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(57)  EinHandwerkzeuggerat (2) weist eine Antriebs-
spindel (10), die von einem Motor (6) mit einem Antriebs-
moment (M,) beaufschlagbar ist, eine Werkzeugspindel
(14), die zum Antrieb eines Werkzeugbits (18) in einer
Drehrichtung (D) mit der Antriebsspindel (10) koppelbar
und drehfest mit einer Werkzeugaufnahme (16) verbun-
den ist, an der das Werkzeugbit (18) anbringbar ist, und

Werkzeugmaschine mit intermittierendem Drehimpuls

einen Drehimpulserzeuger (12) auf, der bei Erreichen
eines Schwellenwertes hinsichtlich eines an der Werk-
zeugspindel (14) auftretenden Widerstandsmomentes
(Mg) diese mit einem Drehimpuls beaufschlagt. Es ist
vorgesehen, dass an der Werkzeugspindel (14) ein
Bremskrafterzeuger (20) angeordnet ist, Uber den die
Werkzeugspindel (14) mit einer entgegen der Drehrich-
tung (D) wirkenden Bremskraft beaufschlagbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Handwerkzeuggerat
mit einer Antriebsspindel, die von einem Motor mit einem
Antriebsmoment beaufschlagbar ist. Zudem weist das
Handwerkzeuggerat eine Werkzeugspindel auf, die zum
Antrieb eines Werkzeugbits in einer Drehrichtung dient.
Hierzu ist die Werkzeugspindel einerseits mit der An-
triebsspindel koppelbar und andererseits drehfest mit ei-
ner Werkzeugaufnahme verbunden, an der das Werk-
zeugbit anbringbar ist. Ferner weist das Handwerkzeug-
gerat einen Drehimpulserzeuger auf, der bei Erreichen
eines Schwellenwertes hinsichtlich eines an der Werk-
zeugspindel auftretenden Widerstandsmomentes, das
dem Antriebsmoment entgegen gerichtet ist, diese mit
einem wiederkehrenden Drehimpuls beaufschlagt.
[0002] Derartige Handwerkzeuggerate ermoglichen
im Betrieb einen Wechsel von einer kontinuierlichen zu
einer intermittierenden Drehbewegung, sobald die an der
Werkzeugspindel und der Werkzeugaufnahme auftre-
tenden Bremskrafte ein Widerstandsmoment erzeugen,
das den Schwellenwert erreicht. Bei der intermittieren-
den Drehbewegung wird hierbei die Werkzeugspindel
mit sehr hohen wiederkehrenden Drehimpulsen beauf-
schlagt, durch die das Widerstandsmoment leichter
Uberwunden und der Arbeitsfortschritt deutlich erhoéht
werden kann.

[0003] AusderDE 4328 599 ist ein Rotations-Schlag-
werkzeug in Form eines Drehschlagschraubers bekannt.
Dieses weist ein Hammerelement auf, das Gber Kugeln
mit der Antriebsspindel in Eingriff steht, die sowohl am
Hammerelement als auch an der Antriebsspindel in
schragen Nuten gefiihrt sind. Ferner weist das Hammer-
element Vorspriinge auf, die in Drehrichtung an Vor-
springe der Werkzeugspindel anlegbar sind, um ein
Drehmoment von der Antriebsspindel auf die Werkzeug-
spindel zu Ubertragen. Sobald beim Einschrauben das
Widerstandsmoment, das von der herzustellenden
Schraubverbindung Uber die Schraube an die Werkzeug-
spindel abgegeben wird, einen gewissen Schwellenwert
erreicht, wird das Hammerelement Uber die schragen
Nuten gegeniliber der Antriebsspindel von der Werk-
zeugspindel weg verschoben bis die Vorspriinge des
Hammerelementes ausser Eingriff mit den Vorspriingen
der Werkzeugspindel kommen und aneinander vorbei
bewegt werden. Dabei erhdht sich einerseits durch den
an den Vorspringen fehlenden Widerstand die Drehge-
schwindigkeit des Hammerelementes. Zudem wird das
Hammerelement durch eine an ihm wirkende Spannfe-
der in Richtung der Werkzeugspindel beschleunigt, so-
bald die Vorspriinge einander in Drehrichtung passiert
haben. Auf diese Weise erzeugt das Hammerelement
einerseits an der Werkzeugspindel eine axiale Anpres-
skraft. Andererseits bt das Hammerelement dabei in
Drehrichtung Schlage auf die Werkzeugspindel aus.
[0004] Durch diese bekannte Vorgehensweise ist es
maoglich Schrauben auch entgegen hoher Widerstands-
momente in ein Werkstuck einzudrehen, da bei den
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Schlagen gegen die Vorspriinge der Werkzeugspindel
sehr hohe Drehmomente generiert werden.

[0005] DE 43 44 849 zeigt eine Werkzeugmaschine,
die sowohl beim Schrauben als auch beim Kernlochboh-
ren ab einem gewissen Widerstandsmoment von einer
quasi-kontinuierlichen Drehbewegung mit relativ gerin-
gem Antriebsmoment auf eine diskontinuierliche Dreh-
bewegung mit relativ hohen wiederkehrenden Drehim-
pulsen umschaltet. Hierzu weist die Werkzeugmaschine
einen oszillierenden Antrieb auf, der tiber einen Freilauf
mit der Werkzeugaufnahme gekoppelt ist.

[0006] Nachteilig an den bekannten Handwerkzeug-
geraten ist, dass diese zumindest nicht in komfortabler
Weise fiir Bohrungen im Metall verwendet werden kén-
nen. Die im Bohrbereich auftretenden Widerstandsmo-
mente sind dabei namlich im normalen Betrieb nicht aus-
reichend, um den jeweiligen Drehimpulserzeuger wie-
derkehrend auszuldsen. Lediglich durch sehr starkes An-
pressen des Rotations-Schlagwerkzeuges gegen das zu
bearbeitende Metall kann der Schwellenwert des Wider-
standsmomentes Uberschritten werden. Hierdurch kann
bei den Metallbohranwendungen nur durch starkes An-
pressen des Handwerkzeuggerates durch den Bediener
ein deutlich gesteigerter Bohrvortrieb erzielt werden.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, bei einem Handwerkzeuggerat mit Drehim-
pulserzeuger die genannten Nachteile zu vermeiden und
eine komfortable Herstellung einer Metallbohrung zu er-
moglichen.

[0008] Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass an der Werkzeugspindel ein Bremskrafter-
zeuger angeordnet ist, Uber den die Werkzeugspindel
mit einer entgegen der Drehrichtung wirkenden Brems-
kraft beaufschlagbar ist. Hierdurch ist es mdglich das Wi-
derstandsmoment an der Werkzeugspindel ohne oder
bei nur geringem ausseren Widerstandsmoment auf den
Schwellenwert anzuheben. Somit kann der Drehim-
pulserzeuger auch ohne oder bei nur geringem Reibwi-
derstand zwischen dem Werkzeugbit und einem zu be-
arbeitenden Werkstiick aktiviert werden. Auf diese Wei-
se kann auf bequeme Weise, d.h. vor allem ohne ver-
starktes Anpressen, insbesondere beim Bohren in Metall
ein besserer Bohrvortrieb erzeugt werden.

[0009] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist dabei die Werkzeugspindel tUber den Drehim-
pulserzeuger zusatzlich mit einem axialen Kraftimpuls
beaufschlagbar. Auf diese Weise kann durch den Brems-
krafterzeuger selbsttatig eine wiederkehrende impulsar-
tige Schlag- oder Anpresskraft in axialer Richtung der
Werkzeugspindel erzeugt werden, die zusammen mit
dem Drehimpuls auftritt. Hierdurch wird der auf das vor-
zugsweise als Metallbohrer ausgebildete Werkzeugbit
Ubertragene Drehimpuls, der zum Scheiden in das Werk-
stiick dient, mit einer besonders hohen axialen Anpres-
skraft Uberlagert. Hieraus resultiert ein besonders gutes
Einschneiden des Bohrers in das Werkstlick, ohne dass
das Gerat vom Bediener gegen das Werkstiick gepresst
werden muss. Dabei entstehen Uberwiegend kurze Me-
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tallspane, die mit jedem Drehimpuls von dem zu bear-
beitenden Werkstlick abgetrennt werden, relativ schnell
aus dem Arbeitsbereich transportiert werden und somit
nur geringe Bremskrafte am Werkzeugbit verursachen.
Hierdurch ist ein besonders guter Bohrvortrieb in Metall
moglich.

[0010] Zudemistesvonbesonderem Vorteil, wennder
Bremskrafterzeuger wahlweise zu- und abschaltbar ist.
Hierdurch kann das Handwerkzeuggerat nach Bedarf
entweder zum Tangentialschlagschrauben oder zum
Metallschlagbohren verwendet werden. Auf diese Weise
kann das Metallschlagbohren als zuséatzliche, wahlweise
einschaltbare Betriebsfunktion an einem Tangential-
schlagschraubgerat vorgesehen werden.

[0011] Bevorzugterweise weist der Bremskrafterzeu-
ger einen hulsenférmigen Tragerkorper auf, der von der
Werkzeugspindel durchragt ist. Hierdurch kann die
Bremskraft umfanglich auf die Werkzeugspindel aufge-
bracht werden, wodurch eine relativ grosse und gleich-
massige Bremskraft erzeugt werden kann.

[0012] Vorteilhafterweise ist zwischen dem Tragerkor-
per und der Werkzeugspindel in Drehrichtung ein vorge-
spannter Formreibschluss herstellbar. Mit vorgespann-
tem Formreibschluss ist hierbei ein durch Vorspannung
eines Elementes gegen eine Oberflache erzielter Reib-
schluss gemeint, der durch einen quasi-Formschluss
zwischen Element und Oberflache verstarkt wird. Dieser
quasi-Formschluss wirkt dabei wegen der Formgebung
des Elementes und der Oberflache jedoch nur bis zu ei-
ner bestimmten Haltekraft. Auf diese Weise ist es még-
lich die Werkzeugspindel sicher mit einer relativ hohen
Bremskraft zu beaufschlagen und dabei gleichzeitig den
Verschleiss am Bremskrafterzeuger zu reduzieren.
[0013] Dabeiistes glinstig, wenn der Formreibschluss
durch eine zwischen dem Tragerkdrper und der Werk-
zeugspindel angeordnete Rasteinrichtung herstellbar ist.
Diese lagert einen Rastkorper radial verschiebbar an ei-
nem der Elemente aus Werkzeugspindel und Tragerkor-
per. Der Rastkorper ist dabei gegen das jeweils andere
Element vorgespannt, wobei an diesem mindestens eine
entsprechende Rastausnehmung zur Aufnahme des
Rastkoérpers eingelassen ist. Auf diese Weise kann eine
dauerhaft gleich bleibende Bremskraft bei geringen Her-
stellungskosten des Bremskrafterzeugers bereitgestellt
werden.

[0014] Vorteilhafterweise ist die Rastausnehmung
durch eine sich quer zur Drehrichtung erstrekkende Nut
gebildet, wodurch die Rasteinrichtung besonders einfach
und kostengunstig hergestellt werden kann.

[0015] Alternativ hierzu ist die Rastausnehmung vor-
teilhafterweise durch eine Rampenausnehmung gebil-
det, die einen spiralférmigen Querschnitt aufweist, wobei
die Tiefe der Rampenausnehmung in Drehrichtung bis
zu einem Absatz, der als Anschlag fiir den Rastkorper
fungiert, stetig zunimmt. Hierdurch wird der Rastk&rper
beim Umspringen von einer ersten in eine zweite Rast-
position zunachst nahezu vollsténdig in die Querbohrung
gedriickt und bis zur nachsten Anschlagposition wieder
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allmahlich aus der Querbohrung heraus bewegt. Durch
diese Bewegung des Rastkorpers kdnnen unnétige Ge-
rduschbildungen vermieden werden.

[0016] Ineinerweiteren bevorzugten Ausflihrungswei-
se ist die Rastausnehmung durch eine im Querschnitt
kreisbogenférmige Vertiefung um die Achse A gebildet,
diein Drehrichtung tiber ihre Lange eine gleich bleibende
Tiefe aufweist. Hierdurch befindet sich der Rastkorper
Uber den gesamten Winkelbereich zwischen der oder
den Rippen hinweg in einer gleichbleibend maximal aus-
geruickten Position gegeniiber der Querbohrung. Da-
durch ist die Anpresskraft der Radialfeder in diesem
Ubergangsbereich minimal, wodurch die Reibungsver-
luste beim Umspringen von einer Rastposition zur nach-
sten deutlich reduziert werden kdnnen.

[0017] Dabei ist vorteilhafterweise der Tragerkdrper
zwischen einer Bremsstellung, in der der Rastkorper auf
axialer Héhe der Rastausnehmungen angeordnet ist,
und einer Freilaufstellung verschiebbar, in der der Rast-
korper auf der Héhe einer in Drehrichtung umlaufenden
Ringnut angeordnet ist. Hierdurch ist die Rasteinrichtung
in einfacher Weise zu- und abschaltbar. Dadurch kann
der Bremskrafterzeuger ein und ausgeschaltet werden,
je nachdem, ob das Handwerkzeuggerat als Tangential-
schlagschrauber oder als Schlagbohrer verwendet wer-
den soll.

[0018] Alternativoderzusatzlichistzwischen dem Tra-
gerkdrper und der Werkzeugspindel vorteilhafterweise
ein Reibschluss herstellbar. Hierdurch kann der Brems-
krafterzeuger in besonders kostengtinstiger Weise her-
gestellt werden bzw. kann seine Bremskraft ohne grés-
seren Aufwand erhéht werden.

[0019] Dabei ist es ginstig, wenn der Tragerkdrper
durch einen elastischen Reibring geformt ist. Hierdurch
kann der Bremskrafterzeuger auf besonders kostengiin-
stige Weise hergestellt werden.

[0020] Vorteilhafterweise liegt der Schwellenwert im
Bereich von 1 bis 5 Nm. Dieser Momentbereich hat sich
als besonders geeignet herausgestellt, da er einerseits
eine gute Performance des Drehimpulserzeugers ge-
wahrleistet und mit den oben genannten Bremskrafter-
zeugern sicher an der Werkzeugspindel eingestellt wer-
den kann. Andererseits kann dieser Wert von dem An-
triebsmoment der meisten Tangentialschlagschraubern
sicher Ubertroffen werden, so dass Tangentialschlag-
schrauber mit zusatzlicher Schlagbohrfunktion basie-
rend auf einer Produktionsserie von herkdmmlichen Tan-
gentialschlagbohrern hergestellt werden kénnen.
[0021] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht ei-
nes erfindungsgemassen Handwerk-
zeuggerates,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen Dre-

himpulserzeuger und einen Bremskraf-
terzeuger des Handwerkzeuggerates
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nach Fig. 1 in einer Freilaufstellung,
Fig. 3 einen Langsschnitt durch den Drehim-
pulserzeuger und den Bremskrafter-
zeuger nach Fig. 2 in einer Bremsstel-
lung,
Fig. 4 eine Diagramm-Darstellung des Mo-
menten-und-Axialkraftverlaufes  bei
Generierung eines  Drehimpulses
durch den Drehimpulserzeuger,
Fig. 5a bis 5¢c  jeweils einen Querschnitt durch den
Bremskrafterzeuger in drei Ausfiih-
rungsformen und
Fig. 6 eine Explosionsdarstellung des Dre-
himpulserzeugers und einem reib-
schlussig wirkenden Bremskrafterzeu-
ger.

[0022] Fig. 1 zeigt ein Handwerkzeuggerat 2 in Form
eines Tangentialschlagschraubers, der ein Gehduse 4
aufweist, in dem ein Universalmotor 6 untergebracht ist.
Der Universalmotor 6 treibt tiber ein Motorritzel 8 eine
Antriebsspindel 10 in Drehrichtung D um eine Achse A
an.

[0023] Die Antriebsspindel 10istGiber eineninsgesamt
mit 12 bezeichneten Drehimpulserzeuger mit einer
Werkzeugspindel 14 rotatorisch koppelbar. Die Werk-
zeugspindel 14 ist wiederum drehfest mit einer Werk-
zeugaufnahme 16 verbunden, an der ein Werkzeugbit
18 beispielsweise in Form eines Schrauberbits oder ei-
nes Bohrers, insbesondere eines Metallbohrers, an-
bringbar ist.

[0024] Ferner ist an der Werkzeugspindel 14 ein ins-
gesamt mit 20 bezeichneter Bremskrafterzeuger vorge-
sehen, Uber den die Werkzeugspindel 14 entgegen der
Drehrichtung D mit einer Bremskraft beaufschlagbar ist.
Der Bremskrafterzeuger 20 weist einen hilsenférmigen
Tragerkorper 22 auf, der von der Werkzeugspindel 14
durchragt wird.

[0025] Wie insbesondere aus Fig. 2 zu enthehmen ist,
ist der Tragerkorper 22 in axialer Richtung verschiebbar
aber drehfest in dem Gehause 4 gelagert. Dabei sind an
einer Innenseite 24 des Tragerkorpers 22 eine quer zur
Achse A um die Werkzeugspindel 14 herum umlaufende
Ringnut 26 und zwei parallel zur Achse A ausgerichtete
Rastausnehmungen 28 eingelassen, die in die Ringnut
26 minden.

[0026] In der in Fig. 2 dargestellten Stellung des
Bremskrafterzeugers 20 ragt ein in einer Querbohrung
30 der Werkzeugspindel 14 radial verschiebbarer, kugel-
férmiger Rastkdrper 32 in die Ringnut 26. Der Rastkérper
20 ist hierbei durch eine Radialfeder 34 gegen die Innen-
seite 24 des Tragerkdrpers 22 vorgespannt und bildet
zusammen mit den Rastausnehmungen 28 und der Ring-
nut 26 eine insgesamt mit 35 bezeichnete zu- und ab-
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schaltbare Rasteinrichtung.

[0027] Wie ferner aus Fig. 2 zu entnehmen ist, weist
der Drehimpulserzeuger 12 ein Schlagerelement 36 auf,
an dem zwei Schlagervorspriinge 38 ausgeformt sind,
die in Richtung der Achse A abragen. Die Schlagervor-
spruinge 38 sind in Drehrichtung D an Spindelvorspriinge
40 angelegt, die in radialer Richtung von der Werkzeug-
spindel 14 abragen, wie gestrichelt angedeutet.

[0028] Das Schlagerelement 36 ist mittels einer Axial-
feder 42, die sich an einem mit der Antriebsspindel 10
fest verbundenen Lagerring 44 abstutzt, in Richtung der
Werkzeugspindel 14 vorgespannt. Die Axialfeder weist
hierzu eine Federsteifigkeit von 103 bis 105 N/m auf. Da-
bei steht das Schlagerelement 36 Uber kugelférmige
Drehmitnehmer 46 in Eingriff mit der Antriebsspindel 10.
Die Drehmitnehmer 46 sind hierzu einerseits in einer
zickzackférmig angeordneten, umlaufenden Steuernut
48 gefiihrt, die in die Antriebsspindel 10 eingelassen ist.
Alternativ hierzu kann fir jeden Drehmitnehmer 46 auch
eine eigene, nur teilweise umlaufende Steuernut 48 vor-
gesehen werden. Gleichzeitig ragen die Drehmitnehmer
46 teilweise in Steuerausnehmungen 50, die an einer
Axialbohrung 52 des Schlagerelementes 36 eingelassen
sind.

[0029] Bei Einschalten des Universalmotors 6 wird in
dieser Stellung ein Antriebsmoment M, von der Antriebs-
spindel 10 auf die Drehmitnehmer 46 abgegeben, die
von der Axialfeder 42 sowohl gegeniiber der Steuernut
48 als auch gegeniiber der jeweiligen Steuerausneh-
mung 50 zunachst in eine feste Position gepresst wer-
den. Indieser Position verbleiben die Drehmitnehmer bei
Rotation der Antriebsspindel 10 zunachst und Ubertra-
gen auf diese Weise das Antriebsmoment M, auf das
Schlagerelement 36. Von diesem wird das Antriebsmo-
ment M, Uber die Schlagervorspriinge 38 und die Spin-
delvorspriinge 40 auf die Werkzeugspindel 14 und von
diesem auf die Werkzeugaufnahme 16 Gbertragen.
[0030] Hierbei lauft der Rastkdrper 32 frei in der Ring-
nut 26, so dass von dem Bremskrafterzeuger 20 keine
wesentliche Bremskraft auf die Werkzeugspindel 14 ein-
wirkt. Der Bremskrafterzeuger 20 befindet sich in Fig. 2
somitin einer Freilaufstellung, die insbesondere zum Ein-
drehen von nicht dargestellten Schrauben und Bolzen in
ein Werkstuck geeignet sind.

[0031] Bei einem solchen Eindrehvorgang wird tber
das mit der Schraube bzw. dem Bolzen in Eingriff ste-
hende Werkzeugbit 18 und die Werkzeugaufnahme 16
ein Widerstandsmoment Mg an der Werkzeugspindel 14
erzeugt, das dem Antriebsmoment M, entgegensteht.
Sobald dieses Widerstandsmoment Mg einen Schwel-
lenwert erreicht, der in einem Bereich von 1 bis 5 Nm
liegt, kdnnen die Drehmitnehmer 46 nicht mehr in ihrer
festen Position gehalten werden, sondern bewegen sich
zusammen mit dem Schlagerelement 36 entlang der
Steuernut 48 von der Werkzeugspindel 14 weg. Hierbei
liegt der Hubweg des Schlagerelementes 36 zwischen 5
und 20mm. Auf diese Weise geraten die Schlagervor-
spriinge 38 ausser Eingriff mit den Spindelvorspriingen
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40, so dass diese in Drehrichtung D aneinander vorbei
bewegt werden. Gleichzeitig wird die Einwirkung des Wi-
derstandsmomentes Mg auf das Schlégerelement 36 un-
terbrochen.

[0032] Sobald die Schlagervorspriinge 38 den jewei-
ligen Spindelvorsprung 40 passiert haben, an dem sie
bislang in Anlage standen, wird das Ubrige Schlagerele-
ment 36 durch die Axialfeder42in axialer Richtung gegen
die Spindelvorspriinge 40 gepresst. Gleichzeitig wird das
Schlagerelement 36 entlang der Steuernut 48 in Dreh-
richtung D beschleunigt, so dass die Schlagervorspriin-
ge 38 nun gegen den jeweils anderen Spindelvorsprung
40 geschlagen werden.

[0033] Auf diese Weise wird durch den Drehimpulser-
zeuger 12 ein wiederkehrender Drehimpuls auf die Werk-
zeugspindel 14 Uibertragen, durch den die einzudrehen-
de Schraube bzw. der Bolzen mit einemintermittierenden
Drehmoment von 5 bis 300 Nm beaufschlagt wird. Somit
kdnnen mit diesem Handwerkzeuggerat Schrauben und
Bolzen auch entgegen hohen Widerstandsmomenten
Mg ein- oder ausgedreht werden.

[0034] Fig. 3 zeigt das Handwerkzeuggerat 2 in einer
Schlagbohrstellung, die insbesondere zum Bohren von
Metall, wie beispielsweise Stahl, geeignet ist. In dieser
Stellungist der Tragerkdrper 22 in axialer Richtung derart
gegeniiber dem Gehause 4 verschoben, dass der Rast-
korper 32 nun auf Héhe der beiden Rastausnehmungen
28 gegen die Innenseite 24 vorgespannt ist.

[0035] Bei Einschalten des Universalmotors 6 wird in
dieser Stellung wiederum das Antriebsmoment von der
Antriebsspindel 10 Uber den Drehimpulserzeuger 12 auf
die Werkzeugspindel 14 Gbertragen. Hierbei kommt der
Rastkorper 32, wie dargestellt, in Eingriff mit einer der
Rastausnehmungen 28. Der Bremskrafterzeuger 20 be-
findet sich in Fig. 3 somit in einer Bremsstellung, die ins-
besondere zum Bohren in Metall geeignet ist.

[0036] In dieser Bremsstellung erzeugt der form-
schlussige Eingriff zwischen dem Rastkorper 32 und der
betreffenden Rastausnehmung 28 eine der Drehrichtung
D entgegen stehende Bremskraft, aus der ein Wider-
standsmoment Mg in der Grésse von 1 bis 5 Nm an der
Werkzeugspindel 14 resultiert. Das Widerstandselement
Mg reicht dabei aus, um den Drehimpulserzeuger 12 un-
abhangig von den auf das Werkzeugbit 18 einwirkenden
ausseren Kraften in den oben beschriebenen schlagen-
den Zustand zu versetzen.

[0037] Das Schlagerelement 36 verursacht hierbei
durch die Bewegung in axialer Richtung ein Anpressen
des Werkzeugbits 18, das hierzu in Form eines Metall-
bohrers verwendet wird, gegen das jeweilige zu bearbei-
tende Werkstick. Wahrend diesem Anpressvorgang
schlagt das Schlagerelement 36 zudem mit den Schia-
gervorspriingen 38 in Drehrichtung D gegen die Spindel-
vorspriinge 40. Wie aus dem Schaubild nach Fig. 4 her-
vorgeht wird dabei in Drehrichtung D ein intermittieren-
des Drehmoment M von 300 Nm bei einem gleichzeitigen
kurzen Anpressdruck F von etwa 1 kN erreicht. Hierdurch
kann das Werkzeugbit 18 besonders gut in das Werk-
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stiick einschneiden, ohne dass eine das Handwerkzeug-
gerdat 2 bedienende Person einen erhdhten An-
pressdruck ausliiben muss.

[0038] Die Fig. 5a bis 5c zeigen einen Querschnitt
durch den Bremskrafterzeuger 20 fir drei verschiedene
Ausfuhrungsformen der Rastausnehmungen 28a bis c.
Der formschlussige Eingriff des Rastkérpers 32 in die
betreffende Rastausnehmung 28 wird erst von den durch
den Drehimpulserzeuger 12 erzeugten Drehimpulsen
Uberwunden. Hierbei wird der Eingriffskérper 32 entge-
gen der Radialfeder 34 in die Querbohrung 30 gedriickt
und der Formschluss dadurch aufgehoben. Der Rastkor-
per 32 springt somit im Betrieb mit jedem Drehimpuls in
Drehrichtung von der einen Rastausnehmung 28 zur an-
deren.

[0039] In der Ausfiihrungsform nach Fig. 5a sind die
Rastausnehmungen 28a durch zwei gegentiber liegen-
de, indie Innenseite 24 eingelassene Nuten 28a gebildet,
die parallel zur Achse A ausgerichtet sind. An diesen
Nuten kann der Rastkorper 32 in Drehrichtung D im Be-
trieb einen formschllssigen Eingriff mit dem drehfesten
Tragerkorper 22 herstellen. Beim Umspringen des Rast-
kérpers 32 von einer Nut 28a zur anderen wird dieser
zwischen zwei Rastpositionen nahezu vollstandig in die
Querbohrung 30 hineinverschoben.

[0040] In der Ausflihrungsform nach Fig. 5b sind die
Rastausnehmungen 28 durch zwei in die Innenseite 24
eingelassene und im Querschnitt spiralférmige Ram-
penausnehmungen 28b gebildet, die lediglich in Dreh-
richtung D einen Absatz 58 als Anschlag fur den Rast-
korper 32 bilden. Beim Umspringen zwischen den Rast-
positionen wird der Rastkérper somit entlang den Ram-
penausnehmungen 28b allmahlich von der in die Quer-
bohrung 30 eingertickten Position in die ausgertickte Ein-
griffsposition am nachsten Absatz 58 bewegt.

[0041] In der Ausfiihrungsform nach Fig. 5c sind die
Rastausnehmungen 28 durch zwei in die Innenseite 24
eingelassene und im Querschnitt bogenférmige Vertie-
fungen 28c gebildet. Diese bilden in Drehrichtung zwi-
schen sich zwei Anschlagsrippen 60 aus, die Anschlag
furden Rastkorper 32 fungieren. Bei dieser Ausfihrungs-
form wird sichergestellt, dass der Rastkdrper 32 beim
Ubergang vom Anschlag an der einen Anschlagrippe 60
zum Anschlag an der anderen Anschlagrippe 60 mitmog-
lichst geringer Kraft gegen den Tragerkdrper 22 gedriickt
wird.

[0042] Bei allen drei Ausflihrungsformen wird die
Drehfestigkeit des Tragerkorper 22 gegeniiber dem Ge-
hause 4 durch eine Rippe 54 erzielt, die in eine entspre-
chende Aufnahme 56 am Geh&ause 4 greift.

[0043] Fig.6zeigtden Drehimpulserzeuger 12 zusam-
men mit einer weiteren Ausfiihrungsform des Bremskraf-
terzeugers 20 in explodierter Darstellung. Bei diesem
Bremskrafterzeuger 20 ist der Tragerkorper 20 durch ei-
nen elastischen Reibring, beispielsweise aus Gummi
oder Kunststoff, gebildet. Dieser Reibring ist entspre-
chend den oben genannten Tragerkdrpern 20 drehfest
im Gehause 4 gelagert und erzeugt durch Reibung an
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der Oberflache der Werkzeugspindel 14 das nétige Wi-
derstandsmoment Mg, um den Drehimpulserzeuger 12
auszuldsen.

[0044] Neben den oben beschriebenen Bremskrafter-
zeugern 20 sind auch weitere Ausflihrungsformen vor-
stellbar. Beispielsweise kdnnte zwischen der Werkzeug-
spindel 14 und dem Gehause 4 ein Formschluss Uber
ein gesteuertes Sperrglied oder ein Reibschluss Gber ein
gesteuertes Klemmglied hergestellt werden. Die Steue-
rung des Sperrgliedes bzw. des Klemmgliedes kénnte
dabei beispielsweise elektromagnetisch, piezoelek-
trisch, elektrostriktiv oder magnetostriktiv erfolgen.

Patentanspriiche

1. Handwerkzeuggerat (2) mit
einer Antriebsspindel (10), die von einem Motor (6)
mit einem Antriebsmoment (M,) beaufschlagbar ist,
einer Werkzeugspindel (14), die zum Antrieb eines
Werkzeugbits (18) in einer Drehrichtung (D) mit der
Antriebsspindel (10) koppelbar und drehfest mit ei-
ner Werkzeugaufnahme (16) verbunden ist, an der
das Werkzeugpbit (18) anbringbar ist, und
einem Drehimpulserzeuger (12), der bei Erreichen
eines Schwellenwertes hinsichtlich eines an der
Werkzeugspindel (14) auftretenden Widerstands-
momentes (Mg) diese mit einem Drehimpuls beauf-
schlagt,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Werkzeug-
spindel (14) ein Bremskrafterzeuger (20) angeord-
net ist, Uber den die Werkzeugspindel (14) mit einer
entgegen der Drehrichtung (D) wirkenden Brems-
kraft beaufschlagbar ist.

2. Handwerkzeuggerat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugspindel (14) Gber
den Drehimpulserzeuger (12) mit einem axialen
Kraftimpuls beaufschlagbar ist.

3. Handwerkzeuggerat nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bremskrafter-
zeuger (20) wahlweise zu- und abschaltbar ist.

4. Handwerkzeuggerat nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Brems-
krafterzeuger (20) einen drehfest gelagerten Trager-
korper (22) aufweist, der von der Werkzeugspindel
(14) durchragt ist.

5. Handwerkzeuggerat nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Tragerkérper
(22) und der Werkzeugspindel (14) ein vorgespann-
ter Formreibschluss herstellbar ist.

6. Handwerkzeuggerat nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formreibschluss durch ei-
ne zwischen dem Tragerkorper (22) und der Werk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

zeugspindel (14) angeordnete Rasteinrichtung (35)
herstellbar ist, die einen Rastkorper (32) radial ver-
schiebbar an einem Element aus Werkzeugspindel
(14) und Tragerkdrper (22) lagert, der gegen das je-
weils andere Element vorgespannt ist, an dem min-
destens eine entsprechende Rastausnehmung (28)
zur Aufnahme des Rastkorpers (32) eingelassen ist.

Handwerkzeuggerat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rastausnehmung (28)
durch eine sich quer zur Drehrichtung (D) erstrek-
kende Nut (28a) gebildet ist.

Handwerkzeuggerat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rastausnehmung (28)
durch eine Rampenausnehmung (28b) gebildet ist,
die einen spiralférmigen Querschnitt aufweist, wobei
die Tiefe der Rampenausnehmung (28b) in Dreh-
richtung (D) bis zu einem Absatz (58) stetig zunimmt.

Handwerkzeuggerat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rastausnehmung (28)
durch eine im Querschnitt kreisbogenférmige Ver-
tiefung (28c) um die Achse A gebildet ist, die Uber
ihre Lange eine gleich bleibende Tiefe aufweist.

Handwerkzeuggerat nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager-
korper (22) zwischen einer Bremsstellung, in der der
Rastkorper (32) auf axialer Héhe der Rastausneh-
mungen (28) angeordnet ist, und einer Freilaufstel-
lung verschiebbar ist , in der der Rastkdrper (32) auf
der Hohe einer in Drehrichtung (D) umlaufenden
Ringnut (26) angeordnet ist.

Handwerkzeuggerat nach einem der Anspriiche 4
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Tragerkorper (22) und der Werkzeugspindel
(14) ein Reibschluss herstellbar ist.

Handwerkzeuggerat nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tragerkorper (22) durch
einen elastischen Reibring geformt ist.

Handwerkzeuggerat nach einem der Anspriche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schwellenmoment im Bereich von 1 bis 5 Nm liegt.
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