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Zespolowe urzadzenie frezerskie

1

Przedmiotem wynalazku jest zespolowe urzadzenie
frezerskic do wykonywania wzdluinych na przemian
nieprzelotowych splasxezed lub rowkéw na walcowych
trzpleniach, zwiaszeza na trzpienlach filtréw szczelino-
wych, stosowanych w ukladach wtryskowych gilnikéw
spalinowych w celu zabezpieczenia rozpylaczy paliwa
przed zanieczyszezonian.

Znane s3 rofne rozwigzania szcrelinowych trzpieniowych
filtréw, a najprostsze i najbardzie] rozpowszechnione
rTozwiazanie ma nastepujaca postaé: W przelotowym otwo-
170 krédea, 1aczacego przewéd wiryskowy z wtryskiwaczem
paliwa, osadzony jest trzpiefi. Srodkowa ez¢éé trzpienia
ma przekr6) kwadratowy, przy czym przekgtna tego kwa-
dratu jest mniejsza o setne czefoi milimestra od Srednicy
otworu kpééca, natomiast Srednica obu koficéw trapienia
Jjest réwna Srednicy otworu kroéea. Krawedrie graniastej
c2¢éci trzpienia wspOitworzy razem we écianks otworu
krbéca szezeliny filtrujace.

Graniasta ezefé trrpienia powstaje praex wykonanie
na trzpleniu ozterech wzdiutnych splaszczen, ktére s3 na
przemian niepezelotowe, w nastepstwie czego oba kofice
trzpienia majg po dwa réwnologle dcigeia, dedace prze-
dtuzeniem Solanek graniastej cmefcl, psry czym $ciecia
Jednego kofiea sq obrécone 0 90° wzgledem $cigé drugiego
kofica, tak e wiot i wylot kr66ca polaczone sq wylqcznie
przez szezeliny wzdluk krawedz graniastej cxedel trxplenia.
. Inne znane odmiany szcwelinowwch trzpicniowych fil-
1réw 83 oparte na prredstawionej zesadzie dralania i majg
podobnie usytuowane sreaeliny filtrujace, rbimiq sic od
‘opisanego rozwigzania tylko drugomgdaymi srczegbiami,
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np. tym, 2o w celu uksztaltowania »a trzpieniu krawedzi
wspOltworzacych szczeliny filtrujace, zamiast wedluznych
splaszozed wykonuje si¢ wzdtuzne rowki.

Splaszczenia lub rowki na trzpieniach filtréw szczeli~
nowych dotychczas wykonywane sa na frezarkach uni~
wersalnych, na ktérych dia uryskgnia trzpienia z czterema
krawedriamii wspéltworzacymi szczeliny potrzsbne jest
czterokrotne Zamocowywanie trzpiemia w specjalnym
uchwycie, w nastepstwie czego koezt obrébki frezerskiej
jost dusy,

Przea zastosowanie podzielnjicy mozliws jest sfrezowanie
czterech splasgcrenn lub rowkdw przy dwdch zamoecowa-
niach trzplenia, ale jest to spos6b mieoplacalny, poniewai
przy stosowaniu podzielnicy stajq sie niezbedne nakiet
na trzpieniu oraz odpowiedaie naddatki materialu na
diugoéci trzplenia, ktére sq usuwane po obrobes frozer-

Niedogodnosci wykonawstwa trzpieni filtedw sacrelino-
wych, wynikajace z ich spocyficznago nietechnologicznogo
kaztattu stajq si¢ widoczno zwiaszcza aa tle inmego eleo-
mentu wystgpujgcego w aparaturze wtryskowsj, bardzo
podobnego pod wzgledem ksatattu przskroju poprzesznego
1 wymiarbw do trzpienia filtru szczelinowego. Elementem
tym jest grzybek zaworu tloczacego pompy wiryskowej,
w ktorym to grzybku trzon ma crtery wzdluzne rowki,
£ tym jednak, 26 rowki te 53 jednostronnie nieprzelotowe.

Oté2 snane jest zespotowe uszadzenie feczerskie, umo-
Hiwiajace jednoczesne frezowanie czterech marar rowkéw
na trronic grrybka rzaworu. Urzadzenis posiada oztery
jednakowe acspoly frozerside, csadzons mastawnis W pro-
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wadnicach polaczonych z plyta stolu. Wrzeciona narze-
dziowe tych zespoléw usytuowane sa poziomo i rozmiesz-
czone s3 co 90° wokét osi pionowo usytuowanej rozpreznej
tulei mocujacej, ktora to tuleja sprz¢zona jest z krzywka
nadajacg jej posuw roboczy.
W st6l urzadzenia wbudowany jest ustepujacy Kkiel,

ktoéry podpiera dolny koniec obrabianego elementu. Urza-
dzenie wyposaZone jest w podajnik oraz suwaki podajacy .

i odbierajacy, tak ze wykonawstwo wzdiuzmych jedno-
stronnie nieprzelotowych rowkéw na trzonie grzybka
zaworu ttoczacego zostalo w pelni zautomatyzowane.

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia do jedno-
{C2EENeEO- frezowania- wzdluznych na przemian nieprzelo-
itowych irowkéw lub splaszczei na trzpieniach filtrow
iszczelinowych, w oparciu o znane urzadzenia do jedno-
.czesnego frezowania rowkow jednostronnie nieprzelotowych.
! Wskazapy cel zostal osiagmicty przez opracowanie
lurzadzenia, - w - ktorym zespoly frezerskic sa osadzone
w prowadnicach stolu przesuwnie i sa sprz¢zone przy
pomooy- obrotowego krzysaka z krzywka, osadzona na
wale sterujacym posuwem roboczym tulei mocujacej,
przy czym wrzeciona narzedziowe ' zespoléw frezerskich
83 usytuowane parami w dwéch poziomych plaszcZyznach,
w ten sposdb, ze jedna para wrzecion, polozonych po
przeciwnych stronach obrabianego trzpienia, znajduje
si¢ ponizej a druga para powyzej dolnego kofica trzpienia,
zajmujacego polozenie wyjsciowe przed obrobka.

Warto$¢ przedstawionego wynalazku polega na prze-
ksztalceniu, przy pomocy prostych $§rodkéw, znanego
zespolowego urzadzenia frezerskiego do wykonywania
jednostronnie nieprzelotowych rowkéw, w urzadzeniu do

wykonywania rowkéw lub splaszczeri na przemian nie- °

przelotowych.

Zastosowanie urzadzenia wedlug wynalazku przynosi
duze korzyéci ekonomiczne, ktére wynikaja z istotnego
skrécenia wykonawstwa trzpieni filtrow szcrelinowych
oraz. z oszczednosci materialowych. Ponadto dzigki peinej
automatyzacji obrébki frezerskiej trzpieni polepszaja si¢
warunki pracy. Urzadzenie charakteryzuje si¢ niezawod-
no$cig dzialania oraz trwaloScia i posiada male gabaryty.

Przedmiot wynalazku jest dokladniej oméwiony w opar-
ciu o przyklad wykonania uwidoczniony na rysunku, na

ktérym fig. 1 przedstawia widok boczny urzadzenia, fig. 2
— uproszczony schemat urzadzenia, fig. 3- — schemat
rozmieszczenia zespoléw frezerskich na stole i polaczenie
tych zespoléw przy pomocy krzyzaka, fig. 4 — schemat
usytuowania frezdw wzgledem trzpienia przy wykonywaniu
rowkow, fig. 5 — schemat usytuowania frez6w wzgledem
trzpienia przy wykonywsdniu splaszczeri, fig. 6 — uprosz-
czony przekrdj przez tulejé mocujaca 1. ustepujacy kiet
oraz usytuowanie osi ' wrzecion wzglgdem obrabianego
trzpienia, fig. 7 — szczeg6ly konstrukcyjne tulei mocujacej
oraz kla, fig. 8 — przekrdj poprzeczny koficowki tulei
mocujacej plaszczyzn¢ VIII-VIII oznaczong na fig. 7,
a fig. 9 — diagram obrazujacy czynnosci zespoléw urzadze-
nia W czasie pelnego obrotu watka sterujacego.

Urzadzenie posiada spawana podstawe 1, na ktérej
zamocowana jest plyta stolu 2. W prowadnicach 3, roz-
mieszczonych na stole 2 wok6t osi tulei 4 mocujacej co-90°,
osadzone s3 przesuwnie cztery jednakowe zespoly 5 fre-
‘zerskie, ktore sa polaczone ze soba obrotowym krzyzakiem
6. Do stolu 2 przymocowany jest sztywny wspornik 7,
‘w ktérym osadzone s3 gbérne korice dwoch pionowych
‘kolumn 8, zamocowanych dolnymi koficami w stole 2
Na kolumnach 8 osadzona jest przesuwnie glowica 9, do
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ktorej przymocowana jest oprawa 10 rozpreznej tulei 4
mocujacej obrabiany trzpieri: 11. Na glowicy 9 umiesz-
czony jest ttokowy sitownik 12 pneumatyczny dwustronnego
dzialania, stuzacy do zaciskania tulei 4 mocujacej. Gtowica
9 wykonuje szybki dosuw obrabianego trzpienia do frezéw,
posuw roboczy i szybkié wycofanie. Wskazane ruchy
glowica 9 wykonuje pod dzialaniem krzywki 13, osadzonej
na wale 14 sterujacym, ktéry ulozyskowany jest w pod-
stawie 1 pod plyta stolu 2. Wal 14 sterujacy napedzany
jest silnikiem elektrycznym poprzez dwie przekladnie 15
§limakowa i przekladni¢ 16 taficuchowa. Glowica 9 sprze-
Zona jest z krzywka 13 walu 14 sterujacego przy pomocy
dzwigni 17 i ciggna 18. Sprezyna 19 glowicy 9 dociska
stale koniec dzwigni 17 do krzywki 13. Na wale 14 steru-
jacym osadzona jest ponadto krzywka 20 dosuwu zespoléw
5 frezerskich do obrabianego trzpienia 11. Zespoly 5
frezerskie sq sprz¢zone z krzywka 20 dosuwu przy pomocy
obrotowego krzyzaka 6 oraz ukladu 22 dzwigniowego i po-
pychacza 23.

Urzadzenie wyposazone jest w podajnik 24 tarczowy,
ktoéry umieszczony jest nad stolem, a ponadto w napedzane
pneumatycznie sitownikami suwaki podajacy 25 i odbiera-
jacy 26 obrabiane trzpienie 11. Dziataniem podajnika 24
oraz obu suwak6w 25 i 26 réwniez steruja krzywki osadzone
na wale sterujagcym (nieuwidocznione na rysunku). Osprzet
elektryczny urzadzenia znajduje si¢ w wolnostojacej szafie,
posiadajacej pulpit sterowniczy. Urzadzenie wyposazone
jest takze w uktad podajacy chlodziwo do strefy obrobki
(nieuwidoczniony na rysunku).

Zespoly 5 frezerskie sa tak polaczone z plyta stolu 2, ze
ich wrzecionpa W narzedziowe s3 usytuowane parami
w dwéch poziomych plaszczyznach Xa i Xb, a mianowicie
w ten sposob, ze jedna para Wa wrzecion potozonych po
przeciwnych stronach obrabianego trzpienia 11, znajduje
sie ponizej a druga para Wb powyzej dolnego kofica trzpie-
nia 11, oczywiscie w takiej chwili, kiedy zamocowany juz
w rozpreznej tulei 4 trzpieni 11 zajmuje polozenie wyjsciowe
przed obrobka. Dzieki takiemu usytuowaniu wrzecion W
i jednoczesnemu dosuwowi wszystkich czterech frezow 28
do obrabianego trzpienia 11 zostala zrealizowana auto-
matyzacja wykonawstwa na przemian nieprzelotowych
splaszczeri 29 lub rowkéw 30 na trzpieniach 11 filtréw
szczelinowych. Dostosowanie urzadzenia do wykonywania
rowkéw 30 lub splaszczeri 29 polega na odpowiednim
wzajemnym ustawieniu zespoléw 5 frezerskich, tak jak
to zostalo uwidocznione na fig. 4 i fig. 5. ]

Istotnym mechanizmem w urzadzeniu wedlug wynalazku
jest ustepujacy kiet 31 podporowy, wpuszczony W plyte
stotu 2 i oparty na sprezynie 32. Kiel 31 jest dokladnie
prowadzony w otworze 33 przez co osiaga si¢ dokladne

‘osiowe prowadzenie obrabianego trzpienia 11 wzgledem

frezow 28. Gniazdo 34 oporowe kila 31 ma centralne wgle-
bienie 35, w ktérym miesci si¢ czop 36 zostajacy po operacji
odcinania na czole trzpienia 11, a ponadto ma dwa boczne
wybrania 37, umozliwiajace dojécie dolnej pary 28a frezéw
pod czoto obrabianego trzpienia 11. Analogiczne wybrama
38 posiada rozprezna tuleja 4, tak ze gérna para 28b frezéw
moze wyj$é ponad gbrne czolo obrabianego trzpienia 11
Wybrania 37 i 38 w kle podporowym i tulei mocujacej
umozliwiaja . obrébke trzpieni- filtréw szczelinowych bez
diugosciowych naddatkéw materialu na zamocowanie.
Dzialanie urzadzenia jest oméwione w oparciu o diagram
obrazujacy czynnosci jego mechanizméw w czasie jednego-
obrotu wahu 14 sterujacego, na ktérym to diagramie tamana

linia P przedstawia przemieszczenia glowicy 9 razem
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Z rozpreing tuleja 4 mocujaca, lamana linia D — przemiesz-
czenia zespoléw frezerskich, lamana linia M — czynnosci
rozpre¢znej tulei 4 mocujacej, linia Sp — czynno$§é suwaka
25 podajacego, a linia So — czyfhino$¢ suwaka odbierajacego.

Na poczatku cyklu suwak 25 podajacy odbiera trzpief
z rynny 39 podajnika 24 i przemieszcza (linia Sp) pod
tuleja 4 mocujaca. Po zaciénigciu tulei 4 mocujacej (od-
cinek AB linii M) nastepuje szybki dosuw trzpienia w wyj-
$ciowe polozenie (odcinek AB linii P), tak Ze jego dolny
koniec znajdzie si¢ mi¢dzy obu parami 28a i 28b frezow,
jak to zostalo przedstawione na fig. 6. Podczas szybkiego
dosuwu trzpienia nast¢puje réwniez szybki dosuw frezéw
28 do trzpienia (odcinek AB linii D). Po dojéciu trzpienia
do polozenia wyjSciowego (punkt B linii P) nastepuje
wglebianie gbérnej pary 28b fre26w w material trzpienia
(odcinek BC linii D). Posuw roboczy tulei 4 mocujacej
zaczyna si¢ w chwili oznaczonej punktami C na liniach P
i D, a koficzy si¢ w chwili oznaczonej punktami D pna
tychze liniach. Przez caly czas trwania posuwu roboczego
frezy 28 zajmuja polozenie stale. Wycofywanie frezéw
obrazuje odcinek DE linii D, wtedy trzpiefi utrzymywany
jest w polozeniu statym, przy ktérym gérny koniec trzpie-
nia znajduje si¢ miedzy obu parami 28a i 28b frezéw.
Po wycofaniu frez6w 28 (punkt E linii D) past¢puje
wycofanie trzpienia razem z tuleja 4 mocujaca (odcinek
EF linii P) w polozenie gérne, wtedy suwak 28 odbierajacy
chwyta obrobiony trzpiefi (linia So), po czym tuleja 4
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mocujaca otwiera si¢ (odcinek CD linii M) i suwak 26
odbierajacy przemieszcza trzpiefi poza strefe obrdbki, nad
pojemnik albo rynne odprowadzajacg. Upuszczenie przez
suwak 26 odbierajacy obrobionego trzpienia stanowi
ostatnia czynno$é w cyklu pracy urzadzenia.

Zastrzezenie patentowe

Zespolowe urzadzenie frezerskie do wykonywania
wzdluznych na przemian nieprzelotowych splaszczen
lub rowkéw na walcowych trzpieniach, posiadajace cztery
jednakowe zespoly frezerskie, polaczone przy pomocy
prowadnic z plyta stolu, ktérych wrzeciona narze¢dziowe
usytuowane sg poziomo i rozmieszczone sg réwnomiernie
co 90° wokél osi pionowo usytuowanej rozpreznej tulei
mocujacej, ktéra to tuleja sprze¢zona jest z krzywka nadajacq
jej posuw roboczy, znamienne tym, ze zespoly (5) fre-
zerskie sa osadzone w prowadnicach (3) stolu (2) prze-
suwnie i sg sprz¢zone przy pomocy obrotowego krzyzaka
(6) z krzywka (20) osadzong na wale (14) sterujacym
posuwem roboczym tulei (4) mocujacej, przy czym wrze-
ciona (W) narzedziowe zespoléw (5) frezerskich sa usy-
tuowane parami w dwéch poziomych plaszczyznach (Xa,
Xb), w ten sposéb, ze jedna para (Wa) wrzecion, polo-
zonych po przeciwnych stronach obrabianego trzpienia
(11) zmajduje si¢ pomizej a druga para (Wb) powyzej
dolnego kofica trzpienia (11), zajmujacego poloZenie
wyjéciowe przed obrobka.
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