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Wynalazek dotyczy sposobu wykonywania
§rubokretéw, a zwlaszcza ich osadzania w trzon-
" kach z tworzyw sztucznych.

NajczeSciej produkowane $rubokrety posia-
daja trzonek drewniany z nasadzanym od do-
tu pierScieniem metalowym, zabezpieczajacym go
od peknigcia. Osadzanie §rubokretéw w ' trzon-
kach drewnianych odbywa sie przez ich wbi-
janie na okrelong glebokodé. Znane sg réw-
niez trzonki z tworzyw sztucznych. Ksztalty
ich posiadajg w przekroju profil kolisty lub
wieloboczny. Trzonki te posiadajg bardzo pry-
mitywny wyglad i majg te wspélng wade, ze
w ich masie znajduje sie wiele pecherzykéw
powietrza, co jest powodem zlej izolacji $ru-
bokreta na przebicie. Ma to znaczenie zwlasz-
cza w elektrotechnice, Powstawanie pecherzy
w oprawach, przy osadzaniu w nich ostrzy
Srubokretéw, nastepuje na skutek wadliwego
sposobu ich osadzania. Do tej pory. osadzanie
ostrzy S$rubokretéw w oprawach z tworzyw

sztucznych odbywalo si¢ w ten sposéb, ig

’ 'ostrza te byly ukladane w formach odlewni-

czybh, bez dostatecznego zamocowania ich

~w szyjkach form. Z tego powodu ostrza te

w czasie wtrysku cieklego tworzywa do formy
byly wypychane z formy z bardzo duzg sils,
pomimo ich zaciskania w szyjce formy. Wy-
pychanie ostrzy z formy pociggalo za soba
tworzenie sie pecherzy w formowanych trzon-
kach. Znane sposoby oprawiania ostrzy
w trzonkach z tworzywa sztucznego mialy jesz-
cze te wade, Ze wkladane do formy ostrza
posiadaly nizszg temperatur¢ od temperatury
wtryskiwanego tworzywa. Skutek byl taki, Ze
przyczepno§¢ masy tworzywa do ostrza grubo-
kreta byla niejednokrotnie bardzo slaba, co
przyczynialo sie do luzowania ostrzy &rubokre-
téw w ich oprawach. Inna wada znanego spo-
sobu produkcji §rubokretéw polega na tym, i
wyprodukowane §rubokrety, bezpoktedajo
z formy byly wrzucane do wody celem osiu-
dzenia trzonkéw formowanych  spdsebem
wirysku. Nagle ozigbianie trzonkéw w wodzie



‘przyczynialo’ sie czestokroé ‘do- zmniejszenia ich
wytrzymalo§ci mechanicznej, gdyz tworzywo
studzone w sposéb raptowny staje sie bardziej
kruche od tworzywa wolnochlodzonego.

Sposéb wykonywania $rubokretéw - wedlug ~
’ przezroczystego Ksztalt trzonkéw $rubokretéw,
ﬂwytwarzanych sposobem wedlug wynalazku,

wynalazku usuwa calkowicie - Wszystkie Wyrme-
nione wady.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym 2ev
na ostrza $rubokretéw, przed - ich wlozemem" .
do formy, w miejscu ich styku z szyjka formy"

przy raczce nakladane sg cienko$cienne 'D.ie,lf-
§cienie uszczelniajace w postaci wkladek, badz
tez przez owinigcie cienkim paskiem materiatu
izolacyjnego, co po zaciémeciu obydwu polé-
wek formy daje doskonate trzymanie sig ostrzy

w ich szyjkach. Przez dodatkowe uszczelnienie.

ostrzy w szyjkach form uzyskuje si¢ tak do-
skonaly zacisk, ze wtryskiwane do formy two-

rzywo nie powoduje wypychania ostrzy z for-

"my, co catkowicie zabezpiecza od tworzenia
sie pecherzy powietrza w formowanych trzon-
kach. W celu zapewnienia dobrej przyczepno-
§ci tworzywa do osadzonego gstrza, zostaje ono
podgrzane do temperatury od 120° C do 150° C.
Dopiero po podgrzaniu ostrza Srubokreta wraz
z uszczelniajgcymi je pier$cieniami,
wkladkami, s3 wkladane do form wtrysko<
wych. Dopelnieniem sposobu wytwarzania §ru-
bokretéw wedlug wynalazku jest powolne ich
chlodzenie powietrzne przez zawieszanie ich na
sznurze..

Scisle przestrzeganie wymienionego sposobu

produkcji gwarantuje wysokg jako§é opraw.

§rubokretéw, brak pecherzy powietrznych, do-
skonaly stopieri przylegania tworzywa do
‘ostrzy metalowych, jak réwniez . osiggnigcie

badz

wysokiego stopnia ich wytrzymaloSci mecha-
nicznej.

Jako tworzywa na trzonki do Srubokretéow,
wytwarzane sposobem wedlug wynalazku, uzy-
wa sie najlepiej polistyrenu, barwionego badz

jgst dowolny; profil ich przekroju poprzeczne-
go moze byé kolowy, badZz wieloboczny, z bo-
kami prostymi lub wkle$nietymi, czy tez wy-

‘puklymi.

Zastrzezenla patentowe

1. Sposéb wykonywama érubokretéw znamien-
ny tym, ze przed wlozeniem do formy me-
talowe ostrza $rubokretéw  podgrzewa sie
do temperatury od 120° C do 150° C, a na

~ érodkowy odcmek tych ostrzy przy raczce

" nasadza sie cylindryczny piericieri zacisko-
wy w rodzaju opaski, wykonany z dowol--
nego rodzaju plastiku lub z plétna nasyco-
nego maszg . plastyczna, skutkiem ‘tego
pier§ciei zaciskowy mocno zamyka ostrze
" érubokreta w, szyjce formy podczas wtrysku
tworzywa i zabezpiecza od powstawania
- pecherzy powietrznych w formowanych
trzonkach.

2. Sposéb . wykonywania $rubokretéw wedlug

" zastrz. 1, znamienny tym, e studzenie od-
lanych- przez wirysk oprawek odbywa sig
na wolnym powietrzu przez ich zawieszenie
w pozycji pionowej za ich cze$¢ metalowg
i trwa, az trzonki osiggng temperature,oto-

czenia. . .
Zpigniew Okolowicz
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