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Urzadzenie wiertarskie wielowrzecionowe

1

Przedmiotem wymnalazku jest urzadzenie wier-
tarskie wielowrzecionowe przeznaczone do wyko-
nywania otworéw rozmieszczonych blisko siebie,
zwilaszcza do wykonywania otworéw pod kolki
ustalajgce w korpusach i rozpylaczach silniko-
wych witryskiwaczy paliwa, posiadajace wielo-
wrzecionows glowice i obrotowy st6l z- jednako-
wymi gniazdami dla obrabianych detali, ktore to
gniazda sg réwmnomiernie rozmieszczone na jednym
okregu.

Znaczng czesé wiryskiwaczy obecnie stosowanych
stanowig wiryskiwacze z niesymetrycznym rozpy-
laczem, w ktorym o$§ symetrii zespolu otworkoéw
rozpylajacych paliwo jest odchylona od osi gtow-
nej rozpylacza. Tego rodzaju wtryskiwacze potocz-
nie nazywane s3 zorientowanymi, a to dlatego, ze
wymagajag mocowania w okredlonym usytuowaniu
katowym w gniezdzie glowicy cylindra silnika, w
przeciwienstwie do witryskiwaczy z rozpylaczem
symetrycznym, ktére mocowane s3 w dowolnym
usytuowaniu kafowym. Orientowanie rozpylacza
wzgledem gniazda glowicy cylindra dokonywane
jest najczesciej przez ustalenie polozenia korpusu
rozpylacza wzglegdem korpusu wtiryskiwacza za po-
mocg, dwoch koltké6w osadzonych w korpusie, i da-
lej, przez ustalenie polozenia calego wtryskiwacza
wazglgdem gniazda glowicy cylindra.

Rozpylacze w miare zuzywania sie s3 wymie-
niane. na nowe. Ze Wzglqdnu na konieczno§é wy-
miany rozpylaczy, Srednica i rozmieszczenie koi-
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kéw ustalajacych oraz otwor6w pod te kolki sa
ujete razem z odpowiednio dokladnymi tolerancja-
mi w normach miedzynarodowych, ktére to normy
s3 powszechnie stosowane przez producentéw apa-
ratury witryskowej. Wadliwe wykonanie otworéw
pod kolki ustalajace w korpusie wtryskiwacza
badZz w korpusie rozpylacza moze utrudnié lub na-
wet uniemozliwié zmontowanie wiryskiwacza, mo-
ze byé przyczyng nieprawidlowego funkcjonowania
rozpylacza albo wprowadzania strug paliwa do ko-
mory spalania w niewtasciwym kierunku. Z powo-
du wadliwego wykonania otworéw pod kolki usta-
lajace jest odrzucana do braké4w znaczna czesé kor-
pus6w witryskiwaczy i rozpylaczy.

Dotychczas otwory pod kolki ustalajagce w kor-
pusach wiryskiwaczy wykonywane sg na wiertar-
kach uniwersalnych jednowrzecionowych przy po-
mocy przyrzgdéw wiertanskich z wymiennymi tu-
lejkami prowadzacymi narzedzia. Proces wykona-
nia otworéw ustalajgcych zawiera nastepujace
operacje: nawiercenie, wywiercenie, rozwiercenie.
Dla kazdej z tych trzech operacji komieczna jest
wymiana tulei prowadzacej narzedzia, a zatem
przy wykonywaniu dwoch otworéw az szescio-
krotnie wymienia sie tuleje prowadzace, oprocz
tego konieczne jest przestawienie przyrzadu wier-
tarskiego lub wrzeciona a odstep miedzy otwora-
mi. Taki spos6b wykonania otworéw jest praco-
chlonny i nie zapewnia wymaganej dokladnosci
wykonania tego istotnego fragmentu korpusu
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wiryskiwaczy paliwa. Niekorzysthe dla dokladnos- -

ci otworow ustalajagcych jest zwlaszcza przestawia-
nie przyrzadu lub wrzeciona, ktore przyczynia sie
do bledéw w prostopadiosci .oct%or()w w stosunku
do powierzchni czolowej korpusu wiryskiwacza,
jednakze bez przestawiania przyrzadu lub wrzecio-
na nie ma mozliwos$ci wykonania otworéw usytuo-
wanych blisko siebie.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego urza-
dzenia do wykonywania otworéw usytuowanych
b\l’nsko SJ.ebue ktére w warunkach produkcji wiel-
kasery'me] i masowej umozliwialoby poprawne
wykonawstwo otworéw pod kolki ustalajace w
korpusach wiryskiwaczy i rozpylaczy zgodnie
'z wymagang dokladnoscia.

Przedstawione zadanie zostalo rozwigzame przez
opracowame umzqdzecma wientarskiego wielowrze-
c1omowego,,p051ada1alce<go odrebne strefy obroébcze

L. dla_tkatzdego» -obworu, w ktoérych to strefach znaj-

duje sie tylez wrzecion, ile operacji sklada sie na

‘proces wykonania danego otworu, przy czym od-

leglo$é katowa miegdzy wrzecionami w kazdej stre-
fie obrobczej jest réwna odleglosci katowej mie-
dzy gniazdami w_ stole obrotowym, natomiast od-
leglosé katowa -miedzy - strefami- obrébezymi jest
wigksza- od odleglo$ci katowej miedzy gniazdami
wstole o —kat “wynikajacy z -odleglosci - miedzy
otworami w detalu.

Wielowrzecionowa glowica wiertarska jest uto-
zyskowana przeuwnie na -pionuWych kolumnach
polaczonych sztywno z piyta, do ktérej przymoco-
wana jest podstawa obrotowego stotu, przy czym
giowilca ta posiada zatrzaski ustalajgce precyzyj-
nie ‘polozenie gniazd obrotowego stohx wzgledem
wizecion.

:-St6l obrotowy urzgdzenia wedlug wynalazku
sklada' sie z podstawy mieszczacej mechanizm
obrotu oraz' dwoch tarcz polaczonych ze sobg tu-
feja dystansows, przy czym w gniazdach tarczy
g(mnej-‘ o-sa_dzone sg wkladki z kotami ustalajacy-

i detal i otworami prowadzacymi narzedzia,
a w gmamdach ‘r,arczy dolnej osadzone $3 $rubowo-
~sprezynowe rmechamzmy docikajace detale do
wiktadek tarczy gbrnej. ' : ’
" Urzgdzenie wedlug wynalazku umoaliwia wyko-
nawstwo  otworéw usytuowanych blisko - siebie
z--duzg dokladnoscig. Istotng zaleta urzgdzenia,
oprocz stosunkowo prostej budowy, jest jego duza
wydajnosé, wynikajaca z cigglosci obrobki, gdyz
detale mocuje si¢ w stole obrotowym na pozycjach
znajdufjacych sie poza strefami obrébezymi, w cza-
sié 'trwania jednoczesnie wszystkich operacji wier-
tarskich, dzieki czemu urzgdzenie speinia wymo-
gi produkcji wielkoseryjnej i masowej.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schematyczny przykiad wykonania
mechanizméw  wielowrzecionowego = urzadzenia
wiertarskiego, fig. 2 — widok czotowy obrabiane-
go. fragmentu . detalu,” fig. 3 — przekr6j fragmen-
tu tegoz detalu plaszczyenami I—I oznaczonymi
na fig. 2, fig: 4 — widok czolowy tarczy glowicy
wiertarskiej, fig.-5 — widok czolowy tarczy gér-
nej stotu obrotowego, fig. 6 — widok czolowy tar-
czy dolnej stolu obrotowego, a fig. 7 — fragment
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przekroju stolu obrotowego przez wkladke usta-
lajaca detal i mechanizm dociskowy.

W przykiadzie uwidocznionym na rysunku urza-
dzenie wedlug wynalazku zostalo rozwigzane jako
przystawka do wiertarki promieniowej. Na stole
S tej wiertarki uwmocowana jest podstawa 1 stolu
2 obrotowego, mieszczgca mechamizm obrotu. St6i
2 obrotowy sklada sie z dwodch tarcz 2a i 2b po-
laczonych tuleja 3 dystansowa. Nad stolem 2 usy-
tuowana jest ‘glowica 4 wiertarska, sktadajaca sie
z tarczy 4a i szesciu wrzecion WG narzedziowych,
utozyskowanych w tulejach 5, ktére sg polaczone
sztywno tarczg 4a.

Na wrzecionie WR wiertarki promieniowej osa-
dzone- jest kolo 6 pasowe, napedzajace przy po-
mocy’ pasé6w 7 klinowych i k61 8 pasowych wrze-
ciona WG glowicy wiertarskiej. Tarcza 4a glowi-
cy ulozyskowana jest przesuwnie na dwoch pio-
nowych kolumnach 9, przymocowanych sztywno
do ‘stolu S wiertarki. Kolumny 9 zaopatrzone sa
w sprezyny 10 oparte na kolnierzach 11. Sprezyny
10 odcigzaja wrzeciono WR wiertarki od ciezaru
glowicy 4 wiertanskiej.

Urzadzenie wedlug omawianego przykladu wy-
konania przeznaczone jest do wykonywania otwo-
ré6w pod kolki ustalajace w korpusach silniko-
wych witryskiwaczy paliwa. Na fig. 2 przedsta-
wiony jest widok czola obrabianego korpusu K
witryskiwacza, a na fig. 3 — przekréj fragmentu
tego korpusu plaszczyznami I-I. W czole korpusu
K wykonywane sg dwa otwory Ok pod kokki
ustalajgce. Centralny otwér Op (poprzez kt6éry po-
pychacz przenosi sile sprezyny wtryskiwacza na
igle - rozpylacza) oraz boczny otwoér Ob (speinia-
jacy funkcje kamalu paliwowego) stuzg jako otwo-
ry bazowe do jednozacznego ustawienia korpusu
K w gniazdach stolu 2 urzadzenia.

Gmniazda 12 dla obrabianych detali K sg roz-
mieszczone w stole 2 na jednym okregu 13 réw-
nomiernie w odleglosci katowej o (fig. 5 i 6). W
gniazdach 12 tarczy 2a gérmej (fig. 5) osadzone sa
wktladki 14, w ktérych znajduja sie otwory 15 pro-
wadzace narzedzie N i umocowane sg kolki 16
ustalajace detal K w stosunku do tych otworow
prowadzacych. Na fig. 6 pokazana jest tarcza 2b
dolna stotu obrotowego z gniazdami 12, w kt6érych
osadzone s3 srubowo — sprezynowe mechanizmy
dociskajace detale K do wkladek 14 tarczy 2a gér-
nej.

Szezegbly komstrukcyjne wiladki 14 tarczy 2a
gébrmej i mechanizmu dociskowego osadzonego W
tarczy 2b dolnej pokazane sg na fig. 7. Kotki 16
ustalajace detal K umocowane ‘s we wikladce 14
podatnie przy pomocy plaskich - sprezyn 17, ktére
zabezpieczaja jednoczesnie kolki 16 przed wypa-
daniem z ‘wkiadki 14. Podatne umocowanie kol-
kéw 16 ulatwia wprowadzenie detalu K na te kol-
ki.

Mechanizm dociskowy Srubowo-sprezynowy po-
siada podatny trzpieh 18 oparty na sprezynie 19,
umieszczonej w gniezdzie $ruby 20. Sruba 20 zao-
patrzona jest w pokretlo 21, ktorym pokreca sie
te srube w celu zamocowania lub odmocowania
detalu K.
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Mocowanie detalu odbywa sie w nastepujacy spo-
s6b: dolnym koncem detalu naciska- si¢ na po-
datny trzpien 18 i naprowadza sig¢ otwory Op i Ob
bazowe w goérnym koncu detalu na kotki 16 usta-
lajgce, po czym przez pokrecenie $Sruby 20 po-
kretlem 21 dociska sie detal K do dolnej powierz-
chni wktadki 14. Odleglo$§é miedzy tarczami 2a
i 2b stolu obrotowego zostala ustalona tak, aby
byla wystarczajaca dla zamocowania najdiuzszego
korpusu z okreslonego asortymentu wiryskiwaczy.
Dostosowanie stolu do mocowania korpuséw kroét-
szych jest proste, gdyz polega tylko na wymianie
trzpieni 18 na odpowiednio dtuizsze.

St6l urzadzenia do wykonywania otworéw Ok
pod kotki ustalajgce w korpusach K wiryskiwa-
czy ma osiem gniazd 12 rozmieszczanych na okre-
gu 13 dokladnie co 45°. Otwory Ok pod kobki
ustalajgce wykonywane sg w trzech nastepuja-
cych operacjach: nmawiercenie, wywiercenie i roz-
wiercenie. Glowica 4 wiertarska urzadzenia po-

siada sze$é¢ wrzecion WG, to znaczy po trzy wrze- '

ciona w strefach F1 i F2 obrébczych obu otworéw
(tig. 4). _

Odleglos$é katowa o miedzy wrzecionami w obu
strefach F1 i F2 obrébczych jest ré6wna odleglo-
§ci a katowej miedzy gniazdami 12 w stole 2, na-
tomiast odleglosé katowa B miedzy tymi strefami
obrébczymi jest wieksza od odleglosci katowej a
miedzy gniazdami w stole o kat wynikajacy z od-
legloéci L miedzy otworami Ok w detalu K (fig.
2). Osie wrzecion WG w obu strefach F1 i F2
obrébezych nie pokrywaja sie z osiami gniazd 12
w stole 2 obrotowym, co wynika stad, ze detale K
mocowane sg w stole 2 wspélosiowo z gniazdami
12, wskutek czego osie obu wykonywanych otwo-
réw Ok zmajduja sie poza érodlnem gniazd 12.

Usytuowanie osi wrzecn‘m WG w strefach F1
i F2 obrébczych - w. stésunku tio osi gniazd 12
stolu 2 uwidocznione” Jest na fig. 4, przeds.tawmlm-
cej tarcze 4a glowicy w1ertars‘k1e] W tarczy 4a
glowicy wiertarskiej zamocowane s3g.dwa zatrza-
ski 22, a w goérnej tarczy 2a stolu 2 osadzome sa
tulejki 23 dla tych zatrzaskéw, tak ze polozenmie
gniazd 12 obrotowego stofu 2 po kazdym jego prze-
stawieniu o 45° jest precyzyjnie ustalane przez te
zatrzaski 23.

Dzialanie urzgdzenia jest nastepujace: gniazda
12 w stole obrotowym zajdujace sie poza stre-
fami F1 i F2 obrébezymi shuzg jako pozycje zala-
dowczo-roztadowcze. W gniazdach bedacych poza
strefami obrébczymi mocuje sie¢ obrabiane detale

po kazdym obrocie stotu 2 o 415° Zamocowany de-
tal K przechodzi kole]no przez trzy pozycje pierw-
szej strefy F1 obrobezej i po wyrjscm Z niej prze-
chodzi przez t.rzy rpozyn:Je d.'rungleu strefy F2 ob-
rébczej.

Po kazdym ,przestawnennu stol‘u 2 0 45° urucha-
mia sig¢ naped wrzeciona WR wiertarki, ktére prze-
kazuje obroty na wrzeciona WG glowicy wiertar-
skiej i nadaje jej posuw roboczy. Po dojsciu tar-
czy 4a glowicy 4 do twardego zderzaka (nieuwi-
docznionego na rysunku) nastgpuje wycofanie tej
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6
glowicy do gbéry, po czym obrotowy stét 2 jest
przestawiany o 45°. Detale z wykonanymi otwo-
rami Ok wyjmowane sa ze stolu 2 po przejéciu
przez obie strefy F1 i F2 obré6bcze.

Urzadzenie do wykonywania otworé6w pod kolki
ustalajace w korpusach silnikowych wtryskiwaczy
paliwa mozna latwo dostosowaé do wykonywania
otwor6w pod kolki ustalajace w korpusach rozpy-
laczy paliwa, przez skonstruowanie odpowiednie-
go stotu obrotowego.

W oparciu o przedstawiony wymnalazek mozna
opracowaé urzadzenie do wykonywania otworéw
w innych detalach, posiadajacych trzy Iub wiecej
otworé6w rozmieszczonych blisko siebie, ktére mo-
%e mieé postaé przystawki do uniwersalnej wier-
tarki lub moze byé wyposazone we wilasny naped
obrotu i posuwu wrzeeion.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie wiertarskie wielowrzecionowe do
wykonywania otworéw rozmieszczonych blisko sie-
bie, zwlaszcza do wykonywania otwor6w pod koiki
ustalajace w korpusach i rozpylaczach silnikowych
wiryskiwaczy paliwa, posiadajace wielowrzeciono-

. wa glowice i obrotowy st6! z jednalcowymi gnia-

zdami dla obrabianych detali, ktére to gniazda sa
rébwnomiernie rozmieszczone na jednym okregu,
znamienne tym, ze posiada odrebme strefy (F1, F2)
obrébeze dla kazdego otworu (Ok), w ktérych to
strefach (F1, F2) znajduje si¢ tylez wrzecion (WG)
roboczych, ile operacji sklada sie na proces wy-
konania danego otworu (OK), przy czym odlegloéé
(o) katowa miedzy wrzecionami (WG) w kaadej
strefie (F1, F2) obr6bczej jest r6wna odlegbosci
katowej (o) miedzy gniazdami (12) w stole (2), na-
tomiast odleglosé katowa (8) miedzy strefami (F1,
F2) obrébczymi jest wigksza od odleglosci (a) ka-
towej miedzy gniazdami (12) w stole (2) o kat wy-
nikajacy z odleghlo$ci (L) miedzy otworami (Ok)
w detalu (K).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zmamienne tym,
ze glowica (4) wiertarska jest ulozyskowana prze-
suwnie na pionowych koluymnach (9) petaczonych
sztywno z plyta (S), do ktdrej przymocowana jest
podstawa (1) obrotowego stolu (2), przy czym glo-
wica (4) posiada zatrzaski (22) ustalajace precy-
zyjne polozemie gmniazd (12) obrotowego stolu (2)
wzgledem wrzecion (WG).

3. Urzadzenie wedlug zagirz. 1, znamienne tym,
ze stot (2) obrotowy sklada sie z podstawy (1)
mieszezacej mechanizm obrqtowy oraz dwéch tarcz
(2a, 2b) polaczonych ze soba tuleja (3) dystanso-
wa, przy czym w gniazdach (12) tarczy (2a) gor-
nej osadzone sa wkitadki (14) z kolkami (16) usta-
lajacymi detal (K) i otworami (15) prowadzacymi
narzedzia (N), a w gniazdach (12) tarczy (2b) dol-
nej osadzone sg Srubowo — sprezynowe mechani-
zmy posiadajagce podatny {rzpienn (18) oparty na
sprezynie (19) umieszczonej w gniezdzie sruby (20)
dociskajace detale (K), do wkladek (14) tarczy (2a)
gérnej.
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