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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Montagewerkzeug fir
Gewindeeinsatze, die Verwendung eines solchen Mon-
tagewerkzeugs mit einem daran angepassten Gewinde-
einsatz sowie ein Verfahren zur Befestigung eines Ge-
windeeinsatzes in einem Werkstuck.

[0002] Gewindeeinsatze, die bspw. als eine Gewinde-
buchse oder als eine Gewindepanzerung ausgebildet
sein kénnen, werde in Werkstiicken mit geringerer me-
chanischer Beanspruchbarkeit, bspw. in Bauteilen aus
Aluminium oder Grauguss, verwendet, um Uber das Ge-
winde vergleichsweise héhere Lasten einbringen zu kén-
nen. Derartige Gewindeeinsatze eignen sich auch als
Reparaturlésungen fir beschadigte Gewinde.

[0003] Ublicherweise handelt es sich bei Gewindeein-
satzen um Bauteile, die ein Auengewinde aufweisen,
mit dem sie in ein, ggf. beschadigtes, Gewinde eines
Bauteils eingeschraubt werden. Die Gewindeeinsatze
weisen dann zusatzlich ein Innengewinde oder einen Stift
mit einem AuRengewinde zur Verbindung mit einem an-
deren Bauteil auf. Um Gewindeeinsatze in dem ggf. be-
schadigten Gewinde bzw. in einem ggf. weicheren Ma-
terial sicher zu fixieren, werden Keile oder Stifte in den
Gewindeeinsatz und/oder das den Gewindeeinsatz auf-
nehmende Werkstlick eingeschlagen. Dies verhindert
insbesondere eine Verdrehung des Gewindeeinsatzes
in diesem Werksttick.

[0004] Bisheristes lblich, Gewindeeinsatze zunachst
von Hand ein bis zwei Umdrehung in ein Werkstiick ein-
zudrehen. Danach werden die Keile oder Stifte in Nuten
bzw. Lécher eines Werkzeugs gesteckt und mit dem Ge-
windeeinsatz so in Eingriff gebracht, dass Uber eine
Drehbewegung des Werkzeugs der Gewindeeinsatz mit-
tels der Keile oder Stifte weiter in das Werkstiick einge-
dreht werden kann. Sobald die Keile oder Stifte auf eine
Phase der Lochvorbereitung des Werkstlicks treffen,
wird das Werkzeug entferntund/oder die Keile oder Stifte
angeschlagen, insbesondere wenn die Keile oder Stifte
in Lochern des Werkstiicks gefiihrt werden. In einem da-
rauffolgenden Schritt wird das Werkzeug herumgedreht
bzw. versetzt, so dass die Keile oder Stifte durch Ham-
merschlage auf das Werkzeug eingetrieben werden kon-
nen, bis das Werkzeug auf der Werkstiickoberflache auf-
tritt. Zur Fihrung des Werkzeugs relativ zu dem Gewin-
deeinsatz kann ein zylindrischer Stift in das Innengewin-
de des Gewindeeinsatzes eingesteckt werden.

[0005] In der DE 20 2015 106 393 U wird ein Monta-
gewerkzeug fir Gewindeeinsatze vorgeschlagen, das ei-
nen Bolzen, der zumindest bereichsweise mit einem Ge-
winde versehen ist, und eine Schlaghtlse aufweist, wo-
bei der Bolzen drehfest und axial verschiebbar in der
Schlaghiilse gefiihrt ist. Der Bolzen (Gewindestift) ist so
in der Schlaghiilse aufgenommen, dass der Bolzen in
die Schlaghiilse eintauchen kann bzw. aus der Schlag-
hillse herausstehen kann, ohne jedoch eine nennens-
werter Verdrehung des Bolzens relativ zu der Schlaghiil-
se zu erlauben. Dieses Montagewerkzeug ist hinsichtlich
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der Sicherheitund Ergonomie den herkémmlichen Werk-
zeugen Uberlegen. Allerdings eignet sich dieses Werk-
zeug aufgrund der aufeinanderfolgenden Schritte des
Einschraubens des Gewindeeinsatzes und des Eintrei-
bens der Stifte oder Keile eher fiir die manuelle Montage
und fiir Kleinserien.

[0006] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Mon-
tagewerkzeug flr das Einbringen eines Gewindeeinsat-
zes in ein Werkstiick bereitzustellen, das auch fiir die
Montage in GroRserien geeignet ist.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe mit ei-
nem Montagewerkzeug nach Anspruch 1 geldst.
[0008] Ein erfindungsgemalRes Montagewerkzeug
weist eine Spindel, die zumindest abschnittsweise mit
einem ersten AulRengewinde und zumindest abschnitts-
weise mit einem zweiten Gewinde versehen ist, eine Hiil-
se, die ein mitdem zweiten Gewinde in Eingriff stehendes
Gewinde aufweist, und Sperrmittel zum I6sbaren Hem-
men einer Drehung der Spindel relativ zu der Hilse auf.
Hierbei sind vorzugsweise die Lange der Spindel und die
Lange der Hiilse derart aneinander angepasst, dass das
erste AulRengewinde zumindest teilweise aus der Hilse
herausragt. Der Erfindung liegt dabei der Gedanke zu-
grunde, das Einschrauben des Gewindeeinsatzes in ein
Werkstiick sowie das nachfolgende Eintreiben der Stifte
oder Keile des Gewindeeinsatzes durch eine Rotation
des Montagewerkzeugs zu bewirken. Dies ermdglichtes,
die bisher getrennt voneinander auszufiihrenden Schrit-
te der Montage, namlich das Einschrauben des Einsat-
zes und das Eintreiben der Stifte oder Keile, durch eine
vorzugsweise kontinuierliche Drehung des Montage-
werkzeugs auszufiihren. Hierdurch kann die Montage
unter Verwendung eines Akkuschraubers oder derglei-
chen ausgefiihrt werden, ohne dass ein zusatzliches
Werkzeug, wie bspw. der bisher erforderliche Hammer,
eingesetzt werden muss. Insbesondere in der GroRseri-
enfertigung bringt der Verzicht aufeinen Werkzeugwech-
sel eine grof3e Zeitersparnis und damit ein Effizienzge-
winn mit sich. Zudem ist eine Automatisierung der Mon-
tage eines Gewindeeinsatzes méglich. Ein weiterer Vor-
teil ist, dass das Eintreiben der Stifte oder Keile nicht
schlagartig erfolgt, so dass eine Beschadigung der Stifte
oder Keile weitestgehend ausgeschlossen werden kann.
[0009] Hierfiiristnach der Erfindung vorgesehen, dass
die Spindel und die Hiilse in einem ersten Schritt der
Montage des Gewindeeinsatzes gemeinsam gedreht
werden kénnen. Hierzu sind Sperrmittel vorgesehen, die
eine relative Drehung zwischen Spindel und Hilse zu-
mindest soweit erschweren, dass bei dem vergleichswei-
se geringen Drehmoment, das zum Einschrauben des
Gewindeeinsatzes in das WerkstUick erforderlich ist, kei-
ne Relativbewegung zwischen Hiilse und Spindel auftritt.
Wird dagegen ein flir das Eintreiben der Stifte oder Keile
erforderliches héheres Drehmoment aufgebracht, wird
eine Relativbewegung zwischen der Hiilse und der Spin-
del zugelassen, wobei die hierbei durch den Gewinde-
eingriff zwischen der Hiilse und der Spindel bewirkte re-
lative axiale Bewegungskomponente zum Eintreiben der
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Stifte oder Keile genutzt wird.

[0010] Die zum Umschalten zwischen den beiden Be-
triebsmodi des Montagewerkzeugs, namlich einerseits
der gemeinsamen Drehbewegung von Hiilse und Spin-
del zum Einschrauben des Einsatzes und andererseits
der relativen Drehbewegung von Hillse und Spindel zum
Eintreiben der Stifte oder Keile, erforderlichen Sperrmit-
tel, kdnnen entweder so ausgestaltet sein, dass die re-
lative Drehbewegung zwischen Hilse und Spindel,
bspw. in der Art einer Ratsche oder Knarre oder mittels
einer Verriegelung, vollstandig gesperrt wird, oder alter-
nativ soweit gehemmt wird, das jedenfalls bei dem ver-
gleichsweise geringen Drehmoment, welches zum Ein-
schrauben des Gewindeeinsatzes in das Werkstuck er-
forderlich ist, eine relative Drehung zwischen Hulse und
Spindel gehemmt bzw. unterbunden ist. Fir diese letzt-
genannte Alternative kann auch eine Rutschkupplung
zwischen Hilse und Spindel eingesetzt werden. Es wird
jedoch bevorzugt, wenndies durch eine erhdhte Reibung
zwischen Spindel und Hiilse, d.h. ohne zusatzliche Bau-
teile, realisiert wird. Um dies zu erreichen, kann die Pas-
sung zwischen Hiilse und Spindel entsprechend gewahlt
werden und/oder die Reibbeiwerte von Hulse und/oder
Spindel kénnen entsprechend gewdahlt werden. Die
Sperrmittel kdnnen somit auch durch die miteinander in
Berlihrung stehenden Bereiche der Spindel und der Hiil-
se selbst gebildet sein.

[0011] Die Spindel weist jedenfalls an zwei Abschnit-
ten ein Gewinde auf, ndmlich einerseits das erste Au-
Rengewinde zur Verbindung mit dem Gewindeeinsatz
und andererseits ein weiteres Gewinde, das mit der Hil-
se in Eingriff steht. Vorzugsweise ist auch das zweite
Gewinde ein Aullengewinde, das in ein Innengewinde
der Hulse eingreift. Die beiden Gewinde kénnen als von-
einander getrennte Gewindeabschnitte ausgebildet sein.
Alternativ kann ein durchgehendes Gewinde auf der
Spindel vorgesehen sein, das beide Gewindeabschnitte
bildet. Es kénnen auch sich liberschneidende Gewinde-
abschnitte auf der Spindel vorgesehen sein. Vorzugs-
weise haben beide Gewindeabschnitte die gleiche Dreh-
richtung. Die Gewindeabschnitte kdnnen die gleiche
oder unterschiedliche Steigungen aufweisen.

[0012] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung weisen die Sperrmittel einen Anschlag der
Spindel und einen Gegenanschlag der Hilse auf, die ei-
ne Drehung der Spindel relativ zu der Hillse I6sbar sper-
ren, wenn der Anschlag an dem Gegenanschlag anliegt.
Dies kann bspw. dadurch erreicht werden, dass die mit
der Spindel in Gewindeeingriff stehende Hiilse bei einem
Kontakt des Anschlags der Spindel mit dem Gegenan-
schlag der Hiilse miteinander verklemmen, wobei diese
Klemmung sich bei Aufbringen eines groReren Drehmo-
ments, wie dies zum Eintreiben der Keile bzw. Stifte er-
forderlich ist, selbsttatig 16st.

[0013] Es wird bevorzugt, wenn die Hiilse, die sich so-
wohl wahrend des Einschraubens des Gewindeeinsat-
zes in das Werkstiick als auch wahrend des Eintreibens
der Stifte oder Keile dreht, nicht direkt an den sich nicht
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mitdrehenden Stiften oder Keilen anliegt, um eine Be-
schadigung durch diese relative Drehung zu vermeiden.
Hierzu kann die dem Einsatz zugewandte Seite der Hiilse
als Gleitlager mit einer die Reibung reduzierenden Be-
schichtung versehen bzw. miteiner entsprechend reibar-
men Materialpaarung ausgebildet sein. Vorzugsweise ist
an oder in der Hllse ein radial auerhalb der Spindel
angeordnetes Druckstlick gelagert, das auf der der Hiilse
abgewandten Seite eine Stirnwand aufweist. Mit dieser
Stirnwand kdnnen die Stifte oder Keile eingetrieben wer-
den, wenn die Hiilse sich zusammen mit dem Druckstiick
relativ zu der Spindel bewegt. Um das Einschrauben der
Spindel in den Gewindeeinsatz nicht zu behindern, sind
die Lange des Druckstucks, die Lange der Spindel und
die Lange der Hillse vorzugsweise derart aneinander an-
gepasst, dass das erste AuRengewinde der Spindel zu-
mindest teilweise aus der Hulse und aus dem Druckstick
herausragt. Vorzugsweise ist das Druckstulck relativ zu
der Hulse frei drehbar und axial nicht relativ zu der Hiilse
verschiebbar an oder in der Hilse gelagert. Dies kann
bspw. unter Verwendung eines Nadel- oder Kugellagers
und ggf. eines Sicherungsrings erfolgen.

[0014] Um das Umschalten zwischen den beiden Be-
triebsmodi des Montagewerkzeugs, namlich dem Ein-
schrauben des Einsatzes mittels gemeinsamer Rotation
von Hilse und Spindel und dem Eintreiben der Stifte oder
Keile mittels Rotation der Hulse relativer zu der Spindel,
selbsttatig zu bewirken, kann die Spindel drehfest mit
einem diese zumindest abschnittsweise umgebenden
Distanzring gekoppelt sein, wobei der Distanzring zum
Eintreiben der Stifte oder Keile zusammen mit der Spin-
del relativ zu der Hulse axial bewegbar ist. Der Distanz-
ring wird dabei gemeinsam mit den tbrigen Komponen-
ten des Montagewerkzeugs und zusammen mitdem Ge-
windeeinsatz wahrend des Einschraubens des Gewin-
deeinsatzes in das Werkstlick auf das Werkstiick zu be-
wegt. Sobald der Distanzring mit seiner der Hiilse abge-
wandten Stirnseite auf die Werkstlickoberflache trifft,
steigt hierdurch das erforderliche Drehmoment zur Dre-
hung des Montagewerkzeugs an. Dieser Anstieg des
Drehmoments bewirkt ein Ldsen der Sperrmittel zwi-
schen Hillse und Spindel, d.h. bspw. ein Uberschreiten
der Reibkrafte zwischen Hiilse und Spindel, wodurch bei
fortgesetzter Drehung der Hiilse diese relativ zu der zu-
sammen mitdem Distanzring feststehenden Spindel ver-
dreht wird. Dies bewirkt aufgrund des Gewindeeingriffs
die erforderliche relative axiale Bewegung zwischen der
Spindel und der Hilse bzw. dem Druckstiick, um die Stif-
te oder Keile relativ zu dem Gewindeeinsatz zu bewegen.
Der Distanzring ist dabei vorzugsweise auch relativ zu
dem Druckstiick axial bewegbar. Hierzu kann der Dis-
tanzring mittels eines Stiftes in der Spindel gesichert
sein, wobei in dem Druckstiick Langlécher vorgesehen
sind, in denen der Stift geflihrt ist.

[0015] Die Verwendung des Distanzringes erlaubt es,
die Einschraubtiefe des Gewindeeinsatzes in das Werk-
stiick sehr genau festzulegen, da mit dem Auftreffen des
Distanzrings auf die Werkstlickoberflache das Ein-
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schrauben des Gewindeeinsatzes abgebrochen wird
(Ende des ersten Betriebsmodus) und der Gewindeein-
satz nachfolgend durch Eintreiben der Keile oder Stifte
in seine Position relativ zu dem Werkstuick fixiert wird.
Damit ist es mdglich, auch eine grofle Anzahl von Ge-
windeeinsatzen mit hoher Prazision in eine definierte Ein-
schraubtiefe in dem Werkstlick zu montieren.

[0016] Wenn unterschiedliche Einschraubtiefen reali-
siert werden sollen, kann der Distanzring austauschbar
gestaltet werden, wobei mit unterschiedlichen Abmes-
sungen des Distanzrings unterschiedliche Einschraub-
tiefen dargestellt werden kénnen. Alternativ hierzu ist es
auch mdglich, den Distanzring verstellbar auszubilden.
Hierzu kann der Distanzring mehrteilig gestaltet sein und
bspw. ein Aulengewinde aufweisen, das mitdem Innen-
gewinde eines die Spindel zumindest abschnittsweise
umgebenden Einstellrings in Eingriff steht. Der Einstell-
ring kann ggf. mit einer Kontermutter, die ebenfalls mit
dem AuRengewinde des Distanzrings in Eingriff steht, in
seiner Position fixiert werden. In diesem Fall definiert die
Position des Einstellrings relativ zu dem Distanzring und
damit zu der Spindel die Einschraubtiefe des Gewinde-
einsatzes bzw. das Umschalten zwischen den Betriebs-
modi des Montagewerkzeugs. Fir eine geringere Ein-
schraubtiefe des Gewindeeinsatzes muss der Einstell-
ring relativ zu der Spindel in Einschraubrichtung des Ge-
windeeinsatzes weiter vorgeschoben werden, so dass
der Einschraubvorgang friiher abgebrochen wird, woge-
gender Einstellring relativ zu der Spindel zurtickgezogen
werden muss, wenn eine groRere Einschraubtiefe er-
reicht werden soll.

[0017] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Montagewerkzeugs kann die Hiilse einen ers-
ten zylindrischen Abschnitt aufweisen, in dem das als
[0018] Innengewinde ausgebildete Gewinde vorgese-
hen ist, und einen zweiten zylindrischen Abschnitt, der
von dem ersten Abschnitt durch einen radial nach innen
ragenden Steg oder Flansch beabstandetist, undin dem
ein Flanschabschnitt des Druckstlicks drehbar gelagert
und gegen axiale Bewegung gesichert ist, z.B. mittels
eines Sicherungsrings. Die Spindel kann einen Schaft
aufweisen, an dessen einem Ende das erste AulRenge-
winde und an dessen gegeniliberliegendem zweiten En-
de das als AuRengewinde ausgebildete zweite Gewinde
vorgesehen ist, wobei das zweite Ende einen gegenuber
dem Schaft vergréRerten Durchmesser aufweisen kann.
Das Druckstlick kann bspw. den Schaft der Spindel um-
greifen und zwei Langlécher aufweisen, indenen der Dis-
tanzring mittels eines Stifts drehfest und axial bewegbar
geflhrtist. Vorzugsweise ist die Hiilse und optional auch
die Spindel mit Angriffsmitteln fir ein Drehmoment tber-
tragendes Werkzeug ausgestattet. Weiter wird es bevor-
zugt, wenn auf der der Hllse abgewandten Seite des
Druckstuicks die Stirnwand mit einer Phase versehen ist,
so dass das Druckstiick an die Geometrie der Offnung
in dem Werkstlick angepasst sein kann. Alternativ oder
zusatzlich kann auch ein Absatz an der Stirnwand des
Druckstiicks vorgesehen sein.
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[0019] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft die Verbindung eines Montagewerkzeugs der
oben genannten Art zur Befestigung eines an das Mon-
tagewerkzeug angepassten Gewindeeinsatzes. Der Ge-
windeeinsatz ist dabei vorzugsweise als eine Hilse mit
einem AuRengewinde und einem Innengewinde ausge-
bildet, wobei in der AuRenflache des Gewindeeinsatzes
wenigstens eine in Langsrichtung verlaufende Nut vor-
gesehen ist, in der ein Keil oder Stift aufgenommen ist.
Dabei ist das Innengewinde des Gewindeeinsatzes an
das erste AuBengewinde der Spindel des Montagewerk-
zeugs angepasst, so dass diese ineinander einge-
schraubt werden kénnen. Darlber hinaus ist vorzugs-
weise die radiale Position des wenigstens einen Stifts
bzw. Keils an die radiale Position der Stirnwand des
Druckstliicks des Montagewerkzeugs angepasst, so
dass das Druckstlick den wenigstens einen Stift oder Keil
eintreiben kann.

[0020] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zur Befestigung eines Gewindeeinsatzes in
einer Offnung eines Werkstiicks. Nach dem Verfahren
wird zunachst ein Montagewerkzeug der oben genann-
ten Art bereitgestellt, sowie ein an das Montagewerkzeug
angepasster Gewindeeinsatz. Der Gewindeeinsatz ist
dabeibspw. als eine Hiilse mit einem AuRengewinde und
einem Innengewinde ausgebildet, wobei in der Auf3en-
flache des Gewindeeinsatzes wenigstens eine in Langs-
richtung verlaufende Nut ausgebildet ist, in der ein Stift
oder Keil derart aufgenommen ist, dass der Stift oder Keil
sich in axiale Richtung nicht vollstédndig entlang des Au-
Rengewindes des Gewindeeinsatzes erstreckt. Mit an-
deren Worten blockiert der Stift bzw. Keil zunachst nicht
das Einschrauben des AuRRengewindes des Gewinde-
einsatzes in das Werkstlick, sondern steht auf der dem
Werkstiick abgewandten Seite Gber den hiilsenartigen
Grundkorper des Einsatzes hinaus.

[0021] Nach dem erfindungsgemafen Verfahren wird
danach der Gewindeeinsatz auf das erste AuRengewin-
de der Spindel aufgeschraubt, wobei hierzu vorzugswei-
se bereits die Drehung der Spindel relativ zu der Hilse
gehemmt bzw. gesperrt ist. AnschlieRend wird der Ge-
windeeinsatz in die Offnung des Werkstiicks durch eine
Rotation der Hilse zusammen mit der Spindel einge-
schraubt, bis der Distanzring bzw. ein ggf. vorgesehener
Einstellring mit seiner der Hillse abgewandten Stirnseite
auf das Werkstuck trifft. Die Sperre bzw. Hemmung zwi-
schen der Hulse und der Spindel wird hierbei entweder
selbsttatig wie oben beschrieben geldst oder dies kann
durch einen definierten Eingriff erfolgen, bspw. durch das
Lésen eines Verriegelungselements oder das Umschal-
ten einer Ratsche oder Knarre. AnschlieRend wird der
Gewindeeinsatz in der Offnung des Werkstiicks durch
Eintreiben des Stifts bzw. Keils in die Nut und in das
Werkstlick verankert, in dem die Hilse relativ zu der
Spindel, dem Druckstiick und dem Distanzring gedreht
wird. Dies bewirkt wie oben beschrieben eine axiale Re-
lativbewegung zwischen der Hiilse und dem Druckstiick
einerseits und der feststehenden Spindel mit dem Dis-
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tanzring andererseits.

[0022] Die Rotation der Hiilse erfolgt vorzugsweise
mittels eines motorisch angetriebenen Werkzeugs,
bspw. mittels einer Bohrmaschine, mittels eines Akku-
schraubers oder mittels eines pneumatischen Schrau-
bers. Derartige Werkzeuge kénnen mit einer Uberlast-
kupplung, bspw. einer Rutschkupplung, ausgestattet
sein, die den weiteren Antrieb der Hilse bei Erreichen
eines maximalen Drehmoments unterbinden. Dies kann
dazu genutzt werden, dass das Eintreiben der Stifte oder
Keile abgeschlossen wird, wenn die Hillse bzw. vorzugs-
weise das Druckstiick die Stifte oder Keile soweit einge-
trieben haben, dass diese z.B. im Wesentlichen biindig
mit dem hilsenférmigen Grundkdrper des Einsatzes ab-
schlieen. Durch den Kontakt der Hilse bzw. des Druck-
stlicks mit dem hulsenférmigen Grundkorper des Einsat-
zes steigt das zur weiteren Drehung der Hilse erforder-
liche Drehmoment abrupt an. Dieser Anstieg kann bei
entsprechender Wahl des maximal von der Uberlast-
kupplung Ubertragbaren Drehmoments zum definierten
Beenden des Eintreibvorgangs eingesetzt werden.
[0023] Danach kann das Montagewerkzeug von dem
Werkstliick und dem Gewindeeinsatz gelést werden.
Dies erfolgt, indem die Drehbewegung der Hiilse gean-
dert wird. Vorzugsweise bewirkt dies zunachst erneut ei-
ne Relativbewegung zwischen Hiilse und Spindel, bis
die Spindel wieder mit der Hiilse verklemmt wird. Alter-
nativ kann dies auch durch ein aktives Betéatigen eines
Verriegelungselements bzw. einer Ratsche oder Knarre
erreicht werden. Daraufhin kénnen Hiilse und Spindel
gemeinsam weitergedreht werden, so dass sich die Spin-
del aus dem Gewindeeinsatz herausschraubt. Das Mon-
tagewerkzeug befindet sich damit wieder in der Aus-
gangsstellung.

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend auch unter Be-
zugnahme auf die beigefligte Zeichnung naher erlautert.

[0025] Es zeigen schematisch:

Fig. 1 in Explosionsansicht die Komponenten
eines erfindungsgemaflien Montage-
werkzeugs,

Fig. 2 in Schnittansicht das Montagewerk-
zeug nach Fig. 1,

Fig. 3 in Perspektivansicht das Montagewerk-
zeug nach Fig. 1,

Fig. 4 in Perspektivansicht das Montagewerk-
zeug nach Fig. 1,

Fig. 5 in Seitenansicht das Montagewerkzeug
nach Fig. 1,

Fig. 6a bis 6f in Seitenansicht Schritte der Montage

eines Gewindeeinsatzes mit dem Mon-
tagewerkzeug nach Fig. 1,
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in Schnittansicht Details der Schritte der
Montage eines Gewindeeinsatzes mit
dem Montagewerkzeug nach Fig. 1,
und

Fig. 7a, 7b

Fig. 8 in Schnittansicht ein Montagewerkzeug
nach einer weiteren Ausfiihrungsform

der Erfindung.

[0026] Die Figuren 1 bis 7b zeigen eine erste Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafen Montagewerkzeugs
1. Das Montagewerkzeug 1 bestehtim Wesentlichen aus
einer Hilse 2 sowie einer Spindel 3. Optional weist das
Montagewerkzeug 1 zusétzlich ein Druckstiick 4, ein La-
ger 5, einen Sicherungsring 6, einen Distanzring 7, einen
Stift 8 sowie Magnete 9 auf.

[0027] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Hulse 2 mit einem in den Figuren 1 und 2 unteren zylin-
drischen Abschnitt ausgebildet, der einen Raum zur Auf-
nahme eines Bereichs des Druckstlicks 4, des Lagers 5
sowie des Sicherungsrings 6 bildet. Ein in den Figuren
1 und 2 oberer Abschnitt der Hilse 2 ist in der dargestell-
ten Ausfiihrungsform aul’en sechseckig gestaltet, d.h.
mit einem Angriffsmittel fir ein drehmomentibertragen-
des Werkzeug, wie einen Schraubenschlissel oder ei-
nen motorisch angetriebenen Schrauber. Der obere Ab-
schnitt der Hulse 2 definiert einen im Wesentlichen zy-
lindrischen Raum, der mit einem Innengewinde 10 ver-
sehen ist. Der obere Raum und der untere Raum der
Hulse 2 sind durch einen radial nach innen ragenden
Flansch 11 voneinander beabstandet, der eine Durch-
tritts6ffnung fir die Spindel 3 aufweist. In dem unteren
Abschnitt der Hiilse 2 sind drei Permanentmagnete 9 ein-
gebracht, die es ermdglichen, das Montagewerkzeug 1
magnetisch an einen Drehmoment tibertragenden Werk-
zeug zu halten.

[0028] Die Spindel 3 kann wie in der dargestellten Aus-
fuhrungsform einen bspw. zylindrischen Schaft aufwei-
sen, der zwei jeweils mit einem AuRengewinde versehe-
ne Abschnitte miteinander verbindet. In der dargestellten
Ausfihrungsform ist ein in den Figuren 1 und 2 unterer
Abschnitt der Spindel 3 mit einem gegentiber dem Schaft
geringeren AuRendurchmesser ausgestaltet. Dieser un-
tere Abschnitt trégt ein erstes Auflengewinde 12. Ein in
den Figuren 1 und 2 oberer Abschnitt der Spindel 3 ist
mit einem kopfartig vergréRerten Auflendurchmesser
gestaltet und tragt ein zweites Aullengewinde 13. In die-
sem oberen Bereich der Spindel 3 kann ein weiteres An-
griffsmittel fir ein Drehmoment Ubertragendes Werk-
zeug vorgesehen sein, welches in der dargestellten Aus-
fuhrungsform als ein Innensechskant ausgebildet ist.
[0029] Daserste AuRengewinde 12 der Spindel 3 kann
wie unten naher beschrieben wird, in einen Gewindeein-
satz 14 eingeschraubt werden, der bspw. in den Figuren
6a und 7a gezeigt ist. Das zweite AuRengewinde 13 der
Spindel 3 greift in das Innengewinde 10 der Hiilse 2 ein.
In Fig. 2 ist die Spindel 3 soweit in die Hiilse 2 einge-
schraubt, dass der Absatz zwischen dem Schaft der
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Spindel 3 und dem das zweite AulRengewinde 13 tragen-
den Kopf der Spindel 3 an dem Flansch 11 der Hilse 2
anliegt. Die in der Figur untere Seite des Kopfes der Spin-
del 3 bildet dabei einen Anschlag 11’, der mit dem einen
Gegenanschlag bildenden Flansch 11 als Sperrmittel
zum ldsbaren Hemmen einer Drehung der Spindel 3 re-
lativ zu der Hulse 2 wirken. So sind in dieser Position der
Spindel 3 in der Hiilse 2 die Spindel 3 und die Hllse 2
miteinander verklemmt, &hnlich wie bei einer fest ange-
zogenen Mutter auf einem Gewindebolzen. Mit anderen
Worten lasst sich die Hiilse 2 nur bei Uberschreiten eines
diese Klemmung Uberwindenden Drehmoments relativ
zu der Spindel 3 drehen. Aufgrund des Eingriffs des zwei-
ten AuBengewindes 13 in das Innengewinde 12 bewirkt
eine relative Drehung der Hillse 2 zu der Spindel 3 auch
eine relative Axialbewegung, durch welche die Spindel
3 sich in den Figuren 1 und 2 relativ zu der Hilse 2 nach
oben bewegt.

[0030] Das Druckstiick 4 ist in der dargestellten Aus-
fuhrungsform ein hiilsenartiges Bauteil mit einem in den
Figuren 1 und 2 oberen flanschartigen Ende. Das Druck-
stlick 4 umgreift den Schaft der Spindel 3 derart, dass
die Spindel 3 relativ zu dem Druckstlick 4 in axialer Rich-
tung bewegbar ist. Das Druckstiick 4 ist mit seinem flan-
schartigen Ende in dem unteren Bereich der Hilse 2
drehbar gelagert. Hierzu ist zwischen der Hiilse 2 und
dem Druckstiick 4 das Lager 5 vorgesehen, welches in
der dargestellten Ausfiihrungsform als ein Nagellager
ausgebildet ist. Das Druckstiick 4 ist mittels des Siche-
rungsrings 6 so in der Hilse 2 gehalten, dass sich das
Druckstiick 4 nicht axial relativ zu der Hiilse 2 bewegt.
An seinem der Hulse 2 abgewandten Ende (in Figuren
1 und 2 unten) ist das Druckstlick 4 mit einer Stirnwand
15 versehen, die bspw. abgestuft oder wie in der darge-
stellten Ausfiihrungsform mit einer Phase versehen sein
kann. Weiter kann das Druckstiick 4 wie in der darge-
stellten Ausfihrungsform mit zwei einander gegentiber-
liegenden Langléchern 16 versehen sein, die sich in
Langsrichtung des Montagewerkzeugs 1 erstrecken.
[0031] Der Distanzring 7 ist ebenfalls als ein im We-
sentlichen hiilsenférmiges Bauteil gestaltet. Der Distanz-
ring 7 weist einen Innendurchmesser auf, der geringfiigig
groRer als der AuBRendurchmesser des Druckstiicks 4
ist, so dass der Distanzring 7 das Druckstlick 4 umgreift,
aber relativ zu diesem verschiebbar ist. Der Stift 8 be-
festigt dabei den Distanzring 7 an dem Druckstiick 4 und
an der Spindel 3, indem der Stift 8 seitliche (")ffnungen
des Distanzrings 7, die Langldcher 16 des Druckstiicks
4 sowie eine Quer6ffnung in dem Schaft der Spindel 3
durchgreift. Aufdiese Weise ist der Distanzring 7 drehfest
und axial nicht verschiebbar mit der Spindel 3 verbunden.
Zudem ist der Distanzring 7 drehfest aber axial ver-
schiebbar mit dem Druckstiick 4 verbunden.

[0032] Wie am besten aus Fig. 7a zu erkennen ist, ist
der Gewindeeinsatz 14 ebenfalls hilsenférmig gestaltet
und weist ein AuRengewinde 17 zum Einschrauben in
eine Gewindedffnung eines Werkstiicks 18 auf. Weiter
ist der Gewindeeinsatz 14 mit einem Innengewinde 19
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versehen, das an das erste Auflengewinde 12 der Spin-
del 3 angepasst ist. Weiter sind in der AuRenmantelfla-
che des Gewindeeinsatzes 14 Nuten 20 ausgebildet, die
in axialer Richtung, d.h. in Langsrichtung des Montage-
werkzeugs, verlaufen. In jede Nut 20 ist ein Stift bzw. Keil
21 eingesetzt, der durch Klemmkraft in der Nut 20 ge-
halten wird. Gegebenenfalls kann der Keil 21 auch in
anderer Weise I6sbar mit dem Gewindeeinsatz 14 ver-
bunden sein.

[0033] VorderMontage des Gewindeeinsatzes 14 ste-
hen die Keile 21 wie aus den Figuren 6a und 7a ersicht-
lich, zunachst in Einschraubrichtung riickwartig, d.h. auf
der dem Werkstlick 18 abgewandten Seite, tUber den
Grundkorper des Gewindeeinsatzes 14 heraus. Damit
Uberdecken sich die Keile 21 nicht oder allenfalls in ge-
ringem Umfang mit dem AuRengewinde 17 des Gewin-
deeinsatzes 14, so dass durch die Keile 21 das Ein-
schrauben des Gewindeeinsatzes 14 in das Werkstiick
18 nicht behindert wird. Grundsatzlich ist zur Fixierung
des Gewindeeinsatzes 14 in dem Werkstlick 18 ein ein-
zelner Keil 21 ausreichend. Es wird jedoch bevorzugt,
wenn, wie in der dargestellten Ausfiihrungsform gezeigt,
wenigstens zwei Keile 21 an dem Gewindeeinsatz 14
vorgesehen sind.

[0034] Nachfolgend wir die Montage eines Gewinde-
einsatzes 14 mittels des Montagewerkzeugs 1 in ein
Werkstiick 18 unter Bezugnahme auf die Figuren 6a bis
7b ndher beschrieben:

Zu Beginn des Montagevorgangs befindet sich die
Hilse 2 und die Spindel 3 relativ zueinander in der
in Fig. 2 dargestellten Position, d.h. die Spindel 3 ist
bis zu dem Flansch 11 in die Hiilse 2 eingeschraubt
und dort derart festgeklemmt, dass ein geringes
Drehmoment von der Hiilse 2 auf die Spindel 3 tiber-
tragen werden kann, ohne dass diese sich relativ
zueinander bewegen. Diese Stellung wird nachfol-
gend auch als erster Betriebsmodus bezeichnet.
Dieser erste Betriebsmodus kann alternativ auch da-
durch erreicht werden, dass zwischen der Hiilse 2
und der Spindel 3 eine Uberlastkupplung vorgese-
hen ist, die erst bei Uberschreiten eines definierten
Drehmoments eine relative Verdrehung der Hilse 2
und der Spindel 3 zuldsst. Zusatzlich oder als eine
weitere Alternative kann ein anderes geeignetes
Verriegelungsmittel vorgesehen sein, das eine rela-
tive Verdrehung der Hiilse 2 und der Spindel 3 I6sbar
verhindert.

[0035] Wie aus den Figuren 2 und 6a ersichtlich ist,
ragt in diesem Zustand das erste AuRengewinde 12 der
Spindel 3 Giber die dem Werkstiick 18 zugewandte Stirn-
wand (in Fig. 2 unten) des Distanzrings 7 hinaus. Der
Gewindeeinsatz 14 kann somit mit dem Montagewerk-
zeug 1 verbunden werden, indem die Hiilse 2 gedreht
wird, wodurch die Spindel 3 mitgedreht wird, und sich mit
ihrem ersten AulRengewinde 12 in das Innengewinde 19
des Gewindeeinsatzes 14 einschraubt. Die Keile 21 ra-
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gendabeiin den ringartigen Freiraum zwischen dem Dis-
tanzring 7 und dem Schaft der Spindel 3. Vorzugsweise
ist an dem Ubergang zwischen dem Schaft der Spindel
3 und dem ersten Aullengewinde 12 ein Absatz 22 aus-
gebildet, gegen den der hiilsenartige Grundkorper des
Gewindeeinsatzes 14 anschlagt, wenn der Gewindeein-
satz 14 vollstédndig auf die Spindel 3 aufgeschraubt ist.
Dies ist in den Figuren 7a und 7b zu erkennen.

[0036] Der Gewindeeinsatz 14 kann dann gemeinsam
mit dem Montagewerkzeug 1 zu dem mit einer Gewin-
dedffnung versehenen Werkstiick 18 gefiihrt werden,
wobei der Gewindeeinsatz 14 in das Werkstulck 18 ein-
geschraubt wird, in dem die Hulse 2 weiter gedreht wird.
Das hierfir erforderliche Drehmoment ist vergleichswei-
se klein, so dass sich die Klemmverbindung zwischen
der Hiilse 2 und der Spindel 3 nicht 16st, sondern das
Drehmoment Giber die Hiilse 2 in die Spindel 3 und in den
Gewindeeinsatz 14 Ubertragen wird. Dies ist in den Fi-
guren 6b und 6¢ dargestellt.

[0037] Die Einschraubtiefe des Gewindeeinsatzes 14
in das Werkstlick 18 kann bspw. iber die axiale Erstre-
ckung des Distanzrings 7 definiert werden. Wie aus Fig.
7a ersichtlich ist, bestimmt der axiale Abstand D zwi-
schen der dem Werkstiick 18 zugewandten Seite des
Absatzes 22 und der dem Werkstlick 18 zugewandten
Stirnseite des Distanzrings 7 die Einschraubtiefe des Ge-
windeeinsatzes 14 in das Werkstilick 18. Es trifft auf die
Stirnseite des Distanzrings 7 auf die Oberflache des
Werkstiicks 18 auf, wenn der Gewindeeinsatz 14 voll-
sténdig in das Werkstlick 18 eingeschraubt ist.

[0038] Wenn der Abstand D zwischen dem Absatz 22
der Spindel 3 und der Stirnseite des Distanzrings 7 gro-
Rer gewahlt wird, d.h. wenn der Distanzring 7 kleiner als
in der dargestellten Ausfiihrungsform ist, lasst sich der
Gewindeeinsatz 14 tiefer in das Werksttick 18 einschrau-
ben. Umgekehrt, schliet der Gewindeeinsatz 14 blndig
mit der Werkstilickoberflache ab, wenn der Absatz 22 der
Spindel 3 biindig mit der Stirnseite des Distanzrings 7 ist
bzw. der Gewindeeinsatz 14 steht Uber die Werkstuick-
oberflache 18 hervor, wenn der Absatz 22 der Spindel 3
gegenuber der Stirnseite des Distanzrings 7 zurtickver-
setzt ist. Durch unterschiedlich lang gestaltete Distanz-
ringe 7 lasst sich die Einschraubtiefe des Gewindeein-
satzes 14 an unterschiedliche Erfordernisse anpassen.
[0039] Alternativ kann die Einschraubtiefe des Gewin-
deeinsatzes 14 auch dadurch begrenzt werden, dass die
Keile 21 auf das Werkstiick 18 treffen. In Fig. 7a ist ge-
zeigt, wie eine Kante der Keile 21 gegen eine Phase der
Offnung in dem Werkstiick 18 anschlagt, wenn die Stirn-
seite des Distanzrings 7 die Oberflache des Werkstiicks
18 berthrt.

[0040] Der Kontakt zwischen der Stirnseite des Dis-
tanzrings 7 mit der Oberflache des Werkstlicks 18 bzw.
der Kontakt der Keile 21 mit dem Werkstiick 18 bewirkt,
dass das zum Einschrauben des Gewindeeinsatzes 14
erforderliche Drehmoment schlagartig ansteigt, wenn
durch die Drehung die Spindel 3 mitdem Gewindeeinsatz
14 weiter in das Werkstlck 18 eindringt und gleichzeitig

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der axial mit der Spindel 3 (iber dem Stift 8 verbundene
Distanzring 7 gegen die Oberflaiche des Werkstlicks 18
gepresst wird. Dieser Anstieg des Drehmoments bewirkt
ein Lésen der Klemmverbindung zwischen der Hilse 2
und der Spindel 3. Wenn eine Rutschkupplung zwischen
der Hilse 2 und der Spindel 3 vorgesehen ist, wird das
maximal Ubertragbare Drehmomentbspw. so eingestellt,
dass die Rutschkupplung durchrutscht, wenn der Dis-
tanzring 7 auf die Werkstiickoberflache trifft. Alternativ
kann zu diesem Zeitpunkt auch eine Sperre zwischen
der Hilse 2 und der Spindel 3 manuell oder automatisch
geldst werden. Durch diesen Vorgang wird das Monta-
gewerkzeug 1 in seinen zweiten Betriebsmodus Uber-
fuhrt, in welchem die Hilse 2 und die Spindel 3 relativ
zueinander verdrehbar sind.

[0041] Wie in den Figuren 6d und 7b gezeigt, wird bei
einer fortgesetzten Drehung der Hiilse 2 in dem zweiten
Betriebsmodus eine relative Axialbewegung zwischen
der Hilse 2 und der Spindel 3 bewirkt. Der Distanzring
7 ist axial fest mit der Spindel 3 verbunden und verleibt
dabei in der in Figur 7a gezeigter Position. Durch die
Relativbewegung zwischen der Hiilse 2 und der Spindel
3 wird auch das Druckstiick 4 relativ zu der Spindel 3 (in
Fig. 2 nach unten) bewegt. Durch diese Bewegung ftrifft
die Stirnwand 15 des Druckstticks 4 auf die dem Monta-
gewerkzeug 1 zugewandte Seite (oben in Fig. 7a und
7b) der Keile 21 und treibt dies bei fortgesetzter Drehung
derHilse 2 weiterin die Nuten 20 sowie in das Werkstlick
18 ein. Hierdurch wird der Gewindeeinsatz 14 drehfest
indem Werksttick 18 verankert. Dieser Zustand ist in Fig.
7b gezeigt.

[0042] Sobald die Stirnwand 15 des Druckstiicks 4
bzw. die daran angebrachte Phase mit dem Werkstiick
18 in Kontakt tritt, steigt das Drehmoment nochmals si-
gnifikant an. Dieser zweite Anstieg des Drehmoments
kann zum Abschalten eines das Montagewerkzeug 1 an-
treibenden Werkzeugs bspw. mittels einer Rutschkupp-
lung, genutzt werden.

[0043] Das Montagewerkzeug 1 kann nun wieder in
seinen ersten Betriebsmodus zurlickversetzt und aus
dem Werkstiick 18 und dem Gewindeeinsatz 14 heraus-
geschraubt werden. Hierzu wird die Drehrichtung des die
Hulse antreibenden Werkzeugs umgekehrt, wie dies in
den Figuren 6e und 6f angedeutet ist. Da die Spindel 3
und der Distanzring 7 Uber dem Gewindeeinsatz 14 mit
dem Werkstlick 18 zumindest geringfligig verspannt
sind, erfolgt bei einer Umkehr der Drehrichtung der Hiilse
zunachst erneut eine Relativbewegung zwischen der
Hulse 2 und der Spindel 3, bis die Spindel 3 die in Fig. 2
gezeigte Ausgangsposition erreicht hat. Die Spindel 3
verklemmt sich bei Anschlag an den Flansch 11 der Hul-
se 2 wieder mit dieser, so dass die Spindel 3 und die
Hilse 2 in ihrem drehfest miteinander verbundenen ers-
ten Betriebsmodus sind. Alternativ oder zusatzlich kann
dies Uber eine manuell oder automatisch eingreifende
Sperreinrichtung erfolgen. Bei fortgesetzter Drehung der
Hulse 2 wird dann das erste AuRengewinde 12 der Spin-
del 3 aus dem Gewindeeinsatz 14 herausgeschraubt,
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wodurch der Montagevorgang vollstandig abgeschlos-
sen ist.

[0044] Eine alternative Ausfiihrungsform ist in Fig. 8
dargestellt. Der Aufbau des Montagewerkzeugs 1 gleicht
im Wesentlichen dem der zuvor beschriebenen Ausfih-
rungsform. Identische Bauteile werden daher mit densel-
ben Bezugsziffern bezeichnet. Der Unterschied zwi-
schender ersten Ausfiihrungsform und der Ausfiihrungs-
form nach Fig. 8 liegt darin, dass auf dem Distanzring 7’
nach Fig. 8 ein Aullengewinde 23 vorgesehen ist. Auf
dieses Auliengewinde 23 ist mit einem Innengewinde ein
Einstellring 24 geschraubt. Weiter ist eine Kontermutter
25 vorgesehen, die ebenfalls mit dem Auflengewinde 23
in Eingriff steht. Mittels der Kontermutter 25 kann der
Einstellring 24 in seiner Position auf dem Distanzring 7’
fixiert werden. Bei geldster Kontermutter 25 kann die Po-
sition des Einstellrings 24 relativ zu dem Distanzring 7’
verandertwerden. Auf diese Weise wird gleichzeitigauch
der Abstand zwischen der dem Werkstlick 18 zugewand-
ten Stirnseite des Einstellrings 24 und dem Absatz 22
der Spindel 3 verandert. Damit lasst sich die Einschraub-
tiefe eines Gewindeeinsatzes 14 in ein Werkstlick 18 oh-
ne Austausch des Distanzrings 7’ durch entsprechende
Einstellung der Position des Einstellrings 24 anpassen.
[0045] In einer nicht dargestellten vereinfachten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemalRen Montagewerk-
zeugs kann der Distanzring 7 bzw. 7’ vollstdndig entfal-
len. Das Umschalten zwischen dem ersten und zweiten
Betriebsmodus kann hierbei bspw. dadurch ausgeldst
werden, dass die Keile 21 auf die Oberflache des Werk-
stlicks 18 auftreffen. Alternativ kann der Einschraubvor-
gang im ersten Betriebsmodus durch Anhalten der Hiilse
2 beendet werden. Die Klemmverbindung zwischen der
Spindel 3 und der Hilse 3 kann dann geldst werden,
indem die Spindel 3 zumindest kurzzeitig relativ zu der
dann weiter drehenden Hiilse 2 festgehalten wird. Dies
kann bei den Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform Uber die
Angriffsmittel im Kopf der Spindel 3 erfolgen. In entspre-
chender Weise kann der erste Betriebsmodus wieder-
hergestellt werden, wenn die Spindel 3 und die Hiilse 2
durch entsprechenden Werkzeugeingriff gegeneinander
verspannt werden.

[0046] In einer ebenfalls nicht dargestellten, noch wei-
ter vereinfachten Ausfiihrungsform kann das Druckstiick
4 bei Entfall des Lagers 5 einstlickig und/oder drehfest
mit der Hilse 2 ausgestaltet sein. In diesem Fall kommt
es wahrend des Eintreibens der Keile 21 im zweiten Be-
triebsmodus zu einer relativen Drehung der Stirnwand
15 und der Keile 21. Dies ist grundsatzlich unerwiinscht,
da diese Relativbewegung Reibung erzeugt und ggf. zu
einer Beschadigung der Keile 21 fiihren kann. Der Rei-
bung kann durch eine entsprechende Ausgestaltung der
Stirnseite 15, bspw. mit einer Beschichtung, entgegen-
gewirkt werden. Bei dieser Ausfiihrungsform kann ein
Distanzring wie zuvor ausfihrlich beschrieben vorgese-
hen sein oder kann wie in Bezug auf die vereinfachte
Ausfiihrungsform beschrieben, entfallen.

[0047] Mit dem erfindungsgemaRen Montagewerk-
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zeug 1 wird die komplette Installation in eine reine Dreh-
bewegung (links/rechts) umgewandelt. Der Hub zum
Eindriicken der Keile 21 wird durch eine Drehbewegung
mittels des Gewindes 10/13 erzeugt. Das Werkzeug 1
ist mit handelsiiblichen Schraubern und Schrauben-
schllisseln kompatibel. Die Installationstiefe lasst sich
sehr genau einstellen, wobei die Belastung des Werk-
stiicks 18 minimal ist. Zudem ist die Installation sehr er-
gonomisch und leise, daanders als bisher nicht miteinem
Hammer gearbeitet werden muss. Weiter ermdglicht das
Montagewerkzeug 1 eine Installation eines Gewindeein-
satzes 14 auch bei niedriger Bauhdhe und zeichnet sich
durch eine gute Zuganglichkeit fir begrenzten Raum
aus.

Bezugszeichen:

[0048]

1 Montagewerkzeug

2 Hilse

3 Spindel

4 Druckstiick

5 Lager

6 Sicherungsring

7,7  Distanzring

8 Stift

9 Magnet

10 Innengewinde

11 Flansch (Sperrmittel)
11 Anschlag (Sperrmittel)
12 erstes AulRengewinde
13 zweites AulRengewinde
14 Gewindeeinsatz

15 Stirnwand

16 Langloch

17 AuRengewinde
18 Werkstiick

19 Innengewinde
20 Nut

21 Keil

22 Absatz

23 AuRengewinde
24 Einstellring

25 Kontermutter
D Abstand
Patentanspriiche

1. Montagewerkzeug fir Gewindeeinsatze mit einer
Spindel (3), die zumindest abschnittsweise mit ei-
nem ersten Auflengewinde (12) und zumindest ab-
schnittsweise mit einem zweiten Gewinde (13) ver-
sehen ist, einer Hilse (2), die ein mit dem zweiten
Gewinde (13) in Eingriff stehendes Gewinde (10)
aufweist, und Sperrmitteln (11) zum Idsbaren Hem-
men einer Drehung der Spindel (3) relativ zu der Hil-
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se (2), wobeidie Ladnge der Spindel (3) und die Lange
der Hulse (2) derart aneinander angepasst sind,
dass das erste AuRengewinde (12) zumindest teil-
weise aus der Hilse (2) herausragt.

Montagewerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sperrmittel einen Anschlag
(11°) der Spindel (3) und einen Gegenanschlag (11)
der Hilse (2) aufweisen, die eine Drehung der Spin-
del (3) relativ zu der Hiilse (2) lI6sbar sperren, wenn
der Anschlag (11’) an dem Gegenanschlag (11) an-
liegt.

Montagewerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass an oder in der Hiilse
(2) ein radial auRerhalb der Spindel (3) angeordne-
tes Druckstlick (4) gelagert ist, wobei die Léange des
Druckstiicks (4), die Lange der Spindel (3) und die
Lange der Hilse (2) derart aneinander angepasst
sind, dass das erste AulRengewinde (12) zumindest
teilweise aus der Hiilse (2) und aus dem Drucksttick
(4) herausragt, und wobei das Drucksttick (4) auf der
der Hiilse (2) abgewandten Seite eine Stirnwand
(15) aufweist.

Montagewerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckstlick (4) frei relativ
zu der Hulse (2) drehbar aber axial nicht relativ zu
der Hulse (2) verschiebbar an oder in der Hilse (2)
gelagert ist.

Montagewerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spindel (3) drehfest mit einem diese zumindest ab-
schnittsweise umgebenden Distanzring (7, 7°) ge-
koppelt ist, wobei der Distanzring (7, 7°) zusammen
mit der Spindel (3) relativ zu der Hiilse (2) axial be-
wegbar ist.

Montagewerkzeug nach den Anspriichen 3 oder 4
und 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Distanz-
ring (7, 7°) relativ zu dem Druckstiick (4) axial be-
wegbar ist.

Montagewerkzeug nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Dis-
tanzring (7’) ein AuRengewinde (23) aufweist, das
mit dem Innengewinde eines die Spindel (3) zumin-
dest abschnittsweise umgebenden Einstellrings (24)
in Eingriff steht.

Montagewerkzeug nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet,

dass die Hilse (2) einen ersten zylindrischen Ab-
schnitt aufweist, in dem das als Innengewinde aus-
gebildete Gewinde (10) vorgesehen ist, und einen
zweiten zylindrischen Abschnitt aufweist, der von
dem ersten Abschnitt durch einen radial nach innen
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10.

ragenden Steg oder Flansch (11) beabstandet ist
und in dem ein Flanschabschnitt des Druckstiicks
(4) drehbar gelagert und gegen axiale Bewegung
gesichert ist,

dass die Spindel (3) einen Schaft aufweist, an des-
sen einem ersten Ende das erste Aulengewinde
(12) und an dessen gegenlberliegendem zweiten
Ende das als AuRengewinde ausgebildete zweite
Gewinde (13) vorgesehen ist, wobei das zweite En-
de einen gegeniiber dem Schaft vergrofRerten
Durchmesser aufweist,

dass das Druckstiick (4) den Schaft der Spindel (3)
umgreiftund zwei Langlécher (16) aufweist, in denen
der Distanzring (7, 7°) mittels eines Stifts (8) drehfest
und axial bewegbar gefihrt ist,

dass die Hilse (2) und die Spindel (3) jeweils mit
Angriffsmitteln fir ein drehmomentlbertragendes
Werkzeug ausgestattet sind, und/oder dass auf der
der Hiilse (2) abgewandten Seite des Druckstlicks
(4) eine mit einer Fase und/oder einem Absatz ver-
sehene Stirnwand (15) ausgebildet ist.

Verwendung eines Montagewerkzeugs (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche zur Befesti-
gung eines Gewindeeinsatzes (14) in einer Offnung
eines Werkstiicks (18), wobei der Gewindeeinsatz
(14) als eine Hilse mit einem AuRengewinde (17)
und einem Innengewinde (19) ausgebildet ist, wobei
in der AuRenflache des Gewindeeinsatzes (14) we-
nigstens eine in Langsrichtung verlaufende Nut (20)
ausgebildet ist, in der ein Stift (21) aufgenommen
ist, wobei das Innengewinde (19) des Gewindeein-
satzes (14) an das erste AuRengewinde (12) der
Spindel (3) angepasst ist und die radiale Position
des Stifts (21) an die radiale Position der Stirnwand
(15) des Druckstlicks (4) angepasst ist.

Verfahren zur Befestigung eines Gewindeeinsatzes
(14) in einer Offnung eines Werkstiicks (18) mit den
Schritten:

» Bereitstellen eines Montagewerkzeugs (1)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche so-
wie eines an das Montagewerkzeug (1) ange-
passten Gewindeeinsatzes (14), wobei der Ge-
windeeinsatz (14) als eine Hulse mit einem Au-
Rengewinde (17) und einem Innengewinde (19)
ausgebildet ist, wobei in der AuRenflache des
Gewindeeinsatzes (14) wenigstens eine in
Langsrichtung verlaufende Nut (20) ausgebildet
ist, in der ein Stift (21) derart aufgenommen ist,
dass der Stift (21) sich in axialer Richtung nicht
vollstédndig entlang des Aufiengewindes (17)
des Gewindeeinsatzes (14) erstreckt,

« Aufschrauben des Gewindeeinsatzes (14) auf
das erste AuRengewinde (12) der Spindel (3)
wahrend eine Drehung der Spindel (3) relativ zu
der Hilse (2) gehemmt oder gesperrt ist,
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* Einschrauben des Gewindeeinsatzes (14) in
die Offnung des Werkstiicks (18) durch eine Ro-
tation der Hilse (2) zusammen mit der Spindel
(3) bis der Distanzring (7, 7’) oder der Einstell-
ring (24) mit seiner der Hilse (2) abgewandten
Stirnseite auf das Werkstlick (18) trifft,

» Lésen der Sperre bzw. Hemmung zwischen
der Hulse (2) und der Spindel (3),

» Verankern des Gewindeeinsatzes (14) in der
Offnung des Werkstiicks (18) durch Eintreiben
des Stifts (21) in die Nut (20) und in das Werk-
stiick (18) mittels einer Rotation der Hilse (2)
relativ zu der Spindel (3), dem Druckstiick (4)
und dem Distanzring (7, 7°).
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Figur 2

Figur 1

Figur 5

Figur 4
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Figur 6a Figur 6b Figur 6¢

Figur 6d Figur 6e Figur 6f
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Figur 7a Figur 7b
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