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Nationales Vorwort

Die Internationalen Normen 1SO 8764-1 und ISO 8764-2 wurden im Technischen Komitee ISO/TC 29, Werk-
zeuge, Subkomitee SC 10, Schraubwerkzeuge, Greif- und Schneidzangen (Sekretariat: Deutschland) unter
Beteiligung deutscher Fachleute erarbeitet.

Die nationalen Arbeiten erfolgten dabei im Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) und
dessen Arbeitsausschuss NA 121-08-01 AA ,Schraubwerkzeuge®.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
Das DIN ist nicht verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

ISO 8764 besteht unter dem Haupttitel Schraubwerkzeuge — Schraubendreher fiir Schrauben mit Kreuz-
schlitz aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Schraubendreherspitzen

— Teil 2: Allgemeine Anforderungen, Ldngen der Klingen und Kennzeichnung von handbetétigten Schrau-
bendrehern

Zusammenhang der im Abschnitt 2 genannten ISO-Normen mit DIN-Normen:

ISO 4757  siehe DIN EN ISO 4757
ISO 8764-2 siehe DIN ISO 8764-2

Anderungen

Gegenlber DIN ISO 8764-1:2000-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt 7 ,Bezeichnung” wurde neu aufgenommen.

Frithere Ausgaben

DIN 5260-1: 1961x-10, 1994-01

DIN 5260-2: 1961-11

DIN 5261: 1961-10, 1970-10, 1977-07, 1994-01
DIN 7963: 1953-04, 1959-10

DIN ISO 8764-1: 2000-12

Nationaler Anhang NA
(informativ)
Literaturhinweise
DIN EN ISO 4757, Kreuzschlitze fiir Schrauben

DIN ISO 8764-2, Schraubwerkzeuge — Schraubendreher fiir Schrauben mit Kreuzschlitz — Teil 2:
Allgemeine Anforderungen, Lédngen der Klingen und Kennzeichnung von handbetétigten Schraubendrehern
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Schraubwerkzeuge

Schraubendreher fur Schrauben mit Kreuzschlitz
Teil 1: Schraubendreherspitzen
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 8764 legt die Formen und Male, die technischen Anforderungen und die Verfahren der
Drehmomentprifung fir die Spitzen von handbetatigten Schraubendrehern und maschinenbetatigten
Schraubendrehereinsatzen fur Schrauben mit Kreuzschlitz fest.

Es werden zwei Formen von Schraubendreherspitzen festgelegt:

—  Form PH fir Kreuzschlitze Form H;

— Form PZ fur Kreuzschlitze Form Z.
Kreuzschlitze Form H und Form Z sind in ISO 4757 festgelegt.

Allgemeine Anforderungen, Lange der Klingen und Kennzeichnung von handbetatigten Schraubendrehern
sind in ISO 8764-2 angegeben.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 4757, Cross recesses for screws

ISO 8764-2, Assembly tools for screws and nuts — Screwdrivers for cross-recessed head screws —
Part 2: General requirements, lengths of blades and marking of hand-operated screwdrivers

3 Formen und Mafe

Die Formen und MalRe der Schraubendreherspitzen missen den fir Form PH in Bild 1 und Tabelle 1 und fir
Form PZ in Bild 2 und Tabelle 2 angegebenen Anforderungen entsprechen.

Die Achse der Schraubendreherspitze muss mit der Achse des Werkzeuges konzentrisch sein.

Wird eine galvanische Oberflachenbehandlung vorgenommen, missen die Anforderungen an die Mal3e nach
dieser Behandlung erflllt werden.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 8764-1:2006-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-8764-1-2006-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-8764-1-2006-01

DIN ISO 8764-1:2006-01

MalRe in Millimeter
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Bild 1 — Schraubendreherspitzen Form PH
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Bild 2 — Schraubendreherspitzen Form PZ
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Tabelle 1 — MaRe der Schraubendreherspitzen Form PH

Nenn-
durch-
b
. messer ¢ J £ ! « s
GroRe der min.
Klinge
mm mm mm mm mm mm
0 3 0,61 0,38 0,31 0,84 278 Siehe 7° 00
0,56 0,29 0,26 0,79 Bild 1 6° 30"
1,03 0,54 0,53 1,30 138° 30' 7° 00"
1 45 2,78
0,98 0,49 0,48 1,25 138° 00' 6° 30"
1,56 1,13 0,64 2,31 140° 30' 5° 45'
2 6 4,37
1,51 1,08 0,59 2,26 140° 00' 5°15'
2,52 2,12 0,81 3,84 146° 30' 5° 45'
3 8 6,74
2,47 2,07 0,73 3,79 146° 00' 5°15'
3,60 2,76 1,12 5,11 153° 30' 7° 00'
4 10 8,34
3,55 2,71 1,04 5,06 153° 00' 6° 30'
Tabelle 2 — MaRe der Schraubendreherspitzen Form PZ
Nenn-
durch-
b /
. messer J g : “ % o
GroRe der min.
Klinge
mm mm mm mm mm mm
0 3 0,78 0,45 0,92 1.54 0,10
0,70 0,42 0,89 0,07 | 7°00' | 8°15' | 4°53'
1 1 71 1 4 1 60 30! 70 45! 40 23| o \
1 45 1910, A0 o p | O3 46° 15
1,11 0,68 1,37 0,10 46° 00
1,78 1,00 2,44 0,30
2 6 3,17
1,70 0,95 2,39 0,15 | 5°45' | 6°50' | 3°30'
3 g 2,65 1,38 | 3,96 A 0,36 | ©°15" | 6°20" | 3°00'
2,55 1,33 3,91 0,20 56° 30'
A 0 4,02 210 | 5,18 54 0,51 | 7°00' | 8°15 | 4°53 |56° 15
3,92 2,05 5,13 ' 0,36 | 6°30' | 7°45' | 4°23'
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4 Technische Anforderungen

4.1 Werkstoffe

Die Teile missen aus Stahl hergestellt sein, der bei entsprechender Warmebehandlung die in 4.2 und
Abschnitt 6 festgelegten mechanischen Anforderungen und Drehmomentprifungen erflllt.

4.2 Warmebehandlung und Harte

Die Schraubendreherspitzen missen folgende Mindestharte aufweisen:

— 54 HRC flr handbetatigte Schraubendreher,

— 58 HRC fir maschinenbetatigte Schraubendreher,

bei einer Mindestlange des 3fachen Nenndurchmessers der Klinge, gemessen ab Antriebsende.
Der Ubrige Teil des Werkzeuges muss auf einen Mindestwert von 50 HRC vergutet sein.

Alle Hartemessungen mussen an geschliffenen Flachen, parallel zur Achse und an einem ausreichend grof3en
Bereich erfolgen, um genaue Ablesewerte zu erhalten.

4.3 Oberflachenbeschaffenheit

Die Bauteile mussen frei sein von Rissen, Fehlern und anderen schadlichen Unregelmafigkeiten.

5 Priifung der MaRe

5.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung mit den in Abschnitt 3 festgelegten MaRen muss entweder durch direkte Messung oder
durch Verwendung geeigneter Priflehren, wie in 5.2 und 5.3 festgelegt, bestimmt werden.

5.2 Priiflehren fir Schraubendreherspitzen Form PH

Die Male der Schraubendreherspitzen entsprechen diesem Teil der ISO 8764, wenn diese in der Priflehre
einwandfrei sitzen und wenn die Kanten der Schraubendreherspitzen, an denen die beiden Kegel von 53° und
142° zusammenstoRen, innerhalb der Stufe ¢ der Priflehre liegen (siehe Tabelle 3 und Bild 3). Siehe
Anhang A flr eine Erlduterung zur Wahl der Mal3e.

Tabelle 3 — PriiflehrenmaRe fiir Schraubendreherspitzen Form PH

a b c e f m a Yo
GroRe 0 0 +0°15'
+ 0,005 min + 0,025 max. + 0,005 -0,02 -0°15' 0
mm mm mm mm mm mm
0 0,419 3 2,38 0,284 0,29 — 70
1 0,648 45 2,38 0,493 0,49 138°
2 1,156 6 0254 | 397 | 0769 | 1,08 140" | o
3 1,918 8 6,34 1,257 2,07 146°
4 2,553 10 7,94 1,804 2,71 153° 7°
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