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GEWINDEFURCHENDE SCHRAUBEN 
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TAPTITEÈ PROÊ Schrauben 

TAPTITEÈ PROÊ Gewindefurchschrauben, die nªchste 
Evolution der TAPTITEÈ Schrauben, verbessert die aktuelle 
Gewindefurchtechnologie mit der Entwicklung der  
Parabolic ProfileÊ Gewindeform.  Die innovative neue 
Gewindeform ist mit dem erprobten TRILOBULARÊ 
Schraubenquerschnitt kombiniert, die ein niedriges 
Gewindefurchmoment garantiert und neben dem 
exzellenten Widerstand gegen das Lºsen bei Vibrationen, 
eine hohe AusreiÇkraft und die Reduktion der 
Gesamtkosten in der Montage bietet. Zusªtzlich zu diesen 
Eigenschaften erhalten Sie mit den TAPTITEÈ PROÊ 
Produkten eine Schraube mit einem Drehmoment- / 
Vorspannkraft-Verhalten wie bei metrischen ISO-Schrauben 
gleicher Abmessung.  

 
 
Bei ¦berlastung erfolgt ein Schraubenbruch und kein Abstreifen des Muttergewindes. Dieser bei 
Schrauben bevorzugte Versagensmodus reduziert das Risiko von kostspieligen Reparaturen an der 
Montagelinie und von AusschuÇ durch abgestreiftes Mutterngewinde sowie den damit verbundenen 
Ausfªllen aufgrund von Anlagenstillstªnden erheblich.  Dies ist eine wichtige Designverbesserung, die 
sowohl in Stahl- als auch in Leichtmetallanwendungen wirksam ist und eine kontinuierliche Einsparung des 

Schraubenbruch anstatt abgestreiftes  
Mutterngewinde bei ¦berbelastung 
 
Einfache Montage ð geringe AnpreÇkraft zum  
Furchen des Gewindes erforderlich, 
ergonomisches Arbeiten 
 
Geringes Furchmoment ð wird durch eine  
spezielle Furchzonenform garantiert 
 
Hºhere Montagegeschwindigkeit ð kein  
ĂCross-Threadingñ 
 
Ausgezeichnete Vibrationssicherheit ð keine  
zusªtzlichen Sicherungsmittel notwendig  
 
Hohes Klemmmoment ð TRILOBULARÊ  Form 
ergibt Formschluss zwischen Schraube und  
Mutternmaterial 
 
Hohe Flanken¿berdeckung ð erzeugt ein stabiles 
Gegengewinde ohne Unterbrechung des  
Faserverlaufs 

Hohe axiale Auszugskrªfte ªhnlich denen von  
metrischen Schrauben 
 
Einsatz in verschiedenen Werkstoffen, Vorlochtypen- 
und extrudierten Vorlºchern mºglich 
 
Kein zusªtzliches Reinigen erforderlich ð formt  
Gewinde in lackierten und verunreinigten Vorlºchern 
 
Unterst¿tzung durch CONTI/REMINC Mitarbeiter 
und weltweit vertretene Lizenznehmer 
 
Verf¿gbarkeit ð Produkte sind bei lizensierten 
Schraubenherstellern weltweit verf¿gbar 
 
Qualitªt ð die Schrauben werden nach strengen 
Standards gefertigt und die Qualitªt laufend  
gepr¿ft  
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Parabolic ProfileÊ  

Vorteile der TAPTITEÈ PROÊ TECHNOLOGIE 
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TAPTITEÈ PROÊ ñSPòÊ Schrauben f¿r 
den Einsatz in Aluminium- und  
ZinkguÇanwendungen 

TAPTITEÈ PROÊ ñCAòÊ Schrauben f¿r 
einfache Lochfindung, Kªfigmutternkºrper 
und schwer zugªngliche Anwendungen 

TAPTITEÈ PROÊ Ausf¿hrungen 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben 

 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben  
M5 (12-24) & kleiner 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben  
M6 (ı-20) & grºÇer 
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85% 15% 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben - Kosteneinsparungen 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben reduzieren die Verbindungskosten 

Komponenten der Kosten bei der Herstellung einer 
Schraubverbindung 

¶ Lohnkosten  
¶ Gemeinkosten 
¶ Montagevorbereitung 
¶ Vorlochvorbereitung und Gewindeschneiden 
¶ Anbringen von Sicherungsmittel 
¶ Einschrauben und Anziehen der Schraube 

Diese Kosten machen die BIG 85Ê aus ! 

Zusatzkosten 85% 
M4 Einpressmutter 
Vorloch bohren 
Einpressen 

Sicherungsscheibe 
Montage der Scheibe 

Metr. Schraube 
Vorloch bohren 

Kostenein-
sparung 

TAPTITEÈ PROÊ  
Schraube 

2 Hauptgr¿nde f¿r die Reduktion der Kosten bei Verwendung von  TRILOBULARÊ Schrauben 
 
¶ Vermeidet Kosten durch Entfall des Gewindeschneidens bzw. -formens inklusive der damit 
verbundenen Arbeitsgªnge 
¶ Vermeidet das sogenannte Cross-Threading (Zerstºrung des Mutterngewindes bei schrªg 
angesetzten metrischen Schrauben) 

Vorteile der TAPTITEÈ PROÊ Technologie 
¶ Reduziert die allgemeinen Teileï und Fertigungskosten 
¶ Vereinfacht die Montage  
¶ Verk¿rzt die Montagezeiten 
¶ Zusªtzliche Sicherungselemente sind nicht notwendig  
¶ Beratung durch den Lieferanten/Lizenznehmer der Schraube 
¶ Unterst¿tzung durch CONTI/REMINC und die Anwendungstechnik des Schraubenlieferanten  
¶ TAPTITEÈ PROÊ Schrauben sind weltweit verf¿gbar 
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3 Verbindungselemente 1 Verbindungselement 

2 Montagerichtungen 2 Montagerichtungen 

Manuelle Montage (komplex) Automatisierte Montage  

2 Montageprozesse 1 Montageprozess 

  TAPTITEÈ PROÊ 
Schraube(ú/100)  

Metr. Schraube  
(ú/100) 

   

Schraube M4 x 8 1.15 3.39 

Einpressmutter 9.07 ð 

Bohren / Stanzen Vorloch 12.73 12.73 

Einpressen 14.54 ð 

Sicherungsscheibe 0.87 ð 

Montage Scheibe 3.64 ð 

Total: 42.00 16.12 

Einsparung 61%  

Beispielrechnung: Verbindungskosten einer Anwendung aus 
der Elektroindustrie vor  & nach der Optimierung 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben - Kosteneinsparungen 
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TAPTITEÈ PROÊ SCHRAUBEN  
Ein Auszug der Mºglichkeiten zur Kostenvermeidung  
durch den Einsatz von TAPTITEÈ PROÊ Schrauben zeigt  
das Einsparungspotenzial auf. 
 

 
TAPTITEÈ PROÊ Schrauben vermeiden das Gewindeschneiden.  Alle Kosten, die 
mit dem Arbeitsgang des Gewindeschneidens in Zusammenhang stehen, kºnnen 
eingespart werden. 
 
Der Wegfall des Gewindeschneidens spart: 
 Direkte Lohnkosten  ................................ ................................ ................................ ......   ú  _______  
 Indirekte Lohnkosten   ................................ ................................ ................................ ..    _______  
 Gewindebohrer ................................ ................................ ................................ .............     _______  
 Einrichtungen zum Gewindeschneiden   ................................ ................................ ..........     _______  
 Schmierstoffe zum Gewindeschneiden   ................................ ................................ ..........     _______  
 Pr¿flehren  ................................ ................................ ................................ ...................     _______  
 Einrichtzeiten f¿r das Gewindeschneiden  ................................ ................................ .......     _______  
 Bandstillstand bedingt durch den Ausfall der Gewindeschneideinrichtung  .........................     _______  
 Ausfallzeit um gebrochene aber nicht lehrenhaltige Gewindebohrer auszutauschen  ...........     _______  
 Geringer Maschinen-Nutzungsgrad bedingt durch Bildung von Aufbauschneiden  
Anfressen und Bruch von Gewindebohrern in t¿ckischen Materialien  ................................     _______  

 Reinigung von ¥l und Spªnen  ................................ ................................ .......................     _______  
 Kontrolle der Lehrenhaltigkeit der Gewinde  ................................ ................................ ....     _______  
 AusschuÇ oder Nacharbeit der Bauteile wegen Gewinden mit Unter- oder ¦bermaÇ  ..........     _______  
 AusschuÇ oder Nacharbeit der Bauteile wegen Defekt oder Bruch des Gewindebohrers  .....     _______  
 Transport, Lagerung und Zuordnung der Teile zur Gewindeschneidabteilung und zur¿ck  ...    _______  

 
Der Wegfall des Gewindeschneidens vermeidet diese kostspieligen Probleme: 
 Gewindebeschªdigung durch ĂCross Threadingñ  ................................ .............................     _______  
 Reinigung des Mutterngewindes bei starken Verschmutzungen  ................................ .......     _______  
 Beibehaltung der Lehrenhaltigkeit der Gewinde bei verschraubten Teilen  .........................     _______  
 Beschªdigung des Kopfes oder Gewindes zur Sicherung der Schraube nºtig  .....................     _______  
 Zusªtzliche Gewindesicherungen durch Kunststoffeinsªtze (Nylon) und ïkrªgen  ...............     _______  
 Einsatz von Sicherungsmuttern oder ïscheiben  ................................ ..............................     _______  
 
Der Wegfall des Gewindeschneidens ermºglicht folgendes: 
 Die Verwendung gestanzter oder gegossener Kernlºcher ï lªÇt Bohren entfallen  ..............     _______  
 Bohr- und Gewindeschneideinrichtungen kºnnen f¿r andere Tªtigkeiten bei automatischer     _______  
Fertigung eingesetzt werden ................................ ................................ .........................     _______   

 Gewindeschneidmaschinen kºnnen f¿r andere Gewindeschneidaufgaben vorgesehen werden  _______  
 Gewindeformen direkt in ungeschnittene, billigere Hohlnieten und Einsªtze  ......................     _______  
 Verwendung von g¿nstigeren, ungeschnittenen Schweissmuttern  ................................ ....     _______  
 Verwendung von Blechdurchz¿gen ï lªÇt EinpreÇ-, SchweiÇï und Kªfigmuttern entfallen  ..    _______  
 

Um die gesamte Checkliste Ă54 Wege wie TAPTITEÈ PROÊ Schrauben die Kosten senken kºnnen 

gehen Sie bitte zu http://www.taptite.com/pdfs/documents/54WaysTTPROCONTI-reminc.pdf  

 
Sehen Sie wie viele Wege es gibt, damit TAPTITEÈ PROÊ Schrauben eine Reduzierung von  
ñThe Big 85Êò bei Ihren Montageaufgaben erbringen kann. 

TAPTITEÈ PROÊ Schrauben - 54 Ways 

http://www.taptite.com/pdfs/documents/54WaysTTPROCONTI-REMINC.pdf
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ANWENDUNG: StoÇdªmpfer Heckt¿ren 

SCHRAUBE: M6 TAPTITEÈ Schraube  

PROBLEM: Schlechter Zugang f¿r die Reparatur der Schweissmutter 

VORTEIL: 
Eliminiert die Reparaturkosten 
Reduzierte Verbindungskosten 

Typische TAPTITEÈ Produkt Anwendungen 

ANWENDUNG: Sicherheitsgurten 

SCHRAUBE: M12 x 35mm TAPTITEÈ Schrauben 

PROBLEM: 
ñCross Threadingò (Zerstºrung des Mutter-
gewindes bei schrªg angesetzten 
metrischen Schrauben) 

VORTEIL: 
Gewindeschneiden und Reparatur bei 
ñCross Threadingò fallen weg 

ANWENDUNG: 
Befestigen eines Verstªrkers auf dem Trªger des 
Armaturenbrettes 

SCHRAUBE: TAPTITEÈ Schraube mit integrierter Isolationsscheibe 

PROBLEM: Lºsen der Schrauben durch Vibrationen 

VORTEIL: 
G¿nstige Verbindungskosten & hohe Prozesssicherheit 
Reduziert Materialmanagement Systemkosten 

ANWENDUNG: Montage eines Transfergetriebes aus Aluminium 

SCHRAUBE: TAPTITEÈ Schrauben M8 x 35 6-Kt. mit Flansch  

PROBLEM: Teures Schneiden der Gewinde vor der Montage 

VORTEIL: 
Die hohen Kosten f¿r das Gewindeschneiden, Reinigen, die 
Werkzeuge und Personalkosten etc. fallen weg  
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TAPTITEÈ PROÊ Schrauben  

Nenngrºsse 

Schraubenabmessung 

C D 
Max Min Max Min 

metrisch 

M1.0 x 0.25 1.000 0.955 0.975 0.924 

M1.2 x 0.25 1.200 1.155 1.175 1.124 

M1.4 x 0.30 1.405 1.355 1.375 1.317 

M1.6 x 0.35 1.61 1.53 1.58 1.49 

M1.8 x 0.35 1.81 1.73 1.78 1.69 

M2.0 x 0.40 2.01 1.93 1.97 1.88 

M2.2 x 0.45 2.21 2.12 2.17 2.06 
M2.5 x 0.45 2.52 2.43 2.48 2.37 

M3.0 x 0.50 3.02 2.93 2.97 2.87 

M3.5 x 0.60 3.52 3.42 3.46 3.35 

M4.0 x 0.70 4.02 3.92 3.95 3.83 

M4.5 x 0.75 4.52 4.41 4.45 4.32 

M5.0 x 0.80 5.02 4.91 4.94 4.81 

M6.0 x 1.00 6.10 5.97 6.00 5.85 

M7.0 x 1.00 7.10 6.97 7.00 6.85 

M8.0 x 1.25 8.13 7.97 8.00 7.81 

M9.0 x 1.25 9.13 8.97 9.00 8.81 

M10 x 1.50 10.15 9.97 10.00 9.72 

M12 x 1.75 12.18 11.97 12.00 11.75 

M14 x 2.00 14.20 13.97 14.00 13.72 

M16 x 2.00 16.20 15.97 16.00 15.72 

M18 x 2.50 18.25 17.97 18.00 17.66 

M20 x 2.50 20.25 19.97 20.00 19.66 

Nenngrºsse  

Schraubenabmessung 
C D 

Max Min Max Min 

inch 

0 - 80 0.0626 0.0586 0.0613 0.0570 

2 - 56 0.0880 0.0840 0.0862 0.0818 

3 - 48 0.1010 0.0970 0.0989 0.0944 

4 - 40 0.1138 0.1098 0.1113 0.1067 

5 - 40 0.1268 0.1228 0.1243 0.1197 

6 - 32 0.1413 0.1353 0.1382 0.1314 

8 - 32 0.1674 0.1614 0.1643 0.1575 

10 - 24 0.1934 0.1874 0.1892 0.1822 

10 - 32 0.1936 0.1876 0.1905 0.1837 

12 - 24 0.2194 0.2134 0.2152 0.2082 

1/4 - 20 0.2550 0.2490 0.2500 0.2440 

5/16 - 18 0.3180 0.3120 0.3125 0.3065 

3/8 - 16 0.3810 0.3750 0.3745 0.3685 

7/16 - 14 0.4445 0.4385 0.4375 0.4315 
7/16 - 20 0.4425 0.4365 0.4375 0.4315 

1/2 - 13 0.5075 0.5015 0.5000 0.4940 

9/16 - 12 0.5710 0.5630 0.5625 0.5545 

5/8 - 11 0.6340 0.6260 0.6250 0.6170 

M5/#12 und kleiner M6/#1/4 und grºsser 

Die Stabilisierungsgewindegªnge ermºglichen eine 
ausgezeichnete axiale Ausrichtung der Schraube. 

(Abmessungen M6 und grºÇer) 
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Nenngrºsse 
Schraubenabmessung  

Nenngrºsse 
Schraubenabmessung 

C D  C D 
Max Min Max Min  Max Min Max Min 
metrisch  inch 

M1.0 x 0.25 1.000 0.955 0.975 0.924  0 - 80 0.0626 0.0586 0.0613 0.0570 
M1.2 x 0.25 1.200 1.155 1.175 1.124  2 - 56 0.0880 0.0840 0.0862 0.0818 
M1.4 x 0.30 1.405 1.355 1.375 1.317  3 - 48 0.1010 0.0970 0.0989 0.0944 
M1.6 x 0.35 1.61 1.53 1.58 1.49  4 - 40 0.1138 0.1098 0.1113 0.1067 
M1.8 x 0.35 1.81 1.73 1.78 1.69  5 - 40 0.1268 0.1228 0.1243 0.1197 
M2.0 x 0.40 2.01 1.93 1.97 1.88  6 - 32 0.1413 0.1353 0.1382 0.1314 
M2.2 x 0.45 2.21 2.12 2.17 2.06  8 - 32 0.1674 0.1614 0.1643 0.1575 
M2.5 x 0.45 2.52 2.43 2.48 2.37  10 - 24 0.1934 0.1874 0.1892 0.1822 
M3.0 x 0.50 3.02 2.93 2.97 2.87  10 - 32 0.1936 0.1876 0.1905 0.1837 
M3.5 x 0.60 3.52 3.42 3.46 3.35  12 - 24 0.2194 0.2134 0.2152 0.2082 
M4.0 x 0.70 4.02 3.92 3.95 3.83  1/4 - 20 0.2550 0.2490 0.2500 0.2427 
M4.5 x 0.75 4.52 4.41 4.45 4.32  5/16 - 18 0.3180 0.3120 0.3124 0.3051 
M5.0 x 0.80 5.02 4.91 4.94 4.81  3/8 - 16 0.3810 0.3750 0.3747 0.3672 
M6.0 x 1.00 6.10 5.97 6.00 5.85  7/16 - 14 0.4445 0.4385 0.4374 0.4296 
M7.0 x 1.00 7.10 6.97 7.00 6.85  7/16 - 20 0.4425 0.4365 0.4375 0.4302 
M8.0 x 1.25 8.13 7.97 8.00 7.81  1/2 - 13 0.5075 0.5015 0.4998 0.4919 
M9.0 x 1.25 9.13 8.97 9.00 8.81  9/16 - 12 0.5710 0.5630 0.5627 0.5526 

M10 x 1.50 10.15 9.97 10.00 9.78  5/8 - 11 0.6340 0.6260 0.6249 0.6146 

M12 x 1.75 12.18 11.97 12.00 11.75       

M14 x 2.00 14.20 13.97 14.00 13.72  Hinweis: ñSPòϰ heisst Short Point   

M16 x 2.00 16.20 15.97 16.00 15.72       

M18 x 2.50 18.25 17.97 18.00 17.66       

M20 x 2.50 20.25 19.97 20.00 19.66       

TAPTITEÈ PROÊ ñSPòÊ - Schrauben haben eine k¿rzere Furchzone als 
Standard TAPTITEÈ PROÊ Schrauben, um besser eine volle 
Gewindeflanken¿berdeckung in Sacklºchern, speziell in 
Nichteisenmetallen, zu erzielen. 
 
Da TAPTITEÈ PROÊ ñSPòÊ Schrauben hauptsªchlich in Aluminium 
verwendet werden, sind sie CORFLEXÈ-óNô wªrmebehandelt, um die 
Gefahr der Spannungsrisskorrosion zu minimieren.   
 
Die kurze Furchzone der TAPTITEÈ PROÊ ñSPòÊ Schrauben erhºht die 
Lªnge der vollen Gewindeeingriffstiefe in Sacklºchern.  Die 
VergrºÇerung der Gewindeeingriffstiefe ist wichtig. In vielen Fªllen 
kann dadurch die Ausfallursache des AusreiÇens der Gewindegªnge 
hin zum Bruch der Schraube verlagert werden, welches bei DruckguÇ ï 
Bauteilen bei ¦berbelastung erw¿nscht ist. In tiefen Bohrungen kann 
eine k¿rzere ñSPò Schraube Gewicht und Kosten einsparen. 

TAPTITEÈ PROÊ ñSPòÊ Schrauben 
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TAPTITEÈ PROÊ ñCAò Schrauben 

Die ñCAò ï Spitze kann als scharfe Spitze 
oder mit einer leicht verst¿mmelten Spitze 
geliefert werden, welches in Situationen 
erw¿nscht ist, bei denen die scharfe 
Spitze eine potentielle Gefahr f¿r 
elektrische Leitungen, Bauteile oder das 
Montage- und Reparaturpersonal bildet. 

Das Schnittbild zeigt 
die Mºglichkeit zum 
Auffinden von Kernlºchern 
mit der ñCAò ï Spitze. 

TAPTITEÈ PROÊ ñCAò Schrauben haben eine Suchspitze, 
wenn Durchgangslºcher und Kernlºcher versetzt sind. 
 
Die ñCAò- Spitze eignet sich ebenfalls gut zum Auffinden 
beweglicher Muttern oder bei schwierig zugªnglichen 
Anwendungsfªllen. 
 
TAPTITEÈ PROÊ ñCAò - Schrauben kºnnen mit jedem 
unserer Wªrmebehandlungsprozesse hergestellt werden. 
Die Standardwªrmebehandlung ist einsatzgehªrtet f¿r 
Schrauben bis M5 und CORFLEXÈ-ñIò induktiv gehªrtet 
f¿r strukturelle Anwendungsfªlle oder nach Anfrage.  
 
Die CORFLEXÈ-ñNò Wªrmebehandlung, welche einer 
Verg¿tung der Festigkeitsklasse 8.8 bzw. 10.9 
entspricht, ist f¿r Anwendungsfªlle in Nichteisenmetallen 
vorgesehen. 


