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pentaflow

Loch- und gewindeformende Schraube fir Dinnbleche
Hole and thread forming screw for thin sheet metal

betzerg
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Eigenschaften Form C
mit spitzem Schaftende

Fiir nicht gelochte, gekdrnte oder
vorgelochte Diinnbleche.

Die Ausbildung des spitzen
Schaftendes an der pentaflow
Schraube bewirkt die schnelle
Lochformung.

Spezielle Gewindeflanken im
Kegelbereich des Schrauben-
schaftes formen den Blech-
durchzug.

Der Fiinfkant im Gewindefurch-
bereich fordert die zentrische
Gewindeausformung.

Die pentaflow Schraube wird
einsatzgehartet und angelassen
(.einsatzvergiitet”) hergestellt und
ist damit eine robuste Schraube
mit hoher Festigkeit.

Besonders gut geeignet fir die
automatische Montage.

Features of Form C
with a conical point

For unstamped, grained or stam-
ped thin sheet metal.

The conical point of the
pentaflow screw leads to
quick hole forming.

Special flanks of the thread in the
conical part of the shank form the
rim of the hole.

The pentagon in the thread for-
ming portion assists the centrical
tap formation.

The pentaflow screw is case har-
dened and tempered,

resulting in a very sturdy screw
with high tensile strength.

Suitable for automatic
assembly.

Eigenschaften Form F
mit abgeflachtem Schaftende

Fur vorgelochte Bleche.

Leichtes Finden und Positionieren
durch kegelférmiges Schaftende.

Schutz von empfindlichen
Bauteilen, z.B. Kabel durch abge-

flachtes Schaftende.

Verminderung der Verletzungs-
gefahr fir den Monteur.

Ansonsten gleiche

Eigenschaften wie Form C.

L

Anwendungsbeispiele: Automotive und Hausgeréteindustrie

Applications: ive and applic industries

betzer P J

Features of Form F
with truncated cone point

For stamped thin sheet metal.

Conical shank end for easy
finding and positioning.

Truncated point for better
protection of sensitive

components such as cables.

Reduced risk of injury for
the operator.

In all other respects identical to

Form C.

pentaflow Form C

pentaflow Form F
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Merkmale der betzer pentaflow Schraube

Montagefreundlicher Kopf
z2.B. AuRensechskant-Kraftangriff
zum wirksamen Ubertragen von
Einschraub-Drehmomenten

betzer P J

Features of the betzer pentaflow screw

Head shaped for easy assembly
e.g. hexagon head for an efficient
transmission of torque

Bund—_
zum Abstiitzen des Schrauber-

werkzeuges und zur Vergrésserung
der Kopfauflageflache

Metrisches Regelgewinde

sicherer Halt im diinnen Blech- \
werkstoff durch Formschluss
im selbstgeformten Gewinde

Fiinfkantabflachung »
zur Formung des Gewindes AN
im Blechdurchzug

Spezielle Gewindeflanken

zur Formung des
Blechdurchzuges

. Collar
to support the screw driver and to

increase the load bearing area

Metric thread

secure hold in thin sheet metal due
to positive fit in self-formed
thread

Pentagon flats
to form the thread in the rim

Special flanks

to form the rim

Point

Spitze
zur Lochformung

Wirtschaftliche Vorteile

Kurze Montagezeit (Taktzeit),
insbesondere bei Einsatz von
Schraubern mit hoher Drehzahl
(ca. 3000 U/min).

Einsatz diinner Bleche senkt
Materialkosten.

Wegfall von Fertigungsschritten
durch Direktverschraubung in
diinne Bleche ohne Vorlochen. Reduzierung des Gesamtgewichts

des Bauteils oder der Baugruppe.
Reduzierung der Teileanzahl
durch Wegfall von Gegenmutter, Niedrige Gesamtkosten der
Hinterlage oder dhnlichen Verbindung mit pentaflow

Verbindungselementen. Schrauben.

betzer pentaflow Schrauben werden einsatzgehartet und angelassen
(.einsatzverglitet”) oder nach Wahl des Anwenders geliefert.

Oberflachenbeschichtungen nach Kundenwunsch.

to form the hole

Economic advantages

Short assembly time (cycles),
especially when using high speed
screw drivers (approx. 3000 rpm).

Using thin sheet metal reduces
cost of material.

Economized production sequence
by using screws for direct moun- Reduced overall weight of the
ting in thin sheet metal without component or subassembly.
Stamping.

Lower overall cost of assembly

No counternuts or other fasteners — using pentaflow screws.
required. Reduced number of

assembly components.

betzer pentaflow screws are supplied case hardened and tempered
or to users” requirements.

Plating is supplied to users” requirements.
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Qualitatsvorteile

Der Formschluss der pentaflow
Schraube im selbstgeformten
Gewinde ist wirksam gegen selbst-
tatiges Losen.

Loch- und Gewindeformung

ohne Spanbildung und Material-
verlust.

Geringe Einschraubdrehmomente.
Hohe Uberdrehmomente.

Die montierte pentaflow

Schraube widersteht hohen
Ausreilkraften.

Konstruktionshinweise

Bautheilhdhe B,
Component B,

BZ ~sXx3 (ungelocht/unstamped)
Bz ~8$X2 (gelocht/stamped)

Min. Gewindeldnge b
Min. thread length b
b= B1 + Bz

Min. Schaftlange |
Min. shank length |
l=b+ 1,35Xd (Form F)
l=b+2xdForme)

Alle Angaben in den Tabellen sind empirisch ermittelt
fiir Bleche aus dem Werkstoff St37
(Zugfestigkeit ca. 370 N/mmzl, verzinkt.

All information contained in the tables has been empiri-

cally determined for sheets of material St37
(tensile strength approx. 370 N/mmz), galvanised.

Quality features

The positive fit of the pentaflow
screw in the self-formed

thread prevents spontaneous
loosening.

Hole and thread forming
without chips, no loss of
material.

Low penetration torques.

High overturning torques.

Once tightened, the pentaflow
screw resists high stripping forces.

Recommendations for design

Mindestbruchdrehmoment

Auswirkung auf den Werkstoff

Je nach Blechstérke werden
2 bis 3 vollstandige Gewindegédnge
ausgeformt.

Eine mégliche Materialwolbung
an der Lochoberseite hilft, das
Bauteil mit Durchgangsloch zu
positionieren.

betzer P 4

Effect on thin sheet metal

Depending on the thickness of the
material, 2 to 3 complete threads
are formed.

Any material vault at the top of the
hole helps positioning the compo-
nent with through hole.

Montierte pentaflow Schraube
Mounted pentaflow screw

minimum fracture torque [Nm]

Geformter Blechdurchzug
Formed thread

Gewindedurchmesser / Thread diameter d M3 M4 M5 M 6
MB min. (vgl. DIN 7500-1 Juni 2009) [Nm] 1,8 41 8,7 15
Empfohlener Durchgangslochdurchmesser dgq fiir By Proposed through hole dgy for B4
Gewindedurchmesser / Thread diameter d M3 M4 M5 M 6
4] dB1 [mm] 41+03 54+04 70+05 85+05

Fiir Form F: Durchgangsloch dg fiir By (Form C

T

-optional)  For Form F: through hole dgy for B, (Form C: optional)

Gewindedurchmesser / Thread diameter d M3 M5 M 6
Blechstérke s [mm] sheet metal thickn. s [mm] empfohlener @ dgy [mm] proposed @ dgy [mm]
04 1,7 (2,2) (2,7)
05 1,7 2.2 (2.7) (3.2)
06 1,8 22 27 (3.2)
0.8 1.9 22 2,7 32
1,0 22 29 32
1,2 23 3.1 35
1,5 (2,6) (3.4) 38
Bestimmung der gesamten Schraubenschaftlange | Determination of the total shank length |
Gewindedurchmesser / Thread diameter d M3 \ M 4 M5 ‘ M 6

min. Gewindeldnge b [mm]

min. thread length b [mm]

Schaftlange | [mm] Tol. [mm] FormF | FormC | Form F |Form C | Form F |Form C | Form F | Form C
6 +/-0,3 2
8 +/-0.3 4 2 25
10 +/-0.3 6 4 45 3
12 +/-0,3 8 6 6.5 4 5 4
14 +/-0.3 10 8 8.5 6 7 4 6
16 +/-0,3 12 10 10,5 8 9 6 8 4
18 +/-04 14 12 12,5 10 " 8 10 6
20 +/-04 16 14 14,5 12 13 10 12 8
25 +/-04 21 19 19,5 17 18 15 17 13
30 +/-04 24 245 22 23 20 22 18
35 +/-0,5 29,5 27 28 25 27 23
40 +/-0,5 32 33 30 32 28
45 +/-0,5 38 35 37 33
50 +/-0,5 40 42 38
55 +/-0,6 Uberlangen auf Anfrage Higher lengths on request 47 43
60 +-06 \ \ \ \ \ 48

Version 09/2018



Einschraubdrehmoment [Nm]
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Form C Fiir nicht gelochte, gekdrnte oder vorgelochte Diinnbleche  For unstamped, grained or stamped thin sheet metal

Einschraubverhalten Assembly process

113

Form F  Nur fiir vorgelochte Diinnbleche  For stamped thin sheet metal only

&
Drehwinkel/Grad
Turning angle/degrees
Handhabungsvorteile Installation advantages
Nur geringe manuelle Little manual contact pressure
Anpresskraft notwendig. required. o
6,0 4
Lochformung beginnt bereits The hole begins to form after just
nach wenigen Schrauben- a few turns of the screw.
umdrehungen. ¥
Je nach Blechstarke und Depending on the thickness and
Werkstofffestigkeit sind strength of the sheet it is possible o o o
Schraubgeréte ab ca. to use screw drivers
1000 U/min einsetzbar. from approx. 1000 rpm. E;;um;’;"uew"zzvg“tvlfn’f,“nf ;i;;;;‘;”ggilag”wngegeﬁ]”vyend“”gm"
Schon mit handelstiblichen Suitable also for commercially o
) ) ) Anwendungsfall Application
Akku-Schraubern verschraubbar available battery driven screwdri-
(Abschalt-Drehmoment-Einstellung ~ vers (switch-off torque option Schraube: Screw:
empfohlen). recommended). pfl M4x20 BN-30-14-115 pfl M4x20 BN-30-14-115
Wiederholtes Losen und The pentaflow screw can be remo-  Material (ungelocht): Sheet material (unstamped):
Anziehen der pentaflow ved and retightened repeatedly. Alublech 1,5 mm Aluminium 1.5 mm
Schraube mdglich. 2 x Stahlblech 0,75 mm 2 pes. steel 0.75 mm
Wiederholungsverschrau- Subsequent screw fastening with Anpressdruck: 1000 N Pressure: 1000 N
bungen mit Schrauben mit metri- standard metric screws possible. Schrauberdrehzahl: 300 U/min Driver speed: 300 rom

schem Regelgewinde méglich.
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Kopfformen Head shapes Sonderkopfformen sind herstellbar. Schraubensicherungen unter Kopf: betzer sperrzahn oder betzer ripptech maglich.
Special head shapes are possible. Locking devices under the head: betzer sperrzahn (ratchets) or betzer ripptech (ribs).

BN-30-11-... / BN-31-11-... Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
B 902" Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
°:’_e' . Kopfdurchmesser dk max. 55 8.4 9.3 11.3

TN 977 Kopfhahe k max. 1,65 27 27 33
] Linsenhéhe fe 07 1 12 14
Kopfradi f~ 12
Form C: \ 110 Hos'radlus r 068 91,5 ?: b
BN-30-11-... | | oz adius — I max. , , ,
V d KreuzschlitzgroRe 1 2 2 3
FormH Hilfsmal  m 34 52 54 73
Form F: .M Eindringtiefe min. 1.8 2,7 29 35
BN-31-11-... max. 22 3.2 34 40
Form Z Hilfsmal m 3,1 5 53 7,1
Eindringtiefe min. 1,83 2,65 2,90 3,40
max. 2,08 3,10 335 3,85
BN-30-12-... / BN-31-12-... Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
e Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
RS Kopfdurchmesser dk max. 5,6 8 95 12
4 Kopfhahe k max. 24 31 3,7 46
o & Kopfradius rf ~ 5 6,5 8 10
w o KreuzschlitzgroRe 1 2 2 3
Form C: . FoomH  HilfsmaB m 3 44 49 6.9
BN-30-12-... Eindringtiefe min. 1,4 19 24 3.1
£
— max. 1.8 24 2.9 3,6
Form E: m Form Z Hilfsmal ~ m 2,8 43 4,7 6,7
BN-31-12-... Eindringtiefe min. 1,50 1,89 2,29 3,03
max. 1,75 234 2,74 3,46
BN-30-13-... / BN-31-13-... Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
W Gewindeabstand a max. 0,5 0,7 0.8 1
Kopfdurchmesser dk max. 7.5 10 115 14,5
R, ' . '
o 4 Pt 7< Fom Kopfhahe k max. 2,35 3,05 3,55 4,55
R g Kopfradius i ~ 38 5,8 6,6 8,2
Scheibenhdhe C max. 08 1,1 1,35 18
Form C: 10 Kreuzschlitzgrole 1 2 2 3
BN-30-13-... 4\ FomH  Hilfsma  m 3 46 5 7.
Y l/ 2L o ,
\ 'j Eindringtiefe min. 1,35 18 2,26 3,0
" max. 18 246 2,87 3,66
Form F: @ FomZ  HifsmaR  m 2.9 43 47 6,7
BN-31-13-... Eindringtiefe min. 158 168 228 3,02
max. 1,83 234 274 348
BN-30-14-115/ BN-31-14-115 Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
" Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
N Kopfdurchmesser dk max. 75 9 10,5 12,5
ot 1~ - . -
. | Kopfhohe (gesamt) k max. 3 39 43 5
T | i Scheibenhdhe € max. 08 1 1.2 13
, Schliisselweite ~ Nennmaly S max. 55 7 8 10
Form C: Eckmass e min. 5,95 7,59 8,71 10,95
BN-30-14-115
L d |
Form F:
BN-31-14-115
Alle Mal3e in Millimeter Weitere GewindeauRRendurchmesser auf Anfrage BN-30-14-115
All dimensions in millimeters Other thread dimensions on request — Gewindeart Thread type
—— Kopfform Head shape

6 L Kaftangiff Recess Version 09/201 8
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Kopfformen Head shapes Sonderkopfformen sind herstellbar. Schraubensicherungen unter Kopf: betzer sperrzahn oder betzer ripptech méglich.
Special head shapes are possible. Locking devices under the head: betzer sperrzahn (ratchets) or betzer ripptech (ribs).

BN-30-11-112 / BN-31-11-112 Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
B 902" Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
asiecty Kopfdurchmesser dk max. 5,5 8,4 9,3 11,3
Kopfhthe k max. 1,65 2,7 2,7 3,3
Linsenhohe f~ 0,7 1 1.2 14
Form C: ’ Kopfradlus rf ~ 6 95 95 12
BN-30-11-112 | \/ Radius I max. 0.8 1,0 1,3 15
instar Grole | 10 | 20 | 25 I 30
Hilfsmal A 2.8 3,95 4,5 56
Form F: Eindringtiefe min. 0,88 1,42 1,65 2,02
BN-31-11-112 max. 1,15 1,80 2,03 242
BN-30-12-112 / BN-31-12-112 Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
" Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
B Kopfdurchmesser dk max. 5,6 8 95 12
8 | e Kopfhthe k max. 28 38 42 55
o 9 Kopfradius rf ~ 5 6,5 8 10
w = instar GroRe | 10 | 20 | 25 | 30
Form C: HilfsmaB A 28 3,95 45 56
BN-30-12-112 Eindringtiefe min. 11 1,75 21 2,40
e max. 1.4 2,16 24 2,80
Form F:
BN-31-12-112
BN-30-13-112 / BN-31-13-112 Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
- Kopfdurchmesser dk max. 75 10 11,5 14,5
4 4 &‘;@72 Kopfhohe k max. 2.8 3,8 472 55
d < Kopfradius rf ~ 3,8 58 6,6 8,2
‘ = Scheibenhdhe C max. 0,8 1.1 1,35 1.8
Form C: instar GroRe 110 120 25 130
BN-30-13-112 Hilfsmak A 28 39 45 56
d Eindringtiefe min. 1.1 1,75 2,1 2,40
Form F: max. 14 2,16 2.4 2,80
BN-31-13-112
BN-30-15-113 / BN-31-15-113 Gewinde Thread d M3 M4 M5 M6
e ot Gewindeabstand a max. 05 0,7 0.8 1
@ Kopfdurchmesser dc max. 5,64 7,66 8,79 11,05
5 oh Kopfhohe (gesamt) k max. 35 45 55 6.5
| Scheibenhohe ¢ max. 1,2 1.3 1,7 1.8
| woer exstar Groke E4 ES E6 E8
Form C: HilfsmaR  dt 3,70 4,60 5,65 7,30
BN-30-15-113
d
Form F:
BN-31-15-113
Alle MaRe in Millimeter Weitere GewindeauRendurchmesser auf Anfrage BN-30-14-115 ‘
All dimensions in millimeters Other thread dimensions on request Gewindeart Thread type
— Kopfform Head shape

Version 09/2018 L Kraftangriff Recess
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Préazision, die verbindet

Herstellung groRer Produktions-
serien von Prazisionsschrauben und
Kaltformteilen nach Zeichnung

M1.4 - M12
Drahtdurchmesser 1,0 — 11,8

Produktlange 2 mm — 160 mm

Gewindefurchende Schrauben
fir Kunststoffe, Metalle und
Leichtmetalle

Diinnblechschrauben

Verbindungselemente fiir die
automatische Montage

betzer@

Precision fasteners - Cold forming technology

Schrauben Betzer GmbH & Co. KG

Postfach 1243
D-58462 Liidenscheid

Heedfelder Stralke 61-63
D-58509 Liidenscheid

Telefon: +49-(0)2351-9692-0
Telefax: +49-(0)2351-9692-96

mail@betzer.de - www.betzer.de

Precision connects
Manufacture of large series of

high-standard screws and cold
formed parts

M1.4—M1i2
Wire diameter 1.0—11.8

Shank lengths 2 mm — 160 mm

Thread forming screws for
plastics, metals and
light metals

Screws for thin sheet metal

Fasteners for automatic
assembly




