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DEUTSCHE NORM September 1987

DI

Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf

Gewinde M 1,6 bis M 52

Produktklassen A und B 933
Hexagon head screws; Metric thread M 1,6 to M 52, product grades A and B Mit DIN ISO 4017/09.87
Vis a téte hexagonale fileté jusqu’a proximite de la téte; Filetage métrique M 1,6 Ersatz fur Ausgabe 12.83

jusqu’a M 52 classes de produit A et B

Anstelle dieser Norm soll die Norm DIN ISO 4017 verwendet werden, siehe jedoch Erlauterungen. Es ist beabsichtigt, bis
zum 01.07.1992 DIN 933, Ausgabe 09.87 zuriickzuziehen.

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt Festlegungen uber Sechskantschrauben mit Gewinde annahernd bis Kopf mit Metrischem Regelgewinde
von M 1,6 bis M 52 in den Produktklassen A fiir GewindegréBen bis M 24 und Langen < 10d bzw. 150 mm und B fur Gewinde-
groBen uber M 24 oder Langen > 10 d bzw. 150 mm.

Die Schrauben entsprechen denen nach DIN 931 Teil 1, haben jedoch Gewinde annahernd bis Kopf und handelsubliche
Langen bis 200 mm.

Werden in besonderen Fallen andere Festlegungen als die in der vorliegenden Norm benotigt, z. B. andere Festigkeitsklassen,
sind diese nach den entsprechenden Normen zu wahlen.

Gewindeende DIN 78-K,
fur GewindegroBen < M 4 auch
ohne Kegelkuppe zulassig

u (unvollstandiges
Gewinde): max. 2 P

zulassige Form

X 3

durchmesser

d
d
Flanken-

/

Bezugslinie fur d,

k’ Mindesthohe flr den
Schlisselangriff (0,7 k min.)

Fortsetzung Seite 2 bis 9

NormenausschuB Mechanische Verbindungselemente (FMV) im DIN Deutsches Institut fur Normung e.V.
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Tabelle.
Gewinde d M16 | M2 | M25 | M3 |[(M35)| M4 M5 M 6
P 0,35 0,4 0,45 0,5 06 | 07 0,8 1
a 2) max. | 1,05 1,2 1,35 1,5 18 2,1 2,4 3
. min. | 0,1 0,1 0,1 015 | 015 | 0415 | 015 | 015
max. | 0,25 0,25 0,25 04 0,4 0,4 0,5 05
d, max. | 2 2.6 3,1 3,6 4,1 4,7 5,7 6,8
dw min. Produktklasse A 2,4 32 41 4.6 >1 .9 6.9 89
B - - - - - 5,7 6,7 8,7
| Al 341 4,32 5,45 6,01 6,58 7,66 879 | 11,05
e min. Produktklasse
B - - - - - 7.5 863 | 10,89
NennmaRB 1,1 1,4 1,7 2 2.4 2,8 h,S 4
4 mn_ | 098 1,28 1,58 1,88 2,28 2,68 3,35 3,85
k Produktklasse max. | 1,22 1,52 1,82 2,12 2,52 2,92 3,65 4,15
g mn - - - - - 2.6 3,26 3,76
max. - - | - - - 3 3,74 4,24
R’ min. 0,7 1,9 | 2,28 2,63
r min. 0,1 0,2 0,2 0,25
max. = NennmaB s 3,2 7 8 10
S min. Produktklasse A 3,02 6,78 7,78 9.78
B - 6,64 7,64 9,64
l
P’id”ktk'asse 5 Gewicht (7,85 kg/dm?3) in kg je 1000 Stiick ~
Nennmaf min. max. min max.
2 18 22 - - 0,1 | N
3 2,8 3,2 - - 0,11 0,2 0,37
4 3,76 4,24 - - 0,12 0,21 0,4 0,48
5 4,76 5,24 - - 0,13 0,23 0,43 0,53 0,84 1,26
6 5,76 6,24 - - 0,14 0,25 0,46 0,57 0,9 1,33 2,18 3.4
(M 6,71 | 7,29 ~ - 0,15 0,27 0,49 0,61 0,96 1,41 2,28 3,57
8 7,71 8,29 - ~ 0,16 0,29 0,52 0,66 1,02 1,49 2,38 374
10 9,71 | 10,29 - - 0,18 0,33 0,58 0,75 1,14 1,64 2,63 4,08
12 11,65 | 12,35 - - 0,2 0,36 0,64 0,84 1,26 1,8 2,87 4,42
(14) 13,65 | 14,35 - - 0,39 0,7 0,92 1,38 1,95 3,12 4,76
16 1565 | 16,35 - - | 0,42 0,76 1 1,5 2.1 3,37 5,11
(18) 17,65 | 18,35 - - 0,82 1,09 1,61 2,25 3,62 5,45
20 19,58 | 20,42 - - ) 0,88 1,18 1,73 2,41 3,87 5,8
22) | 2158 | 2242 - - - j 0,94 1,27 1,85 | 2,56 | 412 6,15
25 24,58 | 25,42 - - (1,02 1,4 2,03 2.8 4,49 6,65
(28) 27,58 | 28,42 ~ S B e 1,52 2,21 3,04 4,86 7,15
30 2058 | 30,42 = - 1,61 2,33 3,19 5,11 7,51
35 345 | 355 - - | 263 | 357 | 573 8,37
40 395 | 405 - - 1 | 896 | 635 9,23
45 44,5 455 43,75 | 46,25 4,34 699 | 10,1
50 49,5 50,5 48,75 | 51,25 473 | 759 | 11
55 54,4 55,6 53,5 56,5 512 | 821 || 119
60 | 594 | 606 | 585 | 615 5,5 883 | 127
65 644 | 656 | 635 | 665 580 | 945 | 136
70 69,4 70,6 68,5 71,5 6,28 | 10,1 14,4
(75) 74,4 75,6 73,5 76,5 10,7 153
80 79,4 80,6 78,5 81,5 11,3 16,2
1) P = Gewindesteigung Eingeklammerte GroBen sind moglichst zu vermeiden.
2) amin. > 1P Produktklasse A oberhalb der - - - - Stufenlinie

Produktklasse B unterhalb der - - - - Stufenlinie
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Tabelle.

(Fortsetzung)

DIN 933 Seite 3

P 1 1,25 1,5 1,75 2 2 2,5 25
a 2) max. 3 3,75 45 5,25 6 6 7.5 75
c min. 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,2 0,2
max. 0,5 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8 0,8 0,8
d, max. 9,2 11,2 13,7 15,7 17,7 20,2 224
de min. Produktklasse 11,6 15,6 17,4 20,5 22,5 25,3 28,2
11,4 15,4 17,2 20,1 22 24 8
min. Produktklasse 14’38— 189 21,1
14,2 18,72 20,88
Nennmaf

Produktklasse

max. = NennmanB s

Produktklasse

!

max

min. Produktklasse

7,29 -

8,29

10 971 | 1029 | - |
12 | 1165 ] 1235 -
(14) 1365 | 1435

74,4

75,6 73,5

80 794 | 806 | 785
83,25

90 893 | 907 | 8825
| (95) | 943 | 957 | 9325

110 | 1093 | 110,7 | 108,25

120 | 1193 | 1207 | 118,25
130,8 | 128 132
140 1392 [1408 [188 | 142

160 159,2 160,8

200 199,08 | 200,92 | 197,7 202,3

158

1) und 2) siehe Seite 2

162

268 340
284 361
| 300 | 381
316 402
332 422
348 442
364 462
380 484
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Seite 4 DIN 933

Tabelle. (Fortsetzung)
P 2,5 3 3 3,5 3,5 4 4
a ?) max. 7,5 9 9 10,5 10,5 12 12
min. 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3
¢ max. | 08 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 :
d, max. | 24,4 26,4 30,4 33,4 36,4 39,4 42,4
dy, min. Produktklasse A 30 33,6 _ ~ _ - _
B 29,5 33,2 38 42,7 46,5 51,1 559
e min. Produktklasse A 35,72 39,98 — - — - —
B 35,03 39,55 45,2 50,85 55,37 60,79 66,44
NennmaB 14 15 17 18,7 21 22,5 25
A min. 13,78 14,78 - - - - -
k Produktklasse max. 14,22 15,22 - - - - -
5 min. 13,65 14,65 16,65 18,28 20,58 22,08 24 .58
max. 14,35 15,35 17,35 19,12 21,42 22,92 25,42
k’ min. 9,6 10,3 11,7 12,8 144 15,5 17,2
r min. 0,8 0,8 1 1 1 1 1
max. = NennmaB s 32 36 41 46 50 55 60
> min. Produktklasse A 31,61 35,38 — _ - _ —
B 31 35 40 45 49 53,8 58,8
[
Produktklasse
A Gewicht (7,85 kg/dm?®) in kg je 1000 Stiick ~
Nennmal min. max. min. max.
16 1565 | 16,35 - - 133 173 ||
(18) 17,65 18,35 - - 137 178
20 19,58 | 20,42 = = 143 184
(22) 2158 | 2242 20,95 23,05 148 190 || 269
25 24,58 25,42 23,95 26,05 155 199 | 280
(28) 2758 | 28,42 26,95 29,05 161 200 | 292
30 29,58 30,42 28,95 31,05 168 21 4_:— 310
35 34,5 35,5 33,75 36,25 181 229 319 424 543 670 869
40 39,5 40,5 38,75 41,25 193 244 : 338 448 572 714 910
45 44,5 45,5 43,75 46,25 206 259 i 358 472 601 748 951
50 49,5 50,5 48,75 51,25 219 274 : 377 496 630 783 992
55 544 55,6 53,5 56,5 232 289 | 397 519 659 817 1030
60 59,4 60,6 58,5 61,5 244 304 | 416 543 688 851 1070
65 64,4 65,6 63,5 66,5 257 319 : 435 566 717 886 1110
70 69,4 70,6 68,5 71,5 269 334 454 590 746 910 1160
(75) 74,4 75,6 73,5 76,5 282 348 i 473 614 775 950 1200
80 794 80,6 78,5 815 295 363 : 492 637 806 990 1240
(85) 84,3 85,7 83,25 86,75 308 378 : 512 661 837 1020 1280
90 89,3 90,7 88,25 91,75 321 393 531 685 866 1060 1320
(95) 94,3 95,7 93,25 96,75 333 408 : 550 708 891 1100 1360
100 99,3 100,7 98,25 101,75 346 423 : 569 732 920 1140 1400
110 109,3 110,7 108,25 111,75 371 453 : 608 779 978 1200 1480
120 119,3 120,7 118,25 121,75 397 483 : 647 827 1040 1260 1560
130 129,2 130,8 128 132 421 513 : 685 874 1090 1330 1650
140 139,2 140,8 138 142 448 543 : 724 921 1150 1400 1730
150 1492 | 1508 | 148 152 473 | 572 .| 762 969 1210 | 1470 | 1810
160 159,2 160,8 158 162 498 602 801 1010 1270 1540 1890
(170) 169,2 170,8 168 172 523 632 839 1060 1330 1610 1970
180 179,2 180,8 178 182 548 662 875 1110 1390 1680 2050
(190) 189,08 190,92 187,7 1923 573 692 911 1160 1440 1740 2140
200 199,08 200,92 197,7 202,3 598 722 947 1210 1500 1810 2220

1) und 2) siehe Seite 2
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Tabelle. (Fortsetzung)

max.

max.

min.

min.

NennmafB

min.

max.

min.

min.

max. = NennmanRB s

min.

Produktklasse . a0 . , )
5 Gewicht (7,85 kg/dm~) in kg je 1000 Stlick =
Nennmal
35 34,5 35,5
40 39,5 40,5 1090 1330 1590
45 44,5 45,5 1130 1380 1650
50 49,5 50,5 1180 1430 1710 2090
55 54,4 55,6 1230 1490 1770 2170
60 59,4 60,6 1270 1540 1830 2240
65 65,4 65,6 1310 1600 1890 2310
70 69,4 70,6 1370 1650 1950 2390
(75) 74,4 75,6 1410 1710 2010 2460
80 79,4 80,6 1460 1760 2080 2540
(85) 84,3 85,7 1500 1810 2140 2610
90 89,3 90,7 1550 1870 2200 2680
(95) 94,3 95,7 1600 1920 2260 2750
100 99,3 100,7 1650 1980 2320 2830
110 109,3 110,7 1740 2090 2450 2970
120 119,3 120,7 1840 ( 2190 2570 3120
130 129,2 130,8 1930 2300 2690 3260
140 139,2 140,8 2020 2410 2820 3410
150 149,2 150,8 2120 2520 2940 3550
160 159,2 160,8 2210 2630 3060 3700
(170) 169,2 170,8 2300 2740 3180 3850
180 179,2 180,8 2400 2850 3310 4000
(190) 189,08 190,92 2500 2960 3430 4150
200 199,08 200,92 2590 3060 3560 4300

) und 2) siehe Seite 2

Ublicherweise werden die Schrauben in den durch Gewichtsangabe gekennzeichneten GroBen hergestelit.

Die Gewichte sind nur Anhaltswerte.
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3 Technische Lieferbedingungen

Werkstoff Stahl Nichtrostender Stahl Nichteisenmetall

Allgemeine Anforderungen nach DIN 267 Teil 1

Toleranz 6g

Gewinde
DIN 13 Teil 12 und Teil 15

A2-70
< M20: 44 70

88. 5.6, 10.9 . A2-50
>M20<M39 p4-50] 2B cuz cus

<M39:C3C4
Mechanische _nhach _nach
Eigenschaften > M 39: Vereinbarung > M 39 Vereinbarung

Festigkeitsklasse
(Werkstoff)

Norm DIN ISO 898 Teil 1 DIN 267 Teil 11 DIN 267 Teil 18

Produkiklasse A fur Produkte bis M 24 und [ < 10 d bzw. 150 mm 1)
GrenzabmaBe, Form- B fiir Produkte liber M 24 oder [ > 10 d bzw. 150 mm 1)
und Lagetoleranzen

Norm DIN ISO 4759 Teil 1

Wie hergestellt
ab 8.8 geschwarzt
(thermisch oder
chemisch)

Oberflache Fur die Rauheiten der Oberflachen gilt DIN 267 Teil 2
Fur die zulassigen Oberflachenfehler gilt DIN 267 Teil 19
Fir galvanischen Oberflachenschutz gilt DIN 267 Teil 9 2)
Fur die Feuerverzinkung gilt DIN 267 Teil 10

blank

Annahmeprufung Fur die Annahmeprifung gilt DIN 267 Teil 5

1y MaBgebend ist der kleinere Wert (siehe Stufenlinie - - - - in der MaBtabelle).

2) Nur fiir Schrauben ohne Oberflachenschutz. 6g gestattet das Aufbringen liblicher Schichtdicken nach DIN 267 Teil 9, wobei
die Nullinie nicht uberschritten werden darf. Je nach geforderter Schichtdicke muB ein groBeres GrundabmaB als das der
g-Lage gewahlt werden. Ein groBeres GrundabmaB kann die Abstreiffestigkeit der Schraube-Mutter-Verbindung
beeintrachtigen.

4 Bezeichnung

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

Sechskantschraube DIN 933-M 12 x 80-8.8

Wird fir GroBen bis M 24 bei Langen tber 150 mm bzw. mit [ > 10 d oder fiir GroBen tiber M 24 die Produktklasse A gewinscht,
so ist die Produktklasse in der Bezeichnung anzugeben, z. B.:

Sechskantschraube DIN 933 -M 30 x 100-8.8- A

Fur die Bezeichnung von Formen und Ausfuhrungen mit zusatzlichen Bestellangaben gilt DIN 962.

Fur die Bezeichnung von Ausflihrungen mit unverlierbaren Unterlegteilen (Kombi-Schrauben) gilt DIN 6900.
Fiur die Bezeichnung von Ausfuhrungen mit gewindefurchenden Eigenschaften gilt DIN 7500 Teil 1.

Fur die Schrauben nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000 -2 - 1.
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Anhang A Zusitzliche GréBen fiir den Ersatzteilbedarf

Die friheren GréB8en M 1,7, M 2,3 und M 2,6 sind in der internationalen Gewindeauswabhl fiir 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 933, Ausgabe Dezember 1970 *) bestellt werden. Fiir die MaBe der Schrauben gilt nachfolgende Tabelle. Fiir
das Gewinde gilt DIN 13 Teil 1 und Teil 15.

Gewinde d M1,7

QII

—t
—h

d, max. 2,1 29

r min.

Gewicht (7,85 kg/dm?®)
in kg je 1000 Stiick ~

(7)

*) Zurtickgezogen im Jahre 1982
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Zitierte Normen

DIN 13 Teil 1
DIN 13 Teil 12

DIN 13 Teil 15
DIN 78

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

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

DIN 267 Teil 18
DIN 267 Teil 19
DIN 931 Teil 1

DIN 962

DIN 4000 Teil 2
DIN 6900

DIN 7500 Teil 1
DIN ISO 898 Teil 1
DIN ISO 4759 Teil 1

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

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

Metrisches ISO-Gewinde; GrundabmaBe und Toleranzen flir Gewinde ab 1 mm Durchmesser
Gewindeenden, Schraubentliberstande fiir Metrisches ISO-Gewinde nach DIN 13

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Alilgemeine Anforderungen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Ausfuhrung und MaBgenauigkeit

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

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

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

Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Teile aus Nichteisenmetallen
Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Oberflachenfehler an Schrauben
Sechskantschrauben mit Schaft; Gewinde M 1,6 bis M 39, Produktklassen A und B

Schrauben und Muttern; Bezeichnungsangaben, Formen und Ausfuhrungen

Sachmerkmal-Leisten flur Schrauben und Muttern

Kombi-Schrauben

Gewindefurchende Schrauben fir metrisches ISO-Gewinde; MaBe, Anforderungen, Prufung
Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Schrauben

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

Frithere Ausgaben

DIN Krk 144:02.31;

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

DIN 933: 12.67, 12.70, 12.83

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Dezember 1983 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Vermerk Uber die begrenzte Laufzeit der Norm aufgenommen.

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

d) Festlegungen aus ISO 4017 als DIN ISO 4017 veroffentlicht, siehe Erlauerungen.
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Erlauterungen

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

Diese internationalen Bemuhungen haben jedoch nur dann
einen Sinn, wenn die nationalen Normen soweit wie moglich
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 uberein. In einigen Punkten bestehen
jedoch noch nationale Abweichungen. Ein Beispiel hierfiur
sind die Schlisselweiten fur Sechskantprodukte.

Die Internationale Norm ISO 272 uber Schlusselweiten ist im
Oktober 1979 von Deutschland als nationale Norm DIN ISO
272 ubernommen worden. Dennoch werden fiur die Nenn-
groBen M 10, M 12, M 14 und M 22 in Deutschland bis jetzt
noch von DIN ISO 272 abweichende Schliusselweiten ver-
wendet. Die folgende Tabelle enthalt eine Gegenliberstellung
der alten und der neuen Schlusselweiten fur die vier genann-
ten NenngroBen.

GewindenenngroBe M 10

bisherige
Schlusselweite
mm

neue
Schliusselweite

nach DIN ISO 272
mm

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 Schlusselweiten nicht gefordert
hat, wenn diese als zu bevorzugende Alternative neben den
alten Schlusselweiten in bestehende DIN-Normen aufgenom-
men worden waren, wurde zur Beschleunigung des Umstel-
lungsvorganges folgendes beschlossen:

Internationale Patentklassifikation
F 16 B 35/00

**) Zu beziehen durch:

DIN 933 Seite 9

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 Schlisselweiten
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 gultige
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
Schliisselweiten nach einer Ubergangszeit von ebenfalls
5 Jahren gestrichen und durch Schlusselweiten nach
DIN ISO 272 ersetzt werden sollen.

Damit ist sowohl flir den Hersteller als auch fur den Anwender
von Sechskantprodukten ein Termin vorgegeben, innerhalb
dessen die Umstellung auf die neuen Schlisselweiten vor-
genommen werden soll. Fur den Ersatzteilbedarf wird es nach
Meinung des zustandigen 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 Schlusselweiten 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 wahrend einer Ubergangszeit bei
der Bestellung von Produkten nach DIN-ISO-Normen
bestimmte Anforderungen noch gesondert vereinbart wer-
den mussen, 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 Schilusselweiten 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 Flachenpressung 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
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