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Nacinanie gwintu na żelazie lub stali
uważano oddawna za jeden z najdokład¬
niejszych procesów obróbki. Dlatego osta¬
tecznie zbierany materjał dzielono na bar¬
dzo cienkie wióry oraz zmniejszano szyb¬
kość nacinania do ułamka szybkości, sto¬
sowanej przy toczeniu wstępnem. Takie
postępowanie było istotnie uzasadnione,
ponieważ, jak wykazały doświadczenia,
przy dotychczasowych szybkościach tocze¬
nia wstępnego otrzymuje się nieczystą po¬
wierzchnię, zwłaszcza w razie obróbki
zwykłego żelaza zlewnego. Stwierdzono,
że właśnie przy takich szybkościach narzę¬
dzie działa rozszczepiająco na materjał,
przyczem na ostrzu narzędzia osadza się

jakby nasada, działająca na podobieństwo
tępego klina i niszcząca powierzchnię ma-
terjału w miejscu obróbki.
Według wynalazku w celu wytworzenia

w jednym zabiegu roboczym gwintu postę¬
puje się w ten sposób, że szybkość nacina¬
nia nie zostaje zmniejszona, lecz dziesięć-
kroć do dwudziestokrotnie powiększona.
Doświadczenia wykazały, że wspomniana
nasada na ostrzu nie pcwstaje przy szyb¬
kościach, znacznie przekraczających zwy¬
kłe szybkości wstępnego toczenia zapomo-
cą stali szybkotnących, natomiast gwint
otrzymuje gładką powierzchnię. Jest to
ważne zwłaszcza przy nacinaniu gwintów,
które dotychczas można było wyrabiać tyl-



ko w ten sposób, że nacinało się je wstęp¬
nie jeden raz lub dwukrotnie i potem do¬
piero'wykończała. Jako * przykład można
podać następujące porównanie: szybkość
ostatecznego nacinania gwintu wynosiła
dotychczas 4 — 8 m/min, natomiast szyb¬
kość nacinania w jednym ciągłym zabiegu
roboczym według niniejszego wynalazku
wynosi dla stali zlewnej około 100 m/min
i więcej, np. 200 m/min; oczywiście dla in¬
nych gatunków stali lub żelaza szybkość ta
może być inna; szybkość może być zmie¬
niana ze względu na kąt nacinania, nieza¬
leżnie od materjału; w każdym razie szyb¬
kość ta jest przynajmniej dziesięciokrot¬
nie większa od dotychczasowej szybkości
ostatecznego nacinania gwintów.

Zalety nowego sposobu polegają na
tern, że otrzymuje się gwinty, nie posiada¬
jące na powierzchni szczelin, ułatwiają¬
cych uszkodzenie gwintu, poza tern czas
trwania nacinania gwintu jest znacznie
zmniejszony.

Zastrzeżenie patentowe.

Sposób nacinania gwintu na żelazie lub
stali w jednym ciągłym zabiegu roboczym,
znamienny tern, że szybkość nacinania wy¬
nosi ponad 50 m/min.
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