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Urządzenie do ciągłego gwintowania maszynowego nakrętek

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do cią¬
głego gwintowania maszynowego nakrętek przy
pomocy gwintownika z prostą częścią uchwytową.

Znanych jest szereg urządzeń do ciągłego gwin¬
towania maszynowego nakrętek za pomocą gwin¬
townika z prostą częścią uchwytową. Urządzenia
te są obarczone szeregiem wad, z których najwięk¬
szą jest konieczność stosowania gwintowników o
specjalnej konstrukcji. Na przykład w jednym ze
znanych urządzeń gwintownik pracując w położe¬
niu skośnym otrzymuje ruch obrotowy na prze¬
mian od dwóch tulei z otworami wieloklinowymi,
w które wchodzi część chwytowa gwintownika,
również posiadająca wieloklin. Część tnąca gwin¬
townika znajduje się w jego środku. Poważną wa¬
dą urządzenia jest fakt, że może ono gwintować
nakrętki tylko do pewnej minimalnej średnicy,
ograniczonej średnicą części chwytowej gwintow¬
nika, na której możliwe jest jeszcze wykonanie
wieloklina.

Dla umożliwienia wejścia półfabrykatu nakrętki
na gwintownik i zejścia nagwintowanej nakrętki,
gwintownik ten oprócz ruchu obrotowego wyko¬
nuje ruch posuwisto zwrotny, co komplikuje całe
urządzenie.

W innym urządzeniu, gwintownik pracujący w
pozycji pionowej, utrzymywany nieruchomo na
przemian przez dwie pary szczęk, posiada na czę¬
ści chwytowej, służącej jako prowadnica półfabry¬
katów nakrętek, dwa odcinki o przekroju kwadra-
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towym, na których zaciskają się szczęki. Część
tnąca gwintownika, znajdująca się poniżej szczęk,
usytuowana jest w stosunku do części chwytowej
odwrotnie niż u gwintowników normalnych. Jest
to bardzo niekorzystne, ponieważ pozostaje na
części tnącej więcej drobnych wiórków, które przy¬
spieszają zużywanie się gwintownika, a ponadto
stwarzają większe możliwości powstawania zaklesz¬
czeń, uszkodzeń lub zniszczenia gwintownika.

Celem wynalazku jest usunięcie tych wad przez
opracowanie* urządzenia do ciągłego gwintowania
maszynewego nakrętek o prostej konstrukcji przy
użyciu normalnego gwintownika handlowego.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem w urządzeniu
do ciągłego gwintowania maszynowego nakrętek
zastosowano normalny gwintownik handlowy, usy¬
tuowany pionowo, częścią tnącą do góry.

Gwintownik wykonuje nieprzerwanie tylko ruch ,
obrotowy, który nadają mu na przemian dwie pary
szczęk, utrzymujące go równocześnie w pozycji
pionowej.

Urządzenie według wynalazku jest wyposażone
w ogranicznik uniemożliwiający wejście nagwinto¬
wanej nakrętki między zamykające się górne szczę¬
ki oraz zgarniacze, usuwające nagwintowane na¬
krętki z przestrzeni między szczękami, przed ich
zamknięciem się. Ruchy ogranicznika i zgarniaczy
są ze sobą zsynchronizowane.

Urządzenie według wynalazku posiada prostą
konstrukcję, ponieważ gwintownik wykonuje ciąg-
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le tylko ruch obrotowy w jednym kierunku. Dzię¬
ki nieprzerwanemu ruchowi obrotowemu gwintow¬
nika wydajność urządzenia jest wysoka, a dzięki
zastosowaniu normalnych gwintowników handlo¬
wych koszty eksploatacji są niskie. Konstrukcja
urządzenia według wynalazku umożliwia zasto¬
sowanie go do wykonywania nakrętek od naj¬
mniejszych do największych wymiarów.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przykła¬
dzie wykonania na rysunkach, gdzie fig. 1 przed¬
stawia rysunek schematyczny urządzenia, a fig.
2 .— schemat kinematyczny zgarniaczy.

Jak uwidoczniono na rysunkach fig. 1 i 2, urzą¬
dzenie według wynalazku składa się z gwintow¬
nika 1 utrzymywanego stale w pozycji roboczej
i obracanego przez dwie pary szczęk 2 i 3 lub
4 i 5. Między częścią tnącą gwintownika 1 i pierw¬
szą parą szczęk 2 i 3 znajduje się ogranicznik 6,
zatrzymujący w pewnym momencie cyklu pracy
ruch nakrętek wzdłuż osi gwintowanika 1, oraz
dwa zgarniacze 7 i 8,' usuwające nakrętki z prze¬
strzeni między szczękami 2 i 3 oraz 4 i 5 przed
ich zamknięciem się. Nakrętki 9 do gwintowania
doprowadza się prowadnikiem 10.

Nakrętka przeznaczona do gwintowania dopro¬
wadzana jest z pojemnika prowadnikiem 10 i
wprowadzona na część tnącą gwintownika 1.
Wskutek ruchu obrotowego gwintownika 1 wzglę¬
dem nakrętki 9 zostaje ona nagwintowana i rów¬
nocześnie przesunięta na część chwytową gwin¬
townika 1. Pod działaniem siły ciężkości i/lub pod
wpływem siły przesuwających się następnych na¬
krętek dostaje się ona na poziom szczęk 2 i 3, któ¬
re są zamknięte (utrzymując i obracając gwintow¬
nik 1), natomiast szczęki 4 i 5 są otwarte. Co pe¬
wien czas szczęki 2 i 3 otwierają się i nakrętki
przesuwają się na poziom szczęk 4 i 5, które za¬
mykają się na moment przed otwarciem się szczęk
2 i 3 co umożliwia ciągłą pracę gwintownika. Z
kolei szczęki 2 i 3 zamykają się, a szczęki 4 i 5
otwierają i uwolnione nakrętki dostają się do po¬
jemnika na części gotowe.

Może się zdarzyć, że wskutek normalnego prze¬
suwania się nagwintowanych nakrętek, lub na
przykład wskutek zakleszczenia wiórami, nakrętka
znajduje się w przestrzeni między szczękami w
momencie ich zamykania się uniemożliwiając
uchwycenie przez nie części chwytowej gwintow¬
nika 1. Aby temu zapobiec, na moment przed
zamknięciem się szczęk 2 i 3 ogranicznik 6 dosu-
wa się do części chwytowej gwintownika 1, zapo¬
biegając przesuwaniu się dalszych nakrętek w
przestrzeń między ogranicznikiem 6 i szczękami 2
i 3, a zgarniacz 7 przesuwa nakrętki znajdujące

się w przestrzeni między ogranicznikiem 6 i szczę¬
kami 2 i 3 do przestrzeni między szczękami 2 i 5
oraz 4 i 5. Teraz szczęki 2 i 3 zamykają się, a
dopiero po ich zamknięciu otwierają się szczęki

5 4 i. 5, po czym zgarniacz 8 przesuwa nakrętki z
przestrzeni między obydwoma parami szczęk, po¬
za szczęki 4 i 5, które po tym ruchu zamykają
się.

Gdy szczęki 4 i 5 są już zamknięte, wtedy
otwierają się szczęki 2 i 3, aby umożliwić wyko¬
nanym w między czasie nakrętkom przejście mię¬
dzy nimi do przestrzeni między obydwoma parami
szczęk. Znowu ogranicznik 6 dosuwa się do części
chwytowej gwintownika 1 i cykl ruchów szczęk,,
ogranicznika i zgarniaczy zaczyna się od nowa.

Przez cały czas pracy urządzenia według wy¬
nalazku gwintownik 1 utrzymywany jest bez przer¬
wy w tym samym położeniu i obracany w tej sa¬
mej osi i w tym samym kierunku co najmniej
przez jedną z dwóch par szczęk, ponieważ w mo¬
mentach, gdy jedna z par szczęk się zamyka a
druga otwiera, utrzymywany jest i obracany przez
obydwie pary szczęk.

Urządzenie według wynalazku może być wyko¬
nane w kilku wariantach. Może być nakrętka 9
nieruchoma w stosunku do mającego ruch obro¬
towy zespołu gwintownika 1, szczęk 2, 3, 4 i 5r
zgarniaczy 7 i 8 oraz ogranicznika 6, zwnanego w
dalszym ciągu zespołem gwintującym — lub od¬
wrotnie — zespół gwintujący będzie nieruchomy,
a nakrętka 9 będzie mieć ruch obrotowy. Zespół
gwintujący może pracować w dowolnej pozycji:
pionowej, poziomej lub skośnej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do ciągłego gwintowania maszyno¬
wego nakrętek za pomocą gwintownika ż prostą
częścią uchwytową znamienne tym, że posiada
ogranicznik (6) umieszczony między częścią tną¬
cą gwintownika (1) i szczękami (2) i (3), zgar¬
niacz (7) umieszczony między ogranicznikiem
(6) i szczękami (2) i (3) oraz zgarniacz (8)
umieszczony między szczękami (2), (3) i (4), (5)r
przy czym ruchy ogranicznika (6) i zgarniaczy
(7) i (8) są zsynchronizowane z ruchami szczęk
(2), (3) i (4), (5).

2. Urządzenie według zastrz. 1 znamienne tymr
że oś gwintownika (1) ma położenie pionowe,
poziome lub skośne.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne tym,
że posiada dwie pary szczęk (2), (3) i (4), (5)
utrzymujących na przemian okresowo gwintow¬
nik (1) i nadających mu ruch obrotowy.
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