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(54) SELBSTSCHNEIDENDER GEWINDEEINSATZ

{57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Gewindeeinsatz zur Herstellung von hochbelastbaren,
verschleilRfesten und vibrationssicheren Schraubverbindungen in Werkstoffen mit geringer
Scherfestigkeit wie Leichtmetallegierungen, Nichteisenmetalle, Kunststoffe, Schichtstoffe, Holz
etc. Bei einem selbstschneidenden Gewindeeinsatz mit einem quer veriaufenden Schneidschiitz 3
am Einsatzende wird, um beim Eindrehen in eine glatte Aufnanmebohrung stets gleichbleibende
Verhaltnisse zu erhaiten, die Lage des Auengewindes 1 relativ zum Schneidschlitz 3 festgelegt,
wodurch das von einer Anfasung 4 am Einsatzende geschnittene AulRengewinde 1 an den
Schiitzflachen 8 ein stets gleiches Profil aufweist. Weiterhin wird die Lage des Schlitzgrundes 11
relativ zur Achse 18 des Gewindeeinsatzes festgelegt. Fig.? '
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Selbstschneidender Gewindeeinsatz

Anwendungsgebiet der Erfindung:

3

 Die Erfindung bezieht sich auf einen selbstschneidenden

Gewindeeinsatz mit einem AuBengswinde, das die Steigung
T aufweist, und einem sich in axialer Richtung erstrek-
kenden, quer zur Gewindeachss verlaufenden Schneid-
schiitz und einer Anfasung am Einschraubende des Ge-
windeeinsatzes, der in eine glatte Aufnahmebohrung
eines Werksticks einschraubbar ist, wobei das Gewinde-
profil des Schneidschlitzes ein Innengewinde in die

Aufnahmebohrung einschneidet,

Charakteristik der oe&ar*ntg,n technischen LOsungen:

Derartige Gewindeeins&tze dienen zur Herstallung von
hochbelastbaren, verschleiBfesten und vibrationssiche-
ren Schraubverbindungen in Werkstoffen mit geringer

Scherfestigkeitr, wie beispielsweise Leichtmetalle

rungen, GuBeisen, Messing, Bronze, N

bese

g
chteisenmetalle,
alz

Kunststoffe, Schicntstoffe und Hartn er. Sie sind

f

Gblicherweise mit einem Innengewinde gersehen, in wel-
ches eine Schraubs sinschraubbar ist. Es ist jedoch
auch bekannt, daB derartige GewindeeinsZtze einen Ge-
windebolzen aufweisen, welcher (ber dis Aufnahmsbon-

rung des Werksticks hervorsteht.
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Von derartigen Gewindeeinsdtzen wird gefordert, dab

sie im eingeschraubten Zustand ein relativ hohes Aus-
drehmoment und eine hohe Auszugsfesfigkeit aufweisen.
Bei einem Gewindesinsatz mit einem AuRengewindes von
beispielsweise 10 mm Durchmesser soll der Durchmesser
der Aufnahmebohrung bei einem Werkstiick aus weichenm
Material etwa 8,6 bis 8,8 mm betragen, widhrend fir har-
te, sprode Werkstoffe der Durchmesser der Aufnahmeboh-
rung zwischen 8,9 und 9,2 mm liegen soll. Weist ein
derartiger Gewindeeinsatz eine L&nge von 14 mm auf,

dann soll die Aufnahmebohrung mindestens 17 mm tief
sein., Die Anfassung ist etwa 4,5 mm lang und der Schneid-
schlitz etwa 7 mm tief.

Es zeigt sich, daB bei diesen selbstschneidenden Ge-
windeeinsdtzen das Ein- und das Ausdrehmoment sowie Aus-
zugsfestigkeit in einem relativ weilten Bereich variieren

und sehr h&ufig nicht die gewilnschtsn Werte sufweisen.

Die Auszugsfestigkeit ist im wesentlichen linear ab-
hangig von der Lénge der zylindrischen vom Schneid-
schlitz nicht geschnittensn Teils des Einsatzes.

Durch den eingefrédsten Schlitz und durch das abgeflacnte
Gewindeprofil bei der Anfasgung tragt dieser Bereich des
Gewindeeinsatzes nicht oder nur unbedeutend zur Auszugs-
festigkeit bei. ‘

Das Ausdrenmoment hangt im wesentlichen davon ab, wie
tief der Einsatz das Innengewinde der Aufnahmebohrung
vorschneidet. £in in voller Tiefe eingeschnittenes Ge-
winde verursacht wenig Reibung zwischen dem AuBengswinde
am zylindrischén Teil des Einsatzes und dem Innenge-
winde und ergibt somit ein nur geringes Ausdrshmoment.
Bei einem zu wenig tief gingeschnittenen Innengswinde

klemmt der Sinsatz beim Eindrehen und kann dann lder-



haupt nicht in die Aufnahmeboirung eingedreht werden.
Die optimale Einschneidtiefe wird erreicht, wenn der

~

Schneidschlitz wesentlich tiefer ist als die Lange der
Anfasung, damit mehrere vollsténdig ausgebildete CGe-
windeschneidprofile am Schlitz im Bereich des zylindri_
schen Teils des Sinsatzes vorhanden sind. Das Ausdren-
moment wird jedoch hierdurch niedriger als gewlnscht.
AuBerdem wird durch den tiefen Schneidschlitz die Aus-
zugsfestigkéit vermindert.

Bei den bekannten Gewindseinsa&tzen 1st der verlauf des

en is
AuBengewindes rein zufallig zur lLage des Schneidschlit-
ses. Das Schneidkantenprofil am Schneidschlitz ist al-
so von Gewindeeinsatz -y Gewindeeinsatz unterschiedlich.
Durch die unterschiedlichen Schneidkantenprofile ergeoen
sich sowohl unterschisdliche Eindrehmomente als auch beil
stets gleicher Anfasung und Schneidschlitztiefe eine
unterschiedliche Anzahl vollsténdiger Gewindeschneid-
profile léngs des Schneidschlitzes und damit unter-
schiedliche Ein- und Ausdrenmomente. In der Praxis mub
aber sichergestellt werden, dab auch im unginstigsten

1

Fall genligend vollsténdige Gewindeschneidprofile vor-

handen sind, damit der Einsatz peim cindrehen nicht

Klemmt. Auch aus diesem Grund wird der Schneidschlitz
tiefer gemacht als dies eigentlich notwendig wére. Da-
durch wird das durchschnittliche Ausdrehmoment und die

Auszugsfestigkeit vermindert, deren Werte jedoch rela-

riv breit streuen.

AuRerdem ergeben sich bei den pekannten Gewindeein-

satzen durch unterschisdliche Schneidproiile auch un-
terschiedliché_Schneidféhigkeiten. Un auch im unglin-
de Schneidféhigkeit

n
lativ lang ausgefinrt

stigsten Fall nocn eine ausreich
g re

> erzielen, mul die Anfasun

werden.



Bei den bekannten Gewindeeinsdtzen wird somit die An-
fasung relativ lang und der Sghneidschlitz relativ
tief ausgeflhrt. Dies bedeutet praktisch eine Uber-
dimensionierung von Schneidschlitz und Anfasung, wo-
durch insgesamt die Gewindeeins&tze langer sind, als
dies eigentlich erforderlich wére. Die lange und damit
flache Anfasung hat bei manchen Werkstoffen zur Folge,
daB der Gewindeeinsatz sich nicht in die Aufnahmsbon-

rung einschneidet sondern mahlt.

Voraussetzung fUr einen einwandfreien Festsitz des Ge-
windeeinsatzes im Werkstick ist weiterhin ein spiel-
freier Sitz zwischen dem AuBengewinde des Gewindeein-
satzes und dem durch den Gewindeeinsatz in die Aufnanme-
bohrung eingsschnittenen Innengewinde. Dieser spielfreie
Festsitz ist bei den seither iblichen Gewindseinsdtzen
nicht immer gewéhrleistet. Es zeigte sich, dab das von
Gewindeeinsatz in der Aufnahmebohrung eingeschnittens
Innengewinde zu groB ist, was bedeutet, dad der Gewin-
deeinsatz locker in der Aufnahmebohrung sitzt und leicnt
herausgedreht werden kann. Der Grund dafir, dak der Ge-
windeeinsatz ein zu groBes Innengewinde in der Aufnahme-
bohrung schneidet, ist in einer Gratbildung beim AuBen-

gewinde am Grund des Schneidschlitzes zu sehen,

Sei den bekannten Gewindeeinsédtzen verlduft der Grund
‘des Schneidschlitzes rechtwinklig zur Achse des Gewin-
deeinsatzes. Der Schneildschiitz wird durch Fréasen er-
zeugt. Wenn der Grund des Schneidschlitzes nur einen.
Teil einer Ggwindeflanke des AuBengewindes stehen 133t
bzw. schneidet, denn wird infolge des Drucks zwischen
Fraser und Gewindesinsatz der verbleibende Gewindepro-
filrest in den benachbarten Grund des Gewindeprofils

geprelBt bzw. gebogen. Dieser in einen Gewindegrung ge-



bogene Profilrest schneidet dann beim £indrehen des
Gewindeeinsatzes in die Aufnahmebohrung zus&tzliches

Material aus der Wandung der Aufnahmeponrung.

ziel der Erfindung:

Ziel der Erfindung ist die Beseitigung der aufgezelgten

Méngel.

Darlegung des Wesens der Erfindung:

Es besteht die Aufgabe, den Gewindeeinsatz so auszubil=-

den, daB die Ein~ und Ausdrehmomente und die Auszugs-
festigkeit mdglichst konstant sind, sich méglichst hone
Ausdrehmomente und Auszugsfestigkeiten ergeben und der

-

Gewindeeinsatz relativ kurz ausgebi idet werden kann.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, dab
der Beginn des hu%enqew1ndes an der Stirnfléache des Ein-
schraubendes stets im wesentlichen die gleiche Lage zum
Schneidschlitz aufweist,

Vorteil hafte Ausgestaltungen sind den Unterpunikten ent-

~

nehabar.,

Ausfihrungsbeispiel:

Ausfihrungsbeispiele werden nachfolgend anhand der Zeich-

nung naher erléutert. Es zeigen:
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Fig. iner teilweise
1

tan Gewinde-



Fig. 2: die Ansicht einer Schneidkante;

Fig. die Ansicht einer weiteren Schneidkante;

W

Fig. 4: die Seitenansicnht einer Gewinde-~

blichse mit einer ersten Ausflhrungs-

form einer Anfasung;

Fig. 5: die Seitenansicht einer weiteren
Gewindeblichse mit einer zweiten

Ausfinrungsform einer Anfasung und

Fig. 6: eine im Bereich des Schlitzes ge-

schnittene Blchse.

Die zylindrische Gewindebilichse nach Fig. 1 weist ein
AuBengewinde 1 auf. Im Inneren der Gewindeblchse ist

ein Innengewinde 2 vorgesehen. Am Einschraubende der
Gewindeblchss ist dieses mit einem durchgehenden Schlitz
3 versehen., Weiternin weist die Gewindeblchse am Ein-
schraubende eine Anfasung 4 auf. Wird diese Cewinde-
bichse in eine glatte Bohrung eingescnraubt, dann wir-
ken die vom Schlitz 3 geschnittenen Flanken,des AuBen-
gewindes 1 als Schneidkanten, die ein Innengewinde in
die Aufnahmebohrung einschneiden. Die Lénge 5 der Ge-
windeblichse entsprechend dsr Tiefe des Schlitzes 3 nat
also die Funktion eines Gewindeschneiders, tragt je-
doch zur Verankerung der Gewindeblchse in der Aufnanme-
bohrung wenig bei. Flr die Verankerung bestimmend ist

in erster Linie die restliche Linge & der Gewindeblichse.
Bei den bekannten Gewindeblchsen ist die Lage des Schiit-
zes 3 in Bezug auf die Lage des AuBengewindes 1 bzw.
dessen Anfang an der Stirnseite 7 nicht definiert. Die
n c

rns
sich hierdurch ergebenden u niedlichen Schneid-



kantenprofile im Bereich des Schlitzes 3 werden anhand

der Fig. 2 und 3 erléutert.

Lo}

n Fig. 2 und 3 ist dargestellt die Scnlitzflache 8 in

Y

ig. 1. Wird der Gewindesinsatz in die Aufnahmebohrung
eingeschraubt, dann wirkt das von der Schlitzfléache 8
geschnittene AuBengewindsprofil als Schneidkantenprofil.
Gleiches gilt bei der diagonal gegeniiberlis enden Schlitz-

fléche.

GemdB Fig. 2 sei angenommen, dab eine Gewindespitze 2 anm
Schnittpunkt der Stirnfléche 7 und der Schlitzflache 8
liegt. Das sich dann ergebende Schnsidk anteﬂorof il ist

in Fig. 2 darcesgel¢t. Genm.

|

G

¢

geniiber dem Aukengewinde nach Fig
d.h. dis Gewindespitze 10 wsist zur Sti
and von 1/4 der Gewindesteig a

ch der Fig. 2 und 3 desutlich zeigt,

e i
h ein vbllig anderss Schneidkantenprofil. Die

S
terschiedlichen Schneidkantenproiile fhren zu unter-
schiedlichen Zindrehmomanten und zu unterschisdlichen
Schneideigenscnaften.

Die vorliegende Erfindung g

zwischen AuBengewinde 1 und n

»u definieren, wodurch erreicnt wird,

windebichsen z.B. stets nur das

nacn Fig. 2 oder stets nur Gas S

fig. 3 vorliegt. Welches der S nneidi

stiger ist, héngt ab von der Art de
d

ticks, in dessen Aufnhamsbonrung

(D

einge zt wird.
Die der Schlitziléche 8 tral gegenlberlie-

3 s e
gende Schlitzflache schneidet dort das Aubengswinde um
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cine halbe Gewindesteigung versetzt, wobei das dort
sich ergebende Schneidkantenprofil in Fig. 1 strich-

-punktiert angedeutet ist.

Weisen die beiden diametral einander gegenloerliegenden
e

-
s Schneidkanten dienen, bei allen

-

Schlitzfléachen, die &l
Gewindeeinsdtzen stets die gleichen Schneidkantenpro-
file auf, dann braucht die Tiefe des Sghlitzes 3 nicht
wesentlich tiefer zu sein al§ die L&nge der AnTasung 4.
Dies bedeutet also, daB sich der Sghlitz 3 beispiels-
weise nur um einen oder zwei Gewindegénge in den zy-
lindrischen Teil des Gewindeeinsatzes erstreckt. Ein zu
tiefes Ausschneiden des Innengewindes in der Aufnahme-
bohrung wird hierdurch vermieden, wodurch das Ausdreh-
moment und die Auszugsfestigkeit erhdht werden. Gleich=-
zeitig wird erreicht, dab die Lange 3 der Gewindeblichse,
die wenig zur Erhdhung der Auszugsfestigkeit beitragt,
auf ein MindestmaB® reduziert wird, Dis Gewindeeinsé&tze
werden hisrdurch kirzer. Gleichzeitig werden dis Ein-

T
und Ausdrehmomente wesentlich vergleicnmabigt.

Liegt eine eindeutige Lagezuordnung zwischen der Lagse
des Schlitzes 3 und dem Ort des Beginns des Aubdenge-
windes 1 an der Stirnflédche 7 und damit eine eindeu-
tige Lagezuordnung zwischen Schlitz 3 und Gewinde 1
vor, dann ist es auch méglich, die Form der Anfasung 4
dem jeweiligen Einsatzzwedk anzupassen. In Fig. 4 ist
die Anfasung 11 im wesentlichen konvex ausgebildet. Die
Anfasung 12 nach Fig. 5 dagegen ist im wesentlichen
konkave ausgebildet. Die jeweils gUnstigeré Form héngt
ab von der Art des Materials, in welche die Gewinde=-
bichse eingesetzt wird. Die konvexe Form nach Fig. 4
‘ist beispielsweise primér geeignet far relativ weicne
werkstoffe, wéhrend die Form nach Fig. 5 fir sprodere

Werkstoffe geeignet ist.



Weisen die Gewindeeinsé:ize untereinander jeweils giei-
ches Schneidkantenprofil auf, dann ist es mdglich, Deim
Einsetzen der Gewindeeinsétze in die Aufnahmebohrung
auf Tiefenanschlége und Rutschkupplungen beim Eindreh-
werkzeug zu verzichten. Es genlgt, wenn die Einsé&tze
Freils Uber der Aufnanmebohrung postioniert und mit
einer vorbestimmten Anzahl von Umdrehungen eingedreht
werden, Die Eins@tze werden also jeweils eauf die glei-
che Eindrentiefe eingedrent und weisen im eingedrehten
Zustand zueinander gleiches Ausdrehmoment und AusreiB-
festigkeit auf. Vorausgesetzt hierbei ist natlrlich,
daB® die Durchmesser der Aufnahmebonrungen zueinander
gieich sind.

Nachfolgend wird ein weiterer beim Stand der Technik
vornandener Nachteil erléutert., Bei den bekannten Ge-
windeeinsétzen verlduft der Scnlitzgrund 17 rechtwink-
lig zur Achse 18 des Gewindeeinsatzes. Bei der reschten
Schlitzfléche 8 schneidet der Schlitzgrund 17 eine Rest-
flanke 19 des AuBengewindes, welche infolge des Frés-
drucks beim Einfrésen des Schneidschlitzes 3 in den
benachbarten Grund 20 des AuBengewindes gedrickt wird
und somit zuviel Material beim Schneiden des Innenge-
windes der Aufnahmebohrung aus der dortigen Vand aus-
schneidet.

Dieser Nachteil wird vermieden, wenn der Schlitzgrund 21
nicht rechtwinklig, sondern schrég zur Achse 18 ver-
Steigung T des AuBengewindes ist und der Schlitzgrund

21 das AuBengewinde 1 am Gswindegrund 20 scnneidet.

Der Gewindegrund 21 verléuft somit parallel zur durch
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Gewindeprofilrest stehen bleibt. Der Schlitz 3 kann
hierbei maximal so tief eingefrast werden, dah bei den
Schlitzfldchen 8, 8' jeweils die Gewindespitzen 22 von
Schlitzgrund 21° geschnitten‘werden.

Der Scghlitzgrund 21 bzw, 21' verl&u7t also geneigt zur
Senkrechten auf die Achse 18 des Gewindeeinsatzes, die
Neigung betrégt 0,5 T und der Schlitzgrund 21 bzw. 21'
schneidet das AuBengewinde 1 etwa zwischen Gewindegrund
20 und Gewindespitze 22. Der Schlitzgrund 21 bzw. 21"
ist in Richtung der Steigung T des AuBengewindes 1 ge-

neigt.

Die Neigung kann beispielsweise auch 1,5 T betragen, wie
dies durch den Schlitzgrund 23 angedeutet ist. Der Schlitz-
grund kann als weitere Alternative auch entgegen der Rich-
tung der Steigung T des AuRengewindes 1 geneigt sein, wie
dies beispielhaft durch den Schlitzgrund 24 angedeutet

ist.

Handslt eg sich um ein AuRengewinde 1 geringer Steigung,

1

dann kann die Neigung des Schlitzgrundes 21 bzw. 23 bzw.

24 zuch 2,5 T oder 3,5 T usw,. betragen. Bevorzugt ver-

pord

13uft in seinem NennmaB der Schlitzgrund im Bereich zwi-

~

[ ]

schen dem Schlitzgrund 21 und dem Schlitzgrund 217, wo-
bei unter Bericksichtigung der Fertigungstoleranzen der
Schlitzgrund 21 dis minimale und der Schlitzgrund 21!

die maximale Schlitztiefe des Schlitzes 3 darstellen,

Verléuft der Schlitzgrund entsprechend dem Schlitzgrund
21*, dann bleibt bei den Schlitzfléchen 8 und 8' jeweils
noch das halbe Profil eines Gewindeganges des AuBengewin-
des 1 stehen. Dieses halbe Profil widersteht dem Fras-
druck und wird nicht in den benachbarten Gewindegruna

gedrickt,

1
[
}-J

1
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rfindungsanspruch:

Selbstschneidender Gewindeeinsatz mit einem Aubengswinde,

das die Steigung T aufweist, und einem sich in axialer
o

Richtung erstreckenden, quer zur Gewindeeinsatzachse ver-

laufenden Schneidschlitz und einer Anfasung am Einschraubd-
ende dss Cewindszeinsatzes, der in eine glatte Aufnanhme-
bohrung eines Werkstiicks einschraubbar ist, wobel das Ge-

windeprofil des Schneidschlitzes ein Innengewinde in die:

Aufnahmebohrung einschneidet, gekennzeichnet dadurch,
daR der Becinn des AuBengewindes (1) an der Stirnflachs
(7) des Einschrauvendes stets im wesentlichen dis gleiche

-

age zum Schneidschlitz {3) aufweist.

Gewindeeinsatz nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dad

~
A

der Schnsidschlitz (3) etwa gleich tief wie die Anfasung

(4, 11, 12) lang ist.

e , . . .
Gewindesinsatz nach Punkt 1, gekennzel

au rlauttc, dis MNeil-
cung X mal T natr IaEn :,O’Je- X o= e 1 3 2 5 S
& S A flicae 1 WO U SRR LR = 105 L3220 L3l eesas, LOL
[ P LIRS 3 a ) . e
und der Schilitzg 1, 21°, 23, 24) das Audengswiride

. ‘ . e

(1) stwa zwiscn itze (22)
- = Y S8

schneidet und somit mindestens ein halbes Gewinceprovil

Gewindeseinsatz nach Punkt 3,
der Schlitzgrund (21, 21', 23

i
des AuBengewindes (1) geneigt ist.
\ b~
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Gewindeeinsatz nachn Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet

z
durch, daPR die Anfasung (1l) im Cuerschnitt konkav
e S

tz nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet da-.
i

ie Anfasung (12) im Querschnitt konvex aus-

- Hierzu 2 Blatt Zeichnungen =

]
‘.4—-‘
[S)]
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