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1 Zweck des Merkblattes

Dieses Merkblatt soll dem Anwender des Fligeve

und gewindeformende Verschraubungen® Hinwei o-
logie, zur Ausfiihrung der Verbindungselemen ukti-
ven Gestaltung der Bauteile sowie zu den Vé&@h eigen-

schaften geben.

2 Grundlagen

Beim Eindrehen einer loch-
wird ein Durchzug im Einschraub
bis zum Dreifachen der urspri
kann, was zu einer entsprecl|
befindlichen Gewindegénge
wird mit oder ohne Volfoch so
holtes Lésen und Anziehe
nachgangige Verwen el
gelgewinde.

Anzahl der im Eingriff
h Schraubenausfithrung
s gearbeitet. Ein wieder-
ube ist méglich, ebenso die
chraube mit metrischem Re-

Muttergewin-

Der resultierende Formschluss im selb mt
jgliges Losen der

de bietet eine erhohte Sicherheit ge
Schraubverbindung.

Die Verarbeitung erfolgt einseitig
oder automatisch.

bgeraten von Hand

2.1 Definitionen

Gegenwaértig werden z de Prinzipien von loch- und
r Direktverschraubung in Ble-
s handelt sich dabei um fliel3-
e Schrauben. Tabelle 1 stellt die

pliber:

on Loch- und gewindeformenden

Loch- und gewindeformende Schrauben
(hole- and threadforming screws)

Kaltformend
(cold forming)

b) System KFS

FlieRlochformend
(flow drilling)

a) System FLS

a) FlieRlochformende Schrauben (flow drilling screw) (FLS):
Die Verschraubung mit flieBloch- und gewindeformenden
Schrauben ist eine Direktverschraubung fiir dinnwandige me-
tallische Werkstoffe, die auf der Kombination der Technolo-
gien des ,FlieBlochformens” und des ,Gewindeformens” be-
ruht. Hierbei wird der Durchzug im Blech mit Hilfe von Rei-
bungswarme erzeugt.

b

~

Kaltformende Schrauben (cold forming screw) (KFS):

Bei kaltformenden Schrauben erfolgt das Einbringen des
Durchzuges in das Blech tber eine spezielle Schraubengeo-
metrie auf kaltformendem Weg. Auch die Werkstoffumfor-
mung zur Bildung des Mutterngewindes geschieht durch Kalt-
verformung.

2.2 Definition der Prozessparameter

Beim Verschrauben von loch- und gewindeformenden Schrau-
ben werden in Versuchen die notwendigen Prozessparameter er-
mittelt. In Bild 1 wird bei der Verschraubung 1 die Schraube bis
zum Versagen des erzeugten Muttergewindes verschraubt. Da-
bei kénnen die ProzessgréRen Eindrehmoment (M) und Uber-
drehmoment (M) ermittelt werden. Bei einer Verschraubung 2
wird der Verschraubungsvorgang vor Erreichen des vorgegebe-
nen Anziehdrehmoments M, beendet (siehe Abschnitt 3).
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Bild 1. ProzessgréRen bei einer Verschraubung mittels loch- und gewin-

deformender Schraube.

Me: Das Eindrehmoment ist eine Funktion aller Drehmomente
die benétigt werden, um die Schraube loch- und gewinde-
formend in das Einschraubteil einzubringen:

Me = f (Mioeh; Morm; Mreib)

Mioch = Drehmoment zu Ausformung des Durchzuges
M¢orm = Drehmoment zum Formen des Muttergewindes
Meir, = Reibmoment im Gewinde

Mp: Bruchdrehmoment der Schraube

My: Das Uberdrehmoment (stripping torque) kennzeichnet den
Wert, bei dem das geformte Muttergewinde zerstért wird.

M,: Das Anziehdrehmoment (tightening torque) ist das Moment,
mit dem die Schraubverbindung angezogen wird. Dies ist
gleichzeitig das am Schraubgerat einzustellende Absc

drehmoment.
Fa: Axialvorschubkraft (axial force) ist die Kraft, w m
Hand bzw. Vorrichtung aufgebracht werden mu m

Verbindung mit einer entsprechenden Drehzahl -
beiten der Schraube zu erméglichen (Bild 2).

F
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Bild 2. Darstellung der,

rauben verfiigen Uber eine gewindefreie,
etrie, die es ermdglicht, ohne vorherige

Einschraubteilwerkstoff erméglicht. Dabei wird ein zylindrischer
Durchzug geformt, in den dann die Schraube ein metrisches, |
renhaltiges Mutterngewinde formt. Beim weiteren Einschrau
kommt es zur Anlage des Schraubenkopfes auf dem Bauteil
die Schraube wird mit einem voreingestellten Anziehdreh
angezogen.

Das Funktionsprinzip einer Verschraubung mit flie
den Schrauben ist in Bild 3 dargestellt.

durch Reibung mittels Andriick-
kraft und hoher Drehzahl

5

. Anziehen der Schraube
mit voreingestelltem
Drehmoment

3. Spanloses Furchen ei
metrischen lehren
Mutterngewindes

Bild 3. Scherfiatische Darstellung des Setzvorganges einer FLS.

hmomentverlauf Giber Zeit oder Drehwinkel ist ein aussa-
es Beurteilungskriterium fir die Qualitat einer Schraub-
ung und wird zur Qualitatsiibberwachung eingesetzt. Fiir
Schraubverbindung ist in Bild 4 beispielhaft ein solcher
ehmomentverlauf tiber der Zeit dargestellt.
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Bild 4. Darstellung eines typischen Schraubkurvenverlaufs einer FLS.

® Reibwarmen und Durchdringen des Bauteiles (M | och)
@ Ausformen und Furchen des Gewindes (M Form)

® Durchschrauben (M Reip)

@ Anziehen der Schraube (M)




