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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Normenausschuss Mechanische Verbindungselemente (FMV), Arbeitsaus-
schuss NA 067-00-09 AA ,Verbindungselemente ohne Gewinde®, erarbeitet.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

Fir Niete nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000-163.

Anderungen

Gegeniiber DIN 674:1993-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) zur Information wurden die Berechnungsformeln fir Kopf- bzw. Schaftgewicht aufgenommen;
c) die Tabelle 4 wurde Uberarbeitet;

d) die Bezeichnung wurde geandert.

Friilhere Ausgaben

DIN 674: 1926-10, 1950-12, 1953-12, 1977-07, 1993-05
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt flir Flachrundniete mit Nenndurchmessern von 1,4 mm bis 6 mm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

DIN 101, Niete — Technische Lieferbedingungen

DIN 4000-163, Sachmerkmal-Leisten — Teil 163: Verbindungselemente ohne Gewinde

DIN EN 1301-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Dréhte — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften

DIN EN 10263-2, Walzdraht, Stabe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieRpressstdhlen — Teil 2: Technische
Lieferbedingungen fiir nicht fir eine Warmebehandlung nach der Kaltverarbeitung vorgesehene Stéhle

DIN EN 10263-5, Walzdraht, Stabe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieRpressstdhlen — Teil 5: Technische
Lieferbedingungen fir nichtrostende Stéhle

DIN EN 12166, Kupfer und Kupferlegierungen — Dréhte zur allgemeinen Verwendung

DIN EN ISO 4042, Verbindungselemente — Galvanische Uberziige

3 Male

Siehe Bild 1 und Tabelle 1.
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Bild 1 — Flachrundniete Nenndurchmesser 1,4 mm bis 6 mm
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Tabelle 1 — MaBe und Gewichte

Mafe in Millimeter

i1 Nennmafd (1,4) 1,6 2 2,5 3 (3,5) 4 5 6
Grenzabmalle +0,05 +0,1 +0,15
iy Nennmaf 3,2 3,6 4,5 5,6 6,8 7,8 9,0 11,2 13,5
Grenzabmalle h14 h15

d3 min. 1,33 1,52 1,87 2,37 2,87 3,37 3,87 4,82 5,82
e max. 0,70 0,80 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00

k js14 0,7 0,8 1,0 1,3 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0

r max. 0,2 0,3 0,4

a ~ 2,8 3,0 3,6 4,2 54 6,1 7,1 8,8 10,7

l Gewicht (7,85 kg/dm®) kg/1 000 Stiick
NennmaR | Grenzabmale =@
3 +0,25

0 0,067 0,091 0,154 0,273 0,438 — — — —

4 0,079 0,106 0,179 0,311 0,494 0,742 1,03 — —

5 +g'30 0,092 0,122 0,204 0,350 0,549 0,817 1,13 2,00 —
6 0,104 0,138 0,228 0,388 0,605 0,893 1,23 2,15 3,49
8 +0,36 0,128 0,170 0,277 0,465 0,716 1,04 1,42 2,46 3,93
10 0 0,152 0,201 0,327 0,542 0,827 1,19 1,62 2,77 4,37
12 0,176 0,233 0,376 0,619 0,938 1,35 1,82 3,08 4,82
14 +0,43 0,200 0,264 0,425 0,696 1,05 1,50 2,02 3,38 5,26
16 0 0,225 0,296 0,474 0,773 1,16 1,65 2,21 3,69 5,71
18 0,249 0,328 0,523 0,850 1,27 1,80 2,41 4,00 6,15
20 0,273 0,359 0,573 0,927 1,38 1,95 2,61 4,31 6,59
22 0,297 0,391 0,622 1,00 1,49 2,10 2,80 4,62 7,04
25 +8'52 0,334 0,438 0,696 1,12 1,66 2,33 3,10 5,08 7,70
28 0,370 0,486 0,769 1,24 1,83 2,55 3,40 5,54 8,37
30 0,394 0,517 0,819 1,31 1,94 2,70 3,59 5,85 8,81

Langen ber 30 mm sind von 5 mm zu 5 mm zu stufen.
Eingeklammerte Gré3en und Zwischenlangen sind moéglichst zu vermeiden.

Die Gewichte sind nur Anhaltwerte.

@  Siehe Tabelle 2.
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Tabelle 2 — Umrechnungszahlen fiir die Gewichte

Werkstoff St, Cu CuZn
nichtrostender
Stahl

Al

Umrechnungszahl 1,000 1,134 1,070

0,344

Tabelle 3 — Schaft- und Kopfgewichte fiir Stahl

NennmaR d, (1,4) 1,6 2 25 3 (3,5) 4

Schaftgewicht
je mm
kg/1000 Stiick 0,0121 0,0158 | 0,0246 | 0,0385 | 0,0555 | 0,0755 | 0,0986
(7,85kg/dm®)

0,154

0,222

Kopfgewicht
kg/1000 Stiick
(7,85kg/dm®) 0,031 0,0431 0,0805 0,157 0,2718 0,4395 0,6346

1,2279

2,153

Die Gewichte in Tabelle 3 sind auf Basis der Nennmafe errechnete Anhaltswerte.

Gleichung (1) zur Berechnung von weiteren Abmessungen bzw. Langen:
Gr =1(Gs 1)+ Gk]- f
Dabei ist
Gt das Teilegewicht, in kg/1 000 Stiick;
Gg das Schaftgewicht je mm, in kg/1 000 Stuick;
Gi das Kopfgewicht, in kg/1 000 Stick;

[ die Lange des Schaftes, in mm;

3

3
f der Umrechnungsfaktor fir Dichte und Stiickzahl [z 0,001 dm ]
mm

Gleichung (2) zur Berechnung des Kopfgewichtes (Stahl):

k27r
Y By -k
3 (3r1 —k)

Gy =-—3 .
K 1000 *”

Dabei ist
Gi das Kopfgewicht, in kg/1 000 Stick;

k  die Hohe des Kopfes, in mm;

rq der Radius des Kopfes, in mm;

p die Dichte, in kg/dm3 (fiir Stahl 7,85 kg/dm3).

()
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Gleichung (3) zur Berechnung des Schaftgewichtes je mm (Stahl):

Gs =—t———p (3)

Dabei ist

Gg das Schaftgewicht je mm, in kg/1 000 Stick;

dy der Nenndurchmesser des Schaftes, in mm;

p die Dichte, in kg/dm3 (fiir Stahl 7,85 kg/dm3).
Gleichungen (4) und (5) zur Berechnung von Zwischenmalen flr d, und £:
Das Ergebnis ist in 0,5 mm-Schritten auf- bzw. abzurunden.

da1

doneu = m'dmeu (4)

Dabei ist

doney  der Kopfdurchmesser fir Zwischenmale, in mm;

diney  der Schaftdurchmesser flr Zwischenmale, in mm;

dqq der nachstgroRere Schaftdurchmesser d4 nach Tabelle 1, in mm;
doy der nachstgroRere Kopfdurchmesser d, nach Tabelle 1, in mm.
X
kneu = d_ “diney (5)
11
Dabei ist

kneu die Héhe des Kopfes fur Zwischenmale, in mm;

X der nachstgrofRere Wert fur &, in mm;

diney  der Schaftdurchmesser flr Zwischenmale, in mm;
dqq der nachstgroRere Schaftdurchmesser d4 nach Tabelle 1, in mm.

Die in dieser Norm angegebenen Toleranzen gelten auch fir Zwischenmale. Das Mal e, ,, errechnet sich
aus 0,5 dy,¢,- Der Radius r; wird angenommen mit = 0,8 dy, o,
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4 Technische Lieferbedingungen

Siehe Tabelle 4.

Tabelle 4 — Technische Lieferbedingungen

nichtrostender

Lagetoleranzen

Stahl Nichteisenmetall Stahl
St=C4C
Werkstoff@ oder Al =
c10C CuZn = Cuzn37 | Cu = Cu-DHP EN AW-1050A | X3CrNiCu18-9-4
nach Wahl [Al 99,5]
des Herstellers
Norm DIN EN 10263-2 DIN EN 12166 DIN EN 12166 | DIN EN 1301-2 | DIN EN 10263-5
MaR-, Form- und DIN 101

Oberflache

Regelausfiihrung: blank
Wird ein bestimmter Oberflachenschutz gewlinscht, z. B. galvanischer Oberflachenschutz nach
DIN EN ISO 4042, so ist dies bei Bestellung zu vereinbaren.
Die in der Tabelle 1 angegebenen Toleranzen und Grenzabmalie gelten auch nach Aufbringen

einer Beschichtung.

Priifung der
mechanischen
Eigenschaften

DIN 101

Warmebehandlung

fur Stahl: weichgegliht (85 HV bis 130 HV) oder nach Vereinbarung

fir andere Werkstoffe: nach Vereinbarung

Annahmepriifung

DIN 101

@  Andere Werkstoffe nach Vereinbarung

5 Bezeichnung

Bezeichnung eines Flachrundniets mit Nenndurchmesser d; = 4 mm und Lange / = 8 mm, aus Stahl (St):

Flachrundniet DIN 674 — 4 x 8 — St
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6 Anwendung

In Tabelle 5 sind neben den SchlieRkopfmallen auch die groRten Klemmlangen fir Halbrundkopf (A), siehe
Bild 2, und Senkkopf (B), siehe Bild 3, als Anhaltswerte angegeben.

Die in Tabelle 5 angegebenen Klemmlangen gelten nur als Anhaltswerte. Vor allem bei Massenfertigungen
sollten Probenietungen durchgeflihrt werden.
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Bild 2 — Form A: Halbrundkopf als SchlieRkopf

Bild 3 — Form B: Senkkopf als SchlieBkopf
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Tabelle 5 — Lochdurchmesser und Anhaltswerte fiir SchlieBkopfmaBe und Klemmléngen

Mafe in Millimeter

d; (1,4) 1,6 2 2,5 3 (3,5) 4 5 6
4 H12| 145 1,65 210 | 2,60 3,10 | 3,60 420 5,20 6,30
dg 2,4 2,8 3,5 44 5,2 6,2 7,0 8,8 10,5
Eg;l;rxnd- : 0,8 1,0 1,2 15 18 2,1 2,4 3,0 3,6
oo~ 14 16 1,9 2.4 2,8 3.4 3,8 46 5,7
ds 2,4 2,8 3,5 44 5,2 6,2 7.0 8,8 10,5
Eg:ré ky 0,6 0,7 0,8 1,0 13 14 19 2.4 2,8
f ~| o6 0,7 0,8 1,0 13 14 18 2,3 2,7
Klemmlange spax
: AlB|la|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B
3 1 (151 [15|— |15
4 2 l25|2 |25|15[25(1 |2 |1 |2
5 253 [25(3 |2 |3 |2 |3 |15]|25
6 3 [35|3 |35]|25|(35|25/|35]|25|(35|25[35 |15 |35
8 5 |6 |4 |5 |4 |5 |4 |5 |2 |5 |3 |5 |25 [a5]1 |3
10 6 |7 |6 |7 |6 |7 |67 |5 |7 |4 |6 |3 |5
12 8 |9 |8 |9 |8 |9 |7 |9 |6 |8 |5 |7
14 10 [11 |10 |11 |9 |11 |8 |10 |7 |9
16 12 [13 {12 |13 |11 [13 |10 [12 |9 |11
18 12,5 | 145 [11,5 |13,5]|105] 12,5
20 14 |16 [13 |15 |12 |14
22 145 |16,5|13,5| 15,5
25 17 |19 |16 |18
28 18 |20
30 20 |22

10
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Literaturhinweise

DIN EN 10263-1, Walzdraht, Stdbe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieBpressstédhlen — Teil 1: Allgemeine
technische Lieferbedingungen
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