
STAHLBAUOCELOVÉ
KONSTRUKCE

VYDÁNÍ 4

PRACOVNÍ POMŮCKA
Vysokopevnostní spoje
dle DIN EN 1993-1-8 / DIN EN 1090-2
 DIN EN 1993-1-8/NA / DIN EN 14399

• Vzdálenosti od okrajů a vzdálenosti děr
• Mezní síla stěn díry
• Mezní síla v střihu
• Mazní síla v tahu 
• Rozměry a svěrné délky
• Předpínací síly, utahovací momenty, úhly otáčení
• Kontrola předpětí
• Kluzné odpory



ODBORNÍK NA
VYSOKOPEVNOSTNÍ
SPOJE

Návrhové kategorie, formy provedení a kritéria k prokazování dle DIN EN 1993-1-8

Kategorie

Smykové a otlačením
namáhané spojení

utažené ručně

Spojení odolné
vůči smyku v hraničním stavu 

použitelnosti

plánovitě předepjaté
na minimální předpínací sílu

Fp,C dle DIN EN 1090-2
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Spojení odolné
vůči smyku v hraničním stavu 

nosnosti

plánovitě předepjaté
na minimální předpínací sílu

Fp,C dle DIN EN 1090-2

nepředepjaté utažené ručně

Poznámka
Nepožaduje-li se předpětí pro smykový odpor, nýbrž z jiných důvodů k provedení nebo jako opatření k zajištění jakosti, 
lze zohlednit hodnotu předpínací síly dle národní přílohy DIN EN 1993-1-8/NA.

předepjaté

plánovitě předepjaté
na minimální předpínací sílu

Fp,C dle DIN EN 1090-2

ne plně předepjaté
na předpisovou předpínací sílu 

Fp,C* dle DIN EN 1993-1-8/NA

Forma provedení Předpětí Kritérium k prokázání

Podíváte-li se na technicky a architektonicky náročnou budovu, sotva hned pomyslíte 
na šrouby od společnosti Friedberg. Konstrukce a způsob stavby ovládnou obraz. Ale bez 
kvalitních šroubových spojů si nelze řadu nezvyklých stavebních prvků představit – a už 
vůbec je nelze realizovat.

Architekti a projektanti moderních ocelových konstrukcí se proto už dlouhá léta spoléhají 
na spojovací technologie společnosti Friedberg. To, co opouští naše závody, má za sebou 
tvrdé zkoušky a před sebou těžká břemena – a zvláštní hodnotu v sobě: certifikovanou 
jakost, fundovaný vývoj, dokumentované procesy a naše zkušenosti z více než 130 let.

Tato pracovní pomůcka pro vysokopevnostní spoje Vám poskytne přehled o technické po-
užitelnosti našich šroubů v pozemním stavitelství a usnadní Vám jako průvodce při použití 
vysokopevnostních spojů v každodenní praxi Vaši práci.



Vzdálenosti od okrajů a rozestupy děr
Tloušťka plechu t s průměrem díry d0

Předpínací síly Fp,C a předutahovací momenty pro kombinované postupy
dle DIN EN 1090-2:2011-10 pro vysokopevnostní sady k-třídy K10

Stupňovité utahování a úhel dalšího otáčení u kombinovaného postupu
dle DIN EN 1090-2:2011-10 pro vysokopevnostní sady

Vzdálenosti od okrajů

Velikost šroubů

1. utahovací krok

2. utahovací krok

Celková jmenovitá tloušťka Σt spojovaných dílů
(včetně výplňových plechů a podložek)

d = průměr šroubu

Úhel dalšího otáčení v 2. utahovacím kroku

Stupně Otáčka

Vizuální kontrola s doplněním chybějících značek.
Aplikace úhlu dalšího otáčení v závislosti na svěrné délce.

Aplikace předutahovacího momentu dle tabulky výše pro všechny prvky spoje.
Označení polohy všech matic, značka vždy viditelně nahoru.

Minimální
předpínací síla

Fp,C

Kombinovaný postup

Předutahovací
moment

Úhel dalšího otáčení

dle následující tabulky

Rozestupy děr

Poznámka
Není-li povrch pod hlavou šroubu nebo maticí (s ohledem na příp. vsazenou klínovou podložku) kolmo k ose šroubu, 
měl by se potřebný úhel dalšího otáčení určit pokusně.

Upozornění
K dosažení vyšší úrovně předpínací síly Fp,C dle DIN EN 1090-2 se vysokopevnostní sady Friedberg šroubují kombino-
vaným postupem, protože se vyrábějí výhradně v k-třídě K1. Postup s točivým momentem není v kombinaci se sadami 
k-třídy K1 k dosažení úrovně předpínací síly Fp,C přípustný.



Předpínací síly Fp,C* a utahovací momenty vysokopevnostních sad
dle DIN EN 1993-1-8/NA:2010-12 pro vysokopevnostní sady k-třídy K1 dle DIN EN 14399-1

Potřebný úhel dalšího otáčení ϑMKV pro modifikovaný kombinovaný postup (MKV)
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Předpisová 
předpínací 

síla
Fp,C*
kN

Postup točivého
impulzu

Celková jmenovitá tloušťka Σt spojovaných dílů
(včetně výplňových plechů a podložek)

d = průměr šroubu

Během druhého utahovacího kroku aplikovaný úhel
dalšího otáčení ϑMKV

Stupně

žádné doporučení

Otáčka

žádné doporučení

Předpínací síla
k nastavení

Stav povrchu
Sada žárově pozinkovaná, matice ošetřená molybdendisulfidem a sada z výroby,

matice ošetřená molybdendisulfidem

Postup točivého
impulzu

Utahovací moment
k aplikaci

Modifikovaný kombinovaný
postup

Předutahovací
moment

Poznámka
K dosažení předpínací síly Fp,C* se v praxi přednostně používá modifikovaný postup točivého momentu.

Ochrana vůči korozi a stav při expedici
Šrouby, matice a podložky se expedují v žárově pozinkovaném provedení s maticí namazanou za procesních podmí-
nek. Vnitřní závit matice není žárově pozinkovaný a je chráněný před korozí jen aplikovaným mazáním. Neodborné 
transportní a skladovací podmínky mohou vést k nadměrné korozi vnitřního závitu, a tím ke změně souvislosti nastavené 
při expedici mezi utahovacím momentem a předpínací silou.



Vysokopevnostní sady FRIEDBERG dle DIN EN 14399 - HV/HVP - svěrná délka Σt

Rozměry a svěrné délky v mm

Velikost šroubu

Průměr závitu

Výška matice

Další délky šroubů lze vyrobit na poptávku.

Průměr dříku HVP

Vzdálenost od okraje

Průměr dříku HV

Velikost klíče

Výška hlavy

Vnější pr. podložky

Délka šroubu Rozsah svěrné délky 

Tloušťka podložky



8 Vysokopevnostní sady FRIEDBERG dle DIN EN 14399 - HV/HVP - tloušťka sady ts2

Rozměry a svěrné délky v mm

Velikost šroubu

Průměr závitu

Výška matice

Další délky šroubů lze vyrobit na poptávku.

Průměr dříku HVP

Vzdálenost od okraje

Průměr dříku HV

Velikost klíče

Výška hlavy

Vnější pr. podložky

Délka šroubu Tloušťka sady

Tloušťka podložky



Návrhové hodnoty odolnosti vůči otlačení Fb,Rd v Kn
pro tloušťku plechu t = 10 mm ze stavební oceli S235 (ƒu = 360 N/mm2)

Vysokopevnostní sada HV

Vysokopevnostní sada HV

Vysokopevnostní sada HV

Vysokopevnostní sada HV

v mm

v mm

v mm

v mm
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střižná spára v závitu kN
střižná spára v závitu kN
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Návrhové hodnoty nosnosti při ustřižení
           v kN na střižnou spáru

Návrhové hodnoty otlačovací nosnosti 
pro tloušťku plechu t = 10 mm ze stavební oceli S235 (ƒu = 360 N/mm2)

Návrhové hodnoty otlačovací nosnosti
           v kN
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Návrhové hodnoty odolnosti vůči otlačení Fb,Rd v Kn
pro tloušťku plechu t = 10 mm ze stavební oceli S235 (ƒu = 360 N/mm2)

Návrhové hodnoty odolnosti vůči otlačení Fb,Rd v Kn
pro tloušťku plechu t = 10 mm ze stavební oceli S235 (ƒu = 360 N/mm2)

Návrhové hodnoty nosnosti při ustřižení
FV,Rd v kN na střižnou páru

Návrhové hodnoty tahové nosnosti
Ft,Rd v kN

Sada HVP

Sada HVP

Sada HVP

Sada HVP
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Návrhové hodnoty pro odolnost vůči protlačení Bp,Rd v kN
Materiály dle DIN EN 10025 s tloušťkou plechu t = 10 mm 

Návrhové hodnoty smykového odporu Fs,Rd v kN

Materiál
připevňovaného 

dílce

Hraniční
stav

Upotřebitelnost

Nosnost

Předpínací
síla

Třída smykové 
plochy

Koeficient tření
Velikost šroubu



Vídeňská 102c, 619 00 Brno

Tel.: +420 547 429 442
Fax: +420 547 429 443
E-mail: info@fasteners-cz.cz

www.fasteners-cz.cz

Již více než 125 let se řada podniků spoléhá na produkty firmy Friedberg. To, co kdysi za-
čalo šrouby pro hornictví daného regionu, se rozrostlo do rozsáhlého programu kvalitních 
spojů a upevňovacích systémů.

Friedberg je nejen jedním z podniků branže, který má bohaté tradice, nýbrž i vedoucí na 
trhu v oboru kvalitní spojovací technologie.  Naše začátky se odvíjely od hornictví, tedy 
nejdůležitějšího průmyslu na našem stanovišti v centrálním Porúří. S růstem průmyslu se spo-
lečnost Friedberg postupně vydala do vysokotechnologických branží jako je autoprůmysl 
a výroba vozidel, strojírenství, pozemního stavitelství a výroby speciálních produktů pro jiné 
obory. Dnes je společnost Friedberg vedoucím výrobcem šroubových spojů pro průkopnic-
kou techniku větrné energie. Od upevnění k základům až po sešroubování věže a přišrou-
bování lopatek rotoru je dnes řada větrných elektráren na celém světě doslova odshora 
dolů postavená z našich produktů.

Rozsáhlý vývoj, pečlivé výrobní a zušlechťovací procesy, kontroly jakosti a bezpečnosti jako 
zkoušky tvrdosti, zkoušky koeficientu tření, analýzy výbrusů až po trhací zkoušky garantují 
nejvyšší bezpečnost a vynikající výsledky, se kterými je společnost Friedberg přítomná na 
všech světových trzích.

FASTENERS CZ, a.s.


