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< (57) Abstract: The invention relates to a screw tool comprising a torque-inducing element (2) containing a cavity (4) in which a
profiled body is rotationally fixed. The section of the profiled body protruding out of the cavity (4) forms the operating tip (1) for
inserting a screw head into the entrance opening of the screw tool in a torque-transferring manner. The torque-inducing element
embodies a standardised hexagonal section for inserting the screw tool into a screw receiver or a bit holder. The operating point (1)
can be twisted counter to a restoring force in relation to the cavity opening edge (4°) as a result of the profiled body (3) being attached

&
~
()

in the cavity (4) in such a way that it is capable of torsion.

& (57) Zusammenfassung: Schraubwerkzeug mit einem Drehmoment-Einleitungsteil (2) mit einer Hohlung (4), in welcher drehfest
ein Profilkérper (3) steckt, welcher mit seinem aus der Hohlung (4) herausragenden Abschnitt das Arbeitsende (1) zum drehmo-
mentiibertragenden Einstecken in die Schraubwerkzeug-Eintrittséffnung eines Schraubenkopfes ausbildet.
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Es wird vorgeschlagen, dass der Drehmoment-Einleitungsteil (2) einen normierten Sechskantabschnitt zum Einstecken des
Schraubwerkzeuges in eine Schrauberaufnahme oder einen Bithalter ausbildet und die Arbeitsspitze (1) gegeniiber dem
Hohlungsoffnungsrand (4°) zufolge einer torsionsfihigen Fesselung des Profilkérpers (3) in der Hohlung (4) gegen eine

Riickstellkraft verdrehbar ist.
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00001 Schraubwerkzeug und Verfahren zur Herstellung eines
00002 Schraubwerkzeuges

00003

00004 .

00005 Die Erfindung betrifft ein Schraubwerkzeug mit einem

00006 Drehmoment-Einleitungsteil mit einer H6hlung, in wel-
00007 cher drehfest ein Profilkérper steckt, welcher mit

00008 seinem aus der HOhlung herausragenden Abschnitt das
00008 Arbeitsende zum drehmomentiibertragenden Einstecken in
00010 die Schraubwerkzeug-Eintrittsdffnung eines Schraubenkop-
00011 fes ausbildet.

00012

00013 Ein derartiger Schraubendreher wird von der DE 28 28
00014 077 beschrieben. Diese Schrift beschreibt einen Schrau-
00015 bendreher mit Griff und Klinge. Dort bildet die Klinge
00016 materialmdRBig keine Einheit, sondern besteht aus einem
00017 harten Stahlkern, der den Querschnitt der gewlnschten
00018 Arbeitsspitze besitzt. Dieser Stahlkern wird mittels
00019 einer Kunststoffmasse oder einem Kunststoffmantel in
00020 einem Schaftrohr gehalten. Mit dem zweiteiligen Aufbau
00021 der Klinge ergibt sich fir den Kern ein geringes Materi-
00022 al-Einsatzgewicht. Zufolge des kleinen Querschnitts des
00023 Stahlkernes kamn dieser aus einem hochlegierten Stahl
00024 Dbestehen. Das Schaftrohr braucht es nicht. Dies bringt
00025 eine Kostenersparnis.

00026

00027 Die DE 198 04 081 Al beschreibt ein Futter, welches
00028 einen Einsparmabschnitt besitzt und eine dem Einspannab-
00029 schnitt gegeniliberliegende H6hlung zur Aufnahme eines
00030 Schraubwerkzeuges in Form eines Bits. Zwischen Einsteck-
00031 abschnitt und der 1/4-Zoll-Mehrkantaufnahmedffnung be-
00032 sitzt das Futter einen Torsionsabschnitf.

00033

00034 Die DE 41 43 218 Al beschreibt eine Vorrichtung zum
00035 Verbinden von Schraubendrehereinsitzen mit einer An-

BESTATIGUNGSKOPIE
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00036
00037
00038
00039
00040
00041
00042
00043
00044
00045
00046
00047
00048
00049
00050
- 00051
00052
00053
00054
00055
00056
00057
00058
00059
00060
00061
00062
00063
00064
00065
00066

00067

00068
00069
00070

triebsvorrichtung. Dort ist insbesondere ein zwischen
einem Drehmoment-Einleitungsabschnitt und einem Arbeits-
ende angeordneter Elastikkdrper als Torsionselement
vorgesehen. Als Elastikkdrper schldgt diese Schrift
eine Gummischicht vor, die den Hohlraum zwischen einem
unrunden Auflenteil und einem Profilkdrper ausfiillt. Der
Profilkdérper kann dort eine Polygonform besitzen. Das
Arbeitsende steckt dort in einer in dem Elastikkdrper
eingebetteten Hiilse ein.

Mittels der Torsionszone bzw. des Elastikkdrpers der
beiden vorbeschriebenen Futter ist der harte Schraub-
fall gedampft. Wenn eine Gewindeschraube in ein Gegenge-
winde mit einem Elektroschrauber eingedreht wird, er-
folgt dies mit einer relativ hohen Drehzahl und zu-
nachst sehr geringem Drehmoment, da im Wesentlichen die
Gewindereibung lberwunden werden muss. Das Drehmoment
steigt aber schlagartig an, wenn die Schraube vollstan-
dig eingedreht ist und der Schraubenkopf gegen das
Werkstilick oder eine Unterlegscheibe anstéft. Der Drehim-
puls des Getriebes des Schraubwerkzeuges flihrt bei dem
abrupten Abbremsen zu erheblichen Drehmomentspitzen,

die einerseits die Schraube und andererseits das Ar-
beitsende des Schraubwerkzeudes zerstdren kénnen, wenn
beispielsweise das Arbeitsende aus der Schraubwerkzeug-
Eintrittsdffmung herausrutscht. Diese Drehmomentspitzen
sollen von der Torsionszone des Futters bzw. dem Ela-
stikkérper ausgeglichen werden. Nachteilhaft an diesem
Stand der Technik ist die bauliche GrdfRe der Vorrich-

tung zur Dampfung der Drehmomentspitzen.

Ein Schraubendreherbit ist aus der EP 0 336 136 be-
kamnt. Dort erstreckt sich zwischen dem Drehmomentein-
leitungsabschnitt, welcher alg Sechskant ausgebildet
ist, und dem Arbeitsende, welches als Kreuzprofil ausge-



WO 02/00396 PCT/EP01/07275

00071 bildet ist, ein schlanker Schaftbereich, der tordieren
00072 kann, so dass Drehmomentspitzen als Torsionen gedimpft
00073 werden kénnen.

00074

00075 Einen Torsionsbit zeigt ebenfalls die PCT/EP93/03504.
00076 Hier ist der Schaftabschnitt aus einem weicheren Materi-
00077 al gefertigt, welches ebenfalls durch Torsion die Dreh-
00078 momentspitzen aufnehmen soll.

00079

00080 Aus dem US-Patent 3,744,350 sind verschiedenartig ge-
00081 formte Futter zur Aufnahme von Bits vorbekannt, wobei
00082 zwischen dem Einsteckende in einen Elektroschrauber und
00083 dem Aufnahmeende zur Aufnahme des Mehrkantabschnittes
00084 des Bits eine Torsionszone aus elastischem Material
00085 vorgesehen ist. Dort liegt in einer H&hlung des Futters
00086 ein Elastikkérper ein, welcher in seinem Zentrum einen
00087 Abtriebsabschnitt fasst, so dass der Abtriebsabschnitt
00088 relativ gegeniliber dem den Elastikkdrper umgebenden
00089 Mantel tordiert werden kann.

000920

00091 Ein Torsionsfutter mit Torsionselement ist der WO

© 00092 98/55268 zu entnehmen. Dort ist das Torsionselement ein
00093 hantelfdrmiger Metallkdrper.

00094

00095 Die "Torsionsbits" des Standes der Technik haben eine
00096 nur ungenigend démpfende Wirkung, -da der Schaftbereich
00097 einen bestimmten Minimaldurchmesser nicht unterschrei-
00098 ten darf.

00099

00100 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen
00101 Schraubwerkzeugeinsatz mit ausreichender Dampfungseigen-
00102 schaft anzugeben, die unabhdngig von der Wahl des Fut-
00103 ters ist.

00104
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00105 Geldst wird die Aufgabe durch die in den Anspriichen
00106 angegebene Erfindung.

00107

00108 Zufolge der erfindungsgemifen Ausgestaltung ist ein
00109 Schraubwerkzeug inAForm eines normgerechten Bits gege-
00110 ben, welches in beliebige Futter einsteckbar ist und
00111 trotzdem eine ausreichende Démpfungseigenschaft besitzt.
00112

00113 Der Anspruch 1 schlagt zundchst und im Wesentlichen
00114 vor, dass der Drehmoment-Einleitungsteil einen 1/4-Zoll-
00115 Mehrkantabschnitt, insbesondere als genormten Sechskant-
00116 abschnitt zum Einstecken des Schraubwerkzeuges in einen
00117 Schrauber oder in einen Bithalter ausbildet und die
00118 Arbeitsspitze gegeniliber dem Héhlungsdffnungsrand zufol-
00119 ge einer torsionsfihigen Fesselung des Profilkdrpers in
00120 der HOhlung gegen eine Riickstellkraft verdrehbar ist.
00121 Die drehfeste Zuordnung des Profilkdrpers zum Drehmo-
00122 ment-Einleitungsteil ermdglicht die Ubertragung der
00123 erforderlichen Drehmomente auf die Schraube. Die Drehmo-
00124 menteinleitung erfolgt in einem gangigen 1/4-Zoll-Mehr-
00125 kantabschnitt. Es ist deshalb mdglich, das erfindungsge-
00126 mafe Schraubwerkzeug in jeden passenden Schrau-

00127 ber und jedes passende Futter einzustecken. Die Zuord-
00128 mnung des Profilkérpers zum Drehmoment-Einleitungsteil
00129 ist allerdings so gewahlt, dass die Arbeitsspitze gegen-
00130 tber dem HOhlungsdffnungsrand ausweichen kann. Dieses
00131 Ausweichen erfolgt als Verdrehung gegen eine Riickstell-
00132 kraft, so dass sie elastisch ist. Drehmomentspitzen
00133 filihren somit zu einer Relativverdrehung der Arbeitsspit-
00134 ze gegeniiber dem Offnungsrand der H®hlung, in welcher
00135 der Profilkérper steckt. In einer bevorzugten Weiterbil-
00136 dung der Erfindung besitzt der Profilkdrper selbst
00137 einen Torsionsabschnitt. Dieser kann die Form eines
00138 Drehfederstabs besitzen. Der Profilkérper kamn durch
00139 Eindriicken eines insbesondere mehrkahtigen Endabschnit-
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00140 tes in den Boden der topffdrmigen Hohlung an den Drehmo-
00141 wmenteinleitungsabschnitt gefesselt sein. Zwischen die-
00142 sem Fesselungsabschnitt des Profilkérpers und dem Ar-
00143 beitsende kann der Torsionsabschnitt angeordnet sein.
00144 Benachbart dem Arbeitsende kann ein Drehlager vorgese-
00145 hen sein. Hierzu kann der Profilkérper einen Kreiszylin-
00146 derabschnitt besitzen, der in einer formangepassten
00147 Lagerhohlung des Drehmoment-Einleitungsabschnittes
00148 einliegt. Zwischen diesem Drehlager und dem Fesse

00149 lungsabschnitt erstreckt sich ein tordierbarer Ab-
00150 schnitt. Zufolge der beidseitigen Lagerung des tor-
00151 dierbaren Abschnittes kann dieser relativ diinn gestal-
00152 tet werden. Er kann beispielsweise von einem 3 mm star-
00153 ken durchgehdrteten Stahlstab gebildet sein. Dieser
00154 Torsionsabschnitt wird mit Abstand von einer H6hlungs-
00155 wandung umgeben. Die HOhlungswandung kamm in diesem
00156 Bereich einen kreisférmigen Umriss aufweisen. Sie kann
00157 insbesondere einem Schaftabschnitt des Drehmoment-Ein-
00158 leitungsteiles zugeordnet sein, welcher querschnittsre-
00159 duziert ist und ebenfalls einen kreigfdrmigen Auflenum-
00160 <riss begitzt. In einer bevorzugten Weiterbildung der
00161 Erfinéung ist die Drehbarkeit des Arbeitsendes gegen-
00162 tUber dem HOhlungsrand anschlagsbegrenzt. Die Drehan-
00163 schldge kénnen hierzu dem Drehlager selbst zugeordnet
00164 sein. Insbesondere ist vorgesehen, dass der Lagerab-
00165 schnitt des Profilkérpers Anschlagschultern ausbildet,
00166 die mit winkelversetzt dazu liegenden Anschlagflanken
00167 der Légerhbhlung zusammenwirken. Es ist von besonderem
00168 Vorteil, wenn dem Lagerabschnitt eine Stufe zugeordnet
00169 ist. Diese Stufe, an welche sich die Arbeitsspitze
00170 anschliet, kann dann auf dem Rand der HOhlungs&ffnung
00171 gleitend aufliegen. Hierdurch kénnen Axialkrdfte vom
00172 Torsionsabschnitt ferngehalten werden und unmittelbar
00173 1in den Schaft des Drehmoment-Einleitungsteiles einge-
00174 bracht werden. Auf den Torsionsabschnitt wirken damn im
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Weiteren nur Torsionskrdfte. Diese Kr&fte sind zufolge
der anschlagbegrenzten Drehbarkeit des Arbeitsendes
gegeniber dem Drehmoment-Einleitungsteil auch noch
begrenzt, so dass ein Abscheren des Torsionsabschnittes
verhindert ist. Bevorzugt besteht der Bit lediglich aus
zwel Teilen, nadmlich dem aus gegebenenfalls verglitetem
Stahl bestehenden Hllsenteil, in welches das Drehmoment
eingebracht wird und einem gehdrteten Kernteil, welches
den ProfilkOrper bildet. Dieses Kernteil kann durchge-
hartet sein. Dies gibt dem Arbeitsende die erforderli-
che Widerstandskraft und dem Torsionsabschnitt die
nétige Federsﬁeifigkeit. Die Anschlagsbegrenzung des
Torsionsabschnittes kann gemdR einer ebenfalls bevorzug-
ten Ausgestaltung asymmetrisch ausgestaltet sein. So
kann vorgesehen sein, dass der Anschlag in Schraubldése-
richtung, also beispielsweise im Gegenuhrzeigersinn,
schon nach einer kurzen oder Uberhaupt keiner Torsion
erreicht ist. In Léserichtung wirkt das Schraubwerkzeug
deshalb steif. In Anzugsrichtung, also beispielsweise
in Richtung des Uhrzeigersinnes, kann eine anschlagsbe-
grenzte Tordierbarkeit vorgesehen sein. Insofern kann
die Torsionswirkung auf eine Drehrichtung beschrankt

sein.

Die Erfindung betrifft ferner ein Schraubwerkzeug, bei
dem das Arbeitsende von einem Profilkérper ausgebildet
ist, der mit seinem von der Rundform abweichenden Quer-
schnittsprofil elastisch in einer HOhlung des Drehmo-
ment-Einleitungsabschnittes gefasst ist, dessen Quer-
schnittsprofil ebenfalls von der Rundform abweicht.
Zufolge dieser Ausgestaltung kémnen Profilkérper und
Drehmoment -Einleitungsabschnitt verschiedenartige Mate-
rialien aufweisen. Insbesondere kann das Material des
Profilkdrpers erheblich harter ausgebildet sein als das
des die HOhlung ausbildenden Drehmoment-Einleitungsab-
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00210 schnittes. Der Drehmoment-Einleitungsabschnitt eines
00211 Bits hat die bevorzugte Sechskantform und das gingige
00212 1/4 Zoll-Maf. Auch die H®hlung kann eine Sechskantgrund-
00213 riffform haben, so dass der gesamte Drehmoment-Einlei-
00214 tungsabschnitt aus einem Sechskantrohr gefertigt werden
00215 kann. Der Profilkdrper kann insbesondere eine Kreuzform
00216 ausbilden. Diese Form ist insbesondere damn vorteil-
00217 haft, wemn das Arbeitsende ein Kreuzschlitzprofil ist.
00218 Es sind aber auch andere Profile, beispielsweise Torx-
00219 Profile, Polygone oder Flachprofile mdglich. Der Pro-
00220 filkérper wird bevorzugt mittels eines Elastikkérpers
00221 in der Ho6hlung gehalten, der auch die Torsionswirkung
00222 entfaltet. Der Elastikkdrper kann vorgefertigt sein, so
00223 dass der Profilkérper zusammen mit dem Elastikkdérper in
00224 die HOhlung eingesteckt werden kamm. Der Elastikkérper
00225 hat dann die Funktion eines Diibels. Er kann den Bit
00226 mittels Formschluss axial haltern. Hierzu kdnnen Hinter-
00227 séhneidungen im Dlbel vorgesehen sein, die mit Vorspriin-
00228 gen des Profilkdrpers zusammenwirken. Der Elastikkdrper
00229 kann farblich gestaltet sein, um so eine Kennzeichnungs-
00230 funktion zu lbernehmen. Die elastische Lagerung des
00231 Piofilkernes auch gegentiber den Hohlungswanden kann
00232 Kippbewegungen ausgleichen. Mit unterschiedlich harten
00233 Kunststoffen lassen sich verschiedene, flir den jeweils
00234 vorgesehenen Schraubfall optimale Feder- und Dampfungs-
00235 eigenschaften verwirklichen. Der Profilkérper besteht
00236 bevorzugt aus einem Hartmetall. Er kann im Wege eines
00237 Sinterverfahrens hergestellt sein. Da der Materialein-
00238 satz fir den Profilkdrper auf ein Minimum reduziert
00239 wexrden kann, erlaubt die erfindungsgemdfe Ausgestaltung
00240 eine preiswerte Fertigung von Bits mit hochstabiler
00241 Spitze von gesinterten Hartmetall-Bits. Der Mehrkantab-
00242 schnitt kann aus gehdrtetem oder gewdhnlichem Stahl
00243 oder auch aus Kunststoff bestehen. Von Vorteil ist
00244 ferner, wenn der in der HOhlung steckende Abschnitt des
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00245 Profilkdrpers vollsténdig von dem Elastikkdrper isolie-
00246 rend ummantelt ist. Dann ist jegliche elastische Leit-
00247 verbindung zwischen der Arbeitsspitze und dem Mehrkant-
00248 abschnitt unterbrochen. Diese Isolation wirkt férder-
00249 lich flr den Arbeitsschutz. Der Elastikkérper kann von
00250 einer ausgehdrteten Fllissigkeit ausgebildet sein. In
00251 diese Fllssigkeit wird vor dem Aushdrten der Profilab-
00252 schnitt eingesteckt. Das diesbezligliche Herstellungsver-
00253 fahren sieht vor, dass in die H&hlung des Drehmoment-
00254 Einleitungsabschnittes eine elastisch aushirtbare Fliis-
00255 sigkeit gegeben wird. Vor dem Aushirten derselben wird
00256 der Profilkdrper eingetaucht. Er wird in der Eintauch-
00257 stellung solange gehalten, bis die Fliissigkeit ausgehir-
00258 tet ist. Die Stirnseite des Profilkdrpers wird bevor-
00259 zugt von dem Elastikkérper Uberfangen. Dann ist zufolge
00260 des Elastikkdrpers nicht nur eine Tordierbarkeit zwi-
00261 schen Arbeitsende und Drehmoment-Einleitungsabschnitt
00262 gegeben; der Profilkdérper kann auch in Achsrichtung
00263 geringfligig ausweichen; auch ein Verklipsen ist mdg-
00264 lich. In einer bevorzugten Ausgestaltung bildet der
00265 Profilkérper ein durchgéngiges Profil insbesondere
00266 Kreuzprofil oder ein Flachprofil aus. Zufolge dieser
00267 Ausgestaltung kann der Profilkérper strangextrudiert
00268 werden und dann entsprechend abgelenkt werden. Das
00269 Strangextrusionsverfahren ist auch mdglich, wenn der
00270 Profilkérper eine Stern-Form oder eine Flach-Form aus-
00271 bildet. In jedem Fall ist es fbrderlich, wemn der Pro-
00272 = filkérper lber seine gesamte Lange das Profil seines
00273 Arbeitsabschnittes oder ein Polygon aufweist. Es wixd
00274 als Vorteil angesehen, dass die Arbeitsspitze nur so-
00275 weit ausgeformt werden braucht, wie es die maximale
00276 Schraubeindringtiefe erfordert. Hierdurch ergibt sich
00277 ein Eindrehtiefenanschlag im Bit mit schonender Anlage
00278 des Kunststoffes an die Schraubstelle. In einer Weiter-
00279 bildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Profil-
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00280 kbrper an seinen beiden Enden jeweils als Arbeitsende
00281 ausgebildet ist. Die beiden Enden ragen dann aus der
00282 HOhlung des Mehrkantabschnittes hinaus, so dass der Bit
00283 umwendbar ist. Wird ein-derartiger Doppel-Bit in ein
00284 dazu passendes Futter eingesteckt, so kann die Rastku-
00285 gel des Futters in die Eckaussparungen des Mehrkantab-
00286 schnittes einragen. Die Spitzes des einen Arbeitsendeé
00287 kamn sich danmn auf dem Boden des Futters abstilitzen. In
00288 einer Variante der Erfindung besitzt der Elastikk&rper
00289 eine Vielzahl von parallel zur Achse des Profilkérpers
00290 sich erstreckende Stangen. Diese Stangen liegen zwi-
00291 schen den Rippen des Profilkdrpers und der Hohlungsin-
00292 nenwand, welche das besagte Mehrkantprofil besitzt.
00293
00294 Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend
00295 anhand beigefligter Zeichnungen erldutert. Es zeigen:
00296
00297 Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
00298 in der Ansicht,
00299
00300 Fig. 2 einen Schnitt gemdff der Linie II-II in Fig.1,
00301
00302 Fig. 3 einen Schnitt gemaf der Linie III-III in Fig.
00303 1,
00304
00305 Fig. 4 einen Schnitt gemdf’d der Linie IV-IV in Fig. 1,
00306.
00307 Fig. 5 den Profilkdérper in der Ansicht,
00308
00309 Fig. 6 den Profilkérper in der Seitenansicht,
00310 ( ,
00311 Fig. 7 das als Hllse ausgebildete Drehmoment-Einlei-
00312 tungsteil in der Ansicht,

00313

PCT/EP01/07275
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10

ein zweites Ausflihrungsbeispiel in der Darstel-
lung gemaf® Fig. 1,

einen Schnitt gemaf der Linie IX-IX,

die Draufsicht auf die Offnung der HOhlung des
Drehmoment ~-Einleitungsteiles,

den Profilkdrper des zweiten Ausfihrungsbei-
spiels,

eine Rickansicht des Profilkérpers gemif Fig.
11,

ein drittes Ausflhrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemafen Schraubwerkzeuges in Form eines

Bits in der Ansicht,

das dritte Ausfiihrungsbeispiel in der Drauf-

sicht,
einen Schnitt gemadf’ der Linie XV-XV in Fig. 13,

eine Darstellung gemiff Fig. 15 bei aufgebrach-
tem Drehmoment und tordiertem Elastikkdrper,

einen Schnitt gemafd der Linie XVII-XVII in
Fig. 13,

eine Darstellung gemdf Fig. 15 eines vierten
Ausflhrungsbeispiels,

ein flinftes Ausflhrungsbeispiel in der Seiten-

angicht,
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100349 Fig. 20 einen Schnitt gem8R® der Linie XX-XX in Fig. 19,
00350

00351 Fig. 21 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel in der Art

00352 -der Fig. 19,

00353

00354 Fig. 22 ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel mit einem
00355 polygonalen Profilkdrper,

00356

00357 Fig. 23 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel mit einem
00358 flachen Profilkdrper,

00359 '

00360 Fig. 24 einen Langsschnitt durch ein weiteres Ausfiih-
00361 rungsbeispiel, bei welchem der Diilbel zweige-
00362 teilt ist und

00363

00364 Fig. 25 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel in einer
00365 Darstellung gemadfd Fig. 24.

00366

00367 Die in den Figuren 1 - 12 dargestellten Ausfilihrungsbei-
00368 spiele bestehen aus zwei Stahlteilen, einem hlilsenf&rmi-
00369 gen Stahlteil 2, welches das Drehmoment-Einleitungsteil
00370 ist und einem Kernteil aus einem gehdrteten Stahl,

00371 welches der Profilkérper 3 ist. Der Profilkdrper 3

00372 bildet ein Arbeitsende 1 aus, welches im Ausfiihrungsbei-
00373 spiel als Kreuzschlitzprofil ausgebildet ist. Rickwar-
00374 tig des Arbeitsendes 1 besitzt der Profilkdrper 3 eine
00375 Stufe 24. An die Stufe 24 schliefit sich ein Lagerab-
00376 schnitt 20 an. Der Lagerabschnitt 20 hat beim ersten
00377 Ausfithrungsbeispiel zwei gerundete Abschnitte 20' und
00378 parallel zueinander verlaufende ebene Abschnitte 23. An
00379 den Lagerabschnitt 20 schlieRt sich ein sechskantf&rmi-
00380 ger Drehfederstababschnitt an, der eine Materialstdrke
00381 wvon 3 mm besitzt. Dieser Abschnitt bildet zunachst
00382 einen Torsionsabschnitt 16 aus und an seinem Ende einen
00383 Fesselungsabschnitt 18.
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00384 Das zweite Teil, das aus einem insbesondere weichen
00385 Stahl bestehende Hiilsenteil 2, besitzt einen Mehrkantab-
00386 schnitt 17, welcher ein normgerechtes 1/4-Zoll-Sechskant-
00387 profil besitzt. An diesen Mehrkantabschnitt 17 schlieft
00388 sich ein Schaftabschnitt 19 an, der eine kreiszylindri-
00389 sche Umrisskontur besitzt. Das Hiilsenteil 2 dient zum
00390 Einleitend es Drehmomentes liber den Mehrkantabschnitt
00391 17. Es besitzt eine axiale HShlung in Form einer mehr-
00392 stufigen Sackbohrung. Das Hiilsenteil 2 kamn aber auch
00393 aus einem harten Material bestehen. Dies ist flir die
00394 Standzeit des Werkzeuges férderlich.

00395

00396

00397 Diese HOhlung 4 schliefft sich unmittelbar an einen
00398 HOhlungsdffnungsrand 4' der Stirnfliche des Schaftes 19
00399 an. Dieser kreisrunde H&éhlungsabschnitt bildet eine
00400 LagerhShlung 21 aus mit einer LagerhShlungswandung 217,
00401 an welcher die Bogenfldche 20' des Lagerabschnittes 20
00402 gleitend gefilihrt ist. HOhlungseinwdrts schliefit sich an
00403 die LagerhShlung 21 ein Hohlungsabschnitt 4'' an, wel-
00404 cher dem Torsionsabschnitt 16 zugeordnet ist. Dieser
00405 HOhlungsabschnitt 4'' erstreckt sich im Wesentlichen
00406 tUber den gesamten Schaftabschnitt 19. An den H6hlungsab-
00407 schnitt 4'' schlieRt sich ein durchmessergeringerer
00408 HOhlungsabschnitt 4'!'' an. Dieses ist ein Eindrilickab-
00409 schnitt flir das Fesselungsende 18 des Profilkdrpers 3.
00410 Es ist mit einem entsprechenden Untermafd gefertigt, s0
00411 dass der Fesselungsabschnitt 18 dort im Klemmsitz gehal-
00412 ten ist. Der Fesselungsabschnitt 18 wird so weit in den
00413 Héhlungsabschnit 4''! eingepresst, bis die Schulter 24
00414 in Anlage tritt zum HOhlungs&ffnungsrand 4', auf wel-
00415 chem sie gleiten kann.

00416

00417 Beil dem zweiten’ Ausfihrungsbeispiel (Figuren 8 - 12)
00418 ist der Lagerabschnitt 20 kreisrund. Bei diesem Ausfih-
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00419 rungsbeispiel gibt es keine Drehbegrenzung fiir die
00420 Drehbewegung des Arbeitsendes 1 gegeniiber dem Héhlungs—‘
00421 Offnungsyand 4°'.

00422

00423 Beim ersten Ausflihungsbeispiel kann das Arbeitsende nur
00424 {ber einen gewissen Winkelbereich gegeniiber dem H&h-
00425 lungsSffnungsrand 4' verdreht werden. Hierzu besitzt
00426 die LagerhShlung 21 radial einwdrts gerichtete Vbrspfﬁn—
00427 ge, welche Anschlagflanken 22 ausbilden, gegen welche
00428 die Anschlagschultern 23 des Lagerabschnittes 20 stoRen
00429 kdnnen. Hierdurch ist der Torsionsabschnitt 16 gegen
00430 ein Abscheren gesichert.

00431

00432 Bei einem in den Figuren nicht dargestellten weiteren
00433 Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass sich der Torsi-
00434 onsabschnitt nur in einer Drehrichtung, beispielsweise
00435 dem Uhrzeigersimn, verdrehen kann. Hierzu liegen die in
00436 den Gegenuhrzeigersinn weisenden, aufeinanderliegenden
00437 Anschlagflanken 22, 23 in der unbeaufschlagten Stellung
00438 in Anlage. Wird das Schraubwerkzeﬁg in dieser Richtung
00439 verlagert, so wirkt es starr, da von Anfang an das
00440 Drehmoment Uber die beiden aneinanderliegenden Anschlag-
00441 flanken 22, 23 lbertragen wird. Wird das Schraubwerk-
00442 zeug dagegen in Gegendrehrichtung gedreht, so erfolgt
00443 die Drehmomentiibertragung in der oben beschriebenen
00444 Weise tliber den Torsionsabschnitt, ‘bis die zu dieser
00445 Drehrichtung gehdrende Anschlagflanke 22 gegen die
00446 Anschlagschulter 23 tritt.

00447

00448 Die Funktionsweise ist die Folgende:

00449 ,

00450 Steckt das Arbeitsende 1 in einem Schraubenkopf 1 und
00451 wird auf dem Mehrkantabschnitt 17 ein Drehmoment ausge-
00452 Ubt, so wird dieses zundchst tber den etwa 10 mm langen
00453 Torsionsabschnitt in das Arbeitsende 1 eingeleitet.
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00454 Dabei verdreht sich das Arbeitsende gegentiber dem zu-

- 00455 nachst nicht torsionsbelasteten HShlungsdffnungsrand 4
00456 um einen gewissen Winkelbetrag. Das Arbeitsende 1 kann
00457 sich beim ersten Ausflihrungsbeispiel so weit gegentiber
00458 dem HOhlungsbdffnungsrand 4' verdrehen, bis die Anschlag-
00459 schulter 23 gegen die Anschlagflanke 22 des Hiilsentei-
00460 les anschldgt. Ab dann trigt das Hiilsenteil 2 zur Dreh-
00461 momentibertragung bei.

00462

00463 Zufolge dieser Ausgestaltung ist es mdglich, ein nur 3
00464 mm starkes Torsionsglied in Form eines Drehfederstabes
00465 mit insbesondere mehrkantférmigem Querschnitt zu verwen-
00466 deh, dessen wirksame Torsionsldnge etwa dreimal so lang
00467 ist, wie seine Starke. Insgesamt ist das Schraubwerk-
00468 zeug nur etwa 25 mm lang.

00469

00470 Die Verbindung des Fesselungsabschnittes 18 im Bereich
00471 des Bodens der Hbhlung 4 kann auch anderweitig erfol-
00472 gen. Beispielsweise ist es denkbar, den Fesse-

00473 lungsabschnitt 18 dort zu verkleben oder zu verschwei-
00474 Ren. Auch eine Vernietung kann in Betracht gezogen
00475 werden.

00476

00477 Die in den folgenden Ausfiihrungsbeispielen (Figuren 13
00478 - 25) dargestellten Schraubendreherbits besitzen einen
00479 Profilkérper 3. Dieser Profilkdrper 3 hat die Quer-
00480 schnittsform eines Kreuzes. Das dem Arbeitsende 1 abge-
00481 .wandte Ende des Profilkdrpers 3 steckt in einer HShlung
00482 4 eines Sechskantrohrabschnittes 2, welcher 1/4 Zoll-
00483 Aussenmaf® besitzt, um in standardisierte Futter einge-
00484 steckt werden zu kénnen.

00485

00486 Die HOhlung 4 kann einen Boden besitzen. Sie kann aber
00487 auch offen sein. Die Breite des Kreuzabschnittes des
00488 Profilkdérpers 3 ist geringer, als der Abstand zweier
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00489 gegenliberliegenden Innenwandfléchen 4° der H6hlung 4,
00490 so dass der Profilkérper 3 mit Spiel in der HShlung 4
00491 einliegt. Bei dem in den Figuren 13 - 17 dargestellten
00492 dritten Ausflihrungsbeispiel ist der Zwischenraum zwi-
00493 schen dem Kreuzprofil und der Mehrkanthéhlung 4° mit
00494 einem Elastikkdrper 5 ausgefillt. Der Elastikkdrper 5
00495 erlaubt eine Verdrehbarkeit des vom Profilkérper 3
00496 ausgebildeten Kerns gegeniiber dem vom Sechskantab-
00497 schnitt 2 ausgebildeten Mantel. Bei einer derartigen
00498 Tordierung entstehen die in Fig. 16 dargestellten Spal-
00499 te 6. Der Elastikkdérper 5 besitzt eine gentigend hohe
00500 Rickstellkraft, um den Kreuzkdrper 5 wieder in die in
00501 Fig. 15 dargestellte Lage zu bringen.

00502 ‘ '

00503 Der Elastikkdrper 5 kann vorgefertigt sein, so dass er
00504 zunachst auf den Profilkdérper 3 aufgeschoben werden
00505 kann, um dann zusammen mit dem Profilkdérper 3 in die
00506 HOhlung 4 eingeschoben zu werden. Bevorzugt besitzt der
00507 Elastikkérper 5 ein gewisses Ubermaf, so dass er reib-
00508 schllssig in der H6hlung 4 gefesselt ist. Die Stirnsei-
00509 te 3' des Sechskantabschnittes 2 kann dabei mit Elastik-
00510 material Uberfangen sein. Dies dient einerseits zur
00511 Stabilisierung des Profilkérpers 3 und andererseits
00512 einer Axialabfederung.

00513

00514 Der Elastikkdrper 5 kann auch eine Vielzahl von Stangen
00515 7 oder Rippen ausbilden, die von einer iliber der Stirn
00516 3' liegenden FuRbereich abragen. Die Stangen kénnen
00517 sich jeweils an die Rippen 8 des Profilkdrpers 3 anle-
00518 gen. Gleichzeitig liegen die Stangen 7, die einen run-
00519 den oder auch eckigen Querschnitt aufweisen kénnen, an
00520 der Innenwandung 4' der HOhlung 4 an. Durch Deformation
00521 wirken diese Stangen dampfend (Fig. 18, 21).

00522
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Es wird als vorteilhaft angesehen, wenn der Profilkdr-
per 3 eine geringerzdhlige Symmetrie, beispielsweise

eine vierzahlige Symmetrie besitzt, als die Héhlung 4,
welche bevorzugt eine sechszdhlige Symmetrie aufweist.

Bei dem in den Figuren 19 und 20 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist der Drehmoment-Einleitungsabschnitt 2
als Sechskanthiilse ausgebildet. Im Mittelbereich der
Hilse befindet sich ein Elastikkérper 5. Aus beiden
Stirnéffnungen der Sechskanthiilse 2 ragen Arbeitsenden
ein und desselben Profilkdrpers 3 heraus. Der Bit kamn

somit umwendbar verwendet werden.

Der Elastikkérper kann von einer aushartbaren Fliissig-
keit ausgebildet sein. Diese wird beispielweise zu-
nachst in die H8hlung des Sechskantabschnittes einge-
fillt. Danach wird der Profilabschnitt des Profilkér-
pers 3 dort hineingesteckt. Nach Erstarren der Flissig-
keit ist der'Profilkérper 3 elastisch in der H6hlung
des Sechskantabschnittes 2 gefesselt. Bei der Flissig-
keit kann es sich um ein Kunstharz handeln. Die Flissig-
keit kann aber auch eine Metalllegierung sein, die zum
Schmelzen gebracht wird. In die Schmelze wird dann der
Profilabschnitt des Profilkdrpers 3 hineingesteckt und
nach dem Erstarren dort gehalten. Zur besseren Fessel-
ung des Profilkdrpers 3 in der HOhlung 4 des Sechskant-
abschnittes 2 kann der Profilabschnitt Vorspringe oder
Hinterschneidungen ausbilden. Derartige Hinterschneid-
ungen oder Vorsprungen kann auch die Seitenwandung der
H6hlung 4 ausbilden, so dass eine formschllissige Fessel-
ung des Profilkdrpers 3 an den Sechskantabschnitt 2
mittels des Elastikkdrpers 5 gewdhrleistet ist.
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00556 Bevorzugt besitzt der vom Elastikkdrper 5 gefesselte
00557 Abschnitt des Profilkérpers 3 eine polygonartige Ge-
00558 stalt. Er kann auch als Flachkdérper ausgebildet sein.
00559

00560 Bei dem in den Figuren 24 und 25 dargestellten Ausfith-
00561 rungsbeispiel bildet der Elastikkdrper 5 einen Dlibel 10
00562 aus, welcher aus zwei Hilften besteht. Der Diibel 10
00563 karnn um eine Scharnierlinie 11 aufgeklappt werden. Der
00564 Dilibel 10 besitzt eine Aussparung, in die formangepasst
00565 der Profilkdrper 3 einsteckbar ist. Der Profilkérper 3
00566 bildet Vorspringe aus. Diese Vorspringe sind beim Aus-
00567 flihrungsbeispiel gemdf Fig. 12 nahe der Spitze 1 ange-
00568 ordnet. Dort ist ein Ringbund 9 vorgesehen, der radial
00569 TUbersteht und in eine Nut 13 des Diilbels 10 eingreift,
00570 so dass der Profilkdrper 3 axial gefesselt ist. Der
00571 Diibel 10 tiberragt den Sechskantabschnitt 2 mit einem
00572 Uberstand 12. Die Stirnseite 10' des Diibels 10 stiitzt
00573 sich beim Gebrauch des Schraubwerkzeuges auf dem Boden
00574 eines Futters ab, so dass Axialkr&fte, die auf die
00575 Spitze 1 wirken, in das Futter Ubertragen werden. Zug-
00576 krafte, die auf den Profilkdrper 3 wirken, werden-in
00577 die Hinterschneidungen 13 geleitet und {iber den Uber-
00578 stand 12 in den im Futter axial gefesselten Sechskantab-
00579 schnitt 2. |

00580

00581 Beim Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 25 besitzt der
00582 gefesselte Profilabschnitt des Profilkérpers 3 Fliigel
00583 14, die in entsprechenden Aussparungen 13 deg Dibels 10
00584 einliegen. Auch dieser Dlibel ist zweigeteilt und bildet
00585 eine Trennebene 15.aus.

00586 '

00587 1In einer Variante der Erfindung kann der Elastikkdrper
00588 5 unmittelbar auf den Profilkérper 3 im Wege des Spritz-
00589 gussverfahrens aufgespritzt werden. Auf den Kunststoff-
00590 Elastikkérper 5 kann in einem zweiten Spritzguss-
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Schritt der Sechskantabschnitt 2 aufgespritzt werden.
Der Sechskantabschnitt 2 kann in diesem Falle aus einem
harteren Kunststoff als der Elastikkdrper 5 bestehen.
Die Fertigung kann in einer einzigen Kunststoff-Spritz-
vorrichtung erfolgen, ndmlich im Mehrkomponenten-Spritz-
verfahren, bei dem in das Nest zunichst der Profilkdr-
per 3 eingelegt wird und dann in bekannter Weise dieser

umspritzt wird.

Als Material des Profilkdrpers 3 kommt bevorzugt ein
gesintertes Hartmetall in Betracht. Alternativ ist aber
auch ein hartstoffbeschichteter Stahl verwendbar.

Alle offenbarten Mérkmaie sind (fir sich) erfindungswe-
sentlich. In die Offenbarung der Anmeldung wird hiermit
auch der Offenbarungsinhalt der zugehbérigen/beigefligten
Prioritdtsunterlagen (Abschrift der Vorammeldung vollin-
haltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, Merkmale
dieser Unterlagen in Anspriiche vorliegender Anmeldung

mit aufzunehmen.
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Anspriche

1. Schraubwerkzeug mit einem Drehmoment-Einleitungsteil
(2) mit einer HOhlung (4) in welcher drehfest ein Pro-
filkérper (3) steckt, welcher mit seinem aus der H&h-
lung (4) herausragenden Abschnitt das Arbeitsende (1)
zum drehmomentilibertragenden Einstecken in die Schraub-
werkzeug-Eintrittséffnung eines Schraubenkopfes ausbil-
det, dadurch gekemnzeichnet, dass der Drehmoment-Einlei-
tungsteil (2) einen normierten Sechskantabschnitt zum
Einstecken des Schraubwerkzeuges in eine Schrau-
beraufnahme oder einen Bithalter ausbildet und die
Arbeitsspitze (1) gegentliber dem HShlungsdffnungsrand
(4') zufolge einer torsionsfdhigen Fesselung des Profil-
kérpers (3) in der HOhlung (4) gegen eine Riickstell-
kraft verdrehbar ist.

2. Schraubwerkzeug nach Anspruch 1 oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dass der Profilkérper
(3) einen Torsionsabschnitt (16) besitzt.

3. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkdérper (3) durch Eindriik-
ken eines mehrkantigen Endabschnittes (18) in den Boden
(4v'') .der topffdrmigen H6hlung (4) an das Drehmoment-
Einleitungsteil (2) gefesselt ist.

4. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Angpriiche oder insbesondere danach, gekenn-
zeichnet durch einen zwischen einem dem Arbeitsende (1)
benachbarten Drehlager (20, 21) und einem entfernt von
der Offnung (4') der Héhlung (4) mit dem Drehmoment -Ein-
leitungsteil (2) verbundenen Fesselungsabschnitt (18)
sich erstreckenden tordierbaren Abschnitt (16).
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00647 5. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00648 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00649 gekennzeichnet, dass der Fesselungsabschnitt (18) und
00650 der Torsionsabschnitt (16) von einem etwa 3 mm starken,
00651 insbesondere mehrkantigen Drehfederstab gebildet sind.
00652

00653 6. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00654 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00655 gekennzeichnet, dass der den Torsionsabschnitt (16) mit
00656 BAbstand umgebenden HOhlungsabschnitt einem querschnitts-
00657 reduzierten, insbesondere einen kreisférmigen Umriss
00658 aufweisenden Schaft (19) zugeordnet ist.

00659

00660 7. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00661 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, gekenn-
00662 zeichnet durch eine insbesondere asymmetrische anschlag-
00663 Dbegrenzte Tordierbarkeit des Torsionsabschnittes (16).
00664

00665 8. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00666 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00667 gekennzeichnet, dass Drehanschlige (22, 23) im Bereich
00668 des Drehlagers (20, 21) vorgesehen sind.

00669

00670 9. Schraubwerkzeug nach einem odexr mehreren der vorher-
00671 gehenden Anspriche oder insbesondere danach, gekenn-
00672 =zeichnet durch einen Anschlagschultern (23) ausbilden-
00673 den Lagerabschnitt (20) des Profilkdrpers (3), die mit
00674 winkelversetzten Anschlagflanken (22) der Lagerhéhlung
00675 (21) zusammenwirken.

00676

00677 10. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00678 gehenden Anspriche oder insbesondere danach, dadurch
00679 gekennzeichnet, dass der Lagerabschnitt (20) eine Stufe
00680 (24) ausbildet, die auf dem Rand (4') der HOhlungsOff-
00681 nung gleitet.
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11. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriliche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkérper (3) mit seinem
von der Rundform abweichenden Querschnittsprofil ela-
stisch in der HOhlung (4) des Drehmoment-Einleitungsab-
schnittes (2) gefasst ist, deren Querschnittsprofil
ebenfalls von der Rundform abweicht.

12. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkdrper (3), ein Polygon,

eine Stern- oder Kreuzprofilform ausbildet.

13. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Ansprliche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkdérper (3) mittels eines

Elastikkérpers (5) in der H6hlung (4) gehalten ist.

14. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Ansprliche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkdrper (3) aus Hartme-
tall besteht und insbesondere gesintert ist oder aus
gehdrtetem Stahl besteht.

15. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Elastikkérper (5) ein dibelar-

tiges Einsatzstick ist.

16. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass der Profilkdérper (3) vom Dlibel

(10) mittels in Hinterschneidungen (13) einliegender

Vorspriinge (9, 14) axial gefesselt ist.



WO 02/00396 PCT/EP01/07275

22

00717 17. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00718 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00719 gekennzeichnet, dass der in der H8hlung (4) steckende
00720 Abschnitt des Profilkdrpers (3) vom Elastikkdrper (5)
00721 isolierend ummantelt ist.

00722 ' |

00723 18. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00724 gehenden Anspriche oder insbesondere danach, dadurch
00725 gekennzeichnet, dass der Dlbel (10) zwel insbesondere
00726 klappverbundene Halften aufweist.

00727

00728 19. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00729 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00730 gekennzeichnet, dass der Elastikkdérper (5) von einer
00731 ausgeharteten FllUssigkeit gebildet ist, in welche der
00732 Profilabschnitt (3) vor dem Aushdrten eingetaucht ist.
00733

00734 20. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00735 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00736 gekennzeichnet, dass die Stirnseite (37) des Profilkdr-
00737 pers (3) vom Elastikkdrper (5) lUberfangen ist.

00738

00739 21. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00740 gehenden Anspriche oder insbesondere danach, dadurch
00741 gekennzeichnet, dass der Profilkérper (3) mit beiden
00742 jeweils als Arbeitsende (1) ausgebildeten Enden aus der
00743 HOhlung (4) ragt.

00744

00745 22. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00746 gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, dadurch
00747 gekennzeichnet, dass der ElastikkOrper (5) zwischen den
00748 Rippen (8) des Profilkdpers (3) und der HOhlungsinmen-
00749 wand (47) liegende Stangen (7) ausbildet.

00750
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00751 23. Schraubwerkzeug nach einem oder mehreren der vorher-
00752 gehenden Anspriche oder insbesondere danach, dadurch
00753 gekennzeichnet, dass die Hohlung (4) eine Polygonform
00754 besitzt und insbesondere einen Sechskantquerschnitt
00755 ausbildet.

00756 ‘

00757 24. Verfahren zur Herstellung eines Schraubwerkzeﬁges
00758 gemafd einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
00759 kennzeichnet, dass in die H&hlung (4) des:. Drehmoment-
00760 Einleitungsabschnittes (2) eine elastisch aushidrtbare
00761 Flissigkeit gegeben wird, in welche vor dem Aushirten
00762 der Profilkdrper (3) eingetaucht wird.

00763

00764 25. Verfahren zur Herstellung eines Schraubwerkzeuges
00765 nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
00766 oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet,
00767 dass der Sechskantabschnitt (2) um den auf den Profil-
00768 korper (3) aufgespritzten Elastikkoérper (5) gespritzt
00769 wixd.

00770

00771 26. Verfahren zur Herstellung eines Schraubwerkzeuges
00772 nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
00773 oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet,
00774 dass das Schraubwerkzeug im Mehrkomponenten-Spritzguss-
00775 Verfahren hergestellt wixd.



PCT/EP01/07275

WO 02/00396

1
RARR

'J:LI_ L

)

-

=



PCT/EP01/07275

WO 02/00396




WO 02/00396 PCT/EP01/07275

_Fig-1.

ol A0
Q@%‘g § oof :

%%




WO 02/00396 PCT/EP01/07275

476
Figiqr, ,
g N _Fig-14}
14 2B 3
O %
NSO / 7
/ N \) (?/2 8
BN
NGRS 4 N
2‘0 gscs\gbo °<;
BENROY \
AN \Q
N GO
oD © )(Q(bc/ \

NN \\\\{ N (T 7777777

ANANNAARRE




WO 02/00396 PCT/EP01/07275

_Fiqg-g}

Fig:ga

Fig-g1
3
[
¢



9\

o

P o

7
11 10

o

Fig:gh




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

2l

Inte 1al Application No

PCT/EP 01/07275

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC 7 B25B15/00 B25B23/142

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and iPG

B. FIELDS SEARCHED

IPC 7 B25B

Minimum documentation searched (classification system foliowed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X DE 41 43 218 A (FELO-WERKZEUGFABRIK 1-8,
HOLLAND-LETZ GMBH) 11-13,
3 September 1992 (1992-09-03) 15,17,
cited in the application 20,23
A the whole document 19,25,26
A US 2 409 385 A (L.H.PLETCHER) 1,22
15 October 1946 (1946-10-15)
column 2, line 48 -column 3, line 6;
claim; figures
A DE 28 28 077 A (H.HOLLAND-LETZ) 1,12-14,
10 January 1980 (1980-01-10) 24-26
cited in the application
claims; figures
-/

Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

* earlier document but published on or after the international
filing date

document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

document referting to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

*P* document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

"T" later document published afier the international filing date
or priority date and not In confiict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

*X* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be consideréd to
involve an inventive siep when the document is taken alone

"Y* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
me'rtnts, ﬁuch combination being obvious fo a person skilled
in the art.

*&* document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

24 October 2001

Date of mailing of the international search report

05/11/2001

Name and mailing address of the ISA
European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswik
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Majerus, H

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

il

Int nal Application No

PCT/EP 01/07275

C.(Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ©

Citation of document, with indication,where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A

US 2 627 192 A (G.E.JENNEY)
3 February 1953 (1953-02-03)
claim; figures 1,2

US 3 744 350 A (S.J.RAFF)
10 July 1973 (1973-07-10)
cited in the application
figure 2

DE 90 06 319 U (G&. SCHLAF)

9 August 1990 (1990-08-09)

US 5 343 786 A (WRIDT GERALD A)
6 September 1994 (1994-09-06)

WO 98 06542 A (SNAP-ON TECHNOLOGIES, INC.)
19 February 1998 (1998-02-19)

24

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

Int

1al Application No

PCT/EP 01/07275

Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
DE 4143218 A 03-09-1992 DE 4143218 Al 03-09-1992
US 2409385 A 15-10-1946  NONE
DE 2828077 ‘A 10-01-1980 DE 2828077 Al 10-01-1980
US 2627192 A 03-02-1953  NONE
US 3744350 A 10-07-1973  NONE
DE 9006319 u 09-08-1990 DE 9006319 U1 09-08-1990
~-US 5343Z§6%%n_ A 06-09-1994 US 5485769 A 23-01-1996
WO 9806542 A 19-02-1998 US 5970826 A 26-10-1999
AU 3971297 A 06-03-1998
CA 2231130 Al 19-02-1998
EP 0861139 Al 02-09-1998
WO 9806542 Al 19-02-1998
us 6126882 A 03~10-2000

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT it nales Aktenzeichen
PCT/EP 01/07275

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

IPK 7 B25B15/00 B25B23/142

Nach der Internationalen Patentkiassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff {Kiassifikationssysiem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 B25B

Recherchierie aber nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete falien

Wéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendele Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategotie® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erfordetlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X DE 41 43 218 A (FELO-WERKZEUGFABRIK 1-8,
HOLLAND-LETZ GMBH) 11-13,
3. September 1992 (1992-09-03) 15,17,
in der Anmeldung erwahnt 20,23
A das ganze Dokument 19,25,26
A US 2 409 385 A (L.H.PLETCHER) 1,22

15. Oktober 1946 (1946-10-15)
Spalte 2, Zeile 48 -Spalte 3, Zeile 6;
Anspruch; Abbiidungen

A DE 28 28 077 A (H.HOLLAND-LETZ) 1,12-14,
10. Januar 1980 (1980-01-10) 24-26

in der Anmeldung erwahnt
Anspriiche; Abbildungen

Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen

° Besondere Kategorien von angegebenen Verbffentlichungen T Spéter: Ve:;éfre_nyggu?g, die nach Lli.em inteanatiqnalera An.méaldedalum
*A* Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definier!, oder dem Prioritétsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kol_lldlert. sondgrn_nur zum Versténdnis des der
N X Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

E* &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedalum verdffentlicht worden ist *X* Verdfientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
L* Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhah er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichingsdatum einer erfinderischer Tatigkelt beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden .
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Ttigkeit beruhend betrachtet

.., ausgeflhr) o N werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen

Q" Verdffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, . Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung flir einen Fachmann naheliegend ist

*P* Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

Y* Verdéffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

dem beanspruchten Prioritétsdatum veroffentlicht worden ist "8" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschiusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
24. Oktober 2001 05/11/2001
Name und Postanschrift der Internationaien Recherchenbehérde Bevollméachtigter Bediensteter

Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk T |

Tel. (+-31-70) 340~2040, Tx. 31 651 epo ni, .
Fax: (+31-70) 340-3016 Majerus, H

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992)



Int«

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

nales Aktenzeichen

PCT/EP 01/07275

C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Verdifentlichung, soweit erfordetiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

A

US 2 627 192 A (G.E.JENNEY)
3. Februar 1953 (1953-02-03)
Anspruch; Abbildungen 1,2

US 3 744 350 A (S.J.RAFF)
10. Juli 1973 (1973-07-10)
in der Anmeldung erwdhnt
Abbildung 2

DE 90 06 319 U (G. SCHLAF)

9. August 1990 (1990-08-09)

US 5 343 786 A (WRIDT GERALD A)

6. September 1994 (1994-09-06)

WO 98 06542 A (SNAP-ON TECHNOLOGIES, INC.)
~19. Februar 1998 (1998-02-19)

24

Formblatt FCT/ISA/210 (Forisetzung von Blatt 2) (Juli 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

—_—

Int

ales Aktenzeichen

PCT/EP 01/07275

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Ver&ffentlichung

DE 4143218 A 03-09-1992 DE 4143218 Al 03-09-1992

US 2409385 A 15-10-1946  KEINE

DE 2828077 A 10-01-1980 DE 2828077 Al 10-01-1980

Us 2627192 A 03-02-1953  KEINE

US 3744350 A 10-07-1973  KEINE

DE 9006319 U 09-08-1990 DE 9006319 Ul 09-08-1990

US 5343786 A 06-09-1994  US 5485769 A 23-01-1996

WO 9806542 A 19-02-1998 US 5970826 A 26-10-1999
AU 3971297 A 06-03-1998
CA 2231130 Al 19-02-1998
EP 0861139 Al 02-09-1998
WO 9806542 Al 19-02-1998
us 6126882 A 03-10-2000

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentiamilie)({Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

