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BÀI 1
THÁO ĐỘNG CƠ
1. Tháo động cơ
1.1. Yêu cầu kĩ thuật
Khi tháo động cơ Diesel tàu thủy phải đảm bảo các yêu cầu kĩ thuật sau:
-
Phải nghiên cứu kĩ kết cấu và các hướng dẫn kỹ thuật của nhà sản xuất trước khi tháo. Đây là nguyên tắc rất quan trọng, tránh việc tháo dỡ không đúng, làm hư hỏng các chi tiết khác, không thực hiện các công việc thừa, không cần thiết làm giảm năng suất lao động. Ngoài ra còn cần chú ý đến các thay đổi hoán cải đã được thực hiện trên động cơ, những đặc điểm riêng của từng loại động cơ. Sau khi nghiên cứu cán bộ kĩ thuật đưa ra được một quy trình tháo phù hợp trước khi tiến hành tháo dỡ động cơ.
-
Phải vệ sinh sạch sẽ bên trong và bên ngoài động cơ trước khi tháo.
-
Phải kiểm tra dấu và thứ tự của các chi tiết, các nhóm chi tiết trước khi tháo. Nếu không có dấu thì phải đánh dấu mới, tránh nhầm lẫn cho quá trình lắp ráp sau khi sửa chữa. Thông thường các chi tiết trong động cơ Diesel được đánh số theo nhóm thứ tự Xylanh, trong mỗi nhóm Xylanh lại đánh số theo chiều quay đồng hồ hoặc theo chiều quay trục khuỷu.
-
Hạn chế sử dụng các thiết bị không chuyên dung trong tháo lắp như: búa, đục, clê, mỏ lết…

-
Trong quá trình tháo lắp không làm biến dạng chi tiết, các bề mặt lắp ghép. Thực hiện tháo các bulông lien kết theo nguyên tắc nới lỏng từ từ, đường chéo, đối xứng. Thông thường các bề mặt lớn, liên kết nhiều bu lông nhà sản xuất đã đưa ra sơ đồ thứ tự tháo lắp đề nghị được thực hiện như Block, nắp Xylanh, chân bệ máy…

-
Phải kiểm tra lực xiết của các chi tiết quan trọng trước khi tháo. Thông thường giá trị các lực xiết này đã được nhà sản xuất yêu cầu, song động cơ đã cũ, do có thay đổi trong kết cấu nên một số mối ghép có thể có sự thay đổi. Để kiểm tra lực xiết có thể lới lỏng rồi xiết lại đúng đến vị trí đã đánh dấu trước hoặc dùng clê lực, áp suất hơi…

-
Phải kết hợp quá trình tháo với việc xem xét kiểm tra các hư hỏng của động cơ thông qua việc xem xét màu sắc, tính chất các bề mặt, cáu cặn, mối ghép…

-
Các chi tiết ống, rắc co nối ống, chân thiết bị đo sau khi tháo phải được nút kín bằng nút gỗ, nhựa hoặc kim loại, không dùng giẻ để nút…

-
Sau khi tháo các chi tiết  phải được xếp thành nhóm và để đúng nơi quy định, tránh đổ vỡ và làm hư hỏng các bề mặt ghép.
-
Phải tuân thủ các quy tắc an toàn lao động, phòng chống cháy nổ và ô nhiễm môi trường. Phải kiểm tra an toàn các thiết bị nâng hạ, các thiết bị tháo lắp chuyên dùng trước khi sử dụng. Các palăng, dây buộc, maní phải được thử tải trước khi nâng hạ vật nặng. Các thiết bị chuyên dùng không được nứt, gãy, công vênh…
1.2. Phương pháp tiến hành
Do kết cấu đa dạng của động cơ Diesel tàu thủy nên việc đưa ra một quy trình tháo tổng quát cho các loại động cơ Diesel là rất khó khăn. Trong tháo lắp động cơ Diesel tàu thủy, kết cấu động cơ có ý nghĩa quyết định đến thứ tự tháo lắp. Sau đây là quy trình tháo động cơ Diesel 4 kỳ trục khuỷu đặt:
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Hình 1 : Sơ đồ tháo động cơ Diesel
1.2.1. Vệ sinh động cơ Diesel trước khi tháo
Để chuẩn bị động cơ vào sửa chữa, người ta xả hết nước làm mát, nhiên liệu và dầu bôi trơn ra khỏi động cơ và các bộ phận khác của máy, sau đó dùng dung dịch tẩy rửa để rửa sơ bộ các bộ phận ngoài của máy và các bộ phận làm mát, hệ thống nhiên liệu bôi trơn động cơ. Dung dịch tẩy rửa sau khi được đun nóng đến nhiệt độ từ 75o-80oC và dùng bơm có áp lực 4-5 bar để phun xả vào trong các bộ phận máy.
Công việc rửa ngoài đối với động cơ cỡ nhỏ có thể được thực hiện trong buồng rửa chuyên dùng. Dung dịch tẩy rửa được bơm xả với áp lực 6-11,2 bar. Để tạo được dòng phun có áp lực cao, cần sử dụng buồng rủa có loại bơm xoáy.
1.2.2. Tháo các thiết bị đo và hệ thống phục vụ liên quan
Trước tiên tháo toàn bộ các nhiệt kế, các áp kế, đồng hồ đo vòng quay, các đầu đo cảm biến báo hiệu của hệ thống tự động về nhiệt độ dầu, nước, khí xả, về áp lực dầu, nước…Tất cả các thiết bị khi tháo phải được xếp vào hộp và phải ghi nhãn mác đầy đủ.

Tháo lần lượt toàn bộ các hệ thống theo nguyên tắc: tháo từ trên xuống dưới, tháo từ ngoài vào trong các hệ thống nhiên liệu, cơ cấu phối khí, làm mát, khởi động, dầu bôi trơn… trên các ống phải chú thích rõ loại ống.

1.2.3. Tháo lắp xi lanh
Việc tháo nắp Xilanh động cơ Diesel trong quá trình sửa chữa thật không có gì phức tạp lắm song vẫn phải tuân theo quy trình công nghệ nhất định. Vì nếu tháo không theo các chỉ dẫn của quy trình sẽ gây biến dạng cong vênh mặt gờ lắp ráp của lắp. Sự biến dạng đó là nguyên nhân làm cho mối ghép giữa nắp Xilanh và Xilanh không kín khít, gây rò lọt khí thể từ buồng cháy ra ngoài.
Do vậy, khi tháo nắp Xilanh ngoài việc đánh dấu vị trí  giữa các êcu và gujông, ta phải nới lỏng từ từ và lần lượt các êcu theo nguyên tắc đường chéo đối xứng.
Để nâng nắp Xilanh lên, người ta có thể dùng đồ gá chuyên dùng như các bulong vòng, maní, palăng đối với động cơ cỡ lớn hoặc có thể dùng tay, pa lăng với động cơ cỡ nhỏ.
1.2.4. Tháo nhóm Piston – biên
Phụ thuộc vào kết cấu của động cơ mà thứ tự các công việ tháo nhóm Piston – biên có thể khác nhau. Trước khi tháo cần phải chú ý xem xét dấu, thứ tự các bulông biên và tay biên nếu cần đánh dấu lại, thường bắt đầu đánh dấu từ phía trục cam nhiên liệu.

Để tháo nhóm Piston biên ra ngoài, đầu tiên ta via trục khuỷu lệc khỏi điểm chêt trên một góc 30O. Dùng các toa cạo sạch muội, cáu bám trên bề mặt gương Xilanh phần buồng đốt, đồng thời mài trơn bề mặt gương xilanh. Cuối cùng dùng giấy ráp đánh sạch và lau bằng giẻ khô. Via nhóm Piston lên điểm chết trên, dùng taro ren làm sạch muội, cáu ở các lỗ ren lắp bu lông trên đỉnh Piston sau đó lắp các thiết bị nhấc nắp Xilanh ra khỏi vị trí. Dùng Palăng hoặc tay kéo nhóm Piston biên ra khỏi Xilanh và đưa vòa vị trí hợp lý theo sơ đồ của nhà sản xuất đưa ra.
1.2.5. Tháo Xylanh

Xylanh của động cơ Diesel được lắp với Block bằng mối ghép không có độ dôi, do vậy việc rút Xylanh ra khỏi Block là không khó khăn. Trong thực tế do sự biến tính, lão hóa của gioăng làm kín nước, của các gờ lắp ghép, do hiện tượng đóng cáu cặn của nước làm mát nên đôi khi gây khó khăn cho việc tháo Xilanh. Với các Xilanh cỡ nhỏ, lực rút Xilanh chỉ để thắng lực căng của các gioăng làm kín nước và phá vỡ lớp cáu cặn bám trên bề mặt lắp ghép. Do vậy có thể dùng kích hoặc vam để tháo Xilanh.
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Hình 3: Vam tháo xy lanh

1- Móc vòng để lắp với thiết bị nâng                      2-Trục vam

3- Mặt vam                                                       4- Kích thủyl;ực

5- Block xy lanh                6- Xy lanh         7- Đĩa định tâm dưới

1.2.6. Tháo Block

Với các động cơ trục khuỷu treo, không tháo Block mà tiến hành tháo Cacte trước, sau đó tháo trục khuỷu.
Trước khi tháo trục khuỷu cần kiểm tra độ co bóp má khuỷu để đánh giá ảnh hưởng của Block đến biên dạng bệ đỡ và làm cơ sở để sửa chữa, lắp ráp trục khuỷu. Càn kiểm tra vị trí thứ tự của các bulông liên kết, vị trí của các cặp bánh răng trung gian. Nên tháo trục cam nhiên liệu và phối khí, tháo bánh đà trước khi tháo Block.
Khi tháo các bulong liên kết phải thực hiện đúng nguyên tắc nới lỏng từ từ, đối xứng, phải sử dụng các dụng cụ tháo chuyên dùng dể tháo. Trong quá trình tháo các bánh răng đầu trục phải sử dụng các Arap chuyên dùng, không được sử dụng búa để đóng ra.
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Hình 1 : Sơ đồ tháo lắp bulông
1.2.7. Tháo trục khuỷu
Trước khi tháo trục khuỷu phải kiểm tra lại độ co bóp má khuỷu.

Tháo toàn bộ nửa trên bạc trục, nếu cần thiết có thể đo khe hở bạc trục bằng phương pháp kẹo chì. Cách thức thực hiện tương tự như ở bạc biên.
Vệ sinh sạch sẽ toàn bộ trục khuỷu, các lỗ dẫn dầu bôi trơn.

Dùng mỡ bảo quản và vải sạch quấn kín quanh cổ trục, để tránh gây xước, han gỉ cổ trục và tránh bẩn bụi vào đường dầu bôi trơn.

Dùng dây nỉ mềm buộc vào cổ biên để nhấc trục khuỷu ra khỏi ổ đỡ và chuyển về giá đặt trục bằng gỗ và lấy nốt nửa dưới bạc ra khỏi máng đỡ. Sử dụng thiết bị kẹp trục để cố định má khuỷu, tránh bị cong trục trong quá trình vận chuyển. Số dây treo trục sử dụng tùy vào số khuỷu của động cơ.

Sau khi nhấc trục ra khỏi bệ đỡ, phải đặt trục khuỷu lên các giá đỡ để tránh bị cong trục.

2. Lắp ráp trục khuỷu
2.1. Yêu cầu kỹ thuật     
Lắp ráp trục khuỷu là một giai đoạn quan trọng nhất trong quá trình lắp ráp động cơ. Khi lắp ráp trục khuỷu cần đảm bảo các yêu cầu kĩ thuật sau:

-
Toàn bộ các cổ trục phải tiếp xúc đều trên tất cả các bạc dọc theo suốt chiều dài.

-
Các cổ trục phải đảm bảo đồng tâm, kiểm tra đồng tâm thông qua việc đo độ co bóp má khuỷu. Giá trị độ co bóp má khuỷu cho phép được cho trong hồ sơ động cơ, hoặc có thể tính gần đúng theo công thức sau:
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-
Khe hở dầu phải nằm trong phạm vi các số liệu hồ sơ xuất xưởng của động cơ. Có thể lấy gần đúng với động cơ trung và thấp tốc:
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d – đường kính cổ trục, mm

Tại mặt phẳng phân cách của ổ phải có khe hở đều hai bên đảm bảo trục không bị lệch. 

-
Sau khi lắp xong trong một vòng quay trục không có “ tầm nặng, tầm nhẹ ”. Việc lắp ráp trục khuỷu phụ thuộc vào loại hình chế tạo, vào độ chính xác khi gia công các ổ đỡ, bạc và trục, phụ thuộc vào độ chính xác khi lắp ráp bạc với ổ đỡ.

2.2. Phương pháp tiến hành

2.2.1. Lắp ráp bạc đỡ với ổ đỡ
2.2.1.1. Với bạc thành mỏng

-
Tùy từng loại động cơ mà bạc đỡ trục khuỷu được sử dụng là loại bạc thành mỏng hay thành dầy.
-
Nếu lắp ráp bạc với ổ đỡ không đúng ( thường là do bạc tiếp xúc không dều với ổ ) sẽ làm cho bạc hư hỏng trước thời hạn do nứt và lớp hợp kim chống mài mòn sẽ bị phá hủy và bị tách ra khỏi cốt bạc do tải trọng va đập và tải trọng nhiệt quá lớn.

-
Bạc đỡ thành mỏng có 
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 và có chiều dày lớp hợp kim chống mòn không lớn hơn 0,5…1mm, các bạc đỡ thành mỏng khi lắp ráp với cốt ổ theo phương pháp lắp lẫn chứ không rà với cót ổ hoặc lựa chọn.
-
Do vậy trước khi lắp ráp với bề mặt lỗ của cốt ổ phải được kiểm tra:
+
Độ côn không lớn hơn 0,1…0,15mm/m

+
Độ ôvan không lớn hơn 0,05…0,02 mm so với đường kính.

+
Độ bóng bề mặt ổ Ra = 1…1,25 m, ổ không có những vùng biến cứng cục bộ trên bề mặt. Kiểm tra các yêu cầu kỹ thuật này của ổ trước khi lắp ráp phải dùng dưỡng hoặc căn lá để kiểm tra hoặc dùng các dụng cụ chuyên dùng.  

[image: image7.emf]3
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Hình 2 : Lắp ráp bạc trục

1-Bạc trục; 2-Thước kiểm tra; 3-Gối đỡ
-
Sau khi lắp ráp xong bạc đỡ phải đảm bảo các yêu cầu sau:

+
Độ không song song giữa chiều dài của bề mặt tiếp giáp so với đường sinh không lớn hơn 0,015mm/m ( đặt lên bàn kiểm tra 0 ).

+
Độ chênh lệch về chiều dày không lớn hơn 0,02 mm
+
Độ bóng mặt ngoài và lưng Ra = 1…1,25 m

+
Độ cao của bạc so với cốt ổ ( nửa dưới ) h = 0,05…0,1 mm để tạo độ dôi lắp ghép giữa bạc với ổ.
Nếu h quá nhỏ thì độ căng sẽ không đủ, bạc sẽ bị mài mòn rất mạnh.
Nếu h quá lớn thì mép bạc sẽ bị bẻ gập vào trong cản trở việc hình thành màng dầu bôi trơn.
+
Khi lắp bạc cần lưu ý:

Vị trí các lỗ dầu, chốt định vị bạc, mép của hai nửa bạc.

Lực xiết ổ từ từ và phải đều hai bên. 
2.2.1.2. Với bạc thành dày
-
Nếu lắp ráp bạc với ổ đỡ không đúng ( thường là do bạc tiếp xúc không dều với ổ ) sẽ làm cho bạc hư hỏng trước thời hạn do nứt và lớp hợp kim chống mài mòn sẽ bị phá hủy và bị tách ra khỏi cốt bạc do tải trọng va đập và tải trọng nhiệt quá lớn.

-
Bạc đỡ thành dày được lắp với nắp và thân ổ với độ dôi ( 0,02 
[image: image8.wmf]¸

0,06 ) mm và được định vị chống chuyển vị bằng vai và chốt. Khi nắp nửa trên của bạc với nắp cần đảm bảo lỗ dầu của nắp ổ và bạc trùng nhau. Sai lệch không lớn quá 0,2d ( d là đường kính lỗ dầu )

-
Trong sản xuất đơn chiếc và hàng loạt nhỏ những bạc đỡ không lắp lẫn được với các cốt ổ, thì phải dung phương pháp sửa lắp, cụ thể phải rà phần lưng bạc với cốt ổ như sau

-
Thoa son lên bề mặt lắp ghép sau đó đặt bạc đỡ vào và kiểm tra các vết tiếp xúc, vết tiếp xúc phải phân bố đều trên toàn bộ bề mặt ở một cung tròn khoảng đối xứng với lưng bạc và > 70 % diện tích.

-
Tại mặt phẳng phân cách ở hai phía khe hở căn lá 0,03 không chui sâu quá 5 mm

-
Việc dung phương pháp lắp lẫn không cần phải rà lưng bạc với cốt ổ và cho kết quả tốt hơn. Muốn như vậy ổ phải có hình trụ, dung sai đường kính đạt cấp chính xác IT6, độ bóng bề mặt Ra = 1
[image: image9.wmf]¸

1,25 m. Nếu không đạt được điều đó thì phải doa hoặc cạo rà cốt ổ. Bạc đỡ phải gia công dung sai ở chế độ lắp ép nhẹ với cấp chính xác IT6. Sai lệch chiều cao của bạc và ổ không lớn hơn 0,04mm.

-
Một số hiện tượng lắp ráp không đúng:

+
Khi bạc tiếp xúc không chặt với cốt ổ hoặc khi tiếp xúc không đều sẽ làm cho bạc hư hỏng trước thời hạn do nứt và lớp hợp kim chống mòn bị phá hủy do tải chu kỳ, nhiệt độ dầu cao. Trong trường hợp đó khi làm việc bạc sẽ bị rung trong ổ, thường gọi là hiện tượng “ máng lót thở ”, khi tháo ra sẽ thấy trên lưng bạc và trên cốt ổ có những vùng biến cứng của kim loại.

+
Khi độ cao bạc nhỏ hơn độ cao ổ lúc đó lien kết sẽ không khít khi làm việc sẽ gây ra chấn động.

Khi độ cao bạc lớn hơn độ cao ổ thì lực ép khi lắp nửa trên của ổ đỡ sẽ tác dụng hoàn toàn lên tróc lớp hợp kim chống mòn trên bề mặt…

2.2.2. Lắp ráp trục khuỷu.

Trục khuỷu lắp ráp không đúng sẽ làm cho nó bị uốn qua giới hạn cho phép trong quá trình làm việc do vậy gây ra dao động lớn, mài mòn các ổ đỡ không đều và các cổ trục, mặt khác sẽ làm cho nhóm piston biên bị lệch và các chi tiêt sẽ bị mài mòn nhanh. Do kích thước, trọng lượng, giá thành của trục khuỷu khá cao nên việc lắp ráp mất khá nhiều công.
Sử dụng phương pháp lắp sửa, tức là người ta tiến hành sửa đổi kích thước bạc để đảm bảo độ đồng tâm giữa các cổ trục và khe hở lắp ráp. Phương pháp này đòi hỏi khi chế tạo bạc, phải trừ lượng dư sửa chữa. Sử dụng phương pháp cạo rà bạc đỡ:

- Bạc chế tạo trừ lượng dư về chiều dày ( 0,15 
[image: image10.wmf]¸

 0,3 ) mm

- Lắp nửa dưới của bạc, sau đó đặt trục khuỷu vào ( các cổ trục được thoa một lớp son màu ), quay trục vài vòng, nâng trục lên khỏi bệ đỡ và cạo rà những điểm tiếp xúc trên bạc sao cho đảm bảo độ tiếp xúc đồng đều. Quá trình cứ lặp đi lặp lại như vậy cho đén khi các cổ tiếp xúc đều trên diện tích ( 25 x 25 ) mm2 có (8
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 12) điểm tiếp xúc.
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Hình 3 : Cạo rà trục khuỷu
1-Nửa bạc trên; 2-Trục dao doa; 3-Dao doa; 4-Nửa bạc dưới; 5-bệ đỡ
- Đệm xuống nửa dưới bạc nhiều căn lá mỏng ( đồng lá ) có chiều dày bằng khe hở lắp ráp cho phép [S], đặt trục khuỷu lên, siết lắp ổ đến vị trí căng nhất đánh dấu vị trí êcu, sau đó quay trục rồi tháo ra cạo như đối với nửa dưới, quá trình cứ lặp lại như vậy cho đến khi trục tiếp xúc đều và trục quay nhẹ.

- Tháo ra kẹp chì đo khe hở dầu và ghi vào hồ sơ lắp ráp.

Phương pháp này lâu, đòi hỏi tay nghề cạo rà và lắp ráp cao phù hợp với điều kiện trang bị kỹ thuật kém, thường áp dụng trong sửa chữa.

2.3. Kiểm tra.

-
Sau khi lắp ráp xong trục khuỷu, người ta kiểm tra khe hở lắp ráp giữa bạc với trục khuỷu và bạc với bệ đỡ. Kiểm tra độ co bóp má khuỷu… 

-
Kiểm tra khe hở được thực hiện bằng thước lá như trên.
-
Đo độ co bóp má khuỷu


+
Độ thay đổi khoảng cách giữa hai má khuỷu tại hai vị trí của trục khuỷu trong một mặt phẳng được gọi là độ co bóp má khuỷu.
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Trong đó

l1 và l2 là khoảng cách giữa hai má khuỷu tại hai vị trí trong một mặt phẳng.
+
Dụng cụ đo là đồng hồ đo co bóp có độ chính xác tối thiểu là 0,01 mm .
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Hình 5 : Sơ đồ đo co bóp

+
Vị trí đo trên má khuỷu được quy định trong các hồ sơ kỹ thuật của động cơ , vị trí mặc định để tra theo các tiêu chuẩn co bóp chung cho phép là vị trí cách tâm cổ biên một khoảng M:
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Trong đó

S – Hành trình Piston, mm
D – đường kính cổ trục, mm
[image: image16.emf]


Hình 6 : Vị trí đo co bóp má khuỷu
Vị trí đo co bóp được tiến hành ở 0, 90, 180, 270 độ góc quay trục khuỷu.

+
Giá trị co bóp cho phép được xác định theo công thức
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Trong đó

S – Hành trình Piston, mm
Các giá tri đo được được ghi trong bảng

.

BÀI 2
LẮP RÁP NHÓM PISTON – BIÊN

2.4. Yêu cầu kỹ thuật
-
Tâm của nhóm piston-biên phải vuông góc với đường tâm trục khuỷu và trùng tâm của xilanh.

-
Phải đảm bảo khe hở lắp ráp giữa piston và xilanh nằm trong giới hạn cho phép.

-
Khe hở xéc măng, khe hở nhiệt miệng xéc măng và khe hở giữa xéc măng với rãnh piston phải nằm trong giới hạn cho phép.

-
Khe hở dầu đầu to và đầu nhỏ biên phải nằm trong giới hạn cho phép .

Các số liệu theo hồ sơ kỹ thuật của động cơ.
2.5. Phương pháp lắp ráp nhóm Piston – Biên
-
Trước khi lắp ráp nhóm Piston – Biên, phải kiểm tra trọng lượng của từng nhóm. Độ lệch về trọng lượng giữa các nhóm không được vượt quá 1%.
-
Để đảm bảo yêu cầu kỹ thuật trên trước khi lắp ráp người ta phải tiến hành định tâm nhóm Piston – Biên để khắc phục độ lệch tâm nhóm Piston – Biên với tâm Xylanh ( độ đâm biên ). Độ lệch tâm nhóm Piston – Biên có thể do một số nguyên nhân sau:

+
Tâm đế chốt Piston không vuông góc với tâm Piston.

+
Khi chế tạo chốt Piston bị côn.

+
Tâm lỗ đầu nhỏ của biên không song song với tâm lỗ đầu to

+
Tâm xilanh không vuông góc với tâm trục khuỷu.

+
Tâm các cổ biên không song song với tâm trục khuỷu.

-
Trình tự lắp ráp nhóm Piston – Biên có thể thực hiện theo các bước sau:

*
Bước 1: Lắp chốt piston.

-
Vệ sinh sạch lỗ chốt, sau đó ép bạc chốt vào vị trí.

-
Đưa tay biên vào lắp ghép với piston.

-
Đưa chốt vào vị trí dùng để ép chốt piston vào sao cho vị trí của chốt piston đúng vị trí đã đánh dấu.

-
Lắp các vòng hãm chốt.

*
Bước 2: Định tâm nhóm piston-biên.

Độ lệch tâm nhóm Piston – Biên với Xilanh nếu vượt quá giới hạn cho phép sẽ làm cho Xilanh bị mài mòn không đều nhanh, va đập lớn, phá hủy màng dầu bôi trơn xylanh, phát sinh nhiệt lớn trong quá trình làm việc làm giảm tuổi thọ của nhóm chi tiết.
Định tâm nhóm Piston – Biên được tiến hành khi chưa lắp xéc măng vào Piston. 

Đưa nhóm Piston biên vào Xilanh lắp nửa bạc dưới vào thân biên và xiết êcu đến lực xiết quy định để tạo khả năng định tâm chính xác. 
Quay trục khuỷu đến điểm chết trên dùng căn lá đo các khe hở ở phần dẫn hướng được các giá trị a, b, c, d.
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Độ lệch tâm ở ĐCT 



Độ lệch tâm ở ĐCD
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l-khoảng cách 2 điểm đo theo chiều dài phần dẫn hướng.
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- cho ở lý lịch động cơ, thông thường 
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 = 0,15 mm/m
Khắc phục chủ yếu bằng cách cạo rà bạc đầu to biên.
Theo số liệu đo, tính được độ lệch tâm bạc biên so với tâm trục khuỷu. Tiến hành cạo rà bạc để khắc phục độ lệch tâm dựa vào tam giác vuông đồng dạng. Quá trình cạo vẫn phải đảm bảo độ tiếp xúc bạc với cổ trục. 
*
Bước 3: Kiểm tra khe hở dầu bạc biên.

Kiểm tra khe hở dầu bạc biên được tiến hành bằng phương pháp kẹp chì:

+
Via trục khuỷu sao cho nhóm Piston biên cần tháo lên đến gần điêm chết trên ở vị trí thao tác thuận lợi nhất, tháo bulông biên và kéo nửa dưới đầu to biên cùng bạc ra ngoài. Nếu bạc biên có kích thước lớn có thể hạ thấp xuống dưới để thao tác dán dây chì.
+
Sau khi vệ sinh sạch mặt trong bạc biên và cổ biên. Dùng mỡ công nghiệp dán trên mặt trong bạc 2-3 sợi dây chì có chiều dài bằng đường kính cổ biên. Dùng những sợi dây chì mềm, có đường kính lớn hơn khe hở giới hạn của mối ghép hoặc gấp 3 lần khe hở lắp ghép ban đầu, nếu chọn dây chì có kích thước lớn và cứng sẽ làm lún bề mặt hợp kim chịu mòn và sẽ phản ánh không đúng thực tại khe hở lắp ghép.
+
 Lắp cẩn thận nửa bạc dưới vào nửa bạc trên của đầu to biên, xiết đều các êcu của bulông biên về vị trí đã đánh dấu hoặc xiết đến lực xiết quy định. Sau đó ta lại tiến hành tháo êcu, tháo bulông biên rồi nâng nửa bạc dưới ra khỏi cổ biên. Trong thời gian làm công việc ép và tháo dây chì tuyệt đối không được quay trục.
+
Lấy dây chì ra và dùng Panme 0…25mm đo chiều dày sợi dây chì bị dẹt ở các vị trí ở giữa và hai mép. Giá trị chiều dày dây chì chính là giá trị khe hở bạc tại các vị trí tương ứng. Các số liệu được ghi trong bảng. 

Phiếu kiểm tra

	Dây chì
	Vị trí 
	Bạc biên
	

	
	
	No1
	No2
	No3
	No4
	No5
	No6

	1
	I-I
	
	
	
	
	
	

	
	II-II
	
	
	
	
	
	

	
	III-III
	
	
	
	
	
	

	2
	I-I
	
	
	
	
	
	

	
	II-II
	
	
	
	
	
	

	
	III-III
	
	
	
	
	
	


*
Bước 4 : Lắp ráp nhóm piston-biên.
+
Vệ sinh sạch sẽ bề mặt cổ biên và bạc biên, thổi không khí nén thông các đường dầu bôi trơn.
+
Sau khi định tâm nhóm piston-biên ta tiến hành nhấc nhóm piston-biên ra ngoài, vệ sinh sạch sẽ và lắp các xec măng.

+
Khi lắp các xéc măng cần chú ý: xéc măng phải lắp đúng thứ tự, đúng chiều, miệng của hai xéc măng kề nhau lệch nhau 1800 miệng của các xéc măng không được lằm trong mặt phẳng lắc của biên (để tránh hiện tượng piston chuyển động lên xuống gây hiện tượng cào mặt gương xilanh).

+
Đặt vành dẫn hướng lên miệng của xilanh.

+
Đưa nhóm piston-biên vào lắp ghép.

+
Điều chỉnh trục cơ cho cổ biên khớp vào miệng của đầu to biên.
+
Lắp nửa dưới ổ đỡ của biên và xiết các bulông tới vị trí đánh dấu.

+
Via trục cơ để kiểm tra xem trục có quay đều không.
2.6. Kiểm tra

Sau khi lắp ráp nhóm Piston - Biên, ta tiến hành kiểm tra khe hở dầu bạc trục, đo độ co bóp má khuỷu. Các công việc đo khe hở và độ co bóp được thực hiện như ở phần 2.2 Bài 2 và 2.3 Bài 1.
BÀI 3
LẮP RÁP TOÀN BỘ ĐỘNG CƠ

3. Yêu cầu kỹ thuật
Trước khi bắt tay vào thực hiện qui trình lắp ráp ta phải tiến hành chuẩn bị một cách chu đáo.

-
Có đầy đủ bản vẽ và thuyết minh thực hiện qui trình lắp ráp, trong đó phải có đầy đủ bản vẽ lắp và bản vẽ kết cấu. Trong quá trình thực hiện những phần nào chưa rõ ràng hoặc phát hiện ra những thiếu sót thì phải yêu cầu giải thích hoặc bổ xung sửa đổi.

-
Các chi tiết phải đảm bảo yêu cầu kĩ thuật, sau khi chế tạo hoặc sau khi sửa chữa phải được vệ sinh sạch sẽ, xắp xếp thành từng nhóm, cụm để thuận tiện cho quá trình lắp ráp.

-
Công tác chuẩn bị: Dụng cụ lắp ráp, vật liệu phải được chuẩn bị đầy đủ và phù hợp với các nguyên công , các bước.

-
Các thiết bị nâng hạ, vân chuyển phải được kiển tra kĩ lưỡng và phải đảm bảo tuyệt đối an toàn.

-
Trong quá trình thực hiện lắp ráp phần nào cần có sự kiểm tra của KCS và đăng kiểm, cần phải báo trước tiến độ về phòng KCS  và đăng kiểm để cử cán bộ kĩ thuật để kiểm tra từng phần sau đó chuyển sang công đoạn tiếp theo.

-
Sau khi lắp ráp xong cán bộ chỉ đạo thi công phải tiến hành lập hồ sơ cho quá trình thi công. Trong hồ sơ phải có đầy đủ:

+
Các khe hở chuyển động quay.

+
Khe hở nhiệt.

+
Khe hở chiều trục của các nhóm chuyển động quay.
4. Phương pháp tiến hành

Nhìn chung kết cấu động cơ Diesel thường rất phức tạp, và có nhiều khác biệt trong kết cấu. Do vậy việc lắp ráp động cơ cũng có nhiều điểm khác biệt, tùy từng loại động cơ mà ta sẽ có những cách tháo lắp khác nhau. Sau đây là sơ đồ lắp ráp động cơ Diesel trục khuỷu đặt:
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Hình 7 Sơ đồ lắp ráp động cơ

Trình tự lắp ráp động cơ có thể theo các nguyên công sau:
	THỨ TỰ
	TÊN NGUYÊN CÔNG

	Nguyên công I
	Lắp trục khuỷu

	Nguyên công II
	Đặt blốc

	Nguyên công III
	Lắp ráp xilanh

	Nguyên công IV
	Lật nhóm piston-biên

	Nguyên công V
	Lắp ráp nắp xilnh

	Nguyên công VI
	Lắp ráp các thiết bị treo trên động cơ

	Nguyên công VII
	Lắp ráp các thiết bị kiểm tra và đường ống



Giải thích các nguyên công
4.1. Nguyên công I: Lắp ráp trục khuỷu.

4.1.1. Lắp ráp bạc đỡ.

-
Yêu cầu kĩ thuật.

+
Phải đảm bảo độ tiếp xúc giữa lưng của bạc và ổ đỡ. Diện tích tiếp xúc lớn hơn 75% diện tích bề mặt và đối xứng qua hai phía, trên diện tích 25(25 có từ 8(12 điểm tiếp xúc.

+
Phải đảm bảo chiều cao của bạc với bề mặt lắp ghép của bệ đỡ. Giới hạn (h = (0.05(0.1) mm.

+
Tại mặt phẳng phân cách thước lá 0.03 mm không chui sâu vào bề mặt lắp ghép.
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Hình 2 : Lắp ráp bạc trục

1-Bạc trục; 2-Thước kiểm tra; 3-Gối đỡ
-
Cách thực hiện.

+
Vệ sinh sạch bề mặt ổ đỡ trên cacte, đưa bạc vào và dùng tay ấn để cho bạc vào vị trí lắp ghép.

+
Chú ý :trong quá trình lắp ráp phải đảm bảo giới hạn cho phép  (h và độ tiếp xúc của lưng bạc.

+
Nếu bạc tiếp xúc không đều sẽ làm bạc hỏng trước thời hạn:dập, nứt.
+
Nếu (h không đảm bảo thì sẽ dẫn đến.

h nhỏ thì khi lắp ghép bạc sẽ không tiếp xúc chặt với ổ đỡ.

h lớn thì khi lắp ghép mặc dù hai nửa bạc đã tiếp xúc với nhau nhưng hai nửa ổ đỡ vẫn chưa tiếp xúc hết do đó khi ép chặt hai nửa ổ đỡ làm cho lực ép không truyền xuống bệ đỡ mà truyền cho bạc làm cho bề mặt tiếp xúc hai nửa bạc có ứng suất lớn gây ra nứt bề mặt. Trong vài trường hợp bề mặt lắp ghép bị biến dạng (bị bẻ gập) do đó trong quá trình làm việc không tạo lên trêm dầu bôi trơn tại khu vực đó, trong vài trường hợp có thể gây cháy bạc.

4.1.2. Lắp ráp trục khuỷu.

-
Yêu cầu kĩ thuật.

+
Phải đảm bảo độ tiếp xúc đều của tất cả các cổ trục trên tất cả các bạc đỡ và tiếp xúc này phải đảm bảo đối xứng và trên diện tích 25(25 có từ 8(12 điểm tiếp xúc.

+
Phải đảm bảo độ đồng tâm của các cổ trục.

+
Phải đảm bảo khe hở dầu nằm trong giới hạn cho phép.

+
Sau khi trục khuỷu được lắp ghép xong trong một vòng quay không có tầm nặng tầm nhẹ.

-
Cách thực hiện.

*
Bước 1: Lắp ráp trục khuỷu.

+
Dùng dây thừng buộc vào trục khuỷu và móc vào palăng.

+
Điều chỉnh palăng từ từ để đưa trục khuỷu vào ổ đỡ trong cácte.

+
Lắp nửa trên ổ đỡ.

+
Xiết các bulông tới vị trí đã đánh dấu.

*
Bước 2: Kiểm tra độ đồng tâmcủa các cổ trục.

+
Ta sử dụng phương pháp bột màu để kiểm tra.

+
Cách thức tiến hành.

+
Trước khi đặt trục khuỷu vào bệ đỡta bôi một lớp bột vào mặt trong của bạc  

+
Sau đó ta đặt trục khuỷu và quay từ từ vài vòng để kiểm tra độ tiếp xúc giữa cổ trục và bạc. 

+
Nếu thấy bột màu bám đều trên các cổ trục thì chứng tỏ độ đồng tâm của các cổ trục đã đảm bảo ,còn thấy có cổ trục nào không có bột màu thì ta phải cạo rà lại bạc ở các ổ để đưa về một mặt phẳng.

*
Bước 2: Kiểm tra độ co bóp má khuỷu .

-
Tiến hành tương tự như ở phần 2.3 Bài 1.

*
Bước 3: Kiểm tra khe hở dầu.

-
Phương pháp tiến hành như ở bước 3 phần 2.2 Bài 2. 

-
Vệ sinh sạch sẽ mặt trong của bạc nửa trên, sau đó bôi một ít mỡ bò lên bề mặt của bạc và hai đoạn dây chì lên bề mặt của bạc. Dây chì có kích thước: 

+
Đường kính d = 0,4 (mm).
+
Chiều dài     l  = 60 (mm).    

-
Lắp nửa trên ổ đỡ vào vị trí và xiết các êcu đến vị đánh dấu.

-
Tháo nửa trên ổ đỡ , lấy dây chì ra và dùng thước cặp đo chiều dầy dây chì ta xác định được khe hở dầu.

-
Làm lần lượt cho các ổ đỡ còn lại.

-
Kết quả kiểm tra ghi vào phiếu để so sánh với giá trị cho phép.

Phiếu kiểm tra
	Dây chì
	Vị trí
	Bạc trục

	
	
	No1
	No2
	No3
	No4
	No5
	No6

	1
	I-I
	
	
	
	
	
	

	
	II-II
	
	
	
	
	
	

	
	III-III
	
	
	
	
	
	

	2
	I-I
	
	
	
	
	
	

	
	II-II
	
	
	
	
	
	

	
	III-III
	
	
	
	
	
	


4.2. Nguyêng công II: Đặt blốc. 

4.2.1. Yêu cầu.

-
Bề mặt lắp ghép của blốc phải tiếp xúc trên toàn bộ chiều dài bề mặt lắp ghép của các te. Tiêu chuẩn của nó là thước lá 0.05 không chui sâu vào bề mặt lắp ghép.

-
Tâm của gờ lắp ghép xilanh phải đảm bảo vuông góc và cắt đường tâm của trục khuỷu, độ không vuông góc cho phép không được lớn hơn 0.1mm/m độ không cắt cho phép không được lớn hơn 0.15 mm.

4.2.2. Cách thực hiên.

*
Bước 1: Đặt  Block.

-
Dùng dây cáp mắc vào hai đầu của Block sau đó dùng 1 palăng mắc vào dây cáp, 1 palăng mắc vào phía ngang thân của Block.

-
Điều chỉnh các palăng để dựng đứng blốc lên.

-
Điều chỉnh để Block vào đúng vị trí lắp ghép.

-
Lắp hai chốt định vị để cố định Block trên cácte.

-
Lắp các bulông liên kết giữa cácte và Block để cố định blốc với cácte.

-
Tháo  các dây cáp ra.

*
Bước 2: Lắp các bánh răng truyền động.

-
Vệ sinh  sạch lỗ then trên trục cơ.

-
Lắp then vào lỗ then, sau đó đưa bánh răng cho vào lắp ghép trên trục .

-
Chỉnh cho bánh răng trên trục cơ và bánh răng trên trục cam về vị trí đánh dấu, sau đó cố định chúng.

4.3. Nguyên công III: Lắp xilanh.

4.3.1. Yêu cầu kĩ thuật.

-
Xilanh phải được sơn lớp chống ăn mòn.

-
Tâm của gờ lắp xilanh phải đảm bảo vuông góc và cắt đường tâm trục khuỷu, độ không vuông góc cho phép không được lớn hơn 0.1 mm/m và độ không cắt nhau cho phép không được lớn hơn 0.5 mm.

-
Dụng cụ : Vam.

4.3.2. Cách tiến hành.

-
Lắp các joăng làm kín vào rãnh trên sơ mi, chú ý không để xoắn joăng.

-
Đưa xilanh vào vị trí trong blốc theo đúng chiều đã đánh dấu.

-
Đưa vam vào và chỉnh để tâm trục vam trùng với tâm xilanh.

-
Xiết từ từ đai ốc trên trục vam để ép xilanh vào đúng vị trí.

4.4. Nguyên công IV: Lắp ráp nhóm Piston - Biên.

4.4.1. Yêu cầu kĩ thuật.

-
Tâm của nhóm piston-biên phải vuông góc với đường tâm trục khuỷu và trùng tâm của xilanh.

-
Phải đảm bảo khe hở lắp ráp giữa piston và xilanh nằm trong giới hạn cho phép.

-
Khe hở xéc măng, khe hở miệng xéc măng và khe hở giữa xéc măng với rãnh piston phải nằm trong giới hạn cho phép.

-
Khe hở dầu đầu to và đầu nhỏ biên phải nằm trong giới hạn cho phép .

4.4.2. Cách thực hiện.

*
Bước 1: Lắp chốt piston.

-
Vệ sinh sạch lỗ chốt, sau đó ép bạc chốt vào vị trí.

-
Đưa tay biên vào lắp ghép với piston.

-
Đưa chốt vào vị trí dùng để ép chốt piston vào sao cho vị trí của chốt piston đúng vị trí đã đánh dấu.

-
Lắp các vòng hãm chốt.

*
Bước 2: Định tâm nhóm piston-biên.

Tiến hành làm tương tự như bước 2 phần 2.2 Bài 2.

*
Bước 3: Kiểm tra khe hở dầu bạc biên.

Tiến hành làm tương tự như bước 3 phần 2.2 Bài 2.

Kết quả kiểm tra lập bảng.

*
Bước 4:Lắp ráp nhóm piston-biên.

-
Sau khi định tâm nhóm piston-biên ta tiến hành nhấc nhóm piston-biên ra ngoài, vệ sinh sạch sẽ và lắp các xec măng.

-
Khi lắp các xec măng cần chú ý: xéc măng phải lắp đúng thứ tự, đúng chiều, miệng của hai xéc măng kề nhau lệch nhau 1800 miệng của các xec măng không được lằm trong mặt phẳng lắc của biên (để tránh hiện tượng piston chuyển động lên xuống gây hiện tượng cào mặt gương xilanh).

-
Đặt vành dẫn hướng lên miệng của xilanh.

-
Đưa nhóm piston-biên vào lắp ghép.

-
Điều chỉnh trục cơ cho cổ biên khớp vào miệng của đầu to biên.

-
Lắp nửa dưới ổ đỡ của biên và xiết các bulông tới vị trí đánh dấu.

-
Via trục cơ để kiểm tra xem trục có quay đều không.
4.5. Nguyên công V: Lắp ráp nắp xilanh.

4.5.1. Yêu cầu kĩ thuật.

-
Phải đảm bảo đúng vị trí của nắp xilanh và lực xiết đúng qui định.

-
Sau khi lắp xong phải đảm bảo kín khí, kín nước.

4.5.2. Cách tiến hành.

*
Bước 1: Lắp các chi tiết trên nắp.

-
Vệ sinh sạch nắp xilanh và lau khô, sau đó bê để trên giá.

-
Vệ sinh sạch các lỗ để lắp vòi phun, van khởi đông, ghít dẫn hướng xupáp.

-
Lắp các chi tiết vòi phun, van khởi động, xu páp nạp ,xả vào lắp xilanh.

*
Bước 2: Lắp nắp xilanh.

-
Vệ sinh sạch bề mặt lắp ghép của xilanh và của blốc.

-
Đặt joăng kín khí lên bề mặt lắp ghép.

-
Lắp ống dẫn hướng xupáp vào xilanh.

-
Nắp đòn gánh và cò sao cho đúng vị trí và chiều của con cò. 

-
Bê nắp xilanh đặt vào vị trí lắp ghép, sau đó xiết các bulông liên kết giữa nắp xilanh và blôc đúng lực xiết quy định.

*
Bước 3:Lắp nắp xapô.

-
Vệ sinh sạch nắp xapô,bê nắp xapô đặt vào vị trí nắp nắp gép.

-
Xiết các bulông liên kết giữa nắp xapôvà nắp xilanh.
4.6. Nguyên công VI: Lắp các thiết bị treo trên động cơ.

4.6.1. Yêu cầu kĩ thuật
-
Các chi tiết phải đặt đúng vị trí, chắc chắn và đảm bảo chính xác.

-
Các mặt bích, giắc co, ống hút xả, ống nước, ống dầu phải đảm bảo kín khít.

4.6.2. Phương pháp lắp ráp.

*
Bước 1:Lắp ráp ống hút , xả.

-
Lắp ống hút.

+
Đặt các joăng làm kín bằng cao xu vào bề mặt lắp ghép ở miệng cửa hút trên nắp xilanh.

+
Nâng ống hút đưa vào vị trí lắp ghép.

+
Xiết các bulông từ từ tới vị trí qui định.

Do ống hút làm bằng nhôm, dòn dễ vỡ cho lên trong quá trình xiết các bulông phải cẩn thận tránh làm vỡ ống.

-
Lắp ống xả.

+
Đặt các joăng làm kín bằng đồng ở miệng cửa xả trên nắp xilanh và joăng  bằng cao su trên mặt bích.

+
Nâng ống xả đưa vào vị trí lắp ghép.

+
Xiết các bulông ống xả đến vị trí qui định. 

*
 Bước 2: Lắp bẩng đầu ,cuối máy.

-
Đưa bẩng đầu,cuối máy vào vị trí lắp ghép.

-
Bắt các bulông liên kết giữa bẩng đầu, cuối của máy với Block, cacte.

*
Bước 3:Lắp đĩa chia gió, thiết bị đo vòng quay, bộ điều tốc.

-
Đưa các thiết bị trên vào vị trí lắp ghép. Trong quá trình lắp ghép phải chú ý đến vị trí chính xác của đĩa chia gió.

*
Bước 4:Lắp sinh hàn, bầu lọc, phin lọc và bơm tay.

-
Đưa các chi tiết trên vào vị trí lắp ghép.

-
Xiết các bulông liên kết chúng với blốc.

-
Lắp các đoạn ống nối với chúng.

Chú ý: giữa các đoạn ống nối cần lắp joăng.

+
Ống nước lắp joăng bằng cao xu.

+
Ống dầu lắp joăng bằng bìa.

*
Bước 5:Lắp các bơm nước ngọt, bơm nước biển.

-
Đưa các chi tiết trên vào vị trí lắp ghép.

-
Xiết các bulông liên kết chúng với blốc.

 -
Lắp dây đai truyền động giữa bơm và trục cơ.

*
Bước 6:Lắp tua bin.

-
Đưa các chi tiết trên vào vị trí lắp ghép.

-
Xiết các bulông liên kết chúng với ỗng xả.

-
Lắp các đoạn ống nối với chúng.

4.7. Nguyê công VII: Lắp các thiết bị đo, kiểm tra và đường ống.

4.7.1. Yêu cầu kĩ thuật.

-
Các thiết bị đo cần lắp cẩn thận tránh làm hư hỏng.

-
Các đường ống phải lắp đúng tránh nhầm lẫn.

4.7.2. Cách thực hiện.

*
Bước 1: Lắp các đường ống dầu đốt, ống dầu nhờn và nước làm mát.

-
Lắp các đoạn ống gió khởi động nối từ đường ống gió ở chai gói tới nắp xilanh và đĩa chia gió.

-
Lắp các đoạn ống dầu đốt và dầu hồi từ bơm cao áp tới vòi phun.

-
Lắp các đoạn ống dầu bôi trơn.

-
Lắp đường ống nước làm mát với nắp xilanh.

*
Bước 2: Lắp các thiết bị đo và kiểm tra.

-
Vệ sinh sạch bề mặt lắp ghép của các cút nước.

-
Đặt các joăng làm kín bằng cao xu vào bề mặt lắp ghép, xiết hai bulông cố định cút nước trên nắp xilanh.

-
Vệ sinh sạch các đầu đo của các nhiêt kế và lắp chúng vào vị trí.

-
Lắp các đồng hồ đo áp lực dầu nhờn, đông hồ đo vòng quay.

Chú ý: Các nhiệt kế đo nhiệt độ nước làm mát, khí xả cần xiết các đai ốc trên thân chúng từ từ và điều chỉnh các đai ốc trên thân để cho các mạt đo của đồng hồ hướng về cùng một phía.

5. Kiểm tra chất lượng động cơ sau khi lắp ráp.
Sau khi sửa chữa và lắp ráp thì phải thử nghiệm động cơ và các cơ cấu trên băng thử và dưới tàu. 
Mục đích của việc thử trên băng thử là nhằm xác định các chỉ tiêu kinh tế, kỹ thuật của động cơ sau khi sửa chữa, đánh giá khả năng làm việc của động cơ ở các chế độ tải khác nhau.

Sau khi thử thì tháo động cơ, kiểm tra trạng thái các bề mặt công tác và xác định độ mòn của các bề mặt công tác.

Việc thử tải bộ phận trong những giờ đầu làm tăng chất lượng bề mặt công tác và thay đổi kích thước vi mô các bề mặt của chúng, khắc phục được độ kém chính xác trong quá trình lắp ráp, độ nghiêng các bề mặt, độ đồng tâm, độ song song, vuông góc…

 Trong khi thử phải tiến hành ghi chép cẩn thận các thông số làm việc của động cơ như công suất, vòng quay, áp suất dầu bôi trơn, khí nén và áp suất cháy lớn nhất…để làm tài liệu cho việc bảo dưỡng, sửa chữa sau này.
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