Quimico de injecao HIT-1/HIT-1 CE

Dimensionamento (ou calculo) de ancoragem (ETAG 001) / varbes & camisas/ betdo

Quimico de injecéo

Vantagens

- Quimico de injecédo de dois
componentes

Hilti HIT-1/HIT-LCE ~ curarapida

- Para aplicacdes ao chao, parede
Tubo de 300 ml e teto

- Manuseamento versétil e simples

- Relacéo de mistura sempre
correta

Vardes roscados:
HIT-V(F)

Material base

J

Betéo Bet&o seco
(nédo
fissurado)
Condic6es de instalacao

&S—

Furos Profundidade de
perfurados embebimento
por martelo variavel

Aprovagdes/certificados

HIT-V-R
HIT-V-HCR
(M8-M16)

Condi¢des de carga

& & —
O.U.i
&~ o
Betado saturado Estética/
de a4gua quase
estatica

Outras informacdes

¥y
* x
* *
¥ x*

Pequena Avaliacdo Marcacdo CE
distancia Técnica
ao bordo e Europeia

embebimento

Descricao

Autoridade/Laboratério N.°/Data de emissao

Avaliagdo Técnica Europeia

TTIC, Prague ETA-17/0005 / 2017-02-20

a) Todos os dados técnicos apresentados nesta sec¢éo estéo de acordo com ETA-17/0005, edi¢do de 2017-02-20.
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Cargas estaticas e quase estaticas (para uma fixagéo isolada)

Todos os dados nesta seccédo aplicam-se para:

- Betéo néo fissurado C 20/25, fck.cuve = 25 N/mm?

- Valores de carga validos para furos executados com Martelos combinados TE em modo de perfuragao
- Furacao por sistema diamantado ndo é permitida

- Correta instalacdo da ancoragem (ver instru¢des de uso e detalhes de instalac&o)

- Sem influéncias de bordos e espacamentos entre fixacdes

- Espessura do material base e profundidade de embebimento conforme especificado na tabela

- Temperatura do material base durante a instalacédo e cura deve ser entre 0°C e +40°C

- Intervalo de temperatura | e Il, conforme especificado na tabela

- Rotura do aco

Cargas recomendadas para cargas por tragao

Varéo roscado HIT-V 5.8 ‘ M8 M10 M12 M16
Intervalo de temperatura | (24/40°C)

Profundidade de embebimento  hefmin  [Mm] 60 60 70 80

Espessura do material base h [mm] 100 100 100 116
Carga de tracao Nrec  [KN] 4,2 52 7,3 9,6

Profundidade de embebimento  hef10d  [mm] 80 100 120 160
Espessura do material base h [mm] 110 130 150 196
Carga de tracéo Nrec  [KN] 5,6 8,7 12,6 19,2
Profundidade de embebimento  hef20¢  [Mm] 160 200 240 320
Espessura do material base h [mm] 190 210 270 356
Carga de tracao Nrec  [KN] 8,7 13,8 20,1 37,4
Intervalo de temperatura Il (50/80°C)

Profundidade de embebimento  hetmin  [Mm] 60 60 70 80

Espessura do material base h [mm] 100 100 100 116
Carga de tracao Nrec  [KN] 3,0 3,7 5,2 7,2
Profundidade de embebimento  hef10a  [mMm] 80 100 120 160
Espessura do material base h [mm] 110 130 150 196
Carga de tracdo Nrec  [KN] 4,0 6,2 9,0 14,4
Profundidade de embebimento  hef20da  [Mm] 160 200 240 320
Espessura do material base h [mm] 190 210 270 356
Carga de tracdo Nrec  [KN] 8,0 12,5 18,0 28,7

Cargas de tracdo para corte

Varao roscado HIT-V 5.8 M8 M10 M12 M16
Carga de corte Vrec [KN] 51 8,6 12,0 22,3
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Materiais

Propriedades mecanicas

Didmetro do varéo M8 M10 M12 M16
HIT-V 5.8 500 500 500 500

Forcade  “pirygg 800 800 800 800

tracdo nominal ————— [N/mm?]

fui HIT-V-R 700 700 700 700
HIT-V-HCR 800 800 800 800
HIT-V 5.8 400 400 400 400

Limite eldstico HIT-V 8.8 640 640 640 640

————— [N/mm?]

fyk HIT-V-R 450 450 450 450
HIT-V-HCR 640 640 640 640

Area de seccdo \yry  mme) 36,6 58,0 84,3 157

ao corte As

Momento HIT-V [mm?] 31,2 62,3 109 277

resistente W

Qualidade do material para HIT-V

Varéo roscado Material

Aco galvanizado

Varao roscado, Classe de resisténcia 5.8; Alongamento até a rotura A5 > 8% ductil
HIT-V 5.8 (F) Aco galvanizado > 5um; (F) galvanizado a quente = 45 um

Varao roscado, Classe de resisténcia 8.8; Alongamento até a rotura A5 > 12% ddctil
HIT-V 8.8 (F) Aco galvanizado > 5um; (F) galvanizado a quente = 45 um

Anilha Aco galvanizado = 5 um, galvanizado a quente = 45 um

Classe de resisténcia da porca adaptada a classe de resisténcia do vardo roscado.

Porca Aco galvanizado > 5um, galvanizado a quente =45 um

Aco Inoxidavel

Classe de resisténcia 70 para < M24 e classe de resisténcia 50 para > M24;

Vardo roscado, Alongamento até a rotura A5 > 8% ddctil

HIT-V-R Aco inoxidavel 1.4401; 1.4404; 1.4578; 1.4571; 1.4439; 1.4362
Anilha Aco inoxidavel 1.4401, 1.4404, 1.4578, 1.4571, 1.4439, 1.4362 EN 10088-1:2014
Porca Aco inoxidavel 1.4401, 1.4404, 1.4578, 1.4571, 1.4439, 1.4362 EN 10088-1:2014

Aco de grande resisténcia a corrosao

Classe de resisténcia 80 para < M20 e classe 70 para > M20,
Alongamento até a rotura A5 > 8% dctil

Varao roscado,

HIT-V-HCR Aco de grande resisténcia & corrosdo 1.4529; 1.4565;
Anilha Aco de grande resisténcia & corroséo 1.4529, 1.4565 EN 10088-1:2014
Porca Aco de grande resisténcia a corrosao 1.4529, 1.4565 EN 10088-1:2014
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Informag@es de instalagdo

Intervalo de temperatura de instalacao:

+5°C a +40°C

Intervalo de temperatura de servico:
Quimico de injecdo Hilti HIT-1 / HIT-1 CE pode ser aplicado no intervalo de temperatura abaixo indicados. Uma
temperatura elevada do material base leva a uma reducgéo da resisténcia de calculo de aderéncia.

=L

Intervalo de temperatura

Temperatura do
material base

Temperatura maxima
do material base a

Temperatura maxima
do material base a

longo prazo curto prazo
Intervalo de temperatura | -40 °C a +40 °C +24 °C +40 °C
Intervalo de temperatura Il -40 °C a+80 °C +50 °C +80 °C

Temperatura max. do material base a curto prazo
As elevadas temperaturas do material base a curto prazo sdo as que ocorrem durante breves intervalos, por
exemplo, como resultado de ciclos diurnos.

Temperatura max. do material base a longo prazo
As elevadas temperaturas do material base a longo prazo sao relativamente constantes durante periodos de

tempo significativos.

Tempo de atuacgéo e de cura:

Temperatura do material base Tgwm Tempo de atuagcdo Maximo twork Tempo de cura minimo tcure
-5°C<Tem<0°C 15h 6h
0°C=Tem<5C 45 min 3h
5°C=Tem<10°C 25 min 2h

10°C = Tem < 15°C 20 min 100 min
15°C =< Tem <20°C 15 min 80 min
20°C < Tem < 30°C 6 min 45 min
30°C=Tem<34°C 4 min 25 min
35°C<Tem<40°C 2 min 20 min

Detalhes de instalagao

Diametro — vardo roscado M8 M10 M12 M16
Diametro nominal da broca do [mm] 10 12 14 18
Diametro nominal do varéo d [mm] 8 10 12 16
Diametro méax. do furo & [mm 9 12 14 18
na chapa

Diametro da escova de aco do [mm][ 10 12 14 16
Espe;sura minima do hmin  [Mm] her + 30 mm = 100 mm het + 2do
material base

Profundidade efetiva da hef,min [MM] 60 60 70 80
ancoragem

(= Profundidade do furo) hefmax [Mm] 160 200 240 320
het = ho

Espagcamento minimo Smin  [Mmm] 40 50 60 80
Distancia minima ao bordo Cmin  [mm] 40 50 60 80
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Equipamento de instalag&o

Diametro M8 M10 | M12 | M16
Martelo perfurador TE2(-A) — TE30(-A)
Bomba de limpeza (her < 10-d)
Outras ferramentas Pistola de ar comprimido®
Conjunto de escovas®, dispensador, Embolo aplicador.

a) Pistola de ar comprimido com mangueira de extensao para todos os furos mais profundos do que 250 mm (for M8 a M12) ou mais
profundos do que 20-¢ (para ¢ > 12 mm)

b) Escovagem automatica com escova redonda para todos os furos mais profundos do que 250 mm (for M8 a M12) ou mais profundos
do que 20-¢ (para ¢ > 12 mm)

Pardmetros de perfuracao e limpeza

Perfuragdo e limpeza [mm] Instalacéo
HIT-V Perfuracdo com martelo Escova Embolo aplicador
eletropneumaético HIT-RB HIT-SZ
\
T TN - D=
[

M8 10 10 10
M10 12 12 12
M12 14 14 14
M16 18 18 18

Instrucdes de instalacéo

*Consultar as instru¢8es de utilizacdo na caixa do produto para obter informacgc6es detalhadas sobre a
instalacéo

Regulamentos de seguranca
Consultar a Ficha de dados sobre seguranca de materiais antes de utilizar para um
manuseamento adequado e seguro. Usar 6culos e luvas de protecdo adequados

guando trabalhar com o Hilti HIT-1 / HIT-1 CE.

Perfuracéo
Ne
Furo perfurado por martelo (HD)
: Apenas para betdo seco e humido
do
Limpeza

Limpeza manual com maquina
(LMCM)

Para perfuracdes de diametros de do <
20 mm e furos com profundidade ho <
10.d

Limpeza a ar comprimido e escova
automatica (LACEA)

Para perfuracdes de didmetros de doe
qualquer profundidade de furo ho
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Sequéncia de injecdo
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Preparacao da sequéncia injecao

Sequéncia de injecdo para furo
perfurado (approx.2/3 cheio)

Despressurizacdo do dispensador

Sequéncia de injecdo para aplicagao
acima do nivel da cabeca e/ou
instalacdo com profundidade de
embebimento her> 250 mm

Instalagdo do elemento metalico

— e,

Instalacdo do elemento metalico,
observe o tempo de atuagao “twork”

Instalacdo do elemento metalico para
aplicagbes acima do nivel da cabecga.
Respeitar o tempo de atuacao “twork”

| @i

Carga sobre a ancoragem: apés o
tempo de cura necessario teure. €
possivel colocar em carga a ancoragem
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Quimico de injecao HIT-1/HIT-1 CE

Dimensionamento (ou calculo) de ancoragem (ETAG 029) / varbes & camisas/ alvenaria

Quimico de injecao

Material base

Tijolo sdlido

Tijolo oco

Condicdes de instalacao

=

Martelo
perfurador
(rotativo)

Aprovacgdes/certificados

Hilti HIT-1/ HIT-1 CE
Tubo de 300 ml

Varéao roscado:
HIT-V

HIT-V-F

HIT-V-R
HIT-V-HCR varao
(M8-M12)

Camisa perfurada:
HIT-SC
(16)

Condicdes de carga

Estatica/
quase
estatica

Vantagens

Alvenaria solida e oca: tijolos de
barro

Quimico de injecdo de dois
componentes

Cura rapida

Para aplicacfes acima do nivel
da cabeca

Manuseamento conveniente e
versatil

Profundidade de embebimento
flexivel e espessura de aperto
Possiveis pequenas distancias
ao bordo e entre ancoragens

Controlo de injecdo com a camisa
perfurada HIT-SC

Descricdo

Autoridade/ Laboratoério

N.°/Data de emisséao

Dados Técnicos Hilti @

Hilti

2017-11-28

b) Todos os dados técnicos apresentados nesta secgao estdo de acordo com os Dados Técnicos Hilti.
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Carga estatica e quase estatica (para uma fixagao isolada)

Toda a informacédo desta secc¢do aplica-se a:

- Valores de carga validos para furos executados com Martelos combinados TE em modo de perfuracéo para
tijolo sélido

- Valores de carga validos para furos executados com Martelos combinados TE em modo rotativo para tijolo
0co

- Correta instalacdo da ancoragem (ver instrucdes de uso e detalhes de instalacéo)

- Qualidade do aco dos elementos de fixacdo: ver informagdes abaixo

- Vardes roscados de tamanho apropriado (diametro e comprimento) e utilizar uma qualidade minima do aco
de 5.6

- Temperatura do material base e durante a instalacdo e cura deve ser entre 0°C e +40°C

Cargas de tracdo para tijolo sélido

Didmetro da manga M8 M10 M12
Camisa perfurada HIT-SC - 16x85 - 16x85 - 16x85
Forca compressiva fo [N/mm?] 28 28 28 28 28 28
Prof_undldade de ancoragem hef [mm] 80 80 90 80 100 80
efetiva

. 40°C/24°C 0,7 0,9 0,7 0,9 0,7 0,9
Carga de tragdo g o=i=no=— Nrec [kN] 04 0.6 0.4 0.6 0.4 0,6
Carga de corte Vrec [kN] 1,3 1,3 1,7 1,6 2,5 1,7

Cargas de tracdo paratijolo oco

Diametro da manga M8 M10 M12
Tipos de tijolo 0co HzL 12 | DOPPIO | 117y 4o | DOPPIO |5 45 | DoPPIO
Uni uni Uni

Forca compressiva HIT-SC 16x85 16x85 16x85

Profundidade de ancoragem 5 12 28 12 28 12 28
. fo [N/mm?]

efetiva

Profundidade de ancoragem 80 80 80 80 80 80
. he [mm]

efetiva

Caraa de tracso 40°C/24°C N [KN] 0,35 0,25 0,35 0,25 0,45 0,35
g 90 ["goec/soec e 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20

Carga de corte Vrec [kN] 1,40 0,85 1,40 0,85 1,40 0,85

Devido a uma grande variedade de tijolos, devem ser realizados testes no local para determinar os valores
de carga paratodas as aplicac8es fora dos materiais base acima mencionados e/ ou condi¢des
instalacao.

Materiais

Qualidade do material
Varao Material

Classe de resisténcia 5,8, A5 > 8% ductil
Aco galvanizado > 5um
(F) Galvanizado a quente = 45 um

Varao roscado
HIT-V 5,8 (F)

Classe de resisténcia 8,8, A5 > 12% ductil

Varéo roscado Aco galvanizado > 5um

HIT-V 8,8 (F) (F) Galvanizado a quente = 45 pm
Varéo roscado Classe de resisténcia 70 for < M24 e classe 50 para > M24, A5 > 8% ductil
HIT-V-R Aco inoxidavel 1,4401; 1,4404; 1,4578; 1,4571; 1,4439; 1,4362
Varéo roscado Classe de resisténcia 70 for < M24 e classe 50 para > M24, A5 > 8% ductil
HIT-V-HCR Aco de grande resisténcia a corrosdo 1,4528; 1,4565;

Aco galvanizado = 5 um, Galvanizado a quente = 45 um
Anilha Aco inoxidavel 1,4401, 1,4404, 1,4578, 1,4571, 1,4439, 1,4362 EN 10088-1:2014

Aco de grande resisténcia a corrosédo 1,4529, 1,4565 EN 10088-1:2014

Classe de resisténcia da porca adaptada a classe de resisténcia do varao roscado,
Aco galvanizado > 5um, Galvanizado a quente =45 um

Porca — S — =
Classe de resisténcia da porca adaptada a classe de resisténcia do varédo roscado,

Aco galvanizado 1,4401, 1,4404, 1,4578, 1,4571, 1,4439, 1,4362 EN 10088-1:2014
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Classe de resisténcia da porca adaptada a classe de resisténcia do varéo roscado,
Aco de grande resisténcia a corrosdo 1,4529, 1,4565 EN 10088-1:2014

Camisa
perfurada HIT- Corpo: FPP 20T, manga: PA6,6 N500/200
SC

Informacées de instalagao

Intervalo de temperatura de instalagéo
-5°Ca+40°C

Intervalo de temperatura de servico

O quimico de injegdo Hilti HIT-1 / HIT-1 CE com o vardo roscado HIT-V pode ser aplicado dentro dos intervalos de
temperatura abaixo indicadas. Uma temperatura elevada do material base leva a uma reducao da resisténcia de
célculo de aderéncia.

Temperatura no material base

Temperatura maxima | Temperatura maxima
Temperatura do . .
Intervalo de temperatura ; do material base a do material base a
material base
longo prazo curto prazo

Intervalo de temperatura | -40 °C a +40 °C +24 °C +40 °C
Intervalo de temperatura Il -40°C a +80 °C +50 °C +80 °C
Tempo de atuacéo e de cura:

Temperatura do Tempo de atuagdo maximo Tempo de cura maximo

material base twork teure
0°C<Tem<5C 45 min 3h

5C<Tem<10°C 25 min 2h

10°C<Tem<20°C 15 min 100 min

20°C<Tem<30°C 6 min 45 min

30°C < Tem<40°C 2 min 25 min
Detalhes de instalagao para tijolo sélido
Diametro da manga M8 M10 M12
Camisa perfurada HIT-SC - 16x85 - 16x85 - 16x85
Didametro nominal da broca do [mm] 10 16 12 16 14 18
Diametro méx. do furo d [mm] 9 9 12 12 14 14
na chapa
Profundidade efetiva da her [mm] 80 80 90 80 100 80
ancoragem
Profundidade do furo ho [mm] 80 95 90 95 100 95
Espessura minima do Amin [mm] | 115 115 115 115 115 115
material base
Torque de aperto Tmax [Nm] 6 6 10 8 10 8
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Detalhes de instalagéo paratijolo oco
M8 M10 M12
Doppio Doppio Doppio
Didmetro da manga HLz2 Uni HLz2 Uni HLz2 Uni
Camisa perfurada HIT-SC 16x85 16x85 16x85
Diametro nominal da broca do [mm] 16 16 18
Diametro max. do furo ds [mm] 9 12 14
na chapa
Profundidade efetiva da hef [mm] 80 80 80
ancoragem
Profundidade do furo ho [mm] 95 95 95
Espessura minima do o [mm] 115 115 115
material base
Torque de aperto Tmax [Nm] 4 4 4
Y
o
A
A
Equipamento de instalacdo
Diametro da ancoragem M8 | M10 | M12
Martelo eletropneumatico TE2(-A) — TE30(-A)
Soprador

Outras ferramentas

Conjunto de escovas de limpeza, dispensador

Parametros de limpeza e de instalacdo para tijolo sélido e oco

Camisa perfurada

Perfuragéo e limpeza [mm]

HIT-V
HIT-SC " Escova
Martelo Eletropneumatico HIT-RB
Coo—
VER - 10 10
M10? - 12 12
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M12 - 14 14
M8 HIT-SC 16x85 16 16
M10 HIT-SC 16x85 16 16
M12 HIT-SC 18x85 18 18

11

a) Instalagdo sem a camisa perfurada HIT-SC apenas pode ser utilizada em tijolo sélido.
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Instrucdes de instalacédo

*Consultar as instruc¢des de utilizagdo na caixa do produto para obter informagdes detalhadas sobre a

instalacéo
Regulamentos de seguranca
@ Consultar a Ficha de dados sobre seguranca de materiais antes de utilizar para um
manuseamento adequado e seguro. Usar 6culos e luvas de protecao adequados
guando trabalhar com o Hilti HIT-1 / HIT-1 CE.

Perfuracao

Em tijolo oco: modo rotativo

Em tijolo sélido: modo martelo

Limpeza

Limpeza manual (LM)

Instrucdes para tijolo sélido sem camisa perfurada

Sistema de injecé&o

——a =[]
&‘

Preparacéo da sequéncia de injecdo

Método de injecdo para furo perfurado

Ao pré-instalar o elemento metalico,
respeitar o tempo de atuacado “twork”

Carga sobre a ancoragem: apos o
tempo de cura necessario teure. €
possivel colocar em carga a ancoragem
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Instrucdes paratijolo oco e macico com camisa perfurada

Preparacdo da camisa perfurada

e - "
"o * .
=

» o
L -

Fechar a tampa e inserir a camisa
perfurada manualmente

Sequéncia de injecéo

—— ]
%

Preparacao da sequéncia de injecéo

Instalagdo com camisa perfurada HIT-
SC

Ao pré-instalar o elemento, respeitar o
tempo de atuagao “twork”

Carga sobre a ancoragem: apos o
tempo de cura necessario teure. €
possivel colocar em carga a ancoragem

13
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