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Das Anliefern des Rohmaterials

fur die Klingen erfolgt in vier Meter
langen Staben. Sie miissen eine
griindliche Eingangskontrolle beste-
hen (Masshaltigkeit, Oberflache,
Harte, Zahigkeit).

Die Stahlstabe werden auf die erfor-

derliche Klingenldnge abgestanzt.

Die vom Abstanzen scharfen Kanten
werden gebrochen und die Teile auf
ihre Ldnge gedreht.

Die Teile werden vor dem weiteren
Bearbeiten gereinigt (entfettet).

Die Klingen werden induktiv auf
900°C erwdrmt. Im glihenden
Zustand wird die Schaufel ange-
presst.

Die Schaufel wird ausgestanzt...

...und beidseitig geschliffen. Die

Schaufelspitze ist parallel. Weitere
Infos finden Sie auf der Riickseite
dieser Brosch(re.

Ab Grésse 6 wird den Klingen ein
Vierkant angeschmiedet, damit zur
Drehmomenterhdhung ein Gabel-
schllissel angesetzt werden kann.

Dem Klingenende werden Fliigel
angepresst fiir das Ubertragen des
Drehmoments vom Griff auf die
Klinge.

Die fertig geformten Klingen werden
nochmals entfettet. ..

...bevor sie in modernsten Warme-
behandlungsanlagen gehartet
werden. Die Werkzeuge haben nun
eine Harte von tber 60° HRC.

Um die Zahigkeit und Elastizitét zu
erh6hen, werden sie bei zirka 200 °C
nochmals erwarmt (angelassen). Die
Harte liegt nun bei 59° HRC.



Im Gleitschliffverfahren wird die
Oberflache zum Galvanisieren vor-
bereitet.

Die Spitzen werden mit speziellen
Kappen abgedeckt und bleiben beim
Beschichten blank. Massgenauigkeit
und Haftung im Schraubenschlitz
werden dadurch erhéht.

In einer automatischen Anlage
werden die Teile vernickelt und ver-
chromt...

...danach werden sie in einem Ofen
auf ca. 200°C erwarmt, um der
sogenannten Wasserstoff-Sprodigkeit
entgegenzuwirken.

Mit einer Laseranlage wird ausser
der Gréssenbezeichnung auch die
Seriennnummer aufgebracht. PB
Werkzeuge lassen sich dadurch auch
nach dem Verkauf bis zum Rohmate-
rial zurlickverfolgen.

Die blanken Spitzen werden in einer
automatischen Anlage briiniert. Die
entstehende dunkle Farbung ergibt
den sogenannten «Black Point».

Die fertigen Klingen werden mit
einem Korrosionsschutzmittel
behandelt. Erst dadurch wird auch
die «Black Point» Spitze sicher
gegen Rost geschiitzt.

In der Endkontrolle werden die
Klingen auf Material- oder Herstel-
lungsfehler geprift.

Die Griffe werden aus Thermoplasten
im Spritzgiessverfahren vollautoma-
tisch hergestellt.

Das Bedrucken der Griffe erfolgt im
Tampondruckverfahren.

Griff und Klinge werden auf ihre
Beschriftung ausgerichtet und
zusammengefiigt.

Die Schraubenzieher werden ver-
packt und gelangen in die Spedition.



Die parallele PB Spitze
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Gewohnliche konische Parallele PB Spitze mit
Spitze Anschragung der Ecken
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Flachenkontakt, volle
Ausnutzung des
Schraubenschlitzes
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Drehmoment,
beschadigte Schraube

Linienkontakt

Drehmoment + 50 %,
unbeschadigte Schraube
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Angepasste Form der
PB Schraubenzieherspitze

Vorstehende Ecken in
Senkkopfschrauben

Die parallele Schraubenzieherspitze ist eine Schweizer
Spezialitat. In den internationalen Normen (ISO, DIN) ist sie
nicht enthalten. Sie existiert nur in der Schweizer VSM-Norm.
Die Genauigkeit der parallelen Form und die angeschragten
Ecken sind nach echter Schweizer Prazision hergestellt.

1. Die parallele Form der PB Spitze gewahrleistet eine optimale
Kraftlibertragung auf einer Flache. Die Materialbelastung ist deshalb
viel kleiner als bei der konischen Spitze, wo die Kraft nur entlang einer
Linie (ibertragen wird.

Beim Aufbringen des Drehmomentes entsteht bei der konischen Spitze
eine Auswurfkraft, die den Schraubenzieher aus der Schraube drlickt. ..

...was zu einer friihzeitigen Beschadigung der Schraube fiihrt. Bei
gleicher Anpresskraft erreicht man mit der parallelen PB Spitze bis
50% hohere Drehmomente ohne Beschddigung der Schraube.

2. Die Anschragung der PB Spitze verhindert ein Vorstehen der
Ecken bei Senkkopfschrauben. Dadurch wird weder der Schraubensitz
zerkratzt, noch der Schraubenzieher aus der Schraube gedriickt.
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