и при помощи рукоятки управления частотой вращения оттянуть рейку с поршнем в положение остановки дизеля. Осторожно снять корпус, не повредив пружину и прокладку под фланцем корпуса.
Тщательно промыть чистым бензином полость катаракта и по​верхность поршня, заполировать их чистой замшей или сукном. Затем снова промыть детали, смазать профильтрованным дизель​ным топливом поршень (для удобства обработки поршня следует рукояткой управления частотой вращения выдвинуть рейку с порш​нем в положение наибольшей частоты вращения), осторожно на​деть корпус катаракта на поршень и, отодвигая рукоятку в по​ложение остановки дизеля, надеть корпус катаракта на шпиль​ки и фиксирующие штифты, надеть на шпильки плоские и пру​жинные шайбы и затянуть гайки.
Снимая и надевая корпус катаракта, нельзя нарушать пломбу, контровку и положение винта упора рейки.
Перед поворачиванием регулирующей иглы необходимо осла​бить резиновый сальник, а после окончания регулирования иглы штуцер 2 (см. рис. 23) сальника завернуть.
При проверке установки регулирующей иглы следует иметь в виду, что при завинчивании иглы, т. е. вращении ее по часовой стрелке, отверстие для прохода воздуха уменьшается. Это увели​чивает тормозящее действие катаракта, т. е. делает перемещение рейки более плавным. Вместе с тем замедление движения рейки при резком изменении нагрузки увеличивает скачок оборотов. Вы​винчивание иглы дает обратный результат. При регулировании нужно найти наиболее приемлемое среднее положение иглы.
Игла устанавливается так, чтобы обеспечить наименьшие ко​лебания частоты вращения коленчатого вала работающего дизеля.
12.4. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВЕРХНЕЙ МЕРТВОЙ ТОЧКИ
Перед определением в. м. т. поршня (при регулировании фаз газораспределения, угла опережения подачи топлива и при уста​новке воздухораспределителя) следует убедиться в правильности положения стрелки-указателя на кожухе маховика. При правиль​ном положении кромка стрелки должна совмещаться с риской на стенке окна кожуха, если смотреть в это окно по направлению к центру маховика. В случае несовпадения кромки стрелки с рис​кой следует отвернуть болт крепления стрелки, совместить ее кромку с риской   и закрепить стрелку болтом в этом положении.
Расположение поршней в цилиндрах определяется по положе​нию маховика относительно стрелки-указателя. Поршни первого и шестого цилиндров будут находиться в в. м. т. (на разных так​тах) при совпадении метки ВМТ шкалы маховика с кромкой стрелки-указателя.   Поршни  в  остальных  цилиндрах  окажутся   в
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в. м. т. в соответствии с порядком работы цилиндров (1—5—3— 6—2—4) через каждые 120° поворота коленчатого вала по ходу вращения.
Если требуется выставить положение в. м. т. такта сжатия в первом цилиндре, то следует выбрать в. м. т., при которой риска в (см. рис. 24) на муфте привода топливного насоса будет нахо​диться вверху.
12.5. РЕГУЛИРОВАНИЕ МЕХАНИЗМА ГАЗОРАСПРЕДЕЛЕНИЯ
Изменение фаз газораспределения в процессе эксплуатации происходит в основном по двум причинам: из-за износа фасок клапана и его седла, а также из-за износа механизма передачи. Первое приводит к «проседанию» клапана, уменьшению зазора между тарелью клапана и затылком кулачка и вследствие этого симметричному расширению фазы, т. е. к раннему открытию кла​пана и позднему закрытию на одинаковое количество градусов поворота коленчатого вала.
Износ деталей механизма передач (увеличение зазоров) приво​дит к отставанию распределительных валов от первоначального положения по углу поворота и, как следствие, к более поздним открытию и закрытию клапанов на одинаковое количество граду​сов — «уводу фаз».
При совмещении указанных факторов начало фазы остается близким к требуемому значению, а конец смещается в сторону запаздывания.
Восстановление фаз газораспределения в зависимости от со​стояния дизеля и вида проводимого технического обслуживания сводится к двум основным способам:
1) регулированию зазоров между тарелями клапанов и затыл​
ками  кулачков  распределительного  вала.  Этот  способ  приемлем
для восстановления фаз на дизелях с наработкой до первой пере​
борки (когда износ деталей механизма передач еще незначителен)
и является основным в процессе эксплуатации;
2) регулированию начала и конца открытия клапанов (начала
и конца фаз впуска и выпуска) с помощью регулировочных втулок.
Этот способ обязателен при переборках дизеля, после съема распределительных валов, при замене головки блока или после демонтажа ее, а также в процессе эксплуатации при значи​тельной наработке дизеля, когда отмечаются потеря мощности, за​трудненность пуска, дымление, не связанные с состоянием порш​невой группы и топливной аппаратуры.
При монтаже головки блока цилиндров или только распреде​лительных валов, во избежание встречи   поршней   с   клапанами,
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в процессе регулирования фаз необходимо выполнить начальную установку (укладку) распределительных валов.
Данные, необходимые при регулировании фаз газораспределения дизелей:
Без наддува       С наддувом 1-5-3-6-2-4
2,34—0,1
Порядок работы цилиндров Зазор   между   тарелью   клапана   в   затылком кулачка, мм
Фазы газораспределения в градусах поворота коленчатого вала:
клапан впуска
	20° 48°
	30° 38°

	48° 20° 248° 248°
	55° 40° 275° 248°

	
	Таблица   8


открытие до в. м. т. закрытие после н. м. т. клапан выпуска
открытие до н. м. т. закрытие после в. м. т.
Продолжительность   выпуска   (для   справок) Продолжительность впуска
Значения начала открытия и конца закрытия клапанов в градусах поворота коленчатого вала дизелей без наддува
	Номер цилиндра
	Впуск
	Выпуск

	
	начало
	конец
	начало
	конец

	1-й  и   6-й   (через  360°) 2-й   и  5-й   (через  360°) 3-й  и  4-й   (через  360°)
	340° 100° 220°
	228° 348° 108°
	132° 252° 12°
	20° 140° 260°


Таблица   9
Значения начала открытия и конца закрытия клапанов в градусах поворота коленчатого вала дизелей с наддувом
	Номер цилиндра
	Впуск
	Выпуск

	
	начало
	конец
	начало
	конец

	1-й  и   6-й   (через  360°) 2-й  и  5-й   (через  360°) 3-й  и  4-й   (через   360°)
	330° 90° 210°
	218° 338° 92°
	125° 245° 5°
	40° 160° 280°


Сдвиг одноименных фаз двух смежных по порядку работы ци​линдров равен 120° поворота коленчатого вала.
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При проведении операций регулирования необходимо использо​вать следующие пояснения и указания:
1) в процессе регулирования фаз коленчатый вал дизеля про​
ворачивать только по ходу его вращения;
2) начало открытия клапанов газораспределения соответствует
моменту начала нажатия кулачка на тарель клапана, а конец —
моменту прекращения нажатия. Определять начало открытия сле​
дует по момен:у, когда   щуп   (фольга)   толщиной   0,02—0,03 мм,
положенный на плоскость тарели, начнет   зажиматься,    «закусы​
ваться» кулачком, а конец открытия — когда щуп будет освобож​
даться;
3) поворачивать распределительные валы при их установке в
требуемое положение следует при снятых регулировочных втулках
специальным ключом либо легкими ударами медного или алюми​
ниевого молотка по кулачкам.
Регулировочные втулки 4 (см. рис. 11) в процессе регулировоч​ных и ремонтных работ с зажимами 2 и 12 расчленять не следует. Чтобы вывести регулировочную втулку из зацепления с валом, не​обходимо предварительно снять стопорное кольцо / и вывернуть из распределительного вала зажим 2 или 12. После этого втулка (совместно с зажимом) получит возможность осевого перемещения.
Резьба зажима 2 и вала впуска — левая, а зажима 12 и вала выпуска — правая;
4) при начальной установке демонтированных распределитель​
ных валов или при монтаже головки блока на дизеле в. м. т. такта
впуска в первом цилиндре определяется с учетом положения ри​
сок в (см. рис. 24) на муфте привода топливного насоса (если он
не снимался с дизеля и не  нарушался   его  привод).    При в. м. т.
такта   впуска    первого   цилиндра    риски в расходятся    примерно
на 180°, а при в. м. т. такта сжатия почти  совпадают.   Если  топ​
ливный насос и воздухораспределитель сняты   с   дизеля,   то   при
начальной установке валов   в первом   цилиндре   устанавливается
в. м. т. на любом обороте коленчатого вала;
5) при сборке механизма  газораспределения стопорные коль​
ца  /   (см. рис.  11)  должны устанавливаться так, чтобы разрез их
был справа от отогнутого конца для вала впуска и слева для вала
выпуска.
Правильно установленные кольца при проворачивании колен​чатого вала должны вращаться отогнутыми концами навстречу друг другу (вал впуска вращается по часовой стрелке);
6)
при регулировании фаз следует помнить, что перестановка
распределительного вала и регулировочной втулки на более ран​
нее открытие клапана вызовет и более раннее   его   закрытие   на
столько же градусов. Продолжительность фазы в этом случае не
меняется.
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6 Заказ № 888
Продолжительность фазы зависит от зазора между тарелью клапана и затылком кулачка.
Проверка и регулирование зазоров между тарелями клапанов и затылками кулачков. Снять трубки высокого давления и трубки слива топлива, отсоединить первичный преобразователь тахометра от крышки головки и временно закрепить его на кронштейне топ​ливного фильтра. Стараясь не повредить прокладку, снять крыш​ку головки блока. (Исключить возможность загрязнения штуцеров топливного насоса и трубок.)
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Проворачивая коленчатый вал, проверить с помощью щупа 8-(приложение  2)   и  при   необходимости  отрегулировать  зазоры  а (рис. 71), которые должны   быть   2,34—2,24 мм   (в зазор   входит конец щупа с меткой «Пр» и не проходит с меткой «Не»).
Рис. 71.  Проверка зазора между затылком кулачка и тарелью клапана: а — зазор;   б — регулируемый  размер
Регулировать зазор следует при помощи вилки 6 и щипцов 7 (см. приложение 2). Вилку вставить в разъем между тарелью кла​пана и замком тарели так, чтобы штифт вилки вошел своим кон​цом в одно из отверстий на ободе замка тарели. Захватив щипца​ми (ключом) тарель за пазы, ввинчивать или вывинчивать ее до получения требуемого зазора (рис. 72).
После окончания регулирования зазора щипцы снять, вывести вилку из разъема и проверить сцепление замка с тарелью.
Указанным способом отрегулировать зазоры по всем клапанам. Закрыть крышку головки, восстановить системы.
Регулирование начала и конца открытия клапанов с помощью регулировочной втулки в процессе эксплуатации сводится к сле​дующим операциям:
1) проверить  положение стрелки-указателя  и  подготовить ди​
зель к проворачиванию коленчатого вала вручную;
2) снять крышку головки блока;
3) определить «увод» фаз по клапану впуска первого цилиндра
следующим образом:  проворачивая   коленчатый   вал,   определить
начало открытия, а затем конец закрытия клапана и записать зна-
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Рис.  72.   Регулирование  зазора между затылком  кулачка и тарелью  клапана
чения делений на маховике, совпадающие с кромкой стрелки-ука​зателя при этих положениях клапана;
вычислить разность отклонений полученных значений от таб​личных (табл. 8 и 9).
Если значение разности не превышает 6°, т. е. «увод» фазы не превышает 3°, то регулирование фаз перестановкой валов с по​мощью регулировочной втулки производить не следует. Восстанов​ление провести регулированием начала впуска (для клапанов впуска) и конца выпуска (для клапанов выпуска) по всем цилинд​рам путем ввинчивания (или вывинчивания) тарелей клапанов до касания кулачка при соответствующем делении шкалы маховика (см. табл. 8 и 9, где нужные значения выделены шрифтом).
Допускается также в этом случае восстанавливать фазы регу​лированием зазоров с помощью щупа, однако этот более простой способ менее точен.
Пример. Для дизеля без наддува начало впуска соответствует 330° по шкале маховика, а конец — 242° т. е. начало раньше табличного на 10° (340°-330°=10°), а конец позже на 14° (242°—228°= 14°).
Разность 14°—10° = 4°. Фаза расширилась в основном за счет износа фасок седла и клапана. «Уводом» фазы в 4°: 2 = 2° можно пренебречь, и изменение по​ложения распределительных валов с помощью регулировочных втулок не произ​водить. Фазы отрегулировать только восстановлением начала впуска и конца выпуска;
4) если разность отклонений превышает 6° («увод» фазы бо​лее 3°), то необходима перестановка распределительных валов (ре​гулирование) с помощью регулировочных втулок.
6*
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Регулировочная втулка 4 (см. рис. 11) имеет 10 внутренних пря​моугольных шлицев и 41 наружный треугольный. Треугольными шлицами втулка соединяется с шестерней привода, а прямоуголь​ными — с распределительным валом.
Если вывести регулировочную втулку из зацепления с распре​делительным валом и шестерней и повернуть ее на один прямо​угольный шлиц, то она переместится относительно треугольных шлицев на 41:10 = 4,1 и, следовательно, не совпадет с треуголь​ными шлицами на 0,1 шлица.
Чтобы треугольные шлицы совпали и вошли в зацепление, не​обходимо повернуть втулку вместе с распределительным валом на 0,1 шлица в сторону, обратную первоначальному ее повороту. Этот поворот в градусах будет равен (360° : 41) ■ (1:10) = (7°: 8) =0,875° поворота распределительного вала или 1,75° поворота коленчатого вала. Следовательно, поворот регулировочной втулки на один, два, три и более прямоугольных шлица в одну сторону, а затем сов​местно с распределительным валом в другую сторону до первого совпадения шлицев втулки и шестерни меняет начало открытия (и конец закрытия) клапана соответственно на 1,75; 3,5; 5,25 и т. д. градусов поворота коленчатого вала (табл. 10).
Таблица   10
Количество    прямоугольных    шлицев,
на   которое   следует   повернуть
регулировочную   втулку
при раннем откры​тии клапана
при  позднем  откры​тии клапана
Угол   изменения   начала   открытия   клапана в   градусах   поворота   коленчатого   вала
+ 1
+2
+3 +4 +5 +6
— 1 —2 —3 —4
-5
—6
1,75 3,5 5,25 7
8,75 10,5
Примечание. Знак «плюс» означает, что регулировочную втулку перво​начально необходимо повернуть в направлении вращения распределительного вала, знак «минус» — против.
Регулирование производится в указанной ниже последователь​ности:
установить деление шкалы маховика 340° против кромки стрел​ки указателя;
ввертывая или вывертывая тарель впускного клапана первого цилиндра до касания кулачка, выставить начало его открытия;
проверить начало фазы вращением коленчатого вала (отклоне​нием менее Г пренебречь);
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проверить полученный конец фазы впуска. При отклонении более 6° от деления 228° по шкале маховика следует ввести по​правку регулировочной втулкой. Величина требуемой поправки определяется как половина разности между полученным на дизеле значением конца фазы в градусах и табличной величиной — 228°. По табл. 9 находим ближайшую к требуемой табличную поправку и количество шлицев, на которое необходимо переставить регули​ровочную втулку.
Если конец фазы запаздывает, распределительный вал необхо​димо повернуть по ходу на табличную поправку, при раннем кон​це фазы — против хода. Регулировочная втулка при этом предва​рительно разворачивается в противоположном направлении на со​ответствующее количество шлицев.
Пример. Для дизеля без наддува начало впуска в первом цилиндре уста​новлено с погрешностью менее 1°. Конец впуска получен на отметке 236°. Опре-
236—228
деляем поправку:   ——2
 = 4°.
Закрытие клапана позднее, распределительный вал отстает на 4°. Для пово​рота его по ходу вращения необходимо регулировочную втулку повернуть против хода вращения на два прямоугольных шлица, что даст поправку в 3,5° (табл. 10). После введения поправки необходимо убедиться в правильной установке распре​делительного вала, для чего 2—3 раза проверить конец впуска при вращении коленчатого вала.
Конец фазы должен совпадать с делением шкалы маховика 236°—3,5° = 232,5° с точностью ±3°. При совпадении делений 235,5°—229,5° с концом фазы впуска корректировка положения распределительного вала впуска считается закон​ченной.
После установки и закрепления втулки необходимо поочередно, вращая коленчатый вал по ходу и выставляя начало впуска по меткам на маховике (табл. 8), отрегулировать начало впуска по всем цилиндрам, начиная с первого клапана, путем ввертывания (или вывертывания) тарелей клапанов.
Конец фазы допускается не проверять, так как возможные не​значительные отклонения его на параметры дизеля практически не влияют.
Установить деление шкалы маховика на 132° против кромки стрелки-указателя. Ввернуть (вывернуть) тарель клапана выпуска до касания кулачка, выставив таким образом начало фазы вы​пуска.
Проверить начало фазы вращением коленчатого вала (откло​нением менее 1° пренебречь).
Проверить конец выпуска, который должен совпадать с деле​нием 20° шкалы маховика с точностью ±3°. При большем откло​нении ввести поправку, вычислив ее как половину разности между полученным значением и табличной величиной.
Закрепить регулировочную втулку зажимом и застопорить. После этого, вращая коленчатый вал   по ходу,   устанавливать   по
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меткам на маховике конец выпуска в соответствии с табл. 7 и от​регулировать конец выпуска по всем цилиндрам ввертыванием или вывертыванием тарелей клапанов до касания кулачка и тарели клапана.
Если регулирование фаз производится в процессе ремонтных ра​бот, то необходимо выполнить операции начальной установки (ук​ладки) валов, как  указано ниже.
Начальная установка (укладка) распределительных валов. Выполняется следующим образом:
1)
головка блока с дизеля не снималась и тарели из стержня
клапанов не вывертывались.
Установить поршень первого цилиндра на 340° (или 330° для дизелей с наддувом) по шкале маховика в конце такта выпуска. При этом если с дизеля не снимался топливный насос, то риска в (см. рис. 24) на корпусе кулачковой полумуфты привода топлив​ного насоса должна находиться внизу.
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Рис. 73. Расположе​ние  кулачков  пер​вого  цилиндра  при начальной   укладке распределительных валов
Установить распределительный вал впуска так, чтобы кулачки первого цилиндра касались тарелей клапанов, как показано на рис. 73 (на​чало открытия клапанов впуска). При этом следует помнить, что валы впуска и выпуска легко различить по расположению смазочных отверстий б (см. рис. 11): для вала впуска — с правой, для вала выпуска — с левой стороны кулачка, т. е. отверстия при вращении вала должны подходить к тарели клапанного меха​низма (подавать смазку на тарель) перед ка​санием ее рабочей частью кулачка. Вал впус​ка 7 вращается по часовой стрелке, вал выпу​ска 10— против.
Соединить вал с шестерней привода регули​ровочной втулкой. Повернув коленчатый вал дизеля по ходу на 40°, установить 20° по шкале маховика (или соответственно на 70° и 40° для дизелей с наддувом). Уложить распределительный вал выпуска так, чтобы кулачки первого цилиндра касались та​релей клапанов (см. рис. 73) — конец закрытия клапанов выпуска. Соединить распределительный вал выпуска с шестерней приво​да регулировочной втулкой.
Проворачивая коленчатый вал, проверить начало и конец фаз. При необходимости отрегулировать;
2)
если до установки распределительных валов вывертывались
тарели клапанов, то перед укладкой валов следует отрегулировать
размер б (см. рис. 71), равный 42±0,1 между верхней плоскостью
головки блока и верхней поверхностью тарели клапана. Последую​
щую укладку валов производить, как указано выше.
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12.6. ПРОВЕРКА ЗАТЯЖКИ ЗАЖИМОВ РЕГУЛИРОВОЧНЫХ ВТУЛОК РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ ВАЛОВ
Для проверки затяжки зажимов необходимо осторожно снять разрезные пружинные кольца. На головку зажима надеть специ​альный торцовый ключ 9 (приложение 2), в отверстие которого вставить торцовый двусторонний ключ 14 в качестве воротка. Ключ с воротком надеть на зажим в положение, при котором наиболее удобно выполнить дозатягивание.
Зажим распределительного вала впуска (левая резьба) затяги​вать до отказа против часовой стрелки, а зажим распределительного вала выпуска (правая резьба) — по часовой стрелке. Если при применении указанного инструмента зажим дозатяжке не подда​ется, применять вороток большей длины не следует. После произ​веденной проверки зажим застопорить разрезным пружинным кольцом, которое должно по всей своей длине плотно войти в ка​навку, а отогнутый конец — в отверстие до упора. Кольца дол-жны быть установлены так, чтобы при вращении коленчатого вала по ходу они вращались навстречу друг другу отогнутыми концами.
12.7. ПРОВЕРКА ЗАТЯЖКИ СТЯЖНЫХ И СШИВНЫХ ШПИЛЕК ГОЛОВКИ БЛОКА
Проверка затяжки стяжных шпилек производится после сня​тия крышки головки блока. У дизеля, который не был в ремонте, гайки стяжных шпилек затянуты так, что имеющаяся на верхнем торце каждой гайки метка от керна повернута по часовой стрел​ке на угол 30—60° от прямой, проходящей через центры двух противоположных стяжных шпилек. Если метки расположены так, то это значит, что положение гайки не изменилось. Однако во вре​мя работы могут происходить изменения в линейных размерах деталей дизеля, вызывающие внешне незаметное ослабление за​тяжки. Затяжку стяжных шпилек нужно проверять специальным ключом, на рукоятку которого надевается стальная труба (удли​нитель) длиной 1 м.
Проверять затяжку следует в порядке, указанном на рис. 74. Те гайки, которые ослабли, должны быть подтянуты за один при​ем не более чем на полграни и всего не более чем на две грани. После дозатяжки необходимо устранить напряжение скручивания в шпильках, для чего следует отвернуть все гайки небольшим усилием на 3—5°.
Проверку затяжки гаек сшивных шпилек во время техническо​го ухода производить затяжкой их до отказа, начиная с первой правой гайки, обходя дизель кругом, против часовой стрелки (дли​на плеча ключа 125 мм) с последующим отворачиванием гаек на одну грань.
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Рис.    74.    Порядок   затяжки
гаек стяжных шпилек: I — расположение меток на гайке и шпильке в по​ложении «упора»; II — последовательность затяж​ки шпилек; III — положе​ние условных меток до и после снятия напряжений скручивания в шпильках; а   —   риска
12.8. СНЯТИЕ БЛОКА ЦИЛИНДРОВ
Снятие блока производится в тех случаях, когда в процессе эксплуатации требуется осмотреть поршни и поршневые кольца, притереть клапаны газораспределения, заменить поршневые коль​ца, устранить течи из мест уплотнения гильз и т. д. Чтобы снять блок цилиндров с дизеля, не снимая его с рамы, необходимо слить охлаждающую жидкость из системы охлаждения, отсоеди​нить внешние системы впуска и выпуска от впускного и выпускно​го коллекторов дизеля, внешнюю систему охлаждения от дизеля (трубу отвода охлаждающей жидкости из дизеля, пароотводные трубки, приемник термометра и др.), трубу подвода охлаждающей жидкости к рубашке цилиндров, топливопроводы высокого и низ​кого давления от форсунок, топливного насоса, топливного фильт​ра, сливной системы. Снять трубки высокого давления (комплек​том) вместе с трубопроводом слива топлива из форсунок. Штуце​ры топливного насоса и концы трубок обернуть промасленной бу​магой, закрепив ее проволокой или нитками.
Переместить вверх по трубке слива масла из головки блока в картер резиновую манжету. Отсоединить трубки подвода сжатого воздуха от пусковых клапанов. Отвернуть гайки крепления кронш​тейна топливного фильтра и снять его с дизеля вместе с топливным фильтром.
Снять первичный преобразователь тахометра и его привод, как указано в подразделе «Регулирование механизма газораспределе​ния». Закрепить первичный преобразователь на дизеле или другом удобном месте.
На дизелях с наддувом снять турбокомпрессор.
Отсоединить со стороны передачи трубку подвода масла в го​ловке блока. Переместить вверх по кожуху валика привода распре​делительных валов резиновую втулку уплотнения кожуха со ста-
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каном. Снять крышку головки блока, стараясь не повредить про​кладку.
Провернуть коленчатый вал дизеля по ходу так, чтобы пор​шень в первом цилиндре находился в в. м. т. начала такта впуска (все клапаны этого цилиндра открыты). Нанести краской метки на одном зубе цилиндрической шестерни распределительного вала впуска и на крышке упорных подшипников распределительных валов против метки на зубе.
Проверить, нет ли не отсоединенных от блока деталей, препят​ствующих его подъему.
Отвернуть гайки стяжных шпилек блока при помощи специаль​ного гаечного ключа с удлинителем (стальной трубой) длиной 1 м. Для этого ослабить все гайки на одну грань (60°) в последова​тельности 7—6—5—4—3—2—1 (см. рис. 74). В той же последова​тельности ослабить гайки еще на две грани (120°). Операцию по​вторить.
Отвернуть гайки со шпилек до упора в корпусы подшипников распределительных валов. Поднять блок цилиндров на высоту 10—15 мм, полностью отвернуть гайки со стяжных шпилек. Снять полностью блок цилиндров и, придерживая шатуны с поршнями, без удара опустить их до упора в картер.
Если блок снимается с картера для осмотра поршней или за​мены поршневых колец, то дальнейшую разборку производить не следует. Для детального осмотра механизма газораспределения произвести дальнейшую разборку блока. Для этого необходимо дополнительно нанести краской метки на одном зубе цилиндриче​ской шестерни распределительного вала выпуска на крышке упор​ных подшипников распределительных валов против метки на зу​бе и на двух сопряженных зубьях конической шестерни валика привода распределительных валов и конической шестерни распре​делительного вала впуска. Снять распределительные валы, ото​гнув стопорные шайбы и отвернув гайки крепления крышек под​шипников. Поставить крышки подшипников на свои места соглас​но номерам сопряжения, вывернуть тарели клапанов, снять замки тарелей, пружины и вынуть клапаны из направляющих втулок. Разобранный блок промыть для удаления нагара и других за​грязнений. Перед снятием клапанов их следует пометить, чтобы не нарушить сопряженности их с седлами.
Отсоединять головку блока от рубашки без надобности не следует.
12.9. ПРИТИРКА КЛАПАНОВ
Клапаны притираются только тогда, когда они неплотно при​легают к седлам. Неплотность прилегания клапанов характери​зуется следующими признаками: недостаточная компрессия в ци-
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линдрах, вследствие чего затрудняется пуск дизеля; выталкивание воздуха через впускной коллектор при проворачивании коленча​того вала сжатым воздухом или стартером.
Притирку клапанов производить на специальном станке или использовать простейшее приспособление, которое можно изгото​вить, используя резьбовую часть отслужившей срок тарели кла​пана (рис. 75).
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Для притирки клапанов приме​няется полужидкая притирочная паста из электрокорундового шлиф-порошка зернистостью номер 12 ГОСТ 3647—80 с маслом (для гру​бой притирки) и полужидкая паста из шлифпорошка зернистостью но​мер 5 или микропорошка номер М28 ГОСТ 3647—80 с маслом (для окончательной притирки).
Притирку производить в следу​ющем порядке.
Рис.   75.   Приспособление для    притирки    клапанов
Покрыть фаску клапана равно​мерным слоем пасты, вставить его в направляющую втулку, присоеди​нить к штоку клапана приспособ​ление и проворотом клапана про​изводить грубую притирку. Затем операцию повторить с пастой для окончательной притирки.
После притирки тщательно про​мыть все детали керосином до полного удаления наждачной пыли. Нанести карандашом на притертой поверхности клапана попереч​ные риски на расстоянии 3—4 мм друг от друга и, вставив кла​пан в направляющую втулку, несколько раз повернуть его. При хорошо притертом клапане риски сотрутся и на фаске останется легкий равномерный налет графита.
Собрать клапанный механизм на головке блока цилиндров и налить во впускные окна головки керосин. Если не будет течи из-под клапанов со стороны камеры сгорания в течение 4—5 мин, то качество притирки удовлетворительное. При наличии течи притирку повторить. Аналогично проверяется качество притирки выпускных клапанов. Раковины и крупная сыпь перед притиркой клапанов удаляются шлифованием, а седла фрезеруются.
Базовой поверхностью для фрезы является направляющая втул​ка клапана.
170

!

12.10. ЗАМЕНА ПОРШНЕВЫХ КОЛЕЦ. ЗАМЕНА ПОРШНЕЙ
Нарушение работоспособности поршневых колец обнаружива​ется по следующим признакам: плохая компрессия в цилиндрах, повышенный расход масла, выброс несгоревшего масла из выпуск​ного коллектора, дымление из сапуна картера во время работы дизеля на эксплуатационном режиме, усиленное нагарообразова-ние и загрязнение масляного фильтра.
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При наличии этих признаков следует замерить давление газов в картере при помощи U-образной стеклянной трубки, частично заполненной водой. Один конец трубки соединить резиновой труб​кой с полостью картера (водяной пьезометр). Пьезометр подсо​единяется зажимом 3 (рис. 76) вместо контрольной пробки на крышке смотрового лючка картера.
Рис.   76.  Схема  установки  U-образной  трубки:
1 — стеклянная   трубка;   2 — резиновая   трубка;   3 —зажим;   4 — крышка   лючка
Давление газов в картере при работе на режиме номинальной мощности допускается не более 4 кПа (40 мм вод. ст.). Для ис​ключения влияния других факторов на замер давления газов в картере необходимо предварительно промыть сетку сапуна, про​верить надежность уплотнения форсунок в головке блока, а так-
171
же работу откачивающих секций масляного насоса. У дизелей, оборудованных системой отвода картерных газов во впускной тракт, отсоединить трубку от крышки сапуна.
Если давление газов в картере выше допустимого, снять блок цилиндров для осмотра и замены поршневых колец.
Демонтаж колец не требует предварительного нагрева. Для удаления нагара применяется специальный раствор (см. подраз​дел «Эксплуатационные материалы»). Поршень с кольцами вы​держивается в ванне с этим раствором при температуре 80—100°С в течение 1—2 ч, затем помещается в холодный раствор, и в нем при помощи жесткой волосяной щетки и деревянных лопаточек снимается нагар. Если в отдельных местах нагар не снимается, поршень помещают дополнительно на 10—15 мин в горячий раст​вор, а затем в холодный.
Кольца снимают с поршней при помощи трех металлических пластин толщиной 1,0—1,5 мм, вводимых между поршнем и коль​цом. Две из них устанавливают ближе к замку (стыку) кольца, а третью — с противоположной стороны. Эти же пластины применя​ются и при установке колец на поршень. На каждое снятое кольцо укрепить бирку с указанием поршня и канавки, с которых оно снято.
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Замена трехколечных поршней производится при дефектах поршня, а также при износе канавок уплотнительных колец, когда боковые зазоры а (рис. 77) между новыми уплотнительными коль​цами и канавками превышают 0,3 мм. Боковой зазор уплотнительных колец в канавках поршней проверяется щупами в трех равномерно расположенных точ​ках одновременно, при этом поршень с кольцами устанавливается в шайбу с внутренним диаметром  150+0'04 мм.
Рис.   77.     Схема    замера бокового     зазора:
1    —    поршень;    2   — техно​логическая       втулка;     а   — боковой   зазор
Маслосъемные кольца с пружинами подлежат замене при износе слоя хрома до появления матовых участков чугуна на рабочих кромках колец и при умень​шении зазора в замке кольца с надетой пружиной менее 11 мм.
При замене поршней допустимый раз​новес поршней в сборе с кольцами не должен превышать 10 г, а в комплекте с шатунами — 20 г для одного дизеля. Зазор в сочленении порш​невого пальца с верхней головкой шатуна 0,08—0,11 мм. При со​членении поршневого пальца с бобышками поршня должны быть выдержаны: для пятиколечного поршня натяг 0,001—0,028 мм, для трехколечного зазор 0,030—0,056 мм. При монтаже сочлене-
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ние поршневого пальца с пятиколечными поршнями производится после нагрева поршней в масле до 120°С. После замены колец или поршней дизель должен в течение 8 ч пройти обкатку на раз​личных  оборотах  и  нагрузках вплоть до номинальной   (к концу
обкатки).
12.11. УСТАНОВКА БЛОКА ЦИЛИНДРОВ
Проверить состояние плоскости разъема картера и блока, про​тереть и смазать поршни, поршневые кольца и рабочую поверх​ность гильз цилиндров маслом, применяемым для смазки дизеля.
Установить поршневые кольца так, чтобы их замки были рав​номерно развернуты по окружности.
Кольца на всех поршнях сжать хомутами, изготовленными из тонкой стальной ленты. Хомуты должны плотно охватывать три кольца, но не слишком туго зажимать поршни.
Отвернуть колпачки с пусковых клапанов, положить в них гай​ки и навернуть на место для открытия клапанов. Открытие пуско​вых клапанов необходимо для выхода воздуха при надевании бло​ка на поршни.
Проверить положение поршней. Поршни первого и шестого ци​линдров должны находиться в верхнем положении, а остальные —
на одном уровне.
Убедиться, что распределительные валы установлены по мет​кам, нанесенным при разборке на цилиндрических шестернях и крышке упорного подшипника.
Надеть блок на крайние поршни и постепенно опускать его. При этом необходимо тщательно направлять поршни в гильзы ци​линдров; следить, чтобы поршневые кольца не задевали за край гильзы, а валик привода распределительных валов вошел в шли​цы ведущей его шестерни.
На высоте 10 мм от плоскости верхней части картера поставить на стяжные шпильки блока шайбы, смазать резьбу шпилек маслом и навернуть гайки соответственно номерам сопряженности. Проверить, чтобы блок стал на свои установочные штифты. Затянуть гайки стяжных шпилек. Если головка отсоединялась от рубашки цилиндров, произвести затяжку гаек сшивных шпилек согласно указаниям, приведенным ниже.
Сдвинуть вниз по кожуху валика привода распределительных валов резиновую втулку и надеть ее на стакан. Проверить и при необходимости   отрегулировать   газораспределение. Проверить угол опережения подачи топлива. Отвернуть колпачки пусковых клапанов и удалить гайки. Установить на свои места все остальные снятые узлы и детали. После пуска и прогрева дизеля убедиться   в   отсутствии   течи   на стыке головки блока с рубашкой и в соединениях трубопроводов. Устранить обнаруженные течи.
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12.12. ЗАТЯЖКА СТЯЖНЫХ ШПИЛЕК
Если головка и рубашка цилиндров не рассоединялись: 1)  затянуть все гайки до упора в последовательности, указан​ной на рис. 74. За упор принимается резкое возрастание усилия, прилагаемого к ключу с плечом 150 мм, что соответствует моменту примерно 40—45 Ым (4,0—4,5 кгс-м);
2) затянуть гайки по углу поворота от положения упора ключом
с плечом  1  м. Отсчет вести по граням гаек. Для правильного от​
счета граней положение упора отметить на гайке против риски на
шпильке (см. рис. 74, а). Крайние гайки 6, 7 затянуть на 3,5 грани,
все остальные — на 5 граней. Гайки заворачивать по одной грани
за прием в последовательности, указанной   на   рис. 74.   Затяжку
рекомендуется вести одновременно с двух сторон блока;
3) для устранения напряжений скручивания отвернуть все гай​
ки со шпильками относительно головки нажатием руки на ключ
до резкого возрастания усилия.  Угол  поворота гайки и шпильки
относительно шайбы должен   составить   3—5°, что   соответствует
смещению на 1,0—1,5 мм.
При демонтаже головки и замене алюминиевой прокладки уп​лотнения газового стыка:
1) обжать прокладку и резиновые кольца уплотнения перепус​
ка воды. Для этого завернуть гайки стяжных шпилек, обозначен​
ных цифрами /, 4, 5 (рис. 74, II) до упора, затем   завернуть  эти
гайки на 3 грани в три приема  (по одной грани — 60° за прием);
2) завернуть остальные гайки до упора;
3) отвернуть полностью гайки 1, 4, 5 я завернуть их вновь до
упора. Нанести на всех гайках карандашом метки, определяющие
положение упора, и произвести затяжку всех гаек, как указано в
предыдущем пункте;
4) снова отвернуть все гайки. Завернуть их до упора и, отметив
положение упора метками, повторно затянуть все гайки, как ука​
зано в предыдущем пункте, гайки 6,7 — на 3,5 грани, а остальные
гайки — на 5 граней;
5) отвернуть все гайки на 3—5° для устранения напряжения
скручивания, как указано выше.
12.13. ЗАТЯЖКА СШИВНЫХ ШПИЛЕК
Гайки сшивных шпилек затягиваются после затяжки гаек стяжных шпилек ключом с плечом длиной 125 мм, начиная со стороны передачи. Вначале первая пара гаек с правой стороны блока, затем первая пара гаек с левой стороны блока. Остальные пары гаек затягиваются в таком же порядке.
После предварительной затяжки  производится окончательная
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затяжка до отказа, начиная с первой гайки, обходя дизель кругом против часовой стрелки, после чего отвернуть все гайки на   одну
грань.
12.14. РЕГУЛИРОВАНИЕ ВОЗДУХОРАСПРЕДЕЛИТЕЛЯ
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Для регулирования момента подачи пускового   воздуха   в   ци​линдры поставить поршень первого цилиндра по делениям на обо​де маховика в положение 27° после в. м. т. на такте расширения (клапаны впуска и выпуска первого цилиндра закрыты), вращая коленчатый вал по ходу. Снять с воздухораспределителя колпак, крышку, вынуть штифт, шайбу, пружину и муфту 8 (см. рис. 39). Установить распределительный диск так, чтобы передняя   (по направлению вращения) кромка его отвер​стия б  (рис. 78)   совпала с кромкой свер​ления подвода воздуха в первый цилиндр. Это сверление должно быть полностью от​крыто.
Подобрать такое положение муфты, при котором она войдет в зацепление со шли​цами валика и диска без поворота послед​них.
Рис.   78.   Установка   распре​делительного     диска:
а    —    положение    отверстия
отвода     воздуха     в   первый
цилиндр;      б    —     отверстие
распределительного    диска
Повернуть коленчатый вал против хода на 30—40°, затем повернуть маховик по ходу в прежнее положение и проверить правильность установки распределительно​го диска.
Установить детали на свои места.
12,15. РАЗБОРКА И СБОРКА РЕВЕРС-РЕДУКТОРА
Снимать и разбирать реверс-редуктор рекомендуется только при ремонте. Для этого следует отсоединить болты, крепящие фла​нец ведомого вала реверс-редуктора к фланцу судового валопрово-да, и вытолкнуть судовой валопровод на 50—80 мм. Удалить болты крепления реверс-редуктора к раме, снять крышку полости муфты.
Для сохранения балансировки муфты, произведенной на пред​приятии-изготовителе, на гильзах роликов включения, кронштей​нах, цилиндрической образующей промежуточного фланца, нажим​ного диска и барабана нанесены номера сопряженности (от 1 до 1000). В собранной муфте номера на указанных деталях должны быть совмещены. До снятия реверс-редуктора с дизеля необходи​мо на маховике (через лючок кожуха) нанести метку против но​меров на указанных деталях муфты с целью сохранения первона​чального сопряжения муфты с маховиком при монтаже.
Вывернуть    болты    крепления    барабана    муфты к маховику, снять стопорные шайбы. Отвернуть гайки (болты) крепления кор-
пуса реверс-редуктора к кожуху маховика. Талями слегка припод​нять реверс-редуктор. Включить задний ход, оттянуть реверс-редуктор в сторону судового валопровода на 50—60 мм, отделить его от шпилек кожуха маховика и отвести от дизеля.
Промежуточный-фланец прикрепить болтом к барабану муфты.
После осмотра, промывки и протирки деталей реверс-редуктор собрать и установить на дизель в порядке, обратном разборке.
По окончании сборки проверить вращение коленчатого вала (оно должно быть плавным во всех положениях) и биение гильзы барабана, которое на расстоянии 15—20 мм от края должно быть не более 0,3 мм.
Установить на корпус крышку и укрепить ее.
Разборка дисков трения. Снять реверс-редуктор, промежуточ​ный фланец и диск трения заднего хода. На диске с наружной стороны карандашом или мелом сделать метку НЗ (наружный задний). Отогнуть стопорные шайбы болтов крепления кронштей​нов к барабану. Перед разборкой проверить, имеются ли номера на сопряженных деталях.
Вывернуть болты, снять кронштейны, кулачки, нажимной диск с тягами, диск трения переднего хода и осмотреть диски. Перед снятием диска трения переднего хода с наружной стороны сделать метку НП (наружный передний). При наличии на поверхностях дисков задиров или глубоких рисок необходимо их зачистить.
Коробление дисков более 0,4 мм устраняется шлифованием или проточкой. Наименьшая допустимая толщина диска трения 9,2 мм. Наибольший допустимый боковой зазор между зубьями дисков трения и венцов валов переднего и заднего хода  1,2 мм.
Подтянуть ослабленные (расшатанные) заклепки на дисках трений или заменить лопнувшие. Заклепки должны быть осажены ниже поверхности диска на 0,1—0,2 мм. Задиры и глубокие риски устраняются шлифованием, но толщина нажимного диска должна быть не менее 22,6 мм, а толщина буртика промежуточного фланца после шлифовки — не менее 13,6 мм.
После устранения всех неисправностей диски промыть кероси​ном или бензином.
При установке дисков трения смазать маслом шарикоподшип​ники передних опор валов переднего и заднего хода, установить на место диск трения переднего хода и нажимной диск в сборе с тягами. При установке диска переднего хода необходимо просле​дить, чтобы он был поставлен согласно нанесенной метке НП.
Установить кулачки, укрепить кронштейны по номерам сопря​женности болтами и законтрить их стопорными шайбами. Поста​вить диск трения заднего хода (меткой НЗ наружу) и промежу​точный фланец по меткам на нем и барабане.
Соединить реверс-редуктор с дизелем.
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Проверка плотности посадки шестерен на валах переднего и заднего хода. Снять крышку редуктора и проверить плотность по​садки шестерен на валах переднего и заднего хода (отсутствие даже малейшей подвижности шестерен на шлицах валов).
При выявлении такой подвижности отвернуть гайки (болты) крепления стакана 16 (см. рис. 56) и снять крышку 13 вместе с прокладкой. Расстопорить шайбу, отвернуть гайку крепления под​шипника 15 и шестерни 10 на валу заднего хода и снять стопорную шайбу.
Для удобства отворачивания гайки рекомендуется застопорить ведомый вал реверс-редуктора.
Выпрессовать стакан 16 вместе с подшипником, используя для этого резьбовые отверстия М10Х1,5. Вынуть шестерню 10 (пред​варительно нанести метки на шестерню и вал). Снять крышку полости редуктора. Удалить из корпуса ось промежуточной шес​терни вместе с шестерней, как описано ниже. Снять с вала задне​го хода маслоотражательное и упорное кольца. Расстопорить сто​порную шайбу и дозатянуть до отказа шлицевую гайку крепле​ния шестерни 8 специальным торцовым ключом, имеющимся в одиночном комплекте инструмента. Момент затяжки гайки 600 Нм (60 кгс -м). Застопорить гайку шайбой.
Изготовить из латуни толщиной 0,10—0,15 мм кольцо, имею​щее внутренний и наружный диаметры такие же, как у снятого с вала заднего хода упорного кольца. Надеть на вал заднего хода упорное, изготовленное латунное и маслоотражательное колыша. Установить в корпус ось промежуточной шестерни вместе с шес​терней, как описано ниже.
Установить на вал 11 шестерню 10, совместив нанесенные при разборке метки, до упора ее торца в маслоотражательное кольцо.
Смазать посадочную поверхность стакана 16 и подшипника 15 маслом, вставить стакан с надетой на него прокладкой в корпус реверс-редуктора. На вал надеть стопорную шайбу, навернуть гайку и затянуть ее моментом 600 Нм (60 кгс- м). Лапки шайбы отогнуть на шлицевые пазы гайки.
Установить прокладку и крышку. Надеть на болты пружинные шайбы, смазать резьбу болтов, навернуть гайки (ввернуть болты) и туго затянуть их. Перед закрытием реверс-редуктора крышкой нужно убедиться, что вращение шестерен при нейтральном поло​жении рычага управления плавное в обе стороны при проворачи​вании рукой за фланец ведомого вала редуктора.
Между крышкой и корпусом положить прокладку. Закрыть ре​верс-редуктор крышкой и затянуть равномерно все гайки (болты).
Замену и регулирование пружины ролика включения муфты следует производить, не снимая реверс-редуктор с дизеля. Для того, чтобы снять ролик включения, необходимо отвернуть гайки
177
(болты)  крепления крышки муфты и снять   ее,   поставить   рычаг управления в нейтральное положение.
Расконтрить болты крепления кронштейна около неисправного ролика включения и вывернуть их. Снять стопорную шайбу и кронштейн, расстопорить палец крепления серег к нажимной втул​ке и снять неисправный узел ролика включения.
Установить гильзу 7 (рис. 79) ролика в тиски серьгами 10 вниз и вывернуть вил- ку 4, поставить новую пружину. Смазать полость гильзы маслом и отрегулировать натяжение пружины, установив вилку та​ким образом, чтобы расстояние от оси от​верстия гильзы до верхней образующей ро​лика 3 было 59,0—59,5 мм.
Для установки ролика включения на муфту соединить серьги 10 с проушинами нажимной втулки пальцем и застопорить его. Установить кронштейны на барабан  так, чтобы номера сопряженности на крон​штейнах, барабане и гильзе ролика совпа​дали. В случае замены ролика включения в сборе на новый или замены отдельных деталей масса их не должна отличаться от 9-  заменяемых более чем на 5 г.
Рис.   79.    Ролик   включения:
1 — шайба; 2 — ось роли​ка; 3 — ролик; 4 — вилка; 5 — пружина; 6 — гайка; 7 — гильза ролика; 8 — палец; 9 — распорная втул​ка;   10   —   серьга
Замена шарикоподшипников передних 10 опор валов переднего и заднего хода тре​бует снятия и разборки реверс-редуктора. Для разборки установить реверс-редуктор на верстак, снять промежуточный фланец и диск трения заднего хода, отвернуть бол​ты крепления крышки полости муфты и снять крышку. Отвернуть болты крепления стакана 16 (см. рис. 56) подшипника вала заднего хода, снять пружинные шайбы и крышку 13 вместе с прокладкой.
Расстопорить шайбу, отвернуть гайку крепления подшипника вала заднего хода, снять стопорную шайбу.
Выпрессовать вал заднего хода и вынуть его из вала передне​го хода, предохраняя от падения ведущую шестерню заднего хода, маслоотражательное и упорное кольца. Вынуть шарикоподшипни​ки из гнезда вала переднего хода и промежуточного фланца, про​мыть их в керосине и осмотреть. Неисправные подшипники заме​нить. Перед установкой новых следует зачистить наждачной бу​магой заусенцы и забоины на поверхности гнезда под подшипники валов переднего и заднего хода; промыть керосином или дизель-
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ным топливом, обдуть сжатым воздухом или протереть. Поверхно​сти гнезд смазать. Вставить шариковый подшипник вала передне​го хода до упора в торец гнезда. Защитная шайба подшипника должна стоять со стороны зубчатого венца вала заднего хода. За​зор между шариковым подшипником и гнездом вала по диаметру должен быть 0,02—0,08 мм.
Вставить в гнездо промежуточного фланца шарикоподшипник вала заднего хода. Защитная шайба подшипника должна стоять со стороны зубчатого венца вала заднего хода. Зазор между на" ружным кольцом подшипника и поверхностью гнезда промежуточ​ного фланца должен быть 0,02—0,07 мм. Подшипники должны плавно и легко вращаться и перемещаться вдоль гнезда от руки. Перед установкой вала заднего хода все сопрягающиеся с ним детали тщательно очистить, промыть и обдуть сжатым воздухом. Зачистить абразивным бруском заусенцы на зубьях венца вала и диска трения заднего хода, тщательно промыть их кероси​ном или дизельным топливом.
Заправить полость канала смазкой до выхода ее из жиклера и отверстия на боковой поверхности вала.
Установить вал заднего хода в отверстие вала переднего хода, предварительно смазав маслом посадочную шейку вала, надеть на вал упорное и маслоотражательное кольца и установить вал в шлицы шестерни 10 и в подшипник 15 до упора. Зазор между внутренним кольцом подшипника и шейкой вала должен быть 0,003—0,032 мм.
Установить на вал заднего хода стопорную шайбу, смазать резьбу вала маслом и затянуть гайку моментом не менее 600 Нм (60 кгс ■ м). Отогнуть лапки шайбы на шлицевые пазы гайки. Ус​тановить прокладку и крышку 13.
При контроле сборки валов переднего и заднего хода следует проверить зазоры:
между торцами шестерен переднего и заднего хода должно быть 16—19 мм;
между торцами зубчатых венцов валов переднего и заднего хода — не менее 1,5 мм;
между торцом шестерни переднего хода и маслоотражатель-ным кольцом — не менее 2 мм.
При установке промежуточного фланца протереть и смазать маслом посадочную поверхность под подшипник вала заднего хо​да, поставить диск трения, проверить поверхность трения проме​жуточного фланца и посадить фланец с подшипником на шейку вала заднего хода до упора фланца в торец барабана. Зазор между внутренним кольцом подшипника и шейкой вала должен быть 0,003—0,032 мм. Заполнить смазкой полость промежуточного фланца и установить реверс-редуктор на дизель.
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Осмотр и замена пружины фиксатора реверс-редуктора. Снять и разобрать фиксатор. Осмотреть пружину. На ней не должно быть трещин, а длина в свободном состоянии должна быть не ме​нее 34 мм. Промыть в керосине перед сборкой пружину и фикса​тор, протереть и смазать маслом.
Замена сферического роликового подшипника вала переднего хода производится после снятия реверс-редуктора с дизеля. После отсоединения реверс-редуктора снять крышку полости редуктора, вал заднего хода, как указано выше, подшипник 15 и стакан 16, шестерню 10 с маслоотражательным и упорным кольцами. Раскон-трить и отвернуть гайку крепления шестерни 8 переднего хода, снять стопорную шайбу и шестерню, предварительно пометив вал и шестерню. Снять маслоотражательное кольцо.
Снять крышку полости муфты. Отвернуть два болта крепле​ния вилки 3 (см. рис. 59) переключения на валиках и снять две пружинные шайбы. Выбить медной выколоткой валики 5 и 15 из вилки 3 и снять вилку с сухарей. Снять сегментные шпонки и су​харь 9 (с каналом).
Отвернуть гайки или вывернуть болты крепления крышки и стакана сферического подшипника вала переднего хода. Повер​нуть реверс-редуктор фланцем корпуса вверх и вынуть подъем​ным устройством фрикционную муфту, предохраняя прокладку под крышкой от повреждения.
Поставить фрикционную муфту на деревянные брусья бараба​ном вниз и закрепить. Съемником 1 (рис. 80) (с дизелем не по​ставляется) снять подшипник с вала переднего хода вместе с крышкой (выпрессовывать подшипник ударами не допускается). После этого промыть подшипник бензином или керосином и про​верить его состояние. При обнаружении дефектов его следует за​менить.
Для установки сферического подшипника протереть поверх​ность вала переднего хода и надеть на него барабан с гильзой и остальными деталями, крышку стакана подшипника вместе с про​кладкой, упорное и маслоотражательное кольца.
Подогреть в масле до 100—110°С роликовый сферический под​шипник и установить на вал до упора в маслоотражательное коль​цо. Натяг между валом и внутренним кольцом подшипника дол​жен быть 0,03—0,06 мм (в холодном состоянии).
После остывания подшипника надеть на него стакан вместе с прокладкой (если он был снят вместе с муфтой).
Протереть шлицы вала, надеть на него маслоотражательное кольцо, смазать и установить шестерню, посадив ее до упора в кольцо. Затем установить стопорную шайбу, затянуть гайку мо​ментом 600 Нм  (60 кгс-м) и отогнуть лапки шайбы в пазы гайки.
Поставить реверс-редуктор фланцем корпуса вверх и опустить
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муфту в отверстие перегородки для стакана или в стакан так, чтобы ведущая шестерня переднего хода вошла в зацепление с ве​домой шестерней.
Проследить, чтобы стакан и прокладка под его фланцем, крышка стакана и прокладка под ней были надеты своими отвер​стиями на шпильки или чтобы их отверстия совпадали с отвер​стиями перегородки. Надеть пружинные шайбы и туго затянуть болты   Установить  на  цапфу  корпуса   механизма   переключения
[image: image9.jpg]



Рис   80.   Выпрессовка  подшипника  вала  переднего  хода: 1 — съемник;    2 — опорная   втулка;    3 — подшипник
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сухарь с каналом. Смазать сухари 9 и 14 (см. рис. 59) и установить вилку 3 переключения с направлением по сухарям. Смазать ва​лики 5 и 15 и посадить их со шпонками в пазы вилки до упора. Болты с пружинными шайбами ввернуть в тело вилки и затянуть. Для окончательной сборки и установки реверс-редуктора на дизель подготовить и установить вал заднего хода в отверстие вала переднего хода и выполнить остальные операции, как ука​зано выше.
Опробовать включение и выключение муфты. Механизм пере​ключения должен работать плавно, без заедания.
Снятие и установка ведомого вала производятся после снятия реверс-редуктора. Снять муфту, крышку и отвернуть гайку 29 (см. рис. 56). Снять стопорную и специальную шайбы. Отвернуть гайки, крепящие крышку стакана 23 конического подшипника, и через медную или алюминиевую наставку выбить вал 20. Под​держать ведомые шестерни,  предохранив  их от удара  о  корпус.
Осмотреть детали узла ведомого вала, при необходимости за​менить.
Перед сборкой ведомого вала все его детали тщательно очи​стить, промыть и протереть. На вал 20 надеть крышку войлочного сальника, прокладку под крышку, войлочный сальник 21, крыш​ку стакана конического подшипника, прокладку под крышку и маслоотражательное кольцо.
Напрессовать на вал внутреннее кольцо подшипника 22 и на​деть упорное кольцо 25. В отверстие перегородки реверс-редук​тора установить стакан 31 вместе с прокладкой и с запрессован​ным в него наружным кольцом конического подшипника 27. Ста​кан временно закрепить двумя гайками.
Установить ведомые шестерни в полость редуктора. В отвер​стие корпуса реверс-редуктора вставить стакан 23 вместе с про​кладкой и с запрессованным в него наружным кольцом кониче​ского подшипника 22 надеть на шпильки прокладку и вставить ведомый вал так, чтобы шлицы его вошли в шлицевые ступицы шестерен.
Закрепить крышку стакана подшипника 22 гайками, предвари​тельно надев на шпильки пружинные шайбы. Надеть на хвосто​вик вала распорную втулку 30, регулировочную шайбу 26 и на​прессовать внутреннее кольцо конического подшипника 27 на рас​порную втулку, надеть специальную и стопорную шайбы.
Подшипники затянуть гайкой 29 моментом не менее 775 Нм (77,5 кгс • м). Гайку законтрить стопорной шайбой.
После затяжки подшипников проверить осевой зазор вала, ко​торый должен быть 0,1—0,3 мм.  Зазор регулируется шайбой 26.
Заправить сальник 21 в крышку стакана конического подшип​ника 22 и закрепить болтами крышку сальника.
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Снять временно поставленные для крепления стакана 31 две гайки. Поставить крышку, подложив под нее прокладку, и при​крепить крышку и стакан пружинными шайбами и гайками к пе​регородке корпуса реверс-редуктора.
Снятие и установка промежуточной шестерни производятся в следующем порядке:
открыть крышку полости редуктора и отсека муфты;
отвернуть гайки 10  (см. рис. 57)  и снять упорную шайбу;
надеть на резьбовой конец оси отрезок трубы из мягкого ме​талла с внутренним диаметром 25—30 мм, длиною примерно 100 мм и, ударяя по нему молотком, выбить ось из корпуса ре​верс-редуктора. По мере выхода оси из корпуса снять с нее че​рез открытую полость редуктора распорную втулку 2 и подшипни​ки с шестерней 3.
Сборка и установка промежуточной шестерни производятся следующим образом:
во внутреннюю кольцевую канавку промежуточной шестерни 3 установить кольцо 8, вставить в шестерню до упора в это коль​цо наружные кольца подшипников. Вставить в шестерню внутрен​нее кольцо с роликами первого от стенки подшипника, регулиро​вочную шайбу 7 до упора в это кольцо и внутреннее кольцо с ро​ликами второго подшипника до упора в регулировочную шайбу 7;
установить уплотнительные кольца 6 и 9 в кольцевые канавки на концах оси. Вставить ось внутрь корпуса реверс-редуктора. По мере продвижения оси надеть на нее промежуточную шестер​ню в сборе с подшипниками и распорную втулку 2. Проследить, чтобы кольца 6 и 9 без срезов вошли в отверстия, и окончательно запрессовать ось до упора;
надеть на ось упорную шайбу, навернуть гайку 10, затянуть ее и законтрить.
Осевой монтажный зазор шестерни в пределах 0,06—0,14 мм обеспечивается подбором шайбы 7.
12.16. ОБСЛУЖИВАНИЕ ТУРБОКОМПРЕССОРА
Через 500—600 ч работы дизеля при очередном ТО отсоединить выпускной трубопровод от турбины и провернуть ротор от руки вправо и влево, выбирая осевой зазор в сторону турбины, затем в сторону компрессора. При легком, плавном вращении ротора об​служивание турбокомпрессора допускается выполнять при следую​щем ТО.
Если обнаруживается торможение ротора, турбокомпрессор с дизеля снять, отсоединить корпус турбины и корпус компрессора.
Промыть бензином или дизельным топливом колеса турбины и компрессора, проточные части снятых корпусов и сопловой венец.
Корпус подшипников вместе с ротором опустить   на   1,5—2 ч
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в дизельное топливо, затем деревянными или пластмассовыми скребками и мягкой проволокой очистить пространство за диском колеса турбины и все каналы, после чего вновь промыть дизель​ным топливом.
Турбокомпрессор собрать и установить на дизеле. Подсоеди​нить трубопроводы впуска и выпуска.
Через 4000 ч работы дизеля или при переборке, а также если указанным выше способом восстановить работоспособность турбо​компрессора не удается, его следует полностью разобрать, очис​тить и промыть все детали ротора. Выполнить промеры деталей. Если наружный диаметр качающейся втулки не менее 42,815 мм, внутренний диаметр не более 24,073 мм, а износ уплотнительных колец по ширине не более 0,2 мм, разрешается дальнейшая их эксплуатация.
Если на рабочих поверхностях имеются задиры или размеры выходят за пределы допустимых, качающуюся втулку и уплотни-тельные кольца заменить.
Подробные указания о сборке и разборке турбокомпрессора, основные монтажные зазоры и размеры приведены в инструкции по эксплуатации турбокомпрессора, которая входит в комплект эксплуатационной документации дизеля.
12.17. ЗАМЕНА РЕЗИНОВОГО ДИСКА МУФТЫ  ПРИВОДА ЗАРЯДНОГО ГЕНЕРАТОРА
Для замены вышедшего из строя резинового диска необходимо снять наружный вентиляционный щиток генератора, ослабить бол​ты стяжных лент крепления генератора к кронштейну, припод​нять генератор и сдвинуть его в сторону маховика до выхода паль​цев ведущего или ведомого фланцев из отверстий резинового дис​ка муфты.
С вышедшего из строя резинового диска снять стальную обой​му со стопорным кольцом и надеть ее на новый резиновый диск.
Установка резинового диска с обоймой на муфту привода ге​нератора и самого генератора на кронштейн производится в по​следовательности, обратной его снятию.
При установке генератора обратить внимание на наличие уста​новочного штифта на кронштейне.
12.18. РЕГУЛИРОВАНИЕ ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНОЙ МУФТЫ МЕХАНИЗМА ДИСТАНЦИОННОГО УПРАВЛЕНИЯ
В цепь питания электродвигателя ДП60-90-СО1 «Др» (см. рис. 41 и 42) последовательно включить амперметр, для чего сое​динить его с клеммой « + » аккумуляторной батареи и гнездом 16 штепсельного разъема ШР.
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Подключая последовательно клемму «—» аккумуляторной ба​тареи к гнездам 17 и 18 ШР и затормаживая рычаг водила 3 (см. рис 51), замерить потребляемый ток. В обоих случаях ток должен быть 9—ПА. Если величина тока отличается от указан​ной, необходимо снять крышку редуктора и вращением регулиро​вочной гайки 23 отрегулировать момент пробуксовки муфты. Элек​тродвигатель должен работать при заблокированной шестерне и при указанных значениях тока.
Регулирование муфты редуктора механизма управления с дви​гателем АВ-052-2М выполняется при упоре рамки 5 (см. рис. 50) в торец направляющей гильзы 6. Муфта должна пробуксовывать при силе тока 0,07—0,11 IA и напряжении 220 В без учета силы тока холостого хода. Регулирование выполняется гайкой /.
12.19. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ
Во время эксплуатации дизеля необходимо разъединительстар-терной цепи включать только перед пуском, а выключать после остановки дизеля, при осмотре и ремонте электрооборудования, при чрезмерной зарядке (кипении) аккумуляторов и во всех слу​чаях неисправности электрооборудования.
Содержать все механизмы, устройства и приборы электрообо​рудования в чистоте и систематически проверять их крепление, состояние контактов и зажимов. При ослаблении контактов и за​жимов подтягивать их.
Предохранять электропроводку и контактные выводы от меха​нических повреждений и коротких замыканий. Следить, чтобы на механизмы, устройства, приборы и проводку электрооборудования не попадали топливо и масло.
Электродвигатели АВ-052-2М, ДП60-90-СО1, контакторы ТКС101ДОД и ТК.С601ДОД в процессе эксплуатации специаль​ного обслуживания не требуют. Периодически (через 1000—1200 ч работы дизеля) следует проверять состояние контактов контак​торов. При обнаружении углублений или наплывов из меди сле​дует контактор заменить.
Регулировки и ремонт не предусмотрены для фильтра Ф-1, включателя ВК-317А2 и автомата защиты сети АЗС-50. В случае выхода из строя они подлежат замене.
12.19.1. Обслуживание генератора
За работой генератора необходим систематический контроль. Регламентные работы по генератору Г-732В проводятся через каждые 875 ч работы дизеля, допускается совмещать их прове​дение с выполнением технического обслуживания № 2 дизеля.
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Регламентные работы проводятся в ремонтной мастерской.
Для проведения регламентных работ следует снять генератор с дизеля, очистить, снять защитную ленту и продуть коллектор и щеткодержатели сухим воздухом.
Очистить щетки от пыли, грязи и протереть салфеткой, слегка смоченной в бензине. Если утопание щетки в щеткодержателе стало более 8 мм, щетки заменить новыми той же марки (М-20). Новые щетки должны быть размером 8x22X25 мм и притерты к коллектору не менее чем на 2/з прилегающей площади стеклян​ной шкуркой зернистостью № 20 (0,2 мм). После притирки про​дуть сухим воздухом щетки и коллектор. Проверить легкость пе​ремещения щеток в обоймах щеткодержателей.
Протереть коллектор сухой чистой неворсистой салфеткой. При наличии следов подгара снять их салфеткой, смоченной в бензине.
Снять с вала генератора фланец муфты и с обоих концов гене​ратора кожухи, вентиляторы и крышки с войлочными кольцами, закрывающие подшипники.
Шарикоподшипники промыть в чистом бензине, просушить и заложить смазку ВНИИНП-219 — в подшипник со стороны кол​лектора 7—8 г, а со стороны привода — 15—17 г.
В случае износа или выхода из строя шарикоподшипников они должны быть заменены новыми: со стороны коллектора — № 206, а со стороны привода — № 306 ГОСТ 8338—75.
Собрать генератор и проверить в работе. Контроль произво​дится по показаниям амперметра. Нормальный зарядный ток — от 5 до 35 А в зависимости от степени заряженности аккумулятор​ных батарей. Более надежной проверкой качества сборки генера​тора является испытание его на холостом ходу в режиме электро​двигателя: при напряжении 24 В генератор должен потреблять ток не более 18 А. При этом минус источника тока должен быть подсоединен к минусовому выводу генератора Г-732В. В случае изменения полярности произойдет перемагничивание и генератор перестанет возбуждаться.
Для намагничивания полюсов генератора Г-732В нужно под​ключить провод от минусового зажима батареи к полюсному вы​воду —Я, включить разъединитель стартерной цепи и оголенным концом провода, идущим от плюсового зажима батареи, мгновенно коснуться соединенных вместе оголенных концов проводов, иду​щих от штепсельных разъемов Ш. После намагничивания полюсов разобщить выключатель батареи или разъединитель стартерной цепи и тщательно проверить соединение проводов в соответствии со схемой электрооборудования.
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12.19.2. Обслуживание реле-регулятора
Систематический контроль за работой реле-регулятора произ​водится по вольтамперметру. Колебания тока при зарядке акку​муляторных батарей от генератора не должны превышать ±2,5 А. Допустимы лишь отдельные «скачки» силы тока величиной до 5 А. Напряжение генератора, поддерживаемое реле-регулятором, должно находиться в пределах 27—29 В при частоте вращения коленчатого вала дизеля выше 700 об/мин.
Не реже одного раза в месяц производить очистку наружной поверхности реле-регулятора от пыли, масла и влаги чистой ве​тошью, слегка смоченной в бензине. В случае неисправности реле-регулятора проверить состояние его контакта, подгоревшие кон​такты осторожно зачистить надфилем. После зачистки контактов произвести регулирование реле-регулятора.
Напряжение, поддерживаемое регуляторами напряжения в хо​лодном состоянии (при токе 37 (А), регулируется в пределах 27— 29 В при 1500 об/мин коленчатого вала дизеля, при замкнутых контактах ограничителей тока и отключенных аккумуляторных ба​тареях. Натяжение пружин якорей регулируется эксцентриками. Перед настройкой регуляторов напряжения необходимо устано​вить зазоры 0,6—0,9 мм между якорями и сердечниками при за​мкнутых (прижатых пружинами вверх) контактах. Ограничители тока регулируют на максимальную силу тока 43—53 А так же, как регуляторы напряжения, но при заклиненных контактах регу​ляторов напряжения.
Реле обратного тока регулируют изменением натяжения пру​жины якоря эксцентриком. Зазор между контактами устанавли​вается в пределах 0,6—1,0 мм. Реле обратного тока должно вклю​чаться при напряжении 25—27 В и выключаться при токе из ба​тареи в генератор силой 2—8 А. В случае сильного износа контак​тов они должны быть заменены новыми.
12.19.3. Обслуживание стартера
Осмотр коллектора и щеток производить не реже одного раза в 3 месяца и продувать их сухим воздухом для удаления щеточной пыли. При загрязнении коллектора протирать его чистой салфет​кой, смоченной в бензине, и проверять прилегание щеток к кол​лектору. В случае большого пригорания коллектора зачистить его шкуркой с абразивным слоем из стекла зернистостью № 20 и пос​ле зачистки протереть салфеткой, слегка смоченной в бензине. Необходимо строго следить за торцовым зазором между зубьями шестерни стартера и венцом маховика дизеля, который на участке максимально   приближенного   венца    к    стартеру   должен    быть
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3+1-5 мм. При нарушении этого зазора возможно повреждение зубьев. Торцовый зазор регулируется за счет осевого перемеще​ния стартера. Боковой зазор между зубьями должен находиться в пределах 0,6—1,2 мм. При проворачивании маховика допуска​ется местно наибольшая величина торцового зазора между шес​терней стартера и венцом маховика 5,2 мм.
При замене стартера во время эксплуатации допускается бо​ковой зазор 0,50—1,45 мм.
Во время текущего ремонта стартера заменить износившиеся щетки и смазку в шарикоподшипниках. Щетки заменяются в том случае, если высота их стала меньше 17 мм. При замене щетки должны быть притерты к коллектору не менее 2/з прилегающей площади такой же шкуркой, как у генератора. Новые щетки мар​ки МГ-4С имеют размеры 32X12X27 мм.
Заложенная предприятием-изготовителем в подшипники стар​тера смазка обеспечивает работу стартера на 5000 пусков или в течение 6 лет, после чего подлежит замене. Для подшипников следует применять смазку ЦИАТИМ-221 ГОСТ 9433—80, ЦИАТИМ-203 ГОСТ 8773—73 или ВНИИНП-220. Количество смазки должно быть таким, чтобы сепаратор был покрыт смазкой на 2/з, до внутренней фаски наружного кольца подшипника.
В случае износа или выхода из строя шарикоподшипников они должны быть заменены со стороны коллектора шарикоподшип​ником № 60205 ГОСТ 7242—70, а со стороны привода — № 1210 ГОСТ 5720—75.
После сборки стартер должен быть проверен на холостой ход от аккумуляторной батареи напряжением 24 В. Ток холостого хода не более 115 А.
12.19.4. Обслуживание аккумуляторных батарей
Приведение аккумуляторных батарей в рабочее состояние должно осуществляться специализированной зарядной станцией, а последующее обслуживание в процессе эксплуатации — обслужи​вающим персоналом силовой установки.
Батарею необходимо содержать в чистоте. Электролит, проли​тый на поверхность батареи, вытирать чистой ветошью, смочен​ной в 10%-ном водном растворе кальцинированной соды пли на-' шатырного спирта. Окислившиеся выводные клеммы, перемычки между аккумуляторами и наконечники проводов очищать и сма​зывать тонким слоем технического вазелина.
Не допускать натяжения проводов во избежание порчи вывод​ных клемм и образования трещин в мастике.
Регулярно прочищать вентиляционные отверстия в пробках заливных отверстий аккумуляторов.
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При установке батарей рекомендуется подложить под них и между ними резиновые прокладки.
Трещины, появившиеся на мастике батарей, устранять путем оплавления мастики нагретой металлической гладилкой. Приме​нять открытое пламя воспрещается. Поврежденные поверхности деревянных футляров или металлической арматуры окрасить чер​ным кислотостойким лаком.
Не реже чем один раз в 10—15 дней проверять степень разря-женности батарей по плотности электролита и напряжению под нагрузкой, а также уровень электролита. Плотность электролита измерять ареометром.
В полученные показания ареометра необходимо внести темпе​ратурные поправки для приведения их к +'5°С. Величина поправ​ки 0,01 г/см3 на каждые 15°С. Начало отсчета +15°С. При темпе​ратуре электролита в аккумуляторах выше -4-15° С поправку при​бавлять к показаниям ареометра; при температуре ниже +15°С поправку вычитать.
Приведенные показания ареометра сравнивают с принятой плотностью электролита полностью заряженного аккумулятора (с учетом температуры окружающей среды) и определяют степень разряженности батарей, учитывая, что плотность электролита при разрядке аккумулятора на каждые 25% емкости снижается при​мерно на 0,04 г/см3. Батарею, разряженную более чем на 25% при температуре окружающей среды ниже 5°С и более чем на 50% при температуре окружающей среды выше 5°С, зарядить.
Рекомендуется один раз в месяц, независимо от степени разря​женности батареи, производить ее зарядку. Степень разряженности дополнительно проверять нагрузочной вилкой. Разрядке на 50% соответствует устойчивое в течение 5 с показание вольтметра 1,65—1,70 В при включенной нагрузке.
При разряженных аккумуляторных батареях показание вольт​амперметра, включенного в схему электрооборудования дизеля, при включенном стартере падает до 17 В и ниже.
Использование разряженных батарей при пуске дизеля старте​ром приводит к порче батарей (короблению пластин, замыканию).
Уровень электролита в каждом аккумуляторе (10—15 мм выше предохранительного щитка) следует поддерживать, доливая дис​тиллированную или дождевую (снеговую) воду. Проверку произ​водить открытой стеклянной трубкой диаметром 3—5 мм, имею​щей две риски на высоте 10—15 мм от одного из ее концов.
Собирать дождевую воду с железных крыш и хранить в желез​ных сосудах не рекомендуется.
Доливать в аккумуляторы электролит (раствор дистиллирован​ной воды ГОСТ 6709—72 и аккумуляторной серной кислоты ГОСТ 667—73) разрешается только в тех случаях, когда снижение уров-
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ня электролита произошло вследствие его выплескивания или течи. Плотность доливаемого раствора должна быть равна плотности электролита в аккумуляторах в момент доливки.
Приготовление электролита производить в эбонитовой, керами​ческой или свинцовой посуде. Заливать необходимо кислоту в во​ду, непрерывно помешивая состав стеклянной или эбонитовой па​лочкой, чтобы кислота не оседала на дно.
Категорически запрещается вливать воду в кислоту!
При температуре в машинном помещении ниже +5° обеспечить утепление и обогрев батарей. При прогреве дизеля работой на холостом ходу поддерживать частоту вращения, обеспечивающую зарядку   батареи   от   генератора   дизеля.
При длительной непрерывной работе исключить перезарядку батарей (длительное кипение).
Наиболее частыми причинами неисправности батарей являются сульфатация пластин, короткие замыкания, вредные примеси в электролите.
Признаками сульфатации пластин батарей служат: высокое против обычного напряжение в начале зарядки, преждевременное обильное газовыделение, незначительное повышение плотности электролита, повышенная температура и пониженное напряжение в конце зарядки, пониженная емкость и низкое напряжение при разрядке.
Признаками короткого замыкания являются: незначительное повышение плотности электролита и напряжения в процессе и в конце зарядки, отсутствие или слабое газовыделение при нали​чии низкого напряжения и низкой плотности электролита, быстрое повышение температуры, сильное снижение напряжения при крат​ковременном разряде. При разомкнутой цепи — низкое напряже​ние у отдельных аккумуляторов при нормальной плотности элек​тролита. Батареи с такими неисправностями следует сдавать на ремонтно-зарядные станции.
При неработающем агрегате батареи отключать с помощью разъединителя цепи.
12.19.5. Обслуживание электродвигателя МН-1
Разобрать электродвигатель. Осмотреть рабочую поверхность коллектора и щеток, очистить от щеточной пыли.
При загрязнении коллектора протереть его замшей или хлопча​тобумажной салфеткой, смоченными чистым бензином. При нали​чии следов подгорания или других неровностей удалить их стек​лянной шкуркой № 20 и протереть салфеткой, смоченной в бен​зине.
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Износившиеся (высота менее 9 мм) или поврежденные щетки заменить новыми той же марки. При замене притереть щетки к коллектору не менее чем на 2/з своей поверхности путем протя​гивания под щеткой по поверхности коллектора плотно прилегаю​щей полоски стеклянной шкурки зернистостью № 20. После при​тирания щетки и коллектор продуть сжатым воздухом.
Промыть подшипники в бензине и просушить.
Заложить в подшипники смазку ЦИАТИМ-201.
Собрать электродвигатель и проверить вращение ротора от руки.
12.19.6. Проверка и регулирование точек срабатывания микропереключателей
Проверка регулировки блока микропереключателей должна производиться на работающем дизеле при основном наклоне ре-гуляторной характеристики и при дистанционном управлении орга​нами топливоподачи.
При правильно отрегулированном блоке микропереключателей отключение электродвигателя должно обеспечивать топливопода-чу дизеля, соответствующую:
остановке дизеля до прихода рычага к упору не менее чем на
2 мм;
пуску и прогреву дизеля на частоте 1000—1300 об/мин или охлаждению перед остановкой на частоте 1000—600 об/мин;
частоте вращения холостого хода, соответствующей основному наклону регуляторной характеристики.
(При наклоне регуляторной характеристики, отличной от ос​новной, частота вращения холостого хода должна соответствовать
этому наклону).
При смене блока микропереключателя, топливного насоса или полной регулировке по другой причине настройка производится, как указано ниже.
Регулирование блока микропереключателей производится при прогретом дизеле и основном наклоне регуляторной характерис​тики в следующем порядке:
1)
по положению фиксатора на зубчатом диске щитка управ​
ления сделать отметки, соответствующие:
среднему положению между точками, соответствующими ну​левой подаче топлива и положению наружного рычага регулятора на верхнем упоре (во избежание возможных случаев прихода внешнего рычага на упор до срабатывания микропереключа​теля В1);
подаче топлива при частоте вращения  1000—1200 об/мин;
номинальной частоте вращения холостого хода;
2)
установить фиксатор ручки управления на отметку нулевой
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подачи топлива. Воротком 4 (см. рис. 52) повернуть кулачок, уста​новить его на момент срабатывания микропереключателя В1 (мо​мент срабатывания определяется по щелчку);
3) установить фиксатор ручки управления в положение отмет​
ки, соответствующей частоте вращения  1000—1200 об/мин колен​
чатого вала, и установить средний кулачок на момент срабатыва​
ния микропереключателя В2;
4) установить фиксатор ручки управления в положение, соот​
ветствующее частоте вращения  холостого хода,  после чего смес​
тить его против часовой стрелки   на   один-два   зуба.   Вращением
кулачка установить его в положение срабатывания микропереклю​
чателя ВЗ.
Плавным перемещением ручки управления проверить правиль​ность регулировки микропереключателей на неработающем дизе​ле. При этом моменты срабатывания микропереключателей («щелчки») должны соответствовать указанным выше положе​ниям фиксатора.
Окончательная проверка регулировки блока микропереключа​телей производится на работающем дизеле при дистанционном управлении органами подачи топлива, как указано выше.
Примечание. При работе дизеля с системой управления типа СУ СДГ <в составе дизель-генератора) проверка и регулирование точек срабатывания микропереключателя кулачка Вг не проводятся.
13. МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ СПРАВОК И РЕКОМЕНДАЦИИ
13.1. КОМПЛЕКТНОСТЬ ПОСТАВКИ
В комплект поставки входят дизель в сборе, узлы и детали, поставляемые вместе с дизелем, но не установленные на нем, ком​плект инструмента и приспособлений, индивидуальный комплект запасных узлов и деталей, комплект эксплуатационной документа​ции. К каждому комплекту инструмента, приспособлений и запас​ных частей приложена ведомость входящих в него предметов.
В комплект эксплуатационной документации каждого дизеля входит формуляр, который является основным официальным до​кументом.
13.2. СНЯТИЕ ДИЗЕЛЯ С ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙ ПЛАТФОРМЫ И ЕГО РАСПАКОВКА
Разгрузку упакованного в тару дизеля разрешается произво​дить краном грузоподъемностью не менее 3 т. Кантование тары с дизелем и тары с комплектующими его изделиями не допуска-
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Рис. 81. Схема захвата дизелей универсальным коромыслом:
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1 - траверса;   2 - стропы;   3 — крюк;   ЦМ - центр   массы;   а - стропы  для   подъема   дизеля типа  7Д6;   6 — стропы  для  подъема  дизеля  типа  ЗД6
7 Заказ № 38S
ется. Для подъема тары с дизелем трос подвести под скосы по​лозьев со стороны обоих торцов в соответствии с маркировкой на таре.
После разгрузки в зимнее время тару с дизелем и всеми ком​плектующими изделиями поместить в сухое отапливаемое поме​щение. Распаковку производить после того, как дизель примет температуру помещения.
При разгрузке неупакованных дизелей из крытых вагонов ос​вободить их от распорных брусьев и с помощью катков или дру​гого специального устройства переместить дизель из вагона на открытую площадку или трап. Только после этого использовать подъемный кран для установки дизелей на другое транспортное средство или специальную площадку для временного хранения.
Подъем дизеля следует производить краном с грузоподъем​ностью не менее 2 т за рымы устройством с вертикальным распо​ложением тросов во избежание повреждений ими агрегатов ди​зеля. Такое устройство (коромысло) можно изготовить по приве​денной на рис. 81 схеме. Для изготовления строп использовать пруток диаметром 14—16 мм (сталь 20, Ст. 3) или стальной канат с разрывным усилием не менее 40000 Н (4000 кгс).
При захвате дизеля универсальным коромыслом неиспользуе​мые стропы зафиксировать крюком за свободное отверстие тра​версы.
Следить, чтобы подъем и перемещение подвешенного дизеля производились плавно.
13.3. ХРАНЕНИЕ И  ПЕРЕКОНСЕРВАЦИЯ ДИЗЕЛЕЙ  И ЗИП
Требования к условиям хранения дизелей. Дизели, запасные части и принадлежности (ЗИП) должны храниться в сухом закры​том помещении, в которое не должны проникать газы или пары, вызывающие коррозию. Запрещается хранить в одном помещении с дизелями кислоты, щелочи, химикаты, заряженные аккумуля​торы.
После распаковки дизель тщательно осмотреть. В случае на​рушения слоя консервационной смазки восстановить ее. Допус​кается дизели хранить на подставках, с которыми они поступили от изготовителя. Во время хранения и осмотра дизеля запрещает​ся проворачивать коленчатый вал во избежание нарушения за​щитной пленки на поверхностях деталей.
Допускается хранить дизели в дощатой таре поставщика (без нарушения тары) под навесом, исключающим попадание влаги на тару.
Один раз в три месяца все распакованные дизели рекоменду​ется осматривать для выявления коррозии на наружных частях. При  необходимости  нанести дополнительно слой защитной смаз-
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ки. В случае обнаружения коррозии на частях дизеля, изготовлен​ных из черных металлов, удалить ее, зачистив мелкой шкуркой, смоченной в минеральном масле. Затем нанести слой смазки.
Заводская консервация гарантирует защиту дизелей от корро​зии при хранении их в закрытых отапливаемых и неотапливаемых помещениях, со дня консервации на срок, указанный в формуляре. По истечении этого срока должна быть произведена расконсерва​ция и повторная консервация (переконсервация).
О каждом периодическом осмотре, консервации и переконсерва​ции производится запись в соответствующем разделе формуляра.
13.3.1. Общие указания по консервации дизелей
Настоящая инструкция предназначена для внутренней и наруж​ной консервации дизелей на срок хранения до трех лет. Консер​вация производится смазкой К-17.
Консервацию дизелей на срок хранения до двенадцати месяцев производить по той же инструкции обезвоженным маслом МТ-16п.
Помещение, в котором производится консервация, должно быть чистым и хорошо вентилируемым. Наличие газов и паров (паров кислот, аммиака, воды и т. д.), вызывающих коррозию деталей, не допускается. Температура воздуха должна быть не ниже -f-15°C, относительная влажность — не выше 70%.
Деревянные пробки и заглушки, применяемые при консерва​ции, должны быть изготовлены из сухого дерева (с влажностью не более 18%) и проварены в масле МС-20 или МТ-16п при темпе​ратуре ПО—115°С до прекращения пенообразования.
Консервация производится обслуживающим персоналом, про​шедшим специальный инструктаж.
13.3.2.  Правила техники безопасности при консервации
Обслуживающий персонал перед самостоятельной работой по антикоррозийной обработке дизелей должен пройти теоретическое и практическое обучение методам работы с механизмами и хими​ческими растворами.
При работе с растворами следует пользоваться влагонепрони​цаемыми фартуками, резиновыми перчатками, а сухие химикаты брать только совком.
Попавшие на кожу химикаты и растворы смывать водой с мы​лом.
Возле ванн с консервирующими материалами и стендов для
консервации установить деревянные настилы. Курение и пользо​
вание открытым огнем в помещении, где производится консерва​
ция, запрещаются. Помещение должно быть оборудовано средст​
вами пожаротушения.
7*
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Окончание табл. И
13.3.3.  Приспособления и принадлежности, необходимые для консервации
Приспособление для консервации внутренних поверхностей и цилиндров дизеля должно состоять из градуированной емкости, маслозакачивающего насоса, нагнетательного и всасывающего шлангов и подсоединительных деталей.
Необходимы также:
приспособление для консервации системы охлаждения, анало​гичное приспособлению для консервации цилиндров;
воронки с сетками, мерные ведра, необходимый инструмент и другие принадлежности;
очищенный от влаги сжатый воздух для продувки системы ох​лаждения.
Материалы, применяемые для консервации, должны соответст​вовать стандартам (табл. 11).
Таблица  II
	Наименование    материала
	Марка
	гост
	Применение

	Масло  консервационное
	К-17
	10877—76
	Для    консерва-

	
	
	
	ции внутренних  и

	
	
	
	наружных поверх-

	
	
	
	ностей дизеля

	Бензин-растворитель для ла-
	
	3134—78
	Для обезжири-

	кокрасочной     промышленности
	
	
	вания

	(уайт-спирит)
	
	
	

	Нефрас    (бензин    для    про-
	
	8505—80
	То же

	мышленно-технических  целей)
	
	
	

	Эмульсол
	ЭГТ
	ТУ 38101149—75
	Для   промывки

	
	
	
	системы охлажде-

	
	
	
	ния

	Смазка ЦИАТИМ
	201 или
	6267—74
	Для   консерва-

	
	203
	8773—73
	ции подшипников

	Бумага   парафинированная
	
	9569—79
	Для   консерва-

	
	
	
	ции наружных по-

	
	
	
	верхностей

	Масло моторное
	МТ-16п
	6360—83
	Для внутренней

	
	
	
	консервации

	Смазка   пластичная
	пвк
	19537—74
	Для     консерва-

	
	
	
	ции ЗИП

	Глицерин   дистиллированный
	
	6824—76
	Для   консерва-

	
	
	
	ции  системы   ох-

	
	
	
	лаждения  дизеля,

	
	
	
	насоса   забортной

	
	
	
	воды,  циркуляци-

	
	
	
	онного насоса

	Сода кальцинированная
	
	10689—75 или
	

	Na2CO3
	
	5100—85
	


196


Применение
ГОСТ
Наименование    материала
Марка
2652—78
2651—78 17308—85
Калий         дву.хромовокислый
(бихромат
калия)   технический
К2Сг207
Натрий       двухромовокислый
(бихромат
натрия)   Na2Cr207
Шпагат
13.3.4. Приготовление консервационной смазки и пассивирующих растворов для консервации
Подготовка масла К-17. Перед применением масло К-17 необ​ходимо тщательно перемешать чистой сухой деревянной мешалкой (лопаткой).
Масло допускается подогревать не более чем до 40°С в случае, если прокачка им систем в холодном виде невозможна или за​труднена.
Масло подогревать в специальной чистой емкости. Во избежа​ние пригорания (что имеет место при подогревании на открытом огне) использовать пар или электропрогрев.
Приготовление пассивирующих растворов. 1. Для приготовле​ния 100 л 4—6%-ного раствора эмульсола взять 4—6 кг эмульсола марки ЭГТ и растворить в небольшом количестве воды (15—20 л), нагретой до 40—50сС, затем этот раствор слить в ра-v бочий бак, долить водой до нужного объема (100 л) и тщательно перемешать.
2. Раствор б и хромата в водоглицериновой смеси гото​вится из расчета, что на 1 л раствора необходимо:
калия двухромовокислого (или натрия двухромовокислого) 30—50 г;
соды кальцинированной 6—8 г;
глицерина дистиллированного (или сырого) 800 г;
воды — остальное до 1 л раствора.
Расчетное количество двухромовокислого калия или натрия, а затем кальцинированной соды растворить в отмеренном коли​честве воды, имеющей температуру помещения или подогретой до 50—60°С. В емкость с отмеренным количеством глицерина влить приготовленный раствор и перемешать до получения однородного состава.
Последовательность операций консервации дизелей:
подготовка к консервации;
консервация внутренних поверхностей дизеля  (кривошипно-ша-
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тунного, передаточного, газораспределительного механизмов и сис​темы охлаждения);
консервация цилиндров двигателя;
консервация агрегатов дизеля;
наружная консервация дизеля.
Подготовка к консервации. Дизели, подвергающиеся консерва​ции, должны быть в исправном состоянии. Перед консервацией дизелей, находящихся в эксплуатации, необходимо произвести оче​редное техническое обслуживание.
Консервация внутренних поверхностей дизеля (кривошипно-шатунного, передаточного, газораспределительного механизмов и системы охлаждения).
Для дизелей, находящихся на хранении (не уста​новленных в изделии):
подготовить 80—90 кг консервационного масла К-17;
подсоединить к зажиму входа масла в масляный фильтр раз​даточный шланг приспособления для консервации и прокачать си​стему смазки дизеля консервационным маслом давлением не ниже 0,3 МПа и не выше 1,2 МПа (3—12 кгс/см2) до израсходования 20—25 л масла. Во время прокачки медленно провернуть колен​чатый вал на 2—3 оборота по направлению вращения (рукоятка управления частотой вращения должна находиться в положении нулевой подачи топлива). Снять крышку сапуна картера, вынуть фильтр и залить консервационное масло до появления его из са​пуна. Закрыть корпус сапуна деревянной пробкой. Через откры​тые лючки крышек головки блока залить смазку до полного по​крытия газораспределительного механизма. Вывернуть пробки из сливных отверстий маслосборников нижней части картера и слить смазку. Ввернуть пробки и законтрить их проволокой, вынуть пробку из сапуна, установить на место фильтр и крышку. Лючки закрыть крышками;
прокачать систему охлаждения 4—6%-ным раствором эмульсо-ла или раствором бихромата в водоглицериновой смеси в течение 3—5 мин. Закачивать раствор через патрубок раструба циркуля​ционного насоса и возвращать через выходной патрубок выпуск​ного коллектора;
слить раствор из системы охлаждения;
заполнить насос забортной воды указанным выше раствором. Раствор слить;
продуть систему охлаждения и насос забортной воды сжатым воздухом, прошедшим через влагомаслоотделитель, давлением 0,2—0,3 МПа (2—3 кгс/см2). Места подсоединения системы охлаж​дения и насоса забортной воды закрыть пробками.
Для дизелей, находящихся в эксплуатации:
заправить системы штатным  маслом, топливом   и   охлаждаю-
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щей жидкостью в количествах, необходимых для работы, и под​готовить дизель к пуску согласно инструкции по эксплуатации. Пустить дизель для подогрева на холостом ходу до достижения температуры масла на выходе из дизеля 40—45°С. Остановить ди​зель, слить масло из штатного масляного бака, картера и всей системы смазки;
заправить систему смазки консервационным маслом К-17 в ко​личестве, необходимом для работы;
пустить дизель и дать ему проработать на холостом ходу на режиме 1100—1200 об/мин до достижения температуры масла на выходе из дизеля 30—35°С;
остановить дизель, слить масло и охлаждающую жидкость. Заправить систему смазки свежим консервационным маслом, а систему охлаждения 4—6%-ным раствором эмульсола или раство​ром бихромата в водоглицериновой смеси;
пустить дизель и проработать 4—5 мин при 1100—1200 об/мин. Остановить дизель. Масло и жидкость из системы охлаждения слить;
продуть систему охлаждения (внутренний контур и контур за​бортной воды) сухим сжатым воздухом, прошедшим через влаго​маслоотделитель, давлением 0,2—0,3 МПа (2—3 кгс/см2). Слив​ные отверстия закрыть.
Консервация цилиндров дизеля. Консервацию цилиндров следу​ет выполнять сразу же после окончания консервации внутренних поверхностей.
Для дизелей, находящихся на хранении. Отсое​динить от воздухораспределителя дизеля трубку центрального под​вода воздуха и подсоединить к нему раздаточный шланг приспо​собления. Всасывающий шланг приспособления опустить в сосуд с консервационным маслом. Установить 58° по делениям на махо​вике после в. м. т. на такте расширения в первом цилиндре. За​качать 260—280 см3 консервационного масла в первый цилиндр (с учетом заполнения корпуса воздухораспределителя), а затем по 130—140 см3 в остальные цилиндры через 120° за два оборота ко​ленчатого вала. Для облегчения отсчета градусов рекомендуется заранее нанести метки мелом на ободе маховика.
После закачки масла во все цилиндры провернуть коленчатый вал вручную на 2—3 оборота. Операцию консервации цилиндров повторить дважды. Отсоединить раздаточный шланг от воздухо​распределителя. Восстановить систему воздухопуска.
При отсутствии приспособления для консервации цилиндров допускается снять форсунки и через отверстия для форсунок за​лить в каждый цилиндр по 130—140 см3 консервационного масла. Провернуть коленчатый вал на 2—3 оборота. Дважды повторить операции  консервации  цилиндров.  Установить  форсунки  на свои
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места и подсоединить топливоподводящие трубки. Закрыть лючки.
Для дизелей, находящихся в эксплуатации, допу​скается для закачивания консервационного масла в цилиндры ис​пользовать штатный электромаслозакачивающий насос (МЗН), установленный на дизеле. После внутренней консервации масло из системы смазки не сливать, а слить его по окончании консер​вации цилиндров.
Операции по консервации цилиндров в этом случае произво​дить, как указано ниже.
Подключить маслозакачивающий насос шлангами к колпаку воздухопуска и тарированной емкости с маслом К-17.
Отключить рейкой подачу топлива.
Включить стартер, а через 0,5—1 с — маслозакачивающий на​сос и подавать таким образом масло в цилиндры в течение 4—5 с. Отключить насос, а затем стартер.
Во избежание гидравлического удара маслозакачивающий на​сос включайте только после включения стартера!
Через 5—10 с провернуть коленчатый вал стартером без по​дачи масла в цилиндры.
Повторить операции закачивания масла в цилиндры в указан​ной последовательности до израсходования 0,9—1,2 л консерваци​онного масла.
Отсоединить шланги. Восстановить системы смазки и воздухо​пуска. После консервации цилиндров дизеля проворачивать ко​ленчатый вал не разрешается.
Консервация агрегатов дизеля. Отвернуть сливные и заливные пробки на корпусах регулятора скорости, топливного насоса, ка​таракта и редуктора дистанционного управления. Слить масло. Установить на место сливные пробки, заглушить трубку слива топлива из корпуса топливного насоса.
Отвернуть пробку 21 (см. рис. 19) на крышке топливного фильтра и заглушить входное отверстие БНК.
Залить масло К-17 в перечисленные агрегаты до уровня за​ливного отверстия. В полость БНК закачать 100—120 см3 масла К-17 и заглушить входное отверстие капроновой пробкой с рези​новой прокладкой.
Слить консервационное масло из корпуса топливного насоса. Залить свежее масло К-17 в насос до уровня заливной пробки. Завернуть пробки заливных отверстий на всех агрегатах и пробку 21 на топливном фильтре. Законтрить пробки вязальной проволо​кой.
Консервация реверс-редуктора. Слить масло из полости редук​тора. Открыть крышки полостей муфты и редуктора.
Залить 8—10 л в редуктор. Смазать кистью маслом К-17 на-
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ружные поверхности деталей муфты сцепления, проворачивая при выключенной муфте валы реверс-редуктора за фланец ведомого вала. Смазку гильзы барабана, кулачков и роликов произвести при переключении муфты на передний и задний ход.
Не допускается попадание масла на диски трения муфты! Провернуть  валы  реверс-редуктора   на  2—3   оборота.   Слить смазку из редуктора. Крышки закрыть.
Наружная консервация. Чистыми салфетками, смоченными в бензине, протереть поверхности, чтобы удалить с них остатки масла, влаги, пыли и другие загрязнения, а затем протереть чис​той салфеткой насухо.
Места с нарушенными лакокрасочными покрытиями зачистить
и окрасить.
Все обработанные и неокрашенные металлические поверхности деталей покрыть мягкой кистью маслом К-17. Оксидированные, кадмированные, фосфатированные и пассивированные детали по​крыть маслом сплошным слоем.
Масло, попавшее на резиновые детали, дюритовые соединения и провода, удалить сухой ветошью.
Запрещается покрывать маслом: контакты и контактные соеди​нения;    наконечники    проводов,    провода и другие    токоведущие
детали.
После наружной консервации следует обернуть парафиниро​ванной бумагой и обвязать шпагатом следующие узлы и детали:
сапун картера; привод зарядного генератора; клеммы заряд​ного генератора и реле-регулятора; сливной краник водяного на​соса; все узлы и приборы автоматики; неокрашенные поверхности маховика и соединительной муфты.
Подложить  парафинированную  бумагу   под   крышку   полости
муфты реверс-редуктора.
Щиток контрольных приборов закрыть фанерной доской.
В формуляре дизеля сделать следующую запись: дата консер​вации, какие работы выполнены на дизеле, на какой срок и какой смазкой произведена консервация, где производились работы, подпись ответственного лица за консервацию.
Консервация ЗИП производится маслом К-17.
Удалить с поверхности деталей и инструмента старую консер-вационную смазку — промыть в дизельном топливе, протереть чистой, сухой ветошью, покрыть детали и инструмент консерваци-онным маслом (окунув их в смазку или нанеся смазку на поверх​ность кистью) и обернуть парафинированной бумагой.
Допускается производить консервацию ЗИП обезвоженной смазкой ПВК, разогретой до 70—80°С.
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13.4. ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ
Эксплуатация дизелей допускается только на марках топлива, масел и других эксплуатационных материалов, указанных в насто​ящем разделе. В формуляре дизеля приведены конкретные реко​мендуемые марки. Применение нерекомендованных эксплуатаци​онных материалов допускается только после официального под​тверждения их пригодности заводом — поставщиком дизеля.
Категорически запрещается смешивание различных марок масел.
13.4.1. Топливо
В качестве основного следует применять дизельное топливо по ГОСТ 305—82.
В зависимости от температуры окружающего воздуха исполь​зовать марки топлива:
Л (летнее) — для эксплуатации при температуре окружающе​го воздуха 0°С и выше;
3 (зимнее) — с температурой застывания топлива не выше ми​нус 35 С для эксплуатации при температуре окружающего возду​ха минус 20°С и выше;
3 (зимнее) — с температурой застывания топлива не выше ми​нус 45 С для эксплуатации при температуре окружающего возду​ха минус 30°С и выше;
А (арктическое) — для эксплуатации при температуре окру​жающего воздуха минус 50°С и выше.
При использовании топлива с содержанием серы свыше 0,2% применять масла М-14В2, МТ-16п, М-20Г2, М-20В2) М-14ГБ, М-16В2.
При отсутствии рекомендуемых марок в исключительных слу​чаях для кратковременной работы разрешается использование топлива Т-1 и ТС-1 ГОСТ 10227—86 (резервное топливо). Сум​марная продолжительность работы на этом топливе не должна превышать 10% от общей наработки дизеля.
13.4.2. Моторные масла и смазки
Масла, применяемые для заправки масляной системы
Основные марки
Дублирующие марки
М-20Г2 ГОСТ 12337—84 М-14В2 ГОСТ 12337—84 М-14ГБ ГОСТ 12337—84 М-20Бп ТУ 38-101593—75 М-16В2 ТУ 38-101235—74
М-20В2 ГОСТ 23497—79 МС-20п ТУ 38-101265—72 М-10В2 ТУ 38-101278—72 МТ-16п с присадками ПМС и МНИИП-22к по ГОСТ 6360—83

Консистентные смазки для агрегатов дизеля
ЦИАТИМ-201 ГОСТ 6267—74 ЦИАТИМ-203 ГОСТ 8773—73 ЦИАТИМ-221 ГОСТ 9433—80 ВНИИНП-219   ТУ   38-101471—74 ВНИИНП-220 ВТУ НП-17—58 Литол-24 ГОСТ 21150—75
13.4.3. Охлаждающие жидкости
В системах охлаждения дизелей следует применять охлаждаю​щие жидкости из числа указанных ниже.
1.
Водный  раствор    трехкомпонентной    присадки    следующего
состава:
калий двухромовокислый по ГОСТ 2652—78 (хромпик калие​вый) или натрий двухромовокислый по ГОСТ 2651—78 (хромпик натриевый) из расчета 1,0—1,2% по массе (10—12 г на 1 л воды);
нитрит натрия по ГОСТ 19906—74 из расчета 0,05% по массе (0,5 г на 1 л воды);
тринатрийфосфат по ГОСТ 201—76 из расчета 0,05% по массе
(0,5 г на 1 л воды).
Трехкомпонентная присадка уменьшает эрозионное и коррози​онное разрушение полостей системы охлаждения.
2.
Как  исключение   вместо   раствора   трехкомпонентной   при​
садки допускается применение:
водного раствора только хромпика калиевого или натриевого в количестве 1,2-—1,5% по массе;
чистой пресной воды без добавления присадок (кратковремен​но) . Длительное использование воды без присадок снижает рабо​тоспособность втулок и рубашек цилиндров из-за коррозионного и кавитационного разрушения.
Для применения в системе охлаждения необходима чистая во​да из природных источников( реки, озера) или техническая нехло-
рированная вода.
Применять хлорированную воду можно только после ее отста​ивания в течение 2—3 суток или после кипячения.
Вода из минеральных источников, артезианских скважин, со-' леных озер и морская вода для использования в системе охлаж​дения непригодна.
Вода должна удовлетворять следующим требованиям:
Общая жесткость, мг-экв/л, не более
3
Содержание хлоридов, мг/л, не более
30
Щелочность по фенолфталеину
Отсутствует
Водородный показатель рН
6,5—7,5
Если в местных условиях возможно применение только жест​кой воды, то ее предварительно следует прокипятить в течение 15—20 мин, дать отстояться и профильтровать.
13.4.4. Моечные растворы
Для удаления смазки или загрязнений следует использовать бензин-растворитель (уайт-спирит) по ГОСТ 3134—78 или бензин для промышленно-технических целей по ГОСТ 8505—80, а также любое дизельное топливо или керосин. Использование других ма​рок бензина в целях пожарной   безопасности   не   рекомендуется.
Промывка деталей может производиться холодным способом в растворителях (дизельное топливо, керосин, бензин-растворитель) или горячим способом в моечных растворах, подогретых до 80—90°С.
Рекомендуемые моечные растворы (дается содержание химикатов на 1 л воды):
1.
Для промывки и обезжиривания стальных, чугунных и алю​
миниевых деталей:
натрий углекислый (кальцинированная сода) ГОСТ 5100—73— 0,2—0,3% (2—3 г);
нитрит натрия ГОСТ 19906—74—0,1—0,2% (1—2 г); эмульсол ЭГТ ТУ 38-101149—75—0,3—0,5% (3—5 г); жидкое стекло ГОСТ 13078—81—0,3—0,4% (3—4 г).
2.
Для  промывки  и  обезжиривания деталей из  медных спла​
вов:
натрий углекислый (кальцинированная сода) ГОСТ 5100—73— 0,2—0,3% (2—3 г);
эмульсол  ЭГТ ТУ 38-101149—75—3,0—3,5%   (30—35  г); жидкое стекло ГОСТ  13078—81—0,15—0,20%   (1,5—2,0 г).
3.
Для снятия нагара с поршней:
жидкое стекло ГОСТ 13078—81—1% (10 г);
эмульгатор ОП-7 или ОП-10 ГОСТ 8433—81 — 1% (10 г) или жидкое стекло ГОСТ 13078—81—1% (10 г);
мыло хозяйственное ГОСТ 790—69—1% (10 г);
натрий углекислый (кальцинированная сода) ГОСТ 5100—73— 1% (Юг).
Температура раствора 90—100°С, время выдержки в ванне 20—40 мин с последующим помещением в холодный раствор это​го же состава на 10—15 мин.
Нагар очищать жесткой волосяной щеткой или деревянными скребками. При большом количестве нагара рекомендуется перед вывариванием в приведенном растворе выдержать поршни в ке​росине 5—8 ч.
После очистки в растворе детали следует промыть горячей во​дой, протереть или обдуть воздухом и смазать маслом.
4.
Допускается   применять   комплексные  моющие  средства   на
основе поверхностно активных веществ:
МЛ-51  по ТУ 84-228—71   (10—20 г)  для струйной очистки уз-
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лов из черных и цветных металлов от поверхностных загрязнений (масло, частицы пыли и пр.);
МЛ-52 по ТУ 228—71 (25—35 г при температуре раствора 80—100°С) или МЛ-51 (80—100 г при температуре раствора 90— 100°С) для снятия нагара и смолистых отложений деталей из чер​ных и цветных металлов.
Растворы МЛ-51 и МЛ-52 не вызывают коррозии и не требуют отмывки деталей чистой водой. Растворы не токсичны.
Для удаления накипи применяется водный раствор молочной кислоты (концентрация 6%, время обработки 2—3 ч) или хромо​вого ангидрида  (концентрация 0,2%, время обработки 8 ч).
13.5. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА ДЛЯ ОЧИСТКИ МАСЛА И ТОПЛИВА
Для повышения срока службы дизелей и масла при монтаже дизелей в силовой установке рекомендуется устанавливать допол​нительно центрифугу на маслопровод откачки масла в масляный бак. Улучшение качества очистки масла приводит к уменьшению износа трущихся деталей. Для этой же цели в масляном баке ре​комендуется устанавливать пробки с магнитами для улавливания продуктов износа деталей, изготовленных из черных металлов (ко​ленчатого вала, поршневых колец, гильз цилиндров).
С целью повышения качества очистки топлива рекомендуется устанавливать на магистрали между баком и топливоподкачиваю-щим насосом дизеля фильтр грубой очистки.
13.6. УСТАНОВКА СЧЕТЧИКА МОТОЧАСОВ
Для учета работы дизелей рекомендуется оборудовать силовые установки счетчиками моточасов 563 ЧП-М. Счетчик подключает​ся проводами сечением 2X1,5 мм2 к электрооборудованию дизеля и может быть установлен в любом удобном месте силовой уста​новки или вне ее. Для подключения счетчика моточасов следует отвернуть накидную гайку и вывернуть вилку. К клемме счетчика + А необходимо подсоединить провод « + » клеммы аккумулято​ра, а к клемме счетчика +Г — провод от « + » клеммы генера​тора.
Подсоединять счетчик моточасов к минусовым клеммам генера​тора и аккумулятора следует через экранирующую оплетку про​вода.
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ПРИЛОЖЕНИЯ
Приложение 1
ТАБЛИЦА СМАЗКИ
	
	Марки  (наименование)
	
	

	Наименование   системы
	смазочных    материалов
	Указания   по   выполнению
	Периодичность    проверки

	механизма,   узла   трения
	
	операций   смазки
	и   замены   смазки,   ч

	
	основных
	дублирующих
	
	

	Система смазки дизеля
	М-20Г,
	
	Слить  масло из бака,  карте-
	100 — первая замена;

	
	М-14ГБ
	
	ра,   охладителя   и   трубопрово-
	500—600 — вторая;

	
	М-20Бп
	
	дов. Промыть систему и запра-
	1500  — все последую-

	
	М-14В2
	
	вить бак свежим маслом
	щие  при  работе  на топ-

	
	М-16В2
	
	
	ливе  с  содержанием  се-

	
	
	
	
	ры до 0,2% и 1200(1000)

	
	
	
	
	- свыше 0,2%

	
	
	М-20В2
	То же
	100 —  первая  замена;

	
	
	МТ-16п
	
	500—600 — все после-

	
	
	МС-20п
	
	дующие

	
	
	М-10В2
	
	

	Топливный насос
	Масло,   применяемое  в
	Залить в корпус насоса 0,5 л
	Перед  первым   пуском

	
	системе  смазки  дизеля
	масла
	и после длительного без-

	
	
	
	действия

	Регулятор  частоты  вращения
	То же
	Проверить   уровень    смазки,
	100 — первая провер-

	
	
	при   необходимости    восстано-
	ка;

	
	
	вить
	300 (500) — все после-

	
	
	Промыть   дизельным    топли-
	дующие 1200 (1000)

	
	
	вом.   Залить   свежее   масло  до
	

	
	
	
	уровня   контрольной   пробки
	


Катаракт   топливного   насоса
Редуктор механизма дистан​ционного управления с элек​тродвигателем   АВ-052-2М
Редуктор механизма дистан​ционного управления с элек​тродвигателем   ДП60-90-СО1
Шестерни дифференциально​го механизма дистанционногс управления, шарнирные соеди​нения тяг управления частотой вращения, ходовой винт и па​зы гильзы редуктора электро​двигателя АВ-052-2М, опорные поверхности валика блока микропереключателей
Шестерни и подшипники ва​лов редуктора реверс-редук​тора

Дизельное  топливо
Масло,       применяемое для   смазки   дизеля
Смесь 50% масла и 50% топлива, применяе​мых для эксплуатации дизеля
Масло,       применяемое для  смазки  дизеля
То же

Промыть катаракт дизель​ным топливом. Залить в кор​пус 10 см3 профильтрованного дизельного топлива
Проверить уровень смазки, при  необходимости долить
Слить смазку из корпуса редуктора, залить свежую смазку   (примерно 90 см3)
Проверить уровень смазки, при  необходимости  долить
Слить смазку из корпуса ре​дуктора, залить свежую смаз​ку (примерно 90 см5)
Смазать при помощи ручной масленки
Слить отработавшее масло Промыть полость редуктора дизельным   топливом.     Залить

После установки насо​са на дизель и через каждые 600   (500)
300 (500) 1200 (1000)
300 (500)
1200 (1000) 300 (500)
100 — первая замена; 1500 - все последую​щие
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Приложение 2
ПЕРЕЧЕНЬ И ОСНОВНОЕ НАЗНАЧЕНИЕ ИНСТРУМЕНТА
И   ПРИНАДЛЕЖНОСТЕЙ,   ВХОДЯЩИХ   В   ИНДИВИДУАЛЬНЫЕ
КОМПЛЕКТЫ ДИЗЕЛЕЙ
1
— ключ гаечный двухсторонний:
8ХЮ — для гайки сливного крана циркуляционного насоса, гаек хомутов топливопроводов и системы воздухопуска;
14X17 — для гайки и установочного болта редукционного клапана масля​ного насоса, зажимов поворотных угольников систем дизеля;
19X22 — для зажимов поворотных угольников систем смазки и питания ди​зеля топливом;
24X27 — для зажимов поворотных угольников систем смазки, питания топ​ливом и воздухопуска;
32X36 — для корпуса редукционного клапана масляного насоса, зажимов подвода и отвода масла из масляного фильтра, подвода масла в масляный насос.
2
— ключ специальный для  гаек форсунок   (для вспомогательных дизелей).
3— ключ гаечный S = 32 односторонний для гаек стяжных шпилек блока ци​
линдров.
4
— ключ торцовый:
S=17 — для зажимов системы воздухопуска и угольников системы смазки, болтов муфты привода топливного насоса, гаек крышек подшипников распреде​лительных валов;
5
= 22— для    зажимов     поворотных    угольников    топливоподкачивающего
насоса.
5 — ключ торцовый:
S = 19 — для гайки стяжного болта муфты привода топливного насоса;
5 = 22 — для болтов барабана муфты реверс-редуктора.
6 — вилка для отжатия зажима клапана.
7 — щипцы для заворачивания тарели клапана.
5 — щуп для замера зазоров между тарелями клапанов и затылками кулач​ков распределительных валов.
9
— ключ торцовый специальный для зажимов распределительных валов.
10 — валик  для  проворачивания  коленчатого вала дизелей  фланцевого со​
членения с приводным агрегатом.
11 — ключ торцовый специальный для гайки привода зарядного генератора
и гайки насоса забортной воды.
12 — вороток диаметрами 8 и 10 мм для торцовых ключей комплекта.
13 — ключ специальный для гаек сшивных шпилек.
14 — ключ торцовый  ЮХ14 для гаек и болтов крепления масляного и топ​
ливного насоса к картеру  (ключ служит также воротком   к   торцовому   ключу
для зажимов распределительных валов).
15 — отвертка.
16 — съемник для съема форсунок с дизеля.
17—приспособление для опрессовки и проверки работы форсунок.
18 — рычаг к валику для проворачивания коленчатого вала дизелей фланце​
вого сочленения с приводимым агрегатом.
19 — ключ  специальный  для  гаек  форсунок  и  масленок  реверс-редукторов
(для главных дизелей).
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20 — ключ для гайки крепления ведомого вала реверс-редуктора.
21 — шприц винтовой для смазки подшипников реверс-редуктора.
22 — ключ торцовый специальный:
для гайки вала заднего хода реверс-редуктора;
для гайки привода зарядного генератора (для дизелей, не имеющих насоса забортной воды).
23 — ключ торцовый  специальный  для  гайки  вала  переднего  хода  реверс-
редуктора.
24 — устройство для прочистки распыливающих отверстий форсунок.
Примечание. Комплект инструментов и принадлежностей, прикладывае​мых к конкретной модификации дизеля, определяется ведомостью ЗИП, входя​щей в состав эксплуатационной документации дизеля.
