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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania wydrążonych grzybków za¬
worowych, których przednia część posiada
wydrążenie o średnicy większej, niż wy¬
drążenie, znajdujące się w jednej przynaj¬
mniej części trzonu grzybka. W szczegól¬
ności sposób według wynalazku nadaje się
do wytwarzania grzybków, przeznaczonych
dla silników spalinowych. Wydrążenie
grzybka wypełnia się w znany sposób ja¬
kimś środkiem chłodzącym (solą lub meta¬
lem), który w temperaturach, jakie zawór
podczas ruchu swego silnika spalinowego
osiąga, przechodzi w stan ciekły.

Przy wytwarzaniu wydrążenia w grzyb¬
ku zaworowym o średnicy większej, niż
wydrążenie w jego trzonie, stosuje się
obecnie kilka sposobów. Wprowadza się

w otwór zgruba wykonanego grzybka na¬
rzędzie, którego przedni koniec po zapu¬
szczeniu w głąb otworu powiększa swoje
wymiary. Sposób ten jest złożony i wyma¬
ga drogich narzędzi. Wedle drugiego spo¬
sobu napełnia się otwór w niewykończo¬
nym jeszcze grzybku zaworowym nieści-
śliwem tworzywem, np. metalem, topiącym
się przy względnie niskiej temperaturze
(np. miedzią). Grzybek poddaje się na¬
stępnie odkuwaniu, tak że wypełniający
metal rozszerza się. Po usunięciu tego me¬
talu otrzymuje się w przedniej części
grzybka wydrążenie, którego przekrój po¬
przeczny jest większy od przekroju otwo*
ru, jaki się uprzednio znajdował w niewy¬
kończonym jeszcze grzybku. Także ten zna¬
ny sposób jest kłopotliwy i drogi.



Celem wynalazku jest uproszczenie wy¬
robu grzybków zaworowych i ulepszenie ich
własności w porównaniu z grzybkami, wy-
rabianemi dotychczas. Według wynalazku
wytwarza się nasamprzód zamkniętą na
jednym końcu rurę, której średnica we¬
wnętrzna równa się w zasadzie największej
średnicy wydrążenia grzybka zaworowe¬
go. Następnie zwęża się przekrój po¬
przeczny tej rury z wyjątkiem zamknięte¬
go jej końca i otrzymuje się wydrążony
trzon grzybka.

Poza tern głównem wykonaniem wyna¬
lazek obejmuje jeszcze inne zabiegi. Bliż¬
sze objaśnienie tych zabiegów podane bę¬
dzie poniżej.

Należy jeszcze wspomnieć, że wytwo¬
rzone według wynalazku grzybki zaworo¬
we dają się stosować zwłaszcza do silni¬
ków spalinowych o dużej sprawności, np.
samolotowych.

Oczywiście można zastosować jeszcze
wiele kutych, niewymienionych w tabeli
metali, odpowiednich do użytku.

Z odpowiedniego metalu wytwarza się
nasampfóód cylindryczną rurkę, zamknię¬
tą na jednym końcu, o wewnętrznej śred¬
nicy, w zasadzie równej największej śred¬
nicy wydrążenia, jakie ma być wykonane
w grzybku zaworowym. Poniższy przykład
dfctycfcy grzybka zaworowego o średnicy
75 mm i długości wraz z trzonem 140 mm.

Wynalazek przedstawiony jest ólk
przykładu na rysunku, którego fig. 1 — 10
wyobrażają dziesięć okresów pierwszej od¬
miany Wykonania wynalazku, jakiemu mu¬
si ulec kawałek metalu, z którego otrzy¬
muje się grzybek zaworowy; fig. 11 — 20
przedstawiają dziesięć odpowiednich okre¬
sów;-drugiej odmiany wykonania wynalaz-
kur

Przy wytwarzaniu wydrążonego grzyb¬
ka zaworowego do silnika spalinowego po¬
stępuje się według wynalazku w sposób
następujący lub zbliżony do niego. Na¬
samprzód należy wybrać metal, zdolny do
zniesienia bez szkodliwych zmian tempe¬
ratury, na którą wystawiony jest w czasie
ruchu silnika spalinowego zawór, oraz da¬
jący się łatwo obrabiać w prasach. W po¬
niższej tabeli padanych jest kilka metali,
które odpowiadają stawianym wymaga¬
niom. Tabela zawiera różne gatunki stali
A, B, C, D i E oraz ich skład chemiczny.

Przykład ten jest objaśniony na fig. 1 ^— 10
rysunku. Oczywiście, poniżej podane wy¬
miary mogą się zmieniać w zależności od
wymiarów, jakie ma posiadać gotowy grzy¬
bek zaworowy. Również przytoczone w dal-
s-zym ciągu temperatury są podane tylko dla
przykładu i mogą być zmienione zależnie
od użytego metalu.

Jako metarjału wyjściowego używa się
np. drążka o średnicy 50 mm, który pod¬
grzewa się mniej więcej do 1000°C. Drą-
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zek tnie się na kawałki, których długość
zateży od< długości trzonu wraz z grzyb¬
kiem zaworowym* W rozpatrywanym przy-
kładzie długość każdego kawałka wynosi
75 mm (fig, 1 ill).

Odcięte kawałki ogrzewa się nasam-
przód np. do lOOG^C, a następnie pogrubia
je cokolwiek w prasie tak, że otrzymują
one średnicę cokolwiek większą, np. 60
ma Jednocześnie jeden koniec kawałka
kształtuje się w stożek o wysokości 10 mm
i o nachyleniu tworzącej prxy wierzchołku
stożka równym 60° (fig. 2ą 12); ten ścięty
stożek służy do środkowania napół wykoń¬
czonego grzybka.

W ciągu drugiego zabiegu roboczego,
który również uskutecznia się zapomocą
prasy (omawiany kawałek metalowy cen¬
truje się w prasie przy pomocy stożka ścię¬
tego) , wytłacza się we wnętrzu kawałka
ślepy otwór o średnicy wewnętrznej 40
mm, podczas gdy zewnętrzną jego średnicę
zmniejsza się do 55 mm, a jego długość po-
więfasta do 77 mm. Grubość dna wytwo-
rwtonef w ten sposób szklanicy wynosiV23
mm (fig. 3 i 13). Trzeci zabieg roboczy;
poprzedzany zazwyczaj ponownem ogrza¬
niem do 10GO°C, poleca na wydłużaniu
ścianek bocznych szklanicy, która wobec
tego przybiera długość równą około 120
mm. Zewnętrzna średnica zostaje niewiele
tylko zmniejszona, np. do 52 mm. Grubość
dna a oraz średnica wewnętrznego wydrą¬
żenia b pozostają bez zmiany (fig. 4 i 14).
Tym sposobem otrzymuje się ową ślepą
rurę, o której wspomniano poprzednio.
Oczywiście, rurę tę można wytworzyć tak¬
że w inny sposób, np. można wziąć zwykłą
rurę i stłoczyć jej koniec tak, by wytwo¬
rzyć stosownej grubości dno.

Przed przystąpieniem do dalszego for¬
mowania wydrążenia grzybka zaworowe¬
go należy odpowiednio przygotować otrzy¬
maną dotychczas rurę. W tym celu w
otwór b zapuszcza się rdzeń i obciska dno
a w jednej lub kilku matrycach, umieszczo¬

nych w prasie. W ciągu tego zabiegu robo¬
czego dobrze jest wyU*ocxyć jednocześnie
w środki! głowicy oz«pc (fig. 5 i 15). Na¬
stępnie zwęża się otrzymaną w ten sposób
ślepą rurę, x wyjątkiem zasklepionego
końca, preez rozciąganie, otrzymując przez
to wydrążony wewnątrz trzem grzybka za¬
worowego, Czynność tę uskutecznia się
przeważnie w ciągu dwóc& zabiegów robo¬
czych, przedzielonych rozgrzewaniem obra¬
bianego przedmiotu do temperatury 1000°C
W pierwszym zabiegu doprowadza się ze¬
wnętrzną średnicę trzonu do 35 mą nato¬
miast całkowita długość wzrasta ponad
150 mm (fig. ó i 16). W drugim zabiegu
trzon zaworu otrzymuje średnicę 27 ram,
natomiast długość pozostaje zasadniczo ta
sama (fig. 7 i 17),

To zwężanie, któremu towarzyszy wy¬
ciąganie materiału, odbywa się np, w ma¬
szynie do rozciągania znanej budowy, za¬
wierającej dwie półcyKndryczne szczęki.
Między temi szczękami przetłacza się przy
użyciu stły półwyrób przez -otwór, mający
kształt lejka, przyczent tenże obraca się
wokoło swej osi*

W ten sposób otrzymuje się zgruba
grzybek zaworowy, którego trzon ppsiada
cylindryczne wydrążenie o średnicy około
10 mm. Wydrążenie to ma z jednej strony
ujście przy końcu trzonu zaworu, a z dru¬
giej przechodzi w rozszerzenie e w grzyb¬
ku zaworowym. Po wykonaniu teigo pół¬
wyrobu można już w dowolny sposób wy¬
kończyć grzybek zaworowy.

W tym celu kalibruje się grzybek np.
zapomocą stosownego tłoczenia (fig. 8 i
18), a następnie obtacza na tokarce ze¬
wnętrzną średnicę trzonu grzybka, żeby
średnica jego była wszędzie jednakowa z
wyjątkiem szyjki zewnętrznej /. Szyjka
ta może się znajdować w dowolnem miej¬
scu trzonu, np. na swobodnym końcu tegoż
(fig. 9) lub pośrodku (fig. 19). Wymiary
szyjki dobiera się tak, aby we wnętrzu cy¬
lindrycznego wydrążenia d otrzymać (w
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razie wtłoczeniaszyjki w znany sposób do
wnętrza po odpowiedniej obróbce cylin¬
drycznego wydrążenia d) zwężenie g (fig.
10 i 20). Zwężenie g zamyka prawe całko¬
wicie otwór dr gdyż posiada ono tylko
otworek przepustowy /z, przez który wpro¬
wadza się środek chłodzący. Następnie
wykończa się w zwykły sposób grzybek
zaworowy, a mianowicie obrabia się go z
zewnątrz, poddaje odpowiedniemu działa¬
niu cieplnemu, wprowadza doń środek
chłodzący i zamyka otworek h.

W opisany sposób otrzymuje się grzy¬
bek zaworowy wykonany przeważnie w
prasie. Wobec tego sposób według wyna¬
lazku jest tani, zwłaszcza jeśli chodzi o
produkcję masową.

Należy jeszcze zwrócić na to uwagę, że
włókna metalu w grzybku zaworowym nie
są w żadnem miejscu przerwane, jak to
zdarza się w grzybkach, których wewnętrz¬
ne wydrążenie jest wybite. Brak przerwy
włókien sprawia, że ścianka grzybka, za¬
mykająca komorę sprężającą silnika spali¬
nowego, mniej jest wystawiona na niebez¬
pieczeństwo oderwania się, niż gdyby
włókna metalu były przerwane.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania wydrążonych
grzybków zaworowych wraz z trzonami,
posiadających średnicę wydrążenia więk¬
szą od średnicy wydrążenia trzonu i nada¬
jących się szczególnie do silników spalino¬

wych, znamienny tern, źe z masywnego ka¬
wałka metalu, posiadającego skład che¬
miczny, dostosowany do odpowiedniej tem¬
peratury i obróbki, wytłacza się zamkniętą
na jednym końcu rurę względnie odpo¬
wiednią gotową rurę stłacza się na jednym
końcu, przyczem średnica wewnętrzna ru¬
ry równa się największej średnicy wydrą¬
żenia grzybka, a grubość jej dna jest naj¬
korzystniej większa, niż grubość ścianek,

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że zamkniętą na jednym końcu ru¬
rę zwęża się przez tłoczenie, z wyjątkiem
tego końca, do rozmiaru trzonu grzybka
zaworowego.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że zamknięty koniec rury stła¬
cza się w kształt grzybka zaworowego,
przyczem jednocześnie wytłacza się wzdłuż
osi grzybka wystający zewnętrzny czop
(e).

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna*
mienny tern, że zewnątrz na wydrążonym
trzonie grzybka wytwarza się zgrubienie,
które następnie wtłacza się do wnętrza te¬
go trzonu takr że tworzy się szyjka (g),
zamykająca wnętrze trzonu z wyjątkiem
wąskiego kanału (h)9 przez który wpro¬
wadza się do grzybka zaworowego środek
chłodzący.

Marc B i r k i g t
Zastępca: K. Czempiński,

rzecznik patentowy.
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