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Narzedzie do nacinania gwintu.
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Pierwszenstwo: 25 kwietnia 1923 r. dla zastrz, 1; 2§ paz’dziérnika- 1923 r. dla zastrz, 2 (Niemcy).

Oddawna sa w uzyciu gwintowniki o ze-
bach tnacych uksztaltowanych w ten spo-
sob, aby ciely nietylko czolem, lecz réwniez
i bokami na zmiang, jeden zab jednym bo-
kiem, nastepny za$ bokiem drugim, w tym
mianowicie celu, aby niedoktadnosci po-
wstajace wskutek hartowania nie wplywa-
ly ujemnie na prace gwintownicy, a nawet
ulatwialy ja. Usitowania te nie daty ]ednalk
zadawalajacych rezultatéw.

Probowano réwniez zmniejszaé z jednej
strony szeroko$é obwodcwej krawedzi tna-

cej, jak réwmniez rozkladaé szerokos§é ob--

wodowej krawedzi tnacej na kilka zebow.
Wszystkie te gwintowniki, badz sg ko-
sztowne w wyrobie, badzZ tez nie zapewnia-

ja lekkiego nacinania, co stanowi gléwny

warunek dlugotrwaloéci narzedzia.

Wynalazek niniejszy usuwa wady po-
wyzsze w ten sposéb, ze cala szeroko$é¢
kazdego stopnia dzieli na kilka kolejno po
sobie nastepujacych zebéw i kazdy zab tna-
cy précz czesci, stanowiacej jego krok, tnie
réwniez glebiej od poprzedzajacego zeba
przyczem dwie kolejno po sobie pracujace
krawedzie tnace sa wzglqdem siebie pree-
suniete,

Rysunek przedstawia  schematycznie
kilka przykladéw wykonania wynalazku.
Fig. 1 wyobraza przesunigcie krokéw, a mia-
nowicie z jednej strony dla zebow, ktére
przoduja w cieciu, i z drugiej strony dla
zebbéw idacych poza temi ze¢bami; fig 2 —
schemat, w ktérym dwa idace po sobie zg-
by sa nalozone na siebie i fig. 3 — cofanie

si¢ wysokosci zebéw poza -obrysie okreslo-

;we'.u\

4fe v /oo



S

ne przez zwykly stozek podcinajacy, w
skalj‘ iekszej, e
’\,,; "W l‘th{ 1 aadpaf"ﬁ]e sie w zwykle, nie

prz%cfstawmne, r(')"v';'ﬂnl w ten speséb, ze po- -

wstaje kilka rzedéw §rubowo rozmieszczo-
nych zebéw, ktérych ebwodowa krawedz
tnaca jest skrécona w poréwnaniu ze zZwy-
kiemi wierttami w taki sposéb, iz szerokosé
jej normalna, dzigki stozkowatosci czesci
nadcinajacej, dzieli .siQ na kilka kolejnych
zebow.

Osiaga sie to w: ten spcséb, ze boki ze-
béw przesuwa sig¢ jak to wskazuje fig. 1 do
przekroju pionowego, 2 mianowicie naprze-
mian, np. w szeregu 2 gérne boki 3, za§ w
szeregi 4, nastepujacym po zebach 2, boki
dolne 5.

Boki deolne 6 szeregu 2 i boki gérne 8
rzedu 4 pozostaja przytem niezmienione.

Przesuniecia bokéw uskutecznia sie w
ten spcséb, ze przy rozdzieleniu szerokosci
obwodowej krawedzi tnacej na dwa np. na-
stepujace po schie zgby, kazdy zab otrzy-
muje szeroko§é réwnajaca si¢ mniej wie-
cej polowie szerokoéci normalnej, a wiec
skrocona obwodowa krawedz tnaca 7 rze-
du 2 wycina z materjalu obrabianego tylko
.polowe normalnej szerokosci tnacej.

Pozostaly materjal gwintu wycina sie
przy pomocy obwcdowej krawedzi tnacej 9
szeregu 4, ktéra tnie jedncczeénie na gle-
bokiosé.

Przy rozdzielaniu normalnej szerokosci
obwodowej krawedzi tnacej na trzy lub
wiecej zebow keclejnych, szerokosé zeba, u-
zyskana dzieki umieszczeniu goérnego lub
dolnego bokéw 3 i 5 lub tez obydwu iedno’-
czeénie, wyniostaby mniej wigcej tylnko jed-
na trzecia szerokosci normalne;j.

Przytem jest rzecza zupelnie obojetna,
czy na rdzeniu wiertla utworzy sig, na sku-
tek przesuniecia bokéw: 3 i 5, powierzchnia
10, poniewa? ta powierzchnia rdzeniowa nie
zetknie si¢ z obrabianym przedmiotem.

Mozna réwniez uniknagé tej ptaszczyzny,
jak to wskazuje fig. 2, w ten sposéb, ze

przedtuzamy, odpowiednio do przesuniecia
bokéw, boki te poza $rednica powierzchni
rdzeniowej wiertla.

Uksztattowanie poszczegélnych kolej-
nych zebéw, wskazane na fig. 3, rézni sie
od opisanego powyzej tylko tem, ze, jak to
wskazuje fig. 1 i 2, ani catkowita cze$é ze-
ba, pozostajaca nieczynna, ani nawet cze$§é
rdzenia nie zostaje usunieta, lecz usuwa sie
natomiast, zapomocyg szlifowania stosowa-
nego po hartowaniu lub zapomocs noza
przed hartowaniem, tytko tyle z poszcze-
golnych zebéw, aby czesé ta pozostala nie-
czynna, poniewaz kazdy zab $cina tylko
cze§¢ calej szerokodci gwintu, czyli pierw-
szy zab $cina cze$é najbardziej przodujaca,
dzieki czemu ta cze$é krawedzi tnacej u na-
stepnego zeba jest zbyteczna i wytwarza
tylko zbyteczne tarcie.

Jezeli szeroko$é obwodowej krawedzi
tnacej podzielimy na dwoje, jak to wska-

zuje w przykladzie 5° — 5, to w tym wy-

padku zostaje cofnieta dolna cze§é krawe-
dzi tnacej kazdego drugiego zeba.

Nastepujace po sobie, podczas nadcina-
nia, zeby sa oznaczone cyframi 1 — 25,
przyczem obwodowe krawedzie tnace mo-
ga leze¢ badz na linji K — K, badz lub tez
moga byé cofniete poza te linje¢ w ten spo-
séb, aby dla wszystkich zebéw utworzyt sie
mniej wiecej jednakowy przekréj roboczy,
dzieki czemu zwyczajny ksztalt stozka pod-
cinajacego zcstanie przeksztaltowany w pa-
raboloide podcinajaca, przyczem pozadane
jest aby, przy koficu podcinania, krzywa,
wynikajaca dzieki wiekszemu lub mniej-
szemu ccfnieciu krawedzi tnacych — poza
linje K — K, przeszta do$é raptownie w
ksztalt walcowy.

W ten sposéb praca poszczegéinych ze-
boéw zostanie rozlozona mozliwie réwno-
miernie we wszystkie zeby, w szczegélno-
éci przy mnacinaniu gwﬂntuj ostrego trapezo-
idalnego.

Samo sie przez sie rozumie, iz mozna‘
jednorodnie uksztaltowaé mnarzynaki i tak



zwane gwincidta do klub i gwinciarek, kto-
re w ten sposéb beda pracowaly lzej, co da
mozno§é pracowaé mp. na gwinciarkach z
wieksza iloscia obrotéw, anizeli to jest mo-
zebne przy zwyklych gwincidtach, ktére
przy pewigkszeniu ilosci obrotéw daja gwint
chropowaty lub tez wytwarzaja zadziory,
co zostaje catkowicie usunigte przy zasto-
sowaniu narzedzi wykonanych w my$l wy-
nalazku.

Zastrzezenia patentowe.

1. Narzedzie do nacinania gwintu o
zacieciu stozkowem i szerokosci obwodo-
wych krawedzi tnacych, roztozonej na kil-

ka zebow, znamienne tem, ze szerokosé kaz-
dej krawedzi tnacej jest roztozona na dwa
lub wigcej réwnych w przyblizeniu zebéw
tnacych i nietnacych, przyczem dzialajace
kolejno zeby krawedzi tnacej sa wzgledem
siebie przesuniete.

2. Narzedzie do nacinania gwintu we-
dlug zastrz. 1, znamienne tem, ze zeby nie-
tnace cofniete sg o tyle tylko, iz przeslizgu-
ja sie bez tarcia pc powierzchni wytworzo-
nej poprzedzajacym zebem tnacym.

Herbert Lindner.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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