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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest Sruba bimetalowa oraz sposéb wytwarzania $ruby bimetalowej ma-
jacej zastosowanie zwitaszcza w pojazdach samochodowych lub komponentach stosowanych w lotnic-
twie.

Tendencje rozwojowe przemystu motoryzacyjnego ukierunkowane sg na poszukiwanie nowych
technologii materiatowych oraz innowacyjnych sposobdéw obrébki zapewniajgcych wytwarzanie pojaz-
doéw coraz bardziej przyjaznych $rodowisku naturalnemu w aspekcie energochtonnosci produkcyjnej
i ekologii eksploatacyjnej. Jednym ze sposobéw obnizenia emisji zanieczyszczen w postaci spalin jest
wprowadzenie na rynek nowych materiatéw energooszczednych o mniejszej masie, optacalnych eko-
nomicznie i zapewniajacych odpowiednie wiasciwosci wytrzymatosciowe. Innym ze sposobow jest za-
stgpienie powszechnie stosowanych materiatéw ich odpowiednikami o mniejszej masie, bez utraty wia-
Sciwosci wytrzymatoSciowych. Dgzenie do zmniejszenia masy pojazdéw samochodowych, wymaga za-
stosowania elementéw z réznych materiatéw na bazie stopdw metali lekkich, takich jak aluminium, ma-
gnezu, tytanu czy tez materiatbw kompozytowych. Pomimo istnienia zaawansowanych technologii
ksztattowania komponentéw samochodowych wystepujg ograniczone mozliwosci aplikacji tych techno-
logii do wytwarzania lub tgczenia elementéw o odmiennych wiasciwosciach za pomocg zgrzewania tar-
ciowego lub metod wysokoenergetycznych takich jak miedzy innymi spawanie laserowe, spawanie pla-
zmowe.

Ze stanu techniki znane sg Sruby bimetalowe skfadajgce sie z tba oraz trzpienia, ktére to elementy
sg wykonane z r6znych materiatéw. Trzpien Sruby moze posiadaé gwint na czesci lub na catej dtugosci.
Przy stosowaniu tego rodzaju $rub bimetalowych, gdzie wedtug znanych rozwigzan trzpien jest tgczony
z nakretkg przez zgrzewanie lub klejenie, wystepuje problem matej wytrzymato$ci tego potaczenia.

Z polskiego opisu patentowego PL 225180 B1 znana jest $ruba bimetalowa majgca czes¢ gwin-
towang oraz teb, w ktérym trwale osadzona jest wktadka z miedzi lub aluminium lub ze stopéw miedzi
lub aluminium, zaopatrzona na powierzchni gérnej tba we wspotsrodkowe, wzgledem osi Sruby, rowki.
Sruba posiada usytuowany w swojej osi barytkowaty trzpien centralny otoczony cylindrycznym otworem
ze stozkowym dnem o kgcie nachylenia oo = 10-30° oraz umieszczong trwale w cylindrycznym otworze
cylindryczng wkiadke z miedzi lub aluminium lub ze stopéw miedzi lub aluminium. Gérna powierzchnia
centralnego trzpienia jest obnizona w stosunku do goérnej ptaszczyzny tba o d = 0,1-0,6 mm, a Sciany
trzpienia sg wyoblone w kierunku wktadki. Spos6b wykonania $ruby jest realizowany metodami prze-
rébki plastycznej i obrébki skrawaniem. Sruba ta jest przeznaczona do zaciskéw elektrycznych rozrusz-
nikdéw pojazdéw i nie rozwigzuje problemu zapewnienia mniejszej masy bez utraty wtasciwosci wytrzy-
matosciowych.

Sruba bimetalowa zawierajgca feb oraz trzpien z cze$cig gwintowana, wedtug wynalazku charak-
teryzuje sie tym, ze we tbie $ruby na jego osi jest otwér przelotowy, a po jednej stronie tego otworu teb
ma wybranie o nieosiowosymetrycznym zarysie, ktérego $rodek jest na osi tba, za$ trzpien na jednym
ze swoich koncdédw ma ptetwe, ktéra jest zacisSnieta plastycznie w wybraniu tba, przy czym trzpien jest
Z innego materiatu niz teb.

Korzystnie na tbie Sruby od strony przeciwnej w stosunku do wybrania jest wyciecie o ksztatcie
bryty obrotowej o réwnolegtych podstawach, ktérej jedna z podstaw jest wieksza od drugiej, a wieksza
podstawa jest od strony cze$ci gwintowanej trzpienia, natomiast jej 0$ jest na osi tba, a odcinek trzpienia
bezposrednio sgsiadujgcy z jego ptetwg jest zaci$niety plastycznie w tym wycieciu, przy czym wyciecie
na tbie $ruby ma ksztatt stozka Scietego.

Dalsze korzysSci uzyskuje sie, jesli wybranie na tbie Sruby ma zarys owalny albo eliptyczny.

Nastepne korzysci uzyskiwane sg jezeli trzpien Sruby jest z materiatu 0 mniejszej gestosci niz
materiat, z ktérego jest jej teb.

Dalsze korzysSci uzyskuje sie, jezeli teb $ruby ma na swojej powierzchni od strony przeciwnej do
trzpienia zagtebienie w ptetwie trzpienia zacisnietej plastycznie w wybraniu.

Sposdb wytwarzania Sruby bimetalowej, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w pierw-
szym etapie pret, majgcy na jednym swoim koncu ptetwe, umieszcza sie w nakretce, ktéra po jednej
stronie swojego otworu przelotowego ma wybranie o nieosiowosymetrycznym zarysie, przy czym pret
umieszcza sie w otworze przelotowym nakretki ptetwg w wybraniu, po czym ptetwe dociska sie do wy-
brania w nakretce i wypetnia sie wstepnie to wybranie materiatem ptetwy, a nastepnie w drugim etapie
dociska sie ptetwe preta do wybrania w nakretce i wypetnia sie ostatecznie to wybranie materiatem
ptetwy formujgc feb Sruby, po czym w trzecim etapie, pret dociska sie do tba, zaciskajgc go plastycznie



PL 238 597 B1 3

w tym tbie oraz nadajgc mu ostateczng Srednice formujac trzpien $ruby, a nastepnie wykonuje sie cze$é
gwintowang trzpienia poprzez walcowanie.

Korzystnie w pierwszym etapie stosuje sie matryce pierwsza, tuleje pierwszg, stempel gérny sy-
metryczny, a w drugim etapie stosuje sie stempel gorny niesymetryczny oraz tuleje druga, a w trzecim
etapie stosuje sie matryce drugg, stempel doiny oraz stempel goérny dociskowy, przy czym w pierwszym
etapie po umieszczeniu preta w nakretce, cze$¢ preta wystajgcg z nakretki umieszcza sie w nieprzelo-
towym otworze matrycy pierwszej a nastepnie nakretke dociska sie sitg Ft1 do powierzchni matrycy
pierwszej, prostopadtej do osi otworu nieprzelotowego w matrycy pierwszej, za pomoca tulei pierwszej,
ktéra ma Srednice wewnetrzng mniejszg od Srednicy zewnetrznej nakretki, a Srednice zewnetrzng wiek-
szg od $rednicy zewnetrznej nakretki, a powierzchnie ptetwy dociska sie do wybrania w nakretce sitg
ksztattujgcg Fk1 za pomocg stempla gérnego symetrycznego, o ptaskiej powierzchni roboczej, osadzo-
nego przesuwnie w tulei pierwszej i wypetnia sie wstepnie wybranie, nastepnie przechodzi sie do etapu
drugiego, w ktérym nakretke dociska sie sitg Fr2 do prostopadtej wzgledem osi otworu w matrycy pierw-
szej, powierzchni matrycy pierwszej za pomoca tulei drugiej, ktéra ma $rednice wewnetrzng wiekszg od
Srednicy wewnetrznej tulei pierwszej, a Srednice zewnetrzng wiekszg od srednicy zewnetrznej nakretki,
a powierzchnie ptetwy dociska sie do wybrania w nakretce sitg Fie za pomocg stempla gérnego niesy-
metrycznego, ktérego przekrdj poprzeczny ma zarys odpowiadajgcy wybraniu w nakretce i wypetnia sie
w pefni to wybranie materiatem ptetwy formujac ostatecznie teb Sruby, nastepnie przechodzi sie do
etapu trzeciego, w ktérym pret wystajgcy z tba umieszcza sie w otworze przelotowym matrycy drugie;j,
po czym teb dociska sie sitg Ft3 do prostopadtej wzgledem osi tego otworu powierzchni matrycy drugiej
stemplem gérnym dociskowym, a koniec preta, umieszczony w otworze przelotowym matrycy drugiej,
dociska sie sitg Fks za pomocg stempla dolnego do tba zaciskajgc plastycznie pret we tbie $ruby oraz
nadaje mu ostateczng $rednice odpowiadajgcg Srednicy dk stempla dolnego, przez co formuje trzpien
Sruby, po czym na trzpieniu ksztattuje sie cze$¢ gwintowang poprzez walcowanie.

Dalsze korzysci uzyskiwane sg, jesli w otworze tulei pierwszej stosuje sie cze$é stozkowg
w ksztatcie stozka Scietego o wiekszej podstawie stycznej do powierzchni docisku tej tulei pierwsze;.

Nastepne korzysSci uzyskiwane sg, jezeli stosuje sie tuleje pierwszg, ktéra ma od strony po-
wierzchni docisku odcinek, na ktérym jej wewnetrzna Srednica zwieksza sie ku powierzchni docisku,
przy czym jej powierzchnia wewnetrzna na tym odcinku ma ksztatt Scietego stozka tworzac cze$¢é stoz-
kowgq tulei pierwszej, a ponadto w pierwszym etapie, po doci$nieciu nakretki do powierzchni matrycy
pierwszej tulejg pierwszg, ptetwa wystajgca z nakretki ustawia sie z wewnetrzng $cianka tulei pierwszej
na wysokos$ci powyzej jej czesSci stozkowej.

Kolejne korzysci uzyskiwane sg, jesli stosuje sie stempel gérny niesymetryczny oraz stempel
gorny dociskowy, posiadajgce na srodku swojej powierzchni docisku trzpieniowy wystep.

Dalsze korzysSci uzyskiwane sg, jesli jako matryce pierwszg oraz matryce drugg, stosuje sie ma-
tryce dzielone.

W rozwigzaniu wedtug wynalazku zastosowano potgczenie ksztaftowane plastyczne pomiedzy
trzpieniem a tbem Sruby. Takie potgczenie jest odporne na zmiany geometryczne wynikajgce z rozsze-
rzalnosSci cieplnej materiatu trzpienia i tba. Dzieki wykonaniu trzpienia Sruby z materiatlu 0 mniejszej
gestosci niz materiattba uzyskuje sie matg mase Sruby bimetalowej. Zastosowanie wybrania w nakretce,
stanowigcej teb Sruby, o nieosiowosymetrycznym ksztatcie, najlepiej eliptycznym lub owalnym, zapew-
nione jest wywarcie odpowiednio duzego momentu dokrecenia $ruby bez ryzyka zniszczenia potaczenia
pomiedzy trzpieniem a tbem. Zagiebienia zastosowane w gérnej czeSci Sruby utatwiajg réwnolegtg
orientacje, podczas procesu montazu, nasady klucza dokrecajgcego wzgledem osi $ruby. Sruba wy-
twarzana jest metodg obrébki plastycznej, bez koniecznosci stosowania substancji posredniczacych lub
technik wysokoenergetycznych tgczenia, co jest kolejng korzyscia.

Sruba bimetalowa i sposéb wytwarzania $ruby bimetalowej wedlug wynalazku s3 blizej wyja-
$nione na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia $rube bimetalowg z tbem szeSciokatnym z wyrwaniem
we tbie, fig. 2 — nakretke w widoku z boku w pétwidoku—p6tprzekroju, fig. 3 — pret z ptetwg w widoku
z boku, fig. 4 — nakretke z eliptycznym wybraniem w widoku z gory, fig. 5 — nakretke z owalnym wybra-
niem w widoku z géry, fig. 6 do 8 — etapy wytwarzania Sruby, fig. 9 — przekroj wzdtuz linii A-A pokazanej
na fig. 5.

W pierwszym przyktadzie wykonania $ruba 1 bimetalowa zawiera szeSciokatny feb 2 oraz trzpien
3, ktére wykonane sg z materiatow o réznych wtasciwosciach fizyko-mechanicznych, przy czym trzpien
3 jest z metalu 0 mniejszej gestosci niz feb 2. Trzpien 3 posiada cze$¢ gwintowang 4. Na osi tba 2 Sruby
1 jest otwor przelotowy, przy czym po jednej stronie tego otworu feb 2 ma wybranie 5 o eliptycznym
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zarysie, ktérego $rodek jest na osi tego tba 2. Po drugiej stronie otworu teb 2 ma wyciecie 6 o ksztal-
cie Scietego stozka, wspétosiowe z tbem 2. Trzpieh 3 ma ptetwe 7 na jednym ze swoich koncéw. Pte-
twa 7 oraz bezposrednio z nig sgsiadujacy odcinek trzpienia 3 sg zaci$niete plastycznie w otworze,
wybraniu 5 oraz wycieciu 6 tba 2, a cze$¢ gwintowana 4 trzpienia jest od strony wyciecia 6 stozkowego,
przeciwnej w stosunku do wybrania 5. Koniec trzpienia 3 od strony wybrania 5 jest zréwnany z po-
wierzchnig tba 2. teb 2 ma na swojej powierzchni od strony przeciwnej do trzpienia 3 zagtebienie
7' w materiale ptetwy 7 trzpienia 3 zaci$nietej plastycznie w wybraniu 5 o gtebokosci g1 oraz $rednicy di.

W drugim przykfadzie wykonania $ruba 1 bimetalowa ma teb 2, ktéry ma wybranie 5 o zarysie
owalnym. W pozostatym zakresie wykonanie jest jak w przyktadzie pierwszym.

Sposéb wytwarzania Srub bimetalowych w przyktadzie realizacji jest wykonywany w trzech eta-
pach. W pierwszym etapie stosuje sie potprodukty w postaci preta 3’, majgcego ptetwe 7 na jednym ze
swoich koncéw, oraz nakretki 8 zawierajgcej po jednej stronie swojego otworu przelotowego wybranie
5 o eliptycznym zarysie, ktérego koniec jest na osi nakretki 8, a po drugiej stronie otworu wyciecie
6 o ksztalcie Scietego stozka, wspétosiowe z nakretkg 8. Pret 3’ umieszcza sie w nakretce 8 ptetwg
7 w wybraniu 5 tej nakretki 8. Nastepnie dociska sie nakretke 8 sitg Ft1 do gérnej powierzchni matrycy
pierwszej 9 za pomoca tulei pierwszej 10, ktéra od strony swojej powierzchni dociskanej do nakretki
8 ma czesé stozkowg 11 bedgcg odcinkiem, na ktérym jej Srednica wewnetrzna zwieksza sie ku po-
wierzchni docisku do nakretki 8, przy czym jej powierzchnia wewnetrzna na tym odcinku przyjmuje
ksztatt Scietego stozka. W tulei pierwszej 10 jest osadzony przesuwnie stempel gérny symetryczny
12 o $rednicy ds1 oraz ptaskiej powierzchni roboczej, ktéry jest dociskany do powierzchni ptetwy 7 sitg
ksztattujgcg Fk1. Po docisnieciu nakretki 8 do powierzchni matrycy pierwszej 9 tulejg pierwsza 10, ptetwa
7 wystajgca z nakretki 8 styka sie z wewnetrzng $ciankg tulei pierwszej 10 na wysokos$ci hy powyzej jej
czesci stozkowej 11. Nastepnie przechodzi sie do drugiego etapu, w ktérym nakretke 8 dociska sie do
powierzchni matrycy pierwszej 9, prostopadtej do osi otworu w tej matrycy, sitg Fr> za pomocg tulei
drugiej 15, ktéra ma $rednice wewnetrzng wiekszg od Srednicy wewnetrznej tulei pierwszej 10, a $red-
nice zewnetrzng wiekszg od Srednicy zewnetrznej nakretki 8. Powierzchnie ptetwy 7 dociska sie do
wybrania 5 w nakretce 8 sitg Fk2 za pomoca stempla gérnego niesymetrycznego 13 osadzonego prze-
suwnie w tulei drugiej 15. Przekrdj poprzeczny stempla gérnego niesymetrycznego 13 ma eliptyczny
zarys, w ktérym dtugos¢ najdtuzszej Srednicy jest rowna dtugosci a1 najdtuzszej Srednicy zarysu wybra-
nia 5, a dtugo$¢ najkrotszej Srednicy zarysu przekroju poprzecznego stempla gérnego niesymetrycz-
nego 13 jest rbwna dtugosci b1 najkrotszej Srednicy zarysu wybrania 5. Stempel goérny niesymetryczny
13 na Srodku swojej powierzchni roboczej ma trzpieniowy wystep 14. Doci$niecie nakretki 8 powoduje
wypetnienie wybrania 5 nakretki 8 materiatem ptetwy 7 i wstepne uksztattowanie tba Sruby 1 oraz za-
gtebiania 7' w materiale ptetwy 7. Nastepnie przechodzi sie do etapu trzeciego, w ktérym pret 3’ wysta-
jacy z tba 2 umieszcza sie w otworze przelotowym matrycy drugiej 16, po czym teb 2 dociska sie sitg
Ft3 do prostopadtej wzgledem osi otworu przelotowego w matrycy drugiej 16, powierzchni matrycy dru-
giej 16, stemplem gérnym dociskowym 18, ktdry na $Srodku swojej powierzchni roboczej ma trzpieniowy
wystep 14. Srednica stempla gérnego dociskowego 18 jest wieksza od $rednicy tba 2. W ten sposéb
nadaje sie ostateczny ksztatt tbowi 2 wraz z jego zagtebieniem 7’. Koniec preta 3’ umieszczony w otwo-
rze przelotowym matrycy drugiej 16 dociska sie sitg Fks stemplem dolnym 17 do tba 2 zaciskajac pla-
stycznie pret 3’ we tbie $ruby 1 oraz nadajgc mu ostateczng Srednice dw. Nastepnie na trzpieniu 3 ksztat-
tuje sie czes$¢ gwintowang 4 poprzez walcowanie.

W drugim przykfadzie wykonania stosuje sie nakretke 8, ktéra po jednej stronie swojego otworu
przelotowego ma wybranie 5 o zarysie owalnym. W pozostatym zakresie sposéb realizuje sie jak
w pierwszym przykfadzie realizaciji.

Zastrzezenia patentowe

1. Sruba bimetalowa zawierajaca feb oraz trzpien z cze$cig gwintowana, znamienna tym, ze we
tbie (2) $ruby (1) na jego osi jest otwér przelotowy, a po jednej stronie tego otworu teb (2) ma
wybranie (5) o nieosiowosymetrycznym zarysie, ktérego Srodek jest na osi tha (2), zas trzpien
(3) na jednym ze swoich koncéw ma ptetwe (7), ktéra jest zacisnieta plastycznie w wybraniu
(5) tha (2), przy czym trzpien (3) jest z innego materiatu niz teb (2).
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. Sruba bimetalowa wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze na jej tbie (2) od strony przeciwne;j
w stosunku do wybrania (5) jest wyciecie (6) o ksztatcie bryty obrotowej o réwnolegtych pod-
stawach, ktorej jedna z podstaw jest wieksza od drugiej, a wieksza podstawa jest od strony
czesci gwintowanej (4) trzpienia (3), natomiast jej 0$ jest na osi tba (2), a odcinek trzpienia (3)
bezposrednio sgsiadujgcy z jego ptetwg (7) jest zacisSniety plastycznie w tym wycieciu (6).

. Sruba bimetalowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze wyciecie (6) na jej tbie (2) ma
ksztatt stozka Scietego.

. Sruba bimetalowa wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienna tym, ze wybranie (5) na jej tbie
(2) ma zarys owalny.

. Sruba bimetalowa wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienna tym, ze wybranie (5) na jej tbie
(2) ma zarys eliptyczny.

. Sruba bimetalowa wedtug jednego z zastrz. od 1 do 5, znamienna tym, ze jej trzpien (3) jest
z materialu 0 mniejszej gestosci niz materiat, z ktérego jest jej teb (2).

. Sruba bimetalowa wedtug jednego z zastrz. od 1 do 6, znamienna tym, ze jej feb (2) ma na
swojej powierzchni od strony przeciwnej do trzpienia (3) zagtebienie (7°) w ptetwie (7) trzpienia
(3), zacisnietej plastycznie w wybraniu (5).

. Spos6b wytwarzania $ruby bimetalowej okre$lonej w zastrz. 1, znamienny tym, ze w pierw-
szym etapie pret (3’), majgcy na jednym swoim koncu ptetwe (7), umieszcza sie w nakretce
(8), ktéra po jednej stronie swojego otworu przelotowego ma wybranie (5) o nieosiowosyme-
trycznym zarysie, przy czym pret (3’) umieszcza sie w otworze przelotowym nakretki (8) ptetwa
(7) w wybraniu (5), po czym ptetwe (7) dociska sie do wybrania (5) w nakretce (8) i wypetnia
sie wstepnie to wybranie (5) materiatem ptetwy (7), a nastepnie w drugim etapie dociska sie
ptetwe (7) preta (3°) do wybrania (5) w nakretce (8) i wypetnia sie ostatecznie to wybranie (5)
materiatem ptetwy (7) formujac feb (2) Sruby (1), po czym w trzecim etapie, pret (3’) dociska
sie do tba (2), zaciskajgc go plastycznie w tym tbie (2) oraz nadajgc mu ostateczng Srednice
formujac trzpien (3) Sruby (1), a nastepnie wykonuje sie cze$¢ gwintowang (4) trzpienia (3)
poprzez walcowanie.

. Spos6b wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze w pierwszym etapie stosuje sie matryce pierw-
szg (9), tuleje pierwszg (10) i stempel gérny symetryczny (12), w drugim etapie stosuje sie
stempel gérny niesymetryczny (13) oraz tuleje drugg (15), a w trzecim etapie stosuje sie ma-
tryce drugg (16), stempel doiny (17) oraz stempel gérny dociskowy (18), przy czym w pierw-
szym etapie po umieszczeniu preta (3') w nakretce (8), cze$¢ preta (3’) wystajacg z nakretki
(8) umieszcza sie w nieprzelotowym otworze matrycy pierwszej (9) a nastepnie nakretke (8)
dociska sie sitg Ft1 do powierzchni matrycy pierwszej (9), prostopadtej do osi otworu nieprze-
lotowego w matrycy pierwszej (9), za pomocg tulei pierwszej (10), ktéra ma $rednice we-
wnetrzng mniejszg od Srednicy zewnetrznej nakretki (8), a $rednice zewnetrzng wiekszg od
Srednicy zewnetrznej nakretki (8), a powierzchnie ptetwy (7) dociska sie do wybrania (5) w na-
kretce (8) sitg ksztattujgcg Fx1 za pomocg stempla gérnego symetrycznego (12), o ptaskiej
powierzchni roboczej, osadzonego przesuwnie w tulei pierwszej (10) i wypetnia sie wstepnie
wybranie (5), nastepnie przechodzi sie do etapu drugiego, w ktérym nakretke (8) dociska sie
sitg Fr2 do prostopadtej wzgledem osi otworu w matrycy pierwszej (9), powierzchni matrycy
pierwszej (9) za pomocag tulei drugiej (15), ktéra ma Srednice wewnetrzng wiekszg od Srednicy
wewnetrznej tulei pierwszej (10), a $rednice zewnetrzng wiekszg od $rednicy zewnetrznej na-
kretki (8), a powierzchnie ptetwy (7) dociska sie do wybrania w nakretce (8) sitg Fk2 za pomoca
stempla gérnego niesymetrycznego (13), ktérego przekrdj poprzeczny ma zarys odpowiada-
jacy wybraniu (5) w nakretce (8), i wypetnia sie w petni to wybranie (5) materiatem ptetwy (7)
formujac ostatecznie teb Sruby (1), nastepnie przechodzi sie do etapu trzeciego, w ktérym pret
(3’) wystajacy z tba (2) umieszcza sie w otworze przelotowym matrycy drugiej (16), po czym
teb (2) dociska sie sitg Fi3 do prostopadtej wzgledem osi tego otworu powierzchni matrycy
drugiej (16) stemplem gérnym dociskowym (18), a koniec preta (3’), umieszczony w otworze
przelotowym matrycy drugiej (16), dociska sie sita Fxz za pomocg stempla dolnego (17) do tba
(2) zaciskajac plastycznie pret (3’) we tbie (2) $ruby (1) oraz nadaje mu ostateczng $rednice
odpowiadajgcg $rednicy dk stempla dolnego (17) przez co formuje sie trzpien (3) $ruby (1), po
czym na trzpieniu (3) ksztattuje sie cze$¢ gwintowang (4) poprzez walcowanie.
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Sposo6b wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze w otworze tulei pierwszej (10) stosuje sie cze$é
stozkowg (11) w ksztaicie stozka $cietego o wiekszej podstawie stycznej do powierzchni do-
cisku tej tulei pierwszej (10).

Sposo6b wedtug zastrz. 10, znamienny tym, ze w pierwszym etapie, po doci$nieciu nakretki
(8) do powierzchni matrycy pierwszej (9) tulejg pierwszg (10), ptetwa (7) wystajgca z nakretki
(8) ustawia sie z wewnetrzng $ciankg tulei pierwszej (10) na wysokosci (h1) powyzej jej czesSci
stozkowej (11).

Sposo6b wedtug jednego z zastrz. od 9 do 11, znamienny tym, ze stosuje sie stempel gérny
niesymetryczny (13) oraz stempel gérny dociskowy (18), posiadajace na $rodku swojej po-
wierzchni docisku trzpieniowy wystep (14).

Sposo6b wedtug jednego z zastrz. od 9 do 12, znamienny tym, ze jako matryce pierwszg (9)
oraz matryce drugg (16), stosuje sie matryce dzielone.
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