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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Schraubendreherein-
satz gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1.

Schraubendrehereinsatze der hier angesprochnen
Art werden in Verbindung mit eine Antriebseinrichtung
aufweisenden Werkzeugen verwendet, wobei der
Antriebsbereich des Schraubendrehereinsatzes in eine
geeignete Aufnahme des Werkzeugs, beispielsweise in
ein Maschinenfutter, einsteckbar ist. Fir verschiedene
Anwendungsbereiche kénnen unterschiedliche
Schraubwerkzeugeinsatze verwendet werden. Einsatze
der hier angesprochenen Art zeichnen sich durch eine
tordierbare Zone aus, die dazu dient, bei der Verwen-
dung des Schraubwerkzeugeinsatzes auftretende
Drehmomentspitzen elastisch federnd abzufangen. Das
heiBt, bei einem plétzlichen Anstieg des Antriebsmo-
ments oder bei einem mehr oder weniger abrupten
Abbremsen der Schraube auftretende Drehmoment-
spitzen werden durch eine entsprechend starke Torsion
der tordierbaren Zone abgefangen, so daB einerseits
Beschéadigungen der Schraube vermieden werden, so
daB diese problemlos spater herausgeschraubt werden
kann. Andererseits werden Schaden im Abtriebsbe-
reich, beziehungsweise am Wirkstelleneingriff des
Schraubendreheinsatzes vermieden. SchlieBlich redu-
zieren sich aufgrund der elastischen Torsion nachteilige
Wirkungen auf die Antriebseinrichtung beziehungs-
weise die Verbindung zwischen dieser und dem
Antriebsbereich des Werkzeugeinsatzes.

Es sind Schraubendrehereinsatze bekannt (DE-OS
22 31 949) bei denen die tordierbare Zone als Soll-
bruchstelle ausgelegt ist, die bei Erreichen eines vor-
gebbaren  Soll-Drehmoments  abgeschert  wird.
Derartige Einsétze sind lediglich als Einwegartikel aus-
gelegt und nicht universell einsetzbar. Bei einem weite-
ren bekannten Schraubendrehereinsatz (DE 39 07 567
C2) sollen die oben beschriebenen Nachteile dadurch
vermieden werden, daB zwischen Abtriebs- und
Antriebsbereich eines Schraubendreheinsatzes ein Tor-
sionsabschnitt vorgesehen ist, der bei Drehmomentbe-
lastung elastisch tordierbar ist und damit als
Dampfungselement wirkt. Bei Verwendung dieses Ein-
satzes aufiretende Drehmomentspitzen fihren zu kei-
ner Verformung des Abfriebsbereichs, sondern
bewirken eine elastische Verdrillung beziehungsweise
Torsion. Bei diesem bekannten Schraubendreherein-
satz zeichnet sich der Torsionsabschnitt durch einen
Uber dessen gesamte L&nge konstanten kreisférmigen
Querschnitt aus. Das Verhaltnis von Durchmesser zu
Lange des Torsionsabschnitts ist speziell definiert und
liegt zwischen 0,2 und 0,5.

Der Abtriebsbereich dieses bekannten Schrauben-
drehereinsatzes ist fur den Eingriff in eine Schraube
speziell ausgebildet. Beispielsweise sind am Ende des
Werkzeugeinsatzes kreuzfdrmig angeordnete Rippen
vorgesehen, die in Eingriff mit einer Kreuzschlitz-
schraube treten. Aufgrund dieser Rippen ergibt sich im
Abtriebsbereich eine wesentlich héhere Torsionsfestig-
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keit als im Bereich der tordierbaren Zone. Dies gilt auch
fur einen sich an den Abtriebsbereich anschlieBenden
Ubergangsbereich, in dem die im Abtriebsbereich vor-
gesehenen Rippen auslaufen. Drehmomentspitzen
bewirken daher ausschlieBlich eine Torsion der tordier-
baren Zone mit kreisférmigen Querschnitt, wahrend die
Ubergangszone praktisch unverformt bleibt. Die Lange
der Ubergangszone hangt von den Dimensionen des
Schraubendreheinsatzes ab, dessen axiale Abmessung
durch Normen festgelegt ist. Die axiale Lange der Uber-
gangszone wird um so gréBer, je kleiner der das Torsi-
onsverhalten beeinflussende Durchmesser des
kreisformigen Querschnitts des Torsionsabschnitts ist.
Es ist bekannt, daB der flr das Torsionsverhalten cha-
rakteristische elastische Riickstellwinkel des Schrau-
bendrehereinsatzes proportional zur Lé&nge des
Torsionsabschnitts und umgekehrt proportional zu dem
polaren Tragheitsmoment ist. Letztes hangt von der
vierten Potenz des Durchmessers des Torsionsbereichs
ab. Aufgrund dieser Zusammenhange ergibt sich, daB
ein glinstiges Torsionsverhalten des Schraubendreher-
einsatzes nur bedingt einstellbar ist. Um einen gréBeren
elastischen Rickstellwinkel zu erreichen, muB der
Durchmesser des Torsionsabschnitts verkleinert wer-
den, wodurch, wie oben dargestellt, sich die an den
Abtriebsbereich anschlieBende Ubergangszone vergrd-
Bert, das heiBt, eine gréBere axiale Ausdehnung
erfahrt. Dadurch verkirzt sich jedoch der Torsionsan-
schnitt. Um bei diesem bekannten Schraubendreher-
einsatz die elastische Aufnahme hdherer Drehmomente
zu erméglichen, muB also der Durchmesser des Torsi-
onsabschnitts verkleinert werden. Dies erhdht die
Gefahr, daB der Schraubendrehereinsatz schlieBlich
nicht mehr die notwendige Abscherfestigkeit gegen
Drehmomentspitzen aufweist. Der maximal erreichbare
Ruackstellwinkel des Werkzeugeinsatzes kann daher nur
in einem engen Rahmen variiert werden.

Es ist daher Aufgabe der Erindung, einen Schrau-
bendrehereinsatz zu schaffen, der bei einer hohen
Abscherfestigkeit gegen Drehmomentspitzen ein in
einem weiten Bereich einstellbares Torsionsverhalten
zeigt.

Diese Aufgabe wird bei einem Schraubendreher-
einsatz der eingangs genannten Art mit Hilfe der in
Anspruch 1 aufgefiihrten Merkmale gelést. Dadurch,
daB der zwischen Abtriebsbereich und Antriebsbereich
des Schraubendrehereinsatzes liegende Zwischenbe-
reich als Torsionsbereich ausgebildet ist, dessen Profil
sich praktisch Uber die gesamte Lange andert, kann
das Torsionsverhalten des Schraubendreheinsatzes
auch bei einer aufgrund von DIN-Normen festgelegten
Lange in einem weiten Rahmen verandert werden.
Durch das variable Profil des Torsionsbereichs und des
sich daraufhin &ndernden polaren Tragheitsmoments
kann die elastische Verdrillung beziehungsweise Tor-
sion des Schraubendrehereinsatzes zwischen dem mit
einer Schraube in Eingriff stehenden Abtriebsbereich
und dem mit einer Antriebseinrichtung einer Werkzeug-
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maschine zusammenwirkenden Antriebsbereich einge-
stellt werden.

Bevorzugt wird eine Ausflhrungsform des Schrau-
bendrehereinsatzes, bei dem sich der maximale Durch-
messer des Profils des Torsionsbereichs ausgehend
vom Abtriebsbereich bis zu einem Scheitel vergroBert
und anschlieBend in Richtung auf den Abtriebsbereich
abnimmt. In der Nahe zur Schraube ergibt sich dadurch
eine hohe Festigkeit des Schraubendrehereinsatzes, so
daB Beschadigungen des Abtriebbereichs auch bei
Drehmomentspitzen sicher vermieden werden. An die-
sen relativ drehstarren Bereich schlieBt sich dann ein
Abschnitt des Torsionsbereichs an, dessen Tordierbar-
keit mit abnehmendem maximalem Durchmesser mehr
und mehr zunimmt. Das Torsionsverhalten des Schrau-
bendrehereinsatzes kann unmittelbar durch die Wahl
des Profils beeinfluBt werden, so daB die gewiinschten
Dampfungseigenschaften und ein vorgegebener Rick-
stellwinkel vorgebbar sind.

Bevorzugt wird weiterhin eine Ausfihrungsform des
Schraubendrehereinsatzes, der sich dadurch auszeich-
net, dafB sich der maximale Durchmesser des Torsions-
bereichs stetig andert. Auf diese Weise lassen sich die
bei Drehmomentspitzen auftretenden Belastungen des
Schraubendrehereinsatzes Uber dessen Lange so ver-
teilen, daB ein Abscheren mit hoher Sicherheit vermie-
den werden kann.

Bevorzugt wird weiterhin eine Ausfihrungsform des
Schraubendrehereinsatzes, die sich dadurch auszeich-
net, daf der Torsionsbereich durch Kaltverformung her-
gestellt ist. Dadurch IaBt sich einerseits eine sehr hohe
Festigkeit des Werkzeugeinsatzes bei einer optimalen
Zahigkeit erreichen, so daB Schaden an dem Einsatz
mit hoher Warscheinlichkeit ausgeschlossen sind.

Insbesondere wird ein Ausflhrungsbeispiel des
Schraubendrehereinsatzes bevorzugt, der fiir die Ver-
wendung im Zusammenhang mit Kreuzschlitzschrau-
ben mit einer Profilierung versehen ist, die kreuzférmig
angeordnet Rippen umfaBt. Diese Profilierung wird aus-
gehend von den Abtriebsbereich des Einsatzes in Rich-
tung zu dessen Antriebsbereich fortgesetzt, so daB der
sich an den Abtriebsbereich anschlieBende Torsionsbe-
reich des Einsatzes mit einer identischen Profilierung
wie im Abtriebsbereich versehen ist. Ein derartig ausge-
stalteter Schraubendrehereinsatz ist daher relativ ein-
fach herstellbar.

Weitere Ausgestaltungen des Einsatzes ergeben
sich aus den tbrigen Unteransprichen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht eines Schraubendreher-
einsatzes und
Figur 2 einen Querschnitt durch den Schraubendre-

hereinsatz.

Die Ausgestaltung des Schraubendrehereinsatzes
ist grundsatzlich frei wahlbar, insbesondere kann der
Abtriebsbereich an verschiedene Schraubentypen
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angepaBt werden. Im nachfolgenden wird der Schrau-
bendrehereinsatz lediglich beispielhaft anhand eines
Einsatzes erlautert, der fir Kreuzschlitzschrauben spe-
ziell ausgebildet ist.

Figur 1 zeigt einen Schraubendrehereinsatz 1, des-
sen eines als Abtriebsbereich 3 bezeichnetes Ende mit
einer Schraube, hier mit einer Kreuzschlitzschraube, in
Eingriff bringbar ist. Sein gegenlberliegendes als
Antriebsbereich 5 bezeichnetes Ende ist einer hier nicht
dargestellten Antriebseinrichtung einer Schraubenma-
schine zugeordnet und entsprechend der flur Schrau-
bendrehereinsitze der hier beschriebenen Art
geltenden DIN-Norm als AuBensechskant ausgebildet.
Im vorderen Abschnitt des Antriebsbereichs 5 sind Gbli-
che Kerben 7 vorgesehen, die der Befestigung des
Schraubendrehereinsatzes 1 in der Antriebseinrichtung
beziehungsweise in einer Werkzeugaufnahme dienen.

Der Antriebsbereich 5 geht Gber eine hier konisch
ausgebildete Stufe 9 in einen Zwischenbereich Uber,
der als Torsionsbereich 11 des Schraubendrehereinsat-
zes 1 dient.

Der Abtriebsbereich 3 des Schraubendrehereinsat-
zes 1 ist mit einer Profilierung versehen, deren Form an
die dem Schraubendrehereinsatz  zugeordnete
Schraube angepaBt ist. Hier sind vier kreuzférmig
angeordnete Rippen 13 vorgesehen, die im Abtriebsbe-
reich, beziehungsweise im Eingriffsbereich mit der
Schraube entsprechend der zugehérigen DIN-Norm
ausgebildet und angeordnet sind.

Aus Figur 1 ist ersichtlich, daB sich hier die im
Abtriebsbereich 3 vorgesehene Profilierung bis tber
praktisch die gesamte axiale Ausdehnung des Torsions-
bereichs 11 erstreckt. Das heifit, auch der Torsionsbe-
reich des Schraubendrehereinsatzes 1 ist bis in die
unmittelbare Nahe der Stufe 9 profiliert.

Dadurch, daB die Profilierung vom Abtriebsbereich
3 bis in den Torsionsbereich 11 fortgesetzt wird, ist der
Schraubendrehereinsatz 1 relativ einfach herstellbar.
Es ist jedoch festzuhalten, daB die Formgebung des
Torsionsbereichs unabhangig von der Form des
Abtriebsbereichs 3 gewahlt werden kann.

Figur 1 1aBt erkennen, daB der maximale Durch-
messer des Torsionsbereichs 11 beziehungsweise des-
sen AuBendurchmesser bis zu einem Scheitel 15
zunimmt und von da an in Richtung auf den Antriebsbe-
reich 5 abnimmt. Entsprechend nimmt die Hohe der
Rippen 13 nicht nur im Abtriebsbereich 3 sondern auch
in dem sich unmittelbar daran anschlieBenden
Abschnitt des Torsionsbereichs 11 zu, bis im Scheitel
15 in der Nahe des Scheitels 15 eine Maximalhthe
erreicht ist. AnschlieBend nimmt die Héhe der Rippen
13 zum Antriebsbereich 5 hin ab. SchlieBlich laufen die
Rippen in der Nahe der Stufe 9 aus, so daB sich hier in
unmittelbarer Nahe dieser Stufe ein kreisférmiger Quer-
schnitt des Torsionsbereichs 11 ergibt.

Die Breite der Rippen ist im Abtriebsbereich ent-
sprechend der DIN-Norm ausgebildet. Sie nimmt im
Torsionsbereich 11 zu. Dort, wo die Rippen in die Ober-
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flache des kreiszylindrisch ausgebildeten Torsionsbe-
reichs Ubergehen, ist die maximale Breite erreicht.

Entsprechend ergibt sich fir die Tiefe der zwischen
den Rippen 13 vorgesehenen -aus Figur 2 deutlich
ersichtlichen- Nuten 17 folgendes: Sie nimmt ausge-
hend von der Spitze des Schraubendrehereinsatzes bis
zum Scheitel 15 zu, um von da aus in Richtung zum
Antriebsbereich 5 abzunehmen. Auch die Héhe der Rip-
pen verhélt sich entsprechend, sie ist also im Bereich
des Scheitels 15 am gréBten und nimmt sowohl in Rich-
tung zum Antriebsbereich 5 als auch in Richtung zum
Abtriebsbereich 3.

Bei dem in Figur 1 dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel ist die Lange von Torsionsbereich 11 und Abtriebs-
bereich 3, gemessen ab der Stufe 9, mit L bezeichnet,
die Lange des Abtriebsbereichs 3 allein mit A und die
des profilierten Torsionsbereichs 11 mit B. Der letzte,
hier nicht profilierte Abschnitt des Torsionsbereichs 11
ist mit C gekennzeichnet, der hier gemessene AuBen-
Durchmesser mit D.

Die Form der die Profilierung bildenden Rippen 13
und die der dazwischen liegenden Nuten 17 ergibt sich
aus dem in Figur 2 wiedergegebenen Querschnitt durch
den Schraubendrehereinsatz 1. Die Darstellung zeigt
besonders deutlich, daf die Rippen 13 kreuzférmig
angeordnet sind, wobei ihre gedachten Mittelachsen
jeweils einen Winkel von 90° zueinander anschlieBen.
Der Querschnittsform beziehungsweise das Profil des
Schraubendrehereinsatzes 1 ergibt sich durch einen
gedachten Kreis K1 mit einem Durchmesser da, der in
Figur 2 gestrichelt eingezeichnet ist. Die Nuten 17 sind
so tief in den Schraubendrehereinsatz eingebracht, daB
sich ein innerer nicht profilierter Bereich mit einem
gedachten Kreis K2 ergibt, der in Figur 2 ebenfalls
gestrichelt eingezeichnet ist und einen Durchmesser di
aufweist. Die Sohle der Nuten ist -entsprechend der
DIN-Norm- V-férmig ausgebildet, wobei die beiden Sei-
tenbereiche der Sohle einen Winkel einschlieBen, der
groBer ist, als der Winkel, den die sich an die Sohle
anschlieBenden Seitenflanken 19 der Rippen 13 ein-
schlieBen. Es zeigt sich also, daB die Breite der Rippen
von der Sohle zu deren duBerem vom gedachten Kreis
K1 umschlossenen Endbereich abnimmt.

Der Schraubendrehereinsatz 1 wird Ublicherweise
aus zah-hartem Werkzeug-Stahl hergestellt. Die Profi-
lierung wird vorzugsweise durch Kaltverformung herge-
stellt, wobei in einen zylindrischen Rohling die Nuten 17
eingepreBt werden, wobei die Rippen 13 entstehen. Bei
der Kaltverformung ergibt sich somit eine praktisch
gleichbleibende Querschnittsflache im Torsionsbereich
11 des Schraubendrehereinsatzes 1, wahrend sich das
Profil beziehungsweise der maximale AuBen-Durch-
messer des Einsatzes entsprechend den Erlauterungen
zu Figur 1 andert: Der Durchmesser nimmt, von der
Spitze des Werkzeugs gesehen, bis zum Scheitel 15
zu, um von da abzunehmen.

SchlieBlich ergibt sich ein Durchmesser D im letz-
ten Abschnitt C des Torsionsbereichs 1, der unmittelbar
an den Antriebsbereich 5 angrenzt.
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Fur das gewiinschte Torsionsverhalten des Schrau-
bendrehereinsatzes 1 ist es wesentlich, daB die Profilie-
rung sich praktisch (ber die gesamte Lange des
Torsionsbereichs 11 erstreckt. Dabei andert sich die
Hoéhe der Rippen 13 beziehungsweise die Tiefe der
Nuten 17 kontinuierlich, wobei die Rippen und Nuten im
Endabschnitt des Torsionsbereichs 11 in einem zylindri-
schen Abschnitt auslaufen.

Durch die spezielle Formgebung des Torsionsbe-
reichs, also durch die Wahl einer von einem Kreis
abweichenden Querschnittsform wird das polare Trag-
heitsmoment des Schraubendrehereinsatzes erhoht.
Durch das sich kontinuierlich &ndernde Profil werden
sprunghafte Anderungen des polaren Tragheitsmo-
ments und damit des Torsionsverhaltens des Schrau-
bendrehereinsatzes vermieden. Vielmehr wird praktisch
die gesamte Lange des Torsionsbereichs 11 zwischen
dem Abtriebsbereich 3 und dem Antriebsbereich 5 fir
das elastische Abfangen von Drehmomentspitzen aus-
genutzt, wobei in allen axialen Abschnitten des Torsi-
onsbereichs aufgrund der speziellen Formgebung ein
definiertes Torsionsverhalten einstellbar ist.

Gegentiber herkémmlichen Schraubendreherein-
sétzen, deren Lange durch DIN-Normen festgelegt ist,
ergibt sich bei gleichen in axialer Richtung gemessenen
Abmessungen eine wesentliche Verlangerung des Tor-
sionsbereichs, dessen Torsionsverhalten durch die
Wahl der Querschnittsform vorgebbar ist.

Bei der Verwendung des hier beschriebenen
Schraubendrehereinsatzes findet eine elastische Ver-
drillung beziehungsweise Torsion des gesamten zwi-
schen dem Abtriebsbereich 3 und dem Antriebsbereich
5 liegenden Torsionsbereichs 11 statt. Dabei sind einer-
seits die bei einem gegebenen Drehmoment auftre-
tende Torsion und andererseits das Riickstellverhalten
des Schraubendrehereinsatzes, das heiBt, zum Bei-
spiel dessen Ruck-Drehwinkel, vorherbestimmbar. Ins-
besondere kann der Ruck-Drehwinkel des Einsatzes
durch die Wahl des Profils des Torsionsbereichs einge-
stellt werden. Dabei wird insbesondere erreicht, daB bei
Anlegen eines wachsenden Drehmoments der sich ein-
stellende Torsionswinkel, wie bei herkémmlichen
Schraubendrehereinsatzen, zunachst mehr oder weni-
ger linear zunimmt,jedoch dann -vor Erreichen des
Abscherpunktes- ein im wesentlichen kontinuierlicher
beziehungweise gleichbleibender Rick-Drehwinkel ein-
stellt.

Gleichzeitig mit dem verbesserten Torsionsverhal-
ten wird eine erhdéhte Widerstandsfahigkeit gegen
Abscheren erreicht.

Aus dem oben Gesagten ergibt sich, daB es beson-
ders vorteilhaft ist, wenn die im Abtriebsbereich 3 vor-
gesehene Form beziehungsweise das Profil sich bis in
den Torsionsbereich 11 erstreckt, da auf diese Weise
eine relativ einfache Herstellung méglich ist. Anhand
der Figuren 1 und 2 wurde erlautert, daB die kreuzweise
angeordneten Rippen beziehungsweise Nuten ausge-
hend vom Abtriebsbereich 3 sich bis praktisch (iber den
gesamten Torsionsbereich 11 erstrecken. Das heiBt, die
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ohnehin zwingend erforderliche Formgebung im
Abtriebsbereich kann bis in den Torsionsbereich fortge-
setzt werden, so daf3 die Herstellung relativ einfach ist.
Uberdies ergibt sich durch die kontinuierliche Profilie-
rung ein besonders guter KraftfluB innerhalb des
Schraubendrehereinsatzes. Bei der oben erwdhnten
Herstellung durch Kaltverformung bleibt der Flachenin-
halt des Querschnitts Uber den gesamten Torsionsbe-
reich 11 konstant, so daB das Torsionsverhalten
beziehungsweise der sich ergebende Riick-Drehwinkel
besonders exakt vorherbestimmbar sind.

Schraubendrehereinsatze der hier beschriebenen
Art werden entsprechend der DIN-Norm in drei Stan-
dardgréBen hergestellt, wobei sich die folgenden Lan-
genabmessungen gemaB Figur 1 ergeben (die hier
angegebenen Werte wurden beispielhaft gewahlt). Far
die Gr6Be PH1: L = 15mm; A = 3,55mm; C = 1,5mm; D
= 3,6mm; fur die Gr6Be PH2: L = 15,3mm; A = 4,5mm;
B = 10,8mm; C = 1,5mm; D = 4,5mm; flr die GroBe
PH3: L= 14,8mm; A =6,0mm; B = 8,8mm; C = 1,3mm;
D =57mm.

Aus diesen Angaben ist ohne weiteres ersichtlich,
daB sich fur das Verhdlinis der in axialer Richtung
gemessenen Lange A des Abtriebsbereichs 3 zur (bri-
gen Lange des profilierten Teilstlicks des Torsionsbe-
reichs 11, die sich aus der Differenz B minus C
errechnet, ein Wert von etwa 0,36 bis 0,8 ergibt; es sind
jedoch Verhaltniswerte in einem Bereich von etwa 0,28
bis 0,9 realisierbar. Daraus ist erkennbar, daf3 sich die
Profilierung ausgehend vom Abtriebsbereich 3 prak-
tisch Uber die gesamte axiale Lange B des Torsionsbe-
reichs 11 erstreckt.

Insgesamt ist festzuhalten, daB bei dem hier
beschriebenen Schraubendrehereinsatz die bislang
vom Abtriebsbereich durch einen Ubergangsbereich
abgegrenzte tordierbare Zone aufgegeben wurde zu
Gunsten eines Torsionsbereichs, der sich unmittelbar
an den Abtriebsbereich beziehungsweise an den als
Wirkstellenbereich bezeichneten Eingriffsabschnitt mit
einer Schraube anschlieBt. Dabei wird eine im Abtriebs-
bereich vorgesehene Profilierung praktisch tber den
gesamten Torsionsbereich fortgesetzt, wodurch -entge-
gen herkdmmlichen Erwartungen- das Torsionsverhal-
ten dieses Bereichs keinesfalls verschlechtert wurde.
Vielmehr kann ein exakies Torsions- beziehungweise
Rickstellverhalten des Werkzeugs bei erhéhter
Abscherwiderstandskraft eingestellt werden. Dabei ist
es wesentlich, daB die sich durch die Profilierung des
Torsionsbereichs ergebende Querschnittsform -bezie-
hungsweise der mit da gekennzeichnete Durchmesser
des in Figur 2 angesprochenen Kreises Ki- dieses
Werkzeugabschnitts kontinuierlich &ndert, so daB eine
sprunghafte Anderung des polaren Tragheitsmoments
zwischen Abtriebsbereich und Antriebsbereich vermie-
den wird.
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Patentanspriiche

1. Schraubendrehereinsatz, der an seinem einen
Ende einen mit einer Schraube in Eingriff bringba-
ren Abtriebsbereich (3), an seinem gegeniberlie-
genden Ende einen einer Antriebseinrichtung
zuordenbaren Antriebsbereich (5) und einen zwi-
schen den Enden angeordneten, eine tordierbare
Zone (11) umfassenden Zwischenbereich aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zwischenbe-
reich von dem Abtriebsbereich (3) bis zum
Antriebsbereich (5) als Torsionsbereich (11) ausge-
bildet ist und daB sich das Profil des Torsionsbe-
reichs praktisch Uber dessen gesamte Lange (B)
andert.

2. Schraubendreheinsatz nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, daB3 der maximale Durchmesser
des Profils des Torsionsbereichs (11) ausgehend
von dem Abtriebsbereich (3) bis zu einem Scheitel
(15) zunimmt und von da in Richtung auf den
Antriebsbereich (5) abnimmt.

3. Schraubendrehereinsatz nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf sich das Profil des
Torsionsbereichs (11) stetig &ndert.

4. Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsform des Torsionsbereichs
(11) mit zunehmendem maximalem Durchmesser
des Profils mehr und mehr von der Kreisform
abweicht.

5. Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsfliche des Torsionsbereichs
(11) Uber dessen Lange im wesentlichen konstant
bleibt.

6. Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dafB zumindest der Torsionsbereich (11) durch Kalt-
verformung hergestellt ist.

7. Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsform des Torsionsbereichs
(11) zumindest an seinem dem Abtriebsbereich (3)
zugewandten Ende der Querschnittsform des
Abtriebsbereichs entspricht.

8. Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf der Abtriebsbereich (3) zum Eingriff in Kreuz-
schlitzschrauben mit einer kreuzférmig angeord-
nete Rippen (13) umfassenden Profilierung
versehen ist.
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Schraubendrehereinsatz  nach  Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Breite und
Hohe der Rippen (13) tber die Lange des Torsions-
bereichs (11) -vorzugsweise stetig- &ndert.

Schraubendrehereinsatz nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Rippen (13)
durch Nuten (17) voneinander getrennt sind, deren
Tiefe und Breite sich Uber die LaAnge des Torsions-
bereichs (11) &ndert.

Schraubendrehereinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB das Verhalinis der Lange des Abtriebsbereichs
(3) zur Lange des Teilstiicks, in dem sich der maxi-
male Durchmesser des profilierten Teilstlicks des
Torsionsbereichs (11) vermindert, in einem Bereich
von etwa 0,36 bis etwa 0,8 liegt.

Claims

A screwdriver bit, which is provided at one of its
ends with a driven region (3) which can be brought
into engagement with a screw, and at its opposite
end with a driving region (5) which can be associ-
ated with a drive device, and with an intermediate
region situated between the ends and comprising a
twistable zone (11), characterized in that the inter-
mediate region is formed as a torsion region (11)
from the driven region (3) as far as the driving
region (5), and the profile of the torsion region
changes practically over its entire length (B).

A screwdriver bit according to Claim 1, character-
ized in that starting from the driven region (3) the
maximum diameter of the profile of the torsion
region (11) increases up to an apex (15) and from
there decreases in the direction of the driving
region (5).

A screwdriver bit according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the profile of the torsion region (11)
changes in a continuous manner.

A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that the cross-sectional
shape of the torsion region (11) deviates from the
circular shape to an increasing extent as the maxi-
mum diameter of the profile becomes greater.

A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that the cross-sectional
area of the torsion region (11) remains substantially
constant over its length.

A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that at least the torsion
region (11) is produced by cold forming.
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A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that the cross-sectional
shape of the torsion region (11) corresponds at
least at its end facing the driven region (3) to the
cross-sectional shape of the driven region.

A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that the driven region (3)
is provided with a profiling comprising ribs (13)
arranged in a cruciform manner for engagement in
Phillips-head screws.

A screwdriver bit according to Claim 8, character-
ized in that the width and height of the ribs (13)
change - preferably in a continuous manner - over
the length of the torsion region (11).

A screwdriver bit according to Claim 8 or 9, charac-
terized in that the ribs (13) are separated from one
another by grooves (17), the depth and width of
which change over the length of the torsion region

(11).

A screwdriver bit according to one of the preceding
Claims, characterized in that the ratio of the
length of the driven region (3) to the length of the
portion in which the maximum diameter of the pro-
filed portion of the torsion region (11) is reduced is
in the range of from approximately 0 « 36 to approx-
imately 0 - 8.

Revendications

Embout de vissage présentant & l'une de ses exiré-
mités une zone entrainée (3) se mettant en prise
par une vis, & son extrémité opposée, une zone
d'entrainement (5) associée a un dispositif d'entrai-
nement et une zone intermédiaire entre les extrémi-
tés comprenant une zone de torsion (11),
caractérisé en ce que

la zone intermédiaire est réalisée sous la forme
d'une zone de torsion entre la zone entrainée (3) et
la zone d'entrainement (5) et le profil de la zone de
torsion se modifie pratiquement sur toute sa lon-
gueur (B).

Embout de vissage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

le diameétre maximal du profil de la zone de torsion
(11) augmente & partir de la zone entrainée (3)
jusqu'a un sommet (15) et décroit ensuite en direc-
tion de la zone d'entrainement.

Embout de vissage selon l'une des revendications
1ou2,

caractérisé en ce que

le profil de la zone de torsion (11) se modifie de
maniére continue.
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Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la forme de la section de la zone de torsion s'éloi-
gne de plus en plus de la forme circulaire lorsque le
diamétre maximal du profil augmente.

Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la surface de section de la zone de torsion (11)
reste pratiguement constante sur sa longueur.

Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

au moins la zone de torsion (11) est réalisée par un
fagonnage a froid.

Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la forme de la section de la zone de torsion (11) cor-
respond au moins & son extrémité associée a la
zone entrainée (3) a la forme de la section de la
zone entrainée.

Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la zone entrainée (3) est munie d'un profil & nervure
(13) en forme de croix pour venir en prise dans des
vis cruciformes.

Embout de vissage selon la revendication 8,
caractérisé en ce que

la largeur et la hauteur des nervures (13) se modi-
fie, de préférence de maniére continue, sur la lon-
gueur de la zone de torsion (11).

Embout de vissage selon I'une des revendications
8ouy,

caractérisé en ce que

les nervures (13) sont séparées par des rainures
(17) dont la profondeur et la largeur se modifient
sur la longueur de la zone de torsion (11).

Embout de vissage selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le rapport entre la longueur de la zone entrainée (3)
et la longueur de la partie de piéce dont le diamétre
maximal de la zone de torsion (11) diminue, est
compris dans une zone entre environ 0,36 et 0,8.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 0 610 693 B1

13 3

—\ L

A 13

1 13
/
5
PR |

B

A

C D__, g
’\/7

>




EP 0 610 693 B1

17

17



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

