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Schrauben, Muttern
und dhnliche Gewinde- und Formteile
Technische Lieferbedingungen
Blechschrauben

DIN
267

Blatt 12

Fasteners and similar parts; technical specifications, tapping screws

Zusammenhang mit einer in Vorbereitung befindlichen ISO-Empfehlung, siehe Erlduterungen.

1. Geltungsbereich

Die Festlegungen dieser Norm ergénzen DIN 267 Blatt 1,
Blatt 2, Blatt 5, Blatt 7 und Blatt 9 und gelten fiir Blech-
schrauben aus warmebehandelten Stihlen, sofern nicht
aus zwingenden Griinden im Einzelfall besondere Verein-
barungen getroffen werden.

2. Zweck

Diese Norm soll in erster Linie sicherstellen, daf3 sich das
Gewinde von Blechschrauben beim Einschrauben oder
bei der spiteren Beanspruchung weder verformt noch

ein Bruch der Schraube eintritt. Deshalb gelten als Haupt-
merkmale fiir die Beurteilung der Funktionseigenschaften
einer Blechschraube die Randhirte und das Mindest-
bruchmoment.

3. Anforderungen

3.1. Ausfiihrung und Magenauigkeit

Fur die Ausfiihrung und Ma3genauigkeit von Blechschrau-
ben gilt DIN 267 Blatt 2, soweit nicht in den einzelnen
MaBnormen besondere Festlegungen getroffen sind.

3.2. Werkstoff

Als Werkstoff fiir Blechschrauben ist Einsatzstahl nach
DIN 17 210 oder Vergiitungsstahl nach DIN 17 200 nach
Wahl des Herstellers zu verwenden, Andere Werkstoffe
miissen besonders vereinbart werden.

Bei oberflichenbehandelten und auch gegebenenfalls bei
hoher gekohlten Einsatzstdhlen oder Vergiitungsstihlen
muf durch geeignete Behandlungsverfahren sichergestellt
sein, daB keine Wasserstoffversprodung eintritt.

3.3. Gewinde und Schraubenenden
Fiir das Gewinde und die Schraubenenden von Blech-
schrauben gilt DIN 7970.

3.4. Metallurgische Eigenschaften

3.4.1. Oberflichenhirte
Die Oberflichenhirte von Blechschrauben muf3 nach der
Wirmebehandlung mindestens 450 HV 0,3 betragen.

3.4.2. Einsatzhirtungstiefe
Fur die Einsatzhirtungstiefe (Eht) gelten die Werte nach
Tabelle 1.

Tabelle 1. Einsatzhartungstiefe

Blechschraube Einsatzhartungstiefe
Nenndurchmesser mm
mm min. max.
2,2 0,04 0,1
2,9 und 3,5 0,05 0,18
3,9 bis 5,5 0,10 0,23
6,3 und 8 0,15 0,28

3.4.3. Kernharte
Die Kernhirte von Blechschrauben mufy nach der Wiarme-
behandlung zwischen 270 bis 390 HV 0,3 liegen.

3.4.4. Mikrostruktur

Das Geflige von Blechschrauben darf nach der Wiarme-
behandlung keine Ferritstreifen zwischen Randzone und
Kern aufweisen.

3.5. Mechanische Eigenschaften

3.5.1. Eignung zum Formen des Muttergewindes

Beim Formen des Muttergewindes durch Einschrauben
in eine Priifplatte nach Abschnitt 4.2.1 darf sich das
Gewinde von Blechschrauben nicht verformen, d. h. es
muB nach dem Versuch noch mafhaltig sein.

3.5.2. Torsionsbelastbarkeit

Die Torsionsbelastbarkeit von Blechschrauben muf3 so
grof} sein, daf} bei einer Priifung nach Abschnitt 4.2.2
das Bruchmoment die in Tabelle 3 angegebenen Mindest-
werte nicht unterschreitet.

4. Priifung

4.1. Priifverfahren fiir die metallurgischen Eigenschaften
4.1.1. Priifung der Oberflichenhirte

Die Vickershirte ist nach DIN 50 133 Blatt 1 zu pniifen.
Der Eindruck ist an einer moglichst ebeénen Stelle vorzugs-
weise auf dem Schraubenkopf anzubringen,

4.1.2. Priifung der Einsatzhirtungstiefe

Die Einsatzhirtungstiefe kann mikroskopisch an einem
Lingsschliff in der Mitte der Gewindeflanke zwischen
Aufen- und Kerndurchmesser gepriift werden. Bei Blech-
schrauben mit Nenndurchmessern bis 3,9 mm kann die
mikroskopische Priifung im Kerndurchmesser durchge-
fiihrt werden.

Fiir die Bestimmung der Einsatzhidrtungstiefe durch Harte-
messungen gilt DIN 50 190 Blatt 1.

4.1.3. Priifung der Kernhirte
Die Kernhirte (Vickers nach DIN 50 133 Blatt 1) ist an
einem Querschliff zu priifen.

4.1.4. Priifung des Gefiiges
Die Struktur des Werkstoffgefiiges ist durch metallo-
graphische Priifungen festzustellen.

4,2, Priifverfahren fir die mechanischen Eigenschaften

4.2.1. Einschraubversuch

Die zu priifende Blechschraube ist soweit in eine Priif-
platte einzuschrauben, bis ein ganzer Gewindegang des
vollausgeformten Gewindes herausragt.

Die Priifplatte muf eine Dicke nach Tabelle 2 besitzen.
Ihre Brinellhirte soll 125 bis 165 (72 bis 87 HRB)
betragen. Der Kohlenstoffgehalt des Werkstoffes der Priif-
platte darf 0,23 % nicht iiberschreiten.

Fortsetzung Seite 2
Erlauterungen Seite 2

Arbeitsausschuf3 Schrauben im Deutschen Normenausschufs (DNA)

[ - -
LZUCUITICTILS
Document Sharing Hub

Full document details: DIN 267-12:1971-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-267-12-1971-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-267-12-1971-11

Seite 2 DIN 267 Blatt 12

Das Kernloch der Priifplatte nach Tabelle 2 kann gebohrt, Tabelle 3 nicht unterschritten werden diirfen. Bild 1
gestanzt und nachgebohrt bzw. gerieben oder aufgedornt zeigt als Beispiel ein geeignetes Drehmoment-Priifgeriit,
sein und muB innerhalb der Grenzmafe nach Tabelle 2

liegen.

Anmerkung: Werden Blechschrauben nachtraglich
oberflachengeschiitzt, so sind etwaige Beanstandungen nur
dann beim Schraubenhersteller zuldssig, wenn Einschraub-
versuche an nicht nachtraglich oberflichengeschiitzten
Blechschrauben derselben Lieferung den Bedingungen

des Einschraubversuches nicht geniigen.
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Tabelle 2. Priifplatte

Blechschraube Dicke der Loch- I !
Nenn- Priifplatte durchmesser
durchmesser mm mm

mm min, max. min. max. H

2,2 1,2 1,3 1,91 1,96

2,9 1,2 1,3 2,42 .47

3,5 1,9 2,1 2,93 2,98

3,9 1,9 2,1 3,24 3,29

4,2 1,9 2,1 3,44 3,49

4,8 3,1 3,2 4,03 4,08 Bild 1

5,5 3,1 3,2 4,74 4,79

6,3 4,7 5,1 5,48 5,53

8 4,7 5,1 6,89 6,94 Tabelle 3. Mindestbruchmomente

Blechschraube Mindest-

4,2.2. Torsionsversuch Nenndurchmesser bruchmoment
Die zu priifende Blechschraube wird in eine geteilte Spann- mm Nm
vorrichtung mit Muttergewinde oder in ein gleichwertiges
Priifgeriit so eingespannt, daB der eingespannte Teil der 2,2 0,45
Blechschraube nicht beschidigt wird. Dabei miissen min- g’g ;'g

destens zwei Gewindeginge iiber die Spannvorrichtung
herausragen und mindestens zwei volle Gewindeginge 3,9 3,4

(ohne Spitze oder Zapfen) in der Vorrichtung bzw. dem 4,2 4,6
Priifgerit festgehalten werden. Bei kurzen Blechschrauben 3’8 6,5
darf der Kopf nicht aufliegen, und das volle Gewinde muf3 6’2 ig

fest eingespannt sein. Die Blechschraube wird bis zum 8
Bruch angezogen, wobei die Mindestbruchmomente nach 81

Erlauterungen

Der Inhalt dieser Norm stimmt sachlich mit einem ISO-Vorschlag iiberein, der z. Z. im
Rahmen des Technischen Komitees ISO/TC 2 ,,Schrauben, Muttern und Zubehor*
behandelt wird. Da die Arbeiten im wesentlichen abgeschlossen sind und grof3ere sach-
liche Anderungen nicht mehr eintreten diirften, wurde die vorliegende Norm bereits
herausgegeben. Diese Manahme war notwendig, weil die im Juli 1970 erschienenen
Neuausgaben der DIN-Normen iiber Blechschrauben bereits auf DIN 267 Blatt 12

Bezug nehmen.

Als Kiriterien fiir die Beurteilung der Funktionsfahigkeit von Blechschrauben gelten in
erster Linie die Randhirte und die Mindestbruchmomente, wobei der verwendete Werk-
stoff nur von sekundirer Bedeutung ist. Deshalb wurde der Werkstoff nicht prizisiert,
sondern es wurde nur auf DIN 17 210 und DIN 17 200 hingewiesen. Allgemein iiblich
sind in Deutschland Einsatzstdahle nach DIN 17 210. Da aber der ISO-Vorschlag auch
Vergiitungsstiahle vorsieht, wurden diese in die Werkstoffangaben einbezogen (DIN 17 200).
Fir die Bestimmung der Einhirtungstiefe ist eine metallographische Priifung festgelegt,
wobei aber auch eine Mikrohéartepriifung nach DIN 50 190 Blatt 1 zugelassen ist.
Letztere diirfte jedoch auf Ausnahmefille beschrinkt bleiben, weil sie selbst bei groferen
Blechschrauben nur schwierig und unter relativ hohem Aufwand durchfiihrbar ist.

Fir den Torsionsversuch wurde aus dem ISO-Vorschlag die zeichnerische Darstellung
eines geeigneten Priifgerites iibernommen, doch kdnnen andere gleichwertige Priifgerite
verwendet werden.
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