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tym samym numerze, wydang w dniu 2017-07-10
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Tlumaczenia Europejskiej Oceny Technicznej na jakiekol-
wiek inne jezyki musza w petni odpowiada¢ dokumentacji
oryginalnej i by¢ oznaczone jako takie. Niniejsza Europej-
ska Ocena Techniczna moze by¢ przekazywana wylacznie
w catosci, takze za posrednictwem $rodkow komunikacji
elektronicznej (za wyjatkiem wymienionego(ych) powyzej
poufnego(ych) Zatacznika(ow). Jakiekolwiek czgéciowe
kopie niniejszej dokumentacji moga by¢ sporzadzane wy-
tacznie po uzyskaniu pisemnej zgody jednostki ds. oceny
technicznej. Jakiekolwiek kopie czgSciowe musza zostac
oznaczone jako takie.
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II T1ICZESC SZCZEGOLOWA
EUROPEJSKIEJ OCENY
TECHNICZNEJ

1  Opis techniczny produktu i zamierzonego
wykorzystania

Opis techniczny produktu

Wkrety SPAX to wkrety samogwintujace do wykorzystania
w konstrukcjach drewnianych. Sa gwintowane na cze$ci
lub catej dtugosci. Prety gwintowane SPAX s3 nagwinto-
wane na catej dtugosci. Wkrety sa wykonywane z weglo-
wego drutu stalowego dla nominalnych $rednic od 2,5 mm
do 12,0 mm oraz z nierdzewnego drutu stalowego dla nomi-
nalnych $rednic od 3,0 mm do 12,0 mm. Prety gwintowane
SPAX sa wykonywane z weglowego drutu stalowego lub
z nierdzewnego drutu stalowego dla nominalnej $rednicy
16,0 mm. Kiedy wymagana jest ochrona antykorozyjna,
materiat lub powloka powinny by¢ podane zgodnie z odno-
$ng specyfikacjg zawartg w Zataczniku A normy EN 14592.

Geometria i material

Srednica nominalna d ($rednica gwintu zewnetrznego),
wkretow SPAX nie moze wynosi¢ mniej niz 2,5 mm i nie
moze by¢ wieksza, niz 12,0 mm. Srednica nominalna pretow
gwintowanych wynosi 16 mm. Catkowita dtugo$¢ wkre-
tow, £, nie moze wynosi¢ mniej, niz 20 mm i nie moze by¢
wigksza, niz 1000 mm. Catkowita dtugos¢ pretow gwinto-
wanych , £, nie moze by¢ wigksza, niz 3000 mm. Pozostate
wymiary sg podane w Zatgczniku A.

Wskaznik $rednicy trzpienia do zewngtrznej Srednicy
gwintu d/d wynosi od 0,58 do 0,68.

Wkrety sa gwintowane na minimalnej dtugosci g = 4-d
(tzn. £Lg > 4-d).

Dhugos¢ p (odleglos¢ pomiedzy dwoma sasiednimi zwojami
gwintu) wynosi od 0,49-d to 0,61-d.

Wkrety muszg bez peknigcia poddawac sie zgieciu o kat a,
nie mniejszy niz (45/d°7 + 20) stopni.

2 Specyfikacja zamierzonego wykorzystania
w sposob zgodny obowiazujacym
Europejskim Dokumentem Oceny

Wkrety sg stosowane do taczen w konstrukcjach nosnych.
Wkrety i gwintowane prety sg stosowane do laczen w no-
$nych konstrukcjach drewnianych miedzy elementami z li-
tego drewna (drewno migkkie), klejonego warstwowo drew-
na (drewno migkkie), fornirowego drewna warstwowego
(drewno miegkkie), podobnymi elementami klejonymi, pty-
tami drewnopochodnymi lub stalg. Wkrety sa ponadto sto-
sowane do taczen w konstrukcjach nos$nych z litego drewna
(drewno twarde), klejonego warstwowo drewna (drewno
twarde) lub fornirowego drewna klejonego warstwowowo
(drewno twarde). Wkrety SPAX z pelnym gwintem 1 prety
gwintowane SPAX sa takze stosowane jako wzmocnienie
dla sit rozciagajacych lub $ciskajacych, prostopadtych w

stosunku do widkien drewna albo jako wzmocnienie pra-
cujace na przebicie w drewnie migkkim. Ponadto, wkrety
SPAX o $rednicy pomigdzy 6 mm i 12 mm mogg by¢ wyko-
rzystywane do mocowania nakrokwiowej izolacji cieplne;j.

Plyty stalowe i plyty drewnopochodne, z wyjatkiem plyt z
litego drewna, fornirowego drewna klejonego warstwowo-
wo 1drewna klejonego warstwowo moga by¢ umieszczane
wylacznie od strony glowki wkretu.

Wykorzystywane moga by¢ nastgpujace ptyty drewnopo-
chodne:

- Sklejka zgodna z normg EN 636 lub Europejska Ocena
Techniczng lub krajowymi przepisami majacymi zastoso-
wanie w miejscu instalacji.

- Plyta widrowa zgodna z normg EN 312 lub Europejska
Oceng Techniczng lub krajowymi przepisami majgcymi
zastosowanie w miejscu instalacji.

- Plyta OSB lub typu OSB/3 i OSB/4 zgodna z norma
EN 300 lub Europejska Oceng Techniczng lub krajowymi
przepisami majacymi zastosowanie w miejscu instalacji.

- Plyta pilsniowa zgodna z normg EN 622-2 i 622-3 lub
Europejskag Oceng Techniczng (minimalna gestos$¢
650 kg/m?) lub krajowymi przepisami majacymi zastoso-
wanie w miejscu instalacji

- Plyta cementowo-wiorowa zgodna z norma EN 634 lub
Europejska Ocena Techniczng lub krajowymi przepisami
majacymi zastosowanie w miejscu instalacji.

- Plyta =z litego drewna zgodna z norma EN 13353 lub
Europejskg Oceng Techniczng lub krajowymi przepisami
majacymi zastosowanie w miejscu instalacji.

- Drewno klejone warstwowo zgodnie z Europejska Ocena
Techniczna.

- Fornirowego drewna klejonego warstwowo zgodnie z
EN 14374 lub Europejska Oceng Techniczng.

- Konstrukcyjne tworzywa drewnopochodne zgodne z
Europejska Ocena Techniczna

Wkrety lub prety gwintowane majg by¢ stosowane w lacze-
niach drewna, dla ktorych powinny by¢ spetnione wymaga-
nia w zakresie odpornosci mechanicznej i stabilno$ci oraz
bezpieczenstwa zgodnie z Podstawowymi Wymaganiami 1
14 Rozporzadzenia 305/2011 (UE).

Obliczanie potgczen powinno opiera¢ si¢ na charakterysty-
ce mozliwos$ci obcigzania wkretdw. Mozliwosci obcigzania
wkretow powinny by¢ zgodne z Eurocode 5 lub wlasci-
wym kodeksem krajowym.

Wkrety moga by¢ wykorzystywane dla potaczen podlegaja-
cych obcigzeniom statycznym lub quasi statycznym.
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Ocynkowane wkrety 1 prety gwintowane moga by¢ stoso-
wane w konstrukcjach drewnianych narazonych na dzia-
fanie w suchych warunkach wewnetrznych, zgodnych z
warunkami wskazanymi w klasach uzytkowania 1 i 2 nor-
my EN 1995-1-1:2008 (Eurocode 5). Wkrety i prety gwin-
towane ze stali nierdzewnej spelniajg wszystkie wymogi
Eurocode 5 (EN 1995-1-1:2008) w odniesieniu do wyko-
rzystania w warunkach wysokiej wilgotnosci, zgodnych z
warunkami wskazanymi w klasie uzytkowania 3.

Postanowienia okreslone w niniejszej Europejskiej Ocenie
Technicznej zostaty opracowane przy uwzglednieniu zato-
zonego okresu uzytkowania wkretow wynoszacego 50 lat.

Wskazania dotyczace okresu uzytkowania nie moga by¢
uwazane za gwarancj¢ udzielang przez producenta lub
Jednostke ds. Oceny, ale jedynie za pomoc w zakresie
wyboru najbardziej odpowiednich produktow w odniesie-
niu do oczekiwanego, rozsadnego ze wzgledéw ekonomicz-
nych okresu uzytkowania obiektow.
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3 Parametry wydajnosciowe produktu i odniesienia do metod wykorzystanych w ramach oceny

Charakterystyka

Ocena charakterystyki

3.1 Wytrzymalos¢ i trwalosé *) (BWR1)

Wytrzymatos$¢ na rozcigganie
Wkrety wykonane ze stali weglowej

Prety gwintowane wykonane ze stali weglowej lub
stali nierdzewnej

Wkrety wykonane ze stali nierdzewne;j

Moment skrecajacy

Wytrzymatos$¢ na skrgcanie
Wkrety wykonane ze stali weglowej

Wkrety wykonane ze stali nierdzewne;j

Wartos¢ charakterystyki f

ens,k”

d=2,5 mm: 1,8 kKN
d=3,0 mm: 2,6 kN
d=3,5mm: 3,8 kN
d=4,0 mm: 5,0 kN
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 6,4 kN
d=15,0 mm: 7,9 kN
d=5,6 mm: 9,9 kN
d=6,0 mm: 11 kN
d=7,0 mm: 13 kN
d=28,0 mm: 17 kN
d=10,0 mm: 28 kN
d=12,0 mm: 38 kN
d=16,0 mm: 63 kN
d=3,0 mm: 2,1 kN
d=3,5mm: 2,9 kN
d=4,0 mm: 3,8 kN
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 4,2 kN
d=5,0 mm lub 5,2 mm: 4.9 kN
d=5,6 mm: 6,2 kN
d=6,0 mm: 7,1 kKN
d=7,0 mm: 10 kN
d=8,0 mm: 13 kN
d=10,0 mm: 20 kN
d=12,0 mm: 28 kN

Wspotczynnik charakterystycznej wytrzymatosci na skrgcanie

do $redniego momentu skrecania : f /R >1.5
Wartos¢ wspotezynnika £ : 0.65 Nm
d=2,5mm: ’1 3 Nm
d=3,0 mm: 2’0 Nm
d=3,5mm: 3’0 Nm
d=4,0 mm: 4’0 Nm
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 6’0 Nm
d=5,0 mm: 8’0 Nm
d=5,6 mm: 10’5 Nm
d=6,0 mm: 14’2 Nm
d=7,0 mm: 2’1 Nm
d = 8,0 mm: 40 Nm
d=10,0 mm: 70 Nm
d=12,0 mm:

d=3,0 mm: 1,0 Nm
d=3,5mm: 1,7 Nm
d=4,0 mm: 2,4 Nm
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 3,2 Nm
d=5,0 mm lub 5,2 mm: 4,6 Nm
d=15,6 mm: 5,6 Nm
d=6,0 mm: 7,0 Nm
d=7,0 mm: 8,7 Nm
d=28,0 mm: 17 Nm
d=10 mm: 28 Nm
d=12 mm: 54 Nm
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Ch

arakterystyka

Ocena charakterystyki

3.2 Bezpieczenstwo na wypadek pozaru (BWR2)

3.3

34

3.7

3.8

Reakcja na ogien

Higiena, zdrowie i Srodowisko (BWR3)

Wplyw na jako$¢ powietrza

Bezpieczenstwo w wykorzystaniu (BWR4)

Zréwnowazone wykorzystanie zasobow
naturalnych (BWR?7)

Aspekty ogélne dotyczace parametrow
wytrzymalo$ciowych produktu

Identyfikacja

Wkrety sa wykonane ze stali klasyfikowanej jako klasa Al
w odniesieniu do charakterystyki odpornosci na dziatanie
ognia, zgodnie z postanowieniami rozporzadzenia delego-
wanego Komisji 2016/364 i decyzja WE 96/603/WE, zmie-
niong Decyzja WE 2000/605/WE.

Produkt nie zawiera/uwalnia substancji niebezpiecznych
okreslonych norma TR 034 z pazdziernika 2015 r.*

Patrz aspekty okreslone w BWR1

Ocena nie zostata przeprowadzona

Wkrety zostaly ocenione jako posiadajace zadowalaja-
cg trwato$¢ 1 wytrzymatos¢ w przypadku zastosowania w
konstrukcjach drewnianych z wykorzystaniem gatunkow
drewna wskazanych w Eurocode 5 i zgodnych z warunkami
wskazanymi w klasach uzytkowania 1,213

Patrz Zatacznik A

*) Patrz informacje dodatkowe w punktach 3.9 —3.12.

**) Poza szczegdtowymi klauzulami dotyczacymi substancji niebezpiecznych wskazanymi w niniejszej Europejskiej Ocenie Technicznej moga wystgpowac inne
wymagania dotyczace produktow mieszczacych si¢ w jej zakresie (np. transponowane ustawodawstwo unijne i prawo krajowe, przepisy wykonawcze i administ-
racyjne). W celu sprostania wymaganiom unijnego Rozporzadzenia o Wyrobach Budowlanych nalezy przestrzegaé takze tych wymagan, kiedy maja zastosowanie.
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3.9 Wytrzymalos¢ i trwalos¢

Nosnos¢ wkretow SPAX dotyczy materialow drewnopo-
chodnych wskazanych w paragrafie 1 nawet jesli uzyto w
nich terminu ,,drewno”.

Charakterystyczna wytrzymato$¢ na $cinanie ina rozciaga-
nie przy wyciaganiu wkretow SPAX lub pretow gwintowa-
nych nalezy stosowac zgodnie z Eurocode 5 lub odno$nym
kodeksem krajowym.

Glebokos¢ wkrecania musi wynosic¢ £ > 4-d, gdzie d to ze-
wnetrzna $rednica gwintu wkretu lub preta gwintowanego.
W przypadku mocowania izolacji cieplnej nakrokwiowej,
glebokos¢ wkrecania musi wynosi¢ co najmniej 40 mm,
€,.=40 mm..

Europejskie Oceny Techniczne dla elementéw konstrukeyj-
nych lub paneli drewnopochodnych muszg by¢ odpowied-
nio uwzgledniane, jezeli dotyczy.

Podczas weryfikacji wytrzymatosci elementow, zarowno na
odcinku $ciskanym, jak i rozcigganym, nalezy uwzglednic¢
redukcje przekroju spowodowang przez wkrety lub gwinto-
wane prety SPAX o $rednicy co najmniej 10 mm.

W przypadku wkretow wprowadzanych we wczesniej
wywiercane otwory przy weryfikacji wytrzymalosci ele-
mentow nalezy uwzgledni¢ $rednice otworu, a w przypad-
ku wkretow wprowadzanych bez wezesniejszego wiercenia
nalezy uwzgledni¢ wewnetrzng Srednicg gwintu.

Wytrzymalo$¢ na $cinanie

Charakterystyczna wytrzymato$§¢ na $cinanie  wkretow
SPAX lub pretow gwintowanych powinna by¢ obliczana
zgodnie z normg EN 1995-1-1 (Eurocode 5) z zastosowa-
niem zewngtrznej $rednicy gwintu d jako nominalnej sred-
nicy wkretu. Mozna uwzgledni¢ wktad z efektu liny.

Charakterystyczny moment uplastycznienia powinien by¢
obliczany w nastepujacy sposob:

wkrety SPAX dla 2,5 mm < d < 12,0 mm wykonane ze stali
weglowej:

M  =0,15-600 - d*>* [Nmm]
Y,

Prety gwintowane SPAX:

M, , = 140000 [Nmm]

wkrety SPAX dla 3,0 mm < d < 12,0 mm wykonane ze stali
nierdzewne;j:

M., =0,15- 400 - d¢ [Nmm]
v,k

gdzie
d zewnetrzna srednica gwintu [mm]
(d, patrz rysunki w zatgczniku)

Wytrzymato§¢ powierzchni dla wkretow w elementach
nienawiercanych wstgpnie ustawianych pod katem migdzy
osig wkretu a kierunkiem stojow 0° < o < 90° wynosi:

_ 0,082-p, -d"
hk

2,5 - cos? a + sin? o

[N/mm?]

dla wkretow we wcezesniej wywierconych otworach:
. 0,082 - p, - (1-0,01-d)

bk [N/mm?]

2,5 - cos? o + sin? o

dla pretow gwintowanych we wczesniej wywierconych
otworach:

. 0,082 - p, - (1-0,01-d)

h.k . .
(2,5 - cos? a + sin? oc) ( k,, - sin’ € + cos® € )

[N/mm?]

Gdzie

p, charakterystyczna gestos¢ drewna [kg/m?];

d zewngtrzna $rednica gwintu [mm];

kat pomiedzy osig wkretu i kierunkiem stojow;

kat miedzy przytozeniem sity a kierunkiem stojow;
zgodnie ze wzorem (8.33) w normie EN 1995-1-1.

~ M

90

Wytrzymato$¢ powierzchni dla wkretow utozonych réwno-
legle do ptaszczyzny drewna klejonego poprzecznie, nie-
zaleznie od kata miedzy osig wkretu 1 kierunkiem stojow,
0° <0 <90°, powinna by¢ obliczana jak nastgpuje:

£, =20" dos [N/mm?]
Chyba, ze inaczej okreslono w specyfikacji technicznej
(Europejska Aprobata Techniczna lub hEN) dla drewna
klejonego poprzecznie.

Gdzie
d zewngtrzna $rednica gwintu [mm]
(d, patrz rysunki w zatgczniku)

Sita osadzenia wkretow lub pretow gwintowanych w po-
wierzchni ptaszczyzny drewna klejonego poprzecznie po-
winna by¢ przyjmowana jak dla litego drewna, w oparciu
o charakterystyczng gestos¢ warstwy zewnetrznej. Jesli
dotyczy, nalezy uwzgledni¢ kat pomigdzy silg i kierunkiem
stojow warstwy zewnetrzne;.

Kierunek sity bocznej powinien by¢ prostopadly do osi
wkretu 1 rownolegly do powierzchni ptaszczyzny drewna
klejonego poprzecznie.

W przypadku wkretow obcigzonych prostopadle zastoso-
wanie majg zasady potaczen wielolacznikowych zawarte w
normie EN 1995-1-1, 8.3.1.1 (8).
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Wytrzymalo$¢ na wyrywanie

Wytrzymato$¢ na wyrywanie wkretow lub pretow gwinto-
wanych SPAX pod katem 15° < a < 90° w stosunku do sto-
jow w elementach z litego drewna (mickkie i twarde drewno
o charakterystycznej gestosci wynoszacej 730 kg/m?), kle-
jonego warstwowo drewna i drewna klejonego poprzecz-
nie albo pod katem 30° < o < 90° w stosunku do slojow w
elementach z fornirowego drewna klejonego warstwowowo
(migkkie i twarde drewno o charakterystycznej gestosci
wynoszacej 750 kg/m?®) powinien by¢ obliczany zgodnie z
norma EN 1995-1-1:2008 z:
F ~ nef' fax’k . d .{Zef . 0,8
waRk ]2 cos?q + sin’ol

Gdzie

Py
350

[N]

Wytrzymatos$¢ na wyciagganie wkretu wkreconego
pod katem o w stosunku do stojow [N]

Fax,u,Rk

n, faktyczna liczba wkretow zgodnie z EN 1995-1-
1:2008

Charakterystyczny parametr wyciggania
25mm<d<6,0mm: f =140 N/mm?
6,0 mm<d<80mm: f =120 N/mm?
d=10,0 mm: £ .=1L5 N/mm?
d=12,0 mm: f.,.=11.0 N/mm?
d=16,0 mm: f..=100 N/mm?
d zewnetrzna Srednica gwintu [mm]

(d, patrz rysunki w zatgczniku)

€, Dhlugo$¢ gwintu w elemencie drewnianym
zgodnie z normg EN 1995-1-1 [mm]; dotyczy
gwintu pod gléwka wkretu, z uwzglednieniem
wysokosci gtowki

ax,k

o Kat pomiedzy stojami i osig wkretu
P, Charakterystyczna gestos¢ [kg/m?]

W przypadku wkrecania wkretow w wigeej, niz jedng war-
stwe drewna laminowanego poprzecznie, nalezy uwzgled-
ni¢ poszczegdlne warstwy proporcjonalnie.

Wytrzymato$¢ na obcigzenie rownolegle jest ograniczona
silg przeciggania gléwki oraz sita rozciagania lub $ciskania
wkretu lub preta gwintowanego.

W przypadku wkretow SPAX lub pretow gwintowanych,
moze by¢ uwzgledniona sita na wyrywanie zamiast sity na
przeciaganie glowki.

W przypadku wkretow obcigzonych osiowo na rozciaganie,
jesli sita zewnetrzna jest rownolegta do osi wkretow, obo-
wigzuja zasady opisane w normie EN 1995-1-1, 8.7.2 (8).

W przypadku wkretoéw nachylonych w polaczeniach typu
drewno — drewno lub stal — drewno, gdzie wkrety s3 usta-
wione pod katem 30° < a < 60° mi¢dzy powierzchnig ele-
mentu a osig wkretu wlasciwa liczbe wkretow nef nalezy
ustala¢ w nastepujacy sposob:

dla jednego rzedu wkretow n réwnolegltych do obcigze-
nia no$nos¢ nalezy oblicza¢ przy uzyciu wiasciwej liczby
wkretow n , gdzie

n_ = max {n”; 0,9-n}

in jest liczbg wkretow nachylonych w rzedzie. Jesli w
potaczeniach drewno — drewno stosowane sg skrzyzo-
wane pary wkretow, wowczas n jest liczbg skrzyzo-
wanych par wkretow w rzedzie.

Uwaga: W przypadku wkretow uzytych jako wzmocnienie
sit S$ciskajacych lub wkreconych pod katem
wkretow w mechanicznie taczonych belkach Iub
kolumnach Iub tez w celu mocowania materiatu
izolacji cieplnej, n .= n.

Sila przeciagania gléwki
Charakterystyczna sita przeciggania gtéwki wkretow SPAX

lub pretéw gwintowanych powinna by¢ obliczana zgodnie
z normg EN 1995-1-1:2008 jak nastepuje:

ax,o,Rk

f . d -L p 0,8
max { 2ok - kt ) fhead,k. d2h } ’ nef ’ _k [N]

1,2 - cos’a + sin*a ; 350
gdzie:

Foark Charakteqstyczna sita przeciggania gtéwki dla
potaczenia pod katem o > 30° w stosunku do
stojow [N]

n, Faktyczna liczba wkretow zgodnie z EN 1995-1-
1:2008

W przypadku wkretow wkreconych pod katem :
n, = max{nov9 ;09 - n}
(patrz wytrzymalo$¢ na wyrywanie)

k Wspotczynnik zapewniajacy uwzglednienie gru-
bosci elementow od strony glowki wkretu t,
k=1dlat/d <3
k=13dlat/d >3

h ~h—

f e Charakterystyczny wspotczynnik przeciggania
glowki [N/mm?]

d, Srednica glowki wkretu lub podkiadki [mmy].
Zewngtrzna $rednica gtowki  lub podktadki
d, > 32 mm powinna by¢ uwzgledniana jedynie
przy $rednicy nominalnej 32 mm..

Py Charakterystyczna gestos¢ [kg/m’] dla paneli
drewnopochodnych p, = 380 kg/m’

Charakterystyczny parametr przeciggania gtowki dla wkre-
tow SPAX z glowka stozkowg lub gtowka szesciokatna
bez kotierza w polaczeniach z drewnem oraz w potacze-
niach z panelami drewnopochodnymi o grubosci powyzej
20 mm:

d, <16 mm: fiaaie = 27,0 — d, [N/mm?]

16 mm<d <32 mm: f, =11,0-0,2-(d, - 16) [N/mm?]
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Charakterystyczny parametr przeciggania glowki dla wkre-
tow SPAX z glowka z podkiadka, glowka z komierzem,
gltowka stozkowa , gléwka szesciokatng z kolierzem,
glowka stozkowa z podktadka lub drugim gwintem ponizej
glowki w potaczeniach z drewnem oraz w potaczeniach z
panelami drewnopochodnymi o grubosci powyzej 20 mm:
d, <16 mm: £ o = 29,0 - d, [N/mm?]
l6mm<d <22mm: f_, = 13,0 [N/mm’]

22mm<d <32mm: f_,, =16,0-0,5"(d, - 16) [N/mm’]

Gdzie

d,  Srednica glowki lub podktadki [mm]
Charakterystyczny parametr przeciggania glowki dla wkre-
tow w potaczeniach z panelami drewnopodobnymi o grubo-
$ci od 12 mm do 20 mm:

£ caaie = 8 N/mm?

Wkrety w polaczeniach z panelami drewnopochodnymi
o grubosci ponizej 12 mm (minimalna grubos¢ paneli
drewnopochodnych 1,2-d, gdzie d to zewnetrzna $rednica
gwintu):

f . =8N/mm?

head,k

ograniczone do F_ , =400 N

R
W przypadku wkretow z niepelnym gwintem $redni-
ca gtowki lub podktadki powinna wynosi¢ co najmniej
1,8 - d, gdzie d_ jest srednicg czgsSci niegwintowanej. W
innym przypadku charakterystyczna sita przeciggania
F care = 0 dla wkretéw z niepelnym gwintem.

Nalezy przestrzega¢ minimalnej grubosci paneli drewnopo-
chodnych zgodnie z klauzulg 2.1.

W potaczeniach stali z drewnem, sily przeciggania gtowki
nie jest istotna.

Wytrzymalo$¢ na rozciagganie

Charakterystyczna wytrzymatos¢ na rozcigganie f
wkretow SPAX wykonanych ze stali weglowej lub pretow
gwintowanych wykonanych ze stali weglowej lub stali
nierdzewnej wynosi:

d=2,5mm: 1,8 kKN
d=3,0 mm: 2,6 kN
d=3,5mm: 3,8 kN
d=4,0 mm: 5,0 kN
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 6,4 kN
d=5,0 mm: 7.9 kN
d=5,6 mm: 9,9 kN
d=6,0 mm: 11 kN
d=7,0 mm: 13 kN
d=8,0 mm: 17 kN
d=10,0 mm: 28 kN
d=12,0 mm: 38 kN
Prety gwintowane prety d =16 mm: 63 kN

Charakterystyczna wytrzymatos¢ na rozciaganie f_
wkretow SPAX wykonanych ze stali nierdzewnej wynosi:

d=3,0 mm: 2,1 kN
d=3,5mm: 2,9 kN
d=4,0 mm: 3,8 kKN
d=4,5 mm lub 4,6 mm: 42 kN
d=5,0 mm lub 5,2 mm: 4,9 kN
d=5,6 mm: 6,2 kN
d=6,0 mm: 7,1 kKN
d=7,0 mm: 10 kN
d=8,0 mm: 13 kN
d=10,0 mm: 20 kN
d=12,0 mm: 28 kN

Wytrzymato$¢ na zerwanie gtowki wkretu jest wieksza niz
wytrzymalo$¢ na rozciaganie wkretu.

Wytrzymalo$¢ na Sciskanie

Charakterystyczng wytrzymato$¢ na Sciskanie F_ ., wkre-
tow SPAX lub pretéow gwintowanych z pelnym gwintem
na calej dlugosci osadzonych w drewnie nalezy obliczac z:

£ -d-t,

ax,d

0,8

. P \”
F =min —— | 22n
axRd 1,2 - cos’a + sin‘a

i Kc ’ Npl,k [N]
350 )7 v

gdzie

1 dla}, <0,2
1 dla’, >0,2

ke

k=05-[1+049 - —02)+2 |

Wskaznik smuktosci wzglednej powinien by¢ obliczany
jak nastepuje:

Xk = Npl,k
Nki,k
Gdzie
d2
N =0ty [N]

jest charakterystyczna wartoscia sily osiowej w przypad-
ku analizy plastycznej okre$lonej w przekroju s$rednicy
wewnetrznej

Charakterystyczna granica plastycznosci:
f = 1000 [N/mm?]
dla wkretow SPAX wykonanych ze stali weglowe;j
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fy'k =500 [N/mm?]
dla pretow gwintowanych SPAX i wkretow SPAX
wykonanych ze stali nierdzewne;j

Charakterystyczna warto$¢ idealnego elastycznego obciagze-
nia zginajacego :

Nki,k: \J Ch ) Es .Is [N]
Elastyczne posadowienie wkretu:
c,=(0,19+0,012-d) - p, - (ﬁ + o,s) [N/mm?]

dla wkretow w drewnie klejonym poprzecznie, przy pola-
czeniach najwigksze znaczenie ma kat o ip,;

Modut sprezystosci wzdtuzne;j :

E =210000 [N/mm?]
p, = charakterystyczna ggstos¢ [kg/m?]
Drugi moment powierzchni :
_ T 4 4
[=——-d mm
s 6 4 1 [ ]
d, = wewngtrzna Srednica gwintu [mm]

(d, patrz rysunki w zatgczniku)
o = kat miedzy osig wkreta a widknami drewna

Uwaga: Okre$lajac wartosci nominalne wytrzymatosci na
sciskanie nalezy zatozy¢, ze f,_, oblicza si¢ przy uzyciuk
1y, dla drewna zgodnie z normg EN 1995, podczas gdy
Npl’ o oblicza si¢ przy uzyciu v,,, dla stali zgodnie z normg
EN 1993.

Obcigzenia zlozone wkretow lub pretéw gwintowanych
— poprzecznie i osiowo

W przypadku potaczen z jednoczesnym obcigzeniem osio-
wym i1 poprzecznym , nalezy spetni¢ ponizszy warunek :

F 2 F, 2
ax,Ed + la,Ed S 1
Fax,Rd Fla,Rd
gdzie
F ok normnalne obcigzenie osiowe wkretu lub preta
gwintowanego
Fl normnalne obciazenie poprzeczne wkretu lub preta
gwintowanego

nominalna no$nos¢ wkretu lub preta gwintowanego

obciazonych osiowo

Fl ra nomlnalna no$nos¢ wkrc;tu lub preta gwintowanego
obciazonych poprzecznie

ax,Rd

Modul podatnosci zlgcza
Modut podatnosci ztgcza K wkretu dla maksymalnego
obciazenia powinien by¢ przyjety niezaleznie od kata o :

C=K_=25-d-t [N/mm]

Gdzie
d zewngtrzna $rednica gwintu [mm]
€. glebokos¢ wkrecenia w elemencie konstrukcyjnym [mm]

Wzmocnienie na $ciskanie
Patrz zalagcznik C.

Wzmocnienie na rozciaganie
Patrz zatgcznik D.

Wzmocnienie na §cinanie
Patrz zatgcznik E.

Mocowanie izolacji cieplnej nakrokwiowej
Patrz zatgcznik F.

3.10 Dodatkowe aspekty uzytkowalnosci

3.10.1 Ochrona antykorozyjna w klasie 1, 2 1 3.

Wkrety SPAX i prety gwintowane sg wykonane ze stalo-
wego drutu weglowego. Sa one mosigdzowane, niklowane,
brunirowane lub ocynkowane na biato lub pasywowane na
z6to z grubosciag powloki cynku 4 — 16 um lub maja po-
wloke¢ cynk lamela o grubosci 10 — 20 pm. Stal nr 1.4016,
1,4062, 1.4401, 1.4567, 1.4578, 1.4529 i 1.4539 jest stoso-
wana do wkretow nierdzewnych.

3.11 Aspekty ogolne dotyczace zamierzonego
wykorzystania produktu

Wkrety lub prety gwintowane sg wytwarzane zgodnie z po-
stanowieniami Europejskiej Oceny Technicznej z zastoso-
waniem automatycznego procesu produkcji tak, jak ustalono
w trakcie inspekcji zaktadu przez instytucje wystawiajaca
Europejska Oceng Techniczng lub uprawniong instytucje i
wskazanym w dokumentacji techniczne;.

Uzycie wkretow powinno by¢ zgodne z Eurocode 5 lub
odpowiednim kodeksem krajowym, chyba Ze inaczej okre-
$lono ponizej. Instrukcje firmy SPAX International GmbH
& Co. KG powinny zosta¢ uwzglgdnione w odniesieniu do
zastosowania.

Wkrety lub prety gwintowane sa stosowane do taczen w
nosnych konstrukcjach drewnianych z litego drewna (drew-
no migkkie), drewna klejonego (drewno migkkie), drewna
klejonego poprzecznie (minimalna $rednica d = 6,0 mm) i
fornirowego drewna klejonego podobnymi elementami kle-
jonymi, plytami drewnopochodnymi lub stalg. Wkrety sa
ponadto stosowane do taczen w konstrukcjach nosnych z
litego drewna (drewno twarde), drewna klejonego (drewno
twarde).

Wkrety lub prety gwintowane moga by¢ stosowane do ta-
czen w konstrukcjach nosnych z litego drewna z elementami
konstrukcji zgodnie z okreslong Europejska Ocena Tech-
niczna, lub Europejska Aprobatg Techniczna.
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Wkrety SPAX z pelnym gwintem lub prety gwintowane sg
takze stosowane jako wzmocnienie na rozcigganie lub $ci-
skanie poprzeczne lub jako wzmocnienie na przeciagniecie
w elementach z drewna migkkiego.

Ponadto, wkrety o srednicy od 6 mm do 12 mm mogg takze
by¢ stosowane do mocowania izolacji cieplnej nakrokwio-
wej.

Minimum dwa wkrety lub prety gwintowane powinny by¢
stosowane do tgczenia nosnych konstrukcji drewnianych.
Nie dotyczy to wzmocnien ani innych sytuacji opisanych w
krajowych zatacznikach do normy EN 1995-1-1.

Minimalna glebokos$¢ wkrecania w elementy konstrukcyjne
wykonane z litego, klejonego drewna lub drewna klejonego
poprzecznie wynosi 4-d.

Panele drewnopochodne i ptyty stalowe powinny znajdo-
wac sie wylacznie od strony glowki wkretu. Minimalna gru-
bos¢ paneli drewnopochodnych powinna wynosi¢ 1,2-d.
Ponadto, minimalna grubo$¢ dla ponizszych paneli drewno-
pochodnych powinna wynosi¢:

 Sklejka, ptyty pilséniowe: 6 mm

» Plyty wiorowe, ptyty OSB, plyty cementowo-widrowe:
8 mm

» Panele z litego drewna: 12 mm

W odniesieniu do elementéw konstrukcyjnych zgodnych z
Europejskg Oceng Techniczng, nalezy uwzgledni¢ warunki
Europejskiej Oceny Techniczne;.

Wkrety o zewnetrznej srednicy gwintu d > 8 sg stosowane w
nos$nych konstrukcjach drewnianych, z litego lub klejonego
drewna, fornirowego drewna klejonego lub drewna klejo-
nego poprzecznie i podobnych klejonych elementow wyko-
nanych wylacznie ze $wierku, sosny lub jodly. Powyzsze
stwierdzenie nie dotyczy wkretow lub pretow gwintowa-
nych uzytych we wczesniej wywierconych otworach.

Wkrety moga by¢ wkrecane w migkkie drewno bez wcze-
$niejszego nawiercenia lub po wcze$niejszym nawierceniu.
Wkrety powinny by¢ wkrecane w twarde drewno o maksy-
malnej gestosci wynoszacej 750 kg/m?, a prety gwintowane
w miekkie drewno po wezesniejszym nawierceniu. Srednice
wierconych otwor6w wynosza:

Zewngtrzna Srednica wierconego otworu

srednica gwintu | Drewno migkkie | Drewno twarde
4.0 2,5 3,0
4.5 3,0 3,0
4,6 3,0 3,0
5,0 3,0 3,5
5,2 3,0 3,5
5,6 3,0 4,0
6,0 4,0 4,0
7,0 4,0 5,0
8,0 5,0 6,0
10,0 6,0 7,0
12,0 7,0 8,0
16,0 13,0 -

Wezeéniej nawiercone otwory w elementach stalowych
muszg mie¢ odpowiednig $rednice.

Do wkrecania wkretdw powinny by¢ stosowane narzedzia
wskazane przez SPAX GmbH & Co. KG.

W potaczeniach za pomocg wkretow z gtowka stozkowa,
glowka wkretu powinna licowa¢ z powierzchnig taczonych
elementéw konstrukcyjnych (zgodnie z zatacznikiem A).
Glebsze wkrecanie jest niedozwolone.

Jesli nie wskazano inaczej, minimalna grubos$¢ elementow
konstrukcyjnych bez wczesniejszego nawiercenia otwo-
row wynosi t = 24 mm dla wkretéw z zewnetrzng $Srednica
gwintu d < 8 mm, t = 30 mm dla wkretow z zewngtrzng
srednicg gwintu d = 8§ mm, t = 40 mm dla wkretow z
zewngtrzng Srednicg gwintu d = 10 mm i t = 80 mm dla
wkretow z zewngtrzng Srednicg gwintu d = 12 mm.

Minimalne odleglo$ci od obcigzonych i nieobcigzonych
koncow nienawierconych wczesniej elementow muszg
wynosi¢ 15-d dla wkretéw o zewngtrznej $rednicy gwintu
d > 8 mm i grubos$ci drewna t < 5-d.

Minimalne odleglosci od prostopadtej do stojow, nieobcia-
zonej krawedzi moga zosta¢ zmniejszone do 3-d dla grubo-
$ci drewna t < 5-d, jesli odstgp od krawedzi rownoleglej do
stojow wynosi co najmniej 25-d.

W przypadku elementow z jedlicy Douglasa, minimalny
rozstaw 1 odlegltosci réwnolegte do stojow powinny zostaé
zwickszone o0 50%.

W przypadku konstrukcyjnych elementow drewnianych,
minimalny rozstaw i odleglto§¢ wkretow we wczesniej
wywierconych otworach sa podane w normie EN 1995-1-
1:2008 (Eurocode 5) klauzula 8.3.1.2 i tabela 8.2 jak dla
gwozdzi we wczesniej wywierconych otworach. Ten mini-
malny rozstaw i te odleglosci odnoszg si¢ takze do wkre-
tow SPAX z koncowka CUT lub 4CUT bez wcze$niej wy-
wierconych otworow. W tym przypadku nalezy uwzgledni¢
zewnetrzng Srednice gwintu d. W odniesieniu do wkretow
SPAX z koncowka CUT lub 4CUT bez wczesniej wywier-
conych otworéw powinny zosta¢ spetnione nastepujace wa-
runki:

* a >5d
coa > 12-d

« minimalny przekroj > 40 d

* wkrety z koncowka CUT:
t . =maks.{5-d; 20 mmj}
t . =7d

» wkrety z koncowka 4CUT:
t . =maks.{6-d ; 20 mm}
t. =74d

dlad <6 mm
dlad>8 mm

dlad <6 mm
dlad>8 mm
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W odniesieniu do wkretow SPAX niespetiajacych powyz-
szych wymagan lub w odniesieniu do wkretow w forniro-
wym drewnie klejonym warstwowo, minimalny rozstaw i
odleglosci sg podane w normie EN 1995-1-1:2008 klauzula
8.3.1.2 i tabeli 8.2 jak dla gwozdzi bez wczes$niej wywier-
conych otworow.

Alternatywnie, minimalny rozstaw i odleglosci dla wytacz-
nie osiowo obcigzonych wkretow SPAX z koncoéwkami
CUT lub 4CUT lub z d < 8 mm bez wczesniej wywierco-
nych otworéw w elementach z litego drewna, drewna kle-
jonego lub podobnych klejonych produktow z minimalng
gruboscia t = 12-d moga by¢ przyjete jako:

Rozstaw a, rownolegly do stojow a=35-
Rozstaw a, prostopadty do stojow a,=5-
Odlegtos¢ a,  od osi wkregtu w drewnie

do krawqdm prostopadleJ do stojow a, =5-d
Odlegtos¢ a,  od osi wkretu w drewnie

do krawe;dm rownoleg%ej a, =4-d
Odleglos¢ a,  od osi wkretu w drewnie

do krawe;dm rownoleghej tylko dla

wkretow z koncowkg CUT lub 4CUT a =3-d

Rozstaw a, prostopadly do stojow moze zosta¢ zmniej-
szony z 5-d do 2,5-d, jesli spelniony jest warunek
a-a,>25-d%

Alternatywnie, minimalne odlegto$ci i rozstaw dla wytacz-
nie osiowo obcigzonych wkretéw SPAX w fornirowym
drewnie klejonym poprzecznie (drewno migkkie) z mini-
malng gruboscig t = 6 -d moga zostaé przyjete jako:

Rozstaw a, rownolegty do stojow a=5-d
Rozstaw a, prostopadty do stojow a,=5-d
Odleglos¢ a, od osi wkretu w drewnie

do krawe;dm prostopadlej do stojow a, =5-d
Odlegtos¢ a,  od Srodka czgsci wkretu w

drewnie do krawe;dm rownolegtej a, =3-d

Rozstaw a, prostopadly do stojow moze zosta¢ zmniej-
szony z 5-d do 2,5d, jesli speliony jest warunek
a-a,>25-d%

Jesli nie wskazano inaczej w specyfikacji technicznej (ETA
lub hEN) drewna klejonego poprzecznie, minimalne odle-
glosci 1 odstep wkretow w szerszej powierzchni elemen-
tow z drewna klejonego poprzecznie o minimalnej grubosci
t... = 10-d mozna przyja¢ nastgpujgco (patrz Zatgcznik B):

Rozstaw a rownolegty do stojow

Rozstaw a, prostopadty do stojow

a,=4-d
a,=25-d

Odlegtos¢ a,  od osi wkretu w drewnie
do nieobcigzonej krawedzi prostopadtej
do stojow e a, =6-d
Odlegtos¢ a,, od osi wkretu w drewnie

do obcigzonej krawedzi prostopadtej do
stojow

Odlegtos¢ a,  od osi wkrgtu w drewnie
do nieobcigzonej krawedzi rownolegtej do
stojow a =25-d
Odlegtos¢ a,, od osi wkretu w drewnie
do 0b01qzonej krawedzi rownolegtej do
stojow

Jesli nie wskazano inaczej w specyfikacji technicznej (ETA
lub hEN) drewna klejonego poprzecznie, minimalne odle-
glosci 1 rozstaw wkretow w wezszej powierzchni drewna
klejonego poprzecznie o minimalnej grubosci t. . = 10-d
1 przy minimalnej glebokosci wkrecenia 10-d prostopadle
do wezszej powierzchni mozna przyjaé nastepujaco (patrz
Zalacznik B):

Rozstaw a, réwnolegty do ptaszczyzny CLT a =10 -d
Rozstaw a, prostopadty do ptaszczyzny CLT a,=4-d
Odleglos¢ a,  od osi wkretu w

drewnie do nieobciazonej krawedzi

prostopadtej do stojow a, =7-d
Odlegtos¢ a,, od osi wkretu w drewnie

do obcigzonej krawedzi prostopadtej do

stojow a, =12-d
Odlegtos¢ a,  od osi wkretu w drewnie

do nieobcigzonej krawedzi rownoleglej

do stojow a, =3-d
Odlegtos¢ a, od osi wkretu w drewnie

do 0bc1qzonej krawedzi rownoleglej do

stojow a, =6-d

W przypadku wkretow SPAX lub pretow gwintowanych
we wczesniej wywierconych otworach powyzsze wymogi
minimalnej grubo$ci nie majg zastosowania.

W przypadku skrzyzowanych par wkretow minimalny
rozstaw miedzy skrzyzowaniem wkrgtow podano w Zalacz-
niku B.

Minimalne odleglosci i rozstaw dla wkretow SPAX w
mechanicznie tgczonych belkach podano w Zataczniku B.
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4  Poswiadczenie i weryfikacja stalosSci
wlasciwosci uzytkowych (AVCP)

4.1 System poSwiadczenia i weryfikacji stalo$ci
wladciwosci uzytkowych

Zgodnie z postanowieniami decyzji 97/176/WE Komisji

Europejskiejl, z pozniejszymi zmianami, ocena syste-

mu(ow) poswiadczenia i weryfikacji statosci wlasciwosci

uzytkowych (patrz Zatacznik V do Rozporzadzenia (UE) nr

305/2011) wynosi 3.

5 Dane techniczne niezb¢edne do wdrozenia
systemu poswiadczenia i weryfikacji
stalosci wlasciwosci uzytkowych,
przewidziane w obowiazujacym
Europejskim Dokumencie Oceny

Dane techniczne niezbedne dla wdrozenia systemu po-
$wiadczenia 1 weryfikacji stato$ci wlasciwosci uzytkowych
zostaly zamieszczone w planie kontroli przedstawionym
organizacji ETA-Danmark przed uzyskaniem oznakowania
CE.

Wydano w Kopenhadze, podpis

Thomas Bruun
Dyrektor Zarzadzajacy, ETA-Danmark



Strona specjalna 1 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114
(nie zawarta w oryginale)

S1.1 Tlumaczenie poje¢é technicznych do zalacznika A

Rysunki, opisanie i specyfikacja materiatow dla wkretow SPAX

english polski

1 (nagtowek strony)

Self-drilling screw with full and partial thread

Samogwintujacy wkret z pelnym lub czeSciowym gwintem

Self-drilling screw with double thread

Samogwintujacy wkret z podwdjnym gwintem

Self-drilling screw with full thread

Samogwintujacy wkret z pelnym gwintem

Full- thread, self-drilling screw

Samogwintujacy wkret z pelnym gwintem

Washer for screws with countersunk and
raised countersunk head

Podktadka dla wkretow z tbem stozkowym ptaskim lub z
podniesionym tbem stozkowym ptaskim

Threaded rod with full thread

Gwintowany pret z pelnym gwintem

Self-tapping screw with CUT-point

Wkret samogwintujacy z koncowka CUT

Self-tapping cylindric head screw
with fixing thread

Wkret samogwintujacy z tbem cylindrycznym i gwintem
dociagajacym

Self-tapping flat countersunk head screw with CUT-point

Wkret samogwintujacy z tbem stozkowym ptaskim i
koncowka CUT

Self-tapping flat countersunk head screw
with fixing thread

Wkret samogwintujacy z tbem stozkowym plaskim i
gwintem dociagajacym

Self-tapping raised countersunk head screw with fixing thread

Wkret samogwintujacy z podniesionym tbem stozkowym
plaskim i1 gwintem dociggajacym

Self-tapping cylindric head screw
with fixing thread

Wkret samogwintujacy z tbem cylindrycznym i
gwintem dociggajacym

Self-tapping raised countersunk head screw with CUT-point

Wkret samogwintujacy z podniesionym tbem stozkowym
ptaskim i koncowka CUT

Flat countersunk head

Leb stozkowy plaski

Washer head Leb kotnierzowy
Raised countersunk head Podniesiony teb stozkowy ptaski
Pan head Sruba z tbem stozkowym $cigtym

Countersunk head with cutting ribs

Sruba z tbem stozkowym plaskim z tnacymi zebrami

Countersunk with head hole

Sruba z tbem wpuszczonym z otworem na teb

Hex. head with/without flange

Szesciokatny Leb z kotnierzem lub bez

Washer Podktadka
Material: cold rolled wire according to Materiat: drut walcowany na zimno zgodnie z
SPAX - Factory Standard norma fabryczng SPAX

Screws of high carbon steel

Wkrety z wysoce weglowej stali

Stainless steel screws

Wkrety ze stali nierdzewnej

Material: machining steel Dimensions in mm

Materiat: stal maszynowa Wymiary w mm

Material: Steel or Stainless steel

Materiat: Stal lub stal nierdzewna

Stainless steel

Stal nierdzewna

Steel

Stal




S1.1 Tlumaczenie poje¢ technicznych do zalacznika A (kontynuacja)

Rysunki, opisanie i specyfikacja materiatow dla wkretow SPAX

english polski

2 (obszar graficzny)

Manufacturer's trade mark®

Znak handlowy wytworcy O

Manufacturer's trade mark "SPAX"

Znak handlowy wytworcy "SPAX"

Manufacturer's trade mark O or "SPAX"

Znak handlowy wytworcy O lub "SPAX"

Manufacturer’s trade mark T-STAR plus T10

Znak handlowy wytworcy T-STAR plus T10

Cross recess Type Z

Wkret z wglebieniem krzyzowym typ Z

Design with hexagon head

Projekt z tbem sze$ciokatnym

Design without head

Wersja bez tba

Cross section A - B

Przekroj A-B

4CUT-point: Square point in core

Koncowka 4CUT: Koncowka kwadratowa w rdzeniu

Optional with and without ribs

Opcjonalnie z zebrami lub bez

Optional with or without ribs or Multihead

Opcjonalnie z zebrami lub bez lub Multihead

Cutting ribs

Zebra tnace

Head-end thread corresponds of the point thread geometry

Gwint po stronie tba odpowiada geometrii gwintu strony ostrej

A: alternatively with CUT-point

A: Alternatywnie z koncowka CUT

C: alternatively with 4CUT-cutter*

C: Alternatywnie z koncowka 4CUT *

D: 4CUT-point

D: Koncowka 4CUT

alternativ head geometry

alternatywna geometria tba

Screw adapter available as accessory

Adapter wkretu dostgpny jako opcja

Screw with CUT-point

Wkret z koncowka CUT

Square Point in core

Koncéwka kwadratowa w rdzeniu




S1.1 Tlumaczenie poje¢ technicznych do zalacznika A (kontynuacja)

english polski

3 (wymiary)
Nominal diameter Nominalna §rednica
Type of Head Rodzaj tba
dl - thread size dl - wielkos$¢ gwintu
permissible tolerance dopuszczalna tolerancja
Tolerance Tolerancja
SW - wrench size/width across flat Wielkos¢ klucza
Dc - flange diameter $rednica kotnierza
dk - head diameter $rednica tba
dk1 - contersink diameter srednica wglebienia
db - hole diameter Srednica wierconego otworu
d2 - core diameter $rednica rdzenia
ds, ds1, ds2 - shank diameter Srednica trzonu
k - head height max. maks. wysoko$¢ tba
p - thread pitch skok gwintu
4 (wymiary)
Nom.dim. Nom. wymiar
Standard thread lengths Standardowe dlugosci gwintu
( full thread = 1gV / partial thread = 1gT ) (pely gwint = 1gV / czgéciowy gwint = 1gT)
Thread-free length X Dhugos¢ X bez gwintu
permissible tolerance of screw length Dopuszczalna tolerancja dtugosci wkretu
to do
5 (obszar stopki)
Screws of @ 6,0 mm with partial thread additionally in lenght | Wkrety o ©6,0 mm z czeSciowym gwintem dodatkowo
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm o dtugosci 180 do 300 mm, w krokach 20 mm, LgT=68,00 mm
Lenghts over 200 mm to 400 mm in steps of 20 mm Dlugosci powyzej 200 mm do 400 mm w krokach 20 mm
Other thread lengths in the range >4 x d1 to max. standard Inne dtugosci gwintu w zakresie >4xd1 do maks. standardowej
length permitted. dhugosci dozwolone.
Intermediate lengths on Ls possible Posrednie dlugosci Ls sa mozliwe
Screw lengths Ls up to 600 mm Dhugosci wkretow Ls do 600 mm
(Lengths > 400 mm with cut point ) (dhlugosci > 400 mm z koncowka CUT)
Screw lengths Ls to 600 mm possible Mozliwe dtugosci wkretow Ls do 600 mm
Screw lengths Ls up to 600 mm possible (at a nominal diame- | Mozliwe dtugosci wkretow Ls do 600 mm (przy nominalne;j
ter of 8,0 mm lengths > 400 mm with CUT-point) srednicy 8,0 mm dtugosci > 400 mm z koncowka CUT)
* Design C with 1gT=max. 65,0 mm * Projekt C z IgT = maks. 65,0 mm
= Preferred size = Preferowany rozmiar
Other lengths 100 - 3000 mm possible Mozliwe inne dtugosci 100 — 3000 mm
Other thread lengths (IgT) are acceptable if 1IgT >4 x 3,5 inne dlugosci gwintéw (1gT) sa dopuszczalne, jesli 1gT >4 x 3,5
Length can be changed by cutting the threaded part Dhugosci moga by¢ zmienione poprzez odcigcie czegsci
nagwintowanej

Annex A54 Zatacznik A54
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@@ Self-tapping screw with full and partial thread
% sp -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Flat countersunk head Serews of high carbon steel
Ls Manufacturer’s trade mark
lgv ¥ -
l\-O"{r‘ p N =
AN el ®
Y % R e R R R
s F P AR
o N
) N~
kK © (gT 3 A Crossrecess  T-STAR or
\ Type Z T-STAR plus
Optional with and B A: altemati'vely with
wiFt)hout ribs = —‘_ CUT=RoNS
8|8
Nominal diameter 2.5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0
dl thread size 2:5 3.1 35 4.0 4.5 5.0 6,0
permissible tolerance +0,3
dk head diameter s1 | 60 | 70 | 80 88 | 97 | 116
permissible tolerance +0.5 +0.6
d2 core diameter 1.7 1,9 2.2 2.5 28 | 32 | 38
permissible tolerance -0,30 +0,15/-0.25 -0,30 +03
ds shank diameter 1.8 2,15 2.45 285 | 320 | 355 | 430
permissible tolerance +0,10
k head height max. 1.6 1.8 2.1 2.4 2,7 2,9 3.4
P thread pitch 1.3 1.5 1.8 2.0 2.2 2,5 3.0
permissible tolerance +0,1 xp
T-STAR _ size T8 | TIO T15/T20 | T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z 1 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = gV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max IgV | IoT | 1gV | 1T | 1oV | IgT | 1oV | IoT | 1oV [ 1oT | IgV | IgT | IV | 1gT
12 12,0 13,5 |10,0
15 14,0 15.5 12,0 12,5
16 16,0 175 |14,0 14,0
20 18,5 205 [17.0[12.0[17.0 16,0 16,0
25 23,5 255 1220180220 |18,0]|21,0 18,0210 20,0 20,0
30 28,5 30.5 27.0]18.0]1260|18.0]25.0[18.0]250]| 18.0]250 25.0 240
35 33,5 36,0 22,0 |31,0 | 23,0 30,0 | 23,0 | 30,0 | 23,0 | 30,0 | 25,0 | 30,0 | 25,0 | 29,0 | 24,0
40 38,5 41,0 22,0 36.0|23.0]35,0]23,0] 35,0 23.0] 34.0 [ 25,0] 35,0| 27,0 34.0 | 24,0
45 43,5 46,0 28,0 | 36,0 | 28,0 | 40,0 | 30,0 | 40,0 | 30,0 | 39,0 | 30,0 | 39,0 | 30,0 | 38,0 | 29,0
50 48,5 51,0 28.0 | 40,0 | 32,0| 45,0 32,0] 44,0 | 32,0| 44,0 | 32,0| 43,0 | 32,0
55 535 56,0 36,0 35,0(50,0|350|49,0|37,0|49,0 |37,0|48,0 37,0
60 58,5 61,0 35.0 [ 50,0 35,0] 54,0 37.0| 54.0 | 37.0| 53,0 | 37,0
65 63,5 66,0 40,0 37,5]159,0 42,0 |59,0 | 41,0 | 58,0 | 41,0
70 68.5 71.0 37,51 59,0[42,0]61,0| 41,0] 61,0 41,0
75 73,5 76,0 37,5 42,0 161,0 41,0 61,0 | 41,0
80 78,5 81,0 37,5 47,01 61,0 | 46,0 | 61,0 | 46,0
90 88,5 91,5 47,0 61,0 61,0
100 985 101,5 61,0 61,0
110 108,5 111,5 69,0 68,0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138.0 142.0 68.0
150 148,0 152,0 68,0
160 158,0 162,0 68,0
Screws of @6,0 mm with partial thread additionally in lenght Other thread lengths in the range >4xd1
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex Al
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Flat countersunk head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer’s trade mark O
| lgv s
ol o
g =
+ Q)
ol 3 NR ot
o~ N>
% N~
kK © lgT 2, A Crossrecess  T-STAR or
\ Type Z T-STAR plus
Optional with and i A gl&e{nah.wtely with
without ribs P “pein
hw] -
S| &
Nominal diameter 7.0
dl R . T . FURL|[XRVORRRRUNEN SURRORPNNY | WOPVOR! N——
permissible tolerance
dk ‘head diameter {131 [ | |
permissible tolerance
d2 goredimeter L 45 N e
permissible tolerance
ds shank diameter 490 | - | ol
permissible tolerance
k head height max.
P BT L LT N ——m— NU— — — ——
permissible tolerance
T-STAR size
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max lgV | lgT
40 38.5 41,0 33,0
45 43,5 46,0 38,0
50 48.5 51,0 43,0 | 33,0
55 53,5 56,0 48,0330
60 58.5 61,0 53,01 38.0
65 63,5 66,0 58,0 | 38,0
70 68.5 71,0 61,0]43,0
75 73,5 76,0 68,0 | 43,0
80 78,5 81,0 | 68,0480
90 88,5 91,5 |680|530
100 98,5 1015 |68.0]580
110 108,5 111,5 68,0
120 118,5 121,5 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138.0 142,0 68.0
150 148,0 152,0 68,0
160 158,0 162,0 68.0
180 178,0 182,0 68,0
200 198,0 202.,0 68.0
bis
400 397,0 402,0 68,0
Lenghts over 200 mm to 400 mm in steps of 20 mm Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A2




Strona 16 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydana w dniu 2017-07-10

® Self-tapping screw with full and partial thread
% sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Washer head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
lgv*
L02 P A
% ( ; AN \A‘ AL A—
S '\ ) v%
w N —
E T+1 g g
k E ® T 2 Cross recess  T-STAR or
Type Z T-STAR plus
i A: alternatively with
CUT-point
Sls i
Sle
Nominal diameter 3.0 3.5 4.0 4,5 5,0 6,0
dl thread size 3.1 35 4.0 45 5.0 6.0
permissible tolerance
dk headtiameter: L
permissible tolerance
dkl1 contersink diameter
permissible tolerance
dz core diameter
permissible tolerance
permissible tolerance
k head height max.
p threadpitech L LS L L8 120 )22 |25 |
permissible tolerance +0.1 X p
T-STAR size T10 | T15/T20 | T20 [ 125 [ T30
Cross recess size Type Z 2
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 12T )
Nom.dim. min max oV | 1oT | 1oV | 1T | 1gV | 1gT | 1gV [ IoT | IgV | 1gT | 1gV | 1oT
15 14,0 15,5 13,0
16 16,0 17,5 15.0 15.0
20 18,5 20,5 18,0 112,5118,0 18,0
25 23.5 25,5 23,0 18,0 23,0| 18.0] 23,0| 17.0] 22.5 22,0
30 28,5 30,5 280 180270 180275180275 27,0 27,0
35 33,5 36,0 33,0123,0]32,0/23,0]132,5[23,0]132,5[25,0]32,0]250]32,0[240
40 38,5 41,0 36,0 | 23,0 37,0 |23,0(37,5|23,0]|37,0(250|37,0 27,0370 |24,0
45 435 46.0 36,0 | 28,0 [ 40,0 30,0 42.5]30,0[ 42,0 30,0| 41.0| 30,0 | 41.0| 29.0
50 48,5 51,0 28,0 32,0 | 47,5 | 32,5 | 47,0 | 32,5 | 46,0 | 32,0 | 46,0 | 32,0
55 535 56.0 36,0 350 50,0 35,0| 52.0 37.0| 51.0| 37.0| 51.0 | 37.0
60 58,5 61,0 35,0 | 50,0 |35,0 57,0 |37,0]56,0|37,0]56,0 | 37,0
65 63,5 66,0 40,0 37,5]159.0]142,0]61.0]41.0]61,0| 41,0
70 68,5 71,0 37,5590 [42,061,0 41,0610 41,0
75 73,5 76,0 375 420[61.0|41.0[61.0[41.0
80 78,5 81,0 37,5 47,0 | 61,0 | 46,0 | 61,0 | 46,0
90 88.5 91,5 47.0 61,0 61,0
100 98,5 101,5 61,0 61,0
110 108.5 111,5 69.0 68,0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128.0 132.0 68.0
140 138,0 142,0 68,0
150 148.0 152,0 68,0
160 1580 162,0 68,0
Screws of 26,0 mm with partial thread additionally n lenght Other thread lengths in the range >4xd1
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A3
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® Self-tapping screw with full and partial thread
% SP@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Washer head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
lgV*l
/A
{ =
N T S|s
k S| e &le
by I Cross recess  T-STAR or
Type Z T-STAR plus
| A: alternatively with
CUT-point
S5
Sle
Norminal diameter 7,0
dl thread size 7,0
permissible tolerance +0.35
dk head diameter 18,0
permissible tolerance +0,9
dk1 _contersink diameter 8
permissible tolerance -0.30
d2 _core diameter 45
permissible tolerance +03
ds shank diameter 490
permissible tolerance 0,1
k head height max. 3,7
p thread pitch 35
permissible tolerance +0,1 xp
T -STAR size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = lgV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max 1oV [ IgT
50 48.5 51,0 46,0 | 33.0
55 53,5 56,0 51,0330
60 58,5 61,0 |56,0]38.0
65 63,5 66,0 61,0 |38,0
70 68,5 71,0 61,0430
75 73,5 76,0 |68,0|43.0
80 78.5 81,0 | 68,0]48,0
90 88,5 91,5 |68,0(53.0
100 98,5 101,5 | 68,0] 58,0
110 108,5 111,5 68,0
120 118,5 121,5 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138,0 142,0 68,0
150 148,0 152,0 68,0
160 158,0 162,0 68,0
180 178,0 182,0 68,0
200 198,0 202,0 68.0
to
400 397,0 402,0 68,0
Lenghts over 200 mm to 400 mm in steps of 20 mm Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A4
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Self-tapping screw with full and partial thread
G sra's
Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Raised countersunk head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
lgv ¥
AO‘:{& p ol B
1sl*®
?‘ % + (\c\ AAA { A& KL |:)
e VvV V-V =
4 —\<\A
k <Y g4 errs,s recess T-STAR or
: ypeZ  TSTAR plus
A z = A: alternatively with
ﬁ%
B
Norminal diameter 2.5 3.0 3.5 4,0 4.5 5,0 6,0
dl thread size 2.5 3.1 3.5 4.0 4.5 5.0 6.0
permissible tolerance +0,3
dk head diameter 510 | 60 1 70 T 80 88 | 97 | 116
permissible tolerance +0.5 +0.6
d2 core diameter 137 1.9 2.2 2,5 28 | 32 ] 38
permissible tolerance -0,30  |+0,15/-0,25 -0.30 +0.3
ds shank diameter 1.8 2,15 2.45 285 13820 ). 355 . 1 430
permissible tolerance +0.10
k head height max. 1.6 1.8 21 2.4 2.7 2.9 3.4
p thread pitch 1.3 1.5 1,8 2,0 2,2 2,5 30
permissible tolerance 10,1 xp
T-STAR size T8 | TIO T15/T20 | T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z 1 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max lgV | lgT | 1gV | lgT | lgV | 1T | 1gV | 1gT | 1gV | lgT | lgV | 1T | lgV | lgT
12 12,0 13,5 10,0
15 14,0 15,5 12,0 12,5
16 16,0 17,5 14,0 14,0
20 18.5 20.5 17.01 12,01 17.0] 12.5] 16.0 16.0
25 23,5 255 |220(180|220 18,0|21,0 |18,0|21,0 20,0 20,0
30 28.5 30,5 18,01 26,0| 18,0250 18,0| 250 18,0]25.0 25,0 24,0
35 33,5 36,0 22,0131,0 23,0 30,0 | 23,0 130,0 [ 22,5]30,0|25,0|30,0 | 25,0290
40 38,5 41,0 22,01 36,0 | 23.0] 35,0/ 23,0 35,0 22,5]134.0| 25,0 35,0| 27.0] 34.0| 24.0
45 43,5 46,0 28,0 | 36,0 | 28,0 | 40,0 | 30,0 | 40,0 | 30,0 | 39,0 | 30,0 | 39,0 | 30,0 | 38,0 | 29,0
50 48,5 51,0 28,01 40,0 | 32,0 45,0] 32,0 44.0| 32,0] 44,0 32,0 43,0 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,0 | 50,0 | 35,0 1 49,0 37,0 | 49,0 | 37,0 | 48,0 | 37,0
60 58.5 61.0 35,01 50,0 35,0] 54.0|37.0] 54,0 | 37.0| 53.0| 37.0
65 63,5 66,0 40,0 37,5 159,0 42,0 | 59,0 | 41,0 | 58,0 | 41,0
70 68,5 71,0 37,5]159,0]42,0]61,0 41.0] 61,0 | 41,0
75 73,5 76,0 37.5 2,01061,0 41,0 161,0 |41,0
80 78.5 81,0 37,5 47,01 61,0 | 46,0 61,0460
90 88,5 91,5 47,0 61,0 61,0
100 98.5 101,5 61,0 61,0
110 108,5 111,5 69,0 68,0
120 118.5 121,5 69,0 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138,0 142,0 68,0
150 148,0 152,0 68,0
160 158.0 162,0 68,0
Screws of 06,0 mm with partial thread additionally in lenght Other thread lengths in the range >4xd|
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A5
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sp @@_ s Self-tapping screw with full and partial thread
@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Raised countersunk head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark ()
gV
o
0
Sl
ol
o
Cross recess T-STAR or
TypeZ  1.STAR plus
A ; S A: alternatively with
Si‘t):ggf ll‘l\g;t an CUT-point
9|5
Sle
Norminal diameter 7,0
dl thread size 7.0
permissible tolerance +0,35
dk head diameter 13,1
permissible tolerance +0,65
d2 core diameter s
permissible tolerance +0,3
ds shank diameter 4,90
permissible tolerance +0,10
k head height max. 3.8
p thread pitch ) 3.5
permissible tolerance +0.1 xp
T-STAR size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = IgV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max lgV | IeT
40 385 41,0 33,0
45 43,5 46,0 38,0
50 48.5 51,0 43.0 [ 33,0
55 53,5 56,0 48,0 | 33,0
60 58.5 61,0 ]53.0]38.0
65 63,5 66,0 58,0 | 38,0
70 68.5 71,0 | 61,0]43.0
75 73,5 76,0 |68,0 |43.0
80 78.5 81,0 68,0 | 48,0
90 88,5 91,5 68,0 | 53,0
100 98.5 101.5 | 68.058.0
110 108,5 111,5 68,0
120 118.5 121.5 68.0
130 128,0 132,0 68,0
140 138,0 142,0 68,0
150 148,0 152,0 68,0
160 158,0 162,0 68.0
180 178,0 182,0 68,0
200 198.0 202.0 68.0
to
400 397.0 402,0 68,0
Lenghts over 200 mm to 400 mm in steps of 20 mm Other thread lengths in the range >4xd|
to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A6
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® Self-tapping screw with full and partial thread
SP@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - [Factory Standard
Pan head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
lgV
LOO\_\% P % ©
V = &%
AA AAA W, w— Y
é /l = V VvV VvV VvV :')
1‘3 ~-\<\A
k © lgT 43 Cross recess  T-STAR or
Type Z T-STAR plus
A: alternatively with
- CUT-point
Sls
Sle
Nominal diameter 25 3.0 3.5 4,0 4,5 5.0 6,0
dl thread size 2:5 3.1 3.5 4.0 4.5 5.0 6.0
permissible tolerance +0.3
dk headdiameter | 50 | 60 | 70 [ 80 f 90 [ 99 | 1.9 _
permissible tolerance +0,5 +0,6
d2 core diameter 1,7 1.9 22 2.5 28 | 32 | 38
permissible tolerance -0.30  |+0,15/-0.25  -0,30 +0.3
ds shank diameter 1,8 215 245 285 | 320 | 355 | 430
permissible tolerance +0,10
k head height max. 2 2.7 2,9 3.1 3.4 4.0
P thread pitch ; ) 1.8 2.0 2.2 2.5 3.0
permissible tolerance 10,1 xp
T-STAR _ size 8 | TIO T15/T20] T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z, 1 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = gV / partial thread = 12T )
Nom.dim| min | mex |ioV|igT |igV | eT |1gV [ 1T | 1gV | 1gT |1V | 1gT | 1gV| 1T | IV | 1gT |
12 12,0 13,5 12,0
15 14,0 155 [13.,0 13,0
16 16,0 175 |150 15,0 15,0
20 18,5 20,5 18,0/12,01 18,0 18,0 18,0
25 23,5 255 | 23 1180|230 230|180|23,0 225 22,0
30 28,5 30,5 28,0118,0128,0(18,0127,0|18,0]127,5|18,0]27.,5 27,0 27,0
35 33,5 36,0 22,0133,0 |23,0132,0123,0)132,5|23,0]132,5|25,0(32,0|25,0|32,0|24,0
40 38.5 41.0 22,0136,0]23.0137,0| 23,01 37.5]| 23,01 37.0[ 25,01 37.0| 27.0| 37.0| 24,0
45 43,5 46,0 28,0136,0 28,0 30,0142,530,0|42,0 | 30,0141,0|30,0|41,0 29,0
50 48.5 51,0 28.0 32,01 47.5(32,5]47,0]32,5]46,0/ 32,0/ 46,0| 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,0150,01350)52,037,0)151,0|37,0|51,037.0
60 585 61.0 35.0[50.0]35.0[57.0]| 37.0] 56.0| 37.0] 56.0| 37.0
65 63,5 66,0 40,0 37,5159,0 42,0 61,0 |41,0|60,0 | 41,0
70 68,5 71,0 37,5159,0142,0[61,0]41,0(/60,0| 41,0
75 73,5 76,0 37,5 42,0)161,0 41,0 60,0 |41,0
80 78,5 81.0 375 47.0[61.0]46.0]|60,0|46.0
90 88,5 91,5 47,0 61,0 61.0
100 98,5 101.5 61,0 61.0
110 108,5 111,5 69,0 68,0
120 118.5 121.5 69,0 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138.0 1420 68,0
150 1480 152,0 68,0
160 158,0 1620 68.0
Screws of 96,0 mm with partial thread additionally in lenght Other thread lengths in the range >4xdl
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm to max. standard length permitted.
Intermechate lengths on Ls possible
Annex A7
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® Self-tapping screw with full and partial thread
% sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Pan head Screws of high carbon steel
Manufacturer's trade mark O
©
S
5
A=
Cross recess T-STAR or
Type Z T-STAR plus
B A: alternatively with
- CUT-point
S5
Sle
Nominal diameter 7,0
T theadsize I ZT N R [N F— —
permissible tolerance | +035 | [ 11
dk head diameter 13,5
permissible tolerance +0,65
d2 «core diameter a5 1o
permissible tolerance +0,3
& shank diameter 2T A I IS F—
permissible tolerance +0.10
¢ head height max. 5
p thread pitch 3.5
permissible tolerance | +0,1xp
T-STAR _size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1g'V / partial thread = 1T )
Nom.dim. min max loV | IgT
50 485 510 |46,0]33.0
55 53,5 56,0 51,0 133,0
60 S8.5 61.0 |56.0]38.0
65 63,5 66,0 |61,0|38,0
70 68.5 71.0 | 61,0/43,0
75 73,5 76,0 |68,0 43,0
80 785 81,0 | 68,0]48.0
90 88,5 91,5 68,0 53,0
100 98,5 101,5 68,0580
110 108,5 111,5 68,0
120 118,5 121,5 68.0
130 128,0 132,0 68,0
140 138.0 142,0 68.0
150 148,0 152,0 68,0
160 158.0 162.0 68,0
180 178,0 182,0 68,0
200 198.0 202.0 68.0
to
400 3970 402,0 68,0
Screws of @6,0 mm with partial thread additionally in lenght Other thread lengths in the range =24xd1
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible
Annex A8
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® g Self-tapping screw with double thread
@ SP@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard
Countersunk head with cutting rib Screws ol high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
(o]
.8 30 N % E
S s ©
< M
o |'B { ]
2\s| TF =
Cross recess T-STAR or
\ Type Z T-STAR plus
Cutting ribs B A: alternatively with
N - CUT-point
o
Sle
Norminal diameter 4.0 4.5
dl thread size 4.0 4.5
permissible tolerance +0.3
dk ‘head diameter 8.0 3.8
permissible tolerance £0.5 +0,6
d2 core diameter [ | 25 .. 2.8
permissible tolerance 0,3
ds shank diameter 285 | 3.20
permissible tolerance +0,10
k head height max. 2.4 2.7
p thead pitch 33 3.5
permissible tolerance 201 xp
T-STAR size 120
Cross recess size Type 7, 2
Ls Standard thread lenghts ( partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max lg'T lgT
35 33.5 36,0 22.5 24.0
40 38,5 41,0 22,5 24,0
45 43,5 46,0 30,0 29,0
50 48,5 51,0 30,0 29,0
55 535 56,0 35,0 34,0
60 58,5 61,0 35,0 34,0
65 63.5 66,0 37.5 2.0
70 68,5 71,0 37,5 2,0
75 73,5 76.0 50,0 49,0
80 78.5 81,0 49,0
90 88.5 91.5 49.0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted
Annex A9
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sp = ® s Self-tapping screw with full thread
Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

Countersunk with head hole Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's trade mark O
+1,
6" 0%, P NS
o S 9
(5| oA R ST
(3] SR
Sl @
é g‘ 1 A Cross recess
AL lgv= Type Z
; : ™ A: alternatively with
Smg&a :i‘tl)v;m and ﬁﬁ‘ CUT-point
Sl
Sle
Nominal diameter 4,0 4,5 5,0 6,0
dl thread size 4,0 4,5 5,0 6,0
permissible tolerance +0,3
dk head diameter | | | 8.0 8.8 | 97 | 116
permissible tolerance +0,5 +0.6
db hole diameter | oo 2,50
permissible tolerance +0,15
d2 core diameter 215 ] 2,8 | 3,2 I 3,8
permissible tolerance +0.3
dsl shank diameter 285 | 320 | 355 | 430
permissible tolerance +0,10
ds2 shank diameter 3.60 | 380 410 ohne
permissible tolerance +0,10 +0,2
k head height max. 2.4 27 2.9 3.4
p thread pitch 2.0 2,2 2,5 3,0
permissible tolerance +01xXp
Cross recess size 7. 2 | 3
Ls Standard thread lengths ( full thread =1gV )
Nom.dim. min max lgV lgV lgV lgV
25 235 26,0 18,0
30 28,5 31,0 23,0 20,0
35 33,5 36,0 27,5 25,0
40 38,5 41,0 2,5 30,0 30,0
45 435 46,0 37,5 34,0 35,0
50 48,5 51,0 42,5 39,0 39,0 41,0
55 53,5 56,0 47,5 44,0 44,0 46,0
60 58,5 61,0 50,0 49,0 49,0 51,0
65 63,5 66.0 54,0 54,0 56,0
70 68,5 71,0 59,0 61,0 61,0
75 73,5 76,0 59,0 61,0 61,0
80 78,5 81,0 59,0 61,0 61,0
90 88,5 91,5 59,0 61,0 61,0
100 98,5 101,5 61,0 61,0
110 108,5 111,5 69,0 68,0
120 118,5 1215 69,0 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138,0 142,0 68,0
150 148.0 152,0 68,0
160 158,0 162,0 68,0
Serew of @ 6,0 mm with partial thread additionally in lengths Other thead lengths in the range >4xd|
of 180 to 300 mm , in steps of 20 mm, lgV = 68,0 mm to max. standard length permitted

Intermediate lengths on Ls possible

Annex A10
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sp®@ s Self-tapping screw with full and partial thread
- Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Flat countersunk head Stainless steel screws
Ls Manufacturer's trade mark O
gV
LOO“&; o S
s S
- 5
2| = '
N
lgT | A Cross recess T-STAR or
\ TypeZ  T-STAR plus
Optional with and A 8|LtJeTmatl.v$ly with
without ribs ) Lt
53
Nominal diameter 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0
dl thread size 3.0 35 4.0 4.5 5.1 6,1
permissible tolerance +0,3
dk headdiameter f f 60 [ 7o [ 80 f 88 [ o7 | 116 _
permissible tolerance +0.5 +0.6
d2 core diameter 2,1 24 | 28 30 | 34 | 38
permissible tolerance -0.30 40,3
ds shank diameter 2,25 260 | 300 | 330 | 375 | 430
permissible tolerance +0.10
k head height max. 1.8 2.1 2.4 2.7 2.9 3.4
p thread pitch 1.5 1.8 2.0 2.2 2.5 3.0
permissible tolerance +0.1 xp
T-STAR  size T10 T15/T20 | T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z 1 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = IgT )
Nom.dim. min max lgV | 1T | 1oV | IgT | 1oV | IaT | IgV | IoT | IgV | loT | leV | loT | lgV | 1oT
15 14.0 15,5 12,5
16 16,0 17,5 14,0
20 18,5 20,5 17.0 16,0 16,0
25 23,5 25,5 21,0 180210180210 20,0 20,0
30 28.5 30.5 26,0 18,0125,0]18,0] 25,0[18,0] 25.0 25,0 24,0
35 33,5 36,0 31,0 23,0 (30,0 [ 23,0300 23.0[300](250]300 250|290 24,0
40 385 41,0 36,0 23,0 35,0]23,0]35,0]23,0]34.0|25,0]35,0|27,0|34.0 | 24,0
45 43,5 46,0 36,0 | 28,0 | 40,0 | 30,0 [ 40,0 | 30,0 | 39,0 [ 30,0 | 39,0 | 30,0 | 38,0 | 29,0
50 48.5 51,0 28,01 40,0 |32,0]45,0] 32,01 44.0| 32,01 44,0/ 32,01 43,0| 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,0150,0|35,0 49,0 37,0 | 49,0 | 37,0 | 48,0 | 37,0
60 585 61,0 35,0 50,0 35.0]54.0[37.0] 54,0 37.0| 53,0 37.0
65 63,5 66,0 40,0 375|590 (42,0 |59,0 | 41,0 | 58,0 | 41,0
70 68.5 71.0 37.5]159.0[42.0] 61,0/ 41.0]61.0|41.0
75 73,5 76,0 37,5 42,0 | 61,0 | 41,0 | 61,0 | 41,0
80 78,5 81.0 375 47.0] 61,0 | 46,0 | 61,0 | 46,0
90 88,5 91,5 47,0 61,0 61,0
100 98.5 101.5 61,0 61,0
110 108,5 111,5 69,0 68,0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128,0 132,0 68,0
140 138,0 142.0 68,0
150 148,0 152,0 68,0
160 158.0 162.0 68.0
Other thread lengths in the range >4xd1
Intermediate lengths on Ls possible to max. standard length permitted.
Annex All




Strona 25 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

® Self-tapping screw with full and partial thread
@ SP@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
I'lat countersunk head Stainless steel screws
Manufacturer’s trade mark O
A=
S
o
J S
ol &
o
Cross recess T-STAR or
Type Z T-STAR plus
Optional with and A: alternati_vely with
, ; - CUT-point
without ribs [ —
8
<
Nominal diameter 7,0
dl thread size 7.1
permissible tolerance +0,35
dk head diameter 13,1
permissible tolerance +0,65
d2 core diameter 4.5
permissible tolerance +0,3
ds shank diameter | . A [V [T AT MIrTeTRe
‘permissible tolerance +0,10
k head height max. 3.8
thread pitch 35
‘permissible tolerance 10,1 xp
T-STAR size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 1T )
Nom.dim. min max lgV | lgT
40 38,5 410 33.0
45 43,5 46,0 |38,0
50 485 51.0 |43.0]33.0
55 53,5 56,0 |48,0|33,0
60 585 61.0 |530]380
65 63,5 66,0 |58,0|380
70 68,5 71.0 61,0 43.0
75 73,5 76,0 | 68,0 43,0
80 78.5 81.0 |68,0]48.0
90 88,5 91,5 68,0530
100 98.5 101,5 68.0 | 58,0
110 108,5 111,5 68,0
120 118.5 1215 68.0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted.
Annex Al2
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Sp )@_ s Self-tapping screw with‘ full and partial thread
% Q Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Washer head Stainless steel screws
Ls Manufacturer’s trade mark 0
lgv
[_,()o{s\n p /A
- o |
S ‘\ v V‘) ) VvV i
%) N —
KT 3|s lgT 4 s|s
& 9 2 Cross recess  T-STAR or
Type Z T-STAR plus
| A:alternatively with
~ CUT-point
=4 ©
Nominal diameter 30 35 4,0 45 5,0 6,0
dl thread size ) 3.0 3.5 4.0 45 .. 5.1 6.1
permissible tolerance +0.3
permissible tolerance +0.5 +0.6 +0.65
dk1 contersink diameter 49 49 | 50 | 54 | 59 6.9
permissible tolerance +0,20
d2 core diameter | 2.1 24 l 28 | 30 |34 ] 38
permissible tolerance -0,30 40,3
ds shank diameter 2.25 260 | 300 | 330 | 375 | 430
permissible tolerance +0,10
k head height max. 1.5 1.8 1,9 2.0 2,2 2.4
p thread pitch 1:5 1,8 2.0 2,2 2.5 3,0
permissible tolerance 10,1 xp
T - STAR size TI0 | T15/T20 | T20 | T25 | T30
Cross recess size Type 7 2
Ls Standard thread lengths ( full thread = lgV / partial thread = IgT )
Nom.dim. min max lgV [ lgT | lgV | T | lgV | lgT | lgV | lgT | lgV | lgT | lgV | lgT
12 12,0 13,5 13,0
15 16,0 17,5 14,0
16 16,0 17.5 15,0 15,0
20 18,5 20,5 18,0 12,5118,0 18,0
25 23,5 25,5 23,0 18,0 23,0 18,0] 23.0 22,5 22,0
30 28,5 30,5 28,0 118,0127,0 18,0275 18,0275 27,0 27,0
35 33.5 36,0 33,023,001 32,0 23,0]32,5[23,0]32,5(25,0]32,0]250]32,0|24.0
40 38,5 41,0 36,0 |23,0 |37,0 | 23,0 137,5 | 23,0]37,0 250 37,0 27,0 37,0 | 24,0
45 435 46,0 36,0 | 28,0 30,00 42,5/30,0]42.0[30,0]|41,0[30.0]41,0|290
50 48,5 51,0 28,0 32,0 |47,5 32,5 47,0 |32,5 [ 46,0 |32,0 | 46,0 | 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,001 50,0(35,0]520(37,0]|51,0[37.0]51,0|37.0
60 58,5 61,0 35,0150,0 | 35,0570 37,0560 37,0560 |37,0
65 63,5 66,0 40.0 37,5]159,0|42,0(61,0|41.0]61,0| 41,0
70 68,5 71,0 3751590 | 42,0 | 61,0 | 41,0 | 61,0 | 41,0
75 73.5 76.0 37,5 42,01 61,0 41.0] 61,0 | 41,0
80 78,5 81,0 375 47,0 | 61,0 |1 46,0 | 61,0 | 46,0
90 88.5 91.5 47.0 61,0 61,0
100 98,5 101,5 61,0 61,0
110 108.5 111,5 69,0 68,0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128.5 1315 68.0
140 138,5 141,5 68,0
150 148.5 151,5 68.0
160 158,5 161,5 68,0
Intermechate lengths on Ls possible Other thread lengths 1n the range >4xd]
to max. standard length permitted.
Annex Al3
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SP ® s Self-tapping screw with full and partial thread
B Maternial: cold rolled wire according to SPAX - FFactory Standard
Washer head Stainless steel screw
Ls Manufacturer's trade mark O
gV
LOe
2, A
5| (e wi
° R -
3 %l , S
s 2 e|s
k = lgT> T-STAR or
T-STAR plus
B A: alternatively with
Sl CUT- point
sls
Norminal diameter 7,0
dl e — . T (S| SNSNSON NUO— | | SU——— ——"—, S—
permissible tolerance +0,35
dk head diameter 18.0
permissible tolerance +0.9
dkl contersink diameter 78 b
permissible tolerance -0,30
d2 core diameter 45
permissible tolerance 40,3
as shank dlameter ZXCTON S (N A PSR F— )
permissible tolerance +0,10
k head height max. 3.7
p thread pitch 3.5
permissible tolerance +0,1 xp
T-STAR size T30
Ls Standard thread lengths ( full thread = IgV / partial thread = 1T )
Nom.dim. min max gV | 1T
50 48.5 51.0 46,0 | 33.0
55 33,5 56,0 51,0 33,0
60 585 61.0 |560]38.0
65 63,5 66,0 61,0 | 38,0
70 68.5 71.0 61.043.0
75 73,5 76,0 68,0 | 43,0
80 78.5 81.0 68.0 | 43.0
90 88,5 91,5 68,0530
100 98.5 101,5 | 68.0] 58,0
110 108,5 111,5 68,0
120 118.5 121,5 68,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xdl
to max. standard length permitted.
Annex Al4
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® Self-tapping screw with full and partial thread
& sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

Raised countersunk head Stainless steel screws

Ls o Manufacturer's trade mark )
| lgV 2
—
ol s
%] o s
(8 RS
o N og
NA
lqT 4 Cross recess T-STAR or
k 9 2 TypeZ  T-STARplus
Optional with and N o gtﬁ?ggﬁly with
without ribs
Norminal dmmcter 3,0 4,5 5,0 6,0
pc nce +0.3
dk head diameter 60 | 70 | 80 88 | 97 | 116
permissible tolerance +0.5 +0.6
d2 core diameter 2,1 24 | 28 30 | 34 ] 38
permissible tolerance -0.30 +0,3
ds shank diameter 225 260 | 300 | 330 [ ________ 375 | 430
permissible tolerance £0),10
k head hight max. 1,8 2:1 2.4 2.7 2.9 3.4
b threadpich ] 5| K] 20 221 25 30
permissible tolerance +0,1 xp
T-STAR size T10 T15/T20 | T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z 1 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = IgT )
Nom.dim. min max IgV [ 1T | 1gV | IgT | IgV | IgT | 1gV | 1T | IgV | 1T | IgV | 1T
15 14,0 15,5 12,5
16 16,0 17.5 14,0
20 18,5 20,5 17,0 |12,5116,0 16,0
25 23,5 255 22,0[18,0]21,0|18,0] 21,0 20,0 20,0
30 28,5 30,5 26,0 | 18,0 ]125,0 | 18,0)25,0 [18,0]25,0 25,0 24,0
35 335 36,0 31.0] 23.0] 30,0 23.0] 30,0 23.0] 30,0 | 25.0] 30.0] 25.0| 29,0 | 24.0
40 385 | 41,0 36,0 | 23,0 | 35,0 | 23,0 | 35,0 | 23,0 | 34,0 | 25,0 | 35,0 | 27,0 | 34,0 | 24,0
45 43,5 46,0 36,0 | 28,01 40,0 | 30.0 | 40,0 [ 30,0 39.0 | 30,0] 39.0 | 30,0 | 38.0 | 29,0
50 48,5 51,0 28,0 | 40,0 | 32,0 | 45,0 [ 32,5 | 44,0 | 32,5 | 44,0 | 32,0 | 43,0 | 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,0 50,0 35,0]49.0|37.0]49,0|37.0]48,0|37.0
60 585 61,0 35,0 (50,0 (35,0540 (37,0540 |37.0|53.0 |37.0
65 63.5 66,0 40,0 37.5[59.0(42.0]590|41,0]58.0]41,0
70 68,5 71,0 3751590 |42,0|61,0 | 41,0|61,0 | 41,0
75 73,5 76,0 37,5 4201610/ 41.0]61.0|41.0
80 78,5 81,0 375 47,0 61,0 | 46,0 [61,0 | 46,0
90 88,5 91,5 47,0 61,0 61,0
100 98,5 101,5 61,0 61,0
110 108.5 1115 69.0 68.0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128,0 132.0 68.0
140 138,0 142,0 68,0
150 148.0 152,0 68.0
160 158,0 162,0 68,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1

to max. standard length permitted.

Annex Al5
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Raised countersunk head Stailness steel screw
Ls Manufacturer's trade mark )
| gV’
o~ <
i ol
%l A { L _—
sle Ta e e
(op) - N -)< 7
- o NA
K s lqT 4 Cross recess T-STAR or
9’ -2 TypeZ  T-STARplus
Optional with and = B A g’f_?{?gg;’rily it
without ribs
o5
Sle
Norminal diameter 7,0
dl thread size | (R
permissible tolerance +0,35 '
dk head diameter 13,1
permissible tolerance +0,65
d2 core diameter 4.5
permissible tolerance +()3
ds shank diameter 490
permissible tolerance +0,10
k head height max. 3.8
P thread pitch 35 o\
permissible tolerance 10,1 xp
T-STAR size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = lgV / partial thread = 1gT )
Nom dim. min max IV | 1oT
40 385 2.0 |33.0
45 43,5 46,0 38,0
S0 485 51.0 |43.0(33,0
55 53,5 56,0 48,0 | 33,0
60 58,5 61,0 | 53.0]38.0
65 63,5 66,0 |58,0|38,0
70 68.5 710 |61.0]43.0
75 73,5 76,0 68,0 | 43,0
S0 78.5 81.0 | 680480
90 88,5 91,5 68,0 | 53,0
100 98.5 101,5 68,0580
110 108,5 1115 68,0
120 118.5 121.5 68.0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range =4xd1
to max. standard length permitted.
Annex A16




Strona 30 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

sp ® s Self-tapping screw with full and partial thread
% @ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Pan head Stainless steel screws
Ls M y
anufacturer’s trade mark O
lgv
400\3\0 o S
~—® 2
= &
S =
% *\A
k © lgT 2 Cross recess T-STAR or
Type Z T-STAR plus
B A: alternatively with
- CUT-point
S5
Sle
Nominal diameter 3,0 3.5 4,0 4,5 5,0 6,0
dl L2 T TR B [ 3.0. 2T L - = T N il &l
permissible tolerance +0,3
dk head diameter 60 | 70 1 80 90 | 99 | 119
permissible tolerance +0,5 +0,6
d2 core diameter 2,1 24 | 28 30 | 34 | 38
permissible tolerance -0,30 40,3
ds shank diameter 2,25 260 | 300 | 330 | 375 | 430
permissible tolerance 40,10
k head hight max. 2,3 2,5 2.9 3.1 3.4 4.0
P thread pitch 1,5 1.8 2,0 2,2 2,5 3.0
permissible tolerance 40,1 xp
T - STAR size T10 T15/T20] T20 | T25 T30
Cross recess size Type Z 1 2 3
Ls Standard thread lengths (full thread = gV / partial thread = 1gT)
Nom.dim. min max leV)IgT | 1gV|1gT 1V [1eT | 1oV | 1oT | 1oV | 1gT [ 1oV | 1gT
15 14,0 15,5 13,0
16 16,0 17,5 15,0 15,0
20 18,5 20,5 18,0(12,5|18,0 18,0
25 23.5 25.5 23.0[18,0[23.0[ 18.0] 23.0 22.5 22,0
30 28,5 30,5 28,0118,0127,018,027,5(18,0(27,5 27,0 27,0
35 335 36,0 33,0(23,0]32.0]23,0132,5,] 23,01 32,5|25,0]32.0(25,0]32.0/ 24,0
40 38,5 41,0 36,0 123,037,0 (23,037,5|23,0|37,0 |250)37,027,0)|37,0 | 24,0
45 43,5 46,0 36.0(28,0 30,00 42.5[30,0/42.0|30,0]41.0|30,0| 41,0 29.0
50 48,5 51,0 28,0 2,0|47,5|32,5 47,0 |32,5 |46,0 |32,0 |46,0 | 32,0
55 53,5 56,0 36,0 35,01 50,0(35,0152,0/37.0] 51.0|37,0| 51,0| 37,0
60 58,5 61,0 35,0150,0135,0157,0 37,0|56,0 |37,0]56,0 | 37,0
65 63,5 66.0 40,0 37.5]159.0[42.0]161.0/41,0]60.0| 41,0
70 68,5 71,0 37,5159.0 |42,0|61,0 |41,0160,0 | 41,0
75 73.5 76,0 375 42.0]61.0|41.0]60,0] 41,0
80 78,5 81,0 37,5 47,0\61,0 46,0600 | 46,0
90 88.5 91,5 47.0 61,0 61,0
100 98,5 101,5 61,0 61,0
110 108.5 111,5 69,0 68,0
120 118,5 121,5 69,0 68,0
130 128.0 132.0 68.0
140 138,0 142,0 68,0
150 148.0 152,0 68.0
160 158,0 162,0 68,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted.
Annex Al7
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sp @. s Self-tapping screw with full and partial thread
% @ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Pan head Stainless steel screws
Ls M .
anufacturer’s trade mark O
lgV 2
0P, o B
S
P
5 = Oy
S = v
S
£ _k\ A
k © lgT 2 Cross recess T-STAR or
Type Z T-STAR plus
~ A: alternatively with
- CUT-point
Sls
®le
Nominal diameter 7,0
dl thread size 7.1
permissible tolerance +0,35
dk head diameter 135 & b
permissible tolerance +0,65
d2 core diameter 4.5
permissible tolerance +0.3
ds shank diameter 4.90
permissible tolerance +0,10
k head hight max. 5
p thread pitch 3.5
permissible tolerance | +0,1 xp
T -STAR size T30
Cross recess size Type Z 3
Ls Standard thread lengths (full thread = lgV / partial thread = lgT)
Nom.dim. min max lgV | lgT
50 48.5 51,0 [46,0]33.0
55 53,5 56,0 51,0 |33,0
60 58,5 61,0 ]56,0]38,0
65 63,5 66,0 |61,0)38,0
70 68.5 71.0 |61,0]43.0
75 73,5 76,0 68,0 43,0
80 78.5 81.0 68,0480
90 88,5 91,5 68,0 53,0
100 98.5 101,5 |68.0(58,0
110 108,5 111,5 68,0
120 118.5 1215 8.0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xdl
to max. standard length permitted.
Annex Al8
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Self-tapping screw with full and partial thread

sSPAX”

Tlat cmmlemunk head

£

“ateral enkl ralles] wire scennhry "o 524N - Faciory Siarklacd

Serews of hoeh cadbon swel

Cross section A-B

4CUT-zoint:
Square golnt
in core

TN T
(VRS e

= Manufactursr's
trade mark
"SPAX" -
AU -
._._\'

Cross recess T-STAR
Type Z plus
Cptional with cr without ~bs - alternatively wth 4CUT-cutter” C: 4CU™ -point
Auorminal diameler 3.5 44) 1.5 34} 6.4)
J Lneud sive 35 4.0 .3 S tii)
'p.;-rr;h;;hlr-nle'mmr"m“ I e T
dk I TRETT NN [N R— i o Bl B0 Lo L B
pe-missible zolerance 10,6
& o = PN N— T N 00O N Y N
penissible tuleranee 10,3
ds shankdiamater ] 11 B T O
pesmissible -olerance 0.10)
< Pea-.l hagn: max. 24 oy 2.5 3.4
pc nusslblc “olerance +H.1x:
-5 AR plus size HEEEN | |20 130
CTOss Toveess size Tvjpe 2 3 3
Ls Slundacd hrewd lemaths ¢ Lull thread g s purtial thoead 1T 5
M dira. i LI oW | JoT | leV | leT | eV loe” | 12V 1T | 1oV | WeT
W T4 5 R 161 161
o3 23,3 058 zru| 18| e 244,40 20,0
R 24 R v | g ca | 1ao] 2o 25,1 Z4
i3 33,3 0.1 IO | 220|300 | 23,0 | 308 250|308 250|290 | 248
A2 383 A1 A0 23,0 3500 230310 Z5.0| 350 ZTO| 30| 210
i3 3,3 6.0 0.0 300 wo|zon |30 200|200 300|380 | c0n
A 435 a1, 400 3200 450 | 325|440 325440 320 430|320
i3 53,3 6.0 5| so | 350 aon 170 |evs 3o |80 | 370
&3 58,5 Sl 350 3003 350 510 370 S 370 33,0370
65 63,5 66.0 200|500 | 375|520 420|590 310|580 (414
7 633 0 2040 375 | A0 4201 Nolsin] 4o
73 73 700 580|375 |50 420|616 180618414
NN 73,3 3L I3 3751500 470610 80| S10] 450
20 83,5 2.5 534 470 61,0 61,9
100 033 1013 61.0 6.0
114 8.5 1715 69.0* 65,27
20 I1H.~ 1]~ B B
i3 128.¢ 1320 68,0
10 134,00 1420 6. 0%
i34 1180 1320 68,7
160 158.0 LG20 (5.0

Irtennediste lengths i Ls cossih e

Serowes ol (5.0 m with paria. treed additions]ly in leagths
el 120010 300 num, masteps ol 20 mm. LgT  4%.0 om™

(Other kread leng b in the renge ~4x:l
Coeas. sturslacd Jength senmined

P Jesign Cwith 91— mex 65.0mm

Anrex Al
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TR Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp%’ Maledal: el solled wire seesrdmg o SPAX Faclory Skaxlacd

Washer head scraw o7 hizh corbon stzel

Cross ssaction A-B

4CUT-poir_1t: I ad Manutacturer's
squarc point lavs trade mark

incore

T AYT
"SPAX" ")
-

Cross recess T-STAR
Type Z plus

C:alternatively with 4CUT-cutter” D: 4CUT-point

Nominal diameter 3.5 4,0 4,4 5.0 6,0

cl Madsize L e AL AL AL B
rerm ssible welernnce i3

ck headdiener 0L Sa  as L e L s L aE L
fetn ssible leranee 1ig .63

okl gountersk cameter L L Lo L s LS LA s
rerm saible telerance 01,201

e sorediamawr 0L i L 2w s Vi L oS

ssille leranue 10,3

cs LGt o o ISR E— 0 N TN O W R
perm.s3ible telerance i),11)

k hesid hiv sl mas 15 192 2N it il
1=l ll PR SO IS F:-) S B : T N [ -

perm sslle cleranue

U1 AR plus size TR
Crosg roaess s.2c Lvpe & 2
T Stamil=rd threas enptha 2 0 thread 1V parial thread  1pT
sem.clim. mir max ot [ gl | 2w lar ] lev | lal | le¥ | l20 [ v | laT
16 160 73 10

2 185 ] 10 1%

23 23,3 23.3 23,0 13,0 | 23.0 233 220

0 285 303 o0 s0[ 278 Kol 273 T 2%

35 33,5 36.0 320230 |32.5 230|325 (256 320|250 [32.6 [ 240
41 385 419 T N ] T G ) B B
45 43,5 0.4 a0 |00 | 925 o |eze | 300 |20 | 300 | 1.0 [ 200
50 483 51.0 400 [ 52,0475 325 47.0 32,5 | 450 32,0 | 46.C | 32,0
35 33,5 $6.4 Y] R AR ABAEL
Al 383 31,0 a3zl s 350 570|370 550 370 | 36c | 37a
65 63,5 G060 | sne 375|son |20 61e| e |6ra]| e
7 588 i WA 373|590 420 | 510 410 ]| 61| =10
75 75,5 6.0 NG 375|300 |£2.0 |61.6 | 44.0 | 610|410
S 5 810 scolarc| 10l 46n| @ra| 250

o §8.5 913 SO0 | 47.4 G 610
1000 98,8 1915 1.0 Gl
110 1085 1113 T G8,0°
120 118,5 1215 69,0 fis 10
130 1280 1320 68,0°
140 138,0 14201 G i1
150 1480 1304 63,0

160 133,00 15200 f35,0) %
sarows of 95,0 o with part.al tucad additionally in Laeths Ozker toreac leneths atae range =l
ol TR o 30 === i steps ol Z00mm, T.2T- &80 mm” Lo r-ax. standard length permitied.
_nlermaciule lengths an Ls possible Flaiza o wilh lgT mas 430 mm

Annex Az
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AL
vy

SPAX"

Rauised covntersunk head

Self-tapping serew with tull and partial throad

Faterial: cold rollad wore according to 514X - Lactory Stantars
Serews ol high varbon stecl

Cross seclior A-B

Cptiona with or withou: ribs

4CUT-point: Tl
Square point
incore AN
&
E=]] | =
oy
Y
b A
\

Lo 2
4 3521.5- =] '6
b),“ Eavai: s A
Vs . \Y4 i _[ P '\(
W A
= 5
) \ / | | A
. S o
o) C —
= . B
lgT %

C: alternatively with 4ZUT-cutter*

Manutacturer's

trads mark

"SPAX "

Cress recess
Type Z

D: 4CU -point

T-STAR
plus

4.0

Nominal diamerer
d. Mreadsiee
158: ke LoLerEnee

o f]'p. >

permiss cle to erznce

dk . N . 30
d . IR P "6_
s UE et on L A P, — 283,

< headl height ninsx. 21 |
tneadpich I EAT )
permiss zle to erznce

T-5TAK plus size BEES

Uross c2cems size I'ype 4
Ls Staxlard thresd Lmgths © 2ul thread eV s pactial Laead 16T )

Nom.dim. min Tas lev | el | ey le” | 1V 1T | LoV | lo” | Lo | 1eT
M %4 08 160 160
23 25,8 285 21,0 | 12.0 240 2.0 20,0
3n 2R3 305 IS0 I8 250 RN 230 PATN z4.1
iy 235 3604 I | 230 | 360 230|308 250|300 | 230|200
And 3835 A0 350230350 230 30 230 350 S0 340 2.0
43 43,5 45,9 40.0 | 30.0 | #0.0 30.0 | 380 300|390 |364 (356290
S 453 30 00| 320251 3248|0325 40| 300 [ 43.0] 300
A5 53,5 A6 IS 360 350|490 370|490 | 570 | L8R | 374
61 ] o) 35005000 3501540 3T S840 3.0 330 370
63 83,8 65.8 0.0 |58.0 375|308 L2039 | 410|350 | 410
70 653 70 S0 TSR0 20810 41,0 61.0] 47,0
73 35 6.4 MO TS| 3G AZR|oIR |0 | 6fR| F1LY
2] 8.5 8.0 SO0 ATA 50 470 S0 40 | Gl deD
o 88,3 91.5 98 470 61,4 61,0
103 D83 1015 610 B0
iy 8.3 s 607 68.4*
o 113.3 1215 9O 8.0
130 1234 132.0 68.0*
14i; 1300 1420 0
150 48,0 1524 A/
160 135,00 1620 i, 0%

Inrte-mediate leagshs o1 Lz pessible

Serewrs of (6.0 mm with pa-tial zhread addiz enally in lenp:hs
cl 7RO o S e e steps o] 20 ming L= 5800 em¥

Cthar thread lengths in the ranpe ==x2]
o miax stk length pzom ted.

*FDegioa Cwith 1aT—max. 250 m

A AT
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TR Sclf-tapping serew with Tull and partial thread
5‘& SPAg) watzrial: colz rolled w w2 aceording to SPAX - Iineteny Standard
(3 Pan head Sorewss of Frgh carbon sieal
Cress section A -B Manutacturars
4CUT-pont: trade mark
Square point "GPAX " P
In core
= é % ) i
= |
= |
¥ -
K Cross recess T-STAR
Type 2 plus
Craternatively vath 4C )1 -cuttar™ [ 4CUT-pcint
Nominal dinmeter 3,5 4,0 4.5 3.0 6,0}
el threadsize Ll TN TR T W T B T . T
pertissible to_crance 1,3
<k headdiaczeter b EOR T '“'J R
pcn ssihle L eirice (.5 101,68
= eredameer PE IECIO I ST I
NI Misaible o arance 1403 0.3
&8 snankdiameter Lo L R D - N
errissible 1 Verdne L0
k head e 1l max. 2 2.5 EA 3.4 4.1
T Wowdpth [ XTI T S AR B
NVIL ssible Lo eratuse e P
T STAR slus siaw TL5:Tzao| T T30
UTOSS TReeKT 212 F 2 3
l& Standard threac. lerpths ¢ full thread = 12V ¢ partiz| thread = 217
Noam. Z.m. min max low | Jol | Loy ol | lav [ lo]l | lev lol | oy | Jol
16 6.4 173 138
2 RS 263 18.0 18,2
25 235 255 50|80 220 225 2240
3 WA 3C.5 700278 80| 270 2750 R
35 3.5 36,0 20| 230|325 270|325 (250|720 250 |20 | 240
o i85 <10 ATO 3N FTS 230[370 | 250 370 2701370 240
43 43.5 46,4 404 | 30.0 | 42,5 300 £2,0 | 30,0 | £2.0 30.0 | £1.0 [29.0
S 4.3 51.0 40,0 [ 32,0475 325 47,0 | 325 | 4600 3200 [ 46,0 | 320
33 33,5 M7 SO 300 358|520 | 370|300 37,0 | 510 | 3T
G 85 510 350|500 ARO[ BT 3T 0 Se0 3TO|EAQ| 3TN0
43 63.5 a6, 8 00| 580 275|580 | 4201618 L20 |61.0 | 410
i &h.5 71,0 S0 FTA|R0]420)0670 4706l 410
7y 735 wmn 560 375|590 420|618 1.0 610|410
20 w3 2.0 300 375390470600 4ol | AL [ 460
90 38.5 91,5 590 | 47,0 61.0 610
1610 N3 1015 [ 31,0
1@ in8.5 t1is e 5,1
120 L1%,5 1215 R LY E
139 1280 1324 68.0*
120 138.0 142.0 a8 .0
i34 i48,4 132.4 081 *
152 L3g.0 15200 g
Surewes ol @50 mm with pactisl thread adiiionsly in lengsths Other thread engths in the monge 40l
SIS 3T mm i aleps of 2me Tem 88 Omm® lir e siamslered keagth pens-inel
Intermediaze lenptas oh La possible FDes on Cwith g max 63,00 mm
Annex AL
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o Self-tapping screw with full and partial thread
SP m\_‘) Mieterial: oo d rolled wire pscorzing to SEAXN - I'nctory Stancar
lilat countersunk head Stainless steel seraws

Cross section A-B i Manufacturer's

4CUT-point: trads mark
Sguare paint SPAX"

ncere

({3
b Y K o C/ laT": L:B_ Cross recass T-STAR
- Type Z plus
Optional with or without ribs C: alternatively with 4CUT-cutter” D: 4CUT-point
Nominal diamcter 3.5 4.0 4.5 3,0 6.0
dl heedSpe L LT af 4w 4 3] AN
pentizsible llerce +0 3
dk HAGHRIBLE o osonui boasiamnims o rsiaotiascy o Ssaios i e s leusss oy
permrigsible talerasce iy 1.5
&2 corediamete- L L Loo2s Lo as Lo loae Lo
pentizsible loleraace 01,3
ds shankdameter L L Looze L we L L4 L8
permrissible taleraace 1,10
L hwad gkl oax a:1 4 27 4 34
14 thoslpateli oL B LB AL =L
permissible taleraace A1 Xp
T-5TAR pus size T15: 220 | T20 T
(ross receess size I'ype 7 2 3
l& Starclard threse leagzha { full thread = 12V 7 zartin thread = lpT )
Nom dim. min ax 12% [ leT | 1o% | 1aT | 1% | T | loV  JoT | 1a% | leT
o B 20~ 16,00 16,0
25 235 255 AR 180218 240 204
a 2R.5 E 250 [ T80 2500 1R.0] 250 23,2 24.0
35 3.5 J6.4 S| 23.0 | 30G | 230|300 | 2an 3G 250|290
41 EhL <1.1) 35,0 [ 230 380 23,0 340 [ 280 35,0 Z70] 34.0[ 24.0
43 43.5 ¢6.9 £0.0 | 30.0 | ¢6.0 | 30.0 | 390 | 36,4 | 390 30.¢ | 358|240
S ETO <N a0 | 30| 450 | 3 S| BN | 328 <40 0] 430 320
55 53.3 56.0 35,0 | 50.0 | 35.0 | 49.0 37,4 |49.0 37.¢ | 45,4 |37.0
i 8.5 61,1 S0 E000] 35,0540 370 ) 5400 37.0] 33.0) 37.0
63 $3.5 6.0 LG40 508 | 375|390 |20 | 596 L0 |55 |S1.4
7 (NS 711 SO 3T A0 420610 4101 51.0[ 41.0
75 73.5 76,0 56013751 5 240|610 ¥1.6|61.¢ (410
8 78.5 1.0 SN ITS N[ 4700610 J6.0) 510 [ 460
20 883 91.5 59.0 | 475 61,0 61.0
1010 RO TS 51,0 1.0
114 108.5 115 59.0° 68.6*
120 1°K5 12°.5 [N [
138 128.0 132.0 68.9*
1=Q 1380 1420 5,00
156 148.0 132.0 68.0*
160 158.0 162.0 th.0°
Inlemuediale lerelas on Lis possible Other Theezd lenglas i tw raage 241

tonax. staudard leacth permitted.

2 esipn Cwith lp = max. 53,0 mm

Arnex 23




Strona 37 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

® Self-tapping screw with full and partial thread
% sp@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Washer head Stainless steel screws
Cross section A-B
4CUT-point: Ls - Manufacturer's
square point i Qv trade mark
in core 359 S "SPAX"
ela| | A_|D
S @% : i m\a\wn wa l }
= L —
=18 A ——
k—.,———.g = C LT %2 B Cross recess T-STAR
Type Z plus
C:alternatively with 4CUT-cutter* D: 4CUT-point
Nominal diameter 3.5 4,0 4,5 5,0 6,0
dl threadsize |~ f 3,5 4.0 45 5,1 6,1
permissible tolerance | +0.3
dk head diameter 86 | 96 | 106 | 116 13,6
permissible tolerance +0.6 +0,65
dkl countersink diameter 49 | 50 | 54 | 59 69
permissible tolerance +0,20
d2 core diameter 25 | 28 1 31 | 34 | 309
permissible tolerance +0,3
ds shank diameter 26 | 30 | 33 | 375 | 43
permissible tolerance +0,10
k head height max. 1.8 1,9 2,0 2,2 3,1
p thread pitch 2:] 2.4 27 3.0 3.6
permissible tolerance +0.1 xp
T-STAR plus_size T15/ 120 | T20 [ T30
Cross recess size Type 7 2
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 1gT )
Nom.dim. min max leV | lgT | lgV | lgT | lgV | 1gT | lgV | lgT | lgV | lgT
16 16,0 17,5 15,0
20 18,5 20,5 18,0 18,0
25 23,5 25,5 23,0 18,0123,0 22,5 22,0
30 28,5 30,5 27,0(18,0]27,5]|18,0) 27.5 27,0 27,0
35 33,5 36,0 32,0 23,0132,5|23,0|325 250320250 (32,0240
40 38,5 41,0 37,0 23,01 37,5| 23,0| 37,0 | 25,01 37.0 | 27,0 | 37,0 | 24,0
45 43,5 46,0 40,0 130,0 | 42,5 30,0 | 42,0 | 30,0 | 41,0 | 30,0 [ 41,0 | 29,0
50 485 S1.0 20,0 | 32.0[ 47,5 | 32.5] 47.0| 32,5 46,0 | 32,0 | 46,0 | 32,0
55 53,5 56,0 35,0150,0)350|52,0|370|51,037,0]51,0|37,0
60 58,5 61,0 350 50,035.0]57.037.0] 56.0| 37.0| 56.0] 37.0
65 63,5 66,0 40,0 150,0 |137,5]159,0 | 42,0 |61,0 | 41,0 | 61,0 | 41,0
70 68.5 71,0 50,01 37,5159,0]42,0]161,0|41,0] 61,0 41,0
75 73,5 76,0 50,0 | 37,5 159,0 42,0 | 61,0 41,0 | 61,0 | 41,0
80 78.5 81,0 59,0 47.0] 61,0 | 46,0 | 61,0 | 46,0
90 88,5 91,5 59,0 1 47,0 61,0 61,0
100 98.5 101,5 61,0 61,0
110 108,5 111,5 69,0* 68,0*
120 1185 121,5 69,0% 68,0%
130 128,0 132,0 68,0*
140 138,0 142,0 68,0
150 148,0 152,0 68,0*
160 158.0 162.0 68.0%
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted.
* Design C with lgT= max. 65,0 mm
Annex A24




Strona 38 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

sp /-3@_ Solftapping serew with tull and partial thread
M\ . Materal: eold rocled wine accor: ing to FIAX - Fastony Standavd

Raised counlersunk head stainless steel screws

Cross section A-B
4CJT-point
Scuare pont

in cor2 ‘_.4"/\\
(
I
\

[P ¢ =
; © =
N\ =y C . B Cross recess T -STAR
K I lQ - - Type Z plus

Manufacturer's
trade mark

"sPax" )

90%;

Optional with or w thout ribs C: alternat vely with 4CLT-cutter*  D: 4CUT-zoint

Nominal diamerer 33 4,0 4.5 50 6,0
cl Sueadsize 0 ool AR LA A L s s
permissible taerznce +0.3
ik CTTLIE (A WSSO RO IS (1 N SOV DO U (O SO O - S
nermissiblie 1y ernee 1015 106
2 ot R RPNV SOOI OO U NG OO N P VU ) O
permissibli iy erenee +1 3
cs shaakdiometer 1 L L 36 L0 L33 LA oa3
permiasibla to erznce 123,101
k head heip -t mnx. 2 | 2.4 QT 20 314
permissible Leerinee +0.1x2
T STAR plus size TS 220 | 20 T30
rogg recass size Type 7 2 3
Iy Stanca-c thaead lengthe ¢ full thread = 12V 7 partial thread = [271"
S m i INHA R L L I T L o T )
20 18.5 0.5 % Lo
25 23.3 235 210 (180 )22, 204 204
30 28.5 0.5 290 JEN 250 1&0) 250 250 24.C
a5 335 4.4 0.0 | 230|300 230 |36 250|304 250 | 2048
40 385 4.0 AR 230350 230 A0 250|350 270 34,8 24,0
45 43,5 d6.8 300|400 300|398 300|398 380|388|29.0
50 28 5N NS RZSHN SRS [0 4340 320
55 535 hLX4 I5.0 | 56,0 350 |96 370|496 370 |48.6]|370
0 3N.S o 1) 350) 5000 350540 320|540 300|350 370
a5 615 (X 100 | 50,0 375|396 420|396 0.0 [ 386 | 4.0
70 fii.a 70 3001 31| 590 <2.0| a0 41,0 e | 41,0
75 735 76,4 0.0 37.5 |39 420|610 410 | 614|410
80 783 8.0 SO0 375|500 270|610 A | E1E| 1SN
9 83.5 9.5 59.6 470 51,0 5.0
10007 Phs) 101.5 1.0 1.0
i1a 1085 111.5 59.0* 68.0*
1200 1143 121.5 [ OGN0
i3 128.9 1324 f8,8*
145 138,50 1420 SR
isa 1480 1320 R/
160 158,11 162.0 &h.0

“nlerrasiiale lemgths on T posaikle Uither L] Tengaths is thes range =ded |
i s atandand ength ensined

* Degipgn Cwith lal'= max. 65,0 mm

Arnies 325
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Sellaapping serew with full and panial thread

sSPAX
e/ SMater dl. suld tulled woe cocurding tu 522X - Facwe v Standsz

Pan head Slaialess 5.0l siTews
Cross section A-B Ls Manufacturer's
4CUT-point: B trade mark
Square point = " SPAX "
in core =
y [ ; \
= TN
W W
= 0
| [ 4 y
-
k = Cross recass T-STAR
f Type 2 plus
C:alternatively with ACUT-cutter*  D: 4CUT-point
Nominal diameter 3.5 4.0 4.5 5,0 6.0
dl Yhreadsiee bl SRR NN I I ... g PN RN S
parmigs ble wolerance 0,3

dk head dizmeter W o done A s B rdin B ]I

parmiss ke teleranze 1.5 105G
an core i sler N I 28 31 EP I 3

permss: Ble lolemnce
s shank diurele ool 2.6 I 3.0 l i3 l . 3'}’1 I_ . 4:3‘

permiss e oleimnce 1,14

= [zl lwivh max. z.7 9 3.1 3.4 4.
hrewdpich, [ SN [N I XN NN WX N TR
permiss: bl tolurdnse =01l xT
T-SIAR plus size B B e I Tz0 130
LII033 reseas size ¥ S §
Ls Staadard theead lenaths ¢ full thread = = v S patial tlocad — o1 )
Num. dim. i ™M P PO A S A S
T 6.7 77,5 T30
20 18,3 205 18, 15,0
25 233 255 22,0 180|230 S 22,
a0 8.5 30,5 270 180 | 255 | 180] 22.5 2700 270
35 335 36,0 300 240|325 |00 |25 254|320 | 250 |00

1 385 41.0 o ne|ys|2in]s0 osolyral st waa
3 3.5 46,0 IR B R AT X B R Y
=0 283 31,0 400 A2C| 47,5325 27.0 325|460 320 [den 32
55 53,5 6,0 asp | sow| 350|520 370|510 | 270|510 37@

£ 8.5 61,0 356|300 350) 570 37.0[ 360370 560 374
65 6.5 65,0 4.0 | 500 [37.5|50.0 429610 |41.0]61.06 41.¢
70 .S 71,0 0.0 375390 420 6n0]| 4,0 |60 40
75 723 76,0 SO0 | 37.5 | 390 4.0 | 61,0 | 41.0 |61.0 4.0
< 785 %0 Mo|375| %0 470|AlA| 606 0 KA

9 38,5 91,5 59.0 474 61.8 61.4
100 aya 1014 6.0 511
e 1085 T 6947 681"
120 118.5 1215 EQ.0" 58.0"
130 1280 1320 68,0%
140 138, 142.0 ANLO%
130 148.0 520 E87°

1651 | 5h.1) 16y2.1) {0
Intermedizte senzihs or L posshle Orher aresd leng ks inthe moge =40

to max. standard lenpth zerm tted.

FDesim C wilh LT max. 33,0 mm

Annex 325
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Self-tapping seraw with full and partial thread

—
SPAX

Tlat countersunk head

Matesial: cole rolled wire azeording to SPAX - Fastory standard

Serews of Figh czrbor sleed

)

Ddk

90° e

}

l‘\
7 > Optional with
/ LZQ or without ribs

|, @d2

|
N S

Manufacturer's
trade mark (& or "SPAX"

T-STAR [-STAR plus

5 =4 - %r A: allemnatively
= oG arkigiikasd = wilh CUT- point
(N
el
Nomioal diameter 8,0 10,0
dl thread sice 21 Lina
peissible talzrance |7 Tid T 0.8 I R A
dk kead ciameter 15.° 18,4
perissible talzrance [ 70T T 08 T I R A
d2 coedametsr | 80 | 6] I IR N SO
pemaissible wleranee =13
ds shank digmeter | 57 [ A% S I ISR SRS
pemaissible wleranee =123
I kead heiaht meax. e 6,01 [Xe)
p threacl 3itc h <0 30 G
peissibletalzrance [T TG kT T
T =TAR sie T4 | T3¢ | Tan
Ls Suandlars thread lergths (Cull threesd 12V porual thread  12T)
Nom.dim| mia TEN LV LT | W 1ol | e | LT
a0 K] N5 320
45 S35 0.5 37
50 483 1,5 42,0 32.0(don
35 535 55.5 |470 320|458
0 AN3 61,5 |32,0 37.0] 3500 )
63 63,3 66,5 |37.0 374|550 |00 | 550
w0 G35 L5 |sln A2 Q0| 200 ALO
75 735 755|510 42.0|60.0 |45.0|ce¢
H0 8.5 £1,5 T AT.0 2000 Soof o SO0
0 385 %15 |86.0 520 (30.0|350|80.0|35¢
100 983 1015 | %00 570 son| ool go| 6o
) 118,35 IS |se0 700|806 a0 ann
12 118.3 1215 | So0 7o 800 | 70.0 f03
130 1384 1320 |86 qo0|sna|on s0n
110 138.0 1420 gon 20.0 003
150 1434 1520 0.9 3¢5 1000
160 1580 162.0 .0 8O0 00,0
184 1784 i22.¢ 20.¢ 3¢.4 100.¢
200) 198.0 202.0 LAl RO 100,¢
7]
(1124 Uz H 622,72 8.4 3.4 .0

Intermedliate lengtas on 1.8 possible

Uthe - threacl lengths ir the ranee = 4xd1
to max. stanctard lenath permittes.

Sanox A2

(2]
-l
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*—‘)@ Self-tapping screw with foll and partial thread
@ SP“‘_/ = S Neterials cold —olled were aeenading o SPAY - Fae ory 2 mdand
Washer head Scoavws of high carbon ste sl
Ls Manufacturer’s
gV trade mark O or "SPAX"
/A
s X e —
- =1k
k =18 e|s : .
a = T-S5STAR T-STAR plus
A alternatively
with CUT-point
Nominal diameter 12,0
Jl th-eud sive 12,0
par & tolemnza | R R
dk a0
permissible Wiemnze | s T
dkl somntersink dinmeter _ | 4L T [—
parmissible roleranse
2 soedimated | Lo B | ] 22X N [E—
parmissible oleranca 0,3 .33
parnussible wlemnse 11125
3 hzad heizw mzx, 4,0 4,7 36 N T
? hioc 0 AN U .| ISR - IO . WO I S,
prrmssible wolernue 10,1 xp
T-8I'A2 size 140 | 50
15 Stancard thread engzks (ull ziread— 2V 7 zartial hreac — g
TMom. 2. min X Tt g1k Ig% | aT | el aT
1 RS 4.5 37.0
75 43,5 76,5 720
59 T ALY 450 A0.0
35 33.5 55,5 Sie 320 o0 304
G SE.3 61,5 6.0 370 R0 35.0
3] 635 65,3 aln A 60,0 | L84 | 60,7
70 385 L5 0 220 At 4o sc.o
7S 3.3 76,5 0.0 42,0 0.0 (4581762
W) SeS ®L,5 w0 210 A suu] L0 s
0 88.5 91,5 S0 20 86,0 |35.0 36,84 556
R DE.S 101.8 30.0 10 00 G| Reo S0
ita 68,5 1t s4.0 7a.n 80,0 | 76.68 Sa,1
i) 1155 1215 30,0 /L0 Q00 TN gon
130 128.0 132,¢ s o0 86,4 | 70.0 §a.¢
&% 13,0 142.0 3.0 AT N0
154 148,00 1528 sa.0 s0.0 146,0
RO 15%,0 162.0 20 LAl 113,00
150 178,10 1520 86.6 80.6 1000
2 13 11 20210 RC,0 suu 190
fo
i 5970 5h2,0 80.0 86.8 inan
Inzarmec. ate lenptas on Ls possib ¢ Ocher threcd lerpths in the range »=xd”
to max. stancard longth zermizted
Arnus ALS
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® Self-tapping screw with full and partial thread
% sp@ -s Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard
Raised countersunk head Screws of high carbon steel
Ls Manufacturer's
| IgV 3 trade mark_O or "SPAX"
(05278 % =
Q8
Mt : |
ol o B a
o\ L
g . N
| IgT 7 T-STAR  T-STAR plus
s Optional with
or without ribs
& - A: alternatively
S L with CUT- point
alternative SIS
head geometry SIS
Nominal diameter 8,0 10,0 12,0
a treadsize | S| 100|120 .
permissible tolerance +0.4 +0.5 +0.6
dk ‘head diameter 15,1 18.6 22.6
permissible tolerance +0,75 +0,9 %].1
d2 core diameter 5.0 6,1 7.35
permissible tolerance +0,3 +0.35
ds shank diameter 57 | 638 8.5
permissible tolerance 0,25
k head height max. 4.4 6,0 6,6
p thread pitch 4.0 5.0 6,0
permissible tolerance 0,1 xp
T - STAR size T40 | T30 | T50
Ls Standard thread lengths (full thread=lgV / partial thread = IgT
Nom.dim. min max leV | 1T | lgV | lgT | lgV | lgT
40 38,5 41,5 32,0
45 43,5 46,5 37,0
50 48.5 51.5 42.0(32,0140,0
55 53,5 565 |47,0(32,0]|45,0
60 58.5 61,5 52,0(37,01 50,0 50,0
65 63,5 66,5 57,0 (37,0155,040,0155,0
70 63,5 71,5 61,0 42,0160,0| 40,01 60,0
75 73,5 76,5 |61,042,0|60,0]45,0]60,0
80 78,5 81,5 70,0147,0170,0|50,0]170,0| 50,0
90 88,5 91,5 180,0)|52,0]180,0)550]80.0]550
100 98.5 1015 |80,0[57.0]80,0]60,0]80.0] 60,0
110 108,5 111,5 |80,0170,0180,0 (70,0 80,0
120 118.5 121.5 80,0 70,01 80,0 | 70,0 80,0
130 128,0 132,0 |80,0(70,0]80,0]|70,0 80,0
140 138,0 142,0 80,0 80,0 80,0
150 148,0 152,0 80,0 80,0 100,0
160 158,0 1620 80,0 80,0 100,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0 100,0
200 198.0 202,0 80.0 80,0 100,0
to
600 597.0 602,0 80,0 80,0 100,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xdl
to max. standard length permitted
Annex A29
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=3 Lo Sell-lupping screw wilh full and partial thread
| -
@ s %} S Material: cold rolled wire sccomdmgg 1o SPAX - laclory stoderd

[Pan heacd Serews ul high s bun steel
Ls Manufacturer's
gV trade mark O or "SPAX;
&0 D, ha /"/
W P a e

A
=
Q -
— \A
k| | -STAR  T-STAR plus
A: alternatively
™ with CUT-point
T
QW
Nominal diameter 8.0 14,4 12,00
dl thrend sive 8.1 Tah “2.0
P culeance |70 T T 0ET T e T I [
dk headdiameter 233 180 1 230 e I I
pernuzsizle zalerance +).75 +) Q2 =].15
d2 S T S - W L N S —— A N—— F—
permizsicle colermce +) 3 =11 33
W shonk diree 137 L 88 L 82 S s
rermissizle zolerance (1,25
k heacl 1eipht max. 5.7 7.1 w3
R Tuisedl ragius SG.0 200 24.0
g it e S N | SN SO VO . S SO D —
permizsi zle olermcs +i1] 52
T-N1AR size T40 ] ran | 18D
[ Stancand threacl lenptha Cfall thrend=Ip " partia thread = 2717
MNem.clim. min max lev el | eV ol | Isy el
43 330 41,5 370
15 43,0 46,5 2.0
o 485 15 |4sn 320
53 33,3 sa3  |318 3nu|seu Sl
i S S f15 |san 3rofss 531
%] f3,5 1, AT 7G| 600G 0G| AGH

5
,'
o fi3. L feln aruleoy aun| oo
73 73,5 765 |7 4cu|vee esu|7ee
i 743 f15 |70 a7n|00 son]700 son
5
5
5

99 885 9 80.0 52.0|80.0 5540|5046 556

101 8.5 101.: R0 ST RO GO RO GO
114 1485 ftLs 868 7HG |00 TG DY/A
12€ 113.5 1215 | 820 700 80.0 700 80,0
139 284 1326 360 750|800 700 6.2
el 1535.0 142.0 Ho.n 300 non
159 43,4 152.¢ 24.0 0.0 pyiX
16 155.0 1620 won 30,0 10010
i8¢ 1787 827 8,4 3.4 0.4
204G 193.0 20 80.0 30.0 LG
27
640 5970 gi2,¢ 4.0 0.0 1000
Ineovediale leagths wn Ls poessible Oher hread Zengths in the range = $adl

to max. ztaadzrd lsnpth parmitzedd

Annex AN
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!EI !\@ Selt-tapping screw with full and partial thread
@ SP /4 s Ma.erial; volid ro e wire aveercing (v SPANX - Faclory slandard
[Iex. head with/without Lange Screws of hiah carbon steel
Mamufaciursrs -y
Irade man L.~
g ek [
- —‘"J,f
Hex. hese Hex hendd
wilh Nange without flanne
K
_ﬁ‘% A: dllemalively wilh
CUT-poin;
ol
o[Z
with flunge without flange
Nominal diamcter 3.0 10,0 12.0 8.0 10,0 12,0
& dveadsze &1 160 | g |81 | 109 | 10 |
perrassible olerance L0 _(,5 LG T 0A 1.5 —1.6
SW verench size 11} 13 16 I8 13 “h
D¢ flange diamerer | U170 | 208 | 23 | | | |
pennissibls tolerance =085 =1.0 L]z
J2 ergdiomewer [ 86 | el fo 738 [ so | 61 | NI
p:rmnxslbh toletance 3 133 02
ds shonk dwmeter | 57 | es [ _ss | si_ L. es ] e
permizsilbls wicranee +{,25 +p, 24
I hezd heiphL max. 8.3 3 12,1 5.0 7.0 &0
P eadpect | oo |30 | 60 | _30_ | S0 | _ &0 |
perraissibls wierance =0.1xp 0,1 X1
Ts Sandard heead 1engthg (ull ibread 12V 7 partial thread 2T
Nom.dim. i mas 1oV T | 1oV 1aT | 1gV IgT | IV JeT | 1e¥V 1T | 12V | 1T
4 IR.5 N5 |370 7.0
45 43,5 16,5 |42.0 2.0
5 4R.5 1,3 46,0 32.0]45.4) 46.0 32,0 143.0
55 535 56,5 SLe 320|504 50,0 510 320|500 LU/X
&2 585 G135 REORETFRT] REX1 350 56,0 370|550 350
63 6.3 06,5 64,0 370|600 40,0 |060.0 64,9 370|600 400|600
71 683 715|610 320|604 300 |6t 61.0 42,0( 600 30| 60,0
75 73,5 05 T 420|708 45,0 | 200 O 42,0 | 700 S50 | T8
R RS 815 TG AT0 T SO0 | S0.0] 700 47.0] 760 S0.3 700 [ SD.0
20 $8,5 DL |8 S2.0 | 804 55,0 | 80,0 550864 S2.0|80,0 350|800 | 55.¢
Loy ag.s L5 (300 s7olgoe oo | Sut 604|800 ST0[BCL A0 0| 60,0
i 108.5 1L |&ne o |sus 00 S0\ 809 700|800 7.0 20,0
124 118.5 1218 |00 TN 80D TO0 ROC| B0 FO0(RCD T0D N0
130 £28,0 1320 |00 Fon|s0.8 700 20,0\ 80,0 702|800 70 00
140 138.0 142,0 bHAY 30,0 su.0 30,0 80,2 80,0
it 148, 152,0 80,0 80,0 Y 86,9 9.0 1ot
160 1580 1620 82.0 R0,0 Lo0.0 300 R0.2 1000
184 f78.0 182,40 80,0 S04 {000 SO0 80,0 160.9
(0 1980 202.0 800 RO0 (TPANT! 800 LR 1800
7
A1l 327,0 a#H2.n Nid. 1 iR {0 SH.n &0, 1.9
Triermeding lengihs on 1Ly possible Other thread lengthis in the range >dadl
to max. standard length permicted
Annex A3
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SP A*“\I@ Sell-lapping serew with full and partial thread
% — Yatcrial enld relled wire according to SPAX - Factory standa-d
Flut countersunk head Serews ol hugh earbon stecl
Cross secticn A- B Ls O
z Marufacturer's
ACUT-paint: tradzs mark
Square point
in core
3
2
4
Oplional with or withoul rbs C: alternatively with 4CUT-cutter ~ D: 4CUT-point
Nominal diameter 8,0 10,0
dl i WO NS WU O 'SV SUSUOUI SVSUUNTUI OUUTUSINN S Fp
permissilbile talerance 0.4 2.5
dk headciameter | | L. L 180 L. . N —— S
permssible toleranus =173 =J:0
o oselL LR WG LW OO WY ORISR PRSI IRV RPN B
permissible tolerarse _N3
ds AL AT N O AN R O (SENUSIONNS! ANRP OSSN [N, —
permissible olerance —0,23 +),235
'y head Feigh: max. 4.4 £,
permissible H)lxp | =21xp
-FTaplus size | 130
I.5 Standard thread lenpths (full threcd=Ip ¥ 7 partinl taead =171
Nura. drn. 111 max lo% | Lol | lel | LT
40 385 41,5 1320
75 FER 6.5 |37.0
50 48,5 1,5 [42.0)32.0140,0
35 33,5 365 F7.0 | 320|458
i) 385 1.3 240|370 500
65 63,5 663 |37.0|37.0|355.0
70 (33 71,5 [6LO]|42.0] 800
7§ 23,5 763y |61.0|+42.8|60.0
Y, T8 41,5 | 700 [47.0] 700 ] 500
an 88,3 1.5 | 80.0|52,0|80.8 |55.0
107) Q8,5 1015 | 800 270 80,0600
i 08,5 1145|800 70.0 | 0.0 (800
1720 118.% 121 % RO FO0) RGN
30 i28,4 132,08 [ 80.0 | 7.0 | 8000 | 800
14 135,00 142.0 0.0 N0
150 1489 152.0 86.0 a0
150 1380 1820 S0 82,0
180 1784 182,00 NG MU
200 |00 202 U0 N
to
(il 3974 2.1 8.8 ana
Tntermediate lenpths on s poss ble Othe thread lengths in he ranae »dxd|
te rax standard length pe-miteed
Aanex 32
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Self-tapping sorew with full and partial thiread
& SP “ bdaterial: cold rol.e: wive acooading to sl - —actory stacard

Washer head Sorews o7 high zazzon steel

Cross section A-B Manufacturer's trade mark
/

"SPAX" /

ACUT-puint:
Square point
in core

A
5 . |
= L —
Y -—
k

~ 3

C:alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point

Nominal diameter 8.0
il throad size R U A L2
ptllrll\\lhl L e
clo hcad clian: el JEX] 220 24, J 23,0
permizeibla o erznce | 109 BRI A TR I S R O
Lkl euntersink diarreeten L B o 1
]1(‘11111~$]1>1. EoLCIZNCE
2 gate diancte L NN DRSO, .
permizsibls troarznce +0.3
R sth dmmrlm‘ 37 .
prm'mmbl ference | JJI:‘E- Y T v
k hrnlhﬂg A max 4.3
pmmlwlsl._ ko crznce 0,1 xp
T-STAR phs size e T=0
s Slanacd thread lengeks Clull thread g% s partiz] thresd  gT)
om.gan m:1 s Lg% leT LV 1T
A0 38.3 4.5 37,0
£5 435 £46.5 2.0
30 8.3 .5 4é0 32, 430
55 535 55.5 sne 324 NG
0 SN.A TR SN 37.0 350
65 63.3 4.5 61,0 378 60,0
70 68,3 o3 61,0 2.0 0,0
75 735 0.5 e 2.8 700
80 78.5 8.5 S L8O 0.0 a0,
op 88.5 9.5 86,2 52.4 8N 554
X ay s K LU 540 0.0 1)
i 8.5 1S i N L7 X7 S
|72 [ 121.5 S0 0.0 30,0 g0.0
136 128.4 132.4 54,0 00 3.0 8.4
ER 138,00 1920 w00 8O0
150 1480 7304 80.7 80.9
Loo 1580 1520 0.0 hisAl]
180 172.¢ 122.¢ Sn 8.4
2001 198,00 20020 20.0 30.0
Lo
it * SO7Y 672,40 86.4 84.0
_uperiaes jate Llenaths on Lz pessitle Hor 2 1100 Ls up to Other flweas leneis in the raage =dxdl
- Preterred size 10O mne possib e 1o mex. slancad leglh permied
Arnex 315
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp @ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard

Raised coutersunk head Screws of high carbon steel
Cross section. A-B Ls Manufacturer's
S"'CUT-pomtti gV trade mark
quare poin = " "
in core s D SPAX

7 " (E , ~
X " A nyE\in.
% |\ VA AWA

3 z " Y A

© }Q—
C

Optional with or 2 4 B T-STAR plus
without ribs k IgT 2

C: alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point

Nominal diameter 8.0 10,0
dl thread size 8.1 10,0
permissible tolerance +0,4 +0,5
dk head diameter 15,1 18.6
permissible tolerance +0,75 +0.9
B core diameter EXCH A IS I I S
permissible tolerance +0.3
ds shank diameter 57 6,8
permissible tolerance +0,25 +0,25
k head height max. 4.4 6.0
P thread pitch 48 60 |
permissible tolerance | +0,1xp | +0.1xp
T-STAR plus size T40 T50
Ls Standard thread lengths (full thread=1gV / partial thread = IgT
Nom.dim. min max lgl_lgT__l&_lgT
40 38,5 41,5 32,0
45 43,5 46,5 |37,0
50 48.5 51.5 42,0132.0]140,0
55 53,5 56,5 |47,0(32,0]450
60 585 61,5 |52.0]37.0]500
65 63,5 66,5 57,0|37,0155,0
70 68.5 715 |61.0]42.0[60.0
75 73,5 76,5 |61,0]42,0]600
80 78.5 81,5 70,0147,0]170,0]50,0
90 88,5 91,5 |80,0|52,0|80,0](550
100 98,5 101,5 |80,0|57,0]80,0|60,0
110 108,5 111,5 |80,0|70,080,0]80,0
120 118,5 121,5 |80.,0(70.080,0|80.0
130 128,0 132,0 |80,0|70,0(80,0|80,0
140 138.0 1420 0.0 80,0
150 148,0 152,0 80,0 80,0
160 158.0 162,0 80,0 80,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0
200 198,0 202,0 80,0 0.0
to
600 597,0 602,0 80,0 80,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1

to max. standard length permitted

Annex A34
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I @ Sell-lapping screw with [l and partial threud
ﬁ, & SP@ Sateral enkl rolled wire aicerdmng Ly SPAX - Factory standasd
g Pan head Sesowes of uah cabon steel
Cross section A-B
. - Ls =  Manufacturer's
4CUT-point: IgV/ +1
S int | -2 " et trade mark
quare poin
in core i
] v ¥
3 - \'A\-\I‘\\I\
S m— W\
: ' 3
K S T-STAR plus
- [
C: alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point
Nominal dismecter 8.0 10,0
il Thres] <1z 81 100
remisabie inlemree. |10y " cag s e e
ik e VLSS N O S R U SO R DR
penuissible 1olerarey +).75 +).0s
oz core dinmater A0 t.”
parmisible tolerarce |0 1oy T TR T T
cs shank diamecsr .5+ (&8 (| L 41
Penniss lc loleraroe +) 23 +) 33
k Tesd hetzhl mas, 610 Tes
P thread pilea, o 43 L 80 e e
pemsaible {olerarce 10,7 xp 10,7 502
-5 AR plus sze 4N 1SN
l.s Semclard threas: lenygths (Tl threas—le VS parhal threas: = 12710
om.zir. min max lev | lalr] ev|le
4.0 3NA S XS
FEY] 35 365|750
50 483 51,3 46,0 320 40,0
S5 53,5 365 |s1.0|320|45.0
52 385 S1.5 |5360) 3705010
63 63,5 a6.s  |61.0|37.0|550
7 éR.3 715 |4Al.C) 420400
75 73.5 76.5 700|420 |60.0
L 78S b 2000 47,0 20| Ao
91 885 9f .5 S| 3260 | 86,6 | 55,0
100 SHo R B B G R
i 8.5 ires MG | 706 | 860 | R0
[ e Sl sl o]sao]sen
131 1284 1320 oLl | 700 | 864 | 8.0
L2 L1380 2D NIRY ®0
150 148.0 1520 0.0 20.0
1400 15%.0 TH20 K010 R0
180 1780 1820 0.0 30.0
R 194.0 200 (1.0 800
0
o 29740 42,0 8.4 84,10
_atermedizte Cerths on Ls possible Other threwd Lengidas in Lhe e 2dxdl
L, sladderd gt permuil bed
Annex A5
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L@ Sclf-tapping scrow with full and partial thread
«A'IE, SPAS,’ Rlaverial: cold relled wire accord:ag w SEAX Fuctory stmdurd
C Hex. Head with-witheut flange Serews of hiah carbor stecl
Cross section A-B K Ls Hox Fiaad
4CUT-point: . gV * B with fliange
Square point . -] i oD
qin cere P 5_5_&5' g 2 B
]_ 1 Y G -“.,.\,.f/r)
/) /7 y |
o -
N\ s Manifzcrurars
2 S o’ trade mark
W & C IgT 21 B
ST
) ) ,_B C: alternatively with 4CUT-cutter
\1/ D: 4CUT-point
with ']angc. welhout mce wlh ”:~“1gv.: without lhmuc
Nominal diameter 8.0 8.0 10.0 10,0
dl twesdsze @l oS N S I
pcrmnsmblc tolerance 0.4 1 -l l] < LS
S cierch size 1 1 13 13
e Tz e [ 165 |- | 0
1‘Cr|\ll‘s$lh|t tolerance O -
d” nare: iamel »r sn N
l)tl‘ ronssibie wleanee | 0? I R R L '3 B R B &
i shank wetsr 4 ST LS
permissible loleranee =023 4325 :
h had h.,igh' T, 4.2 +.4
ptlmlsslhlt tolaance | 40l x p HILxXp
Ls Staadurd Uresd lenoths (Jull treed 1gV 7 parual read T
Nom.co. [2in M 1o | 1eT
40 385 412 3z 320
45 435 #5 | 57n 7R
Y 483 als | 4z | 520 2022 KTIRE o
55 53,5 3.5 F40 | 32.0 FE0 | 320 EAR/ 45,0
& 388 5.2 320 | 379 SZC[370 Sid 30,0
65 63,5 65.5 57e | 370 57e¢|37¢ 55.¢ RARY
T 68,3 N: | a0 | <20 61,¢ | 42,0 60,0 €01
75 735 765 ol8 | 428 ol 8| {26 08,8 [diXd]
b 785 w13 0 | €70 i) 4700 0.0 50000 T 500
of 86,5 91.5 sa.¢ | 520 s0.¢ | 52,¢ 86,¢ | 55.9 80.0 35¢
BT 083 1015 | %0 | 370 g0.c | 370 20,0 | con ROST 00
it TO8.5 iifr.5 80 | 70 80 | 70 S0 | 84.4 806 SN
L 1IR5 1715 Ao | 0 RG] A RS | RON [ ROD
130 1280 1324 SO0 | 70 8O0 | 700 S0 | 84,4 S8 380G
~40 1380 1420 2.0 02 30.0 80.0
50 1480 i32.4 S 8.0 8.0 LR
50 15%.0 L6290 .0 SIS 30,0 80.2
S {780 1220 Sin 8,7 2.0 MG
250 195%,1) 2020 B0 Wi SO.U 80D
o
600 5974 62,0 8¢ 86,¢ 24.0 0.0
Inarmediale leagths on Ls zossinle Olaer thread Jengths o1 ke range =4l

1o i slanlard Tangth pere-itiel

=y

e A6
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp@ Material: cold rolled wire according to SPAX - IFactory standard
Flat countersunk head Stainless steel screws
Cross section A-B Ls .
o Manufacturer's
4CUT-point: gV ] trade mark
Square point — o - -
in core 35% Q|5 b SPAX
B Q| A P
~ 2 |
= & F I }
J (2]
" 8 . oy B T-STAR plus
Optional with or =
Wizt s C: alternatively with 4CUT-cutter  D: 4CUT-point
Nominal diameter 8.0 10,0
dl thread size 8.1 10,0
permissible tolerance +0.4 +0.5
dk headdiameter | _ L. 13 L e e sesmeasessessanlimesessssssmesseslissemmeenssesse lpessesssmspcosesllassmasensesossss:
permissible tolerance +0,75 +0,93
d2 Corediometer | 3.3 N RO NFRUUNRU VSO \_——— ———
permissible tolerance +0,30
ds shank diameter | 570 | es0 I L L
permissible tolerance +0,25
k head height max. 4.4 6,0
p threadpitch .. 5 S - 7" RERURONS SUUSSUSUUIN "SNSUUUUUOU SOOI Nm—
permissible tolerance +0,1 x p
T-STAR plus size T40 I T50
Ls Standard thread lengths (full thread=1gV / partial thread = IgT)
Nom.dim. min max IgV | 1oT | 1gV | 1T
40 38,5 41.5 32,0
45 43,5 46,5 37,0
50 48,5 51,5 42,0 (32,0]40,0
55 53,5 56,5 47,0 | 32,0 | 45,0
60 58.5 61.5 |52.0]37.0]50,0
65 63,5 66,5 57,0 |137,0 | 55,0
70 68,5 715 | 61.0]42.0] 60,0
75 73,5 76,5 61,0 42,0 | 60,0
80 78.5 81,5 70,0 | 47,0 | 70,0 | 50,0
90 88,5 91,5 |180,0|52,0(800]550
100 98,5 101,5 80,0 | 57,0 | 80,0 | 60,0
110 108,5 111,5 |80,0 70,0 | 80,0 80,0
120 118,5 121,5 | 80,0 70,0] 80,0 | 80,0
130 128,0 132,0 | 80,0 [ 70,0 | 80,0 80,0
140 138,0 1420 80,0 80,0
150 148,0 152,0 80,0 80,0
160 158.0 162,0 80,0 80,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0
200 197.0 202,0 80,0 80,0
to
600 597,0 602,0 80,0 80,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xdl
to max. standard length permitted
Annex A37
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ sp@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard
Washer head Stainless steel screws
Cross section A - B Manufacturer's trade mark
4CUT-point: Ls
Square point lgV *
In core 35% 5 % ; —
I ala A B D
= A K }
Q |
| + 2 "
¥ ==
k1l x8 C IgT 3 "B
Q
C:alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point
Nominal diameter 8,0 10,0
dl thread size 8.1 10,0
permissible tolerance +0,4 +0,5
dk head diameter 18,0 20,0 22,0 24.0 23,0 25,0 27,0
permissible tolerance +0,9 +1,0 +1,1 +1,2 +1,15 +1,25 +1,35
dkl countersink diameter 9.00 12.00
permissible tolerance +0,50 +0,5
d2 core diameter 5,3 6,1
permissible tolerance +0,3 +0,3
ds shank diameter 5,70 6,80
permissible tolerance +0,25 +0,25
k head height max. 4.3 4,7
P thread pitch 4.8 6.0
permissible tolerance +0,1 xp 10,1 xp
T-STAR plus size T40 T50
Ls Standard thread lengths (full thread=IgV / partial thread = IgT)
Nom.dim. min max lgV 1T IgV leT
40 375 41,5 37,0
45 43,5 46,5 42,0
50 48,5 51,5 46,0 32,0 40,0
55 53,5 56,5 51,0 32,0 45,0
60 58,5 61,5 56,0 37,0 50,0
65 63,5 66,5 61,0 37,0 55,0
70 68,5 71,5 61,0 42,0 60,0
75 73,5 76,5 70,0 42,0 70,0
80 78.5 81.5 70,0 47,0 70,0 50,0
90 88,5 91,5 80,0 52,0 80,0 55,0
100 98.5 101.5 80,0 57,0 80,0 60,0
110 108,5 111,5 80,0 70,0 80,0 80,0
120 1185 121,5 80,0 70,0 80,0 80,0
130 128,0 132,0 80,0 70,0 80,0 80,0
140 138,0 1420 80,0 80,0
150 148,0 152,0 80,0 80,0
160 158,0 162,0 80,0 80,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0
200 197,0 202,0 80,0 80,0
to
600 597.0 602,0 80,0 80,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd|
[ = Preferred size to max. standard length permitted
Annex A38
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® Self-tapping screw with full and partial thread
% sp@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard

Raised coutersunk head Stainless steel screws
Cross SeCt'on_ A-B Ls . Manufacturer's
4CUT-point: gV *1 trade mark
Square point =2 " SPAX "
. 35%; Q5
) in core p €5 S A D
T D & (N y 4y
S 8 1&
[72] _/
= C
Optional with or S ] E T-STAR plus
without ribs LK . lgT 3

C: alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point

Nominal diameter 8.0 10,0
dl thread size 8.1 10,0
permissible tolerance +0.4 +0.5
dk head diameter 15,1 18.6
permissible tolerance +0,75 40,93
d2 core diameter 53 6,1
permissible tolerance +0,3 +0,3
ds shank diameter 5,70 680
permissible tolerance +0,25 +0,25
k head height max. 44 6.0
p th 1 pitch 4.8 6,0
permissible tolerance +0,1 xp +0,1 xp
T-STAR plus size T40 150
Ls Standard thread lengths (full thread=1gV / partial thread = IgT)
Nom.dim. min max lgV | 1gT | 1gV | 1gT
40 38.5 415 | 320
45 43,5 465 |370
50 48,5 51.5 42,0 32,0 40,0
55 53,5 56,5 |47,0 32,0450
60 58,5 61,5 52,0/ 37,0 50,0
65 63,5 66,5 |57,037,0]550
70 68,5 71,5 61,0 42,0] 60,0
75 73,5 76,5 |61,0 42,0 60,0
80 78,5 81,5 |70.0147.0]70,0]500
90 88,5 91,5 | 80,0 52,0|800]550
100 985 1015 |80.0]57.0]80,0] 600
110 108,5 111,5 | 80,0 | 70,0 | 80,0 | 80,0
120 118,5 121,5 | 80,0| 70,0 [ 80,0 [ 80,0
130 128,0 132,0 80,0 |70,0 |800 80,0
140 138,0 142,0 80.0 80.0
150 148,0 152,0 80,0 80,0
160 158.0 162,0 80,0 80,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0
200 198,0 202,0 30,0 80.0
to
600 597,0 602,0 80,0 80,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1

to max. standard length permitted

Annex A39
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® Self-tapping screw with full and partial thread
% SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory standard
Pan head Stainless steel screws
Cross section A-B re
4CUT-point: VE Manufacturer's
S . s gV -2 trade mark
quare point - -
in core SPAX
] -
5 ,r i -\-\‘\n\-\‘\\\\
Q \L_ _I..\l\‘\‘td" }
i %)
©
K Q T-STAR plus
f
C: alternatively with 4CUT-cutter D: 4CUT-point
Nominal diameter 8.0 10,0
dl thread size 8.1 10,0
permissible tolerance +0,4 +0,5
dk head diameter 15.5 190 1 1
permissible tolerance +0,77 +0,95
d2 gore diameter 53 ) o S NSNS (RN FERNUUNUUNTN N ———
permissible tolerance +0,3 +0,3
ds shamk diameter 5,70 680 | oo
permissible tolerance +0,25 +0,25
k head height max. 6.0 2.1
thread pitch 4.8 6,0
permissible tolerance +0,1xp 40,1 xp
T-STAR plus size T40 T30
Ls Standard thread lengths (full thread=IgV / partial thread = IgT)
Nom.dim. min max IgV | 1T | 1gV | 1oT
40 385 a5 |37.0
45 43,5 465 |42,0
50 485 515 [ 46,0]32.0] 40,0
55 53,5 56,5 |51,0 320|450
60 58,5 61,5 56,0 37,01 50,0
65 63,5 66,5 61,0 |37,0]55,0
70 68,5 71,5 61,0 | 42,01 60,0
75 73,5 76,5 70,0 | 42,0 | 60,0
30 78.5 81,5 | 70.0]47,0]70,0]50,0
90 88,5 91,5 80,0 | 52,0 | 80,0 | 55,0
100 98.5 101,5 80,0 | 57,01 80,0 | 60,0
110 108,5 111,5 | 80,0 | 70,0 80.0]80,0
120 118,5 121,5 80,0 | 70,0 80,0 | 80,0
130 128,0 1320 |80,0 | 70,0|80,0|80,0
140 138,0 142,0 30,0 30,0
150 148,0 152,0 80,0 80,0
160 1580 162,0 80,0 80,0
180 178,0 182,0 80,0 80,0
200 198,0 202,0 80,0 80,0
to
600 3597,0 202,0 80,0 80,0
Intermediate lengths on Ls possible Other thread lengths in the range >4xd1
to max. standard length permitted
Annex A40
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- Self-tapping screw with full- thread
SP@ -s Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
N Screws of high-carbon steel
Ls Manufacturer's
% trade mark
40%¢s, P _ als or "SPAX"
N v # =~y 8|8
( k 'r‘)l ~ e A A AAA 8K A
reag ™ gl & I LU
\./\{
K A T-STAR or
T-STAR plus
alternative
head geometry
Ls e A: alternatively with
5 40° . b or "SPAX" CUT-point
Vo g N =
;; 7 ™~ 8 3
" AAXAAA (K _‘J
Washer head 8 _"_{ v v\v lv: lvr\*vrv o f -
SR, [
K T-STAR or ol -
T-STAR plus 8 g
Ls
o Manufacturer's
% 407 55, P ol 5 trade mark O
/V‘\ 77 TN B or "SPAX"
2z T AA AAA /X T
Cylindric head 8[ ] =1
AN
k —
= \(A T-STAR or
T-STAR plus
Manufacturer's
Ls trade mark
B 40%¢s P ol =
LW 8|8
~ AA AAA AL = X
Pan head g T—‘ =)
K A T-STAR or
T-STAR plus
Nominal diameter 6,0
Type of Head Countersunk head Washer head Cyiindric A
head head
dl thread size 6.0
permissible tolerance +03
dk head diameter 9.7 | 11.6 13.0 15.0 8.4 | 99 ] 119
permissible tolerance +0,6 +0,65 +0,75 +0,6
d2 core diameter 3.8
permissible tolerance +0.3
k head height max. 2,9 | 3,8 2.2 | 2,4 6.0 | 34| 4
p thread pitch 3,0
permissible tolerance +0,1 xp
T-STAR size T20 | T30 | 120 | T30
Thread-free length X Ls 60-200 max. 15 mm
Ls 60-99 Ls+2 mm
permissible tolerance
_ Ls 100-200 Ls £S5 mm
of screw length
[ —Preferred Version
Annex A41
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Self-tapping screw with full- thread

®
@ sp@ Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

Screws of high-carbon steel

Manufacurer's
trade mark

90"

< @dK
"r

Ls Manufacurer's
trade mark

X 5 = SPAX
£+ AR ¥y |
—
T e e 5 e Cross selektion A-B
a L o g g /
R <
k C: 4CUT-point T-STAR ®
plus
4CUT-point:
Square point
in core
< @
hd
(S
T-STAR
k plus
Manufacurer's
trade mark
5 1
Q
k C: 4CUT-point
Nominal diameter 6,0
- Cylindric Pan
I'ype of Head Countersunk head Washer head head head
dl thread size 6.0
permissible tolerance +0.3
dk head diameter 9.7 | 11,6 13,0 15,0 8.4 | 99 1119
permissible tolerance +0.,6 +0.65 +0,75 +0.6
d2 core diameter 3.9
permissible tolerance =03
k head height max. 2.9 | 3.8 | 2,2 | 2.4 | 6.0 | 34 ] 4
P thread pitch 3,6
permissible tolerance +0,1 X p
T-STAR plus size T20 | T30 | T20 | T30
Thread-free length X Ls 60-200 max. 15 mm
Ls 60-99 Ls+2 mm
permissible tolerance
of screw length Ls 100-200 Ls +5 mm

[ =Preferred Version

Annex A42
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Scll=pping serew with Mdl- thread

WG
SP b/ - s Maerial: Joll rolled wire acconding w SIASy Fuctory Staadurd

Screws of high-corbon steal

Lo Mawdaciuars
" frade mark
< CEAY 7
0% ¢, 4P o ol3 or hE’HX /
7l N &9 d
Cuounbersunie  4f % _} 004 e =
~ea 2\ 3 LN i

T-5TAR or
T STAR plos

aternatie
head geomeaty

Iy

'
I

Y

Manufaciurers

fade rs & .

] . arn y

X 407, I o "SPAK  / A alternatively with
)

— sl 7 CL 1-peint
p )V\ Pt g 3 p
A Aaa -1

Washer head e

Ls

v

T-STAR -
T-STAR plus

@3d2

@d1

Manidarhrse's

frade mzrk 9

cr 'SPaXT -
e

LK T g

M "
=< |
Cylindre head §| 1] A vvul lI‘R;‘L .

4
\
!
342
Zdt

A T-8TAR m
T.L5TAR plus

Ls Manufaciuier's

b _— rade mark

p————— 7~ —s
OrSPAX 7
4

}
b
\JP,
~—h
%
Gl
Ad2
A

-

Han head

Ak

S * T-STAR
TETAR o

Aominal diameler 8.0
Type of Head Counlersunk head Wusher head
2] thread size 2.1

Cylindric Ian
head hcad

e
Lk liead diseter 1.6 13.1 1ol 2ol 220] 24,0 11,0
perrrisgibie sdermen | =ih | s =00 = o =100 =0T SET
ot L T L ————————————
perenissible solorznce 0.3

Jead Jeizht max. 0 | 48 ] 45 | so | 358 | 40
P thread pitca 4.1

perrissible ler e 1.7 N
I'- 3TAR gize 140 | 13
. 5 Ls 60-200 maz L3 mm
|-]ra:_d_"-ec' |engthx ..... - bt N e SRR 20 ..“.“....“---..‘---I\-“ o b S A TE e T e e e aaa
S 2 1MUN. <2100
— | & 2mrm
pcru-_lsﬂb_\g lol{h,[m{zc W WO E o m e s m o om o N W W m e W OmOE W E W m e m

N i S
:,f Ehvi gt |Cn,\t~] ----------- e seaneen o e - wd. ndmden e e ' el el nd nd ed s 'n
e ¥ 3 _s=15tm

Serew lenzths Lsup o Gl rem {lengtas = 300w with L | -point 3 Crelemedsize

Anrex ALS




Strona 57 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

Self-tapping sercew with full- thread

o O
SPQ> = s hlater ], o doalled wine wecordirs 1o SPAX - Factory Szndand

serews of high-carbon stecl

Ls Manfacturer's
T3de Mar<
= 9

R L T wORPART 7
4
AN e ,
Contersunk ] R A0 0- S s T
hea: S s B
W
b " T-8TAR or
1 STAR plus
allemaliy=

head geomziry

Manudachirss's

= toade mark__ Q) 2: =ltamativaly with
X A 0 or'GRAK" C JT-point
° -— gl s :
i; e B
- A AAN Y v v T
ol H+ N . )
washar haad > = b
\/“( .
k TSR or
IS7ak 2lus S b=
& al o’
an . Wanulune '.-'.O
AT = ol “rade mark
X o = X
— :/ P B of 'SFAX' 7
b P APy - '-
Cyinmcrgad ;—‘:‘] j Btttk ot o -
N
k - »
~s T.STAR ui
T-STAR pluz
- Manulaclurs's
- - — wadae mark O/
=) Myee F ol o of "SPAX"
! | D5
BN R S S ==
Fan nead - 3
= k |- .T\’
K A T-3728 o
T-ZTAR pus
Nominal diameter 10,0
& 2 = ¢ yvlindric I’an
I'ype of Head Conntersunk head Washcr head ~
A head head
ermissible Leleranee
ik 1eacl chamelsr 15.1 18.6 12,0 o0l 153
T e TR o s g A e L o W Lo Bt
sermissible Lelerancye =0.73 = Q3 X =095 |=0 75
a3 core chamnete- s
~ermissible lelerance
k ‘wad heieal mas, 4.0 [ Al mo | 71| 8
P zhrenz. pizch 0
cermizsible tolerance 0,1 xp
T-STaR @iz I'50 | | 150 I 40

; . Ls u(-200
hitcidesive longilE g SR EUERREEV A PUREF R EUREVRP R PURTIVEICEUTIL, ) r. 80 L y NEPHEAELECRERIP RO P SO
“ L: =220 ax. 25
e |5 fifd=20 Ta=2mm
l)c'l'nlss'bl: t:,'cl'ﬁncc - - -- W e o s W e NN W e e NEes W e e sees e e @ W KNl @ @ @ M @ @ s W W W SEeE S W W SEes s W @ W sees s W
% L L A A T B L B ], i v i e A

ol sezew lengih R s 113mrm

Senew lemw s Ly Lo 87000 nm possible [ - Peefeadsize
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Alg
el

Sclf-apping serew with lull- thread

Mlazerial: Celd relled wire according to SPAM - liaczory Stanzad

Sesows of high-zarbon stecl

o
&
)

o

242

[N

Countesunk 3 %
haatd 20

T
L

:5
=

=

K

sl nalive
neac gecmaty

as

P o

Wwacher 1esd

T
<Js
(5

Ol

—

=
Gyl iz b EI

=

Pan wald

L
’r—_f;‘.

Menulsctrars
base mak ( }
or USEAX! ’

Neufazlurers
Lgde iars
or ' SPAX

A aternatively with
CUT-pzint

-3 1A= ar
T-2TAHR pl=

Ad2
@d1

Manufaciursrs

trace mark

ar USPAKT s
2

-5 AR o
T-57AT phs

Ma~ufazturer's
trads mare (O

o "SPAXT /S
— 4/
| o\
&)
Sl
T-STAR cr
T-STAR glus

Nomin:l dizmeter

12.0

Typc of Ilcad

(.ountersunk head

Cylindric

Washer head
Sl head

Al

thinead s

12.0

e e i ™ e
cle heaclciamreczr 14.6 22.0 230 24000 1.0
permissible zolerance 11,53 11,1 1.23 155 (.7

cuie dinneler

mrmnn s msm ..

prrmissible nlerars.e

735

I R I T TR T T T T T T T T R T T P PP T R TP IR

10235

[ heacl heip 1t max,

s2 | 7 ]

.0 | 120 | &3 |

p thread pizeh

pernissible tulerunce

.0

11,1 x p

| -8l AK sz

I

1.5 o=y

|5 10

Lsaaoc

Threzd-lree leaglh X

max “3rmm

max 20 mm

max 23 mom

. T.5 o0

permissible tale-anez 13156 209"
v L

of serew lenpzh =

IR

Screwr erptas La to 600 m possible

1 Drelemed sice

Zrmex A4S
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® Self-tapping screw with full- thread
% SP@ Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screws
Manufacurer's
X trade mark
D
- % A0
&\ & I .
T-STAR
\/—. k plus
Manufacurer’'s
Ls trade mark
X ves. -
p 3575 g g o
x A A Y‘ A k| Cross selektion A-B
=4 18 (W .V L W (WL (WA (W (V) T
Q A\ Z0"ZNn " Zun ' un ' un ' un aun b e ' 4 ‘TT_‘,/ &
=l
k C: 4CUT-point o
4CUT-point:
Ls Square point
in core
- p 3§‘:3~
< A @
Q
T-STAR
k C: 4CUT-point plus
s Manufacurer's
trade mark
- P 36 g
5 H A4 A 5‘( Y
Q |
K . T-STAR
C:4CUT-point plus
Nominal diameter 6,0
b Cylindric Pan
I'ype of Head Countersunk head Washer head head head
dl thread size 6,1
permissible tolerance +0.3
dk h lameter 9,7 | 11,6 130 | 15,0 8,4 [ 11.9] 99
p lerance +0,6 +0,65 +0,75 +0,6
d2 core diameter 4.0
permissible tolerance +0,3
k head height max. 2.9 | 3.8 2.2 | 2,4 | 6,0 | 40 ] 34
p thread pitch 3,6
permissible tolerance +0.1 xp
T-STAR plus size T30 | T20
Thread-free length X Ls 60-200 max. 15 mm
Ls60:99 D s
permissible tolerance
of screw length Ls 100-200 Ls +5 mm
[ =Preferred Version
Annex A46
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AR
T

Scll-tapping serew with lll- thread

Macericl: Cold rolles] wire acesrding Lo SPAN Fawory Slaadurd
Stainless sreel sorewe

Ls Wan.tacture™s
¢ sl ik Q
L * 4 P - orSPAX" 7
/\ b ——— S F /
' N \ e -1
Countersunk ? I A0 [t -
hewe 4 = -
~ . !
k o T-STAR wi
T-STAR glus
alteraive X
hesd geomelry /\
( 7
= bl L
Al
s Marutacirer's
- - - fraedu inark
= ™ =y A 2ltematively with
. = P [ = ’ / CJT-paint
V\ © —— | al o A ~ -
NG
‘o A4 A4 ) 5 \
= o -“
‘tashzr head @ 1 '} v“‘\‘rv vﬁ".‘ e /
\\_><, . \ B
~
.I....*- TSTAR wr F
TSTAR plus o -
= =
Ls (S
P d ] Maen f:x2 ne's
. AT - & . lrede madk Q
. . /""-\ & g BT S
b aal a4 ad afex T e
Cyinnie hesad (.,[ T -
K N,
= T-STAR <1
T-STAR glus
Ls Mmul'ckrrfs
trade mak
» or "SPAX
'ﬂ
'3 P
pa- 7esd
\ -F’
STAR o
T s-m plus
Nominal dinmeter 8.0
; Cylindrie Pun
Type of TTead Countersunk head Washcer head *
= heud head
perm |°«|h| Tolemace 10,4
dk head dimewr LR fofcon) ol ol 1002 f15S1119
perim |««|hl toleraacs | 13,1 11, £5 O AR AN R I 2 1116 BT VA
e y S
]1r'rnn Toleracs 173
k head heigh' max 30 | B | 15 | RO I EE
n thrcad pitch i i S et
permissibls tolorancs N
1-¥IAR sze L4 [IFEX
ras 150 m

acac-free lemgta X

s, 25 m

| | Ls 6C-06

ETTNSA e " nlermacss - - - - oo et - o oy oy oy o e
P Ls 1C0-260

of serew leneth AT SR R

Lo +2 nu

Ls+4 nuv.

s L5

Berew leneths Ly up to GO0 mn (Lengtis =

40 m owity CUT -point)

[ —Prete—ed size
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AR
O

SPAX-S

Sclf-tapping serew with full- thread

hdswerial: old rolled wire secording e SPAX - Zactory Stacslerd

Stair less stzel sooews
Ls Marufastuers
¥ frada mank
: 407 25 P Bilw ar 'GPAKT
AN 77N 8]8
Courarsunk :f«l % R Y
CEU EARS o . d
4 T
k T-ETas or
15145 pous
slitematve ¥
read geomatTy
K
' 8
B
- Manutaclurars
Ls rsde mark .
b A0 o @ seeE S & altarnat vely with
)V\"r‘ =1 —_— Q:: o / CUT-”"lil it
Fd NE| D ?
=% f I~ Laa AAA f s T
% L . 3 i)
F/asher hsas - —
T .
= i T-3TAR ar -
T-53TAR glus & o
= -
Ls =@
. Manu'achura’s
40 oa p
o ————f— o] = I ik
-‘ﬂ—v ~~J& 8 aEPAXT
o | WS W . . T
Cylndictesd  § “—j_'ﬁ |
K N
—~—r
£ 1145 or
T-STAR plis
g Nantacurars
-— - — trade nark
X /\33’.‘.& o PN :} er'SPAX J
7 v/ | gl= :
vV o —
a0 head %_ T %&t% 1
R - o 7 —¥
1N Ry
J <—L 7 T-STAR
. T-STAR lus
Nominal diameter XL
= ; . Cylindric I’an
I'vpe of Head Conmndersunk head Washeor head 3
% head head
d1 AT Y A A A R IR L SRS
pernuzsible tolorarcs
i headl dhaure er 151 18.60 20,0 230 12.0 19.0 | 15.8
permizsible tolorarce +0. 75 +0, 33 -1,0 +.25 +0.00 +0, 95 |+H0.77
purmui ssible fuleraraes =13

head heisht mus.

4.2 | S | S0 I T A

B thiend p te XE
penmissible ulerarce N1 xp
|- NTAR s I'sN | ‘| 411 | il | T4n
3 ; max. 13 mm
Thﬁ.\'iﬁ] lrck-lcngu]:\‘ T R T T T T T N TR

max. 23 mm

permissible wolerice
of screw langth

.o Leinue

s 115 mim

Serew lengths Ls to 300 ma possible

[ Prelemed size

Anrex Ada
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@ ‘ Sclf-tapping seraw with tull- thread
SP ) - “aterial: Cold relled wire azcorcing to =" A - Factory Standard
Stoinlwss slecl wrewes
f NanuFacurers

I bada mark
w '8SPAXT /
73

Y

| 3/
v < = 4 T-STAR ar

T-STAR lus

A
>
a -
i
> %
I
-
A
N
\
/
e
anz
2d

Cownteraurks ¥
1280 &

o
/%

anemative
hzad ceamety
%
=
. fdenudactarer's
= i Taze mark
X i £ 0SPA S
it -t Nl = % A alle nalively with
—~——. | 3
;; \N®| B Cl.T-rain"
% A-3-0A-S fx B -
2 — 14— { “
Washer head | /{ t -\; VY v\' > 7
;; = BE !
TSTAR m
TSTR plus -
Ls g =
a4, r Marufaziurer's (5] s~
A ol 5 {-adz mak
S )\, “'"‘& & or SFAx o7
I AN I a 4
5

A A
eaeness 8| TR |
TV VY VYY VAL

T-STAR =r
1-STAR 2us

” Le
X 40%,, 2 =
Pt TN o 5
A\/‘\ | | & Rl
- - WS PR TY DY T
.sgass = - 3 L
Fan el & * ;}- \ \
k o TSR w

T-STAR pus

Nominal diameter 12.0

Cylindric I'an

Type ptf Head Couniersunk head Washer head el N

ol thread size
permissible toleranee TToTrmTTmmmmmmTeeT
dl heas Jiameler 14,5 3.0 [ 190
permissible wlerance =7 | =1E[=005
d2 coredismeter

rermissible tolerznee

k head heiglht mavg

» Toeadpivh
pormissible wolerence

T -5TAN =ize

S5
Threac-free lanath X Ls 100-200

LR
L 2 200) ma m
(ISR (BN l.s Zinm
'I"rn'"‘k\']hll" l‘]l:',r."nc“_ T T TR T R R T T T T T T T R TR TN )

| % “Tom m.

Lo+ 200 L:=l3mm

Suiew lengths 5 10 60 mm possil ¢ [ TDreferred size

ol serewr enpih

Annes Avl?
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® Self-tapping screw with full- thread
% sp@ -s Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

Hex. head with/without flange Screws of high-carbon steel

Manufacturer's
trade mark

or "SPAX"
Ls De=dK

X 40° %> | p SW

@d2
@d1

_O_

7]

Hexagon
with Flange

Manufacturer's
trade mark

Ls or " SPAX"
X 40735 s SwW
o
kel
— = \\& Q
>_4T 7A Y
: N X
K A
Hexagon
i~ -
gl
A K A: alternatively
. with CUT-Tip
Nominal diameter 8,0 10,0 12,0
Ty f Iead without with without with without with
JPe 0L L flange flange flange flange flange flange
SW wrench size 10 13 16
k head height max. 6,00 8.5 7.00 9,7 8.00 12,1
Dc diameter of {lange 15.5 19,5 22.5
permissible tolerance +0,77 +0,97 +112
di threaddiameter | | 8.1 10,0 . 12.0
permissible tolerance +0.4 +0.5 +0,6
d2 core diameter 5,0 6,1 7,35
permissible tolerance +03 +0,35
P thread pitch 4.0 | 5,0 1 6,0
permissible tolerance +0.1xp
N ’ max. 15 mm max. 15 mm ma. Li0in
thread-free length X max. 20 mm
max. 25 mm max. 25 mm max. 25 mm
2 LS +2
permissible tolerance o - L et O L
Focramrlemsth Ls =5 mm Ls +10 mm
Ol screw feng Ls > 200 Ls+15 mm Ls +15 mm

Screw lengths Ls up to 600 mm possible (at a nominal diameter of 8,0 mm lengths > 400 mm with CUT -point)

Annex AS0
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® Washer for screws with countersunk and raised countersunk head
& SP@ Material: machining steel
Washer Dimensions in mm
90 =5
\ ,"//// - Q D1 \
g D2

q‘\

| +—

\\T,\

\ R B 67 8 840 A 47 &° I N (5 A AT A &
\ W
"‘,\ (38 P
\ r @ Di
2 Da
Thread size 6,0 8,0 10,0 12,0 Tolerance
@Da 18,0 25,0 32,0 40,0
@Di 6,5 8,5 11,0 13,0
D1 13.5 17,5 22,5 27,0 +0,3
D2 12,5 16,5 21,5 26,0
t 3.5 5,0 56 7,0
Annex A51
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F ® Threaded rod with full thread
s Material: Steel or Stainless steel
Design with hexagon head
o
‘ w
o
+H
8 "
o
<
|
L
800
1000
1200
1400
1600
1800 Qi d,
2000 (z) d,
2200
Manufacturer's trade mark:
ABC or SPAX
©
N
Q
stainless steel 16 108 12 z0n
Steel 16 w00 12 =05
Execution @ d, dd,
- Other lengths 100 - 3000 mm possible
- Length can be changed by cutting the threaded part
Annex A52
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Threaded rod with full thread

Naterial: steel or stainless steel

Version without head

©w
)
o +
©
Screw adapter .ﬁ
available as accessory .
@ >
©
3000
stainless steel 16 xqe 12 zce
Steel 1 6 =08 12 =Ce
Execution ad, ad, &d,

- Other lengths 100 - 3000 mm possible
- Length can be changed by cutting the threaded part

Annex A53
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® Self-tapping screw with CUT-point
@ SP Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

screws of high carbon steel

Screw with CUT-point

60

iy,
|
|
!

Cross section A-B

- o
+ ]
- w
L -
H ( § -
o | \0
o - o'
q-"\ | o — O
b |
; +l -
. 0 o
. —
=
@2 +0.3
|
3.5 0.3
55 |35 ) Manufacturer' s trade mark
45 |28 _ 7 _T-STAR plus T10
35 |20 4
Ls |lgT*

*other thread lengths (1gT)
are acceptable if
19T > 4 x 3,5

Annex A54
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® Self-tapping flat countersunk head screw with CUT-point
SP Material: cold relled wire according to SPAX - Factory Standard

Screws of high carbon steel

Screw with CUT-point

7 5'“ * 5

"’ \\‘j,v (Z> 6 . 1 *0.5

Cross section A-B

- N
+ '
o
. <
5
(Ol\ - N
<t +
(op)
(V)
*®
@2 +0.3
3.5 +0.3

Cross recess Type Z2

*other thread lengths (1gT)
are acceptable if
1gT > 4 x 3,5
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® Self-tapping flat countersunk head screw with fixing thread
@ SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Screws of high carbon steel
* 90 =25 :
o 9 O_i 5 P T e N
><. /.‘.: \"‘“‘»«._ ‘ (/") 8.8 +0.6 “\* x
o | ! )8 .8 +0.6 By il i) R
\\
LS H4 .6 0.3 %7'7‘ N
3 v &
Optional with \\ | , + i
and without ribs \ \ o
@3 +0.3 : -
‘ o
. o
Cross section A-B ] o
4CUT-point: e i Te)
Square point ©»3.15 0.2 f ] | - -
in core L o G
177}
-
o .
Hy
Ny
M - -
0@ +
D o -
AT LR~ = o
! H| o~
: = - N~
D:alternatively U\ i / i
with CUT-point ol
2 A\ J' / B
@2.9:0.3 [[ |
T3 D: 4CUT-point
@4 .5 £0.3
Manufacturer's trade mark
"SPAX"
80 31
70 31
60 26
50 21
Ls LgT* ,
*other thread lengths (1gT) T-STAR plus Cm?s’ r;cgss
are acceptable if T20 yp
19T > 4 x 94,5
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® Self-tapping raised countersunk head screw with tixing thread
% SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Screws of high carbon steel
. 90 0.5 90 =5 @
> { /.» f]} 8 ) 8 £0.6 \ “é’,/ (_f) 8 . 8 +0.6 Y, =
© N\ v = v N T e (4]
\==/ \\ (:Z:’)4 .6 0.3 ?{ ‘ i
\ I : I = N <r
Optional with % H -
and without ribs o
@3 £0.3 . =
Y | |
’ o°
| o
Cross section A-B ’ o
4CUT-point: - ; o)
Square point »3.15 *0.2| | . - o
in core | ol K
(%)}
2 —
alo " 0 1
+ ,\({'\
hafg’/
(oo I -
o +
D o -
- A - (o}
7 \ + —
) ; SR . 9 AV § S _— ~
D:alternatively \ I N .
with CUT-point ] o
A\ |/ B
] i “_;“'L’ .
V2.9 +0.3
) D: 4CUT-point
@4 .5 +0.3
Manufacturer's trade mark
80 |31 "SPAX”
70 |31 =t
60 |26 S ot
50 21
Ls 1gT*
*other thread lengths (1gT) T-STAR plus Cross recess
are acceptable if T20 Typ Z 2
1gT > 4 x 94,5
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® Self-tapping countersunk head screw with fixing thread
@ SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screws
< ) 90" :s5
o 90 N
% (;)é T gl o 78 0.5 L
© | Y0 +0.5 Ny, ©
= g = |
g .
+
Optional with % Head-end thread & i
and without ribs . corresponds H —
of the point o
thread geometry | =
: :
Cross section A-B |
4CUT-poin't: ND3.2 £0.2 |
Square point —=
inlcore | 0
Optional with or © ‘ —
without ribs B %
P A > )]
o> —
7?4 .5 0.3 ae
7 Qi T
(A '
/3.1=+0.3 —
i H| =
D:alternatively N f?
with CUT-point -
(aV]
A
D: 4CUT-point
Manufacturer's trade mark
"SPAX"
Ls 1gT* .
oS IAF
50 26,5
60 26,5
70 31,5
*other thread lengths(1gT) Cross recess T-STAR plus
are acceptable if Typ Z 2 T 20
19T > 4 x 84,5
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® Self tapping raised countersunk head screw with fixing thread
@ SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
tainless steel screws
< 90° b 90 =5
(e} e iy A /.’”/" i -
- 7 /’_/ \‘a X ] 7 \"«.
x ¥ ()8 £0.5 % x v ‘M>8 10.5_ 2
] N\ /// o | ya
= 3 1 // E \ T
’ - : 7
\==/ \'\ [aV}
\ T
Optional with Head-end thread oo
and without ribs \ corresponds ul =
of the point o
thread geometry i S|
Cross section A-B
4CUT-point: /3.9 £0.2 1
Square point 23. -
in core ‘ 0
Optional with or ‘0 e
without ribs ”WA\\\\ ¥
; X [\‘ o ) @
o 3
D4.5 0.3
; T
@) '
3.1 0.3 -
(@)]
D:alternatively !
with CUT-point
A
D: 4CUT-point
Manufacturer's trade mark
"SPAX"
Ls 1gT* o AL
50 26,5
60 26,5
70 31,5
Cross recess T-STAR plus
*other thread lengths(1gT) Typ Z 2 T 20
are acceptable if
1gT > 4 x @4,5
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® Self-tapping cylindric head screw with fixing thread
% SP@ Material: cold relled wire according to SPAX - Factory Standard
Screws of high carbon sleel
ol
)
+
D
76 0.5 .
Al
o
+
7w
N ——
08 +0.8 -
‘,7/4 .7 0.3 T l[
‘ Lo
o
! —
l +
@3 « 2 x0.2 ‘ N
I
Cross section A-B | -
4CUT-point: 4 *
Square point ‘ :3
in core '
m /
\ 4GEAE =
11
/ ’_
% o g
H_y/ D o
a g\\\\:’ o - N
. D =+l +
T
" [@))
i~ -
80 32 L=
70 | 32 ,/’ D
AN
o i e TN
50 | 22 A ¥ A
i </ l i
40 17 2.9 %0.3 L _‘
Ls 1gT* ; i s
(0) (2)4 .5 £0.3 D: 4CUT-point
|
T-STAR plus T20
*other thread lengths (1lgT) 3
are acceptable if
1gT > 4 x 04,6
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® Self-tapping raised countersunk head screw with CUT-point
SP Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screws

Screws with CUT-point

gq £5°

(;/) d k +0.5 (// ‘\.\

Optional with )
or without ribs

-
———
-

Cross section A-B

() =
o s P
“Eiid" .i“- 7
=T B -
] .lo p L
H ‘-Z‘\ — A
o & > +
40 —
< )
—
@d2 0.3
I |
@ +0.3
Z di T-STAR plus T

*other thread lengths (1gT)
are acceptable if

1gT > 4 x di

5,0(3,3| 8 | T20| 100 | 61 | 2,5

4,5 3 7 T15| 70 | 42 | 2,2 '
4,0 2,7 6 T15 | 45 29 2 _‘*
4,0/ 2,7 6 |Ti15| 40 | 24 | 2 |
di | d2 | dk | T | Ls |1gT* p '
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@ Self-tapping cylindric head screw with fixing thread
% SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screw
Screw with CUT-point
60 =5 5l
K
" N
@7 £0.5
| ap)
[ / '
| / 3
o p
- S0 w
o\~ -
<t oV
74 0.3 -
05.3 0.3 | l 40
o
| | =
| +l
- <
(ﬁ3.85i0-2_ l ) 4 - O
1 N (aV] +
| o
i oree]
|
cf"
/
e N
ks, /_5..’ e
Ae e
(@) ",—"/ — et
e O
e}
=T o ';’
/" S
< +l =
Y o
83 | 36 ] g
73 31
63 | 26
N3 .H 0.3
53 | 21 £3.5
43 | 21 ©5 0.3 i
Ls |[1lgT*
> T-STAR plus T25
*other thread lengths (1gT)
are acceptable if
19T > 4 x 95,0
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® Self-tapping cylindric head screw with fixing thread
% SP@ Material: cold relled wire according to SPAX - Factory Standard
tainless steel screw
y y o
Screw with CUT-point A
+
7 (aV)
(}g‘) 7 *0.5 3 X 5
' ' m
.m y_
H -~ )
° 1 (.::
(=S
< 4| © o
) =0. i
5.7 +0.3 ,N_ o
/ oV}
4.1 0.3
@4 .55 0.2
D4 .2 0.2
— o
+
(72}
. -
n
+
ﬁ" =3 '_
o
—
83 38
73 32
63 26
53 22 A
43 22 (’03 i 8
s ligl” ?5.5 0.3
_ T-STAR plus T25
*other thread lengths (1gT)
are acceptable if
1gT > 4 x @5,5
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® Self-tapping screw with fixing head
& SP@ Material: cold rclled wire according to SPAX - Factory Standard

Stainless sleel screw

Screw with CUT-Point

90 =5
- i - o
B14 0.7 Ny, @
'\.\ - o foe)
$10.1 20,2 \ :
TS ‘
alternatively X
with 4CUT-point
+l ’-
N /,—/’
Cross section A-B T -!‘, _
4CUT-point; o f ol
Square point A o El 2
in core o
-4‘=ii 53 - f
- + “a |3
oL v Yz
v
-<iiii.. + |
/-/
yol
| n.
r
J
| .
N i T N
’ 955 £0.3
A B f7) 8 0.3

Manufacturer's trade mark " O "

\
\_T-STAR plus T40
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® Self-tapping cylindric head screw with fixing thread
% SP® Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screw
. . m
Screw with CUT-point ¥
+H
DT +0.5 c%
| ™
l
W p - a
oo \ /; [ (:: (o
<t ol v
B4 .2 %0.3 T
D6 .4 0.3
y . " oe
! o
: | v
D4 .5 0.2 ' +
1 N
| et
| 8
| n
-
i ~
~ - QN
oo ) > , +
A —
100 |40 i 2o , ®| o
(e) —
90 40 —
+l
83 |40 iy
73 |34 o
63 28
53 |23 Bl v v
43 23 1 1
A,
Ls lgT* @6 0.3 B il
__T-STAR plus T25
*other thread lengths (1gT)
are acceptable if
1gT > 4 x 06,0
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® Self-tapping special washer head head screw with fixing thread
% SP@ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Stainless steel screw
Cross section A-B
4CUT-point:
square point
in core
l 10 +0.6
| 6 =0.2
~ Lo w
af "
<>\§ i <
e ¥
£ X —
= )
o~
o
h
+l
« + o
f [{e]
w
G
. H-Y .
D: alternatively ; (‘j;;;
with CUT-point oK 0
< - =
i #
[vo]
D o
A Ny § G B g
} ?3.6 =0.3
4
5.2 0.3
‘ D: 4CUT point
T-STAR plus T20
Manufacturer's
trade mark "SPAX"
* other thread lengths (IgT)
are accepable if
IgT >4 x 25,0
Annex A66
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® Self-tapping screw with full and partial thread
@ SP @ Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
o Special Washer head Screws of high carbon steel
Crouss seclion A-B Ls
4CUT-point: k1 Manufacturer's
square point trade mark
in core
= B
=
A -
Kotle. g Cross recess T-STAR
. - Type Z plus
C:alternatively with 4CUT-cutter* D: 4CUT-point
Nominal diamerer 4.5 5.0 6.0 8.0 10,0
dl thread size 45 5.0 6,0 8.1 10,0
permissible tolerance +0,3 +0,4 +0.5
dk head diameter 10,6 88 J1L6] 9.7 1 13,6 11,6 [20,0] 15,1 [25,0] 18,6
permissible tolerance +0,5 +0,65] 0,5 | £1,0 |20,75]£1,25] £0.9
dk1 diameter 63 | 6.3 7.5 3.8 135 |
permissible tolerance +0.3 +0.4
d2 core diameter 29 | 32 3.9 | 50 1 6l
permissible tolerance 403
ds shank diameter | 320 | 355 | 430 570 | 6,80
permissible tolerance 40,10 +0,25
k head height max. 1.5 1.5 2.0 2.5 3.0
k1 head height 1:5 1.5 1.8 2,0 2.5
permissible tolerance +0.3 +0.5
P thread pitch 27 | 30 | 3.6 48 | 60
permissible tolerance =0,1 xp
T-STAR plus size 120 130 T40 | TS0
Cross recess size Type Z 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = IgV / partial thread = IgT
Nom.dim. min max loV | 1oT | IV | IoT | 1oV | IoT [ 1gV | loT | 1oV | loT
25 235 25,5 20,0 20,0
30 28.5 30,5 25,0 25,0 24,0
35 33,5 36,0 30,0 30,0 29,0
40 38.5 41,0 34,01 20,01 35,0| 20,0 | 34,0 32,0
45 43,5 46,0 39,0 2251390 | 22,0 | 38,0 37,0
50 48.5 51,0 440250440 250 | 43.0 | 24.0 | 42.0 40,0
55 53.5 56,0 49,0 27,5 | 49,0 | 27,0 | 480 | 27,0 | 47,0 45,0
60 585 61,0 54,0 30,0 54,0| 30,0 | 53.0 | 29.0 | 52.0 50,0
65 63,5 66,0 59,0 |32,5 59,0 | 32,0 | 58,0 | 32,0 | 57,0 | 32,0 | 55,0
70 685 71.0 590340 61.0] 350 | 61.0 | 34,0 [ 61.0] 32,0 60,0
75 73,5 76,0 59,0 |37,0161,0 | 37,0 | 61,0 | 37,0 |61,0|37,060,0
30 78.5 31.0 5901 390]61,0] 39.0] 61,0 38.0]70.0]39.0] 70,0
90 88,5 91,5 59,0 | 44,0 44,0 | 61,0 | 43,0 [ 80,0 |39,0 | 80,0
100 98,5 101,5 49,0 49,0 | 61,0 | 48,0 | 80,0 | 47.0| 80,0 | 50,0
110 108,5 111,5 54,0 54,0 |68,0*| 53,0 | 80,0 | 47,0 | 80,0 | 50,0
120 118.5 121.5 59.0 [68.0%[ 56,0 [ 80.0| 57.0| 80.0 | 60.0
130 128,0 132,0 68,0%| 61,0 | 80,0 |61,0|80,0 60,0
140 138,0 142,0 68,0 70,0 70,0
150 148,0 152,0 68,0* 70,0 70,0
to
160 158.0 1620 68,0% 80.0 80,0
600 597.0 602.0 80.0 80,0
Screws of @6,0mm with partial thread additionally in lengths Other thread lengths in the range >4xdl
of 180 to 300 mm, m steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm* to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible *Design C with 1gT=max. 65,0 mm
I JPrefemedsize
Annex A67
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® Self-tapping screw with parrtial thread
% SP@ -s Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
Special Washer Head Screws of high-carbon steel
Le Manufacturer's A: alternatively with
trade mark__ O CUT-point
k1 40° 5 e
7~ N8| 8
& HE= W:
AN ol -
- i o
k S Lot A T-STAR plus or 3 8
T-STAR
Nominal diameter 12,0
Type of Head Spectal Washer head
dl thread size 12,0
permissible tolerance +0,30
dk head diameter 18.6 25,0 29,0
permissible tolerance 40,93 £1,25 41,45
dkl diameter 13,5
permissible tolerance +0,6
d2 core diameter 7,35
L permissible tolerance =0.35
k head height max. 4.0
kl head height 25
permissible tolerance +0,5
p thread pitch 6,0
permissible tolerance +0,1 xp
T - STAR plus size T50 _
Ls Standard thread lengths partial thread = IgT)
Nom.dim.| min max IgT
80 78,5 81,5 50,0
90 88,5 91,5 55,0
100 98,5 101,5 60,0
110 108,5 11,5 80,0
120 118,5 121,5 80,0
130 1280 132,0 80,0
140 138,0 1420 80,0
150 1480 152,0 100,0
160 158,0 162,0 100,0
180 178,0 182,0 100,0
2 198,0 202,0 100,0
to
600 597.0 602,0 100,0
Screw lengths Ls to 600 mm possible
Other thread lenghts in the range >4xd1 to max. standard lenght permitted
Annex A3




Strona 82 z 101 Europejskiej Aprobaty Technicznej ETA-12/0114, wydang w dniu 2017-07-10

I ® Self-tapping screw with full and partial thread
(A, ,B\ sp Material: cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard
C Special Washer head Stainless steel screw
Cross section A-B L Ls
4CUT-poaint: k1 Manufaclurer's
square point - lgv* trade mark
in core 357 Sls -
i = il s | A
: HRA A !
= V)
L s gT s o - —l
k g = C loT 2 B | Cross recess T-STAR
. - Type Z plus
C:alternatively with 4CUT-cutter™ D: 4CUT-point
Nominal diamerer 4,5 5,0 6,0 8.0 10,0
dl thread size 45 5,0 6.0 8,1 10,0
permissible tolerance 0,3 40,4 10,5
dk head diameter 10,6 88 J116] 97 13,6 11,6 J20,0] 15,1125,0] 18,6
permissible tolerance +0.6 +0.65] 0,6 | £1,0 |+0,75]%1,25 iO,‘)m
dk1 diameter 63 | 63 7S 8.8 13,5
permissible tolerance +0.5 40,6
d2 core diameter 31 | 34 39 | 53 | 61
permissible tolerance +0,3
ds shank diameter 330 | 375 | 430 570 | 6380
permissible tolerance +0.3 +0.3
k head height max. 1.5 1.5 2.0 2.5 3.0
k1 head height 1.5 1,5 1.8 2.0 25
permissible tolerance +0,.3 +0.5
P thread pitch 27 | 30 | 36 48 |1 60
permissible tolerance +0,1 Xp
T-STAR plus size T20 T30 T40 | TS50
Cross recess size Type Z 2 3
Ls Standard thread lengths ( full thread = 1gV / partial thread = 1gT
Nom.dim. min max gV | lgT | lgV | lgT | IgV | lgT | lgV | lgT | IgV | lgT
25 23,5 75,5 20,0 20,0
30 28,5 30.5 25,0 25,0 24,0
35 33,5 36,0 30,0 30,0 290
40 385 41.0 340 200]35.0] 200 | 340 32.0
45 43,5 46,0 39,0 122,5139,0 | 22,0 | 38,0 37,0
50 48.5 51,0 44,0 25,0)44.0| 25,0 | 43,0 | 24,0 | 42,0 40,0
55 53,5 56,0 49,0 | 2751490 | 27,0 | 48,0 | 27,0 | 47,0 45,0
60 58.5 61,0 54,01 30,0[354,0] 30,0 53.0[ 29.0 [ 52,0 50,0
65 63,5 66,0 59,0 132,5159,0 | 32,0 | 58,0 | 32,0 | 57,0 | 32,0 | 55,0
70 68.5 71,0 59,0340 61,0] 350 | 61,0 | 34,0 [ 61,0 | 32,0 60,0
75 73,5 76,0 59,0 |137,0|61,0| 37,0 |61,0 | 370 |61,0|37,0]60,0
80 785 81.0 50.0|390]61.0] 390 61,0 38,0 | 70,0]39.0] 70,0
90 88,5 91,5 59,0 | 44,0 44,0 | 61,0 | 43,0 | 80,0 | 39,0 | 80,0
100 985 1015 490 490 | 61,0 48.0 [ 80,0 47.0] 80,0 50,0
110 108,5 111,5 54,0 54,0 |68,0* | 53,0 | 80,0 |147,0 | 80,0 | 50,0
120 118.5 121.5 59.0 | 68.0*| 56,0 | 80,0 | 57,0 | 80.0 | 60,0
130 128,0 132,0 68,0*| 61,0 (80,0 |61,0|80,0 | 60,0
140 138.0 142.0 68,07 70,0 70,0
150 148,0 152,0 68,0* 70,0 70,0
to
160 158,0 1620 68,0% 80,0 80,0
600 597.0 602.0 80.0 80,0
Screws of ©@6,0mm with partial thread additionally in lengths Other thread lengths in the range >4xd1
of 180 to 300 mm, in steps of 20 mm, LgT= 68,0 mm™ to max. standard length permitted.
Intermediate lengths on Ls possible *Design C with 1gT=max. 65,0 mm
‘ =Preferred size
Annex A69
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% SPAX):S

Special Washer Head

Self-tapping screw with parrtial thread

Material: Cold rolled wire according to SPAX - Factory Standard

Stainless steel screw

Ls

Manufacturer's A: alternatively with
trade mark O CUT-point
or "SPAX"

=
8| 8
81 ; ﬁz
> A g g
T-STAR plus or
T-STAR
Nominal diameter 12,0
Type of Head Speclal Washer head
dl thread size 12,0
permissible tolerance +0,60
dk head diameter 18,6 25,0 29,0
permissible tolerance +0,93 +1,25 +1,45
dk1 diameter 13,5
permissible tolerance +H).6
d2 core diameter 7,35
permissible tolerance +035
[k head height max. 4.0
kl head height 2,5
permissible tolerance +0,5
p thread pitch 6,0
permissible tolerance +0.1 xp
T - STAR plus size T50 _
Ls Standard thread lengths partial thread = 1gT)
Nomdim.| min max leT
80 78.5 81.5 50,0
90 88,5 91,5 55.0
100 98.5 101.5 60,0
110 108,5 111,5 80,0
120 118.5 121,5 80,0
130 128,0 132,0 80,0
140 138.0 142,0 80,0
150 148,0 152,0 100,0
160 158,0 162,0 100,0
180 1780 182.0 100,0
200 198.0 202,0 100,0
to
600 597.0 602.0 100,0

Screw lengths Ls to 600 mm possible

Other thread lenghts in the range >4xd1 to max. standard lenght permitted

Annex A70
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Zalacznik B
Minimalne odleglo$ci i rozstaw

Minimalne odlegtosci i1 rozstaw dla wytgcznie osiowo obcigzonych wkretow SPAX z koncéwka CUT lub 4CUT lub z
d < 8 mm bez wczesniej] wywierconych otworéw w elementach z drewna litego, drewna klejonego Iub podobnych
klejonych produktach.

Konfiguracja pojedyncza

Widok z gory
a3,c
=]
< £
gP e @
< — 9
& - & & ]
g s/ &
< R
N
Widok z boku
i~ _ 2
o
— 2
Al B
©)
a3,c Cg
~  kierunek stojow
— — — o$wkretu
S geometryczny Srodek cigzkosci czeéci wkretu w drewnie
15° <0 <90°
a, >5-d
a, >2,5-d
a,, =5-d
a, =4-d
>3-d dla wkretéw z koncowka CUT lub 4CUT
a -a,>25-d&

Minimalne odlegtosci i rozstaw patrz takze 3.11
Minimalna grubos¢ drewna t = 12 - d dla drewna litego lub drewna klejonego it =6 - d dla fornirowego drewna klejonego,
patrz takze 3.11
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Minimalne odlegtosci i rozstaw dla wytacznie osiowo obcigzonych wkretow SPAX z koncéwka CUT lub 4CUT lub z
d < 8 mm bez wczesniej wywierconych otworéw w elementach z drewna litego, drewna klejonego lub podobnych
klejonych produktach

Konfiguracja poprzeczna

Widok z géry
g a3,c
S 2
=)
& — g
(]
o ©
< ‘S 32
Q
o — <
8
&
cé a3,c
Widok z boku
dse -
\ S 3 E
1 3| :
3 N SR
3 . g
Al 2
=
J ad S
JLg T
F
a3,c
~  kierunek stojow
— — — o$ wkretu
S geometryczny Srodek cigzkosci czesci wkreta w drewnie
15°<a<90°
a, >5-d
a, =>15-d dla 70° < o, <90°
>2,5-d- (1 -0 /180° dla30°<a <70°
5o =25+d
a, = 4-d
>3-d dla wkretow z koncowka CUT lub 4CUT
a -a,>25-d&

Minimalne odlegtosci i rozstaw patrz takze 3.11
Minimalna grubos¢ drewna t = 12 - d dla drewna litego lub drewna klejonego i t = 6 - d dla fornirowego drewna klejonego
warstwowo, patrz takze 3.11
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Mechanicznie laczone belki
Wkrety SPAX z pelnym gwintem lub prety gwintowane moga by¢ stosowane dla potaczen w elementach konstrukcyjnych,
ktore sktadajg si¢ z kilku cze$ci w mechanicznie tgczonych belkach lub kolumnach.

Osiowy modut podatnos$ci ztgcza K wkretu lub preta gwintowanego z pelnym gwintem dla maksymalnego obcigzenia w
kierunku osi wkretu powinien by¢ przyjety niezaleznie od kata oo w stosunku do stoja jako:

C=K_ =25-d-f [N/mm]dla wkretow lub pretow gwintowanych w migkkim drewnie
C=K_ =30-d-f [N/mm]dla wkretow we wczesniej wywierconych otworach w drewnie twardym

Gdzie
d zewnetrzna Srednica gwintu [mm]
€, glebokos¢ wkrecania w odpowiednim elemencie konstrukcyjnym [mm], € = €, lub ¢,
Osiowo obcigzone wkrety SPAX lub prety gwintowane w litym drewnie lub drewnie klejonym lub fornirowym drewnie
klejonym warstwowo.
Konfiguracja pojedyncza

o Widok z g6
(é a3,c E0LY ‘g
Q
£
! . S
: A ;
® - - 2
S~ v o g
Q N
< N
<
Widok z boku
9
w 4
ol &
5. £ S
- ANl =
- 2
~ 9\ Sita $cinania ‘ > 2 _g
Ay ©
~  kierunek stojow
— — — o$ wkretu
S geometryczny $rodek cigzko$ci czesci wkregtu w drewnie
a, =>=5-d
a, >25-d
a,, =5-d
a, = 4-d
>3-d dla wkretéw z koncowka CUT lub 4CUT
a -a,>25-d

Minimalne odlegtosci i rozstaw patrz takze 3.11
Minimalna grubos¢ drewna t = 12 - d dla drewna litego lub drewna klejonego i t = 6 - d dla fornirowego drewna klejonego
warstwowo, patrz takze 3.11
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Osiowo obciazone wkrety SPAX lub prety gwintowane w litym drewnie lub drewnie klejonym lub fornirowym drewnie
klejonym warstwowo

Konfiguracja poprzeczna

3 Widok z gory
2
=
o]
=
=
(0]
2
S
=
2
R
n
Widok z boku
| g
- ALy B
\ o B N
. - s 2
N /-/ \-\ Sita §cinania S S ~ "é
IR
~  kierunek stojow
— — _— o$wkretu
S geometryczny $rodek cigzko$ci czesci wkregtu w drewnie
a, =>=5-d
a, =>25-d (a,=1,5dmiedzy skrzyzowaniem pary wkretow)
a,, =5-d
a, =4-d
>3-d dla wkretow z koncoéwka CUT lub 4CUT
a -a,>25-d

Minimalne odlegtosci i rozstaw patrz takze 3.11
Minimalna grubos¢ drewna t = 12 - d dla drewna litego lub drewna klejonego i t = 6 - d dla fornirowego drewna klejonego
warstwowo, patrz takze 3.11
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Osiowo lub poprzecznie obciazone wkrety w szerszej lub wezszej plaszczyznie drewna klejonego poprzecznie

Okreslenie rozstawu, odlegtosci od koncow i krawedzi w szerszej plaszczyznie jesli nie wskazano inaczej w specyfikacji
technicznej (ETA lub hEN) dla drewna klejonego poprzecznie:

a

Okreslenie rozstawu, odlegtosci koncow i krawedzi w wezszej plaszezyznie, jesli nie wskazano inaczej w specyfikacji
technicznej (ETA lub hEN) dla drewna klejonego poprzecznie:

a4 ¢ a4,c
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Zalacznik C
Wzmocnienie na $ciskanie

Wkrety SPAX lub prety gwintowane z pelnym gwintem moga zosta¢ wykorzystane do wzmocnienia elementéw drewnia-
nych poprzez napr¢zenie $ciskajace pod katem o do stojow 45° < a < 90°. Sita Sciskania musi by¢ réwnomiernie roztozona
na wszystkie wkrety. Musi zosta¢ zatozona odpowiednia ptyta stalowa jako warstwa posrednia pomigdzy elementem drew-
nianym, a wspornikiem. Wkrety muszg zosta¢ wkrecone do powierzchni elementu drewnianego w sposdb zapewniajacy
bezposredni kontakt z ptyta stalows, a takze bezposredni kontakt pomigdzy plyta stalowg a drewnem.

Charakterystyka no$nosci dla powierzchni kontaktu z wkretami z pelnym gwintem pod katem a do stojow 45° < o < 90°
bedzie obliczana w nastgpujacy sposob:

k B-¢£.-f +n-F
Fgo’ . _ rnin { ¢,90 ef,1 7¢,90,d ax,Rd (C 1)
B 'ch,z ' fc,90,d
Gdzie

Fy, xs Nominalna no$nos¢ wzmocnionej powierzchni styku [N]

k czynnik $ciskania prostopadtego do stojow zgodnie z norma EN 1995-1-1

¢,90

B szerokos¢ podpory [mm]

(., efektywna dlugos¢ powierzchni kontaktu zgodnie z normg EN 1995-1-1 [mm]
f 504 WspOtczynnik nominalny $ciskania prostopadiego do stojow [N/mm?]

n liczba wkretow we wzmocnieniu, n = n, - n,

n, liczba wkretow we wzmocnieniu utozonych w rzad rownolegle do stojow

n,  liczba wzmocnionych wkretow utozonych w rzad prostopadle do stojow

F,.re charakterystyczna wytrzymato$¢ na sciskanie [N], patrz na stronie 7
C,, efektywna dlugos¢ elementu w plaszezyznie szpicow wkretow [mm]
le, =0+ (g -1) a +min(L;a, )dlaobciazenia koficow podpory [mm]
le, =2-L,+(n -1)-a dlaobciazenia srodka podpory [mm]

t, glebokos¢ wkrecenia [mm]

a,  rozstaw rownolegly do stojow [mm]

a,  odlegtos¢ od krawedzi prostopadtej [mm]

Jezeli wkrety sa wkrecane do elementu od gory i od dotu, a ponadto zachodza na co najmniej 10-d, tzn.

Ceriop T Leporom = H T 10-d, drugi warunek okreslony w rownaniu (C.1) moze zosta¢ pominigty.

Wzmocnione wkrety lub prety gwintowane dla paneli drewnopochodnych nie sg objete niniejsza Europejska Oceng
Techniczna.
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Wzmocnienie srodkowej czgsci elementu

H  wysokos¢ elementu [mm]
B

szeroko$¢ elementu [mm] 1
€,  glebokos¢ wkrecenia [mm] o
C,, -efektywna dfugos¢ elementu w plaszezyznie e T
szpicow wkretow [mm] Q [
=2-L,+(n,-1)"a dlaobcigzenia srodka podpory o, .
' ' —
o '
—~ kierunek stojow ‘
_ _ _ o$wkreta rozklad T plyta stalowa
45° <0 <90° obcigzenia
1
+—o o o—1
m <
© © o—p

a, E

Wzmocnienie koncowych czgsci elementu

H  wysokos$¢ elementu [mm]

B szerokos$¢ elementu [mm]

gleboko$¢ wkrecenia [mm]

efektywna dtugos¢ elementu w ptaszczyznie an
szpicoOw wkretow [mm]
=L,+(m,-1)-a +min(l;a,
koncow podpory

) dla obciazenia o ‘ ‘
[
N kierunek stojow | — rozktad

Y Wkrf; tu plyta stalowa 1 m
45° <a<90°

l.

a 4.c

B
a,,

>5-d
>25-d ® 0 ¢
>5-d

>4-d

>3-d dla wkretow z koncéwka CUT lub 4CUT
a -a,>25-d

1

2

3,c

O O oo o

4.c

4.c

al a3,c

Gtowka wkretu musi licowaé z powierzchnig drewnianego elementu konstrukcyjnego.
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Zalacznik D
Wzmocnienie na rozciaganie

Jesli nie wskazano inaczej w przepisach krajowych odnoszacych si¢ do miejsca instalacji, osiowa sita wzmocnienia elemen-
tu drewnianego obcigzonego sitg tgczenia prostopadla do stojéw powinna spetniaé nastepujacy warunek:

[1-3-a2+2-a|F

90.d S 1
FaX,Rd
Gdzie
F,,, warto$¢ projektowa sity prostopadiej do stojow [N],
o =a/h
h = wysoko$¢ elementu [mm]
Fo ra Mlnlma.lne .war.tos'c1’ sity wyrywania i sily rozciggania wzr.n'ac.nlaj acych Wqutéw lpb pretow gvyln‘Fowanych, gdzie
€, przyjmuje si¢ krotszy odcinek wkrgconego wkretu ponizej lub powyzej potencjalnego peknigcia [N]
potencjalne
peknigcie

A

| ‘ | |

[ | [ =

‘ ~— ar Jh ‘ % ‘ ¢ — —

T—T 1 | / | ef,t
I SEEES LN N = | = "

‘ aTo-c- | —f— ‘ €ef,c e o 0 o a

1 | e o o o : | \\K : ® & o o
A [ [ t 't [

b
i Feo F90/2l l Foo/2 i Feo

Jesli nie wskazano inaczej w przepisach krajowych odnoszacych si¢ do miejsca instalacji, osiowa sita wzmocnienia
wsparcia belki z weigciem powinna spetnia¢ nastepujacy warunek:

1,3V, [3- (1-ap-2-(1-a)?

<1
Fax,Rd

Gdzie
V, warto$¢ projektowa sity Scinania [N],
a =h/h
h = glebokos¢ elementu [mm]
F Mlnlmglne _War.toém .51.%y wyrywania i sily rozciggania WZIntd'Cl’l.laj acych W.k1:¢t(')W 1u‘p pretow gwmtqwanych, gdzie

€ . przyjmuje si¢ mniejszg dtugos¢ wkreconego wkretu ponizej lub powyzej potencjalnego peknigcia [N]

Rozstaw minimalny a, pretow gwintowanych wykorzystanych do wzmocnienia wsparcia belki z wycigciem powinien
spetnia¢ nastepujacy warunek a, = 3-d, a minimalna odlegtos¢ od krawedzi wynosia, =2,5-dluba, =2,5-d.
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potencjalne
pekniecie
A ) ‘ A ) ‘
| |
— ] =
he 1 1 he |
\ h / \
\ |
L | e L | |
h-he b h-he

A L A+ | b R A+ |

Jesli nie wskazano inaczej w przepisach krajowych odnoszacych sie do miejsca instalacji, osiowa sita wzmocnienia belki
z otworem powinna spetnia¢ nastepujacy warunek:

Fova® Fina |
ax,Rd -
Gdzie
F.4 Wartos¢ projektowa sity prostopadlej do stojow ze wzgledu na sit¢ Scinania [N]:
2
L -[3 ﬂ]
tVd 4-h h?
V, Warto$¢ projektowa sity Scinania elementu na koficu otworu [N],
h = wysoko$¢ elementu [mm]
h, = wysoko$¢ otworu dla otwordéw prostokgtnych [mm]
hy, =70% s'redpicy otwom w przypadklll otwor.c')w okragtych [mm] o
F uq Wartos¢ projektowa sity prostopadiej do stojow ze wzgledu na moment zginania [N]:
Md
Ft’M,d =0,008 - 'S
M, Wartos¢ projektowa momentu zgigcia elementu na koncu otworu [Nmm],
h. =min (h_;h )dlaotworéw prostokgtnych [mm]
h. =min(h_;h )+0,15h, dla otworow okragtych [mm]
F R Mlnlmglne yvar_tos’q sily wyrywania i sily rozciggania wzmacniaj acych Wkr@téw lpb pretow gvymjcowanych, gdzie
€, przyjmuje sig¢ krotszy odcinek wkrgconego wkretu ponizej lub powyzej potencjalnego peknigcia [N]
potencjalne peknigcie potencjalne peknigcie
b
» b »
f: hro

Z @ EiE o o -

@ |~

» »

Poza wzmocnieniem wkretami, wymagana jest takze weryfikacja sit $cinania elementu drewnianego w poblizu otworu.
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Zalacznik E
Wzmocnienie na §cinanie

Jesli nie wskazano inaczej w przepisach krajowych odnoszacych si¢ do miejsca instalacji, sita $cinania we wzmocnionych
elementach drewnianych z naprezeniem réwnolegtym do stojéw powinna spetniaé nastepujacy warunek:

T, < Bk
Ny
Gdzie:
T,  projektowe napreZenie $cinajgce niezaleznie od wzmocnienia [N/mm?];
f,, projektowe naprezenie scinajgce [N/mm?];
k. =1-0460,,-0,052 0]
0,4 Mhaprezenie projektowe prostopadte do stojow (wartos¢ ujemna dla Sciskania) [N/mm?];
Fax d
G =——
04~ V2 -b-a,
Fax,d:\/?‘ (I-my-V,a IN]
h
B G-b

6 a,
242 <7t'd~h-kax " EA, )
V. projektowa sita Scinajaca [N];
G  modut $cinania elementu drewnianego, G = 650 [N/mm?],
b szerokos¢ elementu drewnianego [mm)],
d zewngtrzna srednica gwintu [mm] (d, patrz rysunki w zafgczniku),
h wysoko$¢ elementu drewnianego [mm],
k sztywnos$¢ polaczenia miedzy pretem gwintowanym lub wkretem w elemencie drewnianym [N/mm?],
k =5N/mm’ dla pretéw gwintowanych d = 16 mm, k= 12,5 N/mm?* dla wkretéw samonawiercajacych d = 8 mm,
a rozstaw pretow lub wkretéw ustawionych w jednym rzgdzie [mm] rownolegly do stojow, dla n rzedow
rownoleglych moze zosta¢ wykorzystany rozstaw rzeczywisty a, .= a /n,
EA, sztywno$¢ osiowa jednego preta lub wkretu [N],

1,ef

E-m- di ,
EA = 165.000 d; ,

d wewnetrzna $rednica gwintu preta lub wkretu [mm],
d, = 12 mm dla pretow gwintowanych d = 16 mm, d, = 5 mm dla wkretow d = 8 mm.

Sita osiowa preta gwintowanego lub wkretu powinna spetniaé ponizszy warunek:

ax,d < 1

ax,Rd

Minimalne warto$ci projektowe dla sity wyrywania i sity rozciggania wzmacniajacych pretow lub
wkretow. Efektywna gleboko$¢ wkrecenia wynosi 50% dtugosci cze$ci nagwintowanej [N].

gdzie: F_

Rd

Poza wzmocnionymi obszarami (zacieniony obszar na Rysunku E.1) §cinanie projektowe powinno spetnia¢ warunki dla
niewzmocnionych elementow.
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GG.QU

Rysunek E.1: Element drewniany ze wzmocnieniem na $cinanie, zacienione obszary: obszary wzmocnione z wkretami pod
katem 45°
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Zalacznik F
Mocowanie izolacji cieplnej nakrokwiowej

Wkrety SPAX z zewnetrzng $rednica gwintu 6 mm < d < 12 mm moga by¢ wykorzystane do mocowania izolacji cieplnej
nakrokwiowe;.

Grubos¢ izolacji nie moze przekracza¢ 400 mm. Izolacja nakrokwiowa musi by¢ ulozona na krokwiach z litego drewna lub
drewna klejonego i przymocowana listwami utozonymi rownolegle (fatami) do krokwi lub panelami drewnopochodnymi
na gorze warstwy izolacyjne;j. Izolacja fasad pionowych jest takze pokrywana zgodnie z niniejszymi zasadami.

Wkrety musza by¢ wkrecone w krokwie poprzez listwy lub panele i izolacj¢ bez wczesniejszego nawiercania w jednym
etapie.

Kat o migdzy osig wkretdow i kierunkiem stojow krokwi powinien wynosi¢ od 30° do 90°.

Krokiew sktada si¢ z litego drewna (migkkie drewno) zgodnie z norma EN 338, drewna klejonego zgodnie z norma EN
14081, drewna klejonego poprzecznie lub fornirowego drewna klejonego warstwowo zgodnie z normg EN 14374 lub
Europejska Oceng Techniczng lub podobnych klejonych elementow zgodnie z Europejska Oceng Techniczng i posiada
minimalng szeroko$¢ 60 mm.

Listwy musza by¢ z litego drewna (mig¢kkie drewno) zgodnie z norma EN 338:2003-04. Minimalna grubo$¢ t i minimalna
szerokos¢ b listew jest nastepujgca:

Wkrety d<8,0mm: b =50mm ¢t =30mm
Wkrgtyd=10mm: b =60mm t =40 mm

Wkrgtyd=12mm: b =80mm ¢t =100 mm

Alternatywnie do listew, mozna zastosowac panele o minimalnej grubosci 20 mm ze sklejki zgodnie z norma EN 636, ptyty
widrowej zgodnie z normg EN 312, ptyty widrowej o widrach orientowanych OSB/3 i OSB/4 zgodnie z norma EN 300 lub
Europejska Oceng Techniczng i litych paneli drewnianych zgodnie z normg EN 13353. Powyzsze odnosi si¢ wytgcznie do
montazu z rownolegle nachylonymi wkretami.

Izolacja musi by¢ zgodna z Europejskg Oceng Techniczng.

Sit tarcia nie trzeba uwzgledniaé przy obliczaniu obcigzen osiowych wkretow.

Sita ssgca wiatru oraz naprezen na zginanie listew lub ptyt powinny by¢ uwzglednione w projekcie. Dodatkowe wkrety
prostopadte do stojow krokwi (kat o = 90°) moga by¢ zastosowane w miarg potrzeb.

Maksymalny rozstaw wkretow wynosi e, = 1,75 m.
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Montaz izolacji cieplnej nakrokwiowej rownolegle nachylonymi wkretami
Model mechaniczny

System krokwi, izolacja cieplna nakrokwiowa i listwy réwnolegle do krokwi moga by¢ traktowane jako belka na ela-
stycznym podtozu. Listwa odpowiada belce, a materiat izolacji cieplnej nakrokwiowej odpowiada elastycznemu podtozu.
Minimalne naprezenie $ciskania materiatu izolacji cieplnej przy 10% deformacji, mierzone zgodnie z normg EN 826',
powinno wynosié O 10 = 0,05 N/mm?. Listwa jest obcigzana prostopadle do osi poprzez obcigzenia punktowe F,. Kolejne
obcigzenia punktowe F_pochodza z obcigzenia Scinajacego dachu ze wzgledu cigzar wlasny i obcigzenie $niegiem, ktore sa
przenoszone przez glowki wkretow na listwy.

Listwa

1zolacja cieplna

— Paroizolacja
A Deskowanie dachu

— Krokiew

| 05 listwy

Wiatr

Cigzar whasny i
obcigzenie $niegiem so

Naprezenie w
izolacji cieplnej

Sita rozciggania
osi wkreta Fz

Skoncentrowane napre¢zenie
w izolacji cieplnej

a = kat pomigdzy osig wkretu i osig krokwi
B = pochylenie dachu

e, = rozstaw wkretow

€. = glebokos¢ wkrecenia w krokiew

Cr

f

"EN 826:1996 Produkty izolacji cieplnej do zastosowan budowlanych — wyznaczanie naprezenia
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Projektowanie listew

Naprezenia zginania sg obliczane w nastepujacy sposob:

_ (Fb + Fs) ) Echar
4

Gdzie

€. = charakterystyczna diugos¢

, 4 - EIl
Echar: )
w, K

EI = sztywnos$¢ zginania listwy [Nmm?]

K = wspotczynnik podtoza [N/mm?]

w_. = efektywna szeroko$¢ materiatu izolacji cieplnej [mm]

F, = obcigzenia punktowe prostopadte do listew [N]

F_ = obcigzenia punktowe prostopadte do listew, przylozenie obcigzenia w obszarze glowek wkretow [N]

Wspolczynnik podtoza K moze by¢ obliczony z modutu elastycznosci E, , 1 grubosci t, materiatu izolacji cieplnej, jesli
efektywna szeroko$¢ w . naprezonego materiatu izolacji cieplnej jest znana. Ze wzgledu na rozszerzenie izolacji cieplnej z
powodu naprezenia efektywna szeroko$¢ izolacji cieplnej w jest wigksza od szerokosci odpowiednio listwy lub krokwi.
Dla dalszych obliczen, efektywna szerokos¢ w . izolacji cieplnej moze zosta¢ ustalona w nastgpujacy sposob:

wef=w+tm/ 2

gdzie
w = minimalna szeroko$¢ odpowiednio listwy lub krokwi [mm]
t,, = grubos$¢ materiatu izolacji cieplnej [mm]
K _ HI
t

HI
Musi by¢ spetniony nastepujacy warunek:
Gm,d M

d

- <1
fm,d W ) fm,d

Dla obliczenia wspoétczynnika W nalezy uwzglednié przekrdj netto.
Naprezenia §cinania powinny by¢ obliczane zgodnie z:
Vo (F,+F)

2

Musi by¢ spetniony nastepujacy warunek:

Ta_ L5V, <1
fv,d A‘fv,d

Dla obliczenia powierzchni przekroju nalezy uwzgledni¢ przekroj netto.

Projektowanie materiatu izolacji cieplnej

Naprezenia $ciskania materiatu izolacji cieplnej powinny by¢ obliczane zgodnie z:
1,5-F +F,

20, -w

char

o=

Wartos¢ projektowa naprgzenia §ciskania nie moze by¢ wigksza, niz 110% przy 10% odksztatcenia, zgodnie z norma
EN 826.
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Projektowanie wkretéw
Wkrety sg obciagzane przewaznie osiowo. Osiowa sita rozciggania wkrgtu moze by¢ obliczona z obcigzenia $cinajgcego
dachu R

R

_ s
Ts_ Cos a

Wrytrzymatos¢ osiowo obcigzonych wkretow to minimalna wartos¢ projektowa osiowej sity na wyrywanie nagwintowanej
czesci wkretu, sity na przecigniecie gtowki wkretu oraz sita rozciggania wkretu. W celu ograniczenia deformacii gtowki
wkretu dla izolacji cieplnej odpowiednio o grubosci materiatu ponad 200 mm lub z sitg $ciskania ponizej 0,12 N/mm?, opor
osiowy przy wycigganiu wkretow zostanie zmniejszony o czynniki k, 1k,

faxd ) d ) ch‘ kl ) k2 pk - pk - ftcnsk
F . ,=min |— _ : (—) $ fhaaa A5 ( ) ; ~ 1 dla wkretow SPAX z czg$ciowym gwintem
axoRd 1,2 - cos?a+sina \350 : 350 Yoo
fux,d ’ d ) ch‘ kl ’ k2 . ( pk )0’8
1,2 - cos’a+sin’a 350
2 faxd‘d.Eefb‘kl‘kZ pk 08 .
F  g=min \max|f . -d; — . ( ) dla wkretow SPAX z pelnym lub podwdjnym
et e 1,2 - cos*a+sin’a 350
ftens,k
YMZ
gdzie
f., Wwartos¢ proj ektoxya pargmetru wyrywania osiowego nagw'mtowanej gzqs’m wkretu [N/mm?]
d zewngtrzna Srednica gwintu wkretu [mmy] (d, patrz rysunki w zatgczniku)

€,  glebokos¢ wkrecenia czgsci gwintowanej w krokwi [mm], € > 40 mm
C,, glebokos¢ wkrecenia czgsei nagwintowanej w listwie [mm]

o Kat pomiedzy stojami i osig wkretu [°] (o> 30°)

p,  gestos¢ drewnopochodnego elementu [kg/m’]

£ Warto$¢ projektowa sity przeciggnigeia glowki wkretu [N/mm?]

d,  Srednica gtowki [mm] (d, patrz rysunki w zatgczniku)

fens i wytrzymatos$¢ na rozcigganie [N]

Yvo CZg€Sciowy czynnik bezpieczenstwa zgodnie z normg EN 1993-1-1 lub ze szczegblowymi przepisami krajowymi
k,  min {1; 200/t }

k,  min {1;0,/0,12}

t,  grubo$¢ materiatu izolacji cieplnej [mm]

G, Naprezenie materiatu izolacji cieplnej ponizej 10 % deformacji [N/mm?]

Jezeli k, ik, zostang uwzglednione, ugigcie listew nie musi by¢ uwzgledniane. W miejsce listwy, zastosowa¢ mozna panele
o minimalnej grubo$ci 20 mm ze sklejki zgodnie z norma EN 636 lub ETA Iub przepisami krajowymi, odnoszacymi si¢
do miejsca instalacji, z ptyty widrowej zgodnie z normg EN 312 lub ETA lub przepisami krajowymi, odnoszacymi si¢ do
miejsca instalacji, ptyty widrowej o widrach orientowanych zgodnie z normg EN 300 lub ETA Iub przepisami krajowymi,
odnoszacymi si¢ do miejsca instalacji 1 z ptyty z litego drewna zgodnie z normg EN 13353 Iub ETA lub przepisami krajo-
wymi, odnoszgcymi si¢ do miejsca instalacji lub z drewna klejonego poprzecznie zgodnie z ETA.
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Material izolacji cieplnej nakrokwiowej z naprzemiennie nachylonymi wkretami

(o) WAV, TN SN US I O

Kontrtata
Izolacja
Paroizolacja
Deskowanie
Wkret $ciskany
Krokiew

ap

Kontriata

Model mechaniczny

W zaleznosci od rozstawu i nachylenia wkretow rozciaganych i $ciskanych, listwy sa obcigzone znacznym momentami

zginania. Momenty zginania sg uzyskiwane przy nast¢pujacych zatozeniach:

* Obciazenia rozciagajace i $ciskajace we wkretach sg ustalane w oparciu o warunki rownowagi z dziatan rownoleglych i

prostopadtych do ptaszczyzny dachu.

Chodzi tu o state obcigzenia liniowe q | iq..

*  Wkrety wkrecone na 10mm w listwy lub krokiew dziataja jako ruchoma podpora 10 mm. Efektywna dlugo$¢ podpory

jest rowna dtugosci wkretu pomiedzy listwa 1 krokwig plus 20 mm.

» Listwa jest traktowana jako ciggla belka ze stalym rozstawem £ = A + B. Wkrety $ciskane stanowig wsparcie belki
ciagtej, a wkrety rozciggane przenosza skoncentrowane obcigzenia prostopadle do osi listwy.

Wkrety sa zasadniczo obcigzone odpowiednio przy wyrywaniu lub $ciskaniu. Normalne sily wkretu sg ustalane w oparciu

o obcigzenia réwnolegle i prostopadie do ptaszczyzny dachu:

\VY, &c1 . — _ q, ) q,- sin ( 90° - (12) )
kret sciskany: FC,Ed_(A+B ) ( cos o, +sin a /tan o, sin ( o+ az)

-sin( 90° - a
Wkret rozciaggany: Ft,Ed:< A+B)- ( 9 o qy ( 1) )

cos a, +sin o,/ tan a, sin ( o+ (12)
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Momenty zginania sg zgodne ze stalym obcigzeniem liniowym q, i elementami obcigzenia prostopadtymi do listwy przy
wkretach rozcigganych. Rozpigtos¢ belki ciaglej wynosi (A + B). Komponent obcigzenia prostopadtego do listwy od wkre-
tow rozciagajacych wynosi:
q q, -sin (90°—a, )-sina
FZSEdZ(A-f—B)' Il o 1 1 2
’ l/tan o, + 1/tan o, sin o, + (12)

Gdzie:

q, Stale obcigzenie liniowe rownolegte do listwy [N/mm]

q. Stale obcigzenie liniowe prostopadte do listwy [N/mm)]

a,  Kat pomigdzy osig wkretu Sciskanego i kierunkiem stojow [°]

o Kat pomiedzy osig wkretu rozcigganego i kierunkiem stojow [°]

2
Warto$¢ dodatnia F, oznacza obcigzenie w kierunku krokwi, wartos¢ ujemna — obcigzenie w kierunku od krokwi.

Projektowanie wkretow
Wytrzymatos¢ wkretdw bedzie obliczana w nastepujacy sposob:

Wkrety obcigzone na rozcigganie:

P ~ min fa d - Lery ] ( P )0’8 ) fa d Lo, ) ( Prx 5’8 ) F sk
R 1,2 - cos*a,+sin*a, \ 350 1,2 - cos® a, +sin’a, 350 ’ Yaio
Wkrety obcigzone na $ciskanie:

_ fa d Lery ( Pox - ) fa d Lo, P\ KN
Foxapg=min 1,2 - cos’a, +sin’a, ( 350 ) 1,2 - cos®a, +sin*a, <350 ) ’ y—Ml
gdzie:

d warto$¢ projektowa zdolno$ci wyrywania osiowego nagwintowanej cze$ci wkretu [N/mm?]
d zewngtrzna $rednica gwintu wkretu [mm] (d, patrz rysunki w zatgczniku)
L Glebokos¢ wkrecenia nagwintowanej czesci z gtowka dla sit rozciggajacych i bez gtowki dla sit

sciskajacych [mm]

Lo, Glebokos¢ wkrecenia nagwintowanej czgsci wkretu w krokwi [mm], € > 40 mm

Poy gestosé listwy [kg/m?]

Prr gestos¢ krokwi [kg/m?]

a kat o, or o, pomigdzy osig wkretu i kierunkiem stojow, 30° < a, <90°, 30° < a, <90°

ensk wspotczynnik wytrzymatosci na rozcigganie wkretu [N]
Ya Yo €Z€Sciowy czynnik bezpieczefistwa zgodnie z normg EN 1993-1-1 lub ze szczegétowymi przepisami krajowymi
Ko Ny Sita odksztatcenia wkretu [N]
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Stal weglowa

Stal nierdzewna

Dhugosé

wkretu 6,0 mm 8,0 mm 10,0 mm 12,0 mm 10,0 mm 12,0 mm

(mm] ke * Npik [KNT | e " Npik [KN] | e - Npue [KN] | e - N [KN] | e Npia [KN] | e - Npu [KN]

<100 1,12 2,79 6,09 143 522 11,3

120 0,85 2,12 4,68 11,2 4,16 937
140 0,66 1,66 3,70 8,98 3,36 7,79
160 0,53 1,34 2,99 7,33 2,76 6,53
180 0,43 1,10 2,48 6,09 2,30 5,52
200 0,92 2,07 5,13 1,94 4,71
220 0,78 1,76 438 1,66 4,06
240 0,67 1,51 3,79 1,44 3,53
260 0,58 1,32 3,30 1,26 3,10
280 0,51 1,15 2,90 1,11 2,74
300 0,45 1,02 2,57 0,98 2,44
320 0,40 0,91 2,29 0,88 2,18
340 0,36 0,82 2,06 0,79 1,97
360 0,32 0,73 1,86 0,71 1,78
380 0,29 0,67 1,68 0,65 1,62
400 0,26 0,61 1,53 0,59 1,48
420 0,24 0,55 1,40 0,54 1,36
440 0,22 0,51 1,29 0,49 1,25
460 0,20 0,47 1,19 0,46 1,15
480 0,19 0,43 1,10 0,42 1,06




