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(57) Tiivistelms:
Naulatyyppinen kiinnitin, joka kisittai Pitké&no-

maisen varren (1), jonka toisessa pddssd on kanta ja

toisessa kdrki. Naulan varressa on kolme symmetrisesti

Sijoitettua pitkittzists uraa (4), joita erottaa pit-

kittdiset harjat (8), joiden ulkosivu (9) on poikki-

leikkaukseltaan kaarenmuotoinen. Urissa on tasaiset, 9 52 A
koverat tai poikkileikkaukseltaan V-muotoiset pohjapin- ] L

nat (27, 17, 7) ja tavallisesti niihin nihden vinosti
Jérjestetyt sivuttaiset sivupinnat (5), jotka yhdisty-
vdt pohjapintaan kumpikin kulmissaan (6), joiden kaare-
vuussdde on pieni. Valitulla poikkileikkausmuodolla b
Saadaan naula, jonka taivutusjdykkyys ja vetolujuus on
suuri, ja joka painoltaan on verrattain kevyt. Kiinni-
tin tai naula valmistetaan l&htien poikkileikkauksel-

taan pydreidsts naula-aineslangasta, joka profiloidaan
kahdessa kylmévalssausvaiheessa. Ensimmiisesssd vai-

heessa naulalanka kulkee ensimmiisen kolmivalssaimen

lépi, jonka profiilivalssit valssaavat poikkileikkauk-
seltaan kaarenmuotoiset ohjausurat naula-aineslankaan.
Toisessa vaiheessa naulalanka kulkee toisen kolmivals-
saimen 1l&pi, jonka valssit tarttuvat ohjausurien kes-
kelle, ja aikaansaavat ndiden urien syventimisen syvau-
riksi. Tdmin jilkeen tyssdtddn varren toiseen padhén
kanta ja sen toiseen pddhin tehddidn karki samalla erot-
taen ndin muodostetty naula,



(57) Sammandrag:

Fastorgan av spiktyp. omfattande ett langstréckt
skaft (1) med ett huvud vid ena &nden, och en spets vid
andra inden. Spikskaftet har tre symmetriskt belégna,
13ingsgdende rénnor (4) Atskilda av likadeles liéngsgéen-
de Asar (8) med i snitt bagformigt krokt utsida (9).

Rannorna har plan, nedbuktande eller i tvarsnitt V-
formad bottenyta (27, 17, 7) och normalt mot densamma

snedstallda sidoflankytor (5) som ansluter till botten-—
ytan via var sin kdl (6) med liten kilradie. Genom den
valda tvarsnittsformen erhidles en spik med stor boj-
styvhet och hdg utdragshallfasthet vid jamforelsevis
14g vikt. Fastorganet eller spiken framstalls utgdende
fran en i tvarsnitt cirkular spikamnestréd som profile-
ras i tva kallvalsningssteg. I det forsta steget pas-
serar spikamnestradden genom en férsta valstrio vars
profilvalsar invalsar i tvérsnitt bigformigt krokta
styrrannor i spikémnestréden. 1 det andra steget pas-
serar spikémnestréden genom en andra valstrio vars val-
sar ingriper med och mitt i styrrannorna och Astadkom-
mer fordjupning av dessa rannor till djuprénnor. Dar-
efter utstukas huvudet i skaftets ena dnde, samt dstad-
kommes en spets i andra dnden av skaftet, under fran-

skiljande av den dirmed formgivna spiken.

77093



77093

Naulatyyppinen kiinnitin, ja menetelmi tdllaisten
kiinnittimien valmistamiseksi -

Féstorgan av spiktyp, samt fdrfarande f6r tillverk-
ning av dylikt f&storgan

Keksinnén kohteena on ensiksikin naulatyyppinen
kiinnitin patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan mukaises-
ti, ja toiseksi menetelmj tdllaisten kiinnittimien val-
mistamiseksi patenttivaatimuksen 7 johdanto-osan mukai-
sesti.

Useimpien tunnettujen naulatyyppien haittana on,
ettd naulan materiaalimiirin ja sen kitkapinnan suuruu-
den v&dlinen suhde on epdedullinen. T&mi pitai erityi-
sesti paikkansa yleisiin pydreisiin lankanauloihin nih-
den, jotka on valmistettu poikkileikkaukseltaan py&re-
dstd langasta. Paino tuhatta naulaa kohden on pydreil-
14 lankanaulalla epdedullisen suuri. Toinen tamantyyp-
pisen naulan epikohta on, etti se helposti aikaansaa
pahoja halkeamia puuhun.

Sanottujen haittojen vHlttimiseksi on kehitetty
usean tyyppisid nauloja, joissa on kolme pitkittdists
laippaa (rakoa) tai Y-muotoinen poikkileikkaus. Esi-
merkkejd t&llaisista nauloista on esitetty englantilai-
sessa patenttijulkaisussa 10 180 vuodelta 1910 ja ruot-
salaisessa patenttijulkaisussa 127 167. N&illd tunne-
tuilla rakenteilla ei kuitenkaan ole tyydyttdvasti rat-
kaistu yll&mainittuja ongelmia, ja siksi n#mi naulat
eivat ole tulleet laajempaan kdyttddn.

Tdmédn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada uuden-
tyyppinen naula, jossa materiaali kdytetddn hyosdyksi
tehokkaammin (kuin tunnetuissa nauloissa) parempien lu-
juusominaisuuksien aikaansaamiseksi, ensisijassa parem-
man taivutusjdykkyyden ja vetolujuuden. Toisin sanoen
tdlld uudentyyppiselli naulalla tulee olla, samalla ni-
melliskoolla kuin tavallisella, tunnetulla naulalla,
ainakin sama taivutusjiykkyys kuitenkin kdyttamidlls
naulassa pienempii materiaalimd&drid; ts. uudentyyppisen
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naulan tulee olla painoltaan vastaavaa tavanomaista
naulaa pienempi. Uuden naulan naulalanka on myds voi-
tava valmistaa nopeammin poikkileikkaukseltaan pydreéds-
td langasta kuin tavanomaiset valssatut naulalankatyy-
pit.

Fdelliset pédidmddrdt voidaan keksinndn mukaisesti
saavuttaa siten, ettd varsi muodostuu kylmétySstetysté
materaalista, ja ettd urat vievdt huomattavan osan var-
ren vaippapinnasta, joka osa on samaa suuruusluokkaa
kuin harjojen osuus, Ja ettd urat poikkisuunnassa ra-
joittuvat kahteen vastakkaiseen, tasaiseen sivuttaiseen
sivupintaan, Jjotka kumpikin kulmastaan, joka on terdva
tai pienisdteinen, yhdistyvdt uran pohjapintaan, jol-
loin pohjapinta on tasainen tai muodostuu kahdesta ta-
saisesta pinnasta, jotka sivupinnoista l&dhtien viettd-
vit sis#in- Jja alaspdin kohti uran keskikohtaa.

giten urien pohja voi muodostua tasopohjapinnasta,
koverasta pohjapinnasta, jonka "puolikkaat" ovat kalte-
via sis#in- ja alaspdin kohti uran keskikohtaa, tai
pohjapinta voi my&s muodostua kahdesta vinosta tasai-
sesta pinnasta (pohjapuolikkaat), jotka kohtaavat kul-
massa toisensa uran keskikohdassa. Viimeksimainitussa
tapauksessa uran pohja on siten poikkileikkaukseltaan
v-muotoinen. Pohjapinta voi myds olla siten muotoiltu,
ettd sen poikkileikkausprofiili muodostuu sekd epdsdin-
ndllisesti kallistetuista (viettdvistd) tai kokonaan
suorista (taso-) osista.

Urilla on suositeltavasti sama poikkileikkausmuoto,
ja ne sijaitsevat symmetrisesti suhteessa varren pit-
kittdiseen keskiviivaan. Tietyissid tapauksissa on suo-
siteltavaa, ettd urilla on poikkileikkaukseltaan V-
muotoinen pohijapinta, jossa tasaiset puolikkaat muodos-
tavat tylpdn kulman keskenddn, sanotun kulman ollessa
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sopivasti alueella 130-170° ja suositeltavasti noin
150°. On myds sopivaa, ettd kuvitellun tason (joka si-
sdltdd varren pitkittiisen keskiviivan ja pohjapinnan
keskikohdan) ja pohjapintaan yhdistyvien sivuttaisten
sivupintojen kulma on terivi. Kulma voi sopivasti olla
10-30°9, ja monissa tapauksissa sopiva arvo on noin 200°,
Urien suurimman syvyyden ja varren poikkimitan vilisen
suhteen tulee normaalisti olla ainakin 10%, mutta sen
ei yleensi tulisi ylittii 30%:ia. Monille naulamitoil-
le noin 20% voi olla sopiva. Lisi#ksi pohjapinnan leve-
YS ei normaalisti saisi ylitt3i 50%:ia varren poikkimi-
tasta. Kuten jo edelli mainittiin, keksintg liittyy
myS8s tédmdntyyppisen kiinnittimen tai naulan valmistus-
menetelmdin.

Uusi ja omalaatuinen piirre menetelmissi on se, et-
td ensimmiisessi vaiheessa kolme vdlimatkan piissi toi-
sistaan olevaa suhteellisen matalaa poikkileikkauksel-
taan koveraa ja kaarimaista ohjausuraa valssataan saman-
aikaisesti naula-aineslankaan pitkitt&in siihen ndhden
symmetrisesti sijaitseviin kohtiin sanotun langan ulko-
pinnalle, ja toisessa vaiheessa syvennetyt urat valssa-
taan naula-aineslankaan lihtien ohjausurista sattamalla
ndiden keskelle tuodut syvennysvalssit syventidmi#in oh-
jausurat syviduriksi, niin etti varsimateriaali valssauk-
sen aikana siirtyy seki poikittain etti pitkittdin var-
teen nihden, jolloin kiytetiin profiililtaan sellaisia
syvennysvalsseja, ett3d kutakin valmista syvduraa rajoit-
taa sivusuunnassa kaksi vastakkaista sivuttaista sivupin-
taa, jotka kummatkin yhdistyvit omissa kulmissaan uran
pohjapintaan, joka on tasainen tai joka on kalteva si-
vuista sisdin- ja alaspdin kohti uran keskikohtaa, jol-
loin valmiita syviuria erottaa toisistaan niiden vilis-
si sijaitsevat poikkileikkaukseltaan ulospdin kaarevan-
muotoiset harjat, ja etti tH114 tavalla valmiiksiprofi-
loitu varsi varustetaan sen jdlkeen sin&nsé tunnetulla
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tavalla kylmidtyssdidmédlla kannalla toisesta p#dstd Jja
teroitetaan sopivalla etdisyydella kannasta ja erotetaan.

Haluttujen parantuneiden lujuusominaisuuksien saa-
miseksi naulalle (kiinnittimelle) syvdurat on tehtdva
niin syviksi ja leveiksi, etti varren materiaali ei
vain levii naulalangan pituussuuntaan valssauksen aika-
na, mikd on normaali tilanne naula-aineslangan valmis-
tuksessa, vaan myds sivusuuntaan giten aiheuttaen urien
vilisen materiaalin kokoonpuristumisen niihin ja niissd
harjoissa, Jjotka muodostavat naulan pitkittdiset reu-
nat. Nimittdin juuri t&mé materiaalin puristuminen ai-
kaansaa valmiiseen naulaan lisiintyneen taivutusjiyk-
kyyden varren tavallisen lujuuden lisdksi.

Keksinndn etuna on se, ettd on mahdollista valmis-
taa naula, joka nimelliskooltaan ja taivutusjaykkyydel-
tiin on samanlainen kuin tavanomainen naula, mutta joka
painoltaan on huomattavasti kevyempi kuin sanottu nau-
la.

Kuten edelli on painotettu, yurrettu (kanavoitu)
naulalanka valmistetaan valssaamalla kahdessa kylmad-
valssausvaiheessa. Syy, miksi tarvitaan kaksi wvaihet-
ta, on se ettei yksitt&isessd valssausvaiheessa ole
mahdollista aikaansaada tarpeeksi syvédlle profiloituja
uria, jotta saavutettaisiin ylldmainittu sivuttainen
materiaalivirta.

Kummankin vaiheen kolmivalssaimet kuuluvat sopivas-
ti vetovalssauslaitteistoon, ja vaiheiden profiilivals-
geilla on profiilit, jotka tekevit valssatun naulalan-
gan optimimuotoilun mahdolliseksi.

Molemmat kylmivalssausvaiheet sijoitetaan siten
sarjaan kahteen erilliseen paikkaan pitkin naula-
aineslangan suoraa osaa, joka johdetaan (vedetddn) vai-
heiden l4pi, jolloin ohjausurat valssataan naulalankaan
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ensimmdisessi vaiheessa kdyttam&llsd ensimmiaist3a profii-
likolmivalssainta, jonka valssit tarttuvat naula-
aineslankaan kehéreunaqsillaan, jotka poikkileikkauk-
seltaan suositeltavasti ovat ympyrdkaaria, ja jolloin
syvdurat valssataan naula-aineslankaan toisessa vai-
heessa kidyttidmdlli toista profiilikolmivalssainta, jon-
ka syvennysvalssit tarttuvat ohjausuriin niiden keskel-
le poikkileikkaukseltaan suorilla tai kuperan kaaren
muotoisilla kehdreunaosillaan.

Jotta syvdurat tulevat symmetrisesti sijoitetuksi
naulan varteen, vastaavien kylmdvalssausvaiheiden kolme
valssia pydrivit akselien ympari, jotka sijaitsevat ta-
Sossa, joka on kohtisuorassa suoraan naula-aineslankaan
nahden kyseessi olevassa vaiheessa. Pyorimisakselit on
jérjestetty 120° vilein sanottuun normaalitasoon.

Sekd keksinnén mukaista kiinnitinti tai naulaa etti
menetelmdd sen valmistamiseksi tullaan nyt kuvaamaan ja
havainnollistamaan viittaamalla oheisiin piirustuksiin,
joista kuvat 1 ja 2, 2a esittiavit sivukuvantoa ja vas-
taavasti poikkileikkauskuvantoa keksinndn mukaisesta
naulasta; kuva 3 esittisi hyvin kaaviomaisesti kuinka
profiilivalssit kahdessa sarjaan jirjestetyssi kolmi-
valssaimessa tarttuvat naula-aineslankaan, jota vede-
tdan vaiheiden 1l#pi; ja kuvat 4 ja 5, 5a, S5b esittivit
osittaisleikkauksina joitakin profiilivalssityyppeji,
joita voidaan kiyttii ensimmiisessi ja toisessa kylmi-
valssausvaiheessa.

Kuvissa 1, 2 ja 2a esitetty keksinnén mukainen nau-
la k&sitt&i suoran, pitkdnomaisen varren 1, jonka toi-
Ssessa pddssd on tyssdtty kanta 2 ja toisessa p&issi
karki 3. Naulan sivu-ulkopinnalla on kolme symmetri-
sesti sijoitettua uraa 4, jotka kulkevat pitkittdin
varteen ndhden, ja joista kutakin rajoittaa kaksi ta-
saista sivuttaista sivupintaa 5, jotka yhdistyvit omis-
sa kulmissaan 6 uran pohjapintaan 7, joka on poikki-
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leikkaukseltaan V-muotoinen, ja joka kasittda kaksi ta-
saista pohjapuoliskoa 7' ja 7". Uria 4 erottaa siten
sivusuunnassa toisistaan niiden vilissi olevat ulkopin-
naltaan 9 kaarenmuotoiset harjat 8, jotka kulkevat pit-
kittiin varteen nihden. Kulmat 6 sivupintojen 5 siséa-
reunoissa ovat terdvid tai siteeltadn pienia.

Kuvassa 2a esitetdan (vasemmalla yl&urassa 4) poh-
japinnan 7 lisdksi (poikkileikkaukseltaan V-muotoinen),
joka on piirretty jatkuvalla viivalla, kaksi vaihtoeh-
toista pohjapintaa, Jjotka on ilmaistu pistekatkovii-
voilla, ja joita on vastaavasti merkitty viitenumeroil-
la 17 ja 27. Pohjapinta 17 on kovera, kun taas pohja-
pinta 27 on tasainen.

Sivuttaisen sivupinnan 5 ja tason A vdlinen kulma
o/2 voi olla esimerkiksi 20°, kun taas pohjapinnan ta-
sopuolikkaiden 7', 7n yilinen tylppd kulma § voi olla
150°. Urien suurin syvyys h voi olla esimerkiksi 20%
varren poikkimitasta, eiké pohjapinnan 7', 7" leveys T
normaalisti ylitd 50%:ia varren poikittaismitasta D.

Seuraavaksi kuvataan sopivaa menetelmiid edelld ku-
vatun naulan valmistamiseksi viittaamalla erityisesti
kuviin 3-5.

Naulaa valmistettaessa l1ihdetidn poikkileikkauksel-
taan pydredsta naula-aineslangasta, Jjoka johdetaan
(vedetadn) vetolaitteiston 1ipi, joka kasittda kaksi
kolmivalssainta VTI ja VTII, jotka kahdessa vaiheessa
aikaansaavat naula-aineslangan halutun kylmivalssauksen
valmiiksi profiloiduksi naulalangaksi, Jjosta yksittdi-
set naulat sitten voidaan valmistaa tyss#imidllad naulan
kanta ja teroittamalla Jja erottamalla haluttu naulan
varren pituus.

Kuva 3 esittaid, kuinka poikkileikkaukseltaan pyo-
reii naula-aineslankaa vedetiin ensimmdisen kolmivals-
saimen 1lapi, Joka kisittai kolme kuvassa 4 esitetyn

tyyppistd, 120° kulmaan toisiinsa nihden asennettua
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Profiilivalssia 11, Ndissd valsseissa on kehdnmuotoi-
set reunaosat 12, jotka poikkileikkauksena katsottuna
ovat ympyr&kaaria, joiden kaarevuusside on R. Profii-
livalssit 11 valssaavat Samanaikaisesti kolme vdlin
pddssd toisistaan olevaa suhteellisen matalaa, poikki-
leikkaukseltaan koveran kaarevaa ohjausuraa 13 (kts.
kuvat 2, 2a ja 3) naula-aineslankaan, joka siten saa
Poikkileikkausmuodon 10', joka on esitetty kuvassa 3.
Jarjestimills profiilivalssit 11 120° vilein naulalan-
gan ulkopinnan ymparille tulevat ohjausurat 13 Symmet-
risesti sijoitetuksi suhteessa naula-aineslangan pit-
kittdiseen keskiviivaan (ja siten myéss naulan varteen).

Sen jdlkeen kun haulalanka ensimmdisessi valssaus-
vaiheessa on varustettu sanotuilla ohjausurilila 13, se
jatkaa toiseen kolmivalssaimeen VTII ja sen 1lipi, joka
kdsittdd kolme kuvassa 5 esitetyn tyyppistd 120° kul-
Mmaan toisiinsa nihden Sijoitettua Syvennysvalssia 14.
Syvennysvalssit, joilla tissji tapauksessa on vy-
muotoiset kehdreunaosat 15 (kts. kuva 5), jotka poikki-
leikkauksena muodostavat tylpdn kulman, tarttuvat kes-
keisesti ohjausuriin 13 ja aikaansaavat ohjausurien sy-
vennyksen syviuriksi 4 (kts. kuvat 2, 2a ja 3).

Syvdurien 4 kylmdvalssauksella Saavutetaan se vai-
kutus, etti varsimateriaali siirtyy varteen ndhden seki
poikittaisesti ettyi Pitkittdisesti, millj saadaan halu-
tut parantuneet lujuusominaisuudet naulan varteen.

Naulalangan kuljettua toisen valssausvaiheen (VTII)
ldpi, langalla on kuvan 3 poikkileikkausmuoto 10", joka
vastaa kuvissa 2 ja 2a esitettys.

Kuten kuvan 3 poikkileikkauksesta 10", ja selvemmin
(suuremmassa mittakaavassa) kuvista 2, 2a, n&hdiin,
valmiille syviurille on tunnusomaista se, ett3d kutakin
niistd rajoittaa sivuilta pari tasomaisia sivuttaisia
sivupintoja 5, joista kumpikin vyhdistyy omassa kulmas-
saan 6 (joka on terédvd, tai silli on Pieni kaarevuussi-
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de) V-muotoiseen "polveutuvaan" uran pohjapintaan 7',
7w, Syviduria 4 erottaa sivusuunnassa harjat 8, joiden
ulkomuoto 9 poikkileikkaukseltaan on kuperan kaareva.

Kuvat 5a ja 5b esittavat osittaisleikkauksena kahta
vaihtoehtoista suor itusmuotoa syvennysvalssien 14' Jja
14" kehireunaosille 15' ja vastaavasti 15". 15':n kal-
taisella reunaosalla saadaan kuvassa 22 viitenumerolla
17 merkityn kaltainen pohjapinta. Reunaosalla 15" ai-
kaansaadaan kuvassa 2a viitenumerolla 27 merkityn kal-
tainen pohjapinta.

Sen jalkeen kun valmis kanavoitu naulalanka 10" on
l1ihtenyt toisesta valssausvaiheesta (VTII), suoritetaan
naulan paan tyssays, yksittdisten naulojen teroitus ja
erotus tavanomaisella tavalla.

Miti tulee naulan varren valmiin poikkileikkausmuo=
don karakteristisiin kulmiin, voidaan todeta, ettd pin-
tojen 5 Jja tason A (kts. kuvat 2 ja 2a) vélinen kulma
o/2 voi sopivasti olla 200; mik&a tarkoittaa etti sivu-
pinnat muodostavat keskendan 40° kulman. Té&ma viimeksi
mainittu kulma vastaa kulmaa @ syvennysvalssissa 14
(kts. kuva 5) ja 14' (kuva 5a) sekad 14" (kuva 5b) .
Pohjapintapuolikkaiden 7' ja 7" vélinen kulma & on soO-
pivasti 1500, mik# tarkoittaa etts kuvassa 5 esitetty
kulma Yy tulee olemaan 15°.

Lopuksi huomautetaan, etti naulan teroitus voidaan
tehda eri tavoin, niin ettd saadaan enemmin tai vd@hem-
man poikittain leikattu karki tai pitk&nomainen karki.
Karki voi olla kaksi-, kolme-, nelji- tai useampisivui-
nen tai vaihtoehtoisesti kartiomainen. Lisaksi kéarki
voi olla symmetrinen tai episymmetrinen suhteessa var-
ren pitkittdiseen keskiviivaan. Naulan kanta voi myds
olla symmetrinen tai epasymmetrinen suhteessa sanottuun
keskiviivaan, ja naulan varsi voidaan varustaa kitkaa
lisddvilla kuvioilla.

Keksintdid voidaan luonnollisesti muunnella, ja sil-
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le voidaan antaa monia vaihtoehtoisia suoritusmuotoja
edelld kuvattujen ja piirustuksissa esitettyjen lisik-
si, ja keksintd kdsittii kaikki suoritusmuodot ja ekvi-
valentit ratkaisut, Jotka sisiltyvit seuraavien vaati-

musten puitteisiin.
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Patenttivaatimukset:

1. Naulatyyppinen kiinnitin, Jjossa on suora, pit-
kinomainen varsi (1) Jjonka toisessa padssd on kanta (2)
ja jonka toinen, vastakkainen pdd on varustettu kdrjel-
18 (3), Jjolloin varren vaippapinnassa on kolme sivu-
suunnassa toisistaan erotettua, samansuuntaista, vartta
pitkin ulottuvaa uraa (4), jotka ovat erossa toisistaan
niiden vdlilld pitkin vartta kulkevin harijoin (8), joi-
den ulkoinen poikkileikkausmuoto (9) on kaarimainen,
tunnettu siitd, etti varsi (1) muodostuu ky lmd-
tySstetystd materiaalista, Jja ettd urat (4) vievdt huo-
mattavan osan varren vaippapinnasta, joka osa on samaa
suuruusluokkaa kuin harjojen (8) osuus, ja ettd urat
(4) poikkisuunnassa rajoittuvat kahteen vastakkaiseen,
tasaiseen sivuttaiseen sivupintaan (5), jotka kumpikin
kulmastaan (6), Jjoka on terivd tai pienisdteinen, yh-
distyvdt uran pohjapintaan (27; 17; 1), jolloin pohja-
pinta on tasainen (27) tai muodostuu kahdesta tasaises-
ta pinnasta (7', 7"), jotka sivupinnoista (5) ldhtien
viettdvdt sisdin- Jja alaspdin kohti uran keskikohtaa.

2. patenttivaatimuksen 1 mukainen kiinnitin, t u n=
nettu siitd, ettd urien (4) poikkileikkausmuoto on
samanlainen, Jja ne on sijoitettu symmetrisesti varren
pituuskeskiviivan suhteen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen kiinnitin,
tunnettu siita, ettd urilla (4) on poikkileik-
kaukseltaan V-muotoinen pohjapinta (7), jonka tasaiset
puolikkaat (7', 7") muodostavat keskenddn tylpdn kulman
(8), sopivasti 1300-170°:n, suositeltavasti noin 150°:n
kulman.

4, Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen kiinni-
tin, tunnettu siitd, ettd kuvitellun tason (A),
joka sisdltdd varren pitkittdisen keskiviivan ja pohja-
pinnan keskiviivan, ja pohjapintaan yhdistyvien sivut-
taisten sivupintojen (5) vialinen kulma (a/2) on terdvd,
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sopivasti noin 10°-30°, suositeltavastij noin 200,

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen kiinni-
tin, tunnett u siitd, ettd urien (5) suurin sy~
vyys (h) on suositeltavasti 10-30%, erityisesti 20s,
varren poikkimitasta (D).

6. Jonkin Patenttivaatimuksen 1-4 mukainen kiinni-
tin, tunnettu siitd, ettd uran pohjapinnan (7,
17, 27) leveys (T) ei normaalisti yliti 50% varren hal-
kaisijasta.

7. Menetelmi naulatyyppisten kiinnittimien valmig-
tamiseksi, jotka kdsittdvit suoran pitkdnomaisen varren
(1), joka toisesta pddstddn voidaan varustaa kannalla
(2) ja toisesta kdrjelld (3), joka varsi valmistetaan
ldhtien poikkileikkaukseltaan pySredstd naula-aineslan-
gasta (10), ja varren haluttu poikkileikkausmuoto ajikaan-
saadaan kylmivalssaamalla profiloitujen valssien avul-
la, tunnettau siitd, etti ensimmdisessi vaihees-
sa kolme vdlimatkan pddssd toisistaan olevaa suhteelli-
sen matalaa, poikkileikkaukseltaan koveraa ja kaarimais-
ta ohjausuraa (13) valssataan (VTI) samanaikaisesti nau-
la-aineslankaan pPitkittdin siihen nihden symmetrisesti
sijaitseviin kohtiin sanotun langan ulkopinnalle, 3ja
toisessa vaiheessa Syvennetyt urat valssataan (VTII)
naula-aineslankaan ldhtien ohjausurista (13) saattamal-
la ndiden keskelle tuodut syvennysvalssit (14", 14', 14)
syventdmddn ohjausurat (13) syvduriksi (4), niin ettj
varsimateriaali valssauksen aikana siirtyy sekd poikit-
tain ettd pitkittdin varteen ndhden, jolloin kdytetiin
profiililtaan sellaisia syvennysvalsseja (14", 14', 14),
ettd kutakin valmista syvduraa rajoittaa sivusuunnassa
kaksi vastakkaista sivuttaista sivupintaa (5), jotka
kummatkin yhdistyvdt omissa kulmissaan (6) uran pohja-
pintaan (27, 17, 7), Jjoka on tasainen tai joka on kal-
teva sivuista sisiin- ja alaspdin kohti uran keskikoh-
taa, jolloin valmiita syvduria erottaa toisistaan nii-
den vdlissi sijaitsevat poikkileikkaukseltaan ulospédin
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kaarevanmuotoiset (9) harjat (8), ja ettd tilli tavalla
valmiiksiprofiloitu varsi varustetaan sen jdlkeen sindn-
si tunnetulla tavalla kylmityssddmdlla kannalla (2) toi-
sesta piddstd Ja teroitetaan (3) halutulla etdisyydelld
kannasta ja erotetaan.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd nimid kaksi kylmévalssausvaihetta
suoritetaan perdkkdin kahdessa erillisessd paikassa (VTI
ja VTII) pitkin naula-aineslangan suoraa osaa, joka joh-
detaan (vedetddn) vaiheiden 1ldpi, jolloin ohjausurat
(13) valssataan naulalankaan ensimmiisessd vaiheessa
kdyttamalla ensimmiistd profiilikolmivalssainta (VTI),
jonka valssit (11) tarttuvat naula-aineslankaan keh&dmdi-
silld reunaosillaan (12), Jjotka poikkileikkaukseltaan
suositeltavasti ovat ympyrﬁkaaria, ja jolloin syvdurat
(4) valssataan naula-aineslankaan toisessa vaiheessa
kayttdmdlla toista profiilikolmivalssainta (VTII), jon-
ka syvennysvalssit (14", 14', 14) tarttuvat ohjausuriin
(13) niiden keskelle poikkileikkaukseltaan suorilla tai
kuperan kaaren muotoisilla kehdreunaosillaan (15", 15°',
15).

9. patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelmd, t u n-
net¢tu giitd, ettd kummankin kylmévalssausvaiheen
kolme valssia (11, 14, 14', 14") pydrivat akselien ym-
piari, Jjotka sijaitsevat tasossa, joka on kohtisuorassa
suoraan naula-aineslankaan nihden kyseessd olevassa vai-
neessa, pyodrimisakselien ollessa Jjidrjestetty 120© va-

lein (suuntausvadli) sanottuun tasoon.
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Patentkrav:

1. F&storgan av spiktyp, med rakt, ldngstrickt skaft
(1) i vars ena dnde finns ett huvud (2) och vars andra,
motsatta dnde ir fdrsedq med en spets (3), varvid i skaf-
tets mantelyta finns tre j sidled inbdrdes &tskilda, pa-
rallella, ldngs med skaftet fdrldpande rinnor (4) 3tskilda
av mellanliggande, l4ngs med skaftet férldpande 3sar (8)
med bggformad tvérsnittsytterkontur (9, kE&nnetec k-
N atav att skaftet (1) bestdr av kallbearbetat material,
och att rédnnorna (4) upptar en betydande del av skaftets
mantelyta, vilken del &ir av samma storleksordning som asar-
nas (8) andel, och att rdnnorna (4) i sidled begrédnsas av
ett par motstﬁende, plana sidoflankytor (5) som ansluter
till ré&nnans bottenyta (27; 17; 7) via var sin kal (6),
som dr skarp eller har liten k&dlradie, varvid bottenytan
dr plan (27) eller bestdr av tvd plana ytor (7', 7'v) som
lutar indt-neddt mot rinnans mitt fr&n sidoflankytorna
(5).

2. Fidstorgan enligt krav 1, kdnnetecknat
av att rdnnorna (4) har lika tvdrsnittsform och dr symmet-
riskt beligna med avseende pa skaftets l&ngsgaende cent-
rumlinje.

3. Fédstorgan enligt krav 1 eller 2, kdnnetec k-
N a t av att rdnnorna (4) har i tvdrsnitt V-formad botten-
Yta (7) vars plana halvor (7', 7'1) bildar trubbig vinkel
(6) med varandra, l&dmpligen en vinkel med storleken 130°-
170°, féretridesvis omkring 150°,

4. Fdstorgan enligt ndgot av kraven 1 - 3, k a4 n n e-
tecknat av att vinkeln (o/2) mellan ett skaftets
lingsgdende centrumlinje och bottenytans mittlinje inne-
h§llande, tdnkt plan (A) och de till bottenytan anslutande
sidoflankytorna (5) dr spetsig, ldmpligen av storleksord-
ningen 10°-30°, foretridesvis omkring 20°.

5. Féstorgan enligt nigot av kraven 1-4, Kk E&nne -~
tecknat av att rdnnornas (4) stérsta djup (h) upp-
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gar till fdretradesvis 10-30%, speciellt 20%, av skaftets
tvarmatt (D).

6. Fastorgan enligt ndgot av kraven 1-4, k inne-
t ecknat avatt spirens bottenyta (7; 17; 27) har en
bredd (T) som normalt inte dverstiger 50% av skaftets tvar-
matt (D).

7. Férfarande for tillverkning av fdstorgan som dr av
spiktyp och i férdigt ckick skall omfatta ett rakt, 13ng-
strickt skaft (1) vars ena inde skall kunna forses med ett
huvud (2) och vars andra #nde skall kunna forses med en
spets (3), varvid skaftet framstills utgdende fr8n en i
tvdrsnitt cirkuldr spikamnestrad (10), skaftets ©Onskade
tvirsnittsform 3stadkommes genom kallvalsning med profile-
rade valsar, k d nn e tecknat dirav, att i ett férs-—
ta steg, tre inbdrdes Stskilda, relativt grunda, i tvdr-
snitt indt spikémnestraden pagformade styrrdnnor (13) sam—
tidigt invalsas (VTI) i spikémnestrgden 1ings med densamma
vid symmetriskt beldgna stdllen av spikﬁmnestrﬁdens mantel,
och, i ett andra steg, férdjupade rénnor invalsas (VTII) i
spikdmnestraden utgiende fran styrrénnorna (13) genom att
mitt i dessa ansatta f6rdjupningsvalsar (14''; 14'; 14)
bringas astadkomma férdjupning av styrrédnnorna till djup-
rdnnor (4), sd att skaftgodset under valsningen flyter sa-
vial i skaftets sidled som i dess lingdled, varvid anvénds
fsrdjupningsvalsar (14''; 14';14) med sddan profil att de
fardigstdllda djuprdnnorna var och en i sidled begrénsas
av tvd motstdende sidoflankytor (5) som via var sin k&l
(6) ansluter £ill ré&nnans pbottenyta (27; 17; 7), som ar
plan, eller som frdn sidorna sluttar indt-neddt mot rén-
nans mitt, varigenom de férdiga djuprédnnorna atskiljes av
mellan dem beldgna, lé&ngs med skaftet fdérldpande 8sar (8)
med utat bagformad tvirsnittsytterkontur (9), och att det
sdlunda firdigprofilerade skaftet dédrefter, pd i och for
sig ként gsitt, genom kallstukning férses med ett huvud (2)
vid ena &nden, och spetsas (3) p3 onskat avstind fran hu-

vudet samt franskiljes.
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8. Fdrfarande enligt krav 7, k nnetecknat
av att de tva kallvalsningsstegen férl&gges efter varandra
vid tva inbdrdes dtskilda st&llen (VTI och VTII) utmed ett

det férsta steget medelst en férsta profilvalstrio (vTI)
vars valsar (11) ingriper med spikdmnestriden medelst sina
i tvidrsnitt féretridesvis cirkuldrt krékta omkretskantpar-
tier (12), och varvid djuprdnnorna (4) invalsas i spikim-
nestraden i det andra steget medelst en andra profilvals-
trio (VTII) vars férdjupningsvalsar (14''; 14'; 14) ingri-
per med och mitt i styrrédnnorna (13) medelst sina i tvar-
snitt raka eller utft bagformat krékta (konvexa) omkrets-
kantpartier (15'', 15'; 15).

9. Fdrfarande enligt krav 8, kdnnete cknat
av att de tre valsarna (11; 14; 14'; 14') i resp. kall-
valsningssteqg roteras kring axlar beldgna i ett mot den
raka spikdmnestriden vinkelrdtt plan vid ifr3gavarande
steg, varvid rotationsaxlarna anordnas med 120° delning
(riktningsgtskillnad) i ndmnda plan.

Viitejulkaisuja-Anfarda publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia:-Offentliga finska patent-
ansSkningar: 792530 (F 16 B 15/06) .

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Ruotsi-Sverige(SE) 127 167 (47 a 4).
Saksan IiittotasavaIta-FBrbundsrepubliken Tyskland (DE) 888 485 (47 a &),
USA(US) 2 821 727 (10-46).
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