Fot. 1

Fot. 3 Wytarta dZzwigienka zaworowa

silnikach Opla czy Forda, hartowane sa tradycyj-
nie do twardosci minimum 50 HRC (na nosku
krzywki), przy minimalnej twardosci czopupa
tozyskowego réwnej 20 HRC. Cze$¢ cylindrycz-
na krzywki moze mie¢ minimalna twardo$¢ 48
HRC. Przy materiale/technologii tzw.,,chilled cast
iron” (odlewanie z jednoczesnym schtadzaniem
miejscowym), warto$ci te moga by¢ odpowied-
nio 44 HRC (nosek) i 35 HRC (cze$¢ cylindryczna).
Waznym elementem jest by para wspotpracuja-
ca (krzywka dzwigienka/popychacz) byta odpo-
wiednio dobrana (rys. 5).

Przyktadowe przekroje krzywek wykonanych
obiema metodami pokazano na zdjeciach 5i 6.

Whbrew pozorom waitki rozrzadu wykonane
technologig ,,chilled cast” nie majg twardszych
powierzchni krzywek. Ich zaletg jest to, ze na

Fot. 5 Krzywka watka utwar-
dzana metoda ,chilled cast”
- zabielanie.

Fot. 6 Krzywka watka
utwardzana metodag
hartowania ogniowe-
go (przetapianie)

skutek innej struktury powierzchniowej zeliwa
(uzyskanej w wynikuodlewania watka w kokilach
z jednoczesnym, odpowiednim schtadzaniem
obszaréw utwardzanych) krzywki sa bardziej
odporne na chwilowe zaniki smarowania (w po-
réwnaniu z wynikami technologii tradycyjnej).

NE MONTW STARC

Co robi¢, by uniknaé przedwczesnego wy-
tarcia krzywek watka rozrzadu? Wigkszos¢
przedwczesnych awarii watka rozrzadu jest
spowodowana ponownym zamontowaniem
w naprawianym samochodzie zniszczonych
elementéw (w szczegblnosci popychaczy hy-
draulicznych) oraz nieustarannym przeczysz-
czeniem uktadu smarowania silnika (zwtaszcza
miski olejowej) lub tez ponownym uzywaniem
zanieczyszczonego oleju. Nalezy pamietaé,
ze np. gtéwka popychacza wspotpracujacego z
krzywkg watka ma ksztatt czaszy kulistej o mi-
nimalnym promieniu rzedu 1250 mm. Grzbiet
krzywki natomiast nie jest zupetnie plaski lecz
posiada zbiezno$¢ minimalng ok. 8/200 mm.

Rys. 5 Geometryczne ksztatty powierzchni wspotpracujg-
cych krzywki watkaipopychacza

Taka konstrukcja obu elementéw ma za zada-
nie wywotanie ruchu obrotowego popy-chacza
podczasjego pracy, tak by nie stykat sie z krzyw-
ka zawsze w tym samym punkcie. W sytuacji,
gdy jeden z elementéw wspdtpracujgcych utra-
ci swoj pierwotny ksztatt mozemy mie¢ do czy-
nienia z sytuacjami zobrazowanymi na rys. 6 i 7.

WA RSZTAT

Przy kazdej zatem wymianie watka rozrzadu, dla
unikniecia przedwczesnej awarii uktadu, nalezy
wymieni¢ komplet popychaczy lub/i dzwigie-
nek zaworowych.

Kolejng praktyka, przed ktérg bym przestrze-
gatl, jest uzywanie tzw. uszczelniaczy uktadu ole-
jowego. Wytrgcane z tych ,,uszlachetniaczy’, pod
wptywem temperatury, tlenki miedzi zatykajg
szczeliny upustowe popychaczy powodujac blo-
kade ruchows ich nurnikéw/kompensatoréw,a
to powoduje podparcie zaworu i nieuchronne
wytarcie krzywek.

Blad: Blad:
Piaski popychacz Zokraglony popychacz
Plaska krzywka Paska krzywka

Nacisk krawedziowy
powoduje uszkodzenie
krzywki

Rys. 7

Zwracam uwage na okresowe sprawdzanie
ci$nienia oleju oraz jego dobér. (szczeg6lnie
w silnikach wymienionych powyzej). W takich
przypadkach korzystniej jest uzywac olej o ogra-
niczonym spektrum gestosci (lepsze smarowa-
nie przy wyzszych temperaturach).

Instrukcje fabryczne zalecajg okresowe spraw-
dzanie stanu popychaczy hydraulicznych. Np. w
silniku 2.5TDI (24V) szczelina o wartosci wiekszej
niz 0,2mm, pomiedzy krzywka watka rozrzadu a
dzwigienkg zaworowa, uzyskana po nacisnieciu
drewnianym lub plastikowym klinem na po-
pychacz hydrauliczny, $wiadczy o koniecznosci
jego natychmiastowej wymiany.

Wiadomosci
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