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@ Verfahren zum Herstellen einer Schraube mit einem Schraubenkopf mit gekreuzten Schiitzen.

) Eine Schraube weist zum schrigen Ansetzen
eines Schraubenziehers einen Kopf auf, der unter-
halb eines kugelkalottenférmigen Bereiches einen
etwa zylinderscheibenférmigen Bereich aufweist und
mit sich kreuzenden Schiitzen versehen ist, die etwa
viertelkugelkalottenférmige Teile begrenzen. Die
nach innen abgebogenen abgerundeten inneren
Spitzenbersiche dieser Teile Uberragen in deren
FuBbereichen ausgebildete ringférmige Einziehun-
gen, deren Umfangswinkel etwa 45° betragen und
die einen von den Schlitzen geteilten Raum etwa in
Form einer flachdrlckten Hohlkugel begrenzen. Zur
Herstellung dieser Schraube wird auf den Kopfbe-
reich eines im wesentlichen zylindrischen Ab-
schnittes aus Draht mit mindestens einem Stempet
@ derart Druck ausgelbt, da8 durch Schubumformung
‘Dzun'a‘chst in dem Kopfbereich des Schraubenrohlings
eine zentrale, im Querschnitt runde Ausnehmung
gund die sich auf dieser kreuzenden Schiitze ausbil-
@\ det. AnschlieBend werden die durch die weiterhin
tiefer eingedriickten Schlitze voneinander getrennten
°Teile mit etwa viereikreisfdrmigem Profil unter
Q. Wélbung der inneren abgerundeten Kanten nach
W asen mit einer kugeikalottenférmigen Form verse-
hen -.
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Verfahren zum Herstellen einer Schraube mit einem Schraubenkopf mit gekreuzten Schiitzen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Schraube mit einem Schraubenkopf
mit gekreuzten Schlitzen, deren Flanken einen
Hinterschnitt aufweisen, bei dem auf den
Schraubenkopf mit einem verformenden Werkzeug
ein in axialer Richtung wirkender Druck ausgeibt
wird.

Schraubenkdpfe mit mit einem Hinterschnitt
versehenen, sich kreuzenden Schlitzen sind be-
kannt und ermd&glichen den schrigen Ansatz eines
Kreuz-Schraubenziehers, so daB sich die Schrau-
ben auch dann eindrehen lassen, wenn der Schrau-
benzieher nicht fluchtend mit dem Schraubenschatft
in die Kreuzschiitze eingefiihrt werden kann. Die
hinterschnittenen Flanken verhindern dabei, daf
der Schraubenzieher bei einem schrdgen Ansatz
von den Flanken abgleitet und in den Kreuz-
schlitzen keinen Halt findet.

Bei der Herstellun von Schraubenkdpfen mit
mit einem Hinterschnitt versehenen gekreuzten
Schlitzen besteht das Problem, daf sich ein for-
mendes Werkzeug wegen des Hinterschnitts
Uberhaupt nicht oder nur mit Schwierigkeiten aus
den Schlitzen entfernen 144t.

Aus der DE-GMS 81 14 236 ist ein Verfahren
bekannt, bei dem die Schraube aus PrefguB her-
gestellt wird, wobei dann die Formstiicke, die die
sich kreuzenden hinterschnittenen Schliitze bilden,
seitlich aus dem Schraubenkopf herausgezogen
werden missen. Dieses bekannte Verfahren zum
Herstellen von Schrauben mit hinterschnittenen ge-
kreuzten Schiitzen ist daher sehr kompliziert und
aufwendig.

Bei einem aus der GB-PS 21 49 348 bekan-
nten Verfahren der seingangs angegebenen Art wird
eine Schraube mit einem Schraubenkopf mit ge-
kreuzten Schlitzen durch ein GiefBverfahren herge-
stellt, wobei der aus einem kaltverformbaren Metall
gegossene Schraubenrohling gekreuzte Schlitze
mit zueinander parallelen geraden Flanken und
eine kugelkalottenférmige Kappe aufweist. Die die
sich kreuzenden Schlitze seitlich begrenzenden
Teile der kugelkalottenférmigen Kappe werden an-
schlieBend durch einen Stempel in Jer Weise
einwérts gedrlcki, daB sich ein etwa zylinderab-
schnittférmiger Kopf mit Hinterschnitte aufweisen-
den sich kreuzenden Schlitzen ergibt. Auch dieses
Verfahren zum Herstellen einer Schraube ist reiativ
aufwendig, da zunéchst ein Schraubenrohling ge-
gossen und dieser anschlieBend mit sinem Stem-
pel umgeformt werden muB. :

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren der eingangs angegebenen Art anzugeben,
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nach dem sich in einfacherer und wirtschaftlicherer
Weise Schrauben mit Schraubenk&pfen herstelien
lassen, die mit mit Hinterschnitten versehene ge-
kreuzte Schlitze aufweisen.

ErfindungsgemdfB wird diese Aufgabe bei ein-
em Verfahren der gaftungsgeméBen Art dadurch
geldst, daB ein im wesentlichen zylindrischer Ab-
schnitt aus Draht o.dgl. as! Schraubenrohling in
eine Matrize eingesetzt und auf dessen Kopfbe-
reich mit mindestens einem Stempel derart Druck
ausgelibt wird, daf durch Schubumformung
zunichst in dem Kopfbereich des Schraubenroh-
lings eine zentrale im Querschnitt runde Ausneh-
mung und die sich auf dieser kreuzenden Schiitze
ausgebildet und anschliefiend die durch die weiter-
hin tiefer eingedriickten Schlitze vonsinander ge-
trennten Teile mit etwa viertelkreisf&rmigem Profil
mit Wolbung der inneren abgerundeten Kanten
nach aufen mit einer kugelkalottenférmigen Kopf-
form versehen werden.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren 48t
sich der Schraubenschaft im wesentlichen in einem
Arbeitsschritt durch Schubumformung mit einem
entsprechend ausgebildeten Stempel mit einem
Schraubenkopf versehen, dessen gekreuzten
Schiitze Hinterschnitte aufweisen, deren Form etwa
den inneren Wandungen des Randbersiches eines
von einer flachgedriickten Hohlkugel begrenzten
Raumes entsprechen. Diese  Hinterschnitte
ermdglichen den schrdgen Ansatz eines Kreuz-
schraubenziehers, ohne daB dieser beim Aufbrin-
gen des Eindrehmoments abrutscht, weil die
{iberragenden oberen Gegenflanken dem Schrau-
benzisher den notwendigen Halt geben.

Die ein Abrutschen verhindernden Hinter-
schnitte bilden sich nach dem erfindungsgeméBen
Verfahren im Kreuzungsbereich der Schiitze
dadurch aus, daB die durch die sich kreuzenden
Schiitze zundchst abgeteilten Teile mit etwa viertel-
kreisf6rmigem Querschnitt nach auBen gedringt
werden, wobei die oberen inneren Kantenbereiche
nach innen abgedriickt werden und sich deren in-
neren abgerundeten Kanten nach auBen wdlben.
Die hinterschnittenen Bereiche bilden sich somit
nicht unmittelbar an den Flanken der Kreuzschiitze,
sondern an den abgerundeten inneren Kanten der
Teile mit etwa viertelkreisfGrmigem Profil zwischen
den sich kreuzenden Stegen aus.

Zweckmipigerweise wird der Druck mit einem
Stempel ausgelibt, der derart mit einer
napfférmigen Ausnehmung mit ginem
kreuzférmigen Profil mit mittlerem vorspringenden
Dorn versehen ist, daB die zwischen den das
kreuzfdrmige Profil bildenden Stegen abgeteilten,
sich zunehmend ausbildenden etwa viertelkugelka-
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lottenf&rmigen Teile mit ihren KSpfen gegen den
kuppelfdrmig gewdlibten Grund der napffdrmigen
Ausnehmung stofien und unter Ausbildung eines
von den Bereichen der Spitzen der viertelkugelka-
lottenfdrmigen Teile Uberragten Raumes in Form
siner flachgedriickten Hohlkugel nach aufen
gewdlbt werden.

ZweckmaépBigerweise wird der Kopfbereich des
Schraubenrohlings in einem ersten Schritt durch
einen Stempel etwa kegelstumpfférmige verformt.
Nach diesem ersten Schubumformungsschritt er-
folgt dann die weitere Verformung des Kopfbersi-
ches in der vorstehend beschriebenen Weise.

Ein nach dem vorstehend beschriebenen Ver-
fahren hergestellter Schraubenkopf weist im Be-
reich des Grundes der sich kreuzenden Stege nach
aufien gewdlbte Randbereiche auf.
Zweckmafigerweise wird daher der Schraubenkopf
in sinem dritten Schritt mit einem den Randbereich
abtrennenden Schnitt versehen. Dieser Schnitt
kann durch ein Stanzwerkzeug ausgeflihrt werden.
Durch diesen Schnitt wird von dem Schraubenkopf
ein &uBerer ringfdrmiger Bereich abgetrennt, so
daR dieser ein ansehnlicheres Aussehen mit einem
unteren zylinderscheibenférmigen Bereich erhilt.

Eine Vorrichtung zur Durchflhrung des erfin-
dungsgeméfen Verfahrens mit einer Matrize weist
einen Stempel mit einer napfférmigen Ausnehmung
mit kuppelférmig gewdibtem Grund auf, die durch
ein kreuzfdrmiges Profil unterteilt ist, das aus sich
kreuzenden Stegen besteht, deren Stirnseiten in
einer Ebene im Grenzbereich zwischen dem kup-
pelfdrmig gewdlibten Grund und einem ZHuBeren
durch eine im wesentlichen zylindrische Wand be-
grenzten Bereich liegen, wobei im Kreuzungsbe-
reich der Stege ein mit einer flachen Spitze verse-
hener Dorn angeordnet ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Schraube
mit einem Kopf, der unterhalb eines kalot-
tenférmigen Bereiches einen etwa zylinder-
scheibenfdrmigen Bereich aufweist und mit etwa
viertelkalottenférmige Bereiche abteilenden, sich
kreuzenden Schlitzen versehen ist, wobei die nach
innen gebogenen abgerundeten inneren Spitzenbe-
reiche der viertelkugelkalottenf&rmigen Teile in den
FuBbereichen ausgebildete ringnutenfrmige Ein-
ziehungen Uberragen, deren Umfangswinkel etwa
45° betragen und die einen von den Schiitzen
geteilten Raum etwa in Form siner flachgedriickten
Hohlkugel begrenzen.

Die inneren oberen Spitzenbereiche der viertel-
kugelkalottenfdrmigen Teile des Schraubenkopfes
sind zweckméfigerweise etwa hohikegelig ange-
fast. Diese Anfasungen beglinstigen die Neigung
des schrdg angesetzten Schraubenziehers. Diese
Anfasungen bilden sich bei der Herstellung mit
dem erfindungsgem&gBen Werkzeug nach dem er-
findungsgemé&pBen Verfahren durch die flachkege-
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lige Spitze des zentralen Dorns des Stempels aus.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung niher
erldutert. In dieser zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Schraube,
dessen mit einem Kreuzschlitz versehener Kopf
teilweise geschnitten ist,

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Kopf der
Schraube nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Unteransicht des Stempels zur
Herstellung der Schraube nach den Fig. 1 und 2.

Fig. 4 bis 9 unterschiedliche aufeinanderfol-
gende Unformungen des Kopfbereiches des
Schraubenrohlings bis zur Ausbildung des
Schraubenkopfes.

Die aus den Fig. 1 und 2 ersichtiiche Schraube
besteht aus esinem Schraubenkopf 1 und einem
Schaft 2, der aus sinem mit einem Gewinde verse-
henen Teil 3 und einem gewindefreien Bereich 4
besteht, der sich zwischen dem Gewinde und dem
Kopf 1 befindet. Der Kopf 1 besteht aus einem
oberen eine Kappe bildenden kug-
elkalottenférmigen Teil 5 und einen an diesen an-
schlieBenden etwa zylinderscheibenfdrmigen Be-
reich 6. Der Schraubenkopf ist mit sich rechtwinke-
lig kreuzenden Schlitzen 7, 8 versehen, die durch
Nuten mit zueinander parallelen und rechtwinkelig
auf dem Nutgrund stehenden Flanken gebildet
sind. Der Schraubenkopf ist in der Schraubenachse
mit einer im Querschnitt runden Ausnehmung 9
versehen, auf der sich die Schlitze kreuzen. -Die
Schiitze 7, 8 unterteilen den oberen Bereich des
Schraubenkopfes in vier viertetkugelkalottenf&rmige
Teile 10. Die inneren Spitzenbersiche 11 dieser
viertelkugelkalottentSrmigen Teile sind nach innen
gebogen und Uberragen in deren FuBbereichen
ausgsbildete ringnutenfSrmige Einziehungen 12.
Die Umfangswinkel der inneren Kanten dieser rin-
gnutenfdrmigen Einziehungen betragen etwa 45°.
Die ringnutenf8rmigen Einziehungen begrenzen
einen von den Schiitzen geteilten Raum der durch
Ausbauchungen gebildet ist und etwa die Form
einer flachgedrlickten Hohlkugel hat. Die oberen
inneren  Spitzenbereiche der viertelkugelkalot-
tenfdrmigen Teile sind oberhalb der ringnu-
tenférmigen Einziehungen mit hohl kegeligen
Fasen 14 versehen.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellite Schraube
wird aus einem im wesentlichen zylindrischen Ab-
schnitt aus Draht o.dgl. hergesteilt, der einen
Schraubenrohling bildet.

Zur Herstellung des Schraubenkopfes dient
eine in den Fig. 4 bis 9 nur angedeutete Matrize 15
und ein Stempel 18.

Der Stempel 16 besitzt eine napfférmige Aus-
nehmung 17 mit kuppelfrmig gewdibtem Grund
18. Die napfférmige Ausnehmung 17 ist durch ein
sich kreuzendes Profil unterteilt, das aus sich kreu-
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zenden Stegen 19 besteht. Die Stirnseiten dieser
Stege 19 liegen in einer Ebene im Grenzbereich
zwischen dem kuppelférmig gewdlbten Grund der
napfférmigen Ausnehmung und einem duferen
durch eine im wesentlichen zylindrische Wand be-
grenzten Bereich. Im Kreuzungsbereich der Stege
19 ist ein zentraler Dorn 20 mit einer flachen kege-
ligen Spitze vorgesehen. Die Spitze dieses Dorns
20 liegt etwa im Bereich der Ebene des flachen
Randes des Stempels 16.

Die einzelnen Schritte wahrend der Umformung
des Kopfbereichs des Schraubenrohlings zu dem
Schraubenkopf sind aus den Fig. 4 bis 9 ersicht-
lich,

Der Schraubenrohling wird in eine sacklochar-
tige Ausnehmung der Matrize 15 singesetzt.

In einem ersten Umformungsschritt wird mit
einem nicht dargestellten Stempel der Kopfbereich
des Schraubenrohlings zylinderstumpfférmig ver-
formt. Diese zylinderstumpfférmige Verbreiterung
21 ist aus Fig. 4 ersichtlich.

Die weitere Verformung dieses kegel-
stumpfférmigen Kopfbereiches zu dem Schrauben-
kopf erfolgt mit dem Stempel 16. Zundchst greift
beim Absenken des Stempels 16 die flachzylindri-
sche Spitze des zentralen Dorns 20 in der Mitte
der oberen Kreisfliche des kegsistumpfférmigen
Teils 21 an. Durch weiteres Eindriicken des Dorns
kommen nachfolgend auch die sich kreuzenden
Stege 19 des Stempels zum Angriff. Durch die sich
kreuzenden Stege 19 werden Teile mit etwa viertel-
kreisférmigen Querschnitt abgeteilt und in der aus
Fig. 6 ersichtlichen Weise nach auBen gebogen.
Beim weiteren Niederdriicken des Stempels 16
stoBen diese Teile mit viertelkreisfGrmigem Quer-
schnitt auf den kuppelférmig gewdibten Grund der
Ausnehmung des Stempels 16 und werden
dadurch nach auBen geschoben, wobei sich die
inneren Kanten dieser Teile in der aus den Fig. 7
und 8 ersichtlichen Weise zunehmend ausbsuchen.
Ist der Stempel, wie aus Fig. 8 ersichti. .1, voll-
stdndig niedergedriickt, haben sich die Teile mit
etwa kreisférmigem Querschnitt zu etwa viertelku-
gelkalottenformigen Teilen umgeformt. Dabei hat
sich in dem inneren Kantenbereich dieser viertelku-
gelkalottenfdrmigen Teile ein Raum ausgebildet,
dessen Form etwa einer flachgedrickten Hohtkugel
entspricht. Die Fasen 14 sind durch die flachkege-
lige Spitze des Dorns 20 geformt worden.

Nach der Ausformung des Kopfes mit dem
Werkzeug 16 wird der &uBere Rand des
Schraubenkopfes durch ein Stanzwerkzeug wegge-
stanzt, so dafB die aus den ZuBleren Enden der sich
kreuzenden Schlitze herausgepreften Randbe-
reiche entfernt sind und der Schraubenkopf einen
unteren flachzylindrischen Bereich hat.

Der in der vorstehenden Weise mit einem
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Schraubenkopf versehene Schaft des Schrauben-
rohlings wird anschliefend in Ublicher Weise mit
emnem Gewinde versehen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Hersteilen einer Schraube mit
geinem Schraubenkopf mit gekreuzten Schiitzen,
deren Flanken einen Hinterschnitt aufweisen,

bei dem auf den Schraubenkopf mit einem
verformenden Werkzeug ein in axiaier Richtung
wirkender Druck ausgelbt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein im wesentlichen zylindrischer Abschnitt aus
Draht o.dgl. als Schraubenrohling in eine Matrize
eingesetzt und auf diesen Kopfbereich mit minde-
stens einem Stempel derart Druck ausgelibt wird,
daB durch Schubumformung zunichst in dem
Kopfbereich des Schraubenrohlings eine zentrale,
im Querschnitt runde Ausnehmung und die sich auf
dieser kreuzenden Schlitze ausgebildet und an-
schliefend die durch die weiterhin tiefer ein-
gedriickten Schlitze voneinander getrennten Teile
mit etwa viertelkreisférmigem Profil unter W&ibung
der inneren abgerundeten Kanten nach auBen mit
giner kugelkalottenférmigen Form versehen wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Druck mit einem Stempel
ausgelbt wird, der derart mit einer napfférmigen
Ausnehmung mit einem kreuzfdrmigen Profil mit
mittlerem varspringenden Dorn versehen ist, daB
die zwischen den das kreuzfSrmige Profil bilden-
den Stegen abgeteilten, sich zunehmend ausbil-
denden etwa viertelkugelkalottenfSrmigen Teile mit
ihren K&pfen gegen den kuppelfdrmig gewdlbten
Grund der napfférmigen Ausnehmung stofen und
unter Ausbildung eines von den Bereichen der
Spitzen der viertelkugelkalottenférmigen Teile
Uberragten Raumes in Form einer flachgedriickten
Hohlkugel nach auBen gewdibt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kopfbereich des
Schraubenrohlings in einem ersten Schritt durch
ginen Stempel kegelstumpffdrmig verformt wird.

4. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
3. dadurch gekennzeichnet, daB der Schraubenkopf
in einem driften Schritt mit einem den Randbereich
abtrennenden Schnitt versehen wird.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 mit einer Matrize und einem
Stempel, dadurch gekennzeichnet, daB der Stem-
pel eine napfférmige Ausnehmung mit kup-
pelférmig gewdibtem Grund aufweist, die durch ein
kreuzfGrmiges Profil unterteilt ist, das aus sich
kreuzenden Stegen besteht, deren Stirnseiten in
einer Ebene im Grenzbereich zwischen dem kup-
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pelfdrmig gewdlbten Grund und einem HuBeren
durch emne im wesentlichen zylindrische Wand be-
grenzten Bereich liegen. und daB im Kreuzungsbe-
reich der Stege ein mit einer flachen Spitze verse-
hener Dorn angeordnet ist.

6. Schraube mit einem Kopf, der unterhalb
enes kugelkalottenfdrmigen Bereiches einen etwa
zylinderscheibenférmigen Bereich aufweist und mit
etwa viertelkugelkalottenférmige Bereiche abteilen-
den. sich kreuzenden Schlitzen versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die nach innen gebo-
genen abgerundeten inneren Spitzenbereiche der
viertelkugetkalottenfSrmigen Teile in den
Fufibereichen ausgebildetre ringnutenférmige Ein-
ziehungen Uberragen, deren Umfangswinkel etwa
45° betragen und die einen von den Schiitzen
geteilten Raum etwa in Form siner flachgedriickten
Hohlkugel begrenzen.

7. Schraube nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die inneren oberen Spitzenbe-
reiche der viertelkugelkalottenfdrmigen Teile etwa
hohtkegelig angefast sind.
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