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Sposob pomiaru gwintéw walcowych oraz przyrzad do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposob pomiaru gwintu walcowego wewngtrznego lub zewnegtrznego oraz
przyrzad do stosowania tecgo sposobu przy wykonywaniu potyczenia dwoéch wyrobow na przyktad narzedzi
wiertniczych.

W praktyce produkcyjnej wzglednie warsztatowej, do spmwdmnm srednic gwintu, przyjyt si¢ sposéb
polegajacy na zastosowaniu kompletu sprawdziandw, w sktad ktérego wehodza sprawdziany gtadkie i gwintowe
przechodnie i nieprzechodnie, kazdy w odrgbnym wykonaniu. Sprawdzianami gtadkimi dokonuje si¢ pomiaru
srednicy zewngltrznej lub wewnetrznej przed wykonaniem gwintu a nast¢pnic po jego wykonaniu sprawdza si¢ go
sprawdzianemi gwintowymi.

Wadg wyiej opisanego sposobu jest to, Ze wykonawstwo jednego gwintu na przyktad zewnegtrznego,
wymaga wiclokrotnych operacji sprawdzenia wymiaru wyrobu przed gwintowaniem sprawdzianami gtadkimi
a nastgpnie sprawdzianami gwintowymi po wykonaniu gwintu. Czynnosci te przy seryjnej produkcji wyrobdw
zaopatrywanych gwintami z warunkiem wzajemnej zamicnnosci, przedstawiajy okreslony naktad czasu niepro-
duktywnego. Do wad nalezy rownicz zaliczy¢ ito, ze do konwencjonalnego sposobu sprawdzenia gwintu
potrzebny jest komplet sprawdziandw ztozony z kilku elementow sprawdzajycych, Lw1¢kszath.ych koszty
wykonania sprawdzianow oraz ich konserwacji.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu pomiaru gwintu na wyrobie oraz opracowanie konstrukcji
przyrzadu do tego celu stuzycego, ktére wyeliminujg wyzej przytoczone wady sposobu konwencjonalnego
sprawdzania gwintow a poza tym czynnos¢ sprawdzania uproszczy. Zadanie techniczne za pomocs, ktdrego cel
zostat osiggnigty, polega na ograniczeniu czynnosci pomiarowych poprzez réwnoczesnie opracowang konstrukcje
monolitycznego sprawdzianu, zastgpujgcego konwencjonalny komplet sprawdzianéw gtadkich i gwintowych.

Rozwigzanie wyzej podanego zadania w zakresie sposobu opiera si¢ na zatozeniu, Ze do nacinania gwintéw
beda stosowane noze profilowe odpowiadajgce zarysowi gwintu, ze beda one w uchwycie obrabiarki mocowane
w sposob gwarantujacy ich prostopadtosé wzgledem Wzdluincj geometrycznej osi gwintowanego walca, Ze
wymagany skok gwintu bedzic zapewniony przez prawidtowe ustawienie posuwu na obrabiarce, oraz ze
gwintowany przedmiot begdzie w obrabiarce uchwycony w sposdb sztywny uniemozliwiajacy drgania jak tez, ze
s$rednice podtoczen gwintu beda wykonywane przy tym samym potozeniu narzedzia jak przy wykonywaniu
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bruzdy gwintu a wigc srednice bruzdy i podtoczenia bgdg jednakowe. Oparty na wyzej przytoczonym zatozeniu
sposéb pomiaru gwintu wedtug wynalazku polega na “wykonaniu czynnosci pomiaru $renic gwintu po jego
wykonaniu w czasie operacji wykariczajacych. Do tego celu stuzy przyrzad sprawdzajacy wediug wynalazku,
ktéry w swej zwartej catosci posiada, oprécz moletowanej powierzchni recznego uchwytu, czesci gladkie tak
zwane przechodnie i nieprzechodnie oraz jedng cz¢sé gwintowang przechodnia.

Przez zastosowania sposobu i przyrzadu wedtug wynalazku uzyskuje si¢ identyczny efekt techniczny jak
przy konwencjonalnym sposobie pomiaru gwintu jednak przy zaoszczedzeniu czasu pomiaru i kosztownego
materiatlu na wyréb konwencjonalnych kompletow sprawdziandw, jak tez przy zaoszczg¢dzeniu czasu na
produkcje tych kompletéw.

Przedmiot wynalazku zostanie wyjasniony na podstawie rysunku na ktérym fig. 1 przedstawia fragment
wyrobu z gwintem wewngtrznym w przekroju podtuznym zas fig. 2 — boczny widok przyrzadu do sprawdzenia
tego gwintu, fig. 3 przedstawia fragment wyrobu z gwintem zewng¢trznym natomiast fig. 4 — przyrzad sprawdza-
jacy gwint zewne¢trzny, w péiprzekroju podiuznym. Na fig. fig. 1 i 3 oznaczone 33 odpowiednio symbolami d
iD; srednice wierzchotkéw gwintu, za$ symbolami d, iD — srednice wrgbu gwintu a tym samym srednice
podtoczen P.

Przyrzady sprawdzajgce wymiary gwintéw wedtug fig.fig. 2 i 4 posiadajg gwintowana czes¢ przechodnia A
do sprawdzenia granicznego wymiaru $rednic bruzdy gwintu i podtoczenia oraz nieprzechodnia czesé¢ gtadka B
sprawdzajaca drugi graniczny wymiar Srednicy podtoczenia atym samym érednicy bruzdy gwintu. Wyzej
wymienione przyrzady posiadaja ponadto dwie dodatkowe gladkie czgsci Ci D, ktdre stuzg jako pomocnicze,
elementy, do sprawdzania granicznych wymiaréw srednic di D, gotowego wyrobu. Po wykonaniu gwintu w wa-
runkach uwzgledniajgcych zatoZenia techniczne podane na wstgpie poprzedniego dziatu przyrzad wedtug wyna-
lazku wkrecany jest w gwint wyrobu swoja przechodnig gwintowang czg¢scig A, w ten sposéb podlegaja sprawdze-
niu $rednice d; ¢ D dna wrebu srednice ¢, D, wierzchotkéw gwintu oraz skok gwintu, ze wzgledu na przechodni
wymiar graniczny. Przy dalszym wkrecaniu przyrzgdu w gwint wyrobu jako walcowa czes¢ nieprzechodnia B
opiera si¢ o brzeg podtoczenia gwintu, sprawdzajagc tym samym graniczny wymiar nieprzechodni $rednicy pod-
toczenia, a za tym réwniez Srednic d; i D wrgbu gwintu. Wykorzystujac czesci gtadkie D i C przyrzadu dokonuje
si¢ dodatkowego sprawdzenia granicznych wymiaréw przechodnich i nieprzechodnich, srednic d, D; wierzchol-
kéw gwintu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pomiaru gwintu walcowego wewngtrznego lub zewnetrznego przy wykonywaniu potaczen
dwoch wyrobow na przyktad narzedzi wiertniczych, znamienny tym, Zze najpierw w gwint wyrobu wkreca sie
gwintowang cze$¢ (A) przyrzadu sprawdzajgcego tak gleboko az jego gtadka czeéé (B) oprze sig o krawedZ
podtoczenia (P), przy czym sprawdzeniu podlegaja graniczny przechodni wymiar bruzdy oraz graniczny
nieprzechodni wymiar $rednicy podtoczenia (P), a nast¢pnie przyrzad sprawdzajacy wykreca si¢ z gwintu
wyrobu, obraca przyrzad w ptaszczyZnie jego geometrycznej osi podtuznej o 180 stopni, po czym za pomoca
gladkiej czesci (D) sprawdza sie graniczny, wymiar przechodni, za$ za pomocy gladkiej czesci (C) sprawdza sig
graniczny nieprzechodni wymiar, srednicy wierzchotka gwintu.

2. Sposdb wymiaru gwintu walcowego wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze pomiaru gwintu dokonuje si¢
po jego wykonaniu przy operacjach wykariczajacych, za pomoca jednolitego przyrzadu sprawdzajacego.

3. Przyrzad sprawdzajacy do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, Ze jego jednolita
posta¢ posiada moletowang czg$é recznego uchwytu, czesé gwintowana (A) przechodnia do sprawdzania
granicznego wymiaru srednic gwintu oraz jego skoku, a nast¢pnie trzy gladkie czesci cze$é (B) do sprawdzenia
nieprzechodniego wymiaru sredpicy podtoczenia (P), cze$¢ (D) do sprawdzenia granicznego wymiaru przechod-
niego, oraz czes$¢ (C) do sprawdzenia granicznego nicprzechodniego wymiaru Srednicy wierzchotkéw gwirntu,
a tym samym powicrzchni walcowej przed gwintowaniem.
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