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Bemessungskategorien, Ausfilhrungsformen und Nachweiskriterien
nach DIN EN 1993-1-8 / DASt-Richtlinie 024

Kategorie Ausfiihrungsform Vorspannung Nachweiskriterium
A S Scher-/ Lochleibungs- nicht vorgespannt F < Furd
o verbindung handfest angezogen VEd = FoRrd
'3 Gleitfeste Verbindung vorgespannt auf Fv.Ed,ser < Fsroser
B £ im Grenzzustand der Mindestvorspannkraft Fpc F_ < Fore
'?; Gebrauchstauglichkeit (GZG) nach DIN EN 1090-2 *) VvEd = Fbra
>
o Gleitfeste Verbindung vorgespannt auf FoeoS { Fsra
C S im Grenzzustand der Mindestvorspannkraft Fpc ' Fora
) Tragféhigkeit (GZT) nach DIN EN 1090-2 SFies S Nooir
D S nicht vorgespannt
o handfest angezogen
5 vorgespannt auf
T Mindestvorspannkraft Foc nach F o< F i
o DIN EN 1090-2v tEd = )
E ) pRd
14 vorgespannt auf
o Regelvorspannkraft Fyc:
N nach DASt-Richtlinie 024

Anmerkung: *) Wird die Vorspannung nicht fir den Gleitwiderstand beriicksichtigt, sondern aus anderen Griinden fiir die Ausfihrung oder als Qualitéitssiche-
rungsmaBnahme gefordert, dann kann die Hohe der Vorspannkraft Foc gemdf DASt-Richtlinie 024 beriicksichtigt werden.

Einteilung der Verbindungskategorienen
nach DIN EN 1993-1-8 in Zielebenen des Vorspannens nach DASt-Richtlinie 024

Zielebene | Tragsicherheitsrelevantes Vorspannen
Zielebene Il Gebrauchstauglichkeitsrelevantes Vorspannen
Kategorie A Kategorie B/C Kategorie D Kategorie E
Zielebene Il Zielebene | Zielebene I Zielebene |
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3 Bemessungswerte der Lochleibungstragfchigkeit Fyora in [kN]

fur eine Blechdicke von t = 10 mm aus Baustahl $235 (f,= 360 N/mm?)

HV-Garnitur M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36 M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

. cinmm 13 18 22 24 26 30 33 39 chinmm
T pi= 30 98 er= 20 294
§ I 35 371 25 368 354
= 40 445 315 30 441 425 435 438
zZ s 45 519 446 — 35 515 496 507 511 515
> T 50 574 517 485 E 40 574 567 579 584 588 574 579
a5 _ 55 574 588 558 540 =45 574 637 652 657 662 645 652
58 E & | 659 630 614 596 2 50 | 708 724 730 736 717 124 736
S E 65 730 703 687 669 2 55 765 797 803 809 789 7197 809
5 2 0 765 775 760 743 681 S e 765 869 816 883 861 89 883
S5 2 5 765 848 833 816 155 728 £ 6 | 942 950 956 932 942 956
© 5 & 80 | 920 906 890 825 800 S 70 956 1023 1030 1004 1014 1030
oS £ 8 956 979 %4 896 813 e 75 956 1052 1103 1076 1087 1103
TE B 9 956 1052 1037 968 945 894 - 80 1052 1147 1147 1159 1177
32 T 9 1052 1111 1040 1018 967 : 85 | | 147 1219 1231 1250
L5 T 100 | | 147 1112 1090 1041 £ 90 | 1291 1304 1324
g¥ 2 s 147 1183 1163 1114 % 95 1291 1376 139,7
55 2 110 | 1255 1235 1188 8 100 | 1434 147,1
S= 2 1291 1307 1261 T 105 1434 1545
29 € 120 1291 1380 1335 8 110 | 161,38
TE £ 15 | 1434 1408 115 169,2
38 o 130 1434 1482 120 172,1
S o 135 155,6 125 172,1
28 140 )

s 2 145 1703
z 3 150 1721

155 1721
4 Bemessungswerte der Abschertragfdhigkeit Bemessungswerte der Zugtragfchigkeit
Fura in [kN] je Scherfuge Fira in [kN]

As [mm?] 843 157 245 303 3535 459 561 817 As [mm?] 843 157 245 303 353 459 561 817
Ascron [mm?] 113 201 314 380 452 573 707 1018 Fis [kN] 60,7 113 176 218 254 330 404 588
Fura Scherfuge
mGewnde (] 557 628 980 121 141 184 24 37
Fura Scherfuge im
Schatt [N] 542 965 151 182 217 275 339 489

6 Bemessungswerte der Lochleibungstragfchigkeit Fyra in [kN]

fur eine Blechdicke von t = 10 mm aus Baustahl $235 (f, = 360 N/mm?)

HV-Garnitur M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M3é M12 M1é6 M20 M22 M24 M27 M30 M3é
doinmm 13 18 22 24 26 30 33 39 doinmm

L opi= 30 449 er= 20 443
phy E 3B 559 25 554 533
= 40 670 565 30 665 640 655 660
— 45 781 612 _ % 715 747 T84 TI0 IS
[ 50 844 779 731 E 40 864 853 873 880 886 864 873
Z5 55 864 885 840 814 E 45 864 960 982 90 97 972 92
=3 0 | w2 M9 ¢4 8 P SO 67 W91 100 108 1080 1091 1108
] —_
Sw T 6 1099 1058 1034 1008 R 152 1200 1210 1218 1188 1200 1218
cn E o 152 1167 1144 1119 1026 S M52 1309 1320 1329 1296 1309 1329
2% 2 55 152 1276 1254 1230 1134 1096 E & | M8 1850 140 104 1418 1440
€ o 2 8 | 185 164 1340 1242 1205 g 1440 1540 1551 1512 1527 1551
o5 £ 8 1440 1474 1451 1350 1315 < 75 1440 1584 1662 1620 1636 1662
TE § w 1440 1554 1562 1458 1424 1346 = 80 | 194 M8 78 1745 1712
3E ¥ o 1584 1673 1566 1533 1457 85 1728 1836 1855 1883
25 ¥ , } y , 7 o ) S , ,
25 % o | |78 4 ez 167§ 90 ! | e 1964 199
2L o 105 1728 1782 1751 1678 B 95 1944 2073 2105
5~ 110 | 1890 160 1789 $ 100 | 2eo s
€EE Z 5 1944 1969 1900 2 105 2160 2326
22 2 1o 1944 2078 2010 & 110 |2
TE S 15 | 260 2 115 2548
_§$ 130 2160 2232 120 2592
S0 135 2343 125 259,2
o2 |
= 140 2454
o 8 145 256,4
z< 150 2592

155 259,2




7 Bemessungswerte der Lochleibungstragféhigkeit F, .. in [kN]

fir eine Blechdicke von t = 10 mm aus Baustahl §235 (f = 360 N/mm?)

HVP-Garnitur  M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36 M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
Qg binmm 13 17 21 25 25 28 31 37  chinmm
gz pi= 30 323 er= 20 319

3 35 402 25 398 398
o~ 2 4 ¢
D 40 482 434 30 478 478 478 478 418
g8 45 562 514 — 35 558 558 558 558 558 558
£ET 50 622 594 546 E 40 &2 637 67 67 637 637 637
oS £
»™> ., 55 622 613 625 602 518 = 45 &2 77 N7 M7 M7 I MI 77
=% £ «0 | 753 705 681 657 2 5 | 797 197 197 197 197 1971 197
I~ E ¢ 813 785 761 737 701 2 55 813 876 876 816 876 816 876
& 2 813 865 841 817 781 745 g ¢ 813 956 956 956 956 956 956
qe 2 5 944 920 896 8,1 825 £ 6 | 1004 1036 1036 1036 1036 1036
§o» T 80 b t004 1000 976 940 904 S 70 1004 1100 1116 1116 1116 1116
oS £ 85 1004 1080 1056 1020 984 912 75 1100 1195 1195 1195 1195
—_= D -— g 4 g 3 )/ 2 E 4 G 0 ' 0
2E B 9% | 1100 1185 1100 1064 92 o 80 | | 195 1275 1215 1215
5 £ 9% 100 1195 1179 1143 1072 @ 85 ! 1339 1355 1355
°5 = 100 | 195 1259 12235 1151 £ 90 1339 1434 1434
=¥ 2 10 ! 1339 1303 1251 2 95 1482 1514
83 T 1o 1359 1382 1311 2 100 L 182 1594
3z 2 15 1462 1390 © 105 | 1673
£8 8 10 I g2 w0 § 10 1753
2% £ 125 1482 1550 % 115 1769
g9 o 130 | e 120 1769

-

) 135 1709 125 i
272 140 176,9
52 145 1769
g2 150 |
9 155

8 Bemessungswerte der Abschertragfdhigkeit 9 Bemessungswerte der Zugtragfdhigkeit
Fura in [kN] je Scherfuge Fira in [KN]

Aschat [mm2] 133 227 346 415 491 616 755 1075  As[mmZ] 843 157 245 303 353 459 561 817

Fura [kN] 637 109 166 199 236 296 362 516 Figa [kN] 60,7 113 176 218 254 330 404 588

10 Bemessungswerte der Lochleibungstragfdhigkeit Fyrq in [kN] fiir eine Blechdicke

von t = 10 mm aus Baustahl $235 (f, = 360 N/mm?)

HVP-Garnitur  M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36 M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M3é
~ doinmm 13 17 21 25 25 28 31 37  doinmm

S p= 30 486 er= 20 480

3 35 606 25 600 600

o 40 726 654 30 720 720 720 720 720

— 45 846 774 35 840 840 840 840 840 840

g_g' 50 936 894 822 E 40 936 960 960 960 960 960 960

gE 55 936 1014 942 906 870 E 45 936 1080 1080 1080 1080 1080 1080 1080
=5 T O |1 1062 1026 99,0 @ 50 | 100 1200 1200 1200 1200 1200 1200
Tw g 6 1224 1182 1146 1110 1056 2 5 1224 1320 1320 1320 1320 1320 1320
g= 5 70 1224 1302 1266 1230 1176 1122 g e 1224 1440 1440 1440 1440 1440 1440
8% § 1 1422 1386 1350 1296 1242 g 6 | 1512 1560 1560 1960 1560 1560
£y £ @ L1512 1506 1470 1416 1362 S 1512 1656 1680 1680 1680 1680
$5 £ 8 1512 1626 1590 1536 1482 1374 ¢ 75 1656 1800 180,0 180,0 180,0
SE § w | 186 1710 1656 1602 1494 o 80 | | 1800 1920 1920 1920
5E ¥ 9 1656 1800 1776 1722 1614 o 85 | 2016 2040 2040
°B8 £ 100 1800 1896 1842 1734 £ 90 2016 2160 2160
£¥ a3 105 ! W6 1962 1854 2 9 2232 2280
&= T 10 016 2082 1974 & 100 | 2232 2400
S 38 115 202 2094 T 105 2520
_g g .§ 120 I 232 214 S ! 2640
g 2 12 2232 2334 115 266,4
8o o 130 245,4 120 266,4
So = |

c9 135 2574 125

55 140 266,4

53 145 266,4

£< 150

9 155 |




Bemessungswerte des Durchstanzwiderstandes Bprq in [kN]

Werkstoffe nach DIN EN 10025 mit einer Blechdicke von t = 10mm

f, [N/mm?]  M12 M16 M20 M22 M24 Mm27 M30 M36

$235 360 122 151 179 202 231 260 283 340
S275 430 146 181 214 242 276 311 338 406
$355 490 167 206 244 275 315 354 386 463
12 Bemessungswerte des Gleitwiderstandes F.rq in [kN]
Grenzzustang VorsPanm  Geitfldchen-  Reibungszahl Schraubengréfie

kraft Kasse wH M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36

A 05 268 50,0 782 964 1120 1460 1790 260,0

Foc B 04 21,5 400 625 771 89,8 117,0 1430 208,0

C 03 16,1 300 469 578 674 875 107,0 156,0

Gebrauchs- D 02 10,7 200 31,3 385 449 584 715 1040

tauglichkeit A 05 227 455 722 864 1000 1320 159,0 232,0

Fc B 04 182 364 58,2 691 80,0 1050 127,0 1850

(o 03 136 27,3 436 51,8 600 791 955 1390

D 02 9.1 182 291 345 400 52,7 636 927

A 05 236 440 688 848 988 1280 1570 2290

Foc B 04 18,9 352 55,0 67,8 790 1030 1260 1830

C 03 14,2 264 413 509 593 770 943 1370

Tragtahighert D 02 9,4 17,6 275 339 395 514 629 915

A 05 20,0 400 640 76,0 880 1160 140,0 204,0

Foc B 04 160 320 512 608 704 928 1120 1630

(o 03 120 240 384 456 528 69,6 840 1220

D 0,2 8,0 160 256 304 352 464 560 81,6

13 Rand- und Lochabsténde
Blechdicke t mit Lochdurchmesser d;
& v
Gt | | I &
o9
VA
Randabsténde Lochabstéinde
(=] 1,2 do P1 2,2do
Min.
(=} 1,2 do P2 2,4 do
€ P1 )
Max. 4t+40 mm min ;got mm
(=) P2




Vorspannkrdafte Fyc- und Anziechdrehmomente M, fiir HV-Garnituren

entsprechend DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der k-Klasse K1 nach DIN EN 14399-1

Modifiziertes Drehmoment-Vospannverfahren
R , Handfest 1. Anziehschritt 2. Anziehschritt
o G @ k . Aufzubringendes
:tE, vorspannkraft E?s?’%rlisi:?lsm:nﬁggt Vora&nehﬂl gruent Anziehmor?\ent Ma
g Foc M, [Nm] vor [Nm] [Nm]
o [kN] Oberfléchenzusténde der HV-Garnitur:
« feuerverzinkt oder wie hergestellt.
Mutter mit Molybdcindisulfid oder gleichwertigem Schmierstoff geschmiert
M12 50 15 75 100
M16 100 55 190 250
M20 160 60 340 450
M22 190 90 490 650
M24 220 110 600 800
M27 290 165 940 1250
M30 350 220 1240 1650
M36 510 350 2100 2800
Hinweis: Die Schrauben, Muttern und Scheiben werden in feuerverzinkter Ausfiihrung mit unter Prozessbedingungen geschmierter Mutter ausgeliefert;
eine Modifizierung der Schmierung ist nicht zulassig. Das Innengewinde der Mutter ist nicht feuerverzinkt und lediglich durch die aufgebrachte Schmierung
vor Korrosion geschiitzt. UnsachgemaRe Transport- und Lagerungsbedingungen kdnnen zu ibermaRiger Korrosion des Innengewindes und damit zu
einer Veranderung des beim Auslieferungszustand eingestellten Zusammenhangs zwischen Anzishmoment und Vorspannkraft fiihren.

AFPro

Die neue Muttern-Schmierung
von Friedberg fiir
HV-Verbindungen im Stahlbau
bis M36:

Bahnbrechende Verbes-
serungen besonders bei
schraub-technischen Verbin-
dungen sieht man nicht un-
bedingt auf den ersten Blick.
Naheres Hinsehen lohnt sich
daher gleich mehrfach, denn
August Friedberg hat mit
AF.PRO eine neue Schmie-
rung fir Schraubsysteme
entwickelt, die es in sich hat.

DIE MUTTERN-
SCHMIERUNG MIT

RUNDUMSCHUTZ




Vorspannkrdfte F,c und Voranziehmomente My, fiir das kombinierte Vorspannverfahren

entsprechend DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der k-Klasse K1
nach DIN EN 14399-1

o Kombiniertes Vorspannverfahren
= Mindest- " . .
'S vorspannkraft Empfohlene “Hand- Voranziehmoment Weiterdrehwinkel
F a fest” Anziehmomente M, [Nm] A®
[0} P/ MA,h [Nm] Vor [o]
M12 59 15 75
M1é 110 55 190
M20 172 60 340
M22 212 90 490 gemdfB nachfolgender
M24 247 110 600 Tabelle
M27 321 165 940
M30 393 220 1240
M36 572 350 2100

Hinweis

Zum Erreichen des Vorspannkraftniveaus Fpc nach DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 sind FRIEDBERG HV-Garnituren
mit dem kombinierten Verfahren zu verschrauben, da diese ausschlieBlich in der k-Klasse K1 hergestellt werden. Das
Drehmomentverfahren ist fiir HV-Garnituren der k-Klasse K1 zum Erreichen des Vorpsannkraftniveaus Fpc nicht zulassig.

Stufenweises Anziehen und Weiterdrehwinkel A® beim kombinierten Vorspannverfahren

16 entsprechend DIN EN 1090-2 / DASt-Richtlinie 024 fir HV-Garnituren der k-Klasse K1
nach DIN EN 14399-1
Handfest Handfestes Anziehen mit den empfohlenen Anziehmomenten Max
Aufbringen des Voranziehmomentes My, gemdf obiger Tabelle fiir alle Elemente
1. Anziehschritt in einer Verbindung. Markierung der Lage aller Muttern relativ zu den Schrauben-
gewinden.

Sichtprifung mit Ergéinzung von fehlenden Markierungen.

2. Anziehschritt Aufbringen des Weiterdrehwinkels A® in Abhdngigkeit von der Klemmicinge Zt.

Gesamtnenndicke >t der zu verbindenden Teile
(einschlieBllich aller Futterbleche und Scheiben)

Weiterdrehwinkel im zweiten Anziehschritt

d = Schraubendurchmesser Winkel Drehung
3t < 2 d 60° 1/6
2d =< < 6d 90° 1/4
6d < Zt < 10d 120° 1/3

Hinweis
Ist die Oberflache unter dem Schraubenkopf oder der Mutter (unter Berlicksichtigung von gegebenenfalls eingesetzten Keil-
scheiben) nicht senkrecht zur Schraubenachse, sollte der erforderliche Weiterdrehwinkel durch Versuche bestimmt werden.

DER HV-SPEZIALIST

Wer ein technisch und architektonisch anspruchsvolles Gebdude anschaut, denkt nicht gleich an
Schrauben von Friedberg. Konstruktion und Bauweise beherrschen das Bild. Aber ohne hochwertige
Schraubverbindungen sind viele bauliche Highlights nicht denkbar - und schon gar nicht umsetzbar.

Architekten und Planer im modernen Stahlbau verlassen sich daher seit vielen Jahren auf Verbin-
dungstechnologie von Friedberg. Was unsere Werke verldsst, hat harte Prifungen hinter sich, jede
Menge Belastung vor sich - und besondere Werte in sich: zertifizierte Qualitét, eine fundierte Entwick-
lung, dokumentierte Abldufe und unsere Erfahrung von Uber 140 Jahren.

Diese Arbeitshilfe fiir HV-Verbindungen gibt Ihnen einen Uberblick iiber die technische Verwend-
barkeit unserer Schrauben fir den Hochbau und soll Ihnen als Begleiter bei der Anwendung von
HV-Verbindungen in der téiglichen Praxis die Arbeit erleichtern.
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FRIEDBERG HV/HVP-Garnituren nach DIN EN 14399-4/-8 - Klemmldnge 2t

W R TR B
2& @% Qv\* 4@ N ‘ _7 L/” 3 =
o : N -
20 | % 20 | 5% ‘ N )
e e S ‘ % l LL,
r glg Ib)
M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
Gewinde-@ d 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HV dsrom 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HVP s nom 13 17 21 23 25 28 31 37
Kopfhche Knom 8 10 13 14 15 17 19 7%
Mutternhdhe Moom 10 13 16 18 20 22 24 29
Schlisselweite Sere 22 27 32 36 41 46 50 60
Eckenmafl €min 23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37 66,44
Scheiben-Aufen-@ da,max 24 30 37 39 44 50 56 66
Mutternhohe Rnom 3 4 4 4 4 5 5 6
Schraubenléinge o Klemmlange Jtmin bis Y tmax
35 16 - 21
40 21 - 26 17 - 22
45 26 - 31 22 - 27 18 - 23
50 31 - 3 27 - 32 25 -28 22 - 27
55 36 - 41 32 - 37 28 - 33 27 - 32
60 41 - 46 37 - 42 33 - 38 32 - 37 29 - 34
65 46 - 51 42 - 47 38 - 43 37 - 42 34 - 39
70 51 - 56 47 - 52 43 - 48 42 - 47 39 - 44 36 - 41
75 56 - 61 52 - 57 48 - 53 47 - 52 44 - 49 41 - 46 39 - 44
80 61 - 66 57 - 62 53 - 58 52 - 57 49 - 54 46 - 51 44 - 49
85 66 - 71 62 - 67 58 - 63 57 - 62 54 - 59 51 - 56 49 - 54 43 - 48
90 71 - 76 67 - 72 63 - 68 62 - 67 59 - 64 56 - 61 54 - 59 48 - 53
95 76 - 81 72 - 77 68 -73 67 - 72 64 - 69 61 - 66 59 - 64 53 - 58
100 81 - 8 77 -8 73 -78 72 - 77 69 - 74 66 - 71 64 - 69 58 - 63
105 8 - 91 82 -8/ 78 -85 77 -8 74 -79 71 -76 69 - 74 63 - 68
110 91 - 9 87 - 92 83 -8 8 -87 79 -8 76 -81 74 -79 68 - 73
115 9 - 101 92 - 97 88 - 93 87 - 92 84 - 89 81 - 8 79 - 84 73 - 78
120 101 - 106 97 - 102 93 - 98 92 - 97 89 - 94 86 - 91 84 - 89 78 - 83
125 106 - 111 102 - 107 98 -103 97 - 102 94 - 99 91 - 96 89 - 94 83 - 88
130 111 - 116 107 - 112 103 - 108 102 - 107 99 - 104 96 - 101 94 - 99 88 - 93
135 116 - 121 112 - 117 108 - 113 107 - 112 104 - 109 101 - 106 99 - 104 93 - 98
140 121 - 126 117 - 122 113 - 118 112 - 117 109 - 114 106 - 111 104 - 109 98 - 103
145 126 - 131 122 - 127 118 - 123 117 - 122 114 - 119 111 - 116 109 - 114 103 - 108
150 131 - 136 127 - 132 123 - 128 122 - 127 119 - 124 116 - 121 114 - 119 108 - 113
155 136 - 141 132 - 137 128 - 133 127 - 132 124 - 129 121 - 126 119 - 124 113 - 118
160 141 - 146 137 - 142 133 - 138 132 - 137 129 - 134 126 - 131 124 - 129 118 - 123
165 146 - 151 142 - 147 138 - 143 137 - 142 134 - 139 131 - 136 129 - 134 123 - 128
170 151 - 156 147 - 152 143 - 148 142 - 147 139 - 144 136 - 141 134 - 139 128 - 133
175 156 - 161 152 - 157 148 - 153 147 - 152 144 - 149 141 - 146 139 - 144 133 - 138
180 161 - 166 157 - 162 153 - 158 152 - 157 149 - 154 146 - 151 144 - 149 138 - 143
185 166 - 171 162 - 167 158 - 163 157 - 162 154 - 159 151 - 156 149 - 154 143 - 148
190 171 - 176 167 - 172 163 - 168 162 - 167 159 - 164 156 - 161 154 - 159 148 - 153
195 176 - 181 172 - 177 168 - 173 167 - 172 164 - 169 161 - 166 159 - 164 153 - 158
200 181 - 186 177 - 182 173 - 178 172 - 177 169 - 174 166 - 171 164 - 169 158 - 163

Weitere Schraubenlangen kénnen auf Anfrage hergestellt werden.
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FRIEDBERG HV/HVP-Gamituren nach DIN EN 14399-4/-8 - Paketdicke t,

tsz ,
) ST A N 7":{}:17 pf‘i( Y R
R o & o T :
- x4 ,:D’ g § } < ‘r/ =
Zg | o® 9 1 9% i
t * q el
M12 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36
Gewinde-@ d 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HV dsnom 12 16 20 22 24 27 30 36
Schaft-@ HVP s nom 13 17 21 23 25 28 31 37
Kopfhohe Knom 8 10 13 14 15 17 19 23
Mutternhdhe Mnom 10 13 16 18 20 22 24 29
Schlisselweite Sz 22 27 57 36 41 46 50 60
Eckenmaf €nmin 23,91 29,56 35,03 39,55 45,20 50,85 55,37 66,44
Scheiben-AuBen-@  djmax 24 30 37 39 44 50 56 66
Mutternhohe hnom 3 4 4 4 4 5 5 6
Schraubenldnge Inom Paketdicke t, . bist,
35 10 - 15
40 15 -20 9 - 14
45 20 - 25 14 - 19 10 - 15
50 25 - 30 19 - 24 15 - 20 14 - 19
55 30 - 35 24 - 29 20 - 25 19 - 24
60 35 - 40 29 - 34 25 - 30 24 - 29 21 - 26
65 40 - 45 34 - 39 30 - 35 29 - 34 26 - 31
70 45 - 50 39 - 44 35 - 40 34 - 39 31 - 36 26 - 31
75 50 - 55 44 - 49 40 - 45 39 - 44 36 - 41 31 - 36 29 - 34
80 55 - 60 49 - 54 45 - 50 44 - 49 41 - 46 36 - 41 34 - 39
85 60 - 65 54 - 59 50 - 55 49 - 54 46 - 51 41 - 46 39 - 44 31 - 36
90 65 - 70 59 - 64 55 - 60 54 - 59 51 - 56 46 - 51 44 - 49 36 - 41
95 70 - 75 64 - 69 60 - 65 59 - 64 56 - 61 51 - 56 49 - 54 41 - 46
100 75 - 80 69 - 74 65 - 70 64 - 69 61 - 66 56 - 61 54 - 59 46 - 51
105 80 - 8 74 -79 70 - 75 69 - 74 66 - 71 61 - 66 59 - 64 51 - 56
110 85 -90 79 - 84 75 -80 74 - 79 71 - 76 66 - 71 64 - 69 56 - 61
115 90 - 95 84 - 89 80 - 85 79 - 84 76 - 81 71 - 76 69 - 74 61 - 66
120 95 - 100 89 - 94 85 - 90 84 - 89 81 - 86 76 - 81 74 - 79 66 - 71
125 100 - 105 94 - 99 90 - 95 89 - 94 86 - 91 81 - 86 79 - 84 71 - 76
130 105 - 110 99 - 104 95 - 100 94 - 99 91 - 96 86 - 91 84 - 89 76 - 81
135 110 - 115 104 - 109 100 - 105 99 - 104 96 - 101 91 - 96 89 - 94 81 - 86
140 115 - 120 109 - 114 105 - 110 104 - 109 101 - 106 96 - 101 94 - 99 86 - 91
145 120 - 125114 - 119 110 - 115 109 - 114 106 - 111 101 - 106 99 - 104 91 - 96
150 125 - 130 119 - 124 115 - 120 114 - 119 111 - 116 106 - 111 104 - 109 96 - 101
155 130 - 135 124 - 129 120 - 125 119 - 124 116 - 121 111 - 116 109 - 114 101 - 106
160 135 - 140 129 - 134 125 - 130 124 - 129 121 - 126 116 - 121 114 - 119 106 - 111
165 140 - 145 134 - 139 130 - 135 129 - 134 126 - 131 121 - 126 119 - 124 111 - 116
170 145 - 150 139 - 144 135 - 140 134 - 139 131 - 136 126 - 131 124 - 129 116 - 121
175 150 - 155 144 - 149 140 - 145 139 - 144 136 - 141 131 - 136 129 - 134 121 - 126
180 155 - 160 149 - 154 145 - 150 144 - 149 141 - 146 136 - 141 134 - 139 126 - 131
185 160 - 165 154 - 159 150 - 155 149 - 154 146 - 151 141 - 146 139 - 144 131 - 136
190 165 - 170 159 - 164 155 - 160 154 - 159 151 - 156 146 - 151 144 - 149 136 - 141
195 170 - 175 164 - 169 160 - 165 159 - 164 156 - 161 151 - 156 149 - 154 141 - 146
200 175 - 175169 - 174 165 - 170 164 - 169 161 - 166 156 - 161 154 - 159 146 - 151

Weitere Schraubenlangen kénnen auf Anfrage hergestellt werden.




Der Lebenslauf einer Schraube von
AUGUST FRIEDBERG durchlguft eine
spannende Karriere. Nach einer
GuBerst intensiven und vielseitigen
Ausbildung in der Produktion,
gepragt durch zahllose Prifungen
und Hdrtetests, herangebildet in
komplexen Verfahren und unter den
scharfen Augen schonungsloser
Experten, erfdhrt die Schraube

bis zum letzten Schliff die harte
Schule modernster Produktions- und
Verfahrenstechnik.

PRODUKTIVE STARKE.
WELTWEITE MARKTE.

Am Ende dieses Prozesses steht die
gut geplante Reise zu den weltweiten
Einsatz- und Verwendungsorten,

wo sie fortan hdlt, was sie verspricht.
Damit unsere Schrauben Uberall beste
Zeugnisse bekommen, haben wir
hochgeschraubte Produktionstechnik
vorgeschaltet, Gber die wir aus guten
Grinden dichthalten.

Vieles entstammt eigener
Entwicklungsarbeit und der Erfahrung
aus iber 140 Jahren.

August Friedberg GmbH

Achternbergstrafie 38a
45884 Gelsenkirchen

Tel.: +49 (0) 2 0991 320
Fax.:  +49 (0) 2 09-91 32-178
E-mail: info@august-friedberg.de

www.august-friedberg.de




