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Viseslojni €elicni zaptivaci glave
motora i povrsSine delova
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Viseslojni Celicni zaptivaCi glave motora —
Inovativni sistemi zaptivanja za nove -
koncepcije motora
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Tipic¢an troslojni MLS zaptiva¢ glave

motor a sa gornjim i donjim slojem, i

aktivnim zaptivnim slojem sa Zakovice
Gorniji _sloj sa prevlakama preko = cele
unutrasnje i preko dela spoljasnje
povrsine

Wave-Stopper ®-om. Rubovi, kao i prev -

laka od elastomer a preko cele unutra-

Snje povrsine i delom preko spoljasnje Sloj ispune sa Wave -Stopper ®-om
povrsine, prosSiruju moguénosti ovih Donji sloj sa previakama preko cele

savremenih zaptiva€ . Zaptivanje na unutrasnje i preko dela spoljasnje

makro nivou obezbeduju rubovi, a na
mikro nivou prevlaka od elastomera .

Povecati moment i karakteri-
stike, umanijiti potrosnju goriva i
emisiju gasova. Ciljevi postav-
lieni tokom projektovanja motora
diktiraju zahteve koje novi zap-
tivni sistemi moraju da zadovo-
lie. Sve vedi pritisci i temper a-
ture sagorevanja rezultiraju i ve-
likim opterecenjima zaptivaca
glave motora. Resenje:
viSeslojni Celi¢ni zaptiva¢ glave
motora - skraceno MLS (Multi
Layer Steel).

Prvi zaptivaci glave motora bili
su nacinjeni od azbestnih vla-
kana, sa obe strane presvuceni
slojem bakra i sa ¢eli¢nim rubo-
vima oko otvora za cilindre. Sve
do kraja 80-tih, razvoj zaptivaca

glave bio je baziran na azbestnim
materijalima, koji je kasnije bio
valjanjem nano$en na ¢eli¢nu
mrezu ili perforirani lim. Nakon
zabrane primene azbesta, zapti-
vaci glave motora bili su izradivani
na isti nacin, ali od bezazbestnog
materijala (AFM® - Asbestos Free
Materials).

Do 1992. godine VICTOR REINZ
je vec bio realizovao prve serijski
proizvedene MLS zaptivace glave.
Danas su takvi zaptivaci vrhunski
proizvodi koji pruzaju mogucénost
ljudima uklju¢enim u razvoj da
realizuju nove, inovativne koncep -
cije motora.

povrsine

MLS zaptivaci se sastoje od dva
do pet listova od opruznog ili
ugljeni¢nog celika, koji su kombi-
novani sa zaptivnim materijalom.

Radi boljeg zaptivanja gasova i
te€nosti, rubovi oko prostora za
sagorevanje i oko prolaza za ulje i
zarashladno sredstvo imaju po-
vecani povrsinski pritisak (zapti-
vanje na makronivou), dok prev-
lake od elastomera preko cele ili
preko dela povrsine obezbeduju
dodatnu nepropusnost (zaptiva-
nje na mikronivou).
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Optimalan kvalitet povrSine radi boljeg zaptivanja

MLS zaptivaci glave motora su
vodeci koncept za zaptivace
buduénosti. Ve¢ danas, zaptiva-
nje izmedu glave motora i cilin-
darskog bloka izvodi se skoro
iskljuc¢ivo pomocu viseslojnih
Celiénih zaptivaca. Medutim, nije
samo kvalitet zaptivac¢a presudan
za savrSeno zaptivanje. Jednako
vaznu ulogu ima i kvalitet povrSina
glave i bloka motora.

Standarde za kvalitet zaptiv -
nih povrSina propisuje DIN
EN ISO 428 7. Odgovarajuce
vrednosti su R, < 15um za
hrapavost i P, < 22 ym za du-
binu profila. Pod tim uslovima
zaptiva€¢ glave motora ¢e
morati da obezbedi zado -
voljavaju¢e zaptivanje na
mikro i makro nivou .

~

Zahtevi koju su postavljeni nad
kvalitetom povrsine odlu€uju¢i su
faktor za pouzdano zaptivanje.
Zato je pri ugradnji zaptivaca
glave neophodno da sve bude u
okviru propisanih vrednosti. Po
tom osnovu nema razlike izmedu
obi¢nih i MLS zaptivaca.

Odstupanja povrsine koja vode ka

umanjenom kvalitetu povrsina

bloka i glave motora su:

- neravnost dela

- deformacija dela

- valovitost (odstupanja od paralel
nosti)

- hrapavost (brazde i zarezi)

Odstupantja 3. - 5. reda:
hrapavost tragovi obrade

Odstupanja 2. reda: valovi-
tost, neparalelnost valovitost
usled obrade i montaze

Odstupanja 1. reda: odstu-
panje od oblika deformacije
usled obrade i montaze

Uticaj na kvalitet pov rSine zbog devijacija pov r§ine, na primeru bloka motor a.

Neravnost i deformacije dela
mogu se uoditi pomoc¢u lenjira.
Merenje se izvodi metodom svet-
losnog procepa. lvica lenjira se
postavi na povrsinu i pomera
preko otvora za vijke uzduz i
popreko i svaka neravnina videée
se kao svetlosni procep.

Izmerene vrednosti u uzduznom
pravcu preko duzine od 100 mm
moraju biti manje od 0.03 mm i
manje od 0.05 mm na duzini od
400 mm. U popreénom pravcu
vrednosti moraju biti ispod 0.03
mm na duzini od 100 mm.




Valovitost i hrapavost se mere
pomeranjem mernog pipka preko
zaptivne povrsine. Izmerene vred-
nosti trebale bi biti ispod 20 um za
valovitost, a izmedu 7 i 20um za
hrapavost.

Izmedu ostalih rezultata, na
osnovu izmerenih vrednosti moze
se dobiti i maksimalna dubina ne-
ravnina R, To je vazan pokaza -
telj kvaliteta povrSine, s obzirom
da ukazuje na najveéi moguci
procep kroz koji moze doé¢i do cu-
renja.

e

Maksimalne vrednosti za valovitost i hrapavost. Prakti¢an postupak merenja mernim
pipkom uz indikaciju potencijalnih mesta na kojima bi moglo do¢i do curenja

Obimnim ispitivanjima na 1200
cilindar skih blokova sa osam
merenja po bloku, izmerene vred-
nosti R, su bile izmedu 818
pum. Samo na nekoliko povrsina
zabelezene su vrednosti R, do
25 pym.

Maksimalne vrednosti za neravnost i deformacije dela. Merenje pomocu lenjira ,

metodom svetlosnog procepa .
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MLS zaptivaCi — optimalno
reSenje za svaki kvalitet povrSine

Posebna konstrukcija viSeslojnih €eli€nih zaptivaca omoguéava im da
se prilagode svakom kvalitetu povrsine, pod uslovom da kvalitet povr-
Sine lezi u propisanim granicama.

Ako se budete pridrzavali navedenih vrednosti, MLS zaptivali ¢e ostva-
riti pouzdano zaptivanje. Samo kada se vrednosti nadu van propisanih,
zaptivne povrSine se moraju obraditi.

SAVET STRUCNJAKA

Pridrzavajte se postavljenih zahteva vezanih za
kvalitet povrSine:

- Neravnost dela
ispod 0.03 mm preko duzine 100 mm uzduzno
ispod 0.05 mm preko duzine 400 mm uzduzno
ispod 0.03 mm preko duZine 100 mm popreéno

= Valovitost
ispod 20 um

- Hrapavost
izmedu 7um i 20 ym




Danas je veoma rasprostranjena
primena tzv. vijaka sa plastic -
nom deformacijom. Bez ikakvih
problema, ti vijci se mogu izdu-
ziti preko njihove granice elasti¢-
nosti, u plasti¢cnu oblast. Kada
se postigne odredeni moment
pritezanja, vijak se dalje doteze
za odredeni ugao. Ako se koristi
metod pritezanja moment-ugao,
naknadno dotezanje vijaka viSe
nije potrebno.

Metodom pritezanja moment-
ugao, vijci se trajno plasti¢no iz-
duzuju. Nakon rasklapanja, ja-
sno je da ¢e biti duzi nego novi
vijci. Zato, sigurnosti radi, uvek
treba koristiti nove vijke.

SAVET STRUCNJAKA

Primenom metoda prite-
zanja moment-ugao vijci
glave motora trajno se
izduZuju. Zato, sigurnosti
radi, uvek treba koristiti
nove vijke.

Dodatne informacije na
ovu temu date su u nasoj
broSuri Prakti¢ne infor-
macije br. 2 (Vijci glave

Visokokvalitetni MLS zaptivadi
glave motora VICTOR REINZ
kompenzuju neravnost i deforma -
cije delova pomoc¢u kontrolisanog
povrsinskog pritiska na kontakt -
nim povrsinama.

Zaptivanje na makronivou poti-
gnuto je namenski napravljenim
rubovima u spoljadnjim oblastima
slojeva od opruznog celika.
Odliéno zaptivanje na mikronivou
stvoreno je dodatnom prilagodlji -
vo$¢u dobijenom slojem elasto-
mera na spoljasnjim slojevima
(prema glavi i bloku), koji imaju
mogucénost prilago davanja valovi-
tosti i hrapavosti povrsine.

MLS zaptivadi glave motora
VICTOR REINZ omoguéavaju
pouzdano zaptivanje na povrsi-
nama glave i bloka motora kod
kojih je Ryax do 25 ym.

MLS i obi¢ni (kompozitni) zapti-
vaci imaju iste zahteve u vezi kva-
liteta povrSine. Osim nacina prite -
zanja, nema nikakvih posebnih
razlika na koje treba obratiti paz-
nju prilikom ugradnje. Ipak, bu-
duénost pripada viSeslojnim celi¢-
nim zaptivaéima. Zahvaljujuéi zna-
tno viSem zaptivhom potencijalu,
mogucée je uz manju silu priteza-
nja dozvoliti viSe pritiske pri sago-
revanju. Kao vode¢i proizvodac
MLS zaptivaca glave, VICTOR
REINZ je spreman za sadasnje i
buduce trendove u konstrukciji
motora.

Vas direktan kontakt sa

VICTOR REINZ
Servisnim centrom

motora i ugradnja Phone +49 731 70 46 999
glave). Fax +49 731 70 46 480
E-Mail reinz.service@dana.com
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