DEUTSCHE NORM Oktober 1987

Sechskantmuttern DIN
Metrisches Regel- und Feingewinde
Produktklassen A und B 934

Hexagon nuts; Metric coarse and fine pitch thread, Product grades A and B Ersatz fir Ausgabe 07.82
Ecrous hexagonaux; filetage métrique & pas gros et fin, classes de produit A et B

Anstelle dieser Norm sollen die Normen DIN ISO 4032, DIN ISO 8673 *) und DIN ISO 8674 *) verwendet werden, siehe
jedoch Erlauterungen. Es ist beabsichtigt, bis zum 01. 07. 1992 DIN 934, Ausgabe 10.87, zuriickzuziehen.

Fur Sechskantmuttern aus Stahl nach dieser Norm sind im Bereich von 5 bis 39 mm Gewinde-Nenndurchmesser die revidier-
ten Festigkeitsklassen nach DIN ISO 898 Teil 2 nur mit den bisherigen Priifkraften nach DIN 267 Teil 4 anwendbar. Es wird emp-
fohlen, bei Neukonstruktionen in diesem Bereich nur noch Sechskantmuttern nach DIN ISO 4032 (Regelgewinde) und
DINISO 8673 *), DIN ISO 8674 *) (Feingewinde) zu verwenden, fiir deren Priifkrafte DIN ISO 898 Teil 2 bzw. DIN 267 Teil 23 gilt.
Zur Unterscheidung der Mutternarten miissen bei Muttern nach DIN 934 im Kennzeichen zu der Kennzahl der Festigkeits-
klasse dauerhaft zwei senkrechte Striche hinzugefiigt sein, z. B. |8| (siehe DIN 267 Teil 4).

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt Festlegungen uber Sechskantmuttern mit Metrischem Gewinde von 1 bis 160 mm Gewinde-Nenndurch-
messer in den Produktklassen A (bis 16 mm Gewinde-Nenndurchmesser) und B (iiber 16 mm Gewinde-Nenndurchmesser).
Werden in besonderen Féllen andere Festlegungen als die in der vorliegenden Norm benétigt, z. B. andere Festigkeitsklassen,
sind diese nach den entsprechenden Normen zu wahlen.

2 MaBe
Fir Gewinde-
Nenndurchmesser
m' > 110 mm
- | auch gerundete
15° bis 30° Sechskantecken (Gr)
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m' Mindesthdhe fiir den Schlisselangriff (0,8 72 min.)
Bezeichnung siehe Abschnitt 4
*) Z. Z. Entwurf Fortsetzung Seite 2 bis 7

NormenausschuB Mechanische Verbindungselemente (FMV) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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Tabelle 1.
Gewinde d M1 M12 | M14 M16| M2 M25 M3 |((M35) M4 M5 M6 (M7)
P 025 | 025 | 03 035 | 04 045 | 05 0,6 0,7 08 1 1
min 1 1,2 14 1,6 2 25 3 35 4 5 6 7
& max. 1,15 | 14 1,6 184 | 23 29 345 4 4,6 575 6,75 7,75
dy min 2 2,1 2,1 24 32 4,1 45 5 5.8 6,8 88 9,5
e min 2,71 328 | 328 341 432 | 545 | 6,01 658 | 766 | 879 | 11,05 | 12,12
max. = NennmaB m 0,8 1 1,2 1,3 1,6 2 24 2,8 32 4 5 55
" min. 055 | 075 | 095 | 1,05 | 135 | 1,76 | 2156 | 255 | 29 37 4,7 52
m' min. 044 | 06 076 | 084 | 1,08 | 14 1,72 | 204 | 232 | 296 376 4,16
y X = NennmaB s 2,5 3 3 3,2 4 5 55 6 7 8 10 11
s min. 2,4 29 29 302 | 382 | 482 | 532 | 582 | 678 | 7,78 9,78 | 10,73
M8 M 10 M12 (M 14) M 16 (M 18) M 20
Gewinde d M8x1 M10x 1 M12x15 M14x15)  M16x15 | (M18 x 1,5) M20 x 2
- M10x 1,25 | M12x 1,25 - - (M18x27)+ M20x 1,5
P 1,25 1,5 1,75 2 2 2,5 2,5
min 8 10 12 14 16 18 20
da max. 8,75 10,8 13 151 17,3 19,5 21,6
dw min 11,3 153 17,2 20,2 22,2 253 28,2
e min 14,38 18,9 211 24,49 26,75 29,56 32,95
max. = NennmaB m 6,5 8 10 11 13 15 16
" min, 6,14 7,64 9,64 10,3 12,3 14,3 14,9
m' min. 491 6,11 7,71 8,24 9,84 11,44 11,92
, TR = NennmaB s 13 17 19 22 24 27 30
Y min. 12,73 16,73 18,67 21,67 23,67 26,16 29,16
(M 22) M 24 (M 27) M 30 (M 33) M 36 (M 39)
Gewinde d M22x15)| M24x2 (M 27 x 2) M 30 x 2 (M33x2) | M36x3 | (M39x3)
(M 22 x2) - - - - - -
P 2,5 3 3 3,5 35 4 4
min 22 24 27 30 MM:V33 36 39
& max. 23,7 259 291 324 35,6 38,9 421
dy min 29,5 33,2 38 42,7 46,6 51,1 55,9 N
e min 35,03 39,55 452 50,85 55,37 60,79 66,44
max. = NennmaB m 18 19 22 24 26 29 31
" min. 16,9 17,7 20,7 22,7 24,7 27,4 294 ]
m' min. 13,52 14,16 16,56 18,16 19,76 21,92 23,62
max. = NennmaB s 32 36 41 46 50 55 60
’ min. 31 35 40 45 . 49 53,8 58,8
1) und 2) siehe Seite 4
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Tabelle 1. (Fortsetzung)

M 42 (M 45) M 48 (M 52) M 56 (M 60) M 64
Gewinde d
M42 x3 (M 45 x 3) M 48 x 3 (M 52 x 3) M 56 x 4 (M 60 x 4) M 64 x 4
P 1) 45 45 5 5 55 55 6
min. 42 45 48 52 56 60 64
& max. 454 48,6 51,8 56,2 60,5 64,8 69,1
dy min. 60,6 64,7 69,4 74,2 78,7 83,4 88,2
e min. 71,3 76,95 82,6 88,25 93,56 99,21 104,86
max. = NennmaB m 34 36 38 42 45 48 51
" min. 324 34,4 36,4 40,4 43,4 46,4 49,1
m min. 259 27,5 29,1 32,3 34,7 37,1 39,3
B max. = NennmaB s 65 70 75 80 85 90 95
’ min. 63,1 68,1 73,1 78,1 82,8 87,8 92,8
(M 68) M72x6 (M 76 x 6) M 80 x 6 (M 85 x 6) M 90 x 6 M 100 x 6
Gewinde d
(M 68 x 4) M72x4 (M 76 x 4) M80x4 (M 85 x 4) MO0 x 4 M 100 x 4
j2R)) 6 - - - - - -
min. 68 72 76 80 85 90 100
. mex. 734 778 82,1 86,4 918 97,2 108
dy min. 929 97,7 102,4 107,2 1119 1211 1354
e min. 110,51 116,16 121,81 127,46 133,11 144,08 161,02
max. = NennmaB m 54 58 61 64 68 72 80
" min. 52,1 56,1 59,1 62,1 66,1 70,1 781
m' min. 41,7 449 473 49,7 529 56,1 62,5
max. = NennmaB s 100 105 110 115 120 130 145
’ min. 97,8 102,8 107,8 112,8 117,8 127,5 142,5
1) Siehe Seite 4
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Tabelle 1. (Fortsetzung)
M110x 6 M 125 x 6 M 140 x 6 M 160 x 6
Gewinde d T -
M110x 4 M 125 x 4 - -
min 110 125 140 160
d, — R -
max. 119 135 151 171
dy min 1449 L 168,6 185,6 2141
e min 172,32 200,57 220,80 254,70
ey 170 196 216 248
max. = NennmaB m 88 100 112 128
m I
min. 858 97,8 109,8 1255
m' min. 68,6 78,2 878 100
max. = NennmaB s 155 180 200 230
S S (S S —
min. 152,5 1775 1954 2254
Eingeklammerte GroBen sind moglichst zu vermeiden.
1y P = Gewindesteigung des Regelgewindes nach DIN 13 Teil 12
2y Abweichend von DIN ISO 4759 Teil 1 gilt fur Schiiisselweiten bis 4 mm das
Toleranzfeld h12 statt h13. Fur Muttern mit Gewinde-Nenndurchmessern 5 bis
16 mm, die feuerverzinkt werden, sind fiir die Schilisselweiten MindestmaBe ent-
sprechend dem Toleranzfeld h14 statt h13 zuldssig.

3 Technische Lieferbedingungen

Werkstoff Stahl Nichtrostender Stahl Nichteisenmetali
Allgemeine Anforderungen nach DIN 267 Teil 1
Toleranz AHTM
Gewinde e = s e e e e
Norm DIN 13 Teil 12 und Teil 15
R e — -
d < 39 mm: A2-70

Mechanische
Eigenschaften

Festigkeitsklasse

Grenzabmafe,
Form- und
Lagetoleranzen

Oberflache

Annahmeprufung

d<3mm:6 \
3mm < d < 39 mm: 6,8, 10 |
|

T
i
A4-T70 ! '
| nach Vereinbarung

(Werkstoff) d > 39 mm: nach 'd > 39 mm: nach
Vereinbarung Vereinbarung
I s s gt | . r o o ) [

Norm DIN 267 Teil 4 ‘ DIN 267 Teil 11 DIN 267 Teil 18
Produktklasse d < 16 mm: A

d > 16 mm:B
Norm DIN 1SO 4759 Teil 1

wie hergestellt : blank 1 blank

,‘%,,,
i
I
|

; Fir die Rauheiten der Oberflachen giit DIN 267 Teil 2
. Fur den Aufweitversuch gilt DIN 267 Teil 21

i f-ir die zulassigen Oberflachenfehler gilt DIN 267 Teil 20
; Fir galvanischen Oberfiachenschutz gilt DIN 267 Teil 9

. Fur die Feuerverzinkung gilt BIN 267 Teil 10

Fur die Annahmeprifung gilt DIN 267 Teil 5

1) Bei galvanischer Beschichtung nach DIN 267 Teil 9 ist besonders bei Muttern mit der Toleranz 6 H darauf zu achten, da8 die
Nullinie nicht unterschritten wird. Je nach geforderter Schichtdicke mufs ein groBeres GrundabmaB als das der H-Lage
gewahlt werden. Ein groBeres GrundabmaB kann die Abstreiffestigkeit der Schraube-Mutter-Verbindung beeintrachtigen.
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4 Bezeichnung

Bezeichnung einer Sechskantmutter mit Gewinde M 12 und Festigkeitsklasse 8:

Sechskantmutter DIN 934 -M 12-8
Wird fir Gewinde-Nenndurchmesser tiber 16 mm die Produktklasse A gewiinscht, so ist die Produktklasse in der Bezeichnung
anzugeben, z. 8. Sechskantmutter DIN 934 - M 20 - 8 - A

Solien Sechskantmuttern mit gerundeten Sechskantecken (Kurzzeichen Gr) geliefert werden, so lautet die Bezeichnung
dann z. 8.: Sechskantmutter DIN 934 - M 110 x 6 - 8 - Gr

Sechskantmuttern nach dieser Norm diirfen aus Automatenstahl nur geliefert werden, wenn in der Bezeichnung das Kurz-
zeichen AU zur Zahl der Festigkeitsklasse hinzugeflugt ist, z. B.:

Sechskantmutter DIN 934 - M 12 - 6 AU

Fiir die Bezeichnung von Formen und Ausfihrungen mit zusatzlichen Bestellangaben gilt DIN 962
Fur Muttern nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000 -2 -7

5 Gewichte

Die angegebenen Gewichte sind nur Anhaltswerte. Sie gelten fir Muttern aus Stahl.

Tabelle 3.
Gewinde d M1 | M2 M 1,4 M 1,6 M 2 M 2,5 M3 M 3,5
Gewicht (7,85 kg/dm®) Lo | \
kg 1o 1000 Stick ~ 008 0054 | 0063 0,076 0,142 0,28 0,384 0,514
Gewinde d M4 | M5 | M6 | M7 M8 W10 M 12 M 14
Gewicht (7,85 kg/dm®) g ‘ )
<G Je 1000 Stick ~ 0,81 1,23 | 2,5 | 3,12 i 5,2 | 11,6 17,3 25
| T |
Gewinde d M16 |, M18 | M20 ’ M22 @ M24 M27 | M30 . M33
f i ‘
Gewicht (7,85 kg/dm?) . i i i
kg je 1000 Stiick =~ 333 494 | 644 |79 } 1o | 165 223 288
|
1 i ]
Gewinde d M36  M39 | M42  M45  M48 M52 | Ms6 1 M 60
‘ ; ' i
Gewicht (7.85 kg/dm?) FUUREE B . | | g
<G te 1000 Stick = 393 su2 | 652 800 | 977 1220 1420 | 1690
T ; T |
| Gewinde d M64 | M63  M72x6 M76x6  M8BOx6  M85x6  M9Ox6  M100x6
| i H |
Gewicht (7.85 kg/dm®) a0 L osoa . sero | | |
ke Je 1000 Stick ~ 1980 2300 | 2670 3040 3440 3930 4930 | 6820
Gewinde d M110x6 M125x6 M140x6 M 160 x 6
Gewicht (7,85 kg/dm3) p ! . ! N
kg Jo 1000 Stick ~ 8200 13000 17500 | 26 500

Bei Muttern mit Feingewinde konnen etwa die gleichen Gewichte angenommen werden.

6 Kennzeichnung

Fur die Kennzeichnung der Muttern gelien die Festlegungen in DIN 267 Teil 4, Teil 11 und Teil 18.
Spanend hergestellte Muttern mit Festigkeitsklassen liber 6 nach DIN 267 Teil 4 werden nur nach Vereinbarung gekennzeichnet.
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Anhang A

Zusatzliche Gewinde-Nenndurchmesser fiir den Ersatzteilbedarf

Die Gewinde-Nenndurchmesser 1,7; 2,3 und 2,6 mm sind in der internationalen Gewindeauswabhl fir Schrauben und Muttern nicht
enthalten und sollen nicht mehr verwendet werden. Mit Riicksicht auf vorhandene Unterlagen und auf den Ersatzteilbedarf konnen
sie jedoch noch nach DIN 934, Ausgabe April 1968 3), bestellt werden. Fiir die MaBe der Muttern gilt nachfolgende Tabelle. Fiir das
Gewinde gilt DIN 13 Teil 1 und Teil 15.

Tabelle 4.
Gewinde d M 1,7 M 2,3 M 2,6
035 0,45 045
i c;; - min 17 2,3 26
max. 1,95 2,64 3
c  min 3,82 488 545
a4y min 27 36 4.1
B max =7l7\lennmaB m 14 1,8 2
" N i 115 1,55 1,75
o 092 1,24 14
- max. = Nennmg S 3,5 4,5 5
’ T min, 338 432 4,82
: 3

Zitierte Normen

DIN 13 Teil 1
DIN 13 Teil 12

DIN 13 Teil 15
DIN 267 Teil 1
DIN 267 Teil 2
DIN 267 Teil 4

DIN 267 Teil 5

DIN 267 Teil 9
DIN 267 Teil 10
DIN 267 Teil 11

DIN 267 Teil 18
DIN 267 Teil 20
DIN 267 Teil 21
DIN 267 Teil 23

DIN 962
DIN 4000 Teil 2

DIN ISO 4759 Teil

Metrisches ISO-Gewinde; Regelgewinde von 1 bis 68 mm Gewindedurchmesser; NennmaBe

Metrisches ISO-Gewinde; Regel- und Feingewinde von 1 bis 300 mm Durchmesser, Auswahl flir Durchmesser
und Steigungen

Metrisches ISO-Gewinde; GrundabmaBe und Toleranzen fiir Gewinde ab 1 mm Durchmesser
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Allgemeine Anforderungen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Ausfiihrung und MaBgenauigkeit
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Festigkeitsklassen fir Muttern
(bisherige Klassen)

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Annahmeprifung; ISO 3269 Ausgabe
1984 modifiziert

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Teile mit galvanischen Uberziigen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Feuerverzinkte Teile

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen mit Erganzungen zu ISO 3506, Teile aus
rost- und sdurebestandigen Stahlen

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Teile aus Nichteisenmetallen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Oberflachenfehler an Muttern
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Aufweitversuch fur Muttern
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Festigkeitsklassen flir Muttern mit Fein-
gewinde (ISO-Klassen)

Schrauben und Muttern; Bezeichnungsangaben, Formen und Ausfiihrungen

Sachmerkmal-Leisten fir Schrauben und Muttern

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

Friihere Ausgaben

DIN 89 Teil 1: 12.20, 12.21, 10.25; DIN 89 Teil 2: 10.22; DIN 429: 12.20, 12.21;

DIN 554: 10.29x;

DIN KrK 113: 07.28, 07.29; DIN Kr 751: 12.34; DIN 934 Teil 1: 01.26, 04.29, 10.34, 06.37, 04.42, 06.53, 03.61, 06.63;
DIN 934: 04.68, 07.82

Anderungen

Gegenliiber der Ausgabe Juli 1982 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Vermerk Uber die begrenzte Laufzeit der Norm aufgenommen.
b) Inhalt der Norm wurde redaktionell Uberarbeitet.

3) Zuriickgezogen im Jahre 1982



Erlauterungen

Seit uber 20 Jahren sind Bestrebungen im Gang, Verbin-
dungselemente international austauschbar zu machen und
deshalb fir diese Produkte international einheitliche Normen
zu erstellen. Inzwischen liegen fur die wichtigsten Ver-
bindungselemente ISO-Normen vor (siehe ISO Standards
handbook 18).

Diese internationalen Bemiihungen haben jedoch nur dann
einen Sinn, wenn die nationalen Normen soweit wie mdglich
an die ISO-Normen angeglichen oder im Idealfall durch diese
ersetzt werden. Die heute in Deutschland gultigen DIN-
Normen stimmen bereits weitgehend mit den entsprechen-
den ISO-Normen iberein. In einigen Punkten bestehen
jedoch noch nationale Abweichungen. Ein Beispiel hierfir
sind die Schlusselweiten fir Sechskantprodukte.

Die Internationale Norm ISO 272 lber Schliisselweiten ist
im Oktober 1979 von Deutschland als nationale Norm
DIN ISO 272 ibernommen worden. Dennoch werden fir die
NenngroBen M 10, M 12, M 14 und M 22 in Deutschland bis
jetzt noch von DIN ISO 272 abweichende Schilisselweiten
verwendet. Die folgende Tabelle enthalt eine Gegenuberstel-
lung der alten und der neuen Schiisselweiten fiir die vier
genannten NenngroBen.

GewindenenngroBe M10 | M12 | M14 | M 22

bisherige
Schlusselweite
mm 17 19 22 32

neue
Schlisselweite
nach DIN ISO 272
mm 16 18 21 34

Die im FMV tatigen Hersteller und Verbraucher von Sechs-
kantprodukten sowie die Vertreter des Handels haben sich
nunmehr entschlossen, die Umstellung dieser Schlussel-
weiten in moglichst allen in Frage kommenden Produktnor-
men vorzunehmen. Da es, wie die Vergangenheit gezeigt hat,
die Einflihrung der neuen Schlisselweiten nicht geférdert
hat, wenn diese als zu bevorzugende Alternative neben den
alten Schlisselweiten in bestehende DIN-Normen aufgenom-
men worden waren, wurde zur Beschleunigung des Umstel-
lungsvorganges folgendes beschlossen:

Internationale Patentklassifikation
F 16 B 37/00

**) Zu beziehen durch:
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Neben den bestehenden DIN-Normen mit den alten
Schlisselweiten werden, soweit vorhanden, DIN-ISO-Nor-
men zum gleichen Normungsgegenstand, die neben einigen
anderen Unterschieden vor allem die neuen Schliisselweiten
nach DIN ISO 272 enthalten, veroffentlicht. In beiden Normen
wird darauf hingewiesen, daB die jeweilige DIN-ISO-Norm
bevorzugt anzuwenden ist und daB diese die noch giltige
DIN-Norm nach einer Ubergangszeit von 5 Jahren ersetzen
soll. Liegt keine entsprechende ISO-Norm vor, so enthalt die
DIN-Norm eine Vorbemerkung mit dem Hinweis, daB die alten
Schiiisselweiten nach einer Ubergangszeit von ebenfalls
5 Jahren gestrichen und durch Schliisselweiten nach
DIN ISO 272 ersetzt werden sollen.

Damit ist sowohl fur den Hersteller als auch fur den Anwender
von Sechskantprodukten ein Termin vorgegeben, innerhalb
dessen die Umstellung auf die neuen Schlusselweiten vor-
genommen werden soll. Fir den Ersatzteilbedarf wird es nach
Meinung des zustidndigen Ausschusses auch nach diesem
Termin noch moglich sein, die alten Produkte zu beschaffen.

Der Ersatz der bisherigen DIN-Normen durch entsprechende
DIN-ISO-Normen hat im Einzelfall neben der Umstellung auf
die neuen Schlisselweiten noch einige weitere Konse-
quenzen, auf die im nationalen Vorwort zur jeweiligen DIN-
ISO-Norm hingewiesen wird. Diese Konsequenzen resultie-
ren aus der Tatsache, daB das ISO-Normenwerk noch nicht
die Abgeschlossenheit erreicht hat, wie dies beim deutschen
Normenwerk der Fall ist. So fehlen in ISO-Produktnormen
noch eine Reihe von NenngroBen sowie teilweise noch Fest-
legungen uber Produkte mit Feingewinden. AuBerdem sind
die Normen uber Technische Lieferbedingungen in ISO noch
im Aufbau begriffen, so daB wiahrend einer Ubergangszeit bei
der Bestellung von Produkten nach DIN-ISO-Normen
bestimmte Anforderungen noch gesondert vereinbart wer-
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 Schliusselweiten auch eine Reihe von Auswirkungen
bei der Anwendung der neuen Produkte, die vom Konstruk-
teur zu beachten sind. Neben den geanderten EinbaumaBen
ist dies vor allem die Anderung der Flichenpressung in der
Auflage der Mutter bzw. des Schraubenkopfes. In der vom
Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA) herausgegebe-
nen Empfehlung VDA 262 **) wird diese Problematik ange-
sprochen.

Dokumentation Kraftfahrwesen e.V. (DKF), GronerstraBe 5, 7140 Ludwigsburg



