
臂上敲击, 由于振动裂纹内的煤油将渗出, 使白粉

呈现黄色线痕 , 据此即可判定裂纹位置和长度 "

有横向裂纹的曲轴曲颈 , 不宜继续使用 , 但若横

向裂纹特别细小 , 经磨削能消除的则可使用 , 否

则必须予以更换 "轴颈有纵向裂纹 , 也应磨削消

除 , 此时曲轴继续使用的原则是裂纹未过两端圆

角处或油孔边缘处 "

3.曲轴商曲和扭曲

(1) 发生部位
曲轴在使用中 , 轴承间隙过大 !柴油机爆燃

或突然增加负荷 !个别汽缸不工作或轴承松紧度不

一致 !活塞在汽缸中卡住 !主轴承或连杆轴承烧损
等 , 都将使曲轴受力严重不均衡而产生弯曲或扭曲

变形 "曲轴弯曲或扭曲变形较明显的部位是中间主

轴颈处 "曲轴弯曲或扭曲变形后若继续使用, 将加

速曲柄连杆机构的磨损, 甚至会使曲轴产生裂纹或

断裂 "

(2) 检修方法

检测时 , 应先将曲轴两端支撑在偏摆仪上或

放在平台的 / V 0 形架上 , 再将百分表固定好 , 使

百分表触头抵在中间主轴颈, 并避开油孔处: 然后

慢慢转动曲轴 ,周 , 观察百分表上所指的最大数值

与最小数值 , 两值之差的1/ 2即为曲轴的直线度 "

若曲轴有偏磨时, 应减去偏磨量 "曲轴的直线度在

0.05 一0.10 m m范围内时, 可结合轴颈磨削校正: 若

直线度超过0.10 m m 时, 应进行校正: 若直线度超过

0 -20 m m , 应报废"

曲轴弯曲的校正通常在压床上进行 "方法是:

先将曲轴两端主轴颈用垫有铜垫的 / V 0 型支架支

撑 , 在曲轴弯曲的反方向对中间主轴颈施加压力:

再将百分表固定在被压轴颈下面 , 使百分表触头与

主轴颈下表面接触 , 调整表盘使表针指零 , 施压后

读取表上计数即可得出轴颈弯曲度 "

为消除曲轴弹性变形的影响 , 应根据曲轴的实

际情况确定压校量 "一般锻制中碳钢曲轴 , 压校量

为曲轴弯曲度的30 一40 倍 , 球墨铸铁曲轴压校量为

曲轴弯曲度的10 一15 倍即可 "压校时应进行多次反

复 , 直至符合要求为止"为减小曲轴受压变形时产

生的内应力, 每次施压时应挪开百分表, 用手锤轻

击轴颈两侧曲轴臂"

在无压床的情况下, 也可就缸体进行校正"方

法是: 将缸体倒放 , 在前 !后主轴承座上放置旧轴

承: 抬上曲轴 , 转动曲轴用百分表找出中间主轴颈

的最高点, 并做上记号; 在中间主轴颈处装上带有

}日轴承的轴承盖, 根据弯曲程度均匀扭紧螺栓, 即

可校正曲轴弯曲 "

曲轴扭转角的检验方法是: 将曲轴水平支撑

在平台上, 使同位连杆两轴颈 (如6个汽缸曲轴的

I ! VI 缸连杆轴颈; 4个汽缸曲轴的I ! vI 缸连杆

轴颈)位于上止点: 再用百分表测量前 !后两连杆

轴颈在其最高点的高度差 (v A ) "差值越大 , 说

明扭转角 "越大 "如扭转角大于00 30 - , 可进行

表面加热校正或敲击校正 "

(作者地址: 北京市昌平区府学路7号 装备指挥技术学院

机修教研室 102249)

柴油机启动后, 应在怠速工况下运转3~ 5 哪 , 以确保涡轮增压器浮

动轴承内充满润滑油, 待润滑油压力!温度正常后再加大负荷 "在低温

条件下启动后更不要猛轰油门"

(2) 避免高速运转时立即熄火

若柴油机在长时间工作后立即熄火, 容易导致涡轮增压器零件因润

滑不良和过热而损坏"因此, 应让柴油机怠速运转3~ 5 m in , 待涡榔 曾压

器降速后再熄火"

(3 )避免长时间怠速运转

柴油机怠速运转时, 涡轮增压器转速 ! 涡轮端的度气压力以及增压

端的空气压力都较低, 这使得涡轮增压器所有运动摩擦副都难以形成油

膜"如长时间怠速运转 , 易造成润滑不良"

(4) 正确选用润滑油

涡轮增压器浮动轴承衬润滑油的质量等级 ! 私度指标等有严格要

求, 应按使用说明书的要求选用润滑油, 同时应经常检查润滑油的数量

和质量 , 及时添加和更换 "

(5) 定期保养和清理

应按照涡轮增压器使用说明书的要求 , 检查各接头的紧固情况, 以

防止漏气! 漏油; 应按规定及时清理涡轮 ! 叶轮上及壳体内的积炭 ! 灰

尘等; 柴油机长期停放再启动前, 应向增压器的进油管加注50 ~ 印 m L润

滑油 , 防止启动时因缺油而烧坏增压器轴承 "

间 定期进行技术检测

应按规定定期拆下涡轮增压器进行技术检浏 , 以判断是否维修或更

换"一般情况下, 增压器叶轮与机壳之间的最小间隙应大于0.1 ~ , 转子

的轴向位移不得超过住3 ~ "

(北京昌平王 俊 陶杰样 李 军)
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