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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposéb wykonywania ma zimno gwin-
tow przez kucie za pomoca ruchomych
szczek, przesuwanych promieniowo i za-
opatrzonych w odpowiednie naciecia, od-
powiadajace gwintowi pozadanemu, oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu. W
tym przypadku gwint wytwarza sie mie
przez skrawanie, lecz wytlaczanie materia-
tu trzpienia. W zmanych maszynach tego
rodzaju szczeki posiadaja pewna ilosé kio-
lejnych skretéw i w ztozonym stanie tworza
nakretke, odkuwajaca gwint réwnoczesnie
cala swoja dtugoscia, przy czym na trzpie-

' niu zostaje wytloczona ta sama ilosé skre-
tow gwintu, kitéra posiada nakretka, Mate-
rial {rzpienia moze usuwaé sie wtedy jedy-

nie w kierunku promienia trzpiemia, wsku-
tek czego zwigksza si¢ $rednica $ruby, kto-
ra w kazdym razie musi byé¢ wigksza od
srednicy materialu wyjsciowego. Przy wy-
konywaniu $rub o gwincie cigglym jest to
bez znaczenia, natomiast w §rubach o gwin-
cie przerywanym, czyli o rdzeniu czgscio-
wo wolnym od gwintu stanowi to usterke,
gdy srednica gwintu jest wigksza, amizel
$rednica trzpienia; w wielu przypadkach,
zwlaszcza przy $rubach drzewnych jest to
wprost niedopuszczalne. Znany sposéb od-
kuwania nie nadaje si¢ zatem do wytwarza-
nia gwintéw ma $rubach do drzewa, dla
ktérych najwlasciwszy jest sposob wedlug
niniejszego wynalazku.

Odkuwanie jednak gwintu zewnetrzne-



g0 zd PpOMOC4 promichiowo poruszanych
bijakéw, zaczynane od srodka trzpienia,
bez powickszamia srednicy tegoz, - przy
caym tenze wydiuza si¢ w kierunku korica,
jest réwniez zname; trzpieri otrzymuje
przy tym jednak stosowni¢ do gwintu od-
powiednie przymusowe prowadzenie ze-
wngtrzne; moze byé zatem wytwarzany
gwint cylindryczny. Do wytwarzania $rub
z zakoriczeniem ostrym, zwlaszczia $rub
drzewnych, sposéb ten nie nadaje si¢ row-
niez, ' .

Wynalazek odrézmia si¢ od znanych
sposobow tym, ze odkuwanie gwintu za-
czyna si¢ na koricu -rdzenia $ruby, ktéra
prowadzona jest mieruchoma (w kierunku
promieniowym) szczeka podczas przebiegu
odkuwania i za pomoca niej jest przesuwa-
na. Powoduje to wydluzanie si¢ tworzywa
w kierunku ku gléwce $ruby i w ten sposéb
wytwarza si¢ gwint, ktérego sredmica nie
odchyla si¢ od srednicy trzpienia.

~ Proponowano wprawdzie w poélproduk-

tach do wiertel kretych odkuwaé zlobki
§rubowe, zaczynajac od korica; posuw od-
bywat si¢ przy tym jednak za pomoca przy-
musowo odpowiednio do skretu prowadzo-
nego uchwytu, nie dozwalajacego na wy-
dluzenie trzpienia w kierunku przeciwnym
do posuww Trzpieri powinien wydluzaé sie
raczej w kierunku posuwu, co przy stoso-
‘waniu szczek, zaopatrzonych na calej dtu-
gosci w gwint, jest niemozliwe; urzadzenie
takie przeto nie nadaje si¢ do wytwarza-
nia gwintéw.

Wynalazek uwidoczniony jest na zala-
czonym rysunku. Nowy sposéb nadaje sie
w réwnej mierze do wytwarzania gwintu
na $rubach do metalu jak i do drzewa. Po-
niewaz w ostatnim przypadku warunki
pracy s trudniejsze, a wymalazek. niniej-
szy czyni im w zupetnosci zados$é, przeto
opis dotyczy wytwarzania $rub do drzewa.

Wytwarzanie samych trzpieni srubo-
wych moze byé uskuteczniane w dowolny
znany sposéb, np. na maszynach lub pra-

sach, z ktorych jako pétprodukt otrzymuje
si¢ o zgdanej dlugosci trzpieri, zaopatrzony
w glowke. Przy odpowiednim uksztaltowa-
niu nozy odcinajacych mozna, koricowi
trzpienia nadaé zarazem taki ksztalt, jaki
mniej wiecej odpowiada zakoficzeniu goto-
wej Sruby i ktéry przedstawia juz poczatek
gwintu sruby, jak to jest uwidoczniome na
tig. 1 i 4. Na fig. 1 np. zakodiczenie trzpie-
nia posiada stopniowana odsadke, tworzac
ostrze gwintu takiego, jak na fig. 2, na fig.
4 z zakodiczenia ostrza wytwarza si¢ stoz-
kowy pelny gwint, jak na fig. 6. Uprzednie
wytloczenie ostrza przy obcinamiu mozna
udoskonalié¢ réwniez w ten sposéb, ze po-
wierzchniom x, tworzacym nastepnie zar
koriczenie $ruby, nadaje si¢ machylenie ku
glowce sruby (fig. 1). Przez to osiaga sie
przede wszystkim doktadniejsze wytworze-
nie poczatkowego ostrza przez noze odcina-
jace, gdyz sily osiowe przy prasowaniu, wy-
wierane ma trzpieni, zapobiegaja wyskocze-
niu péiproduktu z niedomknigtych jeszcze
szczek prasy. Nachylenie powierzchni
wspomnianych oddzialtywa jeszcze dodat-
nio na przebieg gwintowania, gdyz szczeki
prasy dobrze trzymaja sie takich skosnych

Nadawanie ksztaltu ostrzu trzpienia
moze odbywagé si¢ réwniez w inny dowolny
sposéb podczas osobnego przebiegu robo-
czego, niezalesmie od obcinania = trzpienia
$rubowego; istotne jednak jest to, wazZeby
pétprodukt na swoim koricu przed gwinto-
waniem byt uprzedhnio odpowiednio uk:sztat-
towany.

Taki pétprodukt zostaje w n.as'tqpnym
przebiegu roboczym wlozony do urzadze-
nia, ktore sktada sie z kilku, np. czterech,
‘promieniowo poruszanych szczek lub miot-
kéw a, b, c, d, scietych ukoénie na koricach
w celu wytworzenia tnacych krawedzi. Z1a-
czone razem tworza one matryce, ktéra w
stanie zlozonym stanowi zadany gwint. Jed-
na ze szczek, mnp. szczeka a jest podczas
przebiegu roboczego nieruchoma w kierun-



ki promiemiowym, reszta za$ zostaje w
jakikolwiek spos6b promieniowo wzgledem
wprowadzonego pomiedzy nie trzpiemia e
poruszana, przy czym tenZe przesuwa si¢
w prowadnicy f, umieszczonej przed szcze-
kami a, b, ¢, d. Trzpied jest utrzymywany
przeto stale w stosunku do nich w poloze-
niu $rodkowym. Przy wprowadzaniu
trzpieri wklada si¢ uprzednio przygotowa-
nym korficem do pierwszego skretu nieru-
chomej sezczeki a. W nieruchomej czeséci a
gwint zaczyma si¢, po czym w szczekach b,
¢, d stozkowo przebiega spiralnie az do
pelnego skretu, oraz znéw w szczece a prze-
chodzi w drugi skret. Ten pierwszy skret
shuzy do wytworzenia gwintu sruby, gdyz
przy ciaglym obrocie trzpienia jest wes
wtlaczany. Pomiewaz srednica gwintu w
szczekach odpowiada $rednicy trzpienia,
bedzie on przy stopniowym tworzeniu sie
gwinte stlaczany w kierunku osiowym,
mianowicie kiu gléwce. Bedzie si¢ om prze-
to podiczas odkuwania gwintu wydtuzat; ma-
lezy mie¢ to na wzgledzie przy wymiaro-
waniu pélprodukte

Nieruchoma szczeka a prowadzi od po-
ezatku az do ukoriczenia przebiegu robo-
czego tworzaca si¢ Srube. Przy wprowa-
dzaniu pétproduktu do przyrzadu za po-
moca, wspélosiowo w nim umieszczonej
sprezyny kioniec trzpienia dotyka pierwsze-
go skretu nieruchomej szczeki @ i wkreca
sie stopniowo przy kazdym obrecie wzdiuz
tejze dio pracujacych szczek dopéty, dopé-
ki wstepnie obrobione ostrze trzpienia nie
osiagnie odpowiedniej formy wglebienia
plytki koricowej, w ktérej nastepuje korico-
we ksztaltowanie ostrza trzpienias za; pomo-
ca zwezonych w tym miejscu szczek.

Azeby koniec sruby wykonaé dokfadnie
lub osiagnaé ksztalt nie dajacy si¢ osta-
tecznie dobrze wykonaé przez promienio-
we oddziatywanie mlotkéw, mozma przy
koficu szczek i miezaleznie od nich umiescié
w kierunku osi $ruby marzedzie wykodicza-

jace g. Przejscie pomiedzy pronieniowo .

pracujacymi szecackami a marzgdziemr wy-
koficzajacym mede byé przy tym odpowied-
nio dopasowane do wlasciwego miejsca Sru-
by i wykomane jako plaszczyzna lub tez
posiadaé ksztalt linti srubowej ostatnmiege
zewnetrznege skret. W kazdym razie na-
wym zabiegu roboczym.

Narzad taki ¢ moze byé stosowany za-
réwno przy niepodzielmych szcaekach, jak
przedstawiono na fig. 4, jak réwniez pray
podzielnych szczekach, opisamych poniiej
i przedstawionych na fig. 6.

Jak wspommiano, pierwszy skret szczek
wytwarza w trzpieniu gwimt, nastepoe
skrety szczek zas matrafiaja ma gotowy
gwint, ktory wygladzaja, przy czym pro-
wadzenie trzpienia za pamoca nieruchomes
szczeki a zapewnia prawidiowe natrafianie
szczek ma gwint gotowy.

Poniewaz gwint tworzy si¢ wlasciwie
tylko za pomoca pierwszego naciecia soczék
odkiuwajacych, mastepne przeto maciecia
wykonywaja tylko prace wygladzenia; nie
jest wiec rzecza komieczna, azeby szczeki
odkuwajace byly zaopatrzone w gwint na
catej swej dlugosci; wystarczy na: przed-
nim koricu szczek kilka skretow nactecis,
azeby gwint na trzpieniu w zupelnoéci od-
kué, na tylnym zas$ koficu odpowiedsria #hogé
skretow do odkiucia gwintu na estrzu $ru-
by.

Czesé szczek, lezaca poszodfkn, moze
by¢ wzdtuz odpowiedniego adstepu bez na-
cigé. Najlepiej, gdy szczeki odkuwajace
podzielone sg w ich kierunkts podiuzmym,
jak ma fig. 6, na trzy czeéc a;, &, @;
wizglednie b,, b,, b, oraz ¢, ¢,, €; i d;, d,,
d,, przy czym czesci szczek, oznaczone zna-
kiem 2 nie posiadaja nacigé. Ten podzial
szczek daje juz korzysci przy wytwarza-
niu; szczegélnie zas mozna tem sam zespol
szczek stasowaé do gwintow o réimej diu-
goéci przy jednakowej $redmicy i jedmakio-
wym ksztatcie ostrza, dostosowujac przy-
rzad do kazdorazowo zadanej dbugadéc: wy-



twarzanych $rub za pomoca whkladki.
Wihktadki takie, umieszczone pomiedzy cze-
$ciami szczek, posiadajacymi naciecia, mo-
ga by¢ z nimi wspélnie polaczome, moga
wigc raiem poruszaé sig, moga, by¢ jednak
réwniez promieniowo nieruchome, tworzac
prowadzenie dla ruchomych czesci szczek.
Uklad taki daje jeszcze korzysé przy wy-
twarzaniu $rub o réznym ksztalcie ostrzy,
lecz o jednakowych wymiarach gwintu;
potrzeba wtedy wymienié¢ tylko czesé wy-
twarzajaca ostrze sruby. Mozna mawet za
pomocy, tego samego zespolu szczek wy-
twarza¢ réwniez $ruby bez ostrza usuwajac
cze$é odpowiednia szczek.

Gdy $ruba jest juz odkuta, a wiec gdy
naciecia szczek juz sa zupelnie wypelnio-
ne skretami $ruby, wtedy wszystkie szcze-
ki tacznie z mieruchoma szczeka a w jaki-
kolwiek sposéb samoczynnie oddalaja sie
na zewnatrz tak daleko, ze gotowa s$rube
zwalniaja. Samoczynne otwieranie si¢
szczek moze byé¢ uzaleznione wlasnie od
wypelnienia wiglebiei ich zwojow srubo-
wych gotowymi juz skretami obrabianej
$ruby mmiej wigcej tak, ze prizez przesuwa-
jace si¢ ostrze $nuby uruchomione zostaja
mechanicznie lub elek'trycznie urzadzenia
wylaczajace. Zyskuje sie wtedy pewnosé,
ze ostrze sruby w zupetnosci zostaje odku-
te. Gotowy gwint posiada $rednice ze-
wnetrzng réwng $rednicy trzpienia, a cze$é
trzpienia, posiadajaca; gwint, wydluzona
jest w kierunku osi rdzenia $ruby.

Nowy sposéb pozwala zaréwno na
ksztattowanie zupelnie cylindrycznych §rub
o dowolnym rodzaju gwintéw, zakoriczo-
nych ostrzem lub bez, a wiec oprocz srub
do drzewa réwmniez na wyréb srub do me-
tali, jakl i ma wyréb srub o lekko stozko-

wym rdzeniu. Nowy sposéb nadaje sie da--

lej do obrébki pélprodukitow, ktérych za-
koficzenie wykonane jest o w
ksztatcie stozka lub podobnie; wtedy poél-
produkt podlega na: poczatku przebiegu od-
kuwania wkrecaniu, majlepiej z zewnatrz

tak diugo, az mieruchoma szczeka a przej-
mie prowadzenie i posuw tegoz.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb odkuwania gwintéw na zim-
no na odpowiednio wymiarowanych trzpie-
niach za pomoca zespotu udarowych szczek,
poruszanych w kierunku promieniowym,
znamienny tym, ze odkuwanie gwintu za-
czyna si¢ od korica trzpienia, przy czym
trzpieri obrabiany prowadzi si¢ osiowo za
pomoca, prowadnicy (f) i wkreca w jedna
ze szczek, nieruchoma w kierunku promie-
"~ 2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze komiec trzpienia ksztaltuje sie
wstepnie odpowiednio do nachylenia wy-
twarzanego gwintu.

3. Sposob wedlug zastrz. 1 i 2, nalda-
jacy si¢ zwlaszcza do wyrobu $rub do
drzewa, znamienny tym, ze na koricu trzpie-
nia wytwarza si¢ majpierw gwintowane
ostrze $§ruby, kitére sluzy za prowadzenie
gwintu i moze byé podlcza.s kucia odpowied-
nio wykoriczone.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, znar
mienny tym, ze gwintowane ostrze ma kiori-
cu trzpienia ksztaltuje si¢ wstepnie pod-
czas odcinania trzpienia z materialu w'y1-
Sciowego, np. z drutu.

5. Sposob wedtug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, Ze podczas wstepnego ksztal-
towania ostrza sruby wytlacza sie powierz-
chnie, stanowiaca bok gwintu, w kierunki,
nachylonym do gltéwki sruby, w celu uzy-
skania: podczas odkuwania gwintu pod na-
ciskiem osiowym przesuwu trzpienia w
kierunku do  szczek, wytwarzajacych
ostrze. '

6. Sposob wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, 2ze gwintowane ostrze wykod-
cza; sie za pomoca narzedzia (g), osadzone-
go za lstzc!zekanm udarowymi, do k“wrego
trzpieri zostaje docisnigty.

7. Spostb wedlug zastrz. 1 w zastoso-



waniu do érub, ktérych korice sa wstepnie
nie uksztaltowane lub tylko gladko stoz-
kowo uksztattowane, znamienny tym, ze
kazdy trzpien wkreca si¢ przymusowo w
szczeke nieruchoma az do chwiliy gdy
zostanie odkuty pierwszy skret gwin-
tu. '

8. Urzadzenie do stosowania sposobu
wedlug zastrz. 1 — 7, znamienne tym, ze
posiada narzady, ktére samoczynnie otwie-
raja jedna lub kilka szczek zespotu, mieru-
chomych podczas odkuwania gwintu, przez
nacisk osiowy po ukoriczeniu kucia.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 8 do sto-
sowania sposobu wedtug zastrz. 1, znamien-
ne tym, ze w zespole szczek udarowych
pierwszy skret gwintu zaczyna si¢ w po-
staci punktu w szczece (a), nie porusza-
jacej sie podczas odkuwania w kierunku
promieniowym, oraz ze skret ten podczas
jednego prawie obrotu trzpienia przybie-

ra pelny profil w przekroju poprzecz-
nym.
10. Urzadzenie wedlug zastrz. 8 do
stosowania sposobu wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze szczeki zespotu sa przedzie-
lone w kierunku poprzecznym do osi po-

" dluznej tego zespotu, co umozliwia wloze-

nie migdzy te szczeki wkladek, niezbed-
nych przy wyrobie $rub o réznej dlugosci
przy jednakowych wymiarach gwintu.

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 8 i 10
do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1 i 3,
znamienne tym, ze zespét szczek jest krot-
szy od uzwojenia sruby, aby przy zamknie-
tym zespole gwintowane ostrze moglo byé
wykoriczone przez marzad (g), umieszczo-
ny z tylu tego zespotu.

Friedr. Trurmit.
Zastepca: Dr techn, A. Bolland,
rzecznik patentowy.
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