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(54) Schraubenausdreher

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schraubenausdreher zum Ausdrehen von Schrauben-
stimpfen abgerissener Schrauben, der sich mit einer
Einschraubzone in eine Axialbohrung des Schrauben-
stumpfes einzieht, so tief, daB3 ein Drehverbundstiick

entsteht. Zur Erhéhung des in den Schraubenstumpf
eingeleiteten Drehmoments ist die Einschraubzone des
Schraubenausdrehers von einer flachen Einkerbung
eingeschnitten, die sich mit einer Quetschkante in das
Material des Schraubenstumpfes so tief einarbeitet, bis
der Schraubenausdreher fest sitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Schraubenausdreher
nach Oberbegriff von Anspruch 1. Derartige Schrauben-
ausdreher sind bekannt aus DE-PS 625 735.

[0002] Mit einem derartigen Schraubenausdreher
wird versucht, aus dem abgerissenem Schrauben-
stumpf mittels UbergroBer Spanerfassung ein Drehver-
bundstiick herzustellen. Dabei geht man von der Uber-
legung aus, dafB eine UbergroB3e Spanerfassung zu ei-
nem Festsitz des Werkzeugs im Schraubenstumpf fiih-
ren muf3.

[0003] Andererseits will man die auseinander treiben-
de Keilwirkung des Gewindes vermeiden. Dies erreicht
man dadurch, dafl zwischen den Windungen vorbe-
stimmte Flachen freigelassen werden.

[0004] Man versucht also, die Spanerfassung so vor-
zubestimmen, daf3 die anwachsende Spandicke zu ei-
nem Festsitz des Werkzeugs im Schraubenstumpf flhrt.
Dabei muB erganzend die Keilwirkung der Windungen
unterbunden werden. Flankiert wird dieses MaBnah-
menbiindel von einem mehrgangigen Trapezgewinde
mit dazwischen befindlichen Freiflachen, welche die
Keilwirkung des Gewindes unterbinden sollen. Hieraus
ergibt sich allerdings das Problem, daf3 ein sehr gro3er
Drehwinkel bis zum entstanden Drehverbundstiick not-
wendig ist, weil lediglich ein geringer axialer Ldngenan-
teil des Schraubenstumpfs der Spanbildung unterwor-
fen wird. Das Drehverbundstiick setzt folglich ein ent-
sprechend tiefes Eingraben der Schneidkanten in den
Schraubenstumpf voraus. Der gro3e notwendige Dreh-
winkel macht daher einen erheblichen Teil des ansich
positiven Spanbildungseffekts wieder zunichte.

[0005] Aus der DE-OS 43 34 471 ist es bekannt, in
der Einschraubzone MaBnahmen vorzusehen, welche
der Erhéhung des in den Schraubenstumpf eingeleite-
ten Drehmoments dienen.

[0006] Hierunter kénnen unter anderem vorspringen-
de Noppen, Stege oder dergleichen fallen, die sich bei
einem Einschrauben der Einschraubzone in das verblei-
bende Material des Schraubenstumpfs einarbeiten.
[0007] Damit wird ebenfalls erreicht, daB sich der
Schraubenausdreher im Schraubenstumpf drehstarr
festsetzt, bevor die zum Ausdrehen des Drehverbund-
stiicks, bestehend aus Schraubenausdreher und
Schraubenstumpf, an sich erforderliche Einschraubtiefe
erreicht ist.

[0008] Hierdurch unterbleibt die kritische Aufsprei-
zung der Restwandstéarke des Schraubenstumpfes ins-
besondere im oberen Aufspreizbereich, so daf3 keine
zusatzliche Anpressung des Schraubenstumpfs an sei-
nem Gewinde erfolgt.

[0009] Grundsatzlich wird daher von einem Schrau-
benausdreher ausgegangen, dessen Einschraubzone
zu einer verquetschenden Verformung des Bohrungs-
randbereichs im Schraubenstumpf flhrt, so lange bis
durch die Drehmoment erhéhenden MaBnahmen eine
Drehblockade des Schraubenausdrehers in seiner Boh-
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rung erzielt wird.

[0010] Da grundsatzlich von der Tatsache ausgegan-
gen werden muB, daB Drehmoment erhdhende
MaBnahmen zu einer Verringerung der Werkstoffan-
strengung im Schraubenausdreher fuhren, soll die Er-
findung einen Vorschlag unterbreiten, mit dem unter al-
lerhéchstens geringer Beeintrachtigung des polaren Wi-
derstandsmomentes bei einen derartigen Schrauben-
ausdreher die spezifische Belastung auf die einzelnen
Gewindegénge der Vielzahl unterschiedlicher Windun-
gen verringert ist. Die Lédsung dieser Aufgabe erfolgt
durch die MaBnahmen des Anspruchs 1.

[0011] Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, dai3
der Gewindekerndurchmesser nahezu vollstandig oder
vollstandig erhalten bleibt, so daf3 die durch Torsions-
bruch gefahrdete Stelle des Schraubenausdrehers
nicht oder nur unwesentlich geschwacht wird.

[0012] Dabei ist die Erfindung abzugrenzen von so-
genannten SpaneabfluBkanalen, wie sie bei Gewinde-
schneidern Ublich und bekannt sind.

[0013] Die Erfindung geht namlich davon aus, daf ei-
ne auch nur lokale Spanabhebung im Bereich der ein-
gedrehten Einschraubzone nicht erfolgt.

[0014] Die Quetschflanke der Einkerbung lauft sozu-
sagen flachig in die von der Einschraubzone ausge-
préagte Gewindezone im Schraubenstumpf auf. Hier-
durch erfolgt eine allerhéchstens geringe plastische
Verformung der inneren Randbereiche im Schrauben-
stumpf, wo sich die weiter auflaufenden Quetschflanken
dann endgiltig festsetzen.

[0015] Dabei geht die Hauptbelastungsrichtung im
Schraubenstumpf praktisch in Umfangsrichtung, sobald
die Quetschflanken eine gewiBe Einpragtiefe erreicht
haben.

[0016] Die Quetschflanken flihren daher nicht zu ei-
nem Schneidsondern zu einem Staucheffekt, der letzt-
lich einen Umfangsanschlag im Schraubenstumpf her-
vorruft. Der Umfangsanschlag wird gebildet zwischen
derQuetschflanke und der gestauchten Gegenflache im
Schraubenstumpf. Der Umfangsanschlagfihrtbeieiner
verringerten Einschraubtiefe des Schraubenausdre-
hers zu einer drehstarren Verbindung zwischen Schrau-
benausdreher und Schraubenstumpf. Die Quetschflan-
ken werden hauptsachlich von den Dreiecksflachen der
aufgeschnittenen Windungen gebildet, die sich mitihren
Spitzen sofort nach der Annaherung an den Schrauben-
stumpf in das Material des Schraubenstumpfes einar-
beiten. Dabei geraten zunehmend gréBere Flachenbe-
reiche der Dreiecksflachen in Andruckposition, so dafi3
sehr kurze Drehwinkel bis zum Festsetzen zurlickgelegt
werden.

[0017] Von wesentlicher Bedeutung fir die Erfindung
ist die Kombination aus einer Vielzahl von zueinander
dicht, vorzugsweise unmittelbar benachbarten Drei-
ecksflachen in Verbindung mit einem Spanwinkel, der
nicht kleiner als 70 Grad und nicht gréBer als 110 Grad
sein soll.

[0018] Bevorzugt wird ein Spanwinkel, der unter Be-
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ricksichtigung der Fertigungstoleranzen bei 90 Grad
liegen soll.

[0019] Dicht benachbarte Dreiecksflachen im Sinne
der vorliegenden Anmeldung sind solche, deren Breite
am FufB3 gréBer als der Abstand zweier benachbarter
Dreiecksflachen ist. Eine derartige Konstellation erhalt
man durch ein mehrgangiges Spitzgewinde, dessen
einzelne Windungen praktisch unmittelbar nebeneinan-
der liegen, ohne daf3 zwischen den FuBbereichen der
Windungen Flachzonen mit dem Kerndurchmesser an
der jeweiligen Gewindestelle auftreten. Diese Kombina-
tion flahrt daher vorrangig zu dem angestrebten
Quetscheffekt, weil sich die dreiecksflachigen Quer-
schnitte der einzelnen Gewindegange des Spitzgewin-
des unter zunehmender Verbreiterung lhrer Frontflache
in das Material des Schraubenstumpfs eingraben. Es
entsteht daher eine zumindest dreidimensionale plasti-
sche Verformung des Materials des Schraubenstumpfs,
welche durch alleinige Spanbildung nicht beschrieben
werden kann. Es sind néamlich die erheblichen plasti-
schen Verformungsanteile im Material des Schrau-
benstumpfs zu beriicksichtigen, weil die plastischen An-
teile zu einem raschen Festsetzen des Schraubenaus-
dehers im Schraubenstumpf fihren. Die plastische Ver-
formung unter Druck fuhrt zu Gberproportional anstei-
genden Widerstandskraften im Schraubenstumpf. Hier-
far werden einerseits die Verfestigungsefiekte im Mate-
rial selbst als auch der mindestens dreidimensionale
Spannungszustand im Bereich der Quetschflanken ver-
antwortlich gemacht.

[0020] Dabeibleibtdie auBBere Geometrie der Schrau-
benausdreher geméanB vorliegender Erfindung prinzipiell
erhalten. Es werden lediglich quer Uber die Windung
verlaufende L&ngsausnehmungen aus der Einschraub-
zone herausgenommen.

[0021] Die Ausnehmungstiefe beeintrachtigt das po-
lare Widerstandsmoment des verbleibenden Quer-
schnitts praktisch nicht oder nur geringflgig.

[0022] W&hrend also der Gewindekerndurchmesser
vollstandig oder nahezu vollstandig erhalten bleibt, der
GewindeauBendurchmesser  vollkommen  erhalten
bleibt und die durch die Ausnehmung entstehende
Quetschflanke nicht Gber den GewindeauBendurch-
messer hervorsteht, kdbnnen auf herkdbmmliche Art her-
gestellte Schraubenausdreher mit einfachen Mitteln im
Sinne der Erfindung verbessert werden.

[0023] Um zu einer Quetschflanke nach dieser Erfin-
dung zu kommen, bedarf es lediglich eines quer uber
die Windung verlaufenden Anschnitts der Windung so,
daB die Quetschflanke mit der Tangente an ihre Um-
fangskante einen Winkel von etwa 90 Grad +- 20 Grad
einschlieBt.

[0024] Unter diesen Voraussetzungen ist fur einen
optimalen Auflauf der Quetschflanke im Material des
Schraubenstumpfes gesorgt, ohne dafi die Gefahr einer
Spanbildung entsteht. Spanbildung sollte in jedem Fall
vermieden werden, um zu einem definierten Eingriffzu-
stand zwischen Quetschflanke und Schraubenstumpf
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Zu kommen.

[0025] Es ist daher nach Méglichkeit kein Spanwinkel
anzustreben sondern unter Beriicksichtigung der son-
stigen Schraubenausdrehergeometrie ein Staucheffekt,
den die Quetschflanke durch Auflaufen am Schrauben-
stumpf hervorruft.

[0026] Die Erfindung nutzt ndmlich den Grundgedan-
ken, daBB mit Einziehen des Schraubenausdrehers in
den Schraubenstumpf zunehmend durchmessergréfie-
re Bereiche der Einschraubzone in die Bohrung des
Schraubenstumpfs hineingezwangt werden. Auf diese
Weise erfolgt eine Expansion des eingedrehten Kerns
in der axialen Bohrung, wahrend zugleich eine relative
Verdrehung zwischen Schraubenausdreher und
Schraubenstumpf vorliegt.

[0027] Im Prinzip entsteht daher eine Relativdrehung
des Schraubenausdrehers im Schraubenstumpf im Sin-
ne zunehmender Materialbeanspruchung mit expandie-
rendem Charakter. Das Einziehen der Einschraubzone
folgt nicht schneidend sondern quetschend und es wird
daher kein Material des Schraubenstumpfes abgetra-
gen sondern lediglich verdrangt.

[0028] Hierdurch erfolgtin derInnenzone des Schrau-
benstumpfes eine zunehmend plastische Verformung,
die letztlich zu einer Verfestigung der Innenrandzone
fihren kann.

[0029] Indiese innere Randzone I&uft nun infolge des
expandierenden Effekis die Quetschkante hinein und
wird sich -da sie die hdhere Harte aufweist- in das Ma-
terial des Schraubenstumpfes umfangsmafig hinein-
dricken. Dadurch erfolgt eine weitere Verformung des
Randzonenbereichs der Axialbohrung, die zu einem zu-
nehmenden Drehmomentanstieg am Schraubenstumpf
fuhrt. Die Quetschflanke bewirkt daher einen kombina-
torischen Effekt durch Uberproportionale Verformung
der Axialbohrung, weil sie zuséatzlich zu der verformen-
den Wirkung der Einschraubzone in Radialrichtung
auch in Umfangsrichtung zu einer lokalen Verformung
fuhrt. Es entsteht daher ab einer gewiBen Einschraub-
tiefe ein in sich drehstarres Drehverbundstiick, welches
lediglich noch am AuBenumfang von dem abgerissenen
Schraubenstumpf festgehalten wird, wdhrend das Los-
brechmoment Uber den Schraubenausdreher in das
Drehverbundstiick eingeleitet wird.

[0030] Durch die definiert drehstarre Verbindung zwi-
schen Schraubenausdreher und Schraubenstumpf
kann auf diese Weise leicht das Losbrechmoment des
abgerissenen Schraubenstumpfs erreicht werden, so
daf anschlieBend der Schraubenstumpf einfach aus
seinem Gewindesitz herausgedreht werden kann.
[0031] Dabei kommt es im wesentlichen nur auf eine
Quetschflanke an, die sehr flach ist. Da die Tiefe der
Quetschflanke den Gewindekerndurchmesser der Win-
dungen allerhéchstens geringfiligig Uberschreiten soll,
bleibt quasi das gréBtmdgliche polare Widerstandsmo-
ment des Schraubenausdrehers erhalten.

[0032] Dabei kann es aber auch durchaus Sinn ma-
chen, die Kerbe nur bis auf den Grunddurchmesser der
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Windungen zu legen und insbesondere bei Schrauben-
ausdrehen mit geringem Durchmesser, z.B. fur Schrau-
ben bis zu 8 mm, die Kerben nicht tiefer als etwa 2/3 der
Zahnhoéhe der Windungen auszufihren.

[0033] Im Hinblick auf die jeweils optimale Tiefe der
Kerbe kann auch der Winkel zwischen der Quetschflan-
ke und der Tangente an die Umfangskante der Quetsch-
flanke so variiert werden, daB3 sich der gréBtmdégliche
Eingrabeffekt ohne Abschalwirkung auf die Axialboh-
rung ergibt.

[0034] Es soll daher eine ausgepréagte Spanbildung
durch die Quetschflanke in jedem Fall vermieden wer-
den. Dies ist die Voraussetzung flr eine bevorzugt még-
lichst geringe Einkerbtiefe in der Einschraubzone und
somit vorteilhaft fir das gréBtmégliche Ubertragbare
Drehmoment vom Schraubenausdreher auf den abge-
rissenen Schraubenstumpf.

[0035] Firdie Ausrichtung der Einkerbung bietet sich
die Axialrichtung des Schraubenausdrehers an.

[0036] Eine gesteigerte Wirkung darf fur eine Einker-
bung erwartet werden, die praktisch senkrecht zu den
Windungen der Einschraubzone steht.

[0037] Eine zumindest paarweise symmetrische An-
ordnung derartiger Einkerbungen fiihrt zu einem ent-
sprechenden Spannungsaufbau im verbleibenden
Restquerschnitt des Schraubenausdrehers. Zusatzlich
1aBt sich durch auBermittig sekantialen Versatz der
Quetschflanke deren Tendenz zur Spanabhebung zu-
sétzlich unterbinden.

[0038] Bevorzugt soll die Quetschflanke entgegen
der Einschraubrichtung des Schraubenausdrehers
nach hinten oder in Einschraubrichtung auBenmittig
nach vorne versetzt werden. Dies fuhrt zu verstarktem
Eingrabeffekt und auch bei Quetschkanten, die an sich
spanende Wirkung aufgrund ihrer Winkelgeometrie hat-
ten, zum vorrangigen Eingrabeffeki. In jedem Falle soll
also die Ausbildung von Spéanen im Schraubenstumpf
vermieden werden. Der auBermittige Versatz nach vor-
ne oder nach hinten soll jedoch allerhéchstens so grof3
sein, daf3 der Winkel zwischen der Quetschflanke und
der Tangente an die Umfangskante der Quetschflanke
nicht kleiner als 70 Grad und nicht gréBer 110 Grad
tragt.

[0039] Diese MaBnahme 4Bt fir dbliche Werkzeug-
maschinen geniligend Spielraum, um auch bei groben
FreimaBtoleranzen zu einem Werkzeug der vorliegen-
den Erfindung zu kommen.

[0040] Derartige Quetschflanken koénnen z.B. mit
Scheibenfrasern hergestellt werden. Sie kénnen Uber
die gesamte Lange der Einschraubzone verlaufen oder
lediglich lokal. Durch die Verwendung von Scheibenfra-
sern verlaufen die Einkerbungen an ihren axialen unte-
ren und oberen Enden in die dort vorhandenen Windun-
gen aus. Dennoch wird der gewiinschte Effekt ohne wei-
teres erzielt. Da die lokale Anstauchung des Schrau-
benstumpfes infolge der auflaufenden Quetschkante im
1/10 mm Bereich liegt, ist es prinzipiell auch nicht erfor-
derlich, die Einkerbung Uber die gesamte Lange der Ein-
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schraubzone verlaufen zu lassen.

[0041] Durch Herstellung der Quetschflanke mit ei-
nem Scheibenfraser entstehen praktisch senkrecht auf-
einander stehende Flanken. Hierdurch wird zusatzlich
eine ausgepragte Spanausbildung verhindert, weil der
eventuell entstehende Span unter spitzem Winkel in die
von beiden Flanken aufgespannte Ecke der Einkerbung
lauft und dort gefangen wird. Der gewiinschte Stauch-
effekt wird somit beglnstigt.

[0042] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen ndher erlduert. Es zeigen:

Fig.1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung,

Fig.2 die Wirkungsweise der Erfindung bei einem
Ausfuhrungsbeispiel gemaf Fig.1,

Fig.3 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung,

Fig.4  das Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig.3 entlang
der Blickrichtung IV.

[0043] Sofern im folgenden nichts anderes gesagt ist,

gilt die folgende Beschreibung stets fiir alle Figuren.
[0044] Die Figuren zeigen einen Schraubenausdre-
her 1 zum Ausdrehen von Schraubenstiimpfen 10 ab-
gerissener Schrauben.

[0045] Der Schraubenausdreher 1 weist an seinem
oberen Ende einen Antriebsschaft 2 auf, der zum Auf-
setzen eines Windeisens dient. Derartige Schrauben-
ausdreher werden stets nur manuell eingesetzt.
[0046] Der Antriebsschaft 2 setzt sich nach vorne fort
in einen langlich-zylindrischen Ubergangsbereich 3. Im
Ubergangsbereich 3 ist keinerlei Gewinde vorgesehen.
Der Ubergangsbereich 3 verlauft geradzylindrisch.
[0047] Daran befindet sich eine Einschraubzone 4 mit
einzelnen Windungen 7, die sich bis zur Spitze 5 des
Schraubenausdrehers 1 erstrecken. Es kénnen z.B.
drei Parallelwindungen vorgesehen sein, um bei einer
entsprechend groBen Gewindesteigung dennoch aus-
reichend dicht benachbarte Windungen zu erhalten. Be-
vorzugt werden Windungen, die sich im FuBbereich
praktisch unmittelbar berthren.

[0048] Die gesamte Einschraubzone 4 verlauft kegel-
artig unter dem Kegelwinkel 6 zur Spitze 5 hin verjingt.
Mit dieser Kegelspitze wird derartiger Schraubenaus-
dreher 1 in die axiale Bohrung 11 des abgerissenen
Schraubenstumpfs 10 hineingedreht. Da die Richtung 8
der Windung 7 entgegengesetzt zur Gewinderichtung 9
des abgerissenen Schraubenstumpfs 10 verlauft, kann
auf diese Weise der abgerissene Schraubenstumpf 10
mit einigem Geschick aus seiner Gewindebohrung her-
ausgedreht werden.

[0049] Dies setzt jedoch voraus, daf3 zwischen dem
Schraubenausdreher 1 und dem Schraubenstumpf 10
eine starre Drehverbindung entsteht, daB sich der
Schraubenausdreher 1 sozusagen im Schrauben-
stumpf 10 in Umfangsrichtung festsetzt.

[0050] Insofern ist ein derartiger Schraubenausdre-
her stets ein mechanischer Kompromif3 sich widerspre-
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chender Anforderungen.

[0051] Einerseits soll nédmlich die Aufspreizung des
Schraubenstumpfs 10 nur sehr gering bleiben. Damit
soll eine Anpressung des Schraubenstumpfs 10 in sei-
ner Gewindebohrung verhindert werden. Dies |aBt sich
jedoch nur mit Axialbohrungen 11 geringer Durchmes-
ser erzielen. Dann jedoch besteht die erhebliche Ge-
fahr, daB3 ein derartiger Schraubenausdreher trotz Fin-
gerspitzengeflhls bei der Anwendung abreif3t.

[0052] Dem kann man zwar durch groBe Einschraub-
tiefen des Schraubenausdrehers in den Schrauben-
stumpf begegnen. Dies setzt jedoch entsprechend ge-
ringe Wandstarken im Schraubenstumpf voraus, wo-
durch die Gefahr der Aufspreizung und damit der Fest-
setzung des Schraubenstumpfs steigt.

[0053] Um dennoch hier zu einer gezielten Erhéhung
des Antriebsmoments im Drehverbundstiick zu kom-
men, sind in der Einschraubzone 4 MaBBnahmen zur Er-
héhung des eingeleiteten Drehmoments vorgesehen.
[0054] Diese MafBnahmen sehen in der Einschraub-
zone 4 eine flache und héchstens nur geringfigig tiefer
als bis auf den Grunddurchmesser 19 der Windungen 7
gehende Einkerbung 12 vor, welche die Windungen 7
lediglich anschneidet. Die Einkerbung 12 verlauft quer
Uber mehrere Windungen 7 und weist in der Ausdreh-
richtung des Drehverbundsticks, bestehend aus
Schraubenausdreher 1 und Schraubenstumpf 10, eine
in der Axialbohrung 11 des Schraubenstumpfs 10 auf-
laufende Quetschflanke 14 auf. Die Ausdrehrichtung
des Drehverbundstiicks 1 + 10 fallt mit der Eindrehrich-
tung der Einschraubzone 4 zusammen. Wie Fig.2 im
Detail zeigt, besitzt die Einkerbung 12 eine auflaufende
Flanke 15, mit welcher sich die Einkerbung 12 in das
Material des Schraubenstumpfs 10 einarbeitet sowie ei-
ne ablaufende Flanke 16, die bei der Eindrehrichtung
des Schraubenausdrehers 1 diesen Effekt vorbereitet.
[0055] Die auflaufende Flanke 15 bestimmt folglich
die Tiefe 13, mit welcher die Einkerbung 12 in das Ma-
terial des Schraubenausdrehers eingebracht ist. Diese
Einbringtiefe 13 soll praktisch nicht tiefer als die Gewin-
dehodhe 17 sein, also die halbe Differenz zwischen dem
AuBendurchmesser 18 des Schraubenausdrehers und
dem Grunddurchmesser 19.

[0056] Da sich der Schraubenausdreher bei richtiger
Anwendung unter quetschender Verdrdngung des
Randmaterials der Axialbohrung 11 in den Schrauben-
stumpf 10 einarbeitet, gerdt ab einer bestimmten Ein-
schraubtiefe die auflaufende Flanke 15, welche hier als
Quetschflanke bezeichnet wird, mit zunehmend gréBer
werdender Eingriffszone in die Wandung des Schrau-
benstumpfes 11 und schiebt das Material des Schrau-
benstumpfs so lange vor sich her, bis der Schrauben-
ausdreher 1 in Umfangsrichtung drehstarr verbunden
ist. Diese entscheidende Phase des Ausdrehvorgangs
bestimmt letztlich den Erfolg. Solange das Losbrechmo-
ment des Schraubenstumpfs 10 noch nicht Uberschrit-
ten ist, muBB3 der Schraubenausdreher 1 weiter in das
Material des Schraubenstumpfs eingezogen werden.
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[0057] Dariiber hinaus zeigen die Figuren Ausfih-
rungsbeispiele, bei denen die Tiefe 13 der Einkerbung
12 nicht mehr als das Doppelte der Gewindehdhe 17 ist.
[0058] Bevorzugt wird allerdings eine Ausflihrungs-
form, bei welcher der Grunddurchmesser 19 der Win-
dungen 7 héchstens gerade eben angeschnitten wird.
Fir Schraubenausdreher geringer Durchmesser wird
jeglicher Anschnitt vorteilhaft jedoch sogar vermieden.
Dann liegt die Tiefe 13 der Einkerbung 12 innerhalb der
Gewindehdhe 17, um eine hdhere Torsionsfestigkeit
des Schraubenausdrehers 1 zu erzielen.

[0059] Dariiber hinaus zeigt Fig.2 ein Ausfihrungs-
beispiel, bei welchem die L&ngsrichtung der Einkerbung
12 mit der Axialrichtung des Schraubenausdrehers zu-
sammenfallt.

[0060] Abweichend hiervon zeigt Fig.3 ein Ausfih-
rungsbeispiel, bei welchem die Einkerbung 12 praktisch
senkrecht zu der Richtung der Windungen 7 steht.
[0061] Um einen symmetrischen Eingriff des Schrau-
benausdrehers 1 im Schraubenstumpf 10 zu erzielen,
kénnen sich jeweils zwei Einkerbungen 12 paarweise
gegeniberliegen.

[0062] Fernerzeigen die Figuren den Sonderfall, daB
die Quetschflanke 14 um ein Wegstlick auBermittig ver-
setzt (20) ist. Dies bedeutet, daB die auflaufende Flanke
15 nicht an ihrem gréBtmdglichen Hebelarm an der Axi-
albohrung 11 angreift. Es erfolgt daher auch ein gewis-
ser zusatzlicher Verquetschungseffekt, da der an sich
unerwilinschte Schneideffekt der auflaufenden Flanke
15 zusatzlich unterbunden wird.

[0063] DerauBermittige Versatz 20 kann auch im Mil-
limeterbereich liegen.

[0064] Stellt man die Einkerbung 12 mit einem Schei-
benfraser her, weist sie lediglich zwei Flanken auf, die
zueinander unter einem Winkel von praktisch 90 Grad
stehen.

[0065] Derartige Einkerbungen 12 erfilllen den Zweck
der Erfindung voll und ganz.

[0066] Durch werkzeugbedingten Verschlei3 kann
aber auch die Quetschflanke 15 unter einem geringfu-
gigen Radius von bis zu etwa 2 mm hin in die ablaufende
Flanke 16 tbergehen.

[0067] Dariiber hinaus zeigt Fig. 3 ein Ausfihrungs-
beispiel, bei welchem die Quetschflanke 14 Bestandteil
eines kreisabschnittférmigen Anschnittes ist, wie er
leicht durch Verwendung eines Scheibenfrasers bei der-
artigen Schraubenausdrehern 1 herstellbar ist.

[0068] Es kdnnen mehrere derartige Ausnehmungen
auf dem Umfang der Einschraubzone 4 in Langsrich-
tung verteilt werden.

[0069] Bei der in Fig.3 gezeigten Ausfihrungsform
lauft zusétzlich die Quetschflanke 14 genau unter 90
Grad zu der Richtung der Windung 7. Hierdurch wird der
angestrebte Staucheffekt zusatzlich verbessert.

[0070] Dariber hinaus zeigt Fig.2 erganzende
MaBnahmen zur Verhinderung eines Schneideffekts,
der durch die Quetschflanke 14 genau nicht erzielt wer-
den soll. Zu diesem Zwecke schlieBt die Quetschflanke
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14 mit der Tangente 21 an ihrer Umfangskante einen
Winkel 22 ein, der hier 90 Grad betragt.

[0071] Abweichungen von +- 20 Grad sind jedoch
nicht schadlich im Sinne der Erfindung.

[0072] MaBgeblich allein ist das Ausnutzen der Ver-
formung des Materials des Schraubenstumpfes durch
den Eingrabeffekt, den die Quetschkante 14 hervorruft.

Bezugszeichenliste:

[0073]

Schraubenausdreher
Antriebsschaft

langlich zylindrischer Ubergangsbereich
Einschraubzone

Spitze

Kegelwinkel

Windungen
Windungsrichtung

9  Gewinderichtung

10 Schraubenstumpf

11 axiale Bohrung

12 Einkerbung

13 Tiefe der Einkerbung

14 Quetschflanke

15 auflaufende Flanke

16 ablaufende Flanke

17 Gewindehdhe

18 AuBendurchmesser

19 Grunddurchmesser

20 auBermittiger Versatz

21 Tangente an Umfangskante
22 eingeschlossener Winkel

O ~NO O~ WN =

Patentanspriiche

1. Schraubenausdreher (1) zum Ausdrehen von
Schraubenstiimpfen (10) abgerissener Schrauben,
wobei der Schraubenausdreher (1) eine sich kegel-
artig (6) zur Spitze (5) verjiingende Einschraubzone
(4) mit mehreren zueinander dicht benachbarten
und parallel verlaufenden Windungen (7) aufweist,
die entgegengesetzt zur Gewinderichtung (9) des
herauszudrehenden Schraubenstumpfs (19) ver-
laufen und mittels welcher sich der Schraubenaus-
dreher (1) soweit in eine axiale Bohrung (11) im
Schraubenstumpf (10) einzieht, daB er zusammen
mit dem Schraubenstumpf (10) ein Drehverbund-
stlick (1 + 10) bildet, wobei in der Einschraubzone
(4) zumindest eine quer Uber mehrere Windungen
verlaufende Einkerbung zur Erhéhung des in den
Schraubenstumpf (10) eingeleiteten Drehmoments
vorgesehen ist, welche Einkerbung lediglich zwei
Flanken aufweist, die zueinander praktisch senk-
recht stehen und von denen die eine als auflaufen-
de Flanke (15) und die andere als ablaufende Flan-
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ke (16) ausgerichtet ist, dadurch gekennzeichnet,
dafi

1.1 die auflaufende Flanke (15) als Quetsch-
flanke (14) ausgebildet ist, die von einer Viel-
zahl von zueinander dicht benachbarten An-
schnittflachen mit den dreiecksflachigen Quer-
schnitten eines mehrgangigen Spitzgewindes
gebildet wird, und dafi3

1.2 die Einkerbung die Windungen (7) um ein
héchstens so groBes Wegstiick auBermittig
versetzt anschneidet, daB der Winkel (22) zwi-
schen der Quetschflanke (14) und der Tangen-
te (21) an die Umfangskante der Quetschflanke
(14) 90 Grad plus/minus 20 Grad betragt.

Schraubenausdreher nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal3 die Quetschflanke (14) mit
einem Radius von weniger als 2mm in die ablaufen-
de Flanke (16) lUibergeht.

Schraubenausdreher nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dafi die Einkerbung (12)
mit der Axialrichtung des Schraubenausdrehers (1)
zusammenfallt.

Schraubenausdreher nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Quetschflanke
(14) als kreisabschnittférmiger Anschnitt ausgebil-
det ist.

Schraubenausdreher nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da3 die Einker-
bung (12) praktisch senkrecht zu den Windungen
steht (6).

Schraubenausdreher nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 sich jeweils
zwei Einkerbungen (12) paarweise gegenlberlie-
gen.
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