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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania wydrazonych grzybkéw za-
worowych, ktérych przednia czesé posiada
wydrazenie o Srednicy wigkszej, niz wy-
drazenie, znajdujace si¢ w jednej przynaj-
mniej cze$ci trzonu grzybka. W szczegol-
nosci sposob wedlug wynalazku nadaje sie
do wytwarzania grzybkéw, przeznaczonych
dla silnikéw spalinowy-h. Wrydrazenie
grzybka wypelnia si¢ w znany sposéb ja-
kim¢$ srodkiem chtodzacym (sola lub meta-
lem), ktéry w temperaturach, jakie zawér
podczas ruchu swego silnika spalinowego
osiaga, przechodzi w stan ciekly.

Przy wytwarzaniu wydrazenia w grzyb-
ku zaworowym o srednicy wiekszej, niz
wydrazenie w jego trzonie, stosuje sie
obecnie kilka sposobéow. Wprowadza sie

w otwor zgruba wykonanego grzybka na-
rzedzie, ktoérego przedni koniec po zapu-
szczeniu w glab otworu powigksza swoje
wymiary. Sposob ten jest zlozony i wyma-
ga drogich narzedzi. Wedle drugiego spo-
sobu napelnia sie otwdor w niewykornczo-
nym jeszcze grzybku zaworowym niesci-
sliwem tworzywem, np. metalem, topiacym
si¢ przy wzglednie niskiej temperaturze
(np. miedzia). Grzybek poddaje sie na-
stepnie odkuwaniu, tak ze wypelniajacy
metal rozszerza sie. Po usunieciu tego me-
talu otrzymuje sie w przedniej czesci
grzybka wydrazenie, ktérego przekréj po-
przeczny jest wiekszy od przekroju otwo-
ru, jaki si¢ uprzednio znajdowal w niewy-
koriczonym jeszcze grzybku. Takze ten zna-
ny sposob jest klopotliwy i drogi.



 Celem wynalazku jest uproszczenie wy-
robu grzybkéw zaworowych i ulepszenie ich
wlasnoséci w poréwnaniu z grzybkami, wy-
rabianemi dotychczas. Wedlug wynalazku

wytwarza si¢ nasamprzéd 'zamknieta} na-.

jednym korcu rure, Ktérej srednica we-
wnetrzna réwna si¢ w zasadzie najwigkszej
§rednicy wydrazenia grzybka zaworowe-
go. Nastepnie zweza si¢ przekroj po-

przeczny tej rury z wyjatkiem zamkniete- =
go jej korica i otrzymuje si¢ wydrazony -

trzon grzybka.
Poza tem gléwnem wykonaniem wyna-

lazek obejmuje jeszcze inne zabiegi. Bliz-

sze obja$nienie tych zabiegéw podane be-
dzie ponizej.

Nalezy jeszcze wspomnieé, ze wytwo-
rzone wedlug wynalazku grzybki zaworo-
we daja sie¢ stosowaé zwlaszcza do silni-
kéw spalinowych o duzej sprawnoéci, np.
samolotowych.

Wynalazek przedstawiony jest dla
przykladu na rysunkuy, ktérego fig. 1 — 10

. wyobrazaja dziesigé okreséw pierwszej od-

miany wykonania wynalazku, jakiemu mu-
si ulec kawalek metalu, z ktérego otrzy-

- muje si¢ grzybek zaworowy; fig. 11 — 20

przedstawiaja, dziesie¢ odpowiednich okre-
séw-drugiej odmiany wykonania wynalaz-

Vkus

'Przy wytwarzaniu wydrazonego grzyb-
ka zaworowego do silnika spalinowego po-
stepuje sic wedlug wynmalazki w sposéb
nastepujacy lub zblizony do niego. Na-
samprzéd nalezy wybraé metal, zdolny do
zniesienia bez szkodliwych zmian tempe-
ratury, na ktéra wystawiony jest w czasie
ruchu silnika spalinowego zawér, oraz da-
jacy sie¢ fatwo obrabiaé w prasach. W po-
nizszej tabeli padanych jest kilka metali,
ktére odpowiadaja stawianym wymaga-
niom. Tabela zawiera rézne gatunki stali
A, B, C, D i E oraz ich sktad chemiczny.

Sktadniki A C D E
Wegiel .. .|l03—045| <05 1 02—04 | 1,2—15
Nikiel . . . . . — 25 — 31 — 7—9 0,65
Chrom 85— 12 11 — 15 20 11,5 — 14 11,5 — 14
Krzem Lo < 0,03 1 2 0,5 0,65 065
Mangan . . . . . — 1—2 0,36 < 0,40 < 0,40
Molibden . . .| 07 - 1,3 — 1 0,45 — 0,9510,45 — 0,95
Kobalt . . . . . — — 2—3 25 - 35 25 -- 35
Wolfram . . . . . — 2,5 — — —

Oczywiscie mozna zastosowaé jeszcze
wiele innych, niewymienionych w tabeli
metali, odpowiednich do uzytku.

Z odpowiedniego metalu wytwarza sig
nasamprzéd cylindryczna rurke, zamknie-
ta na jednym koticu, o wewnetrznej sred-
nicy, w zasadzie réwnej najwigkszej sred-
nicy wydrazenia, jakie ma by¢ wykonane
w grzybku zaworowym. Ponizszy przyklad
dotyczy grzybka zaworowego o s$rednicy
75 mm i dtugo$ci wraz z trzonem 140 mm.

Przyklad ten jest objasniony na fig. 1 — 10
rysunku. Oczywiscie, ponizej podane wy-
miary moga si¢ zmieniaé w zaleznosci od
wymiaréw, jakie ma posiadaé gotowy grzy-
bek zaworowy. Réwniez przytoczone w dal-
szym ciagu temperatury sa podane tylko dla
przykladu i moga byé zmienione zaleznie
od uzytego metalu.

Jako metarjalu wyjsciowego uzywa sie
np. drazka o srednicy 50 mm, ktéry pod-
grzewa sie mniej wigcej do 1000°C. Dra-



zek tnie sie na kawalki, ktérych dlugosé
zaleiy. od: diugoici treonu wraz z grzyb-
kiem zawosowym. W rozpatrywanym: przy-
kiadzie - dlugoéé kaidego kawatka wymosi
75-mm (fig. 1 i 11).

Odoicte kawalki ogrzewa -=si¢ nasam-
pezod np. do 1000°C, a nastepnie pogrubia
je ¢okolwiek w perasie tak, ze otrzymuija
one Srednice cokolwiek wigksza, np. 60
mm. Jednoczesnie jeden komiec kawatka
ksztaltuje sic w stozek o wysokosci 10 mm
i o nachyleniu tworzacej przy wierzchotku
stozka rownym 60° (fig. 2, 12); ten $ciety
stoiek stugy do srodkowania napél wykosi-
czonego grzybka.

W ciggu drugiego . zabiegu roboczego,
ktdry réwniez uskutecznia si¢ zapomoca
prasy (omawiany kawalek metalowy cen-
truje sie w prasie przy pomocy stozka écie-
tego), wytlacza si¢ we wnetrzu kawatka
Slepy otwér o s$rednicy wewngtrznej 40
mm, podczas gdy zewngtrzna jego srednice
zmniejsza si¢ do 55 mm, a jego dlugos$é po-
wigksza do 77 mm. Grubost dna wytwo-
rzonej w ten spos6b -szklanicy -wynosi 23
mm (fig. 3 i 13).. Trzeci zabieg roboczy;
poprzedzony zazwyczaj ponownem ogrza-
niem do 1000°C, poléga na wydluzaniu
saianek bocznych szklanicy, ktéra wobec
tego przybiera dlugosé¢ réwna okoto 120
mm. Zewnetrzna $rednica zostaje niewiele
tytko zmmniejszona, np. do 52 mm. Grubosé
dna a orazx srednica wewnetrznego wydra-
zenta b pozostajg bez zmiany (fig. 4 i 14).
Tym sposobem otrzymuje si¢ owa slepa
rur¢, o ktérej wspomniano poprzednio.
Oczywiscie, rure te mozna wytworzyé tak-
Ze w inny sposéb, np. mozna wzigé zwykla
rure i stloczyé jej koniec tak, by wytwo-
rzyé stosownej grubosci dno.

Przed przystapieniem do dalszego for-
mowania wydrazenia grzybka zaworowe-
go nalezy odpowiednio przygotowaé otrzy-
mang dotychczas rure. W tym celu w
otwér b zapuszcza sie rdzedi i obciska dno
a w jednej lub kilku matrycach, umieszczo-

nych w prasie. W ciagu tego zabiegu robo-
czego debrze jest witwoeryé jednoczedmie
w ‘§rodku glowicy ozep ¢ (fig. 5 i 15). Na-
stepnie zweia si¢ otrzymenq w ten sposéb
slepq rure, z. wyjatkiem = zasklapionege
kosca, preez roxcigganie, otrzymujac praez
to wydrafony wewnatrz trzon grzybka za-
worowego. Czynno¢ te uskutecznia sig
przewaznie w ciagu dwoch zabiegéw nebo-
czych, przedzielonych rozgrzewaniem obra-
bianego przedmiotu do temperatury 1000°C.
W pierwszym zabiegu doprowadza sig .ze-
wnetrzng srednice trzoaw do 35 mm, nato-
miast catkowita dlugeéé wzrasta ponad
150 mm (fig. 6 i 16). W drugim zabiegu
trzon zaworu otrzymetje Srednice 27 mm,
natomiast dtugo$¢ pozostaje za:sadmozo ta
sama (fig. 7 i 17).

To zwezanie, ktéremu towarzyszy wy-
cipganie materjalu, odbywa sie np. w ma-
szynie do rozciggania zaanej budowy, za-
wierajacej dwie pélcylindryczne spczeki-
Miedzy temi: szczekami: przetlacza sie pezy
uZyciu sty potwyrsh przez otwér; majacy
ksztalt lejka, ptzyczem tenze obraca m
wokolo swej osi. .

W ten sposéb otrz'ymu)e sig zgrnba
grzybek zaworowy, ktérego trzon posiada
cylindryczne wydrgzenie o srednicy okolo
10 mm. Wydrazenie to ma z jednej strony
ujscie przy koricu trzonu zawora, a z dru-
giej przechodzi w rozszerzenie e w grzyb-
ku zaworowym. Po wykonaniu tego pét-
wyrobu moina jui w dowolny : spmob wy-
koriczy¢ greybek zaworowy.

W tym celu kalibruje sie grzybek np.
zapomoca stosownego tloczenia (fig. 8 i
18), a nastepnie obtacza na tokarce ze-
wnetrzna S$rednice trzonu grzybka, zeby
$rednica jego byla wszedzie jednakowa z
wyjatkiem szyjki zewnetrznej f. Szyjka
ta moze si¢ znajdowaé w dowolnem miej-
scu trzonu, np. na swobodnym koficu tegoz
(fig. 9) lub posrodku (fig. 19). Wymiary
szyjki dobiera sie tak, aby we wnetrzu cy-
lindrycznego wydrazenia d otrzymaé (w



razie wttoczenia szyjki w znany sposéb do
wnetrza po odpowiedniej obrébce cylin-
drycznego wydrazenia d} zwezenie g (fig.
10 i 20). Zwezenie g zamyka prawie catko-
wicie otwér d, gdyz posiada ono tylko
otworek przepustowy 4, przez ktéry wpro-
wadza sie $rodek chlodzacy. Nastepnie
wykonicza ' sie w zwykly sposéb grzybek
zaworowy, a mianowicie obrabia sie go z
zewnatrz, poddaje odpowiedniemu dziala-
niu cieplnemu, wprowadza don $rodek
chtodzacy i zamyka: otworek A.

W opisany sposéb otrzymuje si¢ grzy-
bek zaworowy wykonany przewaznie w
prasie. Wobec tego sposéb wedlug wyna-
lazku jest tani, zwlaszcza jesli chodzi o
produkcje masowa.

Nalezy jeszcze zwrdcié na to uwage, ze
wlékna metalu w grzybku zaworowym nie
sa w Zadnem miejscu przerwane, jak to
zdarza si¢ w grzybkach, ktérych wewnetrz-
ne wydrazenie jest wybite. Brak przerwy
wiékien sprawia, ze $cianka grzybka, za-
mykajaca komore sprezajaca silnika spali-
nowego, mniej jest wystawiona na niebez-
pieczeristwo oderwania sie, niz gdyby
wlékna metalu byly przerwane. '

~ ~Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania wydrazonych
grzybkéw zawerowych wraz z trzonami,
posiadajacych $rednice wydrazenia wigk-
sza od s$rednicy wydrazenia trzonu i nada-
jacych sie szczegélnie do silnikéw spalino-

wych, znamienny tem, ze z masywnego ka-
walka metalu, posiadajacego- sklad che-
miczny, dostosowany do odpowiedniej tem-
peratury i obrébki, wyttacza sie zamknieta
na jednym koficu rur¢ wzglednie  odpo-
wiednia gotowa rure stlacza si¢ na jednym
koricu, przyczem srednica wewnetrzna ru-
ry réwna sig¢ najwigkszej $rednicy wydra-
zenia grzybka, a grubos$¢ jej dna jest naj-
korzystniej wieksza, niz grubos$é scianek...

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze zamknieta na jednym koricu ru-
re zweza si¢ przez tloczenie, z wyjatkiem
tego korica, do rozmiaru. trzonu grzybka
zaworowego. a Co

3. Sposéb wediug zastrz. 1 i 2,
mienny tem, ze zamkniety koniec rury stla-
cza si¢ w ksztalt grzybka zaworowego,
przyczem jednoczesnie wytlacza si¢ wzdluz
osi grzybka wystajacy zewnetrzny czop
(e).

zZna-

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-

mienny tem, Ze zewnatrz na wydrazonym

trzonie grzybka wytwarza sie zgrubienie,
ktére nastepnie wttacza si¢ do wnetrza te-
go trzonu tak, ze tworzy si¢ szyjka (g),
zamykajaca wnetrze trzonu z wyjatkiem
waskiego kanalu (h), przez ktéry wpro-
wadza sie do grzybka zaworowego srodek
chlodzacy. :

| ‘Marc Birkigt.
Zastepca: K. Czempinski,

rzecznik patentowy.
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