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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do kompleksowej obrébki nagniataniem zaworéw silni-
kéw spalinowych, przeznaczone jest do obrébki umacniajgcej zaworéw ssgcych i wydechowych silnikéw
spalinowych benzynowych, gazowych i wysokopreznych.

Obecnie brak jest rozwigzan, ktére umozliwiatyby cato$ciowg obrébke umacniajgcg zaworéw
w jednym cyklu obrébczym. Przeglad konstrukcji urzagdzen do nagniatania elementéw obrotowych cze-
$ci maszyn przedstawia praca R. Kolman ,Mechaniczne umacnianie powierzchni czesci maszyn”, WNT
Warszawa 1965 (s. 137-138). Réwniez w pracy: S. Szulc, A. Stefko ,Obrébka powierzchniowa czesci
maszyn”: WNT Warszawa 1976, przedstawiono podobne sposoby i urzgdzenia do obrébki zgniotem.
Urzadzenia te nie nadajg sie do wykorzystania w przypadku trzonkéw zaworéw silnikowych z uwagi
na niebezpieczenstwo trwatego skrzywienia trzonkéw zaworowych, co jest niedopuszczalne w przy-
padku silnikéw spalinowych.

Zagadnienie umacniania zaworéw silnikow oméwiono w pracy W.A. Doleckij (red.): ,Uwieliczenije
resursa maszin technologiczeskimi mietodami” (ros.) wyd. Maszinostrojenije, Moskwa 1978. Na stro-
nicy 112 tej pracy pokazano przyrzad do nagniatania rolkami jedynie czesci cylindrycznej trzonka za-
woru, na stronie 113 zaprezentowany zostat schemat innego urzgdzenia do nagniatania grzybka zaworu
rolkami stozkowymi na sucho. Wszystkie opisane we wspomnianych pracach urzgdzenia nie zapew-
niajg kompleksowej obrébki zaworéw z wymagang efektywnoscig i wydajnoécig. We wszystkich opisa-
nych przypadkach obrébka nagniataniem ma miejsce bez chtodzenia i smarowania stref umacnianych,
€O ogranicza mozliwosci uzyskania petnych, korzystnych efektéw nagniatania i zapewnienia wysokiej
gtadkosci obrabianych stref zaworéw.

Celem wynalazku jest umocnienie zawordéw we wszystkich newralgicznych strefach, a wiec strefy
zamka zaworu i przejécia trzonka w grzybek, ktére to strefy narazone sg na pekniecia zmeczeniowe
oraz czesci cylindrycznej trzonka i przylgni zaworu, ktére z kolei narazone sg na zuzycie tarciowe w toku
eksploataciji.

Istotg wynalazku jest urzgdzenie do. kompleksowej obrébki nagniataniem zaworéw silnikéw spa-
linowych, wyposazone w rolki charakteryzujgce sie tym, ze posiada naczynie wypetnione cieczg, rolki
nagniatajgce .dociskane do trzonka obrabianego zaworu sprezynami, rolki stozkowe nagniatajgce przy-
Ignie stozkowg grzybka zaworu z sitg odpowiadajgca sile obcigzajgcej gtowice obrotowa, natomiast na
gtowicy obrotowej umieszczone sg topatki mieszajgce ciecz. Urzadzenie posiada korzystnie trzy rolki
nagniatajace i trzy rolki stozkowe. Urzgdzenie charakteryzujace sie tym, ze zawor, rolki nagniatajgce
rolki stozkowe, oprawa oraz czes¢ gtowicy obrotowej z topatkami zanurzone sg w cieczy chtodzgco-
-smarujgcej wypetniajgcej naczynie.

Dzieki urzgdzeniu wedtug wynalazku uzyskuje sie kompleksowe umocnienie wszystkich newral-
gicznych stref zaworéw w jednym cyklu obrébczym.

W wyniku obrébki przy uzyciu urzadzenia wedlug wynalazku nastepuje wydatny wzrost trwatoSci
zmeczeniowej trzonka zaworu, zwlaszcza strefy jego zamka oraz wzrost odporno$ci na zuzycie przylgni
grzybka zawora i czeéci cylindrycznej trzonka. Dodatkowo w wyniku nagniatania rosnie sztywno$é kon-
taktowa powierzchni obrobionych zgniotem, co korzystnie wpltywa na zachowanie szczelnosci przylgni,
zaworowej i trzonka zaworu w silniku. Cechuje sie niewielkim zuzyciem energii, duzg efektywnoscig
i krétkim czasem obrébki zaworéw silnikow spalinowych. Urzadzenie stosowane jest przy produkc;ji
nowych zaworéw oraz na etapie regeneracji zawordéw po okreslonym czasie eksploataciji.

Uzyskana w wyniku nagniatania trzonka zaworu bezkierunkowa struktura, mikrochropowato$ci
powierzchni polepsza warunki smarowania trzonkéw zaworéw w prowadnicach gtowicy silnika.

Urzadzenie wedtug wynalazku stosowane moze byé na etapie produkcji silnikéw spalinowych
oraz na etapie regeneracji zaworéw po okreslonym czasie eksploatacji silnikoéw. Sprzyja to wydatnej
poprawie trwato$ci eksploatacyjnej silnikow, polepszeniu ich niezawodno$ci oraz zmniejsza zagrozenie
ekologiczne powstajgce wskutek dostawania sie oleju smarujgcego do komér spalania silnikow, ktéry
po spaleniu wraz ze spalinami dostaje sie do atmosfery w formie szkodliwych dla srodowiska i ludzi
produktéw spalania oleju silnikowego.
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Wprowadzenie w urzgdzenie naczynia z cieczg sprzyja efektywnosci chtodzenia obrabianych
stref zaworu i elementéw nagniatajgcych oraz zapewnia uzyskanie wysokiej gtadkosci obrabianych po-
wierzchni. Dodatkowo ciecz chtodzgco-smarujgca smaruje wszystkie ruchome czeéci urzadzenia,
€O zmniejsza opory ruchu i eliminuje ich zuzycie $cierne.

Urzadzenie do kompleksowej obrébki zaworéw wedtug wynalazku w przyktadzie wykonania ilu-
struje rysunek, na ktérym fig. 1, to przekrdj ptaszczyzny pionowej i przedstawienie potozenia elementéow
urzgdzenia przed rozpoczeciem procesu kompleksowej obrobki zaworu, zas fig. 2 to przekréj po-
przeczny w ptaszczyznie A-A.

Urzadzenie przedstawiono w przyktadzie realizaciji.

Urzadzenie posiada zespoél profilowych rolek nagniatajgcych 1 osadzonych obrotowo w dzwi-
gniach 2, ktére podparte sg uchylnie w stojakach 3 na sworzniach 4. Rolki nagniatajgce 1, w liczbie
trzech, dociskane sg do trzonka obrobionego zaworu 5 sprezynami 6 o napieciu regulowanym przez
nakretki 7. Trzonek obrabianego zaworu 6§ prowadzony jest przesuwnie w prowadnicy rurkowej 8 i pod-
party sprezyng naciskowa 9. Przylgnia zaworowa 10 grzybka obrabianego zaworu § nagniatana jest
zespotem rolek stozkowych 11 w liczbie trzech, osadzonych .obrotowo w oprawie 12, ktéra ma mozli-
wo$¢é przesuwu wzdtuznego bez mozliwosci obrotu wokot osi. Obrét wokét osi oprawy 12 uniemozli-
wiony jest przez przesuwne pofgczenia wpustowe 13.

Nagniatanie powierzchni zaworu 5 umozliwia gtowica obrotowa 14 wskutek jej przesuwu piono-
wego i po sprzezeniu jej z grzybkiem zaworu §. Sprzezenie gtowicy obrotowej 14 z obrabianym zawo-
rem 5 odbywa sie poprzez naciecie 23a wykonywane dla potrzeb docierania zaworéw w gtowicy silnika
lub/oraz poprzez wyktadzine 23 wykonang z wysoko ciernego materiatu.

Oprawa 12 ustalona jest w skrajnych potozeniach przez dzwignie 15 zazebiajgcy sie z row-
kami 16 i 17 obudowy 20. Zaw6ér 5, rolki 1 i 11, oprawa 12 oraz cze$¢ gtowicy obrotowej 14 z fopat-
kami 26 zanurzone sg w cieczy chlodzgco-smarujgcej 21 wypetniajgcej naczynie 18. Naczynie 18 utwo-
rzone jest z obudowy 20, potgczonej z podstawa 19 i uszczelnione uszczelkg gumowg 24. Jako ciecz
chtodzgco-smarujgcg korzystne jest uzycie emulsji olejowo-wodnej, stosowanej w procesach obrobki
skrawaniem metali.

Pemny cykl obrébki .przedstawia sie nastepujaco.

Po wiozeniu koncowki trzonka zaworu 6 do prowadnicy rurkowej 8 nastepuje obrét i przesuw
gtowicy obrotowej 14 do styku i sprzezenia z grzybkiem zaworu.

W wyniku obrotu zaworu 5 wywotanego przez giowice obrotowg 14 nastepuje nagniatanie rowka
zamka trzonka zaworowego. Po wykonaniu zatozonej liczby obrotéw gtowicy obrotowej 14, korzystnie
kilkudziesieciu, nastepuje przesuw gtowicy obrotowej 14 w dot, w wyniku czego rolki nagniatajace 1
obrabiajg sukcesywnie catg powierzchnie cylindryczng trzonka zaworu 5. Oprawa 12 przemieszcza sie
ku dotowi i woéwczas rolki stozkowe 11 wspotpracujg z przylgnig grzybka zaworu 8, powodujg jej nagnia-
tanie. Gdy oprawa 12 osiggnie dolne skrajne potozenie, naciska na wystep 2a dzwigni 2 poprzez ele-
ment podatny 2b, co powoduje stopniowe zwalnianie obcigzenia nagniatajgcego rolek 1 na trzonek
zaworu 5. Stopniowe zwalnianie obcigzenia na rolki nagniatajgce 1 pozwata uzyskaé ptynne przej$cie
strefy umocnionej trzonka w tuk grzybka zaworu 8§, co eliminuje tworzenie sie niekorzystnego karbu
strukturalnego w tej strefie zaworu.

W koncowej fazie ruchu oprawy opiera sie ona na pierécieniu 25 poprzez wystep 2a i element
podatny wykonany z polimeru 2b: Nastepuje woéwczas petne nagniatanie powierzchni przylgni zaworo-
wej, przy czym sita koncowa nagniatania przylgni regulowana jest sitg nacisku na gtowice obrotowa 14.
W tej fazie zabiegu oprawa 12 zostaje zablokowana w dolnym skrajnym potozeniu w wyniku wspotpracy
dzwigni 15 z wycieciem rowkowym 17, a gtowica obrotowa 14 unoszona jest do pozycji wyj$ciowej.

Obrobiony catosciowo zawér 5 jest wynoszony do géry przez sprezyne 9 i moze byc¢ tatwo wyjety
z urzadzenia. Po wyjeciu obrobionego zaworu § mozliwe jest umieszczenie kolejnego zaworu w pro-
wadnicy rurkowej 8. Po zwolnieniu dzwigni 15 oprawa 12 wraca do skrajnego gérnego potozenia w wy-
niku dziatania sprezyny 22. Wéwczas caty proces nagniatania moze by¢ realizowany od nowa dla ko-
lejnego zaworu.

Wkrecajac lub wykrecajac pierscien 25 i blokujgc go w odpowiedniej pozycji za pomocg $ruby 27
reguluje sie dtugo$é trzonka obrabianego zaworu 5.
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Wszystkie zabiegi nagniatania powierzchni zaworu & nastepujg w stanie catkowitego zanurzenia
zaworu 5, rolek 1111, oprawy 12 oraz czesci glowicy 14 z fopatkami 26, poddawanej samoczynnemu
intensywnemu mieszaniu, co zapewnia efektywne chtodzenie i smarowanie powierzchni obrabianych
i elementéw nagniatajgcych. topatki 26 na gtowicy obrotowej 14 intensyfikujg mieszanie cieczy chto-
dzaco-smarujgce;j.

Wymienne rolki nagniatajgce 1 i rolki stozkowe 11 wykonuje sie ze stali 0 wysokiej twardosci lub
weglikow spiekanych. Powierzchnie robocze rolek 1 i 11 korzystnie jest wykonaé z wysokg gtadko$cia
z koncowym zabiegiem polerowania.

Zastosowanie korzystnie trzech réwnomiernie rozmieszczonych rolek nagniatajgcych 1 i rolek stoz-
kowych 11 dziatajgcych w jednej ptaszczyznie pozwala na petne wewnetrzne zréwnowazenie sie sit w trakcie
zabiegu, a wiec eliminuje mozliwo$¢ skrzywienia trzonkéw zaworu w toku obrébki. Ruch obrotowy i posuw
gtowicy obrotowej 14 realizowany jest przy pomocy wiertarki stotowej, stupowej lub frezarki pionowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzagdzenie do kompleksowej; obrébki nagniataniem zaworéw silnikow spalinowych, wyposa-
zone w rolki, znamienne tym, ze posiada naczynie (18) wypetione cieczg (21), rolki nagnia-
tajgce (1) dociskane do trzonka obrabianego zaworu (5) sprezynami (6), rolki stozkowe (11)
nagniatajgce przylgnie stozkowg (10) grzybka zaworu (5) z sitg odpowiadajgca sile obcigzajg-
cej glowice obrotowg (14), natomiast na gtowicy obrotowej (14) umieszczone sg topatki (26)
mieszajgce ciecz (21).

2. Urzadzenie wedtug zastrzezenia 1, znamienne tym, ze posiada korzystnie trzy rolki nagnia-
tajgce (1).

3. Urzadzenie wedtug zastrzezenia 1, znamienne tym, ze posiada korzystnie trzy rolki stoz-
kowe (11).

4. Urzadzenie wediug zastrzezenia 1, znamienne tym, ze zawér (5), rolki nagniatajgce (1), rolki
stozkowe (11), oprawa (12) oraz cze$¢ gtowicy obrotowej (14) z topatkami (26) zanurzone s3g
w cieczy chtodzaco-smarujgcej (21) wypetniajgcej naczynie (18).
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