September 1995

Bohrschrauben DIN
mit Blechschrauben-Gewinde w—
Mafe Anforderungen Prifung 7504

ICS 21.060.10

Vorwort
Diese Norm wurde vom FMV-3.3 erarbeitet.

Anderungen

b) Die Norm wurde redaktionell (berarbeitet.

Friihere Ausgaben
DIN 7504: 1982-11, 1992-02

1 Anwendungsbereich

bestehenden DIN-Normen.

schaften einer Bohrschraube
— die Oberflaichenharte

Formen des Gegengewindes

— das Bruchdrehnmoment.

2 Normative Verweisungen

genommenen Publikation.
DIN 962

Formen und Ausflhrungen

Diese Norm enthélt warmebehandelte (einsatzgehartet
und angelassen) Bohrschrauben mit Blechschrauben-
Gewinde, die eine Bohrspitze besitzen, mit der sie bei
Montage ihr Kernloch selbst bohren und dann mit dem
anschlieBenden Gewindeteil ihr Gegengewinde spanlos
oder spanend selbst formen. Fur die Kopfformen und die
Gewinde der Schrauben gelten die fur Blechschrauben

Diese Norm soll sicherstellen, daB die Schrauben ihr
Kernloch bohren und ihr Gegengewinde formen konnen,
ohne, daB sich die Schrauben verformen oder ein Bruch
der Schraube eintritt, sofern keine Uberbeanspruchungen
auftreten. Deshalb gelten als Hauptmerkmale fir die
Beurteilung der mechanischen und funktionellen Eigen-

— die Eignung zum Bohren des Kernloches und

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Ver-
weisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen
Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind nach-
stehend aufgeflhrt. Bei datierten Verweisungen gehdren
spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publi-
kationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung
oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug

Schrauben und Muttern — Bezeichnungsangaben,

Ersatz fur Ausgabe 1992-02

Deskriptoren: Bohrschraube, Blechschraube, mechanisches Verbindungselement

Self drilling screws with tapping screw thread — Dimensions, requirements, testing
Vis perceuse avec filetage de vis a tole — Dimensions, exigences, essais

Gegeniiber der Ausgabe Februar 1992 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Kopfformen von Schrauben nach DIN 7981, DIN 7982 und DIN 7983 wurden gestrichen.

DIN 4000-2
Sachmerkmal-Leisten — Teil 2: fur Schrauben und
Muttern
DIN 6928
Sechskant-Blechschrauben mit Bund
DIN 17210
Einsatzstahle — Technische Lieferbedingungen
DIN 50133
Prifung metallischer Werkstoffe — Harteprifung nach
Vickers, Bereich HV 0,2 bis HV 100
DIN EN 10083-1
Vergutungsstahle — Teil 1: Technische Lieferbedingun-
gen fir Edelstahle; Deutsche Fassung EN 10083-1: 1991
DIN EN 10083-2
Vergutungsstdhle — Teil 2: Technische Lieferbedin-
gungen fir unlegierte Qualitatsstahle;
Deutsche Fassung EN 10083-2 : 1991
DIN EN ISO 2702
Wiarmebehandelte Blechschrauben aus Stahl —
Mechanische Eigenschaften (ISO 2702 : 1992);
Deutsche Fassung EN ISO 2702 : 1994
DIN ISO 3269
Mechanische Verbindungselemente —
prufung; Identisch mit ISO 3269 : 1988
DIN ISO 4042
Teile mit Gewinde — Galvanische Uberziige;
Identisch mit ISO 4042 : 1989
DIN ISO 7049
Linsenkopf-Blechschrauben mit Kreuzschlitz;
Identisch mit ISO 7049 : 1983
DIN ISO 7050
Senk-Blechschrauben mit Kreuzschlitz (Einheitskopf);
Identisch mit ISO 7050 : 1983
DIN ISO 7051
Linsensenk-Blechschrauben mit Kreuzschlitz;
Identisch mit ISO 7051 : 1983

Annahme-

Fortsetzung Seite 2 bis 6

NormenausschuB Mechanische Verbindungselemente (FMV) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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3 MaBe, Bezeichnung
Tabelle 1: Formen und Bezeichnungen
Form Bild Jorige Siee Bezeichnungsbeispiel
Bohrschraube
K DIN 6928 DIN 7504 —
ST42x 13 —K
" © DIN 6928 Bohrschraube
L f SchlitzmaBe nach DIN 7504 —
9 DIN 962 ST42x13 —1L
{
Bohrschraube
M DIN ISO 7049 DIN 7504 —
ST42x13—~M—H
Kreuzschlitz H bzw. Z
Bohrschraube
(0] DIN ISO 7050 DIN 7504 —
ST42x13—0—H
Kreuzschlitz H bzw. Z
Bohrschraube
R DIN ISO 7051 DIN 7504 —
ST42x13—R—H
{
Kreuzschlitz H bzw. Z
Fir Schrauben nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000-2 - 1
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Tabelle 2: Bohrbereich und Schraubenlénge MaBe in Millimeter
Gewinde ST29 ST35 (ST3,9) ST4,2 ST4AS8 ST55 ST6,3
Bohrbereich von 0,7 07 0,7 1,75 1,75 1,75 20
icke) '
{Blechdicer’} bis 19 225 24 30 44 5,25 6,0
dpz) max. 23 28 3,1 36 41 48 58
1 [
Nennlange min. max. min.
9,5 8,75 10,25 3253 2,857
13 121 139 6,6 6,2 58 43 373
16 151 16,9 96 92 88 73 58 53)
19 18,0 20,0 125 121 1,7 10,3 87 8 7
22 21,0 23,0 151 147 133 117 1 10
25 240 26,0 18,1 17,7 16,3 147 14 13
32 30,75 33,25 245 230 215 21 20
38 36,75 3925 305 290 275 27 26
45 43,75 46,25 345 34 kK]
50 48,75 51,25 395 39 38
Das eingeklammerte Gewinde ST 3,9 ist moglichst zu vermeiden.
') Fir die Bestimmung der Nennlénge ! muB zu den einzelnen Blechdicken ein eventuell vorhandener Luftspalt hinzu-
addiert werden.
?) Der Durchmesser d, ist verfahrenstechnisch bedingt und setzt die Funktionsféhigkeit nach Tabelle 4 voraus.
3) Diese Langen gelten nicht fir Senkschrauben.

4 Technische Lieferbedingungen
41 Ausfithrung und MaBgenauigkeit

Fir die Ausfiihrung und MaBgenauigkeit, ausgenommen
fiir die Bohrspitze, gelten die Festlegungen der zugrunde-

liegenden Produktnormen, siehe Tabelle 1.

42 Werkstoff

Als Werkstoff fir Bohrschrauben ist Einsatzstahl nach
DIN 17210 oder Vergitungsstahl nach DIN EN 10083-1
und DIN EN 10083-2 nach Wahl des Herstellers zu ver-

wenden. Andere gleichwertige Stéhle sind zugelassen.

4.3 Gewinde und Bohrspitze

Fir das Gewinde der Bohrschrauben gelten die in den
zitierten Produktnormen fiir Blechschrauben gemachten

Angaben.

Fur den Durchmesser der Bohrspitze dr und die Lénge

des tragenden Gewindeteiles /; gilt Tabelle 2.

4.4 Oberflachenschutz
Fur galvanischen Oberflachenschutz gilt DIN ISO 4042.

ANMERKUNG: Die Norm DIN ISO 4042 soll auch
in den Fallen angewendet werden, in denen bisher

auf die Norm DIN 267-9 verwiesen wurde.
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46 Mechanische Eigenschaften

4.6.1 Eignung zum Bohren des Kernloches

Die Bohrschraubenspitze muB so gestaltet sein, daB sie

das zum Formen des Gegengewindes notwendige Kern-

Iggh herstelien kann. Zur Prifung dieser Eigenschaft gilt
21.

46.2 Eignung zum Formen des Gegengewindes
Beim Formen des Gegengewindes durch Einschrauben in
ein Prufblech nach 52.1 darf sich das Gewinde von Bohr-
schrauben nicht verformen, d. h. es muB nach der Prifung
noch maBhaltig sein.

46.3 Bruchdrehmoment

Das Bruchdrehmoment von Bohrschrauben muB so groB
sein, daB bei einer Prifung nach 5.2.3 die Mindestbruch-
drehmomente nach Tabelle 6 erreicht werden.

5 Prifung

51 Prifverfahren fir die
metallurgischen Eigenschaften

511 Prifung der Oberflaichenhirte

Die Oberflachenharte ist nach Vickers nach DIN 50133 zu
prufen. Der Eindruck ist an einer moglichst ebenen Stelle,
vorzugsweise auf dem Schraubenkopf, anzubringen.

512 Prifung der Einsatzhdrtungstiefe

Die Einsatzhartungstiefe kann mikroskopisch an einem
Langsschliff in der Mitte der Gewindeflanke gepriift wer-
den.

45 Metallurgische Eigenschaften
451 Oberflachenhérte

Die Oberflachenhérte von Bohrschrauben muB nach der

Warmebehandlung mindestens 560 HV 0,3 betragen.
452 Einsatzhirtungstiefe

Fur die Einsatzhértungstiefe Eht gelten die Werte nach

Tabelle 3.
Tabelle 3: Einsatzhirtungstiefe

MaBe in Millimeter

Einsatzhartungstiefe
Gewinde Eht 450
min. max.
ST29und ST3,5 0,05 0,18
ST3,9Dbis ST55 0,10 0,23
ST6,3 0,15 0,28
453 Kernhiirte

Die Kernharte muB nach der Warmebehandlung zwi-

schen 270 HV 5 und 425 HV 5 liegen.
454 Mikrostruktur

Das Gefiige von Bohrschrauben dart nach der Warmebe-
handlung keine Ferritstreifen zwischen Randzone und

Kern aufweisen.

3

Bei Bohrschrauben mit Nenndurchmesser < 3,9 mm kann
die mikroskopische Prifung im Kerndurchmesser durch-
geflhrt werden. )

Fir die Bestimmung der Einsatzhértungstiefe durch
Hértemessungen gilt DIN EN ISO 2702.

513 Priifung der Kernhirte

Die Kernharte ist nach Vickers nach DIN 50133 an einem
Querschliff zu prifen.

514 Priifung des Gefiiges

Die Struktur des Werkstoffgefliges ist durch metallogra-
phische Prifung festzustellen.

5.2 Priifverfahren fir die

mechanischen Eigenschaften
5.2.1 Bohr- und Einschraubversuch
Die zu prifende Schraube soll blank gedlt, phosphatiert
gedlt oder verzinkt mit einer Schichtdicke von maximal 8 um
versehen sein. Sie muB ein Prifblech mit einer Dicke nach
Tabelle 4 durchbohren. Der Werkstoff des Prifbleches darf
einen Kohlenstoffgehalt von maximal 0,23 % Massenanteil
aufweisen, die Harte soll zwischen 110 und 125 HV liegen.
Bild 1 zeigt als Beispiel ein geeignetes Priifgerat. Fiir den
Bohr- und Einschraubversuch sind Axialkrdfte nach
Tabelle 4 anzuwenden. Fir die Bohrgeschwindigkeit gilt
ebenfalls Tabelle 4.
Der Bohrvorgang gilt als beendet, wenn das Kernloch
gebohrt ist.

5.2.2 Priufung des Bohrloches

Nach Vereinbarung kann auch eine Prifung des Bohr-
loches durchgefiihrt werden. Hierflir sind Prifbleche mit
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Bild 1: Priifgerit fir den Bohr- und Einschraubversuch
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Tabelle 4: Prifdaten fiir den Bohr- und Einschraubversuch

Prifblechdicke ') Axialkraft Prifzeit Schraubendrehzahl unter Last
Gewinde mm N s min”!
max.
ST29 07+07=14 150 3 1800 bis 2500
ST35 i +1 =2 150 a 1 800 bis 2500
ST39 1 +1 =2 150 45 1800 bis 2 500
ST4,2 1,5+15=3 250 5 1 800 bis 2500
ST48 2 +2 =4 250 7 1 800 bis 2500
ST55 2 +3 =5 350 11 1000 bis 1800
ST6,3 2 +3 =5 350 13 1000 bis 1800
') Die Prifblechdicke wird durch Zusammenlegen zweier Bleche erreicht. Diese Werte gelten nur fir die Annahme-
prifung und sind nicht vergleichbar mit den Bohrbereichen in Tabelle 2

Tabelle 5: Priifdaten fiir das Bohrioch

Dicken nach Tabelle 5 zu verwenden. Fiir Werkstoff und
Hérte des Priifbleches gilt 5.2.1. Das Priifblech ist an der
Bohrstelle leicht anzukérnen. Nach dem Durchbohren
des Priifbleches darf das GroBtmaB des gebohrten
Loches die Werte nach Tabelle 5 nicht Gberschreiten.
Bild 2 zeigt eine geeignete Priifanordnung als Zusatz zu
einem Gerat nach Bild1. Der Innendurchmesser der
Buchse soll etwa 0,25 mm gréBer sein als der AuBen-
durchmesser des Schraubengewindes. Die Lange der
Buchse muB so gewahit werden, daB das gewindefreie
Ende aus der Buchse herausragt.

Die in der Tabelle4 angegebenen Axialkrafte kdnnen
auch als Richtwerte fiir die Anwendung (Montage) von
Bohrschrauben angesehen werden. Bei wesentlichem
Uberschreiten dieser Werte konnen die Bohrspitzen
durch Ausbrechen oder Ausgliihen zerstort werden.
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Bild 2: Priifanordnung fiir den Bohrversuch

MaBe in Millimeter

Gewinde Blechdicke | -ochdurchmesser

max.
sT29 1 24
ST35 1 29
ST39 1 32
ST42 2 37
sT48 2 42
ST55 2 49
ST6,3 2 59

523 Torsionsversuch

Die zu prifende Bohrschraube wird in eine geteilte
Spannvorrichtung mit Muttergewinde oder in ein gleich-
wertiges Priifgerat so eingespannt, daB der eingespannte
Teil der Bohrschraube nicht beschadigt wird.

Bild 3 zeigt ein Beispiel fiir ein Prifgerét. Nach dem Ein-
spannen miissen mindestens zwei Gewindegénge uber
die Spannvorrichtung herausragen und mindestens zwei
Gewindegéange (ohne Bohrspitze) in der Vorrichtung bzw.
in dem Priifgerat festgehalten werden. Bei kurzen Bohr-
schrauben darf der Kopf nicht aufliegen, und das volle
Gewinde muB fest eingespannt sein.

Die Bohrschraube muB die Mindestbruchdrehmomente
nach Tabelle 6 erreichen, bevor ein Bruch auftritt.
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