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Sl - 6 : ZUIG£RS , CILINDERVOERil~GEN 

ZUIG:i!.RS 

1. Inbranding van zui ger s 
I eder e motorzuiger is aan inbranding onderhevig. Bij een hoger e 
bedrij fstemperatuur zal de zuigertop eerder inbranden dan bij een 
laag belaste motor . 
Een hogere bedrijfstemperatuur van de zui ger kan, behoudens door 
een hager ontwi~ald ver mogen , oak veroorzaakt worden door de 
volgende punten : 

- ~lechte verstuiving. De brnadstofstral en r aken de top . 
- l~averbranding 

- Vervuiling, zowel inwendi g als uitwendig 
- Te hoge spoelluchttemper atuur 
- Te l age spoelluchtdruk 
- Onvoldoende keeling van de zuiger 

Sl echte smering (door verstopte boringen) . 

Bij een goede ver stuiver, zuiver e brandstof (optimale werking v~n 
centrifuges) en jui st afgestelde br andstofpompen zullen de dri e 
eerste punten niet voorkomen . 

Aangezi en inbrandi ng op het oog moe ilijk is t e constat eren , dienen 
van onza schepen uitgerust met oliegekoelde zuigers de in gebruik 
z ijnde zuiger koppen b i j elke r evisiebeurt t e worden gecontroleerd 
met een pl aatijzeren mal in de vorm van de (ongebr ui kte) reserve 
zuigerkop. 

De toel aatbare i nbr andi ng van het bolvormige gedeelt e van de zuiger
kop van Stork SW motoren is 5 mm; van he t vlakke gedeelte verloopt 
dit van 5 mm t . p.v . de aansni jding met het bolvormi ge gedeelte tot 
15 mm aan de buitenomtrek . Instructies voor he t oplassen zijn 
gegeven op blz . Sl- 6-7 . 
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2. Vuilafzetting op en in zuigers en in zuigerkoelwaterleidingen. 

a . Vuilafzetting ~ zuig.~. 

Bij Stork motoren (met oliegekoelde zuigers) wordt l ast onder
vonden van kool afzetting in de zuigers, zelfs bij de tegenwoor
dig in ~ebruik zijnde doopoli~n . 
Een dunne koollaag doet de materiaal temperatuur van he t boven
ste deel van de zuigers reeds aanmer kelijk stijgen en vierkt 
daardoor versnelde koolafze tting in de hand. 
Met het oog daarop achten wij het noodza~lijk dat van Stork 
_potcren de zuigers geopend worden voor inwendig schoonmaken bij 
elke klassificatie inspectie en tenminste eenmaal tussentijds , 
ofvrel 2 x in de 5 jaar. 
Men di ent erop attent t e zijn dat koolaanslag zo hard kan zi jn 
dat de indruk \vordt gewekt, dat de zuiger i nwendi g s choon is. 
Door gebrekkige smering ( b .v. verstopte oli ekanalen in de veering 
van Stork Hotlo) neemt de wrijving van de zuigerveren over het 
cilinderloopvlak toe , waardoor de temperatuur van de zuiger om
hoog gaat. Gebleken is , dat hi erdoor de zuiger zelfs roodgloeiend 
kan komen t e staan. 
Doorslaande gassen langs het verenp~et veroorzaken dan ook meest
al een spoelluchtbrand, gecombi neerd met een warmgelopen zuiger . 
Het is daarom aan te bevalen,dat de betreffende zuiger zo 
spoedig mogelijk wordt geopend voor in\~ endige inspectie op kool
aanslag, daar door het war mlopen olie zal zijn verkool d . De zuiger
koelolie aflooptemperatuur geeft op zichtzelf geen i ndi catie dat 
de zuiger slechter wor d t gekoeld. 
Bij Sulzer RD 90 motoren (met watergekoelde zuiger s ) is ook veel 
a.anslag geconstateerd \~elke alleen goad t e v er wi j deren bleek met 
naaldbikhamers en roterende staalborstels. 
In en rond de dammen t.p.v. zui gertop zijn vaak scheuren aange
troffen. 
Daarom is het goed na he t s choonmaken het binnenwerk te contro
leren me t licolourcheck" (zie oak Sl- 6-8)" 

b • _£ .. an slag o_p z ui_g_~. 

Ook het ui twendi ge van de zuigerkroon di ent goed te \'Jorden schoon
gehouden. Kalk/koolaanslag kan met schuurschi jven worden verwijderd. 

c. .Yuil in zuigerkoeh:aterleiding~~· 

Bij Sulzer motoren kan zich in de centra.l e toevoerleiding van het 
zui gerkoelwater slib verzamelen. Na chemi sch reini gen van het 
systeem hoort de ei ndflens van de c entrale toevoerleiding geopend 
te \rJorden voor inwendige controle. 
A.b. Nedlloyd Franklin bleek bij inspectie naa r aanleiding van 
het oplopen van de zuigerkoelwater temperatuur cyL 4 de l eiding 
voor 600~ dichtgeslibt. 
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3. Loodbronzen slijtringen 

Sommige typen zuigers zijn voorzien van 1oodbronzen s1ijtringen (= inloop
ringen). 
Het doel hiervan is, gedurende de inloopperiode van de motor, slij tsel van 
zuigerveren en voeringen op te vangen. Na de in1oopperiode doen de slijt
ringen eigenlijk geen dienst meer. A1s deze ringen t ot aan het zuigeropperv1ak 
zijn weggesleten, behoeven ze dan ook niet vervangen te worden. 

4. Zuigers voor B&W 74 VTBF motoren 

a. Koelolie spruitstuk in zuiger 

I Con. 

Wij verwijzen naar de volgende tekeningen: 

74 VTB 10/2-2 (HIL 12553) voor STR.MAGELHP.D~/NEDLLOYD VAN DI~~EN 
1-55.41.60.009 (RIL 16271) voor NEDLLOYD CL1~iENT; deze uitvoering komt 

overeen met 74 VTB 10/2-2. 
74 VTB 10/2-3 (RIL 15303/17695) voor NEDLLOYD RIO/CLA~~CE/CilliBERLAND/C~\THAM. 
74 VTB 10/2-1 (RIL 12139) voor STRAA'l' SINGAPORE/JOHORE 
74 VTB 10/2-5 (RIL 21437) voor NEDLLOYD COLOMBO. 

Aan boord STRAAT MAGELHA.El~ type 74 VTBF' 160 is een binnenpijp juist onder 
het koelstuk afgebroken; de pijp is gaan werken, waardoor aan de bovenzijde 
door het hameren stukken zijn afgebroken en de pijp + 300 mm korter werd. 
Bij een carterinspectie werd onder cil. 5 een gehamerd stuk metaa1 aange
troffen, waarvan de herkomst niet kon worden bepaa1d. Ruim een half jaar 
later 1iep de zuigerkoelolie druk + 0,1 kg/cm2 tcrug, terwijl van cil. 5 
de zuigerolie alooptemp. 4° was gedaa1d tot 51°C. 
De volgende dag 1iep de af1ooptemperatuur op tot 65oc, waarbij een licht
stotend geluid in cil. 5 werd gehoord; kort daarna verdween dit geluid 
en werd de af1ooptemperatuur weer normaal. 
Bij volgende carterinspectie werd wederom een stuk metaa1 aangetroffen. 
Daar ook van dit stuk metaa1 de herkomst niet kon worden bepaald, werd 
bes1oten zuiger 5 t e trekken. Bij het losnemen van de koe1olie afvoerleiding 
aan de zuigerstang bleek de binnenpijp 42 mm te hoog te zitten, waardoor 
de koelolie toe- en afvoer waren kortgesloten. 

Soortge1ijke gevallen hebben zich elders voorgedaan. 

De uitvoering vo1gens tekening 74 VTB 10/2-2 is vrijwe1 gelijk aan 74 VTB 
10/2-3; de tekeningen 74 VTB 10/2-1 en 74 VTB 10/2-5 geven een andere 
uitvoering voor de bevestiging van de binnenpij p aan , waarbij o.i. de kans 
op scheuren minder groot zal zijn. 
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Aange .ien werd gemeend dat he": soheuren van de l.asverbinding van de 
lange binnenpijp op de bodemplaat van het koeloliespruitstuk mede een 
gevolg zou kunnen zijn van trillin~en van de binnenpijp, werden enige 
binnenpijpen op halve l engte voorzien van aangelaste steunen voor het 
dempen van zi jdelingse bewegingen. (doorsnede B-B op pag. Sl-6-5). 
Ook warden eni ge birinenpijpen aan de bovenkant voorzien van kniesteunen 
(aanzicht A-A) . 
Het is tot dusverre niet vastgesteld dat door toepassing van deze beide 
voorzieningen, die uiteraard de r eparatie kostbaarder maken, verdere 
reparaties worden voorkomen. 
Voor zover ons bekend is nog bij geen enkele der gerepareerde spruit
stukken en binnenpijpen opnieuw reparatie nodig geweest, t erwijl tach 
bij meerdere binnenpj_jpen werd volstaan met de standaard reparatie 
methode van rondlassen op de met X aangeduide plaatsen, dus zowel aan 
het pijpeinde als aan de onderzijde van de bodemplaat. 

Met uitzondering van het NEDLLOYD COLOMBO zijn de koeloliespruitstukken 
van onze B&W 74 VTBF motoren uitgevoerd met een bodemplaat die met een 
zware las (Y) wordt verbonden met een aparte bevestigingsflens. 
In de loop der t ijd zi jn meerder e malen scheuren in deze lassen gecon
stateerd . Een a fdoende reparatie bestaat uit het praktisch geheel uit
draaien of wegslijpen van het oude lasmateriaal over de gehele omtrek 
en daarna opnieuw l assen. Als extra versterking dan tevens een valle 
las t e l eggen aan de bovenkant van de flens (Z). 
Na r eparatie moeten de door het l assen ingebrachte s panningen zoveel 
mogelijk worden ontlat en door zgn. uitgloei en . Vervolgens dient het 
geheel in een draai bank ~e worden geplaat s t voor controle op vlak en 
haaks zijn van de ondc..;:~~c:-::'c ·.-an de bevestigingsflens t. o. v. de bovenrand 
van de trag . 
Alhoe .. ·rel de binnenpijp wat buigzaam i s , moet er op worden toegezien dat 
deze haaks blijft op het verdeelstuk. 

I b. Controle bij aanbieuen voor Survey 

Naar aanl eiding van geconstateerde gebreken aan binnenpijpen en koel
stukken in zuigers achten wij het noodzakelijk alle zuigers t elkens 
wanneer deze worden aangeboden voor survey - dit is dus met tussenpozen 
van 5 jaar - t e openen. 
Hierbij dient spec~ale aandacht te worden best eed aan het koelstuk en 
de binnenpi j:? • 
De l assen dienen dan altijd door middel van colourcheck t e worden 
gecontroleerd. 

Vervall en pag. 8 1-6-4/1 en 4/2. 
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5·. Zuigers van B & W 84 VT2BF 180 motoren 

a . Scheurvorming 
Op zowel de in Nederland als in Japan gebouv1de STRAAT F- schepen i s 
scheuren van zuigers voor hoofdmotor meermalen voorgekomen . Als regel 
bevond de scheur zich op ca. 10 em boven de bovenste veergroef - ter 
plaatse waar de wanddikte van de zuiger sterk verloopt - en strekte 
zich uit over een groat deel van de omtrek. 
Deze gescheurde zuigers zijn meestal te repareren. (bv . bij Metalock 
Singapore). 

b. Prop in bochtstuk naar telescooppijp voor ·zuigerkoeling 
Deze prop, met een 3 mm gaatje, dient voor het dampen van drukstoten 
in de zuigerkoelolie. 
Het is belangrijk dat deze gaatjes open blij ven , daar verwacht mag 
worden dat deze mede invloed hebben op de belasting van het koelolie 
spruitstuk. 

- Aan boord ms. STRAAT FREEI'Oi"ii'~ trad bij vol vermogen in cil . 6 een 
hinderlijke tik op. 
Bij diverse carterinspecties en overhaal van de zuiger werden geen 
afwijkingen gevonden. 
Ret gaatje i s vergroot tot 4~ mm ~ waarna de t ik was verdwenen , 
olieslag was blijkbaar de oorzaak van de afwijking ~ 

- Wij verzoeken bij zuigerinspectie zeker te maken dat het gaatje 
in de prop open is ~ Alleen in een bijzonder geval; zoals boven
genoemd, is het toegestaan een proef te nemen met een prop met 
een grater gaatje. Als zou blijken dat dit geen verbetering geeft 
dient weer een prop met 3 mm gaatje te worden geplaatst. 

c. Oplassen ·veersponningen zuigers der STRAAT H-schepen 
Doordat alleen de onderkanten der zuigerveersponningen verchroomd 
zijn~ slaan de bovenkanten snel in. De zuigerveer- en voeringslijtage 
is zeer hoog. De volgende sponningmat en dienen aangehouden te worden: 
(in mm~) 

Veer Min. SEenningmaat ~ 

14~95/17,95 (origineel) 15,15/ 18 ,15 15,50/18,50 
15, 40/18,40 (le overmaat) 15,60/18, 60 16~00/19,00 

15,9 ( 2e " ) 16 ,.10 16,50 
16, 4 (3e II ) 16 , 60 17,00 
16,.9 (4e " ) 17,10 17,50 

In het geval dat de sponningen vrijwel r echt inslaan , hoeven de 
veersponningen niet opgezuiverd t e worden, daar de standaard veren 
op de draaibank afgedraaid kunnen worden. 
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Indien de sponningen te ver ingeslagen zijn (grater d<tn 17, I+ mm) 
dient de zuiger tegen de reserve vervangen te worden. Van deze 
vervanging dient TD schriftelijk te worden ineelicht, onder 
bijsluiting van het volledige meetrapport van de desbetreffende 
zuiger, zodat via Yokohama Supts. de nodige maatregelen genomen 
kunnen· worden om de zuiger te Japan te reconditioneren. De veer
sponningen van a fgekeurde zuig0rs zullen worden opgelast tot oor
spronkelijke maat 15,15/18,15 mm. en dubbel (boven- en onderkant 
der veersponningen) worden verchroomd. 

~ 6. Zuigers voor Stork motoren 

Voor het oplassen van de inbranding in de molybdeen gietstalen 
zuigers van Stork motore~ gelden de volgende richtlijnen: 

- De zuigerkroon voor het lassen schoondraaien of schoonbranden 
Cz.g. flame gauging). 

Voor het lassen dienen de zuigers te worden voorverwarmd tot 
100 @ 200°C. 

Het lassen dient te gebeuren met z.g. low hydrogen electrodes 
(basische electroden). Bij voorkeur hiervoor low hydrogen 
electrodes met 0,5% molybdeen of met 0,5% molybdeen en 1% chroom 
te gebruiken. Indien deze niet verkrijgbaar zijn , kan ook van 
"low 11 hydrogen mildsteel" e lectroden gebruik gemaakt worden. 

Na het lassen dient de zuiger spanningsvrij te worden gegloe id; 
waarbij de volgende tijden in acht dienen te worden genomen : 

hinimum opwarmtijd van 300°C 650°C = 245 min. 
" gloeitijd op 650°C = 175 min. 
11 afkoeltijd van 650°C 300°C = 245 min. 

Zuigerkoelspiraal Stork SW 80/160 motoren 

De zuigers zijn inwendig voorzien van een gegoten lichtmetalen koel
spiraal. De alliage is: G. Al. Si. 10 M~~ 
De koelspiraal wordt met bouten op de geleidemantel bevestigd. 
Na het gieten van de koelspiraal zijn de kernpropgaten afgedicht 
door het :i..nlassen van cirkelvormige platen volgens de argon-arc 
methode. 
Naar aa~l~iding van scheuren opgetreden t.p.v. deze lassen adviseert 
Stork bij reparatie deze platen permanent te verwijderen. 
Het alliage G. Al. Si. 10 fig . is goed te lassen volgens de argon-arc 
methode. 
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Voor het lassen van lichtmetalen koelspi ralen geeft Stork de vol gende 
r ichtlijnen: 

- Ui tslijpen van de scheur 
Sli jp de scheur geheel weg en controleer, zo nodig me~ behulp van 
colourcheck , dat dit het geval is • 
.:3lijp de flanken v:m de gemaa!._te groef zodanig, dat de hoek tussen 
de over staande f l ankcn mi ns tens 60° is, en dat de groef een kelkvorm 
heeft . 

- Inlassen van de scheur 
Het inlassen van de scheur kan geschi eden met het Argonarc - Precede , 
waarbij als toevoegmateriaal een Al- Si l egering dient t e worden 
gebruikt . 
Dit toevoegmateriaal is in diverse l anden onder ver schi llende benami ngen 
te verkrijgen . 

- Warmtebehandeling 
Er i s geen warmtebe~~<deling voor of na het l assen noodzakelijk . 

Tevens dienen, zoals opgemerkt , de platen verwijder d t e worden . In het 
nu open koelli chaam dien0n in het hoogst e punt 3 ontluchtingsgaatj es 
en in het l aagst e punt 3 draingaatjes van 4- 5 mm . geboord te wor den , 
e . e . a . vol~ens RIL tek. Al255 a . 

Res umerend omvatt en de t e verri chten handel i ngen, die altijd di enen t e 
worden uitgevoerd wanneer scheur en t.p.v . de ingel aste kernplaatj es wor den 
geconstateerd of wanneer de inzetstukken ongewijzigd worden .'langetroffen 
tijdens walrevisi e v . d . zuiger s het vol gende : 

- Alle bestaande k<:rnpl a3tjes verwijdcren . 

- Eventueel afboren van scheur( en) in verdeelstuk en l assen als boven 
aangegeven. 

- Boren van 3- t a l ontluchtingsgaatjes ¢ 4 @ 5 mm . in kap van verdeelstuk. 

- Boren van drie kle ine dr .3.ingaatjes op de l :1agste punten in bodem van 
oorspronkelijk afgesloten ruimte in verdeel stuk . 

- Het grondig r e inigen van oorspronkelijk afgesloten ruimte in ver deelstuk. 

Omdat een te kleine speling tussen de bovenkant van de koelspi r aal en de 
i nwendige onderkant van de zuigerkap ook wel een gevolg kan zijn van 
scheuren in de koelspiraal dienen bij inwendi ge inspecti es van zuiger s 
deze spelingen t e worden opgemet en . Deze s peling di ent ca. 0,6 mm . te 
zijn in koude toestand . Te kl eine spel i ngen dienen t e worden vergroot . 
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9. Zuiger s van S~LZEH RD 90 motor en 

De zui gers van molybdeen gi etstaal hebben inwendige ve r s terk ingsruggen . 
Veelvuldig zijn bi j deze ruggen t.p.v . de over gang naar de zuigerbodem 
scheurtjes aangetroffen ; deze zij n weggeslepenM 
Van enkel e zuiger s liep een scheur door de hel e bodem en was ook aan 
de bovenkant zi chtbaar . 

Alle zuigers voor deze motor en waren oorspronkeli j k voorzien van veer
groeven met slijtringen . 
Naar aanl e iding van herhaald breken van de sli jtringen zijn deze 
uitgenomen en de veer groeven opgel ast . 

10. Re parer en van zuiger s door el ectrisch l assen 

V66r het l assen van zui gers van gelegeerd staal worden deze meestal 
voorgewar md en na het l assen spanningsvrij gegloeid, zea l s hiervoor 
aangegeven op pag. Sl- 6- 7 . 

Op blz . Sl - 6- 10 zijn door Sulzer verstrekte aanW1J Z1ngen voor het 
oplas sen van zui gerveer groeven opgenomen . Volgens de ze methode is het 
nie t noodzakelijk de zuiger uit te gloei en , hetzij v66r of na het l assen, 
of be ide . Deze werkwijze wer d jar enlang met s ucces toegepast o . a . door 
Hon§ Kong United Dockyard t e Hong Kong , waarbij de zuigers t ot 200°C @ 
300 C werden voorgewarmd en na he t lassen i ngepakt a f gekoel d . 

Met het oog op vervorming di enen dammen zoveel mogelijk aan bei de zijden 
te worden opgelast, zo mogelijk om en om; de t weede dam wordt dan bijv. 
niet ge l asti de derde aan bei de zijden en de vierde nie t. 

Uiter aard geldt he t bovenstaande ook voor andere dan Sulzer smeedstal en 
zuigers . 
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WELDING 0 N S U L Z E R P I S T 0 N S 

There a r e two systems for welding ring grooves for REPAIRS BY \rJELDING ONLY • 

( l ) Maohine grooves in way of r epair , 
with 10° rake on each l anding , and a small r adius 
at the inner corners. 

Preheat to approximately 200°C~ 
Usi ng Low Hydrogen (Basi c) electrodes, weld lan
dings with small bead t echnique, peening each 
bead i mmedi a t ely on deposit. 
Weld slowly to prevent excessive r i se of 
temper atur e . 
Thermal treat ment of the crown after welding is 
NOT necessary . 

( 2 ) Car eful ly cl ean all grooves . 
Make small chamfers at the corners . 
Preheat t o approximat ely 200°C . 

· "'~~,~~;::i Machine to 
, "'-.. "'-.. ' " 1 make l evel. 
"· "' ~ ~ - "--"' "'- "- \.- ' '. ' .-- - - - 'l.Jsing Low Hydrogen (Bas i c) el ectrodes , weld lan-"'-., ,, "-l ·-· 
, , dings with smal l bead t echnique , peening each '., ., ',1 b d . . l . ' ea 1mmed1ate y on depos1t. 

, ''·'-..j J. Wel d s lowly to prevent excessi ve rise of 
'"'- , ........ ·· -.,~,. · : ... - ~ f _ temper ature . 
'-.."-..~ .i' \ \ ~,·J,1/- - l Ther mal treatment of the crown after welding is 
"-.." "'' , I NOT necessar y . 

"-. ''- '-"' ',, 1 Wear Machine top f ace of groove to make it l evel. 
"- "-, "-"-,, '! down . Machi ne we lded fa ce to make groove t o s uit ring 

s i ze . 
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ll. FRETTING CORROSION OP DRAAGVLAKKEH ZUIGER - ZUIGERSTAl~G VERBINDii'iG 

a . Recent is op enkele schepen (Stork SW en Sulzer RD 90) ernstige averij 
ontstaan t .g . v. frett i ng corrosion . 

b . "Fretting corrosion'' komt in de pr akt ijk veel voor; bij het over elkaar 
wrijven van metaaloppervlakken treden plastische vervormingen op, die 
gevoelig zijn voor chemische aantasting . 
Zuurstof uit de omgeving kan daarop inwerken~ 
Doorda t in deze plaatsen onder hoge druk kortstondige hoge temperaturen 
he er sen l assen deze plaatsen aan elkaar vast . 
De ze laspl antsen blijven niet hochten, vervormi ngen doen ze weer losscheuren . 
Dit veroorzaakt dan de zgn . ''fretting corros ion" . 

He t proces wordt b evorderd door een continue wisselende belasting en een 
ge r i nge bewegingsmogelijkheid. 
Smering, grafiet en verkoperen kan verbeter ing geven. 
Oak helpt vergroten van de hechting door vqster op elkaar klemmen. 
Oppervlakken worden indien ze verkoperd of verchroomd zijn hechter ve rbonden 
en wordt oak de toe treding van zuurstof bel e t . 
Een overeenkomstig effect heeft harden , nitreren en roll en . 

In een artikel 11Passungsrost" , Re±bo:x:dat ion besondere Verschlei ssprobleme" 
betreffende de ze materie werden ver s chillende aanbevelingen als vol gt 
srunengevat: 

i . De metaaloppervlakken; ve r mijdt contact van ijzer op ijzer, door b . v . : 
Platteren van beide del en 
Verchromen - vernikkel en van be ide delen 
Dunne kuns t s toflagen tussen leggen . 

ii . De smeermiddel en; dun insmeren met b . v . koper of nikkel bevattende 
pasta' s (Copaslip) of met s t erk hechtende, druk- bestendige s meer 
middel en, zoals Cardium Compound D, Americol Bla ck Compound EP450, 
Ches t erton Spra-Flex en meer speciaal Ches t erton Fet , Fluorocarbon 
telomer . 

De in par . b ge noemde aanbevelingen kunnen voor die gevallen waar l ast van 
fretting corros ion wordt ondervonden , van practische nut zijn . Aangezien de 
optredende vlaktedrukken te hoog zijn kunnen voor dit doel geen kunststof
l a gen toegepast worden zoals onder i . genoemd. Het voorkomen vnn fretting 
corrosion bij dit s oort ve rbinding is een zeer moeilijke opgave . Nag vas t er 
aanze tten van de mo eren der zuig8r/zuiger s t ang bevestigi ngen van de Stork 
SW motoren , za l door onvoldoende elasticiteit der r el a tief, korte bouten 
niet he l pen. 

Bij de Stork SW motoren dient bij zuigerrevisie specia l e aandacht aan de 
volgende punten t e worden best e ed : ' speling tussen zuigerkoeloli e inzetstuk 
en zuigertap (0 , 6 @ 1 mm.); mat e van 11fretting corros ion" op bevestigings
vlakken zuiger/zuiger s t 3ng ; he t in t wee trappen in t wee groe pen aanzetten 
van de moer en zodanig dat zeke rhe id bestaat da t de juiste aanle gdruk wordt 
bereikt voor a lle moeren . 1 

I C«r. 
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KONINKLIJKE JAVA-CHINA-PAKElVAART LIJNEN B.V. 

Technische lnstructies en Mededelingen 

2. Uitlijning van cilinders 

De gebruikelijke methode van uitlijning van cilinders van diesel
motoren i s m<: t een gespann·~n pianodraad , welke op hct onbelopen 
gedeel te van de voering ·:wrdt gecentr e<= r d en aan de hand waarvan 
de leib~nen dan worden g~controleerd . 

Deze methode is ctan board met eigen personeel niet wel mogelijk , 
orndat in de meeste gevallen de benodi gde appar a tuur en de tijd 
ontbreekt. 
Een zeer redelijke controle op de uitlijnin.g kan worden verkregen 
door de zuiger zonder zuigerve:rcn te monteren en daarna in verschil
lende krukstanden de ruir.Jte van de zuig·~r in de veering te controleren. 
Indien twijfel bestaat aan een goede uitlijning , -dLmt deze methode 
i n eerste instantie te worden toegepast: 

Als vuis trE:gel mag worden aangenomen dat de vooruit leibaan ca. twee
maal zo hard slijt als de achteruitleibaan, zodat indien b .v . de 
ruimte met 0 ,3 mm moe:t worden verklt.:dnd 1 h0 t de goede gewoonte is 
de vooruit leibaan met 0,2 mm en de achteruit leibaan met 0 11 mm op 
te vullen. Na deze >'Jerkza.amheden moet een nauwkeurige controle worden 
ui tgeoefend op het eventueel aanlopen van onderdelen. 

3 · B & ~I motoren - Conservering conisch gedeelte cilinder voerirljj en deksel 

Corr_ 

Bi j B & ·.~ mot oren is het cilinderdeksel gedeel telijk in het verwijde 
gedeelte van de cilindervoering ingelaten. 
In de onderzijde van het tapse gedeelte van het deksel is een 
speciaal pasgemankte dichti ngsring aangebracht die niet wordt losge
nomen, oak niet als deze vas tzit , tenzij voor vernieuwen als de af
dichting niet meer voldoende blijkt (corrosie). 
Tot het voorkomen van vastroesten en intering van voering en deksel 
dienen de kegelvormige oppervlakken bij zuigerrevisie zorgvuldig 
schoongemaakt en behandeld te worden. 

Hier onder laten wij t wee aanwijzingen van B & W resp, P. Smit volgen 
die echte~ niet in alle instructieboeken zijn opgenomen: 

a) Conisch gedeelte van voering en deksel zor5vuldig met een s taal
borstel reinigen. 

Behandelen met Apexior no . 1 . 

Vlak voor het herplaatsen nogmaals behandclen , thans met een dikke 
laag zacht mengsel Apexior no . 1 en grafiet om de spleet vormige 
ruimte tussen deksel en veering g oed te vullen. 

b) Een andere methode i s 

0chuine r a nd van veer ing tweemaal behandelen me t Yellow Primer , 
he t deksel met een ment:sel van twee delen Apexior no.l en een 
deel g r afiet . 
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Nedltoyd Rederijdiensten B. V. 
Technische Jnstruc~ies en Meqedelingen 

Doorblazen van dichtingsring in conisch gedeelte cilindervoering 

Een ruw conisch gedeelte van de veering kan doorblazen van de 
a f dichtingsveer veroorzaken, met als gevolg groefjes in de voering 
t.p.v. de afdichtingsveer . 
Een voorlopige reparatie is opvullen met plastic steel. 
Een permanente reparatie, het beste uit te laten voeren tijdens DMO, 
is oplassen van de groefjes met laag-temper atuur electroden (Hagna 
electroden) en zuiver bij s lijpen van het opgelaste gedeelte. 

Oorzaak van doorblazen is meestal ruwe behandeling van het tapse gedeelte 
der veering. Bikhamers en z.g. luchtgedreven "needle" bikkers mogen 
hiervoor niet worden gebrui kt, ook al betekent dit wer kbesparing . Lucht
gedreven staalborstels zijn wel toegestaan doch wij adviser en gebruik 
van schraper s, spec iaal t . p . v. de veerafdichting, teneinde dit gedeelte 
niet te beschadigen. 
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