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(54) Bezeichnung: Schraube und Verfahren zur Herstellung eines Schraubgewindes

(57) Zusammenfassung: Bei einer Schraube mit zumindest
einem Gewindegang (26), der durch ein Walzverfahren, ins-
besondere ein Flachbackenwalzverfahren, hergestellt ist,
wobei der Gewindegang (26) durch zwei Materialwülste
(28a, 28b), die bei dem Walzverfahren aus dem Grundkörper
(12) durch Kaltumformen gebildet sind, derart zusammenge-
setzt ist, dass der Gewindegang (26) eine Schließfalte (32)
aufweist, an der die Materialwülste (28a, 28b) aufeinander-
treffen, ist vorgesehen, dass die Schließfalte (32) im Bereich
einer Gewindeflanke (30a, 30b) des Gewindegangs (26) an-
geordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schraube, mit zu-
mindest einem Gewindegang, der durch ein Walzver-
fahren, insbesondere ein Flachbackenwalzverfahren
hergestellt ist, wobei der Gewindegang durch zwei
Materialwülste, die bei dem Walzverfahren aus dem
Grundkörper durch Kaltumformen gebildet sind, der-
art zusammengesetzt ist, dass der Gewindegang ei-
ne Schließfalte aufweist, an der die Materialwülste
aufeinandertreffen. Die Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zur Herstellung eines Schraubengewindes
auf der Mantelfläche eines im Wesentlichen zylindri-
schen Grundkörpers mit zumindest einem Gewinde-
gang durch Walzen, insbesondere Flachbackenwal-
zen.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesondere selbst-
schneidende Schrauben.

[0003] Zur Herstellung von Gewinden auf Schrau-
ben sind sogenannte Flachbackenwalzverfahren be-
kannt. Bei diesem Verfahren wird ein zu bearbeiten-
der, im Wesentlichen zylindrischer Grundkörper zwi-
schen zwei profilierten Flachbacken positioniert, und
diese werden anschließend linear zueinander ver-
schoben. Dabei wird durch Profilierungen auf den
Flachbacken auf der Mantelfläche des Grundkörpers
ein Gewindegang ausgeformt. Während des Walz-
vorgangs wird der Grundkörper zwischen den Flach-
backen gedreht, sodass umlaufend auf der Mantel-
fläche zumindest ein durchgehender Gewindegang
geformt wird. Der Gewindegang wird üblicherweise
dadurch ausgebildet, dass durch die Profilierung der
Flachbacken zwei Materialwülste aus dem Grundkör-
per der Schraube gepresst werden, die sich während
des Walzens zu einem Gewindegang vereinigen. Am
Übergang zwischen den Materialwülsten entsteht da-
bei eine sogenannte Schließfalte. Der Gewindegang
wird aber durch Kaltumformen gebildet, dass heißt,
die beiden Materialwülste können sich nicht vollstän-
dig stoffschlüssig miteinander verbinden. Obwohl die
beiden Materialwülste formschlüssig aneinander ge-
presst sind, verbleibt also zwischen diesen von der
Schließfalte ausgehend unter Umständen ein Spalt,
der eine Materialschwächung darstellt. Die Schließ-
falte ist bei den bisher bekannten Verfahren genau im
Scheitel des Gewindegangs angeordnet.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schrau-
be, insbesondere selbstschneidende Schraube, zu
schaffen, die eine deutlich verbesserte Verschleiß-
beständigkeit aufweist. Aufgabe der Erfindung ist es
ferner, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Schraube bereitzustellen.

[0005] Zur Lösung der Aufgabe ist bei einer Schrau-
be der eingangs genannten Art vorgesehen, dass die
Schließfalte im Bereich einer Flanke des Gewinde-
gangs angeordnet ist. Bei den bisher bekannten Ver-

fahren werden die Materialwülste bildlich gesprochen
von beiden Seiten gleichmäßig zur Mitte des Gewin-
deganges hin zusammengeschoben, was eine ein-
fache Fertigung ermöglichte, da die Profilierung der
Walzbacken sehr einfach gehalten werden konnte,
indem der höchste Punkt des Gewindes auch dem
Übergang zwischen den beiden Materialwülsten ent-
spricht. Jede der Profilierungen muss also lediglich
eine der beiden Flanken des Gewindes ausbilden.
Dadurch liegt die durch die Schließfalte bewirkte Ma-
terialschwächung vor allem bei gewindeschneiden-
den Schrauben in einem hochbelasteten Bereich, wo-
durch die Verschleißbeständigkeit des Gewindes und
somit der Schraube reduziert wird.

[0006] Bei der erfindungsgemäßen Schraube er-
folgt demgegenüber eine asymmetrische Gestaltung
des Gewindes, wobei eine Profilierung der Walz-
backen eine gesamte Flanke des Gewindes ausbil-
det und über den Scheitel des Gewindes hinweg
auch einen Teil der gegenüberliegenden Flanke. Die
zweite Profilierung bildet lediglich den verbleibenden
Teil der zweiten Gewindeflanke aus. Dadurch liegt
die Schließfalte im Bereich einer Flanke und nicht
mehr im hochbelasteten Bereich am Scheitelpunkt
des Gewindeganges, der bei einer selbstschneiden-
den Schraube auch die Schneidkante des Gewin-
des darstellt und somit hochbelastet ist. Da im Schei-
telpunkt des Gewindeganges keine Materialschwä-
chung durch die Schließfalte vorhanden ist, ist die-
ser Bereich wesentlich belastbarer und unterliegt da-
durch vor allem beim Eindrehen in extrem harte Un-
tergründe einer geringeren Abnutzung.

[0007] Vorzugsweise ist die Schließfalte an der ent-
gegen der Lastwirkungsrichtung weisenden Flanke
des Gewindes vorgesehen. Bei eingedrehter Schrau-
be erfolgt die Kraftübertragung zwischen Schraube
und Untergrund über die in Lastwirkungsrichtung,
das heißt Auszugsrichtung weisende Flanke des Ge-
windegangs. Über die in Lastwirkungsrichtung abge-
wandte Flanke erfolgt keine oder nur eine geringe
Lastabtragung. Die Schließfalte ist also so angeord-
net, dass sich diese an der weniger belasteten Flan-
ke des Gewindes befindet.

[0008] Der Winkel der Gewindeflanken kann ent-
sprechend dem gewünschten Einsatzgebiet der
Schraube beliebig angepasst werden. Für selbst-
schneidende Schrauben, insbesondere Beton-
schrauben, hat sich aber ein Gewindeflankenwinkel
zwischen 15° und 30° als ideal herausgestellt, um ei-
ne gutes Schneidverhalten sowie eine möglichst ho-
he Lastübertragung zu gewährleisten.

[0009] Die Gewindeflankenwinkel der beiden Ge-
windeflanken können auch unterschiedliche Neigun-
gen aufweisen, um eine gezielte Anpassung an den
gewünschten Einsatzbereich bzw. an die Lastabtra-
gung zu ermöglichen. Vorzugsweise ist der Gewin-
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deflankenwinkel der in Lastwirkungsrichtung weisen-
den Flanke flacher ausgebildet, wodurch eine bes-
sere Lastabtragung zwischen Schraube und Unter-
grund erzielt werden kann. Der Flankenwinkel der
zur Schraubenspitze weisenden Gewindeflanke kann
steiler ausgebildet sein, da dieser bei eingedrehter
Schraube keine Lastabtragefunktion erfüllt. Da diese
Gewindeflanke steiler ausgebildet ist, muss hier bei
einer selbstschneidenden Schraube weniger Material
verdrängt werden, sodass ein leichteres Einschrau-
ben bzw. Einschneiden der Schraube möglich ist.

[0010] Idealerweise ist das Verhältnis des Außen-
durchmessers der Schraube zur Gewindesteigung
des Gewindes im Bereich von 1 bis 2. Dieses Ver-
hältnis hat sich als ideal herausgestellt, um ein ein-
faches Einschrauben der Schraube, aber eine mög-
lichste hohe Lastabtragung zu erzielen.

[0011] Das Verhältnis der Gewindehöhe zur Gewin-
desteigung liegt vorzugsweise im Bereich von 3 bis 5.

[0012] In einem Längsschnitt betrachtet weisen die
Bereiche, die in Lastwirkungsrichtung vor und hin-
ter der Schließfalte liegen, vorzugsweise im We-
sentlichen die gleichen Querschnittsflächen auf, so-
dass beim Walzvorgang des Gewindeganges von je-
der Profilierung die gleiche Materialmenge verdrängt
werden muss.

[0013] Vorzugsweise ist die Schraube eine selbst-
schneidende Betonschraube.

[0014] Erfindungsgemäß ist des Weiteren ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Schraubengewindes
auf der Mantelfläche eines im Wesentlichen zylindri-
schen Grundkörpers mit zumindest einem Gewinde-
gang durch Walzen, insbesondere Flachbackenwal-
zen vorgesehen, wobei der Gewindegang aus zwei
Materialwülsten besteht, die aus dem Grundkörper
durch Kaltumformen gebildet und durch das Walzver-
fahren zu einem Gewindegang vereinigt werden, wo-
bei zwischen den Materialwülsten eine Schließfalte
am Gewindegang gebildet wird. Die Schließfalte ist
im Bereich einer der Flanken des Gewindegangs an-
geordnet.

[0015] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung in Verbindung
mit den beigefügten Zeichnungen. In diesen zeigen:

[0016] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Flachbackenwalzverfahrens,

[0017] Fig. 2a–f verschiedene Abschnitte einer
Walzbacke gemäß dem Stand der Technik,

[0018] Fig. 3a–h verschiedenen Abschnitte einer bei
dem erfindungsgemäßen Walzbackenverfahren ver-
wendeten Walzbacke, und

[0019] Fig. 4 einen Schnitt durch eine erfindungsge-
mäße Schraube.

[0020] In Fig. 1 ist schematisch eine Anordnung 10
zum Walzen eines Gewindeganges einer Schraube
in einem im Wesentlichen zylindrischen Schrauben-
Grundkörper 12 dargestellt. Diese Anordnung be-
steht im Wesentlichen aus zwei Walzbacken 14, 16,
die jeweils eine Walzfläche 18 bzw. 20 aufweisen. Die
Walzflächen 18, 20 sind parallel zueinander ausge-
richtet und weisen jeweils ein Profil 22 bzw. 24 auf.
Die erste Walzbacke 14 ist hier feststehend angeord-
net, die zweite Walzbacke 16 ist linear parallel zu ih-
rer Walzfläche 20 in eine Walzrichtung W und parallel
zur ersten Walzfläche 18 verschiebbar.

[0021] Der Grundkörper 12 wird zum Ausbilden ei-
nes Gewindeganges zwischen den beiden Walzba-
cken 14, 16 positioniert, und anschließend wird die
zweite Walzbacke 16 in Walzrichtung W verschoben.
Dabei wird der Grundkörper 12 zwischen den beiden
Walzbacken 14, 16 in eine Drehrichtung D gerollt,
wobei umlaufend durch mehrere aufeinanderfolgen-
de Profile 22, 24 ein Gewindegang in dem Grundkör-
per 12 ausgeformt wird. Die Profile ändern sich mit
zunehmender Walzstrecke in Höhe, Geometrie und
Lage, um den Materialfluss zu steuern.

[0022] Dieser Vorgang ist für eine herkömmliche
Schraube in den Fig. 2a–f für die erste Walzbacke
14 dargestellt. Für jeden Gewindegang 26 sind an je-
der der Walzbacken 14, 16 zwei Profile 22a, 22b pro
Abschnitt vorgesehen, die auf der hier dargestellten
ersten Walzbacke 14 in Walzrichtung W aufeinander
zu laufen, das heißt ihr Abstand verringert sich, und
dabei ihre Form ändern. Auf der zweiten Walzbacke
16 laufen die Profile in entgegengesetzter Richtung
aufeinander zu.

[0023] Die Profile 22a, 22b werden beim Verschie-
ben der Walzbacken 14, 16 in die Mantelfläche 25
des Grundkörper 12 eingepresst (Fig. 2a) und formen
im Verlauf des Walzvorgangs aus diesem zwei Ma-
terialwülste 28a, 28b heraus, aus denen im weiteren
Verlauf der Gewindegang 26 gebildet wird (Fig. 2b
und Fig. 2c). Im weiteren Verlauf werden diese Ma-
terialwülste 28a, 28b durch die aufeinander zu lau-
fenden Profile 22a, 22b aufeinander zu gedrängt, bis
sich die Materialwülste 28a, 28b zum Gewindegang
26 vereinigen (Fig. 2d und Fig. 2e).

[0024] Jedes der Profile 22a, 22b formt also eine
Gewindeflanke 30a, 30b des fertigen Gewindegangs
26. Zwischen den Materialwülsten 28a, 28b verbleibt
nach Abschluss des Walzvorgangs eine von außen
kaum oder nicht zu sehende Schließfalte 32, die, wie
in Fig. 2f zu sehen ist, im Scheitel des Gewindegangs
26 angeordnet ist, also genau an der Schneidkante
des Gewindegenages 26.
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[0025] Demgegenüber ist in den Fig. 3a bis h ein er-
findungsgemäßes Verfahren zum Walzen eines Ge-
windes dargestellt. Die Walzbacken 14, 16 für ein
erfindungsgemäßes Verfahren sind im Wesentlichen
ähnlich aufgebaut. Die Walzbacken 16, 14 unter-
scheiden sich lediglich in der Form der Profile 22a,
22b, wie im Folgenden dargestellt wird.

[0026] Die Verfahrensschritte entsprechen ebenfalls
im Wesentlichen denen der bisher bekannten Verfah-
ren. Die Profile 22a, 22b drücken sich in den Grund-
körper 12 ein (Fig. 3a) und bilden jeweils einen Ma-
terialwulst 28a, 28b, wobei die Materialwülste durch
die Profile 22a, 22b aufeinander zugedrängt wer-
den (Fig. 3b–d), bis sich die Materialwülste 28a, 28b
schließlich zum Gewindegang 26 vereinigen (Figuren
Fig. 3e–h).

[0027] Wie insbesondere in den Fig. 3g und Fig. 3h
zu sehen ist, sind die Profile 22a, 22b aber so aus-
gebildet, dass die Schließfalte 32 nicht Scheitel des
Gewindegangs 26 angeordnet ist, sondern im Be-
reich einer Gewindeflanke 30b des Gewindeganges
26. Dadurch liegt die Schließfalte 32 nicht mehr im
hochbelasteten Bereich des Scheitels 31, sondern in
einem wesentlich weniger belasteten Bereich an der
Gewindeflanke 30b des Gewindegangs 26.

[0028] Anders als bei den bisher bekannten Ver-
fahren wird also nicht jede Gewindeflanke 30a, 30b
durch eines der Profile 22a, 22b gebildet. Vielmehr
formt ein Profil 22a die gesamte Gewindeflanke 30a
sowie einen Teil der Gewindeflanke 30b aus, wäh-
rend das zweite Profil 22b lediglich den restlichen Teil
der zweiten Gewindeflanke 30b ausbildet.

[0029] Um die Kräfte, die beim Walzen des Gewin-
degangs 26 entstehen, gleichmäßig auf beide Profile
22a, 22b zu verteilen, ist die Schließfalte 32 vorzugs-
weise so angeordnet, dass in einem Querschnitt be-
trachtet jedes der Profile 22a, 22b die gleiche Mate-
rialmenge verdrängt, also die Querschnittsfläche der
Materialwülste 28a, 28b im Längsschnitt gleich groß
sind.

[0030] Ein Querschnitt durch einen fertigen Gewin-
degang ist in Fig. 4 dargestellt. Durch die asymmetri-
sche Herstellung des Gewindegangs haben die Ge-
windeflanken 30a, 30b unterschiedliche Flankenwin-
kel α, β. Der Lastwirkungswinkel β der Gewindeflanke
30b, die in Auszugsrichtung, das heißt Lastwirkungs-
richtung L ausgerichtet ist, ist hier flacher ausgebil-
det, sodass eine bessere Lastabtragung von einem
Untergrund 34 über die Gewindeflanke 30b in den
Grundkörper bzw. in die Schraube erfolgen kann. Der
Winkel α der zur Schraubenspitze weisenden Gewin-
deflanke 30a ist wesentlich steiler ausgebildet, so-
dass beim Schneiden des Gewindes durch diese Ge-
windeflanke 30a weniger Material verdrängt wird, wo-
durch ein leichteres Eindrehen der Schraube möglich

ist. Ideale Winkel für die Gewindeflanken liegen zwi-
schen 15° und 30°.

[0031] Die Schließfalte 32 ist an der entgegen der
Lastwirkungsrichtung L weisenden Gewindeflanke
30a angeordnet, sodass durch diese nicht die in Last-
wirkungsrichtung weisende Flanke 30b geschwächt
wird, über die die Lastabtragung in den Untergrund
34 erfolgt.

Patentansprüche

1.  Schraube, mit zumindest einem Gewindegang
(26), der durch ein Walzverfahren, insbesondere ein
Flachbackenwalzverfahren, hergestellt ist, wobei der
Gewindegang (26) durch zwei Materialwülste (28a,
28b), die bei dem Walzverfahren aus dem Grundkör-
per (12) durch Kaltumformen gebildet sind, derart zu-
sammengesetzt ist, dass der Gewindegang (26) eine
Schließfalte (32) aufweist, an der die Materialwüls-
te (28a, 28b) aufeinandertreffen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schließfalte im Bereich einer Ge-
windeflanke (30a, 30b) des Gewindegangs (26) an-
geordnet ist.

2.   Schraube nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schließfalte (32) an der entge-
gen der Lastwirkungsrichtung (L) weisenden Gewin-
deflanke (30a) des Gewindegangs (26) vorgesehen
ist.

3.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewin-
deflankenwinkel (α, β) zwischen 15° und 30° betra-
gen.

4.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass Gewinde-
flankenwinkel (α, β) unterschiedliche Neigungen auf-
weisen.

5.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Gewin-
deflankenwinkel (α) der in Lastwirkungsrichtung (L)
weisenden Gewindeflanke (30b) flacher ausgebildet
ist.

6.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhält-
nis des Außendurchmessers der Schraube zur Ge-
windesteigung des Gewindes im Bereich von 1 bis 2
liegt.

7.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhält-
nis der Gewindehöhe zur Gewindesteigung im Be-
reich von 3 bis 5 liegt.

8.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
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Längsschnitt betrachtet die Bereiche, die in Lastwir-
kungsrichtung (L) vor und hinter der Schließfalte (32)
liegen, im Wesentlichen die gleiche Querschnittsflä-
che aufweisen.

9.  Schraube nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schrau-
be eine selbstschneidende Betonschraube ist.

10.    Verfahren zur Herstellung eines Schrauben-
gewindes auf der Mantelfläche eines im Wesentli-
chen zylindrischen Grundkörpers (12) mit zumindest
einem Gewindegang (26) durch Walzen, insbesonde-
re Flachbackenwalzen,
wobei der Gewindegang (26) aus zwei Materialwüls-
ten (28a, 28b) besteht, die aus dem Grundkörper (12)
durch Kaltumformung gebildet und durch das Walz-
verfahren zum Gewindegang (26) vereinigt werden,
wobei zwischen den Materialwülsten (28a, 28b) eine
Schließfalte (32) am Gewindegang (26) gebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schließfalte (32)
im Bereich einer der Flanken (30a, 30b) des Gewin-
degangs (26) angeordnet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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