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Sposob wédlug wynalazku dotyczy wyrobu no-
zyc wiertniczych, stosowanych przy wierceniu
udarowym. W przeciwienistwie do dotychczaso-
wych sposobdw, polegajacych np. na bardzo kosz-
townym frezowaniu ich z pelnego stalowego blo-
ku, sposob wedlug wynalazku posiada nastgpuja-
ce zalety. . ’

Jest on latwiejszy i tanszy, poniewaz wyma-

ga znacznie mniej pracy, jak réwnmiez powstaje

mnjejsza ilos¢ odpadkow.

Ponadto obydwa ogniwa noZyc wykonuje sie
przez prasowanie lub kucie z jednolitego ma-
tarialu, przez co znacznie zwieksza sig trwalosé
' nozyc przy jednoczesnym zmniejszeniu niebezpie-
czenstwa pekania.

Nozyce, wykonane sposobem wediug wynalaz-
ku, mozna poddawaé dowolnej obrébce cieplnej
bez jakiejkolwiek obawy uszkodzenia ich ogniw
lub miejsca polgczenia tych ogniw.

‘Na rysunku przedstawiono przedmiot wyna-
lazku niniejszego, przy czym fig~1 przedstawia
dolne ogniwo nozyc, fig. 2 — gérne ogrii%y ROZYC,
fig. 3 — ogniwo dolne 2 w stanie mieco rozci¥-
lonym, przygotowanym do zlozenia z ogniwé.m
gérnym 1, fig. 4 — ogniwo gérne 1, po przecie-
ciu klina 3, rozgigte i przygotowane do zlozeni?

z ogniwem dolnym 2, fig. 5 — ogniwa 1 i 2 no~
zyc po zlozeniu ich, przy czym -Sci$niete poléw-
ki klina 3 sg juz polaczone w miejscu styku &
" przez spawanie, fig. 6 — nozyce w ostatniej fa-
zie wyrobu, podczas ktérej przez doci$niecie og- *
gniw 1 i 2, nadaje sie¢ im normalny gotowy ksztatt.
Przedmiot wynalazku poléga na osobnym wy-
konaniu ze stali przez kucie, prasowanie lub inng
podobng obrébke dwdch ogniw nozyc 1 i 2, z
ktérych dowolne, np. ogniwo 1, nieco rozchyla
sig 1 nastepnie przecina wzdluz jego. osi podtuz-
nej na dlugo$ci klina 3. Po odgieciu ramienia 4
wraz z poléwka rozcietego klina 3 przewleka sie
to ramig 4 przez drugie zupelnie nie rozciete, nie-
co tylko uprzednio dla tatwiejszego ziozenia réw-
niez rozszerzone ogniwo 2 nozyc. .
Nastepnie te obydwa rozcigte i rozchylone
ogniwa wraz z poléwkami klina 3 §ciska sig i w
miejscu styku 5 obydwie poléwki klina 3 1gczy
ze sobg ‘przez jednostronne lub dwustronne spa-
wanie elektryczne, acetylenowe lub podobne. Po
spawaniu ogniw 1, 2 nadaje sie im przez lekki.
nacisk lub uderzenie — zwykly wyj$ciowy, pod--
luzny ksztalt, w celu uzyskania latwego przesu-
wnego wzajemnego ruchu ogniw 1 i 2. Tak wy-
konane nozyce poddaje si¢ nastgpnie z,wyklnj ob-
rébce cieplnej. .




Przedstawione na fig. 1 ogniwo 2 nozyc wy-
konuje sie ze stali w dowolny sposob, np. przez
kucie, prasowanie lub “przez poliobna ob:6hke.
Analogicznie wyrabia sig ogniwo 1 nozyc, przed-
stawione na fig. 2. Po rozchyleniu rozcigcia, wy- |
konanego w obydw6ch ogniwach 1 i 2 po u-
przednim odpowiednim ogrzaniu ich do tempearatu-
1y plastycznoSci, przecina sie dowolne z ogniw,
np. dgniwo 1, jak przedstawiono na fig. 4, na
d!ug.oéci klina 3 wzdluz jego osi podluznej, po
czym jedno ramig ogniwa 1 odgina sle niezo na
zewnatrz dla latwiejszego osadzenia go.

Miejsce rozcigcia klina 3 nalezy z kolei przy-
gotowaé odpowiednio do spawania elektrycznego,
acetylenowego lub podobnego, przez jedno lub
dwustronne $ciecie krawedzi.

Nastepnie odgiete ramie 4 osadza sie w nie-
rozcigtym, lecz uprzednio nieco tyiko rozchylonym
ogniwie 2, po czym po zaci$nieciu rozgletych ra-
mion 4 nadaje sie im gotowy ksztalt, przedsta-

wiony na fig. 5.
fig.1.

Nastgpnie spawa sie poldwki klina 3 wzdluz
linii przecigcia 5. Po polgczeniu ogniw nadaie
sie im ksztalt, przedstawiony na fig. 1, przez lek-
kie SciSnigcie ich lub kucie w stanie plastycz-
nym. Sprawdzenie dzialania nozyc, obrébke ciepl-
ng i nacigcie gwintéw polgczeniowych na czo-
pie 6 i mufie uskutecznia sie w znany sposéb.

Zastrzezenie pe{tentowe
Sposéb wyrobu ogniwowych nozyc wiertni-
czych przez spawanie, znamienny tym, ze ogni-
wa wykonane osobno ze stali plrzez kucie, pra-
sowanie lub inng podobng obrébka rozchyla sie,

a nastepnie jedno z nich rozcina sie wzdiuz osi.
-podiuznej klina i po odgigeciu ramion osadza sle

w drugim nie rozcietym ogniwie, -po czym po
$ci$nieciu ku sobie obydwoéch rozgigtych ramion
taczy sie je ze sobg w‘miejscu styku przez jed-
nostronne lub dwustronne spawanie elekfryczne,
acetylenowe lub podobne.
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