DK 621.884.6 Oktober 1975

Hohlniete DIN
zweiteilig 7331

Compression rivets

MaBe in mm

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.

Das Nietteil muB sich mit dem zugehdrigen Kopfteil - da eine BemaBung des Durchmessers am Schaftende nicht moglich
ist — mindestens von Hand paaren lassen.

Um einwandfreien Zusammenbau zu erreichen, sollte das Niet- und Kopfteil vom gleichen Hersteller bezogen werden.

Form A offen Form B geschlossen
Nietteil (AN) Kopfteil (K) Nietteil (BN) Kopfteil (K)
Ly j?r & . |
LS
Mafle wie bej
l1 k Kopfteil fir
i . ly . Form A

Bezeichnung eines offenen Hohlnietes (A), bestehend aus Nietteil und Kopfteil, von Schaftdurchmesser d; = 4 mm, Kopf-
durchmesser d; = 7mm und Lange [, = Bmm, aus Stahl (MUSt 3G), Ausfiithrung schwarz lackiert mit Einbrennlack (sw):

Niet A4 X7 X8 DIN 7331 - MUSt 3G - sw
Bei Verwendung des Niet- oder Kopfteiles als Einzelteil:

Bezeichnung eines offenen Nietteiles (AN), Schaftdurchmesser d; = 4 mm, Tellerdurchmesser ds = 8mm, [; = 8 mm, aus
Stahl (MUSt 3 G), Ausfilhrung schwarz lackiert mit Einbrennlack (sw):

Nietteil AN 4 X8 X8 DIN 7331 - MUSt3G - sw

Bezeichnung eines Kopfteiles (K) mit Schaftdurchmesserd; = 4 mmund Kopfdurchmesserd, = 7 mm, aus Stahl (MUSt 3 G).
Ausfiihrung schwarz lackiert mit Einbrennlack (sw):

Kopfteil K 4 X7 DIN 7331 - MUSt 3G - sw
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Seite 2 DIN 7331

Tabelle 1.
d, 2+0,1 3+0,15 410,20 5+0,25 6+0,:25
d, 4+015| 6+02 | 7+02 | 7+02 [ 8102 [ 9+02 | M1+0,25 L1310.25 10+0,25 | 124025 | 12+0,25
ds 440,15 6+0,2 8+0.2 10+0,25 11+0,25 12+0,25
dy 5+0,15 7+0.2 9+0,2 11+0,:25 12+0,25 13+0,25
k = 1 1,2 1,6 2 2,4
[ =~ 2 3 4 5 6
lj+o,:25 Form Gewicht (7,85 kg/dm?) kg/1000 Stiick = (Niet- und Kopfteil zusammen)
5 A 0,220 | 0,270
B 0,320 | 0,370
§ A 0,250 | 0,290 | 0,380 | 0,440 | 0,490
B 0,350 | 0,390 | 0,560 | 0,620 | 0,670
A 0,270 | 0,330 | 0,430 | 0,490 | 0,540
f B 0,370 | 0,410 | 0,610 | 0,670 | 0,720
8 A 0,310 | 0,350 | 0,450 | 0,510 | 0,560
B 0,410 | 0,450 | 0,630 | 0,690 | 0,740
9 A 0,480 | 0,540 | 0,590 | 0,760 0,920 0,830 0,960 1,350
B 0,660 | 0,720 | 0,770 1,000 1,160 1,160 1,290 1,650
- A 0,500 | 0,560 | 0,610 | 0,780 0,940 0,880 1,000 1,470
B 0,680 | 0,740 | 0,790 1,020 1,180 1,210 1,300 1,780
- A 0,550 | 0,620 | 0,680 | 0,860 1,020 0,930 1,060 1,670
B 0,730 | 0,800 | 0,860 | 1,100 1,260 1,260 1,390 1,820
15 A 1,060 1,190 1,670
B 1,400 1,530 1,950
i@ A 1,210 1,340 1,770
B 1,550 1,680 2,150
22 A 2,300
B 2,650
Das Gewicht bei Messing (CuZn37 F30) liegt =~ 10% hdher. Anwendung:
Werkstoff: Ausfuhrung:
MUSt 3 G nach DIN 1624 ni  vernickelt
CuZn 37 F 30 nach DIN 17 670 Blatt 1 me vermessingt
Andere Werkstoffe nach Vereinbarung sw schwarz lackiert mit Einbrennlack

andersfarbig lackiert mit Einbrennlack
nach Vereinbarung

dargestellt ist Form A

Tabelle 2.
d, 2 3 4 5 6
ds 4 6 8 | 10 11 12
Klemmlédnge I35 = ')
5 1,5 bis 2,5 1,5 bis 2,5
6 2,5 bis 3,5 2,5 bis 3,5 3,5bis 4,5
7 3,5 bis 4,5 45bis 55
8 4,5 bis 5,5 55bis 6,5
I 9 6,5 bis 7,5 6,5bis 7.5 5bis 7 6 bis 7
10 7,.5bis 85 7.5bis 85 6 bis 8 7 bis 8
12 9 bis 10 9 bis 10 7 bis 9 8bis 9
15 9 bis 11 9 bis 11
18 11 bis 14 11 bis 14
22 14 bis 17
ds '3’ 2,2 33 43 5.4 6,4
1) Je nach Elastizitat des Werkstoffes der zu verbindenden Teile, sind Abweichungen der Klemmlan von den ange-
gebenen Klemmbereichen moglich. Ocumenqs
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