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Tamin keksinndn kohteena on menetelm& itsekierteittfv&n ruuvin valmista-
miseksi Ja valssausleukapari menetelméin toteuttamiseksi.
Saatavana on monenlaisia itsekierteittivid liittimid. Useimmat niAistd liittimistd
kuuluvat kierteen muodostustoiminnan suhteen toiseen kahdesta periaateluokasta:
leikkaus tai muovaus. Vaikka molemmat perusmuodot ovat tehokkaita muodostettaessa
sisdkierre vastaanottavaan kappaleeseen, on muovausmuoto nyky&&n yleisin. Eris
muovattuja tyyppejd valaisevista liittimistd on julkistettu 11.02.1969 julkais-
tussa Yhdysvaltain patentissa n:o 3 426 6L2. Kierteen muodostavana vilineen? on
tdmén tyyppisessé muovausruuvissa nokkarskenne (numero 21 edelld viitatun patentin
kuvioissa 1, 2 ja 3), joka on pantu oleellisesti kirjestid 1lApi karan yhtfAmittaisestl
jatkuvan ruuvikierteen pédélle.

Vaikka edelld kuvattu liitin onkin tehokas, alhaisen viintSmomentin vaati-
vana kierteen muodostajana, haittaavat sitid samat ominaispiirteet, jotka ovat

ominaisia sen aikaisemmin tunnetuille joukkovalmistusmenetelmille. Nyky&&n
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n&md liittimet valssataan kahden kierteen valssausleuan vidlissd, jotka molemmat
yksildlliset leuat on varustettu useilla yhdensuuntaisilla kierteen pohjan muodos-
tavilla harjoilla, kierteen harjan muodostavilla urilla ja nokan muodostavilla
taskuilla, jolloin ruuvikaran materiaali muuttuu (muovataan) mainittujen leukojen
valissad kovan paineen alaisena niin, etté siihen muodostuu ruuvikierre. Itse-
kierteittdvid ruuveja muodostettaessa, Joissa on kierteen muodostavat nokat,
varustetaan leukojen kierteen harjasn muodostavat urat taskuryhmdllé, jotka taskut
ovat koloja eli kuoppia. Né&mi taskut t@yttéd#d plastinen metalli ja muodostaa vahvis-
tetun osan, joka on oleellisesti kierteen p#A#llé. Koska nokan muodostavat leuan
osat ovat itse asiassa kierteen harjan muodostavissa urissa olevia kuoppia, ulot-
tuu nokkien vaippa luonnollisesti ruuvikierteen vaipan toiselle puolelle 1liitti-
men karsn ja kartiomaisten osien yhtymékohtaa 1ldhelld olevalla alueella, jossa
kartio-osan lipimitta lidhenee karan lipimittaa (ks. edelld mainitun patentin
kuviota 3). Siind, missd alkaa liittimeen muodostettu ruuvikierre, jonka poikki-
leikkaus on oleellisesti muuttumaton, muovaavat liitoksen l&heisyydessé olevat
kierteen muodostavat nokat liittimen vastaanottavaan osaan sisdékierteen, joka on
suurempi kuin mainitun liittimen karaosassa oleva todellinen kierre. TAten, kun
liitin pannaan vastaanottavaan osaen, ei ole olemassa mitd&n vallitsevaa vaanto-
momenttia vastaanottavan osan sisdékierteen ja liittimen karan kierteen vdlillé.
Piinvastoin siiné on verrattain 18ysd sovitus liittimen ja vastaanottavan osan
v&lilli. On heti huomattava, ettd t&atd ominaisuutta on joissakin tapauksissa
pidettédvd vajavaisuutena, joka rajoittaa liittimen yleistd hyvdksikayttoAa.

Tami puute on havaittu ja kuvattua vajavaisuutta on yritetty poistaa.
Edelld mainitun patentin kuviot 24-26 esittdvdt yritystd, jossa on koetettu
aikaansaada itsekierteittiévd ruuvi, jolla aikaansaadaan myds sé8detty vallitseva
vagntSmomentti (nolla-vélys tai positiivinen ahdistus liittimen ja muodostetun
sisdkierteen valilld). Kuten on kuvattu, kdsittividt aikaisemmat tém#nluonteiset
liittimet tydkappaleeseen tydntyvén kierteitetyn osan, jossa on kartiomainen
kierteitetty muodostuma, jossa on pienenevd kierteen ulko- ja jakohalkaisija,
mutta vakio syddnhalkaisija. Vaikka kuvattu liitin saattoikin antaa vallitsevan
vidntdmomentin, koska kierteen muodostavien nokkien korkeus ja paksuus pieneni
tySkappaleeseen tunkeutuvaa pd&t# kohden arvosta, joka oli pienempi kuin karalla
olevan kierremuodostuman vastaava arvo, oli sen kokonaistehokkuus ja haluttavuus
itsekierteittdvinid ruuvina huonontunut.

ItsekierteittAvan ruuvin tehokkuus riippuu suuressa médrin tyOkappaleeseen
tunkeutuvan osan kierteen rakenteesta. Siind olevan kierteen rakenteen tulee ei
ainoastean muovata sisékierre ldéhestyvdlle karaosalle vaan myds siirtddé liitin
vastaanottavaan osaan. Ellei kierremuoto "pureudu" tarpeeksi syvédlle vastaanottavan
osan sivujen aineeseen "kairautuskseen siséén", ei liitin siirry eteenpiin eiké
muovaa haluttuse kierretté. Piinvastoin se rouhii kierteen jattden vastaanottavan

osan ilman kierteitd tai jatt#& siihen suurennetun reién.
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Keksinndn tehtdvénd on muodostaa menetelmd itsekierteittdvén ruuvin
valmistamiseksi, jossa el ole tunnettujen valmistusmenetelmien haittoja, ja
Jjolla voidaan valmistas itsekierteittdvé ruuvi erittédin yksinkertaisella tavalla.

Tami keksintd késittii menetelméin itsekierteittdvén ruuvin valmistamiseksi,
jonka kierretapin varren halkaisija kartiomaisesti pienenee varren kérkeid kohti
ja Jossa varressa on nokkia, jotka on sovitettu kierteityksiin edullisesti
akselinsuuntaisiin riveihin, jossa menetelmissd valmistetaan aihio, jossa on
kartiomaisesti pienenevd varrenpdd ja téhdn valssataan kierre, jonka nousu kartio-
maisesta varrenpddstd sylinterimfiseen varrenosaan on muuttumaton, sekii nokkia,
jotka on sovitettu kartiomaiseen varrenpidhin.

Tadlle menetelmdlle on tunnusomaista, ettid nokat ensimméisessid valheesss
valssataan sylinterimféisen varrenosan kierteityspinnan kuviteltua jatketta kor-
keammalle ja ettd nokat sen Jdlkeen Jjalkivalssaemalla samassa tydoperaatiossa
puristetaan niin kauas t&téd kuviteltua kierteityspintaa alemmaksi, ettd ne
rajaavat edullisesti tasaetéisyyksisen kierteityspinnan kartiomaisen varrenpéén
kierteityspinnan suhteen.

Tamén keksinndn mukaisessa valssausleukaparissa on samansuuntaiset kierre-
urat, jotka molemmissa leuoissa siirtyvdt tasaiselta alueelta reuna-alueelle,
Jjoka nousee valssaussuunnassa kulkevaas takareunaa kohti, jolla reuna-alueella
ne nokkia muodostavien taskujen avulla ainakin toisessa leuassa ovat poikittain
syvennetyt. Tdlle valssausleukaparille on tunnusomaista, ettd taskut on syven-
netty tasaisella taka-alueella olevien urien syvyyttd syvemmiksi ja ettid taskuilla
varustettuun reuna-alueeseen on valssaussuunnassa liitetty jalkivalssausalue,
jossa urat sijaitsevat tietyn mA&rin vihemmin ylempé&ni tasaista aluetta kuin
reuna-alueella, jossa taskut ovat.

Kuvio 1 esittéf keksinndn mukaisella menetelmdlld valmistettua ruuvia.

Kuviossa 2 on kuvion 1 liittimen osaleikkaus ennen Jjilkivalssausvaihetta.

Kuviossa 2a on kuvan 2 liittimen otsakuva.

Kuviossa 3 on kuvion 2 liittimen -osaleikkauskuva Jédlkivalssauksen jalkeen.

Kuviossa 3a on kuvion 3 liittimen otsakuva.

Kuvio 4 esittds keksinndn mukaisen menetelmén toteuttamiseen kiaytettdvia
leukoja.

Kuviossa 5 on kuvion 4 leukojen osaleikkausta valssausvaiheessa esittéva
kuva.

Kuvio 6 on kuvion 4 leukojen vaihekuva valssauksen aikana.

Kuviossa T on leukojen suorittaman jédlkivalssausvaiheen pystyleikkaus.

Kuvio 8 on kuvion 6 vaihtoehtoisen suoritusmuodon vaihekuvan leikkaus.

Seuraavassa viitataan piirustuksiin ja erikoisesti niiden kuvioon 1,

Jossa on keksinnén suoritusmuotoa esittidvéd, itsekierteittdvi ruuvi merkitty
viitenumerolla 10. Ruuvi 10 késittdd sylinterimdilsen karaosan 12, jonka toisessa

pddssi on kanta 14 ja kartiomaisen, tydkappaleeseen menevidn osan 16, joka
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padttyy sen toisessa pifssi olevaan kirkeen 18. Kdrki 18 voi olla terdviikédrkinen
tai tylppi, kuten on kuvattu. Kantaan 14 on tarkoituksenmukaisesti varattu

viline, esim. poikittaisura 20, johon tydkalu (jota ei ole esitetty), esim. tavan-
omainen ruuvitaltta kytkeytyy. Kannan 14 ei vAltt&mAtti tarvitse olla laajen-
nettu.

Ruavissa 10 on kirjestd 18 alkava kierteitys 22, joka leviA#d spiraali-
maisena ruuvikierteend 2b kartiomaiselle, tydkappaleeseen tydntyville osalle 16
ja ulottuu sylinterimiisend ruuvikierteeni 26 ainakin osalle karaa 12.

Kuten poikkileikkauksesta ndhddin (ks. kuviota 2a), on karalla 12 oleva kierre

26 koko pituudeltaan muodoltaan sylinterimfinen. Kumpikin kierremuoto késittif

pohjan r, kyljet f ja harjan ¢, jotka on ilmaistu yhdessid kierteen viitenumeron
kanssa, esimerkiksi 22r, 2Lf, 26c.

TySkappaleeseen tunkeutuvalla osalla 16 oleva ruuvikierre Qh'(kuva 1)
kAdsittasd kierteen muodostavat nokat 30, jotka levidvét 2br:@std kylkid 2Lf pitkin
harjalle 2hc ja ndkyvit kierteen 2ULc ja nikyvét kierteen 24 pAdllA olevina
kohoumina. Nokat 30 nikyvat poikkileikkauksesse vaippana 32 (kuva 2), joka
yleensé on kylkien 2Lf ja harjan 24c suuntainen ja joka, lukuunottamattae karan 12
ja tySkappaleeseen tunkeutuven osan 16 yhtymékohdan 25 aluetta, kuten myShemmin
selitetddn, nékyy nokkaharjana 30c, joka ulkonee kierteen 2k harjasta 2kc.

Nokat 30 asetetasn kernaasti perifeerisesti vilimatkojen piéhidn, pitkin
ruuvikierretti, akselin suuntaisiksi jarjestettyihin riveihin (ks. kuvia 1, 2
ja 3), jotka ulottuvat kdrjestd 18 tydkappaleeseen tunkeutuvas osaa 1A pitkin
karaosaan 12 saakka, mutta ei sille.

Edelleen on nokissa 30 kuvattu olevan molemmin puolin etupinnat 30a ja
takapinnat 30t {kuvio 2), jotka asteettain kaartuvat kyljist# 24f ulos ja siten
pydristyvidt. Kuitenkin on selvdi, ettd kierteen muodostavat nokat voivat saada
monenlaisia muotoja niiden lisdksi, Jotka on esitetty t&ss&, muodon suhteen
on kuitenkin oclemassa kolme perusvaatimusta. Ensimméinen vaatimus on se,
etti nokan profiili on kierteen profiilia suurempi, mink& tarkoituksena on
saada ruuvi tuettuna tdlld alueella niin, ettid aikaansaadaan ruuvin ja ty&kappa-
leen vialisen kitkan véheneminen, kun sis#ékierre on muovattu. Toinen nokan muotoa
koskeva vaatimus on se, ettd se kohoaa asteettain kylkien 2Lf ja harjan 2kc
ylipuolelle niin, ettd se ei aiheuta vastaanottavan kappaleen leikkaantumista.
Kolmas nokan rakennevaatimus on se, ettd perdttdiset, tydkappaleeseen tunkeu-
tuvassa osassa olevat nokat levidvat lis#ksi progressiivisesti ulospéin ruuvin
akselista niin, ettéd viimeinen, mainitussa tydkappaleeseen tunkeutuvassa
osassa oleva karanpuoleinen nokka ja ettd tiettyjen ennalta miérittyjen nokkien
ulkonema on jdlkivalssattu karan sylinteriméisen ruuvikierteen kuvitellun
kdrjen suuntaan ulkonevan vaipan sisdlle. Kuten vdlittdmésti selitetifin, mahdol-
listavat uudet leuat ja itsekierteittdvan liittimen valmistusmenetelmi timén

keksinndn mukaisen uuden rakenteen.
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Itse kierteittdvi liitin, joka on esitetty kuvioissa 1, 2 ja 3 on valmis-
tettu kernaasti valssaamalla karan kierre, tydkappaleeseen tunkeutuva kierre ja
tavanomaisells sylinterimiiselld karateelmidlld olevat nokat kuvioissa L4-8 esite-
tylld kojeella. Valssausleuat k#asittévét esivalssausleuan 42 ja toisiovalssausleuan
L, NEmd kummatkin leuat késittévét tasaisen karan valssausosan 46, joka leviid
pituussuunnassa liittimen sisdédntulopdistd 43 ja L43a liittimen poistopditéd L5 ja
L5a kohti. Karan valssausosa 46 kdsitt#d kierteen harjan valssausurat U8 ju kierteen
pohjan muodostavat harjat 50. Jokaiseen leukaan on myds sovitettu kalteva kartion
valssausosa 52, joka on yleenséd mainitun karan valssausosan U4€ kanssa samanlasjuinen
ja muodostaa sille rajan. Mainittu karan valssausosa késittéd myds urat L8 ja har-
jat 50. Ensidleuka U2 k#sittdd erikoisesti kaltevassa kartion valssausosassa 46 ole-
vat uriin 48 sijoitetut syvennykset eli taskut 54, jotka muodostavat kuvioissa 2
ja 2a nékyvdt nokat. Mainitut syvennykset jirjestetdéin kernaasti riveihin (A, B ja
C), ks. kuvioita 4-6 ja 8.

Ruuviaihio 40 sydtetéén tavanomaisella tavalla kierreleukojen 42 ja ULl vdliin,
kuten kuviossa 4 on esitetty. Karan valssausosassa 46 olevat kierteen harjan valssaus-
urat 48 ja kierteen pohjan muodostavat harjat 50 valssaavat karaosaan 12 (kuten
kuvioissa 1-3 on esitetty) sylinteriméisen ruuvikierteen 26. Samoihin leukaosiin
sovitetaan kernaasti kartion valssausosat 52, joissa on harjat 50 ja urat U48. Téten
valssataan kartiomainen ty&kappaleeseen tunkeutuvse oss 16 liittimeen samanaikai-
sesti karan kanssa Ja liitin 10 varustetaan téten oleellisesti kédrkeen 18 ulottu-
valla spirasalimaisella ruuvikierteelld 2L. Leuat 42 ja 4L ja kuvattu valssausmene-
telmd ovat kauan olleet yleisesti tunnettuja.

Nokat 30a ja 30' voidaan alustavasti muodostes samanaikaisesti kierteen 2k
valssauksen kanssa varustamalle harjan muodostavat urat 48 taskuilla 54, jotka on
mucovattu nokkia 30 vastaaviksi, eli yksityiskohtaisemmin kuvioiden 2 ja 2a esitté-
miksi nokiksi 30a ja 30'. Ruuviaihio 40 valssausvaiheen aikana aihion 40 metalli
pakotetaan painumaan taskuihin Sb niin, ettd kierteen 24 pédlle syntyy témén kier-
teen kylkien 24f ja harjan 2hc pd#dlld olevat nokat 30a ja 30'. Kuten aikaisemmin
mainittiin, on edelld kuvattu nokkien 30a ja 31 alustavaa muovausta, kuten kuviossa
2 on kohdassa 30' esitetty. Kuten voidaan havaita, ulottuvat syvennykset 5L selite-
tyssé valssausleuan rakenteessa ja menetelmissd syvemmélle kuin ne kierteen harjan
muodostavat urat 48, joihin ne on sijoitettu. Kuvatun menetelmén t&hén astisena
tuloksena on perusnokan 30 ja 30' aikaansaanti (kuviot 2, 2a, 5, 6 ja 8) tydSkappa-
leeseen tunkeutuvan osan 16 ulko-osiin, nokan, joka ulottuu sdteensuuntaisesti sy-
linterimédisen ruuvikierteen 26 kdrjen suuntaan jatketun vaipan 27 toiselle puolelle.
Némé nokkien 30' tydntymiset karan kierteen vaipan toiselle puolelle antavat tulok-
seksi itse kierteitt&vén liittimen, jolla on haluttu nollavidlys tai séddetty kdynti-
vadntdmomentti sisdkierteitetyn vastekappaleensa kanssa.

Tietyt nokat 30' (jotka tydntyvét kierteen vaipan 27 toiselle puolelle) on

muodostettu alustavasti samanaikaisesti spiraalimaisen ruuvikierteen 24 kanssa (ks.



58819
6

kuvioita 2 ja 2a). N&md nokat 30a, nokka 30' mukaanluettuna, ovat oleellisesti
yhtéldisiéd (suositussa suoritusmuodossa) kérjestd 18 karsan 12. Alkumuovauksen
Jélkeen esivalssatut nokat 30a ja erikoisesti nokka 30' jidlkivalssataan lopullisesti
nokkien 30 muotoon (ks. kuvioiden 3, 4 ja 6 kohta 30), jotta saadaan tarkasti kelibroi-
tu kierteen muovauspinta, erikoisesti tydksppaleeseen tydntyvén osan 16 ja karan
12 yhtymékohdan 25 l&heisyyteen. Leukarakenne, jolla té&mid jélkivalssaus suoritetaan,
on kuvattu tésséd jAljempdnd olevassa yksityiskohtien selityksessi. Tédten nokat 30',
Jotka muuten tydntyisivét kierteityksen vaipan toiselle puolelle, valssataan takai-
sin tarkasti haluttuun vaippaan. T&1l4 jilkivalssauksella nokat 30 muovataan niin,
ettd kukin nokan vaippa joutuu karan sylinteriméisen ruuvikierteen kuvitellun,

karan 12 ja tydkappaleeseen tunkeutuvan osan 16 yhtymékohdasta 25 kérked kohti
tyontyvén vaipan siséipuolelle, ks kuvioita 3 ja 3a. Liséksi on otettava huomioon

se, ettd tamd jéalkivalssaus tapahtuu samanaikaisesti nokan 30' harjoilla 30c ja
kyljilld 30s siten, ettd nokan 30 koko poikkileikkausvaippe on karan kierremuodon

22 todellisten mittojen sisépuolella mikd téssé suoritusmuodossa antaa tulokseksi
ruuvin 10, jolla on sd&ddetty kdyntivéd&ntdmomentti, kun liitin eli ruuvi 10 pannaan
vastaanottavaan kappaleeseen sen jélkeen, kun siihen on sillé muovattu sisdkierre.

Kuvioiden 1 ja 3 esittéméssé suoritusmuodossa, jossa kaikki riveissd (A,

B ja C) olevat nokat 30 on jélkivalssattu (kuvio 3) hyvin tarkasti, tapshtuu kier-
teen muovaus viimeisiss#d nokissa. Tém#é johtuu osaksi sdddetystd, jélkivalssauksen
aikana toteutetusta kalibroinnista néitd lopullisesti muovattuja nokkia muodostet-
taessa ja osaksi ndissd nokissa Jélkivalssauksen aikana esiintyvisté pienistd puris-
tuskuormista, koska niiden toiminta on luonteeltaan kierteen pienien lopputarkis-
tusten teko, kierteen, jonka alkuvalssauksen aikana ovat muovanneet alkupuolella
olevat nokat. Tiettyjen jdlkivalssausnokkien péétarkoituksena on muovaustoiminnan
aikana vééntOmomenttikuorman tasaaminen kierteen muovaaville nokille. Nokkien kuor-
mien tasauksella véltetddn sisékierrettd muovattaessa haitalliset rasitukset, mikd
seikka vuorostaan suurentaa dramaattisesti sisdénkierto- ja wuloskiertomomenttien
suhdetta. Tavanomaisin menetelmin valmistetuissa liittimissé& esiintyvé suhde on li-
kimain 3:1, kun taas tdmén keksinndn mukaiset liittimet antavat suhteeksi suunnil-
leen 10:1.

Edellisen kappaleen mukaan muovatulla ruuvilla saadaan aikaan myds toinen
merkittdvéd kierteen kéyntiominaisuus. Tiedet#déin, ettd useilla aineilla, joihin itse
kierteittédvét ruuvit pannaan, on "muisti". So., aineella on jonkun verran joustoa
ja sen jélkeen, kun se on sisékierrettéd muovattaesse saatettu liittimelld karan
kierteen tarkkaan muotcon, ilmenee sisfkierteessi lievd pyrkimys palata alkuperdi-
seen eli "tdytettyyn" muotoon. T&ten on muovatun sisdkierteen ja karan kierteen 26
vdlilléd olemassa vBh&n ahdistusta, kun ruuvi pannaan kierteitettyyn reik&én. Témi
shdistus varmistaa '"nollavdlyksen'" ja itse asiassa lukitusvaikutuksen. Lukitusaste
eli ahdistuksen m#&rd# voidaan sddt#d suoraan leuan L4 jadlkivelssausosassa 60 kulle-

kin nokkariville suoritetun pienennysvalssauksen mé&rillé. Mitd& ohuemmiksi harja
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30c ja kyljet 30s valssataan, sitd pienempi on sisdkierre ja sitd suurempi ahdis-
tus tai vallitseva vadntdmomentti ruuvissa on.

Leuoissa L2 ja LL, jotka sopivat keksinndn mukaisen, edelld kuvatun uuden
liittimen valmistukseen, on jdlkivalssaus- eli kalibrointiosa 60, jonke kierteen
muodostava pinta 62 on muovattu nokkien 30 haluttuun loppulliseen muotoon ja ko-
koon. Vastaavasti on leuassa 42 jélkivalssauksen kannatinosa 61, jossa on kierteen
muodostava pinta 63. Kuvatussa suoritusmuodossa on némé muovauspinnat varustettiu
herjoilla 50 ja urilla 48, jotka ovat verrattavissa vastaaviin kierteen valssaus-
osassa 46 oleviin osiin, jossa valssausosassa sylinteriméinen ruuvikierre valssa-
taan. Nimé jélkivalssausosat 60 ja 61 on sijoitettu leukoihin 42 ja LL, mainitun
karan valssausosan 46 ja kartion valssausosan 52 jélkeen. Suositussa suoritusmuodos-
sa jalkivalssausosat 60 ja 61 ovat vain lyhyenéd lisdosana leuoissa 42 ja 4L ulos-
tulopadiden 45 ja L4Sa vieressd. Néiden osien pituus valssaussuunnassa on suunnilleen
yhtd suuri kuin liittimen 10 keh&n pituus. Témé varmistaa jélkivalssauksen tapahtu-
misen liittimen 10 koko kehélle ja tédten kaikkien nokkarivien osalle (erikoisesti
rivien A, B ja C niille nokille 30', jotka muutoin tydntyisivét karan kierteen,
kérjen suuntaan jatketun vaipan 27 toiselle puolelle).

Leukojen erddssd suoritusmuodosse voi leuan 44 jélkivalssauksen kannatin-
osan 61 valssauspituus olla oleellisesti lyhyempi kuin liittimen kehén pituus.
Sellaisessa suoritusmuodossa voi jélkivalssaus vaikuttaa vain osaan nokista 30'.
Kuviossa 8 esitetyillé leuoilla rivien A ja B syvennyksien 54 avulla muovatut nokat
30' valssataan takaisin ennalta mé8rattyyn muotoon (sylinteriméinen karan kierre)
ja rivin C nokat 30' jd&vét yhteen kertaan valssatuiksi. T&mé johtuu siitd, ettéd
t&mén suoritusmuodon kierteen muodostuspinnan 62 pituus on rajoitettu niin, ettd
se ei kannata eikd ty®std liitintd endd jélkivalssauksen ensimméisen kahden kolmas-
osan jidlkeen. Luonnollisesti ensidleuka L2 kannsttaas ruuvia témén jélkivalssauksen
aikana ja jdlkivalssauksen mé#r#éd voidean sddtdd myds kannatusosan 63 pituuden
avulla.

Edelléd selitettyjen leukojen tuote, so. toisen suoritusmuodon tuote, on itse
kierteittdvd ruuvi, jossa kierteen muodostavat nokat 30' ovat keikki samankokoisia
tydkappaleeseen tunkeutuvan osan 16 kérjen 18 puoleisella alueella, tuloksena on
kuitenkin se, ettd karan yhtymékohdan 25 ldhelld olevalla alueella on yksi ylisuuri
nokkarivi (kuviossa rivi C), joka tydntyy séteettdin karan 12 kierteen 26 ohi. Té&ten
rivien A ja B nokat 30 voivat muovatas vastaanottavan kappaleen sisdkierteen tarkasti
karan 26 sylinteriméiseen ruuvikierteeseen sopiveksi ja ylikokoa olevat rivin C
nokat 30' pyrkivét muovaamaan suuremmen sis#kierteen. Témén ruuvin kierteen muodos-
tuksessa tarvittava védntdmomentti on paljon pienempi kuin ensimméisen suoritusmuo-
don kierteen muodostukseen tarvittave vdidntdmomentti ja ruuvi muovaa vastaanotta-
vaan kappaleeseen sisdkierteen, jossa vallitsee nollakdyntimomentti tai hyvin al-
hainen vallitseva vA#éntdmomentti sen ja vasteanottavassa kappaleessa olevan karan

kierteen 2L v&1lilld ja siitd huolimatta saadaan tiukat toleranssit sekd ruuvista
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ruuviin jatkuva valmisteen yhtédléisyys.

Sovinnaisessa kdytdnndssid nokat valssataan molemmilla leuoilla, mikd edel-~
lyttéd huolellista kohdistusmenetelmdd, kun leuat asetetaan valssauskoneeseen. Kuten
aiemmin on mainittu, menee nokkien keh#llinen kohdistus sekaisin, jos ruuviaihio
luisuu hieman toisella leualla valssauksen esivaiheiden aikana. Sovinnaisessa kdy-
ténndssé saattaa hyvin usein koko nokkarivi pyyhkiyty& tai valssautua ruuvista pois
(tai huomattavasti vahingoittua) asetus— tai liukumisongelmien vuoksi.

Toisin kuin varhaisemmasssa kéyt&nndssé on t&mén keksinndn mukaiset nokan
muodostussyvennykset Sk sijoitettu vain toiseen kierteen muodostusleukaan (ks.
kuviota 4). Sijoittamalla kaikki nokan muodostussyvennykset 5L toiseen leukaan,
kuten leukaan 42, voidaan varmistaa nokkien oikea keh#llinen sijainti, mikd osaltaan
edistédd kierteen muodostavan nokan 30 tarkkaa valssausta.

Tém& nokan muodostavien syvénteiden Sb jiarjestely ja leuan rekenne antavat
tulokseksi liittimen, jossa on nokat, jotka on sijoitettu ehdottomasti oikein pai-
koilleen eivétké myShemmin kontrolloimattomasti pyyhkiydy tai valssaudu pois. Kaikki
nokat 30 on sijoitettu kierteelle 24 yhden leuen avulla ja myStévaikuttavan leuan
suhteellisella asemalla tai aseman vaihdolla ei ole mitdén vaikutusta noken sijain-

tiin.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd itsekierteittévén ruuvin valmistamiseksi, jonka kierretapin
varren halkaisija kartiomaisesti pienenee varren kirked (18) kohti ja jossa varres-
sa on nokkia (30), jotka on sovitettu kierteityksiin edullisesti akselinsuuntaisiin
riveihin, jossa menetelmissid valmistetaan &aihio, jossa on kartiomai-
sesti pienenevd varrenpdd (16) ja tdhén valssataan kierre, jonka nousu kartiomai-
sesta varrenpiddstd (16) sylinterimiiseen varrenosaan (12) on muuttumaton, sekd
nokkia (30), jotka on sovitettu kartiomaiseen varrenpddhdn (16), t unne t t u
siitd, ettd nokat (30) ensimméisessdé vaiheessa valssataan sylinteriméisen varren-
osan (12) kierteityspinnan (27) kuviteltua jatketta korkeammalle ja ettd nokat (30)
sen jalkeen Jj&lkivalssaamalla samassa tySoperaatiossa puristetaan niin kauas tété
kuviteltua Kerteityspintaa (27) alemmaksi, ettd ne rajaavat edullisesti tasaetdi-
syvksien kierteityspinnan kartiomaisen varrenpddn (16) kierteityspinnan (27) suh-
teen.

2. Valssausleukapari patenttiveatimuksen 1 mukaisen menetelmén toteuttami-
seksi, jossa valssausleukaparissa (42, L4) on semansuuntaiset kierreurat (L8),
jotke molemmissa leuoissa siirtyvét tasaiselta alueelta (46) reuna-alueelle (52),
joka nousee valssaussuunnassa kulkevaa takareunaa kohti, jolla reuna-alueella (52)
ne nokkia muodostavien taskujen (S4) avulla ainakin toisessa leuassa ovat poikit-
tain syvennetyt, t unne t t u siitd, ettd taskut (54) on syvennetty tasaisella
taka-alueella (46) olevien urien (48) syvyyttd syvemmiksi ja ettd taskuilla (54)
varustettuun reuna-alueeseen (52) on valssaussuunnassa liitetty jédlkivalssausalue
(60, 61), jossa urat (62, 63) sijaitsevat tietyn médrédn vidhemmén ylempind tasaista
aluetta (L46) kuin reuna-alueella (52), jossa taskut (5L) ovat.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen valssausleukspari, t unne t t u siitd,
ettd ainakin toisen kierrevalssin leuan (L4) jélkivalssausalueen (60) pitkittéis-
mitta on ainakin yht& suuri kuin kyseiselld kierrevalssin leualla valssatun ruuvin
ympérysmitta,

L., Patenttivaatimuksen 2 mukainen valssausleukapari, t unne t t u siitd,
ettd ainakin toisen kierrevalssin leuan (L4L) jalkivalssausalueen (60) pitkittdis-
mitta on ainakin yhtd suuri kuin puolet t&dll& kierrevalssin leualla valssatun ruuvin

ympérysmitasta.
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Patentkrav:

1. Fdrfarande fér framst&llning av en sjdlvgingande skruv, vars gingskaft
koniskt avtar i diameter mot spetsen (18) av skaftet och uppvisar nésor (30),
anordnade pé géngtvingningarna i fdretrédesvis axiala rader, vari det framstédlles
ett dmne med en koniskt avtagande skaftdnde (16) och valsas pd detta en génga med
oférénderlig stigning frén den konsika skafténden (16) till den sylindriska skaft-
delen (12) samt ndsor (30), anordnade pi den koniska skafténden (16), k 4 nn e -

t ecknat dérav, att nésorna (30) i en f3rsta omglng valsas in pd en hdjd som
Sverstiger den ténkta fdrléngningen av géngytan (27) p& den sylindriska skaftdelen
(12) och i samma arbetsoperation genom eftervalsning direfter blir pressade sé&
ldngt under denna ténkta géngyta (27), att de avgrénsar en fdretridesvis ekvidistant
géngyta i fdérhéllande till glngytan (27) f8r den koniska skaftinden (16).

2. Valsningsbackpar f8r utfdrande av fdrfarandet enligt patentkravet 1,
med parallella géngspér (48) som pd bégge backar (L2, L4) Svergir frén ett plant
omrdde (L46) till ett randomrdde (52), som stiger i riktning mot en i valsnings-
riktningen ldpande bakkant, pd vilket randomrdde (52) de &tminstone p& den ena
backen med hjélp av nésor bildande fickor (54) &r i tvérriktningen férdjupade,
kdnnetecknat dérav, att fickorna (54) & fdrdjupade till under djupet
av spdren (48) pd det plana bakomrddet (46) och att det till det med fickor (5k)
férsedda randomrddet (52) i valsningsriktningen anslutits ett eftervalsningsomréde
(60, 61), vari spdren (62, 63) ligger ett bestémt vérde mindre hdgt Sver det plane
omrédet (46) &n pd randomrddet (52), som uppvisar fickorna (54).

3. Valsbackpar enligt patenkravet 2, k &nnetecknat dirav, att
léngddimensionen av eftervalsningsomrddet (60) &tminstone i den andra géngvalsbacken
(LL) &r minst lika stor som omkretsen av en skruv, valsad med den ifr8gavarande
géngvalsbacken.

4. Valsbackpar enligt patentkravet 2, k annetecknat dérav, att
léngddimensionen av eftervalsningsomrddet (60) i &tminstone den andra gingvalsbacken
(LL4) &r minst lika stor som h&dlften av omkretsen i en p& denna géngvalsback valsad

skruv.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Ruotsi-Sverige(SE) 322 654 (F 16 B 25/00).
USA(US) 3 L26 6Lh2 (F 16 B 33/02).
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