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Beschreibung 

Die Erflndung bezieht sich auf eine loch- und gewindeformende Schraube bis ca. 6 mm Gewi11ded111ch­
messer zum Elndrehen in Metallblech einer Dicke bis etwa 1 mm mil einem eine Werkzeugaufnalnne aurwei-

5 senden Kopf, einem Gewlndeschaft und einem daran anschlieBenden Zylinderteil mit einem unler dern Flan­
kendurchmesserdes Gewindeschafte llegenden Durchmesser, das in ein sich verjungendes Lochrormleil iiher­
geht. 

Eine derartige Schraube ist aus der DE-C-25 37 446 bekannt. Bei dieser als selbstschneidmrdn Blecl1-
schraube bezeichneten Schraube dient das Lochformteil dazu, das die Schraube spater aufnelrr11e11de Loch 

10 durch Zerspanung zu bohren, wozu das Lochformteil in einer ausgepragten Spitze auslauft, die die SpitLe einer 
Pyramide bildet, deren Kanten der Zerspanung des betreffenden Blechteils dienen. Gema!!. Figur ·1 fl dies er 
Patentschrift ist zwischen dem durchgehend zyllndrisch ausgebildeten Gewindeschaft und dem 11acl1 Arl ei11er 
Pyramide ausgebildeten Lochformteil ein Zylinderteil angeordnet, dessen Durchmesser gleich elem Ha11ken­
durchmesser der Gewindegange oder kleiner ist. Diz Aufgabe dieses Zylinderteils besteht darin, das gebohrle 

15 . Loch an die Zylinderform anzupassen und dessen Achsrichtung senkrecht zum Loch auszuricl1le11, um den 
Gewindeschaft ohne Verkantung in das Blach hineintuhren zu konnen. 

Eine weitere loch- und gewindeformende Schraube ist aus der DE-C-27 32 695 bekannl. Auch diese 
Schraube beruht auf dem Prinzip, mit einer scharfen Spitze ihres kegelfOrmig ausgebildeten Lochformteils zu­
nichst in das Material des Blechs eir;izudringen und in diesem einen Fuhrungskanal aufzubohre11. IJas I .och-

20 formtell dieser Schraube ist daruberhinaus mlt einem Gewindegang groBer Steigung versehen, vu11 de111 bei 
weiterem Eindringen der Schraube in das Material des Blechs eine Aufweitung des von der scharfo11 Spilze 
zunichst gebohrten Fuhrungskanals bewirkt werden soll, die sich. in Form einer AusstUlpung off net. Um; Ge­
winde des Gewindeschaftes geht bei dieser Schraube direkt in das Lochformteil uber. 

Aufgrund der feinen Zerspanung des Blechmaterials beim Eindrehen der bekannten Schrauher1 <nyelmn 
25 sich verschiedene Nachteile. Feine Metallspine setzen slch im lnneren von Gehausen und deryleichen all, 

wo sie z.B. im Fall elektrischer Garate unerwunschte und gefahrliche Kontaktbrucken bilden ko1111e11. Auf~er­
dem lassen sich feine Spane schlecht entfernen und fUhren insbesondere im Falle des Zutritts vo11 Fe111:ht i~1keil 
bzw. feuchter Luft zu unerwunschter Korrosion. 

Es ist welterhin aus der FR-A 1 581 931 bekannt, eine loch- und gewindeformende Schrauhe ur1 ilnern 
30 vorderen Ende mit einer ausgepragten konisch zulaufenden Spitze zu versehen, die zur Ausbilduny des Lochs 

In elnem Blechteil in dieses nach Art eines Nagels eingeschlagen wird. Dabei wird jedoch das Blech der Gofahr 
ausgesetzt, daB es im Bereich des eingeschlagenen Loches einreiBt, so daB das mit dem Eindrehen des Ge­
wlndeteils der Schraube entstehende Gewinde ebenfalls Risse aufweisen kann, die die auf die Schraul.Je wir­
kenden Haltekrafte des Blechs erheblich beeintrachtigen. 

35 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die eingans beschriebende Schraube so zu geslallen, daf~ das 
Spanproblem vermieden und ein besonders fester Sitz der eingedrehten Schraube Im Metallblech yosclraffen 
wird. 

ErflndungsgemiB geschieht dies dadurch, daB der Gewindeschaft uber eine sich etwa uber vim Gewin­
deginge erstreckende Verjungung als Bestandteil des Gewindeschafles in das Zyllnderteil ubergelrl, dessert 

40 Linge etwa der vlerfachen Blechdlcke entspricht, daB das Lochformteil in einer das Blech durch l~ntalion er­
weichenden balligen Reibflache endet, die einem Radius van etwa 0,5 mm entspricht, und dal~ die uesarnle 
Schraube elnstUckig aus vergUtetem Stahl mit einer Zugfestigkeit bis etwa 1400 N/mm2 bzw. eimmt1uehilrle­
tem Stahl besteht. 

Die erfindungsgemaBe Schraube schafft sich das Loch im Metallblech durch Reibung der halli!ltHI Heih-
45 flache gegenuber dem Metallblech, das hierdurch so erhitzt wird, daB das Material in seinen plastisclm11 Be­

reich uberfUhrt wird, in dem es radial so nachgiebig wird, daB sich eine erwunschte Lochaufweil1111u mil Ma­
terialverdrangung zu einer Duse ergibt Es hat sich dabei ergeben, daB bei einem Radius van ca. ll,!i 111111 der 
Balligkeit der Reibflache sich eine gunstige Zentrierfahigkeit, ausreichend schnelle Warmeentwickl1111u bei ho­
her Eindringgeschwindigkeit und guter WarmefluB durch die Schraube ergeben. In die Duse dri11~1t dar111 heim 

50 weiteren Eindrehen der Schraube deren Zylinderteil ein, womit die Ausformung des Loches mil der Diise be­
endet ist. Nunmehr greift die Verjungung des Gewindeschaftes In das Loch ein, wodurch das Mulleryewimll~ 
in dem Loch ausgeformt wird, was durch die Verjungung entsprechend erleichtert wird. Dabei ermogli<:hl das 
Zyllndertell gewisserma6en eine Abstufung der Drehzahl der einzudrehenden Schraube, da ffir das zrmiic:hst 
erfolgende Ausformen des Loches aufgrund van Reibung eine wesentlich hohere Drehzahl als IOr das Aus-

55 formen des Gewindes erforderlich ist. Es wird hierdurch vermieden, daB etwa wahrend des Endes des Aus­
formvorganges des Loches die Gewindegange der Verjungung des Gewindeschaftes bereits greifen mussen. 

Die Erhitzung des Metallbleches durch die van der balligen Reibflache erzeugte Reibung isl vo11 der An­
druckkraft abhiingig, mit der die Reibflache gegen das Metallblech gedruckt wird. Der tur eine m1sreir:he11de 
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Erhitzung erforderliche Druck laP..t sich dadurch reduzieren, daP.. dem Metallblech an der Stelle der A11sfor111ung 

des Lochs eine kegelige Senkung gegeben wird. In diesem Falle und bei einer derartigen Offnung des l<egel­

mantels, daB die Beriihrungszone mit der balligen Reibflache nur im Bereich des Kegelmantels lieyl, isl die 

ballige Reibflache so gestaltet, dar.. diese einem Radius von etwa 0,5 bis 1 mm entspricht. 

6 · Bei der Verarbeitung von Metallblech ist es in der Regel erforderlich, dieses zunachst auf besti111111te Al.i-

messungen zuzuschnelden, wobei haufig auch Kornungen mr danach anzubringende Bohrungen vorzusehen 

sind. Die Anbrlngung einer kegeligen Senkung stellt daher im Rahmen derartiger vorbereitender Mal~nahmen 

keinen besonderen Aufwand dar, zumal es sich bei der kegeligen Senkung um kein Durchgangslocl 1 ha11delt, 

also ein Stanzvorgang mit Abfallbildung nicht erforderlich ist. Aufgrund der kegeligen Senkung lafM sich ge-

10 geniiber dem oben beschriebenen Fall des Aufsetzens der Schraube mit ihrer balligen Reibflache auf <las ebe­

ne Metallblech die fiir die Erhitzung erforderliche Beriihrungszone erheblich erweltern, namliclt ri11ymliy in 

den Bereich des Kegelmantels, wodurch gegeniiber dem Aufsetzen der Schraube auf eine ebene Melallfliiche 

eine wesentliche Reduzierung der erforderlichen Andruckkraft der Schraube gegenuber dem Melallblec:h mog­

lich wird. Diese Reduzierung der Andriickkraftwird au ch durch die VergroP..erung des Radius' der halliue11 l~eib-

16 flache gunstig beelnfluP..t, da hierdurch der Radius der ringartigen Beriihrungszone und damil tlern11 Uinye 

entsprechend erweitert wird. 
Aufgrund dieser erfindungsgemaP..en Gestaltung der Schraube ergibt sich ein besonders grol~es U'ise1110-

ment, da die erhitzte Duse am Ende des Eindrehvorganges um den demgegenuber kalteren Gewindeschalt 

schrumpft. Hierdurch erhalt man einen besonders erwunschten Sicherungseffekt fi.ir die eingedrnhtn Schrau-

20 be. 
WerkzeugezumAusformen eines Loches in einem Metallblech, die durch Reibung das Blech erhilzen und 

durch konische Gestaltung ihrer Vorderseite ein Loch mil diisenartigen Fortsatzen erzeugen, sir1d z.. B. aus 

der DE-A-25 52 665 und DE-A-28 02 229 bekannt. Diese Werkzeuge bestehen aus einem sclmell u111 seine 

Achse drehbaren Dorn, der mit einer Zentrlerspitze bzw. Dornspitze auf das Blach aufgesetzl wircl urnl das 

25 Material des Bleches aufgrund von Relbungshitze so plastifiziert, dar.. der slch an die Spitze a11sGl11iel~encJe 

kegelige Tell des Werkzeugs eine Aufweitung des Lochs bis zum maximalen Durchmesser des l<egels bewir­

ken kann, an den sich dann ein zylindrischer Dornteil anschlieP..t. Es ist auch aus der FR-PS 1 189 ~164 helrnnnl, 

die vorderste Stelle eines solchen Kegels abzurunden. 

Die Technik dieser Werkzeuge ist blsher auf loch- und gewindeformende Schrauben nichl 1m~1ew1mdet 

30 warden. Der Grund liegt offenbar darin, daP.. man befiirchtet hat, daB die erhebliche Erwarmuny des auf das 

Blach auftreffenden Werkzeugteils das Werkzeug bis zur Zerstorung gefahrdet. Aus diesem Gru11de heslehen 

die In der Praxis bekannt gewordenen Werkzeuge, sogenannte FlieBbohrer, aus warmfesten Werkstorren, ins­

besondere Hartmetall. Derartige Werkstoffe kommen sowohl aus Kostengriinden als auch aus leclmischen 

Grunden fiir die hier in Rede stehenden Schrauben nicht infrage, da diese vor all em erheblichen Zuyspa11mm-

35 gen ausgesetzt warden, fur die insbesondere Hartmetall ungeeignet ist. Es hat sich nun gezeigt, dal~ i11 Me­

tallbleche, insbesondere Stahlbleche, bis zu einer Dicke von 1 mm, Locher unter Verwendung eines Lor::hform­

teiles mit der erwahnten balligen Reibflache unter Ausnutzung der dabei entstehenden erheblichen Heibungs­

warme geformt werden konnen, wenn fi.ir die Schraube als Ganzes vergOteter Stahl mit einer Zuyfest iykeil bis 

etwa 1400 N/mm2 bzw. elnsatzgeharteter Stahl verwendet wird. Beide Materialien eignen sich aufgnmd ihrer 

40 Zugfestigkeit in hohem Mar..e fi.ir die Verwendung als Schrauben. Dabei ergibt sich beim Forme11 des Lm:hes 

Im Metallblech aufgrund der balligen Reibflache eine hohe Reibungswarme, die in dem relativ diinmm MeLall­

blech schlecht abflieBen kann, so daB sich im Metallblech ein dessen Plastifizierung begunsligender Warme­

stau ergibt. Wegen der relativ geringen Dicke des Metallblechs findet dabei praktisch noch keine mechanische 

Beeintrachtigung der balligen Reibflache statt, so daB das Loch mit solcher Geschwindigkeit aus~1elo111l wircl, 

45 daB die Reibflache praktisch erhalten bleibt. Selbst wenn dabei die Reibflache beeintrachtigt win.I, so spiel! 

dies fur das Eindringen der Schraube praktisch keine Rolle, da milder Schraube das Formen des I .m:hen nur 

ein einziges Mal erforderlich ist und anschlieP..end daran die weitgehend problemlose Ausformung des Gewi11-

des erfolgt. 
ZweckmaP..ig bildet man das Lochformteil einem Kegel ahnlich aus. Der Kegel sorgt aufgrund seiner Geo-

50 metrie fi.ir eine kontinuierliche Materlalforderung sowohl in radialer als auch in axialer Richtung. 

Es ka.nn dabei erwunscht sein, die Reibung der Kegeloberflache gegenuber dem Material des Blechs L.u 

vermindern, was dadurch erfolgt, daB der Kegel mit mehreren, symmetrisch angeordneten Abflaclnmyen ver­

sehen ist, die im Querschnitt kegellg abgerundet ineinander iibergehen. Die Verformung des Blechmalerials 

wlrd hierdurch erleichtert. 
55 Die Materialumformung laP..t sich waiter dadurch erleichtern, daB Kegel und Abflachungen i11 axialer Ab-

rundung in das Zylinderteil ilbergehen. Aufgrund der axialen Abrundung ergibt sich bis zum Erreiuhe11 des Zy­

llnderteils eine gleichmaP..ige Aufweitung des umzuformenden Materials und damit ein giinstiger MalerialfluB. 

Die Schraube kann daher hinsichtlich ihres Lochformteils zweckmaBig so gestaltet sein, daP.. der l<egelwinkel 
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im Mittel etwa bei 30° bis 40° liegt. 
Die Ausbildung der durch plastische Verformung gebildeten Duse ermoglicht es, in die Diise Mullerye­

winde elner Steigung einzuformen, die wesentlich kleiner ist als die ubliche Steigung bei bekannle11 soye11a1111-

ten Blechschrauben. 
5 Die Schraube kann daher zweckmiiBig so gestaltet sein, daB die Steigung P des Gewindes i11 Eluz.uy auf 

dessen AuBendurchmesser d der Formel P = 0, 15 bis 0,20 cl entspricht. 
Wenn es erwunscht ist, diesen Kragen beim Anziehen der Schraube nicht einzudrucken, geslaltet man den 

Kopf der Schraube zweckmiiBig so, daB dieser an seiner dem Gewindeschaft zugewandten U11terseile eine 
Ringnut aufweist, deren innere Wandung einen im wesentlichen dem Radius der Gewindeflanken enlspre-

10 . chenden Radius aufweist und die die Stirnseite einer beim Eindringen der Schraube in das Melallblech aus­
geformten Duse, also den vorstehend erwahnten Kragen, aufnimmt. 

Das Eindrucken des Kragens mit einer Schraube mit glatter Unterseite ihres Schraubenkopres hat hiiufiy 
zur Falge, daB der Kragen dabei in gewissem Umfang zerspant wird. Derartige Metallspane sind weym1 Ver­
schmutzung und spaterer Korrosion unerwunscht, im Falle der Anwendung der Schraube im Zusamrnenhany 

15 mitelektrischen Gersten konnen Metallspane auch zu elektrischen Komplikationen, insbesondern l<urz.schllis­

sen, fuhren. 
Der Ringnut kann man einen rechteckigen Querschnitt geben. Hierzu wird die Ringnut bei der l-lmstelhmy 

der Schraube In den Schraubenkopf eingeprer..t. 
Es ist auch moglich, die aur..ere Wandung der Ringnut van ihrem Grund schrag nach axialen vei luuron z.u 

20 lassen. In diesem Falle kann die schriige Ring nut den Krag en bei dessen Aufsetzen auf der schraye11 Wanduny 
nach innen drucken. Mlt dieser Gestaltung laBt sich insbesondere der Kragen an das Gewinde anp1emmn, woz.u 
der Ring nut efne solche Tiefe gegeben wird, daB die Stirnseite der Duse bei angezogener Schraubn in mcl 1Lu11g 
auf den Gewindeschaft eingedrOckt ist. Hierdurch erreicht man einerseits eine besonders gute Abel id 1t1111u zwi­
schen der Duse und dem Gewinde der Schraube, andererseits auch eine Verklemmung der Schnmhe, <lurch 

25 die deren Losemoment sich erheblich erhohen liiBt. 
Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Figuren dargeslellt. Es zeigen 

Figur 1 die erfindungsgemar..e Schraube in Seitensicht, 
Figur 2 einen Schnitt langs der Linie A- A in vergror..ertem MaBslab aus Figur 1. 
Figuren 3 bis 5 einzelne Phasen des Einformens in ein Melallblech 

30 Figur 6 die Schraube mil einer rechleckformigen Ring nut in ihrem Kopf in Seitensicl 1l, 
Figur 7 einen Schnitt langs der Linie B - B in Figur 1, 
Figur 8 die in ein Blach eingeformte Schraube, 
Flgur 9 die in ein Blach eingeformte Schraube mit an das Gewinde angedriickter Slirnseilo der 

Duse. 
35 • Figur 10a und b die Schraube in Gegenuberstellung zu einem mit einer kegeligen Senkuny versehenen 

Metallblech, 
Figur 11 das Zusammenwirken der Schraube milder kegeligen Senkung, 
Flgur 12 eine in der Mitte elner Vertiefung angebrachle kegelige Senkung. 

Die in der Figur 1 dargestellte Schraube waist den Kopf 1 auf, der hier mil dem Kreuzschlill. 2 vernehen 
40 ist, der als Werkzeugaufnahme dient. An den Kopf 1 schlieBt sich der Gewindeschaft 3 an, der an sniner elem 

Kopf 1 abgewandten Seite die Verjiingung 4 aufweist. Diese Verjungung erstreckt sich hier uber vinr Gewin­
degiinge. Es ist natUrlich auch moglich, die Anzahl der Gewindegange geringfUgig zu erhohen 0<1e1 z.u redu­
zieren. Die Verjungung ergibt sich dadurch, daB die betreffenden Gewindegiinge in ihrem AuBendun:l111msser 
abnehmen. Das Gewinde des Gewindelells 3 ist vorzugsweise gerolll. 

45 An den Gewindeschaft 3 mil der Verjiingung 4 schlieBt sich das Zylinderteil 5 an, dessen Durc:hmosser 
dem Kerndurchmesserdes Gewindeschaftes 3 entspricht. Der Durchmesserdes Zylinderteils 5 IH:inr1 auc:h ge­
ringfilgig gror..er oder kleiner gewahll werden. Er soil jedoch unler dem Flankendurchmesser des Gewindeteils 
3 liegen. Die axiale Lange des Zylinderteils 5 enlsprichl etwa der vierfachen Blechdicke, wenn clavor1 ausge­
gangen wird, daB die Schraube in zwel Blache mit einer Dicke van je 1 mm eingebracht warden soil, wobei 

50 dann noch zu berucksichtigen isl, daB sich pro Blech eine Ausformung einer Duse ergibl, deren U:inue ehe11ra11s 
im Bereich van 1 mm liegt. 

An das Zylinderteil 5 schlieBl sich das Lochformleil 6 an, das schlier..lich in der balligen Reibflikfln 1 e111lel, 
deren Balligkeil einem Radius R van etwa 0,5 mm entspricht. 

Aus Figur 1 ergibt sich, daB das Lochformteil einem Kegel ahnlich ausgebildet ist, der in axialer /\hr uncluny 
55 9 in das Zyllnderleil 5 ubergeht. 

Aus Figur 2, die einen Schnitt langs der Linie A-Aaus Figur 1 darslellt, ist ersichllich, daB lar1ys dus I .och­
formteils 6 viersymmetrische Abflachungen 10 verlaufen, so daB sich gegenOber den Abflachunyen Io sc:har­
fere Abrundungen 11 ergeben, die beim Eindrehen des Lochformleils 6 in ein Melallblech 12 (in Fiy11rn11 :1 bis 
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5) dessen Material sowohl radial als auch axial wegdrucken. 
· Anhand der Figuren 3, 4 und 5 sei nunmehr das Elndrehen der Schraube in ein Metallblech -12. z. B. ein 

Stahlblech, erlautert. 
Zunachst wird das Lochformteil 6 mit seiner Reibflache 7 auf das Blech 12 aufgedruckt und mil ei11er IJreh-

5 zahl von ca. 4000 Umdrehungen/min. in Drehung versetzt. Es wird dabei davon ausgegangen, daf!. es sid1 um 
eln Metallblech 12 von einer Dicke von 1 mm und eine Schraube mit einem Zylinderteil mit einem IJun:lurmsser 
von 5 mm handelt. Aufgrund des Druckes der Reibflache 7 auf das Blech 12 und der hohen Drehzahl Hrgibl 
sich zwischen Reibflache 7 und der beruhrten Oberflache des Bleches 12 eine so erhebliche Reihu11uswiir111e, 
daB das Material des Bleches 12 plastifiziert wird, wobei es sowohl in Richtung auf die Schraube als au ch vu11 

10 dieser weg ausweicht und schlieBlich, wie Figur 4 zeigt, die Duse 13 bildet, die sich sowohl oberhalh als auch 
unterhalb des Bleches 12 erstreckt. Der Kegelwinkel des Lochformteils 6 betragt hier 35°. Bei diesem Wi11kel 
bllden sich Langen der Duse 13 oberhalb und unterhalb des Bleches 12 aus, die sich derart u11tersc:heide11, 
daB die Lange unterhalb des Bleches 12 etwa das Doppelte von der Lange oberhalb des Bleches -12 isl. Mil 
demgegenuber abnehmendem Kegelwinkel wlrd die Lange der Duse 13 unterhalb des Bleches -12 weilerhin 

15 gegenilber der Lange oberhalb des Bleches 12 verlangert. 
DerVorgang der plastischen Verformung des Bleches 12 mit der Duse 13 schreitet dann fort, his die Duse 

13 das Zylinderteil 5 erreicht hat, wo dann die Verjungung 4 des Gewindeteils 3 in die Dnse 13 einclrinyl. Bereils 
im Bereich der axialen Abrundung 9 ergibt sich fOr das weitere Eindringen der Schraube ein stark zunet1111e11des 
Drehmoment, so daB bei entsprechend dimensioniertem Antriebsorgan fOr das Eindrehwerkzeug dieses seine 

20 Drehzahl verringert und nunmehr die Verjungung 4 des Gewindeschafts 3 in die Duse 13 eindringl und i11 dieser 
das entsprechende Gewinde furcht. Dieser Vorgang fOhrt zu dem weiteren Eindringen des Gewimlosctmfles 
3 in die Duse 13 (Figur 5), bis schlieBlich (nicht dargestellt) die Duse 13 an dem in Figur 1 dargosletllen l<opf 
1 anlauft. Die Schraube ist demit vollstandlg in das Blech 12 mil seiner Duse 13 eingedreht. Der l<opl -1 hitdel 
dabei gegenuber der Duse 13 eine Abdichtung, da diese sich retativ leicht durch die Unterseite dos l<oples -1 

· 25 · verformen laBt und sich an den Kopf entsprechend anpaBt. 
Die in der Figur 6 dargestellte Schraube weist den Kopf 1 auf, der hier als Sechskantkopf a11syefJitdol isl. 

Der Kopf 1 weist bei diesen AusfUhrungsbeispieten den Bund 14 auf, in dessen Unterseite 22 din Hi11y11ut Hi 
eingearbeitet ist. ZweckmaBig wird die Ringn ut 15 in den Bu nd 14 ei ng edruckt, sie weist h ier ein en rnc:h teckiyen 
Querschnttt auf. An den Bund 14 schlieBt sich das Gewinde 3 an, auf das dann die in der Figur fi dfls l-laupt-

30 patents dargestellten weiteren Bestandteile der Schraube folgen. 
Figur 7 zelgt einen Schnitt durch die Schraube gemaB Figur 6 langs der Linie B - B. Aus Figur l isl ersichl­

llch, daB die lnnere Wandung 23 der Ringnut 15 einen Radius besitzt, der hier zwischen den Raclie11 des Ge­
wlndegrundes 24 und der Gewindespitzen 25 des Gewindes 3 liegt, die in Figur 7 jeweils als slrichpu11klierle 
Linie eingezeichnet sind, also dem Radius der Gewindeflanken entspricht. 

35 Figur 8 zeigt die Schraube mit gegenuber dem Blech 12 angezogenem Kopf 1, wobei die Stirnseile 1 B der 
Duse 13 von der Ringnut 16 vollstandig aufgenommen wird. Die Stirnseite 18 bleibt also beim A11ziehe11 des 
Kopfes 1 der Schraube erhalten. Die Ringnut 16 besitzt eine von ihrem Grund schrag nach au Ben ver'laufende 
Wandung 17. Dieser Vertauf der Wandung 17 glbt im Falla eines Beruhrens der Stlrnseite 18 milder Wam.luny 
17 der Stirnseite 18 die Tendenz, nach innen in Richtung auf das Gewinde zu drucken. 

40 Dieser Effekt ist in der Figur 9 dargestellt. Bei der AusfUhrungsform gemaB Figur 9 ist die Rinynul -1 l3 nicht 
so tief in den Kopf 1 eingedruckt, so daB die Stirnseite 18 der Duse 13 beim Anziehen des l<oples t geye11 
die schrage Wandung 19 auflauft und dabei radial nach innen auf das Gewinde zu gequetschl winl, wodun:h 
slch die Stirnseite 18 fest um des Gewinde legt, damit eine Abdichtung schafft und auBerdern die nc:tuauhe 
in der Duse 13 verklemmt. 

45 Bei dem in Figur 9 dargestellten AusfUhrungsbeispiel handelt es sich um ein geschichtetes l3tect1. lmste-
hend aus den beiden Schichten 20 und 21, die beim Eindrehen der Schraube aneinander anliege11 u11d ii 1 de11e11 
sich in gteicher Weise wie beim AusfOrungsbeispiel gemaB Figur 8 eine durchgehende Duse 13 mil ~airnseile 
18 ausbildet, in derdas Material aus beiden Schlchten 20 und 21 ineinanderubergeht. Im Fatle des Ei11forr11e11s 
des Schraubenloches in ubereinanderliegende Blache ist es moglich, die Gesamtdicke etwas gege11iilmr der 

_ 50 Dicke eines einzelnen zu verarbeitenden Bleches zu erhohen, z. B. auf 1,8 mm. 
Anhand der Figuren 10 bis 12 sei nunmehr die Anwendung der erfindungsgemaBen Schrautm im lusam­

menhang mit dem Eindrehen in Metallblech mit einer kegeligen Senkung erlautert. 
Figur 10a zeigt den Zylindertell 5 mit anschlieBendem Lochformteil 6 und der balligen Reihflache l der 

gewlndeformenden Schraube, bei der der Radius R im Bereich von etwa 0,5 bis 1 mm liegt. Diese Sc:hraube 
55 wirkt zusammen mit dem mit der kegeligen Senkung 26 versehenen Metallblech 12 gemaB Figur -1 OL>. Der l<e­

gelwinkel a der Senkung 26 betragt hier 54°. In dlese Senkung 26 wird die batlige Reibflache 7 ei11gefilhr t und 
bildet dann die aus Figur 11 ersichtliche Beruhrungszone 27, die sich ringartig um die batlige Heihflache 7 
schlieBt. Das vordere Ende 28 (siehe Figur 11) der balligen Reibflache 7 halt dabei vom Grund 29 der Senkung 
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26 einen geringen Abstand ein, so daf!. die BerOhrung mit dem Metallblech 12 nur im Bereich des l<eyel111a11tels 

30 der Senkung 26 existiert, und zwar gemaf!. Figur 11 unterhalb der Kante 32 des Kegelmantels 30. Es ist 

jedoch auch moglich, die ballige Reibflache 7 auf der Kante 32 aufsetzen zu !assen, obwohl dies hinsichtlich 

der erzeugten Reibung etwas ungOnstiger isl Die auf die Schraube wirkende AndrOckkraft erzeugt also nur 

6 im Bereich der BerOhrungszone 27 eine Reibung, die aufgrund der erheblichen flachenmaf!.igen Ausdelmung 

der Beriihrungszone 27 auch schon bei relativ geringen Andruckkraften zu der erforderlichen Erhilwny des 

Materials des Metallblechs 12 ffihrt. Bei einer mit M5-Gewinde versehenen Schraube ergibt sid1 dahei eine 

AndrOckkraft van etwa 150 N. 
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lnsbesondere bei kleinen Schrauben, z. B. mit einem Gewinde von M3, ist der grof!.e Durchmesser der ke-

geligen Senkung 26 etwa 1 mm. Eine derart kleine kegelige Senkung ist unter Umstanden von der i11 das be­

treffende Blach einzudrehenden Schraube schlecht zu finden. lnfolgedessen kann es zweckmiil~iy sein, die 

kegelige Senkung am Ende einer Vertiefung vorzusehen, wie dies in Figur 12 dargestellt isl. Gemiil~ dieser 

Figur ist in das Metallblech 12 die Vertiefung 31 und zentrisch in deren Grund die kegellge Se11lu111y 2li ein-

gedruckt, ohne daf!. das Metallblech 12 durchbrochen ist. Eine in Richtung auf die Vertiefung 31 yeri.ihrte 

Schraube wird dann von der Wandung der Vertiefung 31 automatisch in die Senkung 26 gefUhrt, wo sie dann 

in der gleichen Weise wirkt, wie anhand der Figur 11 beschrieben isl. 
Aufgrund der Ober die BerOhrungszone 27 sich ergebenden Erhitzung des Materials des Metallhleches 

ergibt sich dann eine Verformung, wie diese oben anhand der Figuren 3, 4 und 5 beschrieben isl. 

Patentanspr uche 

1. Loch- und gewindeformende Schraube bis ca. 6 mm Gewindedurchmesser zum Eindrehen i11 Motallhlech 

einer Dicke bis etwa 1 mm mit einem eine Werkzeugaufnahme aufweisenden Kopf (1 ), einem Gewinde­

schaft (3) und einem daran anschlief!.enden Zylinderteil (5) mit einem unter dem Flankendurc.:lmiesser des 

Gewindeschaftes (3) liegenden Durchmesser, das in ein sich verjOngendes Lochformteil (6) lihergehl, da: 

durch gekennzeichnet, , daf!. der Gewindeschaft (3) Ober eine sich etwa Ober vier Gewi11deya11ge er­

streckende VerjOngung (4) als Bestandteil des Gewindeschafles (3) in das Zylinderteil (5) iiheryehl, cles­

sen Lange etwa der vierfachen Blechdicke entspricht, daf!. das Lochformteil (6) in einer das Blech (12) 

durch Rotation erweichenden balligen Reibflache (7) endet, die einem Radius (R) van etwn 0,5 111111 ent­

spricht und daf!. die gesamte Schraube einstUckig aus vergUtetem Stahl mit einer Zugfestiyl<eit liis elwa 

1400 N/mm2 bzw. einsatzgeharlelem Stahl beslehl 

2. Schraube nach Anspruch 1 zum Eindrehen in Melallblech mil einer kegeligen Senkung, dadurch gekenn­

zelchnet, daf!. bei einem Kegelwinkel (a) der Senkung (26) von etwa 50° bis 70° und einer rmr im Bereich 

des Kegelmanlels (30) liegenden Beruhrungszone (27) milder balligen Reibflache (7) diese ei11e111 Radius 

von etwa 0,5 bis 1 mm entspricht. 

3. Schraube nach Anpruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf!. das Lochformteil (6) eine111 l<eyel al 111-

llch ausgebildel ist. 

4. Schraube nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf!. der Kegel mit mehreren, symmelrfa1:l1 rn1ge­

ordneten Abflachungen (10) versehen ist, die im Querschnitt kegelig abgerundel inelnande1 iiheryehen. 

5. Schraube nach Anspruch 3 oder 4, dadurch geken nzeichnet, daf!. Kegel und Abflachungen ( I II) i11 axial er 

Abrundung (9) in das Zylinderleil (5) ubergehen. 

6. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf!. der Kegelwi11lrnl ir11 Millel 

etwa bei 30° bis 40° liegt. 

50 7. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf!. die Sleigung P dus <.:hiwir1-

des in Bezug auf dessen Auf!.endurchmesser d der Formel 
P = 0, 15 bis 0,20 d 

entspricht. 

55 8. Schraube nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daB der Kopf (1) au sf!i11er <.!em 

Gewindeschaft zugewandten Unlerseite (22) eine Ringnut (15, 16) aufweist deren innere Wa11ch111g einen 

im wesentlichen dem Radius der Gewindeflanken entsprechenden Radius aufweist und die die Slirnseite 

(18) einer beim Eindringen der Schraube In das Metallblech (12; 20, 21) ausgeformten Diise (13) aur-
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26 einen geringen Abstand ein, so daB die BerOhrung mit dem Metallblech 12 nur im Bereich des l<eyol111a11tels 
30 der Senkung 26 existiert, und zwar gemiiB Figur 11 unterhalb der Kante 32 des Kegelmanlels 30. Es isl 

jedoch auch moglich, die ballige Reibflache 7 auf der Kante 32 aufselzen zu !assen, obwohl dies hi11sichllich 

der erzeugten Reibung etwas ungOnstiger ist. Die auf die Schraube wirkende AndrOckkraft erzeugl also nur 

5 Im Bereich der BerOhrungszone 27 eine Reibung, die aufgrund der erheblichen flachenmiiBigen /\usclehmmg 

der Beruhrungszone 27 auch schon bei relativ geringen Andruckkraften zu der erforderlichen bhilz.11110 des 

Materials des Metallblechs 12 ffihrt. Bei einer mit M5-Gewinde versehenen Schraube ergibt sich dahei ei11e 

Andruckkraft van etwa 150 N. 
lnsbesondere bei kleinen Schrauben, z. B. mit einem Gewinde van M3, isl der groBe Durchmessni llor 110-

10 geligen Senkung 26 etwa 1 mm. Eine derart kleine kegelige Senkung ist unter Umstanden van der i11 dar. be­

treffende Blach einzudrehenden Schraube schlecht zu finden. lnfolgedessen kann es zweckrnaf.~iy sei11, die 
kegelige Senkung am Ende einer Vertiefung vorzusehen, wie dies in Figur 12 dargestellt isl. Gemiil~ dieser 
Flgur ist in das Metallblech 12 die Vertiefung 31 und zentrisch in deren Grund die kegelige Se11k1111y 20 ei11-

gedruckt, ohne daB das Metallblech 12 durchbrochen ist. Eine in Richtung auf die Vertiefung :31 yefiilirle 
15 Schraube wird dann van der Wandung der Vertiefung 31 automatisch in die Senkung 26 geffihrt. wo sie dann 

in der gleichen Weise wirkt, wie anhand der Figur 11 beschrieben isl. 
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Aufgrund der Ober die BerOhrungszone 27 sich ergebenden Erhitzung des Materials des Metallhlm:hes 
ergibt slch dann eine Verformung, wie diese oben anhand der Figuren 3, 4 und 5 beschrieben isl. 

Patentanspriiche 

1. 

2. 

3. 

Loch- und gewlndeformende Schraube bis ca. 6 mm Gewindedurchmesser zum Eindrehen i11 Molallhlech 
einer Dicke bis etwa 1 mm mit einem eine Werkzeugaufnahme aufweisenden Kopf (1), einem Gewinde­
schaft (3) und einem daran anschlieBenden Zylinderteil (5) mit einem unter dem Flankendun:l 1111osser des 

Gewindeschaftes (3) liegenden Durchmesser, das in ein sich verjOngendes Lochformteil (6) iihe1gehl, ~~= 
durch gekennzelchnet, , daB der Gewindeschaft (3) Ober eine sich etwa Ober vier Gewindeyarrgf! er­
streckende Verjungung (4) als Bestandteil des Gewindeschaftes (3) in das Zylinderteil (5) iihmyeht. des­
sen Lange etwa der vierfachen Blechdicke entspricht, daB das Lochformteil (6) in einer clas Bleet1 ("12) 
durch Rotation erweichenden balligen Reibfliiche (7) endet, die einem Radius (R) van elwa O,fi 111111 ent­
spricht und daB die gesamte Schraube einstOckig aus vergfitetem Stahl mit einer ZugfestitJl1eil. his ntwa 
1400 N/mm2 bzw. einsatzgehartetem Stahl besteht. 

Schraube nach Anspruch 1 zum Eindrehen in Metallblech mit einer kegeligen Senkung, dadu!f~_gek!!•m­
zalchnat, daB bei einem Kegelwinkel (a) der Senkung (26) van etwa 50° bis 70° und einer nur irn Bereich 
des Kegelmantels (30) liegenden Beruhrungszone (27) mit der balligen Reibfliiche (7) diese eirre111 Haclius 

von etwa 0,5 bis 1 mm entspricht. 

Schraube nach Anpruch 1 oder2, dadurch gekennzeichnet, daB das Lochformteil (6) eine111 l<eyel iilm­
lich ausgebildet ist. 

4. Schraube nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der l<egel mil mehreren, symmetrha:h 1111ge­
ordneten Abflachungen (10) versehen 1st, die im Querschnitt kegelig abgerundet ineinander ilheiyohen. 

5. Schraube nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB Kegel und Abflachungen ( I 11) in axial er 

Abrundung (9) in das Zylinderteil (5) ubergehen. 

6. Schraube nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Kegelwi11lml im Millel 

etwa bei 30° bis 40° liegt. 

50 7. Schraube nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Steigung P thm Uuwir1-
des in Bezug auf dessen AuBendurchmesser d der Formel 

P = 0,15 bis 0,20 d 
entspricht. 

55 8. Schraube nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf (1) a11 sni11er llem 
Gewindeschaft zugewandten Unterseite (22) eine Ringnut ( 15, 16) aufweist deren innere Wamh mg oinen 
im wesentlichen dem Radius der Gewlndeflanken entsprechenden Radius aufweist und die die Slirnseite 
(18) einer beim Eindringen der Schraube In das Metallblech (12; 20, 21) ausgeformten Diise Cl3) auf-
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nimmt. 

9. Schraube nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ringnut (15) rechteckige11 Uunrsclmilt 
aufweist. 

10. Schraube nach Anspruch 8, dadurch gekennzelchnet, daB die auBere Wandung (17, Hl) tier Hi11g11ut 

(16) von ihrem Grund schrag nach axialen verlauft. 

11. Schraube nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Ring nut ('I fl) ei111~ sol­
che Tiefe besitzt, daB die Stirnseite (18) der Duse (13) bei angezogener Schraube in Richlrrn!J au! den 
Gewlndeschaft (3) eingedruckt ist. 

Claims 

1. Self-tapping drill screw with a maximum thread diameter of approximately 6 mm for screwi11y i11lo a metal 
sheet with a maximum thickness of approximately 1 mm, comprising a head (1) having a tnnl holder. a 
threaded shank (3) and a cylindrical portion (5) connected thereto which has a smaller diameter than I.he 
effective diameter of the threaded shank (3) and which merges into a tapering drilling portio11 (II), c:har­
acterised in that the threaded shank (3) merges via a taper (4) extending as a component of lire threaded 
shank (3) over approximately four threads into the cylindrical portion (5), the length of which correspo11ds 
approximately to four times the sheet thickness, that the drilling portion (6) ends in a sphericnl friction 

surface (7) which softens the sheet (12) by rotation and which has a radius (R) of approximately 11.!i nun 
and that the entire screw is made in one piece from quenched and tempered steel with a tensile slrenglh 
of up to approximately 1400 N/min2 or from case-hardened steel. 

2. Screw according to claim 1 for screwing into a metal sheet with a tapered countersink, clmracl!~rismf in 
that given a taper angle (a) of the countersink (26) of approximately 50° to 70° and a zone (21) of co11lact 
with the spherical friction surface (7) situated only in the region of the outer surface (30) of I he corm, the 
said friction surface has a radius of approximately 0.5 to 1 mm. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

Screw according to claim 1 or claim 2, characterised in that the drilling portion (6) is shaped lilrn a cone. 

Screw according to claim 3, characterised in that the cone is provided with a plurality of sy111111et1foally 
arranged flattened portions (10) which in cross section merge into one another in a tapering mu111 led man­
ner. 

Screw according to claim 3 or claim 4, characterised in thatthe cone and the flattened portions ('IO) merge 
into the cylindrical portion (5) in an axial curvature (9). 

Screw according to one of claims 1to5, characterised in that the taper angle is on average app1oxi111alely 

30° to 40°. 

Screw according to one of claims 1 to 6, characterised in that the pitch P of the thread in rnlal.io11 lu its 
outer diameter d corresponds to the formula 

P = 0.15 to 0.20 d. 

Screw according to one of claims 1 to 7, characterised in that the head (1) has an annular yroovn ('15, 
16) on its underside (22) directed towards the threaded shank, the inner wall of said annular gr nove having 
a radius essentially corresponding to the radius of the thread flanks and receiving the front end (HJ) of 
a throat (13) formed when the screw penetrates into the metal sheet (12; 20, 21). 

Screw according to claim 8, characterised in that the annular groove (15) has a rectangular cnisB section. 

10. Screw according to claim 8, characterised in that the outer wall (17, 19) of the annular groove (Ill) slopes 
outwards from its base. 

11. Screw according to one of claims 8 to 10, characterised in that the annular groove ( 16) has a dllplh such 
that the front end (18) of the throat (13) is pressed in the direction of the threaded shank (:I) whe11 the 
screw Is tightened. 
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Revendlcatlons 

1. Vis autotaraudeuse d'au plus environ 6 mm de diametre de filetage, a enfoncer par rotation dmm 11110 lOle 
metallique d'au plus environ 1 mm d'epaisseur, avec une tllte (1) presentant un logemenl d'oulil, ol avec 
un corps filete (3) auquel se raccorde une partie cylindrique (5) presentant un diametre infe1ieur a11 dia­

mittre sur flancs du corps filete (3) et se poursuivant par une partie formeuse de trou (6) allanl e11 se re­
trecissant, caract6ris6e en ce que le corps filete (3) se raccorde a la partie cylindrique (5), demi la lu11yueur 
correspond a environ quatre fois l'epaisseur de tale, par l'inlermediaire d'un retrecissemenl (4) raisant 
partie du corps filete (3) et s'etendant sur environ quatre fllets, en ce que la partie formeuse de lrou (6) 
se termine par une surface de friction bombee (7), qui ramollit la tale (12) par rotation el corrnspond a 
un rayon (R) d'environ 0,5 mm, et en ce que !'ensemble de la vis est realise d'une piece en acior de lrai­
tement presentant une resistance a la traction atteignant environ 1400 N/mm2, ou en acier de cemenlalion. 

2. Vis selon la revendication 1, a enfoncer par rotation dans une tale metallique presentant un loue111n11l coni­
que, caracterlsee en ce que la surface de friction bombee (7) correspond a un rayon (R) d'e11vi1011 ll,5 
a 1 mm pour un angle de c0ne (a) du logement (26) d'environ 50° a 70° et une zone de contact (27) avec 
la surface de friction bombee (7) qui n'est presente que dans la region de l'aire laterale (30) du c:t11m. 

3. Vis selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que la partie formeuse de trou (6) p1ene11l11 u11e 
configuration semblable a un cane. 

4. Vis selon la revendication 3, caracterisee en ce que le cone est dote de plusieurs meplals (IO) sy111etri­
quement disposes qui, en coupe transversale, se raccordent les uns aux autres de maniere i:o11iq11e111e11l 

arrondie. 

5. Vis selon la revendication 3 ou 4, caracterlsee en ce que le cone et les meplats (10) se rac:cunle111. par 

un arrondi axial (9) a la partie cylindrique (5). 

6. Vis selon l'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterlsee en ce que l'angle au ce11tm du d'me 

est egal a environ 30° a 40°. 

7. Vis salon l'une quelconque des revendications 1 a 6, caracterisee en ce que le pas e_ du fileta~1e se con Im­
me, par rapport a son diametre exterieur Q., a la formula suivante : 

P = o,15ao,2od 

35 8. Vis selon l'une quelconque des revendications 1 a 7, caracterlsee en ce que la rnte (1) prese11tu, sur son 
cOte inferieur (22) tourne vers le corps filete, une rainure annulaire (15, 16) dontla paroi interieure prese11te 
un rayon correspondent sensiblement au rayon des flancs du filetage, et qui recoil le cote fmr1Lal (18) 
d'une buse (13) formee dans la tale metalllque (12; 20, 21) lors de la penetration de la vis. 

40 , 9. Vis selon la revendication 8, caract6rls6e en ce que la rainure annulaire (15) presente urm sw:tio111ec­

tangulaire. 

45 

50 

55 

10. Vis selon la revendication 8, caract6rls6e en ce que la paroi exterieure {17, 19) de la raimnu 11111111lairn 
(16) s'etend en oblique vers l'exterieur a partir du fond de la rainure. 

11. Vis selon l'une quelconque des revendicatlons 8 a 10, caracterisee en ce que la rainure rn11n1luirn Cl 6) 
possede une profondeur telle que le cote frontal (18) de la buse (13) est presse en direction du c111ps filele 
(3) lorsque la vis est serree. 
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