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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest podkładka do zabezpieczenia nakręt¬
ki, posiadająca na jednej ze swych po¬
wierzchni zadziory, rozmieszczone w po¬
staci całkowitego lub częściowego wieńca
współśrodkowego względem podkładki,
przy czym płaszczyzna tej powierzchni
tworzy płaszczyznę symetrii dla wspom¬
nianych zadziorów.

Podkładka według wynalazku może
współpracować z podobną podkładką tak,
aby zadziory obydwóch podkładek zacho¬
dziły za siebie całkowicie, gdyż są one
rozmieszczone symetrycznie względem
podkładki, zespół zaś dwóch podkładek

nie pozwala odśrubować się nakrętce, jak
to zostanie objaśnione poniżej.

Podkładka według wynalazku może
być, oczywiście, wyrabiana z jakiegokol¬
wiek odpowiedniego materiału, to jest nie
tylko z metalu, ale np. z lanych tworzyw
izolacyjnych dla potrzeb elektrotechniki
itd. Może ona być wytwarzana jakimkol¬
wiek sposobem, np. przez odlewanie albo
przez wycinanie z taśmy materiału według
sposobu, stanowiącego również przedmiot
niniejszego wynalazku, opisanego przy
rozpatrywaniu wyrobu podkładek sześcio¬
kątnych.

Sposób wyrobu podkładek sześciokąt-



nych o średnicy wpisanej, równej D,po>-
lega na tym, że w taśmie, której szero¬
kość praktycznie równa się D + n 0,75 D,
przy czym n jest liczbą całkowitą względ¬
nie równa się zeru, wycina się na obu
brzegach trójkąty równoramienne, któ¬
rych boki równają się 0,5 D i tworzą między
sobą kąt 120°, następnie z tak.przygoto¬
wanej taśmy wycina się sześciokąty
o boku równym 0,5 D dzięki czemu prak¬
tycznie nie pozostają żadne odpadki.
Wreszcie na jednej z powierzchni każde¬
go sześciokąta .parana się zadziory, roz¬
mieszczone w postaci wieńca, których
płaszczyznę symetrii tworzy pozostała nie
nacięta część tej strony podkładki.

Wynalazek dotyczy wreszcie komple¬
tu narzędzi, pozwalających na wykonywa¬
nie podkładek w sposób szczególnie pros¬
ty, również do wytwarzania na stronie od¬
wrotnej podkładek szorstkich powierzchni,
np. przez nacięcia pilnikowe.

Komplet narzędzi zawiera przebijak
wielostemplowy, służący do wykonywa¬
nia wycinków trójkątnych po obydwóch
brzegach taśmy, co najmniej jednego
otworu w podkładce i rozcinania taśmy
na odpowiednią ilość podkładek, następ¬
nie matrycę z wyżłobieniami na zadziory
oraz tłoczak do wykonywania zadziorów.
Część środkowa tego tłoczaka jest zaopa¬
trzona w zęby, działające na odpowiednią
stronę podłoża, na której wspomniana
część tłoczaka obraca się dzięki ukośnej
płaszczyźnie podłoża.

Na rysunku przedstawiono tytułem
przylkładu dwie postacie wykonania pod¬
kładki według wynalazku, z których wy¬
nika sposób wykonywania tych podkładek.

Fig. 1 przedstawia sworzeń nagwinto¬
wany, łączący ze sobą pewne części przy
pomocy nakrętki i jednej pary podkładek
według pierwszej postaci wykonania
przedmiotu wynalazku, to jest podkładek
sześciokątnych.

Fig. 2 przedstawia rozwinięcie kołowe
A — B nakrętki według fig. 1 w przypad¬
ku, gdy nakrętka ta jest zaciśnięta.

Fig. 3 przedstawia to samo rozwinięcie
w przypadku usiłowania odkręcenia na¬
krętki.

Fig, 4 przedstawia podkładkę według
drugiej postaci wykonania przedmiotu: wy¬
nalazku, to jest podkładkę okrągłą.

Fig. 5 — 9 służą do wyjaśnienia sposo¬
bu wyrabiania podkładek sześciokątnych
i uwidoczniają w szczególności narzędzia,
potrzebne do wykonywania tego sposobu.

Na fig. 1 uwidoczniono sworzeń na¬
gwintowany 1 i nakrętkę 2 do zamocowa¬
nia jakiejkolwiek części, np, płyty 3. Mię-.
dzy nakrętką a płytą znajduje się para
podkładek sześciokątnych 4, 5, przy czym
strona wierzchnia podkładki 4 oraz stro¬
na spodnia podkładki 5 posiadają nacię¬
cia pilnikowe 6, zapewniające mocne przy¬
leganie podkładki 4 do nakrętki 2 i pod¬
kładki 5 do płyty 3. Podkładki 4, 5 są
identyczne, przy czym jedna z nich jest
nałożona na drugą tak, iż, jak to powie¬
dziano wyżej, obydwie powierzchnie pil¬
nikowe znajdują się na zewnątrz.

Podkładki 4, 5 posiadają na wewnętrz¬
nych, to jest na zwróconych ku sobie po¬
wierzchniach, po wieńcu zadziorów,
współśrodkowym względem osi podkład¬
ki, przy czym zadziory te mają taki
kształt oraz są w taki sposób rozmiesz¬
czone, aby podkładki te przylegały do sie¬
bie całkowicie, jak to wynika z fig. 2.
W tym celu jest rzeczą konieczną, aby za¬
dziory były roizimieszczone w sposób uwi¬
doczniony na fig. 8, to jest, aby średnia
płaszczyzna 7, przechodząca przez stronę
podkładki, zaopatrzoną w zadziory, two¬
rzyła płaszczyznę symetrii. Cyfra 8 ozna¬
cza na tej figurze drugą stronę podkładki,
która w przykładzie według fig, 1 — 3
jest zaopatrzona w nacięcia pilnikowe.
Z powyższego rozmieszczenia wynilka, że
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dno 9 zadziorów jest oddalone od płasz¬
czyzny 7 o odstęp, równy odstępowi1 tej
płaszczyzny' ód krawędzi 10, co pozwala
na całkowite zachodzenie za siebie za¬
dziorów i na przyleganie do siebie stron
podkładek, zaopatrzonych w zadziory.
Oczywiście, że te dwie podkładki są iden¬
tyczne.

Jest rzeczą oczywistą, że kierunek za¬
dziorów gra również pewną rolę oraz za¬
leży od ikierumkti nagwintowania narzą¬
dów śrubowych, W przedstawionym przy¬
kładzie rozpatruje się normalny przypa¬
dek, to jest gwfoit prawoskrętny, lak że
nakrętka jest nakręcana w kierunku
strzałki 11 według fig. 2, odwrotny zaś
kierunek, oznaczony lstrzałką 12Ą odpo¬
wiada odkręcaniu nakrętki przy pomocy
klucza 13 (fig. 2 lub fig. 3, uwidoczniająca
rozwinięcie nakrętki).

Poniżej opisano, co -zachodzi przy na¬
kręcaniu nakrętki 2, pod którą znajduje
się para podkładek 4, 5, i przy usiłowaniu
jej odkręcenia.

Przy nakręcaniu nakrętki obydwie
podkładki są dociskane do siebie w kie¬
runku strzałek 13, 14 (fig. 2). Nawet jeżeli
podkładki są tak ustawione, iż ich zadzio¬
ry nie zachodzą za siebie, to jednak wsku¬
tek ruchu obrotowego oraz dzięki ukoś¬
nym powierzchniom tych zadziorów, za¬
dziory te, ślizgając się po sobie, zajdą za
siebie. Podkładki przyjmują zatem na¬
tychmiast odpowiednie położenie, przed¬
stawione na fig. 2. Jest rzeczą oczywistą,
że po> całkowitym nakręceniu nakrętki
szorstkie powierzchnie zewnętrzne pod¬
kładek, posiadające nacięcia pilnikowe,
wgłębią się nieco w nakrętkę 2 oraz
w część zaciskaną 3 lub będą w tak ści¬
słym zetknięciu się z tymi częściami, że
wszelki ześlizg jest trudny.

Jeżeli teraz nakrętka usiłowałaby się
odkręcić, wówczas musiałaby się obrócić
w kierunku strzałki 12 (fig. 3) względem

sworznia 1 i płyty 3* Wziąwszy pod uwa¬
gę przyleganie nakrętki do podkładki 4
i podkładki 5 do płyty 3, pierwsza z nich
będzie pociągana przez nakrętkę, a druga
przytrzymywana przez płytę; biorąc pod
uwagę kierunek zadziorów, widać że ten
ruch, który nie odpowiada niczemu iniie-
mn, jak ruchowi względnemu, oznafczone-
mu strzałkami' 15 i 16, stara się odsunąć
obie podkładki od siebie w kierunku
strzałek 17, 18, toi jest w kierunku zwięk-
szeniia wspólnej grubości pary podkładek,
wobec czego zaciśnięcie nakrętki 2 na
płycie 5 powiększa się zamiast zmniej¬
szyć. Nakrętka nie może się odśrubować
samoczynnie!, sini też nie mx>że być odśru¬
bowana siłą przy pomocy klucza w sposób
zwykły. Jeżeli chce się ją odkręcić, trze¬
ba przeszkodzić powstawaniu ruchu
względnego, opisanego' powyżej. Aby to
uczynić, wystarczy postąpić tak, jak to
wynika z fig. 1, to znaczy trzeba użyć
dwóch kluczy, z których jeden jest zwy¬
kłym kluczem do odśrubowywania 13,
a drugi dodatkowym 19, stosowanym do
górnej podkładki1 4, przy czym obydwa
klucze 13 i 19 muszą być poruszane w kie¬
runkach przeciwnych, jak to przedstawio¬
no strzałkami 12 i 20. W tym przypadku
przy odkręcaniu nakrętki trzeba przezwy¬
ciężyć jedynie tarcia, powstające dzięki
szorstkości między podkładką 4 i nakręt¬
ką 2.

Może się zdarzyć, że połączenie moc¬
no ześrubowane obluzuje się wskutek
działania sił lub drgań podczas pracy lub
że połączenie nie było dość mocno ześru¬
bowane przy montażu. Zarówno w jed¬
nym, jak i w drugim przypadku nakrętka
ma dążność do odśrubowania się. Zadziory
przeszkodzą jej w tym, działając w*rodza¬
ju klinów zaciskowych, jak to opisano
wyżej, oraz unieruchamiają nakrętkę
i jednocześnie ją zakleszczają. Tak więc
drgania, które w innych połączeniach wy-
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wołałyby całkowite odśrubowanie się na¬
krętki', w tym przypadku samoczynnie
zwiększają moc ześrubowania.

Jest rzeczą oczywistą, że nacięcia pil¬
nikowe nie są bezwzględnie niezbędne,
podkładka bowiem może być gładka, naj¬
lepiej — nie obtoczona i nie szlifowana.
Zależnie od materiału użytego, np. wyko¬
nanego z pewnych tworzyw lanych, przyr
leganie jest wystarczające, tak że nie
trzeba w jakiś specjalny sposób obrabiać
powierzchni przylegania.

Na fig. 4 uwidoczniono inną postać wy¬
konania podkładki o kształcie okrągłym,,
przy czym jej powierzchnia widoczna jest
zaopatrzona w nacięcia pilnikowe 21, zbl-
dziory zaś znajdują się na drugie) stronie
wieńca, zawartego między dwoma kołami,
oznaczonymi liniami przerywanymi 22.
Jak powiedziano wyżej, przy odkręcaniu
nakrętki trzeba uniemożliwić obracanie
się co najmniej jednej z użytych podkła¬
dek. Aby uniknąć zawsze mniej lub wię¬
cej trudnego użycia do tego celu obcęg,
jest rzeczą pożyteczną zaopatrzyć pod¬
kładkę okrągłą w zgrubienia albo w wy¬
cięcia takie, jak wycięcia 23 według fig. 4.
W tym przypadku do odkręcania nakręt¬
ki oprócz zwykłego klucza do nakrętek
należy użyć jeszcze klucza specjalnego,
odpowiadającego danemu profilowi pod¬
kładki.

Następnie będzie opisany prosty spo¬
sób wyrobu podkładek typu 41 5, to jest
posiadających oprócz występów jeszcze
nacięcia pilnikowe na stronie odwrotnej.

Jak to wskazuje fig, 5, podstawowym
materiałem jest taśma 24 z materiału, z ja¬
kiego mają być sporządzone podkładki,
przy czym przy pomocy narzędzia wielo-
stemplowego, np. przy pomocy przebijaków
bocznych 25, wycina się najpierw brzegi
taśmy, przygotowując jednocześnie otwo¬
ry podkładek za pomocą przebijaków 26,
wreszcie przygotowane w ten sposób pod¬

kładki wycina się za pomocą przebijaków,
przy czym trzy podkładki 27 wycina się
jednocześnie. Ze względu na dobre zu¬
żytkowanie materiału taśmy 24 tak, aby
pozostawało jak najmniej odpadków, jest
rzeczą niezbędną, aby szerokość taśmy
była taka, jak według fig. 5. Jeżeli ozna¬
czyć literą D średnicę koła, wpisanego w
otrzymane podkładki sześciokątne, wów¬
czas szerokość taśmy jest równa dwóm
średnicom plus bok sześciokąta, co moż¬
na jeszcze rozumieć jako dwie i pół śre¬
dnicy, gdyż długość boku jest równa pro¬
mieniowi. Na ogół szerokość taśmy win¬
na być równa co najmniej średnicy D, w
którym to przypadku otrzymano by jedną
podkładkę, przy czym szerokość może być
równa D + n 0,75 D, gdzie n jest liczbą
całkowitą, równą liczbie podkładek otrzy¬
manych mniej jedna. W przedstawionym
przylkładzie otrzymuje się trzy podkładki,
a zatem n musi być równe 2, przy czym n
byłoby równe zeru w przypadku serii
podkładek, wycinanych jedna po drugiej
z taśmy o szerokości D.

Jeżeli brzegi taśmy są przygotowane
za pomocą przebijaków 25, wówczas wi¬
dać, że oprócz otworów 26 nie powstaną
już żadne odpadki materiału. Wycięcia,
wykonane przy pomocy przebijaków 25,
posiadają kształt trójkątów równoramien¬
nych, wskutek czego ich równe boki two¬
rzą jeden z boków dwóch następujących
po sobie podkładek, długości tych boków
wynoszą zatem 0,5 D, kąt zaś, jaki te bo¬
ki tworzą ze sobą, jest równy 120°.

Jest rzeczą oczywistą, że szerokość
taśmy winna odpowiadać jedynie prak¬
tycznie, a nie matematycznie wyżej poda¬
nemu wzorowi. Na ogół będzie ona nieco
szersza, tak aby przebijaki 25 mogły wy¬
konywać niezawodnie żądane wycięcia
trójkątne beż ryzyka, że część profilu tych
przebijaków wyjdzie poza taśmę.

Opisane czynności, to fest wycinanie
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brzegów taśmy, wybijanie otworów i wy¬
cinanie podkładek są uskuteczniane ko¬
rzystnie jednocześnie przy poniocy narzę¬
dzia wielostemplowego, j ednak rozumie
się, że czynności te mogą być uskutecz¬
niane w dowolnej kolejności, przy czym
taśma talk w jednym,, jak i w drugim przy¬
padku będzie podsuwana samoczynnie z
prędkością, którą można zmieniać w za¬
leżności od wielkości D*

Po przeprowadzeniu podkładek przez
komorę oczyszczającą po ich wygładze¬
niu i ewentualnie oksydowaniu lub niklo¬
waniu podkładki kierowane są pod prasę,
która może wytłaczać jednocześnie za¬
dziory i nacięcia pilnikowe. Należy zazna¬
czyć, żę podkładki wygładzone i niMowa-
ne będą działały skuteczniej przy zaciska¬
niu, a to dzięki wygładzonej powierzchni
ich występów (przeciwnie niż przy obec¬
nych podkładkach).

Prasa do nacinania jest zaopatrzona w
narzędzie, przedstawione na fig* 6 i 7.

Narzędziem według fig. 7 jest matryca
z wycięciem 28* odpowiadającym swym

^ kształtem podkładce z zadziorami. Wy¬
cięcie to w kształcie podkładki sześcio¬
kątnej posiada wypukły wieniec zadzio¬
rów 29 oiraz trzpień środkowy 30, wcho¬
dzący w otwór podkładki po jej umieszcze¬
niu w wycięciu 28,

Z matrycą współdziała tłoczak, skła¬
dający się z trzech części, uwidoczniony
na fig. 6, która przedstawia częściowo je¬
go część zewnętrzną 31, wodzącą rurkę
32, przeznaczoną do wykonywania na¬
cięć pilnikowych, oraz rurkę 33, cisnącą
na rurkę 32, zmuszając ją do wykonywa¬
nia ruchu obrotowego, którego wymagają
wspomniane nacięcia.

Działanie tego tłoczaka jest następu¬
jące. Tłoczalk, opuszczając się na pod¬
kładkę, umieszczoną w wycięciu 28, przy¬
ciska tę ostatnią do jego dna, jednaik
wskutek nacisku oraz istnienia dwóch

płaszczyzn ukośnych 34, 35 na podłożu, za
pośrednictwem których rufrka 33 naciska
na rurkę 32, rurka 32 obraca się nieco w
kierunku strzałki 36, przy czym ruch ten
jest ograniczony możliwą grą występu 37*
Nacięcia pilnikowe są wykonywane przez
nacinanie powierzchni podkładki za po¬
mocą zębów 38, wykonanyeh na końcu
rurki 32* Zęby 38 mogą być wykonane na
jednej tylko części końca rurki 32, ale jest
rzeczą oczywistą, że korzystniej będzie,
jeżeli będą one wykonane na całej po¬
wierzchni roboczej.

Należy zaznaczyć, że kierunek nacięć
jest taki, że w przypadku nakrętki, na¬
gwintowanej w kierunku normalnym, od¬
powiadającym zresztą przewidzianemu na¬
chyleniu zadziorów, nakrętka będzie mogła
ślizgać się po nacięciach pilnikowych przy
nakręcaniu oraz będzie zawadzała się o
ostrza tych nacięć przy odkręcaniu, dzięki
czemu nie będzie mogła odkręcać się samo¬
czynnie, lub podkładka będzie zakleszcza¬
na podczas takiego odkręcania się.

Fig. 8, przedstawiająca rozmieszczenie
zadziorów podkładki, uwidocznia również
symetryczne odbicie tych zadziorów przez
nacięcie 29 dna wycięcia 28.

Fig. 9 uwidocznia przekrój C — .D za¬
dziorów' W 'kierunku ich szerokości. Część
wytłoczona, wgłębiona w podkładkę, winna
być rozszerzona ku górze, podczas gdy
część, wystająca nad powierzchnię pod¬
kładki, winna być rozszerzona ku dołowi.
To samo odnosi się do kształtu zębów dru¬
giej podkładki, ponieważ fig. 8 może rów¬
nie dobrze przedstawiać obie podkładki.
Celem tych dwóch odwróconych od siebie
rozszerzeń jest umożliwienie łatwego wy¬
ciągnięcia podkładki z matrycy po wytło¬
czeniu zadziorów. Jeżeliby wystające boki
zębów były równoległe, wówczas podkład¬
ka byłaby zaklinowana między zębami ma¬
trycy albo je zaciskała, więc byłoby bardzo
trudno wyjąć podkładkę z matrycy.

Wreszcie można zastosować matrycę,
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której dno byłoby nie płaskie, lecz lekko
stożkowe. W tym przypadku stempel był¬
by ukształtowany w odpowiedni sposób.
Przy takim wykonaniu dwie podkładki,
tworzące zamocowanie nakrętki, stykałyby
się ze sobą nie na brzegach, lecz w środku,
tak iż po nakręceniu nakrętki podkładki te
byłyby zgniatane elastycznie, to jest przyj¬
mowałyby kształt płaski.

Dla potrzeb handlowych podkładki mo¬
gą być sprzedawane parami, to jest dwie
podkładki są łączone w pary przy pomocy
uszka cienkiego.

Zastrzeżenia paten to we,

1. Podkładka do zabezpieczenia nakręt¬
ki, znamienna tym, że posiada tylko na
jednej ze swych stron zadziory, rozmiesz¬
czone w postaci całkowitego lub częścio¬
wego wieńca współśrodkowego z tą pod¬
kładką, przy czym płaszczyzna tej strony
podkładki poza wieńcem Iworzy płaszczyz¬
nę symetrii dla wspomnianych zadziorów,
tak iż część zadziora, wystająca ponad tę
płaszczyznę, odpowiada części zagłębienia
pomiędzy zadziorami poniżej tej płasz¬
czyzny.

2. Podkładka według zastrz. 1, zna¬
mienna tym, że jej strona przeciwna do
tej, która jest zaopatrzona w zadziory, jest
chropowata.

3. Podkładka według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienna tym, że chropowatość jest utwo¬
rzona przez nacięcia pilnikowe.

4. Podkładka według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienna tym, że na swym obwodzie posiada
wycięcia dla klucza.

5. Podkładka według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienna tym, że jest wklęśnięta z tej samej
strony co zadziory.

6. Sposób wytwarzania podkładek we¬
dług zastrz. 1 w przypadku podkładek sze¬
ściokątnych o średnicy wpisanej równej D>
znamienny tym, że taśmę z materiału na
podkładki, której szerokość równa się prak¬
tycznie D + n 0,75 Dą gdzie n jest liczbą
całkowitą Względnie równa się zeru, wyci¬
na się na obydwu brzegach w kształcie trój¬
kątów równoramiennych, których boki
równają się 0,5 D i tworzą ze sobą kąt 120°,
następnie taśmę tak przygotowaną rozcina
się na sześciokąty o boku 0,5 D praktycznie
bez odpadków, w końcu na jednej ze stron
każdego sześciokąta nacina się zadziory,
rozmieszczone w postaci wieńca, przy czym
płaszczyzna danej strony podkładki poza
wieńcem jest płaszczyzną symetrii zadzio¬
rów.

7. Sposób według zastrz. 6, znamienny
tym, że na przeciwległej zadziorom stronie
podkładki nacina, się roWki, w celu wytwo¬
rzenia chropowatości względnie stosuje się
nacięcia pilnikowe.

8. Komplet narzędzi do wyrabiania
podkładek w.sposób według zastrz. 6.i 7,
znamienny tym, że zawiera przebijak wie-
lostemplowy do wykonywania wycięć trój¬
kątnych na obydwu brzegach taśmy, co naj¬
mniej jednego otworu podkładki i odpo¬
wiedniej liczby podkładek, matrycę, której
wgłębienie posiada nacięcia do wytwarza¬
nia zadziorów, oraz zawiera tłoczak do na¬
cinania tych zadziorów, przy czym środko¬
wa część tego tłoczaka posiada zęby, współ¬
pracujące z odpowiednią powierzchnią
podłoża, na którym ten tłoczak obraca się
dzięki ukośnej płaszczyźnie tego podłoża.

S. A. Fonderie Officine
di Gor i z ią

Zastępca: inż. J. Wyganowski
rzecznik patentowy
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