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Tabelle G.17 — MaRe der Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 2

Mafe in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Durch-
Durch- messer
Durch- | | uhe |Einpress-| . . . messer | Flansch- | Anzahl | Anzahl des
1 | messer tiefe Icke” | des Mittel-| hohe _ der ~ der inneren
loches duBeren | inneren Zahn-
Zihne Zéhne | yreises
dc hc he t d1 h3 d2
10,4; 12,4;
2| 50 6,6 5,6 1,0 16.4: 2.4 4 12 - _
12,4; 16,4,
3 62 8,7 7.5 1,2 20,4 4 12 - -
12,4; 16 4;
4 75 10,4 9,2 1,25 20,4; 22 .4; 4 12 - -
24,4
16,4; 20,4;
5 95 12,7 11,4 1,35 22 4-24 4 4 12 6 49
, 16,4; 20,4; '
6 117 16,0 14,5 1,5 22.4: 24 4 4 12 6 58

Abmalfe: Dicke 7 nach DIN EN 10131:1992-01; Durchmesser 44 +0,3/-0,0; Ubrige MalRe + 0,8

@  Dicke ohne Zinkiberzug.
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G.4.6 Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 3

(1) Scheibendiibel mit Zahnen des Typs C 3 (siehe Bild G.5) sind zweiseitige Dubel, die aus einer ovalen
Scheibe bestehen, deren Rander derart eingeschnitten und aufgebogen sind, dass auf den
gegeniberliegenden Seiten wechselweise dreieckige Zahne unter 90° zur Scheibenflache hervorstehen. Es
mussen 28 Zahne sein. Die Hohe von je sechs Z&hnen, die mittig an den léngeren Scheibenréndern
angeordnet sind, ist geringer als die H6he der iibrigen Z&hne. Jede Scheibe besitzt drei durchgehende
Locher, und zwar ein groReres in der Scheibenmitte und zwei kleinere zwischen der Scheibenmitte und dem
Scheibenrand auf gegeniberliegenden Seiten des Mittelloches in der ldngeren Richtung. Die Malke miissen
Tabelle G.18 entsprechen.

(2) Scheibendiibel mit Zahnen des Typs C 3 werden aus kaltgewalztem Band ohne Uberzug aus weichen
Stahlen zum Kaltumformen hergestellt. Der Werkstoff muss der Stahlsorte DC01 + C390 (Werkstoffnummer:
1.0330) nach DIN EN 10139:1997-12 entsprechen. Zusétzlich muss die Mindestdehnung des Werkstoffs 10 %
betragen oder es ist kaligewalzter Stah! mit hoherer Streckgrenze zum Kaltumformen H320M nach
DIN EN 10268:1999-02 zu verwenden.

AN ATA A
VAR VAR

a1

Bild G.5 — Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 3
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Tabelle G.18 — MaBe der Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 3

Mafe in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7 8
Durch- Durch-
| mase Hohe | FMP™SS™ | picke | MeSser | MeSSET | zahnhshe | Zahnhshe
loches 16cher
ayx a he he t dy d hy hy
2] 73x130 28 13,25 1,5 26 16 13,25 8
Abmalfe: Dicke r nach DIN EN 10131:1992-01

Ubrige Maf3e: £ 0,8
Als Rechenwert fiir 4 ist zu verwenden: d. = +a1-a2 .

G.4.7 Scheibendiibel mit Zédhnen des Typs C 4

(1) Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 4 (siehe Bild G.6) sind einseitige Dibel, die aus einer ovalen
Scheibe bestehen, deren Rander derart eingeschnitten und aufgebogen sind, dass auf einer Scheibenseite
dreieckige Zahne unter 90° zur Scheibenflache hervorstehen. Es miissen 14 Zahne sein. Die Héhe von je drei
Zahnen, die mittig an den langeren Scheibenrdandern angeordnet sind, ist geringer als die Hohe der Ubrigen
Zahne. Jede Scheibe besitzt drei durchgehende Lécher, und zwar ein gréRReres in der Scheibenmitte und zwei
kleinere zwischen der Scheibenmitte und dem Scheibenrand auf gegentuiberliegenden Seiten des Mittelloches
in der langeren Richtung. Am Rand des Mittelloches steht zur selben Seite wie die Z&hne ein Flansch hervor.
Die Mafte missen Tabelle G.19 entsprechen.

(2) Scheibendiibel mit Zahnen des Typs C 4 werden aus kaltgewalztem Band ohne Uberzug aus weichen
Stdhlen zum Kaltumformen hergestellt. Der Werkstoff muss der Stahlsorte DC01 + C390 (Werkstoff-
nummer: 1.0330) nach DIN EN 10139:1997-12 entsprechen. Zusatzlich muss die Mindestdehnung des
Werkstoffs 10 % betragen oder es ist kaltgewalzter Stahl mit h6herer Streckgrenze zum Kaltumformen H320M
nach DIN EN 10268:1999-02 zu verwenden.
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Bild G.6 — Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 4

Tabelle G.19 — Mafe der Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 4

Malfe in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7 8 9
" Durch- Durch-
" Einpress- . messer | messer . . Flansch-
] Mafle Héhe tiefe Dicke des Mittel-lder Seiten- Zahnhohe [Zahnhdhe héhe
loches l6cher
a; x as he he 11 di dy hq ha hs
16,4; 20,4;
2] 73 x130 14,75 13,25 1,5 22.4: 244 16 13,25 8 4

Abmalle: Dicke r nach DIN EN 10131:1992-01
Ubrige Male: £ 0,8

Als Rechenwert flr d; ist zu verwenden: d. =vai-a .

G.4.8 Scheibendiibel mit Zadhnen des Typs C 5

(1) Scheibendiubel mit Zdhnen des Typs C5 (siehe Bild G.7) sind zweiseitige Dulbel, die aus einer
quadratischen Scheibe bestehen, deren Rander derart eingeschnitten und aufgebogen sind, dass auf den
entgegengesetzten Seiten wechselweise dreieckige Zahne unter 90° zur Scheibenfidche hervorstehen. Die
Zahne sind gleichmaRig tber den Scheibenumfang und Giber den Rand des quadratischen Loches in der
Scheibenmitte verteilt. Jede Scheibe besitzt in jeder Scheibenecke ein Nagelloch. Die Malle missen der
Tabelle G.20 entsprechen.
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(2) Scheibendibel mit Zahnen des Typs C 5 werden aus kaltgewalztem Band ohne Uberzug aus weichen
~ Stdhlen zum Kaltumformen hergestellt. Der Werkstoff muss der Stahisorte DCO1 + C390 (Werkstoff-
nummer: 1.0330) nach DIN EN 10139:1997-12 entsprechen. Zusétzlich muss die Mindestdehnung des
Werkstoffs 10 % betragen oder es ist kaltgewalzter Stahl mit héherer Streckgrenze zum Kaltumformen H320M
nach DIN EN 10268:1999-02 zu verwenden.

Bild G.7 — Scheibendiibel mit Zdhnen des Typs C 5

Tabelle G.20 — MaBe der Scheibendiibel mit Zédhnen des Typs C 5

Mafe in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7
Seitenldnge Hoéhe Einpresstiefe|~ Dicke Se:t':e'::la;ge Anzahl der Anzahl der

1 duBeren inneren

d he he P d Zahne Zahne
2 100 16 7.3 1,35 40 36 20
3 130 20 9,25 1,5 52 36 20
AbmaRe: Dicke r nach DIN EN 10131:1992-01

lbrige MaRe: £ 0,8

Als Rechenwert flr d. ist die Seitenlange 4 zu verwenden.
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G.4.9 Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 10

(1) Scheibendibel mit Dornen des Typs C 10 (siehe Bild G.8) sind zweiseitige Dlbel, die aus einem
Scheibenring mit Dornen auf beiden Seiten bestehen. Die Dorne sind gleich weit voneinander entfernt und
entweder in einem oder in zwei Kreisen auf beiden Seiten des Scheibenrings angeordnet. Im Falle zweier
Dornkreise ist eine Halfte der Dornen auf dem inneren und die andere Halfte auf dem &uReren Kreis
angeordnet, wobei die inneren Dorne gegeniber den duReren jeweils versetzt sind. Die Dorne auf den beiden
Seiten des Scheibenrings kénnen entweder gegeneinander versetzt sein oder nicht. Die Dornform entspricht
einem Kegel mit abgestumpfter Spitze. Die Innenseite des Kegels darf unterhalb der abgestumpften Spitze
leicht abgeflacht sein, am Kegelfuf} jedoch um nicht mehr als 1,0 mm. Die Mafle missen der Tabelle G.21
entsprechen.

(2) Scheibendibel mit Dornen des Typs C 10 werden aus Temperguss EN-GJMB-350-10 (Werkstoff-
nummer: EN-JM 1130) nach DIN EN 1562:1997-08 hergestellt.

15° 120°

| ALIUL A, -

¢4,

4,

$dy

84,

Bild G.8 — Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 10
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ANMERKUNG Im Angussbereich der Dibel des Typs C 10 sind Stege mit einer Héhe von etwa 5 mm zwischen jeweils
drei Dornen pro Dlbelseite zulassig.

Tabelle G.21 — MaBe der Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 10

Mafe in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Innen- Durch- Durch- Dorn-
durch- messer | messer durch Anzahl
Durch- " Einpress- . messer des des ; nza
1 | messer Hohe tiefe Dicke des inneren | duBeren arr:e;ser der .
Scheiben-| Dorn- Dorn- ; o(rjn- Dorngn je
rings kreises | kreises | 9" Seite
d. he he t d, ds d3 ds
2 50 27 12 3 30,5 41 - 6 g?
3 65 27 12 3 35,5 48 58 6 14°°¢
4 80 27 12 3 49,5 60 70 6 18°
5 95 27 12 3 65,5 76 88 6 24°
6 115 27 12 3 85,5 95 108 6 32°

Abmale: h;und «: £ 0,5, Ubrige MaR3e: + 0,8.

a8 Auf einem Kreis angeordnet.

b Auf zwei Kreisen angeordnet.

¢ Die Dorne auf einer Seite sind gegeniiber den Dornen auf der anderen Seite nicht versetzt.

G.4.10 Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 11

(1} Scheibendibel mit Dornen des Typs C 11 (siehe Bild G.9) sind einseitige Dubel, die aus einem
Scheibenring mit Dornen auf einer Scheibenseite bestehen. Die Dorne sind gleich weit voneinander entfernt
und entweder in einem oder in zwei Kreisen auf einer Seite des Scheibenrings angeordnet. Im Falle zweier
Dornkreise ist eine Héalfte der Dornen auf dem inneren und die andere Haélfte auf dem &auReren Kreis
angeordnet, wobei die inneren Dorne gegenliber den &ulReren jeweils versetzt sind. Die Dornform entspricht
einem Kegel mit abgestumpfter Spitze. Die Innenseite des Kegels darf unterhalb der abgestumpften Spitze
leicht abgeflacht sein, am Kegelful jedoch um nicht mehr als 1,0 mm. Jeder Dubel besitzt in seiner Mitte ein
Bolzenloch mit einem umlaufenden Flansch, der auf derselben Scheibenseite hervorsteht wie die Dornen. Die
MaRe mussen der Tabelle G.22 entsprechen.

(2) Scheibendiibel mit Dornen des TypsC 11 werden aus Temperguss EN-GJMB-350-10
(Werkstoffnummer: EN-JM 1130) nach DIN EN 1562:1997-08 hergestellt.
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15° ¢ ds 120°

) G,

hy

44,

Bild G.9 — Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 11

ANMERKUNG Im Angussbereich der Diibel des Typs C 11 sind Stege mit einer Hohe von etwa 5 mm zwischen jeweils
drei Dornen pro Diibelseite zuldssig.
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Tabelle G.22 — MaRe der Scheibendiibel mit Dornen des Typs C 11

Mage in Millimeter

1 2 3 4 5 6 7
Durch- Durch- Durch-
Durch- " Einpress- . messer des | messer des
1 messer Hohe tiefe Dicke I\I:I‘i:tseslg c?:ass inneren auferen
Dornkreises | Dornkreises

d, he he ! dy dy dy
2 50 15 12 3 12,5 40 -
3 65 15 12 3 16,5 46 56
4 80 15 12 3 20,5 57 69
5 95 15 12 3 24,5 64 84
6 115 15 12 3 24,5 84 106

Mafe in Millimeter
1 8 9 10 11 12
Dorndurch- Flansch- Flanschhoéhe
Durchmesser messer am Radius iiber Scheiben-
durchmesser "~ Anzahl der
1 ~Dorngrund fliche Dorne
dg d, ds r By

2 50 6 17 4 3 82
3 65 6 21 4 3 14b
4 80 6 20,5¢ - 3 220
5 95 6 30,5 3 24b
6 115 6 30,5 3 320

AbmalRe: A, ¢, »und A4: £ 0,5, tibrige MaBe: £ 0,8.

2 Auf einem Kreis angeordnet.
b Auf zwei Kreisen angeordnet.

¢ Der Ubergang zwischen Scheibe und Flansch ist nicht ausgerundet, sondern unter einem Winkel von 26,5° geneigt.
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Anhang H
(normativ)

Brettschichtholz — Anforderungen

H.1 Allgemeines

(1) Dieser Anhang regelt die Anforderungen an Brettschichtholz.

H.2 Anforderungen an die Herstellung

(1) Sofern nachstehend nichts anderes geregeit wird, muss Brettschichtholz die Anforderungen nach
DIN EN 386:2002-04 und nach Anhang A erfiillen.

(2) Das Holz ist in Ubereinstimmung mit DIN 4074-1 nach der Festigkeit zu sortieren.

(3) Fur die Herstellung von Brettschichtholz sind die folgenden Nadelholzarten zul&ssig: Fichte (Picea Abies),
Tanne (Abies alba), Kiefer (Pinus sylvestris), Larche (Larix decidua), Douglasie (Pseudotsuga menziesii),
Southern Pine (Pinus echinata, Pinus elliottii, Pinus palustris; Pinus taeda), Western Hemlock (Tsuga
heterophylla), Yellow Cedar (Chamaecyparis nootkatensis).

(4) Der Biegeradius R fur gekrimmte Bauteile in den Nutzungsklassen 1 und 2 muss mindestens 230 - ¢ in

der Nutzungsklasse 3 mindestens 205 -: betragen. Blegeradlen bis zu 150 - ¢ sind zulassig, wenn die
Lamellendicke ¢ der Bedingung H.1 entspricht

ts13+0,4[§—150} mm (H.1)

Dabei ist
R Biegeradius des Brettschichtholzbauteiles in mm,
t  Lamellendicke in mm.

(5) Die Eignung der verwendeten Klebstoffe muss fiir den vorgesehenen Anwendungsbereich nachgewiesen
sein.

(6) Abweichungen von den Vorgaben fiir die relative Luftfeuchte sind zulassig, wenn die Klebfahigkeit des
aufgetragenen Klebstoffes beim Schlieflen der Pressen zuverldssig gegeben ist.

H.3 Werkseigene Produktionskontrolie

(1) Sofern nachstehend nichts anderes geregelt wird, ist die werkseigene Produktionskontrolle nach
DIN EN 386:2002-04, 7.1 durchzufiihren.

(2) In jeder Arbeitsschicht sind mindestens zwei Keilzinkenbiegeproben der héchsten in der Arbeitsschicht
produzierten Sortierklasse in etwa gleichméBigen Zeitabstdnden zu entnehmen und nach
DIN EN 386:2002-04, 7.1.3, zu prfen.

Die charakteristische Biegefestigkeit der Keilzinkenverbindungen muss mindestens den Werten der Ta-
belle H.1 entsprechen.
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Tabelle H.1 — Mindestwerte der charakteristischen
Biegefestigkeit ., fiir Keilzinkenverbindungen in N/mm?

1 2
1 Festigkeitsklasse der fnk ,
Lamelle N/mm
2 C16 25
3 C24 30
4 C30 35
5 C35 40
6 C40 45

(3) Die Auswertung der werkseigenen Produktionskontrolle ist nach DIN EN 386:2002-04, 7.1.2.2 a)
durchzuftihren.

H.4 Fremdiiberwachung

(1) Es sind mindestens zwei Uberwachungen je Jahr durchzufiihren. Diese sind unangekiindigt
vorzunehmen, es sei denn, besondere Bedingungen erfordern eine Ankiindigung.

(2) Je Uberwachung sind mindestens 20 Probekérper der hichsten Festigkeitsklasse, die der Hersteller
verarbeitet, nach Zufalisgesichtspunkien zu entnehmen und nach DIN EN 386:2002-04, 7.1.2, zu priifen.

(3) Die charakteristische Biegefestigkeit der Keilzinkenverbindungen muss mindestens den Werten der
Tabelle H.1 entsprechen.

(4) Die Auswertung ist nach DIN EN 386:2002-04, 7.1.2.2 a) durchzuflhren.
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Anhang |
(normativ)

Keilzinkenverbindungen im Bauholz — Anforderungen

.1 Allgemeines

(1) Dieser Anhang regelt die Anforderungen an Keilzinkenverbindungen im Bauholz.

.2 Anforderungen an die Herstellung

(1) Sofern nachstehend nichts anderes geregelt wird, missen Keilzinkenverbindungen im Bauholz die
Anforderungen nach DIN EN 385:2002-03 und nach Anhang A erftillen.

(2) Fur die Herstellung von Keilzinkenverbindungen im Bauholz sind die folgenden Nadelholzarten zuléssig:
Fichte (Picea Abies), Tanne (Abies alba), Kiefer (Pinus sylvestris), Larche (Larix decidua), Douglasie
(Pseudotsuga menziesil), Southern Pine (Pinus echinata, Pinus elliottii, Pinus palustris; Pinus taeda), Western
Hemlock (Tsuga heterophylls), Yellow Cedar (Chamaecyparis nootkatensis).

(3) Die Eignung der verwendeten Klebstoffe muss fiir den vorgesehenen Anwendungsbereich nachgewiesen
sein.

1.3 Werkseigene Produktionskontrolle

(1) Sofern nachstehend nichts anderes geregelt wird, ist die werkseigene Produktionskontrolle nach
DIN EN 385:2002-03, 7.1 durchzufiihren.

(2) In jeder Arbeitsschicht sind mindestens zwei Keilzinkenbiegeproben der héchsten in der Arbeitsschicht
produzierten Sortierklasse in etwa gleichmaBigen Zeitabstdnden zu entnehmen und nach
DIN EN 385:2002-03, 7.1.3, zu prifen.

Die charakteristische Biegefestigkeit der Keilzinkenverbindungen muss mindestens den Werten der Ta-
belle 1.1 entsprechen.

Tabelle 1.1 — Mindestwerte der charakteristischen Biegefestigkeit
fiir Keilzinkenverbindungen in N/mm?

1 2
1 Festigkeitsklasse der Jmx
Hoélzer N/mm?
2 C16 16
3 C24 24
4 C30 30
5 C35 35
6 C40 40
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(3) Die Auswertung der werkseigenen Produktionskontrolie ist nach DIN EN 385:2002-03, 7.14 a)
durchzufihren.

.4 Fremdiiberwachung

(1) Es sind mindestens zwei Uberwachungen je Jahr durchzufiihren. Diese sind unangekiindigt vorzunehmen,
es sei denn, besondere Bedingungen erfordern eine Ankiindigung.

(2) Je Uberwachung sind mindestens 20 Probekérper der héchsten Festigkeitsklasse, die der Hersteller
verarbeitet, nach Zufallsgesichtspunkten zu entnehmen und nach DIN EN 385:2002-03, 7.1.3, zu priifen.

(3) Die charakteristische Biegefestigkeit der Keilzinkenverbindungen muss mindestens den Werten der
Tabelle 1.1 entsprechen.

(4) Die Auswertung ist nach DIN EN 385:2002-03, 7.1.4 a) durchzufihren.



