Jede Art der Vervielilitigung, such sustugswaeise, nur mil Gansahmigung des DIN Deutsches Institut flir Normung e. V.. Berlin, gestatisl

DK &621.882.211 DEUTSCHE NORM September 1987

Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf DIN
Gewinde M 16 bis M 52 e—
Produktklassen A und B 933

Hexagon head screws; Metric thread M 1,6 to M B2, product grades A and B Mit DIN ISO 4017/09.87
Vis a téte hexagonale fileté jusgu'a proximite de la téte; Filetage métrique M 1,6 Ersatz tir Ausgabe 12.83
jusqu'd M 52 classes de produit A et B

Anstells disser Norm soll dis Norm DIN IS0 4017 verwendsl werden, sishe jedoch Ediiuterungen. Es ist beabsichtigt, bis
zum 01.07.1982 DIN 933, Ausgabe 09.87 zurlckzuzishen.

MaBe in mm L;':t.::.'-'..; z
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Diase Norm enthilt Festiegungen (ber Sechskantschrauben mit Gewinde annéhernd bis Kopf mit Metrischem Regelgewinde
von M 1,6 bis M 52 in den Produktklassen A fiir Gewindegrifian bis M 24 und LEngen < 10 d bzw. 150 mm und B fir Gewinde-
grifen lber M 24 oder Lingen > 10 d bzw. 150 mm.
Die Schrauban entsprechen denen nach DIN 831 Tell 1, haben jedoch Gewinde annithernd bis Kopf und handealsiibliche
Liéngen bis 200 mm.
Werden in besonderen Fillen andere Festlegungen als dia in der vorlisgendan Norm bendtigt, z. B. andere Festigkeitskiassan,
sind diase nach den entsprachenden Normen zu wihlen.
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Fortsetzung Seite 2 bis 9
Druckfehlerberichtigung durch ZFE GR TN STHIGIEING S

siehe Seite 3und 5

NormenausschuB Machanische Verbindungselementa (FMV) im DIN Deutsches Institut fir Normung .V,

STEMENS—VervienaRigung Tlaut DIN-—Merkblatt 3]

Bezugsquelle: ZT TVN oder zustindiges Normenbiiro D933—X—-X-V3-35 601 14 01 O1
ABsirverkaul der Norman durch Bauth Verlag GmbH, Burggralensirale B, 1000 Barkn 30 DiN 933 Sep 1987 Preisgr. 8
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Seite 2 DIN 933

Taballe.
Gewinde d M18 | M2 | M25 | M3 |[(M35 | M4 M5 T
PY - 035 | 04 045 | 05 08 07 08 1
a?) max | 105 | 12 135 | 15 18 241 24 3
. mn | O1 0.1 01 | 015 | 015 | 015 | 015 015
me | 025 | 025 | 025 | 04 04 04 05 05
d mew | 2 26 31 36 41 4.7 57 68
d e Al 24 32 4,1 46 5.1 59 69 B8
B - - - - - 57 67 B7
. e Produktklasse Al 3a1 432 | 545 | 8o 658 | 786 | B79 | 1105
T Bl - - - E - 75 863 | 1089
Mennmal 1.1 1.4 1,7 2 24 28 35 4
mn | 088 | 128 | 158 | 188 | 228 | 288 | 335 3,85
k Produktklasse max | 1,22 152 | 182 | 212 | 252 | 282 | aes 4,15
g ™ - - - - - 26 326 376
max - - - - - 3 374 424
X mn. | 07 08 1.1 13 1.6 19 2.28 263
r min. | 01 0.1 01 0.1 [X 02 02 025
max. = Nannmah s 3.2 4 5 55 L] 7 8 10
I e Al ap2z | 382 | 482 | 532 | 582 | e7e | 778 878
B - - - - - 664 | 764 9,64
i
D Gewicht (7,85 kg/dm®) in kg je 1000 Stiick ~
MennmaB min max min max.
2 1,8 2.2 - - 0.1
3 28 32 - - 01t | 02 037
4 376 | 424 - - 012 | 021 0.4 0,48
B 476 | 524 | - = 013 | 023 | 043 | 053 | 084 | 126
] 576 6,24 - - 014 0.25 046 0.57 o] 1,33 2.18 34
7 871 729 z - 015 | 027 | o048 | 081 096 | 141 228 3,57
8 7.71 829 - - 0,16 029 0,52 0,66 1,02 148 238 374
10 971 | 1029 - - 018 | 033 | 058 | 075 | 114 | 184 | 263 4,08
12 1185 | 1235 - E 0.2 036 | 064 | OB4 | 126 | 18 2,87 4,42
(14) 1385 | 1435 - - 039 | o7 09z | 138 | 195 | 312 476
16 1565 | 1635 - = 042 | o768 | 1 15 2,1 337 5,11
(18) | 1765 | 1835 = =SEN [ 082 | 108 | 181 | 225 | 3g2 5.45
20 1958 | 2042 - e 088 | 118 | 173 | 241 | 387 | 58
(229 | 21,58 | 2242 - = [ 094 | 127 | 185 | 256 | 412 815
25 2458 | 2542 - - 1,02 | 14 203 | 28 4,49 665
(28) 27.58 | 2842 - - 1 182 | 221 304 | 486 7.5
30 2058 | 3042 - - 161 | 233 | 319 | 511 7.51
as 345 | 355 - - 263 | asr | 573 837
40 385 | 405 - - 4+ 1 T 1. 39 | 835 | 9823
a5 445 | 455 4375 | 4625 434 | 889 | 101
50 495 | 505 | 4875 | 51,25 473 | 758 | 11
55 544 | 556 | 535 | 565 | 512 | 821 | 119
80 504 | 606 | 585 | 815 55 883 { 127 |
85 644 | 656 | B35 | 665 589 | 945 | 138
70 694 706 685 715 6,28 101 144
75) 744 | 756 | 735 | 785 10,7 153
80 784 | BOG | 785 | B15 11,3 16:2
1) P = Gewindasteigung Eingeklammerte GriiBen sind mbglichst zu vermeiden.
2}.““_2111 Produktklasse A oberhalb der - - - - Stufenlinia
Produkikiasse B unterhalb der - - - - Stutanlinie
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Tabelle. (Fortsetzung)
Gewinde d M7) | M8 | M10 | M12 [ (M14) | M16 | (M18) | M20
PY 1 1.25 15 1,75 F] 2 25 25
a? max 3 375 45 525 ] 8 7.5 75
2 mn | 015 [ 015 | 015 | 015 | 015 | 02 02 02
max | 05 08 06 06 0.6 08 08 | o8
d, mes. | 78 a2 11.2 137 157 17.7 202 | 224
Al 88 11,6 15,6 174 | 205 | 225 | 253 282
b v Prockiakiesss S ed | 1A | 84| 3v2 oy | 28 248 | 277
Al 1212 | 1438 | 188 | 211 2449 | 2675 | 3014 | 3353
* mn Produkiklesse BT 194 | 142 | 1872 | 2088 | 2381 | 2617 | 2958 | 3295
Nennmab 48 53 64 75 88 10 115 12,5
o mn | 485 | 516 | €22 [ 782 | 862 | 982 [ 1128 | 1228
k Produktiiasse mae | 485 | 545 | 6561 788 | BO8 | 1018 | 11,72 | 1272
g ™o 458 | 508 | a1 7.21 8,51 871 | 1115 | 1215
mo | 504 | 554 | 669 | 779 | 900 | 1029 | 11,85 | 1285
&' mn. | 319 | 354 | 428 | 505 | 586 | €8 78 85
r mn. | 025 | 04 04 06 08 08 08 08
max = MennmaB s 1 13 17 18 2 24 27 30
Al 1073 | 1273 | 1873 | 1867 | 2167 | 2367 | 2867 | 2067
: me Produktidasse S T0.s7 | 1257 | 1857 | 1848 | 2116 | 2316 | 2615 | 29.16
]
Produkiidesse 5 Gewicht (7,85 kg/dm?) in kg je 1000 Stiick =~
Nannmag miln. FTIAN [0 T
m 671 | 728 - - 58 |
8 7.71 829 - - 585 as 152
10 871 | 1028 - - 635 9,1 182 233 | 38
12 11,85 | 1235 - - 8,85 a8 172 25 40 528
(14) 1385 | 14,35 - - 735 | 105 182 264 | 42 558
18 1585 | 1635 - - 785 | 111 18,2 277 | a4 583 82 106
(18} 1785 | 1835 - - 835 | 117 | 202 29,1 48 609 | B48 | 110
20 19,58 | 2042 - - 8ss5 | 123 | 212 31 48 835 872 | 14
{(22) 2158 | 2242 - - 935 | 129 | 222 33 50 66,2 g22 | 119
25 2458 | 3542 - - 10 138 | 2a7 34,1 53 702 068 | 124
(28) 2758 | 2842 - - 10,7 149 | 252 382 | 558 | 742 | 100 1%
30 2958 | 3042 - - 113 156 | 262 ar? 57.8 769 | 104 134
as 345 | ass - - 125 171 287 413 | 628 835 | 112 145
40 385 405 - - 138 187 a2 449 678 802 | 120 155
45 445 | 455 - - 15 203 | 337 485 729 | 971 | 128 185
50 4956 | 508 - - 163 218 | 382 52 778 | 103 138 176
55 544 | 558 - - 175 234 | 387 s56 | 828 | 110 145 188
80 59,4 806 = - 18,7 25 413 s82 | 878 | 117 153 196
85 4.4 858 - - 20 2668 | 438 828 | 928 | 123 161 207
70 694 708 = - 212 | 282 | 483 B84 | 979 | 130 169 217
75 Td 4 758 | 735 | 785 | 225 208 | 488 70 102 1a7 177 227
80 794 | 808 | 785 | 815 | 237 || 314 | 513 738 | 107 144 186 238
{85) | 843 | 857 | 8325 | 8875 | 25 33 .| 538 772 | 112 150 184 247
] 893 | u07 8825 | 9175 | 282 348 .| 583 808 | 117 157 202 258
(95) 943 | 857 | 8325 | o875 | 275 352 .| 598 844 | 122 164 210 268
100 993 | 1007 | 9825 | 10175 | 287 377 |_613 | 88 127 170 218 278
110 [ 1083 [ 1107 [ 10825 | 111,75 408 | e84 .| 952 | 137 184 235 300
120 1183 | 1207 | 11825 | 121,75 714 | 102 L 147 197 251 320
130 | 1282 | 1308 | 128 132 764 | 100 ! 187 210 268 340
140 | 1392 | 1408 | 138 142 B14 | 118 187 224 284 361
150 | 1482 | 1508 | 148 | 182 B84 | 123 | 177 | 237 | 300 | : 381 _
180 | 1582 | 1808 | 158 162 aie 402
{170) 1882 | 1708 | 168 172 332 422
180 | 1782 [ 1808 | 178 182 348 442
(180) | 180,08 | 19082 | 187.7 | 1923 364 462
200 199,08 | 20092 | 1977 | 2023 380 484
1) ung ) sishe Seite 2
*)} Druckfehlerberichtigung
Laut DIN-Anzeiger 9/88 lautet der richtige Wert 6,58.
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Tabelle (Fortsetzung)

Gewinde d (M22) | M24 | (M27) | M30 | (M33) | M36 (M39)
PY 25 | 3 a , 35 | as 4 4
a? max 75 | 8 | 9% w5 | 105 12 12
i e, 02 |, 02 | 02 02 02 0.2 03
i o8 | o8 | o8 | 08 | 08 ' 08 | 1
dy max | 244 | 264 .! 304 | 334 | 364 | 394 | 424
: :
du mn Produktklasse Al | &b § o ! = = 4§ e o
B | 295 | 332 | 38 | 427 | 465 | 511 | 558
Al 3s72 | ases | - | - - [ -7 -
i o T B | 3500 | 3955 | 452 | 5085 | 5537 | 6079 | 6644
NennmaB 14 15 17 | 187 | 21 25 | 25 |
. 1378 | 14,78 = | = = - -
k Produktklasse mex | 1422 | 1522 = E = [ =
" mn | 1385 | 1465 | 1685 | 1828 | 2058 | 2208 | 2458
max | 1435 | 1535 | 1735 | 1012 | 2142 | 2292 | 2542
k' min, 96 10.3 17 | 128 144 155 | 172
L min. 0.8 0B R 1 R EE
max = Nennmag § 32 36 41 | 48 50 55 | 80
I |
2 min. Produktklasse 2 3151 i S e ~ -
. B | 31 as 40 | 45 | 49 | 538
!
Produktkiasse
X " Gewicht (7,85 kg/dm”) in kg je 1000 Stiick =
Nennmab e A, min AR
18 15,65 16,35 - - 133 173 .
{18) 17,65 18,35 - - 137 178 .
20 19,58 20.42 - - 143 184 .
{22) 2158 22.42 2095 | 2305 148 180 .| 269
25 | 2458 | 2542 | 2395 | 2605 | 155 199 .| 280
(28) | 2758 | 2842 | 2685 | 2005 | 181 200 .| 292
30 2058 | 3042 | 2885 [ 3105 | 168 214 . 310
35 | 345 355 3375 | 3s25 | 181 229 . 319 424 543 670 865
40 | 385 40,5 3875 | 4125 193 | 244 | 338 | 448 572 714 a10
45 445 455 4375 | 4625 | 206 | 250 | 358 | 472 601 748 951
50 49.5 50,5 4875 | 51,25 218 274 || 377 | 498 830 783 ga2
55 544 556 | 535 | 565 232 280 .| 387 | 518 858 B17 1080
80 584 606 585 @ 615 244 304 || 416 | 543 688 851 | 1070
65 64.4 65,6 63,5 665 257 319 | 435 566 717 888 1110
70 694 706 B85 715 269 334 .| as4 590 746 910 1160
(75) 744 75,6 735 | 765 282 348 || 473 614 775 850 | 1200
80 79.4 80,6 78,5 B15 295 363 | 492 637 806 980 1240
(85) 84,3 857 8125 | 8875 | 308 ara | s12 661 837 1020 | 1280
90 893 90.7 8825 | 9175 | an 393 .| 531 885 BES | 1080 | 1320
(85) 243 957 93,25 96,75 333 408 .| 550 708 891 1100 1360
100 993 | 1007 | 9825 | 10175 | 348 423 .| 569 732 920 1140 1400
[ 110 1003 [ 1107 | to82s | 11175 | 371 | 483 | 608 779 a78 1200 | 1480
120 1193 1207 11825 | 121,75 297 483 .| 47 B27 1040 1260 1560
130 1202 | 1308 | 128 132 41 | 513 .| &8s B74 | 1090 | 1330 | 1650
140 1392 1408 | 138 142 448 | 543 .| 724 821 1150 | 1400 1730
150 1482 | 1508 148 | 152 473 | 572 .| 762 969 1210 | 1470 1810
180 159.2 160.8 158 | 162 498 r 802 801 1010 1270 | 1540 1890
(170) | 1692 1708 | 168 | 172 523 | 832 I 839 1060 1330 1810 1970
180 1792 | 1BOB | 178 | 182 548 662 | 875 1110 | 1380 | 1680 | 2050
(100) | 18908 | 19082 | 1877 | 1923 573 ‘ 892 911 1180 1440 1740 2140
200 19908 | 20092 | 197.7 | 2023 598 722 | 947 ! 1210 1500 1810 2220

'} und 2) sisha Seite 2




Tabeile. (Fortsetzung)

DIN 833 Seite 5

Gewinde d M 42 l| M 45) M 48 (M 52)
PY 45 45 5 5
a? max 13,5 135 15 15
min 03 03 03 03
¥ max. 1 1 1 1
da max. 4586 486 526 566
du min 58.9 84,7 694 742
e min, 713 7695 828 Ba.25
Nennmaf 26 28 30 33
k min. 2558 27.58 29,58 325
max. 2642 2842 3042 335
k' min 178 193 208 228
r e, 1,2 12 16 1.8
mas, = Nennmall s as 70 75 80
5 = 83.1 68,1 731 78,1
i
Produktklasse :
o Gewicht (7,85 kg/dm®) in kg je 1000 Stiick =
Nennmad min "} max. %)
as 45 355
40 |5 405 1080 1330 1590
45 445 455 1130 1380 1650
50 495 505 1180 1430 1710 2080
55 544 558 1230 1480 1770 2170
[ 1] 594 60,6 1270 1540 1830 2240
(1] 654 656 1310 1800 1880 2310
70 684 708 1370 1850 1950 2390
(75) 744 758 1410 1710 2010 2480
80 794 806 1480 1760 2080 2540
{as) 843 B57 1500 1810 2140 2610
20 893 907 1550 1870 2200 2680
(e5) 943 957 1600 1920 2260 2750
100 993 100,7 1650 1980 2320 2830
110 109.3 1107 1740 2080 2450 2870
120 1193 120,7 1840 2190 2570 3120
130 1282 1308 1930 2300 2680 32680
140 1392 1408 2020 2410 2820 3410
150 1492 1508 2120 2520 2940 3550
180 158.2 160,8 2210 26830 3060 aroo
(170) 169.2 1708 2300 2740 3180 3850
180 1782 1808 2400 2850 3310 4000
(190) 189,08 190,92 2500 2060 3430 4150
200 199,08 ' 20092 2590 30860 3560 4300
') und 2) siehe Seite 2

Ublicherweise werden die Schrauben in den durch Gewichisangabe gekennzeichneten GrisBian hargestellt.

Die Gewichte sind nur Anhaltswaerte

*) Druckfehlerberichtigung durch ZFE GR TN

Laut DIN-Anzeiger 5/89 sind die berechneten Werte fur [, und /4, falsch.
Die Richtigen sind aus der Tabelle auf Seite 4 zu entnehmen.
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3 Technische Lieferbedingungen

Werkstoff Stahl | Michtrostender Stahl |  Nichteisenmetall
Aligameine Anforderungen nach DIN 267 Teil 1
Toleranz 6
Gewmnde
MNorm DIN 13 Teil 12 und Teil 15
T
A2-70 |
SM20 p420 '
Festigkaitsklasze 88.586. 109 =M 20 < M 39 S
(Werkstof) Ad=50 z. B. CU2 cua
e S M39:C3C4
chanische _nach _nach
Eigenschaftan >M39: yoreinbarung | = M 39 Vereinbarung
Norm DIN I1SO 898 Teil 1 DIN 267 Teil 11 DiIN 267 Teil 18

Produkikiasse A tiir Produkte bis M 24 und | < 10 d bzw. 150 mm '}
Granzal:maBe, Form- B fir Produkte {iber M 24 oder ! > 10 d bzw, 150 mm ")
und Lagetoleranzen

Norm DIN 1SO 4759 Tail 1
Wie hargestelit
ab B8 gaschwarzt
{thermisch oder blank blank
chamisch)
Obertidche Fiir die Rauheiten der Oberfiichen gilt DIN 267 Teil 2

Fir die zuldssigen Oberflichenfehler gilt DIN 267 Teil 19
Fir gaivanischen Oberfiichenschutz gilt DIN 267 Tell 8 3)
Fir die Feuerverzinkung gilt DIN 267 Tail 10

Annahmeprifung Fiir die Annahmapriifung gilt DIN 267 Teil 5

"} MaBgebend ist der kleiners Wert (sishe Stufenlinie - - - - in der MaBtabella).

%) Nur fir Schrauben ohne Oberfiichenschutz 6g gestatiet das Aufbringen iiblicher Schichtdicken nach DIN 267 Teil 9, wobai
die Nullinie nicht iberschritten werden darl. Ja nach gefordarter Schichtdicke muB ein groBares Grundabmas als das der
g-Lage gewihlt werden. Ein groBeres Grundabmag kann die Abstreiffestigkeit der Schraube-Mutter-Verbindung
basintriichtigen.

4 Bezeichnung
Bezeichnung einer Sechskantschraube mit Gewinde d = M 12, Nennléinge | = B0 mm und Festigkeitsklasse (Werkstoff) B.8:
Sechskantschraube DIN 933-M 12 x 80-88
Wird fir Griiien bis M 24 bei Lingen Ubar 150 mm bzw. mit [ > 10 d oder fiir GroBen (ber M 24 dia Produktkiasse A gewlinscht,
50 ist die Produktklasse in der Bezeichnung anzugeben, z. B.:
Sechskantschrauba DIN 833 - M 30 x 100-88-A

Fiir die Bazeichnung von Formen und Austiibrungen mit zusitzlichen Besteliangaben gilt DIN 962.

Fiir die Bezeichnung von Ausfiihrungen mi unvedierbaran Unterlegteilen (Kombi-Schrauben) gilt DIN 8800
Fir dia Bazeichnung von Ausfuhrungen mit gawindefurchendan Eigenschatten gilt DIN 7500 Teil 1.

Fir die Schrauben nach diesar Norm gilt Sachmarkmal-Leista DIN 4000 -2 -1,
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Anhang A Zusitzlichs Gr8en fir den Ersatztelibedar!

Die friheren GriBen M 1,7, M 2.3 und M 2.8 sind in der internationalen Gewindeauswahl flr Schrauban und Muttern nicht anthalten
und sollen nicht mahr verwendet warden. Mit Riicksicht auf vorhandans Unteriagen und auf den Ersatzieilpedarf kiinnen sie
jedoch noch nach DIN 833, Ausgaba Dezember 1970 ) bastellt wardan. Fiir dia MaBe der Schrauban gilt nachfolgende Tabelie. Fur
das Gewinde giit DIN 13 Teil 1 und Teil 15.

Gewinde d M1,7 M23 M8
b 9 11 1
‘ z = o
dy max 21 29 32
[} rin, 382 485 551
k 14 12 1.8 18
r min 01 0.1 0.1
5 h13 a5 45 5
1 Gewicht (7,85 kg/dm®)
+1RIT15 in kg je 1000 Stilck =
2 0,125
3 0135 0,290 0383
4 0,145 0310 0,413
5 0,155 0.340 0,443
- 0,170 0,380 0473
m 0,185 0.380 0513
] 0185 0410 0.543
10 0225 0470 0.803
12 0255 0.520 0673
(14) 0.285 0570 0,740
16 0315 0620 0,808
(18) 0,670 0873
20 0,720 0,833
(22) 1,00
25 1,08

* Zurilckgazogen im Jahra 1882
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Zitierte Normen

DIN 13 Teid 1 Matrisches I50-Gewinde: Regelgewinde von 1 bis 68 mm Gewinde-Nenndurchmesser: NennmaBe

DiN 13 Ted 12 Metrisches 150-Gewinde: Regel- und Feingewinde von 1 bis 300 mm Durchmesser, Auswah| fir Durch-
messer und Steigungen

DIN 13 Teil 15 Metnsches 1SO-Gewinde; Grundabmaie und Toleranzen filr Gewinde ab 1 mm Durchmassar

DHN 78 Gewindeenden, Schraubeniiberstidnde fiir Metrisches ISO-Gewinde nach DIN 13

DIN 267 Tenl 1 Mechanische Verbindungselemante; Technische Lieterbedingungen, Aligemeine Anforderungen

DIN 267 Teil 2 Machanische Verbindungselements; Technische Lieferbedingungen, Ausfilhrung und MaBgenauigksit

DIN 267 Teil 5 Mechanische Verbindungselemante; Technische Listerbedingungen, Annahmeprufung; IS0 3269 Ausgabe
1984 modifiziert

DIN 267 Teil 9 Mechanische Verbindungseiemente; Technische Lieferbedingungan, Teile mit galvanischen Uberziigen

DIN 267 Teil 10 Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Feuerverzinkte Teile

DIN 267 Teil 11 Mechanische Verbindungselements: Tachnische Lisferbedingungen mit Erganzungen zu ISO 3506, Teile aus
rost- und séurebestidndigen Stihlen

DiN 267 Teil 18 Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Teila aus Nichteisenmatalian

DIN 267 Teil 19 Mechanische Verbindungsalemente; Technische Lieferbedingungen, Oberflichentahler an Schrauban

DIN 931 Taeil 1 Sechskantschrauben mit Schafl; Gewinde M 1,8 bis M 39, Produktklassen A und B

DiN 962 Schrauben und Muttern; Bezeichnungsangaben, Formen und Ausfilhrungen

DIN 4000 Teil 2 Sachmerkmal-Leisten fiir Schrauben und Muttern

DIN B200 Kombi-Schrauban

DIN 7500 Teil 1 Gewindefurchende Schrauben filr metrisches ISO-Gewinde; MaBe, Anforderungen, Prifung

DIN ISO 898 Teil 1 Mechanische Eigenschaften von Verbindungsslemanten; Schrauben '

DIN ISO 4758 Teil 1

Mechanische Verbindungselemente; Toleranzen tir Schrauben und Muttern mit Gewindedurchmessam von
1,6 bis 150 mm, Produktklassen A, B und C

Frilhere Ausgaben
DIN Krk 144:02.31; DIN Kr 553: 09.35; DIN 933 Teil 1: 07.26, 04.42, 1252, 03.63; DIN 923 Teil 2- 07.26, 04.42;
DIN 933: 12567, 1270, 1283

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Dezember 1883 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

&) Vermerk Uber die begrenzte Laufzeit der Norm aufgenomman.

b) Fir die GroBen M 10, M 12, M 14, und M 22 wurden die Schiiisseiweitan nach DIN ISO 272 gestrichen.
c) Die Bezugsiinie zur Bestimmung des Auflagedurchmessers d,, wurde aufgenommen.

d) Festiegungen aus ISO 4017 als DIN ISO 4017 verétfentlicht, siehe Erdusrungen.



Erliiuterungen

Sait uber 20 Jahren sind Bestrebungen im Gang, Verbin-
dungselemente international austauschbar zu machen und
deshalb fir diese Produkta international ginheitliiche Normen
zu erstellen. Inzwischen liegen fir die wichtigsten Ver-
bindungsalemente ISO-Normen vor (siehe ISO Standards
handbook 18).

Disse intermationalen Bemilhungen haben jedoch nur dann
einan Sinn, wenn dis nationalen Normen soweit wie méglich
an die 1S0-Normen angeglichen oder im Idealiall durch diesa
ersatzt werden. Die heute in Deutschiand giiltigen DIN-
Normaen stimman bereits weitgehend mit den entsprechen-
dan IS0O-Normen Uberein. In sinigen Punkten bestehen
jedoch noch nationale Abweichungen, Ein Beispiel hierfiir
sind die Schiiisselweiten fir Sachskantprodukte.

Die Internationale Norm ISO 272 iiber Schiiisselwaiten ist im
Oktober 1978 von Deutschiand als nationale Norm DIN I1SO
272 ibarnommen wordan. Dennoch werdan fiir die Nenn-
groBen M 10. M 12, M 14 und M 22 in Deutschiand bis jetzt
noch von DIN IS0 272 abweichande Schilsselweitan ver-
wandet. Die folgende Tabelle enthilt eine Gegeniibarstaliung
der aiten und der neuan Schilssetwaiten fiir die vier ganann-
tan NenngriiBen.

Gewindenanngrobe M 10 | M 12 I M14 | M22

bisherige
Schiiisselwaits
mm 17 19 22 32

neue
Schilsselweite

nach DIN ISO 272
mm 16 18 21 34

Dias im FMV tatigan Herstelier und Verbraucher von Sechs-
kantprodukten sowie die Vertrater des Handels haben sich
nunmehr entschiossen, die Umstellung dieser Schliissel-
weiten in migiichst allen in Frage kommenden Produkinor-
man vorzunehmen. Da es, wie die Vergangenhsit gezeigt hat,
die Eintlihrung der neuen Schiiisselwaiten nichi gefdrdert
hat, wenn diese als zu bevorzugende Alternative neben den
aften Schilisselweitan in bestehende DIN-Normen aufgenom-
men worden waren, wurde zur Baschlaunigung des Umstel-
lungsvorganges folgandes baschiossen:

intemationale Patentklassifikation
F 18 B 35/00

**) Zu baziehen durch:
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Neben den bestehenden DIN-Mormen mit dan alten
Schilsse/weiten werden, soweit vorhanden, DIN-ISO-Nor-
man zum gleichen Normungsgegensiand, die neben einigen
anderen Unterschieden vor allem die neuen Schilisseiweiten
nach DIN IS0 272 enthaiten, verdffentlicht. In beiden Normen
wird darauf hingewiesen, daB die jeweilige DIN-ISO-Norm
bevorzugt anzuwenden ist und daB diese die noch giiltige
DIN-Norm nach einer Ubergangszeit von § Jahren ersatzen
soll. Liegt keine entsprechende 1S0O-Norm vor, so enthillt die
DIN-Norm eine Vorbemerkung mit dem Hinweis, dad die alten
Schlisseiweiten nach einer Ubergangszeit von ebenfalls
5 Jahren gestrichen und durch Schilisselweiten nach
DiN ISO 272 ersatzt werden sollen.

Damit ist sowohl flr den Hersteller als auch fiir den Anwender
von Sachskantprodukten ein Termin vorgegaben, innerhalb
dessen die Umstellung auf die neuen Schiisselweitan vor-
genommen werden soll. Fiir den Ersatzieilbedarf wird es nach
Meinung des zustidndigen Ausschusses auch nach diessm
Tarmin noch méglich ssin, die alten Produkte zu beschaffan.

Der Ersatz der bisherigen DIN-Normen durch antsprechende
DIN-ISO-Normen hat im Einzeifall neben der Umsteliung auf
dia neuen Schilissaiweiten noch einige weitere Konsa-
quenzen, auf die im nationalen Vorwort zur jeweiligen DIN-
ISO-Norm hingewiesen wird. Diese Konsaquenzen resultie-
ren aus der Tatsache, da8 das ISO-Normenwerk noch nicht
die Abgeschiossenheit erreicht hat, wie dies baim deutschan
Normenwark der Fall ist. So fehlen in ISO-Produktnormen
noch aine Reihe von Nenngrifen sowie teilweisa noch Fest-
legungen iiber Produkte mit Feingewinden. AuBsrdam sind
die Normen uber Technischa Lieferbedingungen in ISO noch
im Aufbau begriffen, so daB wilhrend einer Ubergangszeit bei
der Bestellung von Produkten nach DIN-ISO-Normen
bestimmte Anforderungen noch gesondert verainbart wear-
den missen, da sie in den Bestellbezeichnungen nach den
DIN-ISO Normen noch nicht enthalten sind.

Neben diesen Konsequenzen, die bei der Anwendung der
neuen DIN-ISO-Normen von Bedeutung sind, hat die Ande-
rung der Schilsselweiten auch sine Reihe von Auswirkungan
bei der Anwendung der neuen Produkte, die vom Konstruk-
teur zu beachten sind. Neben den geiéinderten EinbaumaBan
ist dies vor allem die Anderung der Flichenpressung in der
Auflage der Mutter bzw. des Schraubenkopfes. In der vom
Verband der Automobilindustrie & V. (VDA) herausgegebe-
nen Emptehlung VDA 262 **) wird diese Problematik ange-
sprochen,
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