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  بخش اول ـ پياده و سوار كردن قطعات موتور (تعمير اساسي)

  ـ كليات مربوط به بازديد قسمتهاي موتور1

پس از شستشـوي قسـمتهاي مختلـف موتـور و خشـك كـردن آنهـا ، بايسـتي كليـة قطعـات           

شده بازديد گردد. هم چنين خلاصي ( لقـي )قسـمتهاي مختلـف    تراشكاري شده و يا تعويض 

موتور كنترل شده و با ارقام مندرج در كتاب راهنماي تعميرات موتور اتومبيل مقايسه و تطبيـق  

داده شود. در صورتي كه كتاب راهنما در دسترس نباشد مي توان ارقام مربـوط بـه مشخصـات    

و ياداشـت نمـود. لازم بـه يـادآوري اسـت كـه هـر        فني موتور را از تراشكار با تجربه پرسـيد  

تعميركاري، بايستي ارقام مربوط به مشخصات فني موتور را كه به طور تجربي به دست آمده و 

بين تعميركاران معمول است در دفترچه اي يادداشت كرده ، و در صورت لزوم از آنها اسـتفاده  

وتور با تـورك متـر ( آچـار مـدرج )،     مقدار سفتي پيچهاي م2و1نمايد. هم چنين در جدولهاي 

نسبت به بزرگي و كوچكي آن ( قدرت موتور )و نسبت به قطر و جنس پيچ به طور نمونه ذكر 

  شده است .
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  مقدار سفتي پيچهاي موتور را بر حسب پوند فيت نشان ميدهد. -1جدول

  ( اسب بخار)حداكثر قدرت موتور                                                                      

      110                               80                                        50اجزاء موتور                 

  45-40                        35-25                                 26-24پيچ هاي شاتون ها       

  85-80                         80-75                                60-55پيچهاي ثابت ها         

  85-80                         60-55                                40-35پيچهاي سيلندر          

  85-80                         40-35                               28-25پيچهاي فلايويل         

   45ـ40                          45-40                         40-35اي پايه هاي انگشتي سوپاپ پيچه

    26ـ24                          24ـ22                               22ـ20پيچ هاي مانيفلدها        

  ـ مقدارسفتي پيچ ها بر حسب پوند ـ فيت نشان ميدهد.2جدول 

اينچ                                                                      687/0    5/0    437/0    375/0   312/0    25/0   187/0ها                           قطر پيچ 

                ميليمتر       9/15    7/11      1/11        5/9       9/7       4/6      8/4جنس فلز پيچ ها                

  96         46       31       20        11         6           2فولاد نرم                          

     136           72       46      28       16         8           3فولاد با سختي متوسط         

  175           87      57      36       21       10           4فولاد با سختي زياد             

    270        133       90      56       32       15          6فولاد با سختي خيلي زياد      
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  ـ بازديد فشار كپي و فشار ياتاقاني سر بزرگ شاتون2

ميز كـار بسـته ( لازم    شاتون شماره يك را انتخاب كرده وپس از تميز كردن، آنرا به گيره روي

بتذكر است كه بين دود ها نه گيره،ورق آلومينيوم يا هر فلز نرمي كه بتواند فشار گيره را تحمل 

كرده و از صدمه زدن به قطعه جلوگيري كند بايستي گذاشته شود) و دو عـدد مهـره شـاتون را    

 ـ  رون آورده و مجـداً بـا   باز مي كنند .پس از جدا كردن كپه شاتون ،پوسته هاي ياتاقـان آن را بي

مراجعـه شـود) سـفت             2و1آچار رينگ و بعداًبا آچار مـدرج بانـدازه لازم .( بـه جـدول هـاي      

  مي كنند.

در اين حالت يكي از پيچ هاي شاتون را تا آخر باز كرده و با نـازك تـرين تيغـه فيلـر، فاصـله      

طوري رويهم قرار گرفتـه باشـند    محل بستن كپه پائين به شاتون را آزمايش مي كنند.اگر دو لبه

ايـنچ ) نيـز نباشـدعمل تـراش صـحيح بودهـدر غيـر         001/0كه امكان ورود نـازكترين تيغـه (  

اينصورت بايستي دوباره به تراشكاري برگردانيده شود.در صورت صـحيح بـودن،پيچ دومـي را    

هاي شاتون را ابتـداء  نيز باز كرده و پوسته هاي ياتاقان را داخل شاتون قرار داده  و دوباره پيچ 

با آچار رينگ و سپس با آچار مدرج مي بندند. حالا يكي از پيچ ها را باز كرده و فاصله دو لبه 

كپه شاتون را بوسيله فيلر بهمان روش فوق اندازه مي گيرند.اين كار به آزمـايش فشـار ياتاقـان    

فاصـله بـيش از    ايـنچ باشـد.در صـورتيكه   0025/0-001/0معروف است. و اين فاصله بايستي 

اينچ شد بايسـتي پوسـته هـاي ياتاقـان هـا را بيـرون آورده و لبـه آنهـا را روي سـنگ          0025/0
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مخصوص با با مقداري روغن رقيق سائيده و پس از تميز كردن مجددادًاخل شاتون قرار داده و 

دن فشار ياتاقان را آزمايش نمودتا خلاصي لازم بدست آيد.در بعضي از كارگاه ها بعوض سـائي 

  روي سنگ ، با سوهان خيلي نرم لبه ياتاقان را سوهان مي زنند.

توجه: موقع سائيدن يا سوها ن زدن لبه پوسته ياتاقان هـا بايـد دقـت نمودكـه بـيش از انـدازه       

سائيده نشود. ضمناً پوسته ياتاقان را طوري با دست نگهداشت تا لبه آن كاملاگًونيا روي سـنگ  

بودن جنس پوسته ياتاقان ها بايد دقـت نمودكـه هنكـام درآوردن و    قرار گيرد. ضمناً بعلت نرم 

جا زدن پوسـته هـاي روي آنهـا خـط نيافتـد.اگر در حـين آزمـايش، فاصـله دو لبـه كمتـر از           

اينچ باشد. بايستي پوسته هاي ياتاقان را عوض نمود. اين آزمايش را بايد در مـورد بقيـه   001/0

  شاتون ها نيز عمل نمود.

  صي ياتاقان هاي  متحركـ آزمايش خلا3

فلنج ميل لنگ را به گيره روي ميز كار بسته و براي اطمينان انتهاي ديگر انرا روي پايـه چـوبي   

  قرار مي دهند.

)اسـتفاده شـود و   1براي اندازه گيري صحيح خلاصي ياتاقان ها اصولاً بايستي از پلاستي گيج (

 ـ      ا ضـخامت هـاي متفـاوت    در صورت عدم دسترسي بـه آن مـي تـوان صـفحات كاغـذي را ب

اينچ )انتخاب كرده و پس از اندازه گيري با ميكرومتـر ،   003/0/،001/0،0015/0،002/0،0025(
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اندازه آنها را در صورت لزوم بريده و بين لنگ هاي، ميل لنگ و پوسته ها قرار داده و خلاصي 

  هر يك از ياتاقان ها را بشرح زير مشخص نمود:

ميل لنگ را با پارچه تميز نموده ،سپس پيچ هاي شاتون شماره يـك   ابتداء ثابت ها و لنگ هاي

را باز كرده و پوسته ياتاقان ها را بيرون آورده و با پارچه پوسته ياتاقان ها و سر بزرگ شـاتون  

را تميز نموده و پوسته ها را در جاي خود قرار ميدهند. حالا يك قطره روغن موتور به وسـيله  

ايـنچ   001/0شماره يك ميل لنـگ ريختـه وكاغـذي بـه ضـخامت       روغندان روي لنگ متحرك

ميليمتر )را به طريقه فوق بريده و روي قطره روغن مي چسبانند وشاتون را روي ميـل   025/0(

مراچعـه شود)سـفت               1،2لنگ بسته وپـيچ هـاي آن را بـا آچـار مـدرج بانـدازه لازم (بجـدول        

ركت ميدهند در صورت سفت بـودن ،خلاصـي ياتاقـان    مي نمايند وحالا شاتون را به آرامي ح

ميليمتـر  035/0اينچ ( 0015/0درست بوده ودر غير اين صورت پيچ هاي آن را باز كرده وكاغذ 

ايـنچ   002/0)را بروش فوق قرار داده و آزمايش مي كنند و در صـورت شـل بـودن ،از كاغـذ     

  تاقان متحرك معلوم گردد.ميليمتر)استفاده مي كنندتا بالاخره مقدار خلاصي يا05/0(

 05/0ـ  025/0ـ ايـنچ (   002/0ـ  001/0مقـدار خلاصـي ياتاقـان هـاي متحـرك  معمـولا بـين        

ميليمتر)بودهودر صورت زياد بـودن مـي تـوان لبـه دو پوسـته ياتاقـان را روي سـنگ سـائيده         

رتيـب  وخلاصي آن را كم نمود.واين عمل را بايستي در مورد بقيه ياتاقان هاي متحرك نيز بـه ت 

شماره آنها انجام داد. روش ديگري كه براي آزمايش خلاصي ياتاقان هـاي متحـرك در اغلـب    

تراشكاري ها مرسوم است بدين شرح است كه سر بزرگ شاتون هاو پوسته ياتاقان هاي آنها را 
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وهمچنين ثابت ها ومتحرك هاي ميل لنگ را با پارچه تميز كرده وشاتون ها را با پوسـته هـاي   

ها روي ميل لنگ بترتيب شماره آنها ،بدون قرار دادن كاغذ يـا پلاسـتي گـيج بـا آچـار       ياتاقان

بوكس بسته وبا آچار مدرج سفت مي كنند. در اين حالت سفتي يا لقي ياتاقـان هـا بـا حركـت     

  دادن شاتون ها معلوم ميگردد .

  ـ آزمايش فشار كپي وفشار ياتاقاني ياتاقان هاي ثابت 4

ميز قرار داده ويا به پايه مخصوص ،طوري مي بندند تا كپه هاي ثابـت در  بلوك موتور را روي 

سمت بالا قرار گيرد .حالا بهمان ترتيبي كه براي آزمايش فشار كپي هاي شاتون ها گفته شد از 

كپه ثابت شماره يك شروع مي كنند. لذا اول پيچ هاي كپه ها را باز كرده وپوسته ياتاقان هـا را  

حالا كپه ثابت شماره يك را در جاي خود قرار داده وهـر دو پـيچ را بانـدازه    بيرون مي آورند .

مراجعه شود).در اين حالت يكي از پيچ  2و1معيني با آچار مدرج سفت مي كنند (بجدول هاي 

ها را باز كرده وبا نازكترين تيغه فيلر،فاصله لبه كپه را بازديد مي كند در صورتيكه فيلـر نتوانـد   

راش صحيح بوده ودر غير ايـن صـورت بايـد دوبـاره بـه گارگاهتراشـكاري       داخل شود عمل ت

برگردانده شود .در صورت درست بودن فشاركپي،هر دو پيچ را باز كرده وپوسته هـاي ياتاقـان   

مربوطه را در جاي خود قرار داده وبا آچار مدرج پيچ ها را سفت مي نمايند سپس يكي از پيچ 

فوق ،فاصله دو لبه كپه را اندازه مي گيرند در اين حالت فاصله ها را باز كرده و به همان روش 

ميليمتر)باشد ودر صـورت كـم يـا زيـاد      1/0ـ  025/0اينچ (  004/0ـ  001/0دو لبه بايستي بين 

  بودن بايد بهمان روشي كه قبلا گفته شد عمل نمود.
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  ـ آزمايش خلاصي ياتاقان هاي ثابت  5

اني ،پيچ هاي كپه هاي ثابت را باز كرده و كپـه هـا را بـا    پس از آزمايش فشار كپي وفشار ياتاق

پيچ هاي مربوط در آورده ودر يك سمت موتـور قـرار ميدهند.سـپس ميـل لنـگ را روي ميـز       

گذاشته و كليه ياتاقان هاي ثابت و متحرك آن را با پارچه،كاملا تميز مي نمايند .حالا ميل لنگ 

ن ها از جاي خود تكـان  بخـورد روي بلـوك موتـور     را به آرامي بدون اينكه پوسته هاي ياتاقا

قرار داده و كپه ها را روي ثابت ها گذارده و پيچ هاي آنها را باستثناي ثابت شـماره يـك ابتـدا    

با دست سپس با آچار رينگ تا آخر سفت مي كنند .حالا به همـان روشـي كـه بـراي آزمـايش      

ايـنچ بـه انـدازه يـك در نـيم ايـنچ         001/0خلاصي شاتون ها گفته شد از كاغذي به ضخامت 

ميليمتر)بريده ويك قطره روغن ،روي ثابت ميل لنگ ريخته وكاغذ را روي آن قرار  5/12*25(

مي دهند. كپه را در جاي خود گذاشته وپيچ هاي آن را به اندازه معين سفت مي كننـد . سـپس   

بـوده يـا بـه سـختي     ميل لنگ را به آرامي مي چرخانند ،در صورتي كه ميل لنگ كـاملا سـفت   

حركت نمايد اندازه خلاصي ياتاقان صحيح ميباشد اگر لق بوده ويا راحت بگردد بايد از كاغـذ  

اينچ )استفاده نمود. اين آزمايش را بايد آنقدر ادامه داد تا خلاصي ياتاقان  0015/0ضخيم تري (

ت كم بـودن  اينچ ميباشد. در صور 003/0ـ  001/0ثابت مشخص شود.اين خلاصي معمولا بين 

خلاصي بايد پوسته ياتاقان ها عوض شود. واگر خلاصي بيش از حد مجاز باشد مـي تـوان بـا    



�� ا
	ان ��درو�
١١ آ�ر���زي در ���

سائيدن لبه پوسته ياتاقان ها روي سنگ يا به وسيله سوهان نرم خلاصي لازم را به ياتاقان ثابت 

  داد.به همين ترتيب بايستي خلاصي بقيه ياتاقانهاي ثابت اندازه گيري شود.

  ـ توجه شود كه كليه پيچ ها در جاي خود بسته شده و جابه جا نشود. 1يادآوري : 

ـ توجه شود كه كپه ها درست در محل خود بسته شوند لذا بايد به شماره حـك    2              

  شده روي كپه ها بيشتر دقت نمود.

لنـگ   ـ توجه شود كه كاغذ هاي اندازه گيري پس از هـر آزمـايش از روي ميـل     3              

  برداشته شود.  

  ـ آزمايش بازي طولي ميل لنگ 6

ميل لنگ موتورها ، حركت طولي مختصري داشته كه به نام بازي طولي ميل لنگ گفته مي شود 

  اين بازي به وسيله واشرهاي بغل ياتاقاني كنترل مي گردند .

هـاي بغـل   بدين معني كه پس از آزمايش خلاصي ياتاقان هاي ثابت كپه اي كه بايسـتي واشـر   

ياتاقاني روي آن سوار شود باز كرده و پس از قـرار دادن واشـرهاي مربوطـه ،كپـه را در جـاي      

  خود گذاشته وپيچ هاي آنرا سفت نمود.

توجه شود كه موقع قرار دادن واشرها ،رويه اي كه داراي مواد ياتاقاني اسـت ،بايـد در سـمت    

گ ،ميل لنگ را به يك سمت حركـت داده  بيرون كپه قرار گيرند.حالا به وسيله پيچ گوشتي بزر

ـ   002/0و بازي طولي ميل لنگ را به وسيله فيلر اندازه مي گيرنـد و ايـن بـازي معمـولا بـين      

ميليمتر) مي باشد .بازي طولي ميل لنگ را همچنين مي توان بوسـيله   15/0ـ  05/0اينچ ( 006/0
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و مترساعتي را فلنج ميل لنگ قرار ميكرو متر ساعتي نيز اندازه گرفت بدين ترتيب كه پايه ميكر

مي دهند ، در اين حالت ميل لنگ را به وسيله پيچ گوشتي حركت داده و انحراف عقربه ميكرو 

  متر ساعتي ،مقدار بازي طولي ميل لنگ  را نشان خواهد داد.

  ـ آزمايش سيلندر هاي موتور 7

مت بالا قرار گيرنـد .سـپس هـر    براي اين كار بلوك موتور را بر مي گردانند تا سيلندر ها در س

يك از سيلندرهاي موتور را با پارچه تميز نموده و به وسيله ميكرومترداخلي يا ساعت سـيلندر  

قطر سيلندر را را در جاهاي مختلف اندازه گيري مي نمايند . واضح اسـت كـه پـس از تـراش     

ود در صـورت  وپوليش سيلندر يا تعويض بوش سيلندر ،نبايستي اختلافات قطري مشـاهده ش ـ 

مشاهده اختلاف قطر بلوك سيلندر بايد دوباره به كارگاه تراشكاري برگردانيده شـده تـا عيـب    

  برطرف گردد.

  ـ آزمايش خلاصي پيستون و سيلندر  8

پس از تميز كردن پيستون و سيلندر شماره يـك (پيسـتون هـا در كارگـاه تراشـكاري وشـماره       

يري خلاصي سيلندر وپيستون (عرض ايـن فيلـر   گذاري مي شود)،فيلر بلند مخصوص اندازه گ

اينچ ميباشد)را با يك دست داخل سيلندر قرار مي دهند . سپس با دسـت   5/0يا  375/0معمولا 

درجـه   90ديگر از گجن بين گرفته وپيستون را داخل سيلندر مي نمايند(فيلر بايستي به فاصـله  

در اين محل مي باشـد). بـا حركـت     از محور گجن پين قرار گيرد،زيرا بزرگ ترين قطرپيستون
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 002/0ـ   001/0پيستون داخل سيلندر ،ميزان خلاصي آن معلوم ميشود.مقدار اين خلاصي بـين  

ميليمتر ) مي باشد .همچنين ميتوان آزمايش فوق را بوسيله نيرو سنج فنري  05/0ـ  025/0اينچ (

ت نگه داشته وبا نيرو سنج فيلـر  كه به فيلر بسته مي شود انجام داد .در اين حالت پيستون را ثاب

را بيرون مي كشند.اگر فيلر بĤساني كشيده شود ،خلاصي بيشـتر بـوده و در غيـر ايـن صـورت      

پوند ميباشد.روش سوم ،اندازه گيري بـه   10ـ   5اندازه خلاصي صحيح است.مقدار نيروي لازم 

ن را انـدازه گرفتـه   وسيله ميكرومتر مي باشد بدين نحو كه بوسيله ميكرومترخارجي قطر پيستو

وبوسيله ساعت  داخل سنج قطر سيلندر را تعيين مي كنند. اختلاف حاصـل از ايـن دو انـدازه    

  گيري،مقدار خلاصي پيستون وسيلندر را مشخص مي كند.

  ـ آزمايش خلاصي گجن پين در داخل بوش  9

كـدام  چون اتصال گجن پين با پيستون و بوش سر كوچك شاتون باشكال مختلفي است،و هـر  

وضعيت خاصي نسبت به خود دارد .لذا در اينجا فقط به آزمايش حالتي كـه در آن گجـن پـين    

با فشار انگشت به راحتي داخل بوش مي گردد اكتفا مي شود.در اين حالت اگر پيستون به طور 

افقي نگاهداشته شود گجن پين، در اثر وزن خود نيافتاده بلكه با مختصر فشار دست،گجن پـين  

ر دست از بوش خارج مي گردد.در صورت شل بودن بايستي بوش راعوض نمـوده و يـا   با فشا

  اينكه از گجن پين اور سايز استفاده كرد.
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در هر حال بايد بوش برقو خورده وفيت گردد تا خلاصي لازم را داشته باشد. بطور كلـي بـين   

  است . ميليمتر)قابل قبول013/0اينچ يا  0005/0گجن پين وبوش خلاصي نيم فيلر(

  ـ آزمايش خميدگي يا پيچيدگي شاتون 10

بطور كلي محور گجن پين كاملا موازي محور لنگ متحرك ميل لنگ ميباشـد.ولي در اثـر كـار    

مداوم موتور ،شاتون كج شده يا تاب برميدارد .لذا بر تشخيص اين عيب ميتوان با قرار دادن دو 

 و  ,xبا انـدازه گيـري دقيـق مقـدار     سانتيمتر در سر بزرگ و كوچك شاتون و 25شافت بطول 

y    مقدار كجي شاتون رامعلوم نمود.همچنين در حالي كه اين دو شافت در دو سـر شـاتون قـرار

گرفته اند اگر از سر كوچك شاتون نگاه شود در صورت پيچيدگي شـاتون دو محـور در يـك    

  امتدادنبوده ونسبت به هم زاويه تشكيل خواهند داد.

  پيستون ـ آزمايش رينگ هاي1 1

در موقع تعمير اساسي موتور،يا در هر زمانيكه تعمير يا تعويض شاتون و يا پيستون پيش بيايـد  

،تعويض كليه رينگ هاي موتور الزامي است .استفاده از رينگ هـاي كـار كـرده ( حتـي بـراي      

  مدت كم )يا تعويض رينگ هاي يك يا دو پيستون موتور صحيح نيست .

ك در داخل سيلندر اندازه گيري شـده و بـا ارقـام منـدرج در كتـاب      دهانه رينگ ها بايد يك ي

تعميرات موتورتطبيق داده شود.بدين معني كه رينگ هاي نو را از كاغذ مخصوص بسته بنـدي  

باز كرده و سپس آن را با نفت شسته و با پارچه خشك مي نمايند،حالا هر يك از رينگ هـا را  
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داخل سيلندر قرار ميدهند. با پيسـتوني كـه رينـگ هـاي آن     سانتيمترپايين تر از لبه  2به فاصله 

بيرون آورده شده بطـور معكـوس داخـل سـيلندر نمـوده و فشـار مختصـري بـه رينـگ وارد                       

مي نمايند تا رينگ كاملابه طور افقي قرار گيرد. پس از خارج كردن پيستون فاصله دهانه رينگ  

 4/0ـ   2/0ايـنچ (  0/ 015ـ    008/0اين فاصـله معمـولا بـين    را به وسيله فيلر اندازه مي گيرند.

  ميليمتر) ميباشد . 

لازم به ياد آوري است كه فاصله دهانه رينگ نسبت به قطر پيسـتون،نوع رينگ،(دهانـه رينـگ    

هاي روغني معمولا بيشتر از رينگ هاي كمپرسي است وبايد رقم حـد اكثـر جـدول را منظـور     

)همچنـين سيسـتم خنـك كـن     …نگ روي پيستون ،(اولي،دومـي داشت)وترتيب قرار گرفتن ري

موتور فرق مي كند. مثلا در موتور هائي كه با آب خنك مـي شـوند. فاصـله دهانـه رينـگ هـا       

ميليمتر) براي هر اينچ قطر پيستون (بـراي رينـگ هـاي     075/0ـ   05/0اينچ ( 003/0ـ    002/0

ـ   004/0خنك كننده هوائي،اين فاصله معمولي)مي باشد.در صورتيكه ،در موتورهاي با سيستم 

  ميليمتر) براي هر اينچ قطر پيستون مورد نظر است. 15/0ـ  1/0اينچ (  005/0

در موقع آزمايش اگر،فاصله دهانه رينگ ها بيش از حـد مجـاز باشـد،بايد از رينـگ هـاي نـو       

نرم،انتهاي دو استفاده كرد. در صورتيكه فاصله آنها كمتر باشد مي توان به وسيله سوهان تخت 

  لبه آن را سائيده وفاصله مورد نظر را به آن داد.

توجه شود كه پس از بستن سوهان به گيره روي ميز كار،با دست رينگ راطوري نگهداشت تـا  

  لبه هاي رينگ كاملا به طور گونيا سائيده شود.
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اسـتفاده  براي سائيدن دهانه رينگ ها،از وسيله دستي كوچكي نيز كـه در بـازار موجـود اسـت     

نمود.حسن اين دستگاهها اينست كه رينگ هائي كه در دهانه اوريب (پخ)هستند،ميشـود زاويـه   

  لازم را دارد.

  ،فاصله دهانه رينگ ها را نسبت به قطر پيستون نشان ميدهد  3جدول شماره 

آزمايش خلاصي بغل رينگ،بدين ترتيب است كه رينگ را داخل شيار رينگ نمـوده و بوسـيله   

ايـنچ   0035/0ـ   0015/0صي جانبي آنرا اندازه ميگيرند و ايـن خلاصـي معمـولاً بـين     فيلر خلا

  اينچ هستند ميباشد. 5/3ـ  75/2ميليمتر )براي پيستونهائي كه قطر آنها  1/0ـ 05/0(

موتور را نيز شسته و پس از اندازه گيـري  ……و3و2بدين ترتيب رينگ هاي پيستون هاي شماره

  يدهند.به ترتيب روي ميز قرار م

توجه:بايد دقت لازم بعمل آيد تا رينگ ها با هم مخلوط نشوند در غير اينصورت ممكن اسـت  

  پس از سوار كردن موتور در كار آن مشكلاتي را بوجود آورد.
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  فاصله دهانه رينگ هاي پيستون  -3جدول 

  حداكثر اينچ              شماره          قطر پيستون                           حداقل اينچ             

  0/ 008                                    0/ 004اينچ                                                    2تا          1

  009/0                                     005/0ً                                                  5/2ـ 2            2

        010/0                                     006/0ً                                                  3ـ5/2            3

          011/0                                       007/0ً                                                  5/3ـ3          4

  012/0                                      008/0ً                                                  4ـ5/3           5

  013/0                                       009/0ً                                                  5/4ـ4          6

  015/0                                        010/0ً                                                  5ـ5/4          7

  016/0                                        011/0ً                                                  5/5ـ 5         8

  018/0                                       013/0ً                                                  6ـ 5/5         9

     020/0                                        015/0ً                                                  5/6ـ 6       10

  

  ط به بستن موتور ـ كليات مربو12

پس از آزمايش قسمت هاي مختلف موتور،مي توان بـه جمـع كـردن آن اقـدام نمـود.لازم بـه       

يادآوري است كه در موقع بستن موتور،علاوه بر ابزارمورد نياز كه در موقع باز كردن، آزمـايش  

شـر  نمودن وبستن قطعات موتور بĤنها اشاره شده، وسايل ديگري نيز از قبيل چسب شـلاك، وا 

كامل،واشر ورقي ويكتوريا،واشر ورقه اي چوب پنبـه اي بـا ضـخامت هـاي مختلـف ، واشـر       
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تخت،واشر فنري ،اشپيل،خار وپيچ مهره ها با اندازه هاي مختلف كه احتمالا در حين كار ،رزوه 

هاي آنها سائيده مي شوند و بايستي عوض گردندبـه انـدازه كـافي تهيـه نمـوده ودر دسـترس       

كه قبلانًيز ذكر گرديد، تشخيص نوع پيچ ها ضروري بوده و در صورت نيـاز  داشت.همانطوري 

بايد به كمپاني فروشنده يا به كتابچه راهنما مراجعه نمود زيرا در هر موتوري از يك نـوع پـيچ   

  مخصوص خود استفاده ميشود .

  ـ بستن ميل لنگ و كپه هاي ثابت روي بلوك موتور13

وي پايه مخصوص بايد طوري قرار داد تا كپـه هـا در سـمت    بلوك موتور را روي ميز كار يا ر

بالا قرار گيرند . سپس كليه كپه هاي ثابت را باز كرده و به ترتيب شماره روي ميز مي چيننـد .  

ميل لنگ را به آرامي از روي بلوك موتور بر مي دارند . پوسته ياتاقاني هر يك از ثابـت هـا را   

، محل قرار گرفتن پوسته ها را روي بلوك موتـور ، و خـود    درآورده و با ململ يا كرباس تميز

پوسته هاي ياتاقاني را كاملاً تميز مي كنند . بعد آنها را در جاي خود قـرار داده و روي پوسـته   

ها را با روغن دادن به اندازه كافي روغن زده و تمام سطح ياتاقان را با انگشت روغن مي مالند 

ي اوليه ياتاقان هاي ثابت موتور مي باشد . ايـن عمـل بايسـتي در    . اين كار در واقع روغن كار

  مورد كپه هاي پائيني ياتاقانهاي ثابت نيز بهمين نحو انجام شود .  

توجه شود كه زبانه يا زائده پوسته ياتاقان ها. در حفره اي كه روي بلـوك يـا كپـه ياتاقـان هـا      

  سته ها گردد .  وجود دارد كاملاً نشسته و مانع از حركت يا چرخش پو
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حالا ميل لنگ را به آرامي روي بلوك موتور قرار مي دهند ( بطوريكه پوسته ها از جـاي خـود   

تكان نخورند) كپه هاي ثابت را در محل خود گذاشته و به استثناي ثابت آخري كه داراي كاسه 

آچار مدرج  نمد مي باشد پيچ هاي ياتاقان ها را به همان روشي كه در پيش گفته شد بسته و با

مراجعه شود ) سفت مي كنند . پـس از سـفت كـردن ،     2و 1با گشتاور معين ( بجدول شماره 

ميل لنگ را مي چرخانند تا از روان بودن آن اطمينان حاصل شود . در صـورتي كـه ميـل لنـگ     

سفت كار كند بايد نسبت به رفع عيب آن اقدام نمود اگر عيب مشخص نشد بايد بـا تراشـكار   

  ردد .  مشورت گ

براي جلو گيري از عبور روغن موتور به محفظه كلاچ، در قسمت عقب ميل لنگ . كاسـه نمـد   

ي قرارداده شده است . اين كاسه نمد بصورت يك تكه يا دو تكه مي باشد . در صـورت يـك   

تكه بودن ، كاسه نمد روي فلنج ميل لنگ قرار مي گيرد . و اگر كاسه نمد دو تكـه باشـد يـك    

ي بلوك موتور و قطعه دومي روي كپه پائيني بسته ميشود . لـذا كاسـه نمـد بـالا و     قطعه آن رو

پائين را در محل هاي خود قرار داده و كپه پا ئيني را با پيچ هـاي مربوطـه و بـه انـدازه معـين      

سفت مي كنند . پس از آن ميل لنگ را مي چرخانند تا از روان بودن كـار آن اطمينـان حاصـل    

  شود .  

ز موتورها به عوض كاسه نمد عقب ميل لنگ . يك حلقه روغن برگردان قرار گرفته در بعضي ا

تا هر قطره روغني كه از ياتاقان گذشته و بر روي اين حلقه قرار گيرد ، در اثر نيـروي گريـز از   

  مركز برگشته و به كارتر روغن بريزد .  
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غل ياتاقاني در جـاي خـود   يادآوري: در موقع بستن ميل لنگ ، بايد توجه داشت كه واشرهاي ب

  بسته شوند .  

  ـ بستن پيستون ، گجن پين و شاتون14 

قبل از بستن پيستون روي شاتون بايستي  به علامت هاي روي پيستون و شاتون توجـه نمـود .   

پيستون هاي نو را با گچن پين هاي خود در ظرف پر از آب گرم قرار مي دهند . سپس يكي از 

ه و با فشار انگشت ، گچـن پـين را از پيسـتون جـدا مـي كننـد . سـر        آنها را از آب خارج كرد

  كوچك شاتون را داخل پيستون نموده و با فشار انگشت ، گچن پين را جاي مي اندازند .  

حالا رينگ هاي نگهدار دو سمت گچن پين را بوسيله خارجمع كن ( دم باريك )جا انداخته و 

ر شـيار خـود ، بوسـيله پـيچ گوشـتي كوچـك                    براي اطمينـان از درسـت قـرار گـرفتن آنهـا د     

مي چرخانند . اين عمل را در مورد بقيه پيستون ها نيز انجام داده و آنهـا را بترتيـب روي ميـز    

  كار مي چينند . البته اين روش در بيشتر پيستون هاي آلو مينيومي بكار ميرود  . 

ن بوسيله دستگاه پرس انجام ميشود و ايـن  در بعضي از موتورها ، در آوردن و جا زدن گچن پي

كار عملي مي گردد . در اين روش بايد بيشتر دقت نمود تا گچن پـين كـاملاً مسـتقيم جـا زده     

  شده و همچنين بدنه پيستون صدمه نبيند . 

در بعضي از موتورها سيستم اتصال پيستون و گچن پين بوسيله يك پيچ قفلي مي باشد كه پس 

  ن پين پيچ را مي بندند . از جا انداختن گچ
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  ـ جا انداختن رينگ ها روي پيستون  15

براي جا انداختن رينگ ها ، بايد از رينگ پائيني شروع كرد . لذا بوسيله رينگ باز كن  ابتدا بـا  

مختصر فشاري ، دهانه رينگ را باز مي كنند تا قطر رينگ كمي بيشـتر ار قطـر پيسـتون شـود .     

جاي خود قرار مـي دهنـد . بـدين ترتيـب بقيـه رينـگ هـا را جـا                  سپس آنرا روي پيستون در 

  مي اندازند .  

در موقع جا انداختن رينگ ها،بايد توجه شودكه هر رينگ درست در جاي خود قرار گيرد،زيرا 

دز بعضي از موتور ها كه تعداد رينگ ها بيشتر است،علاوه بر اينكه رينگ بالائي (اولين رينـگ  

پيستون ) از نظر مواد مصرفي وساختمان با بقيه رينگ هاي كمپرسي فـرق دارد   از سمت بالاي

بقيه رينگ هاي كمپرسي نيز از نظر شكل ظاهري ومواد مصرفي با همـديگر متفـاوت هسـتند .    

  ضمناً در روي رينگ ها كلمه تاپ نوشته شده كه اين كلمه بايستي در سمت بالا قرار گيرد .   

ترتيب قرار گرفتن رينگ وهمچنين خلاصي دهانه آنهـا كـه در پـيش     لازم به يادآوري است كه

  به آنها اشاره شده اغلب به صورت برو شورهمراه بسته هاي رينگ مي باشد . 

علاوه بر وسيله رينگ باز كن،تعميركارهاي با تجربه مي توانند رينگ هاي پيستون را بـا دسـت   

ي شود تا فشار زيادي در يك نقطه به رينـگ  جا بيندازند . منتهي در اين روش بايد دقت بيشتر

وارد نشده وسبب شكستن آن نشود .همچنين لبه رينگ ها با سطح خارجي پيستون تماس پيدا 

  نكرده وروي آن خراشي ايجاد نكند .
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توجه : در بعضي از موتور ها ، يك عدد رينگ روغني زير محور گجن پين قرار گرفتـه اسـت.   

  را از قسمت پايين جا انداخت .در اين صورت ،اين رينگ ها 

  ـ جا انداختن پيستون وشاتون ،داخل سيلندر وبستن كپه هاي متحرك روي ميل لنگ 16

پس از بستن شاتون به پيستون وجا انداختن رينگ ها ، پيستون شماره يك را انتخاب كرده وبه 

ان روغـن  وسيله روغندان روي گجن پين روغن زده وهمچنين روي رينگ ها بـه مقـدار فـراو   

ريخته و با دست آنها را جا بجا مي كنند تا تمام قسمت هاي رينگ ها وشـيارها روغـن كـاري    

شود .سپس وضعيت رينگ ها را روي پيستون طوري قرار مي دهند كه دهانه آنها در امتداد هم 

  قرار نگيرد .زيرا اين عمل سبب عبور كمپرس سيلندر به داخل موتور خواهد شد  . 

له رينگ جمع كن رينگ ها را داخل شيار هاي پيستون جمع مي كنند تا به راحتـي  حالا به وسي

  بتواندداخل پيستون گردد.

بلوك موتور را به پهلو خوابانده وداخل سيلندر را به وسيله روغندان بمقـدار زيـاد روغـن زده    

 ـ ائين آنـرا  وبا دست مي مالند . سپس پيچ ها يا مهره هاي شاتون شماره يك را باز كرده و كپه پ

  جدا مي كنند .

طرز جا زدن پيستون بداخل سيلندر بدين طريق است كه شاتون را داخل سـيلندر يـك نمـوده    

ولبه رينگ جمع كن را به لبه سيلندر مي چسبانند .  با دسته چوبي چكش ،چند ضربه بـه روي  

ي داخـل  پيستون زده وآنرا به داخل سيلندر هدايت مي كنند. در صـورتي كـه پيسـتون بـه نرم ـ    
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سيلندر نشود .بايد با دسته ،رينگ جمع كن را سفت كرده تا رينگ هـا كـاملا داخـل شـيارهاي     

  پيستون جاي گيرند در غير اين صورت رينگ ها شكسته شده وبايد تعويض گردند.

اگر در موقع جا زدن پيستون بداخل سيلندر پيستون بĤساني نرفت ممكـن اسـت كـه شـيارهاي     

ه و در نتيجه رينگ ها در داخل شيار به طور صـحيح ننشسـته باشـد.    رينگ ها خوب تميز نشد

توجه شود كه هنگام ورود پيستون به داخل سيلندر به علامت هاي روي پيستون وشاتون توجه 

نموده وآن را در جهت صحيحي قرار داد .همچنين سر بزرگ شاتون بايد درست در امتداد لنگ 

هاي شاتون با ميل لنـگ تمـاس پيـدا نكـرده و بـه آن      متحرك ميل لنگ قرار گيرد . ضمنا پيچ 

صدمه نرسانند  (براي اين كار مي توان از لوله هاي لاستيكي اسـتفاده نمـوده وروي پـيچ هـاي     

  شاتون قرار داد ).

قبل از بستن شاتون روي ميل لنگ بايد به مقدار كافي روغن روي ميـل لنـگ قـرار داده وپـيچ     

فته شد سفت مي نمايند .پس ازبستن پيچ هاي شاتون ها بايد هاي آن را همانطور كه در پيش گ

  ميل لنگ را چرخانيد تا از صحت كار آن مطمئن شد . 

  ممكن است در حين كار ،پيچ هاي شاتون هابرگشته يا درست در محل خود قرار نگيرند .

داننـد  لذا بايد آنها را با زدن دسته چوبي چكش عقب برده و بوسيله دست يا انبر دست مـي گر 

تا در جاي خود قرار گيرد . توجه شود در صورت استفاده از انبـر دسـت ،رزوه هـا و يـا پـيچ      

  صدمه نبيند  .                                            
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..را نيز بسته وپس از بسـتن هـر يـك ،ميـل لنـگ را             …3و2بهمان روش فوق پيستونهاي شماره 

  وند.مي چرخانند تا از روان گشتن آن مطمئن ش

  بستن اويل پمپ به بلوك موتور – 17

اويل پمپ معمولا بوسيله دو يا چهار عدد پيچ در محفظه كارتر به بلوك موتور بسته مـي شـود   

ـ روتـور، در هـر دو حالـت ، حركـت       2ـ دنـده اي    1.اويل پمپ ها اصولاً دو نوع مي باشند :

  سوپاپ موتور مي گيرند . خود را بوسيله محور گردان و چرخ دنده اوريب ( كج )از ميل

لذا ابتداء توري سيمي ( صافي روغن ) را به قسمت زير پمپ روغن بسته ، سپس اويل پمـپ   

را بوسيله پيچ هاي مربوطه بر روي بلوك موتور مي بندند ( بايد دقت نمود سـطحي را كـه بـر    

سـيني روغـن          روي بلوك موتور بسته ميشود ناصافي و يا تاب برداشتگي نداشته باشـد ).حـالا   

( كارتر )را در محل خود قرار داده و فقط چند عدد پيچ هاي آن را مي بندند . دليـل ايـن كـار    

اين است كه در موقع بستن چرخ دنده هاي ميل لنگ و ميل سوپاپ ، احتمال دارد كه واشـر و  

ه هـاي جلـو   يا پيچي در داخل كارتر بيفتد . لذا بهتر است كه پس از تمام شدن عمل بستن دند

  موتور ، سيني روغن نيز بسته شود .

  ـ بستن فلايويل روي ميل لنگ  18

اگر جمع كردن موتور روي ميز كار انجام ميشود . بايد موتوررا طوري قرار دادكه سمت عقـب  

آن(فلنج ميل لنگ ) درست در لبه ميز قرار گرفته و بستن فلايويل بĤساني انجام گيرد . لازم بـه  
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كه بايد احتياطات لازم را انحام داد  تا از سقوط موتـور جلـوگيري شـود زيـرا      ياد آوري است

علاوه بر صدمه ديدن قسمت هاي مختلفـه آن ،امكـان ضـرر جـاني نيـز پـيش بينـي ميشـود .         

مخصوصا در موقع بستن فلا يو يل بايد مواظب انگشتان دست شـد ( در صـورتي كـه موتـور     

  نخواهد آمد ).   روي پايه مخصوص باشد سقوط موتور پيش

لذا فلايويل را ابتدا روي خار فلنج ميل لنگ  جا داده و با يك دست فلايـول را نگـاه داشـته و    

با دست ديگر واشر برگردان را قرار داده ويكي دو پيچ را مي بندنـد. بعـدا بقيـه پـيچ هـا را بـا       

معـين سـفت         دست بسته و ابتدا با آچار رينگ يا بوكس و سـپس بـا آچـار مـدرج  بـه انـدازه       

  مي نمايند .

  ـ بستن ميل سوپاپ بر روي موتور وقرار دادن تاپت ها 19

پس از بستن  موقت سيني روغن و فلايويل ، بلوك موتور را بـر مـي گرداننـد تـا پيسـتون هـا       

بطرف بالا قرار گيرد . سپس بادامك ها و تكيه گاههاي ميل سوپاپ را بـا پارچـه تميـز نمـوده     

وپاپ وتكيه گاهها را روغن كاري مي نمايند . حالا ميل سوپاپ را به آرامـي  وبوش هاي ميل س

و بدون اينكه ،بادامكها وتكيه گاهها به بوش هاي ميل سوپاپ صدمه بزنند به محـل خـود وارد   

  مي نمايند ( معمولا بوش ها از فلز هاي نرمي ساخته شده اند ).  

چهار عدد پيچ مي بندنـد (بعلامتـي كـه     صفحه نگهدارنده حركت طولي ميل سوپاپ را بوسيله

  موقع باز كردن روي صفحه نگهدارنده وبلوك موتور گذاشته شده بايد توجه شود).
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خار مخصوص دنده ميل سوپاپ را روي انتهاي محور ميل سوپاپ قـرار داده وچـرخ دنـده را    

اطمينـان  روي آن سوار مي كنند. سپس ميل سوپاپ را مي چرخانند تـا از روان كـار كـردن آن    

  حاصل شود.

تاپت ها را به همان روشي كه باز نموده اندبايد سوار كنند . زيرا بعضي از تاپت ها ته گرد بوده 

وبايد از طرف ميل سوپاپ سوار شوند . در حالي كه در بعضي از موتورها تاپت ها را مي توان 

  از سمت ميل تاپت روي بادامك ها قرار داد . 

كردن سائيده شده،مي توان با برقو زدن و گشاد كردن محـل آنهـا ،از    تاپت ها پس از مدتي كار

  تاپت هاي اور سايز استفاده نمود .  

  ـ بستن چرخ دنده هاي ميل لنگ وسوپاپ 20

ـ ارتبـاط مسـتقيم     1ارتباط چرخ دنده هاي ميل لنگ وميل سوپاپ به طريـق مختلفـي اسـت :    

ـ ارتباط چرخ دنده ها بوسـيله چـرخ     3جير  ـ ارتباط چرخ دنده ها بوسيله زن  2چرخ دنده ها 

  ـ ارتباط چرخ دنده ها بوسيله تسمه مخصوص . 4دنده واسط 

در حالت اول ـ اتصال چرخ دنده ها بطور مستقيم مي باشد . لازمست كـه هـر دو شـافت را (     

شافت ميل لنگ وميل سوپاپ) را چرخانده وبا توجه به محل خارها دو دنده را طـوري درگيـر   

  تا علامت هاي آنها در مقابل هم قرار گيرند  نمود
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حالت دوم ـ ارتباط بين دو چرخ دنده بوسيله زنجير است در ايـن صـورت پـس از بسـتن دو      

چرخ دنده روي شافتهاي مربوطه .بوسيله خط كش علامت هاي روي چرخ دنده را مقابل هـم  

ي دو چرخ دنـده ،دو انتهـاي   قرار مي دهند . سپس زنجير را باز كرده وپس از قرار دادن آن رو

زنجير را به وسيله خار مخصوص زنجير مي بندند ( بايد دقت شود كـه خـار كـاملا در جـاي     

  خود قرار گرفته باشد).

در بعضي از موتورها زنجير سفت كن در سمت چپ چرخ دنده ها (سمت شـل زنجيـر) قـرار    

اين پيچ هـا كشـوئي بـوده و     گرفته و بوسيله دو پيچ به بلوك موتوربسته مي شود (محل بستن 

مي توان مقدار سفتي زنجيـر را از ايـن محـل تنظـيم نمـود).همچنين در بعضـي از موتـور هـا         

ساختمان زنجير سفت كن طوري است كه داراي سيلندرو پيستون وفنر بوده و با فشـار روغـن   

ن را موتور، زنجير در حالت سفت نگاه داشته مي شود. موقع بستن زنجير سفت كـن قطعـات آ  

شسته وسپس روغن كاري نموده و به همان روشي كه باز كرده اند جمع نمـوده و بـا دو عـدد    

پيچ روي بلوك موتور مي بندند .در حالت سوم كه ارطبات دو چرخ دنده توسط دنـده واسـط   

مي باشد،جهت بستن آنها بايد ابتدا علامت  دنده ميل لنگ را با علامت دنده واسط مقابـل هـم   

ند. سپس علامت روي چرخ دنده ميل سوپاپ را با علامت دوم چرخ دنـده واسـط   قرار مي ده

  روبروي هم مي گذارند.

براي اطمينان از صحت كار ميتوان موقع علامت گذاري چرخ دنده واسط،روي بدنه موتور نيـز  

همان نقطه علامت گذاشت.در هر يك از حالات فوق كه روش بسيار سـاده اي اسـت .تعميـر    
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ا مختصر دقت مي تواند دو چرخ دنده را با هم ارتباط بدهد تا سوپاپ ها به موقـع  كار موتور ب

باز وبسته شده وعمل احتراق به طور كامل انجام گيرد . در صورتي كه چرخ دنده ها از طـرف  

كارخانه سازنده علامت گذاشته نشده باشد وتعمير كار نيز در موقع پياده كردن موتور فرامـوش  

  ا در پيش گرفت تا تنظيم سوپاپ ها به نحو احسن انجام گيرد .كند.بايد روشي ر

  ـ بستن سيني جلو موتور 21

پس از جاانداختن چرخ دنده هاي ميل لنگ و ميل سوپاپ و بستن زنجيـر سـفت كـن ، كاسـه     

نمد جلو موتور را آزمايش نموده و در صورت معيوب بودن ، آن را عـوض مـي نماينـد  ( در    

وض كاسه نمد جلو موتور، يك شيار مارپيچي جهت برگردانـدن روغـن   بعضي از موتورها ، ع

روي محور خارجي پولي قرار گرفته است ).سپس هر دو طـرف واشـر دور سـيني را ( واشـر     

ويكتوريا )چسب شلاك زده و روي سيني مي چسبانند . حالا سـيني را ابتـدا بـا دو پـيچ روي     

ت و بـا آچـار بـوكس و بطـور يكنواخـت سـفت                بلوك موتور بسته و بعداً كليه پيچها را با دس

مي كنند . سپس پولي سر ميل لنگ را كه داراي جاي خار است ، در مقابل خار چرخ دنده سـر  

ميل لنگ قرار داده و به وسيله يك تكه چوب و چكش ، پولي را به داخل هـدايت مـي كننـد .    

  پس از تمام شدن كار ، پيچ سر ميل لنگ را مي بندند. 

در بعضي از موتور ها ، واتر پمپ قسمت بالاي سيني جلو بسته مي شود . لذا بايد دقت نمـود  

  تا پيچ هاي دو سر دنده در محل مخصوص خود بسته شوند .
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  ـ بستن سيني روغن موتور ( كارتر ) 22

پس از بستن سيني جلو ، موتور را روي ميز كار يـا پايـه مخصـوص بيكطـرف برميگرداننـد و      

روغن را باز كرده و بهمان روش بستن سيني جلو  ، واشر كـارتر را چسـب زده و    سپس سيني

  پيچ هاي اطراف آنرا مي بندند 

توجه شود كه اگر در موقع بستن چرخ دندههاي ميل لنگ و ميل سوپاپ ، واشر فنري يا پيچي 

  به كارتر افتاده باشد خارج گردد .

  ـ  بستن واتر پمپ ( تلمبه آب )23

ا بوسيله چهار يا پنج عدد پيچ به قسمت بالاي سـيني جلـو موتـور يـا روي بلـوك      واتر پمپ ر

سيلندر يا سر سيلندر موتور مي بندند .بايد توجه داشت كه پيچ هاي واتر پمـپ بانـدازه هـاي    

مختلف بوده و بايد هر كدام در محل مخصوص خود بسته شود . ضمناً بايد بين واتـر پمـپ و   

سب شلاك زده بست ، تا از نفوذ آب به خارج پمپ جلوگيري شود بلوك موتور واشر نو را چ

. حالا ميتوان پولي و پروانه را بوسيله چهار عدد پيچ به تـوپي روي محـور واتـر پمـپ نصـب      

  نمود .

  ـ بستن دينام و استارت بر روي موتور 24

ايش نمـوده و  پس ازعمير دينام ( ژنراتور )و قبل از بستن آن روي موتور بهتر است كه آنرا آزم

از مقدار برق توليدي آن اطمينان حاصل نمود .سپس آنرا بوسيله دو پيچ به بدنه موتور بسـته و  
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پيچ سومي كه معمولاًبراي تنظيم تسمه پروانه است روي پايه كشوئي موقتاً بسته مـي شـود تـا    

  پس از تنظيم تسمه پروانه ، آنرا سفت نمايند .

يستي آزمايش شده و بوسيله دو پيچ به بدنه موتور بسته شود استارت موتور نيز پس از تعمير با

.آزمايش استارت بدين طريق است كه استارت را روي گيره رو ميزي بسـته ( بـين فـك هـاي     

گيره بايستي ورق آلو مينيومي قرار داد تا فشارهاي وارده ، به بدنه اسـتارت و يـا دينـام گرفتـه     

مينيومي ميتوان از پارچه يا سر نخ نيز اسـتفاده نمـود    شود و يا اينكه در صورت نبودن ورق آلو

).با اتصال قطبهاي مثبت و منفي باتري به استارت ، آنرا آزمايش نموده ، در صورت جرقه زدن 

  يا نچرخيدن استارت ، بايد عيب آنرا پيدا كرده و رفع نمود .

  بستن صفحه كلاچ و خورشيدي كلاچ روي فلايويل  – 25

شيدي كلاچ را روي فلايويل قرار داده ، ابتداء پيچ هاي آنرا با دست بطـور  صفحه كلاچ و خور

يكنواخت مي بندند . سپس شافت كلاچ مستعمل ( از ميله آهني نيز مي توان شـافت مشـابه را   

تراشيد ) را داخل سوراخ وسط صفحه كلاچ نموده و انتهاي آنرا داخل بـوش فـلا يويـل قـرار      

  مي دهند

صفحه كلاچ كاملاً در وسط قرار گيرد زيرا مختصر انحراف شـافت ،باعـث    ( بايد سعي شود تا

خواهد شد كه موقع بستن موتور بر روي اتومبيل ، شافت كلاچ بĤساني جا نيافتـد). حـالا پـيچ    

) سـفت نمـوده   2و1هاي خورشيدي كلاچ را با آچار مدرج و با گشتاور معيني (طبـق جـدول   
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 ـ   رون ميĤورنـد. در بعضـي از موتـور هـا عـوض      وشافت مستعمل مخصـوص سـنتركردن را بي

خورشيدي كلاچ ، مجموعه اي از صفحه فشار دهنده (چدني كلاچ) انگشتي هاي كـلاچ ، فنـر   

وپوسته كلاچ استفاده مي شود كه پس از بازديد وجمع كردن آنها ، انگشـتي هـا بايسـتي روي    

  صفحه مسطح كاملا تنظيم گردد.

ه كلاچ و بلبرينگ كلاچ (زغال كلاچ )، حتمـا بايـدعوض   توجه : در موقع تعمير موتور ، صفح

  شوندزيرا هزينه تعويض بعدي،چندين برابرقيمت اين دوقطعه خواهد بود.  
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  بخش دوم ـ تعمير سيلندر

  ـ  سا ئيدگي سيلندر و علل آن 1

سـيلندر   21/0ايـنچ (   0085/0هزار كيلومتر كار كرده مقدار سائيدگي در قسمت بالا 80000كه 

وتور در ابتدا بشكل استوانه كامل بوده ولي به تدريج كه موتور كار مي كند سائيده شـده  هاي م

وپس از مدتي شكل مخصوصي را بخود ميگيرند همانطوريكه در شكل ديده ميشود ، در مسـير  

حركت پيستون بيشترين سائيدگي در قسمت بالاي سيلندر بوده و كمترين مقـدار سـائيدگي در   

  .   قسمت پائين آن است

بعلاوه مقدار سائيدگي سيلندر در جهت عمود بر گجن پين بيشتر بوده و در امتداد گجـن پـين   

كمتر است  لذا بطور كلي ميتوان گفت كه حد متوسط مقدار سـائيدگي سـيلندر بوسـيله اولـين     

  برابرمقدار سائيدگي آن رينگ در قسمت پائين است . 6تا  4رينگ پيستون ، در قسمت بالا 

اي چند سيلندر ، ميزان سائيدگي سيلندرها نسبت بهم متفاوت بوده و مقدار حداكثر در موتوره

سائيدگي سيلندرها نيز نسبت به محل قرار گرفتن آنها فرق مـي كنـد. در سـيلندرها عـلاوه بـر      

سائيدگي هاي فوق الذكر ، وجود لبه نيز مسئله مهمـي اسـت. كـه در اثـر رفـت وآمدپيسـتون       

  سيلندر سائيده شده وقسمت بالاي آن بصورت لبه باقي مي ماند .   وتماس رينگ ها ،ديواره

  دليل سائيدگي سيلندر هاي موتور بيشتربوده ودرزير فقط به دو موردآن اشاره ميشود:
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فشار وگرماي حاصل ازاحتراق،در قسمت بالاي سيلندر بيشتر بوده و به تدريج كه پيسـتون  – 1

  فشار آن كاسته مي شود .بسمت پائين حركت مي كنداز درجه حرارت و

اگر مخلوط هوا و گازوئيل ،بعوض مخلوط قابل احتراق به صورت قطـرات گازوئيـل وارد   – 2

سيلندر شود (مثلا موقعيكه ساسات ،براي مدت طولاني بسته باشـد).اين قطـرات ،لايـه روغـن     

  ديواره سيلندرراشسته و رينگ هاي پيستون بيشتر سبب سائيدگي سيلندر ميگردند.

  بازديد سيلندر هاي موتور  ـ 2

بازديد كلي بدنه موتور بايستي توسط تعمير كار باتجربه انجام گرفته يا در تعميرگاه تراشـكاري  

عملي شود،در صورت وجود شيارها يا ترك ها يـا خراشـيدگي يـا تـاب برداشـتگي درداخـل       

ن فاصله بـين پـيچ   سيلندر ها ويا در دو سمت بلوك موتور ،آنها را مورد برسي قرار داد.همچني

ها و فواصل دو سيلندر را بازديد نموده و تـرك هـا را تشـخيص داد.مقـدار سـائيدگي داخـل       

سيلندررا نيز بايد اندازه گرفته و نسبت به تعمير (تراش يا سنگ زدن ) با تعويض بلوك سيلندر  

  تصميم گرفت .

ددا از همـان بلـوك   در صورتيكه عيب مهمي مشاهده نشود .مي توان با تراش سـيلندر هـا مج ـ  

استفاده كرد ،تشخيص ترك هاي موئي سيلندر كه اغلب سبب مخلوط شدن آب روغن پـس از  

گرم شدن موتور مي گردند، كار آساني نبوده وبايستي  بوسيله دستگاه مخصوص وفرد با تجربه 
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انجام شود.لذا در موتور هائي كه هزينه تعمير آنهـا زيـاد اسـت توصـيه مـي شـود كـه قبـل از         

  راشكاري آزمايشي روي ترك هاي موئي سيلندر انجام گيرد .ت

آزمايش خميدگي ياتاب برداشتگي سطح بالاي بلوك سيلندر بوسيله خـط كـش فلـزي انجـام             

مي شود. بدين معني كه خط كش را روي سيلندر قرار داده وبا فيلر ميزان تاب برداشتگي آن را 

ايـنچ بـراي هـر شـش ايـنچ       003/0حد مجازبيشترباشـد (  تعيين مي كنند . واين مقدار نبايد از

سانتيمتر طول بلوك سيلندر است ). در غير اين صورت بايـد بـه    15ميليمتر براي هر  075/0يا

وسيله ماشين كف زني سنگ زده شود . ضمناتوجه داشت كه مقدار فلز برداشته شده نيز نبايـد  

  بيش از حد مجاز باشد .

است كه بوسيله چراغ دوره گرد كه از قسمت پـائين سـيلندر گرفتـه     بازديد داخل سيلندر بهتر

  ميشود انجام مي گيرد تا محل هاي معيوب بهتر ديده شود.

  

  

  ـوسائل اندازه گيري سيلندر  3

اندازه گيري داخل سيلندر بوسيله ميكرو مترداخلي (ميكرومتر داخل سـنج )يـا سـاعت داخـل     

  سنج انجام مي شود.
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يلندر بوسيله ميكرو متر داخلي در امتداد گجن پين و عمود بـر گجـن پـين    اندازه گيري قطر س

انجام مي گيرد و اين عمل را بايد در قسمت بالا وپائين ووسط سيلندر انجام داد . بطـور كلـي   

نقطه اندازه گرفته و يـاد داشـت مـي كننـد . سـپس اخـتلاف بـين قطـر          6قطر هرسيلندررا در 

پيدا كرده و با بقيه سيلندر ها مقايسه مي كننـد . از نتيجـه آنهـا     ماكزيمم ومينيمم هر سيلندر را

  نسبت به تراش ياسنگ زدن سيلندر نصميم گرفته مي شود .

براي اندازه گيري مقدار سائيدگي ، ساعت راداخل سيلندر بالا وپـائين بـرده و در جهـت هـاي     

دهد .براي اندازه گيـري  مختلف مي چرخانند تا حركت عقربه .مقدار سائيدگي سيلندر را نشان 

مقدار پخي سيلندر ،غقربه ساعت را روي صفر قرارداده  ونوك نقطه تماس را به ديوار سـيلندر  

چسبانده و دستگاه را بطرف پائين قشار ميدهند. تا انحراف عقربه مقدار پخي سـيلندر را نشـان   

  دهد .  

كمپرسي و فيلـر ميباشـد .    ساده ترين روش براي تعيين مقدار پخي سيلندر ، بوسيله يك رينگ

بدين معني كه رينگ را در پائين ترين نقطه حركت رينگ پيستون قرار داده و دهانه رينگ را با 

فيلر اندازه ميگيرند . سپس رينگ را در بالاترين نقطه حركت رينگ پيستون قرار داده و مجـدداً  

و به سه تقسيم مـي كننـد تـا     دهانه رينگ را اندازه ميگيرند .دو رقم حاصل را از هم كسر كرده

مقدار پخي سيلندر بطور تقريب بدست آيد . ميكرومتر داخلي و سـاعت داخـل سـنج سـيلندر     

معمولاً داراي ميله هاي واسطي هستند كه با استفاده از آنها ميتوان قطر سيلندرهاي بزرگتـري را  

ري اين دستگاه هـا معمـولاً   ميليمتر )اندازه گرفت . دقت اندازه گي 150ـ   50اينچ (  6ـ 2نيز از 
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ميليمتر است . مزيت ساعت داخل سـنج اينسـت كـه مقـدار انحـراف يـا       01/0اينچ يا 0005/0

سائيدگي سيلندر مستقيماً از روي عقربه ساعت خوانده ميشود . در صورتيكه ميكرومتر داخلـي  

مقـدار سـائيدگي   را پس از هر اندازه گيري بايستي بيرون آورده و رقم آنرا ياداشت نمود . اگـر  

ميليمتر )باشـد ، مـي تـوان بـا تعـويض يـك دسـت رينـگ          2/0اينچ ( 008/0سيلندر كمتر از 

ايـنچ (  010/0استاندارد مجدداً موتور را بكار انداخت . در صورتيكه مقـدار سـائيدگي بـيش از    

ميليمتر )باشد بايستي سيلندرها با ماشين تراش داده شود . تعويض رينـگ هـاي موتـور ،    25/0

بجاي تراش و استفاده از رينگ و پيستون اورسايز كار اساسي نبـوده و پـس از مـدتي ،دوبـاره     

كشش موتور كم مي شود . لذا اين كار را فقط در موارد اسـتثنائي موقتـاً انجـام داده و بعـداً در     

  اولين فرصت تعمير اساسي نمود.

  ـ روش انتخاب پيستون اورسايز 4

كارخانجات سازنده به بازار عرضه ميشوند . معمولا بـه انـدازه   پيستون هاي اورسايز كه توسط 

ميليمتـر ) ميباشـند .ايـن      75/0،00/1، 0/ 50، 0/ 25اينچ ( 040/0/ ، 030،  020/0،  010/0هاي

) ميباشـد  حـك   1كه اختصار كلمـه اورسـايز (   S/0اندازه ها بر روي پيستون ها با علامت+ ويا

)آن  ( STDايـنچ از قطـر اسـتاندارد     010/0ون اورسـايز  شده است . بدين معني كه قطـر پيسـت  

  اينچ بزرگتر است.   010/0
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ميليمتـر )بـا شـد قطرپيسـتون اور سـايز آن       70اينچ ( 756/0مثال ـ اگر قطر پيستون استاندارد  

ميليمتر) .قطر پيستون را اصـولا در جهـت    25/70اينچ با 766/2اينچ بيشتر خواهد بود ( 010/0

  و در قسمت پائين آن( بزرگ ترين قطر پيستون ) اندازه مي گيرند. عمود بر گجن پين

براي اندازه گيري مقدار سائيدگي سيلندر هاي موتور ،تراشكاران از يـك ميكـرو متـر خـارجي     

ويك ساعت داخل سنج استفاده مي كنند . بدين ترتيب كه ميكرومتر خارجي را بـر روي رقـم   

پس عقربه ساعت را روي صفر مي گذارند. با بـالا و پـائين   اندازه استاندارد سيلندر قرار داده س

  بردن ساعت در داخل سيلندر مقدار سائيدگي سيلندر معلوم مي گردد.  

 010/0ميليمتر) يا كمتر باشد ميتوان آن را تـا   15/0اينچ (  006/0ـ اگر مقدار سائيدگي   1مثال 

اينچ استفاده نمود. حـال اگـر مقـدار     010/0ميليمتر) تراشيده واز پيستون اور سايز  25/0اينچ (

اينچ تراشيده وپيسـتون اور   020/0اينچ بايد سيلندر را تا  008/0ـ  007/0سائيدگي بيشتر باشد (

  اينچ بكار برد . 020/0سايز 

ايـنچ خوانـده شـود بايـد سـيلندر را تـا        017/0ـ در صورتي كه مقدار سائيدگي سيلندر 2مثال 

اينچ استفاده گردد. زيرا با تراش مقـدار كـم ،    030/0ون اور سايز اينچ تراشيده و از پيست030/0

اينچ نمي توان مقدار پخي سيلندر و هم چنين سوختهگي هاي ديواره آنـرا از بـين    003/0مثلا 

  برد .
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  ـسنگ زدن يا پوليش سيلندر   5

نه كامـل)  اگر سائيدگي سيلندر زياد نباشد ميتوان آنرا با سنگ زدن دوباره به حالت اول (اسـتوا 

در آورد .با سنگ زدن هم چنين ميتوان پخ و بيضي بودن سيلندر را از بين بـرد . روي دسـتگاه   

سنگ زني معمولا چهار عدد سنگ بسته ميشود اين ستگ هـا طـوري قـرار گرفتـه انـد كـه بـا        

  حركت به طرف داخل وخارج .قطر آن كم وزياد ميشود .

ــوده       ــاوت ب ــاي متف ــدازه ه ــي بان ــنگ زن ــتگاه س ــل از                                 دس ــاي اتومبي ــيلندر ه ــراي س و ب

ميليمتر) قابل تنظيم است . سنگ ها انواع مختلف زبر ، متوسط ، نرم بـوده و موقـع    14ـ  5/6( 

كار بديواره سيلندر ها نفت يا مواد مخصوص روغني كه اصـطلاحا آب صـابون گفتـه ميشـود     

لندر بيشتر باشد بايد ابتدا با سـنگ زبـر شـروع كـرده     ،ميريزند در صورتيكه مقدار سائيدگي سي

دور  500ـ   400وسپس با سنگ نرم پوليش زد . حركت دستگاه بوسيله الگترو موتوري كـه بـا   

در دقيقه كار مي كند انجام مي شود و براي راحت كار كردن دستگاه فنري بين الكترو موتور و 

نگ زني را از پائين سيلندر شروع كرده و پس شاسي دستگاه قرار ميدهند .  موقع كار ، عمل س

از چند مرتبه عمل رفت و برگشتي كوتاه ، بتدريج به مسير حركت سنگ اضافه مـي كننـد . در   

صورتيكه هدف فقط تعويض رينگ هاي موتور باشد . بهتر است كه سيلندرها سنگ زده شـود  

رده و عمل روغنكـاري سـيلندرها   . زيرا در اثر كار مداوم رينگ هاي پيستون ، سيلندرها آينه ك
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بخوبي انجام نمي شود . ضمناً پس از تراش سيلندرها بوسـيله دسـتگاه تـراش . عمـل پـوليش      

  بوسيله دستگاه سنگ زني انجام ميشود .

دستگاه سنگ زنـي را ميتـوان بطـور ثابـت يـا متحـرك بكـار بـرد . در حالـت اول در كارگـاه           

ك سيلندر نيز داخل تشك قرار داده ميشـود ، در حالـت   تراشكاري آنرا به پايه هاي بسته و بلو

دوم ، بلوك سيلندر روي شاسي اتومبيل بوده و پس از برداشتن سر سيلندر در صـورت نيـاز ،   

سيلندر هاي موتور سنگ زده ميشود . در اين حالت بايستي در قسـمت پـائين سـيلندر پارچـه     

  اتاقان ها و ميل لنگ موتور نشود . تميز قرار دادتا براده فلزلت و سنگ ريزه ها داخل ي

  ـ لبه سيلندر  6

لبه در قسمت بالاي سيلندر ، در اثر تماس رينگ بالاي پيستون با ديواره سيلندر ايجاد ميشـود .  

ساده ترين روش براي تشخيص لبه سيلندر ، احساس آن بوسيله ناخن دست ميباشد . اما دقيق 

اخل سنج است . لذا ميتوان قطر سيلندر را در قسمت ترين وسيله ، براي آزمايش لبه ، ساعت د

ايـنج             004/0بالاي رينگ و سپس كمي پائين تر اندازه گرفت . اگر اخـتلاف دو سـنج بـيش از    

ميليمتر )باشد ، لبه آن بايد برداشته شود . براي برداشتن لبه سيلندر ، از لبه تراش استفاده  1/0( 

بدين شرح است كه ميل لنگ موتور را ميچرخانند تا پيستون مـورد  ميشود . طرز كار لبه تراش 

نظر در در پائين ترين نقطه خود قرار گيرد . سپس مقداري پارچه داخل سـيلندر قـرار ميدهنـد    

تا براده هاي آهن بداخل موتور ريخته نشود . حالا دستگاه را بالاي سيلندر قـرار داده و تيغچـه   
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د تا پس از چند دور چرخانيدن ، لبـه سـيلندر كـاملاً تراشـيده     هاي آن را طوري تنظيم مي كنن

  شود .  

توجه : دستگاه بايد با دست بĤرامي چرخانيده شود تا مقدار تراش بيش از انـدازه لازم نگـردد .   

  پس از پايان كار ، دستگاه را برداشته . پارچه ها را بيرون آورده و سيلندر را تميز مي كنند . 

  ـ تراش سيلندر 7

پس از اندازه گيري قطر سـيلندر و تعيـين مقـدار سـائيدگي آن و انتخـاب پيسـتون اورسـايز ،         

بايستي سيلندر را تراشيد . اين عمل بوسيله سيلندر تـراش انجـام ميگيـرد . پـس از قـرار دادن      

بلوك موتور روي ميز جلو دستگاه سيلندر تراش ، آنرا بوسيله گيره هاي مخصوصي مي بندنـد  

تر كردن را انجام ميدهند تا ميل تراش و رنده گير ( كله گـي ) كـاملاً در وسـط    سپس عمل سن

سيلندر قرار گرفته و عقربه ميكرومتر ساعتي دستگاه . كمتـرين انحـراف را نشـان دهـد . ايـن      

انحراف بسته به مقدار دو پهن شدن ( بيضي شدن ) سيلندر كه در اثر سائيدگي مي باشـد فـرق   

  مي كند . 

تيغچه بوسيله ميكرو متر مخصوصي كه بر روي ميل تراش دستگاه بسته مـي شـود   تعيين طول 

وقطـر   Dانجام مي گيرد .بدين معني كه اگر قطر سيلندر مورد نظر (قطر سيلندر پس از تراش)  

  فرض شوند.   Bرنده گير ( كله گي)دستكاه  
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ايد رقم گذاشته شود عبارتست از مقداري كه ميكرومتر دستگاه بايستي روي آن ب D-B=Xمقدار 

  .حال براي روشن شدن مطلب مثال زير آورده مي شود .

ميليمتـر   60اينچ ) و قطـر رنـده گيـر     1874/3ميلييمتر (  96/80اگر قطر سيلندر پس از تراش 

ميليمتر ، عبارت از طول تيغچـه بـوده   96/80-60=96/20اينچ ) باشد تفاوت حاصله  3622/2(

  قرار گيرد  96/20م وميكرو متر مخصوص بايستي رق

سپس به وسيله پيچ تنظيم تيغچه ، طول تيغچه را آن قدر كم و زياد مي كننـد تـا نقطـه تمـاس     

ميكرو متر با نوك تيغچه تماس پيدا كند (انحراف عقربه سـاعت  ميكرومتروضـعيت تمـاس را    

ز دهد) لازم به تذكر است كه قطر سـيلندر جديـد عبـارت از قطـر پيسـتون اور سـاي      نشان مي 

  ميليمتر) ميباشد. 05/0ـ  025/0اينچ يا  002/0ـ  001/0بعلاوه خلاصي مجاز آن 

توجه : مقدار تراش سيلندر نبايستي بيش از حد اكثر مقدار تراش توصيه كارخانه باشد زيرا در 

غير اينصورت ديواره سيلندر نازك شده ودر موقع كار مشكلاتي را پيش ميĤورد .درصورتيكه با 

مجاز باز هم سائيدگي سيلندر از بين نرفت بايسـتي يـا بلـوك سـيلندر را عـوض      تراش مقدار 

  نموده و يا سيلندر را بيشتر تراشيده وبوش هاي جديد را در بلوك جا زد .

مقدار خلاصي مجاز بين سيلندر وپيستون بسـته بـه نـوع موتـور و جـنس سـيلندر و پيسـتون        

ايـنچ بـراي هـر ايـنچ      002/0 – 00075/0متفاوت ميباشد ولـي بـه طـور كلـي خلاصـي بـين       

اينچ را براي اغلب موتور ها پذيرفت  002/0ـ  1قطرسيلندركافي است و  به طور معمول ميتوان 

.بعضي از تراشكارها ،مقدار تراش سيلندر را باندازه قطر پيستون جديد تراشيده وخلاصي مجاز 
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ديگر از كارگاه هـا مقـدار    را بوسيله دستگاه سنگ زني (پوليش )انجام مي دهند.ولي در بعضي

ميليمتـر ) بـراي پـوليش     025/0ايـنچ (  001/0تراش را بيشتر از قطر پيستون انجام داده و فقط 

باقي مي گذارند .حركت ميل تراش و كله گي بسمت پائين بوسيله الكترو موتور مخصوصي كه 

،عمق كـار مشـخص    جعبه دنده ناميده مي شود انجام مي گيرد و بوسيله دو استوپ بالا وپائين

  مي گردد و دستگاه پس از رسيدن به هر يك از دو استوپ ها بطور خودكار متوقف مي شود .

تنظيم مقدار بار اوليه  و بار ثانويه (مقدار تراش ) بسته به مقدار تراش مي باشـد و بطـور كلـي    

مـا و جـدول   دستور انجام كار و طرز استفاده از ماشين ،و انتخاب سرعت لازم در كتابچـه راهن 

  روي ماشين نوشته شده است .

  ـ بوش هاي سيلندر  8

  بوش هاي سيلندر دو نوع مي باشد : بوش خشك وبوش تر 

بوش تر در قسمت بالا و پائين بوسيله رينگ هاي لاستيكي يا رينگ هـاي مخصوصـي كـه بـا     

بوش بوش ها همراه است آب بندي مي گردند تا آب از طرف بوش خارج نشود . در اين نوع 

  ها آب بطور مستقيم با بدنه بوش در تماس مي باشد .

موقع جا زدن بوش تر ، بايد رينگ هاي لاستيكي را بازديد نموده و از صحت كار آنها مطمـئن  

شد سپس مختصري صابون به رينگ هاي لاسـتيكي زده و آن را در جـاي خـود بـا فشـار جـا       

يـد كننـدگان اتومبيـل روش خاصـي را     انداخت. براي جا انداختن بوش هاي تر هر يك از تول
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پيشنهاد مي كنند كه با مطالعه كتابچه راهنما ميتوان آن را بطور صـحيح انجـام داد .بـوش هـاي     

خشك كاملا به بدنه سيلندر چسبيده و با آب تماس مستقيم ندارد .  ايـن بـوش هـا    توسـط     

و يـا در صـورت عـدم    كاخانجات توليد كننده موتور ساخته شده و به بازار عرضـه مـي شـود    

دسترسي بĤن بتراشند.قطر  داخلي اين بوش ها استاندارد بوده و از پيستون هاي اسـتاندارد نيـز   

  استفاده مي شود .

در موقع بازديد واندازه گيري سيلندر ها ،اگر سيلندري بيش از اندازه سائيده شده و يا بريـدگي  

ا به يكي از اندازه هاي اور سايز رسـانددر  عميق داشته باشد كه با تراش مقدار مجاز نتوان آن ر

تن بوسيله دستگاه پرس جا ميزنند .  8ـ  4اين حالت سيلندر را بيشتر تراشيده و بوش را با فشار

ميليمتـر) بـوده  وقطـر خـارجي آن      5ـ  2ايـنچ (  187/0-062/0معمولا ضخامت بوش خشـك  

شيده شده مي باشـد .پـس از جـا     ميليمتر ) بيشتر از قطرترا 1/0ـ  025/0اينچ ( 004/0ـ   001/0

  زدن بوش جديد ، بايد سيلندر را پوليش زده و خلاصي مجازي كه در پيش گفته شد بĤن داد.

  ـ تعمير ترك هاي بلوك سيلندر  9

بعضي وقت ها بدنه سيلندر در وضعيت خوبي بوده وتنها يـك يـا چنـد تـرك در آن مشـاهده              

  زير مرمت نمود : مي شود كه مي توان آنرار بروش هاي

درجه سـانتي   260ـدر صورتي كه محل ترك ها در بلوك سيلندر در معرض حرارت بيش از  1

گراد يا فشار ( آب خنك كننده ، روغن  ، سيلندرها ) قرار نگيرد مي توان آن را بوسيله چسـب  
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مخصوص پر نمود . قسمت هايي كه معمولا ميتوان با چسب مرمت كـرد عبارتسـت از سـمت    

رايت وضمنا عقب وجلو بلوك سيلندر است .طرز كار بـدين شـرح اسـت كـه بوسـيله       چپ و

در مي آورند .حالا دو قسمت  Vسنگ سنباده محل ترك را تميز نموده وسپس آن را بصورت   

چسب را طبق دستور العمل با هم مخلوط نموده و بوسيله كاردك روي ترك مي مالنـد تـا پـر    

ب سفت گردد ،حالا روي آن سنگ زده و پس از صاف كـردن  شود .بايد مدتي صبر كرد تا چس

  رنگ مي زنند .

نكات حساس بلوك سيلندر از قبيل فاصله بين دو سوراخ پيچ ها يا فاصله بين دو سـيلندر   – 2

  بايستي به وسيله دوختن تعميرگردد.

محل  ـ ترك هاي بلوك سيلندر را بوسيله جوش برنزي مرمت مي كنند .بدين معني كه ابتدا  3 

در مي آورند سپس محـل را گـرم كـرده وبـا اسـتفاده از سـيم        Vترك را سنگ زده وبصورت  

  جوش برنزي وپودر مخصوص جوش برنز ، محل را با جوش پر مي كنند 

از مزاياي جوش برنز اينست كه براي جوش ،گرماي كمتري لازم است . لذا احتمال پيچيـدگي  

ز ساده تر از جوش آهن است . البته عمل جوش برنز كمتر بوده و ضمنا كار كردن با جوش برن

  بوسيله جوش استيلين انجام مي شود.  
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  بخش سوم ـ تعمير سوپاپ وسر سيلندر موتور

  ـ عيب هاي سوپاپ 1

هر گاه سرسيلندر موتوري بمنظور كربن گيري يا بعلت كاهش كمپرس سيلندر ها (در اثر نفوذ 

سيت سوپاپ ها )پياده شده باشد. بايستي كليه اجـزا  كمپرس ازا طراف رينگ هاي پيستون و يا 

  تشكيل دهنده سوپاپ وسر سيلندر آزمايش شود .

ـ چسبيدن سوپاپ ، بدليل جمع شدن كربن روي ساقه سوپاپ ،سائيدگي گايد سوپاپ ،تاب   1

برداشتن ساقه سوپاپ ،نرسيدن روغن به ساقه سوپاپ ،سـرد كـار كـردن موتـور يـا داغ شـدن       

  آيد .  سوپاپ بوجود 

ـ سوختگي سوپاپ ،بدليل مختلفي از قبيل چسبيدن سوپاپ ،تغييـر شـكل سـيت سـوپاپ ،       2

كمي خلاصي ساقه سوپاپ با انگشتي سوپاپ ( ميزان نبودن فيلر سوپاپ ها ) . كـج شـدن يـا    

ضعيف شدن فنر سوپاپ ، جوش آوردن موتور ، منظم نبودن انژكتورها (مخلوط ضـعيف) آب  

، زيادي بار موتور ، زياد شدن طول ساقه سوپاپ به علت جـوش آوردن  بندي نبودن سوپاپ ها

  موتور يا قوي بودن فنر سوپاپ باشد .

ـ شكستگي سوپاپ، احتمالا در اثر داغ شدن موتور ، زياد بودن خلاصـي سـاقه سـوپاپ بـا       3

  انگشتي سوپاپ ( ميزان فيلر سوپاپ)، هم مركز نبودن ساقه با سيت سوپاپ.
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يمن سوپاپ ، ممكن است در اثر عواملي مانند زيادي خلاصي سـاقه سـوپاپ   ـ سائيدگي نش  4

با انگشتي سوپاپ ،تميز نبودن نشيمن سوپاپ و همچنين كليه علت هايي كـه سـبب سـوختن    

  سوپاپ مي شود نيز سبب سائيدگي نشيمن سوپاپ گردد.

و ـ سائيدگي سيت سوپاپ ،در اثر سـائيدگي سـيت سـوپاپ خلاصـي بـين سـاقه سـوپاپ          5

  انگشتي كم شده تا جائي كه سوپاپ كاملا در سيت خود ننشسته وباعث سوختن آن مي گردد .

ـ تشكيل رسوبات روي سوپاپ بعلت وجود مواد صـمغي در سـوخت ، روي سـوپاپ هـوا       6

جمع مي شود ،رسوبات كربن نيز بعلت نا ميزان بودن انژكتور(مخلوط غني ) يا عبور روغـن از  

ميگـردد. معيـوب بـودن سيسـتم سـوخت رسـاني ،كمـي كمپرسـي          طرف گايد سوپاپ ايجـاد 

  سيلندر،سرد كار كردن موتور نيز سبب تشكيل رسوبات كربن روي سوپاپ دود ميگيرد.

  ـ تعمير سوپاپ ها   2

سوپاپ هايي كه در محل نشيمن آنها بريدگي يا خلال ايجاد شده باشد بـا يكـي ازروش هـاي    

  زير تعمير ميگردد:

پ ها با روغن سنباده ،اين روش موقعي موثر است كه خال زدگي يابريدگي ـĤب بندي سوپا  1

  جزئي وسطحي باشد .

ـ تراشيدن سوپاپ بوسيله دستگاه تراش ،بدين معني كه ساقه سوپاپ را به سه نظـام ماشـين     2

تراش بسته و محل نشيمن آنرا مختصري مي تراشند در صورتيكه اين كار بـدقت انجـام گيـرد    
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سيار موثر خواهد بود و بايد خيلي دقت شود تا زاويه نشيمن سوپاپ ( لبه ) كـاملا  ،نتيجه كار ب

  درست تراشيده شود .  

ـ سنگ زدن سوپاپ با ماشين مخصوص سنگ زني ، طرز كار با اين دستگاه باين شرح است   3

اپ كه ساقه سوپاپ را به سه نظام ماشين بسته و اندازه آن را طوري ميزان مي كنند تا لبـه سـوپ  

بتواند به راحتي با سنگ سنباده تماس پيدا كند سپس دستگاه را روي زاويه مورد نظر (معمـولا  

  درجه ) قرار مي دهند.  40يا  30

بوسيله اهرم يا فرمان دستي ، حركت سه نظام وسنگ سنباده كنترل مي شود .در حين كار مـاده  

 ـ  اد درجـه حـرارت سـوپاپ    خنك كننده اي (آب صابون ) روي سوپاپ ريخته شـده و از ازدي

  جلوگيري مي كنند .گردش سه نظام وسنگ سمباده ، بوسيله دواكتروموتور انجام ميشود.

ميزان سنگ زدن بستگي به وضعيت نشيمن سوپاپ و عمق خال زدگي دارد بدين معني كه هـر  

چه عمق خال ها يا سوختگيها زيادتر باشد ،بايستي سوپاپ بيشتر سنگ خورده تا سطح صـاف  

يقلي بوجود آيد در صورتي كه لبه سوپاپ در اثر سنگ زدن زياد ،خيلي نازك باشـد ،ايـن   و ص

سوپاپ ديگر قابل استفاده نخواهد بود و بايستي با سوپاپ نو جانشين گردد . ضمنا بايد توجـه  

ميليمتر ) بيشتر نباشـد   05/0ـ  025/0اينچ (  002/0ـ   001/0داشت كه مقدار بار در هر دفعه از 

ز هر دفعه سنگ زني ، سنگ سمباده را عقب كشـيد و بهـيچ وجـه نبايـد سـه نظـام را       و پس ا

  حركت داد.  
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ـ تعمير سوپاپ با ماشين دستي ، با اين ماشين محل نشيمن سوپاپ تراشيده مي شود ضـمنا    5

اين وسيله فقط براي سوپاپ هائي كه با زاويه معين ( براي يك زاويه ) تراشـيده ميشـود قابـل    

ست در صورتي كه زواياي سوپاپ ها متفاوت باشند بايستي يك سـري كامـل از ايـن    استفاده ا

  ماشين ها در اختيار داشت.

  ـ در آوردن و جا زدن گايد سوپاپ  3

پس از آزمايش اگر خلاصي ساقه سوپاپ با گايد بيش از اندازه مجاز بوده يا شكستگي يا عيب 

تعويض باشد مـي تـوان آن را بـه آسـاني      ديگري در آن مشاهده شود در صورتي كه گايد قابل

  بوسيله دستگاه پرس بيرون آورد و با گايد نو عوض نمود.

توجه : چون جنس گايد سوپاپ از چدن بوده خاصيت شكنندگي دارد بـراي بيـرون آوردن آن   

  نبايد از گايد نو استفاده كرد .  

دن گايد يا شكسـتگي آن  اگر گايد سوپاپ جزءبدنه بلوك سيلندر يا سرسيلندر باشد معيوب بو

،گايد كهنه بايد توسط تراشكار تراشيده شده وگايد نو با انـدازه اسـتاندارد بـه جـاي آن پـرس      

  شود.
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  ـ تعمير ترك هاي سيلندر  4

پس از باز كردن سر سيلندر موتور بايد آنـرا كـاملا بازديـد نمـود . در صـورتيكه تـرك هـائي        

و دوباره از سر سيلندر استفاده نمود.(در ضـمن بايـد   مشاهده شود ، مي توان آنها را ترميم كرد 

  توجه داشت كه قبل از اقدام به دوختن ترك ها، سر سيلندر بايستي در وضعيت خوبي باشد ).

براي اينكار در ابتداي شيار ،بوسيله دريل برقي سوراخي مناسب پيچ ايجاد مي كنند . سپس بـا  

ميليمتري را داخل سوراخ تا انتها مي پيچاننـد .  5قلاويز داخل سوراخ را روزه كرده وپيچ آهني 

سر پيچ را از نزديك سطح سر سيلندر با اره بريده و با چكش آنرا مي كوبند تـا صـاف گـردد .    

حالا سوراخ دوم را بغل سوراخ اولي در روي شيار ، بطوريكه با آن تداخل نمايد سوراخ كـرده  

د . اين كار را تا آخر تـرك انجـام مـي دهنـد .     ومثل حالت قبل روزه نموده و با پيچ پر مي كنن

پس از پر شدن سطح تمام شيار ، با ماشين سنگ كف زني (سـنگ كـف ) سـطح آن را صـاف      

  مي كنند .

ميليمتري اسـتفاده كـرد تـا اسـتحكام بيشـتري       6اگر عمق شيار بيشتر باشد ميتوان از پيچ هاي 

  داشته باشد . 

سيلندر هاي چدني بايستي از پيچ هـاي آهنـي و بـراي     بايد در نظر داشت كه براي دوختن سر

سيلندر هاي آلومينيومي از سيم هاي مسي استفاده كرد . در اينصورت بايسـتي سـيم را پـس از    

  روزه كردن داخل سوراخ نموده و بهمان روش فوق انجام داد .
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  بخش چهارم ـ چرخ دنده هاي جلو موتور و طرز تنظيم آنها

  گ روي چرخ دنده ها ـ علامت هاي تايمين 1

بر روي چرخ دنده ها ، سيني جلو سر سيلندر ، فلايويل ، پـولي سـر ميـل لنـگ و هـم چنـين       

پوسته كلاچ علامت هائي از قبيل سمبه نشان ، خط ، بريدگي ، حرف لاتين و يا درجـه بنـدي   

يمينـگ  گذاشته شده است . هنگام جمع كردن موتور ، علامت ها را مقابل هم قرار ميدهند تا تا

  سوپاپ ها بطور صحيح انجام گيرد .  

در موتورهائي كه از زنجير استفاده ميشود ، معمولاً بر روي هر يك از چرخ دنـده هـا علامـت    

گذاشته شده است كه هنگام جمع كردن موتور ، آنها را مقابـل هـم قـرار داده و زنجيـر را جـا               

  مي اندازند .  

علامت هائي كه بر روي پولي يا ضربه گيـر جلـو ميـل لنـگ و هـم چنـين بـر روي فلايويـل         

موتورقرار گرفته است در اصل جهت تنظيم پمپ انژكتورمي باشد . ولي در صورت لـزوم مـي   

توان براي بازديد تايمينگ سوپاپها از آنها استفاده نمود. اگر در موقع پياده كردن موتور ، معلـوم  

دنده ها علامت ندارند ، نبايستي بوسيله سمبه نشان علامت گذاشت . بلكه بايـد  شود كه چرخ 

بوسيله رنگ علامت گذارده و پس از خشك شدن رنگ ، چرخ دنده ها را باز كـرده و پـس از   

  قرار دادن روي ميز كار بوسيله سنگ چرخ ، بدقت شياري باريك در روي خط ها ايجاد نمود . 
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  موتورها ئي كه عوض زنجير از تسمه استفاده شده است . ـ تايمينگ سوپاپ ها در2

در بعضي از موتورها ، ميل سوپاپ در سر سيلندر قرار گرفته و تعداد آن يك و بعضاً دو عـدد  

ميباشد . در اين صورت بادامك هاي ميل سوپاپ مستقيماً به زير تاپت ها خورده و سبب باز و 

ع موتور ها ، ارتباط چـرخ دنـده ميـل لنـگ و ميـل      بسته شدن سوپاپ ها ميگردند . در اين نو

سوپاپ بوسيله زنجير يا تسمه مي باشد . اين تسمه ها با نخ هاي پشم شيشـه تقويـت شـده و    

سطح دندانه هاي آن با مواد نايلوني پوشيده شده است . دندانه هاي روي تسمه ، با دندانه هاي 

  روي چرخ دندانه ها هم شكل مي باشند . 

ينگ سوپاپ ها در اين نوع موتورهـا ، ابتـدا سـوراخي را بـر روي چـرخ دنـده ميـل        براي تايم

سوپاپ قرار گرفته است ، با علامتي كه بر روي سر سيلندر موتور گذاشته شده در يـك امتـداد   

قرار ميدهند . سپس بريدگي روي پولي ميل لنگ را با يكي از خط هاي روي سيني جلو موتور 

. در اين حالت ميتوان تسمه را بـرروي چـرخ دنـده هـا قـرار داده و       در يك امتداد مي گذارند

بوسيله زنجير سفت كن ، شلي طرف مقابل را گرفت . در اين نوع موتورها زنجيـر سـفت كـن    

بصورت قرقره بوده و در يك محل كشوئي عقب و جلو كشيده و با فشار آوردن بر روي تسمه 

ادن تسمه بـر روي چـرخ دنـده هـا بايسـتي مجـدداً       ميتوان شلي آنرا گرفت . لذا پس از قرار د

  تايمينگ سوپاپ ها را بازديد كرده و از صحت كار آن اطمينان حاصل نمود . 
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  ـ دياگرام باز و بسته شدن سوپاپ ها   3

در زمان تنفس هنگاميكه پيستون به سمت پائين حركت مي كند سوپاپ هوا بـاز شـده و  هـوا     

زمان تراكم سوپاپ هوا بسته شده و در آخر زمان تـراكم يـا چنـد    به سيلندر وارد ميگردد . در 

درجه قبل از آن  هوا  در اثر جرقه پاشش انژكتور منفجر شده و پيسـتون را بـا فشـار زيـاد بـه      

سمت پائين مي راند .در زمان تخليه ، سوپاپ دود بـاز بـوده و كليـه گازهـاي سـوخته در اثـر       

  ر ( اطاقك احتراق ) خارج ميگردد . حركت پيستون به سمت بالا ، از سيلند

در عمل سوپاپ هوا در ابتداي زمان تنفس باز نشده بلكه در آخر زمان تخليه و چند درجه قبل 

از نقطه مرگ بالا باز ميگردد . هم چنين سوپاپ هوا در آخر  زمان تنفس بسته نشده بلكه چنـد  

دت زمـان بـاز بـودن سـوپاپ هـوا      درجه بعد از نقطه مرگ پائين بسته ميگردد . زيرا هر چه م ـ

  بيشتر باشد ،  هوا ي بيشتري به سيلندر موتور وارد خواهد شد . 

سوپاپ دود در اول زمان تخليه باز نشده بلكه در آخر زمان انفجار و چندين درجه قبل از نقطه 

بـا   مرگ پائين باز شده و در ابتداي زمان تنفس چند درجه بعد از نقطه مرگ بالا بسته ميگردد .

  افزايش مدت زمان باز بودن اين سوپاپ ، دوده هاي حاصله از انفجار بهتر تخليه ميشوند .  

هدف از شرح دياگرام هاي باز و بسته شدن سوپاپ هاي موتور ، آشنائي تعمير كـاران موتـور   

اتومبيل به وضعيت حركت پيستون و باز و بسته شدن سوپاپ ها در چهار زمان موتور اسـت .  

ئي سبب ميشود كه در صورت نبودن علامت بر روي چرخ دنده هاي ميل لنگ و ميـل  اين آشنا
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سوپاپ ، تعمير كار بتواند از كتابچه راهنماي تعميـرات موتـور اسـتفاده نمـوده وبـا توجـه بـه        

علامت هاي روي پولي ميل لنگ يا فلايويل موتور ، تايمينگ سوپاپ ها را بطـور دقيـق انجـام    

  دهد .  

  نقطه مرگ بالا در موتور ها  ـ روش تعيين  4

ـ در صورتيكه سر سيلندر بر روي موتور بسته نشده باشد . با قرار دادن انگشتان دست روي   1

پيستون شماره يك و چرخانيدن ميل لنگ در جهت عقربه هاي ساعت ، ميتـوان آخـرين نقطـه    

 ـ وان نقطـه مـرگ   حركت پيستون را مشخص نمود . هم چنين با استفاده از ميكرومتر ساعتي ميت

بالا را خيلي دقيق تر از روش فوق معلوم كرد . بـدين ترتيـب پايـه ميكرومتـر سـاعتي را روي      

بلوك موتور نصب كرده و نوك ميكرومتر ساعتي را روي پيستون شـماره يـك قـرار ميدهنـد .     

سپس ميل لنگ را بĤرامي در جهت عقربه هاي ساعت ميچرخانند . هر چه پيسـتون بـه سـمت    

ود عقربه ميكرومتر ساعتي ، انحراف بيشتري را نشان خواهد داد . لذا موقعي كه عقربه از بالا بر

حركت ايستاد ، نقطه مرگ بالاي پيستون معلوم ميگردد . يادآوري ميشود كه اين عمـل بايسـتي   

چند بار تكرار شود تا نقطه مرگ بالا بطور دقيق معلوم شده و روي پـولي يـا فلايويـل موتـور     

  اري گردد .  علامت گذ

ـ در حالي كه سر سيلندر بر روي موتور بسته شده باشد . ابتداء انژكتورسـيلندر يـك را بـاز      2

نموده و با قرار دادن يك تكه سيم روي پيسـتون ، حركـت پيسـتون را ميتـوان احسـاس كـرد       
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.آخرين نقطه حركت پيستون ، نقطه مرگ بالا مي باشد . در اين روش نيز بايـد چنـد بـار ايـن     

  عمل را تكرار نمود تا نقطه مرگ بالا به دقت معلوم شود .

يادآوري مي شود كه قرار دادن تكه سيم روي پيستون بايسـتي كاملاًبـا دقـت و احتيـاط انجـام      

  گيرد زيرا ممكن است كه سيم در اطراف پيستون گير كرده و به ديواره سيلندر صدمه برساند .

  ( بر روي پلي جلو موتور يا فلايويل ) ـ روش تعيين نقطه باز شدن سوپاپ هوا 5

براي تعيين نقطه باز شدن سوپاپ هوا ،لازم است كه ابتدا تعداد درجاتي كه سوپاپ هوا قبل از 

رسيدن به نقطه مرگ بالا شروع به باز شدن مي كند معلوم شود سپس قطر پولي جلو موتـور را  

ضرب مي كنند تا پيرامـون آن معلـوم    14/3بوسيله متر فلزي بطور دقيق اندازه گرفته ودر عدد 

درجـه را بـر حسـب ميليمتـر      12گردد . حالا با استفاده از يك تناسـب سـاده ميتـوان فاصـله     

مشخص نموده و از نقطه مرگ بالا كه قبلا روي پولي مشخص وعلامت گذاري شده اسـت از  

قبـل از نقطـه   درجه  12سمت راست آن اندازه گرفته وعلامت گذاشت ( اين نقطه نشان دهنده 

  مرگ بالا مي باشد ) .  
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سانتيمتر فـرض   14درجه قبل از نقطه مرگ بالا باز شده و قطر پولي 12مثال ـ اگر سوپاپ هوا  

ميلي متر محيط پولي خواهـد بـود . بـا اسـتفاده از      440 #سانتيمتر  14*  14/3=  96/43شود 

  تناسب زير معلوم ميشود :                                       

  درجه                ميليمتر                                                                           

                                                         360                    440  

  *                         12=          *           6/14ميليمتر                  

ميليمتر از نقطه مرگ بالا بسمت راست پولي مـي باشـد .    6/14ن سوپاپ هوا پس نقطه باز شد

  كه پس از اندازه كيري بوسيله رنگ ميتوان علامت گذاشت .  

هم چنين با قرار دادن مركز نقاله در مركز شافت ميل لنگ و منطبق نمودن نقطه صـفر نقالـه بـا    

  ن سوپاپ هوا خواهد بود.  نقاله نشان دهنده نقطه بازشد 12نقطه مرگ بالا ، رقم 

يادآوري : تشخيص نقطه مرگ بالا و هم چنين درجات قبل و بعد از آن يا سمت چپ وراست 

با كمي دقت و حوصله مشخص ميگـردد . درصـورتيكه جهـت گـردش ميـل لنـگ در اغلـب        

موتورها در جهت عقربه هاي ساعت فرض شده و جهت حركت ميل سـوپاپ بسـته بـه نـوع     

  ها به سمت  چپ يا راست مي باشد .  ارتباط چرخ دنده
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  ـ تشخيص نقطه دقيق باز شدن سوپاپ ها   6

ابتداء سوپاپ هاي موتور را باندازه لازم فيلر گيري نموده ،سپس تيغه فيلر را ميان ساقه سوپاپ 

وانگشتي آن قرار ميدهند ( در موتور هائي كه سوپاپ ها در سر سـيلندر قـرار گرفتـه انـد  ) .     

پاپ را بĤرامي در جهت گردش خود مي چرخاننـد ، و همچنـين تيغـه فيلـر را در     حال ميل سو

جاي خود ميان ساقه سوپاپ و انگشتي ، عقب و جلو حركت مي دهند در يك لحظه تيغه فيلر 

  سفت شده و نمي تواند كشيده شود . لذا اين نقطه ، ابتداء باز شدن سوپاپ مي باشد. 

يكرومتر ساعتي است .در اين روش بايد ميكرومتر سـاعتي  روش ديگر عبارتست ازاستفاده از م

را به بلوك موتور بسته و نوك آن را بر روي بشقابك سوپاپ هوا قرار مي دهنـد . سـپس ميـل    

سوپاپ را در جهت حركت خود ، ميچرخانند . ابتداي حركت عقربه ميكرومتر ساعتي ، نشـان  

  دهنده نقطه دقيق باز شدن سوپاپ هوا مي باشد . 

ـطرز جا انداختن چرخ دنده هاي جلو موتور در حالتي كـه علامـت تايمينـگ نداشـته       7

  باشد .

پس از باز كردن سيني جلو موتور در صورتيكه چرخ دنده ها علامت نداشـته باشـند و تعميـر    

كار نيز فراموش كند كه قبلاً علامت هاي لازم را بگذارد . ميتوان با استفاده از كتابچه راهنمـاي  

ات ، درجات مربوط به باز و بسته شدن سوپاپ هـاي هـوا و دود را پيـدا كـرد . بهمـان      تعمير

روشي كه در پيش گفته شد ، نقطه مرگ بالاي پيستون شماره يك را روي پولي جلو موتور يـا  
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روي فلايويل مشخص كرده و علامت ميگذارند ( معمولاً اين نقطه و هـم چنـين نقطـه تنظـيم     

ي شده است ) . سپس با توجه به درجات فوق الذكر نقطه باز شـدن  آوانس دلكو علامت گذار

  سوپاپ را تعيين كرده و با رنگ روي پولي جلو موتور يا روي فلايويل مشخص مي كنند . 

پس از اينكه نقطه مرگ بالاي پيستون شماره يك و هم چنين نقطـه بـاز شـدن سـوپاپ ، روي     

وتور را بĤرامي ميچرخانند تـا علامـت نقطـه بـاز     پولي با فلايويل موتور معلوم شد. ميل لنگ م

شدن سوپاپ در مقابل علامت ثابت يا فلش روي سيني جلو موتور قرار گيـرد . در حـالي كـه    

ارتباط حركتي ميل لنگ و ميل سوپاپ مستقيماًبوسيله دو چرخ دنده باشد ، ميل سـوپاپ را در  

ندر شماره يك شروع بـه بـاز   جهت خلاف عقربه هاي ساعت ميچرخانند تا سوپاپ هواي سيل

شدن بنمايد . در اين حالت ، چرخ دنده ميل سوپاپ را جا مي اندازند. در صورتيكه از زنجيـر  

و چرخ دنده هااستفاده شود ميل لنگ موتوررا بĤرامي مي چرخانند تا علامـت نقطـه بـاز شـدن     

مـان روش فـوق   سوپاپ در مقابل علامت ثابت يا فلش روي سيني جلو موتور قرار گيـرد . به 

،فقط با اين تفاوت كه ميل سوپاپ را در جهت عقربه هاي سـاعت مـي چرخاننـد تـا سـوپاپ      

هواي سيلندر شماره يك شروع به باز شدن بنمايد . در اين حالت زنجير را بـر روي دو چـرخ   

دنده انداخته و بعد زنجير سفت كن را در جاي خود مي بندند . در هر دو حالت بايسـتي ايـن   

جددا آزمايش گردد تا صحت كار معلوم شود. لازم بـه يـادآوري اسـت كـه هنگـام جـا       عمل م

انداختن زنجير ، بايستي زنجير را روي چرخ دنده ميل سوپاپ به روي چرخ دنـده ميـل لنـگ    

  انداخت.
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  ميل لنگ و ياتاقانها تعمير شاتون، بخش پنجم:

  كليات مربوط به شاتون و گجن پين -1

بوده و بطريقه ريخته گري يا آهنگري ساخته مي شود. سپس آنهـا را   شاتون ها از فولاد سخت

بالانس مي كنند تا وزن شاتون هامساوي گردند. همچنين كارخانه سازنده آنها را بـا كپـه هـاي    

مربوطه تك تك فيت كرده و شماره گذاري مي كنند تا در موقع تعمير موتور هر كپـه بـر روي   

ماره كذاري مي كنند تا در موقع تعميير موتور هر كپه بر شاتون مربوط تك تك فيت كرده و ش

روي شاتون مربوط به خود بسته شود. در غير اين صورت قفل شدن ميل لنگ يا جفت نشـدن  

  ياتاقان ها و يا خرابي آنهاممكن است پيش بيايد.

  پيستونها و شاتونها در پنج حالت بوسيله گجن پين با هم بسته مي شوند:

ل بوش برنزي و محل نشيمن خود روي پيستون كـاملا آزاد بـوده و مـي    گجن پين در داخ -1

تواند به راحتي حركت نمايد. اين حالت كاملا آزاد ناميده مي شود و پيستون معمولا از نوع 

در شيارهاي مخصوص ،  (CIRCLIP)آلمينيومي است. در اين وضعيت رينگ هاي نگهدار

  ت گجن پين جلوگيري       مي كند.داخل سوراخهاي پيستون قرار گرفته و از حرك

سوراخ سر كوچك شاتون چاكدار بوده و بوسيله پيچ قفلي بسته مي شـود. همچنـين در دو    -2

سمت پيستون ، بوشهاي برنزي در داخل نشيمن گچن پين قرار داده شده و پيستون از نـوع  

  چدني است.
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اخهاي پيسـتون بـوش   گجن پين بوسيله پيچ قفلي مانند حالت قبل بسته شده ، فقط در سور -3

  برنزي وجود ندارد. همچنين پيستون نيز از نوع آلمينيومي است.

گجن پين با فشار دستگاه پرس به سر كوچك شاتون جا زده شده و سر كوچك شـاتون و   -4

ميليمتر) بزرگتر از قطـر   03/0اينچ ( 001/0سوراخهاي پيستون موش ندارد. قطر گجن پين 

  كاملا در محل سفت بوده و نتواند لق شود.سر كوچك شاتون است تا گجن پين 

گجن پين بوسيله پيچ قفلي به پيستون بسته شده و سر كوچك شاتون داراي مـوش برنـزي    -5

  بوده و پيستون از نوع چدني است.

روغنكاري گجن پين بصورت هاي مختلفي است ، در بعضي موتورها يك مجـراي سرتاسـري   

اتاقان سر بزرگ شاتون گرفته و به بوش گجن پين در طول شاتون بوده و روغن را از سوراخ ي

مي رساند ، در حاليكه در بعضي ديگر سوراخ پا شش روغن در يك سمت شاتون قرار گرفتـه  

  و سبب روغن كاري ديواره سيلندر مي شود.

هنگام گردش ميل لنگ ، موقعيكه سوراخ ميل لنگ و شاتون در يـك امتـداد قـرار مـي گيرنـد      

لنگ و شاتون عبور كـرده و از سـوراخ بغـل شـاتون بـه ديـواره سـيلندر        روغن از مجراي ميل 

پاشيده مي شود روغن ديواره سيلندر نيز بوسيله رينگ روغن وارد شيار و سوراخ هاي پيستون 

  شده و بر روي بوش گجن پين ميريزد و گجن پين را روغنكاري مي نمايد.

امتـداد نبـوده و نسـبت بـه محـور       در بيشتر موتورها مركز گجن پين و محور سـيلندر در يـك  

سيلندر خارج از مركز مي باشد. اغلب اين مقدار خارج از مركز بزحمت ديده ميشود. ولي بايد 
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دقت نمود كه پيستون و شاتون بطور صحيح در سيلندر قرار گيرد.در غير اين صورت سائيدگي 

  سيلندر بطور قابل ملاحظه اي افزايش مي يابد.

ار احتراق در سمت راست ، پيستون به آن جهت خـم ميشـود. ( فاصـله    به علت زياد بودن فش

 R-Oو فاصله مركز گجن پين تا ديواره  R+Oمركز گجن پين تا ديواره سمت راست سيـلندر 

  شعاع پيستون است. Rمقدار افت گجن پين و  Oمي باشد. در حاليكه 

  كج گيري شاتون  -2

گفته شد لذا در اين فصل به طـور مشـروح    در فصل ششم راجع به آزمايش شاتونها مختصري

  در مورد آزمايش شاتونها و روش كج گيري آنها بيان مي شود.

بوسيله ميكرومتر ساعتي دو انتهاي گجن پين را آزمايش نموده و اختلاف رقم بدست آمـده   -1

  مقدار خميدگي شاتون را نشان مي دهد.

مي باشد در اين حالت قسمت  آزمايش خميدگي شاتون ، در حاليكه پيستون روي آن سوار -2

پايين پيستون ثابت بوده و ميكرومتر ساعتي را در آن لبه بالاي پيستون قرار مي دهند. سپس 

با اندازه گيري در دو سمت پيستون ، مقدار خميـدگي شـاتون معلـوم مـي گردد(شـاتون و      

ن نحـو  پيستون را پس از اندازه گيري در يك سمت ، در جهت مخالف قرار داده و به همـي 

  طرف ديگر را نيز اندازه مي گيرند)
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بدين ترتيب كه دو انتهاي گجن پين بايستي كاملا به ميله تشخيص پيچيدگي چسپيده باشد  -3

  (براي آزمايش مي توان از نازك ترين تيغه فيلر استفاده نمود)  

ايـنچ   005/0توجه:در هر يك از آزمايشهاي سه گانه فوق اختلاف رقم هـاي بدسـت آمـده تـا     

  ميليمتر) قابل قبول بوده و در غير اينصورت بايد كجي شاتون گرفته شود. 01/0(

پس از آزمايش و تشخيص خميدگي و پيچيدگي شاتون مـي تـوان بـه وسـيله دسـتگاه پـرس       

  مخصوص نسبت به رفع عيب آن اقدام نمود

  بوش گجن پين-3

زده شـده اسـت.    بوش گجن پين از مفروغ يا برنز بوده و با فشـار در سـركوچك شـاتون جـا    

معمولا اين بوش سوراخي براي روغن كاري و در داخل آن شياري براي پخش روغن دارد. در 

بعضي از موتورها مجراي روغن از سمت پايين(سربزرگ شاتون) به سمت بالاي شـاتون (سـر   

  كوچك شاتون) بوده و سوراخ بوش در طرف پايين گجن پين قرار دارد.

قت شود كه سوراخ بوش كـاملا در امتـداد سـوراخ سـر كوچـك      در موقع جا زدن بوش بايد د

شاتون قرار گيرد. همچنين در موقع جا زدن بوش نو ، نبايد از چكش استفاده شـود ، زيـرا لبـه    

بوش تغيير شكل داده و عمل فيت كردن گجن پين با اشكال انجام مـي شـود. لـذا در صـورت     

همين منظور ساخته شـده اسـت بايـد اسـتفاده     امكان از دستگاه پرس و يا از پيچ و مهره كه به 

  كرد.
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ايـنچ   001/0 – 0005/0پس از جا زدن بوش ، مشاهده مي شـود كـه قطـر سـوراخ داخـل آن      

ميليمتر) كوچكتر يا جمع شده است. در اين حالت بايد داخل بوش برقو زد ، تـا   01/0-02/0(

  گجن پين داخل آن روان گردد.

جن پين نيز بايستي بازديد شده و در صورت لزوم هـر دو  اغلب بوش سائيده مي شود ، ولي گ

  عوض شوند ، 

در صورتيكه بوش نو در دسترس نباشد ، مي توان از بوش هاي كار كرده كه سائيدگي كمتـري  

داشته است دوباره استفاده نمود. لذا قسمت بيرون بوش را بوسيله هويـه ، قلـع انـدود كـرده ،     

جا مي زند. در اين حالت بوش بـه قـدر كـافي خـود را      سپس با فشار داخل سوراخ گچن پين

  جمع كرده و خلاصي آن كمتر مي گردد.

  سنگ زدن كپه شاتون-4

  سر بزرگ شاتون ممكن است به دلايل زير دو پهن شده و از حالت گردي خارج شده باشد.

نرسيدن روغن به ياتاقانها به علت نقصي كه در يكـي از قسـمتهاي سيسـتم روغـن كـاري       -1

است به وجود آيد.اين عمل باعث مي شود كه ياتاقانها بيش از انـدازه گـرم شـده و     ممكن

گريپاژ گردد. در اين صورت پوسته بـه ميـل لنـگ چسـپيده و سـر بـزرگ شـاتون خـراب                 

  مي گردد.
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در مواردي كه فشار ياتاقاني كم باشد.ممكن است زبانه پوسته ياتاقانها بريده و از جاي خار  -2

  شده و سپس پوسته ياتاقان گشته و جلوي مجراي روغن گرفته شود. مربوط خارج

خلاصي بين ياتاقانهاي شاتون و ميل لنگ بيش از حد مجاز بوده و در اثر ضربه هاي وارده  -3

از طرف پيستون كپه شاتون كوبيده شد ه و ممكـن اسـت تغييـر شـكل پيـدا كنـد در ايـن        

س از بستن به دستگاه سنگ زني كپـه ، آن  صورت بايستي كپه پايين شاتون را باز كرده و پ

  را سنگ مي زنند.

را درسـمت راسـت قـرار داده و كپـه را بـه گيـره        Aروش كار بدين نحـو اسـت كـه بـازوي     

به سمت چـپ ،   Aمخصوص دستگاه مي بندند. حالا دستگاه را روشن كرده و با حركت بازو 

بار دادن مي باشد مي توان بـار  كه مدرج بوده و مخصوص  Bكپه را سنگ مي زند. بوسيله پيچ 

  يكنواخت به آن داد.

همچنين الماس آرايش سنگ كه روي گيره دستگاه بسته شده در حين سنگ زدن ، سنگ را نيز 

صاف مي كند. در بعضي موارد لازم است كه شاتون را به دستگاه سنگ زني بسـته و آن را نيـز   

ا نيز قبل از ثابت تراشي ، به اين دسـتگاه  سنگ زد و همچنين كپه هاي ياتاقانهاي ثابت موتور ر

  بسته و سنگ مي زنند.

  ميزان سنگ زني از كپه پايين يا بالاي شاتون بستگي به وضعيت خرابي داخل شاتون دارد.

  

  تراش و سنگ زني شاتون-5
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پس از سنگ زني كپه شاتون ، كپه را روي شاتون بسته و بوسيله ساعت اندازه گيـري (سـاعت   

  قطر سر بزرگ شاتون را اندازه مي گيرند تا مقدار دو پهني آن مشخص شود. داخل سيلندر)

سپس قطر استاندارد آنرا از كتابچه راهنما ي اندازه هاي ياتاقانها پيدا كرده و درجات ميكرومتر 

  خارجي را روي اين اندازه قرار داده و ساعت اندازه گيري را روي صفر تنظيم مي كنند.

شاتون بوسيله دستگاه شاتون تراش انجام مي گيرد. بدين ترتيـب كـه   عمل تراش و سنگ زني 

شاتون را بر روي برج دستگاه قرار داده و بوسيله سه نظام آنرا ثابت مي كنند. عمل سنتر كـردن  

سوراخ بزرگ شاتون نسبت به محور ميل تراش ، بوسيله ميكرومتر ساعتي انجام مـي گيـرد در   

  بايستي كمترين انحراف را نشان دهد اين حالت عقربه ميكرومتر ساعتي

تعيين طول تيغچه بوسيله ميكرومتر مخصوص دستگاه شاتون تراش انجـام مـي گيـرد ، يعنـي     

تيغچه را روي محور تراش بسته و نوك ميكرومتر را روي تيغچه قرار داده و بوسيله پيچ تنظيم 

  مي كنند. تيغچه طول آنرا مشخص نموده و بوسيله پيچ نگهدار ، تيغچه را سفت

ميليمتر)ياكمترباشـدمي تـوان بـه وسـيله     15/0ايـنچ ( 006/0اگر ميزان دو پهني سـربزگ شـاتون  

 رسـانيد.  اسـتاندارد  محورسنگ زني كه درسمت راست واقع شده است،آن راسنگ زده وبه قطر

صورتيكه مقداردوپهني كمتر ازمقدارفوق باشد.بايدباميل لنگ تـراش وتيغچـه كـه درسـمت      در

  است،تراشيده سپس بوسيله سنگ آنرا صيقل داد.چپ دستگاه 

توجه:موقعيكه شاتون برروي دستگاه سواربوده وسربزگ شاتون سنتر شده اسـت.ميتوان عـلاوه   

  برتراش،عمل سنگ زني رانيزدرصورت نياز انجام داد.
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توجه: در صورت سنگ زني كپه شاتون و تراش سر بزرگ شـاتون ، طـول شـاتون كوتـاه مـي      

جه كورس پيستون كمتر از مقدار اصلي مي گرددكه اين عمـل سـبب كـم شـدن     شود. و در نتي

  ضريب تراكم موتور شده و عمل احتراق را در موتور مختل مي كند.

در چنين حالتي تراش كار ماهر مي تواند با استفاده از بوشهاي نيمه تمام ( بوش هايي كه قطـر  

ساده تر بوش چاقتر است) مركز بوش داخلي آنها كوچكتر از بوشهاي معمولي است به عبارت 

گجن پين را به اندازه فاصله كوتاه شده ، بالاتر ببرد. لذا طول شاتون را بـه همـان انـدازه قبلـي     

  برگرداند  

  شرح دستگاه شاتون تراش-6

شاتون تراش مجهز به ميل لنگ سنگ زني و ميل لنـگ تـراش بـوده و داراي بـرج مخصـوص      

  بستن شاتون مي باشد.

ي برج (به سمت چپ يا راست) روي كشويي دستگاه ، بوسيله فرمان دسـتي انجـام   حركت افق

مي گردد. در صورتيكه حركت اتوماتيك آن بوسيله دكمه برقي كه روي تابلوي برق قرار گرفته 

  عملي مي گردد.

حركت برج به سمت جلو و عقب به كمك فرمان دستي كوچكي بوده كه به همراه اهرم دستي 

  رج قرار گرفته براي سنتر كردن سر بزرگ يا كوچك شاتون استفاده مي شود.كه در بالاي ب
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) نسـبت  3و2و1براي بستن شاتون روي برج معمولا سه عدد سه نظام به اندازه هاي مختلـف ( 

  به قطر سر بزرگ و سر كوچك شاتون همراه دستگاه مي باشد. 

تـور بـه شـرح زيـر در آن     جهت راه انداز قسمتهاي مختلف شاتون تراش ، سـه عـدد الكترومو  

  نصب شده است:

  الكتروموتور اصلي ، جهت به كار انداختن دستگاه. -1

  الكتروموتور حركت اتوماتيك ميز -2

  الكتروموتور مخصوص سيستم خنك كننده(آب     صابون) -3

اهرم هاي سمت راست و چپ به ترتيب اهرمهاي راه اندازي ميل لنگ سنگ زني و ميـل لنـگ   

  تراش است.

انتخاب سرعت لازم در جدولي برروي ماشين نوشته شده است. ولي به طور كلـي   مقدار بار و

  دستور صحيح راه اندازي و نگهداري از دستگاه در كتابچه راهنماي ماشين نوشته مي شود.

  كليات مربوط به ميل لنگ-7

ميل لنگ از فولاد ويژه و به طريقـه ريختـه گـري يـا آهنگـري سـاخته شـده اسـت كـه بـراي           

از خميدگي و پيچيدگي ميل لنگ و همچنين افزايش مقاومت مكـانيكي آن در برابـر    جلوگيري

نيروهاي وارده ، عمليات حرارتي (سخت كاري ) برروي آن انجام مـي شـود. سـپس ثابتهـا و     

  لنگهاي متحرك آن را سنگ زده و پوليش مي نمايند
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باشـد.تعداد لنگهـاي   هر ميل لنگ داراي تعدادي تكيه گاههاي ثابت و و لنگهاي متحـرك مـي   

متحرك در موتورهاي خطي به نسبت بـه تعـداد سـيلندرهاي موتـور اسـت. در صـورتيكه در       

شكل ، براي هر لنگ ميل لنگ ، دو عدد شاتون بسته مي شو. تعدا ثابتهـاي ميـل    Vموتورهاي 

عدد بيشتر از تعداد لنگهاي ( متحركها) بـوده و يـا اينكـه ممكـن اسـت تعـداد        1لنگ حداكثر 

  گهاي موتور كمتر باشد.لن

افزايش تعداد ثابتها در يك موتور سبب كاهش بارها و فشارها شـده و در نتيجـه پهنـاي ثابتهـا     

كوچكتر خواهد بود. همچنين با در نظر گرفتن مساحت ياتاقانهاي ثابت در دو موتـور مشـابه ،   

  هر چه قطر ياتاقان بزركتر باشد ميل لنگ بار بيشتري را تحمل خواهد كرد.

جهت روغن كاري لنگها و ثابتها ميل لنگ داراي مجاري روغن (سـوراخ)بوده و ايـن مجراهـا     

در ثابتهاي ميل لنگ به طور مستقيم قرار گرفته اند. مجاري مـورب ، مجراهـاي مسـتقيم را بـه     

لنگهاي متحرك ميل لنگ وصل مي كنند. همانطوريكه در پيش گفته شد روغن از ايـن مجراهـا   

عبور از سوراخ پوسته ياتاقان متحرك ، وارد شاتون شده و ديـواره سـيلندر و    گذشته و پس از

  پوش گجن پسين را روغن كاري مي نمايد.

نيروهاي نامتعادل ، سبب لرزش و فشارهاي زياد روي ياتاقانهاي ثابت ميل لنگ شده و باعـث   

يـل لنـگ   خميدگي يا پوسيدگي ميل لنگ مي گردد. بـراي جلـوگيري از ايـن وضـع بايسـتي م     

  استاتيكي و ديناميكي بالانس شود.
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بالانس استاتيكي در موقع سكون ميل لنگ انجام مي شود. بدين معني كه ميل لنـگ را روي دو  

لبه تيز دستگاه بالانس استاتيكي قرار مي دهند. اگر ميل لنگ حركت نكرد و سـاكن مانـد ميـل    

م مي شود كه يك قسـمت ميـل   لنگ بالانس مي باشد. در صورتيكه شروع به گردش كرد معلو

  لنگ سنگين بوده و آنرا به سمت پايين مي كشد.

  لذا از فلز قسمت پايين بايستي برداشته شود ، تا سبك شده و به حالت تعادل يا بالانس درايد.

بالانس ديناميكي به وسيله دستگاه مخصوصي كه ميل لنگ را با سرعتهاي مختلف بـه حركـت   

در اين حالت ، عقربه دستگاه ، محل و مقدار فلـزي را كـه بايسـتي     در مي اورد انجام مي شود.

برداشته شود مشخص مي كند. پس از برداشتن فلز دوباره دستگاه را بكار انداخته و ميـل لنـگ   

را آزمايش مي كنند. در صورتيكه لرزشي مشاهده نگرديد معلوم مي شود كـه دسـتگاه بـالانس    

  شده است.

استفاده از وزنه هاي تعادل ،ميل لنگ را بالانس مي كنند. وزنـه هـاي   در بعضي از ميل لنگها با 

تعادل بعضا سر هم با ميل لنگ ريخته شده و يا به طور جداگانه به بازوهاي ميل لنگ پيچ شده 

  است.

  اندازه گيري قطر ثابتها و متحركهاي ميل لنگ-8

انجام مي شـود ، تـا مقـدار     اندازه گيري ثابتها و متحركهاي ميل لنگ بوسيله ميكرومتر خارجي

ايـنچ   0015/0 – 001/0سائيدگي يا دو پهني آن معلوم گردد. اگر دو پهني ميـل لنـگ بـيش از    
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ميليمتر) باشد. بايستي بوسيله دستگاه ميل لنگ تراش ثابتها و متحركهاي آن را  025/0-035/0(

دازه گيريهاي ميل لنگ بـه  آنقدر سنگ زد تا به اندازه استاندارد برسد. دستگاهي كه بيشتر در ان

  كار مي رود ميكرومتر ساعتي است كه اغلب بروي پايه مخصوصي سوار ميباشد.

قسـمت   100ميليمتر بوده و محيط دايره ساعت بـه   01/0كوچكترين درجات ميكرومتر ساعتي 

دور محيط دايره را طي كند عقربه كوچك روي رقـم   1تقسيم شده است. لذا اگر عقربه بزرگ 

ميليمتر حركت نوك ميكرومتر ساعتي خواهـد بـود پـس عقربـه      1گرفته و نشان دهنده  قرار 1

  كوچك ميليمتر ساعتي ، تعداد دورهاي عقربه بزرگ را نشان مي دهد.

اخيرا ميكرومترهاي خارجي و كوليسهاي مجهز به سيستم دجيتال كه به وسيله باتري كـوچكي  

وز كاربرد آن در كارگاهها معمول نشـده ولـي   كار مي كند به بازار عرضه شده است. گر چه هن

  ارقام حاصل از اندازه گيري به آساني و به دقت خوانده مي شود.

اندازه گيري قطر ثابت ها و ميل لنگها ي ميل لنگ بايستي حداقل در چهار نقطه انجام شود تـا  

  زه گيري شود.مقدرا دو پهني آن معلوم گردد. همچنين در يك ميل لنگ بايد دو انتهاي آن اندا

  

  اندازه هاي اندرسايز ميل لنگ -9

پس از بازديد ثابتها و لنگهاي ميل لنگ و انـدازه گيـري آنهـا در صـورت وجـود دو پهنـي يـا        

بريدگي اگر سنگ زدن ميل لنگ ضروري تشخيص داده شد ، با توجه به اندازه هاي آندر سايز 



�� ا
	ان ��درو�
٧٠ آ�ر���زي در ���

متر) كه معمولا در كتابچـه راهنمـا ي   ميلي 1،5/1/-25/0،50/0،75/0اينچ ( 10،20،30،40،060/0

تعميرات موتور نوشته شده نزديكترين اندازه را انتخاب مي كنند.مقدار تولرانس مجـاز ياتاقـان   

ميليمتر) است. همچنين در كتابچه راهنما اندازه هـاي ياتاقانهـا كـه توسـط     01/0اينچ ( 0005/0

منتشر مي شود،ميزان حداقل و حـداكثر  كارخانه جات سازنده ياتاقانها (پوسته ياتاقانها)چاپ و 

قطر ثابتها و متحركهاي ميل لنگ و نيز قطر داخلي ثابتهاي بلوك موتـور و شـاتونها (سـربزرگ    

شاتون)بر حسب اينچ و ميليمتر درج شده است.بطور مثال اندازه هاي ياتاقانهاي موتـور پيكـان   

  )بر حسب اينچ در زير زكر مي شود:1725(

  حداكثر  حداقل  

  1260/2  1255/2  لنگ متحرك ميل لنگقطر

  3745/2  3740/2  قطر ثابت ميل لنگ

  2715/2  2710/2  قطرداخلي شاتون

  5205/2  5197/2  قطرداخلي ثابت سيلندر

  

  كج گيري ميل لنگ-10   

پس از بازديد ثابت ها و متحرك هاي ميل لنگ و اندازه گيري آنها ، لازمست كه قبل از سـنگ  

يش نموده و نسبت به كج گيري آن اقدام نمـود . ميـزان كجـي را بوسـيله     زدن ميل لنگ را آزما



�� ا
	ان ��درو�
٧١ آ�ر���زي در ���

دستگاه مخصوص كج گيري مشخص مي كنند . بـدين معنـي كـه ميـل لنـگ را روي دو پايـه       

جناغي قرار داده و با چرخانيدن ميل لنگ روي دو ثابـت انتهـائي ، مقـدار كجـي آنـرا از روي      

 004/0ـ   003/0د . اگر ميزان كجي ميل لنـگ  انحراف عقربه ميكرومتر ساعتي مشخص مي كنن

ميليمتر )باشد احتياج به كـج گيـري نبـوده و در موقـع سـنگ زدن گرفتـه             1/0ـ   075/0اينچ ( 

ميليمتـر ) باشـد . مـي تـوان      1/0ايـنچ (   004/0مي شود . در صورتي كه ميزان كجي بيش از  

ر كجي را  اصلاح نمود . موقعي كه بوسيله پرس هيدرو ليكي كه روي دستگاه سوار است مقدا

ميليمتر ) باشـد بايـد ثابـت هـاي مجـاور را       75/0اينچ (  030/0مقدار كجي ميل لنگ بيش از 

  بوسيله جناغي هائي از سمت بالا و پائين بست . 

هم چنين در كارگاه ميل لنگ تراشي ، ميتوان با بستن ميل لنگ به سه نظام هاي سمت چـپ و  

استفاده از ميكرومتر ساعتي كه روي پايه مخصوصـي سـوار اسـت ، مقـدار     راست دستگاه و با 

  كجي را مشخص نمود . سپس بوسيله دستگاه پرس معمولي ، كجي ميل لنگ را از بين برد .  

لازم بتذكر است كه عمل كج گيري فقط در ميل لنگ هائي  ميتوان انجام داد كه از فـولاد بـوده   

در صورتيكه ميل لنگ از چدن ريخته شده باشـد ، عمـل    و بطريق آهنگري ساخته شده است .

كج گيري مقدور نيست .ضمناً كجي و خميدگي ميل لنگ ، اغلب در موتورهائي پيش ميĤيد كه 

  در ساختمان ميل لنگ آنها بين دو لنگ متحرك ، ياتاقان ثابت قرار نگرفته باشد . 

  ـ سنگ زدن ميل لنگ   11
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ه گيري قطر ثابت ها و متحرك ها ، ميزان سا ئيـدگي و هـم   پس از شستشوي ميل لنگ و انداز 

) …چنين تعداد دفعاتي را كه ميل لنگ قبلاً سنگ خورده است ( مـثلاً تعميـر اول يـا دوم يـا     

مشخص مي كنند . حالا بايستي تصميم گرفته شود كه تا چه اندازه ثابت ها و متحرك ها سنگ 

  زده شود .  

نظام به دستگاه ميل لنگ تراش مي بندند . بطوريكـه نيمـي از   سپس ميل لنگ را بوسيله دو سه 

ضخامت فلنج ميل لنگ بوسيله سه نظام گرفته شود و سر ميل لنگ نيز همـين طـور در ابتـداي    

  فك هاي سه نظام بسته شود .  

براي سنتر كردن ميل لنگ بايد ابتداء از متحرك ها شروع نمود . زيرا اگر اول ثابـت هـا سـنگ    

پس از سنگ زدن متحرك ها و تمام شدن كار ، ثابت هاي ميل لنگ خارج از مركـز  زده شود . 

  خواهد بود . 

پس از بستن ميل لنگ بر روي فك هاي سه نظام ، فك ها را كاملاً سفت ننموده و ابتـداء پايـه   

شكل ) را در زير يكي از متحرك ها ( معمولاً نزديك بـه وسـط ميـل لنـگ ) قـرار       7جناغي ( 

  ميدهند .

با شل نمودن فك هاي سه نظام ، متحرك فوق بايستي كاملاً روي جناغي نشسته باشد . در اين 

صورت ميتوان گفت كه ميل لنگ تقريباً سنتر شده است . سپس با استفاده از ميكرومتر سـاعتي  

پايه دار كه بر روي ميز دستگاه قرار گرفته ، عمل سنتر كردن ميـل لنـگ را بطـور دقيـق انجـام      

  .  ميدهند
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  ميل لنگ روي دستگاه ممكن است چهار حالت زير را داشته باشد : 

  عقب يا جلو ( خارج از سنتر افقي ) ، بالا يا پائين ( خارج از سنتر عمودي )  

براي سنتر كردن افقي ، ساعت پايه دار را روي ميز دستگاه قرار داده و نوك ميله سـاعت را بـا   

را روي صفر گذاشته ، با حركت ميـل لنـگ مقـدار     لنگ متحرك تماس ميدهند . عقربه ساعت

انحراف متحرك را مشخص مي كنند . سپس مقدار انحراف را بـه دو تقسـيم نمـوده و بانـدازه     

  نصف رقم انحراف ،در جهت عكس ، سه نظام را بوسيله دسته مربوطه مي چرخانند .  

را چرخانيـده و در  براي سنتر كردن عمودي نيز با همان روش فوق عمـل نمـوده ، ميـل لنـگ     

جهت ، عمود مقدار انحراف را اندازه ميگيرند . سپس با استفاده از پيچ بالاي كله گي ، متحرك 

  ميل لنگ را بطور عمودي سنتر مي نمايند .  

لازم بياد آوري است كه درجات بالاي دو كله گي بايستي كاملاً در يـك حـد معينـي ( شـماره     

ورت لنگ متحرك ميل لنگ نسبت بـه ثابـت هـا حالـت تـراز      معين ) قرار گيرند . در غير اينص

نخواهد داشت . پس از تمام شدن عمل سنتر كردن ، بوسيله ، اهرم هيدروليك كـه در قسـمت   

  جلو دستگاه قرار گرفته است .  

سنگ را تا آخرين نقطه حركت خود به سمت جلو ميĤورند . سپس بوسيله فرمان دستي كه در  

لنگ تراش واقع است ، سنگ را آنقدر بـه سـمت جلـو ميĤورنـد تـا      سمت راست دستگاه ميل 

بفاصله تقريباً نيم ميليمتر از لنگ متحرك ميل لنگ قرار گيرد . حالا لينـت را بـر روي دسـتگاه    

قرار ميدهند ( در ميل لنگ هائي كه سنگين بوده و طول آنها بيشتر است ، بـراي از بـين بـردن    
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ها از وسيله اي بنام لينت استفاده ميشود ) . ضمناً نوك ميلـه  لرزش و احياناً دو پهن شدن لنگ 

ساعت فك دار بالاي سنگ را ، بر روي لنگ متحرك طوري تكيه ميدهنـد تـا عقربـه كوچـك     

 25/0ايـنچ يـا    0/0 10يكي دو مرتبه گشته و عقربه بزرگ تقريباً بميزان كمتر از يـك تعميـر (   

  ميليمتر ) قرار گيرد .  

كه لنگ متحرك سنتر بوده ، لينت نصب شده ، سـاعت بـالاي سـنگ ، روي     حالا ميتوان گفت

متحرك قرار گرفته و سنگ آماده كار مي باشد . لـذا دسـتگاه را روشـن كـرده تـا از چـرخش       

صحيح سنگ و ميل لنگ اطمينان حاصل شود . ضمناً با روشـن كـردن دسـتگاه ، پمـپ آب و     

  صابون نيز شروع بكار ميكند .

فرمان دستي ،سنگ را جلوتر ميĤورند تا با سنگ زدن ، مقدار خارج از مركز بودن  ابتداء بوسيله

از بين رفته و بصورت دايره در آيد ( بار دادن علاوه بر فرمان دستي بوسيله تكمه ذره بـار نيـز   

انجام ميگيرد ) . در اينحالت بايستي لينت را بر روي لنگ مربوطه بطور ممـاس قـرار داد تـا از    

لنگ جلوگيري شود . سپس باندازه درجات ساعت ، لنگ را بطور كامل سـنگ مـي    لرزش ميل

زنند . در حاليكه سنگ در جا گردش مي كند ، بوسيله فرمان دستي كه در سمت چپ دسـتگاه  

واقع است ، ميل لنگ را حركت افقي ميدهند تا تمام سطح لنگ بطور يكنواخت سنگ بخورد . 

 1 0رد نظر را اندازه گرفته و براي تعمير اول كـه اندرسـايز ان   بوسيله ميكرو متر ، قطر لنگ مو

ميليمتر ) مي باشد از قطر استاندارد كم كرده و با هم مقايسه مـي كننـد . رقـم    25/0اينچ يا( 0/0

باقيمانده را تا اندازه مورد نظر روي ساعت بالاي سنگ قرار داده و بوسيله اهرم ذره بار مقـدار  
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تا عقربه ساعت به صفر برسد . سپس با حركت ميل لنگ بروش فوق بقيـه  بار لازم داده ميشود 

سطح لنگ را بطور كامل سنگ مي زنند . پس از سنگ زدن هر يك از لنگ ها ، آنها را بوسـيله  

دستگاه پوليش كه در بغل چرخ سنگ نصب شده ، پوليش ميزنند ، تا علاوه بر صيقل شدن آنها 

  و گرد شود . ، محل سوراخ مجراي روغن نيز صاف

ميليمتر ) باشد قطـر آن پـس   78اينچ ( 071/3مثا ل ـ اگر قطر استاندارد لنگ متحرك ميل لنگي  

ميليمتر )خواهد بود . لذا در  78– 25/0=  75/77(  071/3 – 010/0= 061/3از تعمير اول اينچ 

هـت بـاز نهـائي    ميليمتر باقيمانده را براي اطمينـان كـار ، ج   05/0اينچ يا  008/0وهله اول فقط 

  اختصاص مي دهند .

ترتيب سنتر كردن و سنگ زني لنگ هاي متحرك در يك ميل لنگ موتور شش سيلندر بشـرح  

  زير است :  

را كه هر دو در وسط ميل لنگ قرار گرفته انـد سـنتر نـوده و    4و3در مرحله اول ، متحرك هاي 

  سنگ مي زنند . 

  وق سنگ مي زنند .را بهمان روش ف 5و2در مرحله دوم : متحرك هاي 

  را بهمان روش فوق سنگ مي زنند . 6و1در مرحله سوم ، متحرك هاي 

پس از تمام شدن عمل سنتر و سنگ زدن متحرك ها ، ثابت ها را نيز بهمان روشـي كـه بـراي    

  متحرك ها بيان گرديد سنتر نموده ، سنگ زده و پوليش مي نمايند . 

  پيچ تنظيم افقي كله گي هر طرف استفاده مي كنند . توضيح اينكه براي سنتر نمودن ثابت ها از
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  ـ ترميم ياتاقان هاي ميل لنگ   12

علاوه بر روش سنگ زدن لنگ هاي ميل لنگ باندازه هاي آندر سايز و استفاده از پوسـته هـاي   

ياتاقان هاباهمان اندازه اندرسايز،ميتوان ثابت هـا ومتحـرك هـاي ميـل لنـگ رابوسـيله فلـزات        

يكـل نيزپرنمود.سـپس باسـنگ زدن،آنهارابانـدازه هـاي اوليـه (اسـتاندارد)درآورده        فولاد،كرم ،ن

  وازپوسته ياتاقالي استاندارداستفاده نمود.اين عمل سبب تقويت بيشترميل لنگ ميگردد.

  پركردن ثابت ها لنگ هاي ميل لنگ بروش هاي زيرانجام مگيرد:

،محل هائي كه بايسـتي آبكـاري   درلين روش پس ازتميزكردن ميل لنگ–روش آبكاري برقي -1

شوند بوسيله اسـيد مخصوصـي پـاك نمودوبقيـه نقـاط ميـل لنـگ رابارنـگ نگهـداري رنـگ           

ميزنند.سپس ميل لنگ رادرمحلول الكتروليت قرارداده وميل لنگ رابه قطب منفي الكترودوصـل  

  مي كنند.آبكاري معمولا بافولادبوده ولي ازنيكل ياكرم نيزاستفاده مي شود.

استفاده ازنيكل ،روكش بسيارسختي تشكيل ميشود كـه پـس ازسـنگ زدن وپـوليش      درصورت

دادن،بهترين سطح باياقاني رابه وجـود مـي آورد.روكـش كـرم نيـزداراي سـختي زيـادي بـوده         

ودرمقابل سائيدگي هم بيشتردوام پيدامي كند ميل لنگ موتوراتومبيل هاي مسابقه داراي قدرت 

ات ،سطح ثابت ها ولنـگ متحـرك هـاي آنهـاراروكش كـرم              وكارآئي بيشتري است ،بعضي اوق

مي كنند هم چنين مقاومت خيزبادامك هايي ميل سوپاپ رانيزبااين روش ،درمقابـل سـائيدگي   

  بيشترمي نمايند .
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  روش فلز پاشي -2

براي اين كار معمولاً از آلياژ فولاد كه بصورت سيمي با قطر كم است استفاده مـي كننـد . ايـن    

بر روي فر فره اي پيچيده شده و بداخل دستگاه مخصوص ( پيسـتوله ) وارد مـي شـود .     سيم

پيستوله داراي سه محل بستن لوله هاي لاستيكي است كه به ترتيب لوله هاي اكسيژن و استيلن 

و هواي فشرده مي باشند . گاز هاي اكسيژن و استيلن ، بروشي كه در جوشكاري مرسوم است 

اه ميرود .هواي فشرده از مجراي ديگر وارد شده و پـره هـاي تـوربيني را    به طرف سوزن دستگ

بكار مياندازد . حركت توربين پس از عبور از دنده هاي كم كننـده سـرعت ، سـيم فـولادي را     

بطور يكنواخت بداخل پيستوله ميبرد .موقعيكه سيم وارد سوزن دستگاه ميشـود بوسـيله شـعله    

رت قطرات بسيار ريز روي سطح لنـگ هـاي ميـل لنـگ و     اكسيژن و استيلن ذوب شده و بصو

ثابت ها پاشيده ميشود . لازم بيادآوري است كه بايد قبل از شروع كار ، سطح ياتاقانهـاي ميـل   

  لنگ را بصورت آجدار در آورد . و اين كار را مي توان بوسيله تيغچه يا آجدار انجام داد .  

  ـ جوشكاري ميل لنگ هاي شكسته  13

موتورممكن است بدليل سائيدگي لنگ هايـاكجي آن شكسـته شـود ،درايـن صـورت      ميل لنگ 

ميتوان آنراجوشكاري نمود.نتيجه كاربسيار رضـايت بخـش بـوده اسـت .امـاپس ازجوشـكاري       

بايدعمل كج گيري انجام گيرد.هم چنين پس ازسنگ زدن لنگ هاوثايت هـاي ميـل لنـگ قبـل     

  نمود.ازبستن آن برروي  موتور بايستي آنرابالنس 
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ميـل لنــگ هـاي شكســته معمـولاپس ازجوشــكاري ،مختصـري ازمقاومــت مكـانيكي آنهــاكم      

ميشود.ولي چون ضريب اطمينان مقاومت ميل لنگ زياداست .ميتوان ازاين كاهش چشم پوشـي  

  نمود.

  ـ تشخيص ترك هاي ميل لنگ   14

دسـتكاه  تشخيص ترك هاي ميل لنگ بوسيله دستگاه مخصوص ترك ياب انجام ميشود .دراين 

باعبورجريان برق بمدت چندثانيه ،ميدان مغناطيسي ايجادشده وترك هـاي ميـل لنـگ بوسـيله     

  چراغ ماوراءبنفش ديده ميشود.

پس ازتميزكردن وچربي زدائي نقاط تماس ميل لنگ ،آنراروي پايه هاي جناغي قرارمـي دهنـد   

  (فاصله دو پايه نسبت به طول ميل لنگ قابل تنظيم مي باشد).

)قرارداده پدال رابراي چندثانيه فشارمي دهيـد .درايـن حالـت    1يدبرق دستگاه رادرمحل (حالاكل

ميليمترقطرثابـت  25جريان برق روي عقربه آمپرمترمشاهده مي شود (مقدارجريان برق براي هـر 

  آمپراست).500ميل لنگ تقريبا

) 3) (2(نقـاط( )قرار ميدهنـد  2درصورتيكه جريان برق كمترازمقدارفوق باشد ،كليد را درمحل (

) عبورجريـان بـرق خيلـي    4مخصوص ميل لنگ هاي اتومبيل هاي وكـاميون هااسـت).درنقطه(  

  قوي بوده وعملاتشخيص ترك هاي ميل لنگ مشكل مي باشد .
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پــس ازمعلــوم شــدن محــل قــراردادن كليــد بــرق ،مركــب مخصــوص رابــه صــورت  پــودر               

  ل جريان برق را ازميل لنگ عبور ميدهيد.سا5مي باشند.با استفاده ازكنترل پائي مدت 

توجه: دراين حالت نبايد ميل لنگ راچرخاند.زيرا درنقاط تماس ميل لنگ باپايـه هـاي جنـاغي    

  ،جرقه الكتريكي ايجاد ميشود.

دراين حالت كليد برق رابسته وبكمك چراغ ماوراء بنفش روي ذرات مركب فلورسانت ،تـرك  

شـاهده ميگردد.حالاميـل لنـگ راچرخانيـده وسـمت      هاي ميل لنگ به صورت خطـوط سـبز م  

  ديگرميل لنگ را نيز بهمين روش آزمايش مي كنند .

  يادآوري:

اگرطول ميل لنگ بيشترازحد اكثر فاصله دوپايه جناغي باشد ،بايدعمل ترك يابي دردودفعـه  -1

  انجام گيرد.

كب راعـوض  درموقع ترك يابي اگرعوض خطوط سبز ،خطوط آبي مشاهده گردد.بايستي مر-2

  نمود،زيراممكن است كه مركب بتدريج فاسدشده باشد.

درموقـع انجــام آزمـايش ،ممكــن اسـت شــوك هـاي الكتريكــي دربـدن شــخص آزمــايش      -3

كنندبوجودآيد.گرچه شدت جريان خيلـي بالااسـت ،ولـي خطـري وجودنـدارد.زيرا ولتـاژبرق       

  ولت مي باشد.7فقط
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ست .ولي ميدان آهنربائي دائمـي نبـوده وازبـين    بااينكه دراين آزمايش ،جريان برق متناوب ا-4

  بردن آن ضروري نيست.

  ـ تراش ثابت ها15

هنگام تعمير  اساسي موتوراتومبيل ،ضمن بازديد بلـوك موتـور ،ممكـن اسـت درمحـل ثابـت       

هاپيچيدگي مشاهده شود .يااينكه ثابت هاازحالت گردي خـارج شـده باشـند .البتـه ايـن عمـل       

ازاندازه موتور بوده ويا دراثرنيروهاي وارده به ثابـت هـا و يـا ميـل      دراثرگرم ياسرد شدن بيش

لنگ ايجاد ميگردد.پيچيدگي وهم چنين دو پهن شدن ثابت هـا ممكـن اسـت بـدليل نرسـيدن      

  روغن به ياتاقانها بوده ويا دراثرفرسودگي اويل پمپ يا بسته بودن مسير روغن باشد .

بت ها،كپه هاوميل لنگ رابرداشته وپس ازتميزكردن آزمايش ثابت ها:پس ازبازكردن پيچ هاي ثا

  ،كپه هارابوسيله آچارمدرج(تورك متر)باگشتاورمعيني مي بندند.

حالابوسيله ساعت داخل سيلندرياميكرومترداخل سنج درچندنقطه قطرثابت هارا اندازه گرفته و 

ــيش      ــي بـ ــدار دو پهنـ ــي كنند.اگرمقـ ــوم مـ ــرا معلـ ــي آنـ ــا دو پهنـ ــائيدگي يـ ــدار سـ مقـ

ميليمتر)باشد .بايستي ابتدا كپه هاي ثابت هارا بوسيله دستگاه سنگ زني كپـه  05/0اينچ(002/0از

  ،سنگ زده وبعدآَ بوسيله دستگاه ثابت تراش ،قطرداخلي آنها را باندازه استاندارد مي تراشند .

براي آزمايش كجي ثابت ها،از وسيله مخصوصي استفاده مي شود .قطـراين وسـيله مخصـوص    

ميلمتر)كوچكترازقطرثابت ها است .پس ازقراردادن اين وسيله بـه جـاي ميـل    03/0چ(اين 001/0
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لنگ ،پيچ هاي ثابت هارا باگشتاورمعيني بسته وآنرا بوسيله دسته اي مي چرخانند .حالا بايستي 

اين وسيله كاملاَ بطورآزادگردش كند .درغيراينصورت كپه ثابتها كج بوده و بايستي كپه معيـوب  

  س بادستگاه ثابت تراش آنراتراش داده وخلاصي لازم را به آن ميدهند.عوض شود. سپ

: پس ازتشخيص كج بودن ثابت هاي دو پهـن بـودن آنهـا،بلوك موتـوررا بـه       تراش ثابت ها 

دستگاه ثابت تراش مي بندند .سپس پيچ هاي ثابت هارا بسـته و بوسـيله سـاعت داخـل سـنج      

  كه بايستي تراشيده شود مشخص مي كنند .قطرثابت ها را اندازه گرفته ومقدارفلزي 

طرزبستن بلوك موتوربه دستگاه ثابت تراش بدين نحواست كه ابتدابلوك موتورراروي دسـتگاه  

قرارداده محل دوبرج رانسبت به طول وارتفاع بلوك موتـورتنظيم مـي كنند.سـپس ميـل تـراش      

ي ميـل تـراش گذاشـته    راروي برج هاقرارداده ودونيم دايره كونيكي مخصوص سنتركردن رارو

وبداخل ثابت هاي انتهـائي (اول وآخر)فشـارميدهند.حالاكپه هـاي ثابـت هاراهمـانطوري كـه       

دربالابدان اشاره شدبسته وعمل سنتركردن تقريبي راانجام ميدهند.سپس دونيمـدايره رابرداشـته   

دوفرمـان  وبجاي آن وسيله سنتركردنن رادرداخل هريك ازثابت هاي انتهائي قرارداده وبوسـيله  

دستي درجهت هاي  افقي وعمودي حركت ميدهنـد.اين عمـل راآنقدرادامـه ميدهنـد تاعقربـه      

  ميكرومترساعتي،انحرافي رانشان ندهد.پس ازآن بوسيله اهرم هاي مربوطه آنراقفل      مي كنند.

براي تعيين مقدارتراش علاوه برروش استفاده ازساعت داخل سنج كه درپيش بدان اشاره شـده  

  ابچه راهنمائي اندازه ياتاقان هانيزميتوان استفادهنمودازكت
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اندازه طول تيغچه ،بوسيله ميكرومترمخصوصي كه داراي پايه آهن ربـائي بـوده وبـرروي ميـل     

تــراش قرارميگيــرد تعيــين ميشــود.دراين حالــت پــيچ ميكرومتــرراروي صــفرقرارداده ونــوك  

ظيم پيچ سـمت چـپ ميكرومتر،عقربـه    ميكرومتررابانوك تيغچه درحالت تماس قرارميدهند.باتن

  بايستي كاملارَوي صفرقرارگيرد.

ميليمتر)سـنگ زده  038/0ايـنچ ( 0015/0يادآوري :درصـورتيكه سـطح نشـيمن كپـه هـابيش از     

شود.پس ازتراش ثابت هاواستانداردشدن آنها،فاصله بين دومركزچرخ دنده هاي ميل لنگ وميل 

ت كارخواهند كرد .لذابراي ازبـين بـردن ايـن    سوپاپ كمترشده وپس ازبستن موتور،دنده هاسف

عيب ،ميتوان ازبوش هاي نيمه تمام كه درپيش بدان اشاره شده استفاده كرد .زيرااين نوع بـوش  

ها ،فلززيادي براي تراش داشته وباندازه فاصـله كـم شـده ،مركزبـوش ميـل سـوپاپ راميتـوان        

  زتراش برسد .بالابردتااندازه فاصله مركزدوچرخ دنده به اندازه قبل ا

  

  

  

  ـ ساختمان ياتافان ها16
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پوسته ياتاقان هاي موتور اتومبيل دو تكه بوده و از فولاد يا برنز ساخته شده است . اين فـولاد  

يا برنز استحكام و مقاومت لازم را به ياتاقان ميدهد . در روي اين قسـمت فـولادي يـا برنـزي     

  چند هزارم اينچ قرار گرفته است .   چند لايه  ( يك تا چهار) مواد ياتاقاني بضخامت

علت استفاده از مواد نرم ياتاقاني اينست كـه در صـورت تـأثير عوامـل خـارجي ، فقـط مـواد        

ياتاقاني از بين ميرود و ميل لنگ سالم خواهد مانـد . زيـرا هزينـه خريـد يـك دسـت ياتاقـان        

  بمراتب كمتر از هزينه سنگ زني و يا تعمير ميل لنگ است .  

ياتاقانهاي ثابت ، داراي شيار روغن بوده واين شيار ، روغن را در تمام سـطح ياتاقـان    بعضي از

پخش مي كند . براي جلوگيري از بازي طولي ميل لنگ ، در يكي از ثابت هاي موتـور ، واشـر   

بغل ياتاقاني قرار داده ميشود . هم چنين در بعضي از موتورها از ياتاقان هـاي ثابـت فلـنج دار    

  مي كنند .معمولاً اين ياتاقانهاي فلنج دار در ثابت هاي اولي يا آخري موتورواقع است .استفاده 

  ـ موادياتاقاني   17

 موادياتاقاني ازآلياژفلزات سرب ، قلع ، آنتيموان ومس ويافلزات سـرب ،قلـع ،جيـوه ،كالسـيم،    

طراحـي   آلومينيوم به نسبت هـاي معينـي تركيـب ميشـود.انتخاب نـوع موادياتاقـاني بسـته بـه        

وساختمان ياتاقانهاوهم چنين نوع موتورها(سبك ،نيمه سـبك ،سـنگين ،خيلـي سـنگين )فـرق            

مي كند .بابيت كه معمولادًرموتورهاي سبك به كار برده ميشودازيك لايه پوسته فـولادي ويـك   

  لايه بابيت ساخته شده است.درساختمان بابيت هاازدوفلزاصلي قلع وسرب استفاده ميشود.
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% 89ت هاي پايه قلعي كه درتركيب آن هادرصد قلع بيشتر از سايرفلزات اسـت وداراي  بابي -1

  %است .5/3%آنتيموان، 5/7قلع ،

 1درصـد ارسـنيك ،    1درصد آنتيمـوان ،   15درصد سرب  83بابيت هاي پايه سربي شامل  -2

  درصد قلع مي باشد. 

د ياتاقاني روي پوسته قـرار داده  در بعضي از ياتاقان ها ، نسبت به نوع موتور دو يا سه لايه موا

ميشود .در حاليكه ياتاقان موتور هاي سنگين ، لايه هاي بيشتري داشته وتعـداد آنهـا بعضـا بـه     

ـ   1چهار لايه نيز ميرسد . طرز قرار گرفتن لايه ها بر روي پوسته فولادي به شرح زير اسـت :  

ـ مـواد گـردي     4ياژ سرب ،قلع ،مـس  ـ لايه آل  3ـ لايه نيكل   2مواد ياتاقاني آلياژ مس وسرب  

  قلع .  

هم چنين در ياتاقان ها براي استحكام بيشتر ، از فلزات كادميوم ، نقره ويـا نيكـل نيـز اسـتفاده     

  ميشود ، اين نوع ياتاقانها در مقابل خستگي مقاومت بيشتري از خود نشان ميدهند . 

  ـ مشخصات ياتاقان ها 18

مشخصاتي باشند تا بتوانند در مقابـل ضـربه هـا و بـار هـاي       ياتاقان هاي موتور بايستي داراي

  وارده بر آنها مقاومت داشته وبه سرعت سائيده نشوند .

ـ مقدار بار وارد بر ياتاقان ( ظرفيت بار ياتاقان ) ـ موتور هاي امروزي سبكتر ، جمع وجـور     1

بت تـراكم ، سـبب   تر و داراي قدرت بيشتري بوده ونسبت تراكم آنها زياد اسـت. افـزايش نس ـ  
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پونـد بـر    6000ازدياد فشار حاصله از احتراق شده و بار وارد بر ياتاقان هاي شاتون ها بيش از 

  كيلو پاسكال خواهد بود .   4126اينچ مربع معادل 

ـ مقاومت در مقابل خستگي ـ هر گاه فلزي در معرض تنش هاي مداوم قرار گيرد . انعطـاف     2

بمقدار كم ) . سپس اين فلـز سـخت شـده . تـرك برداشـته ويـا       پيدا كرده وخم ميگردد ( ولو 

شكسته ميشود . لذا ياتاقان هائي كه در معرض بار هاي زيادي هسـتند بايسـتي مـواد ياتاقـاني     

  آنهادر مقابل اين تنش ها مقاوم بوده و تمايل بترك يا شكستگي از خود نشان ندهد .

  ها : ـ توانائي پذيرش ذرات و جرم ها روي ياتاقان  3

در موتور اتومبيل ها با وجود هواكش ، فيلتر روغن و توري ها، با ذرات خاك و بـراده فلـزات   

وارد موتور ميشوند . مقداري از اين جرم ها ، وارد سيستم روغنكاري شده و روي ياتاقـان هـا   

مينشيند . در صورتيكه اين ذرات از ماده سفت وسخت باشند ، روي ميل لنگ خـط انداختـه و   

ياتاقان ها نيز صدمه مي رسانند . لذا مواد ياتاقاني بايستي طوري باشد تا بتواند اين جرم هـا   به

  را در خود جاي داده و مانع از خط خوردگي روي ميل لنگ گردد .  

ـ مقاومت در مقابل خورندگي ـ در اثر عمل احتـراق در موتـور هـا ، مـواد خورنـده توليـد          4

. هم چنين بنزين هـاي بـدون سـرب ، خاصـيت شـيميائي       ميگردد كه براي فلزات مضر است

روغن را تغيير داده و حالت خورندگي ياتاقان ها را افزايش ميدهد . لذا بايستي روغـن موتـور   

را پس از كاركرد معيني عوض نمود . تركيبات ياتاقان ها نيز بايستي طوري باشد تـا در مقابـل   
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ز ياتاقان هاي مسي وسربي اسـتفاده ميشـده ولـي    خورندگي مقاومت نمايد . مثلا سال ها قبل ا

امروزه بيشتر ياتاقان هاي آلومينيومي وسربي مصرف ميگردد . زيرا اين نوع ياتاقان ها در مقابل 

  خورندگي بهتر مقاومت مي كنند.  

ـ قابليت هدايت حرارتي ـ اصولا كليه ياتاقان ها در اثر گردش ميـل لنـگ يـا ميـل سـوپاپ         5

ي كنند . لذا مواد ياتاقاني بايستي داري قابليت هدايت حرارتي بيشتري باشد تـا  ايجاد حرارت م

  بتواند حرارت توليد شده را به شاتون ها يا ثابت ها انتقال دهد .  

ـ سائيدگي ـ مواد ياتاقاني بايد از جنس سفت وسخت باشد تا بزودي سائيده نشـود . ضـمنا      6

پـذيرش ذرات آن كـم شـده و سـبب سـائيدگي غيـر       نبايد سفتي آن زياد گردد . زيرا خاصيت 

  معمول     لنگ هاي ميل لنگ ميگردد .  

  ـ روغنكاري ياتاقان ها   19

پوسته ياتاقان هاي ثابت موتور داراي سوراخي است كه اين سوراخ در امتـداد مجـراي روغـن    

سـطح   بلوك موتور قرار دارد . روغن از اين سوراخ به مجراهاي روغن ميل لنـگ وارد شـده و  

كليه ياتاقانها را روغنكاري مي نمايد. سپس اين روغن به لبه ياتاقانها رسيده و به كـارتر موتـور   

  برميگردد .  

يكي از وظايف دستگاه روغنكاري ، تهيه لايه روغن بين پوسته ياتاقانها ، وثابت هـا ومتحـرك   

ي سـبب خنـك   هاي ميل لنگ بوده واز تماس دو فلز جلوگيري مي كند . هم چنـين روغنكـار  
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شدن ياتاقانها ميشود. بدين ترتيب روغن خنك پس از ورود به ياتاقان ها ، حرارت توليد شـده  

را جذب كرده وگرم ميگردد . سومين عمل دستگاه روغنكاري ، شستشوي ذرات معلـق وگـرد   

      وخاك بوده و اين جرم ها را بـه كـارتر موتـور برگردانيـده ويـا در فيلتـر روغـن جمـع آوري                

  مي نمايد .  

بين پوسته ياتاقان ها ولنگ ميل لنگ وثابت ها، خلاصي مجازي وجود دارد كه اصـطلاحاً ايـن   

خلاصي را فاصله روغن نيز ميگويند . هر چه اين خلاصـي بيشـتر باشـد ، روغـن بسـرعت از      

 0015/0ياتاقانها خارج ميشود . اندازه اين خلاصي در موتور هاي مختلف متفاوت بوده ورقـم  

يـا   003/0ميليمتر ) بيشتر معمـول اسـت . درصـورتيكه ايـن خلاصـي دو برابـر        035/0اينچ ( 

 15/0ايـنچ يـا   006/0برابر ميشـود . اگـر خلاصـي    5ميليمتر گردد ، مقدار ريزش روغن  075/0

  برابر خواهد بود . 25ميليمتر شود مقدار ريزش روغن 

قـان هـاي مجـاور ميگـردد . زيـرا پمـپ       افزايش خلاصي روغن ، سبب نرسيدن روغن به ياتا 

روغن فقط مقدار معيني از روغن را ميتواند جابجا كند . در نتيجه بيشـتر روغـن هـا از ياتاقـان     

  هاي نزديك مجراي روغن بيرون ريخته وبه ياتاقان هاي دور تر كمتر روغن مي رسد .  

ام نگرفتـه و  كاهش خلاصي روغن ياتاقان ها ،سبب ميشود كه عمـل روغنكـاري درسـت انج ـ   

سائيدگي انها سريع تر شود . همچنين مقدار روغني كه بديواره سـيلندر پاشـيده ميشـود كـافي     

  نبوده وروغنكاري ديواره سيلندر ها ورينگ هاي پيستون درست انجام نشود .
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لازم بتذكر است كه درصورت نرسيدن روغن به ياتاقانها ممكن است فقط يكي يـا دو عـدد از   

  ه ديده و بقيه سالم باشند .ياتاقان ها صدم

  ـ علل صدمه ديدن ياتاقان ها   20

ـ نرسيدن روغن به ياتاقان ها ـ در صورت نرسيدن روغن يا كم شدن مقدار آن بعلـت     1نتيجه 

تماس دو فلز ( بيت ياتاقان و لنگ ميل لنگ ) ، ياتاقان هـا داغ شـده و مـواد ياتاقـاني روي آن     

ياتاقان ها به ميل لنـگ چسـبيده وحتـي ممكـن اسـت كـه        ذوب واز بين ميرود . سپس پوسته

شاتون را نيز شكسته و از بلوك موتور بيرون بزند . علت نرسيدن روغن به ياتاقانها عـلاوه بـر   

افزايش يا كاهش خلاصي روغن ياتاقان ها ، ممكن است در اثر بسته بودن لوله هـاي روغـن ،   

  كمي روغن در كارتر موتور باشد .نقص اويل پمپ ، نقص دستگاه تنظيم فشار و يا 

در ضمن پس از تعمير اساسي وجمع كردن موتور ، بـا وجـود روغـن در كـارتر ، ياتاقـان هـا       

روغن نداشته ويا اينكه مقدار آن كم ميباشد . در ايـن صـورت اسـتارت زدن و روشـن كـردن      

قبـل از روشـن   موتور ممكن است كه به ياتاقان ها صدمه برساند . لذا در كارگـاه هـاي مجهـز    

  كردن موتور ، بوسيله دستگاه مخصوصي ، سيستم روغنكاري را با روغن پر مي كنند .

ـ وجود ذرات خارجي در روغن ـ مواد خارجي يا بصورت ذرات خـاك يـا بصـورت بـراده        2

  هاي فلزات ( چدن ـ فولاد ومواد ياتاقاني  ) در روغن موتور وارد ميشود .
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از سائيده شدن قطعات متحرك موتور ، از قبيل خيز بادامك هـاي  براده هاي فلزات كه معمولا 

ميل سوپاپ ، تايت ها ، دنده هاي جلو موتور ، دنده هاي اويل پمپ ، انگشتي هاي سـوپاپ ،  

ميل تايپت ها ، ديواره هاي سيلندر ، رينگ هاي پيستون وغيره توليد ميگردد. اين مواد بوسـيله  

ويض فيلتر و روغن ، خارج ميگردد . براده هاي فلزات كه روغن موتور شسته شده و هنگام تع

  هنگام تراشكاري ، بوجود ميĤيد بايستي قبل از بستن موتور كاملاً شستشو داده شود .  

اگر ذرات درشت بر روي ياتاقان ها نشسته باشد ، فلز ياتاقـان را بـه سـمت بـالا فشـار داده و      

ن ذرات خيلي درشت باشند ، با حركت ميل لنگ سطح ياتاقاني را كم مي كند . در صورتيكه اي

  ، بر روي ياتاقان ها و ميل لنگ شيار انداخته و يا باعث كنده شدن مواد ياتاقاني ميشود .

ـ خستگي ياتاقان ها ـ بارهاي زيادي كه به ياتاقان ها وارد ميشـود ، فلـز ياتاقـاني را خسـته        3

ر اثر از بين رفـتن فلـز ياتاقـان ، بقيـه مـواد      كرده و سپس شكافته و پوسته پوسته ميگردد.لذا د

ياتاقاني سخت كار كرده و خيلي زود خسته ميشود. در ياتاقان ها زودتر از بين ميـرود . صـدمه   

ديدن ياتاقان ها در اثر خستگي كمتر پيش ميĤيـد مگـر در مـوارد اسـتثنائي ، مـثلاً ثابـت هـا و        

باشد . در اين صورت ، ياتاقان هـا بيشـتر   متحرك هاي ميل لنگ سائيده شده و يا دو پهن شده 

مورد تنش قرار ميگيرد . مخصوصاً كپه بالائي شاتون ، بـار بيشـتري را تحمـل كـرده و خسـته                 

  مي شود .  

ـ كونيك ( مخروطي )بودن لنگ ميل لنگ ـ در صورت كونيك بودن لنگ هـا ، بيشـتر باربـه       4

اين قسمت بيشتر داغ شده و مواد ياتاقاني آن از بين  يك قسمت ياتاقان وارد ميشود . در نتيجه
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ميرود . اين حالت نبايستي با وضعي كه در اثر كجي شاتون بوجود مي آيد اشـتباه شـود . زيـرا    

در صورت كونيك بودن لنگ هاي ميل لنگ ، هـر دو نصـفه ياتاقـان در همـان سـمت صـدمه       

  دو طرف مقابل ميگردد .خواهد ديد . در حاليكه كجي شاتون باعث از بين رفتن 

ـ وجود مواد خارجي در پشت پوسته ياتاقان ها ـ اگر ذرات خاك بين پوسته ياتاقـان و كپـه      5

مربوطه قرار گيرد . سبب ميشود كه ياتاقان در محل خود بطور صحيح ننشيند . در اين صورت 

 ـ   د . ايـن  خلاصي روغن كم شده و هم چنين فضاي خالي در پشت پوسته ياتاقـان بوجـود ميĤي

عمل از خنك شدن ياتاقان ها جلوگيري مي كند .هر دو مورد باعث صـدمه ديـدن ياتاقـان هـا     

  ميشود .

ـ جابجا شدن كپه ها ( شاتون ها و ثابت ها ) هنگام بستن موتور ممكن است كـه كپـه هـاي      6

شاتون ها يا ثابت ها بر عكس خسته شوند . در اين صورت پوسته ياتاقـان هـا در جـاي خـود     

  رست ننشسته و ياتاقان ها صدمه خواهند ديد . د

ـ پيچيدگي بلوك موتور ـ در صورت پيچيدگي بلوك موتور ، ممكن است خط مركزي ثابت    7

ها در يك امتداد نبوده واز سنتر خارج شده باشند . لذا موتوري كه با اين نوع بلوك پيچيده كار 

يچيدگي بلـوك كـم باشـد ميتـوان بوسـيله      كند ياتاقان هاي آن صدمه خواهد ديد . اگر مقدار پ

دستگاه ثابت تراش ، آنها را تراش داده و باندازه استاندارد رسانيد و در ضمن ثابت هـا نيـز در   

  يك امتداد قرار خواهند گرفت .
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  بخش ششم ـ عيب يابي

  ـكاهش كشش موتور 1

ه يـا در  در هر موقع كه احساس شود ،سرعت و شتاب اتومبيل در جاده هاي مسـطح كـم شـد   

جاده هائي با سراشيبي تند وكوهستاني كه كشش آن ضعيف و احتياج به تعـويض دنـده پـائين    

داشته باشد ( بفرض اينكه جعبه دنده كاملا سالم بوده و ترمز هـا بحالـت آزاد وسـاير قسـمت     

هاي موتور نيز در حالت تنظيم باشد ) ، معلوم ميشود كه قدرت كشش موتور كم شده و علـت  

ده شدن سيلندر ها وپيستون ها و رينگ هاي پيستون بوده و يا اينكه عيـب از مكـانيزم   آن سائي

  سوپاپ ها مي باشد 

  ـ افزايش مصرف روغن موتور  2

اگر موتور اتومبيل براي مدت طولاني روغن كم كند .در صورتيكه از قسمت هـاي مختلـف آن   

ر ، لوله هاي اتصال روغن ، اطـراف  از قبيل واشر ها ،كاسه نمد ها ، پيچ هاي تخليه روغن كارت

فيلتر ، محفظه كلاچ ( هوزينگ كلاچ ) نشست روغـن مشـاهده نشـود . دليـل روغـن سـوزي       

موتور بوده و باين معني كه روغن ديواره سيلندر ها ،از اطراف رينگ هـاي پيسـتون و سـيلندر    

شـدن پيسـتون هـا ،    گذشته و به قسمت بالاي سيلندر يا محفظه احتراق ميرسد ( در اثر سائيده 

رينگ ها سيلندر ها و زياد شدن فاصله دهانه رينگ ها ) . اين روغن در محفظه احتراق سوخته 
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و از اگزوز اتومبيل خارج ميشود . واضح است كه از چنين موتوري هميشه دود غليظ از اگزوز 

  آن خارج خواهد شد .  

روغـن از فاصـله بـين سـاقه     يكي ديگر از علل كم شدن روغن موتور و روغن سوزي ، ورود 

سوپاپ وگايد سوپاپ ( گيت ) به اطاقك احتراق مـي باشـد . معمـولا بوسـيله كلاهـك هـاي       

لاستيكي فنر دار كه بر روي ساقه سوپاپ قرار مي گيرد و يا اورينگ هاي داخل گايـد سـوپاپ    

ر كه بـرروي  ( گيت ) ، به اطاقك احتراق مي باشد . معمولاً بوسيله كلاهك هاي لاستيكي فنردا

ساقه سوپاپ قرار ميگيرد و يا اورينگ هاي داخل محفظه احتراق ميرسد . ايـن روغـن پـس از    

  سوختن در سطح سوپاپ و ساقه سوپاپ بصورت دوده باقي مي ماند .

بطور كلي طرز تشخيص روغن سوزي موتور بـدين شـرح اسـت كـه موتـور را روشـن كـرده        

حالت با فشاردادن پدال گـاز ، دوده هـاي آ غشـته بـه     ومدتي دردورآرام كار مي كند  ، در اين 

روغن از اگزوز آن خارج ميشود ، كه با گرفتن دست جلو اگزوز بوي روغن سوخته ، استشمام 

  ميگردد .

توجه : موتور هاي تازه تعمير كه هنوز رينگ ها و سوپاپ هاي آن آب بنـدي نشـده اسـت از    

  بتدريج كم شده و از بين ميرود . اگزوز آن دود آغشته به روغن خارج ميشود كه

ضمناَ براي تشخيص روغن سوزي موتور ها ،ميتوان درب محل ريختن روغن را برداشـته و در  

  صورت مشاهده كمپرس و يا استشمام بوي روغن سوخته ،روغن سوزي موتور را فهميد .

  ـ كم شدن كمپرس سيلندر هاي موتور 3
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سيلندر ها ، اين است كـه موتـور را پـس از    ساده ترين روش براي تشخيص وضعيت كمپرس 

مدتي كار خاموش نموده و بĤرامي با هندل مي چرخانند ، در صورتيكه موتور براحتي بگـردد ،  

معلوم ميشود كه كمپرس سيلندر از اطراف رينگ هاي پيستون و سيلندر و يا سوپاپ ها خارج 

  مي شود . لذا بايد نسبت به تعمير موتور اقدام شود .

نين با استفاده از دستگاه كمپرسنج نيز ميتوان مقدار دقيق كمپرس هر يك از سيلندر ها را هم چ

مشخص نموده وبا رقمي كه در كتابچه راهنماي تعميـرات موتـور نوشـته شـده مقايسـه كـرده       

  ووضعيت كمپرس موتور را معلوم نمود .

رتيب از سيلندر شـماره يـك   براي استفاده از كمپرس سنج، انژكتور هاي موتور را باز كرده و بت

  شروع مي كنند ، مقدار كمپرس هر سيلندر را بر روي كاغذ يادداشت مي نما يند .

در موقع خواندن اندازه كمپرس بايستي بيشترين رقمي را كـه بـر روي صـفحه كمپـرس سـنج      

  .خونده ميشود ياد داشت گردد . اين عمل را ميتوان براي كليه سيلندر هاي موتور انجام داد 

اگر مقدار كمپرس خوانده شده كمتر از مقدار اصلي ( رقم مندرج در قسمت مشخصـات فنـي   

موتور ) باشد . علتش نفوذ كمپرس از اطراف رينگ هاي پيستون يا سوپاپ ها و يا واشـر سـر   

سيلندر خوهد بود . لذا باندازه يك قاشق سوپ خوري روغن موتور از محل انژكتور ها بوسيله 

پيستوني كه كمپرس كمي دارد ميريزند . ايـن عمـل سـبب آب بنـدي موقـت       سرنگ در بالاي

رينگ ها شده و كمپرس را نگه ميدارد . اگر در آزمايش بعدي مقـدار كمپـرس سـيلندر مـورد     

  بحث افزايش پيدا كند ، عيب هاي زير را ميتوان پيش بيني نمود : 
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، هم چنين شكستگي رينگ هاي  سائيده شدن رينگ هاي پيستون ، ديواره سيلندر و پيستون ها

  پيستون يا چسبيدن رينگ در شيار مربوطه .

در صورتيكه با اضافه كردن روغن ، كمپرس سيلندر زياد نشـود ، همانطوريكـه در پـيش گفتـه     

  شد عيب از مكانيزم سوپاپ ها بوده و ممكن است در قسمتهاي زير مشاهده شود : 

فيلر سوپاپ ، چسـبيدن سـوپاپ هـا خـوردگي يـا      شكستگي فنر سوپاپ ، ميزان نمودن اندازه 

سوختن نشيمن سوپاپ ، سائيدگي خيز بادامك ميل سوپاپ ، سائيده شدن تاپت سوپاپ هـا و  

  بالاخره سوختگي واشر سر سيلندر . 

اگر كمپرس دو سيلندر مجاور هم ، اختلاف زياد داشته باشند ، لازم است كه ابتدا ء پيچ هـاي  

ه و دوباره مقدار كمپرس سيلندر ها را انـدازه گرفـت ، در صـورتيكه    سر سيلندر را سفت نمود

%  10باز هم كمپرس سيلندر كم باشد ، بايستي واشر سـر سـيلندر را عـوض نمـود ( معمـولاَ      

  اختلاف كمپرس سيلندر ها قابل قبول است ) .

 ـ    را در توجه : آزمايش كمپرس سيلندر ها بايستي موقعي انجام گيرد كه موتـور گـرم اسـت ، زي

غير اينصورت روغن موتور حالت چسبندگي داشته و بعلـت روان كـار نكـردن موتـور نتيجـه      

  مطلوب بدست نخواهد آمد .                                                

  ـ افزايش صداي موتور  4
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افزايش صداي موتور اتومبيل ها ممكن است در اثر كار كردن و بمرور زمـان بتـدريج افـزايش    

صداها بيشتر از چرخ دنده ها  يا زنجير سوپاپ ، ثابت هاي سـوپاپ ، پيسـتون هـا ،     يابد . اين

رينگ ها ، شاتون ها ، ياتاقان هاي ثابت و متحرك ميل لنگ ، گجن پين ها بـوده و يـا ممكـن    

  است از قسمتهاي موتور نيز باشد . 

هـا اسـت    براي تشخيص صدا از دستگاه تقويت صدا ( استاتسكوپ ) كه شـبيه گوشـي دكتـر   

ميتوان استفاده كرد . هم چنين بوسيله يك عدد پيچ گوشتي بزرگ يا يك تكه چوب خشك كه 

يك سر آن را بر روي قطعه مورد نظر و سر ديگر آن را بگوش تكيه داده و بـا مقايسـه صـداي    

هر قطعه با صداي قطعات مشابه ، فرسودگي يا عيب هـر قطعـه را مشـخص مـي كننـد . لازم      

هر قطعه معيوب صداي مخصوص بخود را داشته و در اثر تجربه ميتـوان قطعـه    بتذكر است كه

  معيوب را تشخيص داد . 

  ـ كم شدن فشار روغن   5

  : علت كم شدن فشار روغن ممكن است بدلايل زير باشد 

سائيدگي دنده هاي اويل پمپ يا ضعيف بـودن فنـر سـوپاپ برگـردان روغـن ، تركيـدگي يـا        

ه هاي روغن ( بعلت رسوبات مواد ته نشسته )و نيز بـدليل كـم بـودن    شكستگي يا گرفتگي لول

  روغن در كارتر يا رقيق بودن روغن موتور باشد . 
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هم چنين زيادي خلاصي ياتاقان ها نيز سبب مي شود كه اويل پمپ نتواند باندازه كافي روغـن  

ي بيند كـه اصـطلاحاً   به ياتاقان ها برساند . در نتيجه ياتاقان آخري بعلت كمبود روغن صدمه م

ياتاقان سوزي يا گريباژ گفته مي شود .در صورت روغن سوزي ، بايسـتي ياتاقـان هـا عـوض     

شده و ميل لنگ مورد بازديد قرار گيرد . فشار روغن ياتاقان ها ، بوسيله فشار سنج روغـن بـر   

 30ايـن فشـار    حسب پوند براينچ مربع يا كيلوگرم بر سانتيمتر مربع نشان داده ميشود ( معمولاً

  كيلوگرم برسانتيمتر مربع ميباشد) . 4ـ  2پوند بر اينچ مربع يا  60ـ

فشار روغن موتور بوسيله لامپ روغن نيز كه در داشبورد اتومبيل قرار گرفته مشخص ميگـردد  

در صورتي كه فشار روغن باندازه كافي باشد لامپ روغن خاموش شده و در صورت كم بودن 

  واهد شد . فشار ، لامپ روشن خ

  ـ عواملي كه در عمر موتور تأثير دارند  6

اگر از موتور اتومبيل خوب نگهداري شده و توصيه هاي كارخانجات سازنده  ـ نگاهداري :  1

رعايت گردد . عمر آن زياد شده و صاحب اتومبيل مدتها بدون ناراحتي از موتور اتومبيل خـود  

لاً در كتابچه راهنماي اتومبيل نوشته شده و بطور استفاده خواهد كرد . نگهداري هاي لازم اصو

خلاصه در اينجا ذكر ميشود :                                                                                                                                    

بايستي بطور منظم انجـان گرفتـه و از روغـن مناسـب      تعويض روغن و فيلتر روغن ( اين كار

فصل استفاده شود ) ، تميز كردن صافي هوا ( هواكش موتـور ) ، تنظـيم تسـمه پروانـه ، فيلـر      
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گيري سوپاپ ها ، برداشتن سرسيلندر ( براي تميـز كـردن دوده هـاي سرسـيلندر ، لبـه هـاي        

ا ، آزمايش ترموستات قبل از ريختن سيلندر ، سر پيستون ) ، سنگ زدن سوپاپ ها و سيت آنه

ضد يخ در رادياتور ، رفع عيب هر گونه صداي غير طبيعي موتور قبل از اينكه بموتـور صـدمه   

برساند ، و بالاخره روغن كاري و گريس كاري قسمتها ئي كه در كتابچـه راهنمـا نوشـته شـده     

  است . 

دازه و يا با حداكثر سـرعت ( تخـت   : اگر موتور با بار بيش از ان ـ شرايط محيط كار موتور 2

گاز ) مخصوصاً قبل از روان شدن موتور و آببندي رينگ ها كار كند ، باعث سـائيدگي رينـگ   

ها و ساير قسمت هاي متحرك موتـور ميگـردد ، همچنـين موتـور هـائي كـه در جـاده هـاي         

ر شـرايط  كوهستاني ويا سراشيبي تند كار مي كنند عمرشان كمتر از موتـور هـائي اسـت كـه د    

  مناسب و با بار كم كار مي كنند،

مواد مصرف شده در ساختمان موتور وعمليات حرارتـي (   ـ ساختمان موتور وطراحي آن :  3

سخت كاري ) كه بر روي بعضي از قسمت ها ( ديواره سيلندر ها ، ثابت ها ولنگي ميل لنـگ ،  

پيسـتون ) انجـام               سيت وگايد سوپاپ ها وروكش كرم تاپت هـا ، گجـن پـين و رينـگ هـاي     

  مي شود . سبب كاهش سائيدگي اين قسمت ها ميگردد .
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  ـ موقع تعمير موتور اتومبيل  7

تشخيص موقع تعمير اساسي موتور كار مشكلي بوده وقانون و زمان مشخصي بـراي آن وجـود   

يط كـار ،  ندارد ، زيرا عوامل زيادي از قبيل نگهداري موتور ، نوع روغن . نـوع سـوخت .شـرا   

  مهارت راننده و استفاده صحيح از موتور وبالا خره طرح ونوع آن موثر است .  

سيلندرها يا بوش هاي موتوري كه از آلياز مرغوب بود و عمليات حرارتي بطور كامل بـر روي  

هزار كيلومتر كار ميكنند . در صورتي كه سيلندر ها از چدن  200ـ   150آن انجام گرفته باشد ، 

  هزار كيلومتر كار نكرده و نياز به تعمير پيدا ميكنند . 80ـ  60باشد بيش از معمولي 

 


