KONINKLUKE JAVA-CHINA-PAKETVAART LINEN N.V.

Technische Instructies en Mededelingen

LLGERS

1, ALGEMEEN

a) Constructie; over de constructie van lagers lopen de meningen nogal
uiteen, gezien de uitvoeringen van diverse febrikanten. O» grond van
eigen ervaringen zijn wij van mening dat een lager van een draaiende
as (of pen) aan de volgende hoofdvoorwaarden moet voldoen.

i. Het lager dient inwendig zuiver cvlindrisch te zijm afgewerkt op
een diameter van ashals + voorgeschreven oliespeling.

ii. In het belaste gedeelte van het metaal dienen zeen oliegroeven te
zlJn aangebracht, teneinde het vormen van een ongedeelde smeerolie-
film mogelijk te maken.

iii. De olietoevoer dient te geschieden via oliegroeven of -kamers in
het onbelaste gedeelte en zodanig, dat het vormen van een oliefilm
wordt bevorderd.

iv. Oliegroeven en -kamers moeten een vlceiend verloop hebben met het-
zelfde doel als onder iii) genoerd. .

V. Er moet voldoende olie door het lager kunnen stromen om het grootl
ste deel der ontwikkelde warmte af te voeren.

vi. Voor warmteafvoer via de fundatie, alsmede gelijkmatige over-
brenging van de belasting, dient de lagerschaal zuiver in het
zadel te passen.

b) Hieronder is het principe van dynamische smering aangegeven.
Oppervlakkig gezien zou hieruit geconcludeerd kunnen worden, dat de as
slechts over een zeer kleine oppervlakte “draagt”.

In werkelijkheid is er bij een gozd gesmeerde as helemaal geen metalllsch
contact (behoudens voor een moment tljdens aanzetten), doch wordt de
volle belasting door de oliefilm opgenomen.
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Dummy as; m.h.o. op hoofdvoorwaarde (i) is het gewenst dat aan

boord over een ‘‘dummy as' wordt beschikt, welke is afgedraaid op de
gevenste diameter van het metaal (asdiameter + olieruimte).

Bij passchrapen van betrekkelijk dunne lagerschalen dient men er
rekening mede te houden dat de schaal kan uitbuigen als de ‘‘dumny’ er
in geplaatst wordt. Cm dit te voorkomen, dient de schaal in de lagerkap
te worden geplaatst.

Scheurtjes in witmetaal

i) Inspectie en survey

Scheurtjes in witmetaal zijn niet zonder meer aanleiding
tot opnieuw ingieten. Uit de praktijk blijkt dat ervaren
klasse surveyors in hcofdhavens minder snel een lager
afkeuren dan surveyors in kleinere posSten die veelal veel
minder lagers onder ogen krijgen.

Vooral kruispenmetalen vertonen zeer vaak scheurtjes in
het dragende oppervlak.

Voortijdige afkeur dient vermeden te worden.

Hieronder volgt een B&Y instructie over dit onderwerp.

ii) Beschrijving pescheurd loopvlak

In witmetaal kunnen scheuren voorkomen in de vorm van in-
dividuele haarscheuren of als plaatselijke verzamelingen
kraaltjes of barstjes.

De leatst genoemde plaatsen kunnen zoveel dicht op elkaar
gepakte kleine scheurtjes bevatten dat heel kleine witme-
taal deeltjes loslaten (zg. suikerkorreltjes).

In ernstige gevallen kunnen de korreltjes plaatselijk kras-
sen van de ashals veroorzaken, het is daarom zaak het ashals
zorgvuldig te centroleren waar zulke scheurtjes optreden.
Soms laten schilvers witmetaal los.

Tijdens een lange bedrijfspericde kan de schurende werking
van de scherpe randen van de schilvers afplattingen van de
ashals veroorzaken, dit een tweede reden voor zorgvuldige
controle van de ashals.

Alleen wanneer vergevorderd zal deze aard van beschadiging
een toename van de lagerspeling veroorzaken.
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Oorzask van scheuren en kraakjes in het witmetaal,

Scheuren, die eventueel oorzaak kunnen zijn van losse deel-
tjes witmetazl, kunnen een gevolg zijn van onvoldoende
hechting aan het staal door slecht vertinnen of ingieten.
sen dicht op elkaar gepakt netwerk van kraskjes en barstjes
is een gevolg van materiazal moeheid, dat bij een nieuw in
gebruik genomen lager na korte tijd op kan treden door slecht
dragen van het lageroppervlak.

In geval tijdens het inlopen de druk op het lager gecon-
centreerd is in een paar plaatselijke hoogten van het wit-
metaal, kunnen zich aldzsar kraskjes en barstjes (warmte-
krassen) vormen die zich later verder vertakken.

Voorzorgsmaatregelen

Dergelijke zwaar belaste plekken horen door schrapen ontlast
te worden als hier kleine plaatselijke kraskjes worden aan-
getroffen tijdens de eerste bedrijfsperiode van het lager.

Richtlijnen voor afkeuren

Len kruishoofdlager kan jarenlang in gebruik blijven met
kraakjes als boven omschreven.

Reparatie is pas nodig wanneer de helft van het dragend op-
pervlak van de onderschaal doorsneden wordt door een netwerk
van haarscheurtjes, of in geval deeltjes witmetaal, losge-
laten in de vorm van schilvers of korrels, door de ashals
worden meegenomeh.

Het lager moet binnen korte tijd opnieuw wordern ingegoten
als een groot.aahtal witmetaal deeltjes uit de scheurt jes
loslaten en zich aan de smeeroliefilm op de ashals hechten.
De toestand van de ashals-slijtage, groeven - most ook in
overweging genomen worden.

Eventueel opzuiveren van ashals, na afkeuren lagers

Wanneer een lager opnieuw dient te worden ingegoten vanwege
het aantreffen van losse schilvers of korreltjes witmetaal
moet de ashals ock opgezuiverd worden.
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[TRUTISHCOFDMETALEN

ALGEMETN, bovengenoemde voorwaarden zijn uiteraard niet van toe-
passing op kruishoofdmetalen, waarbij de pen een schommelende
beweging maakt en geen dynamische oliefilm gevormd kan worden.
In het belaste deel worden oliegroeven aangebracht. De oliedruk
moet voldoende hoog zijn om een oliefilm tussen pen en metaal

te vormens

Voorheen werden deze metalen steeds op de kruispen pasgeschraapt,
zodat een 60° groot draagvlak werd verkregen. Sulzer adviseert
echter thans ook kruishocofdmetalen uit te draaien op de maat
kruispendiameter + olieruimte. Vroeger bracht Sulzer aan weer-
zijden van de oliegroeven een iMichell slot aan, O,1 mm diep waar
deze uitkomt op de oliegroef.

Een nadeel hiervan was verlies van drasgvlak; thans geeft Sulzer
aan te volstaan met het afronden van de kanten van de oliegroeven.
Zie fig. blz. S1-5-k.
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NEW SULZER INSTRUCTIONS FOR CROSSHEAD BEARINGS

1 After remetalling, the bearings to be '"fine machined" to the bearing
diameter D. (= pin diameter + oil clearance).

2. "Fine machining" gives a surface roughness of 16-25 micro..inch. This
can be obtained with a longitudinal chisel feed of 0,08 mm per revolution.

B Check the full surface contact with the dummy pin of diameter = D,
(4fter effective "fine machining" scraping should not be necessary).

L, Place dummy over one set of lowerhalf bearings, standing on a face
plate, and measure the sizes a.
De difference of sizes al and a2 should not exceed 0,0% mm.

5. The oilgroove edges should be rounded with 4 mm. radius. (To maintain
the max. bearing surface; no Mitchell wedges should be made) «

6. After mounting the crossheadpins on the bearings in the engine, a last
check of surface contact should be made by using very little colouring
compound and turning the crankshaft one or two revolutions..

e These instructions are also applicable for/ﬁB}ggrﬁRND%:\enginesu
7 \
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Bij alle notoren vorkue fnemar worden tocmenast, bhulst
tijﬂens de verbran o vo?: eﬂlgs ins uit, terwijl waars cnlﬁnllgk
de 1 n. Tenzij met Lot oog hivrop speciale

; ; als gevolg hebben dat de ondewsctalen
2 ﬂobb lstp zwasr helast wordsn en scheuren.
orden door de cidermetalen ca. (0,05 mm schuin uwit te
motor bij de dobbelsteen
asding de belasting deor het

sciwreapen, Zodat e
weinig o aiet ﬂ?“;
gehele uetasl -

Cn dit te boreiken lumncn de ondermetzlen op de
vialcplaat wordao: = vhij een zuiver
van b.v. 40 ma. diom., in de metalen wordt gelegd
liet een voeler wordt de ruimte onderkant staaf en Het drasgvliak van
beide ondermetalen asn de zijde van de dobbelsteen gemeten en zo zuiver
mogelijk 0,05 mm gemeakt. Zie schets 1 blz. 51-5-6,

Deze ﬂbtﬂode geelt GOLdO resultaten, het geeft echiter zeen zekerheid

dat de e bclen precies in de lijn kowen te staan, Iﬂdluﬂ de ondermetalen
een weinis excentrisch witgedrasid zijn komt dit hierbij niet tot niting.

Dit is wel het geval bij de methode waarbij voor pasimeken het ondermetaal
op de rescrve drijfstang wordt gouontesrd waarbi] onder de onderﬂetalen
aan de zijde van de dobbelsteen een smelle strip 0,05 mm Vliner' wordt
aangebracht, Het rescrve kruishoofd (dohbelsteen + pennen) wordt hierbi]
in de metzlen menzst. Zie schets 2 blz. S1-5-6.

Het gebruik van het reserve kruishoofd is te verkiezen boven cen nolle
dunny. Het is gebleken dat holle dwmiies aan vervorming ondernevig zijn,
tenzij deze van verstorkingsschotten zijn voorzien.

In princine dient het schropen voor pasmaken van metalen zoveel mozelijk

te worden beperkt., Op precies de juiste maat uitdraaien, (kruispen diemeter
+ olis speling) a2 opnicuw ingieten is in dit verband van zeer groot
belang omdat gua afwerkingsgrazd cen machinaal bewerkt oppervlalk nu een-
mael nocit geevenaard kan worden net handschrepen.

Aangeraden wordt om ten tij1e vzn opnieuv inzieten als laatste beweriing
de metalen na t reaien met cen suelle, ca. 0,05 mm dildce vulling ge=
pPlaatst onder lagervoet zan doobu steengijde,

s

Ingeval ven pesnsken van reserve kruishoofdmetalen in de motor dient,
ter controle op en ter verkrijsing ven de gewenste scauinheid door bij-
schrapen, voor alle tyoen 3 & J motorsn met gevorkte drijfstangen cen.
smalle vulling =z L sl

Zie page S1-5-7/1 (iv) ea 31-5-7/2,
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STALEN STAAF

DRAAGYLAKKEN DER ONDERMETALEN

PASGESCHRAAPT OP RES. KRUISPEN
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d.

Wijziging voor B & W 84 VT2BF kruishoofdmetalen

Bij levering van nieuwe kruishoofdlagers zullen deze in de nieuve
B & W uitvoering met "flexibele voet" worden geleverd.

Wanneer een '"oud" model kruishoofdlager opnieuw ingegoten moet
worden, verdient het aanbeveling de wijziging aan de ondermetalen
aan te laten brengen.

De uitvoering van de smeeroliekanalen behoeft niet gewijzigd te
worden.

In geen geval mag een ongewijzigd oud- en een nieuw model samen
als edn stel gemonteerd worden.

Ter onderscheiding van het oude- en nieuwe model verwijzen wij naar
onderstaande schets.

Werktekeningen zijn in het bezit van alle Superintendents (RIL

nos. 37879 & 37880).
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i ey B & W motoren - Pasmaken - kruishoofdmetalen

i.

ii,

iv,

Ve

vi.

B & W geeft voor nieuwbouw de volgende werkwijze aan.

Uitdraaien op kruispendiameter met de voorgeschreven dikte
vulling, minus 0,2 mm, tussen de metaalhelften. De montage- en
kruispenbouten geplaatst en op volle spanning gebracht, om de
belastingstoestand van het metaal in de motor te benaderen,
Nieuw wordt het metaal bevestigd op de drijfstang uitgedraaid.

Controleren., Kruispen blauwen, en in metaal plaatsen met 0,2
mm liner bijgelegd; metalen opdrijfstangvoet bevestigen met
kruishoofdbouten weer op volle spanning.

Voor blauwen pen, uit het midden, 90° naar beide richtingen
draaien. (In plaats van een kruispen kan een vormvaste dummy
van gelijke diameter gebruikt worden).,

1ii, Schrapen. Tot in het ondermetaal volgens herhaald blauwen een

1400 groot draagvlak is verkregen.

Rondgaand schrapen te vermijden, het juiste schraappatroon is
onder een hoek met beide zijden (zie schets S1-57/2).

Het gewenste schraappatroon toont talrijke kleine blauw gemaakte
hoge punten, gelijk verdeeld op het draagvlak.

Schuin schrapen ter compensatie van uitbuigen van de drijf-
stangvork. De onderhelften schuin plaatsen door een 0,04 mm

dikke strook plastic onder de binnenkant te leggen., Plastic

wordt slechts weinig samengedrukt en voldoet voor deze geringe
dikte beter dan metalen liners die gemakkelijk breken. De pen
opnieuw blauwen en in het metaal plaatsen en weer schrapen volgens
zigzag patroon over maanvormig gedeelte,

Na afloop schrapen plastic vulling weer verwijderen,

Qliewigeen naast oliesroeven

De oliegroeven worden van Mitchell sloten voorzien met behulp
van een onder een hoek van 15° geplaatste stalen schraspplaat
met een boog gelijk aan die van de krukpen, zie schets 51-5-7/3.

Kruisoen. Hel oppervlakte wordt bewerkt tot op een ruwheids-
graad van 1-2,5 microinches CLA, Het is belangrijk dat deze
waarde ook wordi aangehouden bij het opzuiveren van een kruis-
pen. Bij gebruik van de kruispen voor blauwen van de metalen
dient bijzondere aandacht te worden besteed aan reinheid, daar

een hoog gepolijst oppervlak zeer kwetsbaar is voor vuil, bij
afwezigheid van olie,

Corr. S1/270
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T l S % A T SCRAPING OF B & W CROSSHEAD BEARTNGS
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3, KRUKPENMETALEN

a. Algemeen
Wz het ingieten van een krukpenmetaal dient deze in het algemeen gespannen te

worden uitgedraaid, om tijdens het uitdraaien zoveel mogelijk de belasting-
toestand van het metaal in de motor te benaderen.

Na het uitdraaien op de maat krukpendiameter + olieruimte, worden de metalen
zonder passchrapen op de krukpennen gemonteerd. Deze methode geeft grotere
zekerheid over de juiste speling in de zijden dan door middel van passchrapen
kan worden verkregen. :

Ingeval een helft van een krukpenmetaal opnicuw moet worden ingegoten, dient
het gehele metaal compleet met vullingen, pasbouten en krukpenbouten asn de
fabriek te worden afgegeven om bovengenocrde werkwijze te kunnen volgen.
Uiteraard wordt allecn de beschadigde helft opnieuw ingegotoen en bij het
uitdraaien van de onbeschadigde helft zo weinig mogelijk afgenomen.

De betreffende fabriek dient hierover duidelijk te worden geinstrueerd.

Deze werkwijze brengt met zich mede dat onder- en bovenhelften een bij elkaar
horend stel vormen, Ingeval van beschadiging van een onderhelft mag niet worden
volstaan met alleen deze helft te vervangen; het complete metaal moet worden
verwisseld.

b. B & W motoren
Bij B & W motoren, type 74VTF160 en 74VIB1l60 is last ondervonden van scheuren
in- en loslaten van het witmetaal van de krukpenmetalen, meestal de onderhelften.
Deze metalen zijn zeer gevoelig voor de vorm en grootte van de olieruimte,
speciaal de ruimte in de zijden.

Wanneer deze metalen opnieuw worden ingegoten, dienen deze te worden uitge-
draaid en pasgemazkt op

+ Q0,1 mm.
- O‘O il e

Hierbij moet de olieruimte in de zijden slechts de helft van de totale
olieruimte zijn, dus 0,075 - C,125 mm,

Dit is bij nieuwbouw aangechouden voor m.ss. STRAAT RIO, STRAAT CLARENCE,
‘STRAAT CUMBERLAND, STRAAT CHATHAM en STRAAT COLOMRC.

Voor m.ss, STRAAT MAGELHAEN, STRAAT VAN DIEMEN en oudere schepen zijn de
metalen bij nieuvwbouw op

550,15

+ 0,05 mm,

220,25 0,000 mm. pasgemaskt.

Vroeger werden door P, Smit de metalen uitgedraaid op
+ 0,1 mm.
250 - 0,0 mm.

en pasgeschraapt op de juiste speling. Deze werkwijze is bij nieuwbouw nog
gevolgd voor m.ss. STRAAT BALI en STRAAT MOZAMBIQUE.,
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e HOOFDASMETALEN - TN- EN UITNEMEN
a) In= en uittornen

i) Intornen van ondermetalen dient uiterst voorzichtig te gebeuren.
waarbij zorg moet worden gedragen dat het metaal tijdens het intornen
niet van de as wordt gelicht., Om dit laatste te voorkomen, verdient
het aanbeveling - waar men niet over speciaal gereedschap hiervoor
beschikt - het metaal licht op de as gedrukt te houden door middel
van een houten brugstuk over de lagerbouten,

i1) Schepen met B & W motoren zijn uitgerust met speciaal gereedschap voor
dit doel; achterin het instructieboek zijn voorschriften voor het
gebruik hiervan opgenomen.
Dit gereedschap bestaat uit 2 leidplaten (z.g. guides) over de lager—
bouten geplaatst en vastgezet zodanig dat de ruimte tussen "guide" en
metaal 0,5 mm bedraagt.

iii) Bij het uittornen van een metaal mag dergelijk gereedschap niet zijn
aangebracht, want zou men iets te ver tornen, dan bestaat het gevaar
dat het metaal "licht" en verbogen wordt,

Bij B & W motoren zijn de vertikale vlakken van het zadel 2 mm groter
gefraisd dan de boring van het zadel, Hierdoor ontstaat op de horizon=
tale hartlijn een richel van 1 mm breed,

Indien bij het uittornen leidplaten zouden worden aangebracht, kan

het ondermetaal tussen deze richel en de leidplaten vastlopen, waardoor
het ondermetaal wordt uitgebogen. :

iv) Aan boord ms. STRAAT CHATHAM is bij uittornen van een sinds nieuwbouw
voor de eerste maal uitgetornd ondermetaal de holle bout voor de in-
tornbeugel gebroken. ;

De oorzaak bleek een te zwaar dragen van het metaal aan de zijkanten
van het zadel, Dit werd verholpen door aan weerszijden 0,2 mm van de
bimmenkant van de randen af te draaien.

b) Hydraulisch gereedschap voor lichten van de as

i) In-.oi‘ uittornen is niet toegestaan waar hydraulisch gereedschap aan-
wezlig is voor het lichten van de as, zie hoofdstuk S{11-2.

ii) Aan boord ms. STRAAT MADURA bleek dit gereedschap onklaar toen het
benodigd was en is een metaal getornd en hierbij onherstelbaar ver-
nield,

1ii) Hydraulisch gereedschap dient in gebruiksklare toestand te worden
gehouden,
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