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RIBE® GFS - DIREKTVERSCHRAUBUNGEN IN STAHL,
GussEISEN, ALumINIuM, BLEcH, MAGNESIUM UND KUNSTSTOFF
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KOSTENEINSPARUNGEN DURCH DIREKTVERSCHRAU

Gewindefurchende Schrauben erzeugen ihr Muttergewinde selbsttétig bei der Mon-
tage durch Umformung des Mutterwerkstoffs. Damit ist es mit Direktverschrau-
bungen in Bauteile ohne vorhandenes Muttergewinde vielfach mdglich, die Ge-
samtkosten der mechanischen Verbindungen erheblich zu senken. Vor allem die
Prozesskosten lassen sich mit gewindefurchenden Schrauben reduzieren, da der
Arbeitsschritt Gewindeschneiden beziehungsweise Gewindeformen entfallt und
zudem keine stdrenden Spane anfallen. Die Schrauben werden direkt in gestanz-
ten, gebohrten, gegossenen oder gelaserten Léchern eingesetzt. Auch hinsichtlich
der Prozesssicherheit bieten gewindefurchende Schrauben deutliche Vorteile. So
entsteht durch die Materialverfestigung im Gewinde eine hohere Belastbarkeit der
Gesamtverbindung. Aufgrund des notwendigen Eindrehmoments und der Spielfrei-
heit zwischen Bolzen und Muttergewinde liegt eine erhdhte Losdrehsicherheit vor,

die oftmals einen Verzicht auf Schraubensicherungen méglich macht.

RIBE® Gewindefurchende Schrauben wurden speziell auf die Anforderungen der
verschiedenen Einsatzfalle und -werkstoffe ausgelegt und sind in einer Vielzahl
an Geometrien, Werkstoffen und Oberflachen verfligbar. Direktverschraubungen
erfordern immer ein optimiertes Zusammenspiel von Bauteil, Verbindungselement
und Montage und damit eine perfekte Auslegung der Schraube auf den jeweiligen
Anwendungsfall. Fir hochstbelastete und spezielle Einsatzfalle empfiehlt sich im-
mer eine exakte Analyse der Verbindung und der geforderten Eigenschaften, flr die

unsere Anwendungstechnik gerne zur Verfligung steht.
Werkstoffe und Ausflihrungen

Geeignete Mutterwerkstoffe flir Direktverschraubungen sind alle Metalle und Kunst-
stoffe mit ausreichender Duktilitdt und einer Werkstoff-Festigkeit bis etwa 950 MPa.
Ein genereller Unterschied besteht zwischen Direktverschraubungen in Metallen und
in Kunststoffen: Bei Metallen, insbesondere Stahl, ist eine groBe Harte der Schraube
im Bereich der Furchzone erforderlich (Vergiitung auf hohe Festigkeit, Einsatzver-
gitung CORFLEX® N, partielle Induktivhirtung CORFLEX® 1). Die CORFLEX"-

Ausflihrungen machen es méglich, auch statisch und dynamisch hochbeanspruchte
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Verbindungen mit gewindefurchenden Schrauben auszufiihren. Das Gewindeprofil
entspricht dabei dem des metrischen Gewindes. Bei Kunststoffen sind schlanke,
weit eindringende Flanken mit vergroBerter Steigung vorteilhaft. Die Festigkeit der

vergiiteten Schraube ist hier ausreichend, eine spezielle Aufhartung der Randschicht
ist nicht erforderlich.

VORTEILE GEWINDEFURCHENDER SCHRAUBEN

Direktverschraubungen mit gewindefurchenden Schrauben weisen folgende Vorteile auf

© Spanloses Gewindeformen.

® Keine Schwachung des Muttergewinde-
bereichs durch Materialentfernung.

© Kostenvorteile durch Entfall des Gewin-
deschneidens [-formens.

O Direkte Verwendung von gestanzten, ge-

O Hohere Festigkeit des Muttergewindes
durch Kaltverfestigung.

0O Verzicht auf Schraubensicherungen durch
erhohte Losdrehsicherheit.

@ Keine Muttergewindebeschddigung bei der
Montage (crossthreading).

bohrten oder gegossenen Ldchern.

Prozesskette bei Einsatz einer

Verkiirzte Prozesskette bei Einsatz einer
metrischen Schraube.

gewindefurchenden Schraube.

Loch Gewinde
bohren schneiden

Spédne Montage

Gegossenes  Montage
entfernen
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GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN -
UBERBLICK DIREKTVERSCHRAUBUNG

[ STAHL | GUSSEISEN | ALUMINIUM

Fiir Direktverschraubungen in Metalle sind die gewindefurchenden Schrauben TRI-
FORM™, TAPTITE 11°, DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000° ausgelegt. Die TRIFORM™-
Schraube zeichnet sich durch niedrige Furchmomente und gute Gewindetragfahig-
keit bei geringen Herstellungskosten aus. Die TAPTITE® Schrauben wurden gezielt fiir

hochste Anforderungen an Montageverhalten und Belastbarkeit entwickelt.

B BLECH

Die TRIFORM™ DB eignet sich fiir alle Anwendungen mit weniger hohen Anforde-
rungen an das Montageverhalten. EXTRUDE-TITE® Schrauben zeichnen sich hingegen
aufgrund ihrer Geometrie durch ein sehr niedriges Eindrehmoment aus. Speziell fiir
die gestiegenen Anforderungen bei hochfesten Blechen mit einer Festigkeit von bis
zu 950 MPa und Edelstahlblechen wurde die TRIFORM™ DB HF entwickelt.

MAGNESIUM

Der Einsatz hochfester ALUFORM®-Aluminiumschrauben von RIBE® ist die optimale
Losung fiir das sichere Verbinden von Magnesiumkomponenten. Vorspannkraftver-
luste durch thermisch induzierte Zusatzspannungen werden dabei durch den sehr
ahnlichen Ausdehnungskoeffizienten minimiert und Kontaktkorrosion wird schon
bei unbeschichteten Schrauben nahezu vollstandig vermieden. In GFS-Ausfiihrung
ermdglicht sie nun auch die Direktverschraubung ausreichend duktiler Magnesi-

umlegierungen.

B8 KUNSTSTOFF

RIBE® PR und PLASTOFORM eignen sich gleichermaBen gut fir den Einsatz in Kunst-
stoffen. Dabei zeichnet sich RIBE® PR durch ihre kostengiinstige Herstelloarkeit aus,
wahrend PLASTOFORM Schrauben aufgrund der flieBoptimierten Geometrie hohe

AusreiBkrafte bereitstellen und auch fiir sprode Kunststoffe geeignet sind.



Belastbarkeit der

Kostenguinstig Montageverhalten i
TRIFORM™ () @) o
TAPTITE I @) @) @)
DUO-TAPTITE @) () )
TAPTITE 2000° O . .
Kostenguinsti Montageverhalten s b
S 9 9 Verbindung
TRIFORM™ DB @ @) @
TRIFORM™ DB HF @) O ()
EXTRUDE-TITE O @ @)
Kostenguinsti Montageverhalten Eelpita kSR
S S Verbindung
GFS ALUFORM' @) O @)
Kostengiinstig Belastbarkeit der Verbindung
RIBE' PR O @)
PLASTOFORM o o

’ sehr geeignet O geeignet O weniger geeignet
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GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN -
FUR BAUTEILE AUS METALL

Die nachfolgenden Schrauben haben eine unterschiedlich definierte Furchspitze
zum Erzeugen der Muttergewinde. Die Furchspitzen weisen scharfe Flanken zum
schnellen ,Anfassen” der Schraube beim Montieren auf sowie ein unrundes Profil,
um das Formen des Muttergewindes zu ermdglichen. Um eine Austauschbarkeit mit
Normgewinden zu gewahrleisten werden diese Schrauben mit metrischem Gewin-
deprofil ausgestattet, um spater beispielsweise bei Reparaturen eine Schraube mit

metrischem Gewinde einsetzen zu kdnnen.

TRIFORM™ TRIFORM™

- Niedrige Furchmomente

- Hohe Gewindetragfahigkeit - = Die TRIFORM™-Schraube - eine langjahrig bewahrte Eigen-
- Kostenglinstig in der Herstellung §

- Keine Lizenzgebihren entwicklung des Hauses RIBE” - zeichnet sich durch niedrige

Furchmomente und gute Gewindetragféhigkeit bei geringem
Preis aus. Dies wird durch die Kombination aus herstellungs-
giinstiger TRIFORM™-Furchspitze und rundem Schaftquer-
schnitt erreicht. Haupteinsatzgebiete: Kostenopti-
mierte Teile und Muttergewindewerkstoffe mit

geringem Forméanderungsvermogen.

TAPTITE II° TAPTITE 1I®

- Trilobularer Querschnitt

- Sehr niedrige Furchmomente

- Kurze Furchspitze

- Auch fiir groBe Einschraubtiefen

Die TAPTITE II°-Schraube zeichnet sich durch eine groBe
Lobulation (Unrundheit) des Querschnitts aus. Dadurch wer-
den sehr niedrige Eindrehmomente erreicht. Die Lobulation
Uber die gesamte Schaftldnge garantiert gleichmaBig nied-
rige Eindrehmomente, die selbst bei groBen Einschraubtie-
fen erhalten bleiben. Das ,Anfassen” der Schraube geschieht
ohne nennenswerte axiale Anpresskraft. Trotzdem ist
die Furchspitze mit 2 bis 3 Gewindegdngen kiirzer
als in DIN 7500-1 verlangt.



DUO-TAPTITE® DUO-TAPTITE®

- Abnehmende Trilobularitat fiir erhdhte
Tragfahigkeit im Klemmbereich

- Zufiihrspitze fiir automatische Montagen

- Fiir hochfeste [ dynamische Verbindungen

Die DUO-TAPTITE*-Schraube weist eine Furchspitze mit
Filhrungszapfen auf, die das Finden und Zentrieren in der
Bohrung erleichtert (qute axiale Ausrichtung der Schraube).
Die Lobulation der Furchspitze ist gréBer als beim tragen-
den Schaft. Dadurch wird ein geringes Eindrehmoment mit
hoher axialer Belastbarkeit der Verbindung kombiniert (hohe

Uberdrehmomente, hohe AusreiBkrafte).

T

TAPTITE 2000° TAPTITE 2000°

- Verringerte Furchmomente durch
Radiusprofil

- Verbessertes Ein-/ Uberdrehverhiltnis

- Verschiedene Ansatzspitzen fiir optimale

Anpassung an Anwendungsfall

Die TAPTITE 2000°-Schraube vereint die Vorteile von TAPTITE II°
und DUO-TAPTITE® hinsichtlich mechanischer Eigenschaf-
ten und Kosteneinsparungen. Durch das trilobulare Gewin-
deprofil mit Doppellobulation, kombiniert mit dem
Radiusprofil-Gewinde ist das Fin- | Uberdreh-
momentverhaltnis nochmals verbessert. Da-
riber hinaus werden die Furchmomente im
Vergleich zu DUO-TAPTITE® um bis zu 30%

reduziert.

A

}Metalle
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Die nebenstehenden Tabellen ent-
halten GewindemaBe und Vorschla-
ge fiir die Auslegung der Lochgeo-
metrie beim Bohren, Stanzen und
GieBen sowie Richtwerte fiir Ein-
dreh- und Anziehdrehmomente.
Die Richtwerte gelten gleicher-

TRIFORM™

FUR BAUTEILE AUS METALL

TAPTITE II

A

AN )
{ i o
NN

_C | B
Schnitt A-B

TRIFORM™ - GewindemaRBe

TAPTITE 1I° — GewindemaBe

maBen fur TRIFORM", TAPTITE II°,
DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000". © D

. . Gewinde d, max z, max Gewinde . -
Die Drehmomentenangaben sind min \ max min \ max
aufgrund der Parametervielfalt von
9 ) M 2,5 2,60 1,50 M 2 1,98 2,06 1,90 1,98
Werkstoffverhalten, Oberflache
und Schmierung nur als Richtwer- M3 3,10 1,60 M25 248 2,57 239 2,48
te anzusehen. Gerade bei kritischen M35 3,61 2,00 M3 208 3,07 288 297
Konstellationen wie z.B. geringen
M 4 4,12 2,30 M35 3,48 3,58 3,36 3,46

maoglichen Einschraubtiefen und
Muttergewindewerkstoffen mit M5 5,12 2,60 M 4 3,98 4,08 3,84 394
nur geringer Duktilitdt ist eine ex-

. . : M 6 6,12 3,30 M5 4,98 5,09 4,82 4,93
perimentelle Absicherung dringend

anzuraten. M8 8,16 4,10 M 6 597 6,10 577 590

M 10 10,18 5,00 M8 797 8,13 7.72 7,88

M 10 9,97 10,15 9,67 9,85

M 12 11,97 12,18 11,62 11,83

Durchgangsverschraubung: Richtwerte fiir Eindreh- und Anziehmomente fir
TRIFORM™, TAPTITE II°, DUO-TAPTITE® UND TAPTITE 2000” in Nm

Durchgangsverschraubung iiber Furchspitze hinaus

M2 | M25| M3 | M35 | M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M14 | M 16

Eindrehmoment™

Zahlenwerte in Nm 15-30

01-02(02-04/03-0,7|05-1,1(0,7-1,6|15-35| 25-6 | 7-15 25-52 | 35-70 | 55-115

Anziehdrehmoment 8.8* 04 07 13 19 28 55 99 234 459 783 | 1305 | 198,0

Anziehdrehmoment 10.9 | 05 1.0 18 2,7 41 8,0 140 | 333 67,5 | 1152 | 189,0 | 2880

Anziehdrehmoment 129 | 07 12 2.1 32 47 94 16,2 38,7 783 | 1350 | 2160 | 3420

Wegen zahlreicher Einflussfaktoren, wie z.B. Muttergewindewerkstoff, Bohrungsdurchmesser, Einschraubtiefe, Schraubenoberfléche,
Schmierungsverhéltnisse, Schraubengeometrie, sind die Angaben lediglich Anhaltswerte fiir eine erste Abschétzung. Voraussetzung fir die
Ubertragbarkeit der angegebenen Drehmomente ist eine angepasste Bohrungsgeometrie und eine ausreichende Einschraubtiefe.

Eine optimierte Montagevorschrift muss experimentell ermittelt werden.

* Fiir Schrauben entsprechend DIN 7500 gelten die Angaben fiir Schrauben 8.8.

** Die Eindrehmomente unterschreiten auch bei den GréBtwerten die in DIN 7500 festgelegten Hochstwerte.
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Schnitt A-B Schnitt E-F Schnitt A-B Schnitt E-F

DUO-TAPTITE® - GewindemaBe TAPTITE 2000° — GewindemaBe
Gewinde - = - % 4 Gewinde C D ce

min ‘ max min ‘ max max nominal normal max
M 2 1,98 2,06 194 2,02 1,75 M 2 2,00 1,96 1,77
M 2,5 2,48 2,57 2,44 2,52 2,22 M 2,5 2,50 2,45 2,25
M3 2,98 3,07 2,93 3,02 2,69 M3 3,00 2,95 2,71
M 3,5 3,48 3,58 3,42 3,52 3,13 M 3,5 3,50 3,44 317
M 4 398 4,08 391 4,01 3,57 M 4 4,00 393 3,60
M5 498 5,09 490 5,01 4,51 M5 5,00 492 4,55
M 6 597 6,10 587 6,00 5,38 M 6 6,00 590 538
M 8 797 8,13 7,85 8,00 7,23 M8 8,00 7,87 7,23
M 10 9,97 10,15 9,82 10,00 9,07 M 10 10,00 9,85 9,08
M 12 1,97 12,18 11,80 12,00 10,92 M 12 12,00 11,82 10,92
M 14 13,97 14,20 13,77 14,00 12,77 M 14 14,00 13,80 12,77
M 16 15,97 16,20 15,77 16,00 14,77 M 16 16,00 15,80 14,76

Sacklochverschraubungen: Richtwerte fiir Eindreh- und Anziehmomente bei
TRIFORM™, TAPTITE II°, DUO-TAPTITE” UND TAPTITE 2000” in Nm

Sacklochverschraubung

M2 | M25| M3 | M35| M4 M5 M6 M8 M10 | M12 | M14 | M 16
Eindrehmoment™
0 0,1-02|02-04(03-0,7|05-1,1/07-16|15-35| 25-8 | 7-15 | 15-30 | 25-52 | 35-70 |55-115
Zahlenwerte in Nm
Anziehdrehmoment 8.8* 04 08 15 22 33 64 11,6 273 53,6 914 | 1523 | 2310
Anziehdrehmoment 10.9 0,6 12 2,1 3.2 47 93 16,3 389 788 | 1344 | 2205 | 3360
Anziehdrehmoment 129 | 08 14 24 37 55 109 189 452 914 | 1575 | 2520 | 399,0

Wegen zahlreicher Einflussfaktoren, wie z.B. Muttergewindewerkstoff, Bohrungsdurchmesser, Einschraubtiefe, Schraubenoberfléche,
Schmierungsverhdltnisse, Schraubengeometrie, sind die Angaben lediglich Anhaltswerte fiir eine erste Abschdtzung. Voraussetzung fir die
Ubertragbarkeit der angegebenen Drehmomente ist eine angepasste Bohrungsgeometrie und eine ausreichende Einschraubtiefe.

Eine optimierte Montagevorschrift muss experimentell ermittelt werden.
*Fiir Schrauben entsprechend DIN 7500 gelten die Angaben fiir Schrauben 8.8.
** Die Eindrehmomente unterschreiten auch bei den GroBtwerten die in DIN 7500 festgelegten Hochstwerte.

}Metalle
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Die nebenstehenden Tabellen ent-
halten GewindemaBe und Vorschla-
ge fiir die Auslegung der Lochgeo-
metrie beim Bohren, Stanzen und
GieBen sowie Richtwerte fiir Ein-
dreh- und Anziehdrehmomente.
Die Richtwerte gelten gleicher-
maBen fiir TRIFORM", TAPTITE II°,
DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000°".
Die Drehmomentenangaben sind
aufgrund der Parametervielfalt von
Werkstoffverhalten, Oberflache
und Schmierung nur als Richtwer-
te anzusehen. Gerade bei kritischen
Konstellationen wie z.B. geringen
maoglichen Einschraubtiefen und
Muttergewindewerkstoffen mit
nur geringer Duktilitdt ist eine ex-
perimentelle Absicherung dringend
anzuraten.

FUR BAUTEILE AUS METALL

Werkstoffe und Ausfiihrungen

TRIFORM™, TAPTITE II* DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000 sind in folgenden Werkstoff-
ausfiihrungen erhltlich: Einsatzvergtitet nach DIN EN ISO 7085, CORFLEX” N verg(itet
mit gesteuerter Riickkohlung nach DIN EN 20898 (Festigkeitsklassen 8.8, 10.9 und
12.9) sowie als CORFLEX" | mit induktiv geharteter Furchspitze.

Bei allgemeinen Einsatzfallen ohne besondere Anforderung an die Schwingfestigkeit
oder Duktilitdt der Schraube erfiillt eine einsatzverglitete Ausfiinrung die Anfor-
derungen. Insbesonders bei Muttergewinden aus Leichtmetallen ist eine verglitete
Schraube der Festigkeitsklasse 8.8, 10.9 oder 12.9 ideal (CORFLEX® N, Muttergewin-
defestigkeit bis etwa 400 MPa bzw. 120 HB). Durch vergiitete Schrauben mit induktiv
geharteter Furchspitze (CORFLEX® I) ist ein Furchen in Metalle bis etwa 650 MPa
Festigkeit (200 HB) bei gleichzeitig hochsten Anforderungen hinsichtlich Duktilitat

und Beanspruchbarkeit der Schraube méglich.

Die CORFLEX"-Ausfiihrungen ermdglichen es zudem, auch statisch und dynamisch

hochbeanspruchte Verbindungen mit gewindefurchenden Schrauben auszufiihren.

Blechdurchzug: Richtwerte fir Lochdurchmesser d,
TRIFORM™, TAPTITE II*, DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000° in mm

Blechdicke s (mm) M 25 M3 M35 M 4 M5 M6 M8 M 10 M 12
05 221-224 | 2,68-271
%) R R _
4 08 223-226 | 271-274 | 315-3,18
(]
2 1,0 225-228 | 2,74-277 | 316-321 | 357-362 | 448-454
Bl /9 ' 15 227-230 | 277-280 | 3,19-3,24 | 360-365 | 451-457 | 538-545 | 719-727
: v
d Ay 2,0 364-369 | 454-460 | 541-548 | 722-730 | 9,08-9,17
B )
h= 2.3s 30 457-463 | 544-551 | 725-733 | 9,13-922 |1090-11,00
4,0 730-738 | 9,18-9,27 | 1095 -11,05
5,0 9,26 - 9,35 | 11,00 -11,10

Geometrie der Durchziige entsprechend Skizze; vgl. dazu auch DIN 7952. Die Herstellung rissfreier Durchzlige erfordert
einen Werkstoff mit hoher Bruchdehnung. Anhaltswert fiir Vorloch im Blech: 0,5 x Schraubennenndurchmesser.




gegossene Bohrungen: Richtwerte flir Abmessungen
TRIFORM™, TAPTITE II*, DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000 in mm

MaBe in mm M4 M5 M 6 M8 M 10 M 12 M 14 M 16
d, 373 472 5,66 760 955 1150 1345 15,45
d, 355 450 540 726 9.13 1100 12,80 1480 y
a
oberes Abmal fiird und d * +0,030 +0,030 +0,036 +0,036 +0,043 +0,043 +0,043 +0,043 ((jjs
do_ v
dr 650 850 10,00 13,00 17,00 20,00 24,00 27,00 e
|l_/ / I I
-]
t, 070 080 1,00 130 1,50 180 200 200 Lol A _
27
q, 420 520 630 830 1040 12,40 14,50 16,50 | / '| |
,
\
oberes AbmaB fiir d, t, 4 £0075 | +0075 | +0090 | +0090 | +0110 | +0110 | +0110 | +0110 ¢ 7 1
L LY
I'iir Werkstoffe hoher Festigkeit, 670 830 980 12,80 16,40 19,50 2170 25,00 1
z.B. Stahlguss a ca. 1,5
B e 820 10,30 12,40 1640 | 2050 | 2450 2870 | 3300
z. B. Grauguss, Aluminium, Zink, a ca. 1,1
|fiir niedrigfeste Werkstoffe, | 4, 4 15,40 18,50 24,50 30,70 36,80 43,00 49,00
z. B. Magnesium, Aluminium, a ca. 0,8

*Bei geringen Anforderungen an die Belastbarkeit der Verbindung kdnnen auch grobere Toleranzen, andere AuBendurch-
messer des Gussdoms oder andere Aushebeschrégen zugelassen werden.

zylindrische Bohrungen: Richtwerte flir Bohrungsdurchmesser d,
TRIFORM™  TAPTITE II*, DUO-TAPTITE® und TAPTITE 2000” in mm

Einschraubtief

inschraubtiefe M2 | M25 | M3 | M35 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16

Materialdicke s (mm)

05-10 180 | 225 | 270

10-16 180 | 225 | 270 | 320

16-25 185 | 225 | 275 | 320 | 365 | 450 | 540

25-40 185 | 230 | 275 | 320 | 365 | 455 | 550 | 730 | 930

40-63 230 | 275 | 325 | 370 | 465 | 550 | 740 | 930 | 1110

63 - 100 370 | 465 | 555 | 750 | 940 | 11,10

100- 160 750 | 940 | 1120 | 1320 | 1520 :
dg

16,0 - 250 760 | 950 | 1130 | 1320 | 1520

Rsiessomater +0050 | +0,075 | + 0075 | +0,075 | +0,075 | + 0,090 | +0,090 | + 0,110 | +0,110 | +0,110 | + 0,110

Bohrung (mm)

GréBere Bohrungsdurchmesser verringern das Eindrehmoment, kleinere erhchen die Haltbarkeit des Muttergewindes und
die Sicherheit gegen selbsttatiges Losdrehen. Fiir gut umformbare Werkstoffe geringer Festigkeit, z.B. Al-Legierungen,
konnen die Lochdurchmesser um ca. 0,05 mm verringert werden. Bohrungstoleranzen: H11 nach DIN SO 286.

}Metalle
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TRIFORM™ DB

- Hohe axiale Belastbarkeit
- Kreisrunder Querschnitt
- Kostengtinstig
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GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN -
FUR BAUTEILE AUS BLECHEN

TRIFORM™ DB, EXTRUDE-TITE® und TRIFORM™ DB HF sind Furchschrauben mit be-
sonders langer Furchspitze fiir metallische Bleche. Bei entspechend verringertem
Bohrungsdurchmesser formen sie selbsttatig einen Durchzug. Dadurch ist es mog-
lich, auch in sehr diinnwandigen Blechen durch plastische Verformung des Mutterge-
windewerkstoffs Verbindungen zu erzeugen, die eine hohe Belastbarkeit aufweisen.
Die lange Furchspitze erzeugt ein ausgepragtes axiales Ausrichten der Schraube bei
der Montage. Gegeniiber herkdmmlichen Blechschrauben sorgt der groBe Kernquer-
schnitt fiir eine groBe Umformung des Muttergewindewerkstoffs mit erhdhten Uber-
drehmomenten der Verbindung. Eine Besonderheit stellt dabei die TRIFORM™ DB HF
dar - eine speziell fiir hochfeste Bleche entwickelte Schraube. Ubliche Diinnblech-
schrauben sind flir Bleche bis max. 600 MPa geeignet. Hohere Festigkeiten erschwe-
ren das ,Anfassen" der Schraube oder es kommt zu starken Beschadigungen der
Schraube aufgrund der geringen Festigkeitsdifferenzen. Auch bei Edelstahlblechen
waren bisher normale Diinnblechschrauben aufgrund der schlechten Reibpaarungen
nur begrenzt einsetzbar. Mittels der TRIFORM™ DB HF ist jetzt eine gewindefurchende
Verschraubung von Blechen mit einer Festigkeit von 600 MPa bis 950 MPa sowie
Edelstahlblechen méglich.

TRIFORM™ DB

Die Schraube basiert auf der bewdhrten TRIFORM™-Geo-
metrie: Hohe Leistungsfahigkeit bei niedrigen Kosten fiir die
Schraube. Dies wird durch die umformenden Flachen an der
Furchspitze und den zylindrischen Schraubenschaft erreicht.
Die Gewindeflanken sind bis zur Spitze voll ausgebildet. Die
TRIFORM™ DB Schraube findet tberall dort ihren Ein-

satz, wo hochste Wirtschaftlichkeit bei Blechteilen

gefragt ist.

-



EXTRUDE-TITE® EXTRUDE-TITE®

- Leicht trilobularer Schaft
- Niedrige Eindrehmomente
- Sichere Montage

Die EXTRUDE-TITE*-Schraube besitzt tiber die ganze Schaft-
linge eine geringe Unrundheit, um auch in Blechen sehr
niedrige Eindrehmomente zu realisieren. Damit bietet sie
ein HochstmaB an Montagesicherheit, selbst bei schwieri-
gen Féllen. Auch bei der EXTRUDE-TITE®-Schraube sind die

Gewindeflanken bis zur Spitze hin voll ausgebildet.

el (AL

TRIFORM™ DB HF TRIFORM™ DB HF

. - Fiir Bleche bis 950 MPa
Durch eine verdnderte Warmebehandlung und eine An- Zugfestigkeit und austenitische Bleche -
. - Erhdhte Tragfahigkeit durch verstarkte

derung der Geometrie unter dem Schraubenkopf kann die ' Kragenbildung

Schraube mit der bewdhrten TRIFORM™-Geometrie auch in
hochfesten und nichtrostenden Blechen verwendet werden.
Die TRIFORM™ DB HF wird aus niedriglegiertem
Verglitungsstahl gefertigt. Die Gewindespitze

ist induktiv gehartet. Der Korrosionsschutz

ist flir hohe Flachenpressungen beim Ein-

drehen in harte Bleche ausgelegt.

}Blech



FUR BAUTEILE AUS BLECH

Fiir die Auslegung von Direktverschraubungen in Bleche sind vor allem drei Kenn-
groBen relevant:

* Bohrungsdurchmesser, der im Bauteil vorgesehen werden muss

* Eindrehmoment, mit dem bei der Montage zu rechnen ist

* Anziehdrehmoment, das sicher aufgebracht werden kann.

Diese drei GroBen sind in den nachfolgenden Tabellen dargestellt.

Da bei Direktverschraubungen in Blechen praktisch immer das Bauteil den Schwach-
punkt bei Uberlast darstellt, ist eine sorgfaltige Festlequng der Montagevorschrift
unumganglich. Die angegebenen Zahlenwerte kdnnen wegen der Vielzahl an Ein-
fllissen nur Richtwerte sein, die im Einzelfall tiberpriift werden sollten.

Zur Sicherheit im Einsatz tragen bei Direktverschraubungen in Blechen auch moder-
ne Montageeinrichtungen bei, die mit mehreren Schraubstufen arbeiten. Dadurch
kdnnen sogar Schrauben sicher montiert werden, deren Eindrehmoment Giber dem
Anziehdrehmoment liegt. Somit eréffnet die richtige Schraube mit dem richtigen
Montageverfahren weitere Einsatzfalle und Potenzial fiir Kosteneinsparungen bei
der Verschraubung in Blechen.

Die nebenstehenden Tabellen enthalten GewindemaBe und Vorschlage fir die Aus-
legung der Lochgeometrie beim Bohren und Stanzen sowie Richtwerte flir Eindreh-
und Anziehdrehmomente. Die Richtwerte gelten gleichermaBen fiir TRIFORM™ DB,
TRIFORM™ DB HF und EXTRUDE-TITE™ Die Drehmomentenangaben sind aufgrund
der Parametervielfalt von Werkstoffverhalten, Oberflache und Schmierung nur als
Richtwerte anzusehen. Gerade bei kritischen Konstellationen wie beispielsweise ge-
ringen moglichen Einschraubtiefen und Muttergewindewerkstoffen mit nur geringer

Duktilitat ist eine experimentelle Absicherung dringend anzuraten.



TRIFORM™ DB und TRIFORM™ DB HF - GewindemaBe
™
Gewinde d, max Z max d, max TR|FORM DB
TRIFORM™ DB HF
M3 1,50 3,50 3,10 ‘
M 4 2,00 490 412 I -
M5 2,50 5,60 5,12 AU s B
tragender Schaft
M 6 3,00 7,00 6,12 kreisformig -
M8 4,40 8,80 8,16

EXTRUDE-TITE® - GewindemaBe

C D cP Lp :
SRS min ‘ max min ‘ max max max EXTRUDE_T'IE
M3 298 307 293 302 126 275 — \
M 4 398 4,08 391 4,01 156 3,85 R
M 5 4,98 5,09 490 501 221 4,40 s -2 5
M 6 597 6,10 587 6,00 2,51 5,50
M8 797 8,13 7.85 8,01 3,64 6,88

Lochdurchmesser und Drehmomente: TRIFORM™ DB, EXTRUDE-TITE®

Bohrungsdurchmesser Richtwerte Eindrehmoment Richwerte Anziechmoment
(mm) (Nm) (Nm)

Blechdicke s (mm) M3 M 4 M5 M6 M3 M 4 M5 M6 M3 M 4 M5 M6
0,75 18 24 35 05 13 20 08 25 40
0,80 18 24 36 46 0,5 14 20 23 09 25 45 50
0,90 18 24 38 47 0,6 14 2,1 25 10 25 50 6.0
1,00 2,0 25 39 48 06 16 22 27 11 30 50 6.0
1,25 2.2 27 41 49 0,7 1,6 23 30 1.2 30 50 70
1,50 29 42 50 17 25 32 30 50 8,0
2,00 3,1 43 5,1 18 27 36 35 6,0 10,0
2,50 45 52 29 39 6,0 10,0

Die Angaben beziehen sich auf zylindrische Bohrungen ohne Durchzug. Wegen der Vielzahl an Einflussfaktoren kdnnen die
Naherungswerte im Einzelfall abweichen (Werkstoffe, Oberflache, Schmierung, Auflagedurchmesser).

Blech
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Aluform®-GFS

- Keine Kontaktkorrosion

- Minimale Vorspannkraftverluste aufgrund

ahnlich thermischer Ausdehnung
- Gewichtsreduzierung
- Verringerte Mindesteinschraubtiefe

|
(

|
|
e u_-,i:-‘.@j&‘.u‘.s.v_,x,'\ \‘

GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN -
FUR BAUTEILE AUS MAGNESIUM

Magnesium gewinnt als leichtester metallischer Konstruktionswerkstoff aufgrund
seiner extrem niedrigen Dichte und der nahezu unbegrenzten Rohstoffverfiigbarkeit
stark an Bedeutung. Bereits heute sind eine Vielzahl von Magnesiumgussbauteilen
im Automobilbau und anderen Branchen im Einsatz. Damit ergeben sich auch fiir
die Verbindungstechnik neue Anforderungen: Vorspannkraftverluste aufgrund der
geringen Kriechbestédndigkeit von kommerziellen Magnesiumgusslegierungen, Kon-
taktkorrosionsanfalligkeit gegeniiber Verbindungselementen aus Stahlwerkstoffen

sowie Realisierung des Leichtbaugedankens auch bei den Verbindungselementen.

Der Einsatz hochfester ALUFORM®-Aluminiumschrauben von RIBE® ist die optimale
Ldsung flir das sichere Verbinden von Magnesiumkomponenten: Vorspannkraft-
verluste durch thermisch induzierte Zusatzspannungen werden durch den sehr
dhnlichen Ausdehnungskoeffizienten minimiert, Kontaktkorrosion wird schon bei
unbeschichteten Schrauben nahezu vollstandig vermieden und auch die notwendige

Einschraubtiefe kann bei optimierter Montage reduziert werden.

ALUFORM®-GFS

Fiir den Einsatz in Magnesiumbauteilen kommen die auf den
|’~ﬁ vorhergehenden Seiten beschriebenen gewindefurchenden
J | Schrauben in ALUFORM®-Ausfiihrung zum Einsatz. Schrau-

M benwerkstoff und -geometrie orientieren sich dabei am

konkreten Anwendungsfall und insbesondere der Festigkeit/

- % Duktilitat der eingesetzten Magnesiumlegierung:
J 2 * ALUFORM®-GFS aus optimiert warmebehandeltem ALU-
g JI FORM®-Serienwerkstoff mit Zugfestigkeit Rm > 420 MPa
7t 7 + ALUFORM"-PLUS-GFS aus ALUFORM"-Serienwerkstoff im
= Zustand T9 mit Zugfestigkeit Rm > 500 MPa

‘;\ ;I * ALUFORM®-HF-GFS aus hochstfestem AlZnMgCu-Werkstoff
im Zustand T79 mit Zugfestigkeit Rm > 550 MPa



GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN -
FUR BAUTEILE AUS KUNSTSTOFF

Kunststoffbauteile sind leicht und preiswert. Die dazu passende Verbindungstechnik
sind Schrauben, die direkt in den Kunststoff ohne vorhandenes Muttergewinde ein-
gedreht werden kdnnen. Dabei kann durch die groBe Nachgiebigkeit der Kunststoffe
auf eine Unrundheit der Schraube verzichtet werden. Um hohe AusreiBkréfte zu
realisieren, weisen diese Schrauben eine relativ groBe Steigung und einen kleinen

Kerndurchmesser des Gewindes auf.

RIBE® PR RIBE® PR

- Kostengiinstig
- Fiir normale Anforderungen
- Fiir duktile Werkstoffe

Das RIBE® PR-Gewindeprofil wurde fiir Verschraubungsfalle

entwickelt, bei denen mittlere Anforderungen kostenginstig
umgesetzt werden missen. Die Schraube hat schmale 30°-
Flanken, die in Kunststoffen zu einer guten Uberdeckung
zwischen Schrauben- und geformtem Muttergewin-
de fiihren. Der Kerndurchmesser ist so gewahlt,
dass der Kunststoff im Allgemeinen nicht bis

zum Gewindegrund flieBt.

PLASTOFORM PLASTOFORM
- Auch fiir sprode Kunststoffe geeignet

Das PLASTOFORM-Gewindeprofil wurde durch rechnerische - Hohe AusreiBkrafte
- Gute dynamische Belastbarkeit

und experimentelle Untersuchungen optimiert: Sowohl . - Reduzierte Gefahr des Aufplatzens

von Gewindedomen
duktile als auch sprode Kunststoffe kdnnen mit der gleichen

Schraube verbunden werden. Die Geometrie ist besonders
auf niedrige Einschraubmomente abgestimmt. Durch die
Rundungen flieBt der Bauteil-Werkstoff so, dass sich hohe
AusreiBkrafte ergeben. AuBerdem optimiert die PLASTO-
FORM-Geometrie den radialen Spannungszustand
im Kunststoff, wodurch die Gefahr des Aufplat-

zens von Schraubdomen reduziert wird. Zusétz-

lich ist die Schraube dynamisch hoch belastbar.

} Kunststoff



Richtwerte fiir die Auslegung von
Direktverschraubungen in Kunststoff
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TECHNISCHE DATEN -
FUR BAUTEILE AUS KUNSTSTOFF

Fur die richtige Auslegung einer Kunststoff-Direktverschraubung geht man von
der bendtigten Klemmkraft in der Verbindung aus, die durch die maximale Schrau-
benbruchkraft beschrénkt ist. Daraus ergibt sich die erforderliche Schraubenab-
messung. In den Tabellen rechts sind zu jeder Schraubenabmessung Richtwerte fiir
die bendtigten Bohrungsdurchmesser sowie fir die zu erwartenden Eindreh- und

Anziehdrehmomente angegeben.

Fiir die notwendige Einschraubtiefe ist die Beanspruchbarkeit des Kunststoffs ent-
scheidend. In der nachstehenden Tabelle sind die haufigsten Kunststoffe aufgefiihrt.
Mit der dort verzeichneten ertragbaren Spannung kann man im Diagramm die be-
zogene Einschraubtiefe und den bezogenen AuBendurchmesser des Schraubdoms
ablesen. Zusammen mit den Vorschldgen fiir einen Schraubtubus ist damit die Geo-
metrie von Schraube und Schraubumgebung am Bauteil schnell festgelegt. Diese
Richtwerte sind bei besonderen Anforderungen an die Verbindung experimentell zu

uberpriifen und gegebenenfalls zu optimieren.

Ertragbare Spannungen: Richtwerte im Kunststoff

Kunststoff (MPa)
ABS 50
EP Epoxidharz 65-110
PA6 trocken - luftfeucht 3% H,0 30-85
PA6 GF30 trocken - luftfeucht 3% H,0 100-170
PAG GF 50 trocken - luftfeucht 3% H,0 120-190
PAG6 trocken - luftfeucht 2,5% H,0 60-85
PC 60
PC GF30 80

PE 30
POM 65
PP 30
PUR 50
PVC hart 65
SAN 70
up 75

Die ertragbare Spannung ergibt sich aus der Streckspannung, 1%-Dehnspannung oder der Bruchfestigkeit, je nach Werk-
stoffverhalten des Kunststoffs. Die Angaben sind Richtwerte zur schnellen Abschdtzung. Fiir relaxationsarme Verbindungen
sollte die ertragbare Spannung um den Faktor 0,5-0,8 verkleinert angesetzt werden.



Die Angaben sind Richtwerte, da sehr viele Einflussparameter existieren (z.B. Werkstoffe, Oberflachen, Geometrie,
Montagebedingungen). Optimierte Verbindungen erfordern i.a. Anpassungen bei dB, IE, da.

*Bohrungstoleranz +0,05 mm.

RIBE® PR — GewindemaBe
Gewinde PR 1,8 PR 2,0 PR 2,2 PR 2,5 PR 3,0 PR 3,5 PR 4,0 PR 5,0 PR 6,0 PR 7,0
RIBE® P
a 1,30 1,40 1,50 1,70 190 2,10 2,40 3,00 3,60 4,20 ¥
b 7,00° | 800 | 9007 | 10,007 | 12,007 | 14007 | 1600 | 20,00%7 | 24,007 | 28,00 E7
d1 (h13) 195 2,15 235 2,65 3,15 3,65 4,15 515 6,15 7,20 = & =
! H 1 '
d, (h12) 1,20 132 1,43 1,60 1,90 2,18 2,48 3,04 3,63 4,20 Axl 1yl
ol 8 (Im Bereich y AuBen-@
d3 1,50 1,60 1,70 1,90 2,30 2,60 3,00 3,60 4,25 4,50 Ieicht abfallend)
irv"_ [ o
P 0,80 091 0,98 1,12 1,34 1,57 1,79 2,24 2,69 3,14
X max 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,20 2,70 3,20
y max 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,20 2,70 3,20
PLASTOFORM - GewindemaBe
PLASTOFORM
Gewinde P 3,0 P35 P 4,0 P45 [? 50 P55 P 6,0 P 6,5 oo
a 1,30+0‘50 1,50+0,50 ‘II80+O,60 1,80+0,70 2’20+0‘80 2’40+0‘80 2,50+O,90 2I90+1,OO v U" SI
el 2 _¥_ (Im Bereich y AuBen-@
b 12‘OO+1,90 14'00+2‘30 16‘OO+2‘70 18,00+2‘60 20‘00+3,20 22‘OO+3‘50 24'00+3‘80 26,00#’30 L a € b N leicht abfallend)
d1 3'00.0‘20 3'50.010 4,00_0‘25 4'50-0,25 5'00-0,25 5,50_0‘25 6,00_0‘25 6,50_0’25
d, 1'8770‘20 2.0370‘20 2,5070‘20 2.7070‘25 2,960‘25 3.3570‘25 3.6470‘25 3,8370’25
P 1,27 1,53 1,78 1,84 2,15 235 2,54 2,87
X max 1,30 1,60 1,80 1,90 2,20 2,40 2,60 2,90
y max 1,30 1,60 1,80 1,90 2,20 2,40 2,60 2,90
Kennwerte fiir PLASTOFORM - und RIBE® PR-Schrauben
Ausfiih . P 3,00 | P350 | P400 | P450 | P500 | P550 | P600 | P650
usflihrungsar
- PR 2,00 | PR 2,50 | PR 3,00 | PR 3,50 | PR 4,00 PR 5,00 PR 6,00 PR 7,00
Nenndurchmesser
d. (mm) 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00
1
min Schrauben-
bruchkraft (kN) 0,95 1,40 1,75 2,10 330 3,80 4,60 6,00 7,20 8,10 9,50
d, Kunststoff duktil
8 (mm)* 1,60 2,00 2,40 2,80 3,40 3,80 4,20 4,60 5,10 5,50 5,50
d, Kunststoff sprode
s N (mm)* P 1,80 2,10 2,60 3,00 3,60 4,00 4,50 5,00 5,40 590 590
Eindrehmoment M,
ca. (Nm) 0,10 0,20 0,50 0,70 0,80 1,20 1,50 2,00 3,00 4,00 5,00
Anziehdrehmoment M
“ ca. (Nm) Al 0,25 0,50 1,00 1,40 1,60 2,40 3,00 4,50 6,00 8,00 10,00

}Kunststoff



SONDERFALLE
GEWINDESICHERUNG-/ REINIGUNG

KLEERTITE
KLEERTITE-Schrauben sind TAPTITE®-Schrauben mit speziel-
ler Lackentfernungsspitze flir ,verschmutzte" Vorlécher. Sie

kommen als gewindefurchende Schrauben

beispielsweise bei lackierten Vorldchern
zum Einsatz oder auch als Befestigungs-
schrauben in verunreinigten Mutterge-
winden. Das Haupteinsatzgebiet fiir diese

Schrauben sind z.B. Erdungsverbindungen.

KLEERLOK
KLEERLOK-Schrauben basieren auf der POWERLOK-Geome-
trie und reinigen mit einer speziellen Lackentfernungsspitze
verschmutzte”, vorhandene Muttergewinde. Hierdurch kann
auf kostspielige Stopfen zum Schutz des Muttergewindes
verzichtet werden. Gleichzeitig wird mit der Schraubengeo-
metrie eine metallische Verliersicherung erreicht. Dies erlaubt
schelle und sichere Montagen bei konstan-
ten Drehmoment- zu Vorspannkraftverhalt-
nissen und erlaubt damit eine deutliche

Verringerung der Montagekosten.

SONDERFALLE
GEWINDESICHERUNG-/ REINIGUNG

Auf Basis der trilobularen Schaftgeometrie bietet RIBE® Son-
derschrauben mit zusatzlichen Eigenschaften, wie Gewinde-
sicherung [ -reinigung fiir vorhandene metrische Mutterge-
winde und Reinigung von ,verschmutzten" Vorlochern an.
Bei vorhandenen metrischen Muttergewinden bewirkt die
Trilobularitdt dhnlich dem Gewindefurchen eine Verringe-
rung der Eindrehmomente bei erschwerten Montagebedin-
gungen wodurch zusatzliche Klemmkrafte durch Verformung
im Muttergewindegrund (POWERLOK) bereitgestellt werden.
KLEERLOK Schrauben entfernen beim Verschrauben vorhan-
dene Verunreinigungen wie Schmutz oder Lack. Durch Entfall
zusatzlich aufgebrachter klebender Gewindebeschichtungen
und zusétzlicher Arbeitsgange konnen diese Schrauben so zu
einer signifikanten Minimierung der Gesamtverbindungskos-

ten beitragen.

POWERLOK

POWERLOK-Schrauben sind trilobulare Sicherungsschrau-
ben fir vorhandene metrische Muttergewinde. Durch eine
Verkleinerung des Flankenwinkels im Bereich der Gewinde-
spitze (60°->30°) und eine Erhdhung des AuBendurchmes-
sers kommt es bei der Montage zu elastischen Verformun-
gen an der Gewindespitze der Schraube beziehungsweise an

dem Kerndurchmesser des Muttergewindes.

Hieraus resultiert die klemmenden Wirkung
im Gewinde, welche aufgrund des elasti-
schen Charakters groBtenteils reversibel
ist und sich damit auch fiir Mehrfach-

montagen eignet.
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