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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SCHRAUBWERKZEUGES FUR GEWINDEBOLZEN

UND/ODER MUTTERN

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schraubwerkzeuges fir Gewindebolzen
und/oder Muttern mit einer inneren Offnung (8), die ein
polygonales Profil (3) mit zwolf Spitzen (2) aufweist. Um
das Verfahren in einfacher Weise ausfiihren zu kénnen
und um schonende Schraubarbeiten fir Gewindebolzen
und/oder Muttern zu ermdglichen, schlagt die Erfindung
vor, dass eine erste Ausnehmung (1) in einem Blockma-
terial mit sechs Spitzen (2) und einem zentrischen
Schwerpunkt (4) ausgebildet wird, dass eine zweite Aus-
nehmung (7) mit einer zur ersten Ausnehmung identi-

schen und identischem Schwerpunkt (4) ausgebildet

wird, wobei die zweite Ausnehmung um 30 Grad verdreht
zur ersten Ausnehmung in dem Blockmaterial derart aus-
gebildet wird, dass zwélf Spitzen (2) in der inneren Off-
nung (8) ausgebildet werden, die in gleichmaRigen Ab-
standen zueinander {iber den Umfang der inneren Off-
nung verteilt sind, wobei die Spitzen zur inneren Offnung
konvex und die Bereiche zwischen benachbarten Spit-
zen (2) zur inneren Offnung (8) konkav ausgebildet wer-
den und bei dem anschlieRend Ubergangsbereiche (6)
zwischen jeder Spitze und den sich an den Spitzen an-
schlieRenden konkav zurinneren Offnung ausgebildeten
Bereichen verrundet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schraubwerkzeuges fir Gewindebolzen
und/oder Muttern mit einer inneren (")ffnung, die ein po-
lygonales Profil mit zwolf Spitzen aufweist. Die Erfindung
betrifft ferner eine Schraubwerkzeug fir Gewindebolzen
und/oder Muttern mit einer inneren (")ffnung, die ein po-
lygonales Profil mit zwdIf Spitzen aufweist, wobei die Off-
nung in einem Blockmaterial angeordnet ist.

[0002] Aus der EP 0 156 681 B1 ist ein Schraubwerk-
zeug fiir Gewindebolzen mit einer inneren Offnung mit
einem polygonalen Profil mit sechs oder zwdlf Spitzen
bekannt, wobei dieses Profil Auskehlungen am Ort der
Spitzen aufweist, um die Kanten des Kérpers des zu ver-
schraubenden Bolzens freizulegen, wobeidiese Auskeh-
lungen von Andruckflachen flankiert sind, die dazu be-
stimmt sind, mit Flachseiten des Korpers in Kontakt zu
treten um das Anzugs- bzw. Lésungsdrehmoment zu
Ubertragen. Bei diesem Schraubwerkzeug sind die An-
druckflachen zum inneren der Offnung hin konvex ge-
formt und die Lage jeder Berlhrungskante einer jeden
Andruckflache durch einen Abstand zur Mittelebene die-
ser Flachseite definiert.

[0003] Aus der US 4,930,378 A ist ein Schraubwerk-
zeug zum Festziehen eines hexagonalen Befestigungs-
mittels wie insbesondere einer Schraubenmutter oder ei-
nem Bolzenkopfbekannt. Das Schraubwerkzeugist hier-
bei entweder in der "6-Punkt" oder der "12-Punkt" Form
ausgefiihrt. In letzterer Form stellt das Schraubwerkzeug
eine Schraubdéffnung bereit, die zwolf Paar winklig zu-
einander ausgerichtete flache Oberflachen aufweist, die
mittels gekrimmter Eingriffsflachen miteinander verbun-
den sind.

[0004] Ein weiteres derartiges Werkzeug ist aus der
US 3 125 910 bekannt.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren flr
die Herstellung derartiger Schraubwerkzeuge bzw. eine
Schraubwerkzeug anzubieten, welches in einfacher Wei-
se ausflhrbar bzw. herstellbar ist, wobei die hergestell-
ten Schraubwerkzeuge mit einer hohen Genauigkeit aus-
gebildet sind, sodass mit einem solchen Schraubwerk-
zeug fur Gewindebolzen und/oder Muttern schonende
Schraubarbeiten mdéglich sind, ohne dass Gewindebol-
zenund/oder Mutternim Bereich der Kontaktlinien zweier
benachbarter Flachen lGbermaRig belastet werden.
[0006] Zur Ldsung dieser Aufgabenstellung ist bei ei-
nem erfindungsgemalen Verfahren vorgesehen, dass
eine erste Ausnehmung in einem Blockmaterial mit sechs
Spitzen und einem zentrischen Schwerpunkt ausgebildet
wird, dass eine zweite Ausnehmung mit Blockmaterial
ausgebildet wird, welche zweite Ausnehmung mit einer
zur ersten Ausnehmung identischen Form und identi-
schem Schwerpunkt ausgebildet wird, wobei die zweite
Ausnehmung um 30 Grad verdreht zur ersten Ausneh-
mung in dem Blockmaterial derart ausgebildet wird, dass
zwolf Spitzenin derinneren Offnung ausgebildet werden,
die in gleichmaRigen Abstanden zueinander Uber den
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Umfang derinneren Offnung verteilt sind, wobei die Spit-
zen zur inneren Offnung konvex und die Bereiche zwi-
schen benachbarten Spitzen zurinneren Offnung konkav
ausgebildet werden und bei dem anschlieRend Uber-
gangsbereiche zwischen jeder Spitze und den sich an
den Spitzen anschlieRenden konkav zurinneren Offnung
ausgebildeten Bereichen verrundet werden.

[0007] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
somit aus einem Vollmaterial ein Schraubwerkzeug fur
Gewindebolzen und/oder Muttern hergestellt, welches
eine innere Offnung mit einem polygonalen Profil auf-
weist. Hierbei wird in einem ersten Schritt ein Bearbei-
tungswerkzeug derart eingesetzt, dass in dem Aus-
gangsmaterial eine erste Ausnehmung mit sechs Spitzen
und einem zentrischen Schwerpunkt ausgebildet wird.
Im Wesentlichen entspricht diese erste Ausnehmung der
Form der AuRBenmantelfliche einer Mutter oder eines
Kopfes eines Gewindebolzens. Die erste Ausnehmung
weist somit sechs Flachen auf, die insgesamt ein Hexa-
gon bilden, wobei benachbarte Flachen gemeinsame
Bereiche aufweisen, die als Spitzen bezeichnet sind, wo-
bei diese Spitzen relativ zum zentrischen Schwerpunkt
der ersten Ausnehmung kreisbogenabschnittférmig aus-
gebildet sind und insgesamt konvex verlaufen. Die FI&-
chen selbst sind ebenfalls kreisbogenabschnittférmig
ausgebildet und leicht konkav zum zentrischen Schwer-
punkt der ersten Ausnehmung ausgerichtet.

[0008] In einem zweiten Schritt des Verfahrens zur
Herstellung dieses Schraubwerkzeuges wird das Bear-
beitungswerkzeug derart angesetzt, dass dieses Bear-
beitungswerkzeug eine zweite Ausnehmung in dem Aus-
gangsmaterial ausbildet, welche zweite Ausnehmung mit
einer zur ersten Ausnehmung identischen Form und
identischem Schwerpunkt ausgebildet wird. Jedoch ist
das Verarbeitungswerkzeug bei der Ausbildung der
zweiten Ausnehmung um 30 Grad relativ zur ersten Aus-
nehmung verdreht angesetzt, sodass bei der Ausbildung
der zweiten Ausnehmung ebenfalls sechs Spitzen aus-
gebildet werden. Insgesamt erhalt die innere Offnung da-
mit ein polygonales Profil mit zwolf Spitzen, wobei die
beiden Ausnehmungen identisch ausgebildet sind, so-
dass auch die zweite Ausnehmung Uber konvexe und
konkave Bereiche verfiigt.

[0009] Ineinem nachsten Schritt werden dann die zwi-
schen den Spitzen verlaufenden Abschnitte verrundet.
Hierdurch ergibt sich im Innenbereich der Offnung eine
gleichmaRige, fur die Gewindebolzen und Muttern ma-
terialschonende Ausgestaltung. Nach einem weiteren
Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die erste
und die zweite Ausnehmung mit einem Abschnitt S1 zwi-
schen gegeniberliegend angeordneten Bereichen zwi-
schen zwei benachbarten Spitzen und einem zweiten Ab-
stand S2 zwischen gegenilberliegend angeordneten
Ubergangsbereichen ausgebildet werden, wobei der Ab-
stand S1 als halftige Summe einer minimalen und einer
maximalen Schlisselweite nach ISO 691 Toleranzklasse
1 entsprechend ausgebildet wird. Hierdurch wird sicher-
gestellt, dass die abschlieRend hergestellte Offnung mit
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dem polygonalen Profil zwischen der minimal erforderli-
chen und der maximal erlaubten Schllsselweite liegt.
[0010] Erganzend ist vorgesehen, dass der Abstand
S2 mit der maximalen Schllsselweite nach ISO 691 To-
leranzklasse 1 ausgebildet wird.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Bereiche zwischen den sechs Spitzen
der ersten Ausnehmung und den sechs Spitzen der zwei-
ten Ausnehmung zur inneren Offnung konkav ausgebil-
det werden. Hierdurch wird sichergesfiellt, dass die An-
lageflachen der inneren Offnung nicht in unmittelbarer
Nahe der Kantenbereiche des Gewindebolzens bzw. der
Muttern anliegen. Eine hohe Belastung dieser Bereiche
wirde zu einer Verrundung des Gewindebolzens bzw.
der Mutter fihren, was mit derartigen Werkzeugen ver-
hindert werden soll, insbesondere wenn derartige Werk-
zeuge als Kraftschrauber-Einsatze verwendet werden.
[0012] Es ist bei einem derartigen Schraubwerkzeug
moglich, einen optimal verteilten Kraffieinfluss mit hdhe-
ren Drehmomenten zu Ubertragen. Selbst bei abgenutz-
ten Schraubkdpfen von Gewindebolzen oder Muttern
wird ein sicheres Lésen ohne Durchrutschen des Werk-
zeuges durch die schonende Drehmomentibertragung
gewabhrleistet. Gleichzeitig wird die Kraft auf die Flanken
des Schraubenkopfes bzw. die Mutter gleichmaRig ver-
teilt, sodass die Kerbwirkung verhindertist und ein Rund-
drehen des Schraubkopfes verhindert.

[0013] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, dass die Verrundung der als Ubergangsbe-
reiche zwischen jeder Spitze und den sich an die Spitzen
anschlieBenden konkav zur inneren Offnung ausgebil-
deten Bereichen mit einem Radius erfolgt, der im We-
sentlichen (ibereinstimmend mit dem Radius der Uber-
gangsbereiche zwischen den Spitzen und den sich daran
anschlieBenden Bereichen einer jeden Ausnehmung
ausgebildet wird. Es ergibt sich somit ein gleichférmiges
Wellenprofil im gesamten Innenflachenbereich der inne-
ren (")ffnung, sodass spitze oder scharfe Kanten, die zu
einer erhohten Druckbelastung der Muttern oder
Schraubbolzen fiihren kénnen vermieden sind.

[0014] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, dass der Radius der verrundeten Bereiche
abweichend, insbesondere kleiner zum Radius der Be-
reiche zwischen zwei Spitzen der ersten bzw. derzweiten
Ausnehmung ausgebildet wird. Des Weiteren ist
schlieBlich vorgesehen, dass die innere Offnung ab-
schlieend auf die erforderliche Schlisselweite skaliert
wird.

[0015] Mit einem erfindungsgemafen Verfahren kén-
nen Schraubwerkzeuge hergestellt werden, die eine bes-
sere Anschmiegung der Werkzeugflachen an die Auf3en-
flachen einer Mutter bzw. eines Bolzens ermdglichen, da
die minimale Schlisselweite fiir die Konstruktion und
Ausbildung der Werkzeugflachen berlicksichtigt ist.
Demnach ist das Konstruktionsmal3, also dementspre-
chend das "NennmafRy" eines die Werkzeugflachen auf-
weisenden Inneraums des Werkzeugs durch den Mittel-
wert der minimalen und maximalen Schlisselweite nach
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ISO 691 ausgebildet. Hieraus ergibt sich ein geringerer
Verdrehwinkel des Werkzeugs relativ zum Bolzen oder
zur Mutter bis zum Kontakt zwischen den Werkzeugfla-
chen und den AuBenflachen der Mutter bzw. des Bol-
zens. Die bessere Anschmiegung ist auch ein Resultat
des geringeren Verdrehwinkels in Kombination mit ei-
nem gréRBeren Radius der konvexen Innenflache des
Werkzeugs. Hieraus resultiert eine geringere Belastung,
insbesondere Kantenbelastung des Werkzeugs und der
Mutter bzw. des Schraubkopfes eines Bolzens.

[0016] Die Losung der Aufgabe wird bei einem
Schraubwerkzeug durch die Merkmale des Anspruchs 8
erzielt. Entsprechende Vorteile auch der Weiterbildun-
gen nach den Unteranspriichen ergeben sich aus der
Beschreibung des erfindungsgeméafien Verfahrens.
[0017] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehdrigen Zeichnung:

[0018] In der Zeichnung zeigen:

Figur 1:  eine erste Ausnehmung eines Schraubwerk-
zeuges;

Figur 2:  die erste Ausnehmung gemaR Figur 1 mit ei-
ner Uberlagerten zweiten Ausnehmung;

Figur 3:  eine innere Offnung eines Schraubwerkzeu-
ges bestehend aus der ersten und der zwei-
ten Ausnehmung gemaR Figur 2 und

Figur 4:  die innere Offnung gemaR Figur 3 mit Bema-
Rung fur eine Schlusselweite 50.

[0019] Figur 1 zeigt eine erste Ausnehmung 1, die in

einem nicht ndher dargestellten Blockmaterial mit sechs
Spitzen 2 ausgebildet ist und Teil eines polygonalen Pro-
fils 3 darstellt, wie es in den Figuren 3 und 4 dargestelltist.
[0020] Die erste Ausnehmung hat einen zentrischen
Schwerpunkt 4 und besteht neben den Spitzen 2 aus
Bereichen 5, sodass die erste Ausnehmung 1 ein Hexa-
gon bildet.

[0021] Die Spitzen 2 sind relativ zum Schwerpunkt 4
konvex ausgebildet und weisen einen Radius R1 auf. Die
Bereiche 5 sind zum Schwerpunkt konkav ausgebildet,
wobei die Bereiche 5 einen Radius R3 aufweisen.
[0022] Des Weiteren ist zu erkennen, dass die sechs
Spitzen 2 der ersten Ausnehmung 1 in gleichmaRigen
Abstanden zueinander angeordnet sind. Ein Ubergangs-
bereich 6 zwischen den Spitzen 2 und den Bereichen 5
ist ebenfalls zum Schwerpunkt 4 hin konkav ausgebildet,
wobei jeder Ubergangsbereich 6 einen Radius R2 auf-
weist. Des Weiteren zeigt Figur 1 eine Lange S1, die den
Abstand zwischen gegeniberliegend angeordneten Be-
reichen 5 im Bereich ihrer Mittelsenkrechten darstellt.
Diese Lange S1 entspricht der hélftigen Summe der ab-
schlielRend einzustellenden minimalen Schllisselweite
und der maximalen Schlisselweite nach ISO 691 Tole-
ranzklasse 1.
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[0023] Eine weitere Ladnge S2 zwischen einander ge-
geniiberliegenden Ubergangsbereichen 6 ist ebenfalls
in der Figur 1 dargestellt. Diese Lange S2 entspricht der
maximalen Schlisselweite nach ISO 691 Toleranzklasse
1.

[0024] SchlieBlich zeigt Figur 1 eine Lange E, welche
sich zwischen einander gegeniiberliegend angeordne-
ten Spitzen 2 erstreckt und dem Produkt aus der Léange
S1 und 1,1577 entspricht. Der Radius R1 entspricht der
Lange S1 multipliziert mit 0,07, wohingegen der Radius
R2 der Lange S1 multipliziert mit 0,049 entspricht, so-
dass sich R3 aus S1, S2 und R1 vor einem Verrunden
mit R2 ergibt.

[0025] In Figur 2 ist die erste Ausnehmung 1 gemafR
Figur 1 dargestellt und mit einer zweiten Ausnehmung 7
Uberlagert, bei der die zweite Ausnehmung 7 um 30 Grad
zur ersten Ausnehmung 1 angeordnet ist und die zweite
Ausnehmung 7 mit der Form der ersten Ausnehmung 1
exakt Ubereinstimmt und den gleichen Schwerpunkt 4
aufweist.

[0026] Nachdem die beiden Ausnehmungen 1 und 7
in das nicht ndher dargestellte Blockmaterial eingebracht
sind, ergibt sich im Wesentlichen eine innere Offnung 8
gemal Figur 3. In einem nachsten Schritt des Verfahrens
wird nun der Bereich zwischen zwei jeweils benachbar-
ten Spitzen 2 mit dem Radius R2 verrundet, sodass sich
ein gleichmafiges Wellenprofil geman Figur 3 ergibt.
[0027] SchlieBlich wird die erforderliche Schliisselwei-
te geman Figur 4 skaliert. Fur eine Schlisselweite 50
nach ISO 691 Toleranzklasse 1, bei der die minimale
Schliisselweite 50,10 mm und die maximale Schlissel-
weite 50,60 mm betragen, ergibt sich das in Figur 4 dar-
gestellte Konstruktionsmal® von 50,35 mm, sowie die
Lange E mit 58,14 mm. Der Radius R1 betragt bei dem
in Figur 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 3,52 mm,
wohingegen der Radius R3 409,88 mm und der Radius
R2 2,47 mm betragt. Benachbarte Spitzen 2 sind um 30
Grad zueinander versetzt angeordnet.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 erste Ausnehmung
2 Spitze

3 Profil

4 Schwerpunkt

5 Bereich

6 Ubergangsbereich
7 zweite Ausnehmung
8 innere Offnung

R1 Radius

R2 Radius

R3 Radius

S1 Lange

S2 Lange

E Lange
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Schraubwerkzeu-
ges fur Gewindebolzen und/oder Muttern mit einer
inneren Offnung, die ein polygonales Profil mit zwolf
Spitzen aufweist, bei dem

- eine erste Ausnehmung in einem Blockmate-
rial mit sechs Spitzen und einem zentrischen
Schwerpunkt ausgebildet wird.

- eine zweite Ausnehmung in dem Blockmaterial
ausgebildet wird, welche zweite Ausnehmung
mit einer zur ersten Ausnehmung identischen
Form und identischem Schwerpunkt ausgebil-
det wird,

- wobei die zweite Ausnehmung um 30° verdreht
zur ersten Ausnehmung in dem Blockmaterial
derart ausgebildet wird, dass zwdlf Spitzen in
der inneren Offnung ausgebildet werden, die in
gleichmaRigen Abstanden zueinander Giber den
Umfang der inneren Offnung verteilt sind,

- wobei die Spitzen zur inneren Offnung konvex
und die Bereiche zwischen benachbarten Spit-
zen zur inneren Offnung konkav ausgebildet
werden

-und bei dem anschlieRend Ubergangsbereiche
zwischen jeder Spitze und den sich an die Spit-
zen anschlieRenden konkav zur inneren Off-
nung ausgebildeten Bereichen verrundet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Ausneh-
mung mit einem ersten Abstand S1 zwischen ge-
genuberliegend angeordneten Bereichen zwischen
zwei benachbarten Spitzen und einem zweiten Ab-
stand S2 zwischen gegentiberliegend angeordneten
Ubergangsbereichen ausgebildet werden, wobei
der Abstand S1 als hélftige Summe einer minimalen
und einer maximalen Schlisselweite nach ISO 691
Toleranzklasse 1 entsprechend ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand S2 mit der maximalen
Schlisselweite nach ISO 691 Toleranzklasse 1 aus-
gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bereiche zwi-
schen den sechs Spitzen der ersten Ausnehmung
und den sechs Spitzen der zweiten Ausnehmung zur
inneren Offnung konkav ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verrundung der
als Ubergangsbereiche zwischen jeder Spitze und
den sich an die Spitzen anschlieRenden konkav zur
inneren Offnung ausgebildeten Bereichen mit einem
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Radius erfolgt, der im Wesentlichen Ubereinstim-
mend mit dem Radius der Ubergangsbereiche zwi-
schen den Spitzen und den sich daran anschliel3en-
denBereichen einerjeden Ausnehmung ausgebildet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Radius der ver-
rundeten Bereiche abweichend, insbesondere klei-
ner zum Radius der Bereiche zwischen zwei Spitzen
der ersten bzw. der zweiten Ausnehmung ausgebil-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die innere Offnung
abschlieRend auf die erforderliche Schllsselweite
skaliert wird.

Schraubwerkzeug fir Gewindebolzen und/oder
Muttern mit einer inneren Offnung, die ein polygo-
nales Profil mit zwélf Spitzen aufweist, wobei die Off-
nung in einem Blockmaterial angeordnet ist und das
polygonale Profil aus einer ersten Ausnehmung mit
sechs Spitzen und einem zentrischen Schwerpunkt
sowie einer zweiten Ausnehmung ausgebildet ist,
welche zweite Ausnehmung eine zur ersten Ausneh-
mung identische Form und einen identischen
Schwerpunkt aufweist wobei die zweite Ausneh-
mung um 30° verdreht zur ersten Ausnehmung in
dem Blockmaterial derart angeordnet wird, dass
zwolf Spitzen in der inneren Offnung ausgebildet
sind, die in gleichmaRigen Abstédnden zueinander
iber den Umfang der inneren Offnung verteilt sind
wobei die Spitzen zur inneren Offnung konvex und
die Bereiche zwischen benachbarten Spitzen zur in-
neren Offnung konkav ausgebildet sind und wobei
die Ubergangsbereiche zwischen jeder Spitze und
den sich an die Spitzen anschlieRenden konkav zur
inneren Offnung ausgebildeten Bereichen verrundet
sind.

Schraubwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und die zweite Aus-
nehmung mit einem ersten Abstand S1zwischen ge-
geniberliegend angeordneten Bereichen zwischen
zwei benachbarten Spitzen und einem zweiten Ab-
stand S2 zwischen gegeniiberliegend angeordneten
Ubergangsbereichen angeordnet sind, wobei der
Abstand S1 als halftige Summe einer minimalen und
einer maximalen Schlusselweite nach ISO 691 To-
leranzklasse 1 entsprechend ausgebildet ist.

Schraubwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand S2 mit der maxi-
malen Schlisselweite nach ISO 691 Toleranzklasse
1 Ubereinstimmend ausgebildet ist.

Schraubwerkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis
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12.

13.

14.

10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bereiche
zwischen den sechs Spitzen der ersten Ausneh-
mung und den sechs Spitzen der zweiten Ausneh-
mung zur inneren Offnung konkav ausgebildet sind.

Schraubwerkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Verrun-
dung der als Ubergangsbereiche zwischen jeder
Spitze und den sich an die Spitzen anschlieRenden
konkav zur inneren Offnung ausgebildeten Berei-
chen mit einem Radius ausgebildet ist, der im We-
sentlichen Ubereinstimmend mit dem Radius der
Ubergangsbereiche zwischen den Spitzen und den
sich daran anschlieBenden Bereichen einer jeden
Ausnehmung ist.

Schraubwerkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Radius der
verrundeten Bereiche abweichend, insbesondere
kleiner als der Radius der Bereiche zwischen zwei
Spitzen der ersten bzw. der zweiten Ausnehmung
ausgebildet ist.

Schraubwerkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die innere Off-
nung aufdie erforderliche Schliisselweite skaliert ist.
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