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1. Využití dokončovacího obrábění – zabrušování, u součástí motorového vozidla.

a) pro získání dokonale rovných dosedacích ploch součástí při mírném poškození 

jejich rovinnosti ( např. poleptání spodní plochy hlavy válců použitím nevhodné chladicí směsi );

b) pro získání těsnosti mezi horní plochou válce motoru a spodní dosedací 

plochou hlavy válce tam, kde se nevyužívá těsnění pod hlavu válce;

c) pro získání dokonalé těsnosti ventilů čtyřdobých spalovacích motorů v jejich

ventilových sedlech v hlavě válců;

2. Příprava součástek před zahájením jejich zabrušování.

a) po demontáži součástek určených pro zabrušování provést jejich řádné umytí 

s následným osušením;

                  b)   ze součástí pro zabrušování odstranit mechanicky usazeniny karbonu a jiné 

                        nečistoty, které se neodstranily při mytí součástek ( např. smirkovým plátnem);

c)  zjistit stav součástí pro zabrušování ( tj. přeměřit rovinnost hlavy válců, včetně

 jejího možného průhybu vlasovým pravítkem – obr. 1, zkontrolovat ventilová

 sedla s ohledem na jejich možné praskliny a hloubku zaklepání – obr. 2,           

 zjistit vůli dříků ventilů v jejich vodítcích , zjistit stav talířků ventilů

 s ohledem na hloubku zaklepání dosedacích ploch a tloušťku okrajů talířků

 ventilů pro možnost přebroušení dosedací plochy ventilů obr. 3 );

d) přebrousit dosedací plochy talířků ventilů na speciální brusce na ventily pod 

správným úhlem tj. 45° nebo 30°, tento úhel před započetím broušení řádně ověřit a při vlastním broušení dbát na to, aby se ventil před přiblížením k brusnému kotouči již otáčel ( nenajet na kotouč neotáčejícím se ventilem! )

a následně dbát, aby brusný kotouč nepoškodil otáčející se dřík ventilu obr. 4;

                  e)   ofrézovat dosedací plochy sedel ventilů pomocí fréz pro ruční frézování a to 

                         buď frézami z rychlořezné nástrojové oceli obr. 5, nebo frézami s vloženými 

                         noži ze slinutého karbidu ( pro sedla z tvrdších materiálů nutností ) obr. 6,

                         dbát přitom důsledně na výběr frézy se správným úhlem tj. 45°nebo 30° a 

                         na výběr její velikosti, která nesmí být menšího průměru, než je vnější průměr 

                         frézovaného sedla;

f)  provést kontrolu šířky ofrézovaných dosedacích ploch sedel ventilů pomocí posuvného měřítka a případně tuto šířku upravit na hodnotu doporučenou výrobcem pro daný typ vozidla a to tak, že zúžení docílíme odfrézováním horních okrajů sedel frézou s menším úhlem tj. např. 30°, nebo spodních okrajů sedel frézou s větším úhlem tj. např. 60°, větší šířky sedel dosáhneme dalším frézováním původní frézou tj. např. 45° - obr. 7.
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obr.1                                                                          obr.2
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obr.3                                                       obr.4
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obr.5                                                        obr.6
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3. obr.7                                                                      
4. Způsoby zabrušování a druhy používaných zabrušovacích past.

a) při zabrušování součástek pro získání jejich dokonalé rovinnosti se používají tzv. zabrušovací desky vyrobené z litiny ( nepoužívat rýsovací desky ), nebo 

můžeme použít silné rovné sklo položené na rýsovací desku, nebo na jiný zaručeně rovný podklad, na tuto zabrušovací desku nebo sklo se nanese vrstva olejem naředěné brusné pasty, a potahováním zabrušované součástky různými směry a jejím občasným otočením dosáhneme rovnoměrného zabroušení plochy součástky;
b) při zabrušování dosedací plochy hlavy válce na příslušný válec, namažeme 

olejem rozředěnou brusnou pastu přímo na horní dosedací plochu válce a otáčivým pohybem vpravo a vlevo hlavou válce přiloženou na válec ( vždy asi o 60°až 90°) zabrušujeme a vždy po několika těchto pohybech hlavu pootočíme po obvodě válce do jiného místa, aby došlo k rovnoměrnému zabroušení ( netočit hlavou válce o 360°- vytvořily by se na plochách rýhy ), toto zabrušování je nutno dělat vždy ve svislé poloze válce, obr. 8
c) při zabrušování ventilů do sedel hlavy válců namažeme obroušenou plochu 

talířku ventilu ( úhel 45°) olejem naředěnou brusnou pastou, ventil zasuneme do jeho vodítka, na jeho dřík připevníme zabrušovací kličku a otáčivým pohybem v rozsahu 60°až 90° vpravo a vlevo a současného lehkého přitažení kličky směrem k sobě zabrušujeme; vždy po několika těchto pohybech povysuneme ventil směrem ze sedla a otočíme po obvodě sedla do jiného místa, aby došlo k rovnoměrnému zabroušení, nikdy se nesmí otáčet o 360°, jinak vzniknou na zabrušované ploše rýhy, po určité době ventil vyjmeme, očistíme a zjistíme stav zabroušení – zabroušená dosedací ploška má na ventilu stejnou šířku jako je šířka sedla a musí mít šedou matnou barvu bez lesklých plošek nebo obvodových čar;  
d) pro zabrušování se používají zabrušovací pasty, které se vyrábí ve třech 

stupních hrubosti brusných zrnek a to jako hrubá, střední a jemná; údaj o hrubosti pasty bývá uveden na balení, nebo lze rozlišit podle barvy pasty

( hrubá mívá tzv. přírodní barvu – světlý okr, střední je barvy tmavošedé až modrošedé a jemná bývá barvy zelené, červené, nebo někdy hnědé ); zabrušovací pasty mohou být ve formě již částečně naředěné pasty, ale také v tuhé formě ve tvaru slisovaného a vysušeného hranolu;
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                                                 obr.8                                                         obr.9                                                                                                                               
5. Zajištění dokonalé čistoty zabroušených ploch a její význam pro další provoz vozidla.

a) nedostatečně očištěné plochy po zabrušování mohou způsobit netěsnost těchto 

ploch po montáži a tedy nedosažení požadovaného výsledku práce;

b) nedokonalé vyčištění zabrušovaných ploch, ale i jejich okolí ( na hlavě válců

např. spalovacích prostorů, vodítek ventilů, sacích a výfukových kanálů hlavy )

může ve svém důsledku vést k proniknutí zbytků zabrušovací pasty do vodítek ventilů, do válců motoru a nakonec i do mazací soustavy motoru a způsobit tak

závažné poškození motoru ( např. zadření ventilů ve vodítcích, vydírání válců, pístů a pístních kroužků, nebo i poškození ložisek motoru );

6. Zkoušení výsledků zabroušení součástek a případné opravy.

a) při zabrušování součástek pro získání jejich dokonalé rovinnosti kontrolujeme

výsledek vlasovým pravítkem a vizuální kontrolou celé zabrušované plochy;

b) kontrola výsledku zabroušení hlavy válce na válec vyžaduje speciální 

přípravek pro toto zkoušení, které probíhá většinou stlačeným vzduchem v tomto přípravku; nemáme-li takový přípravek dojde k vyzkoušení až po vlastní montáži hlavy válců na motor a při montáži musíme dbát hlavně na rovné dosednutí hlavy na válec ( nebezpečí tzv. „skřípnutí“ hlavy ) a na souměrné dotažení hlavy předepsaným utahovacím momentem;

c) kontrola těsnosti ventilů v sedlech hlavy válců po jejich zabroušení a zpětném zamontování do hlavy válců ( do příslušných sedel hlavy válců ) se provádí

buď ve speciálním zkušebním přípravku na který se hlava válců namontuje tak, 

aby stlačený vzduch, kterým se zkouška těsnosti provádí, nemohl proniknout ven ze sacích a výfukových kanálů jinak než přes případnou netěsnost zabroušených ventilů – viz obr. 9;nebo je zkoušku možno provést zkušební kapalinou nalitou do jednotlivých sacích a výfukových kanálů hlavy válců a vizuálně sledovat zda nepronikne zabroušenými ventily ( jako zkušební kapalina se obvykle používá technický benzin ).  
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