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(72) КУЗЬМІНСЬКИЙ РОМАН ДАНИЛОВИЧ, СТУ-
КАЛЕЦЬ ІГОР ГЕННАДІЙОВИЧ 
(73) КУЗЬМІНСЬКИЙ РОМАН ДАНИЛОВИЧ, СТУ-
КАЛЕЦЬ ІГОР ГЕННАДІЙОВИЧ 
(57) Процес видалення технологічних забруднень 
з поверхонь клапанних гнізд головок блоків цилін-
дрів та контролю щільності прилягання клапанів до 

клапанних гнізд, що включає промивання поверхні 
клапанних гнізд гасом, який відрізняється тим, 
що гас подають до впускного каналу головки блока 
циліндрів під тиском при відкритому положенні 
клапана, після цього поверхню головки циліндрів 
ретельно витирають, клапан закривають, знову 
підводять під тиском гас через впускний (випуск-
ний) канал та по візуально виявленому просочу-
ванні гасу в місці прилягання тарілки клапана до 
клапанного гнізда роблять висновок про щільність 
прилягання клапанів до клапанних гнізд. 

 
 
 

 
Корисна модель належить до ремонтного ви-

робництва і може бути використана для видалення 
технологічних забруднень з поверхонь клапанних 
гнізд головок блоків циліндрів та перевірки якості 
прилягання клапанів до клапанних гнізд. 

Відомий процес видалення технологічних за-
бруднень з поверхонь клапанних гнізд головок 
блоків циліндрів, який полягає в промиванні пове-
рхні клапанного гнізда гасом [1]. Проте такий про-
цес не передбачає здійснення контролю щільності 
прилягання клапана до клапанного гнізда. 

Відомий процес контролю щільності приляган-
ня клапанів до клапанних гнізд головок блоків ци-
ліндрів, який полягає у підведенні гасу без надли-
шкового тиску у впускний (випускний) канал 
головки блока циліндрів при закритому клапані та 
відстежуванні просочування гасу в місці приляган-
ня клапана до сідла [2]. Такий процес вимагає до-
даткової операції попереднього видалення техно-
логічних забруднень з поверхні клапанного гнізда, 
що збільшує виробничі площі, енергоємність і три-
валість процесу. 

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня розширити функціональні можливості процесу 
видалення технологічних забруднень з поверхонь 
клапанних гнізд головок блоків циліндрів шляхом 
застосування його для контролю щільності приля-
гання клапанів до клапанних гнізд. 

Поставлене завдання досягається тим, що за-
стосовують процес видалення технологічних за-
бруднень з поверхонь клапанних гнізд головок 

блоків циліндрів як процес контролю щільності 
прилягання клапанів до клапанних гнізд. 

Запропонована корисна модель дозволяє ро-
зширити функціональні можливості процесу вида-
лення технологічних забруднень з поверхонь кла-
панних гнізд головок блоків циліндрів шляхом 
об'єднання операцій видалення технологічних за-
бруднень з поверхонь клапанних гнізд головок 
блоків циліндрів та контролю щільності прилягання 
клапанів до клапанних гнізд. 

Запропонована корисна модель ілюструється 
схемами процесів видалення технологічних забру-
днень з поверхонь клапанних гнізд головок блоків 
циліндрів та контролю щільності прилягання кла-
панів до клапанних гнізд. На Фіг. 1 відображено 
процес видалення технологічних забруднень, де 1 
- впускний (випускний) канал, 2 - головка блока 
циліндрів, 3 - клапан, 4 - гніздо клапана, 5 - техно-
логічні забруднення; на Фіг. 2 відображено процес 
контролю щільності прилягання клапанів до кла-
панних гнізд. 

Процес видалення технологічних забруднень з 
поверхонь клапанних гнізд головок блоків цилінд-
рів та контролю щільності прилягання клапанів до 
клапанних гнізд здійснюють таким чином. Для ви-
далення технологічних забруднень до впускного 
(випускного) каналу 1 головки блока циліндрів 2 
подають під тиском гас. При цьому клапан 3 зна-
ходиться у відкритому положенні. Гас, пройшовши 
порожниною каналу 2, видаляє з поверхні клапан-
ного гнізда 4 технологічні забруднення 5, які утво-
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рюються внаслідок механічної обробки фасок гніз-
да клапана 4. Після цього поверхню головки цилі-
ндрів 2 ретельно витирають. Потім клапан 3 за-
кривають і знову підводять під тиском гас через 
впускний (випускний) канал 1. При візуальному 
виявленні просочування гасу в місці прилягання 
тарілки клапана 3 до клапанного гнізда 4 роблять 
висновок про недостатню щільність прилягання 
клапана. 

Запропонована корисна модель підвищує про-
дуктивність процесу видалення технологічних за-

бруднень з поверхонь клапанних гнізд головок 
блоків циліндрів внаслідок розширення його функ-
ціональних можливостей. 
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