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Wynalazek dotyczy sposobu opancerzamia grzyb-
kow zaworowych do silnikéw spalinowych, w kto-
rym okrggla ksztaltke z tworzywa pancernego ia-
czy sie z grzybkiem zaworowym za pomoca elektry-
cznego spawania oporowego.

Antykorozyjne i ognioodporne wykonanie grzyb-
kéw zaworowych zwlaszcza zaworéw wylotowych
silnikéw spalinowych przez przyspawanie tworzy-
wa pancernego na powierzchnie przylgowe jest
znane,

Zwykle natapianie tworzywa pancernego za po-
mocg plomienia spawalniczego zabiera duzo
czasu, a wobec nieuniknionego znacznego roz-
grzania calego grzybka zaworowego natapianie
takie powoduje wypaczenia zaworu. Ponadto, sta-
je sie przy tym nieuniknione nadmierne zuzy-
cie wysokowarto§ciowego i kosztownego two-
rzywa pancernego, gdyz natopiona warstwa two-
rZywa pancernego wykazuje znaczne nieréwno-
mierno$ci w ksztalcie, kt6ére nalezy p6zniej usuwaé
obrébka skrawania.

Poza tym proponowano juz lgczenie przygoto-
wanych pier§cieni z tworzywa pancernego za po-
mocg elektrycznego powierzchniowego spawania
dociskowego z grzybkami zaworowymi, dopaso-
wanymi ksztaltlem do pierScieni. Taki sposéb 1a-
czenia nie utrzymal si¢ jednakze w praktyce,
gdyz nie mozna bylo osiggngé roéwnomiernego
i nalezytego poljgczenia spawania na calej po-
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wierzchni spawania bez wirgcei warstewek tlen-
kéw lub podobnych wirgcen.

Wymienione niedogodno$ci zmanych sposob6ow
usuwa niniejszy wynalazek w ten sposéb, ze
zewnetrzng powierzchnie grzybka zaworowego,
przed procesem spawania wykonuje sie jako ZWe-
zong bryle obrotowa, mnajlepiej stozkows, przy
czym najkorzystniej jest, jezeli mniejsza §red-
nica bryly obrotowej jest zwr6cona ku trzonkowi
grzybka zaworowego. Na te bryle obrotowa na-
klada sig¢ pierScieniowg ksztaltke z tworzywa
pancernego, ktéra styka sie¢ z bryla obrotowa
grzybka zaworowego w obszarze jego mniejszej
Srednicy, przy tym w zasadzie liniowo. Natomiast
ksztaltka z tworzywa pancernego styka sie po-
wierzchniowo z przynaleing elektrods. Przy na-
stgpujgcym po tym procesie spawania ksztaltka
jest nasuwana na rozszerzajacy sie cze§é grzyb-
kq zaworowego 2z odksztalceniem plastycznym
obu czesci czyli podczas spawania zaréwno ksztal-
tka z tworzywa pancernego jak i odpowiednia
cze§é zaworowego przechodzi w stan plastyczny,
wskutek czego uzyskuje sie réwnomierme po-
laczenie obu czeSci przez nasuwanie pierscienia
pod dzialaniem ci§nienia.

Sposéb wedlug wynalazku, dzieki ruchowi prze-
suwania podczas spawania elektrycznego, zapewnia
Scisle i bezbledne polaczenie spawane bez jakich-
kolwiek wtracen warstewek tlenkéw lub zuzla.
Oprécz tego, ksztalt zewnetrzny naltozonego two-
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rzywa pancernego jest utrzymany w waskiej
tolerancji dzieki kszta1t0w1 przynaleznej elektrody.
Z tego wzgledu, tworzywo pancerne moze byé
dokladnie dawkowane, wskutek czego wystgpuje
tylko nieznaczna strata tworzywa spowodowana
nieuniknionym spalamem przy spawaniu. Wobec
tego, naddatek konieczny ze wzgledu na péiniej-
sza wykoniczeniowa obrébke skrawaniem jest
znacznie mniejszy niz przy zpanym sposobie
nakladania za pomo(;a natapiania plomieniem
Sbawalniczym.

Wazny warunek wstepny dla niezawodnego
przebiegu procesu spawania polega na tym, zeby
‘ksztaltka z tworzywa pancernego przed spawa-
niem przylegala praktycznie liniowo do stozka
grzybka zaworowego, i aby stykala sie ze swoja
elektroda na mozliwie najwigkszej powierzchni.
Dzieki temu, cieplo spawania wywigzuje sie tylko
lokalnie w wymaganym obszarze spawania. Ozna-
cza to, ze w miejscu liniowego styku miedzy
ksztaltka i grzybkiem zaworowym wystepuje duzy
elektryczny op6r przejSciowy i tym samym za-
chodzi bardzo duze rozgrzanie, wskutek czego
tam wlasnie rozpoczyna sie odksztalcanie. Nato-
miast z drugiej strony ksztaltki zetkniecie z elek-
troda jest powierzchniowe, op6r jest znacznie
mniejszy i tym samym wystepuje mniejsze roz-
grzanie, wskutek czego ta cze$§¢ ksztaltki zaczyna
odksztalca¢ si¢ dopiero pé6zniej. Dzieki temu
ksztaltke mozna nasunaé na stozkowo uforme-
wany grzybek zaworowy podczas procesu Sspa-
wania.

Grzybek zaworowy ma najlepiej na powierzchni
obwodpweJ ksztalt stozka Scietego, moze on jed-
nakze mieé réwmez ksztalt bryly obrotowej zwe-
Zajacej si¢ wedlug linii krzywej.

Elektrody moga byé chiodzone w znany sposéb.

QOgrzewanie grzybka zaworawego odbywa sie
przy tym centralnie i jednocze$nie na catym
obwodzie, wskutek czego praktycznie biorac unika
si¢ wypaczenia.

Przy sposobie wedlug wynalazku w priypadku
_nieprawidlowego przylozenia ksztaltki do grzybka
zawarowega, np. wskutek niedokladnosci wyko-
nania lub wskutek zanieczyszczen, poczatek spa-
wania moze przebiegaé nieré6wnomiernie. To nie-
pozadane zjawisko wystepuje dlatego, ze poczatek
spawania nastepuje w miejscach dobrego styku
miedzy spawanymi cze§ciami, natomiast w po-
zostalym obszarze ogrzewanie wecale jeszcie nie
zachodzi. W ten sposéb w niektérych miejscach
polaczenia spawanego wystepuje nier6wnomierne
ogrzewanie, co doprowadza do przegrzania. Skut-
kiem takiego zjawiska jest przegrzana struktura
tworzywa w obszarze poczatkowo dobrego styku
i nieprawidlowe spawanie z wtraceniami zanie-
czyszgzen w pozostalym obszarze.

Oprécz tego w tak zagrozonych miejscach wy-
stepuje mozliwo§é nadpaiama ub odpryskiwania
albo splywania wysokowartoSciowego i kosztow-
nego tworzywa pancernego.

‘Bled6w tych mozna unikmaé dokonujac spawa-
nia za pomoca przerywanych impulséw pradu, przy
czym jednocze$nie na przyspawany pier§cien wy-
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wiera sie zasadniczo réwnomierne .ciSnienie
w kierunku opancerzonej powiezzahni :zaworu.

W zaleznoéci od Kkonstrukecji zastosowanego
znanego skadingd urzadzenia do spawania opo-
rowego ci§nienie moze byé wywierane w kierunku
od elektrody zawierajagcej pierscien .ku elektro-
dzie przylaczonej do grzybka sawemewego lub
odwrotnie, -

Dzieki tym zabiegom unika gie przegrzania
w poczatkowych obszagach dobrego styku mie-
dzy czgéciami podlegajgcymi spawaniu. Podczas
pierwszego dmpulsu pradu nastepuje plastyczne
dopasowanie pierscienia tworzywa paneernego do
grzybka zaworowego, przy czym eatkowicie elimi-
nuje sie niedokladno$ci wykenania ebu czeSci.
Catkowite spawanie odbywa si¢ nastepnie za po-
mocg dalszych impulséw pradu réwmomiernie na
calym obwodzie zaworu. Nawet, w przypadku
grubszej tolerancji i w pewnych granicach nie-
okraglych czeSci surowych otrzymane spawanie
jest absolutnie bez zarzutu.

Impulsy pradu zastosowane do elekirycznego
spawania oOporowego mogg nastepowaé w réwno-
miernych przedzialach czasowych. Tak samo pod-
czas proceséw spawania mogg byé stosowane im-
pulsy krétsze lub dluzsze. Dokladne obliczenie
czasowego rozkladu impulséw przeprowadza sie
z uwzglednieniem zastosowanego ciSnienia i wia-
Sciwo§ci spawanych {worzyw. OczywiScie réwniez
i ci$nienie wywierane podczas procesu spawania
na spawane polgczenia moze by¢ réwniez zmienia-
ne. Pier§cien z tworzywa pancernego i (lub) grzy-
bek zaworowy moga by¢ przed spawaniem uprzed-
nio podgrzane. w znany spaséb.

Proces spawania wedlug wyna.lazku przeblega
w ciggu kilku sekund, wskutek czego osigga sie
réwniez i w czasie znaczne keorzySci w poréw-
naniu ze znanymi sposebami nakladania.

Ksztaltka z tworzywa pancernego nakladana na
grzybek zaworowy moze mieé przekréj okragly,
graniasty lub dowolny inny przekréj. Ksztaltka
winna byé jednak wykenana tak, zeby stykala sig
ze stozkiemm zaworu w zasadzie liniowo, a na
stronie zewnetrznej miala ksztalt odpowiadajacy
swej elektrodzie.

Sposéb spawania wedlug wynalazku umozliwia
dokladne cenfryczne nakladanie #tworzywa pan-
cernego, dzieki czemu warstwa pancerna moze
byé stosunkowo cienka bez obawy jej zmiszczenia
w niektérych miejscach podczas nastepujacej po
tym obrébki skrawania. Réwniez i to stanowi
znaczng zalete sposobu wedlug wynalazku.

Sposéb wedlug wynalazku wyjasnia zalgczony
rysunek uwidoczniajgey r6zne fazy wykonania
zaworu i mianowicie fig. 1 prezedstawia zawor
przed nalozeniem opancerzenia, fig. 2—ten sam
zawér w zwickszonej skali wraz z pierScieniows
ksataltka z tworzywa pancernego i z odpowied-
mimj elgktrodami przed (procegem Sspawania,
fig. 3—ten sam. zawér po. proeesie spawania,
fig. 4—zawér po wykornczeniowej: obréboe skra-
wania i fig. 5—zawdr 3, pierScienjem z two-
rzywa pancernego i z elektrodami podczas pro-
cesu spawania, fig. 6 przedstawia inny przyklad
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wykonania, w ktérym ksztaltka z tworzywa pan-
cernego ma przekréj tréjkatny, a fig. 7 i 8 przed-
stawiaja dwa inne przyklady z ksztaltkami
o przekroju prostokatnym.

Na fig. 1 przedstawiono zawér 1, kiéredo -Bizy-
bek na zewnetrzym obwodzie jest ‘SHozKoWsy.

Fig. 2 przedstawia zawér 1 w zwiekszonej
skali. Na stozkowym grzybku zaworowym 2 jest
umieszczony pierSciei wykondny =z tworzywa
pancernego, tak iz styka sie on ze stozkiem
grzybka zaworowego W obszarze swoje] mniej-
szej $rednicy. Ze wzgledu ma niedokiadnodci wy-
konania, a zwlaszcza pierScienia, zetknietie moze
wystepowaé tylko w niektérych miejscach, a wigc
nier6wnomiernie liniowo dokola calego grzyb-
ka zaworowego. Piersciefi 3 jest objety z zewnatiz
elektroda 4. Elektroda 5 opiera si¢ o podstawe
grzybka zaworowego 2. Podczas phocesu spawa-
nia prad ewentualnie przerywany przeplywa mie-
dzy elektrodami 4 i 5 przez grzybek zaworowy 2
i pier§cien 3. Gdy prad jest przerywany cieplo
spawania wywigzuje sie mnajpierw w punktach
zetkniecia miedzy pierScieniem 3 i grzybkiem za-
worowym 2 i pozwala na plastyczne dopasowanie
sie tych dwéch czeSci pod dzialaniem wywiera-
ranego na nie cinienia podczas pierwszych im-
pulséw pragdu. Spawanie ostateczne odbywa sie
nastepnie réwnomiernie na calym obwodzie Zza-
woru. Podczas pierwszych impulséw pradu réw-
niez i pier§cien moze dobrze dopasowaé sie do
swojej elektrody 4, wskutek czego w tym miej-
scu jest mozliwy swobodny przeplyw pradu.

Fig. 3 przedstawia zawér 1 po ukonczeniu pro-
cesu spawania. PierScien 3 jest mocno zespawany
z grzybkiem zaworowym 2 na calym jego obwo-
dzie, a w czasie spawania zostaje na niego nasu-
niety. Piersciei 3 ma wiec teraz z zéwnatiz do-
kladnie ksztalt elektrody 4. Nastepujaca wykon-
czeniowa obrébka skrawajgca zaworu moze WwWo-
bec tego rompoczynaé sie od pétwyrobu o Wa-
skiej tolerancji, dzieki czemu potrzebny jest tyl=
ko bardzo maly naddatek obrébkowy.

Fig. 4 przedstawia zawér 1 po wykonczenio-
wej obrébce skrawania opancerzonego grzybka
ZAWOTOWEgO. '

Fig. 5 przedstawia grzybek zaworowy 2 z pier-
Scieniem 3 z tworzywa pancernego podczas proce-
su spawania. Dopasowanie miedzy pierScieniem
i grzybkiem zaworowym jest tutaj zakonczone,
a rozpoczyna sie wilaSciwe spawanie., Linie kres-
kowane 6 zaznaczajg dalszy przebieg procesu
spawania.

Na fig. 6 przedstawiono inmny przyklad wyko-
nania, w ktérym pierscien 7 z tworzywa pancer-
nego ma przekrdj trojkatny. Taki ksztalt pier-
Scienia jak réwniez ksztalt odpowiedniej elek-
trody 4 daje szczegdlnie slabe, a mimo to cal-
kowicie wystarczajgce, oparcie na tworzywie
pierScienia i w ten sposéb uzyskuje sie mozliwie
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najwieksze za8szczedzenie
tworzywa pandernego.

Fig. 7 przedstawia jeszcze inny przyklad wyko-
nania z pier§éienfem 8 o przekroju prostokatnym,
@ fig. 8 przédstawia przyklad wykonania pier-
Scienia 9 z tworzywa pancernego o przekroju
“kwadratowyjm.

Trzy ostatnie przyklady wskazujag na liczne
‘mozliwodei zmian w szczegélach dokonywanych
‘w ramach wynalazku.

wysokowartosSciowego

p.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b opancérzania grzybkéw zaworowych do
silnikéw - spalinowych W postaci okrgglej
ksztaltki z tworzywa pancernego, polgczonej
z grzybkiem zaworowym za pomocy elekirycz-
nego spawania oporowego, znamienny {ym,
Zze na grzybek zaworowy wykonany jeszcze
przed procesem spawania na swej powierzchni
obwodowej jako zwezajaca sie bryla obrotowa,
przy tym najlepiej zwezajaca sie stozkowo
w kierunku frzonka, naklada si¢ w obszarze
mniejszej $rednicy bryly obrotowej ksztaltke
z tworzywa pancernego z zachowaniem zasad-
niczo liniowego styku, przy czym na stronie
przeciwleglej wzgledem grzybka zaworowego
ksztattka styka sie powierzchniowo z odpo-
wiednia elektroda, a podczas procesu spawa-
nia ksztaltke  nasuwa sie na rozszerzajaca sie
cze$é grzybka zaworowego przy jednoczesnym
plastycznym odksztalceniu obu czeSci.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, zmamienny tym, ze
do spawania stosuje sie przerywane impulsy
pradu, przy czym na przyspawany piersciefi
wywierd sie zasadniczo réwnomierne ciSnie-
nie w kierunku na opancerzong powierzchnie
zaworu ustalonego pod wzgledem polozenia.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
7e podczas procesu spawania wywiera sig
ciénienie na zawdor w szczegbélnoSci na grzy-
bek zZaworowy, przy czym przyspawany pier-
Scieft ustala sie¢ pod wzgledem poloZenia.

4, Sposéb wedlug zastrz. 2 i 3, znamienny tym,
ze przy spawaniu oporowym stosuje sie im-
pulsy pradu mnastepujgce w réwnomiernych
odstepach czasowych. i

5. Spos6b wedlug, zastrz. 2 i 3, znamienny tym,
Ze przy spawaniu oporowym przy koricu pro-
cesu spawania stosuje sie impulsy pradu na-
stepujgce po sobie ciagle jako coraz krétsze.

6. Sposéb wedlug zastrz. 2 i 3, znamienny tym,
ze przy koficu procesu spawania stosuje sie,
najlepi¢j w sposéb ciagly, coraz wiekszy
trwania impulsu pradu.

7. Sposéb wediug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
stosuje sie ksztaltke z tworzywa pancernego
o przekroju okraglym Ilub graniastym.
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