Jade Arl dar Yervmeltalligung, auch auszugawersa. nur mit Genahmigung des DIN Dewtsches ingliul fur Mormung o, Barlin, gestattal

DK 621.882.211 DEUTSCHE NORM September 1987

Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf DIN
Gewinde M 1,6 bis M 52
Produktklassen A und B 933
Hexagon head screws; Metric thread M 1.6 1o M 52, product grades A and B Mit DIN 1S0 401 7/08.87
Vis a tBte hexagonale fileté jusqu'a proximite de la 1éle; Filstage métrique M 1.8 Ersatz fur Ausgabe 1283

jusqu'a M 52 classes de produit A et B

Anstelle dieser Norm soll die Norm DIN IS0 4017 verwendet werden, siehe jedoch Edduterungen. Es ist beabaichligt, bis
zum (1.07.1992 DIN 933, Ausgabe 09.87 zuriickzuziehen.

MaBe i mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm anthill Festlegungen dber Sechskantschrauben mit Gewinde annihernd bis Kopf mit Metrischam Regelgewinda
von M 16 bis M 52 in den Produktklassen A fir Gewindegréfen bis M 24 und Lingen < 10 4 bzw. 150 mm und B fiir Gewinde-
gréden Ober M 24 oder Langen = 10 4 bzw. 150 mm.

Die Schrauben enlsprechen denan nach DIN 931 Teil 1, haben jedoch Gewinde annidhernd bis Kopf und handelslbliche
Léngen bis 200 mm.

Warden in besonderen Féllen andere Festlegungen als die in der voriegendan Morm bandtigl, z. B, andare Fastigkaitsklassen,
sind diese nach den entsprechenden NMormen zu wahlen.

2 Malle
Gewindeende DIN TE-K,
15e is 300 fiir Gewindegréfen < M 4 auch
r"'“‘7\ ohne Kegelkuppe zuldssig
f‘J X
| | -
'."' "!7 *
- [
——= - h-
4 = . | '
L H
U -
k ! u (unvollstandiges
e ) = Gewinde): max, 2 P
zulassige Form
X a
—
i b )
; e
T {
@2\ /
" 1 @ " /'
T S e -/
Je LEE T
h =R -] [=g= b=
P i L L =23
Bezugslinie fir o, — b

k' Mindesthahe fur den
Schiisselangriff (0,7 & min)

Fortsetzung Seite 2 bis 9
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Tabelle.
Gewinde d M16 | M2 [ M25 | M3 (M35), M4 M5 M
p) 035 | 04 045 | 05 08 : 07 08 1
a?) max | 105 | 12 | 136 | 15 18 | 21 24 3
Cma | 01 0.1 0.1 015 015 | D15 015 | 015
¢ mex | 025 | 025 | 025 | 04 | 04 | 04 05 05
ds o max | 2 26 3.1 36 . 41 47 | &7 68
d,, min. Produktkiasse Al 24 a2 4.1 4.6 1| 51 58 | 639 as
Bl - - - i 57 | &7 8.7 |
Al 341 | 432 | 545 | 601 | 658 | 766  B73 | 1106
& min. Produktklasse B - . . — - 75 + 8,63 1089
Nennmas 11 14 17 | 2 [ 24 [ 28 | 35 4
wn | 098 | 128 | 1568 | 188 | 228 | 268 335 385
k Produktklasse max | 122 | 152 | 182 | 212 | 252 | 282 | 365 4,15
I - - | - - - 26 3,26 3,76
mas, | - - - - - 3 3,74 4,24
k' wn | 07 08 1.1 13 16 19 2,28 263
o min | 01 0,1 0,1 0,1 0,1 02 | 02 025
max, = Mennmak s 3z 4 5 55 G 7 | B 10
5 o Produktidasse Al 302 | 382 | 482 | 532 | 582 | 678 | 778 878
B| - - - - - 664 | 764 | 954
|
P'i"“'m"“m . Gewicht (7,85 kg/dm®) in kg je 1000 Stiick =
Nennmak min. max in max
2 18 22 | - | - 0,1
3 28 32 - - 011 | 02 037
4 376 | 424 - - 012 | 021 | 04 0,48 ]
5 476 | 524 - | - 013 | 023 | 043 | 053 | 0B4 | 128
6 | 576 | 624 | - - D14 025 | 046 | 057 | 08 133 | 218 | 34
@ 871 | 7.29 - - 015 027 | 049 | 061 | 096 141 | 228 357
8 771 | 829 [ - - | o6 o020 | os2 | 086 | 102 149 | 238 | 374
10 971 | 1029 - - 018 033 | 058 | 075 | 114 184 | 283 408
12 1165 | 1235 - - | 02 @ 038 064 | 0B84 126 | 18 287 442
(14) | 1385 | 1435 | - - 039 | 07 02 | 138 | 185 | 312 476
16 1565 | 16,35 - - 042 | 076 | 1 15 | 21 3,37 5,11
(18) | 1765 | 1835 | - -1 i 062 | 108 | 161 | 225 | 362 545
20 | 1958 | 2042 | - - { 088 | 118 | 173 | 241 | 387 58
22) | 2158 | 2242 - - Y094 | 127 | 185 | 256 | 412 615
25 2458 | 2542 - - 102 | 14 203 | 28 4,49 665
(28) 2758 | 2842 - -1 1 { 152 | 221 304 | 486 7.15
30 | 2058 |3042 | - | - | 161 | 233 | 313 | 511 751
35 | 345 | 355 - - | 283 | as7 | s73 837
40 395 | 408 - -7 1 17 | 398 | 835 023
45 445 | 455 | 4375 | 4825 434 | 699 101
50 495 | 505 | 4875 | 51,25 473 | 758 11
55 544 | 556 | 535 | 565 512 | 821 | 119
60 594 | 806 | 585 | 615 55 883 | 127 |
65 644 | 656 | 835 | €65 o 583 | 945 136
70 694 | 706 | 685 | 715 628 | 10,1 144
| (75 | 744 | 756 | 735 | 765 10,7 163
80 794 | 806 | 785 | 815 11,3 162
1y P = Gewindesteigung Eingeklammerte GréBen sind méglichst 2u vermeiden.
Hamin=1P Produkiklasse A oberhalb der - - - - Stufenlinie
Produkiklasse B untarhalb der - - - - Stufenlinie
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Tabelle. (Forisetzundg)
Gewinde d M7 M8 M10  M12  (M14) | M16 | (M18) | M20
P - I 126 [ 15 | 175 | 2 2 25 25
a?) mae | 3 375 | 45 525 B B 75 7.5
. wn. | 0165 | 015 | 015 015 015 | 02 | 02 02
max | 05 0,6 0.6 06 06 08 08 0,8
dy max | 7.8 92 | 11,2 13,7 157 | 177 | 202 | 224 |
4y . Produkikiasse Al 96 | 116 | 158 174 205 | 225 | 253 | 282
B| 94 114 | 164 172 | 20,1 22 248 27,7
Al 1212 | 1438 | 189 211 2449 | 2875 | 3014 | 3353
¢ mr Produkiklasse 51 11ea | 142 | 1872 | 2088 | 2091 | 2617 | 2086 | 3295
Nennmas 48 | 53 6.4 7.5 88 10 115 125
mr. | 485 | 515 | 622 732 | 862 | 982 | 1128 | 12,28
k Produktklasse mx | 495 | 545 [ 656 768  B98 | 1018 | 1172 | 1272
g mn | 456 | 506 | 611 721 851 | 871 | 11,15 | 1215
mae. | 5,04 5,54 6,69 7.79 .09 10,29 1185 1285
& mn | 319 | 354 | 428 | 505 596 | 68 78 85
r . min 025 | 04 04 06 06 06 06 08
max. = Nennmal & 11 13 17 189 L 22 24 27 30
Al 1073 | 1273 | 1673 | 1B6T | 2167 | 2367 | 2667 | 20,67
° | Produkiidasse B | 1057 | 1257 | 1657 | 1848 | 2116 | 2316 | 2615 | 29,18
!
F':“"'“""m’ . Gewicht (7,85 kg/dm®) in kg je 1000 Stiick =
MNennmaB min . o, e, -
m_ | &M 729 - = 5.8
8 771, B29| - - 585 B85 | 152
- 10 971 | 1028 - - 6,35 9.1 182 233 | 38
12 11,65 12,35 - - B85 88 17,2 25 40 529
(14) 1365 | 1435 - - 7.35 10,5 18,2 264 42 55,8
16 1565 16,35 - - 7.85 11,1 19,2 277 44 583 82 105
(18) 1766 | 1835 [ - - B35 | 117 202 29,1 46 609 | 848 | 110
20 1958 | 2042 - - BBS | 123 212 3 48 635 | B72 | 114
(22) | 2158 | 2242 | - - 935 129 @ 222 33 50 662 | 622 | 119
25 2458 2542 - = 10 139 237 3 53 70,2 858 124
(28) 2758 | 2842 - - 10,7 149 252 362 55,9 742 | 100 | 129
30 | 2058 | 3042 - - |13 | 155 | 262 a7y 579 | 769 | 104 | 134
35 34,5 35,5 == = 12,5 171 28y 413 629 B35 112 145
40 395 | 405 = - 138 187 | 312 449 | 679 | 902 | 120 155
45 445 | 455 - - 15 203 | 337 485 | 728 | 871 | 128 165
50 495 | 505 - - 16,3 218 | 362 52 779 | 108 136 176
55 544 | 556 - - 17,5 234 | 387 556 | 828 | 110 145 186
60 50,4 608 - - 187 | 25 413 s82 | 878 | 117 153 198
65 844 | 658 - - 20 266 | 438 628 | 928 | 123 161 207
70 6894 | 708 - - |22 | 282 | 463 664 | 879 130 169 217
(75) 744 | 7586 | 735 765 | 225 | 298 | 488 70 102 137 177 227
80 794 | 806 | 785 | 815 | 237 .| 314 | 513 | 736 | 107 144 | 186 238
®5) | 843 | 857 | B325 | BET5| 25 33 | 538 772 | 112 150 194 247
80 83 | 907 | 8825 | 81,75)| 262 346 .| 563 BOA | 117 157 202 258
(85) | =43 | o957 | 9325 | 9675 | 275 352 .| 598 B44 | 122 164 210 268
100 | 853 | 1007 | 9825 | 101,75 | 287 | 377 | 613 | 88 | 127 170 | 218 279
110 1083 1107  1DB25 | 111,75 408 58 4 85,2 137 184 235 300
120 | 1193 | 1207 11825 12175 74 | 102 | 147 | 197 251 320
130 1292 1308 128 132 TE4 109 | 187 210 2688 340
140 | 1382 | 1408 138 142 B 814 | 116 . 167 224 284 361
150 1492 | 1508 148 152 864 | 123 | 177 | 237 300 381
160 | 1582 | 1608 158 162 318 402
(170) | 1692 | 1708 188 172 332 422
180 | 1782 | 1BO8 | 178 182 | | 348 442
(190) | 189,08 | 19092 | 1877 1923 364 462
| 200 | 199,08 | 20082 | 1977 2023 , 380 484
| ') und %) sighe Seite 2
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Tabelle. (Forisetzung)
Gewinde d M22) | M24 | (M27) | M30 | (M33) | M36 | (M3s)
P 26 3 3 35 35 4 4
T ay o mae | 75 g 9 105 10,5 12 12
i 0.2 02 02 02 02 02 03
¢ ma | 08 08 08 08 08 08 1
dy mac | 244 26,4 30,4 334 36,4 394 424
A | a0 33,8 - - - - -
d"" min. Produkiklasse B | 295 @ 332 38 427 | 465 51.1 559
& min. Produkiklasse A 36,72 ,33_9@ . S E— . —
8 | 3508 = 3955 452 5085 | 5537 | 6079 6644
o NennmaB 14 15 17 18,7 21 225 25
me. | 1378 | 14,78 - - - - -
k Produkiklasse mae, | 1422 | 1522 - - - - -
B me. | 1365 | 1465 | 1685 | 1828 | 2058 | 2208 @ 2458 |
mac | 1435 | 1535 | 1735 | 1912 | 2142 | 2292 | 2542
k' min. 9.6 10,3 11,7 128 14,4 15,5 17,2
B r i 0.8 0.8 1 1 1 1 1
max. = Nennma# s 32 36 41 46 50 55 60
5 A | 31861 | 3538 - - - - -
mi. Produktklasse B | af 40 45 49 538 | 588
i
Produktklasse
A B Gewicht (7,85 kg/dm?) in kg je 1000 Stiick =
Mennmab min. i, min, i, )
16 1565 1635 - - 133 173
(18) 1765 1835 - - 137 178
20 1958 2042 - - 143 184 1
(22) 2158 | 2242 | 2095 | 2305 | 148 190 269
25 2458 | 2542 | 2395 | 2605 | 155 199 280
(28) 2758 | 2842 | 2695 | 2005 | 161 200 .| @02
30 | 2058 | 3042 | 2885 305 | 168 214 1| 310
a5 | 345 355 3375 3625 | 181 228 .| 319 424 543 £70 869
40 395 40,5 3876 | 4125 | 193 | 244 . 338 448 572 714 810
45 445 45,5 4375 46,25 206 259 .| 358 472 801 748 851
50 | 495 | 505 | 4876 | 5125 | 219 | 274 i 377 496 | 630 | 783 | 8902
55 544 | 5586 53,5 56,5 232 280 . 397 519 859 B17 1030
60 | 594 606 | 585 61,5 244 304 1| 416 543 688 851 1070
65 84.4 65,6 63,5 86,5 257 319 1| 435 566 717 886 | 1110
70 694 70,6 68,5 71,5 260 334 .| 454 590 746 810 1180
75 | 744 75,6 735 785 282 348 1 473 614 775 950 | 1200
80 794 B0,6 78,5 81,5 285 363 . 492 837 806 290 1240
(85) 843 B5.7 8325 | BB75 | 308 378 1| 512 661 | 837 | 1020 | 1280
90 89.3 80,7 8825 | 91,75 | a2 33 . B3 685 866 1060 | 1320
(95) 943 95,7 9325 | 0675 | 333 408 . 550 708 891 1100 | 1380
100 893 | 1007 9825 | 101,75 | 348 423 . 569 732 920 1140 | 1400
110 | 1093 | 1107 | 10825 | 111,75 | &7 453 | 608 779 a78 1200 | 1480
120 1193 1207 118,25 | 121,75 o7 483 | 847 B27 1040 1260 1660
130 1202 1308 | 128 132 421 513 . B85 B74 10890 1330 1650
140 | 1392 | 1408 | 138 142 448 543 1| 724 321 1150 | 1400 | 1730
150 1482 | 1508 148 152 | 413 | 572 . 762 969 1210 1470 | 1810
160 | 1582 | 1608 _ 158 162 498 602 801 1010 1270 | 1540 | 1880
(170) | 1692 | 1708 | 168 172 523 832 B33 1060 | 1330 1810 | 1970
180 1792 | 1808 178 182 548 662 875 1110 | 1390 | 1880 | 2080
(190) | 189,08 | 19092 1877 | 1823 573 692 g1 1180 | 1440 1740 | 2140
200 19908 | 20082 1977 | 2023 598 722 | 047 1210 | 1500 | 1810 | 2220
1} und 2} sighe Saita 2




Tabelle. (Fortsetzung)

DIN 833 Seite 5

Gewinde d M 42 (M 45) M 48 M 52)
P 45 45 5 5
a2 — 135 135 15 15
min 03 03 03 0,3
¢ — 1 1 1 1
d, max 456 486 526 56,6
dy min 549 647 6494 742
e min. BE 7695 826 88,25
NennmaB 26 28 - 30 a3
k in. 2558 27,58 29,58 325
max 26,42 28,42 30,42 335
& min. 178 183 208 228
min 1.2 12 16 16
mae = Nennmag s ES 70 75 B0
s i 63,1 68,1 73,1 78,1
|
Pm”::mm Gewicht (7,85 kgidm®) in kg je 1000 Stiick =
Hennmah mir M,
35 345 35,5
40 395 40,5 1080 1330 1590
45 445 455 1130 1380 1650
50 495 50,5 1180 1430 1710 2090
55 54,4 55,6 1230 1490 1770 2170
60 59.4 606 1270 1540 1830 2240
5 654 65,6 1310 1600 1890 2310
70 69,4 708 1370 1650 1950 2390
(75) 744 756 1410 1710 2010 2460
80 794 80,6 1460 1760 2080 2540
(85) 84,3 85,7 1500 1810 2140 2610
90 89.3 90,7 1550 1870 2200 2680
e} 94,3 05,7 1800 1920 2260 2750
100 99,3 100,7 1650 1980 2320 2830
110 1093 10,7 1740 2090 2450 2070
120 1183 120,7 1840 2190 2570 3120
130 1292 1308 1930 2300 2690 3260
140 139.2 1408 2020 2410 2820 3410
150 1492 150,8 2120 2520 2940 3550
160 1592 1608 2210 2630 3080 3700
(170) 169,2 1708 2300 2740 3180 3850
180 179.2 180,8 2400 2850 3310 4000
(190) 189,08 190,92 2500 2860 3430 4150
200 199,08 200,92 2590 3060 560 4300

"y und 2) siehe Seite 2

Ublicherweise werden die Schrauben in den durch Gewichtsangabe gekennzeichneten GraBen hergesteli.

Die Gewichte sind nur Anhaltswerte,
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3 Technische Lieferbedingungen

beeintrichtigen.

Werkstoff Stahl Michtrostender Stahl Michteisanmetall
Allgemeine Anforderungen nach DIN 287 Teil 1
Toleranz 6g
Gewinde -
Morm DIN 13 Teil 12 und Teil 15
CAZ=T0
sM20: 4470
Fastigkaitsklasse 8856108 =M 20 < M 38: :42:2 B. CU2, CU3
{Werkstoff) z
=< M3I3:.C3C4
Mechanische _nach _nach
Eigenschatien > M 39: Yerainbarung > M 38 Yereinbarung
Morm DIM IS0 BB Teil 1 DIN 26T Teil 11 DIM 267 Teil 18
Prod A fur Produkte bis M 24 und [ < 10 d baw. 150 mm 1)
GrenzabmaBe, Form- it iemen B fur Produkte Uber M 24 oder | = 10 d bzw. 150 mm 1)
und Lagetolaranzen
Morm DIM IS0 4759 Teil 1
Wie hergestell
ab BB geschwarzi
(thermisch oder hdank biank
chemisch)
Obarfldche Fiir die Rauheiten der Oberflachen gilt DIN 267 Teil 2
Fiir die zuldssigen Oberfiichenfehler gilt DIN 267 Tell 19
Fiir galvanischan Obarfldchenschutz git DIN 267 Taeil 9 2)
Fiir die Feuerverzinkung gilt DIN 267 Teil 10
Annahmeprifung Fir die Annahmeprifung gilt DIN 267 Teil 5
1y Madgebend ist der kleinere Wert (siehe Stulenlinie - - - - in der MaBtabelie).

2} Murfiir Schrauben ohne Oberflichenschutz. Bg gestatiet das Aufbringen iblicher Schichtdicken nach DIN 267 Teil 8, wobei
die Nullinie nicht Uberschritten werden darf. Je nach geforderter Schichidicke mu ain gré@eres GrundabmaBl als das der
g-Lage gewdhH werden. Ein griferes GrundabmaB kann die Absireiffestigkeit der Schraube-Mutier-Varbindung

4 Bezelchnung

Bezeichnung einer Sechskantschraube mit Gewinde d = M 12, Nennlange [ = 80 mm und Festigkeitsklasse (Werkstoff) 8.8:
Sechskantschraube DIN 933-M 12 < B0O-8.8

Wird fur GréBen bis M 24 bei Langen (ber 160 mm bzw. mit | = 10 4 oder fir GroBen dber M 24 die Produktklasse A gewlinscht,
g0 ist die Produktklasse in der Bazeichnung anzugeben, z. B.:

Sechskantschraube DIN 833 - M 30 < 100-88-A

Flr die Bezeichnung von Formen und Ausfiihrungen mit zusétzlichen Bestellangaban gilt DIN 962

Fir die Bezeichnung van Ausfihrungen mit unverlierbaren Untadegteilen (Kombi-Schrauben) git DIN 8200,
Fir die Bezeichnung von Ausfihrungen mit gewindeturchenden Eigenschaften gilt DIN 7500 Teil 1.

Fur die Schrauben nach diesar Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000 -2 - 1.
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Anhang A Zustzliche GrdBen fiir den Ersatzrtellbadarf

Die friiheren GriBen M 1.7, M 2.3 und M 2,6 sind in der internationalen Gewindeauswah! fiir Schrauben und Muttarm nicht enthaltan
und sollen nicht mehr verwandet werden, Mit Rlcksicht auf vorhandene Unterlagen und auf den Ersatzteilbadar kénnen sie
|edoch noch nach DIN 933, Ausgabe Dezembar 1970 %) bastsllt warden. Fiir die MaBa der Schrauben gilt nachfolgende Tabelle. Fiir
das Gewinde gilt DIN 12 Teil 1 und Teil 15.

Gewinde d M1,7 M23 M28
b g 1 1
c - - -
y . 21 29 32
e min 3Bz 4,95 5,51
k j;u_ .1,2 - 1,6 18
r miin a1 01 R _l.'l.1
g 13 as 4,5 5
l Gewichl (7,85 kg/dm®™)
+15IT15 in kg je 1000 Stick =
- P R
3 0,135 0,290 0,383
a o 0,145 0310 0413
5 0,155 0340 0443
] ) 0,170 0,360 0473
M 0,185 0,390 0513
_ 8 0,195 0410 0,543
10 0,225 0470 0,603
- 12 0,255 0520 0673
(14) 0,285 0570 o740
16 0315 0620 0,806
(18) 0,670 0,873
2 0720 0.923
(22) 1.00
25 1,09

*) Zurlickgezogen im Jahre 1982
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Zitlerte Normen

DIN 13 Teil 1
DIN 13 Teil 12

MM 13 Teil 15
DIN 78

DIN 267 Tail 1
DIN 267 Teil 2
DIN 267 Tail 5

DIN 267 Teil 9
DIN 267 Teil 10
DiIN 267 Tell 11

DiN 267 Teil 18
DIN 267 Teil 19
DiN 931 Tail 1
Dl 962

DIN 4000 Teil 2
DI 200

DIN 7500 Teil 1

DIN 150 828 Tail 1

Metrisches 150-Gewinde; Regelgewinda von 1 bis 68 mm Gewinde-Menndurchmeasser;, Nennmage

Matrisches 1S0-Gewinde; Regeal- und Feingewinda von 1 bis 300 mm Durchmesser, Auswahl fir Durch-
messer und Steigungen

Metrischas 1S0-Gewinde; GrundabmaBe und Tokeranzen fur Gewinde ab 1 mm Durchmeasser
Gewindeenden, Schraubenlberstdnde fir Matrisches 1ISO-Gewinde nach DIN 13

Mechanische Verbindungselemenie; Technische Lisferbedingungen, Allgemeine Anfarderungen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Ausfihrung und MaSgenauighkeit
Mechanische Verbindungselementa; Tachnische Lisferpadingungen, Annahmepriifung; 150 3269 Ausgabe
1984 modifiziert

Mechanische Verbindungselemenie; Technische Lisferbedingungen, Teile mit galvanischen Uberziigen
Mechanische Verbindungselemeanie; Technische Ligferbedingungen, Feuarvarzinkte Taila

Mechanische Yerbindungsalemente; Technische Lieferbedingungen mit Erganzungen zu 15O 3506, Teile aus
rost- und sBurebestdndigen Stéhlen

Mechanische Verbindungselemenie; Taechnische Lieferbedingungen, Telle aus Nichteisenmetallen
Mechanische Verbindungselemenie; Technische Lieferbedingungen, Oberflichenfehler an Schrauben
Sechskantschrauben mit Schaft: Gewinde M 1,8 bis M 38, Produktklassen A und B

Schrauben und Mutiern; Bezeichnungsangaben, Forman und Ausfihrungen

Sachmerkmal-Leisten fiir Schrauben und Mutlern

Kombi-Schrauben

Gewindefurchende Schrauben fur metrisches IS0-Gewinde; Mage, Anforderungen, Prifung
Meachanische Eigenschafien von Verbindungsalementan; Schrauben

DIM 150 4759 Teil 1 Mechanische Yerbindungselemente; Toleranzen fir Schrauben und Mutterm mit Gewindedurchmessam von
1,6 bis 150 mm, Produktklassen A, B und C
Frilhere Ausgaben

DIM Krk 144 0231;

DIN Kr 553: 09.35; DIN 933 Teil 1: 07.26, 0442, 12.52 03.63; DIN 933 Teil 2: 07.26, 04.42;

DiN 933: 1267, 1270, 1283

Anderungen

Gegenliber der Ausgabe Dezember 1983 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Vermerk Uber die begrenzte Lauizeit der Morm aufgenommen.

b) Fiir die Gridfien M 10, M 12, M 14, und M 22 wurden dia Schiilsselwaitan nach DIN 150 272 gestrichen.
) Die Bezugslinie zur Bestimmung des Auflagedurchmessers d., wurde aufgenommen.

d) Festlegungen aus 150 4017 als DIN 150 4017 veraffentlicht, siehe Edavarungen.



Erlduterungen

Seit Uber 20 Jahren sind Beslrebungen im Gang, Verbin-
dungselemente infernational austauschbar zu machen und
deshalb fur diese Produkte international einheitliche Mormen
u erstallen. Inzwischen liegen flr die wichtigsten Ver-
bindungselemente IS0-Normen vor (siehe 1SO Standards
handbaok 18).

Diesa internationalan Bemihungen haben jedoch nur dann
einen Sinn, wenn die nationalen Normen soweit wie mdglich
an die I50-Mormen angeglichen oder im ldealfall durch diese
arselzt werden. Die heule in Deulschland gultigen DIN-
Mormen stimmen bereits weitgehend mit den entsprechen-
den ISC-Morman dbergin. In einigen Punkten bestehen
jedoch noch naticnale Abweichungen. Ein Beispiel hierflr
gind die Schlissalwaiten fir Sechskantprodukie.

Die Internationale Norm IS0 272 dber Schiisselwsiten ist im
Oktober 1872 von Deutschland als nationale Morm DIN IS0
272 Ubernommen worden. Dennoch werden flir die Nenn-
grofen M 10, M 12, M 14 und M 22 in Deutschland bis jetzt
noch von DIN IS0 272 abweichende Schiisselweiten ver-
wendet. Die folgende Tabelle enthidl eine Gegendberstellung
der alten und der neuen Schiiizselwaitan fiir dia viar ganann-
tan Nenngrafan.

Gewindenenngrabe M0 | M12 | M14 | M 22

bisherige
Schilsselweile
mm ir 18 22 32

naue
Schlusselweite
nach DIN IS0 272
mm 16 18 21 34

DOie im FMY tatigen Hersteller und Verbraucher von Sechs-
kaniprodukien sowie die Vertreter des Handels haban sich
nunmehr entschiossen, die Umstallung dieser Schliissal-
weiten in maglichst allen in Frage kommenden Produktnor-
men vorzunehmen. Da es. wie die Vergangenheit gezeigt hat,
die Einfibrung der neuen Schilsselwaitan nichl gefdrdert
hat, wenn diese als zu bavorzugende Altermnative neban den
alten Schlisselweiten in bestehende DIN-Mormen aufgenom-
men warden waren, wurde zur Baschlaunigung des Umstel-
lungsvorganges folgendes beschlossan:

Internationale Patentklassifikation
F 16 B 35/00

“*) Zu beziehen durch:
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Meben den bestehenden DIN-Mormen mil den alten
Schllsselweilen werden, soweit vorhanden, DIN-ISO-Nor-
men zum gleichen Normungsgegenstand, die neben einigen
anderan Unterschiedan vor allam die neusn Schilsselweiten
nach DIM IS0 272 enthalten, verdffentlicht. In beiden Mormen
wird darauf hingawiasen, daf die jeweilige DIN-ISO-Norm
bevorzugt anzuwenden ist und dad diese die noch gilltige
DIN Morm nach giner Ubergangszeit von 5 Jahren ersetzen

Liegt kaina antsprechande ISO-Narm vor, so anthall dia
DIN-Hmm ging Vorbemerkung mil dem Hinweis, dai die alten
Schilsselweilen nach einer Ubergangszeit von ebenfalis
5 Jahren gestrichen und durch Schlisselweiten nach
DIM IS0 272 ersetzt werdan sollen.

Damit ist sowohl tir den Hersteller als auch fiir den Anwender
von Sechskantprodukten ein Termin vorgegeben, innerhalb
dessen die Umstellung auf die neuen Schllisselweiten vaor-
genommen werden soll. Fur den Ersatzieilbedarf wird es nach
Meinung des zustandigen Ausschusses auch nach diesem
Termin noch moglich sein, die alten Produkte zu beschatfen.

Dear Ersatz der bisherigen DIN-Mormen durch entsprechende
DIM-ISO-Normen hat im Einzelfall neben der Umstellung auf
die neuen Schliissalweiten noch einige weitere Konse-
quenzen, auf die im nationalen Vorwort zur jeweiligen DIN-
IS0-Norm hingewiasen wird, Diese Konzequenzen resultie-
ren aus der Tatsache, da@ das ISO-Normenwerk noch nicht
die Abgaschlossenheit erreichl hat, wie dies baim deutschen
Marmenwerk der Fall ist. So fehlen in 1IS0-Produktnormmen
noch eine Reihe von NenngriBen sowie teilweise noch Fest-
legungen Uber Produkte mit Feingewinden, Aulierdem sind
die Mormen iiber Technische Lieferbedingungen in IS0 noch
im Aufbau begriffen, so dad wihrend ainer Ubergangszeit bei
der Bestellung von Produkten nach DIN-ISO-MNormen
bestimmte Anforderungen noch gesondert vereinbart wer-
dan miissan, da sie in den Bestellbazeichnungan nach den
DIN-IS0 Normen noch nicht enthalten sind.

Meben diesen Konsequenzen, die bei der Anwendung der
neuen DIN-ISO-Normen von Bedeutung sind, hat die Ande-
rung dar Schllisselweiten auch eine Reiha van Auswirkungen
bei der Anwendung der neuen Produkte, die vom Konstruk-
teur zu beachten sind, Neben den gesinderten EinbaumaBen
igt dies vor allem die Anderung der Flachenpressung in der
Auflage der Mutter bzw. des Schraubenkopfes. In der vom
Verband der Automobilindustrie eV, (VDA) herausgegebe-
nen Emptehlung VDA 262 **) wird diese Problematik ange-
sprochen.
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