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Przyrzad do frezowania gniazd zaworowych, zwlaszcza do
recznego poglebiania gniazd zaworowych
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Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do frezo-
wania gniazd zaworowych, zwlaszcza do recznego
poglebiania gniazd zaworowych glowic silnikéw
spalinowych.

Znane dotychczas przyrzady do recznego pogle-
biania gniazd zaworowych glowic silnikéw spali-
nowych skladaja sie z trzpienia i freza. Trzpieh
zapewnia centrowanie freza wzgledem gniazda
zaworowego i prowadnicy zaworowej oraz umozli-
wia reczne dociskanie i obracanie freza. Reczne
poglebianie gniazd zaworowych wykonanych z ma-
terialéw trudno obrabialnych jest bardzo ucigzliwe
i nie zapewnia wlasciwej dokladno$ci wykonania,
poniewaz wymaga stosowania duzego nacisku freza
na gniazdo zaworowe przy zachowaniu plynnej re-
gulacji nacisku.

Znane. sg przyrzady, w ktorych przedtuzony
trzpien przechodzi przez prowadnice zaworowsg
i ptyte oporowa, ktéra oparta jest na zewnetrznej
czeSci glowicy. Gwintowany koniec trzpienia, ktory
wystaje ponad plyte oporows, ustalony jest wzgle-
dem plyty oporowej za posSrednictwem lozyska opo-
rowego i nakretki.

Znane sg takze przyrzady w ktorych frez osa-
dzony jest na tulei, a tuleja osadzona jest obroto-
wo na trzpieniu za posrednictwem lozyska oporo-
wego. Tuleja wyposazona jest w uchwyt do obra-
cania freza. Przedluzony trzpien przechodzi przez
prowadnice zaworowg i plyte oporows, a gwinto-
wany koniec trzpienia, ktory wystaje ponad piyte
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oporows, ustalony jest wzgledem plyty oporowej
przy pomocy nakretki. ’

Wada tych przyrzadow jest czasochlonne ustala-
nie gwinlowanego konca 1irzpienia, przy pomocy
nakretki, wzgledem plyty oporowej. Celem wyna-
lazku jest usuniecie tych wad i niedogodno$ci. Za-
daniem wynalazku jest opracowanie odpowiedniej
konstrukceji stuzgcej do osiggniecia tego celu.

Cel ten zostat osiagniety przez zastosowanie -urzg-
dzenia zatrzaskowo-naciggowego skladajgcego sie
z osadzonej w plycie oporowej tulei, ktéra pota-

‘czona jest z nakretky z lozyskiem oporowym i pod-

kladkg, w ktorej to podkladce osadzone sg -osie

“obrotu " zaczep6w uksztaltowanych jako diwignie

jednoramienne. Zaczepy polaczone sg sprezyng oraz
wyposazone sg w ze€by zaczepowe wspOlpracujace
z podcieciem peta trzpienia. Nakretka polgczona
jest z rekojeScia o osiowo wydrgZonej cylindrycz-
nej komorze, w ktorej umieszczone sg zaczepy, za-
konczenie preta z podeieciem, przycisk i sprezyna.

Przyrzad wedlug wynalazku umozliwia szybkie
zamontowanie przyrzadu na poglebianym gniezdzie
zaworowym i ptynng regulacje nacisku freza w tra-
kcie poglebiania gniazda zaworowego. Przekréj
przyrzadu wedlug wynalazku uwidoczniony jest na
zalgczonym rysunku.

Przyrzad wedlug wynalazku sklada sie z trzpienia
1, freza 2, plyty oporowej 3 oraz urzadzenia za-
trzaskowo-naciggowego 4. Trzpien 1 sklada sie
z glowicy czworokatnej 5, ktéra po potgczeniu z po-
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krettem umozliwia raczne obracanie trzpieniaql,
stozka 6 na ktérym osadzony jest frez 2, kotka 7
lgczgcego frez 2 z trzpieniem 1 oraz z preta 8 na
ktérego koncu wykonane jest podciecie 9. W ply-
cie oporowej 3 osadzona jest tuleja 10 umocowana
do plyty oporowej 3 wkretem 11. Odcinek tulei 10
wystajacy z plyty oporowej 3 zaopatrzony jest
w gwint zewnetrzny 1gczacy tuleje 10 z nakretka

12, w ktérej osadzone jest tozysko oporowe 13 wsp6i-

pracujace z podkiladky 14. _

W podkladce 14 osadzone sg osie 15 obrotu za-
czepé6w 16 uksztaltowanych jako diwignie jedno-
ramienne. Zaczepy 16 polgczone sg sprezyng 17 oraz
wyposazone sg w zeby zaczepowe 18 wspobipracu-
jace z podcieciem 9. Nakretka 12 polgczona jest
wkretem 19 z cylindrycznie wydrazong rekojesciag
20, ktérej wydrazenie tworzy komore 21 zakonczong
od strony lozyska oporowego 13 wystepem oporo-
wym 22 o ksztalcie pierscienia kolowego, a od stro-
ny przeciwnej przyciskiem 23 o ksztalcie puszki
zwréconej dnem na zewngtrz komory 21.

W komorze 21 umieszczone sg zaczepy 16 ze
sprezyna 17, zakonczenie preta 8 z podcigeciem 9,
przycisk 23 oraz sprezyna 24, dla ktérej punktem
podparcia jest wystep oporowy 22 i wewnetrzna
strona dna przycisku 23. Przycisk 23 zaopatrzony
jest w stozek 25 centrycznie usytuowany na we-
wnetrznej stronie dna. W rekojesci 20 umieszczony
jest wkret z czopem walcowym 26, ktérego czop
umieszczony jest w podluznym wycieciu 27 $§cianki
przycisku 23.

Przed przystgpieniem do poglebiania gniazda
zaworowego 28 na stozku 6 zostaje osadzony frez 2.
Prqt 8 zostaje przesuniety przez gniazdo zaworowe
28, prowadnice zaworowsg 29, tuleje 10, lozysko opo-
rowe 13, az do chwili, gdy zaczepy 16 zostang roz-
chylone przez zakonczenie preta 8, a zeby zacze-
powe 18 zaskocza w podciecie 9. Wtedy przyrzad
przygotowany jest do pracy.

Przez obr6t rekojeSci 20 i polgczonej z nig na-
kretki 12, za posrednictwem polgczenia gwintowego
miedzy nakretkg 12 a tulejg 10, frez 2 wywiera na-
cisk na gniazdo zaworowe 28 poprzez pret 8, zacze-
py 16, podkladke 14, lozysko oporowe 13, nakretke
12, tuleje 10, plyte oporowa 3 i zewneirzng cze§é
glowicy 30. Tym samym mozliwa jest regulacja na-
cisku freza 2 na gniazdc zaworowe 28, co umozli-
wia sprawne poglebianie gniazda zaworowego 28
przez obracanie freza 2 za pomocy glowicy czworo-
kgtnej 5.

Po zakonczeniu pogiebiania gniazda zaworowego
-28 i cofnieciu rekojeSci 20 w polozenie pierwotne
naciskany jest przycisk 28, stozek 25 rozwiera za-
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czepy 16 i tym samym {rzpien 1 zostaje rozlgczony
z urzgdzeniem zatrzaskowo-naciggowym 4, a zacze-
py 16 — pod wplywem spreiyny 17 — powracaja
do potozenia pierwotnego. )

Przyrzad do frezowania gniazd zaworowych mo-
ze byé stosowany nie tylko do recznego poglebia-
nia gniazd zaworowycn glowic silnikéw spalino-
wych przy ich produkcji lub remoncie, lecz takze
do frezowania wszelkiego rodzaju gniazd zaworo-
wych dostepnych z obu stron np.: moze byé stoso-
wany do poglebiania gniazd w korpusach kurkéw.
Konstrukcja przyrzadu wedlug wynalazku umozli-
wia dokladng i plynng regulacje nacisku freza na
poglebiane gniazdo zaworowe. Wynalazek nie ogra-
nicza sie do przedstawionego na rysunku przyktadu
wykonania.

- Zastrzezenia patentowe

1. Przyrzad do frezowania gniazd zaworowych,
zwlaszcza do recznego poglebiania gniazd za-
worowych glowic silnik6w spalinowych skla-
dajgcy sie z trzpienia, freza i plyty oporowej,
znamienny tym, ze w plycie oporowej (3) osa-
dzona jest tuleja (10), ktéra polaczona jest z na-
kretkg (12) z lozyskiem oporowym (13) i pod-
kladka (14), w ktorej to podkladce (14) dsadzo-
ne sg osie (15) obrotu zaczepéw (16) uksztalto-
wanych jako dzwignie jednoramienne, a za-
czepy (16) polgczone sg sprezyng (17) oraz wypo-
sazone sa w zeby zaczepowe (18), a nakretka
(12) polaczona jest z cylindrycznie wydrazong re-
kojeScig (20), ktorej wydrgzenie tworzy komore
(21), w ktérej umieszczone sg zaczepy (16), za-
konczenie pretu (8) z podcigciem (9), przycisk
(23) i sprezyna (24).

2. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
komora (21) od strony lozyska oporowego (13)
zakonczona jest wystepem oporowym (22)
o ksztalcie pier§cienia kotowego, a od strony
przeciwnej przyciskiem (23).

3. Przyrzgd wediug zastrz. 1 i 2 znamienny tym,

" e przycisk (23) zaopatrzony jest w stozek (25)
centrycznie usytuowany na wewnetrznej stronie
dna oraz w podluine wyciecie (27) $cianki.

4. Przyrzad wedlug zastrz. 1—3 znamienny tym, ze
miejsca oparcia dla sprezyny (24) stanowig wy-
pust (22) i przycisk (23).

5. Przyrzgd wedlug zastrz 1—4 znamienny tym,
ze w rekoje$ci (20) umieszczony jest wkret (26),
ktébrego czop walcowy umieszczony jest w wy-
cieciu (27). i
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