
Qualität im Fokus
WSH KVS 30 / KVS 30 XL



Montagetechnik für 
Kunststoffverbindungsschrauben

Um sichere Schraubverbindungen und 
reibungslose Montagen zu gewährleis-
ten, müssen viele Einflüsse berücksich-
tigt werden. Eine ausreichend große 
Differenz (Δ) zwischen Ein- und Über-
drehmoment ist hier ebenso wichtig 
wie ein geeignetes Schraubgerät mit 
Drehmoment- und / oder Drehwinkelab-
schaltung. Die Schrauberdrehzahl sollte 
zwischen 400 und 800 min-¹ betragen.

Grundsätzlich sind bei der Verschrau-
bung von thermoplastischen Kunst-
stoffbauteilen konstruktiv wesentliche 
Punkte, wie z.B. Einsatztemperatur, 
Belastungszeit und aufgebrachte 
Dehnung bzw. Spannung zu beachten, 
da zum einen Kunststoffe gegenüber 
Stahl o.Ä. wesentlich geringere Flä-
chenpressungen ertragen können und 
zum anderen durch das Kriechverhal-
ten ein Spannungsabfall in der Ver-
schraubung erfolgt, der in bestimmten 
Fällen, wie z. B. unter thermischer 
Wechsellast, zu einem Lösen der Ver-
bindung führen kann. 

Bei Direktverschraubungen von Kunst-
stoffen werden in der Regel große 
Streuungen der Einschraubdreh- und 
Überdrehmomente beobachtet, die 
durch geometrische Einflüsse oder 
variierende Konsistenz des Werkstoffes 
verursacht werden.

Das Anziehdrehmoment MA muss, um die Beanspruchung des Werkstoffs zu 
minimieren, niedrig angesetzt werden. 

Für MA gilt:    MA=ME + k(MÜ-ME) 
	 wobei der Faktor k zwischen 0,3 bis 0,5 liegt

Durch den Faktor k wird die Schwankungsbreite der Einschraubgeräte abge-
deckt. Moderne Präzisionsschrauber zum Beispiel arbeiten mit Streubereichen 
von ca. 5% und lassen den Faktor 0,3 zu. 

Nach einer Praxisregel wird gefordert, dass MAmax= 0,6 x MÜmin sein soll. 
Dies sollte die obere Grenze des Anziehdrehmoments sein.

Das Einschraubdrehmoment ME wird in einen gewindeformenden Anteil MForm 
und in einen Reibanteil MReib aufgeteilt.

ME=MForm+MReib

Das Anziehdrehmoment wird in Abhängigkeit von der geforderten Klemmkraft 
bestimmt und am Schrauber eingestellt. An Bauteilversuchen sollte die Wiederhol-
genauigkeit des Schraubers sowie die tatsächlich erreichte Vorspannkraft überprüft 
werden, um eventuell noch nicht erfasste Einflüsse berücksichtigen zu können.

Unter normalen Konstruktionsbedingungen ist eine mehrfache Wiederholung 
der Verschraubung am gleichen Bauteil möglich. Dabei sollte das ursprüngliche 
Anziehdrehmoment gewählt werden.

Ermittlung des Anziehdrehmoments MA: Für 
eine sichere Verschraubung ist es erforderlich, 
eine möglichst große Differenz zwischen dem 
Einschraubdrehmoment ME und dem Überdrehmo-
ment MÜ (bzw. Bruch der Schraube) zu erreichen. 
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Kunststoffverbindungsschraube KVS 30
für die Direktverschraubung in Thermoplaste

Die WSH KVS 30 hat eine, auf die Ver-
wendung in thermoplastischen Kunst-
stoffen abgestimmte, selbstfurchende 
Gewindegeometrie. Diese ist gekenn-
zeichnet durch einen spitzen Flanken-
winkel von 30°, der das Einschrauben 
erleichtert und Radialspannungen
im Kunststoff minimiert. Der dünne 
Gewindekern verhindert eine Über-
beanspruchung des Kunststoffs und 
ein damit verbundenes Aufplatzen des 
Werkstoffs.

Vorteile

Die KVS 30 ist unsere Standard-
schraube für die meisten Anwen-
dungsfälle in thermoplastischen 
Kunststoffen. Sowohl die Gewinde-
maße und Werkstoffeigenschaften, 
als auch die Konstruktionsempfeh-

lung sind in den Hausnormen der 
führenden Automobilfirmen wieder-
zufinden. Dadurch ist eine weit-
gehende Kompatibilität mit vielen 
gängigen Systemen gegeben.

Nenndurchmesser D 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0

Außendurchmesser d1
3,00 -
3,14 

3,50 -
3,68

4,00 -
4,18

4,50 -
4,68

5,00 -
5,18

6,00 -
6,18 

7,00 -
7,22

Kerndurchmesser d2 1,7 - 1,8 2,0 - 2,1 2,3 - 2,4 2,6 - 2,8 2,9 -3,0 3,5 - 3,6 4,1 - 4,3

Steigung P 1,35 1,6 1,8 2 2,25 2,7 3,2

Gewindeauslauf a max 3 3,5 4 4,5 5 6 7

Sonderformen a max 1,5 1,8 2,0 2,3 2,5 3 3,5

Gewindeende u max 2,0 2,4 2,7 3,0 3,4 4,1 4,7
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Linsenkopf Senkkopf Linsensenkkopf 

Linsenkopf mit an-

gepresster Scheibe Sechskant mit Bund Sechskant

WSH Sortiment

Neben den bewährten Ausführungen 
nach unseren Produktnormen (SPN), 
bieten wir eine sehr große Vielfalt für 
spezielle Anwendungsfälle, z. B. 
Doppelgewindebolzen mit schaft-
seitigem Antrieb, Ansatzschrauben, 

Kombischrauben oder Bundschrauben 
auch mit Unterkopfprofil oder als 
Sicherheitsschraube. Für besondere 
Montagebedingungen stehen neben 
der Standardausführung weitere 
Gewindeenden zur Auswahl.

Werkstoff / Festigkeitsklasse:
•	 FK 10, Vergütungsstahl vergütet nach WSH Werknorm in Anlehnung
	 an die Festigkeitsklasse 10.9 nach DIN EN ISO 898
•	 Nichtrostender Stahl A2 nach DIN EN ISO 3506, kaltverfestigt

Oberflächen:
•	 alle handelsüblichen Oberflächen nach Wahl des Kunden in 
	 zertifizierten Vertragsunternehmen

•	 insbesondere hochwertige Chrom VI- freie Oberflächenschutzsysteme 
	 mit speziellen Anforderungsprofilen

		  Form SC

		  Form Z

		  Form R

Gewindeende mit Schneidkerbe
(in einem eingeschränkten 
Längenbereich)

Gewindeende mit angepasstem 
Zapfen

Gewindeende mit angewalzter, 
gerundeter Suchspitze

Die Gewindeenden

Ausführungsformen KVS 30 nach 
WSH Werknorm oder als Zeichnungsteil

WSH Produktnormen (SPN)

WSH IN-STAR I

Kreuzschlitz H

Kreuzschlitz Z

WSH KVS 30

SPN 3010 SPN 3020 SPN 3030 SPN 3040 SPN 3050 SPN 3060

SPN 3015 SPN 3025 SPN 3035 SPN 3045

SPN 3016 SPN 3026 SPN 3036 SPN 3046

Außensechskant



D + 0,2

Die Tubusgeometrie ist abhängig von 
Schraubendurchmesser und Werkstoff. 
Die Angaben sind als Richtwerte zu 
verstehen. 

Die Bruchkraft des Tubus nimmt mit 
wachsender Ringfläche zu. Durch Varia-

tion des Außendurchmessers lässt 
sich daher eine Anpassung der Bruch-
kraft des Tubus an die des geformten 
Gewindes erreichen. Die Entlastungs-
ansenkung vermindert die Beanspru-
chung des Einschraubauges.

Konstruktionshinweise zur Tubusauslegung 
für KVS 30

Werkstoff Bohrungsdurchmesser db Außendurchmesser da Einschraubtiefe T

ABS 0,80 x d 2,00 x d 2,00 x d

ABS/PC Blend 0,80 x d 2,00 x d 2,00 x d

ASA 0,78 x d 2,00 x d 2,00 x d

PA 4.6 0,73 x d 1,85 x d 1,80 x d

PA 4.6 - GF 3.0 0,78 x d 1,85 x d 1,80 x d

PA 6 0,75 x d 1,85 x d 1,70 x d

PA 6 - GF 30 0,80 x d 2,00 x d 1,90 x d

PA 6.6 0,75 x d 1,85 x d 1,70 x d

PA 6.6 - GF 30 0,82 x d 2,00 x d 1,80 x d

PBT 0,75 x d 1,85 x d 1,70 x d

PBT - GF 30 0,80 x d 1,80 x d 1,70 x d

PC * 0,85 x d 2,50 x d 2,20 x d

PC - GF 30 * 0,85 x d 2,20 x d 2,00 x d

LD PE (weich) 0,70 x d 2,00 x d 2,00 x d

HD PE (hart) 0,75 x d 1,80 x d 1,80 x d

PET 0,75 x d 1,85 x d 1,70 x d

PET - GF 30 0,80 x d 1,80 x d 1,70 x d

PMMA 0,85 x d 2,00 x d 2,00 x d

POM 0,70 x d 1,95 x d 2,00 x d

POM - GF 30 0,75 x d 1,95 x d 2,00 x d

PP 0,70 x d 2,00 x d 2,00 x d

PP - TV 20 0,72 x d 2,00 x d 2,00 x d

PPO * 0,85 x d 2,50 x d 2,20 x d

PS 0,80 x d 2,00 x d 2,00 x d

PVC (hart) 0,80 x d 2,00 x d 2,00 x d

SAN 0,77 x d 2,00 x d 1,90 x d
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Notwendigkeit von drehzahlabhän-
gigen Kontrollverschraubungen

Die funktionsgerechte Gestaltung der 
Bauteile ist Voraussetzung für eine 
sichere Schraubenverbindung. Die 
Konstruktionsempfehlungen basieren 
auf Laborversuchen. In der Praxis 
können Abweichungen erforderlich 
sein aufgrund:

•	 der Verarbeitungsbedingungen 
	 des Materials

•	 der Gestaltung des 
	 Spritzwerkzeuges

•	 der Entfernung zum 
	 Anspritzpunkt

•	 der Bildung von Fließnähten 
	 beim Zusammentreffen von 
	 Werkstoffströmen

•	 von örtlichen Texturen, z.B. 
	 durch Zusatzstoffe

•	 von Werkstoffen gleicher 
	 Bezeichnung mit unterschied-
	 licher Zusammensetzung

Darum sollten auf jeden Fall dreh-
zahlabhängige Kontrollverschrau-
bungen unter Serienbedingungen 
durchgeführt werden. Vorspannkraft-
verluste durch Dehnung und Relax-
ation sind zu beachten.

WSH KVS 30

Außensechskant

* spannungsrissempfindliche Werkstoffe	

D = Nenndurchmesser der Schraube

T = Einschraubtiefe

T



Die Gewindegeometrie beider 
Schrauben im Vergleich:

WSH KVS 30           WSH KVS 30 XL

	

Vorteile

Verstärkter Querschnitt bringt
•	 höhere Zugfestigkeit
•	 höhere Torsionsfestigkeit
•	 höhere dynamische Belastbarkeit
•	 bessere Wärmeableitung

Optimierte Steigung führt zu
•	 höherer Flankenüberdeckung
•	 größere Vorspannkraft
•	 geringerer Einschraubtiefen
•	 größerer Sicherheit bei Vibrationen

30° Flankenwinkel bedeutet
•	 geringe Radialspannung
•	 bewährte Geometrie
•	 wirtschaftliche Herstellung

Kunststoffverbindungsschraube KVS 30 XL
für die Direktverschraubung in Thermoplaste

Die KVS 30 XL besitzt gegenüber 
der KVS 30 einen verstärkten 
Querschnitt und eine geringere 
Steigung. In Verbindung mit der 
bereits bewährten 30° Gewindeflanke 
lassen sich höhere Belastungen und 
kürzere Einschraublängen realisieren. 
Neben den, auf die höhere Belastung 
ausgelegten Kopfformen, bieten wir 
auch hier eine große Variantenvielfalt 
für spezielle Anwendungsfälle.

WSH KVS 30 XL

Nenndurchmesser D 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0

Außendurchmesser d1
3,00 -
3,14 

3,50 -
3,68

4,00 -
4,18

4,50 -
4,68

5,00 -
5,18

6,00 -
6,18 

7,00 -
7,22

Kerndurchmesser d2 1,95 - 2,10 2,30 - 2,45 2,65 - 2,80 3,00 - 3,15 3,30 -3,50 4,00 - 4,20 4,70 - 4,90

Steigung P 1,12 1,29 1,46 1,63 1,80 2,14 2,48

Gewindeauslauf a max 1,5 1,8 2 2,3 2,5 3 3,5
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Konstruktionshinweise zur Tubusauslegung 
für KVS 30 XL

Notwendigkeit von drehzahlabhängigen Kontrollverschraubungen

Die funktionsgerechte Gestaltung der Bauteile ist Voraussetzung für eine 
sichere Schraubenverbindung. Die Konstruktionsempfehlungen basieren auf 
Laborversuchen. In der Praxis können Abweichungen erforderlich 
sein aufgrund:

Darum sollten auf jeden Fall drehzahlabhängige Kontrollverschraubungen unter 
Serienbedingungen durchgeführt werden. Vorspannkraftverluste durch Dehnung 
und Relaxation sind zu beachten.

Definition

Bohrungsdurchmesser (db) ist 
abhängig von:
•	 E-Modul
•	 Verarbeitungsbedingungen
•	 Werkzeugfüllung
•	 Werkstoffvarianten

Die Entlastungsansenkung:	
•	 gewährleistet eine günstige 
	 Randspannungsverteilung
•	 verhindert ein Aufplatzen
	 des Tubus 
•	 dient als Fügehilfe

•	 der Verarbeitungsbedingungen 
	 des Materials
•	 der Gestaltung des 
	 Spritzwerkzeuges
•	 der Entfernung zum 
	 Anspritzpunkt

•	 der Bildung von Fließnähten 
	 beim Zusammentreffen von 
	 Werkstoffströmen
•	 von örtlichen Texturen, z. B. 
	 durch Zusatzstoffe
•	 von Werkstoffen gleicher
	 Bezeichnung mit unterschiedlicher
	 Zusammensetzung

WSH KVS 30 XL

Werkstoff / Festigkeitsklasse:
•	 FK 10, Vergütungsstahl vergütet nach WSH Werknorm in Anlehnung
	 an die Festigkeitsklasse 10.9 nach DIN EN ISO 898
•	 Nichtrostender Stahl A2 nach DIN EN ISO 3506, kaltverfestigt
•	 Aluminium

Oberflächen:
•	 alle handelsüblichen Oberflächen nach Wahl des Kunden in 
	 zertifizierten Vertragsunternehmen

•	 insbesondere hochwertige Chrom VI- freie Oberflächenschutzsysteme 
	 mit speziellen Anforderungsprofilen

0,8 x D < db < 0,88 x D (als Richtwert)

D = Nenndurchmesser der Schraube

T = Einschraubtiefe

D + 0,2

2 x D
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WSH Sortimentsübersicht

Wilhelm Schumacher GmbH
Schraubenfabrik		

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

WSH - Gewindefurchende Schrauben

WSH - MAThread®

WSH - Kombischrauben

WSH - Zeichnungsteile

WSH - Kunststoffverbindungsschrauben

WSH - Schraubensicherung

WSH - Alu Schrauben 

WSH - Compound
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® MAThread ist ein eingetragenes Markenzeichen der MAThread® Corp.


