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前言

柴油机的装配是柴油机制造过程中最后一个阶段的工作。
一台柴油机能否保证良好的工作性能和经济性以及可靠地运转，很大程度上决定于装配工作的好坏，
即装配工艺过程对产品质量起决定性的影响。
到目前为止，国内还没有关于“船舶柴油机装配调试工艺”的系统教材，为了适应船舶行业发展以及
培养船舶柴油机制造与维修方面的技术人才的需要，根据哈尔滨工程大学出版社的要求，特编写本书
。
本书主要阐述船用大型低速柴油机的装配调试工艺，兼顾中小型柴油机的装配调试工艺。
全书共分七章。
第一章主要介绍柴油机装配的基础知识，第二章阐述筒形活塞柴油机装配的工艺过程，第三章到第五
章阐述船用大型低速柴油机装配的通用规则及预装和总装的工艺，第六章和第七章介绍船用大型低速
柴油机装配后的调试和试车。
本书由武汉船舶职业技术学院黄政副教授任主编（第一章、第四章），刘江波高级工程师任副主编（
第五章），罗红英副教授（第二章）、王文康副教授（第六章、第七章）和宜昌船舶柴油机厂王礼国
高级工程师（第三章）参编。
全书由武汉理工大学周瑞平教授主审。
由于编写时间仓促，编者水平有限，书中不当之处恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书共七章，系统地阐述了柴油机装配调试工艺的基本理论和方法。
着重介绍柴油机装配的基础知识、筒形活塞柴油机的装配过程、船用大型低速柴油机装配的通用规则
、船用大型低速柴油机的预装、船用大型低速柴油机的总装以及船用大型低速柴油机的调整和试车等
内容。
本书重点介绍船用大型低速柴油机的装配调试工艺，兼顾中小型柴油机的装配工艺。
    本书联系生产实际，反映了当前国内柴油机装配调试的先进工艺，除作为动力类专业教材外，也可
供机电专业学生、教师及工程技术人员参考。
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书籍目录

第一章 装配工艺基础  第一节 装配精度及装配尺寸链  第二节 装配方法  第三节 装配组织形式及装配工
艺规程  第四节 装配技术  第五节 常用装配工具第二章 筒形活塞柴油机装配工艺  第一节 装配过程及装
配中应注意的问题  第二节 机座、主轴承和曲轴的装配  第三节 机体的装配  第四节 活塞连杆的装配  第
五节 汽缸盖和配气机构的装配第三章 装配前的准备工作  第一节 装配前的准备工作  第二节 安装过程
中的通用要求第四章 大型低速柴油机的预装  第一节 机架预装  第二节 缸体总成预装  第三节 排气阀总
成及汽缸盖组件的以预装  第四节 曲轴总成的预装  第五节 连杆总成预装  第六节 活塞组件的预装  第七
节 凸轮轴总成的预装  第八节 燃油泵及排气阀传动机构的预装  第九节 扫气箱、空冷器及排气管的预
装第五章 柴油机总装  第一节 机座安装及三大件定位  第二节 曲轴、推力轴承和盘车机安装  第三节 机
架总成和贯穿螺栓总成安装  第四节 缸体总成和贯穿螺栓总成安装  第五节 活塞组件安装  第六节 缸盖
总成、排气总管及增压器安装  第七节 凸轮轴、燃排机构及凸轮轴传动机构安装  第八节 完整性安装第
六章 柴油机试车前的检查调整与试车  第一节 燃油与配气正时的检查和调整  第二节 汽缸注油器的调
整  第三节 示功器传动装置的调整和指示功率的计算  第四节 首次动车前控制系统的检查和调整  第五
节 柴油机磨合调整试验第七章 柴油机的出厂试验  第一节 柴油机出厂试验目的和要求  第二节 船用柴
油机出厂试验的项目及要求  第三节 HD-MAN B & W 5L50MC
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章节摘录

插图：装入活塞环时必须注意将活塞环开口位置错开，以免漏气太甚。
对二冲程柴油机，还必须注意活塞环的开口不要与气口相合，以免导致活塞环折断，造成机器发生故
障。
安装油环时，必须注意将其刮油锐角边向下。
否则将产生泵油作用，润滑油消耗增大，并失去油环作用。
装好活塞环后，采用内孔制成锥形的短套筒将带活塞环的活塞导人汽缸内。
然后再在连杆大端轴承结合面装入垫片，装上轴承下盖后与曲柄销连接起来。
（3）测量连杆螺栓的装配原始长度连杆螺栓应按规定的扭紧力矩用扭力扳手拧紧，拧紧后应测量其
装配原始长度，井作好记录，以便在柴油机运转一定时间后，在测定螺栓塑性变形的大小时可以查考
。
通常连杆螺栓塑性变形达到一定数值后（如达到原长度的0。
仍％），即认为该螺栓必须换新。
（4）检查曲轴的臂距差将检查结果与未装活塞连杆运动部件前臂距差值进行比较，视其有无变化。
一般情况下，曲轴臂距差值受运动部件重量的影响以后是稍有变化的，通常变化范围约为0.01
－0.03mm，不致使臂距差严重恶化。
但若其变化值甚大时，则应仔细检查并设法予以纠正。
（5）为了保证运动部件装配可靠和牢固，应作最后检查，并将连杆螺栓的制动垫圈、开口销或止动
螺钉等防松零件装妥，以免机器运转时发生意外事故。
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编辑推荐

《船舶柴油机装配调试工艺》由哈尔滨工程大学出版社出版。
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