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W znanych głowicach do nacinania gwin¬
tu na rurach pewna liczba narzynek jest
rozmieszczona na obwodzie koła w pła¬
szczyznach promieniowych; narzynki te
działają wlszystkie równocześnie, przyczein
każda musi najpierw zdjąć z rury twardą
powłokę po walcowaniu, następnie naciąć
gwint wstępny, ścinając grulbe wióry, a
wreszcie wygładzić gwint, obierając drobne
wiórki. Głowice takie posiadają tę wadę, że
krawędzie tnące narzynek, które usuwają
powłoki po walcowaniu, oraz krawędzie
tnące, które ścinają grube wióry, szybko tę¬
pią się, Wskutek czego nie można, z powodu
powstających Isił bocznych, nastawiać do¬
kładnie pozostałych krawędzi tnących, któ¬
re mają (gwint wykończać. Wskutek tego
'otrzymuje się niedokładnie nacięty gwint.

Według wynalazku każdy zabieg, a mia¬
nowicie: wstępne i ostateczne nacinanie,
względnie także przetoczenie końca rury w
oeilu usunięcia powłoki po walcowaniu, jest
uskuteczniany zapomocą osobnego narzę¬
dzia, względnie zespołów narzędzi, (przy-
czem każde następne narzędzie rozpoczyna
nacinanie, ^dy poprzednie już tę pracę u-
kończyło.

Rysunek przedstawia przykład wykona¬
nia wynalazku. Fi|g. 1 przedstawia urządze¬
nie w widoku zprzodu; fig. 2 — w przekro¬
ju podłużnym, a fig. 3—11 — położenie po¬
szczególnych narzędzi w różnych okresach
nacinania gwintu.

W przykładzie wykonania według fi^g. 1
i 2 w głowicy 4 znajdują się uchwyty, z
których każdy jest zaopatrzony w trzy na-



rzędzia. Pier^sfce narządzie 1 usuwa po-
;włokę po walcowaniu, drugi- narzędzie 2

V* nacina gwint i^ist^piny, a trzecie narzędzie 3
wykończa nacięty gwint, przyczem podczas
stałego posuwu, odpowiedniego do skoku
gwintu, sanek 12 wraz z głowicą włączany
jest mechanicznie jeden zespół narzędzi
po długim tak, że po wyłączeniu ostatniego
zespołu narzędzi 3 gwint jest zupełnie wy¬
kończony.

Jak wynika z fig. 1—9, narzędzia 1, 2, 3
są umocowane w uchwycie 4 schodkowo,
jedno obok drugiego. Cylindryczne prze¬
dłużenia 5 uchwytów są osadzone obrotowo
w kadłubie 6 głowicy. Sprężyny 7, naciska¬
jące na dźwignie 8 przedłużeń 5, powodują
stałe przyleganie występów 9 udiwytów 4
do wewnętrznej powierzchni stożkowej 10,
wykonanej w przesulwnej pochwie U. Wsku¬
tek przekuwania pochwy 11 w kierunku o-
siowym, narzędzia 1, 2, 3 są przesuwane w
znany siposób w kierunku promieniowym.
Kadłub 6 głowicy jest przymocowany do
sanek 12, które zapomocą wrzeciona są
przesuwane na łożu gwinciarki w kierunkii
osiowym, odpowiednio do skoku gwintu.

Gwintowana rura jetet obracana, jak
zwykle, a głowica przesuwa się ódjpowied-
nio do skoku gwintu w kierunku okidwym,
oznaczonym strzałką 13.

Fig. 3 przedstawia położenie narzędzi,
w którem nóż 1 rozpoczyna obróbkę, tóóra
postępuje aż do położenia narzędzi według
fig. 4. W tej chwili nożyk 1 jest odsuwany
zapomocą mechanicznego urządzenia, wsku¬
tek przesuwtu pochwy tl, o tyle od rury ob¬
rabianej (fig. 5), że następny nóż 2, (służą¬
cy do wstępnego nacinania gwintu, może
zająć dokładnie położenie robocze; nóż tełn
nacina gwint aż do osiągnięcia położenia
według fig. 6. Następuje znowu mechanicz¬
ne odsunięcie noża 2 i nastawienie noża 3
w położenie, uwidocznione na fig. 7.

Nóż 3 wykończa gwint, poczem jest od¬
suwany w położenie według fi|g. 9.

Ruchy, jakie każdy uchwyt 4 z narzę¬
dziami 1, 2, 3 mujsi pirzytem wykonać, uwi¬
docznia schodkowa linja na fig. 10.

Przesuw promieniowy o odstęp e (fig.
10) jest osiągany zapomocą osiowego prze¬
suwu powierzchni stożkowej 10, a mianowi¬
cie przy wyrobie gwintów cylindrycznych
powierzchnia stożkowa 10 jest przesuwana
tylko w punktach b, c, d (fig. 10) okresowo
w kierunku osiowym. Podczas innych okre¬
sów roboczych ^yochwa 11 jest nieruchoma.

Przy nacinaniu gwintu stożkowego, na¬
daje się powierzchni stożkowej 10, oprócz
okresowych przesuwów w punktach b, c, d,
również równomierny powolny ruch osiowy
podczas całego przesulwu od a do d (fig. 11),
a to zapomocą znanych urządzeń. W tym
przypadku odległość f na fig. 11 oznacza
całkowity ruch promieniowy narzędzi.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób nacinania gwintu zapomocą
kilku narzędzi, umieszczonych w głowicy
gwinciarki, znamienny tem, że każde narzę¬
dzie zostaje wprowadzane w położenie
czynne dopiero po ukończeniu nacinania
przez poprzednie narzędzie.

2L Urządzenie do wykonywania Sposo¬
bu według zastrz* 1, znamienne tern, że na¬
rzędzia tnące (1, 2, 3) są umocowane w kie¬
runku promieniowym schodkowo jedno nad
drugiem w uchwytach (4), pozestawianych
mechanicznie w kierunku promieniowym.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tem, że uchwyty (4) są zaopatrzo¬
ne w występy (9), [przylegające do we¬
wnętrznej powierzchni stożkowej (10) po¬
chwy (11), przesuwanej mechanicznie w
cdu nastawiania narzędzi tnących.

Mannę sman nr oh ren -W erkę.
Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,

, rzecznik patentowy.
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