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Wie funktioniert
eigentlich Gewinde-
furchen in Metalle?

TAPTITE 2000°

Gewindefurchen in Metalle

® niedrige Furchmomente @ spanloses Gewindeformen

® hohe Vorspannkrafte ® bis zu 85 %ige Reduzierung
©® hohe Montagesicherheit der Gesamtverbindungskosten
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TAPTITE 2000° — Gewindefurchen in Metalle

Schnellere Fertigung, bessere Qualitat,

geringere Kosten

TAPTITE 2000° ist eine gewindefurchende Schraube mit hervorragenden mechanischen, verbindungstechni-

schen und ergonomischen Eigenschaften, die von keiner anderen Technologie UGbertroffen werden. Im Ver-
gleich zu herkdmmlichen Schrauben reduzieren Sie mit TAPTITE 2000® die Gesamtverbindungskosten um
bis zu 85 %, unter anderem, weil der Fertigungsaufwand deutlich sinkt: Viele Prozessschritte fallen einfach

weg. Das Verbindungselement wird direkt in ein gegossenes oder gebohrtes Kernloch geschraubt. Fertig!

Technologie im Einsatz

Der Einsatz von TAPTITE 2000°® sorgt dafir, dass beim Fugen
von Metallapplikationen Arbeitsgange wie Gewindeschnei-
den, sowie der Einsatz von
zusatzlichen Sicherungsele-
menten entfallen.

Mit weniger Schritten ans Ziel

Die trilobulare™ Querschnitts-Geometrie des Schrauben-
schaftes sorgt fir ein spanlos geformtes metrisches Gewinde,
das im Reparaturfall eine
herkdmmliche Gewinde-
schraube aufnehmen kann.
Daneben entstehen wichtige
Qualitatsvorteile: niedriges
Furchmoment, hohe Vibrati-
onsbestandigkeit und hohe
Vorspannkrafte.

1 Verarbeitungsprozess Gewindeschraube

Bohren/

Befestigungs-/

l Wenn Sie TAPTITE 2000® verwenden,
sparen Sie nicht nur Zeit beim Verar-
beitungsprozess, sondern auch Kosten

GieBen/ J Ansenken Gewir.|de- Reinigung Sicherungs Montage fur den Einsatz von Werkzeugen und
schneiden . . .
Stanzen element Maschinen. So entfallt zum Beispiel das
Bearbeitungszentrum inklusive Wasch-
anlage fir die betroffenen Verschraub-
Bohren/ Il i v indeschraub
GieBen/ Kénnen Sie sich sparen! TAPTITE 2000° VEICED stellen, wie es fir Gewindeschrauben
Stanzen notwendig ist, oder die Messmittelbe-
schaffung zur Lehrenhaltigkeitsprifung
1 ® . . . .
T Verarbeitungsprozess TAPTITE 2000 I sowie zusatzliche Sicherungselemente.
Hohere Montagesicherheit ben
Wegen der gréBeren Differenz zwischen dem niedrigen M,
Furchmoment M, von TAPTITE 2000® und dem Anziehdreh- 2.2
moment M, (Delta M, — M,) erzielen Sie eine bessere Monta- T sl M
gesicherheit und eine héhere Klemmkraft. 2
‘E TAPTITE 2000° Delta M, - M,
g 141 Herkémmliche Furchschraube Delta M - M,
£
1,0
2 M
8 06 M
Delta M, — M, TAPTITE 2000® M3-10.9 und 024
Delta M, — M, herkémmliche Furchschraube M3-10.9 ' : niedriges Furchmoment : ﬁk
360 1080 1800 2520 3240 3960

Drehwinkel [°]
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Gewindeprofil und Querschnitt sorgen

fir bessere Werte

Radiusprofil

Ya¥ V Ya\

Furchmoment halbiert
Durch das einzigartige
Radiusprofil und durch den
dreieckigen Querschnitt liegt
das Einschraubmoment von
TAPTITE 2000® um bis zu

50 % unter dem Einschraub-
moment herkdmmlicher
gewindefurchender Schrau-
ben nach DIN 267-T30 sowie

nach DIN 7500-1. Profil herkémmlicher
— gewindefurchender

Schrauben

— Radiusprofil TAPTITE 2000®

—— Metrisches ISO-Gewinde

Das Gewindeprofil von TAPTITE 2000® dhnelt der Evolven-
tenform eines Zahnrades. Zusammen mit der dreieckigen
(trilobularen™) Querschnittsgeometrie des Schraubenschafts
verbessert es die mechanischen Werte der Schraubverbindung
deutlich:

© Die Verformungsarbeit beim Gewindefur-
chen und die Materialverdrangung sind
geringer. Der Werkstoff kann leichter in
Richtung Schraubengewindekern flieBen.
Der Faserverlauf des Werkstoffs bleibt
erhalten.

© Bei der Kaltverfestigung kénnen die me-

chanischen Werte des Werkstoffs bis zu ca.

30 % erhoht werden.

spanloses Gewindeformen (keine Spanbil-

dung wie bei Schneidschrauben)

geringeres Einschraubmoment

geringere Klemmkraftstreuung

hohere Vorspannkrafte

hoéhere Vibrationsbestandigkeit

(]

IR

Die optimierte Gewindegeometrie von TAPTITE 2000® SPA™

Furchzonenlange (L) jeweils 2,5-3,5 x p (Steigung)

Gewindeanschnitt

Die Optimierung der Furch-
zonenlénge (L,) und des
zuldssigen Cp-max.-MaBes
ermdglicht ein optimales
Ansetzen der Schraube bei
einer hohen Anzahl tragen-
der Gewindegange.

Nenn-@ Gewinde TAPTITE 2000® M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10
Furchzonenlange L, [mm] 1,35 1,50 1,80 2,10 2,40 3,00 3,75 4,50
Toleranz L, [mm] +0,225 +0,25 +0,30 +0,35 +0,40 +0,50 +0,625 +0,75
Steigung p [mm] 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 1,00 1,25 1,50
Umkreis C max. [mm] 2,52 3,02 3,52 4,02 5,02 6,03 8,03 10,03
min. [mm] 2,43 2,93 3,42 3,92 4,91 5,90 7,87 9,85
Abstand D max. [mm] 2,46 2,97 3,46 3,93 4,92 5,91 7,87 9,84
min. [mm] 2,37 2,87 3,35 3,83 4,81 5,78 7.71 9,66
Cp max. [mm] 2,13 2,58 3,00 3,40 4,31 5,12 6,91 9,07

www.arnold-fastening.com
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TAPTITE 2000® — Gewindefurchen in Metalle

ARNOLD Werknormen

Zylinderschraube AWN-01-01-01

IC
P A
o | . A
P & (©
XK
Nenn-@ M2,5 M3 M4 M5 M6 M8 M10
d, 4,508 5,50018 7,00-022 8,50022 10,0002 13,000%7 16,0007
k 1,85°014 2,400 3,10018 3,65018 4,40-030 5,80°030 6,900:36
TORX® GroBe T8 T10 T20 T25 T30 T45 T50
TORX PLUS AUTOSERT® GroBe IP8 IP10 1P20 P25 IP30 P45 IP50
Flachkopfschraube AWN-01-01-02
t - -
<
. T =
s B M s
Nenn-g M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10
d, 5,00-030 5,60-030 7,00-03¢ 8,00036 9,50°0:3¢ 12,004 16,004 20,0002
k 2,100 2,40°014 2,600 3,10018 3,70-018 4,600 6,00-030 7,50-03¢
TORX® GroBe T8 T10 T15 T20 T25 T30 T45 T50
TORX PLUS AUTOSERT® GroBe  IP8 IP10 IP15 IP20 IP25 IP30 IP45 IP50
Flachrundkopfschraube AWN-01-01-03
n
- ra
| Bt
]
¢— t—
Nenn-g M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 [\ ] M10
d, 6,00030 7,50-058 9,00-058 10,00°%  11,50%7°  14,50%7°  19,00:%% 24,0008
k 2,40°025 2,52:024 2,80°0.25 3,25-0:30 3,95-0:30 4,750:30 6,150:30 7,40-030
TORX® GroBe T8 T10 T15 T20 T25 T30 T40 T50
TORX PLUS AUTOSERT® GroBe IP8 IP10 IP15 1P20 P25 IP30 1P40 IP50

04
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Senkschraube AWN-01-01-04

]

Nenn-@ M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10
d, 4,707030 5,50-030 7,30040 8,40°040 9,30°040 11,3004 15,8040 18,300
k max. 1,50 1,65 2,35 2,70 2,70 3,30 4,65 5,00
TORX® GroBe T8 T10 T15 T20 T25 T30 T40 T50
TORX PLUS AUTOSERT® GroBe P8 IP10 IP15 IP20 IP25 IP30 IP40 IP50

AuBentorxschraube AWN-01-01-06

<) (S T
Nenn-g M4 M5 M6 M8 M10 M12
d, max. 7,66 11,80 14,20 17,90 21,80 26,00
k 4,50%% 6,500% 7,500 10,0002 12,000% 14,0002
AuBen-TORX® GroBe  E5 E8 E10 E12 E14 E18

Sechskantschraube mit Flansch AWN-01-01-07

2 B I = ()]

Q k
Nenn-@ M5 M6 [\ E] M10
d, 11,80-05° 14,2000 17,90-050 21,8000
k 5.40Q-01° 6.60-360 8.10-45° 9.20520
AuBen-TORX® GroBe P25 IP30 IP45 IP50
s NennmaB max. 8 10 13 16

min. 7,78 9,78 12,73 15,73

www.arnold-fastening.com 05
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TAPTITE 2000® — Gewindefurchen in Metalle

Welche Schraubenlangen fir welchen Gewinde-@?

Nenn-@ Gewinde

TAPTITE 2000® M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10

Lange L (mm) Ublicher Langenbereich

3= 0,375

8 045

12 +055

10 - -

(1 4) *0,55

16 055

18 + 0,55

20 *0.65

(22) + 0,65

25 *0.65

(28) + 0,65

30 *065

35 * 0,80

40 =080

45 *0.80

50 *0.80

55 +0,95

60 = 0,95

70 = 0,95

80 * 0,95

Zwischenlangen auf Anfrage.
Eingeklammerte Langen sind moglichst zu vermeiden. nicht fur Senkképfe .
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Wichtige Werte

Sicherheitshinweis
Festigkeitsklassen Alle Schrauben mit
Rm > 1000 MPa

8.8 fur alle Buntmetalle und Leichtmetalllegierungen bis Rm = 360 MPa
10.9  fir alle Metalle bis Rm = 415 MPa unterliegen der Gefahr der
E.H. far Stahl bis Rm ~ 600 MPa Wasserstoffversprédung_

10.9 Corflex® | fur Stahl bis Rm ~ 600 MPa*

710.9 mit induktiv geharteter Spitze

Mindestbruchdrehmoment
Anziehdrehmomente sind abhangig von Mindestbruchdreh- festigkeit, Kernlochdurchmesser, Einschraubtiefe und Reibbei-
momenten der Schraube (ISO 898 Teil 7), von Werksttick- werten. Sie sind durch Laborversuche zu ermitteln.

Mindestbruchmomente in Nm (freier Torsionsbruch)

Nenn-@ Gewinde TAPTITE 2000® M2,5 M3 M3,5 M4 M5 Mé M8 M10

Festigkeitsklasse 8.8 0,82 1,50 2,40 3,60 7,60 13,00 33,00 66,00
Festigkeitsklasse 10.9 1,00 1,90 3,00 4,40 9,30 16,00 40,00 81,00
Festigkeitsklasse E.H. 1,00 1,80 2,80 4,10 8,70 15,00 37,00 75,00

Gewindeliberdeckung

Nenn-@ Gewinde TAPTITE 2000° M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10
Steigung p 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 1,00 1,25 1,50
Gewindeliberdeckung 100 % 2,21 2,68 3,11 3,55 4,48 5,35 719 9,03
Gewindetberdeckung 95 % 2,22 2,69 3,13 3,57 4,51 5,38 7,23 9,07
Gewindelberdeckung 90 % 2,24 2,71 3,15 3,59 4,53 5,42 7,27 9,12
Gewindeliberdeckung 85 % 2,25 2,72 3,17 3,61 4,56 5,45 7.31 9,17
Gewindeliberdeckung 80 % 2,27 2,74 3,19 3,64 4,58 5,48 7,35 9,22
Gewindelberdeckung 75 % 2,28 2,76 3,21 3,66 4,61 5,51 7,39 9,27
Gewindeliberdeckung 70 % 2,30 2,77 3,23 3,68 4,64 5,55 7,43 9,32
Gewindeliberdeckung 65 % 2,31 2,79 3,25 3,70 4,66 5,58 7,47 9,37
Gewindeliberdeckung 60 % 2,32 2,81 3,27 3,73 4,69 5,61 7,51 9,42
Gewindeuberdeckung 55 % 2,34 2,82 3,29 3,75 4,71 5,64 7,55 9,46
Gewindetiberdeckung 50 % 2,35 2,84 3,31 3,77 4,74 5,68 7,59 9,51
Gewindetiberdeckung 45 % 2,37 2,85 3,32 3,80 4,77 5,71 7,63 9,56
Gewindelberdeckung 40 % 2,38 2,87 3,34 3,82 4,79 5,74 7,68 9,61
Gewindelberdeckung 35 % 2,40 2,89 3,36 3,84 4,82 5,77 7,72 9,66
Gewindeliberdeckung 30 % 2,4 2,90 3,38 3,86 4,84 5,81 7,76 9,71
www.arnold-fastening.com 07



TAPTITE 2000® — Gewindefurchen in Metalle

Anwendung in Aluminiumdruckguss

Zum Gewindefurchen in Aluminiumlegierungen wer-
den Ublicherweise gewindefurchenden Schrauben
der Festigkeitsklasse 10.9 eingesetzt.

Verteilergetriebe

Verschraubung in vorgegossene Kernldcher von Alu-
miniumgehausen mit TAPTITE 2000® M8 — 10.9

Einfluss des Schraubenquerschnitts auf
Furchmoment und Vorspannkraft

Bei gewindefurchenden Verschraubungen in GD-
AlSi9Cu3 (Fe) generierte ein runder Schraubenquer-
schnitt ein Furchmoment MF-rund von 25,7 Nm. We-
gen der geringen Differenz zum Anziehdrehmoment

U [P—— MA = 34 Nm betrug die Vorspannkraft Fv-rund nur

35 - 7,2 kN. TAPTITE 2000°® mit trilobularer Schrauben-
T 30 Vel Rund [Nml { geometrie erreichte mit 19,1 kN eine deutlich héhere
Z — Fv-TT2k [kN] | Vorspannkraft FV-TT2000 bei einem Furchmoment
£ 2T — rfvrund kN] ( MF-TT2000 von 13,55 Nm und gleichem Anziehdreh-
E 20 ] moment.
g . | Demzufolge ist die trilobulare TAPTITE 2000® SPA™
S . .J’\/"“\’J gegeniiber Furchschrauben mit rundem Querschnitt
= VAT B im Vorteil: TAPTITE 2000° generiert — aufgrund der

5 — N niedrigeren Furchmomente mit geringeren Streu-

0 ‘n:m"*’”’“ . : . . ungen — Vorspannkrafte auf héherem Niveau mit

0 1000 2000 3000 2000 5000 6000 wesentlich weniger Vorspannkraftstreuungen.
Winkel [°]



®RNOLD

BlueFastening Systems

Hinweis: Die dargestellten Werte sind exemplarische Kennwerte. Konkrete Werte sind immer durch Versuche an Originalproduk-
tionsteilen zu ermitteln. Hierzu steht lhnen unser Fastener Testing Center jederzeit gerne zur Verfligung.

a f
B 4 hV4
- A
Kernloch gegossen Kernloch gebohrt

Einbauempfehlungen fiir Anwendungen in Aluminiumdruckguss
Kernloch Aluminiumdruckguss
Nenn-@ M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 \E] M10

A 2’32+0,08 2’80+0,08 3'25+0,08 3’70+0,08 4’69+0,08 5'60+0,10 7'55+0,12 9'48+0,12
gegossen B 2,22+0.08 2,69+0.08 3,12+008 3,55+0.08 4,48+0.08 5,35+0.10 7,19+0.12 9,03+012
effektive
Einschraub- L 6,8 8.0 9,4 10,8 13,2 16,0 21,0 26,0
tiefe
=2xd Koin 7.8 9,2 10,6 12,0 14,7 17,5 22,7 27,0

X 5,45 6,50 7,60 8,70 10,80 13,00 17,25 21,50

A 2,29+0,08 2,78+0,08 3’22+0,08 3,66+0,08 4,64+0,08 5, 54+0,10 7,46+0,12 9’37+0,12
gegossen B 2,22+0.08 2,69+008 3,12+0.08 3,55+0.08 4,48+008 5,35+010 7,19+012 9,03+0.12
effektive
Einschraub- L 5,6 6,5 7.7 8,8 10,7 13,0 17,0 21,0
tiefe
=15xd K i 6,6 7.7 8,9 10,0 12,2 14,5 18,7 22,8

X 4,20 5,00 5,85 6,70 8,30 10,00 13,25 16,50

A 2’27+0,08 2,754—0,08 3,19+0,08 3,634—0,08 4'59+0,08 5’48+0,10 7,37+0,‘|2 9’26+0,12
gegossen B 2,22+008 2,69+0.08 3,12+008 3,55+0.08 4,48+0.08 5,35+0.10 7,19+0.12 9,03+012
effektive
Einschraub- L 4,3 5 5,9 6,08 8.2 10,0 13,0 16,0
tiefe
=1,0xd K. 53 6 6,9 7.8 9,2 11,0 14,0 17,0

X 2,95 3,50 4,10 4,70 5,80 7,00 9,25 11,50

C 2’7+0,08 3'2+0,08 3’7+0,08 4'3+0,08 5'3+0,08 6’3+0,08 8’5+0,08 10’5+0,08
ergénzende t 0,552 0,602 0,702 0,802 0,902 1,10°02 1,302 1,70°03
ﬁ]”rgabe” R... 0,4 0,4 0.4 0,4 0,5 0,5 0.6 07
Clsledien H 4,2 5 5,8 6,7 8,3 10,0 13,3 16,6

~all 1.1 1,1 11 11 1,2 1,2 1,3 1,3
Gebohrt DH1 2,27 2,75 3,20 3,65 4,60 5,50 7,38 9,27

" Empfohlene, effektive Einschraubtiefe in Aluminium entspricht 2 x d
(effektive Einschraubtiefe = Einschraubtiefe - Furchzonenlange - Entlastungsbohrungstiefe)

www.arnold-fastening.com 09
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Thyssen Krupp Presta
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TAPTITE 2000° — Gewindefurchen in Metalle

Anwendung in Magnesiumdruckguss

Drehmoment [Nm]

fotolia-ID: 89638212 | © shara

T T 1
1000 2000 3000 4000 5000
Winkel [°]

Zum Gewindefurchen in Magnesiumlegierungen
werden Ublicherweise gewindefurchenden Schrau-
ben der Festigkeitsklasse 10.9 oder 8.8 eingesetzt.

Lenksaule

Verschraubung in vorgegossene Kernldcher mit TAP-
TITE 2000® M5.

GroBe Sicherheit im Verschraubungs-
prozess.

Die Verschraubung mit TAPTITE 2000® M5 in vorge-
gossene Kernlécher in Mg-Druckguss AZ91 erfolgte
mit Furchmomenten MF < 3 Nm und Uberdrehmo-
ment MU > 9 Nm.

Durch den groBen Abstand von Furchmoment und

Uberdrehmoment wird eine hohe Prozesssicherheit
im Schraubvorgang erzielt.
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Hinweis: Die dargestellten Werte sind exemplarische Kennwerte. Konkrete Werte sind immer durch Versuche an Originalproduk-
tionsteilen zu ermitteln. Hierzu steht lhnen unser Fastener Testing Center jederzeit gerne zur Verfligung.

a f
B A4 2
- g
Kernloch gegossen Kernloch gebohrt

Einbauempfehlungen fur Anwendungen in Magnesiumdruckguss
Kernloch Magnesiumdruckguss
Nenn-@ M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 \E] M10

A 2’31+0,08 2'80+0,08 3[254—0,08 3’73+0,08 4'71+0,08 5'62+0,10 7’60+0,12 9'53+0,12
gegossen B 2,20+0.08 2,67+008 3,10+0.08 3,54+0.08 4,47+0.08 5,33+0.10 7,17+012 9,01+0.12
effektive
Einschraub- L 8,05 9,50 11,15 12,80 15,70 19,00 25,00 31,00
tiefe
=2,5xd K i 9,05 10,70 12,40 14,00 17,20 20,50 26,70 32,80

X 6,70 8,00 9,35 10,70 13,30 16,00 21,30 26,50

A 2'29+0,08 2,77+0,08 3,22+0,08 3'69+0,08 4,66+0,08 5’56+0,10 7’50+0,12 9’43+0,’IZ
gegossen B 2[20+0,08 2'67+0,08 3'1 Q+0.08 3[54+0,08 4'47+0,08 5'33+0,10 7'17+0,12 9’01+0,12
effektive
Einschraub- L 6,8 8,0 9,4 10,8 13,2 16,0 21,0 26,0
tiefe
=2xd K . 7.8 9,2 10,6 12,0 14,7 17,5 22,7 27,8

X 5,45 6,50 7,60 8,70 10,80 13,00 17,25 21,50

A 2’27+0,08 2'74+0,08 3,194—0,08 3’65+0,08 4’61+0,08 5’50+0,10 7’40+0,‘|2 9’33+0,12
gegossen B 2,20+0.08 2,67+008 3,10+0.08 3,54+008 4,47+0.08 5,33+0.10 7,17+012 9,01+0.12
effektive
Einschraub- L 5,55 6,50 7,65 8,80 10,70 13,00 17,00 21,00
tiefe
=1,5xd Kin 6,55 7,50 8,65 9,80 11,70 14,00 18,00 22,00

X 4,20 5,00 5,85 6,70 8,30 10,00 13,25 16,50

C 2’7+0,08 3’2+0,08 3'7+0,08 4’3+0,08 5’3+0,08 6’3+0,08 8’5+0,08 10'5+0,08
ergénzende t 0,550 0,602 0,702 0,802 0,90-02 1,10°92 1,30°02 1,703
ﬁ]"rgabe” R... 0,4 0,4 0.4 0.4 0,5 0,5 0.6 07
Gusslocher H 4,2 5,0 5,8 6,7 8,3 10,0 13,3 16,6

a 1.1 1.1 1.1 1.1 1.2 1.2 1.3 1,3

70 Gebohrt (DY 2,25 2,74 3,19 3,64 4,58 5,48 7,35 9,22
B

” Empfohlene, effektive Einschraubtiefe in Magnesium entspricht 2,5 x d
(effektive Einschraubtiefe = Einschraubtiefe - Furchzonenlange - Entlastungsbohrungstiefe)

www.arnold-fastening.com 1"



TAPTITE 2000® — Gewindefurchen in Metalle

Anwendung in Massivstahl

Zum Gewindefurchen in Stahl werden tblicherweise
gewindefurchende Schrauben der Festigkeitsklasse
10.9 mit einer zusatzlichen Induktivhartung der
Furchzone eingesetzt oder in einsatzgeharteter und
angelassener Ausfiihrung verwendet. TAPTITE 2000°
in diesen Ausfihrungen kénnen i.d.R. in Stahlwerk-
stoffe bis Rm ~ 600 MPa verwendet werden.

Achse ECO Air COMPACT mit
Scheibenbremse.

ABS-Sensorverschraubung mit TAPTITE 2000® M8 10.9
Corflex® I. In diesem Einzelfall ist durch hartetechnische

>0 ) Anpassung der Furchzone die Verwendung der TAPTITE
Drehmomentenverlauf im s . .
" KernLOC_hbl_ejLeicg 7':0 + 0,1 1 f’“\x___\ 2000® M8-10.9-Corflex®1 in einen verguteten Achs-
test ¥ | . . S q
T e Eherdrenes | B schenkel mit Rm ~ 900 Mpa noch méglich, was eine
% 30 4 f" . | 3 MA gute Eignung der TAPTITE 2000® zum Gewindefurchen
é . | - in relativ harte Werkstoffe zum Ausdruck bringt.
S 5 | | {1 . .
% .' ‘ 1‘ Drehmomentverlauf im Kernlochbereich
S 40 v,,{|‘ 7,40 +%'mm beim Uberdrehtest.
o e it L
,«“WW I‘| ) Eine Verschraubung mit einem typischen Anzieh-
e Lol

drehmoment MA ~ 30 Nm ist moglich wobei die
Furchmomente auf einem niedrigen Niveau lagen.

: T T T 1
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500
Winkel [°]

Einbauempfehlungen fiir Anwendungen in Massivstahl

Effektive Ge-
Ein- winde-

schraub- iberde- N€MMZ o5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10
. [mm]

tiefe ckung

ET in %

ET[mm] 0,5-09 0,5-11 06-14 08-14 1.0-21 1.2-24 1,6 -31 1,9-3,9

0,3xd 90 %
Loch 2,24 2,71 3,15 3,59 4,53 5,42 7,27 9,12

ET [mm] 0,9-1,5 11-17 1,4-2,0 1,4-24 21-29 24-36 31-49 3,9-59
0,5xd 80 %

Loch 2,27 2,74 3,19 3,64 4,58 5,48 7,35 9,22

ET[mm] 1,5-21 1,7-2,7 20-29 24-33 29-44 36-49 4,9-6,9 59-8,3
0,75xd 70 %

Loch 2,30 2,77 3,23 3,68 4,64 5,55 7,43 9,32

ET [mm] 21-2,7 27-33 29-38 33-44 44-59 49-69 6,9-8,9 8,3-10,9

1,0xd 65 %
Loch 2,31 2,79 3,25 3,70 4,66 5,58 7,47 9,37

ET [mm] 2,7-35 33-40 38-45 44-55 59-71 6,9-8,1 89-109 10,9-12,9
1,20 xd 60 %

Loch 2,32 2,81 3,27 3,73 4,69 5,61 7,51 9,42
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Hinweis: Die dargestellten Werte sind exemplarische Kenn- ®
werte. Konkrete Werte sind immer durch Versuche an Origi- A R N OI D
nalproduktionsteilen zu ermitteln. Hierzu steht Ihnen unser

Fastener Testing Center jederzeit gerne zur Verfligung. BlueFastening Systems

Anwendung in Stahlblechdurchziigen

Zum Gewindefurchen in Stahlblechdurchziige werden
Ublicherweise gewindefurchenden Schrauben in einsatz-
geharteter und angelassener Ausfihrung verwendet oder
Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 mit einer zusatzlichen
Induktivhartung der Furchzone eingesetzt. TAPTITE 2000®

'. e L"""'"‘--.._ s in diesen Ausfiihrungen kénnen i.d.R. in Stahlwerkstoffe bis
T Rm ~ 600 MPa verwendet werden.

Industrieventilator

Verschraubung von Liftermodulen in Blechdurchziige mit
TAPTITE 2000® M5.

Sicherheit bei Stahlblechverschraubungen

Geringe Furchmomente (MF) und hohe Anzieh- (MA) und
Uberdrehmomente (MU) gewéhrleisten einen sicheren

101 Verschraubprozess. Hohere Bauteilsicherheit bei der Ver-
T o schraubung von niederfesten Stahlen mit Rm ~ 400 MPa
Z wurde durch die Verwendung von TAPTITE 2000® in der
g 6 Festigkeitsklasse 10.9 erreicht.
=
‘E’ 4
S | 0,3xT 0
a 2 T ¢ \a | G 2 K
; , , , , | ! I
0 1000 2000 3000 4000 5000 W=0.5-0.6xT | ‘ R=0,5xT *
|
Winkel [°] ‘
Blechdicke Lochdurchmesser (mm)
T(mm) K/T M2,0 M22 M25 M30 M35 M40 M50 M60  MS0  M10,0
0,50 2,00 1,74
0,60 1,60 1,74
0,60 1,80 1,74 1,94
0,60 2,00 1,74 1,94 2,21
0,80 1,60 1,74 1,94 2,21
0,80 1,80 1,75 1,94 2,21
0,80 2,00 1,75 1,95 2,21 2,68
1,00 1,60 1,75 1,95 2,21 2,68
1,00 1,80 1,75 1,95 2,20 2,68 3,11
1,00 2,00 2,20 2,68 3,11 3,55
1,20 1,60 2,20 2,68 3,11 3,55
1,20 1,80 2,20 2,69 3,11 3,55
1,20 2,00 2,69 3,13 3,55 4,48
1,50 1,60 2,69 3,13 3,55 4,48
1,50 1,80 2,69 3,13 3,57 4,48
1,50 2,00 3,57 4,48 5,35
2,00 1,60 3,57 4,48 5,35
2,00 1,80 3,57 4,51 5,35
2,00 2,00 4,51 5,35 719
2,50 1,60 4,51 5,35 7,19
2,50 1,80 4,51 5,38 719
2,50 2,00 5,38 7.19 9,03
3,00 1,60 5,38 7,19 9,03
3,00 1,80 5,38 7,23 9,03
3,00 2,00 7,23 9,03
4,00 1,60 7,23 9,03
4,00 1,80 7,23 9,07
4,00 2,00 9,07
www.arnold-fastening.com 13



TAPTITE 2000® — Gewindefurchen in Metalle

TAPTITE 2000® mit Sonderausfiihrungen

TAPTITE 2000°® Captive Point

© mechanische Verliersicherung

© Zapfen < Kernlochdurchmesser

© nach Furchvorgang kein Verlieren moglich

7=

TAPTITE 2000® CA-Spitze/Extrude-Tite®

@ @ zur Verschraubung diinner Bleche

% T==177 © formt einen Blechdurchzug

TAPTITE 2000® Montagehilfen
© durch den konischen Schraubenanschnitt in der Regel
entbehrlich

' : — bei Bedarf moglich
> ) ’ g
> ;

TAPTITE 2000® Losesicherungen
© in der Regel entbehrlich

/ — © die dreieckige (trilobulare™) TAPTITE-Form erzeugt eine
i T " hohe Selbstsicherung

© auf Wunsch kénnen mechanische oder chemische Siche-
R rungen aufgebracht werden

Sperrverzahnung

=

Sperrnoppen

=

Microverkapselung

14
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Notizen
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BlueFastening Systems www.arnold-fastening.com

Die ARNOLD GROUP

Immer dort, wo der Kunde uns braucht.

Die ARNOLD GROUP

ARNOLD - dieser Name steht international fur effiziente und nachhaltige Verbindungssysteme auf hochstem Niveau.

Auf der Basis des langjahrigen Know-hows in der Produktion von intelligenten Verbindungselementen und hoch-komplexen FlieB-
pressteilen hat sich die ARNOLD GROUP bereits seit mehreren Jahren zu einem umfassenden Anbieter und Entwicklungspartner
von komplexen Verbindungssystemen entwickelt. Mit der Positionierung ,BlueFastening Systems” wird diese Entwicklung unter
einem einheitlichen Dach kontinuierlich weitergefuhrt. Engineering, Services, Verbindungs- und Funktionselemente sowie Zufuhr-
und Verarbeitungssysteme aus einer Hand — effizient, nachhaltig und international.
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