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Niniejszy wynalazek odnosi się dk> spo¬
sobu wyrabiania śruib i do malszyny, w któ¬
rej celem zwiększenia jej /wydajności są
czytane obok siebie 2 lub więcej noży do
nacinania gwintu; noże te, zaopatrzone w
dwa lub kilka ostrzy, rozpoczynają pracę
kolejno. Z powodu natężeń, na jakie na¬
rażony jest przedmiot obrabiany, można
go iw czasie obróbki podeprzeć urządze¬
niem, które polega na zastosowaniu pod¬
pory, ukształtowanej na wlzór gwintu śru¬
bowego, zaopatrzonej npi, gwintem. Nacisk
pod|pory działa głównie na spód giwintu
śrujby, przez co gwint, powstający stopnio¬
wo w ozasie jego nacinania nie ulega u-
szkodzeniu, Zapomocą płajszczyzny lub
wiodziidła ślizgowego można kierować no¬
żami tokarskiemi i przesuwać je pomię¬

dzy sobą rójwnolegje w czasie ich ruchu ku
śrubie i wzdłuż niej, a po skończonej ro-
bojcie qpuścić, podmieść lub ruchem wstecz¬
nym usiunąć z położenia, jakie zajmowały
przy pracy.

Do umocowania przedmiotu obrabiane¬
go w cizalsie nacinania gwintu stosuje się
dwa lub kilka uchwytów zaciskowych, osa¬
dzonych w podwójnej dźwigni tarczy
względnie tarczach, które obracają się ru¬
chem przerywanym i są ewentualnie za¬
opatrzone w łożyska siodłowe. Przedmiot,
względnie przedmioty obrabiane poddaje
się obróbce równocześnie w jednym lub
kilku uchwytach zaciskowych, podczals gdy
do innego wrzeciona, względnie wrzecion
tokarskich dostarcza się nowe sztulki, prze¬
znaczone do obróbki;,



Zamiast przesuwać noże do nacinania
gwintu równcllegle pomiędzy solbą wzdłuż
powierzchni ślizgowej lub kołyski, może
być nowy sposób zmiemiiony także i w tym
kierunku, że noże do naeiąajhia gwintu,
które i .w tej formie wykonania mogą po¬
siadać dwa lub kilka ostrzy, ustawia się
względem siieibie spiralnie albo też ślima¬
kowa. Noże te przesuwają się w czasie na¬
cinania gwintu jeden za drugim wzdłuż
obrabianego przedmiotu. 0 He noże obra¬
cają się, a przedmiot obrabiany poźlostaje
nieruchomy, witedy przymocowuje się go
między ruchomemi szpomiaSni tichwytoiv\rami
i podjporami, które działają na końcową
powlierzehmię głowy śruby w celu (przy-
trzymania przedmiotu obrabianego w cza¬
sie nacinania gwintu; przytern noże tokar¬
skie mogą isię otwierać i zamykać w pew¬
nym porządku, który da się ustalić stosow¬
nie do danego celu. Przyrząd regulacyjny
zaś pozwala uzyskać taką niezależność
przy pracy, że ruch noży do nacinania
gwiimitu, tak do wewnątrz jak i nazewnątrz,
w każdej chwili da &:ę kierować podług
linji krzywej albo innego odpowiedniego
przyrządu regulacyjnego, a śrubie można
nadać kjsiztałt stożkowy, cylindryczny lub
każdy inny,.

Wynalazek jest przedistaiwiomy na do¬
łączonych rysunkach, gdzie fig, 1 przedi-
stawia przyrząd służący do wykonywania
śrub nowym sposobem w rzucie poziomym;
fig. 2 — tenże pfizyriząd w rzucie bocznym,
widzianym w kierunku podłużnym śruby;
fig. 3 i 4 przedstawiają przyrząd do pod¬
parcia śruby, widziany w kierunku noży
tokansiEiich (fig; 3), względnie w kierunku
podlłużnym śrtuby (fig. 4); fig, 5 i 6 —
inną formę przyrządu, który służy do za¬
stosowania nowego sposobu obróbki, wi¬
dzianą w kierumklu podłużnym noży (fig.
5), względnie zgóry (lig. 6); fig. 7 pfzedsta-
stawia przyrząd do utrzymywania śruby
w uchwytach zaciskowych w czasie nacinA-
nia giwintu, w widoku i przekroju; fig. 8 i

9 — inną formę wykonania przyrządu do
prowadzenia ostrzy ku śrubie i wzidłuż tej¬
że, w rzucie bocznym (fig. 8) i poziomym
(fig. 9); fig. 10 przedstawia w widoku
wizdłuż osi diwignię podwójną lu!b tarczę,
obracającą się fuchem przerywanym, która
wdanym wypadku jest zaopatrzona w
cztery wrzeciona uchwytowe; fig. 11 — po^
dobmy uchiwyt zaciskowy w przekroju po¬
dłużnym przyozem pokazane są dwa różne
sposoby 4ii^ucihamiienia sziponpw uchwyto¬
wych; fig. 12 — odmienną fotimę prowa¬
dzenia ostrzy w czasie nacinania gwintu;
fig. 13 :— jeszcze ińóiĄ formę tcgo> samego
urządzenia; fig. 14 i 15 przedstawiają spo¬
sób wykonania przyrządu do przesuwania
ostrzy w prowadnicach obracanych lub na¬
stawianych, la mianowicie fig. 14^—w kierun¬
ku osi pi-izyrządu, a fig. 15—w rzucie piono¬
wym a częściowo w przekroju, i fig. 16
przedstawia sposób wykonania połączenia
przegubowego pomiędzy obsadami lostnzy
a dźwigniami, wprowadzającemu je w ruch.

- Noże tokarskie 1 (fig. 1) mogą poru¬
szać się przy ruchu w kierunku ku obra¬
bianemu przedmiotowi i wzdłuż tegoż po
odpowiedniej linji krzywej wzdłuż osi o-
brabianego przedmiotu, bez względu na to,
czy po dojściu do swojego położenia robo¬
czego obracają się około wspólnej osi, czy
też isą pitfziesuwane równolegle względem
siebie.

W każdym razie ostrza pracują w pew¬
nym kolejnym porządku i zawsze od tego
samego punktuwyjścia wzdłuż całej dłu¬
gości śruby, a po dokonaniu nacięcia odda¬
lają się kolejno z położenia roboczego. Każ¬
da śruba jest pmzeto nagwintowana i zu¬
pełnie gotowa po jednprazowem przejściu
noży bez potrzeby stosowania do obróbki
dodatkowych ruchów maszyny. Można tu,
przytern zastasowiać osadzone na suporcie
wodizidła lub szyny kierownicze 2 i 3,'z"
których przednia 3 jest zgięta wpoblriu
uchwytu 4 ku dołowi, celem Uniknięcia ze¬
tknięcia z tymże; tylną zaś Szynę 2 można
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ewentualnie odlpowiiednió wygiąć wgórę
(czego na rysunku nie pokazano), tak, że
obsady, wiziględnie noże tokarskie 1 podle¬
gają przymuisiowio dokładnemu kierowaniu,.
Nadto noże rbokarskie 1 mogą obracać się
na trzpieniu 5 (filg* 1), umieszczonym po¬
między szynami kierowniczemi, względnie
wadzidłami 2 i 3 i w tym kierunku także
podilegają przymusowemu kierowaniu,
wiziględnie działaniu odpowiednieigloi urzą¬
dzenia sprężynowego 6 (fig. 2).

Aby prizysumąć noże do śruby 7 podnoś
szą się ich ostrza Wpobliżu uchwytu zabi-
skowego powoli aż do wysokości osi śru¬
by. W tym celu przednia część noży pix>
wadzona jest ddkłaldnie wzdłuż śrubowo
wykonanych górnych powierzchni ślizgo¬
wych szyn kierowniczych 2 i 3, zapoimocą
sprężyny 6 lub specjalnej szyny kierow¬
niczej.

Przymuisioiwie kierowanie ostrzy w cza¬
sie nacinania gwintu odbywa się także za¬
pomocą szyny 8 o odpowiednim przekito-
ju, po której posuwajją^się tylne końce no¬
ży. Szyna 8 przymocowana jest na sizynde
kierowniczej 2 w odpowiedniej odległości
od osi śruby.

Fig. 5 i 6 przedstawiają inny sposób
wykonania urządzenia do powolnego pod¬
noszenia noży do wysokości osi śruby, któ¬
re pozwala, w danym wypadku, na roz¬
maite nastawienie ostrzy względem śruby.
Przy tej formie wykonania powyższego u-
rządlzenia kieruje się 'obsadami "apomocą
dwóch tarcz nieokrągłych 21 i 31; krzywy
tor tych tarcz może być częśc;ow> równo¬
legły do osi śruby, zresztą jednak jest wy¬
gięty podług linji krzywej lub kolistej.
Ściany obsad boczne są cylindrycznie wy¬
pukłe takj że szerokość wszystkich obsad
razem nie zwiększa się w czasie ruchu po¬
przez różne części krzywego toru. Ruch ob¬
sad bowiem uskutecznia się izapomocą
dwóch dźwigni lub przenośników 10 i 11
do nastawiania*, umocowanych na współ-
środkowym wale 9, około którego mogą się

one obracać; jeden z nich 10 posuwa się
przed obsadami, drugi 11 za, dbsadami.
Przenośniki 10 i 11 można zapomocą na¬
krętek 12 i 13 odpbiwieldlnio nastawiać w
położenie robocze tak, że ilość obsad da się
zmieniać stiosownie do pottfzeby. Ażeby
przy tej fiolrmie wykonania powyższego u-
rządzemia noże dały się nastawiać cdpo^
wiedlnio dio żądanej głębokości nacięcia
gwintu, można je w przypadku, gdy nie
stanowią one jedhiej całości z swiojemi ob¬
sadami, wykonać do nastawiania w kie¬
runku podłużnym obsad, np. zapomocą
sprężyny naciskającej od tyłu i śruby do
nastawiania 14 lub innego podobnego u-
rządzenia. Powolne przysunięcie noży to¬
karskich ku śrubie celem nacięcia gwintu,
można uskuteczniać zapomocą krzywego
toru, po którym się ślizgają tylne końce
dbsad.

Noże tokarskie mogą posiadać 2 lub
więcej ostrzy. Ze względu na natężenia; na
jakie śruba jest narażona w czasie nacina¬
nia gwintu, należy za nią umieścić podpo¬
rę z wałków zaopatrzonych w odlpoiwiedni
gwiint lub rowki l/6. Obrót jednego albo
obu wałków można przymiusiowo kiero>-
wać. Polza tern isą one tak urządzone, że
podpierają śrubę na spodzie gwintu, >a od¬
powiedni ruch maszyny może je urucho¬
miać. W miarę zwiększenia się głębokości
gwintu należy zbliżać podporę ku osi śru¬
by; ubliżanie to uskutecznia- się zapomocą
tarczy nieokrągłej, klina lub innego przy¬
rządu, poruszanego osobnym mechani¬
zmem.

W przykładzie wykonanjia wynalazku
według fig. 7, przedmiot obrabiany przy-
tiizymuje się podczas nacinania gwintu czę¬
ściowo zapomocą szponów uchwytowych
17, częściowo zaś zapomocą śrubociiągu 18,
który wchodfei w rowek głowy śruby, albo
naciska na jej czołową powierzchnię. Sprę¬
żyna 19, albo inny odpowiedni przyrząd,
naciska stale śrubociąg w kierunku wylotu
uchwytu zaciskowego, względnie do głowy



śruby.Wewnątrz uchwytu w przewidzianym
do tego celu otworze znaj duje idę tuleja
21, na kiońcu istożkowo wydrążona, która
ma za zadanie urudhomić tuleję 22, rozcię-
tą i stożkowo zakończoną; tuleja 22 sta¬
nowi przyrząd zaciskający do umocowania
śruboaiągu 18 *ak, że tenże w danym mo-
memioie bierze udział w obrotowym ruchu
uchwytu zaciskowego bez poślizigu. Wza¬
jemny nacisk pomiędzy tulejami 21 i 22
można regulować tarczą 23 z rowkami na
obwodzie lub w inny sposób; również na¬
cisk śrubociąlgu na główkę śruby można re¬
gulować w podobny sposób tarczą 24. Aże¬
by moima było w razie potrzeby zmieniać
długość śruibociągu, może on się składać
z dwóch części. Jedna część (wymienna)
posiada w środku otwór 25, do którego
wchodzi czop 26 drugiej części śrubcciągu
o wymiarach od|powiednio dostosowanych.
Czop ten-może być czworograniasty lub
mieć inny odlpowiedini kształt, względnie
można go zamlóoować trzpieniem 27 tak,
by jedna część śrubociągu nie mogła się
prtz^kręcać wtzglęjdeim drugiej.

Ażeby można było przy wprowadzaniu
do obróbki noWelgo przedmiotu zrejduko-
wać sizyibkbiść obrotową śrubociągu do odpo¬
wiednio małej ilości obrotów, zasitosowano
do urudbomiemia tarczy ciernej 29, złączo¬
nej stale ize iśrubociągiem, tarczę cietrną
28, w ten .sposób wykonaną, że śrubociąlg
wykazuje w danej chwili i w przeciągu o-
kreślonego czasu pożądaną mniejszą ilość
obrotów, nilż uchiwyt zaciskowy i z łatwo¬
ścią wpada w rowek głowy śruby.

Przy wykonaniu tego sposobu pracy,
przedstawionym na fig. 8 i 9, noże tokar¬
skie umieisizcizone na wale 30, a kierowane
płaszczyzną śJfeigową 31 lub prowadze¬
niem, sąj w czasie ruchu przesuwane ku
śrubie i wydłuż niej, równolegle względem
siebie, a po skończonej pracy opusizcza się
je kolejno wdół lub podmdsi do góry,
Względnie wycofuje z położenia roboczego
ruchem wsltelciznym.

Do podparcia ositrzy i celem łatwiejsze¬
go wysunięcia ich do położenia roboczego
można zastosować ramię lub tarczę podpo¬
rową (cze^o na rysunku nie uwidocznio¬
no) w Wspomniane poprzednie wodzidło
lub tarczę ślizgową 31 stanowi płaszczy¬
zna, którą mlożłna przesuwać lub która w
czasie pracy •pozostaje nieruchoma — pła¬
szczyzna ta jest zaopatrzona w 'przyrząd,
wysuwający ostrza w położenie robocze i
cofający je z tegoż położenia—albo koły¬
ska 32, albo jedna lub kilka części obraca¬
jących się lub poruszaj ąpych wprzód i
wsiteczi. Te urządzenia isłużą do nastawie¬
nia ositlfzy we właściwe położenie i umoż¬
liwiają zarówno teh ruch Wsteczny przez
przesunięcie wału lub samych noży, jak i
nastawienie noży w nowem położeniu ro-
boozem, przyczem to wodzidło lub pła¬
szczyzna sitanowi dla noży tokarskich po¬
wierzchnię ślizgową lub urządzenie kie¬
rownicze w czasie ich pracy. Ruch obsad
db położenia roboczego lub zpowrotem
można uskuteclznić także zapomocą (nie-
wykazanego na rysunku) obracającego się
ślimaka albo dźwigni, ^wprawionych w ruch
przelz odsady i występy obsad.

Wrzeciona uchwytowe 20, które służą
do przytrzymywania przedmiotu obrabia¬
nego 7 w czasie nacinania gwintu, są umie¬
szczone w tarczy, obracającej się ruchem
przerywanem lub pierścieniem 33 (fig. 10)
jak w łożysku, tak urządzonem, że przed¬
miot, względnie przedmioty przeznaczone
do obróbki, są mocno utrzymywane,
względnie obrabiane w jednym lub w kil¬
ku wrzecionach uchwytowych, & reszta
wrzecion pozostaje otwarta, względnie za¬
opatruje się ją w inowe sztuki, przeznaczo¬
ne do obróbki. Otwieranie i zamykanie
wrzecion uchwytowych, uskutecznia się za¬
pomocą pierścieni 34 (fig. 10), których ob¬
wód obejmuje te wrzeciona. Na pierścieniu
względnie pierścieniach jzmajdluje się tor 35
(fig. 10)sporządziony w kształcie linji krzy¬
wej , do otwierania i zamykania uchwytu za-
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ćiskofwego, który ponadto umożliwia każdy
inny rodzaj pracy tego uchwytu zapomocą
tulei 36 (fig* 11) zi szczeliną suwną 37, znaj¬
dującej się na wzecionie uchwyiowem. Tu¬
leja 36 utriK&omła szpony uch^
sposób, że gdy uchwyty zaciskowe znajdu¬
ją się w swojem położeniu roboczem, pier¬
ścień lub pierścienie powodują, zaponiocą
dźwigni lub tamego przyrządu 38 (fig- 10)»
przymusowy ruch tam i zpowrateni, przez
co osiąga się otwieranie i zamykanie do¬
wolnego uchwytu zaciskołwego, podczas gdy
iinne uchwyty pozostają zamknięte.

Ponieważ 'przedmiot obrabiany narażo¬
ny jesit na duże natężenia zginające w cza*
sie nacinania gwintu ostrzami, ustawionemi
prostopadle do 'cisi śruby, a nadto ostrza
rozpoczynają pracę w różnych momentach
czasu, są bowiem ułożone spiralnie lub śli-
malkorwo, można go podeprzeć odpowied¬
nio podporą. Podporę tę stanowi tuleja
(której nie uwidoczniono na rysunku) skła¬
dająca sięvz djwóch lub kilku części. Tulej¬
ka ta spoczywa na obracającej się tarczy
lub na jakdejikollwiek innej części maszy¬
ny Stałej lub ruchomej.

Przy sposobie wyrobu śrub, przedsta¬
wionym na fig. 12 do 16, są noże to¬
karskie 40, które mogą posiadać dwa lub
kijka ostrzy, ułożone spiralnie albo ślima-
kowio (fig. 14); przy przesuwaniu ku obra¬
cającemu sdę Uprzedmiotowi dbrabiamemu 7
kieruje się wodzidlłami 41 lub innym po¬
dobnym sposobem. Przesuwanie noży to¬
karskich można prjzytem uskutecznić zapo-
mocą dźwigni 42, której końce są tak u-
kształtawane, że mogą posuwać się poi iinji
krzywej, po tulei lub innym odpowiednim
przyrządzę 'kierowniczym 43, 43\ Przy¬
rząd kierowniczy jest tak wykonany, że
każde ostrze może pracować samodzielnie,
a ńadio można tym przyrządem przy wy¬
suwaniu i wsuwaniu ostrzy kierować i re¬
gulować ikażdem z nich osobno, Dzięki te-
mu 'ostrza wysuwają się i wsuwają kolej¬
no w różnych momentach tak, że ostatnie

ostrze rozpoczyna i koncźy naciownie $WJfr-
tu w 'innym czasie, niż ostrza poprzednie.

O ile natomiast obracają się noże to¬
karskie, a przedmiot obrabiany pozostaje
nieruchomy, umocowuje isię go między ru-
chomemi szponami ubbwyiowemi i płodpp-
rą, działającą aa czołową powierzchnię
głowy śruby tak, że w czasie maowiania
gwintu przedmiot obrabiany jest utrzymy¬
wany bez zarzutu.

Fig. 14 i 15 przedstawiają inmą formę
wykonania sploisobu przesuwania obsad w
kierunku podłużnym, a mianowicie zapo>-
cą pierścienia lub tulei 45, zaopatrzonej w
wyżłobienie lub krzywy tor tak, że ruch
noży w kierunku nazewnątrz i wewnątrz
reguluje się przymusowo przez odpowied¬
nie przekręcenie pierścienia lub tulei. U-
rządzenie to działa np. przez zasiosoiwanie
krzywego toru 44 lub odpowiedniego
przyrządu dźwigniowego tak, że ruich noży
nawewinątrz i zewnątrz da się kierować
stosownie do pożądanego kształtu gwintu.

Obsady można także umieścić w wodzi-
dłach 41 do obracania i nastawiania tak,
ażeby dały się przesuwać, oraz połączyć
przegubowo z dźwigniami 42, przeznacao-
nemi do poruszania noży ku środkowi i
zpowrotem, jak tioi jest uwidocznione np.
pod 46 (fig. 46). To przegubowe połącze-
nife pomiędzy dźwigniami i obsadami da
się wykonać zapomocą znajdujących się
w nich otworów i rowków, oraz dostosowa¬
nych do nich stożkowych czopów do na¬
stawiania, przyczem także i punkty obrotu
dźwigni można wykonać tak, by je można
było przesuwać.

W poszczególnych wypadkach można
te nowe urządzenia do wyrabiania śrub
zmienić w rozmaity sposób, nie zmieniając
jedłraaik przez to zasadniczej myśli wyna¬
lazku.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu śrub, zoamśepny
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tem, że do nacinania gwintów zastosowano
dwa lob kilka ostrzy obok siebie, działa¬
jących równocześnie jednio za drugieni,
przez oo zwiększa się wydajność maszy¬
ny.

• 2, Sposób wyrobu śnib według .zastrz, 1,
znamienny tern, ze w czasie obrabiania śru¬
by pod|piera się ją podporą w kształcie
śruby lub magw^initowainą, naciskającą na
spodl gwintu,

3. Sposób wyrobu śrub według zastrz.
1, znamienny tam, że każdy nóż tokarski
zaopatrzony jest w dwa lub kilka ostrzy
0 tym samym profilu,

4. Sposób wyrobu śrub według zastrz,
1. znamienny tern, że w celu dokładnie
centrycznego wprowadzenia główki śruby
pomiędzy uchwyty zaciskowe (fig. 7) oraz
mocnego utrzymywania śruby w czasie na¬
cinania gwintu, zastosowano^ specjalny
przyrząd w fonmiie tulei z śrubociągiem
sprężynującym, którego ilość obrotów re¬
dukuje się urządzeniem ciernem,

5, Sposób wyrobu śrub według zastrz.
1 i 4, znamienny tern, że wskutek zastoso¬
wania odpowiedniego urządzenia połączo¬
nego z przyrządem zamykającym uchwyt
zaciskowy, natężenia, występujące w cza¬
sie inacinania gwintu nie mogą usunąć z
położenia roboczego śrubociągu, przyrzą¬
du do mocnego utrzymywania śruby, •

6, Sposób wyrobu śrub według zastrz.
4 i 5, znamienny tem, że śnubociąg przyrzą¬
du do mocnego utrzymywania śrulby albo
wchodzi w nacięcie jej główki i równocze¬
śnie naciska na końcową powierzchnię śru¬
by, albo tyllko wywiera nacisk na główkę
śruby tak, że śruba w każdym razie nie
maże przekręcić się w stosunku do uchwy¬
tu zaciskowego,

1. Sposób wyrobu śrub według zastrz.
4 — 8, znamienny tem, że o ile śruibociąg
do utrzymywania śruby składa się z kilku
części, części te nie mogą zmienić swojego
wzajemnego położenia, przyczetm przyrząd
zamykaj ący nadaje śrubociągowi w danym

mjofmenicie rucjh, absiolutnie zgodny z ru¬
chem wrzeciona uchwytowego,

8. Sposób wyrobu śrub według zastrz,
1 — 7, znamienny tem, że do kierowania
noży tokarskich w czasie nacinania gwintu,
następnie do równoległego przesuwania
ich pomiędzy sobą w czasie ruchu ku przed-
mioitowi obrabianemu i wzdłuż jego osi,
oraz do wysjuwania i usuwania ich z poło¬
żenia roboczego, zastosowano przyrząd w
kształcie płyty nieruchomej lub płyty, któ-
rą w czajsiie pracy można pfeesunąć rów¬
nocześnie z noiżami tokarskiemi, albo też w
formie kołyski, względnie jednej lub kilku
części, poruszających się tam i zpowrotem
lub obracających się,

9. Sposób wyrobu śrub według zastrz,
1, 4 — 7, znamienny tem, że do utrzymy¬
wania przedmiotów obrabianych zastoso¬
wano dwa lub kilka wrzecion uchwyto¬
wych tak wykonanych, że równocześnie
można przedmiot obrabiać w jednem lub
kilku wrzecionach, podczas gdy resztę
wrzecion można tymczasem zaopatrywać w
nowe przedmioty przeznaczone do obróbki,

10. Sposób wyrobu śrub według zastrz.
9, znamienny tem, że zastosowano w nim
pierścień lub pierścienie z krzywym torem,
które zapomocą przyrządu dźwigniowego
otwierają i zamykają dowolne uchwyty
zaciskowe, podczas gdy reszta uchwytów
pozostaje zamknięta, przyczem pierścienie
te umożliwiają nadto każdą inną pracę u-
chwytów zapomocą tulei, umieszczonej na
wrzecionie i zaopatrzonej torem kierowni¬
czym do uruchomienia uchwytów zaciskk)-
wych,

11, Sposób wyrobu śrub według zastrz,
8, znamienny tem, że śrubie można nadać
kształt isrtożkowy, cylindrycizttiy lub inny,
dzięki zastosowaniu obsad, ktoire można
przesuwać i obracać w prowadnicach, tar¬
czach, względnie czopach, także dających
się obracać i nastawiać oraz przez zastoso¬
wanie dźwigni uruchomianych zapomocą
krzywego toru o odpowiednim obrysie i po-
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łączonych przegubowo z obsadami, przy-
azem dźwignie te służą do wysuwania ob^
sad w położenie robocze i zpowrotem.

12. Sposób -wyrobu śrub wedłujg zastrz.
11, znamienny tem, że połączenie przegu¬
bowe dźwigni z obsadami polega na "zasto¬
sowaniu wyżłobionych w obsadach lub
dźwigniach stożkowych otworów lub row¬
ków oraz dositosiowanych do nich stożko¬
wych czopów d|o nastawiania, przyazem
punklfcu obrotu dźwigni można przesuwać,

13. Sposób wyrobu śrub według zastrz.
1, znamienny tern, źe noże tokarskie są u-
łożone spinalnie lub ślimakowo w stposób
pozwalający na przesunięcie ich wzdłuż
obracającego się przedmiotu obrabianego,

14. Sposób wyrobu śrub według zasitrz.
1, 4, 9, znamienny tern, że w wypadku gdy

noże tokarskie obracają się, a przedmiot
obrabiany jest nieruchomy, noże te można
nastawiać oraz powoli otwierać i zamy¬
kać, a przedmiot obrabiany utrzymuje się
mocno pomiędzy szponami uchwytoiwemi
i podporą naciskającą na główkę śruby.

15. Sposób wyrobu śrub według zastrz.
11 i 14, znamienny tern, że zastosowano w
nim przyrząd regulujący wysuwanie się i
Wsuwanie powrotne noży tokarskich po¬
dług lin,ji krzywej lub innego przyrządu
kierowniczego, przez co śrubie można na¬
dać kształt stożkowy, cylindryazny lub
każdy inny.

Aktiebol a ge t 'Piri or verke n.
Zastępca: Dr. tefchn. A. Bolland,

rzecznik patentowy.
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