AKK-MOTORSPORT ry
Katsastuksen kasikirja

PALOTILAN JA PURISTUSSUHTEEN MITTAAMINEN
1. Tarkastuksen kaytto

Taméan ohjeen tarkoituksena on ohjeistaa moottorin laskennallisen puristustilavuu-
den ja puristussuhteen laskeminen. Tarkastuksen voi tehda teknisessa tarkastuksessa
ja se tulee kyseeseen lahinnd N-ryhmassé, Super Production —luokassa ja rallicrossin
divisioona 2:ssa.

2. Maaritelmat
Puristussuhde: Iskutilavuuden suhde puristustilavuuteen, suhdeluku.

3. Tarvittavat valineet
e Tyontomitta (lukutarkkuus 0.05mm)
T-mitta (mittakellolla, lukutarkkuus 0.01mm)
Mittakello (lukutarkkuus 0.01mm)
Laskin
Muistiinpanovélineet
Kirkas pleksilevy, jossa kaksi n.5smm reik&a
Injektioruisku (20 — 50 mm)
Masinolia tai vastaavaa
Vaseliinia
Ruutupaperia

1. Olosuhteet
Kyseinen mittaus on suoritettava puhtaassa, n. 23 °C lampdisessa tilassa. Koska mit-
taus vaatii my6és moottorin purkamisen, on paikka oltava soveltuva osien kasittely-
jarjestyksen mukaiseen ryhmittelyyn. Kyseinen moottori on oltava n. saman lampoi-
nen kuin vallitsevat olosuhteet.

2. Ymparisto- ja tyosuojeluvaatimukset
Ja&hdytysnestetta varten on varattava puhdas, liuottimet kestdva astia. Tarvittaessa
on varattava katsastushenkilGille suojakasineet ja puhdistusvaihetta varten suojalasit.

3. Tarkastuksen suoritus
Autosta poistetaan sylinterikansi. Moottorin yhden sylinterin sylinteritilavuus kirja-

taan mittauspoytakirjaan (kts. ohje iskutilavuuden mittaaminen, TO 2). Méannén pur-
istustilavuus lasketaan mannéan paan muodostamasta tilavuudesta, joka voi olla

a) tilavuutta pienentéva (“patti” tai “dome”, kuva 1)
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Manta

O

b) nolla (suora, kuva 2), tai

Manta

O

c) tilavuutta lisadva (“malja”, “dish” tai venttiililovet eli “valve pockets”, kuva 3).
7 777
Manta

O

Negatiivinen tilavuus (a) pienentdd muuta tilavuutta (sylinterikansi, kannentiiviste)
ja positiivinen (c) lisd4. Mikéli lohko on kiinni autossa, mittaus pyritdan tekeméén
paikassa, jossa auton asento asettaa lohkon tason mahdollisimman suoraan.

a) Vaihe 1. Moottoria py0ritetdan siten, etta korkein osa ménnésta on 1-2mm sylinte-
rilohkon alle. Taman jélkeen tiivistetddn vaseliinilla méannan ja sylinteriputken
kulma. Ala liikuta moottoria kyseisen jalkeen. Mittaa matka sylinterilohkon tasos-
ta méannan reunaan (hy) ristitapin kohdalta. Kirjaa tulos muistiinpanoihin. Levita
vaseliinia sylinteriputken ylap&ahén n. 1mm kerros. Aseta kirkas pleksilevy putken
padlle siten, etta vaseliini “tiivistaa” liitoksen koko matkalta ja etta toinen levyn
reijista on oletetussa tilavuuden ylimmassé kohdassa.

Kuva 4: Tilavuuden mittaaminen pattipdd-mannéstg, vaihe 1
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Reijat

Pleksilevy . I

Vaseliini

Tayté ruisku tasalukemaan Masinolilla (tai vast), esim. 50ml. Ruiskuta varovasti
ainetta levyn alemmasta reijésta tilavuuteen ja seuraa ilman pakenemista yléarei-
jasta. Toista kyseinen, kunnes kaikki ilma on poissa tilavuudesta. Laske yhteen
sylinteriin ruiskutettu kuutiosenttimaara Vs, kirjaa summa 0.3cm® tarkkuudella
muistiinpanoihisi.

Vaihe 2: Poista levy sylinteriputken pa&éltd. Mittaa sylinterin halkaisija (d) ja
merkitse kyseinen muistiinpanoihisi. Pyoritd moottoria siten, etta ménta on lahel-
la oletettua yldkuolokohtaa. Asenna mittakello ménnén péalle ja “haarukoi” yla-
kuolokohta (kts. Iskutilavuuden mittaaminen). Mittaa yldkuolokohdassa mannén
reunan (sama kohta kuin yllamitattuna) suhde sylinteritasoon (h), h, on negatii-
vinen mikali mannan reuna tulee yli tason ja positiivinen, jos méntd jaa reunas-
taan alle tason. Kirjaa tulos muistiinpanoihin 0.1mm tarkkuudella.

Kuva 5: Tilavuuden mittaaminen pattipad-mannésté, vaihe 2

//;77

h2 Manta

Laske nyt sylinterin ja mannan puristustilavuus.
-laske ensin oletetun sylinterin lierion tilavuus
V,= 3.1416 x (d/2)* x (h1-h2)/1000
-laske sitten kokonaispuristustilavuus:
V miannan p'aa:V]_ -V, (kayta 0.30m3 tarkkuutta).
Mikali mannén paa “pienentéd” puristustilavuutta, on summa negatiivinen.
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b) Mannan ollessa tasainen (suora ilman venttiililovia), mitataan yksinkertaisesti

méannan péén antama tai vahentava tilavuus. Pyéritd moottoria lahelle ylakuolo-
kohtaa ja “haarukoi” jalleen tarkka ylakuolokohta. Mittaa mannan korkeus loh-
koon ndhden (h). Mikali manté jaa alle tason, on mitta positiivinen ja mikali
méantd on ylitse tason, on mitta negatiivinen. Merkitse tulos muistiinpanoihisi
0.1mm tarkkudella. Kyseinen tilavuus lasketaan jalleen kaavasta:

V mannin paa=3.1416 x (d/2)% x h

Mikali kyseessa on maljaménta tai venttiililovet, mutta manta tulee ylakuolokoh-
dassa yli tason, mitataan kohdan b) mukainen mitta ensin (negatiivinen tilavuus).
Venttiililovet ja malja mitataan siten, etta pleksilevy tiivistetaan vaseliinilla mén-
nén péalle ja jélleen ruiskutetaan ruiskulla Masinolia (tai vast.) siten, etta tila-

Kuva 6: Tilavuuden mittaaminen maljaménnaésta, reunat yli lohkon

Reijat

Pleksilevy 1 O
h - / yiak

Mitattava O

tilavuus

Vaseliini

Tulos kirjataan muistiinpanoihin 0.3cm® tarkkuudella (V1). Todellinen tilavuus
saadaan kaavasta:
V mannin paa=(3.1416 x (d/2)% x h) +V;

Mikali ménnénreunan taso j&& lohkon tasalle tai alle, tiivistetadn ylakuolokoh-
dassa méanta ja sylinteriseindma vaseliinilla ja asetetaan pleksilevy (vaseliinilla
tilvistettynd) méannan péalle siten ettd toinen reijistd on oletetussa ylareunassa.
Ruiskuun imetaan jalleen tasamaara (esim 50cm®) Masinolia tai vastaavaa ja
ruiskutetaan tilavuuteen sisdan siten, etta ilma poistuu tilavuudesta. Kyseinen
lukema kirjataan muistiinpanoihin 0.3cm? tarkkuudella.

Kuva 7: Tilavuuden mittaaminen maljaménnésté, manté lohkon tasossa
tai alle
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Pleksilevy ?/ \4

>
i Vaseliini

Mitattava O

tilavuus

V mannan pas= Ruiskutettu tilavuus cm?

Kun ménnén tilavuus on maaritelty, lasketaan kannentiivisteen tilavuus kaavalla:
V (ansitiiviste=3.1416 X (d/2)2 X h
Jossa
d=kannentiivisteen reijan halkaisija (0.1mm tarkkuudella)
h=kansitiivisteen paksuus véhennettyna 0.05mm “krymppid”

Kyseinen tilavuus kirjataan muistiinpanoihin 0.3cm? tarkkuudella.

Sylinterikannen tilavuuden laskemista varten on kansi asetettava taso ylospdin ja
mahdollisimman suoraan sopivalle alustalle ja sytytystulppa on oltava paikoillaan ki-
ristettynd. Varmistu, etta venttiilit ovat kiinni (sytytyshetki sylinterille). Venttiilien
reunat tiivistetadn vaseliinilla varmuuden vuoksi. Taso puhdistetaan siten, etta valit-
tuun palotilaan voidaan asettaa kyseinen pleksilevy tiiviisti vaseliinia apuna kéyttaen
ja ilman vuotoja. Kyseiseen tilavuuteen ruiskutetaan Masinolia tai vastaavaa siten,
etta ilma poistuu tilavuudesta.

Kuva 8: Kannen palotilan mittaus

Reijat

Pleksilevy ] / \I |
N\

Kun tilavuus on taytetty, kirjataan ruiskutettu nestemaara muistiinpanoihin 0.3cm?
tarkkuudella (Vkansi). Kokonaispalotilan tilavuus saadaan kaavasta:

V tota= V mannan paa + V kansitiiviste + V kansi

#\Vaseliini

(i

Mitattava
tilavuus
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Mikali mannan ylimmén mannanrenkaan ylapuolella oleva halkaisija on selkeasti pi-
enempi kuin poraus, voidaan nyrkkisaantona pitaa 0.5cm?® tilavuutta kyseiselle.

Mikali kyseessa on tasakansi, jossa esim venttiililautaset tulevat tason yli, voidaan
kannen tilavuuden ja kansitiivisteen tilavuuden laskenta yhdistaa siten, etta tiiviste ja
pleksilevy kootaan kanteen ja tiivistetaan keskenaan vaseliinilla. Kyseinen menetel-
ma vaatinee kevyen puristamisen esim vinkoilla. Kirjaa ruiskutettu tilavuus muis-
tiinpanoihin. Talloin kokonaistilavuus lasketaan kaavasta:

\% total= \Y méannén paa + (V kansitiiviste + \Y kansi)

Laskennallinen puristussuhde kyseiselle moottorille lasketaan kaavalla
IDS:(VsyIinterin iskutilavuus T \% total) /A total

1. Raportointi

Palotilaa mitattaessa raportoidaan Vi kayttaen 0.3 cm? tarkkuutta.
Puristussuhdetta raportoitaessa merkitddn osamaaréd muotoon esim. 10,5:1

Mittauspoytékirjaan merkitddn kaytetyt mittalaitteet, kaytetty ohje revisioineen ja
mittaajan/mittaajien nimet seka paivays.

8. Mittausepavarmuus

TOO

Absoluuttista mittaa ei ole olemassakaan. Mitattaessa mittaustulokseen vaikuttaa
useita eri seikkoja. Suurimmat ndistd ovat mittaamisepdvarmuus ja mittalaite-
epavarmuus. Mittalaite-epdvarmuus on mittalaitteella suoritettavan mittauksen luo-
tettavuus (toleranssi), mittaamisepdvarmuus on mittajasta johtuva epavarmuus (tole-
ranssi). Todellinen mittaustarkkuus on ndiden summa. Seuraavana muutamia mitta-
laite-epadvarmuus esimerkkeja (+/-):

-tyontomitta (Mauser) 0.05 mm

-mikrometri 0.02 mm

-heittokello 0.01 mm

-mittanauha 0.2 % mittausmatkasta

Huom! Mittalaite-epavarmuutta ei pida sekoittaa mittalaitteen lukutarkkuuteen!
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Kuva 9: Mittausepavarmuus

Nimellisarvo x
ja toleranssit

Mittaamisepavarmuus

Mittalaite-epavarmuus

Tulos, joka epavarmuudet
huomioiden on yha
mahdollinen nimellismitta

Mittausta toistettaessa mittaamishajonta huomioidaan ja néin saavutetaan nimellisar-
von tarkennus (keskiarvo). Kyseinen ei kuitenkaan poista teoreettisen mittausepé-
varmuuden olemassaoloa.

Mikali mahdollista, tulisi mittalaitteeksi valita laite, jonka mittalaitetarkkuus on de-
kadia tarkempi kuin annettu mitta.
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