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Pomimo tego, ze sposoby wyrobu gwint-

nikéw tak dalece udoskonalono i narzedzia

te daja si¢ wykonywaé z jak najwigksza
doktadnoscia, to jednak sposéb wykonywa-
nia gwintnic nie ulegl dotychczas udosko-
naleniu,

Przyczyna tej okolicznosci polega na
tem, ze stosowane przy wykonywaniu
gwintnikéw szlifowanie, udoskonalone do
jak najdalej idacych granic, nie da si¢ za-
stosowaé przy wykonywaniu gwintnic. Ma-
le otwory tychze narzedzi uniemozliwiajg
dostep narzedzi szlifujacych, Gwintnice
musi si¢ zatem wycina¢ w metalu migkkim,
a nastepnie po wycigciu hartowaé, W ten
sposéb nawet z najwigksza dokladnoscia
wykonane narzedzia nie sa doktadne, gdyz

kurcza si¢ przy hartowaniu. Gwintnice ta-
kie musi si¢ przecinaé, tak aby ich polow-
ki dawaly si¢ przy uzyciu nastawia¢, celem
uzyskania przynajmniej $rednicy gwintow
o zadanym wymiarze, Wypukly ksztalt, ja-
ki wskutek hartowania przyjmuja krawe-
dzie gwintnicy, powoduje, ze chociaz uzy-
ska sie¢ wlasciwg $rednice sworznia, to jed-
nakowoz sprawdzian nie pasuje na jego
koficu, Przymusowego prowadzenia, celem
zachowania jednakowego skoku sruby, do-
tychczas nie stosowano, mozna bylo jedy-
nie rozmaitemi zabiegami i bardzo ostroz-
nem prébowaniem przez przedluzanie skra-
cania nacigcia osiggnaé¢ gwinty o skréco-
nym lub wydluzonym kroku, Wskutek te-
go, ze gwintnica posiada na krawedziach
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wieksza srednice niz w $rodku, gwinty ule-
gajg skracaniu i zgniataniu, gdy gwintnica
natnie gwfn-t do ‘potowy swej szerokosci,
co powoduje czesto pekanie gwintnic w
srodku.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wykonywania gwintnic z taka sama do-
kladnoscia, z jaka wykonywa si¢ gwintniki.
W mysl wynalazku gwintnice nacina si¢ w
materjale miekkim, nastepnie hartuje, a po
zahartowaniu ostatecznie nacina tward-
szem narzedziem, Tego rodzaju twarde na-
rzedzia, jakie potrzebne sa do wtérnej ob-
rébki zahartowanych gwintnic, sa znane w
technice; daja si¢ uzyé w tym celu np. wy-
sokowartosciowe stale, stuzace do wyrobu
pilnikéw, do ostrzenia pil i t. d.

Podczas gdy przy dawnym sposobie je-
dynie zapomoca nader mozolnego nasta-
wiania i prébowania mozna bylo osiagnaé
dokladny zwéj srubowy, to nowym sposo-
bem mozna wykonywaé z tatwoscia w do-
wolnej ilosci zwoje $rubowe o jak najwigk-
szej doktadnosci ksztattu, s$rednicy oraz
skoku. Powtérne nastawianie oraz dziele-

nie gwintnic jest zbyteczne. Przy jak naj-
mniejszym nakladzie pracy osiaga sie naj-
wigksza precyzyjnos¢, gdyz zwoje srubowe
po hartowaniu obrabia sie ostatecznie za-
pomoca narzedzia, dajacego si¢ wykonaé z
dokladnoscia narzedzi precyzyjnych.
Sposéb wedlug wynalazku nadaje sig
nietylko do wykonywania gwintnic, lecz
réwniez do wykonania kazdego rodzaju
zwojow srubowych wewnetrznych, np. har-
towanych nasrubkéw i tym podobnych.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wyrobu gwintnic, znamienny
tem, ze zwoje srubowe w gwintnicach naci-
na si¢ w metalu migkkim, nastgpnie hartu-
je sie go, a po zahartowaniu zwoje $rubo-
we obrabia si¢ ostatecznie narzedziami o
duzej twardosci,
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