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Do wtyrzynamiia rowków! na powierzchni
obrabiainieigo materjałfu było dotychczas ko¬
niecznem użycie płyty dzielącej do ozna¬
czania mieijisc, na których miały być rowki
wyrżnięte w ten sposób, aiby były równo-
mileirnie rozłlożOne na powierzchni. To uży¬
cie płyty dzielącej przeszkadza automat
tycznej;, ciągłej pracy narzędzi maszyno-
wych, iWyrzynających rowki.

Niniiejsizy wynailaizek dotyczy metody
automatyczneigo wyrzytiiainia rowków, lub
podobnych wgłębień, na powierzchniach w
kierurikalch ptrositfyoh lub krzywych. Zasada
wynalazku jest ta, że maJterjał obrabiany
nie ulegaj,, jak to jest w wypaidfcu użycia
płyty dzielajoej, tylko jednemu obrotowi w
stosunku do narzędzia tnącego, lecz prze¬
ciwnie ulegał wielu obrotom,, dopóki wtezystt-

kie rowki nie zostaną wyrżnięte nia jego
powierzchni. Należy zauważyć, że przy u-
życiu płyty dzielącej, narzędzie tnące wy-
rzyna każdy rowek tuż obok poprzednieigo,
gdy tymczasem, według niniejszego wyna¬
lazku, wyrzyma ono kolejno rowki odległe
jeden; od drugiego o 2, 3» 4, lub więcej od¬
stępów.

Wyrzynlainie rowków wi ten sposób, t. j.
obracajajc materjał obrajbiany wielokrotnie
W stosunku do narzędzia tnąjcego i w odsię-
pajch odpowiadających kilku rowkom mię¬
dzy dwoma rowkami, wyrzynaJnenii jeden
zia druigim, jest szczególnie ważne, gdy
idzie o to, aiby rowkom nadać specjalną
krzywiznę lub inny kształt.

Załąjczone rysunki uwidaczniają szcze¬
góły, potrzebnie dla zrozumienia iwynalalzku.



Fig. 1 i 2 przedstawiają przekrój pianowy,
względnie pozilomiy, materjału obrabianego,
maljącego jeden rowek dowolnego l^szitałtu
i kierunku; filg. 3 i 4 — odpowiiedinie prze¬
kroje materjału z rowkiem prostolinijnym;
fig. 5 i 6 — rowek podobny do tegoż na fig.
1 i 2, lecz zakrzywiony w stronę przeciwną;
fig. 7 jest figurą pomocmibzą, przedstawia¬
jącą rozkład kolejno wyrżniętych rowków
dokoła powierzchnii materjału, i fig. 8 i 9
przedistaiwiafą przekrój pionowy, względnie
poziomy, konstrukcji mechanizmu, wiraiz z
materjąłem obraibiainym, na którym maszyna
zaczęła ^^^yr^nać rowek, posiadający
kształt specjalny.

Przy wyrzynalnilu rowkai, równoległego
do osii materjału, jak wskaizuiją fig. 3 ii 4,
materjał, wedłujg wynalazku, jest połąpzio-
ny z koiłem zjajpaldkowieim, przedstawilonem
na fiig. 7, o 13 zębach. Materjał jest przy-
mooowiaJny do maszyny, połączonej z ko¬
łem zapadkowem w ten sposób, że po
wyrżnięciu kalżaego rowkai jest obracany
przez zapajdkę o pewną ilość zębów na¬
przód tak, że narzędizfe tnące wciąż wy-
rzyna nowe rowki na powierzchni mate¬
rjału.

Narzędzile tnące jest powstrzymane
przed powtnotein do poprzedniego wyrżnię¬
tego rowkai przez to>, że liczba zębów koła
zapadkowegb i liczba zębów posuniętych
przez zapadkę, przy każdym obrocie, są
tak dobrane, że obie te lifczby nile mają
współczynnika. Na fig. 7 przedstawione
jest, jako przykład, koło' zapadkowe z 13
zębami, przycziem każdy ruch zapadki jest
zastosowany w ten sposób,, że zapadka
prtzesowa po pilęć zębów za każdym razem,

Podczas gdy narzędzie tnące wyrzyna
rowek C. na materjale B, ziapadka chwyta
np. ząb, oznaczony 1 przy A. Gdy rowek
C został wyrznilęty, zapajdka popychai pięć
zębów ii chwyta ząjb oznaczony przez 6 przy
a; następnym razem zapadka chwyci ząb
oznaczony przez 11 przy a. Podcza® pierw-
sizeigo obrotu materjału zostaną wyrżnięte

te trzy rowki, oznaczone przez C, D, D\
odpowiadające zapadice chwytającej trzy
zęby A, a, a. Podćzals ciągłego wyrzyma-
nilai, majteinjał B zrobi tyle obrotów, ile zę¬
bów zapajdka popycha zaj każdym razem,
t. j, 5, poczem! wsizystkie rowki będą wy¬
rżnięte ii równomiernie rozłożone na całej
powilerzchnl materjałui. W całości będzfe
wyrżniętych trzynaście rowków, podbzas
gdy ziapadka wciąż obraca kołio zapadko¬
we, (iw przypadku opisanym 5 raizy), tak
że pierwszy obrót powoduje kontakt zapad¬
ki1 z zębami) oznaczonemu) przeiz a, a, a\ dru¬
gi obirót zaipaldlki — z zębami oznalczaneml
przez b, trzeci obrót z! zębami c, czwarty
i piąty z zębami) d i e, aż wkońcu nastąpi
kontakt z; zębami, oznaczometmi przez 9 i
przy E, pocztem caiłe postępowianiłe się po¬
wierzy.

Przy wytrzynanilu rowków, stlosowmiie do
fig. 3 i 4, nile potrzeba obracać materjahi
w stosunku do nalrizędzila tniąfcego, w czasie
saJmego wytrzymania rowka, skoro tenże ma
być równoległy do osi materjału. Jeżeli
rowek niie ma być rówlnoległy, należy zal-
stosiowiać specjalne środki celem obrotłu
materjaiłu podczias samego wyrzyniania! row¬
ka, a specjallnie w tym wypaldku użycie ni¬
niejszej metody jest ważnie,, gdyż zapadka
jest tak ustawiona, że popycha tyle zębów,
że obrót materjlału, dokonany przeiz za¬
padkę, 4pomiiędzy wyrzynianiem każdego
rowka jeslt wilękisizy,, nilż dbrót fconiieczny
do wyrzynania jedlnego rowka. Ma się z
tego tę korzyść, że materjał jest wi ciągłym
ruchu, dokonywanym przez zapadkę tak, że
wyrzynaniie wsizystldbh rowków, równo¬
miernie roziłożołnych na powierzchni! odby-
wia się pralcą maszynowią i zupełniie aluto^-
majtycznie.

W mechanizmie wskazanym nla fijg. 8 i
9 cyfra 21 oztiafoza ramę połączloną ze sta¬
łym fundamentem mlaisizyny z łożyskami
dla wału 22 f dźwigającego małterjał B i ko¬
to stożkowe 23, które powoduje obrót wał¬
ka 221 w kierunku strzałki, zapomocą kola



stożkowtego 24 na walie 25, umieszczonym
na ramie 21, z kołem zapaidkowem 26, po-
ddbnem do koła zapadkowego, uwidocznio¬
nego na fig. 7. Koło zjajpadkowe 26, a1 wsku¬
tek tego koiła stożkowe 23 ii 24 i) materjał
B są poruszanie przez zapadkę G, umie¬
szczoną na specjalnej dźwSlgni 27, poruszal-
jąceij solę swobodnie w stosunku do wału
25 i uruchomianą zapotmocaj łajcznika 28,
połączonego z parujszającemii się tam i zpo-
wrotem częściami maszyny, ozmaczonemi
po prawej stroiniie Hg. 9, gdzie 29 ozmlalciza
poruszające się tam i zpowrotiem trzyma-
diłlo narzędzia tnącego. Celem uczynienia
przesunięć zajpaidki zmilenineimi], jeden koniec
łąaziniiikal 28 jest połlącziony ruchomo z dźwi¬
gnią 27 przez; szczelinę w tejże 30. Jeżeli
zapadka popycha 7 zęjbów! za1 każdym ra¬
zem, wtedy m&lterjał B dbkotoywa 7 zupeł¬
nych obrotów., zanim wsizyistkfe rowki C zo¬
staną wyrżnięte ii równomiernie rozłożone
na potwiterzchni materjalłu.

Aby narzędzile tnące nile wytrzymało row¬
ka w całej swej głębokości zia jednym ru¬
chem, ranna 21 jest1 tak zmontowana, że mo¬
że być przesunięta automatycznie o pewną
odległość w stosunku dó ramy maszyny,
jak wlskazano na fig. 9 przez strzałki
//, dopóki narzędiziie nile wyrżnie wszystkich
rowków żądanej głębokości. Jak poprzed¬
nio zaznaczono Użycie koła zapadkowego,
którego liczba zębów jest liczbą pierwszą,
pcwiodluije, że nalrzędlzie nile wrócii do po^
przednio wyrzniJętego roiwku, panini wszyst¬
kie rowki nie zostalną wyrżnięte. Dlatego
też liczba1 zębów koła zlaipajdkoiwego i lifcz-
ba zębów popychaJnych każidlorazowio przez
zapadkę nile mogą mieć współczynnika.
Jeśli cwie liczby mają wispółbzytnnik, na¬
rzędzie nie wyrżnie tylu rowków ile koło
zapadkowe ma' zębów!, Wz mniejszą ilość,
gdyż narzędzie przejdzie przez poprzednio

wyrżnięte nówki więcej niiż jeden raz. Jeśli
liczba zębów! jest tak wybraną, że jest licz¬
bą pierwiszą, pomnożoną np. przez 2, a za-
paJdka lpopycha za, każdym razem niepa¬
rzystą liczbę zębów, to będzie wyrzniięfcych
tyle rowków,, ile koło zaipadkowe mai zębów.
Jeśli ewientualnie połowią rowków np. by¬
łaby obrobioną raz jesizcze przez ilnne na¬
rzędzie, ruch zapadki jest tak ułożony, że
tym razem zapadka popycha parzystą licz¬
bę zębów, al rezultat będzie ten, że tylko
jedlniai połowa rowków jeist obrobiona po¬
wtórnie.

Wyżej opisana! metoda1 mioże być z&sto-
sowana także i pirzy materjailafch obrabia¬
nych o różnych kształtach.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób automatycznego wyrzynalnia
roiwków lub ilnlnych wgłębień na powSerzch-
nilaJch w kiietrunkach plroistych lub krzywych,
ztaamiemmjy tern, że ziamilalsit używania) płyty
dzielącej stosuje się przesuwanie matetrjału
w serjach kolejnych pozycji (A, a, a* — b,
6, 6 i t. <ł.) w stosunku dto ruchu narzędzia
tnajoego, obracając materjał (B) wciąż o
ten sam kąt, zapomocą odpowiedniego u-
rządzenila, np. zapomocą zapaldki (C) i ko¬
ła zapadkowego z; taką lilcizlbąj zębów, że
liczba zębów kbła zapadkowego i liczba
zębów każdorazowo popychanych przez
zapadkę — nie mają współczynnika.

2. Spbteób według zasitirzi. 1, znamienny
tern, że stosuje się 'koło za(padkowle (G) lub
podobne o liczbie zębów, która1 jest liczbą
pierwszą pomnożoną przez odpowiedni
czynnik, np. 2.

A. Jorgensen & Co.
ZaistępcaJ: A. Bolland,

rzecznik patentowy.
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