(@) szinterszelepiilés

Porkohaszati szelepulésgyiiriik

A legujabb motorgeneracioknal neves jarm(igyartok
porkohaszati eljarassal (szinterezés) gyartott szelepuilés-
gyUrliket szerelnek be a hengerfejekbe. Az egyre névekvd
termikus és mechanikai igénybevételeket a hagyomanyos
ontéstechnoldgiaval készulé gyciriik nehezen viselik.

Ezért fejlesztette ki és ajanlja a Kolbenschmidt (KS) a
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porkohaszati Uton gyartott szelepllésgydriket két kiilénbdz6
anyagdsszetételben, amely tébb mint 170 méretvaltozataval
a j6vé motorainak teljes tartomanyat lefedi.

A KS a porkohaszati Uton gyartott szelepllésgydrlikre

— de csakis ezekre — vonatkozé szerelési utasitasokat
egy 6nallé flzetként megjelend miszaki informacios
anyagban foglalta 6ssze, melybdl a legfontosabbakat az

alabbiakban ismertet;jik.

Bevezetés

A szelepllésgylirl szerelése és
feltjitdsa csupan egy azon miveletek
kézll, melyet a hengerfej felljitasa
soran szakszerilen és kifogastalan
min&ségben kell elvégezni. A hengerfej
kifogastalan mikédése érdekében

az 6sszes méretének meg kell felelni
a gyarto el6irasainak. A hengerfej
magassaga, a szelepvezetd tlirése,

a szelepvezet6 és a szelepllésgyrd
egytengelylisége az elGirt
tliréshatarokat nem Iépheti tul. A
hengerfej sem elcsavarodott, sem
elhdzddott fellletelemekkel nem
rendelkezhet.

Napjainkban a hengerfejek aldbbi

valtozataival taladlkozhatunk:

B szirkedntvény hengerfej szerelt és
cserélhetd szelepulésgydr(vel,

B sziirkeéntvény hengerfej sajat
anyagabol kimunkalt edzet
szeleplilészénaval,

B aluminium hengerfej szerelt és
cserélhetd szelepulésgydrdvel.

A régi szelepllésgydiriiket cserélni vagy az
edzetteket utdnmunkalni szikséges, ha:
B a hengerfejet sikba munkaltak,

B a hengerfejet hegesztették,
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M a szelepulés felllete atégett,
repedt, kiver6dott,

M a szlrkedntvény hengerfe
edzett szeleplilését mar el6zetesen
megmunkalték, azaz az edzett
gyd(rd felllete mar nem tesz lehetévé
tovabbi utdanmunkalast,

M a szelepulésgydrd fellazult,

M a hengerfej anyaga a gy(r(
kérnyezetében korrodalt,

B a motort mas tlizel6anyagra
allitjak at (pl. gaz).

A szinterezett szelepulésgydrik
ismertetése

A KS altal beszerelésre ajanlott két
szelepulésgyl(ri-fajta: a HM- és HT-
sorozat jelet viseli.

A HM jel6lés az angol High Machina-

HM (jol forgacsolhato)

Tiizel6anyag fajtaja

Hengerfej anyaga

Alkalmazasok

Otto (6lmozatlan), dizel

Aluminium, sziirkedntvény

Szivo- és turbédmotorok

bility azaz a kitliné forgacsolhatdésagra
utal. Osszetétele az igénybevételnek
megfeleléen kivalasztott 6tvozott acélba
agyazott volframkarbidbdl all.

igy valt lehet6vé a nagy keménység(i
és jol forgacsolhat6é anyagkombinacié
|étrehozasa. Ezenkivil a HM-

sorozat még j6 kopasallésaggal és j6
hészilardsaggal is rendelkezik.

A HT jel6lés ugyancsak az angol
High-Temperature-Resistance szavak
szerint nagyon j6 héterhelhet6séget,
hészilardsagot jeldl. Vagyis ez

az anyag0Osszetétel kitlinik kivalo
héterhelések esetén is. A szinterezett
HT szeleplilésgydrd megfelel egy
volframkarbidbdl allé keramia
szerszamanyagnak, amelynek
szOvetszerkezetébe megfeleléen
kivalasztott, nagy h6mérsékletalld
hozaganyagokat agyaztak be.

A beagyazott sikléanyagok révén ezek
a gy(irtik kilénésen alkalmasak szaraz
tlizel6éanyagok — mint propan, LPG
vagy foldgaz — haszndlata esetén.
Megakadalyozzak a mikrohegesedések
|étrejottét a szeleptanyér és a
szeleplilés kozott. A HT-sorozatot a
gazmotorokhoz, a tuningolt, valamint

a kiléndsen nagy igénybevételli
turbémotorokhoz fejlesztették ki.

A HM- és HT-sorozatu gydrik
felhasznalasi attekintését lathatjuk a
tablazatban, kihangsulyozva, hogy a
valasztasnal a motorfeldjitonak fokozott
gondossaggal kell eljarni.

A szinterezett KS szeleplilésgy(iriik

alkalmazasanak el6nyeit témdren az
alabbiakban foglalhatjuk 6ssze:

HT (nagyon j6 hészilardsagu)

Gaz, LPG, propan, Otto
(6lmozatlan), dizel

Aluminium, szirkedntvény

Nagyon nagy igénybevételli
motorok, tuningolt motorok,
az 6sszes gazmotor
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M nincs szikség folyékony nitrogénre
a szelepulésgydrl lehitésére
(—40 °C-ra),

B nem kell a hengerfejet felmelegiteni
(kb. +220 °C-ra),

M kisebb a gydrl besajtolasanak
er@szikséglete, a szinterezett anyag
egyszerlbb szdvetszerkezete és
rug6zasi jellemzdéi miatt,

B mindkét valtozat nagyon
jol forgacsolhato,

B a HT-sorozatnal nagy hémérsék-
leten nincs mikrohegesedés,
nincs keménységcsokkenés, sét,
keménységndvekedés kdvetkezik
be az Gzemeltetés soran,

B nagyon j6 korréziéallésagu,

B t6bb mint 170-féle méretben kaphato.

Szerelés és megmunkalas

A cserélend6 szelepllésgy(ri
eltavolitasanak kilénbdz6 modszerei
ismertek. Ha fennall a megfelel6 gépi
szelepulés-megmunkalas lehetésége,
ez a leginkdbb ajanlott moédszer a
gy(ird eltavolitadsara. Nem érintve

a hengerfejben lévé alapfuratot, a
vékonyfallra esztergalt gy(rl mar
kénnyen eltavolithaté.

Az alapfuratot alakhliségre és feliileti
allapotra alaposan ellendrizni kell.
Aluminium hengerfejeknél, f6leg
vékony falak esetén célszerd, szinte

2. abra: gy(r(ibesajtolé szerszam
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1. abra: szelepllésgydrl alapfuratanak méretei a szeleptanyér fliggvényében

mindig szlikségszer( az alapfuratot
utdnmunkalni. Kiléndsen figyelni kell
a belsd sarokrészre, ahol esetleg

a nem szakszer( besajtolaskor az
alapfuratrél lehantolt anyagrészecskék
Osszesajtolodtak. Az alapfurat
merdleges és parhuzamos fellleteinek
el6allitasahoz, az egytengelylség
biztositasahoz a szelepvezetében

a furatmegmunkal6 szerszamot
feltétlen meg kell vezetni. A korrekt
felllet a helyzetbeallitas mellett jobb
héelvezetést is biztosit.

Ha az alapfuratot szirkedntvény
hengerfejben munkaljuk meg, az
ajanlott orséfordulatszam: 100—

250 1/ford. mindennemd kené- és
hit6folyadék nélkul. Ha aluminium
megmunkalasarol van szé: — az ajanlott
orséfordulatszam: 400-600 1/ford.
hiit6-, kenéfolyadék alkalmazasaval.

A szirkedntvény hengerfejbdl magabol
kimunkalt és miikodé fellletén edzett
szelepgylird elhasznal6dasa esetén

a szelepulésgy(rl beszerelésére
alkalmas alapfuratot kell késziteni.

Az alapfurat &tmérGje a gyakorlatban
kb. 5 mm-rel legyen nagyobb a
szeleptanyér atmérgjénél, mig a
szelepulésgydrd belsd atmérdje pedig
5 mme-rel kisebb ugyancsak a
szeleptanyér atmérgjénél. Az alapfurat
mélysége rendszerint 4,7—-6,4 mm
kozotti érték (1. abra). Az adatok
természetesen iranyértékek! Szamos
k6zott nagyon kicsi a tavolsag. Ezért
ilyen esetben szinte érint6 fogassal az
alapfuratot kizardlag a hengeresség
eléréséig ,tisztara” kell munkalni,
melynek a korkdrosségtél valo eltérése
max. * 0,013 mm lehet.

A szelepilésgydirljének
beszerelése

Az Uj gy(irl besajtolasa elétt feltétlen

figyelembe kell venni:

B helyesen valasztottuk-e meg az
alapfurat és a gydrd méretét,

B a felUleteken forgacs vagy egyéb
szennyez8 nem lehet,

A KS altal ajanlott tulfedések, sajtolasi illesztések:

szelepuilésgydiri kiils6
atmérdje (mm)

sziirkedntvény hengerfej
esetén (mm)

20-30 0,08 0,12
30-40 0,11 0,15
40-50 0,13 0,18
50-60 0,16 0,20

aluminium hengerfej
esetén (mm)
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B a besajtolé szerszam legyen egy, a

/ : : ] szelepvezet§ furataban megvezetett
| ersen 6tvozott  erésen 6tvozott erdsen 6tvozott A f 2 o
100 d krémacs| nikkelac! kobaltacs! csap és a besajtoland6 gydrdt
| : — - a furatan tajolé csap, melynek kiilsé
80 L £ ./): atmérdje legyen kisebb a gydrd kils6
atmérgjénél (2. dbra).
o 1 |I
2
BO- ¥ Kizarélag a KS szelepiilésgyliriikre
h . | | érvényes!

s |
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B a beszerelend§ gy(ri mindig a
lekerekitett oldallal lefelé kerUljon
beszerelésre,

| W a gydr(t besajtolasa el6tt nem kell

| mélyhdteni és a hengerfejet nem kell

1 felmelegiteni.
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HT-sorozat
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| A kilénféle anyagbdl készilé

3

A besajtolasi erék %-os értékei

ag K| M e=orozal szelepUllésgydrik dsszehasonlité
; . | | sajtolderd-igényét mutatja %-osan a
| 3. abra. Nyilvanvald, minél kisebb a

=

besajtolasierd-igény, annal kisebb az
alapfurat-megsérilés veszélye.

-y A szelepulés felUletének
: S | megmunkalasi lehetSsége
1 2 3 4 5 &

szeleplilésgyliri anyagminéségek

p—

A megmunkalas megkezdése elétt
az adott motorra vonatkoz6 adatokat
a javitasi kézikdnyvben ellendrizni
szikséges. Ezek a szelepulésgydrd
magasséaga, a szelep elballasa,

a szelep hatradllasa, a szelepllés

3. abra: kiilénb6z6 anyagbdl készitett gy(ir(ik besajtolasi eré aranya %-ban 6sszehasonlitva

B a besajtolashoz hasznaljunk besajtolas és az anyaglehantolas N PP . )

L . A . szbge, a tomitbfelllet szélessége,
besajtolé szerszamot a ferde elkertilése érdekében, 2 . . A
és minden egyéb méret és bedllitasi

adat. Ezek az értékek kdzvetlendl
befolyasoljak a szelepnyitasi id6ket,

Bt =il I a kompresszidértékeket, a szelep

0085 = B.030" i s e , X
— és a dugattyu kozotti tavolsagot és a

szelephajtas geometriai viszonyait.

A szelepulés megmunkalaséanak két
valtozata hasznalatos. Az egyik modszer
8 .l az egyélli forgacsoloszerszammal

o i T térténd megmunkalas, a masik a
kdszorilés alkalmazésa.

Szelepllés megmunkalasa
egyélli forgacsol6szerszammal

b, B Ehhez ki kell valasztani az
';'g: _‘-";'m";T » eredeti gy(rdformanak megfeleld
forgacsoldszerszam-profilt, mely
magaba foglalja a korrekcios
szivé: 1,0-1,5 mm / 0,04-0,06" szbgeket, az illeszkedd/tomitéfellilet
kipufog6: 1,5-2,0 mm / 0,06—0,08” Szé|ességét és Szogét
B A forgacsoldszerszam-készletnek
igazodni kell a szelepilésgydri
4. abra: illeszkedd/tomitdfeliiletek elhelyezkedése a szelepiilésen és a szeleptanyéron anyaganak keménységéhez.
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B Figyeljink a szerszam kifogastalan
élére, a helyes forgacsol6 és
korrekcids szégértékekre.

B A forgacsol6szdg (y) nagysaga
altalaban 3-5°, a korrekcios
sz6gé, melyet also és fels6
mellékszégnek is hivnak 7-11°.

B A megmunkaldorsé fordulatszama

100 és 450 1/ford. k6zott valaszthato.

B A témit6fellletet a szelepméretek
és a javitasi utasitasban megadott
irdnyértékek alapjan elhelyezve
munkalja meg.

Szelepulés megmunkalasa
kdszoriléssel

B Valasszuk ki a szelepnek és a
szelepllésgyurinek megfeleld
kdszoérikorongot.

B A kdszorlikorong széggeometriajat
a gyari elGirasoknak megfelel6en
kell alakitani.

B Legel8szor az ulés/tomitéfelllet
sz6gét kell megmunkalni.

B Utana kdvetkezhet a felsd korrekcios

OPEL ALKATRESZ CENTRUM

Opel alkatrészimportér,
nagy- és kiskereskedelmi forgalmazé

sz6g megmunkalasa.

B Legutoljara az alsé korrekcids
sz6g megmunkaléasa térténjen
a szelepllés szélességének a
véglegesitésével. Ha pontos adatok
nem allnak rendelkezésre, a 4. abran
lathat6 értékeket kell figyelembe
venni, azaz a tomit6éfeltletnek
a szelepen a szeleptanyér kiilsé
atmérgjébdl kiindulva kb. 0,4—0,8
mme-rel beljebb kell kezd&dnie.

A témit6felllet szélessége gyari

adatok hianya esetén ugyancsak

a 4. dbran lathaté. 35-54 mm

szelepgy(rd-atmérd kdzott

M szivéoldalon 1,0-1,5 mm

B kipufogboldalon 1,5-2,0 mm k&z6tti
érték ajanlott.

Kisebb atmérék esetén a megadott
értékek felezenddk.
Gazmotoroknal a kipufogo oldali
szélesség 2,5 mm!

Kézismert, hogy a jobb héatvitelhez
nagyobb felfekvd fellilet a kedvezdbb,

szinterszeleplilés

de ez egydtt jar a szoritoerd
csbkkenésével, mely a szelep
atégéséhez vezethet.

A tul keskenyre véalasztott felfekvd
felllet néveli a szelepllés
bever6désének a lehetéségét.

Ezért a két érték kdzotti optimumra
kell térekedni.

A szeleplilés megmunkalasa utan

a felfekvd fellilet szélességét tusir-
festék alkalmazésaval kell ellen8rizni
és a témitettséget vakuum alatt
megvizsgalni.

Még egyszer kihangsulyozzuk, hogy a
k6z6lt adatok a KS informécidi szerint
kizar6lag az altaluk forgalmazott
szinterezett szelepllésgydrlikre
vonatkoznak.

Dr. Pordan Mihaly
Forras:
KS Gesinterte Ventilsitzringe
Technische Information und
Einbauanleitung

Kinalunk raktarrdl, illetve 24 6ra alatt
Németorszagbdl és Ausztriabol behozva Opel-gyari
és identikus alkatrészeket
75 000 tételes valasztékban.

Kedvezmények a fogyasztoi arbél 15=25%o,
a megrendelés min6ségétdl és nagysagatol fliggéen.

Hazhoz szallitas!

W fékpadok

@EISSBART H

Automofive Group

egyutt akeissan: -
11250 000 Fi+afal

W vizsgasorok
B futém(-beallitok

Servomat MS 43
gumiszerel6 gép
+ Microtec 810

Opelhez minden alkatrészt
egy kézbol, jo minéségben, olcson!

1139 Budapest, Teve u. 41.
Tel.: (361) 330-0000, fax: 238-0401,
csergoe@axelero.hu, home: www.csergoe.hu
Nyitva tartds:  H-P: 89— 17%
Szo: 8%0-13%
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