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(54) 마찰 맞물림이 가능한 표면을 가진 나선 드라이브 고정구

(57) 요 약

간섭 표면들은 나선형 요부를 가진 고정구의 날개 사이의 내측 천이 표면들상에 구성된다. 천이 표면의 일부는

간섭을 제공하도록 테이퍼진다. 나선형 요부를 위한 표준 드라이버는 "찔러서 끼워넣기" 맞물림을 이루도록 간섭

표면과 맞물릴 것이다. 호브(hob)의 다이 공동 안에 테이퍼진 표면들을 구성하도록 와이어 EDM 작업을 이용하여

펀치가 형성된다. 호브는 소망의 깊이를 얻도록 기계 가공되며, 상기 깊이는 찔러 넣는 지점을 나타내는 게이지

지점으로부터 측정된다.

대 표 도 - 도1
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특허청구의 범위

청구항 1 

고정구(fastner) 및 드라이버(driver)를 포함하는 고정구 시스템으로서, 

고정구는 길이 방향의 축을 가지는 섕크(shank) 및 단부에 요부가 형성됨으로써 구성된 헤드(head)를 가지도록

구성되며, 상기 요부는:

중앙 부분 및, 중앙 부분으로부터 외측으로 방사되고 설치용 벽과 제거용 벽을 각각 가지는 복수개의 날개들;

및

상기 날개들의 반경 방향 가장 내측 범위에서, 근접한 날개들의 각각의 설치용 벽 및 제거용 벽 사이에 연장된

비-구동 천이 표면(transition surface)으로서, 각각의 상기 천이 표면들은 반경 방향 내측으로 중앙 부분 안으

로 연장된 간섭 표면을 가지게 형성되고, 상기 간섭 표면은 상부 부분에서 길이 방향 축으로부터의 제 1 반경

거리로부터 저부 부분에서 상기 길이 방향 축으로부터의 제 2 반경 거리로 테이퍼지는, 비 구동 천이 표면;을

포함하고, 

상기 제 1 반경 거리는 상기 제 2 반경 거리보다 크고, 상기 천이 표면들의 상기 간섭 표면들은 상기 요부를 가

로질러 직경 방향으로 대향하며,

상기 드라이버는 요부의 나선형으로 형상화된 설치용 벽 및 제거용 벽에 맞물리도록 형상화된 구동 표면들을 가

지게 구성되고, 

상기 요부의 상기 천이 표면들의 상기 간섭 표면들은 드라이버와 간섭 끼움(interference fit)을 형성하도록 협

동하는, 고정구 시스템. 

청구항 2 

제 1 항에 있어서,

상기 간섭 표면은 상기 길이 방향 축에 평행한 선과 0.5 도 내지 2 도 사이의 범위로 각도를 형성하는, 고정구

시스템. 

청구항 3 

삭제

청구항 4 

삭제

청구항 5 

제 1 항의 고정구 시스템을 이용하여 드라이버와 고정구 요부 사이에 간섭 끼움을 발생시키는 방법으로서, 제 1

항에 따라 구성된 고정구 요부 안으로 드라이버를 삽입하는 것을 포함하는, 드라이버와 고정구 요부 사이의 간

섭 끼움 발생 방법. 

청구항 6 

섕크 및 헤드를 가지는 고정구를 제조하는 방법으로서, 상기 방법은:

미리 정해진 길이를 가진 실린더형 강철 블랭크(blank)를 구성하는 단계;

상기 블랭크의 상부로부터 저부로 축방향의 구멍(bore)을 드릴 가공하는 단계;

EDM  작업을 제공하도록 상기 구멍을 통하여 와이어를 삽입하고, 다이 공동(die cavity)을 형성하도록 와이어

EDM 작업을 이용하여 요부를 기계 가공하는 단계로서, 상기 다이 공동은 중앙 부분 및 중앙 부분으로부터 외측

으로 방사되는 복수개의 날개들을 가지도록 구성되고, 각각의 날개들은 설치용 벽 및 제거용 벽을 가지고, 상기

기계 가공 작용에서, 상기 날개들의 반경 방향의 가장 내측 범위에서, 근접한 날개들의 각각의 설치 벽과 제거

벽 사이에 연장된 천이 표면들이 구성되고, 각각의 상기 천이 표면들은 반경 방향 내측으로 중앙 부분을 향하여
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연장된 간섭 표면을 가지게 형성되고, 상기 간섭 표면은 상부 부분에서 길이 방향 축으로부터의 제 1 반경 거리

로부터 저부 부분에서의 상기 길이 방향 축으로부터의 제 2 반경 거리로 테이퍼지고, 상기 제 1 반경 거리는 상

기 제 2 반경 거리보다 더 큰, 단계;

호브(hob)를 형성하도록 상기 블랭크를 경화시키고 상기 호브를 이용하여 펀치를 형성하는 단계; 및

상기 펀치를 이용함으로서 고정구의 헤드에 요부를 형성하는 단계;를 포함하는, 고정구 제조 방법. 

청구항 7 

제 6 항에 있어서,

상기 간섭 표면은 상기 길이 방향 축에 평행한 선과 0.5 도 내지 2 도 사이의 범위로 각도를 형성하도록 구성되

는, 고정구 제조 방법. 

청구항 8 

제 6 항에 있어서,

상기 공동은 상기 공동을 가로질러 직경 방향으로 대향하는 천이 표면을 가지도록 형성되고, 상기 대향하는 천

이 표면들상의 상기 간섭 표면들은 상기 고정구와 맞물리도록 구성된 드라이버와 간섭 끼움을 형성하도록 협동

하게끔 구성되는, 고정구 제조 방법. 

청구항 9 

제 6 항에 있어서,

상기 요부를 기계 가공하는 단계는, 간섭 끼움이 드라이버로서 형상화된 탐침과 상기 다이 공동 사이에서 발생

되는 상기 요부내의 깊이를 결정하고, 상기 간섭 끼움이 발생되는 상기 깊이로부터 상기 요부의 미리 정해진 깊

이를 측정하며, 다이 공동이 상기 미리 결정된 깊이를 가지도록 상기 블랭크의 상부를 기계 가공하는, 고정구

제조 방법. 

청구항 10 

제 6 항의 고정구를 제조하는 방법에 따라서 제조된 고정구.  

청구항 11 

고정구의 요부를 형성하는데 이용되는 공구를 구성하기 위한 호브의 제조 방법으로서, 

미리 정해진 길이를 가진 실린더형 강철 블랭크(blank)를 구성하는 단계;

상기 블랭크의 상부로부터 저부로 축방향의 구멍(bore)을 드릴 가공하는 단계;

EDM  작업을 제공하도록 상기 구멍을 통하여 와이어를 삽입하고, 다이 공동(die cavity)을 형성하도록 와이어

EDM 작업을 이용하여 상기 요부를 기계 가공하는 단계로서, 상기 다이 공동은 중앙 부분 및 중앙 부분으로부터

외측으로 방사되는 복수개의 날개들을 가지도록 구성되고, 각각의 날개들은 설치 벽 및 제거 벽을 가지고, 상기

기계 가공 작용에서, 상기 날개들의 반경 방향의 가장 내측 범위에서, 근접한 날개들의 각각의 설치 벽과 제거

벽 사이에 연장된 천이 표면들이 구성되고, 각각의 상기 천이 표면들은 반경 방향 내측으로 중앙 부분을 향하여

연장된 간섭 표면을 가지고, 상기 간섭 표면은 상부 부분에서 길이 방향 축으로부터의 제 1 반경 거리로부터 저

부 부분에서의 상기 길이 방향 축으로부터의 제 2 반경 거리로 테이퍼지고, 상기 제 1 반경 거리는 상기 제 2

반경 거리보다 더 큰, 단계; 및

호브(hob)를 형성하도록 상기 블랭크를 경화시키는 단계;를 포함하는, 호브 제조 방법. 

청구항 12 

제 11 항에 있어서,

상기 요부를 기계 가공하는 단계는, 간섭 끼움이 드라이버로서 형상화된 탐침과 상기 다이 공동 사이에서 발생

되는 상기 요부내의 깊이를 결정하고, 상기 간섭 끼움이 발생되는 상기 깊이로부터 상기 요부의 미리 정해진 깊

이를 측정하며, 다이 공동이 상기 미리 결정된 깊이를 가지도록 상기 블랭크의 상부를 기계 가공하는, 호브 제
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조 방법. 

청구항 13 

제 11 항의 호브 제조 방법에 따라 구성된 호브. 

청구항 14 

섕크 및 헤드를 가지는 고정구내에 요부를 형성하기 위한 펀치의 제조 방법으로서, 

미리 정해진 길이를 가진 실린더형 강철 블랭크(blank)를 구성하는 단계;

상기 블랭크의 상부로부터 저부로 축방향의 구멍(bore)을 드릴 가공하는 단계;

EDM  작업을 제공하도록 상기 구멍을 통하여 와이어를 삽입하고, 다이 공동(die cavity)을 형성하도록 와이어

EDM 작업을 이용하여 상기 요부를 기계 가공하는 단계로서, 상기 다이 공동은 중앙 부분 및 중앙 부분으로부터

외측으로 방사되는 복수개의 날개들을 가지도록 구성되고, 각각의 날개들은 설치 벽 및 제거 벽을 가지고, 상기

기계 가공 작용에서, 상기 날개들의 반경 방향의 가장 내측 범위에서, 근접한 날개들의 각각의 설치 벽과 제거

벽 사이에 연장된 천이 표면들이 구성되고, 각각의 상기 천이 표면들은 반경 방향 내측으로 중앙 부분을 향하여

연장된 간섭 표면을 가지고, 상기 간섭 표면은 상부 부분에서 길이 방향 축으로부터의 제 1 반경 거리로부터 저

부 부분에서의 상기 길이 방향 축으로부터의 제 2 반경 거리로 테이퍼지고, 상기 제 1 반경 거리는 상기 제 2

반경 거리보다 더 큰, 단계; 및

호브(hob)를 형성하도록 상기 블랭크를 경화시키고 상기 호브를 이용하여 펀치를 형성하는 단계;를 포함하는,

펀치 제조 방법. 

청구항 15 

제 14 항에 있어서, 

상기 요부를 기계 가공하는 단계는, 간섭 끼움이 드라이버로서 형상화된 탐침과 상기 다이 공동 사이에서 발생

되는 상기 요부내의 깊이를 결정하고, 상기 간섭 끼움이 발생되는 상기 깊이로부터 상기 요부의 미리 정해진 깊

이를 측정하며, 다이 공동이 상기 미리 결정된 깊이를 가지도록 상기 블랭크의 상부를 기계 가공하는, 고정구

제조 방법. 

청구항 16 

제 14 항의 펀치 제조 방법에 따라 제조된 펀치. 

청구항 17 

제 1 항에 있어서,

상기 간섭 표면들은 드라이버가 요부 안에 완전히 삽입되었을 때만 드라이버와의 간섭 끼움을 제공하도록 구성

된, 고정구 시스템. 

청구항 18 

제 1 항에 있어서, 상기 간섭 표면들은 천이 표면들의 낮은 부분에 배치되는, 고정구 시스템. 

청구항 19 

고정구(fastner)를 포함하는 고정구 시스템으로서, 

고정구는 길이 방향의 축을 가지는 섕크(shank) 및 단부에 요부가 형성됨으로써 구성된 헤드(head)를 가지도록

구성되며, 상기 요부는:

중앙 부분 및, 중앙 부분으로부터 외측으로 방사되고 설치용 벽과 제거용 벽을 각각 가지는 복수개의 날개들로

서, 설치용 벽 또는 제거용 벽중 적어도 하나는 그것의 범위에 걸쳐 나선형의 부분을 형성하는, 복수개의 날개

들; 및

상기 날개들의 반경 방향 가장 내측 범위에서, 근접한 날개들의 각각의 설치용 벽 및 제거용 벽 사이에 연장된
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비-구동 천이 표면(transition surface)으로서, 각각의 상기 천이 표면들은 반경 방향 내측으로 중앙 부분 안으

로 연장된 간섭 표면을 가지게 형성되고, 상기 간섭 표면은 상기 간섭 표면의 상부 부분에서 길이 방향 축으로

부터 반경 방향으로의 제 1 거리로부터, 상기 간섭 표면의 저부 부분에서 상기 길이 방향 축으로부터 반경 방향

으로의 제 2 거리로 테이퍼지는, 비 구동 천이 표면;을 포함하고, 

상기 제 1 거리는 상기 제 2 거리보다 크고, 상기 천이 표면들의 상기 간섭 표면들은 상기 요부를 가로질러 직

경 방향으로 대향하는, 고정구 시스템. 

청구항 20 

제 19 항에 있어서,

상기 간섭 표면들은 상기 길이 방향 축에 평행한 선과 0.5 도 내지 2 도 사이의 범위로 각도를 형성하는, 고정

구 시스템. 

청구항 21 

제 19 항에 있어서,

상기 간섭 표면들은 드라이버와의 간섭 끼움을 제공하도록 구성되는, 고정구 시스템. 

청구항 22 

제 19 항의 고정구 시스템을 이용하여 드라이버와 고정구 요부 사이에 간섭 끼움을 발생시키는 방법으로서, 제

19 항에 따라 구성된 고정구 요부 안으로 드라이버를 삽입하는 것을 포함하는, 드라이버와 고정구 요부 사이의

간섭 끼움 발생 방법. 

명 세 서

기 술 분 야

본 출원은 나사화된 고정구를 위한 구동 시스템, 그것의 제조를 위한 공구 및, 그러한 고정구에 토크를 적용하[0001]

기 위한 드라이버에 관한 것이다. 보다 상세하게는, 본 출원은 날개 형태의 드라이버를 채용한 고정구에 관한

것이다. 특히 나선 구동 표면을 제공하는 요부를 가진 고정구가 제공된다.

배 경 기 술

산업 분야에서 통상적으로 이용되는 나사화된 고정구는 동력 공구에 의해서 고속으로 높은 토크 부하를 받아서[0002]

구동된다. 그러한 조건들은 특히 구동 시스템들과 관련하여 곤란한 설계상의 고려를 필요로 하며, 보다 상세하

게는 나사화된 고정구들이 고정구 헤드에 드라이버로 맞물릴 수 있는 요부를 가진다. 이상적으로는, 그러한 구

동 시스템이, 요부에 맞물리는 드라이버 및 고정구를 형성하기 위한 관련 공구 세공뿐만 아니라, 요부와 헤드의

기하 형성에 대해서도, 용이하게 제조되어야 한다. 고정구의 헤드의 강도는 요부에 의해서 불리하게 영향을 받

지 않아야 한다. 드라이버는 요부 안으로 용이하게 삽입될 수 있어야 하고 그로부터 용이하게 회수될 수 있어야

한다. 드라이버와 요부는 짝을 이루었을 때 고도로 국부화된 응력의 영역이 형성되는 것을 회피하도록 응력 부

하들이 균일하게 분포되어야 하는데, 상기 고도로 국부화된 응력의 영역은 구동 시스템이 조기에 고장에 이르게

하는, 요부 또는 드라이버, 또는 요부와 드라이버 양쪽의 변형을 초래한다.

구동 시스템은 고정구가 구동되었을 때 요부로부터 드라이버가 캠 이탈(cam-out)되는 것에 저항하여야 한다. 많[0003]

은 적용예에서, 부품을 수리하거나 교체하기 위하여, 또는 접근 패널을 제거하고 교체하기 위하여 고정구들이

제거되어야 하는 적용예에서와 같이, 고정구들이 몇 번의 주기를 견딜 수 있어야 하는 것이 매우 중요하다. 고

정구 구동 시스템이 이상적으로는 그러한 반복된 주기 작용을 수행할 수 있어야 하며, 특히 요부가 오염될 수

있거나, 도색될 수 있거나, 부식될 수 있거나, 또는 그렇지 않으면 사용중에 부정적으로 영향을 받을 수 있게

되는 환경에서 그러하다. 그러한 환경들에서, 구동 시스템은 토크를 제거 방향으로 적용하는 동안에 구동을 위

한 맞물림을 유지하는 것이 필수적이다. 고정구가 최초의 조립시에 과도한 토크를 받을 때나, 또는 맞물린 나사

들에 있는 계면에서 부식이 진전되는 경우나, 또는 만약 조립된 구성 요소들의 열적인 주기 작용이 고정구에 응

력을 증가시킨다면 발생될 수 있는 바로서, 구동 시스템은 고정구를 제거할 때 더 높은 레벨의 토크를 적용할

수 있을 필요성이 있다. 하나 또는 그 이상의 이들 특성들과 다른 특성들이 경합하는 관계에 있는 경우에, 다른
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것을 위하여 하나를 양보할 수 있다.

다양한 요부 및 드라이버의 구성들이 통상적으로 이용되는데, 예를 들면, 미국 특허 제 24,879(Smith et al.);[0004]

미국  특허  제  3,237,506  호  (Muenchinger)  및  미국  특허  제  2,474,994  호(Tomalis)에  개시된  것과  같은

것이다. 다른 고정구의 기하 형태는 미국 특허 제 3,763,725 호 (Reiland)에 개시된 유형의 다중 돌출부 기하

형상 및, 미국 특허 제 4,187,892 호 (Simmons)에 개시된 리브 구동 시스템(ribbed drive system)을 포함한다.

또한 통상적인 요부 구성들중에서 알렌(Allen) 시스템은 실질적으로 직선의 벽으로 되어 있는 6 각 형상의 소켓

으로서 유사한 형상을 가진 드라이버를 수용한다.

리브 시스템을 제외하고, 드라이버와 요부의 벽과 면들은 통상적으로 구동 표면과 피구동 표면의 면-대-면 접촉[0005]

을 달성하기 위하여 서로 근접하게 끼워지도록 설계된다. 드라이버가 요부 안에 적절하게 정렬되고 안착되었을

때, 십자형 요부의 고정구를 가지고는, 기껏해야 그러한 면-대-면의 맞물림만이 발생할 수 있다. 그러나, 실제

적인 문제로서, 드라이버가 요부 안으로 삽입될 수 있도록 하기 위하여, 필수적으로 이들 사이에 간극이 있어야

한다.

그러한 간극의 필요성은 Reiland 의 제 3,736,725 호 특허 및 알렌 헤드 시스템에서와 같이 실질적으로 수직의[0006]

구동 벽을 가진 요부에서 더욱 중요하다. 이들 모든 시스템들에서, 그러한 간극에 대한 필요성의 결과는, 드라

이버와 요부 표면들 사이의, 실질적으로 면-대-면으로 이루어지는 넓은 접촉이, 존재한다 하더라도 거의 존재하

지 않게 되는 것이다. 접촉의 실제 면적은 통상적으로 완전한 면-대-면의 접촉보다 실질적으로 작다. 결국, 토

크가 드라이버에 의해 가해질 때, 나사 헤드에 가해지는 힘들은 고도로 국부화된 응력을 가지고 국부 영역에 집

중되는 경향이 있다. 그러한 국부화된 높은 응력은 요부를 소성적으로 변형시킬 수 있어서, 경사부들이나 또는

다른 변형들을 형성하여, 드라이버가 요부로부터 조기에 의도되지 않게 맞물림 해제되는 결과를 초래한다. 단조

의 곤란성은 당해 기술 분야에서 인식되어왔다. 예를 들면, 미국 특허 제 2,248,695 호 (Bradshaw)는 나사 헤드

와 드라이버의 배치를 개시하는데, 여기에서는 드라이버와 고정구의 구동 면과 피구동 면이 각각 만곡되어서 나

사 축에 대하여 편심되게 위치된다. Bradshaw 의 고정구에서, 원형 또는 로그 나선(log spiral)과 같은 그 어떤

"적절한 곡률"이라도,  그것이 마찰 맞물림에 의해 함께 결합되거나 또는 잠기도록 배향되는 한,  이용될 수

있다. Bradshaw 가 개시한 것에도 불구하고, 상기 후자의 고정구 구동 시스템들은, 위에서 언급된 바와 같이,

마찰 맞물림에 의존하는 Bradshaw 의 개시 내용을 채용하고 있지는 않는 것 같다.

드라이버와 요부 사이에서 맞물릴 수 있는 표면 부위를 최대화시키는 구동 시스템은 미국 특허 제 5,957,645 호[0007]

에 설명되어 있으며, 이것은 본 출원과 함께 소유되는 것이다. 상기 특허의 개시 내용은 본 출원에 참고로서 포

함된다. 상기 특허의 요부와 드라이버는 나선형으로 구성된 맞물림 표면들로써 구성된다. 

상기 미국 특허 제 5,957,645 호에 설명된 발명의 장점은, 드라이버와 고정구의 구동 면과 피구동 면들을 각각[0008]

나선의 부분에 맞도록 구성함으로써 달성되는데, 특히 드라이버의 삽입과 제거 동안에 드라이버와 요부 사이에

서 실질적이고 여유 있는 간극을 가질 수 있지만 완전히 안착된 드라이버는 그러한 간극을 취하도록 허용되는

구성으로서 달성된다. 드라이버의 구동 벽과 요부의 드라이버와 맞물릴 수 있는 벽들의 나선형 구성은, 나선형

벽들이 맞물릴 때, 이들이 상대적으로 넓은 부위에 걸쳐서 맞물림으로써 응력을 넓은 부위에 걸쳐 분포시키도록

되어 있다. 나선형으로 구성된 구동 벽과 피구동 벽은 적용되는 토크의 대부분이, 마찰이 이루어지는, 거의 접

선 방향의 맞물림이 있다 하더라도 그러한 맞물림에 거의 의존하지 않으면서, 고정구에 실질적으로 직각으로 배

향된다.

나선형으로 구성된 드라이버 시스템이 이용되는 많은 적용예들에 있어서, 드라이버는 동력으로 구동되거나 또는[0009]

제한된 요부의 위치들에 삽입되는 것이 필요할 수 있다. 그러한 상황에서, 드라이버가 드라이버로서 뿐만 아니

라 삽입 공구로서 이용될 수 있도록, 설치에 앞서서 고정구를 드라이버상에 해제 가능하게 맞물릴 필요가 있다.

이러한 "찔러서 끼워넣기(stick fit)"의 특성은 몇가지의 다른 유형의 고정구들에서 시도되었는데, 예를 들면,

미국 특허 제 6,199,455 호, 제 4,457,654 호 및, 제 4,084,478 호에 개시된 것과 같은 것들이다.

상기 미국 특허 제 4,084,478 호에서는 일련의 리브(rib,26)들이 요부 안에 삽입되어 간섭 끼움(interference[0010]

fit)을 제공한다. 상기 미국 특허 제 4,457,654 호에서는 캡이 나사 헤드의 위에 설치되고, 요부 안으로 가압되

며, 멈춤쇠인, 고리형 융기(30)가 캡(cap)안에 제공되어 드라이버와 맞물린다. 미국 특허 6,199,455 호의 개량

된 정사각형 드라이버 고정구에서는 인접한 외측 벽(17,23)들이 테이퍼져서 찔러서 끼워넣기 특성을 제공한다.

표면(17,23)들은 구동 표면(14)들에 비례하여 넓은 부위가 되도록 선택된다.

"찔러서 끼워넣기"의 특징은 고정구가 드라이버상에 해제 가능하게 맞물릴 수 있게 하여, 드라이버와 고정구를[0011]
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도달하기 곤란하고, 자동화된 다른 적용예의 단위체로서 조작될 수 있게 한다. 일단 설치되면, 고정구와 드라이

버는 최소한의 수고로써 맞물림 해제될 수 있다. 

미국 특허 제 4,457,645 호는 요부의 설치, 제거 및 다른 표면 표면들에서 양의 각도(positive draft)가 이루어[0012]

질 수 있다는 점을 나타낸다. 비록 명세서로부터 명백한 것은 아니지만, 그러한 각도는 요부에서 드라이버의 맞

물림을 편리하게 하기 위한 목적이거나, 또는 직선의 축방향 정렬이 아닌 드라이버의 배향을 위한 허용 범위를

제공할 목적을 위해서일 수 있다. 그러한 각도가 상기 유형의 고정구에서 "찔러서 끼워넣기"의 특징을 제공할

목적을 위해서 이용될 것이라는 점은 나타나지 않는다. 사실, 최대 6 도인 제안된 각도는 필요한 것을 한참 초

과하는 것이며, 나선형 설치 표면의 목적과는 현저하게 간섭되는 것이어서, 즉, 다른 구동 시스템들의 접선 방

향 맞물림에 반대되는 바로서 연장된 표면 부위를 따라서 드라이버와 고정구의 맞물림을 제공하는 것이다. 따라

서 나선형으로 구성된 고정구에 찔러서 끼워넣기 특성을 제공하는 적절한 수단을 제공할 필요가 있다. 

발명의 상세한 설명

따라서 본 발명의 목적은, 요부와 드라이버의 표면들이 나선형으로 구성된 표면을 따라서 맞물리는 고정구와 드[0013]

라이버 사이에 간섭의 끼워넣기(interference fit)를 제공하는 것이다. 이러한 목적을 달성하기 위하여, 요부는

현재 이용 가능한 드라이버들을 수용하도록 표준 나선형으로 구성된 요부에 가능한 한 근접하게 치수가 정해진

다.  요부의 돌출부(lobe)  또는  날개들에는 설치 표면과 제거 표면이 형성된다.  근접한 날개들은 천이 표면

(transition surface)에 의해서 돌출부의 내측 반경에서 분리된다. 

간섭의 끼워넣기를 발생시키도록, 천이 표면은 최대 2°인 약간의 각도로 구성되는데, 이러한 각도에서는 요부[0014]

의 저부에 있는 마주하는 천이 표면들 사이의 거리가 약간 감소된다. 표준 드라이버는 정상적인 방식으로 소정

의 깊이까지 삽입될 수 있으며 이후에 감소된 치수가 드라이버상의 정합 천이 표면(mating transition surfac

e)들과 간섭을 야기할 것이다. 이것은 요부의 상부 개구를 가로질러 치수의 그 어떤 변화도 최소화시키면서 달

성된다. 이러한 방식으로 "찔러서 끼워넣기"의 특징은 소망되는 완전 표면 부위의 맞물림을 설치 표면들에서 감

지할 수 있을 정도로 변경시키지 않으면서 제공된다. 

실 시 예

도 1 은 예시적인 나사 고정구(10)를 도시하는데, 이것은 나사(14)가 일 단부에 형성된 섕크(12) 및 요부(18)가[0025]

다른 단부에 형성된 헤드(16)를 가진다. 헤드(16)는 통상적인 2 회-타격 헤더 기계(two-blow header machine)

에서 형성될 수 있으며, 여기에서는 고정구가 만들어지는 와이어 또는 다른 재료의 단부가 헤더 기계의 다이에

서 지지되고 그것의 헤드 단부에 충격이 가해지게 되는데, 처음에는 부분적으로 헤드를 형성하는 펀치로 충격이

가해지고, 다음에는 드라이버가 맞물릴 수 있는 요부를 형성하고 헤드를 마무리하는 마무리용 펀치로 충격이 가

해진다. 요부(18)는 중앙 부분(20)과 복수개의 반경 방향 외측으로 연장된 돌출부(날개)(22)를 가지는 것으로

도시되어 있다. 도 1 의 구현예에 있는 요부는, 각각의 날개(22)들이 (우회전 나사(14)를 가정할 때) 설치용 벽

(24)과 제거용 벽(26)을 가지도록 형성된다. 설치용 벽(24)과 제거용 벽(26)이 바람직스럽게는 실질적으로 수직

이 되도록 형성되어서, 나사의 길이 방향 축에 평행한 실린더형 표면을 형성하거나 또는 그것에 근접하게 된다.

요부의 저부는 원추형 저부 벽(28)에 의해 형성될 수 있다. 각각의 날개의 반경 방향 외측 단부는 날개의 설치

용 벽(24)과 제거용 벽(26) 사이에 완만하게 만곡된 천이부(30)를 제공하도록 윤곽이 형성될 수 있다. 요부는

날개(22)의 설치용 벽(24)과 다음의 근접한 날개(22)의 제거용 벽(26) 사이에 내측의 천이 벽(32)을 구비한다.

본 발명은 하나 또는 그 이상의 날개를 가지는 요부를 구비하는 여러 가지의 구성들로 나사화된 고정구에 포함

될 수 있으며, 여기에서 단지 하나의 설치용 벽 또는 제거용 벽(24,26)들에만 나선형으로 윤곽이 형성된 구획부

가 제공된다. 

본 출원의 고정구(20)는 도 2 에 도시되어 있으며, 표준적인 나선 드라이버를 간섭 끼워넣기(interference fi[0026]

t)로 수용하기 위한 신뢰성 있는 "찔러서 끼워넣기(stick  fit)"를 제공한다. "찔러서 끼워넣기"는 천이 표면

(32) 상에서 제한된 간섭 표면(40)을 구성함으로써 제공된다. 간섭 표면(40)은 도 4 에 도시된 바와 같이, 고정

구의 축(41)과 1°내지 2°범위의 경사 각도로 형성된다. 바람직스럽게는, 상기 간섭 표면(40)이 상기 고정구의

축(41)에 해당하는 길이 방향 축에 평행한 선과 0.5 도 내지 2 도 사이의 범위로 경사 각도를 형성할 수 있다. 

도 3 에 도시된 바와 같이, 마주하는 간섭 표면(40)들은 천이 표면(32)들의 하부 부분에 있는 요부(20) 안에서[0027]

마주하는 테이퍼진 표면들을 제공한다. 요부(20)는, 요부의 상부를 가로질러서 d1 이 되는 실질적으로 표준 크기

이지만, 저부에서는 d2 의 감축된 크기인 개구를 가지도록 구성된다. 드라이버는 요부(20) 안으로 완전하게 삽입
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되므로 간섭 표면(40)은 나선 드라이버와 간섭 끼움을 일으킨다. 간섭은 드라이버가 요부(20) 안으로 완전하게

삽입될 때만 발생하기 때문에, 본 발명의 "찔러서 끼워넣기" 특징은 설치용 벽(24)과 제거용 벽(26)이 드라이버

의 구동 표면과 표면 맞물림되는 것을 손상시키지 않는다. 

천이 표면(32)상에 테이퍼진 표면(40)을 제조하기 위하여, 와이어 EDM 작업이 도 5 에 도시된 바와 같은 다이[0028]

또는 호브(hob, 50)를 구성하도록 이용되는데, 상기 다이 또는 호브는 본 발명의 요부가 제작될 수 있는 펀치를

냉간 성형(cold forming)하는 것이다. 호브(50)는 강철 바아 원료의 블랭크(51)로부터 구성되는 것으로서, 이것

은 예를 들면 길이가 1 인치이고 직경이 1 인치이며, 즉, 1 인치 +.0005/-.0000 의 공차로 센터리스 그라인딩

(centerless grinding) 가공된 것이다. 블랭크의 단부들은 외측 직경에 대하여 평행하고 직각일 필요가 없다.

성공적인 와이어 EDM 작업을 보장하도록 공차가 근사(近似)될 필요가 있다. 도 6 에 도시된 바와 같이, 중앙의

구멍(52)은 도 3 에 도시된 d1 치수보다 작은 직경으로 블랭크(51)에 축방향으로 드릴 가공된다.

완전하게 치수가 정해지고 드릴 가공된 블랭크(51)는 다음에 와이어가 구멍(52)에 삽입된 상태로 와이어 EDM 고[0029]

정물에 위치된다. 와이어 EDM 은 도 2 에 도시된 바와 같이 나선형 요부를 위한 펀치의 형상으로 다이 공동(5

3)을 형성하도록 재료의 블록을 절삭하게끔 프로그램된다. "찔러서 끼워넣기"의 구성을 달성하도록, 대향하는

간섭 표면(40)들 사이에 있는 공동의 상부 개구는 d1 의 치수로 될 것이고 공동의 저부 개구에서는 이러한 거리

가 d2 의 거리가 될 것이며, 여기에서 d1 > d2 이다. 이러한 테이퍼 구성은 간섭 표면(40)을 발생시키도록 천이

표면(32)상에서만 형성된다. 

호브(50)의 다이 공동(53)을 펀치(미도시)를 형성하기 위한 소망의 깊이로 구성하기 위하여, 찌르기(sticking)[0030]

가 발생하는 찌르기 지점의 위치를 정하는 것이 중요하다. 이러한 게이지 지점의 위치를 정하도록, 다이얼(55)

과 탐침(56)을 가진 특수한 게이지(54)가 구성되는데, 여기에서 탐침(56)은 예를 들면 도 1 에 도시된 바와 같

이 표준화된 나선 고정구(10)를 위한 드라이버로서 형상화된다. 탐침(56)은 간섭이 다이얼(55)에 표시될 때까지

공동(53) 안으로 삽입된다. 이것은 게이지 지점의 깊이(x)이며, 공동의 깊이(y)가 결정되는 지점으로서 이용된

다. 호브(50)의 상부면(57)은 다음에 깊이(y)를 얻도록 가공된다. 이것은 도 8 및 도 9 에 도시되어 있다. 일단

완전히 치수가 정해지고 가공되면, 호브(50)는 "C" 스케일 경도 시험기("C" scale hardness tester)의 60 내지

63 의 경도 레벨로 경화되고 템퍼링(tempering)된다. 이러한 과정은 같은 치수들을 가지는 다수의 호브들이 신

뢰성 있는 구조를 가질 수 있게 한다.

다음에 당해 기술 분야에서 공지된 바와 같이,  동력 프레스(power  press)에서 호브(50)를 연강 블랭크(soft[0031]

steel blank)로 가압함으로써 펀치가 구성된다. 

본 발명은 특정한 구현예들을 참조로 설명되었으나, 특정한 구현예들에 대한 설명은 단지 예시적인 것이며 본[0032]

발명의 범위를 제한하는 것으로서 해석되어서는 아니된다. 다양한 다른 수정예들과 변형들이 청구 범위에 한정

된 바와 같은 본 발명의 사상과 범위를 이탈하지 않으면서 당업자에게 가능할 것이다. 

산업상 이용 가능성

본 발명은 나선형 구동 고정구를 제조하는 분야에서 이용될 수 있다.[0033]

도면의 간단한 설명

본 발명은 첨부된 도면을 참조하여 보다 상세하게 설명될 것이다.[0015]

도 1 은 나선형으로 구성된 요부를 가지는 평탄 헤드 나사의 사시도이다.[0016]

도 2 는 본 발명에 따라서 개량된, 나선형으로 구성된 요부를 가진 평탄 헤드 나사의 사시도이다.[0017]

도 3 은 도 2 의 평탄 헤드 나사의 평면도이다.[0018]

도 4 는 도 3에서 절단선 4 - 4를 따라서 취한, 도 2 의 평탄 헤드 나사의 단면도이다.[0019]

도 5 는 본 발명의 평탄 헤드 나사의 구성에서 이용된 펀치를 형성하는 다이의 사시도이다.[0020]

도 6 은 와이어 EDM 작업 이전의 다이 블랭크(die blank)에 대한 사시도이다.[0021]

도 7 은 다이의 게이지 측정(gauging)을 도시하는 개략적인 도면이다. [0022]

도 8a 및 도 8b 는 도 5 의 다이에 대한 평면도 및 단면도이다.[0023]

등록특허 10-1051668

- 8 -



도 9a 및 도 9b 는 소정의 깊이로 가공된, 도 5 의 다이에 대한 평면도 및 단면도이다.[0024]

도면

    도면1
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    도면2

    도면3
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    도면4

    도면5

    도면6
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    도면7

    도면8a

    도면8b

    도면9a
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    도면9b
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