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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposób wyikbnywatnia na zimno gwin¬
tów przez! kucie za pomocą ruchomych
szczęk, przesuwanych promieniowo i za¬
opatrzonych w odpowiednie nacięcia, od¬
powiadające gwintowi pożądanemu, oraz
urządzenie db stosowania tego sposobu. W
tym przypadku gwint wytwarza się nie
przez skrawanie, lecz wytłaczania materia¬
łu trzpienia. W znanych maszynach tego
rodzaju szczęki posiadają pewną ilość ko¬
lejnych skrętów i w złożonym stanie tworzą
nakrętkę, odkuwającą gwint równocześnie
calłą swoją długością, przy czym na trzpie¬
niu zostaje wytłoczona ta sama ilość skrę¬
tów gwintu, którą posiada nakrętka. Mate¬
riał iczpdtenia może usuwać się wtedy jedy¬

nie w kierunku promienia trzpienia, wsku¬
tek czego zwiększa się średnica śruby, któ¬
ra w każdym razie musi być większa od
średnicy mateirilału wyjściowego. Przy wy¬
konywaniu śrub o gwincie ciągłym jest to
bez znaczenia, natomiast w śrubach o gwin¬
cie przerywanym, czyli o rdzeniu częścio¬
wo wolnym od gwintu stanowi to usterkę,
gdy średnica gwintu jest większa, aniżeli
średnica trzpienia; w wielu przypadkach,
zwłaszcza przy śrubach drzewnych jest to
wprost niedopuszczalne. Znany sposób od¬
kuwania nie nadaje się zatem do wytwarza¬
nia gwintów na śrubach do drzewa, dla
których najwłaściwszy jest sposób według
niniejszego wynalazku.

Oidkuwanie jednak gwintu zewnętrzne-



g& żA pOtndcą ptomiehiowó pbmiśzainych
bijaków, zaczynane od środka trzpienia,
bez powiększania średnicy tegoż, przy
cmym tenże wydłuża się w kierunku końca*
jest również znane; trzpień otrzymuje
przy tym jednak stosownie do gwintu od¬
powiednie przymusowe prowadzenie ze¬
wnętrzne; może być zatem wytwarzamy
gwint cylindryczny. Do wytwarzania śrub
z zakończeniem ostrym, zwłaszcza śrub
drzewnych, sposób ten nie nadaje się rów¬
nież.

Wynalazek odróżniła się od znanych
sposobów tym, że odkujwanie gwintu za¬
czyna się na końcu rdzenia śruby, która
prowadzona jest nieruchomą (w kierunku
promieniowym) szczęką podczas przebiegu
odkuwania i za pomocą niej jest przesuwa¬
na. Powoduje to wydłużanie się tworzywa
w kierunku ku główce śruby i w ten sposób
wytwarza się gwint, którego średnica nie
odchyla się od średnicy trzpienia.

Proponowano wprawdzie w półproduk¬
tach do wierteł krętych odkuwać żłobki
śrubowe, zaiozynająo od końca; posuw od¬
bywał się przy tym jednak za pomocą przy¬
musowo odpowiednio do skrętu prowadzo¬
nego uchwytu, nie dozwalającego na wy¬
dłużenie trzpienia w kierunku przeciwnym
do posuwu. Trzpień powinien wydłużać się
raczej w kierunku posuwu, co przy stoso¬
waniu szczęk, zaopatrzonych na całej dłu¬
gości w gwint, jest niemożliwe; urządzenie
takie przeto nie nadaje się do wytwarza¬
nia gwintów.

Wynalazek uwidoczniony jest na załą¬
czonym rysunku. Nowy sposób nadaje się
w równej mierze do wytwarzania gwintu
na śrubach do metalu jak i db drzewa. Po¬
nieważ w ostatnim przypadku warunki
pracy są trudniejsze, a wynalazek niniej¬
szy czyni im w ziupełności zadość, przeto
opis dotyczy wytwarzania śrub do drzewa.

Wytwarzanie samych trzpieni śrubo¬
wych może być uskuteczniane w dowolny
znany sposób, np. na maszynach lub pra¬

sach, ż których jako półprodukt otrzymuje
się o żądanej długości trzpień, zaopatrzony
w główkę. Przy odpoiwiednim ukształtowa¬
niu noży odcinających można końcowi
trzpienia nadać zarazem taki kształt, jaki
mniej więcej odpowia4a zakończeniu goto¬
wej śruby i który przedstawia już początek
gwintu śruby, jak to jest uwidocznione na
fig. 1 i 4. Na fig. 1 np. zakończenie trzpie¬
nia posiada stopniowaną odsadkę, tworząc
ostrze gwintu takiego, jak na fig. 2, na fig.
4 z zakończenia ostrza wytwarza się stoż¬
kowy pełny gwint, jak na fig. 6. Uprzednie
wytłoczenie ostrza przy obcinaniu można
udoskonalić również w ten sposób, że po¬
wierzchniom x, tworzącym następnie za¬
kończenie śruby, nadaje się nachylenie ku
główce śruby (fig. 1). Przez to osiąga się
przede wszystkim dokładniejsze wytworze¬
nie początkowego ostrza przez noże odjcina-
jąc©» gdyż siły osiowe przy prasowaniu, wy¬
wierane na trzpień, zapobiegają wyskocze¬
niu półproduktu z niedomkniętych jeszcze
szczęk prasy. Nachylenie powierzchni
wspomnianych oddziaływa jeszcze dodat¬
nio na przebieg gwintowania, gdyż szczęki
prasy dobrze trzymają się takich skośnych
powierzchni.

Nadawanie kształtu ostrzu trzpienia
może odbywać się również w inny dowolny
sposób podczas osobnego prfcebiegti robo¬
czego, niezależnie od obcinania trzpienia
śrubowego; istotne jednak jest to, ażeby
półprodukt na swoim końcu przed gwinto¬
waniem był uprzednio odpowiednio ukształ¬
towany.

Taki półprodukt zostaje w następnym
przebiegu roboczym włożony do urządze¬
nia, które skłaidla się z kilku, np. czterech,
promieniowo poruszanych szczęk lub młot¬
ków a, b, c, d, ściętych ukośnie na końcach
w celu wytworzenia! tnących krawędzi. Złą¬
czone razem tworzą one matrycę, która w
stanie złożonym stanowi żądany gwint. Jed¬
na ze szczęk, np. szczęka a jest podczas
przebiegu roboczego nieruchoma1 w kierutn-
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ku promieniowym, reszta zaś zostaje w
jakakolwiek sposób promieniowo względem
wprowadzonego pomiędzy nie trzpienia e
poruszania, przy czym tenże przesuwa się
w protwaidinicy /, uimiesizczonej przed sizdzę-
kami a, b, c, d. Trzpień jest utrzymywany
przeto stale w stosunku do nich w połaże¬
niu środkowym. Przy wprowadzaniu
trzpień wkłada isię uprzednio przygotowa¬
nym ktańcem do piietrwsizego skrętu nieru¬
chomej isiziczęki a. W nieruchomej cizęści a
gwint zaczyna się, po czym w szczękach 6f
c, d sitożłkowlo przebiega spiralnie aż db
pełnego skrętu, oraz zmów w szczęce a prze¬
chodzi w drugi skręt. Ten pierwszy skręt
służy do wytworzenia1 gwintu śruby, gdyż
prlzy ciągłym obrocie trzpienia jest weń
wtłaczamy. Ponieważ średnica gwintu w
szczękach odpowiada średnicy trzpienia,
będzie oni prz,y .stopniowym twotfzemiu się
gwintu stłajczany w kierunku osiowym,
miatnowicie Idu główce. Będzie się om prze¬
to podczas odkuwania gwintu wydłużał; na¬
leży mieć to ma względzie przy wymiaro¬
waniu półproduktu.

Nieruchoma sizczękla a prowadzi od po¬
czątku aiż do ukończtenia przebiegu robo¬
czego tworzącą się śrubę. Przy wprowa-
dfeaniu półproduktu db przyrządu za po¬
mocą współosiowo w nim umiesżclzoinej
sprężymy koniec trzpienia dotyka pierwsizie-
go skrętu nieruchomej szczęki a i wkręca
się stopniowo przy każdfym obrocie wzdłuż
tejże do pracujących szczęk dopóty, dopó¬
ki wstępnie obrobione ostrze trzpienia] nie
osiągnie odpowiedniej formy wgłębienia
płytki końcowej, w której następuje końco¬
we kształtowanie ostrza trzpienia zai pomo¬
cą zwężonych w tym miejscu szczęk.

Ażeby kbmiec śmuby wykonać dokładnie
lub osiągnąć kształt nie dający się osta¬
tecznie dbbrtzie wykoniać przez pramienio-
we odldziaływamie młotków, można przy
końcu slzczęk i niezależnie od nich umieścić
w kierunku osi śruby narzędzie wykończa¬
jące g. Puzejście pomiędzy promieniowo

pracującymi szczękami a mrzędtaacanr wy¬
kończającym może być przy tym odpowied¬
nio dopasowane do właściwego miejacat śptr
by i wykonane jako płaszczyzna lok też
posiadać kształt linii śrubowej ostatoiegp
zewnętrznego skrętu. W każdym razie na¬
rząd ten pomaga znacznie przy kazdorazo^
wym zabiegu iioboiczym.

Narząd taki g może być stosowany za¬
równo przy niepodzielraych szczękach, jak
przedstawiono na fig. 4, Jak również przy
podzielnych szczękach, opisanych paniżef
i praedstawionych na fig. &

Jak wspomraafitot, pierwszy skręt szczęk
wytwarza w trzpieniu gwint, nia&iępme
skręty szczęk zaś natrafiają ma gotowy
gwint, który wygładzają, pzsy czym: pn*
wadzenie trzpienia za pomocą nieruchome)
szczęki a zapewnia prawidłowe natrafianie
szczęk oa gwint gotowy.

Ponieważ gwint twolrizy się właściwie
tylko za pomocą pierwszego nacięcia szttzęk
odkuwających, następne przeto nacięcia
wykótnywają tylko pracę wygładzania; nie
jest więc rzeczą konieczną, ażeby szczęki
odkuwające były zaopatrzone w gwifft na
całej swej długości,* wystarczy na przed*
nim końcu szczęk kilka skrętów nacięcia*
ażeby gwint na trzpieniu w zupełności od¬
kuć, na tylnym zaś końcu odpowiednia ilość
skrętów do odkucia gwintu na ostrztu śru¬
by.

Część szczęk, leżąca pośrodku* może
być wzdłuż odpowiedniego odstępu bez na¬
cięć. Najlepiej, gdy szczęki odkuwające
podzielone są w ich kierunku podłużarym*
jak na fig. 6, na1 trzy; części ctt, <*,, a3
względinie bu b2r fr3 oratz c1P c2, c3 i dt, d2$
d3, przy czym części szczęk, oznaczone zna¬
kiem 2 nie posiadają nacięć. Ten podział
szczęk daje już kbrzyści przy wytwarza¬
niu; stzcztególmie zaś można len sam zespół
szczęk stosować do gwintów o różnej dłu¬
gości przy jednakowej średnicy i ffedfaakb-
wym kształcie ostrza, dostosowtufąc przy¬
rząd do każdbirazowo żądanej, dfrugoścł i*y*
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byiarzamiych śrub za pomocą wkladjki.
WMaJdJki tajkie, umieszczone pomiędzy czę¬
ściami sjztizęk, posiadającymi nacięcia, mo¬
gą być z nimi wspólnie połączone, mogą
więc rażfem porasizać się, mogą być jednak
również promieniowo nieruchome, tworząc
prowadzenie dla ruchomych części szczęk.
Ukiładl talki daje jeszcze korzyść przy wy¬
twarzaniu śrub o różnym kształcie ostrzy,
lecz o jednakowych wymiarach gwintu;
potrzeba wtedy wytmiełnić tylko część wy¬
twarzającą ostrze śruby. Można nawet za
pomocą tego samego zespołu szczęk wy¬
twarzać również śrtulby bez ostrza usuwając
część odpowiednią szczęk.

Gdy śruba jest już odkuta, a więc gdy
nacięcia szczęk już są zupełnie wypełnio¬
ne skrętaimi śruby, wtedy wszystkie szczę¬
ki łącznie z nieruchomą szczęką a w jaki¬
kolwiek sposób samoczynnie oddalają się
na zewnątrz tak daleko, że gotową śrubę
zwalniają. Samoczynne otwieranie się
szczęk może być uzależnione właśnie od
wypełnienia wgłębień ich zwojów śrubo¬
wych gotowymi już skrętami obrabianej
śruby mmiej więcej tak, że przez przesuwa¬
jące się ostrze śruby uruchomione zostają
mechanicznie lub elektrycznie urządzenia
wyłączające. Zyskuje się wtedy pewność,
że ostrze śniłby w zupełności zostaje odku¬
te. Gotowy gwint posiada średnicę ze¬
wnętrzną równą średnicy trzpienia, a część
trzpienia; posiadająca gwint, wydłużona
jest w kieruinkti osi rdzenia śruby.

Nowy sposób pozwala zarówno na
ksizftałtowanie zupełnie cylindrycznych śrub
o dowolnym rodzaju gwintów, zakończo¬
nych osłtrziem lub bez, a więc oprócz śrub
do drzewa również na wyrób śrub do me¬
tali, jak! i na wyrób śrulb o lekkoi stożko¬
wym rdzeniu. Nowy sposób nadaje się da¬
lej do obróbki półproduktów, których za¬
kończenie wykonalne jest uprzednio w
kształcie stożka lub podblbnie; wtedy pół¬
produkt podlega na początku przebiegli od-
kuwapia wkręoainiu, najlepiej z zewnątrz

tak długo, aż nieruchoma szczęka a przej¬
mie prowadzenie i posuw tegoż.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób odkiuwania gwintów na zim¬
no na odpowiednio wymiarowanych trzpie¬
niach za pomocą zespołu udarowych szczęk,
poruszanych w kierunku promieniowym,
znamienny tym, że odkuwanie gwintu za¬
czyna się od końca trzpienia, przy czym
trzpień obrabiamy prowadlzi się osiowo za
pomocą prowadnicy (f) i wkręca w jedną
ze szczęk1, nieruchomą w kierunku promie¬
niowym.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że koniec trzpienia kształtuje się
wstępnie odpowiednio do nachylenia wy-
twarizajnegó gwintu.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, nada¬
jący się zwłaslzcza do wyrobu śrub do
drzewa, znamiemmy tym, że na końcu trzpie¬
nia wytwarza się najpierw gwintowanie
ostrze śruby, kltóre służy za prowadzenie
gwintu i może być podczas kucia odpowied¬
nio wykończone.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, ż^na^
mieniny tym, że gwintowane ostrze na kbń-
ou trzpienia kształtuje się wstępnie pod¬
czas odcinania trzpienia z materiału wyj¬
ściowego, np. z dhitu.

5. Sposób wedlłujg zaistrz. 1 — 4, zna¬
mienny tym, że podićzas wstępnego kształ¬
towania ostrza śruby wytłacza się powierz¬
chnię, stanowiącą bok gwintu, w kierunku,
nachylonym db główkSi śruby, w celti uzy¬
skania podczas odkuwania gwintu pod nat-
cidkiem osiowym przesuwu trzpienia w
kieruinkiu do szczęk, wytwarzających
ostrze.

6. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tym, że gwintowane ostrze wykoń¬
cza się za! pomocą narzędzia (g), osadzone¬
go za isizdzęklaimi udarowymi, do którego
trzpień zostaje dociśnięty.

7. Sposób według zastrz. 1 w zaisltoso-
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waniu do śnub, których końce są wstępnie
nie ukształtowane Mb tylko gładko stoż-
kowo ukształtowane, znamienny tym, że
każdy trzpień wkręca ,się przymiusowoi w
szczękę nieruchomą aż do chwili, gdy
zostanie odkuty pierwszy skręt gwin¬
tu.

8, Urządzenie do stosowania sposobu
według zastrz, 1 — 7, znamienne tym, że
posiada narządy, które samoczynnie otwie¬
rają jedną lub kilka szczęk zespołu, nieru¬
chomych podczas odkuwania gwintu, przez
naicisk osiowy poi ukończeniu kucia.

9. Urządzenie wedfcug ziastrz. 8 do sto¬
sowania sposobu według zastrz. 1, znaimien-
ne tym, że w zespole szczęk udarowych
pierwszy skręt gwintu zaczyna się w po¬
staci piunlktu w szczęce (a), nie porusza-
jąciej się podczas odkuwania w kierunku
promieniowym, ouiafz że skręt ten podczas
jednego prawie obrotu trzpienia przybie¬

ra pełny profil w przekroju poprzecz¬
nym.

10. Urządzenie według zastiriz. 8 do
stosowania sposobu według zastrz. 1, zna¬
mienne tym, że szczęki zespołu są przedlzie-
lone w kierunku poprzecznym do osi po¬
dłużnej tego zespołu, co umożliwia włoże¬
nie między te islzdzęki wkładek, niezbęd¬
nych przy wyrobie śrub O) różnej długości
przy jednakowych wymiarach gwintu.

11. Urządzenie według zastrz. 8 i 10
do stosowania sposobu według zastrz. 1 i 3,
znamienne tym, że zespół szczęk jest krót¬
szy od uizwojeniai śruby, aby przy zamknię¬
tym zespole gwintowane ostrze mogło być
wykończone przez narząd (g), umiesizozo-
ny z tyłki tego zespołu.

Friedr. Trurnit

Zastępca: Dr techn. A. Bollaiwłi
rzecznik patentowy.
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