 5 3100 | | 1728 1674 1642 1567 £ 90 | 1944 1964 1994
ES - 105 1728 1782 1751 1678 B 95 1944 2073 2105
5~ § 10 | 1890 1860 1789 B 100 2160 2215
£S5 Z 115 1944 1969 1900 2 105 | 2160 2326
28 .g 120 1944 2078 2010 & 110 | 2437
g5 & 25 | 2160 2121 115 2548
z2 130 2160 2232 120 259,2
ST 135 2343 125 259,2
oS c |

= 140 2454

s 8 145 256,4
z< 150 2592

155 259,2




Bemessungswerte des Durchstanzwiderstandes Bprq in [kN]

Werkstoffe nach DIN EN 10025 mit einer Blechdicke von t = 10mm

f, [N/mm?] M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

5235 360 122 151 179 202 231 260 283 340
S275 430 146 181 214 242 276 311 338 406
$355 490 167 206 244 275 315 354 386 463

Bemessungswerte des Gleitwiderstandes F.rq in [kN]

Grenzzustand Vorspann-  Gleitflichen-  Reibungszahl Schraubengréfie
kraft Kasse wy M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
05 268 500 782 964 1120 1460 179,0 260,0
- B 04 215 400 625 77,1 898 1170 1430 2080
c 03 161 300 469 578 674 875 107,0 1560
Gebrauchs- D 02 107 200 31,3 385 449 584 71,5 1040
tauglichkeit A 05 227 455 722 864 1000 1320 159,0 232,0
F B 04 182 364 582 691 800 1050 127,0 1850
c 03 136 273 436 518 600 791 955 1390
D 02 91 182 291 345 400 527 636 92,7
A 05 236 440 688 848 988 1280 157,0 229,0
- B 04 189 352 550 67,8 790 1030 1260 1830
c 03 142 264 413 509 593 770 943 1370
Tragféhigkeit D 02 94 176 275 339 395 514 629 915
A 05 200 400 640 760 880 1160 1400 204,0
F B 04 160 320 51,2 608 704 928 1120 1630
c 03 120 240 384 456 528 69,6 840 1220
D 02 80 160 256 304 352 464 560 816

Rand- und Lochabstéinde
Blechdicke t mit Lochdurchmesser d;

'
SV
O O O ~l
G a
O O O] i
v
Randabstdnde Lochabsténde
e 1,2 do P1 2,2 do
Min.
€2 1,2 do P2 2, 4 do
e pP1 . 14 t
Max. 4t+ 40 mm min
e P2 { 200 mm




Vorspannkrdfte F,c und Voranziehmomente My, fiir das kombinierte Vorspannverfahren

entsprechend DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der k-Klasse K1
nach DIN EN 14399-1

4 Kombiniertes Vorspannverfahren

c Mindest- " . .

s vorspannkraft Empfohlene “Hand- Voranziechmoment Weiterdrehwinkel
® e fest” Anziehmomente M, , [Nm] AOG)

V) ' My, [Nm] o [°]
M12 59 15 75
M16 110 35 190
M20 172 60 340
M22 212 90 490 gemdB nachfolgender
M24 247 110 600 Tabelle
M27 321 165 940
M30 393 220 1240
M36 572 350 2100

Hinweis

Zum Erreichen des Vorspannkraftniveaus Fpc nach DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 sind PEINER HV-Garnituren
mit dem kombinierten Verfahren zu verschrauben, da diese ausschlief3lich in der k-Klasse K1 hergestellt werden. Das
Drehmomentverfahren ist fir HV-Garnituren der k-Klasse K1 zum Erreichen des Vorpsannkraftniveaus Fyc nicht zulassig.

Stufenweises Anziehen und Weiterdrehwinkel A® beim kombinierten Vorspannverfahren

1 1 entsprechend DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der kKlasse K1
nach DIN EN 14399-1
1. Anziehschritt Handfestes Anziehen mit den empfohlenen Anziehmomenten Man
Aufbringen des Voranziehmomentes My, geméB obiger Tabelle fir alle Elemente
2. Anziehschritt in einer Verbindung. Markierung der Lage aller Muttern relativ zu den Schrauben-
gewinden.

Sichtprifung mit Ergéinzung von fehlenden Markierungen.

3. Anziehschritt Avufbringen des Weiterdrehwinkels A® in Abhdngigkeit von der Klemmldnge Zt.

Gesamtnenndicke 2t der zu verbindenden Teile e A i e AT e
(einschlieBllich aller Futterbleche und Scheiben)
d = Schraubendurchmesser Winkel Drehung
St < 2d 60° 1/6
2d < 3t < 6d 90° 1/4
6d < Xt < 10d 120° 1/3
Hinweis

Ist die Oberflache unter dem Schraubenkopf oder der Mutter (unter Beriicksichtigung von gegebenenfalls eingesetzten Keil-
scheiben) nicht senkrecht zur Schraubenachse, sollte der erforderliche Weiterdrehwinkel durch Versuche bestimmt werden.

Vorspannkrdfte F,c- und Anziechdrehmomente M, fiir HV-Garnituren

entsprechend DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der k-Klasse K1 nach DIN EN 14399-1
Modifiziertes Drehmoment-Vospannverfahren

a R ' Handfest 1. Anziehschritt 2. Anziehschritt
T eger Empfohlenes “Hand- h Aufzubringendes
£ vorspannkraft fes?'%n:ieismon?egi Voraauelfﬂ\;?em Anziehmogent Ma
3 Foc M,,,[Nm] ver [Nm]
(U] [kN] Oberfldchenzustdnde der HV-Garnitur:
« feuververzinkt oder wie hergestelit.
Mutter mit Molybddndisulfid oder gleichwertigem Schmierstoff geschmiert
M12 50 15 75 100
M16 100 35 190 250
M20 160 60 340 450
M22 190 90 490 650
M24 220 110 600 800
M27 290 165 940 1250
M30 350 220 1240 1650
M36 510 350 2100 2800

Hinweis: Die Schrauben, Muttern und Scheiben werden in feuerverzinkter Ausfiihnrung mit unter Prozessbedingungen geschmierter Mutter ausgeliefert;
eine Modifizierung der Schmierung ist nicht zuléssig. Das Innengewinde der Mutter ist nicht feuerverzinkt und lediglich durch die aufgebrachte Schmierung
vor Korrosion geschiitzt. Unsachgemafie Transport- und Lagerungsbedingungen kénnen zu tiberméaRiger Korrosion des Innengewindes und damit zu
einer Veranderung des beim Auslieferungszustand eingestellten Zusammenhangs zwischen Anziehmoment und Vorspannkraft fiihren.
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Gewinde-Q@
Schaft-@ HV
Kopfhéhe
Mutternhohe
Schlisselweite
Eckenmaf
Scheiben-Aufien-@
Mutternhohe

Schraubenldnge

35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95
100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200

d
@l
knom
mnom
Smax
Cmin
d2,max

hnom

Inom

PEINER HV-Gamituren nach DIN EN 143994 - Klemmlénge Xt

2t
a0
T -
N ) )
7_ wll
M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30
12 16 20 22 24 27 30
12 16 20 22 24 27 30
8 10 13 14 15 17 19
10 13 16 18 20 22 24
22 27 32 36 41 46 50
23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37
24 30 37 39 44 50 56
5 4 4 4 4 5 5
Klemmldnge Jtmin bis Y tmax
16 - 21
21 - 26 17 - 22
26 - 31 22 - 27 18 - 23
31 - 3 27 - 32 23 -28 22 - 27
3 - 41 32 - 37 28 -33 27 - 32
41 - 46 37 - 42 33 - 38 32 - 3] 29 - 34
46 - 51 42 - 47 38 - 43 37 - 42 34 - 39
51 - 56 47 - 52 43 - 48 42 - 47 39 - 44 36 - 41
56 - 61 52 - 57 48 - 53 47 - 52 44 - 49 41 - 46 39 - 44
61 - 66 57 - 62 53 - 58 52 - 57 49 - 54 46 - 51 44 - 49
66 - 71 |62 |- 67 58 - 635 57 - 62 54 - 59 51 |- 56 49 - 54
71 - 76 67 - 72 63 - 68 62 - 67 59 - 64 56 - 61 54 - 59
76 - 81 72 - 77 68 - 73 67 - 72 64 - 69 61 - 66 59 - 64
81 - 8 77 -8 73 -78 72 -77 69 - 74 66 - 71 64 - 69
8 - 91 8 -87 78 -83 77 -82 74 -79 71 -76 69 - 74
91 - 96 87 - 92 83 -8 82 - 87 79 - 84 76 - 81 74 - 19
9 - 101 92 - 97 88 - 93 87 - 92 84 - 89 81 - 8 79 - 84
101 - 106 97 - 102 93 - 98 92 - 97 89 - 94 86 - 91 84 - 89
106 - 111 102 - 107 98 -103 97 - 102 94 - 99 91 - 96 89 - 94
111 - 116 107 - 112 103 - 108 102 - 107 99 - 104 96 - 101 94 - 99
116 - 121 112 - 117 108 - 113 107 - 112 104 - 109 101 - 106 99 - 104
121 - 126 117 - 122 113 - 118 112 - 117 109 - 114 106 - 111 104 - 109
126 - 131 122 - 127 118 - 123 117 - 122 114 - 119 111 - 116 109 - 114
131 - 136 127 - 132 123 - 128 122 - 127 119 - 124 116 - 121 114 - 119
136 - 141 132 - 137 128 - 133 127 - 132 124 - 129 121 - 126 119 - 124
141 - 146 137 - 142 133 - 138 132 - 137 129 - 134 126 - 131 124 - 129
146 - 151 142 - 147 138 - 143 137 - 142 134 - 139 131 - 136 129 - 134
151 - 156 147 - 152 143 - 148 142 - 147 139 - 144 136 - 141 134 - 139
156 - 161 152 - 157 148 - 153 147 - 152 144 - 149 141 - 146 139 - 144
161 - 166 157 - 162 153 - 158 152 - 157 149 - 154 146 - 151 144 - 149
166 - 171 162 - 167 158 - 163 157 - 162 154 - 159 151 - 156 149 - 154
171 - 176 167 - 172 163 - 168 162 - 167 159 - 164 156 - 161 154 - 159
176 - 181 172 - 177 168 - 173 167 - 172 164 - 169 161 - 166 159 - 164
181 - 186 177 - 182 173 - 178 172 - 177 169 - 174 166 - 171 164 - 169

Weitere Schraubenlangen konnen auf Anfrage hergestellt werden.

M36

36
36
23
29
60

66,44

66

53 -

58
63

73
78
83
88

93 -

98

103 -

108

113 -

118

123 -

128

133 -

138

143 -

148
153
158

AB&E

78

93
98
103
108
113
118
123
128
133
138

148
153
158
163




14 PEINER HV-Garnituren nach DIN EN 143994 - Paketdicke t

M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

Gewinde-@ d 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HV dsnom 12 16 20 22 24 27 30 36
Kopfhohe Knom 8 10 13 14 15 17 19 23
Mutternhéhe Mnom 10 13 16 18 20 22 24 29
Schlisselweite Smax 22 27 32 36 41 46 50 60
Eckenmaf €min 23,91 29,56 35,03 F)5 45,20 50,85 558} 66,44
Scheiben-Aulen-@  djmox 24 30 37 39 44 50 56 66
Mutternhéhe hnom 5 4 4 4 4 5 5) 6
Schraubenléinge Inom Paketdicke t, . bist,

35 10 - 15

40 15 -20 9 - 14

45 20 - 25 14 - 19 10 - 15

50 25 - 30 19 - 24 15 - 20 14 - 19

55 30 - 35 24 - 29 20 - 25 19 - 24

60 35 - 40 29 - 34 25 - 30 24 - 29 21 - 26

65 40 - 45 34 - 39 30 - 35 29 - 34 26 - 31

70 45 - 50 39 - 44 35 - 40 34 - 39 31 - 36 26 - 31

75 50 - 55 44 - 49 40 - 45 39 - 44 36 - 41 31 - 36 29 - 34

80 55 - 60 49 - 54 45 - 50 44 - 49 41 - 46 36 - 41 34 - 39

85 60 - 65 54 - 59 50 - 55 49 - 54 46 - 51 41 - 46 39 - 44 31 - 36

90 65 - 70 59 - 64 55 - 60 54 - 59 51 - 56 46 - 51 44 - 49 36 - 41

95 70 - 75 64 - 69 60 - 65 59 - 64 56 - 61 51 - 56 49 - 54 41 - 46

100 75 - 80 69 - 74 65 - 70 64 - 69 61 - 66 56 - 61 54 - 59 46 - 51

105 80 - 85 74 - 79 70 - 75 69 - 74 66 - 71 61 - 66 59 - 64 51 - 56

110 85 - 90 79 - 84 75 -80 74 - 79 71 - 76 66 - 71 64 - 69 56 - 61

115 90 - 95 84 -89 80 - 8 79 -84 76 -81 71 -76 69 - 74 61 - 66

120 95 -100 89 - 94 85 - 90 84 - 89 81 - 86 76 - 81 74 - 79 66 - 71

125 100 - 105 94 - 99 90 - 95 89 - 94 86 - 91 81 - 86 79 - 84 71 - 76

130 105 - 110 99 - 104 95 - 100 94 - 99 91 - 96 86 - 91 84 - 89 76 - 81

135 110 - 115 104 - 109 100 - 105 99 - 104 96 - 101 91 - 96 89 - 94 81 - 86

140 115 - 120 109 - 114 105 - 110 104 - 109 101 - 106 96 - 101 94 - 99 86 - 91

145 120 - 125 114 - 119 110 - 115 109 - 114 106 - 111 101 - 106 99 - 104 91 - 96

150 125 - 130 119 - 124 115 - 120 114 - 119 111 - 116 106 - 111 104 - 109 96 - 101

155 130 - 135124 - 129 120 - 125 119 - 124 116 - 121 111 - 116 109 - 114 101 - 106

160 135 - 140 129 - 134 125 - 130 124 - 129 121 - 126 116 - 121 114 - 119 106 - 111

165 140 - 145 134 - 139 130 - 135 129 - 134 126 - 131 121 - 126 119 - 124 111 - 116

170 145 - 150 139 - 144 135 - 140 134 - 139 131 - 136 126 - 131 124 - 129 116 - 121

175 150 - 155 144 - 149 140 - 145 139 - 144 136 - 141 131 - 136 129 - 134 121 - 126

180 155 - 160 149 - 154 145 - 150 144 - 149 141 - 146 136 - 141 134 - 139 126 - 131

185 160 - 165 154 - 159 150 - 155 149 - 154 146 - 151 141 - 146 139 - 144 131 - 136

190 165 - 170 159 - 164 155 - 160 154 - 159 151 - 156 146 - 151 144 - 149 136 - 141

195 170 - 175 164 - 169 160 - 165 159 - 164 156 - 161 151 - 156 149 - 154 141 - 146

200 175 - 175169 - 174 165 - 170 164 - 169 161 - 166 156 - 161 154 - 159|146 - 151
Weitere Schraubenléangen kdnnen auf Anfrage hergestellt werden.




Hochfeste HV-Garnituren
fur die Stahlbaubranche

Die Marke PEINER versorgt die
Stahlbaubranche mit hochfesten
HV-Garnituren nach DIN EN 14399-
4 und DIN EN 14399-6 iUber den
SchraubengroBhandel, der die
logistischen Dienstleistungen
Ubernimmt. Bei besonderen
Anwendungen im Bereich des
Stahlbaus werden Sonderformen
dieser Verbindungselemente
ausgefihrt und unsere Kunden
erhalten entsprechende

PEINER
Achternbergstr. 38a
D-45884 Gelsenkirchen

anwendungstechnische Unterstitzung,
zum Beispiel bei der Erarbeitung

von Verfahrensprifungen und der
Beantragung einer Zustimmung im
Einzelfall.

Dieses deutsche Premiumprodukt
wird weltweit vorrangig in gleitfesten
Verbindungen, in biegesteifen
Stirnplatten-Verbindungen, in Scher-
Lochleibungs-Verbindungen und in
Ringflansch-Verbindungen eingesetzt.

Tel.: +49 (0) 2 0991 32-0
Fax.:  +49 (0) 2 09-91 32-178
E-mail: info@peiner-hv.de

www.peiner-hv.de

-



