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perFORMING in perfection

ESKA® - HA-SCHRAUBEN-
GARNITUREN®

aus hochfestem Aluminium fur
vorspannbare Aluminiumkonstruktionen bei
hoherem Korrosionsschutz und
reduziertem Gewicht

Technisches Datenblatt



ESKA® - HA-SCHRAUBENGARNITUREN®
vs. HV-Garnitur nach DIN EN 14399-1nach

1008 h Salzsprihnebeltest (in Aluminium

verschraubt)
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Beschreibung/Einsatzgebiete

HA-SCHRAUBENGARNITUREN® von ESKA® aus einer hochfesten
Aluminiumlegierung zur Verbindung von Aluminiumkonstruktionen
und Aluminiumtragwerken im Aluminiumbau flr vorspannbare
Verbindungen.

Die ESKA® - HA-SCHRAUBENGARNITUREN® eignen sich fir alle
industriellen Anwendungen, bei denen Leichtmetallbauteile
sicher unter den Gesichtspunkten Gewichtseinsparung, konstante
Vorspannkraft und Korrosionsoptimierung montiert werden sollen.
Somit kdnnen Leichtbaukonzepte konsequent, sicher und optisch
ansprechend umgesetzt werden.

Vorteile

von ESKA® - HA-SCHRAUBENGARNITUREN®

~ 65 % Gewichtsersparnis im Vergleich zu Stahlschrauben

gleicher GréBe

+ keine Kontaktkorrosion gegentber Aluminiumbauteilen

+ keine Kaltsprodigkeit

« im Regelfall ohne zusatzliche Beschichtung einsetzbar

« nachhaltige Dauerhaltbarkeit kann sichergestellt werden

« Mindestvorspannkrafte kénnen zugesichert werden (in den
Klassen K1und K2)

« Verschraubung nach DIN EN 1090-2 mit angepassten
Kennwerten

« Dimensionen in Anlehnung an das System HV und HR gemanB
DIN EN 14399

« mehr Flexibilitdt durch langere Gewinde im Vergleich zum
System HV

+ Montagewerkzeuge kdnnen weiterverwendet werden

- optische Aufwertung der Verschraubung (auch durch farbige
Eloxalschichten)

+ ahnliches Relaxationsverhalten im Vergleich zu HV-Garnituren




Produkteigenschaften

Merkmale HA-Schrauben  HA-Muttern  HA-Scheiben

Zugfestigkeit R, [MPa] > 410

0,2 % - Dehngrenze 002 [MPa] 350 - 400

fomsetas | 4 | | e

Vickersharte HV10 >125 =125 >99

Harte nach Brinell HBW =120 =120 > 94

Chemische Zusammensetzung EN.AW_BOBB EN.AW_BOBS EN A.W_BUSZ
(AISiTMgCuMn) | (AISiITMgCuMn) | (AISiTMgMn)

Gewindetoleranz 69 6H

Warmebehandlungszustand T6 T6 T6

HA-SCHRAUBENGARNITUREN®

Individueller Wert der héchsten S09f A
Schraubenkraft im Anziehversuch bi.max b
. o

Individuelle Winkeldifferenz zwischen dem t<2d:>180 °
Erreichenvon F__und dem Versuchsende A®, 2d<t<6d:>210

pe 6d <t<10d: > 240°
Individueller Wert des k-Faktors k, 0,1056<k<0,140
Angestrebter Mittelwert des k-Faktors K, ~0,12
Scherfestigkeitskoeffizient Gewinde und Schaft in der a,=0,55

Scherfuge v

150 °C, kurzzeitig(< 10 h) bis

max. Anwendungstemperatur 180°C
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Abbildung 1 Kriterien zur Gebrauchseignungsprifung nach DIN EN 14399-2

Zugesicherte Vorspannkrafte & Anziehparameter

Drehmomentgesteuertes Vorspannverfahren

Abmessungen Anziehmomept Anzier.\momept Anziehmomept Vorspannkraft
(Nenndurchmesser 1. Anzrjlehschntt Z.Qr%thschntt 3. Anﬁehschntt Fp,cfHA*
din mm) [mﬁ]h ' [NFTA'I’}inDV [mﬁ" [kN
M8 5 8 1 9
M10 10 18 22 14
M12 15 25 35 21
M16 35 65 90 40
M20 60 125 170 60
Abmessungen Anziehmomept Anziehmomept Weiterdrehwinkel Vorspannkraft
(Nenndurchmesser 1. Anzrjlehschntt 2.ér%|ilhschrltt AQY Foonn
dinmm) [Q’Fﬁ']h ' [NrTA{IjA_DV fur t? [kN
M8 5 8 1
M10 10 15 <2d: 60° 17
M12 15 25 2-6d:90° 24
M16 35 65 6-10d: 120° 45
M20 60 120 70

Y Gema&B DIN EN 1090-2 und Tabelle 48

2t: Gesamtnenndicke der zu verbindenden Teile (einschlieBlich aller Futterbleche und Scheiben)




MaBe der Schrauben

d M8(Bg) M10(6g) M12(6g) M16(6g) M20(6g)
p 1,25 15 175 2 2,5
(b) 20 25 30 40 50
min. 0.2 0.2 0.4 0.4 0.4
° max 0.6 0.6 0.6 0.6 0.8
d, max. 10 12,4 15,2 19,2 24,0
nom. 8 10 12 16 20
d, min. 7.9 9,9 1.9 15,9 19,9
max. 8,1 101 121 16,1 20,1
d, min. 12,63 15,63 20,1 24,9 29,5
e min. 15,562 18,91 23,91 29,56 35,03
nom. 53 6.4 8 10 13
Kk min. 5,15 6,22 7.82 9,82 12,785
max. 5,45 6,58 8,18 10,18 13,215
K, min. 3,61 4,35 5,28 6,47 8,47
r min. 0.8 1 1.2 1.2 15
max. 14 17 22 27 32
) min. 13,73 16,73 21,67 26,67 31,38
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MaBe der Muttern ¥

d M8 (6H) M10(6H) M12 (BH) M16 (BH) M20 (6H)
P 1,25 15 175 2 25
max. 6,75 108 13 17,3 21,6
% min 6 10 12 16 20
max. 14 17 22 27 32
% min. 12,5 15,5 21,1 24,9 29,5
e min. 16,34 18,73 23,91 9,84 35,03
nom. = max. 6,8 8.4 10 13 16
" min. 6,44 8,04 9,64 12,3 14,9
m, min. 5.2 B4 7,71 9,84 1,92
max. 14 17 22 27 32
) min. 13,57 16,57 21,16 26,16 31
4)
o 'cm 'c; C-)




MaBe der Scheiben ®

d M8 M10 M12 M16 M20
min. 8,4 10,5 13 7 21
“ max. 8,62 10,77 13,27 17,27 21,33
min. 15,57 19,48 23,48 29,48 36,38
% max. 16 20 24 30 37
nom 1.6 2 3 4 4
h min 14 18 2,7 3,7 3.7
max. 18 2,2 3.3 4,3 4,3
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Verringerte Flachenpressung

« Verschraubungen mit vergleichbaren HV-Schraubengarnituren
aus Stahl kénnen zu kritischen Grenzflachenpressungen durch zu
hohe Vorspannkrafte beim Verbau in bestimmten Aluminiumwerk-
stoffen und damit ein FlieBen des Aluminiumwerkstoffs hervor-
rufen, was zu erhéhten Vorspannkraftverlusten fihrt.

« Beispiel:

Grenzflachenpressung nach VDI 2230-1f(ir AIMgSi1F28:325 MPa

F HA F ny Flachenpressung Flachenpressung
bi/max bi.max HA-SCHRAUBEN- HV - Schrauben-
Abmessung >09xf, ¥xA” 209xf IxA” o .
[kN] [kN] GARNITUREN garnitur
[MPa]® [MPa]®
M12 311 78,9 105 268
M16 57.9 147,0 129 328
M20 90,4 2293 144 365

Of (Al)=410 N/mm?; f (HV;10.9)= 1040 N/mm?

"A_=Spannungsquerschnitt nach DIN EN IS0 898-1[mm]

8 Ermittelt aus max. Innendurchmesser, min. AuBendurchmesser bzw. min. Héhe der Scheibe nach DIN EN 14399-6 sowie ggf. min.
AuBendurchmesser der Schraube nach DIN EN 14399-4
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Kontaktieren Sie uns

Wenn Sie Fragen rund um die Produkte von ESKA haben, stehen
Ihnen unser Fachpersonal und unsere technisch kompetenten
AuBendienstberater gern zur Verfligung.

lhr Ansprechpartner
Christian Hartwig

Tel.: +49 3715705-245
christian.hartwig@eska.net
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ESKA Automotive GmbH Telefon: +49 3715705 0
LutherstraBe 87 Telefax: + 49 3715705-319
09126 Chemnitz E-Mail: info@eska.net
DE-Germany www.eska.net



