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MEMORIA DESCRIPTIVA - .

La presen'be :anencian se refiere a empujadores para
utilizar entre las levas del frbol de levas ¥ las vnlvulas
de motores de combustion interna, ¥ particqla_rmente a empu~
Jadores apr_opiadoé para uti]_.iza;cren motaores que tienen un
gxbol de levas en culata, es decir un arbol de levas monta-
do en l1a culata del cilindro, en el cuai ehtre cada lsva
del &rbol de levas y el véstago de la vélvula correspondien—
te, se intexrpone un’ empujador.

Un tipo de taleg empu;]adorea conocidos comprende un
miembro de casquillo fijade coaxialmente en el exirema del
vastggo de valvula entre ns'l_:e Yy lg. sgperﬁcie operativa de

la lexéa asbéiada, la base del casq_uillo', que se enfrenta g
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~la leva, tiene una cavidad definids por un rehorde anular,

'en el que se aloja una arandela de aauste 1ntercambidble,

que qq;stituye como. une guia de un tapon de material duro.

El reborde anular de la base del casquillo, que rodea la ca~
vidad antes mencionada se rompe, en un punto por la menos,
con objeta de ﬁermitir ls introduccidn lateral de une herra—-
mienta, tal como por ejemplo un destornillador, para efec-
tusr le extracoién del tapdn o arandela de la cavidad. -

- Con empujadores del tipo anterior es posible ajus-~
tar el juego entre la cara de la leva y los empujadores; sin
requerir el desmontadc y remontado total necesaric pare efec-
tuar;tal ajuste.con otros tipos de empujadores conocidos;

 ILa febricacidn de empujedores del tipe arriba des=
erito es, sin embargo, larga y complicade ya que es necesa-
rio former el reborde anuler que se proyecta desds la base
¥el caséuilld‘para definir la cavidad que recibe el tapon;
ademes le bgseudelrcasquillo debe tsner cualidades mecéniqas
muy elevedas con objeto de resistir satisfactoriamente las
fuerzas considersbles a las cuales se somete el empujador
durente el funcionamiento del motor. .

. De acnqrdorcon el m&tode conoeidoa, los empujadores
de este tipo se realizan poxr extrusion, seguide por mecani-
zado para formar la cavidad en la base péra recibir.el tapon
de material duro; sin embarge, este es un procedimiento muy
cara, y'los enpujadores asf formaedos son de pesc considera-
ble.

Asimismo se ha intentade realizar tales empujadores
por estaﬁpado separadamente, punzonadc y estirade de la pa-
rgdroilindrica del casquillo al que se fija subsiguientemen~

te une pered de fondo transversal, en muescas formadas en la



10.

207

300

-3=

HN
| » ’ 23 ¢ £,
citade carcesa; este m&todo, aungue mas econdmico gue el mé-
tode previeamente descrita' no eg oape;z" de producir empujado-
res que tengan la resistencia req-_ﬁerida para resistir a fuer-
zag a las cuales se somete en el uso;

Por consiguiente, la presente invencion ha buscada-
proporcilonar un empujador del tipa general descrito anterior—
mente, que es sencilla, dure ¥ 'paratu. de fabricacion, pera
que es de peso co,nsiderabiémenté menor que los empujadores
previamente conocidos, y que tienen mayor resistencia y ri-
gidez para permitir resistif a lag fuerzas a las que se some~-
s en el uso. _

De acuerdo con un aspecto de la presente invencion,
se preva un empu jadar para utilizaf en el é.coplamiento- de
una vélvule de un motor de comhustidn interna al Arbol de
levas del mismo, caracterizade en que comprende un soports
cilindrico unitario formade de metal laminado delgado y que
tiene una pared c¢ilindrica y una pared transversal espaclado
ligeramente de un extrema de :!.a pared cilindrica y acaoplado
a olla mediante un reborde anular formado por unr pliegue en
el me'bal-,.‘ existiendo una»pluraiidad' de proyecciones que 8se
extienden hacia adentro sobre la pared cilindrica contra la
pared transversal en la cara del mismo a;l.ejada del citade ex~
tremo de la pared cilindrica.

De acuerdo con otwra aspecto de esta invencidn, un mé=
todo para la manufac;tu;ca de empudaddres del tipo antes des~-
crite, comprende las etapas deé '

a) cortar una placa de lémina metdlicaj

b) una primera operacisn de embutido sobrs la placa

. pera formar une superficie relativemente acampa-

nada;



c) una segunda operac1on de embutide paré formar la
sgperficie en un goporte relativamente profundq,:
d) formar, en una pluralidad de etapas, la pared ex-
) trema.transve:sal que es prensada hacia adentrd a
5: lo largo de la pared lateral tubular del casquillo
para constituir un reborde plegado de forma que la
pared transversal defina, con la pared cilindrica,
une cavided en cada extremo de la mismag
e) prensar un nimerc de dientes que se proyectag hae-
1o: " cla adentre sobre la citada pared cilindrica, pa=
ra proporcionar una pluralidad de casgquillos pars
la pared transversal; ¥y
£) cortar dos incisiones diametralmente opuestas en
el borde plegado;

15% Ahora se describira nas particularmente una realiza—
cign de la 1nvencian, por vis de ajemplo, con referencia e
los dibujos que se acompaﬁan, en los quet
La fzgura 1 es una vista esqpematica en planta de un.empuja—

dor construido de acuerde con le invencion, para
éol el control de una valvula de un motor de combusé

: tion interna.

Ia figura 2 es una seccign transversal esquemgtica del empu-

jador de la figura 1, tomada a lo largo de la

. lfnea II-II de le figura 1.

25% Las figuras 3, 4, 3, 8, f, 3, 9, son secciones transversales

. esqpemémicae similares que ilustran varias etapas

diferentes en la fabricacidn de empujaderes de a=
‘cnexdo con la invencidn.

Iss figuras 10 y 11 son vistas laterales esquemdticas que ilus~-

tran dos etapag ulteriorss en el m&todo de fabrica=—

30. eign.
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Hé.é:;ex_xd.a ahore re_:erengqia, a lascmfiguras ly?2, ss
nuestra un’en}pi;;la.dor ind;cado en general con 'laf referencisa
numgrice 1, que comprende un ‘casé_uilla q;,ue tiens una carca-
sa exterior cilindrica 2 y una paxed _transversal 4, situnada
cerca de un ex.’tremo, de modo que defina, en cooperacign con
un reborde anuler 3 de la carcasa 2 una cavidad que esti
conformada pare recibir un tapén de material dura contra el
cual en el uso del empu:ja.dor"apbya;_la leva que controle la
vélvule correspondients. Por conveniencia, el empujador L
se desoribire a continuacidn en la orientacidn mostrada en
los dibujos, que seré'lg orientacidn normal del empujador
cuendo se halla en un motor; _ ,

EL empujador 1 estd reaf.l:l.'za_dc;-npo;' medio de una ope-
racign simple de estampade, a p'grtil%.de un disco de lgmina
metélica delgada. Esto hace posible producir un articule
acabado de peso reducido, y mantener el coste de fabricacidn

dentra de lfmites razonables.
La pared"bransversal 4 del empujador acabedo tiene

un Erea central shuecada 5, un ‘drea.snular élang. 6 que rodea
la cavided central y una cavidad perifé,riéa. anular 7 que o~
dea el érea esnular 6 y estk conectada divectamente al rebor-
de 3 que este formads mediante un pliegue agudo entre el area
normel 6 y la pared latersl 2. En la paved lateral 2 se for-
ma una pluralided de dientee 8 gﬁe se extienden hacia adentro
hasta d_e_bla;i@n de la paved transversal 4 'p_a:pa; formar una plura=
lidad de casquillos para esta pared que a_.saiz aparté de ser al-
tamente resistente a la deformacidn debido a la forma de su
seceidn trané%grsal‘ ¥ a su ﬁofmag:i_.én-' cpq@ parte de una estruce
ture unitaria con el reborde 3‘;'3; géimiémo-__ aﬁﬁa para propor-

clonax una elevada resistencia a los: sevarc's esfuerzos impues-
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tos sohre ella por la leva cuanda el notor esta func:.onando
debido al casguille ad:r‘.c:.onal provisto por los dentados 8. 7

3 Ins dentados & formen cavidades en la superficie ex=
teriurr_dei la carcasa que, durante el funcionamiento del mo=- .
tor, se lleman de lubricante y forman asf: depasitos de acei-
te que me joran la lubricacion del empujadar.

El mestodo de fabricacicn del empu jador descritc an-
teriormente se ilusira esquematicamente en las figuras Ja
1 " Part:.enda de un disco de lamina metalica delgade la
co:rtado de una tira o de una lamina, coma se muesira en la
Tigura 3, se forma primera una superficie acampgnada 15 me~
diante embutido, la forma de la superficie 1F despuéﬁ de es-
ta ngeraciér_; se muestra en la figura 4; luego la superficie
1¥ se someis a una segunda operacian de embutida con objeto
de cor'zformarila- superficie en la forma de una cavidad profun~
da 1g, como se,ilustra en la figura 5. El borde inferior de
la cavidad formada se corta luege para formar un reborde 10
como se ilustra en la figura 6. | 7 7

A continuacidn este casquillo se somete a tres opera-
ciones separadas de conformacidn con cbjeta de conformar la
pared transversal 4. Ia primera operacidn, cuyo resultado se
iluré'bra_enr la figura 7, forma la pared transversal en una ca=
vidad que e= convexa hacia el interior del casquillo; En la
segunda cperacion, cuyo resultade se ilustra‘. en la figura &,

la pared transversal 4 se alisa y se forme un pliegue sobre
el reborde anular 3; el reborde anular plegado_3 canecta la

pared transversal 4 en su periferia a la carcasa tubular 2.
Ia tercera opergcién forma la pared transversal 4 a sﬁ forma
final, con una cavidad central 5, un area anular plana inter—

media 6, y una cavidad anular perifdrica 7 acoplada medianfe
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un reborde ag@laf ?iegado Ja La.ﬁé;ed tubular 2; esta forma
final se nuesira en la figura_s; .. '

_ Siguiendo estas operaciones-de conformacién, que pue-
den efectuarse, por ejemplo, por estampada, se £0rman una
cantidad de dentados laterales-B, por-nrensado, de la pared
cilindrica 2 hacia adentro para formar una pluralidad de pro-
yecciones 8 que se extienden hagia adgntxof Egtas se_situan
inmediatament;'débajo de la pared fransversal 4 y proporcio-
nan sopoxrte conira las tuerzas aplicadas hacia abajo tal co=
mo ss aplicaren mediante la leva_asoéiada del &rbol de levas
cuandc el empujader ests en utilizacidn en un motor.

La ﬁltima ogeracién, ilustrada en la figurg 11, se
cb:tap dos incisiones 9 diamet:aimenta opuestas del reborde
plegado 3, con cbjeto de facilitar le extraccidn del tapda
de material duro del asiento superioi-del eﬁpujador cuando
se requiera;

~ Finalmente el empujador puede someterse a cualquiera
de los procedimientos de_acdqud conociddg, tal coma rectifi~
cado, prefilado en moldes, o tratamlento en calients para in-
crementar la dureza supertigial;

_ Naturalmente, permaneeignd& el principioide esta in-
vencién el mismo, puedgn var;arge amgliamqntg las formgs en
que se realiza y los detalles de construccidn, en relacidn a
cuanto se ha especificado e ilustrado;réin poxr ello salir del

objeto de esta inﬁencién;

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto de la: presente invencion, se decla-

ran nuevas y de propia invencidn las siguisntes reivindicacio-
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mes con prioridad de la solicitud de patenta italiana numero
TOSGTAA/vl del 29 de octubre de 1971.

. 1.- Un métdio pare la fabricacidn de empujadores, para -
utilizax en el acoplamiento de las valvulas de un motor de comp
buatian interna a un arbol de levas»del mismo, caracterizado- '
en que comprende las etapas sigulentes- )

a) cortar una placa (ld) a partir de lémina matalica.
b) una pr;mera operaclan de embutido sobre la placa
para realizar une superficie relativamente acam-
panada (1b);
¢) una segﬁndé operacidn de embutido para confbrmdr
) la superfzcie (Ib) en un casquillo (lc) relativa~
mente prafundo,
d) conformar, en una pluralided de etapas, la pared
| transversal extrema (4) que es prensada hacia a=
dentro a lo largo de la pared tubular lateral de
caséuilla para former un reborde plegado (3) de
forma que la pared transversal defina, eoﬁ 1la pa-"
red cilindrica, una cavidad sobre cada cara del
mismo; o
e) prensar una cantidad de dientes (8) que sa& proyec=
. ten hacia adentro en la citada pared cilindrica (2), 8
para proporcionar uha pluralidad de soportes par&
la pared transversal (4); y
£) cortar>dos incisiones opuestas diametralmente (9)
f.en ol veborde plegado (3)¢ | ’
; Un mawodo.para la fabricacign de empu;adores.
Sbgnn sa describe y reivindica en la presente msmnmia,

descriptiva que consta de nneve hojas foliadas y escritas a

maquina poxr una sola de sus caras, acompaﬂadas de los-dibuaos
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