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1.5. Blech-Schraubenverbindungen nach DIN 7975

Eine weitere Art der gewindeformenden Schrauben sind die Blech-Schrauben.
Das Blechschrauben-Gewinde wird mit dem Kennbuchstaben ST vor dem Gewinde-Durchmesser
gekennzeichnet.

Da sich die Blechschrauben selbst in ihrem Gewinde sichern, entfallen normalerweise zuséatzliche
Sicherungen. Bei dinnen Blechen sind Klemmmuttern zu verwenden, die zu verschraubenden
Teile weisen Durchgangslocher auf. Zu beachten ist hierbei die Taumelgrenze der Blechschrau-
ben, durch eine zu niedrige Blechdicke wird die Schraube nicht mehr gesichert.

Blechschrauben DIN 7975
Anwendung und Kernlochdurchmesser

N\
/.

Einfache Verschraubung mit Durchgangsloch

PreRlochverschraubung Verschraubung mit Klemm-Mutter

Grenzen der Blechdicke

GewindegroRRe ST2,2 |[ST2,9 |ST3,5 [ST3,9 |ST4,2 |ST4,8 |ST5,5 [ST6,3 |T8
Taumelgrenze 0,35 0,58 0,69 0,63 0,65 0,75 0,91 0,86 0,91
untere Grenze der Blechdicke Smi, 0,8 1,1 1,3 1,3 14 1,6 1,8 1,8 2,1
obere Grenze der Blechdicke S max 1,8 2,2 2,8 3 35 4 45 5 6,5
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Richtwerte fiir den Kernlochdurchmesser
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Blech- Kernlochdurchmesser d, fir Gewindegrofie ST 8
dicke Werkstoff-Festigkeit R
s N/mm?

100 150 200 250 300 350 400 450 500
2,1 6,3 6,3 6,3 6,3 6,5 6,6 6,7 6,8 6,9
2,2 6,3 6,3 6,3 6,5 6,6 6,8 6,8 6,9 7,0
2,5 6,3 6,3 6,5 6,7 6,8 6,9 7,0 7,0 7,1
2,8 6,3 6,4 6,7 6,8 6,9 7,0 7,1 7,1 7,2
3,0 6,3 6,5 6,8 6,9 7,0 71 7,1 7,2 7,2
3,5 6,4 6,8 7,0 7,1 7,1 7,2 7,2 7,3 7,3
4,0 6,7 6,9 7,1 7,2 72 7,3 7,3 7,3 7.3
4,5 6,8 7,1 7,2 7,2 7,3 7,3 7,3 7,3 7,4
5,0 7,0 7,1 7,2 7,3 7,3 7,3 7,4 7,4 7,4
55 7,1 7,2 7,3 7,3 7,3 7,4 7,4 7,4 7,4
60 |71 7,2 7.3 7.3 7,4 7,4 7.4 7.4 7.4
6,5 7,2 7,3 7,3 7,4 7,4 7,4 7,4 7,4 7,4

Schrauben mit Uberziigen

Durch Oberflachenbehandlungen von Blechschrauben kénnen sich die Reibwerte beim Einschrau-
ben veréndern; sodass eine Verringerung oder VergrofRerung der in Tabelle 2 angegebenen Kern-
lochdurchmesser erforderlich wird. Dabei ist zu beachten, dass zusatzlich die Unterkopfreibung ftr
die GrofR3e des aufzubringenden Anziehdrehmomentes malRgebend ist.

Verschrauben in austenitischem Chrom-Nickel-Stahl

Fur Verbindungen von Teilen aus austenitischem ChromNickel-Stahl mit einsatzvergiiteten Blech-
schrauben kénnen keine allgemeingultigen Angaben fiir Kernlochdurchmesser und Anziehdreh-
momente gemacht werden. Es muss im Einzelfall gepruft werden, ob und unter welchen
Bedingungen solche Verbindungen méglich sind.

Verbindungen mit Blechschrauben aus nichtrostendem Stahl

Wegen der geringen Oberflachenharte von Blechschrauben aus nichtrostendem Stahl muss beim
Einschrauben in Stahl oder in nichtrostenden Stahl mit Kernlochdurchmessern nach dieser Norm
mit Verformung des Schraubengewindes gerechnet werden. In solchen Fallen miissen die Anwen-
dungsbedingungen experimentell ermittelt werden.

Empfohlene Kernlochdurchmesser fir Blechschrauben in Kunststoffen

Blechschraubengewinde Kernlochdurchrnesser
nach DIN 7970

Nenn-@ Nr. nach ISO Phenol-Formaldehyde Cellulose-Acetate
Cellulose-Nitrate
Polyacrylote, Polistirol

2,2 2 2 2

2,9 4 2,55 2,4

35 6 3,2 3

3,9 7 35 3,2

4,2 8 3,8 3,7

4,8 10 4,5 4,3

55 12 5 4,8

6,3 14 6 5,6
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1.5.3. Gewinde und Schraubenenden fur Blechschrauben (ISO 1478)

Gewinde {ST) Gewindeprofil

a) Leichte Rundung

Bild 1: GewindemaBe

Spitze Zapfen Gerundete Spitze
Form C* Form F Form R

MafBe in Millimeter

GewindegroBe |ST1,5[ST1,9]ST2,2[ST2,6{ST2,9[ST3,3][ST3,5[ST3,9[ST4,2[ST4,8[ST5,5[5T6,3] ST8 [ST9,5
P ~ 05 |06 |08 |09 |11 113 |13 J13 [14 |16 ] 18] 18|21] 21

d, max. 152190224257 (29 |33 [353]391[422( 48| 5,46] 6,25/ 8 9,65

min. 1,38 1,76 | 2,10 {243 [ 2,76 [ 3,12 | 3,35 { 3,73 | 4,04 | 4,62| 5.28] 6,03 7,78 9,43

max. 091 [124{163]|1,90]|218]239]|2,64}292]|310]| 3,58] 4,17| 4,88| 6,20 7,85

dz min. 0,84 117 11,52 ]11,8012,081229 (251277295 3,43} 3,93 4,70 599 7,59

. max. 0,79 [ 1,12 1,47 1,73 | 201 | 2,21 [ 2,41 [ 2,67 | 2,84 | 3,30] 3,86] 4,55 5.84] 7,44

’ min. 0,69{1,02 (137|160 188]208]226]251]269]| 3,12| 3,68] 4,34| 5,64| 7,24

c max. 0,1 |01 Jo1 Jo1 |o1 o1 [o1 fo1 jo1 | o15] 0,15 0,15] 0,15] 0,15
) ~ - - I - | - los o6 |oe [07 )08 (09| 1,1] 14
FoomC|1,4 [16 [2 23 |26 |3 32 |35 |37 |43 ]| 5 6 |75]8

:i;f;;) FormF|{1,1 |12 [16 1,8 [21 [25 {25 |27 {28 | 32|36 36| 42] 42
FoomR| - | - - - — - 127 |3 32 | 36|43 |5 63 | -
Nummer®) 0 1 2 3 4 5 6 7 8 (10 [12 [14 16 |20

% MaB r ist ein Bezugsmaf und ist nur als Richtwert angegeben. Die Spitze muf3 nicht vollkommen kugelig
sein, sie darf jedoch keine durch Beruhrung feststellbare Scharfkantigkeit aufweisen.

®) Lange des unvollstandigen Gewindes

‘) Frihere Gewindebezeichnung, nur zur Information
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