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WSH Dünnblechschraube DBS 60 
für die Direktverschraubung in dünne Bleche

Die DBS 60 ist eine metrische gewindeformende Schraube zum 
verbinden dünner Bleche. Die spezielle Gewindeform sorgt für 
eine zuverlässige, spanlose und schnelle Verbindung. Eine 
besondere Formgebung des Schraubenendes der DBS 60 erzeugt 
beim Einschrauben in ein vorgefertigtes Kernloch, eine Art 
Durchzug mit Innengewinde. Dieser ermöglicht eine größere 
Gewindeüberdeckung und ist dafür geeignet eine Schraube mit 
metrischem ISO–Gewinde auf zu nehmen. Die DBS 60 bietet 
neue Verbindungsmöglichkeiten und ersetzt zusätzliche 
Befestigungselemente.



WSH – Fertigungsprogramm

Richtwerte für Kernlochdurchmesser 

und Anziehdrehmomente

Die Kernlochdurchmesser haben sich durch praktische Versuche 
ergeben und sind den unterschiedlichen Blechdicken zugeordnet. 
Bohrungstoleranz ist H11, wenn nicht anders angegeben. Es ist 
zweckmäßig, besonders in der Massenfertigung, die empfohlenen 
Kernlochdurchmesser durch eigene Versuche zu überprüfen.

Ausführungsnormen: Mit Kopfausführung nach Norm oder als 
individuelles Konstruktionsteil, z. B. Ansatzschraube, Kombischraube 
oder Bundschraube auch mit Unterkopfprofil
Form- und Lagetoleranzen nach DIN EN ISO 4759-1, Produktklasse A 
geeignet zur Aufnahme eines Verbindungselementes nach ISO 965-1, 6h

Werkstoffe: Einsatzvergütet nach DIN 7500-1

Oberflächen: Moderne hochwertige Oberflächenschutzsysteme, 
beschichtet von auditierten Vertragsunternehmen
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Montagetechnik zur DBS 60

Gewindefurchende Schrauben können mit herkömmlichen elektrisch 
angetriebenen Schraubern montiert werden.  Die maximalen 
Schrauberdrehzahlen liegen zwischen 500 und 1200 U/min.
Die Drehmomente für die Ausnutzung der Festigkeiten sind der Tabelle zu 
entnehmen. Die Momente gelten nach der Gewindeformung für die 
empfohlenen Kernlochdurchmesser.
Beim Einschrauben in ein Kernloch erhält man eine Überlagerung des 
Gewindeform- und Anziehmomentes. Um die richtige Klemmkraft zu 
erreichen, muss das Anziehdrehmoment gegebenenfalls geändert werden. Dies 
ist fallspezifisch zu erproben. Bei Einsatz der gewindefurchenden Schrauben 
in Kalotten werden höhere Überdrehmomente erzielt.



WSH – Fertigungsprogramm

Zusatzinformationen zur DBS 60


