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Technische Instructies en Mededelingen
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CARTER EXPLOSLE DEKSELS

ALGEMEEN

a. Afdichtingen klephuizen in het cilinderdeksel

Ce

Voor afdichting van een kleppenhuis in het cilinderdeksel werd vroeger
veelal gebruik gemaakt van een koperen ring.

Het is voorgekomen dat deze ring verbrandt waardoor ontsnappende gassen
in het sluitvlak van het kleppenhuis en - wat erger is - in het sluitvlak
van het cilinderdeksel een diepe groef uitschuren.

Om deze reden wordt tegenwoordig als regel voor dit doel geen gebruik
meer gemaakt van koperen afdichtingsringen.,

Om een goede afdichting te verzekeren, worden de sluitvlakken van klep-
penhuis en cilinderdeksel geschuurd.

Om goede vlakke afdichtingsvlakken te verkrijgen dient het schuurgereed-
schap van tijd tot tijd te worden cpgezuiverd.

Afdichting klephuizen aan bovenkant cilinderdeksel

i. Len goede afdichting van de pakking tussen de bovenkant van het
cilinderdeksel en de flens van het kleppenhuis is ook zeer belang-
rijk; een onvoldoende afdichting kan als gevolg hebben, dat het
klephuis muurvast komt te zitten.
Het komt voor dat bij het hydraulisch uitdrukken van het klephuis
een dergelijke grote kracht moet worden uitgeocefend, dat het klep-
huis vernield wordt. .
In het voorkomende geval verdient het aanbeveling kort voor met het
uitdrukken wordt begonnen het klephuis te vullen met een ijs en
zoutmengsel of beter noz droog ijs (bevroren C02); de grote afkoeling
van het klephuis die hierdoor ontstaat, kan het uitdrukken verge-
makkeli jken.

ii. Met het doel te voorkomen dat lekwater en vuil zich verzamelt in de
ruimte tussen het klephuis en cilinderdeksel en om het ontsnappen
van uitlaatgassen naar de machinekamer te verhinderen, wordt tussen
de bovenkant van het cilinderdeksel en de flens van het klephuis
een pakking aangebracht.

Stand klephuizen t.o.v. cilinderdeksel

Wanneer het klephuis als gevolg van het inschuren dieper in het cilinder-
deksel zakt, is het mogelijk dat de pakking zodanig wordt ingedrukt, dat
de sluitvlakken van het klephuis en cilinderdeksel elkaar niet of onvol~
doende hard raken; in het bedrijf zullen de ontsnappende hete gassen de
sluitvlakken doen inbranden en/of doen scheuren in radiale richting;
deze beschadigingen kunnen onherstelbaar zijne

Met het oog hierop moet voor het aanbrengen als standaard routine het
klephuis in het deksel worden gepast zonder pakkingring onder de flens
en de ruimte tussen flens en cilinderdeksel worden opgemeten.

Indien blijkt, dat het klephuis te veel iz gezakt, kan men een dunnere
pakking aanbrengen of een ring tussen huis en de losse klepzitting
plaatsen, of vervangen door cep dikkere,
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d. Inbranden van uitlaatkleppen

355 Het begin van inbranden van een uitlaatklep wordt aangegeven
door het oplopen van de uitlaatgassentemperatuur.
Bij Stork SW motoren komen de vier uitlaatkleppen paarsgewi]s
op twee uitlaatkanzlen.uit; bij deze motoren is het gewoonlijk
niet mogelijk, alleen aan de hand van de uitlsatgassentemperatuur,
te zeggen welke van de twee op het betreffende uitlaatkanaal
uitkomende kleppen lekt. Bij zeer langzaam draaien is echter
te horen welke van de twee kleppen doorblaast.

ii, Wanneer een uitlaatklep begint te lekken, zal deze - ook al
vermindert men de belasting van de betreffende cilinder - in korte
tijd plaatselijk diep inbranden en veelal onherstelbaar beschadigd
raken.,

iii. In overleg met de gezagvoerder dient gestopt te worden zodra de
navigatie dit toelaat om de klep te verwisselen.

e. Repareren van uitlaatkleppen

De steeds terugkomende reparaties en vernieuwingen van uitlaatkleppen
vormen een aanzienlijk gedeelte van de onderhoudskosten van motoren.
Afhankelijk van de grootte en uitvoering van de klep kan of vernieuwen,
of repareren het voordeligste zijn. Voor uitvoeringen die worden afge-
geven voor oplassen of opnieuw stellieten dient in het algemeen een
kleinere slijtmaat te worden aangehouden dan de afkeurmaat die geldt
voor vernieuwen, anders worden de kosten voor oplassen te hoog.

Blz, S1-11-1% en 13/1 geldt voor uitlaatkleppen van Stork SW 80 en
SW 85 motoren.

Blz. 51-11-22 geeft de uitvoering aan die voor het opnieuw stellieten
van uitlaatkleppen voor B & W motoren dient te worden toegepast. Dit
betreft 3 soorten kleppen.

WNij vestigen de aandacht op de opgelaste dammetjes rond de met stelliet
te vullen goot. Ook zonder deze dammetjes kan een stellietlaag worden
aangebracht; de dammetjes bevorderen echter het verkrijgen van een
goede hechting.

Mits een stellietrand foutloos is, verhoogt deze de gebruiksduur van
een klep. Meermalen is geconstateerd dat na opnieuw stellieten hierin
haarscheurtjes voorkomen b.v. wegens te snelle afkoeling. Bij in ont-
vangst nemen van gerepareerde kleppen dient men hierop bedacht te zijn.
Een nauwkeurige inspectie van het sluitvlak is derhalve noodzakelijk.
Controle door middel van "dye-check' bevelen wij ten zeerste aan.
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f. Reparatie uitlaatkleppen

Oplassen resp. opnieuw stellieten is slechts dan economisch
verantwoord als de dikte van de klepschotel een bepaalde maat
niet overschrijdt, dit is mede afhankelijk van de reparatiehaven.
Tot een bepaalde waarde beinvloedt de ruimte van de klepgeleiding
de bedrijfszekerheid van een klep vrijwel niet, doch een grote
speling veroorzaakt doorblazen van de zitting en verenbrekage.

,  Voor een zo goed mogelijke controle op kwaliteit en kosten voor
het reconditioneren van hoofdmotor uitlaatkleppen, streven wij er
naar het oplassen en stellieten bij &én en dezelfde firma te
Hong Kong te laten uitvoeren.

liet het oog hierop verzoeken wij alle kleppen welke tijdens een
revisie aan boord worden afgekeurd, in schone/geconserveerde toestand
aan te houden en tijdens DMO aan de Superintendent aan te bieden
voor inspectie.

De door hem voor reparatie te Hong Kong bestemde kleppen dienen door
het schip naar Hong Kong magazijn te worden gezonden.

'Corr. 81 /441 Datum 30-12-1977 Pag.no. 81 -~ 11 - 3



Nedlloyd Rederijdiensten B.V.
Technische Instructies en Mededelingen

3. STORK SW 80 EN 85 MOTOREN

e

b.

Uitlaatkleppen

De uitlaatkleppen zijn vervaardigd van chroomsilicium staal.
Teneinde inbranden van sluitvlakken tegen te gaan en tot langere
gebruiksduur tussen overhaalbeurten te komen, zijn alle uitlaat-
kleppen voorzien van rotocaps die de kleppen tijdens bedrijf een
roterende beweging geven.

Uitlaatkleppen worden afgekeurd als

1e de klepsteel gesloten is tot 53.5 mm
2e¢ de klepschotel lek (ingebrand) is
3e de top van de klepsteel beschadigd is.

Klepstelen, welke gesleten zijn tot 53.5 mm, worden opgespoten tot
originele maat,

Indien een max. gesleten klepsteel in een max. gesleten geleidebus
geplaatst wordt, is de totale speling bijna 3 mm; dit is te veel en
dient voorkomen te worden.

Uitlaatklepgeleiders

De ocorspronkelijke diameter van de klepgeleiders is 55 mm.

Als de maat door slijtage is toegenomen tot 56 @ 56.5 mm, dienen de
geleiders te worden vervangen.,

Afgekeurde klepgeleiders dienen per Repair Order worden verbust

volgens tek. A1511D.

Klepgeleiders die volgens deze tekening zijn verbust, hebben een
verbeterde smering. De smeerolie gaat via een verticale groef naar
het onderste gedeelte van de geleider en als koolvorming onder in
optreedt blijft smeerolie toevoer naar de middelste smeergaten bestaan,
Origineel werd de smeerolie hoog (t.p.v. de Flenz) toegevoerd tussen
kKlepstang en geleider. Dit voldeed niet goed. ZLater is by verbussen
de smeerolie toevoer via een verticale groef naar het onderste gedeelte
van de geldider gebracht. Het is gebleken dat op ca. halve hoogte van
deze verticale groef ook een olie toevoer naar de klepstang benodigd
is. Op pag. S1-11-8 en tek. A 1511D is de verbeterde smering aangegeven.,
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£,

Om doorblazen van uitlaatgassen te verminderen, is tevens in het
onderste gedeelte een labyrinth afdichting gedraaid. Deze verbuste
geleiders mogen allen in combinatie met een terugslagklepje in de
smeerolie toevoer worden gebruikt, daar anders de oliekanalen door
kool kunnen verstoppen. Zie ook schets op pag. S1-11-8.

€entrale klepgeleiders (Zie schets op pag. $1-11-8)

Te ver uitgesleten centrale klepgeleiders dienen zoveel mogelijk

per set (dus geleider + stang), voor verbussen van de geleider tot
65.2 mm en oplassen + vewerken van de stang tot 65 mm te worden
afgegeven.

Voor de centrale geleider kan het omhoog komen van de uitlaatkleppen
worden gecompenseerd door de drukbouten in het juk omhoog te draaien.

Uitlaatklephuizen

Waaneer de zitting door opschuren en afdraaien 15 mm hoger is komen
te staan, dan wel om andere reden ongeschikt is voor verder gebruik,
dient de betreffende onderkooi- voor oplassen afﬁegeven te worden.

Compensatie ringen onder uitlaatklepveren

Indien door afname in hoogte van de klepschotel en zitting de
gespannen veerlengte een grotere afwijking krijgt dan 2.5 mm
dienen onder de binnen- en buitenveer compensatie ringen te
worden aangebracht; b.v. te beginnen met stalen rignen van 4
mm hoogte.

Teneinde overmatige zijdelingse krachten op de centrale geleider
te vermijden dienen de gespannen veerlengten van twee bijbehorende
uitlaatkleppen zoveel mogelijk gelijk te zZijr.

Smering van centrale geleiders

De smering dient te zijn aangesloten op meterplug no., 7 i.p.Ve
no. 5. Dit laatste is voor de smering van de rotocaps.
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Remove old Stellite campletely, as resaining spots of old Stellite may hasper proper welding of new layers

Check the valve for cracks, a magnetic crack detector can be used for this purpose.

Build up by electric welding with B-SAB-6 KR?, whereafter skimming as shown in Figure A. Vield on mew Stellite No.6

or the equivalent material Cobalite Noo3 after prehesting to approx. 550 C.

Immediately after welding heat up valve to epprax, 750 C at which temperature the velve has to remain for at least half
zn hour,

Allow valve to cool off gradually, bedded in a low heat conductive material,

Machine valve to drawing sizes, Figure B.

Check for cracks with colour check or other crack detector.
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k.

Qe

B & W MOTOREN

Stand uitlaatklep t.o.v, klephuis

Van B & W meotoren zijn de klepstelen van schermkappen voorzien,

om te voorkomen dat vuil uit de uitlaatgassen zich afzet in de door-
voering van de klepsteel in de klepgeleider.

Nieuw is de afstand bodem schermkap tot onderkant klepgeleider:

10 mm voor 74 VTIBF 160.

Als gevolg van het inschuren van de zitting van klephuis en klepschotel
is het voorgekomen dat de schermkap de klepgeleider ging raken.

Als de schermkap minder dan 3 mm vrij staat, dient een opvulring tussen
klephuis en de losse klepzitting to worden aangebracht.

Opvulringen kunnen gedraaid worden uit een oude losse klepzitting.
Sinds jaren werden vulringen "inwendig' aangebracht zoals weergegeven
in bovenste schets op blz, S$1-11-10. Tot 7 mm dikte is het nog mogelijk
om voor opnemen van de borgschroeven te volstaan met langwerpig uit-
slijpen van de borggaten. Bij nég dikkere vulringen moeten nieuwe
borggaten worden gemaakt. De onderset schets op blz. $S1-11-10 geeft

de uitvoering weer met "uitwendige" vulring, zoals B & W voorstaat.

Ock is de maximum hoogte van de toe to passen vulring opgegeven voor
de verschillende motor typen.

Afgezien van de wijze waarop een vulring wordt aangebracht dient de
zittingrand "A" to worden afgedraaid, zodanig dat de afstand tussen
klephuis en bovenkant cilinderdeksel weer op de oorspronkelijke maat
wordt gebracht; 10 mm voor 74 VIBF motoren, 7 mm voor het type 8k
VI2BF.

Gereedschap voor het ontspannen van uitlaatklepveren

Bij werkzaamheden waarbij veerxpanningen optreden moet grote voor-
zichtigheid worden betracht. Veren die zich plotseling ontspannen
hebben grote ongelukken veroorzaakt. Draadstangen of bouten, welke
onder veerspanning staan, dienen - indien daaraan wordt gewerkt -

zo mogelijk te worden geborgd.

Pag. 51-11-11 geeft ger\edschap voor ontspannen van veren van een
uitlaatklep-weer. v .

Héx mag niet mogelijk zijn dat tijdehs het terugdraaién-van de moer- -
op de drukpldét een drazdstafg loswerkt. L

Men dient zliich te verzekeken van de goede toestand van: de Schroefdr&ad
en bevestiging van borgmoer of andere veilige borging die belet dat de
draadstang meedraait bi] het terugschroeven van de moer boven de druk-
plaat.
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Op het m.s. NEDL. COLOMBO is de constructie van de klepsteelgeleiding
gewijzigd t.o.v. de overige B & W hoofdmotoren type 7WVT2BF, voor
betere sluiting van klep op zitting. De constructie wijziging houdt
in dat de geleidebus in 2 delen is uitgevoerd voor het aanbrengen

van een tweede bronzen voering in het onderste deel.

JUN
]

Gereedschap voor uit-
trekken bronzen

leibussen
e
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VALVE DRAWING TOOL.

Volgens B & W ontwerp zijn de bronzen leibussen aan de
onderkant afgeschuind onder een hoek van 15°. Om
verontreiniging van de leibussen door de langs klep-
steel opgevoerde verbrandingsresten tegen te gaan,
dient de 15° afschuining voortaan te worden wegge-

laten bij alle nieuw aan te brengen leibussen en

moet in de plaats hiervan een 1 mm ronding worden
gegeven, De op jaarbestelling te leveren (onder-
maatse) bussen zullen niet worden afgeschuind. Er
dient dus aan boord op te worden toegezien, dat bij
het uitdraaien op gewenste maat de draaier wordt
geinstrueerd om de afschuining volgens oude uit-
voering van uitgenomen bussen niet over te nemen.
De buitendiameter van alle bronzen leibussen voor
uitlaatklepstelen wordt 0,5 mm overmaats geleverd.

De onderste bronzen leibussen behoren bij vernieuwing
te worden voorzien van 3 mm diepe groeven om de
buitenomtrek t.p.v. de olietoevoer op leibus en waar
de leibus is doorboord. Deze beide groeven te ver-
binden door twee diametraal geplaatste verticale
groeven.

Bij de oorspronkelijke uitvoering kan een geringe
verdraaiing bij inzetten van de leibus de smering
reeds onmogelijk maken. Als rondgaande groeven zijn
aangebracht kan echter de leibus in elke stand worden
gemonteerd. Bij onderzoek naar de oorzaak van snelle
slijtage van onderleibussen van (vooral) de oudere
8LVT2BF motoren is gebleken, dat het horizontale
olietoevoerkanaal door klephuis niet rechtstreeks
uitkwam op de verticale boring door gietijzeren
geleider, doch hiermee in verbinding stond via een
ondiepe groef in buitenomtrek van deze gietijzeren
geleider. Deze groef raakte al gauw verstopt met
harde kool, waarna ven smering van de onderleibus
geen sprake meer was,

Ter verbetering werden aan betreffende schepen langs
boren verstrekt, waarna bij uitgenomen bronzen leibus
het horizentale oliekanaal in het klephuis verder kan
worden uitgeboord, door de gietijzeren geleider heen,
waarna een bronzen leibus met groeven aan buiten-
omtrek zoals aangegeven op pag. S1-11-17/1 moet
worden gemonteerd.
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O/ SUPPLY TO BRONZE GUIDE BUSH
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e

Intering van gietijzeren klepsteelgeleiding

Bij klepgeleidingen van motoren type 74VTBF160 is meermalen diepe
intering geconstateerd van de gietijzeren geleiding en wel aan
binnenomtrek op ca 30 cm van onderkant, daar waar de geleiding in
aanraking is met koelwater. Wanneer de intering dieper dan 10 @

15 mm is geworden, dient een gietijzeren bus te worden ingeperst
zoals weergegeven op blz. $1-11-15 en tek. no. RIL 36898, Dit werk
dient uiteraard tijdens een DMO beurt te gebeuren en dient tevens
te wachten tot de bronzen geleidebus wegens slijtage aan ver-
nieuwing toe is.

Opzuiveren van klepstelen

Uitlaatkleppen waarvan:

a. de klepsteel tot de minimum maat gesleten is.
b. de klepschotel lek (ingebrand) is.
c. de top van de klepsteel beschadigd is,

dienen ter reparatie te Hong Kong afgegeven te worden.

Op de Repair Order dient vermeld te worden in welk opzicht de
gelande kleppen reparatie behoeven.

Klepstelen welke tot de minimum toelaatbare diameter gesleten zijn,
zullen tot de originele maat opgespoten worden.

Indien gewenst kan Hong Kong Magazijndienst in ruil voor het aantal
gelande kleppen een aantal gereconditioneerde uitlaatkleppen leveren.

Corr,
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f. Smering uitlaatklep- en rolbeweging

i.

Klepsmering

B8 & W uitlaatklephuizen van oudere uitvoering, met slechts é&én
bronzen leibus in het bovengedeelte van de steelgeleiding, zijn
oorspronkelijk voorzien van een oliepotje voor toevoer van
smeerolie onder deze leibus.

Aangezien het op die plaats toevoeren van smeerolie alleen nut
zal hebben bij nieuwe kleppen in nieuwe huizen en verder slechts
aanleiding zal geven tot vervuiling van uitlaatklephuizen en
turbo's, dienen de oliepotjes te worden verwijderd en moet de
aansluiting hiervan op de horizontale boring worden afgeplugd.
Het draadpropje op het einde van de boring dient te worden uit-
genomen, zodat dit kanaal verder kan worden benut voor afvoeren
van lekgas., Het is belangrijk dat deze boring, alsook de overige
boringen voor ontgassen en lekolie-afvoer open blijven, waartoe
een regelmatige controle hierop bij elk klepoverhaal een vereiste
1S4

Aan boord van enige oudere schepen met uitlaatkleppen met slechts

¢én bronzen leibus is bij aanbrengen van automatische klepsmering
het eerder genoemde kanaal, dat uitkomt onder de bronzen leibus, ook
aangesloten geweest en werd zodoende automatisch van smeerolie voor-
zien. Dit kan nuttig zijn bij geheel nieuwe kleppen waar de steel
ook onder de voering weinig ruimte heeft, doch waar reeds slijtage

is opgetreden gaat de olie verloren en zal dit vervuiling van turbo's
veroorzaken. Inmiddels is dit op de betreffende schepen ongedaan
gemaakt door b.v. van de betreffende punten op Assa verdelers JL 4 het
gehele binnenwerk uit te nemen (onderdelen 8 t/m 17, figuur 3 van
Assa publicatie RS/JL) en de hierdoor ontstane openingen d.m.v.
draadpluggen af te sluiten, ofwel eenvoudigweg de aansluiting af

te blinden met een stalen kogeltje in de wartel.

Smering van klepbeweging

De klephefbomen van B & W 74 VIBF motoren zijn aan de bovenzijde
voorzien van een aangegoten olieverdeelbak die is onderverdeeld in
5 vakken. Van BB naar SB gerekend wordt via deze compartimenten de
Smeerolie toegevoerd naar resp. stootstang gewricht, hefboomas en -
gecombineerd - naar zowel kleptaats/klepsteelgeleidebus alsook naar
het asje voor de veergeleider. Het is gebleken dat, na het overgaan
op automatische klepsmering, de smering via het laatstgenoemde vak
niet voldeed. Bij sommige cilinders waren de bronzen busjes van het
asje voor veergeleider uitgeslagen wegeus onvoldoende smering, terwijl
van andere cilinders sterke slijtage van de klepsteelgeleidebus had
Plaatsgevonden,

e
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Als oorzaak hiervoor werd gevonden dat de olie niet goed werd verdeeld
over de twee leidingen, die vanuit het bedoelde compartiment naar de
kleptaats en asje voor veergeleider lopen, zodat of het ene of het andere
punt werd gesmeerd. Zie schets op pag. S1-11-17.

Als oplossing voor deze moeilijkheden werd in 1970 op alle betreffende
schepen het reserve smeerpunt van de JL 4 verdeler in gebruik genomen,
met daarin aangebracht een zelf aangemaakte meetplug no. 2. In het
smeeroliekanaal naar het asje voor de veergeleider werd een gat van 4 mm
geboord en via een 4 mm plastic slang op meetplug no. 2 aangesloten.
Verder werd de oorspronkelijke meetplug no. 5 vervangen door een zelf-
aangemaakte plug no. 3, die op soortgelijke wijze werd aangesloten op
het smeerkanaal naar de kleptaats. De smering van alle punten is daarna
voldoende gebleken bij een totaal verbruik van ca. 0.2 liter/cilinder
per etmaal.

Over é&én pompcyclus dient te worden geleverd met verdeelblok JL 4;
voor type 74 VIBF 160.

Plug no. 2 = 0,02 cm3 voor as van veergeleider

Plug no. 2 = 0,02 cm3 voor stootstang gewricht

Plug no. 10 = 0,10 cm3 voor hefboom as

Plug no. 3 = 0,03 cm3 voor kleptaats en bovenleibus

Plug no. 5 = 0,05 cm3 voor onderleibus (alleen NEDLLOYD COLOMBO).

De klephefbomen van onze 84 VI2BF motoren zijn voorziea van een aangegoten
olieverdeelbak met 4 compartimenten, waarbij het hierboven behandelde -
probleem zich niet kan voordoen. Bij deze motoren worden verdelers JL 5
toegepast, waarvan 4 punten olie moeten toevoeren boven in hefboom en

¢én punt is aangesloten op de bronzen onderleibus voor klepsteel. De stoot-
stang geleiding ontvangt voldoende smering via het zgn. gewricht daarboven,
en heeft geen aparte olietoevoer nodig.

Over é&én pomp cyclus dient te worden geleverd met verdeelblok JL 5;
voor type 84 VI2BF 180.

Plug no. 2 = 0,02 cm3 voor stootstang gewricht

Plug no. 10 = 0,10 cm3 voor de hefboomas

Plug no. 5 = 0,05 cm3 voor de kleptaats & bovenleibus van uitlaatklep
Plug no. 2 = 0,02 cm3 voor asje van veergeleider

Plug no. 5 = 0,05 cm3 voor de onderleibus van uitlaatklep,

lCorr. S1/456 Datum 230-12-1977 Pag. no. 57 _ 13 - 18
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this i

Smering van rolbeweging

Bij 3 & W hoofdmotoren worden de rollen van brandstofpomp en uit-
laatklepbewegingen gesmeerd door olie die wordt toegevoerd asn de
rolgeleider en via doorboringen een weg vindt naar de holle pen
van de rol. Van daaruit wordt de smeerclie verdeeld naar de
loopvlakken van pen, bus en rol.

De holle pen is aan de einden voorzien van ingeperste bussen ter
voorkoming van vervorming van de ingeklemde einden van de pen
tijdens bedrijf. De pen is aan beide einden afgesloten door een
< mm stalen plaatje, door een borgveer op zijn plaats gehouden

en daarbij zodanig aangedrukt dat een olie-afdichting ontstaat.
De uitvoering is weergegeven op pag. S1-11-20.

Bij onderzoek naar de oorzaak van ernstige beschadiging van uit-
laatnok, rol en geleider op het m.s. STRALT JOHORE were gecon-
stateerd dat het afdichtingsplaatje en de borgveer van een
peneinde ontbraken, Deze onderdelen werden later aangetroffen in
de nokkenbak, waarbij bleek dat het plaatje slechts 0.25 mm dik
was in plaats van 2 mm. Daarmee was de oorzaak van het losraken
van het afdichtingsplaatje gevonden, waardoor de oliedruk kon
wegvallen en zowel rol als geleider onvoldoende gesmeerd werden.
Verdere controle bracht aan het licht dat in de rolpennen van
andere cilinders eveneens plaatjes van afwijkende dikte waren
gemonteerd,

op het m.s. NEDLLOYD HOBART sloot &én der losgeraakte stalen
plaatjes de afvoer van de smeerolie van een nokkenbak gedeelte
volkomen af. Hen were hierop attent gemaakt doordat het peil

van de (aparte) nokkenas smeerolie aflooptank erg laag was.

Door loszetten van een inspectie deksel en opvangen van de smeer-
olie, waarna dit weer teruggestort werd in de aflooptank, kon men
nog enige tijd doordraaien, totdat er gelegenheid was om de
hoofdmotor te stoppen. Diverse plaatjes bleken bij controle

met een lichte tik los te schieten, Tijdens bedrijf kan de
oliedruk op deze plaatjes + 50 kg zijn, zodat de veerring terdege
in zije groef moet vallen om het plaatje op zijn plaats to bargen.
Diverse veerringen bleken echter slechts gedeeltelijk in de groef
te zitten, hetgeen werd verholpen door de borgring aan een zijde
wat af te slijpen. Dat het plaatje hierdoor niet meer volkomen
oliedicht is, wordt van minder bezwaar geacht.

] Corr,

S1/457 Datum 30~12-1977 | Pag. no. 51-11-19



KONINKLUKE JAVA-CHINA-PAKETVAART LINEN N.V.

Technische Instructies en Mededelingen

g. Oplassen van uitlaatkleppen

Het oplassen en opnieuw stellieten van B & % uitlaatkleppen dient

te gebeuren zoals sangegeven in schets op pag. Sl-11-22.

De kosten voor oplassen te Hong Kong zijn zeer hoog geworden in ver-
gelijking met oplassen te Yokohama, reden waarom dit werd gestaakt.
Schepen die normaal de dokbeurt in Japan ondergaan, mogen de uit-
laatkleppen uitsluitend in Yokohama laten oplassen. Het aan boord
aanwezige aantal reserve kleppen is in de regel ruimschoots vol-
doende voor de periode tussen twee dokbeurten, zodat kapotte of te
dunne kleppen kunnen worden opgespaard tot de DMO beurt.
Tussentijdse reparaties van uitlaatkleppen zullen zelden of nooit
nodig zijn. :

Om cchter op alle eventualiteiten voorbereid te zijn zal te Hong Kong
een kleine buffervoorraad uitlaatkleppen voor B & ¥ motoren type
74VTBF160 worden aangelegd. Hieruit kunnen de schepen die Hong Kong
aanlopen in speciale gevallen betrekken, na afgifte van eenzelfde
aantal op te lassen kleppen.

Laatstgenoemde op te lassen kleppen zullen vanuit Hong Kong groeps-
gewljs naar Yokohama worden verscheept voor reparatie en vervolgens
weer aan HK HO magazijndicnst worden geretourneerd. Door dit ruil-
systeem hopen wij dure klepreparaties te Hong Kong geheel te kunnen
voorkomen.,

S?hepen die in Jjustralil repareren kunnen op de aldaar gebruikelijke
Wwijze doorgaan met afgeven van uitlaatkleppen voor oplassen in Sydney.

Corr. S1/350 Datum 1-5-1969 Pag. mo. 81 - 11 - 21
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g« Oplassen van uitlaatkleppen

gzt Eplassen en opnieuw stellieten van B & W uitlaatkleppen
ent te gebeuren zoals aangegeven in schets op pag. S1-11-22.

81/3
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h. Torsie-scharnieren voor veergeleider uitlaatkleppen B & ¥ S4VI2BF-180

Bij de Hitachi~ en Mitsui- B & W.motoren wordt de beweging van de
trekstang t.0.V. de pennen van de veergeleider en van de hefboom-
stoel opgeriomen door wringing van rubber gevulcaniseerd tussen een
binnen- en buitenbus (zie tek. op blz. S1-11-2i en 25).

Bij deze constructie bewegen geen metaalvlakken over elkaar, waardoor
ook geen smeerpunten benodigd zijn.

Bij deze constructie dient de binnenbus vast rond de pen en de
buitenbus vast in het oog van de trekstang te zijn bevestigd.

De binnenbus wordt door middel van een tapbout, een onderlegring

en een borgring tegen de voet op hefboomstoel op veergeleider vast-
gezet; de buitenbus dient stijf passend in het oog van de trekstang
te zitten.

Ten einde overmatige wringing ven het rubber te voorkomen dienen de
binnenbussen alleen dan op de pennen te worden vastgezet bij de
trekstangen in de middenstand, dat is wanneer de klep half geopend ise
Hiertoe dient de motor naar deze klepstand te worden getornd,

nadat de klcpspeling is afgesteld. De tapbouten dienen tegen los-
draaien te worden geborgd.

Het niet op de juiste wijze vastzetten van de binnenbus, bijve bij.de
trekstangen in de hoogste stand, zal het rubber een te grote wringing
geven, met scheuren of meedraaien van de ongesmeerde binnen- of

buitenbus als gevolg. o

Reparatie methode der veergeleider-pennen

Gedurende het bedrijf blijken nog steeds de pennen der veergeleiders af

te breken.

De gevolgde reparatie-methoden bij de diverse dockyards blijken nogal
uiteen te lopen.

Een ons insziens goede oplossing wordt bij het ADY toegepast en wel volgens
bijgevoegde schets op blz. S1-11-25/1 met daarin de belangrijkste maten
agngegevens

Corr.  S1/295 Datum 30-12-1974 Pag. no. S1 - 11 =~ 23
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Oog wvan trekstang

Torgie bus meb rubbsr voering
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ADY — REPARATIE VEERGELEIDERPENNEN.

MATEN IN MM.
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Je Cilinder Ontlastklenpen

Voor mss STRAAT BALI, STRAAT MOZAMBINUE, STRAAT SINGAPORE
en STRAAT JOHORE zijn ontlastkleppen toegepast met
vloeistalen (St 50) huis.

De hisrop betrekking hebbende tekeningen zijn:

ms. STRAAT BALI/MOZAMBIOUSZ B&W 674VT20/1-2 (RIL 7592)
ws. STRAAT SINGAPORE/JOHORE ' 674VT20/1-3 (RIL 12168)

Bij deze klephuizen heeft intering plaats in het kanaal onder
de zitting; oorspronkslijk is deze opening 25 mm voor de

eerstgenoemde schepen, 35 mm voor ms. STRAAT SINGAPORE/STRAAT
JCHORE, de kleinste wanddikte over de draad is nieuw 7,5 mm.’

Op laatstgenoemd schip zijn ingeteerde klephuizen met succes
gerepareerd door het aanbrengen van een zitting van roestvrij staal
18/8 zoals asngegeven in onderstaande schets rechts.

) -
s w -
s B
W -
~, Fd
! \\‘ 9(50 4 3
1| |
i3 y
™ g
q |8 e s
Q) M
§1 e 2L = ] - 35 o
A i { : =
[ | — Vv Il y P 4
— P e \\\\ .
Fijne draad, b.v.M 32 x 1 Fijne draad, b.v.M 42 x 1 Eiiilng
Duitw.=31,35 Dinw.=30,6 Duitw.=41,35 Dinw.= 40,6 Sifleid kb
spoed = 1 m.m. spoed = 1 m.m. ’

Corr. 51/161 Datum 14-2-1972 Pag. no. 31 - 11 - 26



KONINKLIJKE JAVA-CHINA-PAKETVAART LIUNEN N.V.

Technische Instructies en Mededelingen

Van later gebouwde B & ¥ motoren zijn de klephuizen uitgevoerd
in roestvrij staals

Waar roestvrij stalen kleppen en huizen zijn toegepast zijn de
draagvlakken vrijwel niet op elkaar in te schuren, zodat
volstaan dient te worden met het onder eenzelfde hoek op de
draaibank opzuiveren van klep en zitting.

Bevestiging in cilinderdeksels, dit kan worden verdeeld in vier

groepen,

mss STRAAT BALI, STRAAT MOZAMBIQUE: met 1.3/8" gasdraad -

draadlengte 25 mm, afdichting op cilinderdeksel met koperen

ring. Ref.: Cilinderdeksel L74VT5/29-1 (RIL 5922)
Ontlastklep 674 VT20/1A-1 (RIL 9240)

van de schepen ms.STRAAT F en H is de bevestiging in cilinder-
deksel met een flenss

mss STRAAT MAGELHAJN/VAN DIEMEN, STRAAT RIO, STRAAT JOHORE/
SINGAPORE, STRAAT TOWA, type STR.C-schepen; met 1.3/4" gas-
draad - draadlengte 30 mm en wel zodanig dat het klephuis
aanligt op een stalen ring leg. No.9 die op zijn beurt weer
aanligt op een plat vlak van de bus die als voering dient
van het ontlastklepkanaals De uitvoering van het klephuis is
op deze schepen niet geheel gelijk en aan kleine veranderingen
onderhevig; de bevestiging in het deksel is echter wel gelijke
Ref.: Cilinderdeksel L7P4LVTB 5/29-2 (RIL 12527)

Ontlastklep 74WTB 20/1-1 (RIL 12580)

Op een van deze schepen is de draad in enkele cilinderdeksels
door intering beschadigd doordat de ontlastkleppen verkeerd
waren gemonteerd nl: stalen ring was uitgenomen cn koperen ring
tussen het klephuis en cilinderdeksel aangebracht, MNa het
aanbrengen van overmaatse draad is hierin een verloopstuk
aangebrachts

Corr.
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55 LANZETLEIDINGEN EN AsANZETLUCHT GEVESN BIJ MANOZUVREREN

a. Schepenbesluit
In het Schepenbesluit wordt in aArtikel 44, 1lid L4, ten aanzien van
aanzetluchtleidingen van hoofdmotoren het volgende voorgeschreven:

ie de aanzetluchtleidingen van alle voortstuwingsmotoren moeten
zijn voorzien van een veiligheidsklep of breekplaat.

FLat S de aanzetluchtleidingen van direct omkeerbare voortstuwings-
motoren moeten voorts zijn voorzien van een breekplaat of vlam=
mendover nabij de aanzetluchtkleppen van elke werkcilinder.

iii. de aanzetluchtleidingen moeten zijn voorzien van een inrichting,
door middel wazrvan zij bij tewerkstaande motor kunnen worden
schoongeblazena

Deze voorschriften zijn alleen van toepassing op schepen, welke na
Maart 1955 gebouwd zijn. De vbbr gencemde datum gebouwde schepen
behoe fden niet aan deze voorschriften te voldoen. Naar aanleiding
van een explosie in een aanzetluchtleiding op &én van onze oudere
schepen, werden ook hier de veiligheidsinrichtingen zoveel mogelijk
aan de laatste voorschriften aangepast. Hiertoe werden extra breeks
platen en aftappen aangebracht.

be Voorschriften

Teneinde de kans op ongelukken zoveel mogelijk te beperken, schrijven
wij verder het volgende voor:

i. Indien ecen veerbelaste veiligheidsklep op de aanzetleiding is
aangebracht, dient deze eenmaal per 6 maanden te worden gerevi-
seerd. Deze betrekkelijk frequente revisie achten wij noodzake-
1ijk, omdat door de vochtige aanzetlucht deze kleppen spoedig
zullen vastroesten.

ii. Bij het vernieuwen van breekplaten dient er nauwkeurig op te
worden toegezien, dat deze volgens tekening zijn gemaakt, zowel
qua coastructie als materiaals

iii. Bij de eerste manoeuvre voor vertrek of aankomst dient de motor
eerst enkele omwentelingen op lucht te draaien, alvorens brand-
stof wordt toegevoerd. .
Het op lucht draaien dient bij voorkeur met ceknepen hoofdaan-
zetlucht afsluiter te worden uitgevoerd.

Corr. S1/258 Datum 9-8-1974 Pag. no. 61 4 31, = 20
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ive

Ve

Vie

Yaar mogelijk dienen de cilinderaanzetkleppen vbdr vertrek en
vbdr aankomst met de hand op gangbaarheid te worden beproefd.

Alle onderdelen van het aanzetmechanisme dienen periodiek
(minstens &énmaal per jaar) te worden geinspecteerd en schoon-
gemaakt,

De smering van aanzet- en stuurluchtkleppen dient uiterst
spaarzaam te worden afgesteld (voor smering luchtcompressors
zie hoofdstuk Sk - 8),

Ce. Aanzetten van motoren met turbo-drukvulling

ie

ii.

iiie

Bij motoren met turbo-drukvulling dient aanzetlucht niet alleen
voor het starten van de motor doch doet tevens de turbo's op
gang komen. '

Bij deze motoren dient erop gelet te worden dat voldoende aanzet-
lucht wordt gegeven voor het versnellen van de turbo's, ook al
kan voor het aanzetten van de motor zelf met zeer weinig lucht
worden volstaan zoals bev. het geval is bij een vooruit manceuvre
terwijl het schip nog vaart loopt.

Bij het aanzetten van opgeladen motoren gedurende manoeuvreren
dient er derhalve streng tegen gewaakt te worden om brandstof
te geven voordat de turbo's op toeren zijn.

Na het stoppen zullen turbo's nog geruime tijd uitlopen; dit
geeft de indruk dat de luchtopbrengst nog wel voldoende zal zijn
om bij volgende aanzetten snel brandstof te kunnen geven.

Veelal is dit echter niet het geval en resulteert deze handel-
wijze in onvolledige verbranding en aanzienlijke vervuiling der
verbrandingsruimte, uitlaatgassen turbines etc.

Corr.
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d. Omkeer en aanzetbeweging B & W motoren (zie schema pag. S1-11-31/3)

i. Hoofdaanzetklep (= vooraanzetklep)
De hoofdaanzetklep wordt gesloten gehouden door aanzetlucht boven de regel-
zuiger, toegelaten via de door de manoeuvreerbeweging bediende startklep.

Wanneer het aanzet-brandstofhandel de startklep bedient, dan ontlucht de
regelzuiger van de hoofdaanzetklep en valt de druk op de regelzuiger weg.

Aanzetlucht onder de regelzuiger doet nu de hoofdaanzetklep openen en stroomt
aanzetlucht naar de lucht verdeelschuiven en aanzetkleppen in de cilinder-
deksels.

Alleen wanneer tevens het omkeerhandel is overgezet gaat ook lucht naar de
remluchtcilinder die de nokkenas vasthoudt terwijl de motor in de nieuwe
draairichting beweegt.

Het is voorgekomen dat de motor niet wilde starten en het omzetwerk tussen
Vooruit en Achteruit bleef staan, wat de indruk gaf dat het omzetwerk vast-
gelopen was.

De oorzaak bleek echter onvoldoende lichten van de hoofdaanzetklep te zijn,
doordat deze slecht gangbaar was en de regelzuiger niet geheel ontluchtte
door luchtlekkage hierlangs.

Dit heeft zich voorgedaan zowel bij hoofdaanzetkleppen met metalen zuiger-
veren voor afdichting van de regelzuigers als waar rubber "O'"-ringen zijn
toegepast zoals voor de STRAAT H-schepen.

De oorspronkelijke O-ringen van urethane rubber veroorzaakten moeilijkheden
door verharden,

Thans worden O-ringen van Acrylonitrile rubber toegepast (tek. H 1457 leg. 7
Mitsui no. 2D-17811).

Moeilijkheden met de hoofdaanzetklep worden zoveel mogelijk voorkomen door
deze telkens voor vertrek uit een haven spaarzaam te smeren en op gangbaar-
heid te controleren, alsmede jaarlijks te openen voor controle.

Het is a.b. ms. STRAAT HOLLAND voorgekomen dat de motor weigerde op achteruit
over te gaan, gepaard gaande met veel geraas van lucht. De hoofdaanzetklep
werd geopend, deze was inderdaad niet geheel in orde, de hoofdoorzaak bleek
echter te zijn een gescheurde wartelverbinding aan de hoofdaanzetklep van de
luchttoevoer naar de verdeelschuiven en remluchtcilinder (via de ruimte BC. )
Hierdoor werd de remcilinder onvoldoende bekrachtlgd om het omzetwerk tegen
te houden.
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ii. Startklep (aanzetluchtschuif)
Bij de 84 VT2BF 180 motoren is de startklep uitgevoerd met een bovenschuif
AE en onderschuif BN met hiertussen een zuigertje BG.
Als de startklep wordt bediend, ontlucht de bovenste schuif, de regelzuiger
van de hoofdaanzetklep en laat, via de ruimte BC, de onderste schuif lucht
toe boven de stuurluchtschuiven.
Stuurluchtschuiven met de negatieve nok in aanzetpositie bewegen dan omlaag
en laten lucht toe naar de zuigers van de bijbehorende cilinderaanzetklep.
Zodra de motor is gestart wordt het aanzethandel weer teruggezet, en zakt
de onderste schuif van de startklep. Hierdoor worden de stuurluchtschuiven
op het hoge gedeelte van de negatieve nok ontlucht, die op. het lage nok-
gedeelte echter niet, in deze stand zijn de openingen BE afgesloten, deze
stuurluchtschuiven blijven op de nok gedrukt. )
De hoofdaanzetklep blijft ook nog enige seconden geopend doordat de bovenste
schuif van de startklep rust op het zuigertje BG.

Deze inrichting maakt dat na het terugzetten van het aanzethandel, de
cilinders met luchtverdeelschuifjes in aanzetpositie toch nog eenmaal aan-
zetlucht ontvangen.

Het instructieboek van de STRAAT J-F-schepen vermeldt dat de opgesloten
lucht via de speling rond het zuigertje BG moet ontsnappen.

A.b. ms. STRAAT FUSHINMI werkte dit niet bevredigend en is verbetering
bereikt door een 3 mm gaatje in het zuigertje BG te boren.

Volgens tekening H 1458 is het zuigertje BG van de STRAAT H-schepen oor-
spronkelijk reeds doorboord.

De startklep van B & W 74 VIBF motoren heeft slechts &én schuif; met het
terugzetten van het aanzethandel stopt prompt alle luchttoevoer; overigens
is het principe van de omkeer en aanzetbeweging gelijk aan die van B & W 8k
VIBF motoren.
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CARIER EXPICoIE DEKSZELS

=

Ce

Lloyd's en Bureau Veritas geven ongeveer gelijkluidende voor-
schriften. Het voor in gebruik zijnde kleppen belangrijkste
voorschrift van Lloyd's is dat de kleppen dienen te openen
indien de overdruk in het carter ca. 0,1 kg/cm2 bedraagt.

Het aantal toegepaste kleppen, de grootte en de plaatsing ervan
op de motor, is afhankelijk van het carter volume.

Oudere motoren werden na het van kracht worden van de betreffende
voorschriften, waar nodig, voorzien van Pyropress-kleppen. De :
B & W VI2EF motoren werden van fabriekswege met deze kleppen uit-
gerust.

Onderhoud

i. De beveiliging van mens en machine staat of valt met de openings-
druk; deze is bij Pyropress-kleppen slechts ca. 0,035 kg/cm2.

Hen geringe vervuiling of beschadiging kan de goede werking
te niet doen; het verdient aanbeveling de kleppen frequent met
de hand te controleren op gemakkelijk beweegbaar zijne

Deze kleppen dienen &én keer per jaar te worden gedemonteerd
voor schoonmaken en inspectie van de sluitpakking. Het is be-
langrijk dat de metaalglazen vlamdover schoon is. Deze dient,
z0 nodig, te worden gereinigd in b.v. een bad dieselolie.

ii. Meerdere motoren zijn reeds van fabriekswege voorzien van
explosie kleppen, bij de. oudere B & W motoren bestaande uit
een deksel dat in gesloten toestand wordt vastgehouden door
een slipgrendel,
Deze slipbeweging is goed afgesteld als het deksel opent wanneer
met lichte kracht aan de knop hiervan wordt getrokken.
Waar dit niet het geval is wijst dit op vervuiling van de veer
of beschadiging van de vlakken van de grendel.
Een keer per jaar dient de grendel en sluitpakking te worden
gelnspecteerd,

Bij Stork Hotlo motoren zijn naar boven scharnierende deksels
toegepast, die gangedrukt worden door een zware vVeers
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