
DIN 7500
White Paper

DIN 7500
White Paper



BossarD_WhItePaPer_DIN 7500_De_07-2020 | © 2020 BossarD

White Paper

ASSEMBLY 
TECHNOLOGY 

EXPERT

DIN 7500

by Peter Witzke  

head of Bossard expert team 
Bossard Group

www.bossard.com

alle rechte vorbehalten © 2020 Bossard

Die erwähnten empfehlungen und hinweise sind im praktischen einsatz  
durch den Leser hinreichend zu überprüfen und für deren anwendung als  
geeignet zu erklären. Änderungen vorbehalten.



3

White Paper

BossarD_WhItePaPer_DIN 7500_De_07-2020 | © 2020 BossarD

DIN 7500

einleitung 

Die Norm DIN 7500 wurde erstmals ende der sieb-
ziger Jahre veröffentlicht und seither mehrmals ak-
tualisiert. Im Zuge der Veröffentlichung der Norm 
DIN 7500-2 „richtwerte für Bohrungsdurchmesser“ 
wurde die Norm für schraubenmaterial in DIN 7500-1 
umbenannt. allerdings wird bei den meisten schrau-
ben nur auf DIN 7500 Bezug genommen.

schrauben nach DIN 7500 sind gewindefurchende 
schrauben für Metalle, die bei der Montage ein 
metrisches Iso-Gewinde formen. Bei den meisten 
anwendungen können die Gesamtkosten und die 
Qualität der Verbindung gleichzeitig optimiert 
werden. Daher wurden die schrauben nach DIN 
7500 im Verlauf der Jahre immer beliebter und sind 
für viele anwendungen auch weiterhin die beste 
Wahl.

Im Unterschied zu anderen Verbindungsele-
ment-Normen wird in der DIN 7500-1 die Gewinde-
geometrie nicht definiert. es wird definiert, welche 
anforderungen die schrauben in Bezug auf Leis-
tungsmerkmale erfüllen muss. Die entscheidung 
der Gewindeform wird dem hersteller überlassen. 
Damit soll die technische Weiterentwicklung 
gefördert werden, allerdings sind in der Praxis 
hauptsächlich zwei Gewindeformen weltweit im 
handel erhältlich:
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Trilobulare, gewindefurchende
Systeme:

Die schraube weist über ihre gesamte Länge 
den charakteristischen trilobularen Querschnitt 
auf. Im Gewindebereich haben die schrauben 
unabhängig von der ausrichtung immer denselben 
Durchmesser. Beim Gewindefurchen konzentrieren 
sich die Druckspannungen auf die 3 „Kanten“. Das 
Gegenmaterial wird dadurch einfacher verformt.

Die Druckspannungen im flachen Bereich des 
trilobularen Gewindequerschnitts sind sehr niedrig. 
Das Material des Werkstücks kann sich darin 
entspannen und die Bruchgefahr ist selbst bei 
dünnwandigen, intern verschraubten Verbindung-
steilen gering.

Die reibung zwischen schraubengewinde und 
Gegenmaterial ist auf die 3 „Kanten“ beschränkt. 
Die schrauben werden mit einem unsichtbaren 
trockenen schmiermittel beschichtet, und das 
Montagedrehmoment ist im Vergleich zu anderen 
gewindefurchenden schrauben sehr niedrig.

Die trilobularen schrauben nach DIN 7500 werden 
oftmals auch als „taptite“ bezeichnet, was ein 
registriertes Warenzeichen ist. Für diese art 
schrauben gibt es zwar verschiedene Marken und 
Bezeichnungen, sie beruhen aber alle auf densel-
ben Prinzipien und erfüllen alle die anforderungen 
der DIN 7500-1.

Spiralform

Weltweit gesehen spielt die spiralförmige schraube 
im Vergleich zu den trilobularen, gewindefurchenden 
systemen eine untergeordnete rolle.

Die vier Nocken, die auf 90° um den schraubendurch-
messer angeordnet sind und spiralförmig entlang der 
Gewindelänge verlaufen, ermöglichen das Gewin-
deformen, wenn die spiralförmige schraube in das 
Material getrieben wird.
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DIN 7500

technische Informationen und Vorteile

Grundfunktion

Wie der titel der DIN 7500-1 besagt, sind die schrauben gewindefurchend. Dies bedeutet, dass beim 
Formen des Gewindes im Material keine späne entstehen. Dies ist in der Produktion elektrischer und 
elektronischer Geräte von besonderer Bedeutung.

Im Vergleich zu einem geschnittenen Gewinde weist ein geformtes Muttergewinde eine Kaltverfestigung
auf und erreicht daher lokal eine höhere Festigkeit. Die abstreiffestigkeit der Verbindung kann je nach 
härtbarkeit des verwendeten Materials verbessert werden.

Die Kosten für das schneiden und die damit verbundenen Prozesse können eliminiert werden. ein besonde-
res Merkmal ist, dass das gefurchte Innengewinde ein Mutterngewinde mit der toleranz 6h ist. Dies 
ermöglicht bei einem ersatz der schraube nach DIN 7500-1, dass eine normale metrische schraube in das 
gefurchte Innengewinde passt.

Vibrationssicherheit

eine weitere wichtige eigenschaft des Gewindes ist, dass die spielfreie Gewindeverbindung der schrau-
ben und deren reibung die montierten schrauben vor dem Lösen schützen. sicherungselemente, die 
manchmal bei normalen schrauben notwendig sind, sind bei der Verwendung von DIN 7500-1 schrauben 
überflüssig. Die schraubverbindungen sind sehr kostengünstig, da die Kosten für einkauf und Montage von 
Federscheiben, Zahnscheiben oder Gewindesicherungsmittel entfallen.  

Normale Mutter Kaltgeformtes Gewinde

schraube DIN 7500Normale schraube
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Mechanische Eigenschaften

Die schrauben DIN 7500 sind aus einsatzgehärtetem stahl. Bei der Wärmebehandlung wird eine ober-
flächenhärte von mind. 450 hV erreicht. Der Kern ist mit einer härte von 290-370 hV zum erhalt der 
Zähigkeit relativ weich. Die harte oberfläche ist zum Furchen des Gewindes im Material erforderlich. Die 
schrauben lassen sich in alle verformbaren Metalle mit einer härte von maximal 135 hB (Zugfestigkeit rm 
= 450 N/mm2 ~ 65000 psi) einschrauben.

Die Zugfestigkeit dieser schrauben wird in der Norm nicht definiert, da sie einsatzgehärtet sind. allerdings 
zeigt sich bei tests, dass die Zugfestigkeit ungefähr gleich wie bei schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 ist. 
allerdings muss daran erinnert werden, dass ihre härte wegen der einsatzgehärteten oberfläche niedriger 
ist.

es gibt auch schrauben nach DIN 7500 aus einem kaltverfestigten austenitischen stahl a2 oder a4. allerd-
ings können sie nur in weichen aluminiumlegierungen verwendet werden.

Festigkeit der Verbindung

Der auszugwiderstand der schrauben wird u. a. von der Länge ihres Gewindeüberdeckungsgrads bestimmt. 
Bei normalen schrauben haben die Muttern normalerweise eine höhe des 0,8-fachen des Nenngewinde-
durchmessers d. Diese höhe ist ausreichend, um ein abstreifen der Mutterngewinde zu verhindern.

theoretisch und unter entsprechenden Bedingungen ist der auszugwiderstand einer DIN 7500 schraube 
gleich wie der konventioneller schrauben in geschnittenen Gewinden. In der Praxis ist der auszugwider-
stand der DIN 7500 schrauben höher als bei normalen schrauben. Die Gründe für den höheren auszugwid-
erstand sind:

1. Der aussengewindedurchmesser ist grösser als wie bei normalen schrauben. somit ist der 
virtuelle Umfangszylinder um das eingesetzte Gewinde (abscherfläche im gespannten teil) 
grösser als der der normalen schraube.

2. Kein Gewindespiel (mehr verbundenes Material).

3. Das Korngefüge im Material des verbundenen teils wird nicht aufgebrochen.

4. Das Material des verbundenen teils wird beim Gewindeformen verfestigt.
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DIN 7500

Kernlöcher für Gegengewinde 

Die schrauben DIN 7500 wurden für zahlreiche 
Zwecke entwickelt. Dies wird beim Blick auf die 
möglichen Kernloch-Konfi gurationen deutlich, die für 
die schrauben geeignet sind. Detaillierte empfehlun-
gen sind im Bossard Katalog, technischer teil oder in 
der Bossard Broschüre zu DIN 7500 enthalten.

Bei einem gestanzten Loch sollte die stanzrichtung 
der Installationsrichtung entsprechen.

Lochtoleranz Ø h11.

Bei Gewindedurchzügen können dünnere Bleche 
verwendet werden. Besondere Informationen zu 
Gewindedurchzügen sind verfügbar – weitere Infor-
mationen erhalten sie bei Bossard engineering.

Beim Gewindefurchen wird Material verdrängt, d. 
h. am Locheingang bildet sich ein kleiner Wulst. 
Dies könnte zwar eine feste Verbindung der teile 
verhindern, es kann aber durch eine leichte 
anfasung vermieden werden. 

Lochtoleranz Ø h11.

Gusslöcher können als sack- oder Durchgangsloch 
aus-geführt werden.

Bohr- oder stanzloch

Gewindedurchzug

sackloch

Druckguss
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Ausführung des Gewindeendes

Die DIN 7500 schrauben haben zum ansetzen eine 
leicht kegelförmige spitze. Ihre Länge darf nicht 
grösser als die 4-fache Gewindesteigung P sein. 
Die Konstrukteure dürfen diesen abschnitt nicht 
als lasttragend betrachten. Um den vollständigen 
eingriff in z. B. dünnes Metallblech zu gewährleis-
ten, muss die Gewindespitze hervorstehen.

Montageparameter

Gewindefurchende schrauben haben andere 
anzugsdrehmoment-eigenschaften als normale 
schrauben in geschnittenen Innengewinden.

Konventionelle schrauben lassen sich leichtgängig 
einschrauben, bis ihr Kopf am gespannten teil 
anliegt. ab diesem Punkt nimmt das Drehmoment 
auf ein gewisses berechnetes anzugsdrehmoment 
zu. Zielsetzung hierbei ist es, eine definierte 
Vorspannung in der Verbindung zu erhalten.

Bei gewindefurchenden schrauben in sacklöcher 
nimmt das eindrehmoment mit zunehmender 
Gewindelänge zu. abschliessend wird die Vorspan-
nung aufgebaut. es kann jedoch keine definierte 
Vorspannung erreicht werden. Die Zielsetzung ist 
ein ausreichendes Festziehen, um die verbundenen 
teile aneinander zu halten. aus diesem Grund 
werden diese schrauben normalerweise nicht für 
sicherheitskritische anwendungen verwendet, 
die anhand von Berechnungen überprüft werden 
müssen.

Die Montagerichtlinien enthalten empfehlungen 
zur Grösse des Kernlochs und des Gewindeüber-
deckungsgrads (eindringtiefe der schraube) im 
Material – siehe Bossard Katalog, technischer teil 
oder Bossard Broschüre zu DIN 7500.

Diese empfehlungen müssen überprüft und durch 
einsatztests in der Praxis optimiert werden. Das 
angewendete anzugsdrehmoment (3. Ma) muss 
zwischen dem maximal erforderlichen Gewind-
efurch-Drehmoment (2. Me) und dem minimalen 
Gewindeabstreifmoment oder schraubenbruchmo-
ment liegen, je nachdem, was niedriger ist (4. Mü).
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1. Gewindefurchen

2. Gewindefurch-Drehmoment Me (oberfl ächenkontakt zwischen schraubenkopf und Komponente)

3. Montage-Drehmoment Ma

4. abstreif-/Bruchdrehmoment Mü
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Das ermittelte Montage-Drehmoment Ma für eine 
festgelegte schraube nach DIN 7500 hängt gr-
undsätzlich ab von:

• Materialhärte des entsprechenden teils

• Materialstärke bei Montage in einem Durch-
gangsloch

• einschraubtiefe bei Montage in einem sack-
loch

• Durchmesser des Kernlochs, in das die 
schraube gedreht wird

• reibungsbedingungen

eine maximale Montagegeschwindigkeit von 1000 
U/min wird empfohlen. Bei bestimmten anwend-
ungen können die Installationsparameter mit 
einfachen Geräten bestimmt werden. Bei anderen 
wiederum sind moderne und präzise Geräte 
erforderlich. Bossard verfügt über die entsprechen-
den einrichtungen. Weitere Informationen erhalten 
sie bei Bossard engineering.

Standardschrauben und Sonder-
entwicklungen

In der Norm werden zahlreiche schrauben DIN 
7500 definiert. es gibt aber auch eine reihe 
von sonderentwicklungen. ein Beispiel ist die 
spezielle Konstruktion für elektrogeräte, wo 
eine Leitfähigkeit erforderlich ist. anstelle der 
Verwendung von Zahnscheiben werden unter den 
schraubenkopf kleine Nocken integriert. Damit 
wird nur ein Verbindungselement benötigt und die 
Kosten werden optimiert. Weitere Informationen zu 
den verfügbaren Lösungen erhalten sie im Bossard 
Katalog.
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Wenn sie weitere Unterstützung benötigen oder spezielle 
anforderungen an die DIN 7500 haben, besuchen sie bitte 

unsere Kontaktseite unter www.bossard.com und sprechen 
sie mit dem nächstgelegenen Bossard-

Kundendienstmitarbeiter.


