NGHIÊN CỨU, CHẾ TẠO BỘ DỤNG CỤ ĐỒ CHUYÊN DÙNG ĐỂ THÁO/LẮP TRỤC KHUỶU CỦA ĐỘNG CƠ MTU 12V4000-R1 
LẮP TRÊN ĐẦU MÁY D20E
Năm 2020, Xí nghiệp Đầu máy Đà Nẵng đã nghiên cứu và thực hiện thành công đề tài khoa học và công nghệ cấp Tổng công ty ĐSVN “Nghiên cứu, chế tạo dụng cụ đồ gá chuyên dùng để tháo/lắp trục khuỷu của động cơ MTU 12V4000-R41 lắp trên đầu máy D20E”. Đề tài được Hội đồng đánh giá, nghiệm thu thực hiện nhiệm vụ KHCN cấp Tổng công ty ĐSVN nghiệm thu, kết quả đánh giá đạt loại: Xuất sắc. 
Chủ nhiệm đề tài: Kỹ sư Nguyễn Toàn Quyền.
1. 
Tính cấp thiết

Đầu máy D20E được nhập về Việt Nam từ tháng 12/2006 do CHLB Đức chế tạo, là thế hệ đầu máy hiện đại nhất đang được sử dụng trên Đường sắt Việt Nam với công nghệ hiện đại, được tối ưu hóa trong điều khiển tự động. Đầu máy D20E có phương thức truyền động AC/AC và được điều khiển hoàn toàn tự động nhờ vào phần mềm đã được tích hợp trong các bộ điều khiển và kiểm soát  trung tâm LCU, CCU, ECU... 

Xí nghiệp Đầu máy Đà Nẵng được Tổng công ty Đường sắt Việt Nam giao nhiệm vụ quản lý và khai thác đầu máy D20E. Động cơ Diesel lắp trên đầu máy D20E sử dụng động cơ MTU 12V4000-R41, đây là loại động cơ được chế tạo và ứng dụng nhiều trên các đầu máy đang vận hành các tuyến đường sắt xuyên quốc gia tại Đức, Ý, Pháp....trong khối EU, ngoài ra sử dụng cho các tàu thủy, xe thiết giáp trong lĩnh vực quốc phòng... 
Sau 13 năm, đầu máy đã vận dụng được khoảng 1.800.000 km, tương đương với khoảng 50.000 giờ làm  việc của động cơ và đã đến kỳ sửa chữa cấp đại tu lần 1. Việc sửa chữa động cơ MTU 12V4000-R41 luôn được tuân theo Quy trình sửa chữa cũng như tài liệu kỹ thuật của hãng  MTU đã cung cấp. Tuy nhiên, việc tháo lắp các chi tiết, cụm chi tiết của động cơ MTU 12V4000-R41 trong quá trình sửa chữa đã gặp rất nhiều khó khăn, đòi hỏi phải có các dụng cụ phù hợp - dụng cụ chuyên dùng được chế tạo chính xác và dùng thiết bị bơm thủy lực ép các chi tiết, kéo giãn gu dông để thực hiện quá trình đó. Các dụng cụ chuyên dùng để tháo lắp các cụm chi tiết đơn giản Xí nghiệp đã tự chế tạo hoặc tận dụng một số dụng cụ đã có để cải tạo thành. Ngoài ra còn có một số dụng cụ chuyên dùng đặc biệt để tháo/lắp trục khuỷu động cơ để thực hiện các bước công nghệ tháo/lắp trục khuỷu như dùng để tháo/lắp phần đầu bánh răng lai giữa Động cơ – Máy phát; dùng để tháo/lắp phần đầu dập dao động xoắn; dùng để tháo/lắp gối đỡ bạc trục khuỷu nếu mà mua của hãng MTU chế tạo được báo giá rất cao, khoảng 03 tỷ VNĐ. 

2. 
Nội dung nghiên cứu chuyên môn, kết quả nghiên cứu
Ban Chủ nhiệm đã tiến hành các bước nghiên cứu khoa học để nghiên cứu đầy đủ cấu tạo và nguyên lý hoạt động của động cơ MTU 12V4000-R41, các thông số kỹ thuật cơ bản, phương pháp lắp ghép, công nghệ lắp ghép và khả năng chịu tải của các chi tiết, cụm chi tiết trên động cơ. Quá trình nghiên cứu các tài liệu kỹ thuật liên quan đến chủng loại động cơ nói trên và dựa vào các kích thước đo đạc thực tế khi đã giải thể các cụm chi tiết bên ngoài, tập hợp các kích thước đo đạc, lập các bước công nghệ để gia công các dụng cụ chuyên dùng để tháo/lắp trục khuỷu động cơ đảm bảo các yêu cầu của quy trình công nghệ sửa chữa động cơ cũng như tài liệu kỹ thuật của nhà sản xuất. Ban chủ nhiệm đã chế tạo ra bộ dụng cụ để tháo/lắp trục khuỷu động cơ MTU 12V4000-R41 đáp ứng đầy đủ các yêu cầu kĩ thuật khi tháo/lắp, cụ thể: 

2.1. Dụng cụ tháo/lắp phần đầu bánh răng lai giữa Động cơ - MP (phía KS)
	Yêu cầu khi tháo
	

	· Đảm bảo dẫn hướng trong quá trình tháo không làm hỏng các bề mặt lắp ghép,không làm hỏng các bạc dẫn hướng và các bề mặt tại các vị trí làm kín.

· Hạn chế được lực bung ra đột ngột khi tháo.
	[image: image1.jpg]



Hình 1: Thiết bị ép thủy lực


	Yêu cầu khi lắp
	

	· Đảm bảo dẫn hướng không làm hỏng các bề mặt khi lắp.

· Đảm bảo vấn đề định vị khi lắp bánh răng lai vào trục khuỷu đúng vị trí trên trục theo yêu cầu của nhà chế tạo (đúng góc để đảm bảo khi chỉnh khe hở nhiệt đúng yêu cầu, không bị sai số).

· Đảm bảo độ đồng tâm với trục khuỷu, chịu được lực, không biến dạng, và không dịch góc khi ép bánh răng vào.

· Kiểm tra được hành trình trong quá trình ép, tránh ép vào quá quy định 
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Hình 2: Đồ gá để lắp phần đầu bánh răng phía KS


2.2. Dụng cụ chuyên dùng tháo/lắp phần đầu dập dao động xoắn (phía KGS)
	Yêu cầu khi tháo
	Yêu cầu khi lắp

	· Đảm bảo dẫn hướng trong quá trình tháo không làm hỏng các bề mặt lắp ghép, không làm hỏng các bạc dẫn hướng và các bề mặt tại các vị trí làm kín.

· Hạn chế được lực bung ra đột ngột khi tháo (do là mối ghép trụ côn).


	· Đảm bảo dẫn hướng không làm hỏng các bề mặt khi lắp.

· Đảm bảo độ đồng tâm với trục khuỷu, chịu được lực, không biến dạng.

· Dễ kiểm tra được hành trình trong quá trình ép, tránh ép vào quá quy định.
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Hình 3: Đồ gá để lắp phần đầu bánh răng phía KGS

2.3. Dụng cụ tháo/lắp gối đỡ bạc trục khuỷu
Do đai ốc của các bộ gu jong đai ốc chịu lực cố định các gối đỡ trục khuỷu có dạng hình tròn nên không thể dùng các dụng cụ có sẵn để tháo lắp. Vì vậy, Xí nghiệp đã nghiên cứu, tìm hiểu và dựa trên cấu tạo, kích thước thực tế của bộ gu jong + đai ốc và gối đỡ để đưa ra phương án và thiết kế, chế tạo dụng cụ đồ gá tháo lắp hợp lý, đảm bảo theo yêu cầu sau:

· Đảm bảo dụng cụ đồ gá đủ độ cứng vững, không biến dạng và tạo ra đủ lực để kéo dãn các gu jong trong quá trình tháo lắp.

· Đảm bảo độ bền trong quá trình sử dụng lâu dài.

· Dễ dàng tháo lắp khi sử dụng và dễ đặt dụng cụ kiểm tra độ dãn dài đảm bảo chính xác (đầu đo của dụng cụ phải đặt trực tiếp trên đầu của gu jong).

· Chịu được lực và áp lực dầu trong quá trình sử dụng.

· Đảm bảo độ đồng đều (sử dụng để tháo cùng lúc 2 đai ốc trên cùng 1 gối).

· Dễ vặn các đai ốc trong quá trình tháo lắp.
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Hình 14: Đồ gá để để tháo/lắp gối đỡ trục khuỷu
3. 
Khả năng ứng dụng và hiệu quả của đề tài
· Bộ dụng cụ chuyên dùng để thực hiện các bước công nghệ tháo/lắp trục khuỷu của động cơ MTU 12V4000-R41 phục vụ công tác sửa chữa cấp Rđ các đầu máy D20E đảm bảo đúng yêu cầu kỹ thuật theo phương pháp tháo/lắp hiện đại, an toàn, đồng bộ thiết bị, dụng cụ bảo dưỡng sửa chữa đầu máy D20E.

· Kết quả nghiên cứu của đề tài khi được áp dụng vào quá trình sản xuất đảm bảo công tác sửa chữa đại tu 14 đầu máy D20E còn lại, đây là nhiệm vụ cấp bách và có tính khả thi cao.

· Việc chủ động chế tạo trong nước bộ dụng cụ đã giúp ngành tiết kiệm một lượng lớn kinh phí nhập khẩu thiết bị, qua đó mang lại hiệu quả kinh tế tính bằng tiền; đồng thời góp phần nâng cao nhiệm vụ từng bước nội địa công cụ, thiết bị cơ khí, chủ động sáng tạo trong sản xuất kinh doanh của Tổng công ty ĐSVN.
4. 
Địa chỉ lưu trữ kết quả nghiên cứu  
Hồ sơ và báo cáo tổng hợp đề tài được lưu trữ tại Ban Hợp tác quốc tế & Khoa học công nghệ, Tổng công ty Đường sắt Việt Nam. Địa chỉ: Số 118 Lê Duẩn, Hoàn Kiếm, Hà Nội. Số điện thoại liên hệ: 024.38223650.
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