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Die ideale Verbindung fiir Dunnbleche




SCHRIEVER SBS®

Mit zunehmendem Trend zur Stahlblech-Leichtbauweise
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Formbereich zum Formen
i des Gewindes im Durchzug

Harte Spitze T

zur schnellen Lochformung

Unser Service

Unsere Experten wollen vor allem eins: Dass die
Schriever SBS® bei Ihnen optimal zum Einsatz kommt. In
unserem Untersuchungslabor werden lhre
Anwendungen verbindungstechnisch analysiert,
verbessert und Konstruktionsempfehlungen erarbeitet.
Kostenloser Untersuchungsbericht inklusive.

verandern sich auch die Anforderungen an die

Verbindungselemente, die dort zum Einsatz kommen.

Vorteile fiir den Anwender

1. Kostengtinstige und wirtschaftliche Verbindungen
in Dinnblech mit extrem hoher Haltbarkeit und
Sicherheit!

2. Hohe Losbrechmomente und Ruittelfestigkeit

3. Prozesskosteneinsparung durch Wegfall des
Arbeitsschrittes Lochen ( Bohren, Stanzen, etc.)

4. Kein Lochversatz durch Herstellung des
Einschraubloches wahrend der Verschraubung

5. Keine Spanbildung

Konventionelle Blechschrauben sind aufgrund ihrer
begrenzten Kraftlibertragung und der mangelnden
Losdrehsicherheit flr die Stahlblech-Leichtbauweise nicht
geeignet. Ein Verbinden mit unlosbaren Elementen, z. B.
Nieten, ist haufig nicht moglich oder gewollt.

Um die besonderen Anspriche hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit, Haltbarkeit der Verbindung und
moglicher Demontage zu erflillen, hat Schriever speziell
flr diinne Stahlbleche die selbstformende Schriever
SBS® entwickelt und patentieren lassen; je nach
Schraubenabmessung fiir bis ca. 1,5 mm Dicke. Diese
Schraube ist auf Grund der speziellen Gewindegeometrie
in der Lage, einen Gewindedurchzug aus dem von ihr
verdrangten Material zu formen und sich ohne Spanbildung
in das Dunnblech einzuschrauben. Bisher notwendige
Hinterlagen, Clipse oder Muttern zur

Sicherung der Verbindung werden damit tiberfllssig.

Weitere Vorteile ergeben sich bei Anwendungen,

die eine aufwandige Schraubertechnologie aus

Kosten-, Gewichts- oder Platzgriinden nicht zulassen oder
wenn thermische Belastung des Diinnbleches,

z. B. bei Dammschaum-ISO-Wanden, vermieden

werden muss.

Werkstoff

Schriever SBS®-Schrauben sind standardmaRig
einsatzgehartet gemall WN 7500. Vergutet 10.9 oder 8.8 ist
auf Kundenwunsch ebenso lieferbar wie Edelstahl, rostfrei.

Einschraubvorgang

Beim Verschraubungsvorgang wird das Blech ohne
schadliche thermische Belastung der Bauteile und der
Verbindung umgeformt. Das Gewinde, welches an der
Schraube vollstandig ausgeformt bis in die Spitze lauft,
zieht sich nach dem Greifen des ersten Gewindeganges
selbststandig in das Blech. Dabei wird durch die sehr
schlanke Spitze das geformte Loch aufgeweitet und ein
Durchzug erzielt, welcher beztiglich der Dicke ein Vielfaches
der urspriinglichen Blechstarke erreicht.

Nach dem Formen des Durchzugs wird mittels der um-
formenden Flachen der Schraube ein metrisches Gewinde
hergestellt. Gleichzeitig tritt am Blech eine Kaltverfestigung
ein, welche die Belastbarkeit der Verbindung wesentlich
erhoht. Ein deutlicher Festigkeits- und Harteunterschied
zwischen Schraube und Blech ist fiir diese beschriebene
Funktionsweise unumganglich. Daher werden die
Schriever SBS®-Schrauben aus Stahlen hergestellt,

die einsatzgehartet oder vergutet werden kdnnen.
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Furchspitze, Gewinde an der
Furchspitze voll ausgeformt

Die spezielle Schaftgeometrie erlaubt im Durchzug
eine Kraftlibertragung in zwei bis drei vollstandig
ausgebildete Gewindegange. Der Formschluss im
selbstgefurchten Mutterngewinde verursacht eine erhéhte
Sicherheit gegen selbsttatiges Losen der Verbindung.
Ein wiederholtes Losen und Anziehen der Verbindung
ist méglich. Gleichzeitig erlaubt das mit UbermaR
gefertigte Gewinde die nachtragliche Verwendung
einer Schraube mit metrischem Regelgewinde an
Stelle der Schriever SBS®-Schraube. Der Einsatz einer
Schriever SBS®-Schraube ermdglicht daher auch
kostenglinstige Durchfiihrung von Reparatur- und
Wartungs-

arbeiten, bei denen die montierten Bauteile geldst
werden mussen.
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KN 9031 / KN 9131

Abmessungen SBS AM2,5 SBS AM3 SBS AM3,5 SBS AM4 SBS AMS SBS AM6
o5 | o5 | os | oo | o7 | o1

copi ——-— 0 ——

Kopf-Hohe + Scheibe 235 | | 26 | | 305 | | 356 | | 455
| | |

Radius | | | 025

o || ,
|

Eindringtiefe 196 | 203 | 261 | 2 | | 287 | | 366

Eindringtiefe . | | | | 2, | 3,37

Kreuz-GrolRe H/Z

KN 9032 / KN 9132

mm KN 9032 KN 9132 KN 9032 KN 9132 KN 9032 KN 9132 KN 9032 KN 9132 KN 9032 KN 9132
Goinde Autor T i
_mm—mm— 07 mm
Kopf- (25 8 ‘ ‘ ‘

Kopf-Hohe Toleranz +#012 | 014 | +012 | 014 | +015 | 018 | +015 | 018 | +-0,15 | -03

|

H-Kreuzschlitz 174 | | 204 | 19 | 277 | | 303 |

Z-Kreuzschlitz in. 168 | | 165 | 148 | | 189 | 264 | 229 | 302 | 303

2 2 3 3

Kreuz-GrolRe H/Z 2

Auf Anfrage
Auf Anfrage

Auf Anfrage
Auf Anfrage

KN 9033 / KN 9133

SBS AM2 SBS AM2,5 SBS AM3 SBS AM3,5 SBS AM4 SBS AM5 SBS AM6
6

| | e | s | s | e
C 55 | o5 | m | s | sa | sz | sa | n | na
|

1 | | |

26 | 26 | 32 | 33 |

35

Eindringtiefe . | | | | 251 | 251 | 305 | 292 | 345

: |z | s | 5|

H-Kreuzschlitz t min.

Eindringtiefe t max.

Auf Anfrage
Auf Anfrage
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KN 9034 / KN 9134

Typ KN 9034 | KN9134 | KN9034 | KN9134 | KN9034 | KN9134 | KN9034 | KN9134 | KN9034 | KN9134 | KN9034 | KN9134 | KN 9034 | KN 9134

Abmessungen SBS AM3 SBS AM4 SBS AM5 SBS AM6
Gewinde-AuRen-@ d1 2
Kopf-@
Kopf-Héhe
Kopf-Hohe Toleranz
Radius

Schlitzbreite

Auf Anfrage
Auf Anfrage

1,2
1
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KN 9035 / KN 9135

s o | 05 | 05 | os | o6 | o1 | 07 | o8 | os | w0 | 10 |
T T se [ 7 | e | [ e | | &
e | e | o2 | [ o2 | | om

[=8
-

Kopf-@

Kopf-Héhe
Kopf-Hohe Toleranz
Radius

o s
I S T 7T N N T T

Schlitzbreite

Auf Anfrage

Schlitztiefe

KN 9036 / KN 9136

KN 9036 | KN9136 | KN9036 | KN9136 | KN9036 | KN9136 | KN9036 | KN9136 | KN9036 | KN9136 | KN9036 | KN9136 | KN 9036 | KN 9136

SBS AM2 SBS AM2,5 SBS AM3 SBS AM3,5 SBS AM4 SBS AM5 SBS AM6
2 | e | 25 | & | s | 3 [ s | & | & | 5 | s | & | &

Abmessungen
Gewinde-AuBen-@

=

k]
H ) H
H Auf Anfrage H

s | ows | 05 | 05 | os | 05 | o1 | 07 | o8 | oa | w | 10 |
[ e |

I 10

I T I
e ------

©
s

Schlisselweite
Kopf-Hohe




SBS°®

KN 9037 / KN 9137

Typ KN 9037 KN 9037 | KN9137 | KN9037 | KN9137 | KN 9037 | KN 9137 | KN 9037

Abmessungen SBS AM2 | SBS AM2,5 SBS AM3 | SBS AM3,5 | SBS AM4 | SBS AM5 | SBS AM6
Gewinde-AuRen-@ 1 2 2 2,5 2,5 3,6 3,6 4 4 5 6
0,4 0,4 0,45 0,45 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8

Auf Anfrage Auf Anfrage

di

Kopf-@
Schliisselweite
Kopf-Hohe
Scheibendicke

®»
=
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KN 9038 / KN 9138

=
s

Abmessungen SBS AM2 | SBS AM2,5 SBS AM3 | SBS AM3,5 | SBS AM4 | SBS AM5 | SBS AM6

Gewinde-AuRen-@ 1 2 2 2,5 2,5 8 & 3,5 3,5 4 4 5 5 6 6
; ; § 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,8 0,8 1,0 1,0
Kopf-@ 75 75 8,5 9 10 10 12 11,5 14
Kopf-Héhe + Scheibe 2,4 2,35 2,6 2,5 3,05 3,6 3,5 4,2
0,70 0,8 0,8 0,9 1,0 1.1 1,20 1,35 1.4
0,1 0,1 0,2 0,2
T10 T10 T15 T20 T 25 T 25
2,8 2,8 3,35 SI95) 4,5 4,5

Scheibendicke
Radius

Innensechsrund

Auf Anfrage
Auf Anfrage

S
>
D | R|O o

Eindringtiefe

KN 9039 / KN 9139

Typ KN 90 m KN 9039 | KN 9139 mm KN 9039 | KN 9139 m KN 9139 | KN 9039 | KN9139 | KN 9039 m

Abmessungen SBS AM2 SBS AM2,5 SBS AM3 SBS AM3,5 SBS AM4 SBS AM5 SBS AM6

Gewinde-AuRen-@ 3 3,5 3,5 4 4 5 5 6 6

0,5 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8 0,8 1,0 1,0

di Kopf-0 5,6 7 7 8 8 10 9,5 12 12
Kopf-Héhe 2,4 2,4 2,7 2,6 3,1 3,1 3,8 3,7 46 46
+-0,12 0,14 +-0,12 0,14 +/-0,15 0,18 +/-0,15 0,18 +-0,15 03
0,1 0,1 0,2 0,2 0,25
T10 T10 T15 T15 T 20 T 20 T25 T25 T30 T30
2,8 2,8 3,35 3,35 3,95 3,95 4,5 4,5 5,6 5,6
1,01 1, 1,07 1,4 1,27 1,52 2 2,02

8

Kopf-HéheToleranz
Radius

Innensechsrund
A

Auf Anfrage
Auf Anfrage

Eindringtiefe t min.

1 2 1,6
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KN 9040 / KN 9140

Typ

Abmessungen
Gewinde-AuRen-@

Kopf-@
Kopf-Hohe

II

Radius

Innensechsrund

Eindringtiefe

KN 9041 / KN 9141

Typ

>
@
1)
7]
c
=]

Gewinde-Aulzen-@

Kopf-@
Kopf-Hohe
Radius

Innensechsrund

Eindringtiefe

[=3
jry

o
jry

SBS AM2

o
‘bN

>
3T
Auf Anfrage

KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141 KN 9041 KN 9141

SBS AM2

N

0,4

Auf Anfrage

SBS AM2,5

2,5
0,45

Auf Anfrage

2,5
0,45

SBS AM2,5

2,5
0,45

Auf Anfrage

2,5
0,45

SBS AM3
3 3

0,5 0,5
5,6 5,5

1,65
0,75 0,7

0,8
T10 T10
2,8 2,8

1 0,88 1, 1,27 1,4 1,42
8

SBS AM3,5
3,5 3,5
0,6 0,6
6,5 73

2,35
0,9 0,8
0,9
T15 T15
3,35 3,35

SBS AM4
4 4
0,7 0,7
/5 8,4
250/
1
1
T 20 T 20
BI05 8105

2

SBS AM3

3 3

015 0,5
5¥5)
1,65
0,8
T10
2,8

0,7
|

SBS AM3,5
3,5 3,5
0,6 0,6
73
2,35
0,9
T15
3,35
1,16

SBS AM4
4 4
0,7 0,7

8,4
2,7
1
T20
3,95
1,14

S

KN 9140

M5 AM6

5 5
0,8 0,8
9,2 9,3

| 27
1,25 1,2

6
1,0
1

1

6
1,0
1,3
3.3
1,4

1,3 1,5

T25 T25
4,5 4,5
1,65

T30
5,6

2

1,6

T 30

5,6
2,02
2,42

SBS AMb SBS AM6

0,8
9,3
2,7
1,3
| | T2

1,12

4,5 516

s

T 30

1,39
1,78




Toleranzen

Nennmafd (mm) h 13 h 14 h 15 js 14 js 16
tber bis

0 & 0/-0,14 0/-0,25 0/-0,40 +0,125 +0,30
3 6 0/-0,18 0/-0,30 0/-0,48 +0,15 +0,375
6 10 0/-0,22 0/-0,36 0/-0,58 +0,18 +0,45
10 18 0/-0,27 0/-0,43 0/-0,70 +0,215 +0,55
18 30 0/-0,33 0/-0,52 0/-0,84 +0,26 +0,65
30 50 0/-0,39 0/-0,62 0/-1,00 +0,31 +0,80
50 80 0/-0,46 0/-0,74 0/-1,20 +0,37 +0,95

Antriebsformen

¢ ® © © @ B &

H-Kreuzschlitz H-Kombi- INNEN Kombi-INNEN 3-Wing Z-Kreuz- Z-Kombi-
(H) Kreuzschlitz 6-RUND (T) 6-RUND schlitz (Z) Kreuzschlitz
(H %) INNEN (T =) (Z =)

6-RUND-PLUS (TP)

Fertigungsbereiche

&

Einweg-
schraube

Schrauben M2 M2,5 M3 M35 M4 M5 M6

Lange L (mm) Nutzbare Gewindelange
9 2,40
10 3,40 2,40
= C
12 2 ) 5,40 4,40 3,10
© [
14 = = 740 6,40 5,10 2,90
16 E g 9,40 8,40 710 4,90 2,90
18 = e 11,40 10,40 9,10 6,90 4,90
() g [ GC)
20 2 5 2 & 13,40 12,40 11,10 8,90 6,90
25 S S 17,40 16,10 13,90 11,90
o O o O
30 52 52 22,40 21,10 18,90 16,90
35 22 232 26,10 23,90 21,90
40 = E = % 31,10 28,90 26,90
45 § ‘%‘j 33,90 31,90
50 2 2 38,90 36,90
55 T T 43,90 41,90
=} 5
60 46,90
70 56,90

rote Linie = Minimallange flir Senkkopfschrauben




Die 3 EinflussgrofRen
Zur Auslegung von Direktverschraubungen in Dunn-
bleche sind vor allem drei EinflussgroR3en interessant:

1. Bohrungsdurchmesser
Muss im Bauteil vorgesehen werden.
Das Bauteil, welches auf dem Blech verschraubt werden
soll, muss bezuglich des Bohrungsdurchmessers eine
Wulstbildung des Bleches zulassen, d.h. d p ist groBer
als dw. Ein kleinerTeil des ausgeformten Werkstoffes
flieBt der Einschraubrichtung entgegen und bildet eine
Erhéhung, die vom Durchgangsloch des zu befestigen-
den Bauteils aufgenommen werden muss.
Um dennoch eine sichere Auflage des
Schraubenkopfes zu gewahrleisten, darf jedoch d p
nicht zu grof3 gewahlt werden. Die nebenstehende
Tabelle zeigt eine Empfehlung der Bauteil-
Lochdurchmesser.

2_Eindrehmoment
Zur Auswahl der richtigen Schraubaggregate ist
das Eindrehmoment ME ggf. durch Erprobung zu
bestimmen. Das grofRte Einschraubmoment ist
grundsatzlich am Ende der Phase des Durchzug-
formens zu erwarten (vgl. Abbildung, Phase 1).

3. Anzugsdrehmoment
Das Anzugsdrehmoment MA darf grundsatzlich nur
so gewahlt werden, dass die Schraubverbindung nicht
durch Erreichen des Zerstérmomentes (MZ) beschadigt
wird (vgl. Abbildung, Phase 2).
Fur die Verschraubung der Schriever SBS®-Schraube
in Blechstarken > 0,2 x Nenndurchmesser empfehlen
wir aufgrund ansteigender Anpresskrafte ggf. eine
Vorlochung. Der fir den Anwendungsfall optimale
Lochdurchmesser ist vom Anforderungsprofil an die
Verbindung abhangig und sollte spezifisch ermittelt
und festgelegt werden.

dp

A
y

dw
Darstellung
Bauteilbohrung

dp = Durchgangsloch
dw =Wulstdurchmesser

Schriever SBS®

Nebendurchmesser M3

Lochdurchmesser dp 3,6- 4,3- 5,1- 6,7- 8,2-
Bauteil (mm) 4,0 4,8 5,7 74 9,1

Momentenverlauf beim Einschraubvorgang

Drehmoment

Zerstormoment
(MZ)

Bereich fiir sicheres
Anzugsdrehmoment (MA)

maximaler
Eindrehmoment
(ME)

Drehwinkel



» Technische Beratung

» Made in Germany
» Individuell gefertigt

> Individuell fiir Sie gefertigt TESTEN SIE DIE BESTEN

> Ab einer Kleinstmenge von 10.000 Sttick Vergleich SCHRIEVER -KN- mit EJOT -WN-

fiir gleiche Anwendungsbereiche bzw. Verwendungszwecke
> Konnen als Muster kostenlos getestet werden

Fast - Fastener - Schriever SCHRIEVER KN [ NeygWi\

SBS FDS Standard
Einfach Produktmuster bestellen
9031 2141
www.schriever-schrauben.de 9032 2142
9033 2143
9034 n.n.
STS® | STS® plus fiir Thermoplaste 9035 n.n.
SLS® | S-trax® fur Leichtmetalle 9036 s o
SBSP® fiir Diinnbleche 9037 2147 é
SGF® metrisch gewindefurchende Schrauben 9038 2151 =
9039 2152 ;;
9040 2153 2
9041 n.n. <

Die Schriever SBS® -Schrauben

SGF werden auch mit allen marktiblichen
Korrosionsschutz-Oberflachen
gefertigt. Sprechen Sie uns an.

STS stst SLS

Hans Schriever GmbH & Co. KG - Verbindungstechnik
Hoher Hagen 5 | 58513 Lidenscheid | Telefon: 0 23 51/97 83 - 0
E-Mail: info@schriever-schrauben.de

Internet: www.schriever-schrauben.de | www.s-istda.de

Technische Anderungen vorbehalten.



