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Abstrakt

W artykule przedstawiono przypadek uszkodzenia narzg¢dzia podczas obrobki gniazda zaworowego. Opisano
narzgdzie do obrobki gniazd zaworowych, scharakteryzowano szczegoty uszkodzenia elementéw narzedzia
skrawajacego. Przypadek uszkodzenia zilustrowano niewtasciwie obrobionym (zniszczonym) gniazdem za-
worowym oraz przebiegami sit skrawania dla prawidtowej obrobki gniazda i przypadku zniszczenia narze-
dzia. Dokonano analizy przebiegu posuwu narzedzia dla prawidtowych i zbyt duzych sit skrawania. Do anali-
zy uzyto dotykowego czujnika indukcyjnego. Przedstawiono ogolne wnioski wynikajgce z obserwacji proce-
su uszkodzenia narzedzia do obrobki gniazda zaworowego.
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Abstract

The paper presents case of tool damage during valve seat machining process. The tool for valve seats
machining was described, details of tool damage were characterized. Damage was illustrated by wrongly
machined (destroyed) valve seat, cutting forces for correct valve seat machining and cutting forces for tool
destruction case. For analysis was used LVDT contact sensor. General conclusions arising from tool damage

process observation were presented.

Wstep

Zawory i gniazda zaworowe sa istotng cze$cig
sktadowa kazdego silnika spalinowego. Zawory
dolotowe 1 wylotowe silnikow spalinowych steruja
wymiang fadunku w komorze spalania, otwierajac
I zamykajac kanaty: dolotowy i wylotowy. Od do-
ktadnosci wykonania zawordow i gniazd zaworo-
wych zalezy szczelno$¢ komory spalania podczas

spalania mieszanki paliwowo-powietrznej. Ze
wzgledu na szczelnos¢ istotna jest doktadnosé wy-
konania powierzchni uszczelniajgcej gniazdo-
Zawor.

Podczas badan do obrobki gniazda zaworowego
wykorzystano narzedzie specjalne o trzech ostrzach
skrawajacych (rys. 1). Kazde ostrze obrabiato inng
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powierzchni¢ gniazda. Podstawowym czynnikiem
wplywajacym na doktadno$¢ wymiarowa obrabia-
nych powierzchni gniazda zaworowego byto pra-
widlowe ustawienie ptytek skrawajacych narzgdzia.
W skrajnych przypadkach bledne ustawienie ptytek
moze prowadzi¢ do katastrofalnego zniszczenia
ostrza skrawajacego narzedzia.

Rys. 1. Widok narzedzia uzytego do obrobki gniazd zaworo-

wych
Fig. 1. Tool used for valve seats machining
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W prezentowanym materiale przedstawiono
skutki blednego ustawienia narzedzia podczas ob-
robki gniazda zaworowego. W opisywanym przy-
padku nastgpito uszkodzenie narzg¢dzia, polegajgce
na wytamaniu ptytek skrawajacych oraz uszkodze-
niu oprawki narz¢dzia. Podobne zniszczenia moga
wystapi¢ przy poprawnym ustawieniu narzg¢dzia,
ale przy zbyt dlugiej jego pracy. Zagadnienie to
zostato zasygnalizowane w wielu pracach [1, 2, 3,
4].

Opisywany przypadek uszkodzenia narzedzia
nastapil by¢ moze wskutek blednego ustawienia
ptytek skrawajacych. Zdarzenie to miato miejsce
podczas prowadzenia badan opisanych w pracy [5].
Przypadek ten umozliwit zarejestrowanie sit skra-
wania dzialajacych na narzedzie podczas jego
uszkadzania si¢. Ponadto zarejestrowano prze-
mieszczenie narzedzia wzglgdem przedmiotu obra-
bianego w kierunku posuwu (0§ Z).

Zaobserwowane zjawisko nie jest typowe dla
pracy narzedzi skrawajacych, jednak ma duze zna-
czenie poznawcze dla przypadku nieprawidtowe;j
pracy narzedzia powodujacej jego zniszczenie.

Opis uszkodzenia narzedzia

Widok uszkodzonej plytki skrawajacej narzg-
dzia przedstawia rysunek 2. Widoczne jest wykru-
szenie plytki skrawajacej. Ponadto mozna zaobser-
wowac $lady tarcia obrabianego gniazda zaworo-
wego o powierzchnie oprawki narzgdzia.

Na rysunku 3 przedstawiono widok zniszczonej
oprawki narzedzia. Plytka skrawajaca nie zostala
zniszczona. Zte ustawienie ptytki, ktéra zbyt mato
wystawata z oprawki spowodowato, ze oprawka

Rys. 2. Widok uszkodzonej ptytki skrawajacej narzg¢dzia
Fig. 2. View of damaged tool cutting blade
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Rys. 3. Widok uszkodzen oprawki narzedzia powstatych
w wyniku tarcia oprawki o powierzchnig¢ obrabianego gniazda
Fig. 3. View of damages of tool holder as a result of tool
holder friction against machined valve seat

narzgdzia bezposrednio tarla o obrabiane gniazdo
Zaworowe.

Widok gniazda zaworowego zniszczonego pod-
czas obrobki oraz prawidtowo obrobionego przed-
stawiono na rysunku 4. Powierzchnia zniszczonego
gniazda (rys. 4 a), ktora bezposrednio stykata si¢
z oprawka narzedzia zostata przypalona. Ponadto
sily dziatajace na gniazdo byly tak duze, ze spowo-
dowaly jego pekniecie. Prawidlowo obrobione
gniazdo zaworowe przedstawia rysunek 4 b. Wi-
doczne sa gladkie powierzchnie, pozbawione zary-
sowan i przebarwien.

Sity skrawania w procesie obrébki gniazda

Przebiegi sit skrawania zarejestrowane podczas
uszkodzenia narzg¢dzia oraz podczas prawidlowej
obrobki obrazuje rysunek 5. Dla przypadku znisz-
czonego narzedzia (rys. 5 a) wartosci sit byly tak
duze, Ze nastgpilo przesterowanie toru pomiarowe-
go, ktory byt przygotowany do pomiaru sit w za-
kresie +1000 N. Podczas prawidlowej obrobki
gniazda (rys.5b) wartosci sil nie przekroczyly
300 N oraz nie nastgpilo przesterowanie toru po-
miarowego.

Przebiegi przemieszczenia narzgdzia wzglgdem
gniazda w kierunku osi Z (w glab gniazda) przed-
stawiono na rysunku 6. Wyraznie jest widoczne
chwilowe zatrzymanie przemieszczenia narzedzia
w glab gniazda w chwili, gdy warto$¢ sit skrawania
byta tak duza, ze naped posuwu obrabiarki nie mogt
utrzymac stalego przemieszczenia.
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a) b)

Rys. 4. Widok gniazda zaworowego: a) zniszczonego podczas obrobki, b) prawidtowo obrobionego
Fig. 4. View of valve seat: a) destroyed during machining, b) properly machined
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Rys. 5. Przebieg sit skrawania: a) dla przypadku zniszczonego narzgdzia, b) podczas prawidlowej obrobki, F, — sita dziatajaca

w kierunku osi X, F, — sita dziatajgca w kierunku osi Y, F, — sita dziatajaca w kierunku osi Z

Fig. 5. Recorded cutting forces: a) for the case of destroyed tool, b) during proper machining, F, — force acting in axis X direction,
F, —force acting in axis Y direction, F, — force acting in axis Z direction
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Rys. 6. Przebieg przemieszczenia narzgdzia wzgledem obra-
bianego gniazda w kierunku osi Z

Fig. 6. Registered displacement of the tool against machined
valve seat in Z axis direction

Podsumowanie

W zaprezentowanym materiale przedstawiono
przypadek zniszczenia narzedzia w czasie obrobki
gniazda zaworowego. Przedstawiono przebiegi sit
skrawania podczas prawidlowego procesu obrobki
gniazda (rys. 5 b) oraz przebiegi sit dla przypadku
zniszczenia narzedzia (rys. 5 a). Wartosci sit skra-
wania dla przypadku zniszczenia narzedzia byty tak
duze, Ze nastgpito przesterowanie toru pomiarowe-
go (rys. 5 a).

Zastosowanie dotykowego czujnika indukcyjne-
go dokonujacego pomiaru potozenia narzedzia
wzgledem obrabianego gniazda zaworowego po-
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zwolilo zaobserwowaé zatrzymanie posuwu narze-
dzia, ktére nie wystepuje przy prawidtowej obrdbce
(rys. 6). Zatrzymanie posuwu zostato spowodowane
przez bardzo duze sily skrawania dziatajace w kie-
runku osi Z. Sity te byly tak duze, Zze naped posuwu
obrabiarki nie mogl utrzymaé stalego przemiesz-
czenia.

Opisywany przypadek zniszczenia narzedzia nie
jest typowy dla procesu produkcyjnego. Przypadek,
jaki wystapil w czasie badan obrabianego gniazda
zaworowego, pozwolil na zebranie interesujacych
danych, z ktorych czgs¢ wykorzystano w powyz-
szym materiale.
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