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MaBe

Gewinde-Schneidschrauben
Sechskantschrauben
Schlitzschrauben

Anforderungen

DIN
7513

Prifung

ICS 21.060.10

Ersatz fur Ausgabe 1986-11

Deskriptoren: Schraube, Sechskantschraube, Schlitzschraube,

mechanisches Verbindungselement

Thread cutting screws — hexagon screws and slotted head screws;

dimensions, requirements, testing

Vis auto-taraudeuses — vis a téte hexagonale, vis a téte fendue;

dimensions, exigences, essai

Vorwort
Diese Norm wurde vom FMV-3.3 erarbeitet.

Anderungen

Gegenliber der Ausgabe November 1986 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die in Bezug genommenen DIN-Normen (MaBnormen) wurden durch DIN-EN-Normen bzw. DIN-EN-ISO-

Normen ersetzt.

b) Die Formbuchstaben (Ausnahme Form A) wurden durch das Zeichen “E” erganzt.

¢) Die maximale Kernhéarte wurde auf 370 HV reduziert.

d) Die Norm wurde redaktionell {iberarbeitet.

Frilhere Ausgaben
DIN 7513: 1943x-08, 1956-05, 1968-03, 1971-08, 1986-11

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir wdrmebehandelte Gewinde-Schneid-
schrauben (Sechskantschrauben und Schiitzschrauben)
mit metrischem 1ISO-Gewinde nach DIN 13-12, die schrag
zur Schraubenachse angeordnete Schneidnuten besitzen
und mit diesen sowie mit einem entsprechend gestalteten
Gewindeende bei Montage ihr Gegengewinde selbst
schneiden kénnen. Fiir die Kopfformen der Schrauben
gelten die entsprechenden DIN-Normen nach Abschniit 3.
Fur allgemeine Anforderungen gilt DIN ISO 8992; fir die
Annahmeprifung gelten die Grundsatze nach
DIN ISO 3269.
Schrauben nach dieser Norm sollen ihr Gegengewinde
selbst schneiden kénnen, ohne daB sich die Schrauben
verformen oder ein Bruch der Schrauben eintritt, sofern
keine Uberbeanspruchungen auftreten. Deshalb gelten
als Hauptmerkmale fiir die Beurteilung der mechanischen
und funktionellen Eigenschaften einer Gewinde-Schneid-
schraube

— die Randhérte,

— das Mindestbruchdrehmoment,

— die Mindestbruchkraft,

— das erzeugte Gewinde.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthdlt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese
normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im
Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufge-
fihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spétere Ande-
rungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu
dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung
eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.
DIN 13-12
Metrisches ISO-Gewinde — Teil 12: Regel- und Fein-
gewinde von 1 bis 300 mm Durchmesser, Auswahl fiir
Durchmesser und Steigungen
DIN 13-15
Metrisches ISO-Gewinde — Teil 15: GrundabmaBe
und Toleranzen flir Gewinde ab 1 mm Durchmesser
DIN 1654-3 .
Kaltstauch- und KaltflieBpreBstahle — Teil 3: Techni-
sche Lieferbedingungen fir Einsatzstihle
DIN 1654-4
Kaltstauch- und KaltflieBpreBstdhle — Teil 4: Techni-
sche Lieferbedingungen fiir Verglitungsstahle

Fortsetzung Seite 2 bis 5

NormenausschuB Mechanische Verbindungselemente (FMV) im DIN Deutsches Institut flir Normung e.V.

© DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V. - Jede Art der Vervielféltigung, auch auszugsweise,
nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V, Berlin, gestattet.

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin

Preisgr. 06

Ref. Nr. DIN 7513 : 1995-09
Vertr.-Nr. 0006


https://krepcom.ru/catalog/bolty-razdel/

Seite 2
DIN 7513 : 1995-09

DIN 4000-2
Sachmerkmal-Leisten — Teil 2: fir Schrauben und
Muttern

DIN 17210
Einsatzstahle — Giitevorschriften

DIN 50133
Priifung metallischer Werkstoffe — Harteprifung nach
Vickers, Bereich HV 0,2 bis HV 100

DIN 50190-1
Hartetiefe warmebehandelter Teile — Teil 1: Ermittlung
der Einsatzhartungstiefe

DIN EN 10083-2
Vergltungsstdhle — Teil 2: Technische Lieferbedin-
gungen fiir unlegierte Qualitatsstahle;
Deutsche Fassung EN 10083-2 : 1991

DIN EN 24017
Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Pro-
duktklassen A und B (ISO 4017 : 1988);
Deutsche Fassung EN 24017 : 1991

DIN EN ISO 1207
Zylinderschrauben mit Schlitz — Produkikiasse A
(1ISO 1207 : 1992); Deutsche Fassung EN ISO 1207 : 1994

3 MaBe, Bezeichnung

DIN EN ISO 2009
Senkschrauben mit Schlitz (Einheitskopf) — Produkt-
klasse A (ISO 2009 : 1994);
Deutsche Fassung EN ISO 2009 : 1994

DIN EN ISO 2010
Linsen-Senkschrauben mit Schlitz (Einheitskopf) —
Produktklasse A (ISO 2010 : 1994);
Deutsche Fassung EN ISO 2010 : 1994

DIN ISO 3269
Mechanische Verbindungselemente — Annahmepru-
fung; Identisch mit ISO 3269 : 1988

DIN ISO 4042
Teile mit Gewinde — Galvanische Uberziige; Identisch
mit ISO 4042 : 1989

DIN I1SO 4759-1
Mechanische Verbindungselemente — Teil 1: Toleran-
zen fir Schrauben und Muttern mit Gewindedurch-
messern von 1,6 bis 150 mm, Produktklassen A, B
und C

DIN ISO 8992
Verbindungselemente — Allgemeine Anforderungen fir
Schrauben und Muttern; Identisch mit ISO 8992 : 1986

Tabelle 1: Formen und Bezeichnungen

1

, Ubrige MaBe . .
Form Bild nach Bezeichnungsbeispiel
DIN EN 24017 Schneidschraube DIN 7513 — A M5 x 20 — St

BE DIN EN ISO 1207 | Schneidschraube DIN 7513 — BE M5 x 20 — St
{
FE @ DIN EN ISO 2009 | Schneidschraube DIN 7513 — FE M5 x 20 — St
{
GE % DIN EN ISO 2010 Schneidschraube DIN 7513 — GE M5 x 20 — St
{

Flr Schrauben nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000-2 - 1



Gewindeende

NV

RO

- ©

Gewinde-Kernloch

Tabelle 2: Bereich handelsiiblicher Langen und Kernlochdurchmesser

Seite 3
DIN 7513 : 1995-09

Einschraubseite scharfkantig

MagBe in Millimeter

Form

BE, FE und GE

A, BE, FE und GE

Gewinde d

M2,5

M3

M4

M5 M6

M8

Nennlénge 1)

Bereich handelsiblicher Langen?)

6

%)

8

10

%)

%)

12

(14

16

%)

(18)

20

(22)

25

30

35

40

Kernlochdurchmesser*)

dy, H11

22

2,7

3,6

45 55

7.4

') Eingeklammerte Nennléngen sind méglichst zu vermeiden.

%) Handelstiblich sind die Langen zwischen den Stufenlinien. Nur Schrauben mit diesen Langen sind genormt.

% Nicht fiir die Formen FE und GE.

4 Flr Werkstiicke aus Werkstoffen mittlerer Festigkeit. Fir diinnwandige Werkstiicke und solche aus weichen Werk-
stoffen kann der Kernlochdurchmesser entsprechend kieiner, fiir dickwandige Werkstiicke und solche aus harten

Werkstoffen entsprechend gréBer gewéhit werden. Hierfiir werden Versuche empfohlen.

Die Einschraubtiefe solite nicht gréBer als 2 d sein.
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4 Anforderungen
41 Allgemeine Anforderungen
Far allgemeine Anforderungen gilt DIN ISO 8992.

4.2 Ausfiihrung und MaBgenauigkeit

Fir die Ausfihrung und MaBgenauigkeit gilt
DIN ISO 4759-1, Produktkiasse A, soweit nicht in den ein-
zelnen MaBnormen besondere Festlegungen getroffen
sind.

4.3 Werkstoff

Als Werkstoff flir Gewinde-Schneidschrauben ist Einsatz-
stahl nach DIN 17210 oder Vergitungsstahl nach
DIN EN 10083-2 (Kurzzeichen St) nach Wahi des Herstel-
lers zu verwenden.

Stahle fur Schrauben siehe DIN 1654-3 und DIN 1654-4.
Andere Werkstoffe miissen besonders vereinbart werden.

4.4 Gewinde

Das Gewinde von Gewinde-Schneidschrauben muB so
gestaltet sein, daB das geschnittene Innengewinde eine
Schraube mit metrischem ISO-Gewinde (Regelgewinde)
entsprechend DIN 13-15, Toleranz 6h, aufnehmen kann.

Die Form und die Toleranz des Gewindes der Gewinde-
Schneidschrauben sind vom Hersteller entsprechend zu
wahlen.

4.5 Oberflichenschutz

Fur galvanischen Oberflachenschutz gilt DIN SO 4042.
Anderer Oberflachenschutz nach Vereinbarung.

4.6 Metallurgische Eigenschaften
4.6.1 Oberflaichenhirte

Die Oberflachenharte von Gewinde-Schneidschrauben
muB nach der Warmebehandlung mindestens 450 HV 0,3
betragen.

4.6.2 Einsatzhartungstiefe

FoOr die Einsatzhartungstiefe gelten die Werte nach
Tabelle 3.

Tabelle 3: Einsatzhartungstiefe
MaBe in Millimeter

Einsatzhartungstiefe
Schraube Eht 450
min. max.
M2,5 0,04 0,12
M3 0,05 0,18
M4 und M5 0,10 0,25
M6 und M8 0,15 0,28

4.6.3 Kernharte

Die Kernharte muB nach der Warmebehandiung zwi-
schen 240 HV 5 und 370 HV 5 liegen.

46.4 Mikrostruktur

Das Gefiige darf nach der Warmebehandlung keine Fer-
ritstreifen zwischen Randzone und Kern aufweisen.

4.7 Mechanische Eigenschaften

4.71 Eignung zum Schneiden des Gegengewindes

Beim Schneiden des Gegengewindes (Muttergewinde)
durch Einschrauben in eine Prufplatte nach 5.2.1 darf sich
das Gewinde der Schraube nicht plastisch verformen.

4.7.2 Torsionsbelastbarkeit

Die Torsionsbelastbarkeit der Schraube muB so groB sein,
daB bei einer Prufung nach 5.2.2 die Mindestbruchdreh-
momente nach Tabelle 5 erreicht werden.

473 Zugbelastbarkeit

Die Zugbelastbarkeit der Schraube muf3 so groB3 sein, daB
bei einer Priifung nach 5.2.3 die Mindestbruchkréfte nach
Tabelle 6 erreicht werden.

5 Prifung

5.1 Priifverfahren fiir die
metallurgischen Eigenschaften

5.1 Prifung der Oberflichenhirte

Die Oberflachenharte ist nach Vickers nach DIN 50133 zu
prifen. Der Eindruck ist an einer méglichst ebenen Stelle,
vorzugsweise am Schraubenkopf, anzubringen.

51.2 Prifung der Einsatzhartungstiefe

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

Fur die Bestimmung der Einsatzhértungstiefe durch Har-
temessungen gilt DIN 50190-1.

513 Priifung der Kernhérte
Die Kernhérte ist nach Vickers nach DIN 50133 zu prifen.

5.1.4 Priifung des Gefliges

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

5.2 Prufverfahren fiir die
mechanischen Eigenschaften
5.2.1 Einschraubversuch

Die zu priifende Schraube ist so weit in eine Prifplatte
einzuschrauben, bis ein volistandig ausgeformter Gewin-
degang der Schraube auf der Ausschraubseite heraus-
ragt.

Die Priifplatte muB eine Dicke nach Tabelle 4 besitzen.

Tabelle 4: Prifplatte und Schneidmomente

Loch-
Dicke durchmesser| Schneid-
der der moment
Schraube Prifplatte Prifplatte
mm mm Nm
Toleranzfeld H9 max.
M2,5 25 2,2 0,6
M3 3 2,7 0,9
M4 4 3,6 2,1
M5 5 45 4.2
M6 6 55 72
M8 8 7,4 17




Die Brinellhdarte der Prifplatte soll 110 HB bis 130 HB
betragen.

Der Kohlenstoffgehalt des Werkstoffes der Priifplatte darf
0,23 % nicht lGiberschreiten.

Das Kernioch der Priifplatte kann gebohrt, gestanzt und
nachgebohrt, gerieben oder aufgedornt sein.

Die AnpreBkraft beim Einschrauben in die Prifplatte soll
50 N fiir GroBen bis M5 und 100 N fur Gré8en ab M6
nicht (iberschreiten. Die Einschraubgeschwindigkeit soll
nicht gréBer sein als 30 Umdrehungen pro Minute. Die
auftretenden Schneidmomente dirfen die Werte nach
Tabelle 4 nicht Uberschreiten.

In Zweifelsfallen ist das beim Einschraubversuch zu ver-
wendende Schmiermittel zu vereinbaren.

ANMERKUNG: Werden Gewinde-Schneidschrau-
ben beim Verbraucher nachtraglich oberflachen-
geschtzt, so sind etwaige Beanstandungen beim
Schraubenhersteller nur dann zuldssig, wenn
Einschraubversuche an nicht nachtraglich ober-
flachengeschitzten Schrauben derselben Liefe-
rung den Bedingungen des Einschraubversuches
nicht gentigen.

5.2.2 Torsionsversuch

Die zu prifende Schraube wird in eine geteiite Spannvor-
richtung mit Muttergewinde oder in ein gleichwertiges
Priifgerat so eingespannt, daB der eingespannte Teil der
Schraube nicht beschadigt wird. Dabei mussen minde-
stens zwei Gewindegdnge (iber die Spannvorrichtung
herausragen und mindestens zwei volle Gewindegénge
(ohne Schraubenende) in der Vorrichtung bzw. in dem
Prifgerat festgehalten werden. Bei kurzen Schrauben
darf der Kopf nicht aufliegen, und das volie Gewinde muB
fest eingespannt sein. Die Schraube muB die Mindest-
bruchdrehmomente nach Tabelie 5 erreichen, bevor ein
Bruch auftritt.

Bild 1 zeigt als Beispiel ein geeignetes Priifgerat.
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Tabelle 5: Mindestbruchdrehmomente

Bruchdrenmoment
Schraube Nm
min.
M2,5 1
M3 15
M4 34
M5 71
M6 12
M8 28

5.23 Zugversuch

Die zu prifende Schraube als Fertigteil ist in eine Zug-
prifmaschine einzuspannen und auf Zug zu belasten.
Hierbei missen die Mindestbruchkrifte nach Tabelle 6
erreicht werden, ehe ein Bruch der Schraube eintritt.

Tabelle 6: Mindestbruchkréfte

Bruchkraft
Schraube N
min.
M2,5 2700
M3 4000
M4 7 000
M5 11 400
M6 16 000
M8 29000

Bild 1
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