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WSH -TRILO

Gewindefurchende Schrauben TRILO und
TRILO PLUS zur Direktverschraubung

in Metall

Die TRILO - Schraube besitzt eine tUber
die gesamte Lange relativ stark aus-
gepragte dreiseitige Gleichdickform.
Die Furchspitze erstreckt sich tGber die
ersten 2-3 konisch zulaufenden Gewin-
degédnge und hat voll ausgepragte
Gewindespitzen. Die kurze Furchspitze
erlaubt eine kompakte Bauweise der
zu verschraubenden Werkstlicke.

Der Formvorgang wird so auf geringe
Teilbereiche des Gewindeumfangs
begrenzt. Darauf beruht das fur
TRILO charakteristische niedrige
Furchmoment.

Die TRILO PLUS - Schraube ist eine
Weiterentwicklung der TRILO - Gewin-
defurchschraube mit verbesserten
Montageeigenschaften im Hinblick auf
Anforderungen einer automatisierten
Verarbeitung wie selbststandiges Zen-
trieren und Ausrichten der Schraube
beim Eindrehen.

Die Furchspitze erstreckt sich tiber
3-4 Gewindegénge, wovon 2

Gewindegénge zur

Selbstzentrierung

Der Gewindequerschnitt ermog-

licht eine volle Flankentiberdeckung,
wodurch hohere Festigkeiten erzielbar
sind.

Das WSH TRILO-Gewinde erfullt die
Anforderungen der DIN 7500 bzw. DIN
EN ISO 7085, nach der das Gewinde
von gewindefurchenden Schrauben

so gestaltet sein muss, dass das
geformte Gewinde eine handelstibliche
Schraube mit gleichem Nenndurch-
messer aufnehmen kann.
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Gewindegange einen konstanten
AuBBendurchmesser besitzen, die dem
optimalen Ausrichten der Schraube
dienen. Die TRILO PLUS besitzt zwei
Gewindeabschnitte mit unterschied-
licher Charakteristik. Der vordere
Abschnitt ist stark unrund ausgebildet
(fir niedrige Furchmomente), wahrend
der hintere Abschnitt nur leicht unrund
ist, was eine grol3e Gewindeliberde-
ckung gewahrleistet.

Schnitt: A—B Schnitt: C-D

9 C $ CP

schwach ausgepréagter stark ausgepréagter
Gleichdick-Querschnitt Gleichdick-Querschnitt
am tragenden Gewin- an der FulBspitze

deschaft



WSH -TRILO

WSH TRILO senken Montagekosten und verbessern Sicherheit und
Qualitéat der Verbindung.

e Die WSH TRILO ist Werkzeug und e Sitzt spielfrei im von ihr geformten

Verbindungselement in einem. In
einem Arbeitsgang formt sie sich
beim Einschrauben spanlos ihr
passendes Gegengewinde.

Nachteil bei der Paa-
rung von metrischen
Schrauben- und Mutter-
gewinden: Flankenspie!

bei vorgeschnittenem

Gewinde begtinstigt

selbsttétiges Lésen.

NS

e Erspart also Werkzeuge und Arbeits-
zeit bei der Herstellung des Mutter-
gewindes. Nebenkosten, wie fir das
Priifen des Muttergewindes mit dem
Lehrdorn, Reinigen, Entgraten,
Beseitigen von Spanen, Nacharbeit
entfallen.

e

Vorteil bei WSH TRILO:

Spielfreier Sitz im
gefurchtem Mutter-
gewinde wirkt

selbsthemmend.

N

Muttergewinde, wirkt deshalb selbst-
hemmend und bietet Sicherheit
gegen ein selbstatiges Losen unter
dynamischer Belastung.

Trilobularer

Querschnitt

Schafft eine formschllssige Ver-
bindung, in der sich tber die ganze
Einschraubléange hinweg die Flanken
von Schrauben- und Muttergewinde
voll iberdecken. Zusammen mit der
durch spanloses Formen kaltverfe-
stigten Randzone des Muttergewin-
des bedeutet dies hohere Festigkeit
und groBerer Ausreil3widerstand.

Lasst sich mit niedrigen Furch-
momenten eindrehen, insbesondere
bei WSH TRILO PLUS, die

unter geringem Anpressdruck im
Kernloch anpackt.

WSH TRILO

Gewinde-Nenn @ d M 3 M 3,5
Steigung p 0,50 0,60
3,07 3,58
Hullkreis (@ - -
3,00 3,50
2,97 3,46
Gleichdick D - -
2,90 3,38
0,05 0,05
Einsatzhartungstiefe* - -
0,18 0,18
Mindestbruchkrafte (N)* 4000 5400
Bruchmoment min. (Nm)* 1,50 2,30
Bohr-@ H9* 2,75 3,20
Starke* 3,0 BI5
max. Furchmoment (Nm)* 1 1,6

M4 M 5 M 6 M 8 M 10
0,70 0,80 1,00 1,25 1,50
4,08 5,09 6,10 8,13 10,15
4,00 5,00 5,99 8,00 10,00
3,94 4,93 5,90 788 9,85
3,86 4,84 5,79 775 9,70
0,10 0,10 0,15 0,15 0,15
0,25 0,25 0,28 0,28 0,32
7000 11400 16000 29000 46000
3,40 710 12,00 29,00 59,00
3,60 4,60 5,50 7,40 9,30
4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
2,4 4,7 8,0 20 29

* Anmerkung: Diese Angaben entstammen der mittlerweile zuriick gezogenen DIN 7500 mit Ausgabe

12/84, da die aktuelle DIN EN ISO 7085 mit Ausgabe 01/00 technisch nicht vertretbare Werte enthéit.




WSH -TRILO

WSH TRILO PLUS

Gewinde-Nenn @ M3 M 3,5 M4 M5 M 6 M8 M 10
Steigung p 0,50 0,60 0,70 0,80 1,00 1,25 1,50
Cmax 3,07 3,58 4,08 5,09 6,10 8,13 10,15
Cmin 2,98 3,48 3,98 4,98 5,97 797 9,97
Dmax 3,02 3,62 4,01 5,01 6,00 8,00 10,00
D min 2,93 3,42 3,91 4,90 5,87 7,85 9,82
CP max 2,69 138 Si57 4,51 5,38 7,23 9,07

Richtwerte fiir Lochdurchmesser

Die Lochdurchmesser haben sich durch
praktische Versuche bei Herstellern
und Verbrauchern ergeben und gelten
als Richtwerte. Haufig ist es zweck-
malBig, besonders in der Massenferti-
gung, die festgelegten Lochdurchmes-
ser durch eigene Versuche zu prifen.

Um planebene Auflageflachen bei den
zu verklemmenden Teilen zu ermdog-
lichen, ist der Bohrungsansatz anzu-
fasen. Diese konstruktive MaRnahme
dient gleichzeitig der Verbesserung
des Ansatzverhaltens zu Beginn des
Schraubvorgangs.

Verfahren, die bei der Lochherstellung
zu einer Verfestigung der Lochwand
fihren, z.B. Stanzen, konnen grofRere
Lochdurchmesser erfordern.

Verwendung bei diinnen Feinblechen
Bei Blechstarken von 0,4 mm bis ca.
1,0mm ist die WSH-Diinnblechschrau-
be DBS 60 zu bevorzugen.

Hinweise

Das Einschraubverfahren ist z. B. abhangig von:

Art des Werkstoffs

Festigkeiten

Einschraubtiefen (Materialstarke)
Oberflachenbehandlung von Schraube und Werksttick
e |Lochgeometrie

Kernlochdurchmesser

flir gegossene Locher in Gusslegierung aus Aluminium und Zink

M 3 M 3,5 M 4 M 5 M 6 M8 M 10
d. (mm] 2,85 3,30 3,75 4,70 5,70 7,60
> 2,75 3,18 3,63 4,85 5,58 7,45
o ol 2,70 3,20 3,60 4,50 5,50 7,30
b 2,60 3,08 3,48 4,38 5,38 715
Tubus-Auken @ 5,0 5,8 6,7 8,3 10,0 13,3

mind. mm

d2

Bohrungstiefe t >(1,5. d,)

d, = Gewindendurchmesser

/ W

d3
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Kernlochdurchmesser
flir gestanzte und gebohrte Lécher in Stahl und Leichtmetall (H11)

Blechdicke oder Gewinde-Nenndurchmesser
Material Einschraublange

(in mm) M 3 M 3,5 M 4 M5 M 6 M 8 M 10

. 2,71 3,175 3,625 . . - -

—15" ‘ . .

tuber 0,5 1,5 2,65 3'10 3’55 - o - -

. 2,76 3,175 3,625 4,575 5,475 . .

e 8= 20 2,70 3,10 3,55 4,50 5,40 ; -
iber 254 2,76 3,225 3,675 4,625 5,525 734 9,25
Stahl ’ 2,70 3,15 3,60 4,55 5,45 7,25 9,15
LCAECE R, 2,81 3,225 3725 4,675 5,575 7,44 9,30
b 2,75 3,15 3,65 4,60 5,50 7,35 9,20
iber 6.3 - 10.0 2,81 3,275 3,775 4,725 5,625 754 9,40
b b 2,75 3,20 3,70 4,65 5,55 745 9,30
i - - - = 5,675 759 9,50
tiber 10,0 _ _ N - 5,60 7,50 9,40

. 2,71 3,175 3,625 - - - -

Uber 0,5-1,5 2.65 3,10 3,55 B - - -

. 2,71 3,175 3,625 4,575 5,475 - -

Wtz 15 =253 2,65 3,10 3,55 4,50 5,40 - -
T o] 2,76 3,225 3,675 4,575 5,475 7,34 9,25
Leichtmetall 5 2,70 3,15 3,55 4,50 5,40 7,25 9,15
R iber 4 6.3 2,81 3,225 3,675 4,625 5,525 739 9,25
b 2,75 3,15 3,60 4,55 5,45 7,30 9,15
T e T 2,81 3,275 3,725 4,675 5,525 7,44 9,30
b B 2,75 3,20 3,65 4,60 5,45 7,35 9,20
i . . - - 5,575 749 9,30
Mz A2 - - - - 5,50 740 9,20

s=Blechdicke, d= Lochdurchmesser d

Kernlochdurchmesser
fur Blechzlige in Stahl HB 110-130

M 3 M 3,5 M 4 M 5 M 6 M 8 M 10

d. (mm) 2,70 3,15 3,60 4,50 5,40 7,3 9,25

2 2,76 3,23 3,63 4,58 5,47 7,39 9,34
Durchzugshéhe h = (1,6-2) s ]

d,= Lochdurchmesser ] 4 ////
/ o
s = Blechdicke ki | {/’ i
|










WSH Sortimentsiubersicht

WSH - Gewindefurchende Schrauben WSH - Kunststoffverbindungsschrauben

WSH - Kombischrauben WSH - Alu Schrauben

WSH - MAThread® WSH - Schraubensicherung

©www.mmh.ag+rev 10.10 D

WSH - Zeichnungsteile WSH - Compound

Wilhelm Schumacher GmbH
Schraubenfabrik

Am Preist 5 Tel.: +492733284-0 www.wsh-schrauben.com Schumauher
D-57271 Hilchenbach Fax.: +49 2733 284 - 210 verkauf@wsh-schrauben.com

® MAThread ist ein eingetragenes Markenzeichen der MAThread® Corp.




