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 چکيده

 

 اطلاعات مقاله

ي هوا و دود اجزاي بسيار مهم موتورند که براي پایش ورود و خروج گازها در موتورهاي هادریچه
ضمن باز و بسته شدن در معرض گرماي شدید، نيروي فنر  هادریچهاحتراق داخلي بکار مي روند. این 

مختلفي از جمله خستگي مکانيکي ( هستند. عوامل MPa97 و فشار قوي درون استوانه )تا حداکثر 
در دماي گرم، خستگي حرارتي، کاهش خواص مکانيکي آنها همچون سختي و استحکام تسليم در 

، بویژه در ناحية نشيمنگاه و در ناحية راهنماي دریچه، شده اثر حرارت، سایش در اثر ضربات وارد
واند باعث شکست این قطعه تخوردگي، حرارت دیدن بيش از حد و تجمع دوده بر روي دریچه مي

شوند. در موتورهاي دیزل دماي قسمت عمدتاً در اثر خستگي شکسته مي هادریچهشود. بطور کلي 
است. لذا این قطعات در معرض  C°111-311و دریچة دود حدود  C°771داخلي دریچة هوا حدود 

قيق علل تخریب دریچة بارگذاري حرارتي و خوردگي شيميایي در دماي گرم قرار دارند. در این تح
بزرگ ساختاري و ریزساختاري هاي هاي تحليل شيميایي، بررسيدود یک اتوبوس به کمک آزمایش

نوري و برقي روبشي و سختي سنجي بررسي شد. نتایج تحليل شيميایي و هاي با استفاده از ذره بين
ساختاري و ریزساختاري نشان هاي بزرگ سيرسختي سنجي مطابق با استاندارد بود؛ لکن نتایج بر

دهنده ایجاد نواقص ریزساختاري ناشي از افزایش دما بود. لذا مشخص گردید که علت احتمالي 
تخریب، کارایي نامناسب موتور و در نتيجه افزایش بيش از حد دما و در نهایت تخریب و شکست 

 بوده است. دریچه
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 مقدمه
ي دود و هوا، اجزاي بسيار مهم یک موتورند که ورود و هادریچه

کنند. هوا، هنگام باز پایش ميخروج جریان گازها به استوانه موتور را 
. پس از بسته شدن شودميي هوا به درون استوانه وارد هادریچهشدن 
ي هوا وتزریق سوخت فرایند احتراق درون استوانه اتفاق هادریچه

ي دود باز شده و گازهاي هادریچهافتد. پس از اتمام فرایند احتراق، مي
در شرایط  هادریچه. ]9[ند کنحاصل از احتراق را از استوانه خارج مي

. اجزاي ]7[شوند مرتبه در دقيقه باز و بسته مي 7711عادي عمدتاً تا 
 .شودمي نشان داده 9مختلف یک دریچه در شکل 

 
 ]8[هاي اصلي دریچه : قسمت9شکل 

 

 9، ترکيبي از ضربه و لغزشهادریچهدر طي مدت بسته بودن 
دریچه شود. ضربه روي یک  7تواند منجر به سایش نشيمنگاهمي

سطح نشيمنگاه و ایجاد پستي دریچه سبب تغيير شکل دائمي 
گردد. همچنين منجر به ایجاد ترک هایي بر روي آن ميبلندي

هاي نشيمنگاه در سرعت 8سطحي و کنده شدن ماده از سطح غلاف
 .]4-2[گردد تند بسته شدن دریچه مي

طي فرآیند احتراق  سولفور، وانادیوم و سدیم درون سوخت در
اکسيد سولفور، تري اکسيد سولفور، اکسيد اکسيد شده و تشکيل دي

همدیگر و با  دهند. این اکسيدها باسدیم و پنتواکسيد وانادیوم مي

                                                
1 Sliding 
2 Seat 
3 Insert 

هاي با نقطة دهد و نمکنکاري واکنش ميکلسيم درون روغن روا
هاي مذاب بر روي دهند. ذرات این نمکذوب پایين تشکيل مي

چسبند؛ بطوري نمایند و به ميله دریچه ميیچه رسوب ميسطوح در
و  Co 771شوند. در دماي که توسط گازهاي خروجي نيز جدا نمي

ها جریان شوند و در طول مرز دانهها ذوب ميگرمتر، این نمک
ها را یابند و بسته به مادة دریچه، اکسيدهاي محافظ روي مرزدانهمي

ها ها به این نمکه خوردگي دانهحل نموده و سبب کاهش مقاومت ب
اي و سوختگي سطح شوند. به عبارتي باعت خوردگي مرزدانهمي

 .]91-3، 9 [شوند دریچه مي
به اندازة کافي خنک نشوند، بيش از حد داغ شده،  هادریچهاگر 

شوند. از مقایسة ریزساختار یک دریچة شکسته سوزند و تخریب ميمي
ها ها، مرزدانهدماي گرم بر اندازه دانهبا دریچه سالم مشخص شد که 

گذارد. این تأثير دماي گرم در و توزیع ذرات کاربيد در زمينه تأثير مي
ي دود شدیدتر است. دماي گرم باعث درشت شدن و تجمع هادریچه

ها و همچنين ها، اعوجاج و شکسته شدن مرزدانهکاربيدها در مرزدانه
ها شدن و تجمع کاربيد در مرزدانهگردد. درشت ها ميبزرگ شدن دانه

ها منجر به کاهش باعث شروع و اشاعه ترک و بزرگ شدن دانه
 .]99[گردد سایش در دریچه مي مقدارسختي و افزایش 

و دریچة  Co911در موتورهاي دیزل دماي دریچة هوا تا حدود 
یابد. نيز افزایش مي Co111و برخي مواقع تا  Co311دود تا حدود 

، لکن دریچة دود به شودميدریچة هوا توسط گازهاي ورودي خنک 
دليل دماي گرمتر و عدم امکان خنک شدن مشابه دریچة هوا، در 

. استمعرض بارگذاري حرارتي شدید و خوردگي شيميایي داغ 
ي دود داراي سطوحي هستند که توسط شعله ناشي از احتراق هادریچه

ز احتراق هنگام خروج از استوانه تحت و گازهاي دماي گرمي ناشي ا
ي دود نسبت به سایش و هادریچهشوند. از اینرو تأثير واقع مي

ي هادریچهپذیرترند. به همين دليل ي هوا آسيبهادریچهسوختن از 
 .]99و  9[شوند از مواد مقاوم به حرارت ساخته مي معمولاًدود 

شوند. ته مياز دو فولاد مختلف ساخ معمولاًي دود هادریچه
X45CrSi 9 3 (1.4718 )عمدتاً دو سوم قسمت بالاي ساق از فولاد 

پذیر و مقاوم به سایش است و مابقي از فولاد که چقر، انعطاف
X53CrMnNiN 21 9 (1.4871 که مقام به اکسيدسيون و ،)

خوردگي داغ ناشي از اکسيد سرب و دیگر محصولات احتراق است، 
توسط جوش اصطکاکي به هم متصل  ساخته شده و این دو قسمت

شوند. مهمترین متغيرها در جوشکاري اصطکاکي عبارتند از زمان مي
اصطکاک، فشار اصطکاک، زمان آهنگري، فشار آهنگري و سرعت 

خواهد  چرخش. بهينه سازي این متغيرها، نقایص جوشکاري را کاهش
 .]98و  97[داد 

ر درون یک دریچه در حالت بسته تحت نيروي فنر و فشا
کند و به مقدار استوانه است که در حين کارموتور متناوباً تغيير مي

رسد. چنين فشار قوي درون استوانه خم شدن مي MPa97حداکثر 

A

B

C

D

E

F
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A: Tip
B: Keeper Groove
C: Stem
D: Fillet
E: Seat Face
F: Combustion face
G: Head
H: Margin
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قسمت مخروطي دریچه و در نتيجه حرکت لغزنده و تماس نادرست 
بين سطح دریچه و غلاف نشيمنگاه و در نهایت شکست سایشي 

 . شودمي
ي دود در دماهاي گرم کار هادریچهنجایي که به علاوه، از آ

کنند، در معرض بارگذاري تناوبي حرارتي و خوردگي شيميایي مي
ي هوا در معرض چنان بارگذاري حرارتي نيستند هادریچههستند. لکن 

و بعلاوه توسط گازهاي ورودي و انتقال حرارت از طریق سطح 
تماس مخروطي تخریب سطح  ].99-94، 8[شوند نشيمنگاه خنک مي

هاي در دریچه عمدتاً به دليل تغيير شکل ارتجاعي و دائمي، ریزترک
. شکست ساق دریچه عموماً ]92و  99[خستگي و پوسته شدن است 

در اثر حرارت دیدن بيش از حد که منجر به افت سختي، اکسيداسيون 
 . ]93و  99[دهد ، رخ ميشودميگسترده سطحي و سایش 

در اثر ایجاد نقاط داغ یا عبور گازها از روي هاي حرارتي تخریب
تواند رخ دهد. به منظور کمک به جلوگيري از سطح نشيمنگاه نيز مي

این نوع تخریب، انجام چند چيز مؤثر است: تميز نگهداشتن سامانة 
هاي با خنک کاري بطوریکه موتور زیاد داغ نشود، استفاده از سوخت

د دوده بر روي نشيمنگاه دریچه و کيفيت عالي براي جلوگيري از ایجا
و  7[دریچه به صورت دوره اي  9هايبررسي کردن منظم رواداشت

91[. 
حرارتي  -عموماً توسط خستگي مکانيکي هادریچهبا این همه، 

در معرض دماي  هادریچه. از آنجایي که ]97و  94[شوند تخریب مي
سایشي و فشار اي، خوردگي فرگرم، بارگذاري تناوبي، بارگذاري ضربه

قوي درون استوانه هستند، لذا مطالعه خستگي تحت این شرایط داراي 
 .]8[اهميت است 

 7تواند توسط ترکهاي ایجاد شده در رویهشکست خستگي مي
هاي ایجاد شده بوسيله شيب دمایي )خستگي دریچه در اثر تنش

هاي عرضي نزدیک به سطح نشيمنگاه ناشي از حرارتي( یا ترک
هاي عرضي در شيار . ترک]91[خمشي اتفاق بيفتد  هايتنش

نگهدارنده ناشي از ترکيب تنش کششي با تمرکز تنش هندسي در 
تواند ایجاد شوند. خوردگي نيز عامل مضري در شکست شيار نيز مي

 . ]71و  91[خستگي است 
هاي مکانيکي و موادي نيز بجز موارد فوق، علل شکست از جنبه   

 قابل بررسي است:

 ها با مشخصات ذکر شده ها و رواداشتعدم تطابق ابعاد، اندازه
 هاي استاندارددر نقشه

 اشکال در سامانة روغنکاري دریچه 

 افزایش فاصله بين ساق دریچه و راهنما 

 عدم همراستایي نشيمنگاه با راهنماي دریچه 

                                                
1 Tolerances 
2 head 

  هم صفحه نبودن راهنماي دریچه با محفظة احتراق )در
 بستار(

  دیگر مشکلات مکانيکي همچون شکست سمبه و باز و بسته
 هادریچهنشدن به موقع 

  عدم تطابق ترکيب شيميایي ماده دریچه با مشخصات
 استاندارد

 عيوب ریزساختاري و وجود آخال ها در ریزساختار 

 سختي پایين دریچه و راهنماي دریچه 
رار به هر حال، هر نقصي در دریچه، کارایي آن را تحت تأثير ق

 . شودميمشخص  هادریچهدهد، از اینرو اهميت تحليل شکست مي

 

 روش تحقيق
در این تحقيق علل شکست دریچة دود موتور اتوبوس بررسي 
شده است. این دریچه هنگام کار اتوبوس از دو ناحية ساق در موضع 
جوش و کف تخریب گردیده است. براي بررسي علل تخریب ابتدا 

بزرگ ساختاري مطالعه گردید و  صورتبهمختلف دریچه هاي قسمت
تصاویري از  4عدديو دوربين  8با استفاده از ذره بين ميجي

 مزبور و سطوح شکسته شده تهيه گردید. هاي قسمت
بعمل آمده بر روي نمونه دریچه سالم )از همان هاي با برسي

در این نوع دریچة شکسته شده( دو ناحية با ترکيب شيميایي متفاوت 
تا نواحي مياني ساق نزدیک به  7دریچه مشخص گردید، یکي از سر

 (.7( )شکل 7( و دیگري مابقي دریچه ) ناحية 9کف دریچه )ناحية 

 
 : نواحي با ترکيب شيميایي متفاوت دریچه 7شکل 

                                                
3 MEIJI 
4 Digital  
5 Tip 
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فوق به کمک دستگاه شمارندة هاي تحليل شيميایي قسمت
انجام  ASTM E 415مطابق با استاندارد  9 7117اسپکترو نوع 

ساق در دو طرف ناحية هاي گردید. پس از این، ریزساختار قسمت
جوشکاري شده و کف دریچه پس از آماده سازي و محلول شویي با 

نوع  7محلول ماربل با استفاده از ميکروسکوپ نوري کارل زایس

 متفاوت بررسي شد. هاي در بزرگنمایي 878نوفوت 

 4رد بررسي توسط دستگاه ولپرتموهاي علاوه بر این، قسمت
مطابق با استاندارد  Kgf 81به روش ویکرز و با استفاده از نيروي 

ASTM E 384  سختي سنجي شد. سطوح شکسته شده با استفاده از
 LMU-TESCAN\\VEGAنوع  7ميکروسکوپ الکتروني روبشي

 مطالعه شد تا علت شکست دریچة مزبور مشخص شود. 

هاي تار در قسمت تخریب شده و قسمتتصاویر تهيه شده از بس
نشان داده شده  7تا  8هاي مختلف دریچة شکسته شده در شکل

 است.

 
 در بستار ة: قسمت تخریب شد8شکل 

 

 
 دریچه ةهاي تخریب شد: قسمت4شکل 

                                                
1 Spectrolab 2005 
2 Carl Zeies 
3 Neophot 32 
4 Wolpert 
5 SEM 

 
 : قسمت ذوب شدة کف دریچه7شکل 

 

شکست دریچه در دو موضع ساق و کف هاي محل 4در شکل 
. همچنين ذوب شدگي قسمتي از کف دریچه پس از شودميمشاهده 

نشان  7و تصویر بزرگتر آن در شکل  4شکست و جدا شدن در شکل 
 .شودميداده 

مختلف نشان داد که هاي تحليل شيميایي انجام شده از قسمت   
( تشکيل شده 7)شکل 7و  9مختلف در نواحي  همبستةدریچه از دو 

 است.آمده  7و 9داول است که ترکيب شيميایي هر یک در ج
 

  9: ترکيب شيميایي نمونه در ناحية 9جدول 

 1.4871استاندارد  آزمایش ةنمون 

C 1.4 1.7- 

Si 8.72 8.8- 

Mn 1.4 1.9 ≥ 

P 1.17 1.14 ≥ 

S 1.114 > 1.18 ≥ 

Cr 1.12 3-91 

Ni 1.98 1.7 ≥ 

 

 X 45 CrSiترکيب شيميایي نمونة فوق معادل با فولاد مارتنزیتي    

آلمان است.  DIN EN 10090در استاندارد  1.4718به شمارة  3 9
 ناگهان سردکردندر استاندارد مزبور در شرایط  9سختي این همبسته

 برینل تعریف شده است. 799-877 ةدر محدود گرم کردن –
 ولادـف با عادلـم مـذکور ةمونـن يميایيـش يبـترک

 استاندارد در 1.4871 شماره به X 53 CrMnNiN 21 9يتـيتنـآس
DIN EN 10090 استاندارد در همبسته نیا يسخت. است ]78[ آلمان 

                                                
6 Alloy  
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 شده فیتعر HRC 30 حدود يسخت رسوب و ليآن طیشرا در مزبور
 .است

 7ترکيب شيميایي نمونه در ناحية  -7جدول 

 1.4871استاندارد  آزمایش نمونة 

C 1.43 1.73- 

Si 1.74 1.77 ≥ 

Mn 3.93 91-3 

P 1.18 1.147 ≥ 

S 1.117 > 1.18 ≥ 

Cr 79.83 71-77 

Ni 8.71 4.7-8.77 

Mo 1.97 - 

 

هاي بریده شده از نواحي پوليش نمونه -پس از مانت و سنباده
ساق در قسمت بالا و پایين جوش و قسمتي از کف دریچه، مواضع 

 است.سختي سنجي شده  Kgf 30 يروين با و کرزیو روش بهمزبور 
مواضع مزبور قبل و پس از محلول شویي با محلول ریزساختار 

و  8ماربل بررسي شد. نتایج حاصل از آزمایشات فوق در جدول 
 نشان داده شده است. 1تا  9تصاویر 
 

 نتایج سختي سنجي مواضع مختلف نمونه  -8جدول 

 موضع 
 سختي

 استاندارد Cراکول  برینل ویکرز

سطح مقطع نمونه در 
ساق بالاي ناحية 

موضع جوش قسمت 
 ساق

714 731 71 
877-799 

 برینل

سطح مقطع نمونه در 
 موضع جوش

443 477 47 ----- 

سطح مقطع نمونه در 
ساق پایين ناحية 

 موضع جوش
827 879 83 

81 
 Cراکول 

سطح مقطع نمونه در 
 کف دریچهناحية 

878 812 7/87 ----- 

 

نتایج فوق ميانگين حداقل سه مقدار سختي سنجي انجام    
شده در هر یک از مواضع ذکر شده است. همانگونه که مشاهده 

)بالاي موضع جوش( در محدوده استاندارد  9 ناحيةسختي  شودمي
 .است

)پایين موضع جوش( بيشتر از مقدار  7 ناحيةلکن سختي در 
تواند ناشي از رسوب بيش از شده در استاندارد است که این مي ذکر

 حد کاربيدها باشد.

 

 

: ریزساختار ساق بالاي موضع جوش الف: پس از براق 9شکل 
 ب و ج: پس از محلول شویي، کردن
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دریچه را نشان ریزساختار ساق پایين موضع جوش تصاویر  2شکل 
را نشان  پس از براق کردنتصویر ریزساختار  الفدهد. قسمت مي
، براي ریزساختار ساق پایين موضع جوش ب و جدهد و تصاویر مي

 شستشو با محلول است.پس از دریچه 

: ریزساختار ساق پایين موضع جوش الف: پس از براق 2شکل 
 ب و ج: پس از محلول شویي، کردن

دریچه را قبل و ریزساختار ساق پایين موضع جوش تصاویر  3شکل 
تصویر ریزساختار قبل از  الفدهد. قسمت بعد از شکست نشان مي

دهد و تصویر ب، براي ریزساختار ساق پایين شکست را نشان مي
 شکست است. پس ازموضع جوش دریچه 

: ریزساختار موضع جوش پس از محلول شویي الف: 3شکل 
 ب: پس از شکست، قبل از شکست

 

ب( سمت  -3سمت راست و در شکل ) الف( -3در شکل )
و دو سمت  9پایين مربوط به ساق بالاي موضع جوش یا همان ناحية 

 است. 7دیگر مربوط به ساق پایين موضع جوش یا همان ناحية 

شستشو با کف دریچه را قبل و بعد از ریزساختار تصاویر  1شکل 
ا شستشو بتصویر ریزساختار قبل از  الفدهد. قسمت ميمحلول را 

دهد و تصویر ب، براي نشان ميبرابر را  411با بزرگنمایي را محلول 
 9111با بزرگنمایي  کف دریچه بعد از شستشو با محلولریزساختار 

 است.برابر 
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الف و ب: ریزساختار کف دریچه پس از محلول  -1شکل 
 شویي

-9مواضع مورد بررسي )اشکال  براق کردنریزساختار پس از 
الف( حاوي مقدار کمي ذرات سولفيدي، نيتریدي و اکسيدي -2الف و 

تواند تأثير کوچک این ذرات نمي ةکم و انداز مقداراست که با توجه به 
نامطلوبي بر کيفيت قطعه داشته باشد لذا محل بحث در این تحقيق 

 نيست. 

ج( -9ب و -9ریزساختار ساق بالاي موضع جوش )اشکال 
. در ساق پایين ]77و  79، 97[شده است  9گرم شدهشامل مارتنزیت 

 ASTM 12موضع جوش ریزساختار متشکل از آستنيت با اندازه دانه 
ميکرومتر( و مقدار زیادي ذرات ریز و عمدتاً درشت  7.9)قطر متوسط 

ج( -2ب و -2هاي آستنيت است )اشکال کاربيدي غالباً در مرز دانه

 . ]78و  97[

رشد و تراکم کاربيدها باعث افزایش سختي از حد استاندارد شده 
ها باعث تردي قطعه است؛ ضمن اینکه رسوب کاربيدها در مرز دانه

ها درشت در مرز دانههاي نيز مي گردد. در موضع جوش تراکم کاربيد
پيوسته درآمده اند.  صورتبهها افزایش یافته و کاربيدها در مرز دانه

                                                
1 Tempered  

ساختار آستنيتي نيز در اثر کار مکانيکي ناشي از جوش بعلاوه 
اصطکاکي به مارتنزیت تبدیل شده است. این ریزساختار )کاربيدهاي 

مرزدانه اي و ساختار مارتنزیتي( ناحية جوش را ترد و مستعد  ةپيوست
ب(. بعلاوه، این تغييرات -3الف و -3شکست نموده است )اشکال 

توجهي در مقدار سختي این ناحيه  ریزساختاري باعث افزایش قابل

  (.8شده است )جدول 

کف دریچه نيز داراي ریزساختاري مشابه با ساق پایين موضع 
هاي آستنيت درشت تر جوش است؛ با این تفاوت که اندازه دانه

-1الف و -1ميکرومتر(( شده است )اشکال  98.8) ASTM 9.5)حدود
 .است ب(. همانگونه که از نتایج سختي سنجي مشهود

سختي در این ناحيه نيز سخت تر از حد استاندارد است لکن به 
ها، مقدار سختي آن از ناحية ساق دليل درشت تر بودن اندازه دانه

تواند دليل بر افزایش دما پایين موضع جوش سخت تر است. این مي
در ناحية کف دریچه باشد که علاوه بر کاهش سختي این ناحيه منجر 

ز آن نيز شده است. بعلاوه در اینجا نيز کاربيدهاي به ذوب قسمتي ا
پيوسته مرزدانه اي عامل مؤثر و مهمي در ترد شدن و شکست قطعه 

 است. 

ي دود در معرض گازهاي دماي گرم و هادریچهاز آنجایي که 
لایه اي از  معمولاًخورنده ناشي از احتراق و نيز سایش مي باشند، 

الت مقاوم به حرارت و سایش است، پایه کب همبستةاستلایت، که یک 
بر روي سطح نشيمنگاه دریچه ایجاد مي نمایند. یکي از عيوب دریچة 

 بود. ریزساختاريهاي مورد بررسي، عدم مشاهده این لایه در بررسي

به منظور بررسي دقيق تر علت تخریب دریچة مزبور سطوح 
شکست آن نيز بررسي شد. تصاویر تهيه شده از سطوح نمونه مزبور 

 .شودمينشان داده  98تا  91در اشکال 
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 7 ناحيةب:  9الف: ناحية  : سطح شکست ساق91شکل 

 9: آثار خستگي در سطح شکست ساق ناحية 99شکل 

ساق سطح شکست مرزدانه اي در هاي : ریز ترک97شکل 

 7ناحية 

طولي و هاي : سطح شکست کف دریچه الف: ترک98شکل 

 مرز دانه اي هاي ب: ریز ترک، عرضي

با توجه به سایيده شدن دو سطح شکست بر روي همدیگر، 
و قابل بررسي نبود بود سطوح شکست از بين رفته  بزرگترقسمت 
طرفي همانگونه که در تصاویر سطوح ب(. از -91الف و -91)اشکال 

 صورتبهکنيم، شکست در تمامي نواحي شکست فوق ملاحظه مي
و  97اي اتفاق افتاده است )اشکال مرز دانه ترد )رخ برگي( و عمدتاً

الف(. همچنين مقداري آثار خستگي )خطوط رودخانه اي( در -98
که  ( مشاهده گردید99الف و -91)اشکال 9سطح شکست ساق ناحية 

از نقطة شروع شکست آغاز و به سمت مرکز نمونه اشاعه یافته است. 
 99الف، -91هاي کاري یک دریچه و اشکال با توجه به تعداد چرخه
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و  74[الف خستگي نمونه عمدتاً از نوع پرچرخه بوده است -98و 
هاي طولي و عرضي مشاهده شده در سطح شکست کف . ترک]77

از تردي ریزساختار در این ناحيه  ب( نيز ناشي-98دریچه )شکل 
است. بعلاوه مقداري خميدگي در ناحية ساق نزدیک به رویه دریچه 

، پس از 9نيز مشاهده شد که مي تواند دليل بر اعمال بار خمشي زیاد

 شکست، بر روي نمونه باشد. 

 

 نتيجه گيری

دو قسمت دریچه از نظر ترکيب شيميایي، با مشخصات استاندارد  -9

 1.4871)قسمت بالاي دریچه( و  1.4718ولادهاي هریک از ف

سختي و ساختار  مقدار)قسمت پایين دریچه( مطابقت داشت لکن 

در نواحي موضع جوش، ساق پایين موضع  بویژه ریزساختاري

 جوش و کف دریچه افزایش یافته است. 

در نواحي پایين موضع جوش و کف دریچه داراي  ریزساختار -7

 پيوسته مرزدانه اي است. تراکم کاربيدهاي درشت و

حرارت دیدن بيش از حد باعث تغيير ساختار کف دریچه و ذوب  -8

 قسمتي از آن پس از شکست شده است. 

اعمال نيروي زیاد یا غيرهم محور بر روي ساق دریچه باعث کج  -4

شدن آن و شکستن از موضع جوش گردیده است. این مي تواند 

ناهماهنگي در عملکرد  به دليل کارکرد نامناسب موتور یا ایجاد

و در نتيجه برخورد این دو با هم باشد که یکي از  سمبهدریچه و 

 دلایل احتمالي شکست کف دریچه نيز هست.

لایه استلایتي بر روي نشيمنگاه دریچه مشاهده نگردید که  -7

تواند تخریب دریچه را به دليل سایش، مطلوب نبوده و مي

ک سطح نشيمنگاه، خوردگي دماي گرم و تغيير شکل پلاستي

 تسریع نماید. 

بطور کلي علت شکست دریچة مورد بحث کارکرد نامناسب موتور  -9

 و در نتيجه گرم شدن بيش از حد دما بوده است.

 

 تقدیر و تشکر
مين أدانيم از شرکت اسپيد آزمون البرز به دليل تدر اینجا لازم مي

 نمایيم.مالي این تحقيق و ارائه اطلاعات لازم تشکر و قدرداني 
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ABSTRACT 

 

ARTICLE INFO 

Both of the exhaust and intake valves are very important components of a 
diesel engine which are used to control the entrance and exhaust of gases in 
internal combustion engines. During opening and closing, these valves are 
subjected to high temperature, spring force and high pressure (up to 15 
Mpa) inside the cylinder. Various factors, including mechanical fatigue at 
high temperatures, thermal fatigue, reduction their mechanical properties 
such as hardness and yield strength due to heating, wear caused by impacts, 
especially at the seat and the guide sections, corrosion, excessive heating 
and accumulation of soot on the valve can be caused to failure of the valve. 
However, the valves are mainly failured by fatigue. The temperature of 
internal portions of intake valve and exhaust valve are 550 °C and 800-900 
°C, respectively. Therefore, these parts are subjected to thermal loading and 
chemical corrosion at high temperatures. In this research, the failure causes 
of a bus exhaust valve were studied using chemical analysis, macroscopic 
and microscopic investigations by optical and scanning electron 
microscopes and hardness test. It was found that the probable cause of 
failure is the improper performance of the engine which results in excessive 
rising of temperature and finally causes to failure of valve. 
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