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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Ventil-
betatigungshebel zur Ubertragung der Bewegung eines
auf einer Nockenwelle angeordneten Nockens auf ein
Gaswechsel-Ventil einer Brennkraftmaschine.

[0002] Die Aufgabe der Erfindung und ihre Lésung
werden nachfolgend am Beispiel eines Rollenschlepp-
hebels beschrieben. Es wird darauf hingewiesen, daf}
diese Beschreibung nicht als Einschrankung der An-
wendung der Erfindung zu verstehen ist, es ist vielmehr
moglich, die Erfindung auch mit andersartig gestalteten
Ventilbetatigungshebeln, wie z. B. mit Kipphebeln oder
mit nicht-rollenbetatigten Ventilbetatigungshebeln aus-
zufihren.

[0003] Ein Rollenschlepphebel der hier in Rede ste-
henden Art ist durch die DE 195 43 657 A1 bekannt ge-
worden.

[0004] Der bekannte Ventil-Betatigungshebel weist
einen U-férmig gestalteten Grundkérper auf, an dessen
einem Ende eine pfannenartige Vertiefung vorgesehen
ist, mit der sich der Hebel im eingebauten Zustand tiber
ein Stutzelement am Zylinderkopf abstltzt. Am anderen
Ende ist der Ventil-Kontaktbereich vorgesehen, durch
den das Gaswechsel-Ventil der Brennkraftmaschine in
Abhéngigkeit der Stellung des Nockens der Nokkenwel-
le betatigt wird.

[0005] Der Nocken steht mit dem Ventilbetatigungs-
hebel in einem Nocken-Kontaktbereich in Kontakt, wo-
bei in diesem Nocken-Kontaktbereich bei einem Rollen-
schlepphebel eine durch Walzelemente drehbar gela-
gerte Rolle angeordnet ist.

[0006] Der Grundkérper des Ventilbetatigungshebels
ist spanlos geformt und weist an dem Ende, an dem der
Ventil-Kontaktbereich vorgesehen ist, nach innen gebo-
gene Laschen auf, die seitliche Begrenzungsflachen bil-
den.

[0007] Obwohl dieser bekannte Ventilbetatigungshe-
bel seine Funktion sehr zufriedenstellend erflillt, besteht
dennoch das Bedirfnis, die technische Funktionalitat
weiter zu steigern, indem das Gewicht und damit das
Massentragheitsmoment des Hebels um seine Dreh-
achse vermindert wird, ohne daB die Steifigkeit beein-
trachtigt wird. Ferner besteht der Wunsch, die Herstel-
lungskosten weiter zu senken.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, einen Ventilbetatigungshebel und
insbesondere einen Rollenschlepphebel sowie ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung zur Verfiigung zu stellen,
bei welchem das Massentragheitsmoment des Hebels
um die Drehachse vermindert ist. Ein weiterer Aspekt
dieser Aufgabe ist es, den Ventilbetatigungshebel so zu
gestalten, daB die Steifigkeit gegeniiber dem Stand der
Technik erhéht und glnstige Herstellungskosten er-
reichbar sind.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
den Gegenstand des Anspruchs 1 geldst.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren ist Gegen-
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stand der Anspriiche 13 und 14.

[0011] Zu bevorzugende Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Der erfindungsgemale Ventilbetatigungshe-
bel weist einen im wesentlichen spanlos geformten
langlichen Grundkdérper, vorzugsweise mit U-férmigem
Profil auf. Der Grundkdrper istim wesentlichen symme-
trisch zu einer sich in seine Langsrichtung erstrecken-
den Langssymmetrieebene gestaltet. Zu beiden Seiten
dieser L&ngssymmetrieebene sind im Ventil-Kontaktbe-
reich Laschen angeordnet, welche jeweils eine der
Langssymmetrieebene zugewandte Seitenflache auf-
weisen. Die Laschen sind an einer Endkante dieses
Grundkoérpers angeformt und zum Ventil-Kontaktbe-
reich hin umgebogen.

[0013] Zumindest eine dieser Laschen weist einen
sich von dieser Langssymmetrieebene weg erstrecken-
den Ubergangsbereich auf, in welchem sich der Ab-
stand zwischen diesen Seitenflachen vergroRert sowie
wenigstens einen Parallelbereich, in dem diese Seiten-
flachen im wesentlichen parallel zu dieser Langssym-
metrieebene verlaufen.

[0014] Die beiden Laschen sind mit einem lichten Ab-
stand an der Endkante des Grundkérpers angeordnet,
der geringer ist, als der lichte Abstand der Seitenflachen
im Parallelbereich, wobei dieser Abstand jeweils in einer
Richtung senkrecht zur Langssymmetrieebene be-
stimmt wird.

[0015] Die erfindungsgemafie Gestaltung hat eine
Reihe von wesentlichen Vorteilen.

[0016] DerAbstand der Laschen ander Endkante des
langlichen Grundkdrpers ist eine konstruktive Grofe,
die die Breite des langlichen Grundkdrpers im Ventil-
Kontaktbereich bestimmt. Indem dieser Abstand ver-
mindert wird, wird gleichzeitig die Breite des langlichen
Grundkérpers zumindest im Ventil-Kontaktbereich und
dadurch auch dessen Gewicht vermindert. Da der Ven-
til-Kontaktbereich radial von der Drehachse des Ventil-
betatigungshebels beabstandet ist, ergibt sich dadurch
eine wesentliche Verringerung des Massentragheits-
moments um die Drehachse des Hebels. Damit werden
die fir die Betatigung des Hebels erforderlichen Krafte
bei gleicher Drehzahl vermindert, und es wird die fiir den
Ventiltrieb im Hinblick auf die Betatigungskrafte zulas-
sige Drehzahlgrenze heraufgesetzt.

[0017] Da es moglich ist, bei sonst gleichen Abmes-
sungen die Breite des Hebels zu verringern, werden da-
durch auch die Biegelangen des Hebels quer zu seiner
Langsrichtung vermindert, wodurch die Steifigkeit er-
héht werden kann.

[0018] Weiterhin wird durch die Verringerung der He-
belbreite der Materialaufwand verringert, wodurch die
Herstellungskosten gesenkt werden. Gegenuber ande-
ren Herstellungsverfahren hat die spanlose Formge-
bung, bei welcher auch die Laschen durch einen einfa-
chen Stanz- und Biegevorgang hergestellt werden, oh-
nehin erhebliche Kostenvorteile.

[0019] Die Verringerung der Breite des Hebels hat
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weiterhin den Vorteil, dal der Ventiltrieb insgesamt
schmaler bauen kann. Da die Motorkonstrukteure auf-
grund der Anforderungen an die Raumdkonomie und
die Gewichtsoptimierung gezwungen sind, Motoren mit
maoglichst kurzer Baulédnge zu entwickeln, ist dies ins-
besondere aber nicht nur dann von Bedeutung, wenn
aufgrund der Vorgaben fir Leistungs- Verbrauchs- und
Abgaswerte drei oder mehr Ventile pro Zylinder verwen-
det werden sollen.

[0020] Bei einer ersten, bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind die Laschen am Grundkdrper vor dem Biege-
vorgang derart angeformt, dal sie sich parallel zur
Langssymmetrieebene erstrecken, d. h. geradlinig ver-
laufen. Das Umbiegen erfolgt dann in der Weise, dal}
eine oder beide Laschen zur Bildung des Ubergangbe-
reichs von der Langssymmetrieebene weggebogen
werden. Am Ende des Ubergangsbereichs werden die
Laschen dann in der Weise gebogen, dal} die innere,
der Symmetrieebene zugewandte Seitenflache der La-
sche parallel zu dieser verlauft.

[0021] Je nach den konstruktiven Anforderungen
kann sich an diesen parallelen Bereich dann noch ein
weiterer Verengungsbereich anschlieRen, in dem eine
oder beide Laschen der Langssymmetrieebene wieder
zugewandt sind.

[0022] Bei einer zweiten, bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung sind die Laschen derart gestanzt,
daR der Ubergangsbereich und der Parallelbereich be-
reits bei den nicht verformten Laschen vorhanden sind.
Die Laschen mussen dann nur um 180° umgebogen
werden und weisen im umgebogenen Zustand dann,
ohne weiteren Biegevorgang, die gewiinschte Konturim
Ventil-Kontaktbereich auf.

[0023] Die erste und die zweite Ausfiihrungsform kon-
nen auch miteinander kombiniert werden. In diesem Fall
werden die Laschen durch einen Stanzvorgang in eine
Ausgangsform und daran anschlieRend durch eine Bie-
gung um 180° und eine zusatzliche Biegung zur Langs-
symmetrieebene hin oder von dieser weg in die Endform
gebracht.

[0024] Esistferner moglich, die Laschen unterschied-
lich zu behandeln, so daf also z.B. eine Lasche lediglich
einer Biegung um ca. 180° unterworfen wird, wahrend
die andere Lasche sowohl diese Biegung als auch eine
weitere Biegung insbesondere zur Léangssymmetrie-
ebene hin oder von dieser weg erfahrt. Dabei kann die
Ausgangsform der Laschen gleich sein, z.B. der Form
eines langlichen Quaders mit parallel zur Langssymme-
trieebene verlaufenden Langskanten entsprechen oder
voneinander unterschiedlich sein.

[0025] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen in Zusammenhang mit den Figuren. Darin
zeigen:
Figur 1  eine Untersicht eines ersten Ausfihrungs-
beispiels der Erfindung, welches als Rollen-
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schlepphebel ausgebildet ist;
Figur2 einen Langsschnitt des Ausflhrungsbei-
spiels gemaf Fig. 1;
Figur 3  einen Schnitt durch die Darstellung gemaf
Fig. 2 entlang der Linien IlI-1ll gesehen;
Figur4  eine Aufsicht auf das Ausflihrungsbeispiel
gemal Fig. 1;
Figur 5 eine Ansicht des Rollenschlepphebels des
Ausflhrungsbeispiels gemaR Fig. 1 wahrend
der Fertigung, von unten gesehen;
Figur 6 eine Darstellung entsprechend der Fig. 5 in
einem weiteren Stadium der Fertigung;
Figur 7  ein zweites Ausflhrungsbeispiel des erfin-
dungsgeméaRen Rollenschlepphebels in ei-
nem vorhergehenden Stadium der Ferti-
gung, von unten gesehen,;
Figur 8 den Rollenschlepphebel gemaR Fig. 7 in ei-
ner Ansicht von unten gesehen;

[0026] Ein erstes Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
wird nun in bezug auf die Figuren 1 bis 6 beschrieben.
[0027] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel des
erfindungsgemafen Rollenschlepphebels.

[0028] Der Rollenschlepphebel weist einen insge-
samt mit 1 bezeichneten Grundkérper auf, der sich im
wesentlichen symmetrisch entlang einer Langssymme-
trieebene 2 erstreckt. Der Begriff Symmetrieebene ist
hier nichtim rein geometrischen Sinn zu verstehen, son-
dern bedeutet lediglich, daR wesentliche Bereiche des
Ventilbetatigungshebels symmetrisch zu dieser Sym-
metrieebene gestaltet sind. Die Symmetrieebene 2 ver-
lauft in der Darstellung gemaf Fig. 1 senkrecht zur Zei-
chenebene und bildet in der Darstellung geman Fig. 2
die Schnittebene.

[0029] Derlangliche Grundkérper ist, wie aus der Dar-
stellung geman Fig. 3 ersichtlich, im wesentlichen U-for-
mig gestaltet und weist eine sich symmetrisch zur Sym-
metrieebene 2 erstreckende Aussparung 4 auf, in der
eine Uber Walzelemente 6 gelagerte Rolle 7 angeordnet
ist. Im eingebauten Zustand steht die Rolle 7 mit dem
Nocken einer Nokkenwelle in Kontakt.

[0030] Im rechten Teil der Darstellung gemaR Fig. 1
ist eine Vertiefung 10 zur Aufnahme eines (nicht darge-
stellten) Abstiitzelementes vorgesehen. Im eingebau-
ten Zustand stutzt sich dieses Element seinerseits in-
nerhalb des (nicht dargestellten) Zylinderkopfes ab. Die
Gestaltung dieser Vertiefung 10 istim Stand der Technik
bekannt und braucht deshalb hier nicht weiter erdrtert
zu werden.

[0031] Aufderin der Darstellung gemaf Fig. 1 linken
Seite des Grundkoérpers ist ein Ventil-Kontaktbereich 20
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vorgesehen. Der Ventil-Kontaktbereich weist eine Fla-
che 21 auf, die beim Ausfluhrungsbeispiel leicht konvex
gestaltet ist, kann aber auch andere Krimmungsformen
aufweisen oder eben gestaltet sein.

[0032] Der Ventil-Kontaktbereich ist durch zwei, der
Langssymmetrieebene 2 zugewandte seitliche Flachen
23, 24 begrenzt, die Teil der Laschen 25, 26 sind.
[0033] Die Laschen 25, 26 sind an einer Endkante 30
des langlichen Grundkérpers 1 angeformt, wobei die
Endkante 30 im wesentlichen senkrecht zur Symmetrie-
ebene 2 ist. Der Abstand der Laschen 25 und 26 an die-
ser Endkante des Grundkdrpers entspricht der Lange a
in Fig. 5 zwischen den Pfeilen 31 und 32 oder, anders
ausgedruckt, die Laschen 25 und 26 sind an der End-
kante 30 eines Steges 30a, welcher die Breite ¢ (siehe
Fig. 5) zwischen den Pfeilen 33 und 34 aufweist, ange-
formt.

[0034] Beim Ausfihrungsbeispiel gemafl Fig. 1 wei-
sen beide Laschen 25, 26 einen Ubergangsbereich 35,
36 auf, in dem die Laschen sich von der Symmetrieebe-
ne 2 weg erstrecken. An diesen Ubergangsbereich 35,
36 schlielt sich ein Parallelbereich 37, 38 an, in dem
beide Laschen parallel zur Symmetrieebene 2 verlau-
fen. Bei der Lasche 26 schlief3t sich daran ein Veren-
gungsbereich 40 an, in dem die Lasche wieder auf die
Symmetrieebene 2 zu verlauft.

[0035] Der Begriff Ubergangsbereich ist folglich da-
durch definiert, daR sich hier die winkelmaRige Ausrich-
tung der Lasche bzw. der Seitenflachen in bezug auf die
Langssymmetrieebene andert.

[0036] Im Parallelbereich 37, 38 entspricht der Ab-
stand der beiden Laschen der Strecke b, wie zwischen
den Pfeilen 42, 43 dargestellt. Dieser Abstand b ist gro-
Rer als der Abstand a. Die Differenz der beiden Strecken
entspricht im wesentlichen der Breiteneinsparung des
Grundkorpers gegeniiber dem eingangs erdrterten
Stand der Technik.

[0037] Beim gezeigten Ausfiuhrungsbeispiel liegen
die beiden Laschen 25, 26, wie insbesondere die Dar-
stellung geman Figur 2 zeigt, bundig, d. h. ohne Zwi-
schenraum, auf der gekiirmmten Flache des Ventil-Kon-
taktbereichs 20 auf.

[0038] Davon abweichend kénnen die Laschen bei
diesem Ausfuhrungsbeispiel und auch beim nachsten
Ausflhrungsbeispiel so gestaltet sein, dal} zwischen
den Laschen und der Flache des Ventilkontaktbereichs
ein Spalt vorgesehen ist, wobei die Laschen dann so
geformt sind, daf’ ihr Endbereich auf dem Ventil-Kon-
taktbereich aufliegt. Um den Endbereich, in der Darstel-
lung geman Figur 1 ist dies z. B. bei der Lasche 26 der
Verengungsbereich 40, in bezug auf den Ventilkontakt-
bereich zu fixieren, kann sowohl bei der ersten Alterna-
tive, d. h. bei biindig aufliegenden Laschen, als auch bei
der zweiten Alternative, d. h. bei Laschen, die teilweise
einen Abstand zum Ventil-Kontaktbereich aufweisen,
am Ende eine zusatzliche Verbindung, vorzugsweise
durch einen Schwei3punkt hergestellt werden.

[0039] Ein Verfahren zur Herstellung dieses Ausfiih-
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rungsbeispiels der Erfindung wird nun in bezug auf die
Fig. 5 und 6 erlautert.

[0040] Der im Ausfiihrungsbeispiel gezeigte Rollen-
schlepphebel wird insgesamt aus einem Metallblech
ausgestanzt und dann vorzugsweise kalt verformt, um
die in den Fig. 1 bis 4 gezeigte endgiiltige Gestaltung
zu erlangen. Die Laschen 25 und 26 werden beim Stan-
zen als im wesentlichen geradlinig verlaufende Verlan-
gerung des Grundkoérpers 1 ausgebildet. Anschliel3end
werden sie, wie in Fig. 6 gezeigt, nach unten (in der Dar-
stellung der Zeichnung gesehen) umgeformt, wobei der
Abstand der Laschen weiterhin dem Abstand a ent-
spricht. AnschlieBend werden die Laschen von der
Symmetrieebene 2 weg gebogen, um den Ubergangs-
bereich 35, 36 zu bilden. Dieser Biegevorgang wird so
ausgefihrt, dafl die Laschen zunachst in einem ersten
Biegewinkel nach aufen gebogen sind, so dal sich der
nach aufllen von der Symmetrieebene 2 wegverlaufen-
de erste Teil des Ubergangsbereichs 35, 36 bildet und
daR daran anschlieRend die Laschen derart in Richtung
auf die Symmetrieebene 2 zurlickgebogen werden, daf}
der weitere Teil der Laschen parallel zur Symmetrielinie
2 verlauft. Lediglich ein oder beide Enden der Laschen,
wie durch 40 in Fig. 1 angedeutet, ist wieder mit einem
Biegewinkel nach innen, auf die Symmetrieebene 2 hin
geformt.

[0041] Wie die Darstellung gemaR Fig. 1 bis 6 zeigt,
ist es durch diese Gestaltung méglich, den Ventilbetati-
gungshebel mit einer geringen Breite auszufiihren. Da-
durch wird erheblich an Material eingespart, wodurch
das Massentragheitsmoment um die Drehachse ver-
mindert und, bei sonst gleichen Abmessungen, die Stei-
figkeit erhéht wird.

[0042] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung wird nun in bezug auf die Fig. 7 und 8 erlautert.
[0043] Bei diesem Ausflihrungsbeispiel entspricht
das in Fig. 8 im wesentlichen dargestellte Endprodukt,
namlich der Rollenschlepphebel, im wesentlichen der
Darstellung gemaf Fig. 1. Es werden deshalb dort auch
entsprechende Bezugszeichen verwendet.

[0044] Ein Unterschied ergibt sich aber in der Gestal-
tung der Laschen 51 und 52.

[0045] Wie die Darstellung gemaR Fig. 7 zeigt, wer-
den hier die Laschen bei einem Stanzvorgang unmittel-
bar so gebildet, daR sich der gewiinschte Ubergangs-
bereich bereits wahrend des Stanzvorganges und nicht,
wie beim Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 bis 6, beim
Biegen ergibt.

[0046] Die Lasche 51 istan derim wesentlichen senk-
recht zur Symmetrieebene 2 verlaufenden Endkante 30
des Grundkorpers 1 angeformt. Die Lasche 51 weist ei-
nen ersten Bereich auf, bei dem die Lasche auch in un-
verformtem Zustand einen mit 53 bezeichneten spitzen
Winkel zu dieser Endkante 30 bildet, wodurch sich ein
von der Langssymmetrieebene 2 weg weisender Uber-
gangsbereich 54 bildet. Dem Ubergangsbereich 54 folgt
ein Parallelbereich 55, der parallel zur LAngssymmetrie-
ebene gestaltet ist und daran ein Bereich 56, bei dem
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die Seitenflache im spitzen Winkel zur Ldngssymmetrie-
ebene hin gerichtet ist.

[0047] Beider Lasche 52 ist zunachst ein Parallelbe-
reich 57 vorgesehen, der parallel zur L&ngssymmetrie-
ebene 2 verlauft, an den sich dann der Ubergangsbe-
reich 58 anschlie3t, bei dem die Lasche von der Langs-
symmetrieebene 2 weg nach auflen verlauft. Daran
schlie3t sich ein weiterer Parallelbereich 59 an, der par-
allel zur Langssymmetrieebene 2 verlauft und der die
Seitenflache 60 bildet.

[0048] Das Verfahren zur Herstellung dieses Ventil-
betétigungshebels ist ahnlich gestaltet wie beim vorbe-
schriebenen Ausflhrungsbeispiel. Die Laschen werden
auch hier um ca. 180° gebogen, wodurch sich eine Ge-
staltung des Schlepphebels entsprechend der Fig. 8 er-
gibt. Die auf die Langssymmetrieebene zu oder von die-
ser weg gerichtete Biegung entfallt hier allerdings. Das
Stanzwerkzeug ist insgesamt etwas aufwendiger ge-
staltet als beim Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 bis
6. Dem steht aber der Vorteil gegeniber, dall der Bie-
gevorgang leichter vonstatten geht.

Bezugszeichenliste

[0049]

1 Grundkoérper

2 Langssymmetrieebene

4 Aussparung

6 Waélzelement

7 Rolle

10 Vertiefung

20 Ventil-Kontaktbereich

21 Flache von 20

23,24  Seitliche Flache

25,26 Lasche

30 Endkante

30a Steg

31,32 Pfell

33,34 Pfeil

35,36 Ubergangsbereich

37,38 Parallelbereich

40 Verengungsbereich

42,43  Pfeil

51,52 Lasche

53 spitzer Winkel

54 Ubergangsbereich

55 Parallelbereich

56 Verengungsbereich

58 Ubergangsbereich

59 Parallelbereich

60 seitliche Flache

a Abstand senkrecht zur Langssymmetrieebe-
ne

b Abstand senkrecht zur Ladngssymmetrieebe-
ne

c Breite zwischen den Pfeilen 33 und 34
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Patentanspriiche

1.

Ventilbetatigungshebel zur Ubertragung der Bewe-
gung eines auf einer Nockenwelle angeordneten
Nockens auf ein Gaswechsel-Ventil einer Brenn-
kraftmaschine mit:

einem im wesentlichen spanlos geformten
langlichen Grundkérper (1), der im wesentli-
chen symmetrisch zu einer sich in seine Langs-
richtung erstrekkenden Langssymmetrieebene
(2) gestaltet ist,

einem an einem ersten Ende dieses Grundkor-
pers angeordneten Ventil-Kontaktbereich (20),

zwei zu beiden Seiten dieser Langssymmetrie-
ebene im Ventil-Kontaktbereich angeordneten
Laschen (25, 26; 51, 52), welche jeweils eine
der Langssymmetrieebene zugewandte Sei-
tenflache (23, 24; 60, 61) aufweisen, wobei die-
se Laschen an diesem Grundkérper angeformt
und zu diesem Ventil-Kontaktbereich hin umge-
bogen sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB diese Laschen an einer Endkante (30) dieses
langlichen Grundkoérpers mit einem lichten Abstand
(a) angeordnet sind, der geringer ist, als der lichte
Abstand (b) der Seitenflachen im Ventil-Kontaktbe-
reich, wobei der Abstand jeweils in einer Richtung
senkrecht zur Langssymmetrieebene (2) gemes-
sen wird, und

daRB zumindest eine dieser Laschen wenigstens ei-
nen sich von dieser Langssymmetrieebene weg er-
streckenden Ubergangsbereich (35, 36; 54, 58)
aufweist, in welchem sich der Abstand zwischen
diesen Seitenflachen vergréRert sowie wenigstens
einen Parallelbereich (37, 38; 55, 59) , in dem diese
Seitenflachen im wesentlichen parallel zu dieser
Langssymmetrieebene (2) verlaufen.

Ventilbetatigungshebel gemal Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet,

daB dieser Ubergangsbereich (35, 36) durch eine
plastische Verformung geschaffen ist.

Ventilbetatigungshebel gemal Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet,

daR dieser Ubergangsbereich (54, 58) durch einen
materialtrennenden Vorgang geschaffen ist.

Ventilbetatigungshebel gemalk mindestens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB zumindest eine dieser Laschen einen sich an
diesen Parallelbereich anschlieBenden Veren-
gungsbereich (40, 56) aufweist, in welchem die La-
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sche auf die Langssymmetrieebene (2) hin zulau-
fend ausgebildet ist.

Ventilbetatigungshebel gemalk mindestens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet

daR dieser Grundkdrper in einer Schnittebene, die
senkrecht zur Ldngssymmetrieebene liegt, im we-
sentlichen U-férmig gestaltet ist.

Ventilbetatigungshebel gemal mindestens einem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR diese Laschen im Querschnitt rechtwinklig und
vorzugsweise quadratisch ausgebildet sind.

Ventilbetatigungshebel gemal mindestens einem
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR die den Ventilkontaktbereich (20) bildende Fla-
che (21) gekrimmt verlduft und dal® die Laschen
derartig gebogen sind, da sie der Krimmung fol-
gend auf dieser Flache aufliegen.

Ventilbetatigungshebel gemal mindestens einem
der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die den Ventil-Kontaktbereich (20) bildende
Flache (21) gekrimmt verlauft und daB die Laschen
derartig gebogen sind, daf} sie in einem Teilbereich
einen Abstand zu dieser Flache aufweisen und nur
an ihrem Endbereich auf dieser Flache aufliegen.

Ventilbetatigungshebel gemal Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

daR diese Krimmung zumindest teilweise eine kon-
vexe Krimmung ist.

Ventilbetatigungshebel gemall mindestens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR dieser Ventilhebel als Schlepphebel ausgebil-
det ist.

Ventilbetatigungshebel gemall Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet,

daB dieser Ventilbetatigungshebel als Rollen-
schlepphebel ausgebildet ist.

Ventilbetatigungshebel gemal Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet,

daR dieser Rollenschlepphebel eine iber Walzele-
mente (6) drehbar gelagerte Rolle (7) aufweist.

Ventilbetatigungshebel gemal Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf

dieser Grundkdrper (1) im Querschnitt U-férmig ist
und daR diese Laschen an einer Endkante (30) die-
ses Grundkoérpers angeformt sind, und zwar an ei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nem Steg (30a) geringer Breite (c) des U-formigen
Grundkorpers (1).

14. Verfahren zur Herstellung eines Ventilbetatigungs-

hebels und insbesondere eines Ventilbetatigungs-
hebels gemal einem der Anspriiche 1 bis 13 mit
folgenden Verfahrensschritten:

Ausstanzen eines langlichen Grundkorpers (1),
der im wesentlichen symmetrisch zu einer sich
in seine Langsrichtung erstreckenden Langs-
symmetrieebene (2) gestaltet ist, mit zwei zu
beiden Seiten dieser Langssymmetrieebene
(2) an einer Endkante angeordneten Laschen
(25, 26), welche jeweils eine der Langssymme-
trieebene (2) zugewandte Seitenflache (23, 24)
aufweisen, wobei diese Laschen (25, 26) an
diesem Grundkorper (1) angeformt sind, und
parallel zu dieser Langssymmetrieebene (2)
verlaufen,

Biegen dieser Laschen (25, 26) um einen Win-
kel von ungefahr 180°,

Biegen von zumindest eine dieser Laschen (25,
26) zur Bildung eines sich von dieser Langs-
symmetrieebene (2) weg erstreckenden Uber-
gangsbereichs (35, 36), in welchem sich der
Abstand zwischen diesen Seitenflachen (23,
24) vergoRert, sowie wenigstens eines Paral-
lelbereichs (37, 38), in dem diese Seitenflachen
(23, 24) im wesentlichen parallel zu dieser
Langssymmetrieebene (2) verlaufen

15. Verfahren zur Herstellung eines Ventilbetatigungs-

hebel und insbesondere eines Ventilbetatigungshe-
bels gemaf einem der Anspriiche 3 bis 13 mit fol-
genden Verfahrensschritten:

Ausstanzen eines langlichen Grundkdrpers (1),
der im wesentlichen symmetrisch zu einer sich
in seine Langsrichtung erstreckenden Langs-
symmetrieebene (2) gestaltet ist, mit zwei zu
beiden Seiten dieser Langssymmetrieebene
(2) angeordneten Laschen (51, 52), welche je-
weils eine der Langssymmetrieebene (2) zuge-
wandte Seitenflache (60, 61) aufweisen, wobei
diese Laschen (51, 52) an diesem Grundkd&rper
angeformt sind, und wobei zumindest eine die-
ser Laschen (51, 52) wenigstens einen sich von
dieser Langssymmetrieebene (2) weg erstrek-
kenden Ubergangsbereich (54, 58) aufweist, in
welchem sich der Abstand zwischen diesen
Seitenflachen (60, 61) vergroRert sowie wenig-
stens einen Parallelbereich (55, 59), in dem
diese Seitenflachen (60, 61) im wesentlichen
parallel zu dieser Langssymmetrieebene (2)
verlaufen
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Biegen dieser Laschen um einen Winkel von
ungefahr 180°.

Claims

Valve actuating lever for transmitting movement of
a cam arranged on a camshaft to a gas changing
valve of an internal combustion engine comprising:

an essentially non-cut formed oblong base
body (1) configured essentially symmetrical to
its longitudinal symmetry plane (2) extending
longitudinally therefrom,

avalve contact area (20) arranged at a first end
of said base body,

two tabs (25, 26; 51, 52) arranged at both sides
of said longitudinal symmetry plane in said
valve contact area, each respectively having a
lateral surface (23, 24; 60, 61) aligned facing
said longitudinal symmetry plane, whereby said
tabs are formed on said base body and are bent
over toward said valve contact area,

characterized in that

said tabs are arranged spaced at a clearance (a) at
an end edge (30) of said base body, said clearance
(a) being less than the clearance (b) of said lateral
surfaces in said valve contact area, whereby said
clearance is respectively measured perpendicular
to said longitudinal symmetry plane (2), and

at least one of said tabs has at least one connecting
portion (35, 36; 54, 58) extending from said longi-
tudinal symmetry plane in which the clearance be-
tween said lateral surfaces enlarges as well as at
least one parallel portion (37, 38; 55, 59) in which
said lateral surfaces extend essentially parallel to
said longitudinal symmetry plane (2).

Valve actuating lever according to claim 1, charac-
terized in that

said connecting portion (35, 36) is created through
means of plastic deformation.

Valve actuating lever according to claim 1, charac-
terized in that

said connecting portion (54, 58) is created through
means of a material removal process.

Valve actuating lever according to at least one of
the preceding claims, characterized in that

at least one of said tabs comprises a narrowed por-
tion (40, 56) adjoining said parallel portion in which
said tab is formed toward said longitudinal symme-
try plane (2).
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5.

10.

1.

12.

13.

14.

Valve actuating lever according to at least one of
the preceding claims, characterized in that

said base body is configured of essentially U-shape
in a section plane which lies perpendicular to said
longitudinal symmetry plane.

Valve actuating lever according to at least one of
the preceding claims, characterized in that

said tabs are of rectangular configuration in cross-
section and preferably of square configuration in
cross-section.

Valve actuating lever according to at least one of
the preceding claims, characterized in that
said surface (21) formed by said valve contact area
(20) extends in curved configuration and that said
tabs are bent in such a manner so as to abut up
against said surface to follow said curvature.

Valve actuating lever according to at least one of
claims 1 - 6, characterized in that

said surface (21) formed by said valve contact area
(20) extends in curved configuration and that said
tabs are bent in such a manner that they have a
clearance from said surface in a partial section and
only abut up against said surface at their end sec-
tions.

Valve actuating lever according to claim 7 or 8,
characterized in that

said curvature is at least partially a convex curva-
ture.

Valve actuating lever according to at least one of
the preceding claims, characterized in that
said valve lever is configured as a drag lever.

Valve actuating lever according to claim 10, char-
acterized in that

said valve actuating lever is configured as a roller
drag lever.

Valve actuating lever according to claim 11, char-
acterized in that

said roller drag lever comprises a roller (7) rotatably
mounted via roller elements (6).

Valve actuating lever according to claim 1, charac-
terized in that

said base body (1) is of U-shaped form in cross-
section and that said tabs are formed on one end
edge (30) of said base body, in particular on a trestle
(30a) of narrower width (c) of said U-shaped base
body (1).

Method for manufacturing a valve actuating lever
and especially a valve actuating lever in accord-
ance with one of claims 1 - 13 including the following
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procedural steps:

stamping out of an oblong base body (1) con-
figured essentially symmetrical to a longitudinal
symmetry plane (2) extending longitudinally
therefrom having two tabs (25, 26) arranged at
both sides of said longitudinal symmetry plane
(2) on an end edge, each respectively having a
lateral surface (23, 24) aligned facing said lon-
gitudinal symmetry plane (2), whereby said
tabs (25, 26) are formed on said base body (1)
and extend parallel to said longitudinal symme-
try plane (2),

bending of said tabs (25, 26) at an angle of ap-
proximately 180°,

bending of at least one of said tabs (25, 26) to
form a connecting portion (35, 36) extending
from said longitudinal symmetry plane (2) in
which the clearance between said lateral sur-
faces (23, 24) enlarges, as well as at least one
parallel portion (37, 38) in which said lateral
surfaces (23, 24) extend essentially parallel to
said longitudinal symmetry plane (2).

15. Method for manufacturing a valve actuating lever

and especially a valve actuating lever in accord-
ance with one of claims 3 - 13, including the follow-
ing procedural steps:

stamping out of an oblong base body (1) con-
figured essentially symmetrical to a longitudinal
symmetry plane (2) extending longitudinally
therefrom having two tabs (51, 52) arranged at
both sides of said longitudinal symmetry plane,
each respectively having a lateral surface (60,
61) aligned facing said longitudinal symmetry
plane, whereby said tabs (51, 52) are formed
on said base body and whereby at least one of
said tabs (51, 52) comprises at least one con-
necting portion (54, 58) extending from said
longitudinal symmetry plane (2) in which the
clearance between said lateral surfaces enlarg-
es as well as at least one parallel portion (55,
59) in which said lateral surfaces extend essen-
tially parallel to said longitudinal symmetry
plane (2),

bending of said tabs at an angle of approxi-
mately 180°.

Revendications

Levier d'actionnement de soupape pour la trans-
mission du mouvement d'une came agencée sur un
arbre a cames vers une soupape de changement
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de gaz dans un moteur a combustion interne,
comprenant :

- uncorps de base allongé (1) mis en forme sen-
siblement sans enlévement de matiére, congu
de fagon sensiblement symétrique par rapport
a un plan de symétrie longitudinal (2) s'éten-
dant dans sa direction longitudinale,

- une zone de contact de soupape (20) ménagée
a une premiére extrémité de ce corps de base,

- deux pattes (25, 26 ; 51, 52) agencées dans la
zone de contact de soupape des deux c6tés de
ce plan de symétrie longitudinal, qui présentent
chacune une surface latérale (23, 24 ; 60, 61)
orientée vers le plan de symétrie longitudinal,
lesdites pattes étant formées sur ce corps de
base et recourbées en direction de cette zone
de contact de soupape,

caractérisé en ce que :

- lesdites pattes sont agencées au niveau d'une
aréte terminale (30) du corps de base allongé
avec une distance libre (a) inférieure a la dis-
tance libre (b) des surfaces latérales dans la
zone de contact de soupape, lesdites distances
étant respectivement mesurées dans une di-
rection perpendiculaire au plan de symétrie lon-
gitudinal (2), et

- l'une au moins desdites pattes comporte au
moins une région de transition (35, 36 ; 54, 58)
qui s'étend en éloignement de ce plan de sy-
métrie longitudinal, dans laquelle la distance
entre les surfaces latérales augmente, ainsi
qu'au moins une région parallele (37, 38 ; 55,
59) dans laquelle lesdites surfaces latérales
s'étendent sensiblement parallélement au plan
de symétrie longitudinal (2).

Levier d'actionnement de soupape selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que ladite région de
transition (35, 36) est réalisée par une déformation
plastique.

Levier d'actionnement de soupape selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que ladite région de
transition (54, 58) est réalisée par une opération
avec enléevement de matiere.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que l'une au moins desdites pattes com-
porte une région en rétrécissement (40, 56) qui se
raccorde a la région paralléle, dans laquelle ladite
patte est réalisée en convergeant vers le plan de
symétrie longitudinal (2).
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Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications précédentes, caractérisé
en ce que ledit corps de base est réalisé sensible-
ment en forme de U dans un plan de coupe situé per-
pendiculairement au plan de symétrie longitudinal.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que lesdites pattes sont réalisées avec
une section transversale rectangulaire et de préfé-
rence carrée.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que la surface (21) qui forme la zone de
contact de soupape (20) s'étend sous forme cour-
be, et en ce que les pattes sont incurvées de ma-
niére a reposer sur cette surface en suivant la cour-
bure.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que la surface (21) qui forme la zone de contact de
soupape (20) s'étend sous forme courbe, et en ce
que lesdites pattes sont incurvées de telle maniére
qu'elles se trouvent a distance de cette surface
dans une zone partielle, et qu'elles reposent sur cet-
te surface uniquement au niveau de leur zone ter-
minale.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une ou
I'autre des revendications 7 et 8, caractérisé en ce
que ladite courbure est au moins partiellement une
courbure convexe.

Levier d'actionnement de soupape selon l'une au
moins des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que ledit levier de soupape est réalisé
sous forme de levier trainé.

Levier d'actionnement de soupape selon la reven-
dication 10, caractérisé en ce que ledit levier d'ac-
tionnement de soupape est réalisé sous forme de
levier trainé a galet.

Levier d'actionnement de soupape selon la reven-
dication 11, caractérisée en ce que ledit levier trai-
né a galet comprend un galet (7) monté en rotation
par l'intermédiaire d'éléments de roulement (6).

Levier d'actionnement de soupape selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que ledit corps de ba-
se (1) présente en coupe transversale une formé
en U, et en ce que lesdites pattes sont formées au
niveau d'une aréte terminale (30) dudit corps de ba-
se, et cela sur une barrette (30a) d'une largeur (c)
inférieure a celle du corps de base (1) en forme de
u.
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14. Procédé pour la réalisation d'un levier d'actionne-

ment de soupape, et en particulier d'un levier d'ac-
tionnement de soupape selon 'une des revendica-
tions 1 a 13, comprenant les opérations suivantes:

- onestampe un corps de base allongé (1) congu
sensiblement symétrique par rapport a un plan
de symétrie longitudinal (2) s'étendant dans sa
direction longitudinale, avec deux pattes (25,
26) agencées au niveau d'une aréte terminale
des deux cbtés de ce plan de symétrie longitu-
dinal (2) et comportant chacune une surface la-
térale (23, 24) tournée vers le plan de symétrie
longitudinal (2), lesdites pattes (25, 26) étant
formées sur ledit corps de base (1) et s'éten-
dant parallélement audit plan de symétrie lon-
gitudinal (2),

- onrecourbe lesdites pattes (25, 26) sur un an-
gle d'environ 180°,

- onrecourbe lI'une au moins desdites pattes (25,
26) afin de former une région de transition (35,
37) qui s'étend en éloignement du plan de sy-
métrie longitudinal (2) et dans laquelle la dis-
tance entre lesdites surfaces latérales (23, 24)
augmente, ainsi qu'au moins une région paral-
lele (37, 38) dans laquelle lesdites surfaces la-
térales (23, 24) s'étendent sensiblement paral-
Ielement audit plan de symétrie longitudinal (2).

15. Procédé pour la réalisation d'un levier d'actionne-

ment de soupape et en particulier d'un levier d'ac-
tionnement de soupape selon l'une des revendica-
tions 3 a 13, comprenant les opérations suivantes :

- on estampe un corps de base allongé (1), con-
¢u sensiblement symétrique par rapport a un
plan de symétrie longitudinal (2) qui s'étend
dans sa direction longitudinale et comprenant
deux pattes (51, 52) agencées des deux cOtés
de ce plan de symétrie longitudinal (2) et com-
portant chacune une surface latérale (60, 61)
tournée vers le plan de symétrie longitudinal
(2), lesdites pattes (51, 52) étant formées sur
ledit corps de base, etl'une au moins des pattes
(51, 52) comporte au moins une région de tran-
sition (54, 58) qui s'étend en éloignement du
plan de symétrie longitudinal (2) et dans laquel-
le la distance entre lesdites surfaces latérales
(60, 61) augmente, ainsi qu'au moins une ré-
gion paralléle (55, 59) dans laquelle lesdites
surfaces latérales (60, 61) s'étendent sensible-
ment parallélement audit plan de symétrie lon-
gitudinal (2),

- on recourbe lesdites pattes sur un angle d'en-
viron 180°.
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