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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do wygniatania gwintéw umozliwiajgce wykonanie otworu
gwintowanego jednym narzedziem.

Znane jest z polskiego opisu patentowego PAT195932 narzedzie do ksztattowania gwintu, za-
wierajgce chwyt i czeS¢ roboczg, ktéra jest zakonczona prowadzeniem posiadajgcym powierzchnie bryt
obrotowych.

Znane sg tez narzedzia zespotowe do wykonywania gwintéw ztozone z dwéch czesci, na ktére
sktadajg sie wiertto i gwintownik skrawajacy. Takie rozwigzanie przedstawione jest w opisie
CN201632690 (U). Wzor uzytkowy dotyczy wiertta do gwintowania zawierajgcego wiertto i gwintowang
czes$é. Charakteryzuje sie tym, ze Srednica wiertta jest zgodna z dolng $rednicg gwintu gwintowanego
otworu; na jednym koncu wiertta umieszczony jest rowek przejsciowy; drugi koniec rowka przejsciowego
jest potgczony z gwintem za pomocg trzpienia gwintowego; a na drugim koncu gwintowanego trzpienia
znajduje sie prosta czes¢. Wzér ma prostg budowe i zapewnia, ze wiercenie i gwintowanie mozna za-
konczy¢ w jednym kroku, skracajgc w ten sposéb czas przetwarzania, poprawiajgc wydajnos$é pracy
i zapewniajgc precyzje wykonania gwintu.

Znane jest rowniez rozwigzanie przedstawione w opisie wynalazku CN107971533 (A). Gwinto-
wanie jest powszechng technologig w obrébce skrawaniem i ogélnie przyjmuje sie dwa etapy robocze,
przy czym pierwszy etap roboczy polega na tym, ze otwér jest wykonany za pomocg wiertta, a drugi
etap roboczy polega na tym, ze wiertto jest zastgpione gwintownikiem, aby wykonaé gwint. Problemem
jest dtugi czas obrobki, niska wydajnos¢ pracy, konieczno$¢ stosowania dwdch narzedzi. Wynalazek
zapewnia wykonanie gwintu w cienkich ptytach. Wiertto do gwintowania charakteryzuje sie tym, ze za-
wiera korpus wiertta, cze$¢ gwintownika i strukture buforows.

Narzedzie do wygniatania gwintéw, wedtug wynalazku, jest zespotowym narzedziem do wstep-
nego wiercenia otworu a nastepnie wygniatania gwintu o zadanej $rednicy. Wykonane jest jako usytu-
owane kolejno, wspoétosiowo: czesS¢ wiercaca otwor, cze$é gwintujgca oraz czeS¢ chwytowa. Istotg jest
to, ze cze$¢ wiercgca, tgczy sie bezposrednio z czeScig gwintujacg (4), przy czym czes$é wiercgca otwor
ma ksztatt zblizony do ksztattu wiertta o narastajgcej $rednicy. Najmniejsza $rednica jest réwna $rednicy
rdzenia czesci gwintujgcej, a najwicksza jest réwna $rednicy petnego zarysu czesci gwintujgcej narze-
dzia. Ponadto czeS¢ wiercgca otwor, stanowigca prowadnik gwintownika wygniatajacego (4), ma dwie
gtéwne krawedzie skrawajgce przechodzgce w tysinki i stanowigce prowadnik gwintownika wygniataja-
cego. Na tysinkach naciete sg rowki o skoku rownym skokowi czesci gwintujacej i gtebokos$ci zwieksza-
jacej sie do petnego wymiaru czesci gwintujgcej. Cze$¢ gwintujgca ma ksztatt typowego gwintownika
wygniatajgcego a cze$é chwytowg jest znanym rozwigzaniem dostosowanym do uchwytéw.

Korzystnie rowki majg przekréj tréjkatny, odpowiadajgcy ksztattowi rowka czesci gwintujgce;j, ty-
powemu dla gwintownikéw wygniatajgcych.

Korzystnie jest, gdy dtugos$¢ czesci wiercacej otwér jest zblizona do czesci bedacej gwintowni-
kiem wygniatajgcym.

Zaletg zastosowania jednego narzedzia zespotowego, a zatem wyeliminowanie koniecznosci wy-
miany wiertta po wykonaniu otworu na gwintownik, jest skrocenie czasu wykonania gwintu wewnetrz-
nego. Ponadto dzieki prowadzeniu czesSci wygniatajgcej wykonywany gwint ma wiekszg dokfadnosé
ksztattowo-wymiarowg, a zwtaszcza mniejsze rozbicie gwintu. Dodatkowg zaletg narzedzia wedtug wy-
nalazku jest mozliwo$é zastosowania na obrabiarkach sterowanych numerycznie. W programie mozna
wpisacé wiercenie otworu pod gwint i wycofanie narzedzia z otworu w celu usuniecia wiéréw i ponownie
w programie wprowadzi¢ narzedzie do wykonania gwintu.

Narzedzie dostosowane jest do wykonywania otworéw gwintowanych przelotowych w elemen-
tach ztagcznych, miedzy innymi w blachach.

Konstrukcja przyktadowego narzedzia, wedtug wynalazku, jest pokazana na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia widok ogéiny narzedzia, a fig. 2 szczeg6t czesci skrawajgcej i wygniatajgce;.

Narzedzie posiada cze$¢ wiercaca 1, 1aczacqy sie bezposrednio z czescig gwintujacy 4, oraz czescig
chwytowg 5. Cze$¢ wiercgca 1 ma ksztatt zblizony do ksztattu wiertta. Jej najmniejsza $rednica jest rowna
Srednicy rdzenia czesci gwintujgcej 4, a najwieksza jest rowna $rednicy petnego zarysu czesci gwintujgcej
4 narzedzia. Cze$¢ ta, stanowigca prowadnik gwintownika wygniatajgcego, ma dwie gtdwne krawedzie skra-
wajace przechodzgce w tysinki 2. Na tysinkach 2 naciete sg rowki 3 o skoku réwnym skokowi czesci gwintu-
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jacej i gtebokosci zwiekszajgcej sie do petnego wymiaru czesci gwintujgcej 4. Rowki 3 majg przekrj tréj-
katny, odpowiadajgcy ksztattowi rowka czesci gwintujgcej 4. Dlugo$é czesci wiercacej otwor jest rowna diu-
gosci czesci bedacej gwintownikiem wygniatajgcym.

1.

Zastrzezenia patentowe

Narzedzie do wygniatania gwintéw sktadajgce sie z cze$ci wiercgcej otwor, czesci gwintujacej
oraz czesci chwytowej, usytuowanych kolejno, wspétosiowo, znamienne tym, ze czes¢ wier-
cgca (1), taczy sie bezposrednio z czesScig gwintujgcy (4), przy czym cze$é wiercgca (1) ma
ksztatt zblizony do ksztattu wiertta, ktére ma narastajacg $rednice, od réwnej Srednicy rdzenia
do réwnej Srednicy petnego zarysu czesci gwintujgcej (4) narzedzia, ponadto cze$¢ wiercaca
(1), ma dwie gtéwne krawedzie skrawajgce przechodzgce w tysinki (2), na ktérych to fysinkach
(2) naciete sg rowki (3) o skoku réwnym skokowi czesci gwintujgcej i gtebokosci zwiekszajacej
sie do petnego wymiaru czesci gwintujgcej (4).

Narzedzie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze rowki (3) majg przekroj trojkatny, odpowia-
dajgcy ksztattowi rowka czes$ci gwintujgce;j.

Narzedzie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze diugo$¢ czesSci wiercgcej jest zblizona do
czesci bedgcej gwintownikiem wygniatajgcym.
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Rysunki
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Fig. 1




