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@ Schraubendreherklinge oder Schraubendrehereinsatz, sogenannter Bit.

@ Schraubendreherklinge oder Schraubendreher-
einsatz, sogenannter Bit (1), aus hochfestem, gehir-
tetem Werkzeugstahl mit oberfldchenbeschichteter
Arbeitsspitze (3).

Um eine Schraubendreherklinge bzw. einen
Schraubendrehereinsatz bzw. Bit (1) zu schaffen, der
wie gattungsgleiche Schraubendreher-Werkzeuge
eine gesteigerte Oberflichenhirte und dadurch ver-
besserten Verschleifischutz, besseren Korrosions-
schutz und groBe MaBhaltigkeit besitzt, darliber hin-
aus aber noch wesentlich kostensparender herzustel-
len ist, besitzt der Werkzeugstahl eine Rockwell-
Hirte zwischen 50 und 65 HRC, wobei die Arbeits-
spitze (3) eine sehr diinne, zwischen 2 und 6 um
betragende Hartverchromungs-Beschichtung (4) auf-
weist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schrauben-
dreherklinge oder einen Schraubendrehereinsatz,
einen sogenannten Bit, aus hochfestem, gehirte-
tem Werkzeugstahl mit oberfldchenbeschichteter
Arbeitsspitze.

Schraubendreherklingen oder Schraubendre-
hereinsdtze der vorerwdhnten Art sind durch die
DE-PS 38 39 788 bekannt. Sie bestehen aus einem
zdhen Stahl mit einem Hértewert von 45 bis 60
HRC und sind im Bereich ihrer Arbeitsspitze mit
einer Beschichtung aus TiN oder TiC in einer Dicke
von 1,56 bis 5,0 um versehen. Sie unterscheiden
sich hierdurch vorteilhaft von anderen vorbekannten
Schraubendreherklingen oder -einsdtzen ohne
oberflAchenbeschichtete Arbeitsspitze, da sie letz-
teren gegeniiber bei im wesentlichen gleicher MaB-
genauigkeit eine erhdhte VerschleiBfestigkeit, bes-
seren Korrosionsschutz und eine h&here Oberfla-
chenhirte aufweisen. Das gilt auch gegeniber den
durch die DE-OS 26 23 311 bekannten Schrauben-
dreherwerkzeugen, deren Klinge zundchst vollstin-
dig verchromt, sodann aber die Verchromung im
Bereich ihrer Arbeitsspitze wieder abgetragen wird,
um hier die andernfalls durch die galvanische Ver-
chromung zur Erreichung der genauen EndmaBe
erforderliche Schwichung des Grundmaterials so-
wie weiterhin eine zu starke Wasserstoffverspro-
dung des Grundmaterials zu vermeiden. Die dem-
gegeniber wesentlich vorteilhaftere Oberflichenbe-
schichtung der Arbeitsspitze dieser Werkzeuge
durch den dinnen TiN- bzw. TiC-Uberzug hat aber
den groBen Nachteil, daB sie mit einem erheblichen
Kostenaufwand verbunden ist.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
zugrunde, eine Schraubendreherklinge bzw. einen
Schraubendrehereinsatz, sogenannten Bit, =zu
schaffen, der die gleichen Vorteile wie die eingangs
erwdhnten gattungsgemiB beschaffenen Schrau-
bendreher-Werkzeuge, also auch eine gesteigerte
Oberfldchenhédrte und dadurch verbesserter Ver-
schleischutz, besseren Korrosionsschutz und gro-
Be MaBhaltigkeit besitzt, darliber hinaus jedoch we-
sentlich kostensparender herzustellen ist.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem gat-
tungsgemiB beschaffenen Schraubendreher-Werk-
zeugteil erfindungsgemiB dadurch geldst, daB sein
das Grundmaterial bildender Werkzeugstahl eine
Rockwell-Harte zwischen 50 und 65 HRC besitzt
und die Arbeitsspitze eine sehr diinne, zwischen 2
und 6 um betragende Hartverchromungs-Beschich-
tung aufweist.

Vorzugsweise betrdgt dabei die Rockwell-Hirte
des Werkzeugstahls 55 bis 60 HRC, insbesondere
56 bis 58 HRC, und die Dicke der die Arbeitsspitze
umgebenden Hartverchromungsschicht 3 bis 5 um.
Die so beschaffene Arbeitsspitze der Schrauben-
dreherklinge oder des Bit besitzt dadurch eine gré-
Bere Oberflachenhirte bei zugleich verbessertem
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Korrosionsschutz und eine flir die Praxis des
Schraubendreher-Werkzeugteils ausreichende MaB-
haltigkeit.

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn die die Hartverchromungsschicht fragende
Werkzeugstahl-Oberfliche mit einer feinen Aufrau-
hung versehen ist, die vor der galvanischen Hart-
verchromung insbesondere durch sogenanntes
Stahlsandstrahlen der Oberfliche erzielt werden
kann. Durch die leichte Aufrauhung der die Hartver-
chromungsschicht fragenden Arbeitsspitze wird der
Vorteil gréBerer Rutschiestigkeit erzielt, die fiir das
Hantieren mit solchen Schraubendreherklingen
oder -einsitzen von groBer praktischer Bedeutung
ist.

Aus Herstellungsgriinden empfiehlt es sich, die
Schraubendrehereinsétze, also die Bits, auf ihrer
gesamten Oberfliche mit einer dliinnen Hartver-
chromungsschicht zu versehen. Dazu werden die
entsprechend vorgeformten und leicht aufgerauhten
Bits mittels entsprechender Klemmen in das Galva-
nisierbad gehdngt. Damit das Bit auch an der
Klemmstelle hartverchromt wird, wird diese durch
kurzes, hartes Aufsetzen der Klemme wéhrend des
Galvanisiervorgangs verschoben. Auch k&nnen die
Bits in eine in das Galvanisierbad eintauchende
rotierende Trommel gelegt werden, die entspre-
chend anodisch gepolt ist. Es ist aber grundsitz-
lich auch mdglich, solche Bits nur im Bereich ihrer
Arbeitsspitze hartzuverchromen, beispielsweise da-
durch, daB man die Bits zum Galvanisieren in eine
entsprechend gepolte, mit zahlreichen Aufsteckoff-
nungen versehene Lochplatte steckt, so daB dann
im Galvanisierbad lediglich ihre Arbeitsspitzen frei-
liegen und dadurch hartverchromt werden. Nach
inrem galvanischen Hartverchromen werden die
Bits in ein Reinigungsbad getan und in Einzelfdllen
kann auch noch ein GliihprozeB zur zusitzlichen
Woasserstoff-Entsprédung angeschlossen werden.

In der Zeichnung sind drei Ausflihrungsbelspie-
le nach der Erfindung dargestellt, wobei

Fig.1 einen mit einer Kreuzschlitz-Arbeits-
spitze versehenen Bit,

Fig.2 einen Bit mit einer schneidenférmigen
Arbeitsspitze und

Fig.3 einen Schraubendreher in jeweiliger

Draufsicht zeigen.

Der in Fig.1 abgebildete Bit 1 besitzt einen
sechskantférmig profilierten Einspannschaft und ei-
nen dazu im Durchmesser kleineren, zylindrischen
Arbeitsbereich 2 mit der zum Einsetzen in Kreuz-
schlitzschrauben dienenden, entsprechend profilier-
ten Arbeitsspitze 3. Der dargestellte Bit besteht aus
hochfestem Werkzeugstahl mit einer Rockwell-Har-
te von 56 bis 58 HRC. Auf der gesamten, durch
Stahlsandstrahlen leicht aufgerauhten Oberflache
ist der Bit mit einer strichpunktiert angedeuteten
Hartverchromungs-Beschichtung 4 versehen, deren
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Schichtdicke zwischen 3 bis 5 um betrdgt. Diese
sehr dinne Hartverchromungsschicht besitzt eine
Oberflachenhirte von ca. 1100 HV (Vickershirte)
oder etwa 84 bis 87 HRC und gewihrleistet einen
verbesserten Korrosionsschuiz bei zugleich prak-
tisch beibehaltener MaBgenauigkeit. Durch die
leicht aufgerauhte Oberfliche ergibt sich eine ver-
gréBerte Rutschfestigkeit, die sowohl flir das Ein-
spannen des Bit als aber insbesondere auch flr
das Einsetzen seiner Arbeitsspitze in die damit zu
verdrehenden Schrauben von Vorteil ist. Der Bit
wird nach seiner entsprechenden Formgebung ge-
hirtet und angelassen und sodann durch Sand-
strahlen seiner Oberfldche leicht aufgerauht. Als-
dann wird der so vorbehandelte Bit galvanisch hart-
verchromt, wozu er zuvor zusammen mit anderen
Bits mittels entsprechend gestalteter Klemmen in
das Galvanikbad eingehingt oder auch in eine ro-
tierende Trommel mit anodischem Potential einge-
legt wird. Nach der bei hoher Stromdichte und
vergleichsweise hoher, ndmlich bei ca. 60° C erfol-
gender Badtemperatur durchgefiinrter Galvanisier-
behandlung wird der auf seiner ganzen Oberflache
mit einer dinnen, nur 3 bis 5 um betragenden
Hartverchromungsschicht versehene Bit in ein Rei-
nigungsbad getaucht und ggfs. noch einem ab-
schlieBenden GllihprozeB zur zusitzlichen Wasser-
stoff-Entsprédung unterworfen.

Der in Fig.2 dargestellte Bit 1' unterscheidet
sich rein duBerlich von dem vorbeschriebenen le-
diglich dadurch, daB seine Arbeitsspitze 3' als keil-
férmige Schneide ausgebildet und damit zum Ein-
setzen in einfache Schlitzschrauben geeignet ist.
Darliber hinaus ist dieser Bit aber lediglich im
Bereich dieser Arbeitsspitze 3' mit der sehr diinnen
Hartverchromungsschicht 4 versehen, wie das die
hier nur bereichsweise eingezeichnete Punktierung
andeuten soll. Das kann einfach dadurch gesche-
hen, daB dieser Bit mit seinem sechskantférmigen
Einspannschaft 1 zusammen mit anderen entspre-
chend zu behandelnden Bits in eine mit geeigneten
Aufnahmed&ffnungen versehene Lochplatte einge-
steckt und dann in das Galvanisierbad eingetaucht
wird, so daB dann lediglich sein vorderes, verjling-
tes Arbeitsende mit der dlinnen Hartverchromungs-
schicht Uberzogen wird.

Der in Fig.3 dargestellte Schraubendreher ist
mit einem zumeist aus Kunststoff bestehenden
Griff 5 und einer aus hochfestem Werkzeugstahl
bestehenden Schraubendreherklinge 6 versehen,
die an ihrer schneidenférmig ausgebildeten Ar-
beitsspitze 3" gleichfalls mit einer sehr diinnen
Hartverchromungsschicht 4 versehen ist, die auf
die zuvor gleichfalls auch hier leicht aufgerauhte
Oberflache der Arbeitsspitze 3" galvanisch aufge-
bracht ist. Es versteht sich, daB die hartverchromte
Arbeitsspitze 3" auch anders geformt sein kann,
beispielsweise aus einem entsprechend formgestal-
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teten, auswechselbar in der Klinge 6 sitzenden
Schraubendrehereinsatz bzw. entsprechenden Bit
bestehen kann. Auch die hartverchromten Bits sel-
ber k&nnen unterschiedlich ausgebildet bzw. ge-
staltet sein, so beispielsweise auch an ihren beiden
Enden Arbeitsspitzen aufweisen oder anders profi-
lierte Arbeitsspitzen, wie z.B. Torx-, Robertson-
oder Potzidriv-Spitzen besitzen.

Patentanspriiche

1. Schraubendreherklinge (6) oder Schraubendre-
hereinsatz, sogenannter Bit (1), aus hochfe-
stem, gehdrtetem Werkzeugstahl mit oberfl3-
chenbeschichteter Arbeitsspitze (3), dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkzeugstahl eine
Rockwell-Harte zwischen 50 und 65 HRC be-
sitzt und die Arbeitsspitze (3) eine sehr diinne,
zwischen 2 und 6 um betragende Hartverchro-
mungs-Beschichtung (4) aufweist.

2. Schraubendreherklinge oder -einsatz nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rockwell-Harte des Werkzeugstahls 55 bis 60
HRC, insbesondere 56 bis 58 HRC, und die
Dicke der die Arbeitsspitze (3) umgebenden
Hartverchromungsschicht (4) 3 bis 5 um be-
tragt.

3. Schraubendreherklinge oder -einsatz nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
die Hartverchromungsschicht (4) tragende
Werkzeugstahl-Oberfliche mit einer feinen,
insbesondere strahlgeldppten Aufrauhung ver-
sehen ist.

4. Schraubendrehereinsatz (Bit) nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB er (1) auf seiner gesamten Oberfliche
hartverchromt ist.



EP 0 608 711 A1

Z b1y

@ <

r @

o~




EPO FORM 1503 03.82 (PO4C03)

Patentamt

a’) Europiisches P UROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Rummer der Anmeldung

EP 94 10 0406

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
8 der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL5)
D,A |DE-C-38 39 788 (FELO HOLLAND-LETZ GMBH & |1-4 B25B15/00
CO KG)
* Anspriiche *
D,A |DE-A-26 23 311 (WERKZEUG UNION GMBH) 1
* Anspriiche *
A DE-A-33 25 096 (H.LISIECKI) 1,2
* Anspruch 3 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CLS)
B25B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchemort Abschiufdatum der Recherche Prifer
DEN HAAG 27. April 1994 Majerus, H
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verbffentlicht worden ist
Y :von b derer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefilhrtes Dokument
anderen Vertffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

