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Descriptif technique produit
P q p Modification
Version
Désignation : VIS TOLE TF AUTOPERCEUSE
Référence normative DIN 7504
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Valeurs dimensionnelles
| Gewinde d ST35 (ST 3,9) ST 4,2 ST 4.8 STS55 §T 6,3
| c min. 0,6 0,6 0.9
83 83 88
d. - — S
7.6 7.6 8.2
£ =~ 0,4 0.4 0.4
e min 5,96 5,96 7.59
. max 3,45 3,45 4,25
min 32 32 4
E'2) min 1,55 1,55 19
Nennmal 1 1 1.2
n min, 1,06 1,06 1,26
max. 1.2 1,2 1,51
F max 05 0.5 06
max, = NennmaRt s 55 5,5 7 8 8 10
s
min 5,32 5,32 6,78 7,78 7.78 9,78
min. 1 1 12 1.4 186 1.8
¢ 1 = M — b 1 —]
max 1.4 1.4 16 18 2 22
1) Herstellungstechnisch bedingte Fase
L 2) Mindesthohe fiir den Schlusselangriff; in diesem Bereich muB ey, vorhanden sein.
Gewinde d §T29 [ ST35 (ST 3,9) : s§T42 8T 48 [ STS55 ‘ ST6.3
Bohrbereich von 07 0,7 0,7 1,756 1,75 1,75 2
{Blechdicike) 1) bis 19 2,25 2,4 3 4.4 5.25 6
dp 4y max 23 28 3.1 3.8 4.1 48 5.8
I e
Nennlange | min. max. min
9,5 8,75 10,25 3,253) 2,853 ) SN S
13 12,1 13,9 8.6 62 | 58 | 43 | 473 | | a
16 15,1 16,9 9.6 9.2 8.8 73 58 5 3) m ol w|
19 18 200 125 121 17 | 103 Bl i 87 1 7 )
22 21 23 15,1 14,7 133 11,7 11 10
25 24 26 18,1 17,7 16,3 14,7 14 13
32 30,75 33,25 245 23 | 215 21 | 20
38 375 | 392 | | | 35 | 29 2725 | 27 | 26
L 4378 | @8 | 0 L . | _ | 245 | =4 | 83
50 48,75 | 51,25 | 395 39 38
1) Fiir die Bestimmung der Nennladnge ! muB zu den einzelnen Blechdicken ein eventuell vorhandener Luftspalt hin- |
zuaddiert werden. .
2) Der Durchmesser dj, ist verfahrenstechnisch bedingt und setzt die Funktionsfahigkeit nach Tabelle 5 voraus.
3) Diese Langen gelten nicht fir Senkschrauben.
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