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СЕРИИ М 332, М 137/337


7. КОРПУСЫ И ГОЛОВКИ ЦИЛИНДРОВ, ПОРШНИ И КЛАПАННЫЕ МЕХАНИЗМЫ
7.1. В ОДНОРЯДНЫХ ДВИГАТЕЛЯХ МОДЕЛЕЙ M332, M137, M337 все корпусы и головки цилиндров могут быть отсоединены, что облегчает процедуры осмотра и ремонта, а также обеспечивает более низкую стоимость замены частей в случае их повреждения. Отсоединение каждой детали описывается в разделе «Разборка двигателя». В этом разделе описываются процедуры осмотра, ремонта и сборки для каждого сборочного узла.
7.2. КОРПУС ЦИЛИНДРА

После отделения корпуса цилиндра от двигателя вымойте его и очистите от продуктов сгорания (корки из затвердевшего масла). Для очистки используйте средство «Синалод ЕФСО 3024» (Synalod EFCO 3024) в течении 20-30 минут. Чтобы удалить куски грязи, промойте теплой водой и высушите. Для удаления продуктов сгорания погрузите корпусы цилиндров в средство «Декарбон-Спешл» (Dekarbon-Special) на период от 2 до 24 часов (в зависимости от структуры продуктов сгорания). Удалите дислоцированные продукты сгорания щёткой, возможно путём соскабливания с использованием дизельного топлива. Затем вымойте корпусы цилиндров в бензине.

Головки цилиндров: удалите продукты сгорания с помощью пескоструйной обработки (можете использовать рис, скорлупу грецкого ореха и др.).
Поршни: удалите продукты сгорания с помощью шаровой обработки.

7.3. ОСМОТР

7.3.1. Осмотрите корпусы цилиндров.

Выпрямите погнутые пластины, деформация которых не превышает 1 мм. В пластинах с трещинами глубиной до 2 мм трещины следует убрать путём абразивного истирания. Не используйте корпусы цилиндров с сильно повреждёнными и изношенными пластинами. С ржавых пластин и корпусов цилиндров удалите ржавчину (с помощью пескоструйной обработки или фосфатирования, при этом защищая отверстие в цилиндре).

7.3.2. Измерьте внутренний диаметр цилиндра – 105+0,035/+0,0 мм.

Измерьте корпус цилиндра OD – диаметр 111+0,99/+0,02 мм.
См. рис. 7-1

7.3.3. Проведите магнитную проверку корпусов цилиндров. Если видны трещины, не используйте такую деталь.
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7.3.4. Обточите корпус цилиндра, а затем проведите маскирование внутреннего диаметра (максимум – 105,08 мм) (после маскирования шероховатость должна составлять 0,4-0,8).

Если диаметр превышает 105,08 мм, шлифуйте его до 105,08±0,02, а затем наложите слой хрома с максимальной толщиной 0,1 мм и повторите процедуру шлифовки.

Минимальная толщина слоя хрома после перешлифовки должна составлять 0,05 мм. Максимальное отклонение от формы окружности или конуса: 0,02 мм.
Минимальная твёрдость в слое: 785. Выполняйте обточку и маскирование до значения диаметра 105+0,035/+0,0 мм. Сделайте внутренний диаметр пористым.

Просверлите отверстие диаметром 0,3 мм в первой пластине, чтобы отметить хромированные корпусы цилиндров. Не используйте хромированные корпусы цилиндров с увеличенными диаметрами, когда истечёт период между капитальными ремонтами.
7.4. ПОРШНИ (для моделей M732, M337, M137)

7.4.1. Поршни изготовляются из сплава алюминия и в целях защиты подвергаются анодизации. Тронк поршня покрывают графитным слоем толщиной 0,03-0,05 мм и длиной 43,5 мм, начиная на расстоянии 26,5 мм от дна поршня, для улучшения скольжения во время работы двигателя.

Разборка: удалить замки поршневого пальца, а затем газоуплотнительные и малосбрасывающие поршневые кольца.

7.4.2. Крупные загрязнения удаляйте с помощью средства «Синалод ЕФСО 3024» в течение 20-30 минут, а затем промойте детали в горячей воде и высушите воздушной струёй. Удалите продукты сгорания с помощью пескоструйной обработки. Удалите продукты сгорания из канавки поршневого кольца с помощью скребка или кольца. Проводите данную процедуру осторожно, чтобы не повредить боковые стенки канавки. Поместите очищенные поршни в деревянные ящики.

7.4.3. Осмотр.

7.4.4. Визуально оцените общее состояние поршней. Если Вы обнаружили выгорание верхней части поршня или деформацию замка поршневого пальца, не используйте данный поршень.

7.4.5. Контроль размеров.

См. рис. 7-2
7-2

	Диаметр поршня

	С графитом
	Без графита

	1. 104,00
	Посадка
	

	2. 104,60
	+ 0,00
	2. минимальный диаметр 104,50

	3. 104,65
	– 0,02
	3. максимальный диаметр 104,75

	4. 24+0,01 – максимальный диаметр
	
	
	24,02 мм, в противном случае не использовать

	Канавки поршневого кольца: a+b ширина=2,20,014 мм

	c
ширина 4,12+0,018 мм


7.4.6. Проверьте деталь на наличие трещин, используя флуоресцентный метод.
7.5. ПОРШНЕВЫЕ КОЛЬЦА

Вследствие изнашивания поршневые кольца всегда заменяются во время ремонта.

Первое и второе: газоуплотняющие кольца.

Третье и четвёртое: нож для контроля масла – обрезанные кольца.

Устанавливайте поршневые кольца отмеченной стороной по направлению к верхушке цилиндра.

В корпусах азотированных цилиндров используйте фосфатированные газоуплотняющие кольца.

В корпусах цилиндров с хромированными пластинами используйте азотированные газоуплотняющие кольца. Промежуток между поршневыми кольцами после сборки: при скользящей посадке L = 0,4-0,8 мм, максимум – 1,2 мм.
См. рис. 7-3
7.6. ПОРШНЕВЫЕ ПАЛЬЦЫ

Поршневые замки должны выступать на поверхность с максимальным внешним диаметром 23,098 мм.

Проверьте деталь на наличие трещин, используя флуоресцентный метод. Если обнаружены трещины, не используйте деталь.

Измерьте диаметр поршневых пальцев – 24–0,007/–0,020 мм. Зашлифуйте царапины или повреждения, чей диаметр не превышает 23,98 мм; в противном случае не используйте деталь. С помощью электробора сделайте метки на поршневых пальцах.

В собранном состоянии при скользящей посадке промежуток между поршнем и поршневым должен составлять от L = 0,01 мм до 0,03мм.
См. рис. 7-4

7.7. ГОЛОВКА ЦИЛИНДРА – это деталь, отлитая из лёгкого плава, оснащённая достаточным количеством пластин, обеспечивающих охлаждение.
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Вентили должны быть установлены в углублениях, где тепловая посадка составляет от 0,18 мм до 0,23 мм. Бронзовые клапанные направляющие также должны быть установлены в углублениях, где тепловая посадка составляет S = 0,032 - 0,60 мм. Камеру сгорания следует чистить и шлифовать. Вставленная свеча зажигания ставится на резьбу, тепловая посадка S = 0,031-0,051 мм, и защищается от поворотов с помощью двух штифтов 3 x 6 мм. Эти детали ставятся после их охлаждения в сухом льду (CO2).
7.7.1. Отсоединение корпуса цилиндра. Установите головку на неподвижно закреплённую деталь, окажите давление на чашки клапанных пружин, отсоедините фиксирующий клапан ключ, затем чашки и пружины.
ПРИМЕЧАНИЕ

Визуально осмотрите шток клапана с целью обнаружения возможного расширения верхней части шпоночной канавки. Если вышеупомянутое было обнаружено, необходимо истереть его с помощью камня во избежание повреждения внутреннего диаметра направляющей клапана при извлечении клапана.

См. рис.7-5

7.7.2. Чистка корпуса цилиндра. Мойте данную деталь и очищайте её от грязи с помощью раствора «Синалод ЕФСО 3024» в течение 20-30 минут, затем промойте её горячей водой и высушите воздушной струёй.

Корки из затвердевшего масла и продукты сгорания убираются с помощью пескоструйной обработки, чтобы не повредить седло клапана, направляющую клапана и вкладыш клапана.

7.7.3. Осмотр.

7.7.4. Визуальный и размерный контроль.

С помощью измерительного щупа оцените маскированные поверхности камеры; данное значение не должно превышать 0,05 мм. В случае более серьёзных повреждений, сотрите поверхность на поверочной плите.

С помощью подходящего щупа проверьте резьбу и сменные пластины всех винтов. Не использовать деформированные, согнутые или сломанные винты.

7.7.5. Диаметр направляющей впускного клапана 10+0,022 мм: не используйте деталь, если изношенность составляет больше 12,07 мм.

Диаметр направляющей впускного клапана 12+0,027 мм: не используйте деталь, если изношенность составляет больше 12,07 мм. Диаметр шероховатостей должен составлять от 0,4 до 0,6.
Если углубление на зазубренном седле клапана глубже 0,5 мм, не используйте деталь.
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Если зазубрины и потёртости не превышают 0,45 мм в глубину, обработайте деталь повторно и зашлифуйте седло клапана.

Не используйте деталь, если седло клапана прилегает неплотно.

7.7.6. Проверьте головку цилиндра на наличие трещин, используя флуоресцентный метод.
7.8. КЛАПАНЫ.

7.8.1. Клапаны изготовлены из стали АКВС. Выпускной клапан заполнен натрием для улучшения охлаждения.

7.8.2. Очистку клапанов следует проводить методом пескоструйной обработки.

7.8.3. Шток клапана диаметром 10-0,05/-0,07 мм может быть сточен до 9,93 мм. Шлифуйте и хромируйте до оригинального диаметра, но до 9,91 мм. Удостоверьтесь, что зазор не превышает L = 0,11 мм.

Допустимый выступ уплотняющей поверхности клапана (4) – 0,03 мм; проведите шлифовку и хромирование плитки.

Не используйте клапан, если выступ превышает 0,05 мм.

При повреждении и разрушении лепестков клапана (5) и скользящей поверхности шлифуйте до минимального диаметра или не используйте деталь.

Диаметр штока выпускного клапана: 12 –0,08/–0 ,01мм. Зазор должен составлять 0,15 мм.

Допустимый выступ уплотняющей поверхности клапана (4) – 0,03 мм; проведите шлифовку и хромирование плитки. Не используйте клапан, если выступ превышает L = 0,05 мм.

При повреждении и разрушении лепестков клапана (5) и скользящей поверхности шлифуйте до минимального диаметра или не используйте деталь.

См. рис. 7-6
7.9. ПРУЖИНЫ КЛАПАНА

Поверхностная защита пружины осуществляется путём применения специальных средств, которые гарантируют отсутствие изменений в характеристиках пружин. Покрытие кадмием или подобные химические процедуры не рекомендуется из-за повышения хрупкости материала и увеличения вероятности разрушения.

7.9.1. Визуальный осмотр. Не используйте треснутые, сломанные или повреждённые пружины. Не используйте детали с повреждённой поверхностной защитой.

Не используйте деталь, если были обнаружены трещины.

Обновите поверхностную защиту при её повреждении.

7.9.2. Контроль размеров. Усталость пружин определяется при нагрузке:
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а) Длина наружной пружины Sc 2727 должна составлять 34 мм при нагрузке 285±14,7 Н.

б) Длина внутренней пружины Sc 2726 должна составлять 33 мм при нагрузке 118,6±6 Н.

7.9.3. Перед повторным нанесением поверхностной защиты размагнитьте пружины, затем проведите пескоструйную обработку (используйте металл, стекло или подобные частицы) и спрысните резолом.

Плёнка резола должна быть гладкой без комков или корок.

7.9.4. Верхние тарелки пружины.

Не используйте детали с зазубринами на сужающейся части или с потёртостями, нанесёнными пружинами.

Обновите поверхностную защиту при её повреждении.

Не используйте деталь, если при применении магнитного метода были обнаружены трещины.

7.9.5. Фиксирующие клапан ключи.

Не используйте деталь при наличии зазубрин или потёртостей на сужающейся части детали.

Обновите поверхностную защиту.

7.10. МОНТАЖ КОРПУСА ЦИЛИНДРА ПОСЛЕ РАЗБОРКИ.

7.10.1. После замены повреждённых частей – направляющих клапана, резьбовых вставок, болтов – закончите ремонт.

В случае серьёзного повреждения седла клапана придайте ему вручную необходимую форму и размер.

Крепления для выпускных клапанов: P 137-067, P 137-068

P 137-072, P 137-073.
См. рис. 7-2

7.10.2. В случае лёгких повреждений может быть достаточно отшлифовать отремонтированный клапан в седле в обоих направлениях с помощью абразивной пасты с маслом. После шлифовки клапанов следует обрезать и сёдла клапанов.

Установите клапаны и пружины на свои места. Наполните впускной и вытяжной каналы бензином и проверьте вентили на наличие протечек.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Если обнаружены протечки, разберите механизм и повторите процедуру шлифования. Соберите клапаны, пружинные амортизаторы, тарелки пружины и ключи в головке цилиндра. Используйте крепления P 137-076, P 137-077.
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