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Popychacz zaworu oraz sposéb jego wytwarzania
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Przedmiotem wynalazku jest popychacz zaworu
do silnik6w spalinowych, a zwlaszcza do silnikéw
gornozaworowych, oraz sposéb jego wytwarzania.

W silnikach tego typu popychacze znajduja sie
pomiedzy krzywkami, osadzonymi na gérnym wal-
ku rozrzedczym, a odpowiednimi trzonami zawo-
réw. Znane dotychczas popychacze do silnikéw
gérnozaworowych posiadajg szklanki, osadzone
wspoélosiowo na gérnych koncach trzonéw zawo-
row, przy czym idenko tej szklanki znajduje si¢ po-
miedzy gbérnym koncem trzonu zaworu, a odpo-
wiednig krzywka. Zwykle denka tych szklanek po-
siadajg plytkie wglebienia zwrdocone w strone od-
powiadajgcych im krzywek. Wglebienia te sg ogra-
niczone z boku pier§cieniowym obrzezem otaczaja-
cym denko szklanki. We wglebieniu tym umieszcza
sig wymienny, tarczowy element ‘dystansowy o
okres$lonej grubo$ci, ktéry sluzy do uzyskania od-
powiedniego luzu pomiedzy spychaczem i odpo-
wiadajgcg mu krzywka i trzonem zaworu.

Zazwyczaj pierScieniowe obrzeze na denku
szklanki posiada dwa diametralne przeciwlegle
rowkowe wyciecia umozliwiajgce wprowadzenie od-
powiedniego narzedzia, takiego jak na przyklad
srubokret, w celu ulatwienia wyjecia tarczowego
elementu dystansowego, jeSli zajdzie tego potrzeba.

Wytwarzanie takich popychaczy jest dotychczas
bardzo skomplikowane i kosztowne ze wzgledu na
trudnosci w uksztaltowaniu pierScieniowego obrze-
za i wykonaniu w tym obrzezu rowka lub rowkéw.
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Znany spos6b wykonywania tego rodzaju popy-
chaczy polega na wtloczeniu denka szklanki do jej
cylindrycznego wnetrza i uksztaltowaniu w tym
denku wglebienia do pomieszczenia elementu dys-
tansowego popychacza. Do wykonania w ten spo-
s6b popychacza potrzebne jest zastosowanie pras o
wiekszym nacisku i wieksza ilo§é blachy. Tak wy-
konane popychacze sg ciezkie z uwagi na podwdjna
grubo$§¢é wytworzonej cylindrycznej $cianki popy-
chacza w czeSci, liczagc od wytworzonego w glebi
denka do gérnego skraju cylindrycznej czesci popy-
chacza.

Podobny znany sposéb wykonania tego rodzaju
popychaczy polega na zastosowaniu cze$ciowego na-
cinania lub przecinania cylindrycznej czesci szklan-
ki w linii poziomej i pionowej w poblizu denka i
wprowadzenie tego denka do wnetrza cylindrycz-
nej czes$ci szklanki. Tak wprowadzone denko wcis-
niete w cze$é cylindryczng szklanki zwigzane jest
z ta cze$cig cylindryczna, za pomocg dwéch wy-
tworzonych jezyczkéw powstatych z pionowych
przecie¢ czesci cylindrycznej szKlanki.

Celem wynalazku jest ulatwienie wykonywania
popychaczy zaworowych wspomniarego typu 1i-
umozliwienie wykonywania ich przy uzyciu pros-
tych i niedrogich maszyn i narzedzi, takich jakie
sg zwykle dostepne w warsztatach oraz opracowa-
nie takiej konstrukeji popychacza, ktéra pozwalata-
by na formowanie go z jednego kawalka blachy.

Istota popychacza wedlug wynalazku jest kon-
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strukcja szklanki popychacza, ktéra posiada szereg
wystepéw rozmieszczonych w regularnych odste-
pach od siebie na obwodzie denka, ktére tworza
jak gdyby korone ujmujgcg wewnatrz denko z
plytkim wglebieniem do pomieszczenia elementu
dystansowego. Kazdy z tych wystepéw stanowi jed-
nolitag cze§é tego samego kawalka blachy, z ktérej
zostala wykonana szklanka.

Zgodnie z podstawowymi cechami popychacza
wedlug wynalazku, proces jego wytwarzania po-
lega na wytloczeniu wspomnianej wyzej szklanki
z blachy, najkorzystniej z plaskiego kawalka bla-
.chy.yciqeiu-w..jej denku szeregu jezyczkéw roz-
mieszczonych na obwodzie tego denka, a nastepnie
wygieciu tych jezyczkéow wzgledem krawedzi den-
ka tak,- aby tworzyly one szereg wystepéw stano-
wigeych przedluzenie cylindrycznej czes$ci szklanki.
Operacje wycinania i wyginania tych jezyczkéw
najlepiej prowadzié jednoczes$nie. Wystepy te two-
rzg koronkowe obrzeze stanowigce wraz z zewne-
trzng powierzchnig denka szklanki gniazdo dla po-
mieszczenia tarczowego elementu dystansowego.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia popychacz wedlug wynalazku w rzu-
cie perspektywicznym; fig. 2 popychacz wedlug fig.
1 w przekroju osiowym wzdluz linii II-II; fig. 3
popychacz w pierwszej operacji tloczenia szklanki;
fig. 4 popychacz w koncowej operécji tloczenia
szklanki; fig. 5 wytloczong szklanke wraz z docho-
dzacym do niej narzedziem tngcym, fig. 6 opera-
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cj% przecinania szklanki w cze$ci przydenkowej i .

fig. 7 operacje wykonania wystep6w.

Popychacz zaworu silnika spalinowego gérnoza-
worowego wedlug wynalazku stanowi =zasadniczo
szkalanka 1 o cylindrycznej bocznej $ciance 2 z
plaskim denkiem 3. Denko 3 posiada w osi symetrii
szklanki plytkie wglebienie 4 sluzace do pomiesz-
czenia elementu dystansowego 4a, pokazanego prze-
rywang linig na fig. 2 i majacego ksztalt okraglej
tarczki o okreslonej grubos$ci, zaleznej od wymaga-
nego luzu popychacza, wykonanej z twardego ma-
terialu.

Wspéblosiowo z wglebieniem 4 na obwodzie den-
ka 3 rozmieszczone sa w regularnych odstepach
wystepy 5. Kazdy z tych wystepéw 5 stanowi prze-
dluzenie bocznej cylindrycznej $cianki 2 szklanki
1. Wystepy 5 tworza nieciggte pierScieniowe obrze-
Ze otaczajace denko 3. Przerwy pomiedzy wystepa-
mi 5 umozliwiaja dostep dla narzedzia sluzacego
do wyjmowania elementu dystansowego 4a z gniaz-
da znajdujacego sie¢ W denku 38 na przyklad w
przypadku, gdy zmienia si¢ luz popychacza.

Popychacz  jest wykonany z jednego kawalka
blachy. Szklanka 1 jest wytlaczana z okraglej bla-
szanej wykrojki 1 przy zastosowaniu tloczenia na
zimno. Wykrojka 1 zostaje umieszczona pomiedzy
matryea 7, a ruchomym stemplem 8, ktéry zostaje
zblizony do matrycy w znany sposéb w celu wytlo-
czenia szklanki 1. W tym etapie szklanka zostaje
wykonana calkowicie wraz z wglebieniem 4 i den-
kiem 3; jednakze bez wystepow 5.

Wystepy 5 zostajg z kolei wykonane w szklance
1 przez umieszczenie jej w matrycy posiadajgcej
dno 9 i cylindryczne $ciany boczne 10, przedstawio-
‘nej na figurze 5—7, a nastepnie przez wyciecie w
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4
dnie 3 szeregu jezyczkow 5’ za pomocg odpowied-
niej ilo$ci nozy 11 poruszajgcych sie wewngtrz
szklanki 1, réwnolegle do jej osi. Kazdy z nozy 11
posiada zakonczenie tngce 1la, ktore jest zbiezne
do wewnagtrz w kierunku ostrza 11b, majgcego
ksztalt tuku o §rodku lezacym na osi szklanki 1.

Noze 11 przemieszczajg sie jednocze$nie w kie-
runku strzalki C (fig. 5 i 6) i podczas tego ruchu
wycinajg, wystajace do wewnagtrz jezyczki 5 w
denku 3. Jezyczki te rozmieszczone sg w jednako-
wych odstepach na obwodzie denka 3, pod koniec
skoku nozy 11 i sg w tej samej operacji wyginane
wzgledem krawedzi denka tworzac wystepy 5.
W miejscach, z ktérych zostaly wyciete jezyczki 5’
powstajg odpowiednie otwory 6 w denku 3.

Z powyzszego widaé, ze popychacz wedlug wy-
nalazku moze byé wykonany przez =zastosowanie
stosunkowo prostego i niedrogiego tloczenia oraz
ciecia, z jednego kawalka blachy i przy minimal-
nych odpadach materialowych.

Jest oczywiste, ze mozliwe sg rézne modyfikacje
popychacza wedlug wynalazku oraz sposobu jego
wytwarzania, nie wykraczajgce poza ramy wyna-
lazku. Na przyklad, popychacz wedlug wynalazku

‘'moze byé wykonany przy zastosowaniu wiekszosci

wymienionych operacji jednak =z zastosowaniem
produktu wyjsciowego w postaci gotowej cienko-
Sciennej szklanki zamiast plaskiej wykrojki blasza-
nej. Rowniez jezyczki 5°, z ktérych powstajg wy-
stepy 5 mogg byé wyciete w bocznej S$ciance 3
szklanki 1 i nastepnie wygiete na zewnatrz ku gé-
rze w celu utworzenia wystepéw 5.

Zastrzezeniapatentowe

1. Popychacz zaworu do silnikéw spalinowych,
zwlaszcza do silnikéw goérnozaworowych, stanowia-
cy zasadniczo metalowg szklanke, posiadajagcg na
denku piers§cieniowe obrzeze otaczajace gniazdo dla
elementu dystansowego, umieszczonego na denku
tej_szklanki, znamienny tym, Ze pierscieniowe ob-
rzeze sklada sie z szeregu wystepoéw (5) rozmiesz-
czonych w regularnych odstepach na obwodzie den-
ka (3) szklanki (1), przy czym kazdy z tych wyste-
p6w (5) stanowi jednolita czeSé tego samego ka-
walka blachy, z ktérego wykonana jest szklan-
ka (1). .

2. Popychacz wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze kazdy z wystepéw (5) stanowi element wyciety
z denka (3) szklanki (1) i odgiety w linii przedlu-
zenia bocznej Scianki () szklanki (1).

3. Sposéb wytwarzania popychacza wedlug za-
strz. 1 i 2, znamienny tym, ze w szklance (1) wy-
cina sie szereg jezyczkow (5°), na obwodzie denka
(3) tej szklanki, a nastepnie wygina sie te jezycz-
ki (5°) woké6t krawedzi denka, tworzac szereg wy-
stepé6w (5), stanowigcych nieciggle pierscieniowe
obrzeze na obwodzie denka (3), otaczajace wglebie-
nie (4), wykonane w tym denku.

4, Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
_szklari:ke (1) wytlacza sie z pla»skiej‘ Wykrojki bla-
szanej (1°). .

5. Sposéb wedlug zastrz. 3 i 4, znamienny) tym,
ze jezyczki (5') wycina sie w denku (3) szklanki
(1) i jednoczesnie, odgina sie je celem utworzenia
wystepéw (5).



60059

5
6. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny tym, Zze
wycinanie jezyczkéw i ich wyginanie prowadzi sie
przez wytworzenie wzglednego ruchu pomiedzy
szklankg (1) i szeregiem nozy (11) rozmieszczonych
w odstepach na obwodzie denka (3) i znajdujgcych

sie wewnatrz szklanki (1).
7. Sposéb wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze
kazdy z nozy (11) ustawia sie réwnolegle do osi
szklanki (1) konicem stykajacym sie z denkiem (3),
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posiadajgcym zakonczenie tngce (11a) zbiezne do
wewnatrz w kierunku ostrza (11b) majgcego ksztalt
luku o $rodku lezacym na osi szklanki (1).

8. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze
przy wytlaczaniu szklanki (1) z plaskiej wykrojki
(1) wytlacza sie jednoczesnie w $rodku denka (3)
wglebienie (4) sluzgce do pomieszczenia elementu
dystansowego (4a).

Pl —
Tz eeeeevesaswnae,

I 77 2 2 222 Ldlllnd ldoddadind




60059 MKP F 01

Kl. 46 b, 5,01

4

113
11b

-
T—=\

MANY p-

LR Ll

WO

o
=4

7
m Hl\.'\

77_ ~

i H ST

piilil Al o

r// SN

[
£ /4

1
@
A
N
\
N
N
/
5

zam. 65-70, nakl. 230 egz.

ZG ,,Ruch”, W-wa,



	PL60059B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


