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ОБЩИЕ У К А З А Н И Я

1. Все работы (операции) , перечисленные в настоящих техно-
логических указаниях , выполняются авиаспециалистами, допущен-
ными к обслуживанию самолетов Ап-24, Лн-26 и Лн-30 и сдавшими
начеты по данным технологическим указаниям.

2. При аыпо.'икмши операции используются только и с п р а в н ы й и
маркированной инструмент и приспособления.

3. Перед началом и по окончании работ проверьте наличие все-
го инструмента, чтобы не оставить ею в самолете.

4. Гайки и пинты з а т я г и в а й т е равномерно по контуру фланца
(крышки) в диаметрально противоположном порядке.

5. Контровку проволокой производите так, чтобы ее натяжение
предотвращало о г в о р а ч и в а н п е гаек, пиитов и т. д.

6. Запрещается:
— п р и м е н я т ь дополнительные рычаги при заворачивании гаек,

болюв ч винтов;
— срывать шплжпы, контровочную проволоку или отгибать

усики замков, проворачивая винты или гайки;
— повторно использовать шплинты, контровочную проволоку,

пластинчатые .тамки п лружниные шайбы.
7. Качество выполнения работ контролируется инженером сме-

ны и инженером ОТК
8. При разборке отдельных узлов сохраняйте комплектность де-

талей п узлов, навешивая бирки, на снятые в процессе разборки
детали и узлы.

Кропежпые детали складывайте в сортовики.
9. Забракованные детали помечайте красной краской тш1а «гу-

Г'ШЬ» и убирайте а изолятор брака.
10. Детали, п также места на деталях, подлежащие ремонту,

помечайте б''лоп краской тина «гуашь».
11. Для 'предупреждения ис/крообразования в процессе промыв-

ки стальные детали не должны касаться друг друга в промывочном
шкафу и должны покупать на 'промывку только в специальных
сортовикач.

12. При промывке детален пользуйтесь бензином для промтех-
целен ГОСТ 8505—57.

13. Строго соблюдайте инструкцию по предупреждению п ту-
шению пожара.

14. Строго соблюдайте правила промышленной санитарии и тех-
ники безопасности, особенно при работе со стекло-материалами,
эпомсидными смолами п растворителями,

15. На протяжении всего технологического процесса детали и
узлы, подлежащие ремонту и сборке, должны находиться в сорто-
ьика.ч.

16. При выполнении ремонтных и сборочных работ на рабочем
месте должны находиться только детали и инструмент, необходи-
мый для ремонта или сборки.



17. Технологические указания по выполнению регламентных ра-
бот на самолетах Ан-24, Ан-26 и Ан-30 состоят из следующих вы-
пусков:

выпуск 1, 2, 3 «Работы то встрече, обеспечению стоянки и обе-
спечению вылета. Обслуживание по формам А и Б»;

выпуск 5 «Предварительные и заключительные работы перио-
дических форм технического обслуживания»;

выпуск 6 «Силовая установка (часть 1), вспомогательная сило-
г-ак установка (часть 2)»;
\Г* выпуск 7, 9, 1.5 «Планер, закрылки и пнаринно-спасатсльпоо обо-
рудов-анне»;

-выпуск &-*Ущм-вл&шш-^с а мотетом и двигателями»;
выпуск 10 «Гидросистсма»;
выпуск 11 «Шасги»;
выпуск 12, 13 «Высотная система и противообледенительная си-

сте мал,
V^ выпуск 16, 17 «Санузлы и водяная система. Бытовое оборудова-

ние»,
выпуск 18 «Электрооборудование (3 ч а с т и ) » ;
выпуск И) «Радиооборудование (3 ч а с т и ) » ;
В Ы П У С К 20 «Приборное оборудование (3 ч а с т и ) » ;
вытн'ок 21 «Самописцы (3 части)» ; .
выпуск 22 «Противопожарное оборудование (3 части)»;
выпуск 23 «Кислородное оборудование (3 части)»;
ВЫПУСК 24 «.Замена основного двигателя (часть 1), вспомогатель-

ной силовой установки (часть 2), работы выполняемые при замене
л в и г а г е п н ип АиРЭО (часть 3)»;

выпуск 25 «Замена агрегатов (2 части)» ;
вы'пуск 26 «Текущий ремонт самолета»;
вьшуск 27 «Дополнительные работы».
18 В связи с изданием настоящих технологических указаний

выпуск 14 «Технологические указания по ремонту узлов и деталей
систем самолета Ан-24 в условиях эксплуатации», а также допол-
нения и изменения № 1, 2, 3 и 4 к нему считайте утратившими силу.

(о) стр 4, п. 17:

\["* 1. Текст строк 10, 11. 12 сверху изложить в редакции:
- вып. 7. "Планер";
- выл. и, 9. "Управление самолетом и двигателями. Закрылки

V" Л~г. После 16 строки сверху внести текст:
- вып. 15 "Аварийно-спасательное оборудование."



В В Е Д Е Н И Е

Текущий ремонт отдельных детален и узлов современных само-
летов является сложным технологическим процессом, для осущсст-
ьленил которого необходимо выполнить наряду с комплексом орга-
низационных работ н использования передовых и современных про-
нзвод!'!1 н ' ' 1 ' \ процессов также и оптимальные способы ремонта,
выбрать макфиалы с достаточной удельной прочностью, сохранить
необходимую надежность отремонтированных изделий и высокую
обработку поверхностей, обтекаемых потоком воздуха.

Кроме того, ремонт авиационной техники в аэродромных усло-
виях требует от инженерного состава многосторонних и разнооб-
разных знаний для тою, чтобы правильно и со знанием дела опре-
делить техническое состояние самолета, найти причины неисправно-
стей в элементах конструкции, принять верное решение по устране-
ьнго обнаруженных дефектов н отказов и обеспечить высокое каче-
ство ремонтных н монтажных работ.

Учитывая большую сложность разнообразных ремонтных про-
цессов, настоящие технологические указания освещают основы про-
цессов ремонта деталей и узлов самолета, отражая главным обра-
зом типовые, классические 'процессы ремонта самолетов и отдель-
ных узлов, по образцу и примеру которых можно было бы инженер-
но-техническому составу произвести частные и, если требуется, бо-
лее ело,: чые разработки ремонтных операций на .конкретных слу-
чаях с -дует иметь в виду, что при ремонте повреждения по ха-
рактер" .! размерам могут отличаться от представленных типовых
эскизов. В таких случаях эскизы и технологические указания по
ремонту должны разрабатываться техническим от; ел ом АТБ и со-
гласовываться с ОКБ. Настоящий выпуск составлен на основании
действующих бюллетеней, инструкций, указаний, рекомендаций
ОКБ, а также на основе опыта ремонта ремонтных заводов н экс-
плуатационных (Подразделений гражданской авиации.

Значительное место в настоящем выпуске занимают рекоменда-
ции по наиболее сложным и трудоемким ремонтным операциям —
клепальным, сварочным и паяльным работам.

При различных аварийных н эксплуатационных повреждениях
могут понадобиться сведения о необходимых материалах для ре-
монта 'самолета, поэтому в настоящий выпуск включены также све-
дения о применяемых заклепках и подборе их длин в зависимости
от толщины пакета п их маркирован; применяемых болтах, винтах,
определении длины болта по толщине пакета, 'применяемом инст-
рументе для клепальных работ, до-пусках и посадках, материалах,
применяемых для внутренней отделки кабин п ремонте тканевой
обшивки и мягкой облицовки; лакокрасочных материалах , приго-
товлении и применении клеев.

Все работы по ремонту повреждений планера необходимо отра-
жать в карте прочности самолета, а на самолетах, (прошедших ре-
монт, —- в альбоме силовых элементов.



Работы по ремонту повреждений д р у г и х систем о т р а ж а й т е в
формуляре самолета и агрегатов.

При ремонте отдельных узлов и систем 'Следует учитывать .коист-
•руктивчыс огличня но ссрия'м. Дополнительные сведения об изме-
нении узлор. и деталей, а также об изменении монтажа различных
систем можно получить из каталогов деталей, бюллетеней «ИК»,
альбома основных сочленений и ремонтных допусков и альбома
формулярных схем. При ремонте ш а р н и р н ы х соединении необхо-
димо руководствоваться альбомом основных сочленений и ремонт-
ных допусков самолета Ан-24.

Зазоры п ш а р н и р н ы х соединениях не должны .превышать н а и -
большие зазоры между диаметром отверстия и диаметром вала
(болта) следующего 'класса точности.

При ремонте никакие отклонения от размеров, указанных п раз-
деле '<Ремонтные данные» «Альбома основных сочленений и ремонт-
ных допусков самолета Ан-24.» и сторону ослабления соединения
или и з м е н е н и и класса точности ' в сторону увеличения зазоров не
допускаются. Отверстия следует развертывать так, чтобы ремонт-
ный р а з м е р был возможно ближе к номинальному. При «останов-
ке ремонтных болтов необходимо обеспечить радиус перехода от
гладкой части болта к резьбовой не менее 0,5 мм.

В с л у ч а я х , когда замена болта болтом большего диа;метра не-
возможна, во многих сочленениях следует устанавливать ремонт-
ные втулки с толщиной стенки не менее 1,5 мм.

При постановке ремонтных втулок с заплечиками длина болта
должна быть соответственно увеличена. При развертывании отвер-
стия, на поверхности .которого имеются смазочные канавки , глубину
их следует сохранять постоянной.

Применяемые конусные болты имеют конусность 1 : 20, с такой
же конусностью должны развертываться отверстия. Допускается
подтягивание конусного болта, при этом конусная часть болта дол-
жна Р . Ы Г г у п а т ь не менее, чем на 1 адм.

К ремонту герметической, силовой обшивки и других силовых
и о! вегстиенпых элементов 'конструкции могут быть допущены ква-
л и ф и ц и р о в а н н ы е рабочие, знающие .конструкцию и общие требова-
н и и по отдельным видам ремонта самолета Ан-24, Ан-26 и Ан-30.
Руководствуясь рекомендациями, изложенными в настоящем выпу-
ске, можно достаточно правильно н качественно произвести ремонт
п о в р е ж д е н н ы х узлов п деталей самолета.



Р а з д е л 1 , О С Н О В Ы К Л Е П А Л Ь Н Ы Х , С В А Р О Ч Н Ы Х
И П А Я Л Ь Н Ы Х РАБОТ

Основы клепальных работ
Заклепочные соединения широко применяются в самолетострое-

нии и при ремонте самолета. Детали при клепке соединяются вна-
хлестку (листы накладываются друг па друга) или с помощью
дополнительных накладок встык.

1. Процесс клепки представляет гобои соединение двух или
большего числа детален посредством деформирования (ра-склспы-
вания) стержней заклепок, вставленных в предварительно просвер-
ленные в деталях отверстия.

Применяются заклепки, имеющие следующие стандартные диа-
метры в мм: 1; 1,4; 1,6; 2; 2,6; 3; 3,5; 4; 5; б; 7; 8; 10. За-клепки диа-
метром свыше 10 мм в самолетостроении почти не применяются
из-за невозможности вести холодную клепку. Заклепки, применяе-
мые на самолетах Ап-24, Лн-26 и Лп-30, отражены в табл. 1.1 п 1.2,
помещенных на вклейке № 1 в конце книги .
Примечание. Допускается применение заклепок 0 4,5 н 5,5 мм, предусматривае-

мых в нормалях предприятий.
2. Для заклепок применяются следующие марки алюминиевых

сплавов: АМг5П, Д-18, Д-19П, АМц, В65, В94; стальных: 10, 15А,
20Г2, 12Х18Н10Т, 20А, 1Х18Н9Т; медных — М2; латунных — Л63.
Состояние материала заклепок при постановке их в 'конструкцию
(согласно техническим условиям 104 АТУ н 93 АТУ57) должно
быть таким, как указано в табл. 1.3.

Т а б л и ц я 1.3

Материал

Алюминиевые сплавы

Стали

Медь
Латунь

1!(>г)
Д1Ш

,\Мг5П

Л.Мц
ЛД1

Д-19П

15; 10

20 ГЛ
Ч18М9Т
ПХ18Н9Т)

\\'_>
ЛИЗ

Состояние заклепок при по-
становке п конструкцию

Закаленные и состаренные

Отожженные

Бел термообработки

После закалки » течение не
более. 6 ч для заклепок диа-
метром от 2,6 до 5 мм, 4 ч
чли заклепок диаметром 0 мм,
2 ч для заклепок диаметром
7 п 8 лм

После отпуска

После закалки п отпуска

Закаленные

Отожженные



Наиболее важными заклепочными сплавами являются Д18 и
В65, способные расклепываться в любое время после старения.

3. Прочность материала заклепок на срез для сплавов В65, Д18,
АМгбП и АМц составляет соответственно 2/; 20; 17; 7,5 кг-с/мм2;
для сталей 20Г2, 1Х18Н9Т (Я1Т), 15А-55, 44 и 35 кгс/мм2.

Разрушающие усилия на срез Заклепок 'приведены в та^бл. 1.2.
4. Диаметр стержней заклепок подбирается из условия равно-

нрочности элементов -соединения и приблизительно должен быть
равен толщине наиболее тонкого из скрепляемых листов, поделен-
ной на 0,8 ( ~ — ) и умноженной на отношение сопротивлений: ли-

4
ста — смятию и заклепки — срезу. Так, например, для герметич-
ного шва диаметр заклепки из Д18П при толщине обшивки из

9 30
Д16АТ 2 мм должен быть равен-^ • —— = 4 мм. При меньшем

0,3 19
диа.метре заклепки листы будут недогружены, при большем — пе-
регружены. Диаметр заклепки также можно подбирать и по эмтги-
рической формуле сг—ЧуЗ, где с1 - диаметр заклепки, мм; 5 —
суммарная толщина соединяемых деталей, мм (см. табл. 1.1).

5. Для обеспечения достаточной прочности заклепочного соеди-
нения добиваются, чтобы замыкающие головки имели выгодные
размеры: диаметр замыкающей головки О= (1,5-^1,6)с/ и высота
/г= (0,4-^-0,6), где (1 — диаметр стержня заклепки, мм. Для опреде-
ления диаметра и высоты замыкающей головки руководствуйтесь
табл. 1.6.

Длина заклепки выбирается с таким расчетом, чтобы стержень
заклепки заполнил зазор в заклепочном отверстии, а металла вы-
ступающей части стержня было бы достаточно для образования
замыкающей головки:

/.=-54-1,3 с!,
где /. — длина стержня заклапки, мм;

(I — диаметр заклепки, мм;
5 —- суммарная толщина соединяемых деталей (листов), мм.

Подбор длин заклепок для само чета Ап-24 .приводится в
табл. 1.1.

6. При ручной клепке .применяются молотки массой 150—200 г
для заклепок диаметром до 2,5 мм; 200—350 г для заклепок диа-
метром до 3 мм; 350—400 г для заклепок диаметром до 4 мм и 400—
-150 г для заклепок диаметром до 5 мм.

Поддержки должны иметь массу в 4 —5 раз большую массы
молотков.

Вес поддержек, применяемых для клепки самолетов Ап_-24, ука-
зан в табл. 1.2.

Конец клепки определяется ло звуку у ч а р о в — они становятся
приглушенными.
и



7. При сверлении отверстий поа наклепки руководствуйтесь
табл. 1.6.

После сверления отверстий необходимо снять заусйнцы.
8. Шаг заклепочного соединения / (в мм) определяется то .приб-

лиженным формулам:
/ = 3 и — минимально допустимый шаг (для односрезного шва) и
/•==5 (I мм (для дпухсрезного шва). Расстояние осп заклепки от края
листа а=2дН-2 мм, где и — диаметр заклепки в мм.

При ремонте герметических кабин применяют двухрядный за-
клепочный шов, таг которого определяется по формуле 7= (4 — 5) и,
а расстояние между рядами то формуле /о= (0,6 — 0,8)/.

9. Клепку ведут ог середины шва к краям для предотвращения
выпучивания листов. Поставив первую заклепку, следует ставить
четвертую от пес в одну сторону и четвертую в другую сторону, за-
тем две сосечнис с первой, далее — две оставшиеся.

После этого ставят пятую, шестую и т. д. заклепки в каждую
сторону.

Р
Количество заклепок в шве определяется по формуле

где Р усилие па узел, кгс;
Р0 усилие, приходящееся па одну таклепку.

4
где 2 — число одновременно срезающихся сечений;

О — 'Диаметр отверстий под заклепку, см;
(т)р„. — допустимое напряжение на срез, кг-с/см2.

Если считать, что заклепки могут работать не только на 'срез,
но и на смятие, то число их должно быть:

Р

где (а) СА, — допустимое напряжение на смятие, кгс/см2;
5тт -- наименьшая толщина соединительных листов, см;

Л — диаметр заклепки, см.
10 Чертежное обозначение заклепки состоит из четырехзнач-

ного числа, содержащего информацию о форме головки и материа-
ле; заклепки, п добавляемых к нему индекса «Л» и цифр, обозначаю-
щих диаметр и длину стер/кия заклейки.

Так, н а п р и м е р , обозначение 3517Л-5-10 имеет заклепка из дюра-
л ю м и н и я Д-18 с полукруглой головкой диаметром 5 мм, длиной
10 мм.

В чертежах встречаются также обозначения заклепок:
ЗК — полукруглая, ЗУ — .потайная; ЗДК — -потайная двуэтшнус-
п а я и 3В — плоско-выпуклая.

11. Для того чтобы о т л и ч и т ь стержневые заклепки друг от дру-
га по материалу, их маркируют .



Па головках заклепок в процессе изготовления на выездных
а в т о м а т а х с г а п я ! условные 1 о б о з н а ч е н и я в виде выпуклых пли уг-
лубленных крестиков , точек , черточек (см. табл. 1.4).

Кроме того, иногда для отличии заклепок по дна'мстру и длине
их окрашивают в разные цвета Обшивочные заклепки с .потайными
I олешками м а р к и р у ю т с я , я а к правило , углубленным знаком. Это
дает возможиосн. котролиронап. заклепочный шов. За'клопки из
сплана Во'5 и сталей 10.15А но маркируются, отличить их можно
по весу и цвему. Так же не м а р к и р у ю т с я з а к л е п к и из материалов
1Х18Н9Т, медные и л а г у н н ы е .

Маркировка закле-пок, п р и м е н я е м ы х па самолете Лн-24, Лн-26
н Ан-30, указана в табл. 1.2.

12 Несмотря на широкое п р и м е н е н и е па самолете заклепочных
соединений, они имеют ряд существенных недостатков, которые не-
обходимо учитывать при выполнении ремонтных работ.

Первым недостатком заклепочных соединений является отсут-
ствие постоянства показателей его прочности. П р и ч и н о й этого с л у -
ж и т недостаточная, либо чрезмерная посадка стержня заклепки.
П в первом, п во втором случае прочность заклепочного соединения
оказываемся пониженной. Вторым недостатком заклепочных соеди-
нен |ф является неравномерность распределения нагрузки по отдель-
ным з а к л е п к а м в н а п р а в л е н и и действия усилия. Наиболее нагру-
ж е н н ы м » о к а з ы в а ю т с я к р а й н и е заклепки н в меньшей степени —
заклепки средние. При этом, чем больше число заклепок в закле-
почном шве, чем жестче соединение и больше шаг заклопок, тем
больше» будет неравномерность распределения нагрузки но от -
дельным заклепкам.

Вследствие неравномерного распределения нагрузки по заклеп-
кам соединение способно выдерживать меньшую нагрузку. Нор-
м а л ь н ы м с ч и т а е т с я число заклепок или рядов в направлении дей-
с т в и я основной) у с и л и я не более 12. При увеличении числа закле-
пок в ряду до 25 суммарная прочность всего заклепочного соедине-
н и и с н и ж а е т с я до 18%. Третьим недостатком является трудность
контроля з а к л е п о ч н ы х соединений в процессе производства. О ка-
честве заклепочною соединения можно судить только но внешнему
виду заклепок , по плотности прилегания головок к соединяемым
д с ! а л я м и по плотности прилегания детален друг к другу.

13. При клепке применяются подкладки, натяжки н обжимки.
Подкладка имеет та иютерх;кжгли лумюи, в которые устанавли-

ваются закладные головки заклепок для того, чтобы ояш аирш рас-
•клешьптниш стержней (для образования замыкающей голотаюи) те
сминались

Н а т я ж к а служи 1 щля того, чтобы тшшю 'прижать трут 1К друшу
п к закладной I олов'ке лкшошызаом'ые тетали. Для этого шатяж'ка
1:'\(еющ'(гмся в торце отверстшем налетается на стержень а^клапкш,
вставленной в склепываемые детали, и по ее головке наносятся уда-
ры МОД'ОТЖОМ.

10



Т а б л и ц а 1.4

Материал заклепок и их маркировка

Алюминиевые сплавы Стзли Медь и
лат\'нь

В94 В05 ДЮЛ А\\г5П А М ц АД1 20 ГА 10. 15
1 X 1 8 1 ЮТ

М-2, Л(>3

©
Бит мг.р-
кнрозки 1 ез маркировки



Обжимка применяется дл'Я отделки замыкающей голошкн. Изго-
тайливаегся обжимка та углеродистой инструмеиталыной 'стали У8.
Рабочий асопец обжммки закаливается.

Герметизация заклепочных и болтовых соединений
Герметичность характеризуется количеством воздуха, вытекаю-

щего из замышутого .контура и единицу времени, «ли интенсивностью
падения из бы точного давления в герметичном объеме
отсеке) .

Гер'метич'ность 1Л'а|К\Л'впоч1НОго (Пта за'иисит от его
параметров, тшпа заклепок,'Способа клешей и средств герметизации.

Р»с. 1.1. Тинопыс схемы герметизации заклепочных сое-
динений:

и — внутришоиная — прочмоплотное соединение; б, в —
поверхиостнля — герметичные соединения с непрони-
цаемым покрытием; г — комбинированная — прочно-
плотное соединение с внутренним}! пленками — про-

кладками.
/ — прокладка шва; 2 — герметизирующее покрытие

(пленка) с внутренней стороны.

герметичность соединения акрн прочих рапных условиях
.юстигается три соблюдении следующих размеров ииюв: таг



лак в .ряду 15—20 мм, (расстояние между рядами 10—12 мм, рас-
стояние от кромки профиля 10—12 мм. Целесообразно применять
[лдуумрадныо 'швы, так как трехрядные июы мало игсшышатот итлот-
ИОСТЬ СО ОДИН 614 ИЯ.

Прессовая клепка обеспечивает более плотное соединение, чем
уда|р№ая.

Иаслгдовапшя терметиич'посш элементов заклепочного юоадине-
ния показали, что (большая «утечка ипроогсхадит через закладные го-
ловни и .поверхности жоп/такта элементов текста. На рис. 1.1 (пока-
заны оановные п'рчмщиотиалыН'ЫС схемы герметизации заклепочных
•швов, получивших распространение I! самолетостроении.

При прочноплотной 1Клс1П'ко диаметр (крш'ежных элементов (за-
клепок, -болтав) определяется лз тайных !гх расчета на прочность.
Для лучшей герметизации 'Соединении рационально -уменьшать диа-
метр заклепок ((болтов) и увеличишть толщину соеданя'вмых эле-
ментов (пакета). При проччюплотной 'клетке диаметр отверстия под
заклепку на 0,1—0,2 мм больше, чем диаметр заклепки. Герметич-
ные болтовые соединения вьипол.нячотся по 3-М'у 'кл.акзсу точикоста,
г в некоторых случаях и ш 2чм'у.

^Вмутоимиовныс штопки — щрсжладки герметика (дол>юны быть
тамкие (не йолс-с 0,3 1мм). Порэд тетаитопкой нир'оюна.дии тюциметлжа
Ш'рмаалочш'ая шоверхнюсть должна быть смазана техшшчосюим вазе-
лином. Х&ропгие ушрупие свойства прокладки обеспюч1ипают за^юл-
^еиис зазора при его увеличении, «ып'ваннол: ;дефор!мацией (конст-
,ру1К1Цин. Жгуты, используемые для в'нутршпашюй гс.рметагза'Циш,' бы-
вают лсч!точ«ые и и виде валиков. Они обычно 'раополашанотся илш
в специальных канавкак (рис. 1.2 а), или чп полостях, образоватшк
эл'вмстг :мш герметизируемого соедшюпия (рис. 1 .26) , или же да
кроил» . ' гое'цншеняй (.рис. 1.2 в). Дл(Я герметизации 'заклепочных
соеди!! . и'! налосят пленк/)' па олдслыиые элементы швдипгвн'ия —
оакла..! к половин ш ютьвми. Для улучшения услоший (работы гер-
метика и процесса (пл'ешкообрато'вашия |ц.а з-амьикагавдис головки и
стыки (предварительно ла-носягся пасты и замазки идая 1сгл(а1>1ш.ват1я
УГЛОВ !1 ОСТ1рЫ\'

а
Рис. 1.2. Способы герметизации заключенных шпон с помощью

жгутов:
о — в специальных канавках; б — в полостях, образованных элемен-

тами соединения; в — по кромкам соединений
13



Применяются также различные способы герметизации непосред-
ственно З'аклеикж. Начюсится слой 'гер'меток-а па заииеиже т стенках
отшсрснгя, племка -— та за^лад'ион голювке. Ставится специальная
исполнительная 'прокладка \\пл\ утаотннтелълый буртик ма соловке
склепной или (ушкп нш ел ига я т а йба-^прокладка.

Герметизация разъемных соединений, осуществляемых болтами,
но многом аналогична перметизашт за'клепочпых.шшол. Широко ис-
пользуется способ прокладок, которые располагаются на поверхно-
с т и шайб ИЛ1Ц заключены ш апецпалы^ые ныточ'ки.

А н к е р н ы е г а й к и герметизируются с помощью уплотнительных
колец, помещаемых в к а н а в к и , имеющиеся на пинте или корпусе
[айки. В герметичных отсеках применяют глухие анкерные гайки.

Соединения малых диаметров обычно уплотняются с помощью
прокладок или жгутов.

Герметизация т и п о в ы х соединении фюзеляжа самолетов Ан-24,
Лн-26 и Ли-30 показаны на рис. 1.3.

Указания но клепальным работам на самолетах Ан-24, Ан-26
и Ан-30

Весь процесс клепки при ремонте подразделяется на ряд техно-
логических операций:

керновка и высверливание головок заклепок;
удаление стержней заклепок;
разметка и сверление отверстий иод вновь устанавливаемые за-

клепки;
образование гнезд под головку заклепки при потайной 'Клепке;
установка заклепок в отверстие;
натяжка склепываемого пакета ;
образование замыкающей головки;
контроль качества клетки.

Примечание. В технологическом процессе предусматривать операцию цекованпя,
если и чертежах лздслия или ремонта имеются указания о выполнении це-
конкм под таклрдмыо пли замыкающие головки заклепок. При цековашш от-
перспш под закладные и замыкающие головки заклепок диаметр торцевого
зенкера п ы б и р р т ь и зависимости ог диаметра заклепки по табл. 1.5.



Рис. 1 3. Герметизация типовых соединений фюзеляжа'
\ — стык шпангоута с обшивкой; 11 — стык стрингера с об-
шивкой; I I I — фланцевое соединение; IV — соединение шпан-
гоута 40; V — продольный стык обшивки без подкладной лен-
ты; VI — с-ык обшивки по шпангоуту 17 и 20; VII — стык
центроплана; VIII — уплотнение в проеме окна; 1Ха — креп-
ление кронштейнов; 1X6 — штуцерное соединение; X — уплот-
нение проемов дверей и люков; XI — соединение скуловой

балки: XII — уплотнение форточек
/ - кистоной герметнк УЗОЛ'ЭС-5; 2 — гсрмстнк ВГК-18 № 3;

3 — штепсельный герметшс УЗОМЭС-5, 4 — клеи КР-5-18;
5—• ушютнительиая лента У20-А; 6 — шайба из уплотпитель-

ной ленты У20-А
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Т а б л и ц а 1 5

Диаметр заклепки, мм

Диаметр .зенкера, ОЗ, мм

г, мм

2, 0 3

12

3,5 -1

Н

1,5

5 Ь

18

7

20

2.0

8

22

3,0

Керновка и высверливание головок заклепок. Перед высверли-
ванием за клетки необходимо навдршить Кершовжа дает возмож-
ность .высверливать 'за.клетцюу строго тто центру и сводить до мини-
мума смещение сверла, что стредомраняет обшивку от <вшлгожшы\

Диаметр сверли для гьраведмшя этой операции выбирается та
0,1 — 0,2 мм больше момшиалънопо диаметра стер жш я запел сотки. Вы-
сверливать за клетку следует на шу&юпу высоты голошш.

Удаление стержней заклепок. Стержень заислаппси следует уда-
лять с помощью пробойника .диаметром на 0,1 — 0,2 мм меньше ио-
.мшьалыюто диаметра за.клешки ]! .слесарного молотиса. О» стороны
замыкающей галоаки сле,т/уе[ устанавливать «подаорж'ыу ню избежа-
ние деформации пакета

Разметка и сверление отверстий под вновь устанавливаемые за-
клепки. При постановке попон усиливающей накладки разметку
выполняют простым карандашам юотлйшо ремонтному эокиду. П|ри
замене части 'Облшвкш |ра:з1метк1у ее следует •въгпол.нят.ь, иогюльз^я
старые отверстия и 1ка1ри<асс. Диаметр отверстия плод в а клетку (выби-
рается оопласно табл. 1.6.
Примечание. Овальность замыкающей головки заклепки должна находиться в

пределах допуска на диаметр

16



Т а б л и ц а 1 . 6

Определение диаметра отверстия под заклепку и замыкающей головки заклепки Р. мм

Номинальный
диаметр заклепки

Диаметр отвер-
стия под заклеп-
ку, с!.,

Диаметр замы-
кающей го.ювки
заклепки, 1)

Высота замыка-
ющей головки за-
клепки, Л ян /,

Допустимое
смещение замыка-
ющей голов«н от-
носительно оси
стержня, /шаг

2

2 ЛгО, |

3±0,2

0,8

0,1

2,6

2,7*-°.'

3,9±0,25

1 , 1

3

З.Г",'

4,5±:0,3

1,2

0,2

3,5

3,6 -^0,!5

5,2±0,3

1,4

4

4> |"°, ' г

Ь±0,4

1,0

0,3

5

Б,!*0.13

7,5±0,5

2

0,4

6

б, 1 ̂ ,-

8,7±0,5

2,4

0,5

7

7,1-",2

10,2±0,5

2,8

8

8Д+0.2

11,6±0,8

3,2

0,6

10

!0,1^",2

14,5±1,0

4

0,7



Для клепки но имеющимся (старым) отверстиям в элементах
'конотрувдш'и трн'мен'яют даиклсчиюч, (аналогичные высверленным, -ес-
ли диаметр отверстия под заклепку не превышает 0,2 мм номинала
для заклепок диаметром що 5 мм и 0,3 — - авьгше 5 мм. В донам слу-
чае применяйте заклепки (следующего по 'величине диаметра:

расположение отверстий ю швах >(ипаги, оптимальные терем ыч-
ки 1Н ,др.) (должно соответствовать требованиям чортеж-а или эсошза
и удовлетворять технические условия на узлы и агрегаты;

те допускается расположение отверстий в зоне (подсечин (на ее
сбеге) ;

отверстия под з а к л е п к и должны иметь размеры, указанные в
табл. 1.6;

(величина овальности отверстий не должна выходить эа прещелы
допускаемых отклонений на их диаметры, указанные в табл. 1.6;

положение осей отверстий под заклепки относительно поверхно-
сти детали дошжшо обеспечивать иклотное прилегание закладных го-
ловок заклепок шосле «л е план.

Долгую гим а я величина одностороннего напри л станция калибра
пробки к «поверхности щетали (Не должчга превышать даашьгх, указан-
ных в табл. 1.7.

Таблица 1.7

Диаметр за-
клепки, мм

Величина зазо-
р а . м м

2,0 3

0,1

3,5 4 5

0,15

0 7

0,2

8

0,25

Чисто г а обработки (пюворлиюсгн оттврспий :пол ваклетио» лхэсле
све^рления толокна Рыть не ниже V 5 'в однородных пакетах из спла-
вов В93 или В95 в сочетании со сталью или титановыми сплавами,
V 4 — в смешанных пакетах из Д16 и высокопрочных сплавов В93
или В95. Не допускаются грани, рваные кромки и трещины в от-
верстиях. В зависимости от толщины пакета н выбранной техноло-
гии сверление следует выполнять в одну или две операции:

сверление отверстии в окончательный размер;
прещтарнтел'ыюе сверление отверстий со 'стороны каркаса с лю-

следующшм расоверлен'ием до оканчательного р'аамера со стороны
оГншшюи. .

В итакотах из материалов различной прочности ил/и толщины при
лвухкггорон'нем подходе к 'месту обработки отверстия следует свер-
лить 1со стороны более яироч/ного или толстого элемешта, обсолеч»!-
.зая прижшм тонкого или менее 1П|ро'Пню1Х) элемента.

(При сверлении отверстий со стороны обшивки рекомендуется
применять паса 'щп\ для обеспечения Ш'орп&нди'кулярности
к 'л'сюепхиости детчлн.



Сверление отверстий загушшншьшн сверлами не (разрешается.
О 31ату<т]<лени.и с-веола ювидстельствует (появление заусенцев та вы-
ходе сверла вы'сотоп Солее 0,3 мм, а также .налтание стружюн на
его режущие кромки. Заусенцы, образующиеся на выходе сверла,
следует удалять зенковкой с ограничителем, имеющей угол при
вершине 120°. Глубина -фа-ами не должна превышать 0,2 1мм.

В местах с ограниченном подходом разрешается (применять зеи-
ковии без ласадк'и, .сверлом большего диаметра или ««металличе-
ским аптатолем.

Образование гнезд под голозку заклепки при потайной клепке.
Для .клетки внотай .гнезда под полотей заклепок додоганы быть глу-
биной мень-пе высоты голов!ки заклепки. Допустимое выстуишиие
такой половши п гнездах относи гсл>ычо гтовер'Х'ности детали не более
0.15 мм; то в и упрем ним «аналшм воздухозаборников силовой уюта-
НОВ1КМ —.не более 0.1 мм (рис. 1.4).

Гнезда для хлегтои 1в,потай э&раэучот гремя способом!:
зешюовашием, П'та'мпювкон и юмешаеньпм способном. Лрашшость и за-
диры «а 'поверхности ,пнез,д ле дошуокаются. Штампованные гнезда
применяются для клетки омютап тонких листов (до 0,8 мм). Для
ло-щумення требуе-мы.х .глубин гнезд, сао-лветгппуаощ'И'Х ,раз(мвра1м рас-
«л€1П1Ы,вп0мых заклепок, стрммсияютея /регулируемые занкювалыные
-пасадаки и 'Специальные чптамшовочшые (падп.'вржки, .пуа'шсоны
(р.ис. 1.5). Штампованные .пнеада дасле рааоворлиюания отверстий
не ДОЛ7-КШЫ »ме1ь трещин и (рваиьих юромок. Воисруг глтамтюва.шныьх
'Гнезд в пределах до 0,2 мм щоигуюкает'оя месиное иагаусшвалие м пиро-
вали обшивки. При о5р1азоваии1и шиезда гкод зажлепиоу штамповкой
отверстие тод заклсптоу юперлят .в /два перехода:

•шр еда зрительное оперлешие;
'сверление 'в окопчателыньгй раз<мер.
Диаметр оварл сле;иует выбирать в зависимости от .диаметра за-

клепок по табл. 1.8
Т а б л II ц я 18

Диаметр заклепки,
мм

и
о.'-

сэ СХ— о;
Ч Ь

2,0

при предваритель-
ном сперленнн
при сверлении в
окончательный
размер

_

2,1

2,0

2,3

2,7

3,0

2,6

3.1

3,5

3,0

3,6

4,0

3,5

1,1

5,0

5,1

,
6,0

6,1

7,0

7,1

8,0

__

8,1

Штамтовамие гнелд 1В огвоистиях, 'выполненных в окончатель-
ный размер, не 'разрешается.

Рекомендуется вести штаьм/пование лнезд на стационарных трес-
сах м с помощью переносных прессов инструментом, обеспечиваю-
щим иоцчвкэн'ку. На готовых изделиях и при условиях опрани«!ен-
тюго шодхода разрешается щьиполнять штамтов.К!}' с .помощью шод-
держек с матрицей и еуашсонав.
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Образование гнезд штамповкой в сплаве В95 АТи, магниевых
сплавах троизвомится .с обязательным нагревом деформвдротшшон
зоны и инструмента.

Чистота обработки тавероонасти зон'ковэнных гнезд должч'а быть
.не пни же V 5.

Величина овальтоспи шеэд не должна (превышать 0,2 адм ,дпя
заклепок .диаметром до б и 0,3 <\ш для заклепок от 6 мм и изылпе.

Рис. 1.4. Установка заклепки с потайной голоокой

Рис. 1 5. Образование гнезд под го-
ловки потайных заклепок способом

подштамповки:
/ — т о н к а я обшивка; 2 — специаль-
ный пуансон; 3—специальная под-

держка
20

Рис. 1.6. Натяжка склепываемого па-
кета:

/ — поддержка; 2 — склепываемый
пакет; 3 — обжимка



Натяжка склепываемого пакета. Для получения качественной н
прочной клепки необходимо непосредственно перед образованием
замыкающей толовюи троившее™ «атяжкгу оклевываемого пакета
поддержками (рис. 1.6).

Образование замыкающей головки. Закладчше Головин закшеакж
после «легаш должны чилотао итрилегать к ловерхшослш ооедаляомьих
деталей. Неплотность прилегания в шве закладных головок закле-
пок допускается до 0,05 мм у 10% заклепок.

Забоины, трещины и другие мехаитчесюие 'повреждения 1на то-
закладной ш замыкающей голапак зажлешк тс

выгголгпяется двумя .методами: прямым и обратным.
•Пцун -прямом методе .клетки удары слесарным молотком ма-посят- '

ся меитосредстшстшо .по стержню закле'пяси, а поддержка ставится
лад •злкладн'ую головку.

Этот метоп (Приметим 'П]р<и .клешне толстых .пакетов, 1К /которым
обеапсчеи хороший подход. Прямой метод (клетки обесшютмв'ает бо-
лее пгпрочпый шов >н и ладную /вшешииою поверхность.

(При о.братиам методе клвпми удары для образовании я 31а,мык1аю-
шей головк.и наносятся то за.кладиой головке, а замыкающая ло-
лошка образуется за -счет осадной стержня три ого ударах о (поверх-
ность -лодаержми. При ттользо'зани'и методом обратной «леанкн до-
сппглется болыпая 1Про.из/В10(д/нтелыюсть.

Рекомендуется (применять этот метод м в т>ох случаях, .коп ш су.м-
маршая толииша гоодшгяемых детален не 'прсвыппает 5 ан^.метрон
.^аклстпки], а диаметр за^лшиш не иравъплает 8 м*1.

Мсто;; обрапюй клетки дает возможность «лсшть и трвднодо-
сгуганых местах. Это обстоятельство особенно важно три вытолше-
!п:ш ромо'итаых т^бот 1> условиях эксплуатации, и<агда затр'у^П'ешм
скхтдоды и< ромонтнрусхмом'у аплу.

Для шол/у'чешия качоствешной «лапин без ртяжек, волишсюспи
прочиюго юостннсн'ия и хорошей гладкой лювермности аниов оклеты-
юаем'ых деталей большое значсшие имеет «заимаденствие клетйль-
шика м пощруч.нопо. В щероый момент клапки имепашьщик (нажимает
.на иурок молотка, а иодручииый небольшим уюиливм | — «а этоддерж-
'Ку, 'что способствует 'постепеншой осадке стержня заклешии. По (ме-
рс шарастаиюгя частоты ударов молотка «подручный сое юилютее дол-
жен (Прижимать лоддержтоу.

При постановке усиливающих накладок выбор диаметра н коли-
чества заклепок следует (производить исходя из условий равиопрач-
ности соединения. Условие равнопрочное™ состоит в равенстве
площади -поперечного сечения усиливающей )га(кладки сумме ЛУГО-
шадей зшюречных сечений эакдашж с одной стороны 1оты1ма.

Листы об'шиаки, идущие для рам он иных накладок, отри бесцвет-
ном лаковом покрытии должны быть •анол/ировамы ^еоцветью. По-
крывать их наружную поверхность надо лаком АК-НЗФ горячей
сушки, внутреннюю сторону — грунтом АК-069 или ФЛ-086.
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Клепчть следует тшшматмчеюшм молотком (|рис. 1.7) с приме-
пением обжимок и итсаддвржек ил!И 'шереноаными 1клвналъиидми тьрес-
сам/и. Заииокмость между за'клвпотаМ'И и -шифрами обжимок
деиа п табл. 1.9

Рис. 1.7. Пневматические молотки:
я-56 КМП-3; 6-57 КМП-4

Т а б л и ц а 1 . 9
Шифр заклепки

3501Л-2.0

3501 Л-3

3501А-3.5

3501 Л -4

3501Л-5

Шифр обжимки

64300/Д-02,!

64300/Д-024

64300/Д-025

64.300/Л-021)

(НЗОО/Д-027

П^Р!» .потайной клепке тюнких обшивок рекомендуется черним снять
наконечник со специалыюн пластиной (рис. 1.8).

Рис. 1.8. Наконечник для потайной
клепки:

/ — стальная пластина; 2 — рези-
новое кольцо; 3 — стержень
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Т л б л II ц а 1 . 1 0

Типы пневматических молотков для заклепок различных диаметров

Наименование

Тип пневмати-
ческого молотка

Диаметр заклепки, мм

2—3

2 КМ
М-1

2КМН

3,5—5

5КМ, 57КМП-4
5КМП. 57КМП-5
4КМ, 56КМП-3
КБ-5, КМ- 14
МА--1К, КМУ-13
КМП-24, КМП-13
КМП-23, КМП-31

5—0

г.км
М-3
МА-3
57КМП-1)
КМП-31
КМП-24

7-8

7КМ
РГ5-54
РБ-58
КМ-42

Форму 1И (размеры обжимок и поддержек выбирайте 'В зависимо-
сти от удобств подхода .(рнс. 1.9). Вес поддержки для прямого и
обратного методов клепки в зависимости от материала и диаметра
заклепки приведен в табл. 1.2.

Применение додаержск, вес которых меньше указанного в таб-
лице, снижает качество (Заклепочного -соединения, вызывая появле-
ние дефектов в виде вмятин и забоин.

Основная масса поддержки должна быть сосредоточена как
можно ближе к оси стержня заклепки.

При ремонте применяются три основных вида клепки: открытая,
закрытая .(потайная) и двухсторонняя потайная.

При открытой и закрытой клетке для получения замыкающей
головки не требуется дополнительной обработки пакета и заклепки.
Особенную трудность представляет двухсторонняя потайная клеп-
ка, применяемая -при .оклепывании клиновидных пакетов (клепка
лаконцовок СЧК и центроплана). Сверление таких пакетов произ-
подится перпендикулярно их хордам, а зенкование — -гнезду под
головки заклепок перпендикулярно поверхности обшивки.

Длина заклепки в зависимости от ее диаметра и толщины скле-
пываемого пакета подбирается по табл. 1.1.

Для двухсторонней потайной -клепки применяйте заклепки с по-
тайными головками и доработанными стержнями (рис. 1.10).

Рис. 1.10. Заклепка для двусторонней потайной клепки
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Позиция
на- рисунке

/
2
3
4
5
6
7
3
9

10
11
12

Метод клепки

прямом
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный
обратный

тип поддержи)!
(обжимки)

54350-08
54350-10

1 54350-11
II 54350-12

III 54350-13
IV 54350-14

V I I I 54350-18
V 54350-15
VI 5435ЛМ6

VII 54350-17
IX 54350-19
X 54350-20

13 — поддержка нажимная для клепки замкнутых профилей диаметром от 27
до 33 мм -- 54354-02; 14 — инструмент длл клепки заклепок с потайной голов-
кой к прессу КП-204М — 999.1963—7011—999.1963—7012 и для клепки заклепоь
с полукруглой головкой, к прессу КП-204М — 999.1963—7013—999.1963—7019,
а также для клепки заклепок с плоско- ныпук.чой голоикой к прессу КП-204М —
999 1963 — 7020—999.1963 — 7026; 15 — обжимки для клепки заклепок с потай-
ной головкой к ппевмомолоткам 56КМП-3, 57 КМП-4, 57 КМП-5, КАШ-13, КМП-31.
КМП-14, . КМУ-13, КМП-24 — 999.1962—7000 — 999.1962 — 7002; к ппевмомо-
лоткам Н2КМ-6; 62КМ-7 и КМ-42 — 999.1962-7003 — 999.1962—7004: 16 — об-
жимки дли клепки заклепок с полукруглой головкой к лневмомолоткам 56КМП-3,
57КМП-4, 57КМП-5, КМП-13, КМП-23, КМП-31 ," КМП-14, КМУ-13, КМП-24 —
999.1902—7005 — 999.1962—7013; к пненмо:-;олоткам 02КМ-6, 62КМ-7, КМ-42
999.1962—7014 — 999.1962 — 7019; обжимки для клепки заклепок с плоско-выпук-
ло1"! головкой к инеомомолоткам бПКМП-З, 57КМП-4, 57КМП-5, КМП-13,
КПМ-23, КМП-31, КМПчН, КМУ-13. К М П - 2 4 ' — 999.1962 — 7020 —
999. 1962- -7028 и 999.1962—7035 -- 999.1962—7043; к ппевмомолоткам (12КМ-6;

- 999.1962—7034 и 999.1962—7044 —
прямого метода клепки к пневмомолоткам
КМП-13, КМП-23, КМП-31, КМП-14,
999.1962—7052; к пневмомолоткам 62КМ-6,

(>2КМ-7, КМ-42— 999 1962—7029
999.1962—7049; 17 — обжимки для
56 КМП-3, 57 КМП-4, 57 КМП-5,
КМУ-13, КМП-24 — 999.1962-7050
62КМ-7, КМ-42 ,— 999.1962—7053 — 699.1962-7054; /5 — обжимки для клепки
заклепок с высоким сопротивлением срезу к пневмомолоткам 57КМП-5, 62КМП-6,
КМП-31, КМП-24. КМ-42 — 999.1962—7055 — 999.1962—7057; 19 — обжимки
изогнутые к пнспмомолоткам для заклепок с полукруглой головкой — 54313-05;
20 — обжимки изогнутые к пневмочолоткам для заклепок с плоско-выпуклой
головкой — 54313-06; 21 — обжимка изогнутая к пневмомолоткам для заклепок
с плоской головкой — 54313-07; 22 — обжимка верхняя к прессу КП-204М —
999.1963—7011/001 — 999.1963—7012/001; обжимка верхняя для клепки заклепок
с полукруглой головкой к прессу КП-204М — 999.1963—7013/001 — 999.1963—
7019/001; обжимка для клепки заклепок с плоско-выпуклой головкой к прессу
КП-204М — 999.1963—7020/001 — 999.1963—7026/001; 23 — обжимка нижняя

к прессу КП-204М — 999.1963—7011/100
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Длина заклепки в этом случае определяется по формуле 1—5-\-
+ 0,&/, где / - - длина заклепки; 5 — толщина пакета; и ~_ диаметр
заклейки.

Прочность заклепочного соединения должна соответствовать
следующим требованиям:

- перекос отверстий под заклепки допускается до ОД мм при
толщине пакета до 5 мм н 0,15 мм при толщине пакета более 5 мм;

— расстояние от центра заклепки до -края листа должно выдер-
живаться с точностью до ±1 мм и определяется по формуле а = 2с1,
где Л — диаметр -заклепки.

Диаметр заклепки выбирайте по формуле (1 = 1}^ 5, где 5 — тол-
щина пакета.

Шаг заклепочного соединения при ремонте силовых элементов
планера определяется по формуле7 = 3^-|-2.

Число рядов и таг клепки при замене участков обшивки выби-
райте методом конструктивной аналогии; число заклепок в закле-
почных ш в а х при соединении профилей определяется путем расче-
та на оавнопрочность.

Отклонение тага клепки при разметке допускается в пределах
мм

Герметическая клепка
В самолете герметичными выполнены пассажирская кабина, ка-

бина экипажа, средняя часть крыла (СЧК), служащая для разме-
щения топлива в мсжлонжеронаом пространстве, и нижняя панель
центроплана над кабиной.

Герметичность достигается внутришовной, поверхностной и ком-
бинированной герметизацией уплотнителыюн лентой У20А-Л и гер-
метикой УЗОМЭС-5.

Герметизация накладок производится в два этапа:
шервый этап — тшутришовная герметизация заклепочных швов

уплотннгелыюн лентой У20Л-л;
второй э т а п — поверхностная герметизация герметиком

УЗОМЭС-5 (кистевой).
Технологический процесс герметической клепки состоит из сле-

дующих операций:
ааготонка накладки , обшивки;
разметка, сверление и зенкование отверстий;
разборка соединений, удаление заусенцев с отверстий;
обезжиривание и наложение уллотнительной ленты или герме-

тика;
'постановка на контрольные болты и клопка обшивки или на-

кладки;
проверка герметичности;
дополнительная герметизация.
Накладки или обшивки заготавливаются согласно чертежу или

при помощи старой снятой обшивки. При замене отдельных листов
обшиики следите, чтобы она плотно прилегала к каркасу. Сверле-



кие и зенкование отверстий под заклепки производится после сое-
динения деталей контрольными болтами

Зенковать отверстия следует зенкером с упором, гарантирую-
щим травильную по глубине посадку голопкн заклепки: головка
заклепки должна выступать над поверхностью обшивки в пределах
0,01—0,15 мм. Утопание головки не допускается. После сверления
и зенкования отверстий удалите заусенцы, 'поверхность обшивки
тщательно очистите от ,пыли и стружки, обезжирьте с помощью
чистых салфеток, смоченных в бензине «Калоша» или Б-70.

После высыхания бензина, но не позже чем через 10 мин на об-
шивку наложите уплотнительную ленту. Лента должна лежать без
складок и моршин и быть .плотно прикатана г помощью полирован-
ного ролика, лромытого бензином Б-70.

Соединение уплотнителышх лент делайте встык, без зазоров;
стык располагайте между заклепками.

Песто ремонта, проверяемое
на герметичность

Рис. 1 . 1 1 . Схема местной проверки на герметичность-
/ — эжекторный насос; 2 — вакуумметр; 3 — колпачок
из органического стекла; 4 — окантовка из губчатой

резины
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Следите, чтобы пыль и стружка не попали на поверхность ун-
дотиителыюй ленты.

Листы обшивки устанавливайте аккуратно, не сдвигая унлотни-
тельную ленту, на контрольные болты или фиксаторы.

Прокалывайте отверстия п уплотнительной ленте через отвер-
стия в обшивке при помощи полированного шила. Шило в процессе
работы смачивайте водой и периодически протирайте бензином для
удаления .прилипшего герметика.

Перед клеп.кой нанесите на эакле.пки слой герметика УЗОМЭС-5,
кистевого. После клетки выполните поверхностную герметизацию
ремонтируемого участка герметикой-УЗОМЭС-5 шпательньш и ки-
стевым.

После ремонта герметических кабин рекомендуется предвари-
тельно определить местную герметичность отремонтированного уча-
стка методом отсасывания воздуха, а в случае ремонта участка об-
шивки периметром более 2 м — общую герметичность кабины. Для
определения герметичности шва методом отсасывания воздуха мож-
но пользоваться колпачком с эжекторньш насогам (рис. 1 . 1 1 ) .

Перед испытанием проверяемый участок шва следует покрыть
раствором нейтрального мыла . От баллона с сжатым воздухом че-
рез редуктор или от компрессора воздух под давлением 2—5 ктс/юм2

(в зависимости от размеров колпачка) подводится к эжекторному
насосу. При проходе воздуха по эжекторному насосу воздух отсасы-
ьается из-под колпачка и создастся разрежение.

По достижении разрежения в течение 1—2 мин ведите наблю-
дение за .мыльной пеной. Наличие мыльных пузырей свидетельству-
ет о не1ермстичности соединения. Негерметичностъ заклепочных
соединении, в ы з в а н н а я некачественной клепкой, устраняется допол-
нительной герметизацией или заменой дефектных заклепок.

В ряде случаев заклепки дополнительно подтягивают или ста-
вят заклепки большего диаметра.

Мелкие дефекты герметизации, вызывающие незначительные
утечки воздуха, устраняются дополнительным нанесением гермети-
ка УЗОМЭС-5 после обезжиривания нсгерметпчных мест. Псоед
нанесением герметика на поверхность обшивку тщательно протрите
бензином. Интенсивные утечки воздуха устраняются повторной гер-
метизацией и, как исключение, установкой заклепок большего диа-
метра. Ранее нанесенный герметик срежьте и счистите с металла
ножом, изготовленным из текстолита.

Прессовой способ клепки

Образование замыкающих головок прессованием производится
па стационарных прессах для групповой и одиночной клепки, а так-
же шереносными клепальными прессами.

Тип пресса следует выбирать с учетом формы и габаритных раз-
меров изделия, подлежащего клепке, а также усилий, потребных на
образование замыкающих головок.
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При групповой клепке применяются прессы типов КП-602,
КП-503М. КП-403М и КП-405М; при одиночной — пресс -КП-204.

Прессы КП-503М, КП-403М, КП-204 М должны быть оснащены
поддерживающими или поддержнвающе-выравшшающими устрой-
ствами для клепки 'панелей и узлов, имеющих большие габаритные
размеры и вес.

В зависимости от материала и д и а м е т р а заклепки, величины
усилий прессования, потребные для образования одной замыкаю-
щей головки бочкообразной формы, приведены в табл. 1.11.

При групповой клепке следует п р и м е н я т ь штампы с прижимами.
При выборе формы и размеров ш т а м п а исходите из удобства

подхода к местам кленки . Рабочие поверхности нижнего штампа
должны иметь чистоту обработки V 4 <по ГОСТ 2789—59, достигас-
м-ую'обработкой па пескоструйной установке.

Групповое расклепываппе заклепок с илоско-вылукльмии голов-
ка'ми ('При толщинах обшивок более 2 мм из алюминиевых сплавов
и более 1.5 мм из стали и, титановых с п л а в о в ) рекомендуется про-
изводить штампами с доработкой рабочей поверхности -поддержек
согласно рис. 1.12, обеспечивающей уменьшение величины подмя-
тня ' закладных головок.

Рис 1.12. Доработка ноддоржек 54389-11 групповых штампов для
клонкн заклепок с П Л О С К О - В Ы П У К Л Ы М И голопкамк

Дичмстр заклепок
а

|| (доп откл. ±0,01 )

2,(1
10

1 , 1

3
1 ;
! .25

3 Г,
1-2

1 ,55

4
13

1, ( )

5 '
1(1
2.0

Г,
18
2,4

Контроль качества к л е п к и

В процессе ремонта самолета обязательно .проверяйте заклепоч-
ные соединения, правильность подгонки накладок, плотность приле-
гания обшивки к к а р к а с у , разметку и расположение отверстий,
форму и диаметр отверстий шод з а к л е п к и , тип и материал установ-
ленных заклепо'К.

После окончания ремонта проверьте состояние закладных и за-
мыкающих головок, величину выступання закладных головок за-
клепок над поверхностью обшивки и з а п а д а п и я потайных головок
г-.аклепок (контроль осуществляйте в легкодоступных местах визу-
ально либо при'помощи лупы или индикатора) , плотность прилега-
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Т а б л и ц а !.

Величины усилий прессования в зависимости от материала и диаметра заклепки

Диаметр заклепки, мм

Усилия прессования
(кгс) для заклепок

Из алюминиевых сплавов

из сталей марок 15
10

20 ГА

12Х18Н10Т

2,6

800

1100

—

2200

3

!100

1700

—

3200

3,5

1500

2000

3400

•1500

4

2100

2800

4300

3800

5

3400

4200

5800

8800

6

3900

5200

8000

—

7

5400

7300

—

—

8

7300

—

—

—

Примечание. При групповой клепке для определения количества одновременно расклепываемых заклепок необходимо раз-
делить величину усилия, развиваемого данным прессом, на указанную в таблице.



ния закладных и замыкающих головок заклепок ^поверхности сое-
диняемых деталей (проверку производите щупами), форму и раз-
меры замыкающих головок (с помощью шаблонов), общее состоя-
ние поверхностей деталей, нет ли вмятин, забоин, царапин, утяжки,
волнистости на поверхностях деталей по заклепочным швам.

Клепка может осложниться следующими дефектами: заладание
или выступание потайной головки заклепки выше допустимого, вмя-
тины в зоне клепки, нарушение контура обшивки, повреждение за-
щитного покрытия, механические повреждения на головках закле-
пок.

Дефекты могут быть исправимые и неисправимые. Исправимые
дефекты устраняются заменой дефектных заклепок с выполнением
V, некоторых случаях дополнительных технологических олеращнй.
При неисправимых дефектах требуется замена отдельных деталей
пли узлов.

Основными причинами, вызывающими те или иные дефекты,
являются:

несоответствующая термообработка заклепок;
неудовлетворительная 'Подготовка стержня заклейки перед уста-

новкой в ремонтируемый агрегат;
неправильная подготовка ремонтируемой детали или агрегата

к ремонту;
нарушение операций сверления заклепочных отверстий;
несоответствие инструмента выполняемым клепальным опера-

циям;
неумелые приемы клепки.
Виды и причины брака ирн клепке указаны в табл. 1.12.
При ремонте гермовыводов обязательно проверяйте их герме-

тичность. Герметичные выводы тяг и тросов управления проверяй-
те на плавность хода п величину усилия, необходимого на их пере-
мещение. Допускаемое усилие для тросов не более 0,5—0,9 кгс.

Т а б л и ц а 1.12

Виды и причины брака при клепке

Эскиз Хлрактсрнстпкл Г>ра1>а П р и ч и н а брака

У,У\ /I ' ;
Изгиб стержня п от-

верстии
Диаметр отверстия чрезмер-

но нолик



Эскиз

<^

Ж
хТч

- ^>//х-

Я

^
^ <1

1Св' — 1 — '

и-хц^ .'////-
^Ш

/т

1'// у"*"*"*

-^АЦ^й

•?/
4п?г\""

1+ /̂

1̂
ч \ > -

лтгтттг^т

Характеристика брака

Прогиб материала

Смешение закладной
ЮЛОВЮ!

Изгиб замыкающей
1ОЛОШШ

Расклсиыпанне стерж-
ня между листам»

• Подсечка листа

Недотянутая головка

Причина брака

Диаметр отверстия мал

Отверстие просверлено косо

Длинный стержень заклеп-
! и, поддержка установлена не
по оси заклепки

Листы не уплотнены натяж-
кой

Лугка обжимки больше го-
повкп ч л к л у п к н

За1- ч а и п а я головка отошла
при клепке
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Эскиз Харакк 'рпсгика брака Причина брака

Поганпыс голонки вы-
с т у п а ю т над попорх-
мостыо детали

11едостаточиая глубина
пюода под потайные голонки
(нклопок

Трещины на ю.юнках
(аклспок

1 !сдостаточная пластичность
и а ю р н а л а заклепок

1 (^правильная фор-
\ю з а м ы к а ю щ и х колонок

Малая мощность клепально-
го молотка. Недостаточный нес
поддержки

Сварочные работы

1. В ремонте широко применяются сварные 'соединении. Хоро-
шо поддаются сварке нержавеющие и конструкционные стали
12Х18Н10Т, ЗОХГСА и другие, алюминиевые сплавы (АМц, Амг2
п др.),•магниевые сплавы (МА-2, МЛ-8 п др.). Для титановых
•сплавов, которые плохо поддаются 'механической обработке (в ча-
стности сверлению), сварка является одним из основных видов сое-
динении.

2. Дли обеспечения качества сварки рекомендуется применять
соотношение толщин свариваемых деталей от 1 : 1 до 1 : 2.

3. По способу соединении элементов различают сварные швы
встык, сварные швы внахлестку — фланговые и торцовые, а также
швы угловых и тавровых сосдинснпн. Сварной шов встык работает
па разрыв, шов внахлестку — па срез. Наиболее распространенны-
ми являются 'Спарныс швы, работающие па срез, из них наиболее
надежными являются фланговые швы.

В конструкциях баков (топливных, масляных, гидрожидкостен
п др.) целесообразно применять сварку листов в отбортованном
виде (рис. 1.13,а) до полного оглавления отбортовак (рис. 1.13,6).
При сварке по кромке (рис. 1.13,в) без оплавлсния отбортовки,
чтобы избежать коррозии, следует тщательно удалять остаткИ'флю-
са на сварном шве.
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В шшсимскчи от формы п о п е р е ч н ы х сечений различают сле-
дующие швы: нормальный / (рис. 1 . 1 4 ) , со специальной механмчс-

д

Рис. 1.13. Сварка листов баков:
к — 1-|>!|]>ка в отбортованном пнде; б -- п.г-р-
к л до полною оилаплсиня отборто!Ч.к; о — •

кромочная сиаркп
с кой разделкой 2 (лучше других работает на усталость) и с усиле-
нием Л ( п р и усталостном натру /копии работает .хуже двух преды-
дущих).

\
РПС-. I 1-1. Виды сварных шпов:

— 1юрм111>мым; 2 — с механическом пазделкоп;
3 — с усилением

При расчете сварного соединения на срез расчетным принимают
размер К0=К 8:п 45° = 0,7К.

4. При различных способах сиаркп легких сплавов получается
неодинаковая прочность 'сварпого шва. В габл. 1.13 указаны различ-
ные способы с и а р к п некоторых алюминиевых сплавов (для сравне-
ния приведены данные для сталей ЗОХГСА и ЭИ-654).

5. Сваркой называется процесс получения неразъемного соеди-
нения путем о п л а п л е п и н стыкуемых кромок пли участков поверх-
ности.
Сварка, при которой о п л а н л е ч п е материала производится с по-
мощью электрической дуги или горящего газа, требует, как прави-
ло, присадочного материала , а сварка под действием тока, прохо-
дящего через контактирующие поверхности стыкуемых деталей, не
требует присадочного м а т е р и а л а .
.и



Г я С> л и ц а 1.13

Свариваемость алюминиевых сплавов

Способ сварки

Лртшю-лутпая ручная и ап-
точатпчсская

Луговая аитоматнческап под
слоем флюса

Ручная луговая оома.шым
электродом

1->. и-ктрокоптактная точечная и
роликовая

Лтоктрокочтактпап стыковая

Ручная кислородно- ацетплсно-
« а я

ЛМк

УД 11.1.

нсудг.л.

ш-улнл.

.хорошо

П О У Ч И Л .

хорошо

.Марка

Д1П-Т

псудм 1

ш-угт.1.

нс VIII. I.

УД1!.'1.

нсудп. 1

:ч'\ дн/1.

металла 1

В95- Г

Ш'У'ЛИЛ.

пеудпл.

чоулк.1.

уди.1.

ПГ\'ДВ.1|.

.К'УД!!.!.

/1П сплава

оОХГСЛ

•• орошо

хорошо

\ 'ДП 1.

У.Ш.1.

V 1ВЛ.

Хорошо

о'!!-(;,г)4

УДП/1

УД!1.1.

!Ч-у.1ОП.'1.

\'1!1Л.

П1Л ЧН/1.

V 111.1.

Кислородно-ацетиленовая газовая сварка (КАС) ,щрмм сияете я
для даетных-металлои и ,для термлчески не обработанных'сталыных
легален толщиной до 1,5 ли*, а также .для сталей \ма|рО'К !ОА, 20Д,
12Г2А, 12Х18Н10Т, ЭИ-400.

Лтомно-подоролнап сварка ( Л В С ) н/рнтеняется л<ля стальных
детален толщиной до 2 Л1М с сг„ =• 120 кгс/мм2 , дли ныполпення ко-
ротких пли сложных нпюп н для запорки трещин. ЛВС не рекомен-
дуется для детален из сплаТюи ЭИ-602, ЭИ-703, В/К-П8, а тпкжс п.ч
сталей ЗОХГСЛ п ЗОХГСНЛ, термически обработанных па предел
прочности выше 120 кгс/мм2.

Дуговая электросварка (ДЭС) с металлические .электродом
применяется для деталей из сталей марок 10А, 20А, 10Г2Л, 12Г2А,
12Х18Н10Т, ЭИ-400 н оплатшн ЭИ-435, ЭП-437, ЭИ-602, ЭИ-703.
Г>Ж-98 три голщи'не овьмпс 1,5 м;м с о,, до 160 кгс/мьм2. Температу-
ра плазмы «'шут.рш адпн 5000'- 0000°С. Стали ЗОХГСА ш ЗОХГСНА
|.мопут в процессе спаржи .накаляться 1Н образопытап. трещины, пп-
а там у апар.нтать |Ц\ следует п помещениях, где нет окинхшя'коп. Тер-
млчеоюи обработанную сталь ЗОХГСПД .и-осле спаржей шаше.ргают
игпмоку 'В -печи три том пера гуре 200—250°С п течение 3 ч. Не роко-
мшдуелтн элск-продуговая опалка для деталей ,нз алюлпмшеоых н
яатншавых с.пла'по«.

Дуговая элек.тро.отар'ка ртолын'ылг электродом |П1))'И1МОШ'яется щрш
[Ч'мо.чте масои'пных детален шз лштых алюмнншепых оплатой• \Л-2.
А Л-4 н др.
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Не г-л од у 1-7 дугавоп хлекпротваркой с.варина и> со едя и юл пне с
Г<ортош\ой, так к а к т р ' П эго!м .вошожшы прсмилавлсчше и шрожо!
1 ори ад а

11])и толщи не материала 3 мм диаметр плектро и дол/кен быть
Л 0—1 м м , а с ш а р о ч и ы п ток 90—!ЗОЛ.

Для .'(аплавлечпн! узкого игла ктаарщлк (равномерно ащромсщает
электрод ндоль низа, наклоняя его под углом 70—80° к поверхности
•сварен При 'ианлаше (широкого шва электрод июромсщ'агсп л«игза -
1 ам'и •д

Лргошю-дуговая электросварки (АрДЭС) применяется для дсма-
.1ен ш в с е х ' м а р о к алюмпишетых, магниевых , поржтвеющнх (и даиро-
'прочтых оплатой при толчцише 'материала от 0,5 до 5 <мм л Солее,
а .п'рисадочшая сварочная щроволока чичюль^уогся без оГхмазк'и.

Оварка алюминиевых »! магниапых 'снта'вов пиронаиощнгея пере-
'мсщен'иьчм током I I р ш толи^игле овгаршваомм'Х кромок этих югшаиоп
2 мм д и а м е т р электрода должен быть равен 2 мм, д и а м е т р приса -
дочной проволоки 2,5—3 мм, ток 100—120 А, давление аргона 0,15—
0,2 кпс/с.м2, расход его 9—11 л/млш. Горе.гяка дЛ'я 'а[рго1П!о^^]уго1зо^[
еварки снабжена ,ом01ШЫ1М1и 'Цанга<\ни дл!я з^пурсплсишн нпу^рш сштлд
электродов 'диамепром 1,5; 2 и 2,5 ,мм.

Жаропрочшпс сплавы свариваются постоянным током прямой
н о л я р н о с ш .

При сварке не||);ка1веющсГ1 оалн толщиной 2 мм диаметры воль-
фра'мовою элсмс!ро 1а ш стриисадочшой гсроволоми должны быть равшы
3 1\и\1, гок 70- 120 Л, дай та дуги 3—4 мм, 'давление аргона 0,1 —
0.2 К1С/С1М2 и ра'сход аргона 5—7 л/мин.

Точечная контактная сварка бьиваег односторонняя (ток лодюо-
.141 гея с одной с т о р о н ы ) 1и .цнухстаронняя. Элсктрощы шготавлнва-
юпся и ; ка. 'импевон лкуип. При сиа.рке двух листав шсрж-аазеющс!!
стали толщиной 1 мм диамспр котга'ктчюй июиорхпоспи эле.мро'/Ю'Н
должен быть 1>апеп 4,5—5'М'м; ирам я шарки 0,16 с, оила ицрижатия
па электродах .550—500 кгс, ток 5000---5700 А, поминальная мощ-
нос!ь 2В— 10 кВЛ. Прш аварке алюдмгпиовых сплавов, еслш толщина
более топкого л>иста равна 1 м.м, тремя сваркш составляет 0,04 с, ток
40000 А для щюралммипшя и 30000 А для кплажа АМц. В итарвл ю
(^ч^ре, к, точечную св^'рноу 'ВЫ'П1)лШ|ЯК)т |в трущлюдостушшх местам
При большой длите шастаемого участка юварку 1вед|ут от ссрсчдн-
ны к концам иппа.

Роликовая сварка 'является разновидностью то'чс-чшоп сварки,
только олсктролы имеют форму полипюв, свариваамы'й (пакет пере-
'мещается лашрерывно, а ток то дается с перерывами!. Скорость пере-
мещения наксма от 0,6 до 3 м/мпп

6 Присадочная проволока поставляется п мотках, перевязанных
в трех или более местах. Концы мотка легко обнаруживаются. По-
'В&рхность П1роволок1н те (должна иметь следов коррозии. Смазывать
.проволоку маслам запрещается. Ораволока 'Снабжается
и\атом



После получения |П,р01пш1о.ки се нш'ыты'ваюг ил оглавление. Дли
т па нласгшгу цшз'мс.рот 100ХЮО мил из материала тон м-арми,

•для сварки которой ипрсдикг-шячсна щроволо'ка, наставляются два-
тришал'пка лор-малышм (н,ептраЛ'ЫШ>им) «Лчшепс'м. Проволока, име-
ющая .удовлетвори!гельпыс оварочише свойства, платится опокойию,
1*сз заметного шлакообразования л 'разбрызпнвао-шя. Валтж полу-
чается низким, без 'пашльшюв, с часто ^аеположеншьнми чешуйками,
к в окончании шва не имеется рашшш ш других дефектов.

В зависимости! от >ма,рши ирнсадючпая чиродшлока лолжша ушои-
лечнорять требованиям ГОСТ ^40- 7(' или ЧА\ТУ 5216- 55 и ЧМТУ
358У-53 (тл б л. 1 . 1 - 1 ) .

Т а \~> .1 и и ,м 1 . 1 - 1

Марки ирисацочмом проволоки

А\л]1ка п р п с а л о ч м о м •
проволок»

О..10М6П25МГ,
Сп-06Х19Н9Т
Св-04Х19Н9
Си-08Х19!!10В
Св-18ХА\Л

СТ 1 1 . 1 И ТУ па г н а р о ч п \ ю
иронолоку

1'ОСТ 224(1 - 70
I ОСТ 22'К)— 70
ГОСТ 22-И! 70
ГОСТ 22'1() -70
['ОС Г 2246—70

С т а р а я м а р к п р о п к а
П р О Н О . Ю М !

:-)Ш95
С.П-1Х1ЯН9Т ( Я ! Т)
С и - О Х 1 8 1 Н ) ( Я 1 )
С » - ! \ 1 8 Н < ) 1 >

Примечание, ("ииро-шйя проволока | ] |П1\ 'с - |>астся по ГОСТ 22-1Ь'--70 «Проиолпка
стпльная пшрочпзн», где иредусмслрсно 56 различных марок проволоки, пред-
11азначс.чм].1х дли гсе.ч нндон снаркп .

Сва|роЧ'Пая п^юполока п'згого<:зляепся следующих пналюпров: 0,3;
0,5; 0,8;' 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 5,0;'б,0; 8,0; 10; 12 мм.

Но химическому составу сварочная проволока разделяется па
|рушш: у г л е р о д и с т а я - - 5 м а р о к ; л е г и р о в а н н а я для с в а р к и хромо-
\|ОЛ!иб!денсшапад|ие'Вых -стал-ен — 23 марки; шысоколепшровапшая для

хром-нс 1ых сталей -- 7 марок; для сваржи хромашшкеловых
ч-счилостоГисих ш окалн'ностопкнх 'стален — 21 марка.

Для аргонпо дугоиои элсктроскаркн (ЛрДЭС) используется приса-
дочная проволока, шриводепшя в табл. 1 . 1 1 . В ка'Ч'Осппе защитной
среды •гшотме.няегся чи'стьп! ^иргон 1марок Л, Б |ц 'В по ГОСТ 101571—
73. Химический состащ аргона тпр.пиедсн -в та'бл. 1.15.

Т а 6 л и ц а 1.15

Химический состав аргона (в °/и к обьему)

М а р к а
аргона

Б

В

Аргон ( н е мои! 1 . - )

')9,96

9'',90

А :о г
( М О 0(1 Юо)

0,0!

0,10

Кпс. 'ЮрО 1
(1К1 ОО/КЧ1)

0.005

О.ООГ)

1!,|;п:1,
1 / С М '

(по болсо)

0.03

0,03
37



Лрг'ш содержится и ш а л ь н ы х челипогя'иутых баллонах типа «Л»
«по ГОСТ 949—7." под да'влеитем 150 гат/ем-. баллон ем.костью 40 л
'в.мещаег О 1М3 га.;а. О.крачтжаюпся баллоны и серый ц пет-с зеленой
шадишсыо а р г о н чистый . ' I I оцта дои сыо .по 1!сеГ| окружности |ра'ополо-
жсша нелепая полоса

Для смы'рки неплавящи'мся электродом применяются .вольфра-
мовые гфуткп ма|ркг1ц ВРИ или ВЛ (технические услошя НИО-021-
Г > 1 2 или "ГУ ВЛ\—2—529 - 5 7 ) . Дшимстр вольф.рамокого электрода
шы'&и.рзется и завшсимастш ог силы аварочпого тока ( г а б л . 1.16).

Зависимое!ь диаметра вольфрамового элехфода от сваромпого тока

1'яд тки

I К'рсмс-пш.ш т о к

Мопоишил"! гик п р я -
мой полярности

П О С Т О Я Н Н Ы Й 101-
| ( 'ратной иолнрпог | г

Доп\с 1 11МЫП свар{1чн1л"| ток, \
1!рН Д И П М С Г р Р ПОЛ1н ) [ ) П М О В О 1 О '>.'1СКТрО'1,а, ММ

1-2

20 100

ИГ) 150

К) -.',()

3

! ( ) ( > Н,0

1 10 ','80

20 10

4

1 '10-^20 '

вдо- ;мо

.!() Г>0

о

'ЗОО 2МО

:!00- !00

Ю— 80

/ . с л ю с ы п о с т а в л я ю I с я ш^.юшком п в кн 1,с игаст н служат для
пшмохрапсшия ||)ао!1Л'а'1!Лоп11'()11о [металла ог ок пел С И Р И Я , а га'кже :п«
р а с к и с . 1 е п н я п о ш л а к н в а п п я окислов.

Распла1)Л(Ч1пые флюсы удаляют окпспую п.чспку с иоверхноси1

мс 1 а л л а . (раетчюрин се шлч! оГ:,рачуя с ц.ен Л1епкгон.ла,вюие хшипческпе
I ос м п ю п и я , а пикжс тредох'рачяю! распл.аплешк,!/! металл от ла.н>-
шч'ппею ок,1|1слсиим. покрытая ого юпкоГпплсчН'КОп

Х'И'Мччр'Окт"! сосгавт д |ачначо '1Ш1е флтгоп. чгрпмоняе 'мык три свар-
ке аегалей, 'пр^чвосппгя в табл. 1.17.

8. I Ь.ччнше леппр-ующих элсшептов оказывает существенное вл-н-
Я 1 И 1 е па спа||Ш1вае1Мос11, спали. 11п/ке чирчтодятся да^ипые о нл'няшп;
л е ш ь р у ю п ь и х элсшеп юв:

Углерод. Содержание уг.апрода овьмпс 0,3% 'рез-ко понижаетсва -
' 'очшые свой с та с га лиг , .п.рипод'мг к тюл'уентно закалочных стр>жт\(р
ьн-обошю кирн п а л п ч ! М 1 ,;цр|уппх лепшрующпх элемсп 'гов) и шсобходн-
мосги'н.роилюдипь пварку с подогретом

Марганец. Содержание м а р п а п ц а т любой мар:ке стали как при-
меси I!) «олшчесгче до 0,3- 0,8% .пол'ож.н гольпо 'влияет на сва.рпвас-
- М 1 Н И , . '" \ии\чиче1|| 'пом содаржашия м . а р г а п п а см'.а'р-итаемость стали
|\ \\ з н а е т с я ' и ч - ) а повышения чаюалш'ваемос! п, у в е л и ч е н и я шрочно-
с [ п н гчердосип.



Сварочные фтюсы
Т а б л и ц а 1 1 7

Марка фчюса

В-.\Ч

НП13-(,
(11/К 8)

^ Ф | \

15 Ф- 150

ВФ-156

Ф 77

Химическим гостав, " » (перовых)

^глекислый барин— 60, плавиковый шпат— 21, дву-
окись чнтанл — 14, ферромарганец — 5, жидкое стекло
(плотность 1,31 — 1,32) — 450—480 см3 на 1 кг сухой
смеси

Фарфор — 30, мрамор— 28, дв\окпсь титана— 20, фер-
ромарганец — 10, ферпосьлпцпп— 6, ферротитан— 6, жид-
кое стекло (плотность 1,3—1,32) — 650 г на 1 кг СУХОЙ
с^есп

Калин хлор мын— 50. чатрпн хлори(.ть'й— 28, натрий
фтористым- 3, литий фтористый — 14

Магнии фтористый— 24,8, барин фтористый— 33,3, ли-
тий фтористый— 19,5, кальцин фтористый — 14,8, крио-
Л1!| натрнгвыч марки К! пли К 2— 4,8, окись чагння —
2,8

Барин фюрнстьч — 35,2, литии фтористый — 21,2, каль-
1!Нй фтористый — 17,4, м а г н и й фтористый — 26,2

Натрии кр^мчнм фтористоводородный — 20, калий хло-
ристый — остальное

Назначение флюса

Для сварки сталей ЗОХГСА, ЗОХГСНА

Для ''варм! нержавеющих и жаропроч-
ных стал?» и сплавоп 12Х18Н10Т, ЭИ-402,
ЭП-435 и ,,р

Для сварки алюминиевых сплавов. Флюс
гигроскопичен Хранить в герметичной упа-
ковке

Для сварки сплавов на магниевой основе
МА-1, МА-2, МА-3. Флюс гигроскопичен,
рекомендуется хранить в герметичной упа-
ковке

Для сварчи сплавов на магниевой основе
Л1А-1, МА-2, \^А-3 Флюс гигроскопичен, ре-
комендуется хранчть в герметичной упаков-
)^е

Для сварки алюминиевой бронзы марки
БрАЖМц- 10-3- 1,5



Кремний повышает прочное!ь, твердость и у п р у г и е свойства
стали. При содержании ,до 0,3% ыремшш .является обычной при-
месью в стали, и это'количество на сшаршваамость >ис влияет. У'велш-
чение содержания кремнии я приводит к /образованию тугоплавкого
вязко!о окисла, насыщению шва неметаллическими включениями,
ПОШИЖСМ1ИЮ ударной вязишсти и .псзжому/ уменьшению тла^тичпюспн

Хром три содержании 0,2— 0,3% является обьччпюи ирлместо
п стала! В [кшпструк'ШиО'Н'Ных (сталях его 'содержится до 3% и 'в спе-
циальных '— ют 12 до 35%, Хром образуй! с углеродом .карбиды,
способствует образованию заихалотных структур тила мартсшенг,
значительно окисляется с образованном 1\таплавкоп ошси.

Никель пр,и содержащий 0,2--0,3% является обычтой шримееыо
г. стали. В конс-пруквдюшшх с т а л я х его содер/кнтея от 1 до 5%,
в специальных — от 8 ,до 25%. Никель значительно повышает пла-
стичность и прочность стали, ушуч^пает ее свариваемость

Молибден в конструкционных сталях содержится до 0,2--0.5%,
в инструментальных — до 0,8°'. , а и быстрорежущих — до 2,5%
Молибден измельчает зерно, повышает ударную вязкое!ь н сопро-
тивление з н а к о п е р е м е н н ы м н а г р у з к а м

Титан и ниобий являются сшлыю карби юобразующшми элемин-
Тй1ми, с с т а л я х .их содаржится до 0,5%. В нержа'веющше хроманиши"-
левые сталш их добавляют для уменьшения (межкристаиТЛШБНОй 1ко,р-
(Юзим! 'Питан повышает стойкость х 'ромшшкелевых 1П'Вов чиротив то-
рярч 'нх тре!цин, опособствуот (мел'козерниистоп суруктуре. Ниобий -щри
содержа шил в шве до 1% 'В сочетании с углеродом вызывает горя-
чие 'фсщппы. С большим содержюшйм шюб'ия стойкость штов \|ро-
моншкелевой нержавеющей стала! .против горяч!их пренинн повы-
шается Склоч1нос1ь к трпцпгиам в (присутствии углерода замешо
мволичшваегся три |ц.алич'ит в шве тита.на, шиобия и храма.

Вольфрам является породообразующим элементом, в количе-
стве до 8—10% от ишодится в инструментальные и нгтамлоиые ста-
ли. Вольфрам свободно окисляется, в связи с этим в процессе свар-
ки 'пу/к"Ю обеспечивать з а п ш п у ог кислорода.

9 Малоуилерод'истая стал], хорошо сваривается всеми юидамн
с н а р к и , термической обработкой не упрочняется

С]аль хромапсиль хороню с в а р и в а е т с я элсктродуговои н арпш-
ио-дугоиоп сварко/1. При тазовой сварке она имеет склонность к
образованию трещин. Сварку рекомендуется производить при тем-
пературе окружающего воздуха не ниже +5°.

Хромникелевые стали 1Х18Н9Б, 1Х18Н9Т н .другие хорошо сма-
риваются ллектродгуговой, арюшю-.и.угоиоп и газовой сваркой
Сплав ХН78Т (ЭИ-435) эпимш вицампт аварии оварпивается также
хорошо, но требует тщательно'! подготовки .места оварыи. Спчлав
ЭИ-602 хороню сваривается аргошло-дуговой сваркой, у, имзлетвогш-
тель'но электрод\то'ВО1ми пеу|до1!лет1вор1итель!!о га юйон

Алюминиевые сплавы (марок ЛД, ЛД1, АМц, ЛМг, ЛМгЗ, АВ н
Д 1 П св.!рпиаю1ся арюпио-дуютю!! н : а юной с в а р к о й



В качестве присадочного материала при сварке сплавов АД, ЛД1,
АМц, АМгбТ (применяется проволока того /кс состааа, что и свари-
ваемый .материал. При шаркс сплавов ЛМг, А'МгЗ, Д1 н Д16 'кроме
проводов! того же состава рекомендуется применять ииршолоку
ЛК, состоящ\ ю 'из 95% .алкшшгня и г>% кремчшя. Сплавы Д1 и Д(16
можию слараивагь с .примепениел! гири садочной проволоки! В61.

Магниевые сплавы/марок М Л - 1 , МА-2 и МЛ-8 свариваются ар-
юнно-дуговой и газовой сваркой . В качестве присадочного матсриа
л а итри сварке применяется проволока того же состава, что ш сва-
риваемый [материал Допускается применение полосок, 'пареза'нных
ч г. листового м а т е р и а л а тон же 'марки, чю н основшой (материал.

Сварка щели и ее сплавов опюсцелястся их тешлофнзическими
свойствами:

1) теплопроводностью, которая у меди в 5,5 раза , а у ее сплавов
в 2,5—3 .раза выше, чем у железа. Это вызывает сильный тотлоот-
вод от места сварки и создает широкую зону разогрева металла,
прилегающего ко шву, вследствие 'чепо для 1сварп<11 требуются более
конщаптрирован'Ные шсгочпмпат тепла;

2) большим по оравпеднию с железом котффшшештом гсшлового
раеллигронния, 'что 'Приводит к дофармаииям. тварииаамого шзцелия;

3) способностью к сильной окпсля'егюсги ю образаваииам заклюй
меди СиоО, которая даст с медью •-вте1-тнческпп сплав с тсмпсрату-
,рой 'Плавления 10НЗ°С т. с ниже ш.шюратуры иилатленля медш
(1083°С). В рс^утьтатс этот с п л а в п р и затвердевании р а с п о л а г а е т -
ся по г р а н и ц а м ^ереи меди и делает ее х р у п к о й ;

4) способностью раство.ряП) га-зы, окружающие сварочшую «аш-
пу. Натри мер, мс1ь растворяет 1вадород и оыислы 'углерода. Затем
при охлаждении! металла расгчюрилюеть газов понижается, и шчи
стремятся выйти из (металла сварочпюй иашш; о, ппгм.о выход газов
затрудняется быстро затшердезающшм металлам ов<1 почтой ишнны,
что (вызывает пористость сварочного шва;

5) рсяким понижением механически!х свойств >и л'велшченсюм
\р\,п1костн при новышешных т а м н с р а г у р а л Д\едь при тамтсратуре
500°С .и .вы'шс т е р я е т иирочность и л ш а с г н ч н о с т ь , чтоццривадитк 'появ-
лению трещин 1Г1рн асформацнлх

Для полл чашпя качеспиан.ных овар1ных соедАшений нообхо'дшмо
обоап'оч'ить: защиту аварочигой ванны о г оюпслеп'ия; раошсление
жпчкой меди в сварочной ванне посредством введения раскнсли-
телей; применение источников теплг . обеспечивающих концентри-
рованный н а г р е в .

Титан облачае] высокой [прочпюегькьп иааешчностыо при (
удельном 1вс\:г (4,Г3 гс/см3) , удовлетвориюльноГ! юп'ЛО'усто
•ч (высокой 'каррозшнкной стойкостью.

При сварке большую роль траст сродство титана кислороду,
азоту ч во, юром у, содержащие которых для темшич'вокопо питана,
п р и м е н я е м о г о в сварных к о н с т р у к ц и я х , не должно превышать: во-
дорода — 0,01, азота — 0,01 н кислорода 0,15%. Азот и вдислороа
резко повышают прочность м снижают пластичность титана. Водо-

п



рцд нлшяет 1'лапны'м образом ч:а склонность тлта.на к хрусткому
раэручпапню.

Для получения начет гвеншого сварного соедапония реко-
мендуется:

— ограничивать содержавшие передних примесей в техническом
птше и, и первую очередь, аз<на, шслорода, модорода и углерода;

защищать том и оыолошовную зону три сиарке лклавлештм
ч п с г ы м п иисртны/мн пазами (аргон-ом, гслшем) пл.п бескислорадны-
\гн флюсами;

— выбирать р а ц и о н а л ь н ы е .режимы сварки для (получения луч-
иных .мехачшчоск'их свойств п структуры металла пива и околошов-
нон зоны;

по еду сматривать термическую обрабопку сварных .изделий из
титановых сплаиюп, облагающих высокой лроч.носгыо.'

В насюящсе время кварка технического титана 'и его огшавов
производится авюматичвокон и руччюй с,вар!кон — вольфрамовым
и 'плавящимся электродом в орочо ар.гона и юл'ня. Виниу того, чго
тшан имеет высокую оклоппюегь к рост\ зе^р'на 'п-рн щы.ссхких тем.пе-
рат1\|])ах и .ха.рок.нмшзуепся 'мало» окороегыо охлаладешня, свайку
пед\т па мшнимально возмолонон пиопошион энергии.

Для у.ме.пыпепия сшителыюстч! Ч1ребываи1ия металла щрн темно-
'рат1урах и н т е н с и в н о г о (роста зс-.р'На .рекомендуется применять /много-
слоп.ц.ую -старому дл.1пга1Ы1М1и учаспками (с оолшьим охлалодентюм сло-
ев), а также нчплоотшодяш/ие шаклацкм ипгадкладжи.

К) При по.понжже са1молегп()й (деталей 1К сварке необлад)имо
(япитни, деталь О1 грязи .ила! омазкн, а затем удалить защптшое
покрытие: кащмиовое, краашу, ^маль, лак и др. Такте защитные тю-
крьпил мешают шыгюл^юнпио ава^ми, ^проникают и аваривасчмын аиош
.1 ослабляют его

Кадмиевое покрытие удаляется пнутом (Погружения крам'кн ова-
риваомого 1соелш(41ия в одит шз следующих растигоров:

1) смесь .ш 1 1 , 1 л 'гады, 28,5 л соляной кислоты и 5,7 л маша-
! о слип) I а.

2) смесь из 0.5 кг азотнокислой соли, а м м и а к а и около 4 л воды;
3) смесь 73 см3 солниюн .юн слоты с 27 с.м3 .воды и 2 г сурьмы.
Краска , эмаль и лак могут быть л ц а л е н ы слеш ющими ацосо-

1) оч 'ппкоп смалуцой щогкоп;
2) П))(1мппс |11че.м паж!д
3) обдуп.коп .песком;
4) с немощью растворителей лаков и красок,
5) с помощью !0%-го .юрячего раствора каустической соды.
'После шримсчцшня 'ра'сшшра ка^сгическоп сады «лш расрвор.пгс-

мч'| 1Ргаль тол'жш быть (погружена м! 10% -пый цтасБвар азотной 'К/н-
1слогы м з атпм пцаталглю пы1\1ьпа н>рячен ескдоп, чтобы л1дал(нть
|цол11н>с1ыо расшюр.и г е л и , каусгнчоок^'ю .соду ш п.|).

Ржавчина и окалина ш/а спк'пуных д е т а л я х о п а л я ю т с я обц(\1»кой
.кч ком или вепяпыо, .смочпнпоп в бензине.
12



11. При сварке КЛС алюминиевых сплавов желательно нлкмь
•нейтральное (нормальное) .ева.рочпое тла 'мя, для этого'рекомендует-
ся небольшой излишек ацетилена в шлй'мешн. Однако всегда необ-
лоднмо стремиться у тому, чтобы содержание ацетилена и кнслоро-
•да в шламенн было в равной пропорции. Сварочное ллаадя должно
Оыть те только неГтрал-ьны'М, но и МЯРКИМ, что достигается регули-
ровкой 'игольчатых пои-лил ей для цтолучоиня малой скорости посту-
пления смеси гаяон т пижоисчйшк горо.'пми.

12. Качество подваркн дефэкгов чаинспт от (разделен еваривае-
,мого места. Ниже приводятся правила разделисп деталей перец
СЕ аркой.

Одиночные трещины после оиирецслоння их .размеров заоверлн-
ваются сверлом да а мстро-м 2,0—2,5'мм: прямолинейные трещины —
только по концам, а криволинейные и разветвленные — ню конца1М
л в точках перегибов и разветвлений, чтобы предотвратить разви-
тие прении! в '(процессе ц-варкш из-за нознигкающих наггряжений
(рис. 1.15). Затем производится У-оОра.зпая разделка их с по-
мощью 'шабера 'или шлифовального кам.ня, заточсчнюго по I х г л о м
Г,0—90Э;

Трсщни-у раз|Делыюают на глубину, равную 3/4 тол'шнпы основ-
лого материала, чтобы удалить .из тес отюлы и нагац). Не рекомен-
дуется 1праи.31во;«ить разделку зубилом, так м < а к это .приводит « >тве-
ли'чепию ])аз1\1С'ров треишгиы. Поверхностные треицип'Ы запиливают-
ся 'Иашнлышмсали! ,до полного ус'ррачкмьня. Н -случае, если трещина
.пересекает ребра жесткостш (детали, ее прорезают /до 'основного ме-
чалла ш,'мн|)о[!а,'1Ы11,1м калиюм го/пциной ю 1.5 -2|\1.м.

1'1'с. 1.15. ('.\о\п,| зпснср.'сшаиия криволинейных трещин:
/ , 2, 3, 4, .7 — отп^рстпя для лагвсплнплнни сперлом

0 -2.-2.Л мм

Рпо. 1 . 1 ( 1 . Г\ома удаления иоврождспного
участка



Групповые трещины, прогары или пробоины удаляются ло плав-
ному колтуну (по кругу); орялюл'Шне/шые участки иы.резаются 'шли-
фовальным круюм (рис. 1 .16) , а криволинейные засвсрливаются.
Затем громки зачищаются л и ч н ы м н а п и л ь н и к о м и шлифовальной
шкуркой. После этого /по .чюч'К'у изготавливается и ставка или на-
кладка, п/ерлая тюдгопяется так, чтобы зазор /между «ей и мрам/ка-
ми лючжа не превышал 1 мм. Ыакша'дка делается такой величины,
чтобы она перекрывала лючок по 8 — 10 мм на сторону. Далее по-
терян ости основного (материала >и летав юи зачищаются металличе-
ской щеткой пл.и шлифовальной шкуркой па расстоянии 10 — 15 лш
от /места наложении! опасного шва

П,ри отслаивании швов роликовой сварки поврежденный участок
зачистите до металлического блеска шлифовальной шкуркой зерни-
стостью 170 — 200 пли металлической щеткой, а место шва продуйте
сжатым воздухом. Затем алюминиевой или медной выколоткой про-
изведите р и х т о в к у отслоившегося листа до полного п р и л е г а н и я и
далее обезжирьте поверхность вокруг места сварки бензином Б-70.

При н а л и ч и и выработки и глубоких следов наклепа участок за-
чищайте до металлического блеска- чга плоских деталях шлиф о -
ьальны'м кругом ил/н шкуркой (»в зависимости от глубины повреж-
денного слоя, имеющего «чертогу»), а на 'цилинйричеюких деталях
проточите на ткар/пим станке. Ова'ри/ваамые крамми /и пове1рх1ность
кталсй вокруг места гва^ии .?,1Ч'чстппт от нагара и другой загряз-
нений, а г а к / к о обччж/ирьге.

13. Общие рек а мет да ц н/и:
1) никогда не нирапм сияйте .для сварк/и неиэвесгные н дюп/рше-

реншые сварочные /матершалы: элоктрочы, (сва'роч/иую /шроволоку,
(|)Л10СЫ Ч др ,

2) ни в коем с л и ч а е т е допуакапгс /сварку пз/дел-ий по I » ^ \ < \ Л 1 м ,
^ а п р я з и е п п ь и м оммеЛ'Шмт, (ржавчиной, маслом, /краской и ц ;>

3) нз 'пмпек палла(влен1папо » сварной шов 'металла /не / ! >• м^и-
вад.нт к обоазовапню концентраторов папряженш! и у!к |;"'е1Ш1Ю
деформации;

-1) \1велпчп.!1'11е силы тока или наииряженля та дуге .без соответст-
вующего ) неличепня скорости пварки, завьппенне ногоп'ной энцргаш
'при св:\|)/ке 1ирд1водт 'к увеличсчнию деформаций сварочном / к о н с ( -

5) корослочще ко 1 ист рук щи 1 возрастаем из-за поообл.юде/шия т;ре-
/баван'ип техяюлотнчвакого процесса — иарушониня оварочиых ре-
уЬ'шмо/н, последов а тел мюстш (и порядка сбор.ки ш ова/ртсп, торждка
лаложопня пиши н I п.;

(>) '!'р/и вьгпол1неи1ги дипоГ'Осдоппыл сшарн/ых пмтв гпроговоднтс
тщаюльпую з а ч и с т к у каждого положенного слоя от шлака н брызг;

7) не о с г а в л я Й 1 е незаделапнымп к р а т е ( ) ы в конце шва;
8) разделку кромок в зависимости от толщины оварлваомого

материала производите в соответствии с табл. 1.18;
9) пол/вгтоку де(1)ектны'х мест щрои.*во.диге только с разрешения

ппженерл. с мк.н.ппие/м м;и]жи матор 'иала, н'риса/чочно!! агройолокн,
способа оваркп



Т ;\ б .'[ и ц н 1 1 8

Разделка кромок н зависимости от толщины спариваемого материала

Вид с о е д и н е н и я

Бесскгк'пое иыконое

^™
У-обрачюс стыковое

ч.: / н^У
/ф^-1 р|̂

1 .

Х-оГ>р, | люс стыковое

,1

* .̂ь:

Таврочое бссскоспос

/~Ь:^чх>\^л^
Тапропос одпокосноо

(I

"-У--Н-^2^223

Толщина
м а т е р и а л а

и, мм

1,5

2,0

2,5

3,0

5,0

10,0

15,0

10,0

15,0

20,0

1,5

2,0

3,0

5,0

10,0

5,0

10,0

15,0

Ра шор, мм

/V

1 ,0— 1 .5

1.0- 1,5

1.5- -2,0

2.0—3,0

2,0

2—3

•2 -3

-

—

—

0,5 - 1 ,0

1—2

2-3

а

0.5-1,0

0,5-1,0

0.7- 1,2

( __ 0

•1 -2

1 —2

1 _ ̂

[ _ 2

1 _ ̂

1—2

0,5 — 1,0

0.5 — 1,0

0,5-1,0

0,5-1,0

0,5 — 1,0

0,5 - 1 ,0

0,5 -1.0

0,5—1,0

и

. -

--

--

4

1

5

15

5

0

7

—

__

—

7

12

17

•15



10) знаки и основных обозначениях швов па чертежах .простав-
л я ю т в следующем порядке:

а) -дл'Я швам стыковых соодмнешш:
еутевешюе обозначение В'Ц|да га ярки :
условный графический знак;
толщиша шва т.

П р и м е р о б о з н а ч е п п я одностороннего пива на остающен-
с я 'подкладке со сжосом двух промок, выполненного д у голо и элек-
грооваркоп , юлщин'а шва 10 1М1М, д-лпна

П р и м е р о 6 о зш а ч е ти я ,да|У'СТо1ро1М!сго ппза,
шл ома тческон луговой электросваркой по ручной иодпарке, бе.$
скоса 'К])омок, толнщина нша 30 лим, длинна 1000 адвд', с
скосом ,-;ромок ал я ручном подлариои:

П р и м е р о б о з н а ч е н и я одностороннего стыкового нина
г к р . и ' п о л и п с н п ы м скосом Д В У Х мролюк, иьпюлшенного дуговой элек-
тросваркг) ! ! , толщина пшп 8 мм. д л и н а 1000 мм, с порядковым номе-
ром 1Г) по таблице, пометенной на чертеже;

С)) для твои угловых соединений:
буквенное обочиаченте вида спаржи:
матет Н1ил К;
условный 1'))а(р1}1чес.к1п"| з н а к ;
толщина шва < ; ;
длит а Ш'Ва /;
11 р и м е р о б о за! а ч е п п я оашостороп'него пива без скоса кро-

люк, катетом 5 М'и. /иыгюлпкшного но тал! кнутом у контуру



•Пр.и м е р о б о З'Н'а ч с ши я двустороннего пива .без .скоса кро-
|мок, толщиной (расчетными катсгавд'П нива) 5 и 3 мм, выитолненно-
.го автоматической электрадуговоп сваркой П'Р'Н длине чива 800 здм:

П р и м е р - о б о з н а ч е н и я двустороннего шва без скоса кро-
мок с катетами шва 5 оим, вы'1юЛ'Непш>го дугонон электросваркой
в -защнтиы.х газах:

в) для швов тавровых соединении;
буквенное обозначение- .шгда сварки;
катет лиза /С;
условный графическим знак;
толщина шиа я;
итлин'а ироаарипаемого участка / првры.впстых итон или диаметр

точтаи (1 для то'чечных шаов;
знак, характеризующий взаоимаюе расположение участков пина

('вопом'огателшын анак);
тат прерывистого шли точечнюго шва I.
П р и м е р обо ч ш а ч е.ни я иша без скоса «ромок, толщиной

(расчетным катетом шва) 5 мм ир,и д.мшне нронз-ариваамого участка
50 1М1М и шаге 150 'м.м, с 'шажмагшым раоположсшнвм участашв, вы-
П'ол-ненного по замкнутому коптуру дуговой электросваркой:

лог 150

т) для швов .соединений ли-яхлестну, ны'по.'мювных в прорезном
оиворстиш с проплавленном:

буквенное обозначенше вида оваркп;
условный графический знак;
диаметр отверстия или нтшпьа прорези Лчтя швов с круглым

•или ул'лии'вниьгм отверстием пли пшр'ипа ш.роплавлеи'пя для швов
с 1Пр<М1'Л'авлением (I.

П р . и ' М е р о б о з та ч ил |И я «дшосюропиего . ита 'С лронлав-
лением, при ширине 'про план лен и я 15 м:м, 'выполненного аотом.ати-
ческой цуговой электросваркой ,пюд флюсом:

•17



А-Ф 15

а) для шпов соединен пин ннахле-стку, мыполншн'Ы'Х колтакт-
|цон сваркой:

буквенное оболючеп.'не ваша ова.рйн;
даамстр точки для точечшых швов или ширина шша душ ролм-

•ковых швов.и:
уелюьный графическим опак;
расстояние между точками С[ или длина проваренного участка

рюлгшоового п'рерыиистого пива I;
змак, характеризующий /вз атомное расположение точек >нл.и уча-

•гтков (В'Спомогател.ыНгЬм"! зпа 'к) ;
расстояние между рядами точек еа или шаг прерывистого роли-

кового шва /;
(количество рядов точек п.
П < р и м е р о б о з н а ч е н и я двухрядню^о одн/осторолигего т о -

чечного шва. диаметром точки 5 м'м ш расстоянием между точками
20 мм, при шахматном расположении точек п расстоянии между р н -

точек 10 м>м.

к т 5 ,<~\20гю-2-е
Примечания: 1. Цифровые значения пс.ш'чш а п /, Л п / разделяют знаком ум-

ножении ( X ) -
2. Цифровые значения иелнчпн /2 " " разделяют знаком тире ( — ).

Обозначение нескольких сварных швов, одинаковых ,по типу
и размерам , указывают один раз па полке линии-выноски, провс-
дешной к одному 'пч швав, .с ук^айанием та лини,и-1вьшюске .коли-
чества эт1их швс)в. Осгал1Л1ые шдш отмечают только лин.ня'М'и-ны-
|НОС1Ка!МИ.

Т1 >р и м е п о б о л 'Н а г ч е 'Н и л о,дшэго из 10 де^сто.ронших ичре-
]1Ы1В|Ц1СТых .итог) таврового соединен ни я без еж оса кромок с асатстам
шва 5 мм, при длине провариваемого участка 50 мм и шаге 150 мм,
зьипол'ншных по замкнутому контуру пгалуавтоматической дуговой
ьлоктроеваркон:

50/150

14. Расчет на прочность основных глпов .сваршых ооеди'нен'ИЙ
производите в 'соогиспсгивин <с табл. 1.19.
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Т а б л и ц а 1 1 9

Тип сварного
соединения

Стыковое при

расположении
шпов к деиствую-
1цкм силам

Внахлестку с
применением ло-
бовых угловых

Внахлестку с
применением ло-
бовых и фланговых
швов

Впритык с дву-
мя угловыми шва-
ми

Впритык с раз-
делкой для сварки

Впритык или
встык.

4 — 292

Эскиз

!•
1 —————— « —— —— ,
' — ' —— * — Ь3

-ЧИ_!11]̂

спг^^э/ 1'"'^^чЕЕЕЕЬЦ

и^1П !^-
Иы.'

" - '- е' к•— Ч : Л " -1-
1 - ——чшшпШп^'и^иши

-* с— ь* -----
Г^? -~^:

-" \^=^ " ~^•~* ——— ЬХ* —— ̂ -1̂  —— •— ~~~! "V; 1
У ^^^^

1- .
Л "^\^

Род нагрузки и
расчетные формулы

Растяжение

А' = [о- 'р]/щб

Сжатие
Л'=К,Г;НШ6

Срез
л '=1,4Д7ш[т']

С р с <

^ = 0.7/1Ц /С/[т']

' = '|+/2+/3

Растяжение

•У=' ."^„Ы
Слсатнс

Л'=1,4/С/ш[а'сщ]

Растяжение
Л' = в'ш^„]

Сжатие
Л' = б'ш[°'с,к]

Изгиб

Л'.м-И^Кр]
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Условные обозначения:
N — (ушлие, действующее на сварное сосдашс-

Пше, кгс;
6 — толщина .свариваемогометалла, см;

/ш |— длима шарного шва, см;
[тр '1 . [о, „,'], [т'] — допускаемые напряжения на металл шва

при расчяжепнн, сжатии и срезе, кгс/см2;
К — исатет углового шва, 'см;

Мя-, — штабающий момент, кгс-ом;
У — момент сопротивления, см3.

Рис 1 17 Коэффициент концентрации напряжений Р и
сварных соединениях

Действие на сварное соединение знакопеременной « тремекной
нагрузок учитывается при расчете коэффициентом Т, который опре-
деляется по формуле

(ар-Ь)<?
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где (5 _ эффективный коэффициент концентрации н а п р я ж е -
ний, знавшие, которого принимается по схеме

(рис. 1.17);

д — °'"!" — характеристика вдисло,в переменных напряжений;
Ошах

а и Ь — коэффициенты, значения .которых для углерода-
сгой стали: «=0,5&—0,90, 6 = 0,26—0,30 и низошуг-
леродпстон стали а=0,С5—0,95, &=0,30.

Сварка в среде защитных газов

Существует два способа сварки в среде защитных лазш: ова(р-
кл 'ноплавящимся (угольн'ым, трафитовым, (вольфрамовым) элйк-
традом и сварка 'платящимся электродом из .проволоки (примерно
такого же состава, .что <п спариваемый металл.

В «са'чеспве з'зщпти'ых .газов применяются:
а) инертные газы — аргон и гелии .гори сварке титана, <молпб-

л.сша, циркония, тантала, (алюминия, магния и других -металлов л
сплавов, активных по отношению к кислороду;

«5) углекислый газ — мирт св<а|же .малоуглеродистых, некоторых
кошстручшношы.х и апециальиыч сталей;

в) подород и азот — иторвьи"! П|рн1мел1яет.ся щ>а атомнопод-ород-
иой свайке, а оторой '— нирш сварке меди.

Аргон тяжелее воздуха, и его применение обеспечивает хоро-
шую защиту дуги и сварочной ванны от действия воздуха. Дуга
в аргоне горит устойчиво.

Гелий легче аргона в 10 раз, и его расход при сварке на 30—•>
40% превышает расход аргона. При сварке н среде гелия дуга об-
ладает большей проплавляющей способностью, чем в аргоне.

Аргонно-гелиевап смесь создает условия устойчивого горения
дуги и ее высокой тепловой мощности. Применение смеси, состоя-
щей из 40% арогопа и 60% гелия, при сварке алюминия обеспечи-
вает получение более плотных швов, чем при защите аргоном.

Смесь аргона с углекислым газом (90% аргона и 10% углеки-
слого газа) .при сварке малоуглеродистых и низколегированных
сталей способстлуст устрашению пористости в сварных швах и
улучшает формирование .иггоа три сварке тонколистовых сталей.

Смесь аргона с азотом (70—80% аргона ,н 20—30% азота) при-
метнется при свайке лнгчн плавящимся электродом.

Углекислый газ вьыюлшяет функцию защитного газа зз сочета-
нии юо сварочной проволокой некоторых марок , содержащей повы-
шеиный процент расшслитслен — маоганца и кремния.

Сварка в среде шюртшых газою может шроизводиться на посто-
янном и переменном токе. При этом рол тока оказывает сущест-
венное влияние на конечные результаты сварки. Так, например,'
при сварке малоуглеродпстой, низко- и среднелегировапноп, не-
ржавеющей высоколегированной и жаропрочной сталей, а также



титана н его спланов, циркшия, молшбдена, тантала, меда 'и ее
.пилавов и других а'кпшных (маталлга хорошие результаты полу-
чаются при 'нелюльзовалшш (Постояшиюго тока тррямой 'полярности.
Постоянный ток обратной иолярпго'ти для указанных .металлов
не рекомендуется.

Наилучшие результаты аварки алюминия, 'мапшя ш .их .аплаюов
получаются при [Применении переменного 'юка. Посюянный ток
1пря1мой полярности в даишюм .случае >не рекомендуется.

Сварка в среде углешслого газа 1в основном троизтюдитоя ла
постоянном ю,ке обратной и юл ясности. ,гирн этом требуется етсточ-
1ник п и т а н и я Д У П И с жесткой или возрастающей характеристикой

Аргонно-цуговая спарка применяется дан изготовлении сварных
.изделий из металлов, активных ло 'отношению к исислюроду (шмо-
мин|НЙ, магний , тантал, титан, молибден .и др ). Она пю'тразйел'яст-
ся та ручную и автоматическую, шеплв.вяшнмся (волъфра1мовым)
п ивда'вяпшмся элект1рюда|,\пи. Св^р'ку 'выполняют та тостоян'ном
токе три 'прямой ,и юбратиюп полярности ш на 'переметном то к с
с щри'менен'исм осн.иллятара Иапр'яжешие на дуге 12—\26 В при
ддише ее ют 1 до 4 м'м. Ущлшномле дури приводи г к у^^дшешию
качества сварных швов. Аргон подается в горелку под давлением
от 25 до 400 мм вод ст.

В сварочной д) ге терем онного тока разрушаются п плевый окш-
слав металлов (ллю^м.ини^я и ого опл'авов, 'маппия ш др.), >что но-
звол!яет [производи п. сварису этих (мспаллов без флюсов, обвспсчш-

1ная 'высокие свойства (с|»а(р'пы* соесышении. аМо/мно также свари-
тагь м'егалл толщиной 0,2—0,5 |мм.

Характеристики защитных газов, используемых при юва.р-кс,
у к а з а ш ы в табл 1.20

Плазменная сварка деталей

Пр,н обычной дуговой юварке температура в зоне (души оостаи-
ляет 5000—6000°С, а форма дуги определяется размостыо пютен-
иналов п давлением окружающей среды. Пели дупп1 ' п р ' п г ; ;"|гольнп
сжать, т о площадь 'сечопия спютома электронов лшспыы' !.м, энер-
гия йудег сконцентрирована в меньшем объеме ш, >слс :ч > . I гешыю.
темитература т.|уги подшшмотся. Сравнительно несложными устрой-
'ствамш удается достичь такого сжатия дуги, три .мотором темпе-
ратура повыипается |до 30000—35 000°С Прш талой тампиератяре
газы 1иоми шруются, (переходя |В састоян.ие устойчивой |пш.а«мы, ко-
торая является хорошим тр о водит ком электрического тома Такого
рода юварку 'называют (плазменной или ов-аркой сжатой (Дуц-ой

Сжатие дуги можно осуществлять магнитным полем или ины-
ми способами. На рис. 1.18 показан способ сжатия дуги стенками
наконечника и 'мрусй газа. Дуга возникает между свариваемым
металлом / и вольфрамовым электродом 2 и проходит через узкое
сонлр наконечника 3. С целью предупреждения оплавления стенок
сопла под действием высокой тсмшературы дуги производится не-
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Т а б л и ц а 1.20

Характеристики защитных газов, используемых при сварке

Наименование газа
Сод-'-р чание примесей, °/о (не более)

Аргон чистый марки А 1 1

Аргон чистым марки Б

Аргон чистый марки В

Аргон технический

Гелий темшчсский

Гелий технический, 11 сорт

0,01
0,10

12-16

0.3—0,4

0,6—1,5

Азот технический, I сорт | —

Азот технический, 11 сорт
Водород технический (полу-

ченный электролизом воды)
Водород технический (полу-

ченный электролизом раство-
ров)

Углекислый газ пищевой

__

кислород

0.003

0,005
0.005

0,4

Следы

Следы

0,5

1

— 1 0,5

—

0,7

0,5

0,8

углекис-
лый газ

—

—

—

0,3

_

_

_

_

—

—

другие
газы

—
—
_.

_

Следы

Следы

_

__

„ __

1,5

0,5

Содержание
чистого

газа, °'п (не менее)

99.99

99,96
99,90

83,3

99,7

98.5-99,7

99,5

99,0

99,5

98,0

98,5

ГОСТ или ТУ

ГОСТ
10157- /3

ТУ МХП
4196—54

ВТУ .МХП
0446—54
ВТУ МХП
0446—54
ГОСТ
9223—59
ГОСТ
9293—59
ГОСТ
3022—45

ГОСТ
3022—45
ГОСТ
8050—76

Примечание. Все газы, перечисленные в табл. 1.20, содержатся в баллонах в газообразном состоянии под давлением
150^5 кгс/см2, исключая углекислый газ, который находится о баллоне в жидком состоянии под давлением 75 кгс/см2.



прерывная подача аргона через штуцер 4 Струя аргона, п р о т е к а я
и кольцевой зазор между дую.! II стенкой сопла, опеспяет дугу от
оенки и донолпшелыю с ж и м а е т се. П р и выходе и I сочла аргон
ооразуст облако шщипюго пна, как при аргонно дуговой с в а р к е

Сопло охлаждается водой, протекающей по в н у т р е н н и м к а н а -
лам 5 сопла Формой и р а з м е р о м сопла можно регулировать тем-
пературу дуп: Вследствие высокой т е м п е р а т у р ы дуги и концент-
рации -терши па малой площади кот акта при п л а з м е н н о й свар-
ке скорость перемещения элем».Iрода вдоль шва Польше, чем п р и

Аргон

Рис. 1.18. Схема плазменной сварки .
/ — сваршшсмыс детали; 2 — электрод;
3 — наконечник; 4 — штуцер, 5 — каналы

арюппо-дугоиои сварке, а зона нагрешит» металла вдоль
меньше . Эго у л у ч ш а е т качество сварки .

Плазменную сварку применяют для иапиланкн ттоюры'пин .из пу-
I о!1'Л1анкш\ 'Металлов, >решш металлов. тсрмооГлрабопкш, •танчш.
Можпю п а р ш т ь тонколистовые м а т е р и а л ы п ; п 'мши'ынкич м е и \ 1 -
лов

Выбор мои;иости горелки

Мощи; сп, юрелК'П ющредсляется котш.чадчиищ ацетнлеша, «пю-
1 ребляшкнч) 1В течении е 1 "ч р аботы <\\ 'подГпррасгея 'и .шшсимосш
от юлпщны с'вч|)И[)авмого /металла ч способа с в а р к и .

11|рн с варке дг1 ,м О'углсро чистых л\ пизколсм ироианпгых сталей .пе-
00 \О Ш 1 Л 1 Я Н 1М'.)1Ц11ОСП, .1ОрОЛ1К|Ц ОГИрВДСЛ Я С Т С Я 1ГК1
р и ч с с 1 ч ч \ 1 ( ф о р м у л а м : д<л>я левого пюсоба

"
— '130) Л л/ч.

|Для правого способа №"=(130—150) б л/ч, где Л -— толщина ова-
рпваомо|' | стали, ,мм

11]1и <чва|рке латушш, бронзы, алю'мишиевых сплавов и ч \ г у п а
.МО1Ц1НОС1 ь юрелюи мотанашлшпается П'рш мерит 1 а к а я же, ка^ч д ч я
с и а р К ' И стали. При с парное 1мецн 'мощность к>релкн иго.'^ирается
ню формуле \У= (150—200) I4» л/ч

Присадочная проволока в ы б и р а е т с я ч заонспмосли ог состава
с и а р н и а т и н с < м е т а л л а .



Повторная сварка стальных сварных соединений

1. При (необходимости аювторшй заварки .какого-либо дефекта
п сварном стллыно'М 'соедашешш швдо полностью удалить старый
чпов, чтобы обеспечить необходимую глубину .расплавления метал-
ла. Старый |Июв удаляют 1С (Помощью фрезы или наждачного крдопа.
Вокруг места аваргон удаляю! также окалину и защитное .поюры-
тие 'металла.

Повторную сварку илршзтодяг как шслородао-ацетшюнивым
шлашешем, так и электрической дугой, .но оюглодияя .более тренам-
лема для детален, щрюходшвшчгх термообработку, так как иири этом
виде сварки тапло и болып'ей стапешн сосредоточивается « одном
люсте и не вызывает термических напряжений. В то же ш-ромя (,доя
спаркн металла толщиной менее 1.5 мм при невозможности обеспе-
ч и т ь металлическую опору рекомендуется применять газовую
сва,р'ку

Д.тя предотвращения образования трещит, вызываемые термн-
чеоюшмн 111а1пря/кения1мн, места, ^подлежащие 'зашарке, !нор1мала1-
зуются и затем очи снова после сварки подвергаются новой норма-
лизации и термической обработке. В тех случаях, когда металл
нельзя подвергать повторной термообработке после сварки, делают
предварительный нагрев соединения перед сваркой до температу-
ры 315—370°С.

При нагревании ипрочмоють металлов уменьшается ,пю мере тпри-
ближш'чя 'к точке 'плаилешия, пде ана^ равна шулю. Алюмишяевьпе
сплавы, латунь, бронза, (медь, ч)'пун ,п ч,пжс некоторые юплашы лз
сташп п'ри (высоких темитературах, 'близких и\. шх точкам шлавленпя,
становятся очень хрушоишь Вели эти металлы .подверпшуть дейст-
вию нагрузки при высокой температуре, они могут сломаться пли
дать т.рещи.чы «в области нагрева.

Бсл'Н (металл будет нагреваться .неравномерно, ирошопает не-
равномерное его ,рааштрение, 1что может (Гфигвестш к короблению
н даже поломке металла. При ргшиюмсрном тавышепиш томпврп-
ту,ры по «сей 1М'ассе .металла таких явлсипин не будет. Легко шо-
иять, что при сварке концентрированный подвод тепла в каком-
Л1)|бо 'одном 'месте детали вызовет (местное {рааптраишс металла л,
как следствие, его деформашпо ними растреокивачнге о! шпутре/шппх
нагаряжешнй.

2. Нельзя ремонтировать сваркой самолетные детали, но^м.аль-
пая работа которых заизнсит от соответствующих М'еляничоокппх
качеств, .полученных холодной обработкой. К 'ним относятся:

— стальные ленты обтекаемого .трофшля и просы;
— -детали, п'аянмые твердым (или мягким ч&ршпоам (ткршшюм,

шроншкая Е сварису, ослабляет ее);
'— детали из стальных никелевых шил а вон, .гю-дверчгавишхся

термхюбработ'кс: самолетные болты, 1!;1конечиимп таннюрои, о он
я лр.
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3. Сварные узлы и деталм обычно нзготовл'яются отз углерюцш-
сгых >и иизкчл'сгирав'азшиых с-палей марок 10А, 20А, 25Х1ГСА,
ЗОХ'ГСА, 10Г2А и 1из сталей аустенштнопо шлаооа 1Х18Н9Т м ир(у-
гнх, :Н'р1и этом 'гирименяются сивдцующис тиль! термической абра-
Сотжи (табл. 1 .21 ) .

Т п б л и ц а 1.2!

Температура закалки, отжига и нормализации некоторых сталей

Марка стали

10, ЮЛ, п 15 Л
20, 20Л и 25
25ХГСА
ЗОХГСА
ЗОХГСНЛ
1X18119 (ЭЯ1)
1Х18Н9Т (ЭЯ1Т)
10Г2Л, 12Г2Л

Температура на-
грсна при закал-
ке, нормализации
и изотермическом

отжиге, °С

890±Ю
880±10
900±10
900±Ю
900±10

1050—1180
1050—1180
890 ±10

Температура на-
греиа при низком

отжиге, °С

Температу-
ра нагрева
при непол-
ном отжиге,

| «С

700±10
700 + .10
690±Ю
690+10
680+10

_
—

«80—720

_
_

780+10
780±10

—
—
—

Подготовленная тер |мшчеткая обработка иреол'еиует нель —
подготовить 'металл к нптамтюике .и гибке. Для сталей ЗОХГСА,
25Х'ГСЛ 1я ЗОХГСНА «чр^шепряют нзотормичесыий ияш нлзвди'! от-
жиг, а для пал'ей 10А, 20А, 10Г2А л 12Г2А — ялормал'иэашно.

Пл1а(гп14'}1ость аустон.итшы-х сталей 1 Х 1 8 Н 9 Т ( И друа^х достигает-
гя закал'кон. Гл-лл после слзаркш (изаешпе термичеогаи те обрабаты-
вается, то шгогоаленные детаЛ'И 'шз сталей ЗОХГСА, 25ХГСА н
;{ОХ'ГСНА пере ч сваркой (подвергаются з^ак-алке ш -отпусыу на тре-
буемый предел шрочпостн, а изготовленные -из сталей 10А, 20А,
10Г2А и 12Г2А •— (нормализации.

-1. Промежуточная терлии'ческая обработка и^рвшешетея 1ДЛ'Я
у с п р - а н е п и я в деталях шовьипепшой ^прочности. Рекомешдуетсл ирм-
мелять:

1) 'Низкий отжиг — |Д|Л1Я деталей из малоуглеродмстых и вшзаю-
лепи.ротшшых сталей, пцодворгающнхся кратко;

2) неполный о г ж и г '- ;УЛ1Я деталей из стал'ей 1ма;рок ЗОХ'ГСЛ 1И
ЗОХГСНА, (подвергающихся мсхаинпчестсой обработке ('ф(резеро,ва-
ине, с.норлси.ие 'И др.);

3) закалку — для изделий из аустепитных сталей.
5. Окончательная термическая обработка I производи тс я для

'пр'иданпн требуемых (мсхапш'чеакшх авойств ш [улучшения струастгу-
ры металла в -зоне спариюга шва. Для деталей применяются:

а) нзгото'плешпых низ сталей ЗОХГСА и ЗОХГСНА — закалка
с 'последующим отпуском па задапмную порочность;
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1б) изготовленных из сталей ЮЛ, 20Л, 1 0 Г 2 А Н 12Г2А — пшр-
'.\галш.з.ацля .или нор1малш.ац.ия с о-шусч/ам.

6. Повторная термическая обработка сл>>жтг для
.дефектов раиее ;проведашгой термической обработки и снятие
треппнчх напряжений.

Контроль качества швов сварных соединений

Контроль перед сварочными р а б о т а м и начитается 'с прювсрш
(исходных материалов и ноты тан тем готовой «продукции. Необхо-
димо 'проверить, она'бжсш шш пост.ушгнощнп металл сертификатом
заводов-изготовителей, загсы проверьте 'мета 'лл на образовавшие
трещин три сварке.

Электродная и присадочная проволока должны удовлетворять
требованиям ГОСТ 2246—70. Кром° того, проволо'иу нш.ытъива.ют
на оплавление; проволока, имеющая удовлетворительное качество,
ц|лав1ится без 'заметного шлакообразования и р'а'зЛрыз'пиаапния Об-
'разовавншйся п р и пашлашое валии< ны;а лолжен быть пниэким, без
шапльивош, с ч а с т о расположенными чешуйка 'ми.

Готовые электроды проверяют шкмпин'м осмотром 01 (шробной
сваркой согласно трвбо1В'аш'ПЯ1\1 ГОСТ 2523—51.

С ПОМОЩЬЮ ЩуШО'Н I I I ШЗОЛО'НОИ! Н ' З М С р ' Я Ю Т ' веЛНЧНПу ЗЗ'ЗОрОВ Ш
углов раскрытия шва, а также апрсщышоние одной 'Кромш над
другой

Состояние гвароЧ1Ното опорудо1вапи[я и пикгрумснта >в 'Солылай
степени .влияет п-1 качество сварного соединения, шюэтшиу си о рс-
гулир'по проверяют и не дотушуют .производства .свароч1)иьгх рстбот
на ,пе1ч|а11[рав'но\1 оборудрпапим!.

На .качество сварного пив-а та.кже оказывает шлютшю состояние
и (конструкция элсктродер^^ателя и исправность пазовой /гадрелми.
Элскгрояержатель (должен иметь (небольшой вес, :нс •аилилю нагре-
ваться .при юваркс, допускать простое и быстрое .вкладывайте элек-
тродов и иметь гибкий кабель цли'ной не менее 2 ьм.

Газовая горелка не должна иметь неплотностей в ванталя'х и
Б местах [Присоединения шлангов. Оивсрстие .мупщштука 1.орелв<н
^оллсно быть правильной формы, а .пламя — драшильаюго очюр-
гашия

'Контролю внешним осмотром шоднерг.аюгся |Цсе оварл.ыс изде-
лия. 'Места, В111зывающ|це сомнение в юм, что анош нормальный,
осматриваются с помощью луп'ы. Перед тнспгн'и/м аомотр'01м ио-
изеркчюсть сварного лгва и сваринвасмою юдсхгаия ига расстоянии
10—20 м'м по обе стороны и ив а защищается ют шл.а'ка, 'ка.шель .ме-
талла, краски 'и других 'запрязнешп.

При осмотре выявляются шчешнне пороки оваршых апсои: ют-
клопеиия в размерах /швш и 'Изделия (.поводка, кароблвнне и др.),
ианшывы, тодрезы, незаваропные кратеры, наружные треиданы,
нелро'вары корпя пша, свищи и др Сварные ,пгвы та лздеямя'х из
лепировинных сталей (проверяются дважды сразу шюсле кадопотаи/ия

57



сварки |Ч дней через 20—30, гак как >в этих сталях структурные
превращения происходят очень 'медленно и они ;могут вызвать 'по-
явление трсшши. Проверку формы и размеров оварных швосв осу-
ществляют с помощью измерительных инструментов и шаблонов.
Нормальные размеры ишвош т зависимости от (вида соеданешя ,щт-
ведины в табл. 1.22

Испытанию сварных шлвшз .на плотность проводится (после язие-
;иного осмотра с целью обнаружение в сварных айвах трещин, ле-
проваров, га-ювых нюр и шлаковых включении, наличие .которых
[Делает опасные .швы (проницаемыми для жидкостей и ютов.

Керосином '(проверяются сварные швы на .резервуарах, работа
ЮЩ1ИХ без щащленшя. Способ заключается и том, что тарное со еда -
не.ние с одной .стороны опрашивается 'меловым (раствором, >гпасле
в ы с ы х а н и я которого другая сторона смачивается керосином. При
наличии в ниве .пор шипи .других пелшютностей керосин «проникает
море? них и выступает та окрашенной мелом .пютерхнюсти (в виде
ж и р н ы х .пятен В зависимоеIи от тол'Шины металла ш деакздалшке-
н и я ш'вов обслсдовашие нива па шропшоновешне керосина апроизию-
днтся в гпромежл гок от 15 миш дю 2—3 ч.

Сжатым воздухом проверяются сварные швы на емкости, все
ошс.рстия 'колотой можно заглушить. При шсп'ытанин >емкость ио-
1р.ужается 1В воду ш загампияепся сжатым воздухом лод (да в летнем,
предхамотретным гехчкичеююимш (условиями та .горнемму лэделля
1:слп невозможно погрузить в с о изделие в воду, то швы с наруж-
но!! еюпоны смачиваются 1мыль,ной .водой. Моста швов, «имеющие
непгютностп, определяются пио .появлению шузы'рей.

Гидравлическим способом испытываются <все сосуды .и аипа^а-
1ы. раоопнощнг шдд да/влепно1М. И-спытап'ие за-ключ а елся в том,
чю сосуд З Н Ч Ю Л 1 П Я С 1 С Я 'водой, датланше которой обусловливается
:ех1Н1иче(ло!и\1и условиями!, обычно (1,5'—2,0) РР;,Г) 'И (выдерживается
|цекоторое иремя под этим давлепином. Затем давление йоды сни-
жается ю р а б о ч е г о и нироизнюянтся оамот.р низов 1С обстуишвашюм
их молслком с !акру1леп1ИЫ1м бойкам. Неплотности .в сваршы'Х ню-ал
обнаруживаю 1сн по пиожвлепню теч'И или (.мелких иоадиелок на по-
верхности (пютсншс) .

Физические методы контролч - м а г н и т н ы й , люминесцентный,
к р а с к а м и .и другие - ш а х с у ч я г Iширокое Ч])име1поп1ие щр'Н .ромоят»
ав 'иационноп те липки. Этн.мш методам»! проверяется качество свар-
ных соединении без их р а з р у ш е н и я пли повреждения.

Контроль готовых электродов заключается в шслыташии свароч-
ных, ешойсгв электродо.в, щрочпости покрытия и .прочпюстш 1н.а1плшз-
лоипоп) 'металиа Дрочшоси) покрытая электродов с об^мазжамн
ма|кж ВИ-10-6 и ВИ-12-0 шроче'ряепся путем свобсаднюго 'падания
э;кч\];)ода плашмя к1 высоты 1 м ш гладкую «стальную шшпу. Гхлш
при падении тюкрьпис пе ра ирушаегся, эл ектр о I, атр и знается точ-
ным

П.р.н й е н ы ! ашип .ан.арочныч к а ч е с т в элемрод дол же.!! удовлет-
ворять следующим треГюваишя'М: д^тчт должна .могчсо возбуждаться
г>^



и тереть равпюмер.но,'без чрезмерного разбрызгивания; шсмфьгше
должно плавиться равномерно и одновременно с электродным
стержнем; 'натглавлеимын металл цюлжеп р та намерит покрываться
•шлаком, (который июсле охлажден ни я , юлжан легко удаляться.
Испытания механических свойств на'нлавлешюпо металла произ-
водятся ло ГОСТ (5996—66.

Деформация изделий после контактной сварки и ее
устранение

Деформация сое династий при котактпоп сварке вызывается
.двумя основными 'Прнч'нламш: псрлвипомерностыо нагревания юв1а-
рииваемых деталей .ц местииылш П'Л,астнческ'И'М1И деформациями ма-
териала люд д^пленшем элоктродою.

Образование стянутого понса. ,11ри соедн'пепни щнлиндршческгнх
сл.п.и 'кон'ичеикшх обсчаак и месте [нало/кел'пя шопсречшого .нша обра-
дуется стяиуггын .пояс, т. е. л мемь'пкмшю д и а м е т р а и зоне пиа^ного
ш/ва (рис. 1.19а).

Выпучивание замкнутого шиа изделия. Замкнутые сьар'ные ншы
вызывают обычно «ыинучиваш'пе изделия, сошровождающеося поте-
рей угстойчи'васти участка, о'кру/кел'ного швом (рис. 1 .196) .

Различные конгакные площади электродов. Неравномерность
нагрева свариваемых деталей вследствие различной контактной
площади электродом гпртюдонт к д('1|юрмацпя-м тапда, .показанного
па рис. 1.19в.

Рис. 1.19. Деформация деталей (изделии) при контактной нырке:
<| — уменьшение диаметра изделия п зоне спорного шва; б —
потеря устойчивости участка, окруженного пшом; в — нерав-
номерность нагрела из-за различной контактной площади
ч.'К'Ктрода; ^ - деформация вс.исдстмш.- сварки деталей раз-

личного сгченпя



Т а б л и ц а 1 22

Нормальные размеры в мм сварных швов (соединений)

Толщина
свармваемо-
ю м а т е р и а -

ла Й, \!М

0,5 | 0,5

0,5 | 1

Н 1

1 И, 5

1 -} 2

1-1-3

1,5-1 1,5

1 , 5 1 2

1.54-3

2 ) 2

2 ) 3

2 | 4

2,5 |-2 5

2,54 4

3 ) 3

3}-4

4 И

В(.ТЫ1<

< 1

Для 1 а-
зовой

сварки

размер
К

3—4

3—4,5

4—5,5

4—6,5

4,5- о

—

4 5—6

4,5—6

5—0,5

5,5 -7

()— 7,5

6,5—8

6—8,5

7- У

7 -•)

—

Для ду-
ГОВОИ

сварки

размер
К

—

-

4 — 5

4 — 5

4—5,5

4—5,5

4-6

4,5—1)

4,5—6,5

5—7

5,5—7

5,5- 8

6—8

6—9

7-9

8—9

8- 10

Впритык

г^йп
1

Для I .ионом сварки

размер
К

3,5—4,5

4—5

4—5,5

4—5,6

5— 6,5

5—7

5—6,5

5,5—7,5

6—8

6—8,5

6,5—8,5

7—0,5

6,5— 9

7,5—10

7 -4,5

-

размер
Н

3,5—4,5

1—5

4-5,5

1 5— (>

3—6,5

5-7

5- 6,5

5,5—7,5

6—8

() - 8,5

6,5—8,5

7—9,5

6,5 -9

7,5 — 10

7 -<),">

-

Для дуговой
сварки

ра змер
К

—

—

2,5—4,5

3—4,5

5—5

35-6

3,5—6

4—6

4—7

5 — 7

5—7

5—7,5

5—7,5

5—8

6—8

6- 8,5

7-85

размер
Л

—

—

2,5-4,5

3—4,5

5-5

3,5-6

3,5—6

4-6

1-7

5—7

5—7

5-7,5

5- 7,5

5-8

6-8

0—8,5

7 - 8 5
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Т а б л и ц а 1.22

Внахлестку

/г

| ' И -*;

1 ( "

Для газовой сварки

размер
К

3—4

3,5-4,5

4,5—5

1,5-6

5-6,5

5—7

5-7

5—7

5,5—7,5

5,5—8

6—8,5

6,5-0

6,5—9

7,5 — 10

7—10,5

—

размер
/г

Не менее
1,25 толщи-
ны верхнего
листа

Для дуговой сварки

размер
К

—

2,5—4,5

3—4,5

3—5

3,5-6

4-6

4—6

4—7

4—7

5-7

5—7,5

5—7,5

5—8

6—8

6—8,5

7—0

ра !мер
/1

—

1-2

1-2,5

1—3

1,5-5

1,5—8

[ _ 3

2—3

2—4

2—4

2—6

2,5—5

2,5-6

3—6

3,5—7

3,5—7

Бортопое-

<- _____ ~
) ч

(•-;

Для газовой н дуговой сварки

размер
К

I . Не менее сум-
марной толщины
листа

2. В необходи-
мых случаях допу-
скается заинлопка
до плоскости листа

размер
/1

1!с менее
1,5 толщины
меньшего
листа
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Электрод с бадшшой контактной поверхностью больше иапрс-
вис] гу деталь, с которой от имеет ииепосредствеишъш -контакт, по-
пам у изделие 'после оспивамия вьшнучшвается >в шашравлшии этою

з>л систр она Для ^стряиеишя такого 'вида деформации (применяют
элвктр оцы они на комою дш а<м етп.а .

Неравномерный нагрев. Деформации вследствие тораинамарно-
ю нагрева .наблюдаются и идаи счвар.ке деталей 'разлнчшого сетошия.
При этом щеталь .меньшего ,пю площади поперечного сечеиия будет
шапреваться ю большей гемтераг.уры и больше расширяться, чем
деталь больше! о сечения (рис. ! . Н / г ) .

Предупреждение деформаций. В качестве общих мероприятий ,
|1|реа>уч1режда10Ш1их возшшювепие аеформацнй шла! значительно
\ манышющи.х их в е л ш ч и ш у , 1рекамеш чуется ифихватжа деталей ле-
ред сваркой, наиболее 'рацишгалыьая последовательность и н-атирав-
ленше швов, ириме-нспние шагрева шли охлаждеишя \детален то тре-
мя ова'ркп

Устранение деформации. Деформации кольцевых спардиьих )из.де-
л н й хсгр 'апяются путем обтя/ыхн их на тирессах тчвпа ПКД-2 Ова.р-
иыо л : ц'лня шрошвольлой формы диравягся тиосле юваркш она оп1рап'!-
к'ах 'или плчнах р ' лхнжкой , I. е. пьщр я млением .^пяткой (пе.ревяч!-
п ы м или р е ш п а в ы м МОЛОПЫОА!)

Хорошие 'результаты чирш устранении (деформации дает также
прокопка гочеч/ных .илш ,|юл1икюпых чивое 'после старый, таис «.а.к
-ли соединения, обладая досга гочмой вязкостью, хорошо дсформи-
, ) \ 1 О Т С Я В ХОЛОДНОМ СОСТОЯ'!!?!!!.

Прихватка деталей перед снаркой. Преа^артпельная сборка и
п р и х в а т к а д с ч и л е й ш^полнясмся за дас операции, >в п.арюой из кю-
юрых с в а р и в а е м ы е д е т а л и нюнхгаатываются, чю старой — тюл-
постыо сиар'ив'пон-я Г и к а я после юпан'.чыюсть опсрацш! устра-
ияе! ш о э м о ж л о е смешепше .деталей тон сварке и снижает оуммар-
| ' \ ю 1е(|)О1р1ман)Ию больших ч 'члстков шва .

П р а к т и к о й усчаноилоио, чю пчОЛ'Ичество с в а р н ы х точек для
1ф[МХ1ва1ки деталей с о с г а ч 5 л я е 1 шрипмспно 20% о] общего количест-
ва точек в ш.ве После ш'ршхвчтки с о б и р а е м ы х детален п\ошрол1}1-
|р'У1от 1 р а ^ \ н р ы 'кзделшя ч! качество с в а р н ы х точек, а затем изделие
псре.даю! та окопча 1слыи> ю с

Рекомендации но сварке силовых труб и трубопроводов

Трубы одинакового диаметра с в а р и в а ю т нгвом «встык Ссз раз-
'1С-Л1КИ К'ромак, а 'щрш 'большой толщине с т е н о к с рашдел^сой
(рис 1 2 0 а ) .

Соединение косым стыком (рте. 1 206) нетехчюлогичаю л не
увеличивает прочности соединения.

Для повышения изгибнон прочности трубы та участке стыка
развальцовывают на исошуи- пли па раструб (.рис 1.20в). С этой же
иел.ью шрашеняюг соедипен'ие с обжагием
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(рмс. 1'.20г) одной «з тр/уб. Последами опособ щрещпючтштсльнее,
так 1сак развальцовывать трубы проще, чем обжимать. Усиление
места сгьгка труб можно производить постановкой нар умно и муф-
ты. Внутренние'муфты уменьшают живое сечение труб, вследствие

гт

и л
Рис. 1 20. Способы сварки труб п трубопроводов

чего этот спюсоб соедниенш'я нежелателен для трубопроводов, ею
применяют промм) щсспвшно для сплшых 'конструкций. В шловыя
'конструкциях применяют 'прочное и жесткое соединение на диаф-
ралмак Орис. 1.20д).

Усиление стыка наружными (ребрами ухудшает внешний вид
кошструкци'н и ' \сг \ |паст по «прочности другим соедипешишм. Сое(д,и-
аюние с вреэны'М'и ^ебфалип п,рочшее, но очень трудоемко в шзго-
тошюнии.

Способы соединения труб различного диаметра тири небольшой
разнице диаметроп ижжазашл на рис 1.20с. При значительной раз-
шице диаметров вводят (промежуточные вставки, ,из -тих «отнческте
тсгатаки (.рис. 1.20/к) обладают пыюакой жесткостью и допускают
сос|д1инепше труб с большой разлюстыо .диамсгров.

Тонкостенные трубы сваривают встык щаликовьим швом .пред-
почтительно газовой сваркой, с отбортовкой одной (рис. 1.20з) или
двух (,рис. 1.20.н) кромок, ч\ также .роликовой сшфкой. Болт
щиам'егр « длина труб допускают вверепг.ие (виутфь электродов, (п|ри-
•меняют роликовую 1ова,рку ,пю отбортованным кромкам.

Соединение усиливают развальцовкой (рис. 1.20«) или муфта-
ми (рис. 1.20л)
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Соединения, :показ.аиныс на .рис. 1.20к и л, цвптршровашше;
остальные нуждаются в цштр'Ироюапш'И при сварке.

Паяльные работы

1. П л й к а узлов цеталей является (весьма та/мной 'адсгыо тохню-
лопи'ческого 'процесса. От пташьгх соединений требуется дшсокая
прочность и герметичность три работе в нащряжшных ташловьпх
условиях (и .при наличии вибраций деталей. .Поэтому ицрм шайке
.узлов азиациошшой техники применяются 'наиболее юшефшенные
способы 'пайки и лучипис трипом.

в г
Рио ! 21. Сиачинаинс поверхности припоем

2 Пайкой шазываетоя щроцеюс соединения адеталли'чеашх дета-
лей в нагретом состоя тип, [при мотором зазор межщу ишмш эагпол-
няег(ся более'легкоплавким (металлом и ошгавом, лазываамы/м иири-
|П(оам. ск/реп'ляющи'м детали >шри их охлаждении. Дл-я (ооещжнеимя
найисой необходимо, -чтобы .детали были хорошо вддопшны друг
к |!ф!у|ру 1Н чтобы Я01ВДКИЙ ирилюй хорошо омачивал соединяемые
,поверхности и обеспечивал (хорошее >трил|и1пан'ие.

3. Практически >амач1И1ваемооть оценивается к.р.аеоы|м 1у\глом 0
(рис 1 2 1 ) , образуемым 'между иплоюкостыо смачивания и ^прямой,
П'роведеиноГ! от г.рачгицы раздела между [поверхностью и три поем
'Касательно « 'поверхности мапли жидкого етрипоя (.рис. 1.2Ьа и б).
Ххэ(рюшее смачивание и (растекание поверхности икжшаио на (рис.
1.21|г (краевой угол 0 = 0). На рис. 1.21,в показано, -что дорипюй сю-
нершшнно не'сма'чивает 1ПЮВ1е,рх1Н1Ость (8 = 180°С).

4 Смачиваемость вшачительно вайиоп от чистоты смачиваемой
поверхности. Если та (поа^рхносгги имеются эагрязнеиия или окис-
Л'ы, .то припой не будет взаимодействовать .с (металлом /поверх/но-
сгн Поэтому поверхности под. пайку тщательно подготавливают
м



( л а ч п ш а г о г и о б ы ж н р и и а ю г ) . К р о м е того, в процессе нагрева дс-
1нлен ,гки майку иа .поверхпмхпяч быстро образуются шно»ы.

Для предотвращения окисления поверхности нагрев и пайка
педутся и вакууме, п защит ной атмосфере или с флюсами, растворя-
ющими окислы п предупреждающими дальнейшее окисление.

5. Большое злачсчше нимсюг заборы между соединяемымм по-
.ььр.хностнми. Наиболее 'благоприятны" (ошгпмальиые) а авары на-
ходятся 'Практически! с учетом овоп'сю; материалов 'Соединяемых
деталей, марки нр.шпоя, спюоба тапк 'Н , -конструкции детален л

1>р;угнх факторов
(3. Зеиека 'Нно доичгоя в зазоры «между деталями зависит не

только от емачшваомостн п шел п чипы зазоров, )ю и от «р'аогюложе-
лия соединяемых ггшерхиюсгеп огнооюелыго .горшзанга. -При гари-
золталыном расположенпии июзе.пмюстей, та .которые (растекается
иф1Н,пой п зазоре, высота пюдшшия «ирпнюя ичшпеит от его свойств,
воллччшгы зазора п времсо-ш пыаерж,к!и

(При в е р т и к а л ь н о м ^асиюложсш'пн поворчшостси н-а иелич'нну
поднятия |Пр1Н'пюя и зазоре окчпыпккм, кроме гого, дейспвис и ее
ТО|!Т> 1ст!Л'бикн припоя па который он полчшмаетоя '» зазоре. П(рл-
.пой 'моя.с! подниматься только па ошреаслоппую-тысоту, апрсде-
,/]'ЯС,\1'у'Ю условием ращповеаия к а д и и л л я р н ы ч сил и веса столбика
жидкого п.рнпоя. Брамя выцс,ржгаи вл'иясг па велшмшу /тиодивятня
припоя только в псршые 10 миш. В Д Й Л Ь Н Р Й П Ю М пасгушаег рависо-
веоие и .н^нпой выше тс шюлишается

Пр'И'пайке длишных шив от с большой соединяемой цовармиостью
припои для лучшего (растекания .располагают не в ода ном .месте,
а .равномерно да всей 1гюве,П1Хпоспи оная в шило фольпи или ш\ гам
шаиюссния припоя (на по'всрхнюсгь паисыл^шие.м шлш галшашичесмшм
способом. При П'айке детален, .коюрые соо'ипняются как горшон-
т.ал|ЫРЫ1МП, та!|\ и вертикаль'пы'ми дошитыми н и з а м и , или детален,
имеющих более сложную комбнпапшг шпон, для лучшего расте-
кангля ппи'П'ря [рекомендуется медленное июгорач.шиа'П'ие петалеп
г, процессе пайки.

Х а р а к т е р и с т и к а припоев и требования к ним

1. П р и п о я м и называют сплавы, применяемы*? дл.я 'Соединения
металлов 'паГикой. Припои шмсют там нор а гуру шлагалепиня значи-
тельно н,нже, чем соаднишомые металлы, и обладают 'апособшостыо
сгкпйюш'чться с ними. В загон спим осин 01 телшгсратуры шлаиленшя ш
•.ф^пюсш различают шягкне понтон ( / | Т , до 400°С, а„ ;до 7 ипс/М'.м2)
п твердые (11[Л 'Тшиис 500°С, а„ — 5 кгс/м'м2) Наиболее раащро-
страненнымп являются п р и п о и , ынпонленпые на базе олова п
ов'ишьа

Олочо и) .очинен -— металлы, 'имеющие н и з к и е ттмиературы
ил1а»лепня, о б п а д а ю г пысокоГ! .плас!'пч,посп>ю 'и (коррозионной
5 - 292 ОГ)



стойкостью. На их основе изготовляются мягкие припои. Припои
этой группы изготовляются также па базв цинка и меди.

Твердые ,п>р'шюи яшшотся композициями олова и меди, серебра
л люди, шинка, кадмия л «никеля.

В та'бл. 1.23 пир'шведоп'ы Ч'пмнчсш'ий сосгач), свойства и назначе-
ние некоторых наиболее раотрастраненных припоев.

2. Выбор припоя зависит от соединяемых металлов, способом
пайки, конструкции узла, требований но прочности, герл^пичшо-
СТИ, КОРРОЗИОННОЙ (СТОЙКОСТИ И Др.

3. Припой должен обеспечить заданную конструкцией узла
(прочность 1И пшютность соеинпсиия. Он 'может те обладать высокой
ПРОЧНОСТЬЮ, .НО 11 П-рОЦ'СССе .ВЗД1И1М1НОЙ ДШффуЗИИ С СОегЩИН'ЯеМ Ы'МП
металлами должен образовать агшав нуЯсиого качества.

Температура .плавления .щрииюя '.выбирается ниже тон томитара-
1'уры, при которой ':оед.1Н11Я'Омые детали начинают терять соою ф<о,р-
му, г. е 'плав'игь'ся яши ю.нльно дефо!р'\1'нропаться оюледстию 'П-аз-
мятчсяжя.

П.ри'пой полжсн обладать хорошей омич'И'ваемостыо соещ'иняе-
мых 'Потшрх;! остей ш хорсмпо трон ткать в малые зазоры, удовлет-
ворять требованиям технолог™ его нашесен-ия -на соединяемые
.поверхности о/юсобом 'Наинылсишя и'альвапичесыим или иным. Бслиг
Ир-шпон употребляется ш шиде тошкшх лент шлн ли'стов (ф'ол'ьпи). то
он дол.кен обладать '.хорошей пластичностью |для (изготовлении
фол'ьги и ее V к л а д к и » на иювархмости, 'подлежащие инанке.

Пая'чын топ должен .у(дов л отворять техшичеоютм требои)ая1'НЯ1М,
пр-едъя'чляемьнм к узлу то идаррозиоппой стоГгкогти, кнслотоунте^р-
11ЮСТ.И, ТвНЛОСТОПКОСТН 'И Т . Д.

Коэффициенты твпловш'о расширения шрлпюя л соединяемых
металлоп должны быть 'бллз'Кччми тру г ;лругу.

4. Серебряные припои чгалуч.нлт раси|юст]}.а1Ц'ен1ие для пайки
деталей ш шеожавсющих сталей. Они обеспечивают высокую шроч-
ность соединений п обладают хорошей смачинаемостыо.

Припой ПС.р85 «применяется для пайки нержавеющих сталей
и нентпалмшх газах (ар1х>н, гелии) и жаропрочных апп'ачюп в оре-
дах с газообразным флюсам. Этот гцршгон не может быть ислголь-
.ювап при шайке >н на'К'у^ме пли /;У1,я получения .вакуум-*плогны\
соединечпн вследствие депк'ошо шапарен'ия марганца.

Серебряные (ниммюи обладают хорошей пластичностью и (.могут
подвергаться .горяч-ей и холодной .щрокатке ш .волочению для гголу-
Ч С 1 1 И Н Я фОЛЬГИ, Т1,руТ1<О.В, ЛИСТОВ, ЛС1НТ, ПРОВОЛОКИ П Т. Д.

5 Л.-чя получения высокошрочмых соещипен^ий нирн.меиястсн
чистая медь и сплавы меди с д р у г ч г м п металлами. Чшстая люд г»
чф|Ц шайке .сталей л псч'ах с 'гачоной ар одой хорошо затекает в за-
зоры и обеап'еч'июаст нысокро прочность .ц .ншасппмюсть шва. Сое-
динение в шве образуется за счет растворения меди в железе и
процппчповения '.меди чю т.рапдщя'М зерен.



Химический состав, свойства и назначение припоев Т а б л и ц а 1.23

Дарка
припоя

ПОС-90

ПОС-61

I ЮС-50

ПОС-40

Химический состав, "'о

6'к 5/> РЬ

При
89— ЭО 0,15 10,6—9.6

I

54—61 0,8

49—50 ' 0,8

34—40 1,5—2,0

ПОС-30 29—30 1,5—2,0

ПОС-18 17—18

ПОЦ-90

ПОЦ-70
ПОЦ-60
ПОЦ-40

ПСр 3

! К " , ' 2.3
ПСр 2

39,9—37,9

49.6—50,9

59,1—57,6

69 Л— 67,6

2,0—2,5 81,6—79,1

89—90 1 —

69—70
59-60

39—40

5,0—6,0

2'> , 0-31,0

ПСр 1.5 ! N 0 -Н5.0

?.«

пои олочяннс

—

—

—

—

',4(/

з-свг.ниовые

—

—

—

Температу-
ра плавле-

ния, °С
1>ГС/ЧМ-

17В
Назначение

220 4,3 | Панка электро-
! аппаратуры

185

210

235

— | 256

— —

Припои оловянн
— 1 11 — 10

— | —

—

—

—

—
—

При
90,0—98,0

91,0—93,0

о-цчкковые

31—30 I —
41—40
61—60

поп свшщово
)

—

—

277

202

325

345
— | 365

-серебряные
2,7—3,3 303

2,2—2,5 1 305
— ! (11,5—64,5 ! — | 1.7—2,3

— 82.0—85,0 1 — 1,2—1,5
235

270

4,7

3,8

3,8

3,3

Пайка радио-
аппаратуры, ЭВМ

Пайка радиато-
ров

Пайка радио- н
электроаппаратуры

Пайка кабель-
ных оболочек

2,8 | Папка радиато-
ров

—

7.1
—

—

Пайка бронз.

Спайка Л/ с Ре

Пайка /4/

Пайка электро-
аппаратуры

31,0 I
__ Пайка латуни

33 |



Недостатки пайки медью:
1) высокая гелтсра пура п шки ( 1 1 5 0 - 1200°С), шрш которой

гграиаходиг з а м е т н ы й .рос! зерна сгал-н п уху/и пиите се ниех-аннчо-
•еки.х к а ч ос г.».

2) [дай папке сталей ч спшашт ,с большим содержа п.ие.м пп.келя
мегпый тритон начитает диффундировать т (спл,а<в еще до начала
п л а в л е н и я п р и п о я , а и р а с п л а ь л с н п о у состоянии образует новый
с плат, к о т о р ы й плохо .растекается п з аполняет за и>ры. ПоэтоV1V
паять меиыо рекомендуется лишь щт б ы с т р о м иапреюе, чтобы
'предотвратить дифф'узию, ша'прилшр аьри ииагрсве тока<ми пысокон
' И С Т О ! Ы.

6. П о н и ж е н и я тэм.пературы п.айк>и до 850—905°С (можно достичь
п |резулыате добавления в медь цинка Таки-е .оплаты называются
\:едпо-Ц1шко!ШЛ11И П1рИ|1ЮЯ1МН. От! обладают хорошей Ж'И/дкотеку-
чеотыо и пластичностью.

• 11 е д о с т а г о к м е а п о-ц и п к о аз ы х п р п п о е л .состоит в
том, ч ю . н х прочнасть запшс.нг от тамгиер.агуры. 1 1 р < п нормально»
•1ел1'нера г \ ( р е ш\ п р о ч н о с т ь значительно ньмпе (прочности меди, а
три т е м п е р а т у р е в ы ш е 400°С прочное!ь э г н л шршпюе.п !резко [падает .

Ц|ри п а й к е шс 'ию-шичкоиылт щ р п п о я ' М Н -деталей из шсржакею-
щей с т а л и типа 1 Х 1 8 Н 9 Т образуются трепшпы, нследспше чею
:-|ц «припои для п а п к и га.ыих стале!) не .рекомсидиотся

7 Для шой.ки дпалей , .рабопающп.х .гир'П т о м ш е р а п ^ а х нькше
Ы)00С, чрП|ме1] [Я1о! ся припои на основе н и к е л я или благородных
мегчллов .

Огечестночныс жа'рошрочш.ые -припоп применяются следующих
\к1|)(ж: П77 — тем.першура шла'плелшия 1200—1250°С, 1177-1 —тем-
пература .цлнилсчиня 1100 —1150°С, № 22 — температура пл-авлешия
НО()°С и № 27 -- тешгература 'ша'Иленпя 1 150°С Детали, сльаял-
шые э т и м и .припоями!, здопут илагтсл-ыю .работать при гемпе^атуре
800 —Й50°С, !!(• теряя /прочности. Л прочность ^птов И! заансшмостп
от . м а р к и основного металла колеГлен-н от 0,1 |цю 21,7 кгс/м 'м 2

(94->2! 7 МП/м 2 ;
8. Лля пап.К'Н титана и его сплавов применяют се/рсбря'П'ые при-

пои 1 1 С ) > К) п I Юр-15, чшсгое ссреб,ро, с п л а в серебра (85%) и мар-
г а н ц а ( 1 5 % ) .

Нри п а й к е и ороде аргона чшсшм серебром июлучают совдцшс-
ипя с ч^оч 'ностью па р а с т я ж е н и ю оыоло !') кгс/м\м- (190 МН/(М2),
а сС'рсб'ряпо-маргапноВ'Истым прн.поом—до 25 .кгс/мм2 (250МН/1М2).
С е р е б р я п о - м а р г а п п о ш 1 С 1 Ы Й .щршпой использую г гатсж'е для гашиш
т и г а 1 н а ' с не,))я:.1ве1ощей стшлыо .^рш прочности па с.рет до 25«тс/мм2

(250 М Н / М ' 1 , ее.'||| п о в е р х н о с т ь т п т г п а п р е д п а р п т е л ь м п иокрытч.
сере"')])ом.

9 Для п.аГпчИ т]>уб, тмине.тей 'И а р м а ! у ] ) ы пг1)11мепяюпся серсб'-
рпные п р и п о и ПСр45, ПСр25, ! ч р ! 2 , содержащие соответственно
45, 25 п 12% сорсбра (остальное медь). Чем больше серебра
1! ш.рипое, гпм больше вязкость п атрочпосп, шва п уем ниже те\г-
П«



лератуюа лктавл 'енля . Лцмиюп ПСр12 л-мсет температуру яглшктешш
785°С'.

10. Для лмшмл алюлимшешьк емп.ашо.» н.римен'яется припой 34А
/28% ме'дш, 6% лрс'.чН'Ия ш остальное алюмчишм) .с тташературой
шлаилгишя -150°С.

Флюсы и требования к ним

Сор'шлС'Нле деталей иф^иоем льршсходпт только тогда, когда
ЛО'НОрХЧ'К 'ГН ОЧОШ1,еПЬ1 О,Т О1К1ИСЛО1! И |Щр\ТНХ 1УЮПОК. ДЛЯ \ ' ;ДПЛОНИЯ
ОКНСЛЬП .ПЛеЦОК II П01Д1ГОТаВ!К1П иЮ'НЙр.Х ЛО.С ГИ 'К 'ОМсИИМКИНИЮ СС ИрИ-
повм Л'р-именяются флк>сы, защитные КЛ1И восстп]|;о1В.итель!1ыс га-
лоп ые С'реды и.'цн шаГп«1 я ша.куу.мс.

1. Флюсы ;мо'гут быть тпордые и газообразные. Р а с т е к а н и е тнер-
дого флюса «I л'ршлоя шрш Н'а.гроно аю -пои с р.\ л ости металла люказа-
но на рис. 1.22.

При температуре плавлении флюс смачивает поверхность мс-
тал№Л и расгскастся по лен, пзапуодепстпуя ю 'Ойрааовашп'Шмлюя
на по1- ; '} )мк)сти металла о к и с л а м и , у д а л я е т их и тем самым очи-
щает ':;)пет).хпость .(рл.с. 1.22с'). К моменту (ра'еплавдемля (рлюса
(рис . ! -_:'2п) поверхность металла будет нодготовлсла для моле-

. куЛ 'Н | ) : , 'И - ;} вза-имо,дей|стшия с П'ршноом л от ^ашиаморчю 1ра,стечется
ню июве.рхностл '(флк. 1.22г). Апллйгичииле яплепшя !П1роис,\одят лрш
затеканин флюса и горишоя в аазо^ъ!.

2. Температура 'лл.авлешия флюса до.'ижчга быть ниже темите-
ратуры нлавлен'ия (припоя. Флюс должен •хорошо омачивать .сосэди-
лмвдмьье |Щсгоерхлости мсталлоо н затекать н зазоры между этими
ш&вврхпостя'мл.

При температуре несколько 'ниже темл^.р^ату^ы иилаоленьия етри-
пюя флюс дам жен уицалять с лоиерхнюспл сосдщняомых деталей и
с -пшсрмюсти ирипоя все ожислы, не выделяя иири это)м въездных
тазов н не лсгугоая п химическую .реакцию (с 1П1]тишоом шли с метал-
лам соединяемых 1П.ов'ер|.\1юатен.

В процессе пайки флюс должен защищать от окисления поверх-
ности металла и 'шрипоя, апособстнуя лучшему затекалгапо прчипоя
в зазогоы.

Плотность флюса доле/гага быть меньше .плотности прммоя, что-
бы апредютврлтпть его шерамешиазаппнс с .гарипоом.

Остатки флюса после лайки должны легко удаляться.

а

1.22. Растскаичс флюса и припоя на попсрхиостм:
/ — флюс; 2 — припой



3 Хлористым цинк ( трншлоная соляная .шслога) применяется
три п а я н и и Ж'Слеи!, меди ш броноы; получается щин химическом
; и а п > М О Т , е Й С Н ) Н П СОЛЯ11ЮЙ 1К1Н1СЛПТ1.1 С Ш1НКОМ.

ЧюЗы 1к>л\члп, правленую соляную кислоту, ига а п н г ь часте|"(
крепкой соляной ки'слюты берут од ту часть .мелко рй.тчр'обленпот
цинка. Чам мепыпе к углей цинка, там быстрее <шро1<жает реакция
Хлористый ц и н к считается родным к ушо^реблсшпо пюсле того, как
^ремрящаетсн выделайте ииувырышп водорода, а на дне сосуда
остаются чсусочиш циника. После ^раилешгя хлористый цимнс обяэа-
чслыю проф'нльтпопыпают ог заг.ряяиеппй и х р а п я т и закрытом
стеклянном сюс\гче

1 Соляная кислота шршмаияепся г. качестве флюса шрш .панике
пзделшп из пипкч! 'нлш 'Оцилидава^п^ого жслеча. Перед уцютреблонк-
ем кислоту разбанляют па 50—100% подои п таким растиором сма-
ч и в а ю т ( у жоп полоской , .раниой ширине пша) места п а й к и .

5. Н а ш а т ы р ь (солянокислый аммонии К) хороню -растворяет жи-
])овые вещеслва и щршмелияет^я шр'И л^жсчиги.

() Канифоль (гаршнус) имеет обоскшсляющео ,де11С11Н.ие зишчм-
гсльно слабее \ каз-аашыл пышс флюсов, ггоэтому '[«ри ее примене-
нии спаиваемые деталш тщательно очищают шаинильни'ком или
шабером.

Остатки флюса '[юпппроокашичшы, не шилываю! иоррознш пар-
ных мест и оСла1дпют злектроизоляциопшьпмш |С(войсгва1М1И. Это вгме-
101' .и виду 1ф|Ц ремонте деталей злекгрооборудопа^ьня н радио
Остатки 1канпфол1И смывают с изделий денатурировапишм юпиртом
г,)лш оюн'г.1ида))С>м.

|При п'айке пцюво'др^в 1радпо- и элецстрооборудовашия, тросов и
друцшх (шполымо! канифоль, которая упогребля'огся '« в'И,де «ю-
'рошка или р',1 створа « счшщге ил'Н пчицерише.

Контроль качества пайки и характерные пороки

К л ч'.'„ч во (.о&.'ышемиш пайкой пребует 'проведении я тщательного
к о н т р о л я п р и иодютовке деталей 'К гмйке, шр.н сборные цтод (паГгму,
в ^ирон-^се П Л 1 1 К Ш и последующего контроля готовых узлов.

1 I I о н .подготовке детален пюд пайку контролшруется асачесгло
очистной поверхности, юлнщипа папюсонпого слоя нчршпюя .или шра -
щилмюсть укладки фольги, гео'мст.рпчсчоюие размеры деталей. 'Прш
сбо{же кон трол1шр>ется (Весь-процаос сбор ми. Особое шшш.ашие шрч!
сборке 1онкосте1|ных детален уделяется контролю величины зазо-
ров между деталями .и отсутствию нап>ряжен1>1й тр^и
\ з .ча ,на п,рис1П|О1Согхл€11П1И. В процессе .пайки пецрарьпглю
руются режи-мы шайки: срет.а, твмьс^ратура, шре1мя иы,держ,к/и
и т д

2 После л гайки 'каждый узел ишщпергается контролю ка-честв-а
Ц|ай1К'н чпзуаль'ньим осмотром, гидро- п шравмоичшытаииями, рент-
телюлгким нроспечиналиам шивов ш другими методами.
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При проверке [прочности шлрош питанием >узла .мсжрубашеч
ное пространство геимстизшрхется, заполняется жидкостью (обыч-
но водой с примесью хромпика для 'шреа'уп'режде!!!^ .коррозии) ш
создастся давление, предусмотренное ТУ па испытания. Давление
при пироишпытанпи должно щрсиыныть рабочее гатсшис » уис
на 20—50%. После ишпытаишя у км оюмафпвают. Пели шщронсаи-
ганле прошло успешно (те оГ>тар\ к ел т разрывов или сметных
деформации), то узел может быть кж'\ щеп к работе >1Ю условиям
прочное ни.

Лрн проведении п1не,вмон.епытапия на гплонгпость и межруба-
шечное пространство подается воздух по 1, давлением, определяе-
мым ТУ на нот/ытащш, а места возможных неплотностей обмазы-
ваются мыльной эмульсией. При 1-ыходс воздуха через [Горы, свпщн,
трещины и другие неплотности образуются мыльные пузыри , обна-
руживающие места неплотностей. Ижлма (еслш «шозволяет ко'П'ст-
р.укцня) весь узел помещают в водяную пашу и шю абразующи'мся
лувьврыш'м воздуха определяют места и характер погоштнюстси

'Испытания 1Н>а гпроходичшсть кадоиюв проводятся шролшакой во-
ды через ^ти асаналы Степень оужсшня канала определяется изме-
решиам сек"пднюг') расхадш воды через каж'дын маиа'л тр'н отреде-
леигнт! давлении та входе. Допустимое колсбгшие раачоца воды
устанавливаетгя 1 ^' на иотытапие (данного }злл

3. Характерными 'пороками пашой являются следующие:
Непропаи - \ ч л с т к и поверх поспи, пче не шфонзошлю оосллшю-

вия детален припоем; они также о5р«!^ются псладствис плохого
смачива'Н'ня папе\гы\ поворхносгеи промоем, что объясняется чаще
псепо (плохой .подготошкон папсрхпюсгеп перед [гайкой; остатки акт-
слой плойки, наличие риюок п<1 паяемых товерхноютя.х, раапюло-
жопных поперек направления затшм'шпня припоя При ^плохом ама-
чшваиши I, тавровом соедимюпип д е т а л е н швы пюлучаются вьитмк-
лые, 'Пн)°|)ывигтыо Пеетропан об'раз)ютгя и три недостаточной ак-
тивности флюса |Ц|рн пайке с флюсам или когда уапрязнеига срада
1Гф1и танке п инертном газе; лрп недостаточном разрежении или
наличии .вредных па1ро,в (Щрн гмпкс в маку^ию; три недостаточном
папрвве деталей; п'рн недостаточном (количестве припоя

Лрпчиной тспроп.аев может быть также неправильно пыйраи-
пый зазор между дегаотямн нлл неравномерность зазора В боль-
тик зазорах трипой 1не з'Де.рЖ'И^аепся к^пнлля.рть^мп силами и
•стекает в соседние участии, образуя ноггропан. При очень малом
зазоре или гири отсутствии аазрра припой может не прошиинуть
между деталями и также образуется пепропай.

Подрезы основного металла, образующиеся лследотюис разъе-
дания поверхности паяемого металла припоем, уменьшают сечение
детален и понижают их прочность. Они особенно опасны |щри ии-
бранионных напр'узках, так как являются псонцоигграторамн напря-
жений. Разъедание поверхности припоем возможно п том случае,
когда припой и паяемые металлы образуют эвтектику или раство-
ры с низкой температурой плавлении. Подрезы образуются при
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з а в ы ш е н и и т е м п е р а т у р ы п а й к и ; при длительном времени па-
г р е н а пли выдержки; три окшлонии большого «количества пршюя
в тоном месте. По .презол можно избежать, с ел.и строго регаалтан-
т п р о п и т ь количество припоя и р е ж и м ы п а й к и : температуру п а н к и ,
<врсшя выдержки, скорость охлаждения.

Шлаковые и флюсовые включения в швах (появляются в резуль-
тате ггло.чого вытеснения флюел припоем. При 'медленном л а праве
узлов, собранных с малыми зазор,амн, флюс, растворяя поворхно-
стшые окислы, изменяет стой состав, ^делается вязким и пшюхо уда-
ляется 'из малых зазоров. Прш неравномерных зазорах или нерав-
номерном нагреве паяемых поверхностей и рюшной 'растекается .не-
равномерно и 'может акруокить некоторые '.участки флюса, пренжт-
гпп'я ого удалению. При затекаташ припоя 1П зазор с доух опорои
одновременно флюс не .может выйти 1И'3 зазора , образуя в.кл.ючоние
II непронай. Флюсовые и .шлаковые включения снижают (прочность
соединений, особенно .ког.Д'а они расположены ш н а ч а л е зазора та
галтелей , так ка!к являются в этом случае 'кон.цснпраторами «агоря-
/кешяй.

Газовые пузыри и пористость шва 'появляются в результате за-
стывания в шве части газов, выделяющихся при пайке. Газы обра-
зуются в .результате .разложелшя флюса .нлл химщ'Ч'вокаго взаимо-
действия газовой защитной юроды с .шрнпоем или металлом паяе-
> м ы х деталей . Разложение флюса (ишпслше) наблюдается гари
]|С-регреие шли .при лалич.и.н .во (|)люсе влаги.

При плохой очистке (поверхностей перед ч т а к к о й флюс изан.мю-
1ейатнует с остатками окислов, жира , грязи, ,цри это.м также вы-

деляются газы . Колнче1стшо газовых пузырей в шве возрастает
• • увеличенном 'тлощадн стая, гак как при этом затрудняется вы-
ход газов. При пайке и вакууме газовых пузырем! п пористости
в швах не наблюдается.

Трещины и металле шва .появляются при налшчии растягиваю-
щие напряжений т чпве гири 01-о остывании. Эти растягивающие
ц.атряже.ния возникают то разным причинам. Одной из лих яв-
ляется усадка три поя три его кристаллизации. Бели \тло.вой шов
(галтель) излишне высок и припой образует .выпуклый мелиок, то
хсаака припоя .может привести к образованию трещины

При местном перегреве металла /паяемых деталей в о-колошов-
пой а«не 'И ннзкюй таплощроиодшостпи, особенно нержавеющих ста-
лей и жаропрочных сплавов, могут возн<икнуть растяпипающие иа-
<11ряжения, чго иногда шр.шводпт ]\ 'образо-ваонию трещины в пчрн-
пое. Р.астягивающие .наиряженая в пгве возникают таисжс вслед-
ствие ,р а зли Ч1п о и величины усадки при ост ьтанин итаяомых деталей
п щрнтгоя, есл'Ч коэффициенты литейного расширения металлов
соединяемЫ'\ лет алей и шрипоя неддашаковы. Е.сли разность п усад-
ке деталей в процессе |кри:сталлиз.аи.ни припгоя большая, а припой
при этом не имеет достаточной пластичности, то возможно обра-
зование трещин.



Трещины п металле паяемы ч деталей появляются при действии
|р;:стяп1"ыющ111Х н ч п р я ж е н ш п на меылл , (Прочность и штасти'чяюсть
КОТОРОМ; \ .худшены ш результате взаимодействия Ж'ьдоопо тиршгоя
>: гювспчпостыо паяамы.х детален. Ошижстине мрочаюстн н ухуд-
шение .пластичное! и металла ц.рн юмачинаннн ого дрмпивд рашл'ав-
лйн.пы'м 1мет'лллю1\1 (чуршюом) объясняется поишжвшиеш (поверхно-
стен эчо,ргнн твердого ) м с г а л л а шрш ащсорбиан! (июглощснии) шо-
н^рхлюси^ю метал.1а жицичюго припоя. Раппша'ВЛ'СИ'Пын априиноп п[ро-
,иш\аст п (МП'кратрещниш та попс'рхпгост металла , 'расюишшгоаст ,нх,
че-.м способствует хрутоому ,ра гтмшеампо

Различные припои неодинаково снижают прочность металлов,
па11|р11Ш01П п'ри кочпикте жидкого серебряною пиршпоя ПОр25 с не-
'])жавею|цсм"| сталью 1Х18П9Т ирочшосп. последней снижается на
1 1 % , а |Ч'рп контакте этоГ! стали с жчгы-шм ли'/шю-Ц'И'ПНчОньих! ,шр|И-
поам прочность сгали снижается на 35%. Жа-ропрочшып стаи
ЭИ-437Б, гюкгрыгыи жчццютм кадмтвм (сряст опою яфочшость на
70%, н удли.нен'не сю снижается до Н У Л Я

Чтобы предупредить образование трещин в металле ^
нздсл.ий, ггр.ц пайке >не следует дошускать ^аютяпилающих
которые могут п о ч ш н к н у т ь в результаю начягов |Ц 'перекосов три
сборке н нл 'тряжетии от иврлвпомериноспн напрев а; шерораашре-
лелдаия внутренних напряжений отри нагреве нагартопаииных дета-
лен; жесткой фиксации узла Н'а п'.рвгапюсоблешш, пе тозгооляющен
деталям свободно иумшятыся н расширяться

Для получения герметичных швов при ши'п^е ^гажанечншкав п>ро-
оплетки 1моталлипаци>и н для лужения применяются

изготавливаемые ич легкопшавкшх оплавон. Наиболее
м е п и м ы олотшнисго-ппгшщапые шршшош НОС 40, НОС-30, НОС-18,
чодержзшне гоошетстшендго 40, 30 ш 18% олова.

эт!'х н'шчигоеи 235—277°С



Р а з д е л 2 . Р Е М О Н Т К Р Ы Л А И О П Е Р Е Н И Я

Ремонт крыла

При обшар\ /копии дефект он ойшшмсн /крыла тщательно сшмо-
фиге б.пн'к жащше эламсчпы канструкшш крыла с целью шро-
пюрк.п 1П ^становления ( Щ р и ч п н ы возникновения дефектов.

Н а и б о л е е распространенные дефекты крыла , устранение ко
т о р ы х шо иможпо и уел они я ч эшпл'уатацип

н а р у ш е н и е ачодшж .цшочмсн и лакокрасочного покрытия;
- 1 |1 '>вер\ 'Н ' )сгпая коррозия элементен крыла;

— п а р а ш и п ы , задиры, за'бои.ны, .риски,
— 1 1 \ 1 Я | | | н ы на юшчОЛ'И'стовых элементах конструкции крыла;
- хло,н\ п ы ,

ослаГ)ЛС,11ие ^аклеточных соединении'!;
р-прушепие аткерпых т шамающих гаек;
I рещнны н пробоины

Л\ е I о д ы у с т р а н е т и я п е р с ч 1Н с л е н н ы х ц е ф е к т о н
1. Нарушение анодной плечкн и лакокрасочного покрытия. Ра-

боты пю восстановлеишпо анощлом плашки п лакокрасочного толры-
тия (Выполняйте в 1Сле/д|ующе1М порядке.

а) удалите лакокрасочное мок/рьтие п местах его нарушения л
н лгес1а\ повреждения ашвдноп пленши;

С) 'восстапо&шс ла'коюрасочшоо покрытие согласно цпетонон
(чоме самолета (сад (разд 16).

2 11овер\.н(>стпая корролия эломентав крыла:
а) 'поверхностную коррозию обшита™ 'В ииде оцдельиы'Х очагог.

1луб|и:ю1'г не более 8% толшшны ооншгоши (у|стра1М!ге зачшсткон
п!Л,и(])ов,1Л1>;го11 шкур'КоГ| № 5—6. После за чистки гврамойте участок
бгшлиюм, тро1риге с ^ ч н м п салфепк^ми п шосстанюшитс лакокра-
сочное покрытие (см. разд. 16);

б) поверхностную 'ыоррозшю обпитки п виде отдельных очагов
па тонколистовых элементах крыла гл.убшнои более 8% толщины
ойпишки обработайте, и\а1к указано в пункте 2а н установите на-
ьлаищ<|\-, (щрекрыпающую попр?жданн'Ын участок гна 30 1,\им (рис
1 ' 1 а ) Па кладку перед \ сча.нк>шкой покройте грунтом АК-069
( 1,5% алюМ|Ннне1Вой шудры ПЛК-4. а при во-?мо;ю]юста горячен
сл'шкн - грмптам ,ФЛ-086

При сывозном -повреждении!! обипишкп отдельным очагом корро-
31ИН вы'режые шовреж/дан^сын участок :и установите висладьвш (рте
2 1 6 ) толщиной, равной толщине обшивки. Вкладьии 2 ,и окаш-
10И1ИУ * з а грунтуйте и-руитскм АК-069 с 1,5% Т1>1дры ПАК-4 или
ФЛ-086 (при возможности горячей сушки). Крепежные детали
с шар\1|цен1НЫ1м а.нтнкоррозиюниыА! тюкрытием заметите.
Примечание Все устанавливаемые детали (накладки, пклядишн. окантовки и

др ) лчютавлиняйтс из анодированных листов;
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А-А

Рис. 2.1. Установки накладки па пораженный участок:
а — установка наружной накладки:

/ — обшмока; 2 — накладка Д16А-Т; 3 — заклепка
3549А; 4 — пораженный участок

Примечание. Диаметр заклепок 3,5 мм при толщине
обшннки 1,0 мм, 3,0 мм, при толщине обшннкн
0,7 мм и 2,6 мм при толщине обшипкп 0,5 мм

б — устаношсл вкладыша:
/ — обшнвка; 2 — вкладыш Д16А-Т; 3 — окантовка;

4 — заклепки 3549А.
Примечание. Диаметр заклепок 3,5 мм при толщине
обшивки 1,0 мм, 3,0 — при толщине обшипкк 0,5 мм

Зазор вместо 0,5 мм должен Оьль 1 мм.
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3. ?>адиры, заСошш, 'ЦаралшН'Ы и рноки:
а) задиры, забоины и р и сдан на тинолях отъемной н средней

частей крыла глубиной /;цо 0,3 мм, центропла.н>а >до 0,5 ,м,м; та тон-
колистовых (хвостовых) алиментах к>рыла до 0,2 м<м, суммарная
длинна которых не П'ретш'шает 250 > м м , устраняйте 'следующим об-
разо'.м:

'— зачшсгите задиры (за'бопшы, рногаи) шабером и пшнроваль-
иой нжиркой '№ 5, за .катанте омрутлииш'м 'Сталыны[М стержнем
оспрые .юрамми;

— промойте 'поврежденный участок обшивки бешштом, -про-
трите о\,хим.)[ салфетками н'Нанесите гр.ушт у\!\-()69 с 1,5% алюмл!-
пианой шудры П Л К - 4 , н предварительно нанеся один -слой п р у п п а
В Л-02;

— воссташ'оииге лакокрасочное покрытие (с,м. раздел 16).
'глубиной более 0,2 '\гм на го'Н'Колистшых элементах

устрашите, кш< ужа^а-но в пквдпункте а) и цапюл'Ш'телыю
V ста|Н'О(1Н1те н а к л а д к у (см. |>ис. 2 . 1 а ) , (предварительно запруитоваш
ее гручгом АК-069 с 1.5% алюлжпше-пой пудры ПЛК-4 нлш ФЛ-086'
(при :и>змо;кпоеп1 горячей оушки).

М а к л а д к \ ' и зготовьте из аподиротапп-ого л«ста;
б) глубокие цараитигы Н'а лиоставой части 'ырьына (.глубина ца-

ра1ШИ/Н'Ы лрепышает 20% полноты обш-ивк'и) усцраияйте установ-
кой ,с внугренней (Стороны абппивкш напчла^цкп из 'материала '.ма^жи
Д1()-Т л! , перекрывающей ц а р а п и н у не менее чем па 25 мм. На-
кладок у клепайте згиклсшка 'ми Ч533А-3-6 (3533Л-3-7) в тальма ином
гюрядк1" шагО'М 20 мм с [раюсиоячиием между рядалм! 25 м>м.

Паклн.'Пчу норед устано^коГ) п.нюаш'руйте и загруштуйте е двух
сторон груиюм ЛК-069 с 1,5% пудры П Л К - 4 или .грунтом ФЛ-086
( с ^ г о р я ч е н супм<оГИ. Ка^ ислч.'МО'чоптю, ВАЮПО ашод'и.рскьпьпя допу-
скается прултова.и'ле грунтом ВЛ-02, а з а т е м ФЛ-ОЬГ> Наклепли
ставьте- в шах 'матпгш |цоря.дке, таг 20 м-м, расстоячте 1ежм\ рада-
л;п 25 \ ' м .
Примечание. Ромот мюсюим.х частим"! СЧК и иситрон.маи») цьпкымяйтс при чо.ч-

'цщмо мм'ушс'шмч л;п<рм./]1<а\,
в) 'ИИ/.П .появлении забоин и разработки чанкоиатиного .гнезда год

г о л о в к и болтов к р е п л е н и я панелей установите вместо Г о л т о и 0 5-
и 6 мм еоот'петп веник) сненболты 0 5 н 6 1М.м с то к>!!К 'а1МИ для
0 6 и 7- мм.
Примечание . Не допускаете!1 ])ач ( еиконыну п> пкчдо ип нею толщину обшивки;

4. В м я гиты на тонколистовых эле1МС|Итах конструкчщии крыла:
а) платные .пмяти'пы на обшшш? с отло'сительнюГг гл.убшноп до

0,02 и площадью не более 50 ам- не устраняйте. Пран-алы обшшвмп
п'о зяклеиючпим гивазд слегка выпиравые, подтяните заклецжи п
волгган'чц.итс ла'кок-ра'сочпюе шок-рытие ( с м . раздел 16) ,

б ^ если р а з м е р ы падятины л'ревьыпают ук.аза.ншый дотуок уста-
новите накЛ'а.чку, согласно 1ршс. 2.1 а н тосста.новнте лачсокраютчпюе



5. Хлопаны:
а) \1оп\-пы н обпмючпе широделяются то трогпоу вьтлжлостеи,

•которые при п а д а п л п п а ш ш рукоп издают характерный хлопаю-
щий звук.

•Появление члсытмна на оГ.шшже може! оыть слсдстаи&м потс-
р|Ц' у;стончпи!ости обшнгши ш шроцеюсе эксил.уаташш н сатравож-
ч,ает.ся остаточной деформацией элемет гаи голового ига бор а.
В .отзяэи с э г п м тщатслыю осмат.р.и.ванте сосс.чциие эламм:ты чоашст-
рутации;

о) хл01.и1||Ы усграняптс устмнонжои Д01Ю.Ч1ШТСЛЫ1Ы.Х шрофшлеи
АОСЖОСГИ "(рнс/2.2) следующем образам:

— изготовьте профиль жсоткос-щ п - м а т е р и а л а Д1ЬЛ-М л 0,Ь.
Разрешается з а м е н я т ь профилем П р К ) ( ) - 1 .

.Примечание. Гл-.чч невозможно у с т а п о ч н п , профиль жесткое ш, узаконите лсчиу
того л<с размера;
— три клепайте гпрофнль жестокости! ( л е н г у ) к обпишжс аа-кл«п-

ка|\ии 3640^-2,6 (3560А-2Д5) .шагом 25--^Д) мм, >ша юбрпв дл.нпнх- за-
клепки ,ю толщине оклепньинаемого п а к е т а :

-• с в я ж и т е 1КОПЦЫ ш.рофшля >с обоих е1Ч)рон с элемента мм жеег-
кости крыла ( стрпнгера 'ми . чолкаьмш исршор н и^уг.им-и элемен-
т а м и )

35604-2,6-1
354-94-2,8-8

гг^
Профиль

Рис. 2.2. Устранение ллопунов установкой /кню нппе.'п.ных профи-
лей ЖС1 1К01ТП

(]. Ослаил
а) той обп'-фужепнп ослаОленап.к {аклечнж \\л шшгелях бака-

ксссона ' тропяиадпте клетку, |1у|КО'Иодср|;\ яеь 'укачачпинлпп то 1ер-
п'ке (см. .разд. 1).
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Для устранения массового ослабления заклапюк по лонжеро-
нам с н и м и т е съемную панель п установите заклепки следующего
по р.азмору диаметра. Ремонт [производите, руководствуясь указа-
ниями! но .ремонту ба'ков-наасо'ЩМ! ([см. ниже).

Допускаются одшючныс ослабления заклепок (до 20 тт. н>а
бак-кессон);

С) при замене ослаблешмлх заклепок обеспечьте йьгстуш'Нйе
закладных голоиок заклепок на 0,1—0,2 вдм. Отверстия тощ за-
клелгада разделывайте то А^ (-1-0,08 мм);

п) ослабленные заклепки по профилю хвостовых частей СЧК,
центроплана или по обшивке хвостовых частей крыла удалите и ус-
тановите новые следующего диаметра , проложив под закладные го-
ЛОТОУ! заклепок ленту-накл.а/д'ку.

7. Разрушение 'аикернъих и платающих гаек.
а) при разрушении аиикерны.х гаек или 'винтов 'П анкерных гай-

ках высверлите з^клоткн крепления гайки, вставьте новую гайку,
нопюльзуя болт ш нриклетапте ос;

•б) при разруппешин шга.вающих гаек пли винтов в (пхпавающшх
];и"1'ках отопите отверткой (профиль и вьшьте гайку.

Вставьте новую плавающую ганку и зажмите опрофлль для ог-
рашич'.мшя хода гайки .

8. Трещины я г шробои'Ны:
а) Трещины и пробоины тонколистовой обшивки. Концы о'дм-

но'лн'ых трещин та тотколиютопых обпинжах длиигой те солее 15 м^м
з;исли:рлнте сверлом 0 5 мм.

Трещмны, 'зашапчипающийся отверстиями июд заклепаон, не за-
снсрлшгаГпе.
Примечание. При засне^лигапня трещин над силовым элементом установите пре-

дохранительную прокладку между обшивкой и сплопым элементом, чтобы не
повредить силорО1[ элемент. Если прокладку установить невозможно, исполь-
з у й т е снрапнчтсль хода сперла (обеспечивающий ход сверла, равный толщи-
не обтирки).

Трещины донной б<хпее 15 мм шл'И грунту близко рааположен-
Чи1\ гр'.чцин, пезапис'и'мо ог раз1меро-в, усгра^ните методом И'аклал-
кп листового материала м а р к и Д1НЛ-ТВл1. Применяются два спо-
соба лакладкн:

С и! о с о б Л заключается в удалении 'повреждепмюго участка
обишвки и заме-не его та кладкой 'Из того же материала. Пригме-
пяотся этот метод при ремонте участков общнвюп с больимш коли-
чеством трещит |Ил,и трн .наллчйт (пре^

Ромот выполтянтс и следующем
— вырежьте поврежденный участок обши'Вгаи, шрида'В »1ырезу,

фор|,му круга илш овала (р'не. 23) ;
-- 'Г 'рикленанте >с в и утренние и сто]),опы н.а'кладку из материала

м а р ы н Ч Ю Д - Т л 1, переигрывающую .вы.рез .па 30 мм;
— .вырежьте и з _ _ материала >мар.ки Д1ВА-ТВ юкладьмн толщи-

ной, рашкл'} толщине амнреза'н.чого участка обпнгвки, и етриклетганте
ею к п а к л а ч к е ;
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— 1В клады 1п и вмуфреншюю п л к л а ч - к у .покройте грунтом А К-065
с 1,5% пудры ПЛК-4, а 1ир,п ношожноспп горячен сушки — прут-
том ФЛ-086;-

-А

3547А-3-5

* ' •
Накладка/\

ДШ-Т ' **

Рис. 2.3. Ремонт поврежденного участл.1 обшшжп установкой внутренней наклад-
ки с пкладишем

'— восстанови ге лакокрасочное [ююрытие ремонтируемого уча-
стка согласно схеме окраокш салюлста (ом. (разд. 16).
Примечание. Вкладыш и накладку пзготаплиианте из анодированных лнсюв. Как

исключение1, наклэдку и вкладыш изготавливайте из неанодпрованкою мате-
риала. но перед установкой покроГпс их I румтом ВЛ-0,2, а зятем ФЛ-086
(с горячей сушкой ).

С ш о с о Г ) Б заключается в установке пакладни сверху обшшз-
«н без удаления новрежйепнюго участка о от пеки.

Ремонт зы'пюл;1яйте в слод'удащом порядке: •
— засверлите концы т.рсщил спсрлам 0 3 — 5 мм (рис. 2.4,2,5);
— нырежые накладку .из ала,!.! прокатного материала мп'рюп

Д16А-ТВ л 1, перекрывающую прещппы па 30 мм. Слютльнтс фчоку
па всю толщину материала под уг;;ом 45°. Углы накладки скруг-
лите радиусом /не менее 8 лим;

— нанесите грунт Л К- 0(59 с 1,5% алюшшшевой шудры ПЛК-4, а
при возможности горячей сутки -- грунт ФЛ-086 н^а внхтрсн'нюю

— П'|>иклечгайге накладка', псполыуя с ч а р ы с опиор'стпя. Зактсш-
устанатли.пантг' в ша.хмашш аюряпке -тагом 25—30 мм.



В труднодоступных для клепки местах применяйте заклепки
с сердечником 1646С49-1 и 1647СШ-1;

— восстановите лакиюрасоччюе покрытие согласно схеме окра-
ски 'С31МОЛСТЛ.

Примечание. В случае. клепки накладки по имеющимся п конструкции отверстиям
применяйте заклепки, аналогичные' рькнерлсппым, но следующего по размеру
диаметра п длиной, увеличенной па то.'шмшу накладки.
Установленные и конструкции потайные заклепки по возможно-

сти не высверливайте. При необходимости высверливания потайных
заклепок луш'ки от старые головок заислежж заполняйте опециаль-
(Иыми «он'уюныаш "шайбами. Для заполшшия луикж (можно пополь-
зовать головки ,пыо,верлеш!'ых потайных за'клеггок, устамшшшгая их
на клее 88НП.

Наклепли •уютанаилм.иайтс па .р'асстояи.ич не менее 15.м:м от т,ре-
щшиы, не ме'н«е 1>0 '\им от чорая .накладки, не .менее 8 мм от выреза
I) <ЮП1МШ(С.

ели суммарная ллощадь ысех •па'клало.к, учитывая и |раш«е ус-
тапавлеиныс, 'тфевыш^аст 30% плошади лксга обшиеки, лист за-
меП'Ите. (3) стр.80, строку 19 сверху дополнить текстам:

При обнаружении трещин на верхней обшивке хвостовой части
центроплана, а также в других местах, установите накладки согласно
типовым эскизам по технологии изложенной в бюл. N 1111-БД-Г. Работа
выполняется силами КиАПО.

35Ш-3-6 Накладка
ДШ-Пл

Рис. 2.'1. Ремонт оПпшпкн устачопкой наклмдки сверху обшппкн

.6) Трещины тонколистовой обшивки в труднодоступных местах.
Трсчшшы на «участках тонколистовой обшивки, аде «авозмо/ьзно тю-
п.ол1,.ювать оГ)!.|1Ч11|у'Ю жлвиноу, ш-за отсугста'ия подхода, ремонти-
руй! о установкой лючка, для чего:

— размеп>тс прашащы тьиреза лодарежденного участка обшпяздда
(рис. 2.0);
«О



1ф,у.га;
вырежьте участок обшпшки по разметке, придав ему форму

Накладка
/ДШ-ТВл

Рис 2 5. Ремонт обшивки установкой накладки сверху обшивка

— изготовьте ока/нтовку лючка из листового материала марш
Д16Л-ТВ толщшюп, соотве-пстоующен толщине ойшдаюи;

— (установите окантовку, просверлите четыре контрольных от-
верстия 0 3 мм и закрепите окантовку г синологическими /винтами.
Примечание. Если невозможно установить цельную окантовку, разрежьте ее в од-ном \<ссте, " " I I «А

шгТ ,1'оГОГО(ВЬТе крышку лючиа та Л1ИСТ01ВОЮ матарша'ла 'марки
Д1ЬА-1В, прасиерлште совместно в крышке ш акаигговке а также
с акамговкс т обшивке отверстия под вшиты крапления крышки
к ша'нтовке и под за-клсшк/и кюешлешия окантовки к обплнаке-

— сними ге окангштеу, п/о опварстиям «ю,д винты кр отлети я
крмнгаи к окантовке установи ге а н / к с р н ы с тайки, за/крепив их тех-
' -

— гароавсрлитс отверстая под за'клепш .кримсчшя ашксрных
-так » лрнклопэиге 1И.\. Вьивигтите техшоло! ич-оакие пинты-

очшстите 01 строями 1и заусенцев окантовку и иири'кл'апэйте
ее к обшивке за/клвшками 3547Л-3-6-

очистите рвмо1пнруамы,й участок от стружш и других по
е К1ШШ1>У л|0'"1а

81
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Аналогичные лючмн можию устанавливать для подходя к ре-
монтируемому участму.

I
Для разрезной онантоВна

Р)1с. 2.6. Ремонт обшивки установкой дополнительного лючка:
/ — - о к а н т о в к а Д16А-Т л 1,0; 2 — крышка лючка; 3 — заклепки 3533А (шаг
25 м м ) , -/ — а н к е р н а я гайка 1956А56-4, заклепки 3533А-2.6-0; винт 3071А-4-10;

5 — обшивка панели; 6 — накладка Д16А-Т л |],0

•в) Трещины и пробоины на тонколистовых элементах конст-
рукции крыла гина хвостовых нервюр (ОЧК, СЧК, центроплана).
На .пробоины, 'имеющие н .пюпещечшике до 150 мм, тесле тр'идання
отверстию плап'П'ых очертанья и, и .на трещшш, шосле заозерллван.ия
их молитв сверлом 0 б мм, установите накладку шз того же »а-
тс.ршала >и той же толщшиы, что ш ремонтируемая стенка 'Н«р;ВЮ|ры
(рис. 2.7). Паклэдка должна 1юрвК|рыпать поиреждеиишй уча'сток
не 1меиее 'чем на 40 1мм с калодой стюрш!ы. Пе]5ед усташсдакой ана-
клаикму пыпште то икрофилю .ремоятируамого участка ш 'щршкле-
пайте « обшшвке и сттикс .нервюры за'клвшкаМ'И 3501А-3, 3501А-3.5,
,'!(>01Л-'1 двухрядным пншм, уюга.Н'аголивая их 1в шахматном пор ад-
ке шатшм 20 м!м. Длишу за/клсники определяйте в з-ашютмости от
оу/мм'П'рной голш/ины аклецьнваамых листов.
Примечание. Накладки размером боуое 100 мм подкрепляйте уголками.

'1111)11 разрыве 'нар1вю,{)'Ы или про!боине, .имеющей щ полсречнмке
более 150 мм, установите накладку, перекрывающую место повре-
ждения по ш.ирине на 40 < м м н каж|Д])"Ю стс>])ону, та всю
шер'вюры '(]>ис. 2.8). Диаметр зэклогами и шаг клагикм а
вьппеуказа'ншому.
82
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Рис. 2.7. Ремонт элементов конструкции крыла типа нервюр, имеющих трещины:
1 — накладка; 2 — заклепка 3501А-2.6-5; 3 — хвостовая нервюра центроплана



П|р|И необходимости поздрежтешшй участок нор торы «изрежьте,
а закладку вьпгюлпште с подсетоаш!, повторяющими вьсрезаиныи
участок

- Подсечка но толш, и№
палки

Рис. Я 8. Ремонт элементен конструкции крыла типа нервюр, имею-
щих разрывы-

/ — н а к л а д к а , 2 — з а к л е п к а 3501А-3-6; 3 — заклепка 3547Л 3 О

Ремонт бака-кессона

I Общие положения:

а) работы гю /устрашению дефектов банков-кессонов должны вы-
полняться олециалистамм, «тодготовлепшы'М'и для этой (работы;

'б) не (разрешается три выптолтешш р _ а б о г гго герметизации ба-
ка-'ксосона производить другие р а б о т ы , в том числе .н штокрииску;

п) при выполнен™ работ по г е р м е т и з а ц и и рабочие должны
падеиап, халаты (кам1бинс'зо1ны), (резнпюные или «бпюлогитс-аюие»
|Нер!чагки, а п'П.п 'И^'ПОЛ'пеши! работ внутри бака-кессона — рес-
)пи|ра юры;

г) уиаланяе 1ер1мегмка с обшшнки, промывку .И'Нструмвт а, ко-
торым пользовались при герметизации, производите салфетками
из хлопчатобумажной т.ка'шн, смочоцными в ацетоне ил.и т раст-
ворителе Р-5;

д) сверление отверстии через [ер'мегик запрещается, юр ом с слу-
чаен

• — у с т а н о в к и ппкср1ных гаек ( замена) по толовка!м 'с^ришгеров
№ 3 и 7, ,по н е р в ю р а м № 7 п 12;

— крепления кроитюпнов винтовых цгатъемлпиков и мошо-
'])ельоов;
«1



(2) стр. 85-86

е)
ж)

поверхность поддержки для клепки отпескоструйте;
при замене анкерных гаек произведите их внутришовнуо герметиза-

цию шпательным герметикой УЗОМЭС-5, а затем нанесите два слоя кистевого
герметика;

з) при внутришовной герметизации клепайте заклепками, ,не покрытыми
герметиком.
Болты и заклепки перед установкой обезжирьте бензином БР-1 или БР-2

и просушите. Выдавленный по кромкам герметик осторожно срежьте неметал-
лическим ножом, но не ранее, чем через 24 ч. после выполнения работ,
когда он окончательно вулканизируется и не будет деформироваться. Если
возможно сформировать выдавленный герметик в виде жгута, срезать его не
следует;

и) верхнюю сьемнуо панель СЧК герметизируйте по стыку со стыковыми
гребенками, нервюрами и стрингерами упяотнительными резиновыми проклад-
ками, устанавливая их на клею КР-5-18 и шпательном герметике, который
нанесите в виде валика диаметром 3-5 мм по периметру панели. При обнару-
жении течи по болтам крепления сьемных панелей СЧК выверните болты в
местах течи, замените резиновые кольца, и заверните болты;

к) герметизацию кронштейнов и узлов, в том числе и магниевых, уста-
навливаемых снаружи бака-кессона, заклепок и болтов крепления, которые
проходят внутрь бака-кессона, выполняйте прокладыванием герметика внутри
стыка, нанесением валиков ыпательного герметика по торцам кронштейнов и
узлов и двух слоев кистевого герметика по валикам и головкам заклепок и
болтов;

л) болты перед постановкой опустите в кистевой герметик УЗОМЗС-5.
После установки нанесите три слоя кистевого герметика на входящую в

бак-кессон головку болта или гайку и конец болта;
м) наиболее вероятные места течи бака-кессона:
- по отдельным заклепкам;
- по отдельным болтам;
- по технологическим лючкам;
- по стыковым швам (по полке лонжерона, профилю разъема и др.);
- по углам стыка лонжеронов с нервюрами;
- по кронштейнам навески монорельсов;
- по фланцам крепления готовых изделий;
н) признаки течи баков-кессонов;
Запотевание или пятно-увлажнение участка диаметром не более 100 мм

в течение первого часа после протирки салфеткой.
Пятно с растеканием - увлажнение участка без каплеобразования на

поверхности диаметром не более 150-200 мм в течение первого часа, после
протирки салфеткой.

Утечка - течь топлива с каплеобраэованиен двух-трех капель в минуту.
Течь - течь топлива с каплеобразованием более двух-трех капель в

минуту.
Запотевание, пятна с растеканием, утечка устраняются внешней герме-

тизацией, течь - путем внутренней герметизации;
о) при обнаружении течи баков-кессонов:
- определите в первую очередь места течи, для чего с помощью сухих

салфеток уберите топливо с участков течи, обезжирьте поверхность ба-
ка-кессона, нанесите меловое покрытие (разведенный в воде мел) и просу-
шите;

- залейте полностью бак-кессон керосином и выдержите в течение
15-20 ч. Пометьте места течи цветным карандашом.
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2 Устранение негерметнчности баков-кессонов методами внешней гер
метизации

К методам внешней герметизации относятся
- установка накладок из ткани "кулирная гладь" на герметике ВИ

ТЭФ 1,
установка накладок из нетканного полотна на клее ВК-9,
установка накладок из резины

Последний метод применяется при отсутствии герметика или клея ВК-9
Перед наложением накладок выполните следующие работы

слейте топливо из баков-кессонов,
- на дефектных участках удалите ЛКП тампоном, смоченным растворите

лем Р 5 или смывкой АФТ-1, а затем обезжирьте бензином
Зачищенный участок должен перекрывать дефектную зону на 30-40 мм
Примечание Работу следует выполнять при температуре не ниже 15

град С и влажности не выше 75%
2 1 Установка накладки из ткани "кулирная гладь" на гермети>

ВНГЭФ 1
а) на обезжиренную поверхность обшивки нанесите перекрестный (во

взаимно перпендикулярных направлениях) слой герметика 8ИТЗФ-1 толщино»
О 5 мм при температуре не ниже 15 град С,

б) наложите накладку из ткани "кулирная гладь" на герметик, тща
телыю пригладьте шпателем до пропитки ткани и устранения складок и не
ровностей Поверхность накладки не должна выходить за края герметика

Время выдержки наложенной накладки 3-4 ч (не менее двойной жиз-
неспособности герметика),

ы) нанесите второй слой герметика ВИТЭФ-1 с перекрытием ткани и
первого слоя не менее чем на 5 мм Толщина слоя должна устранять тексту
ру ткани Поверхность герметика должна быть предельно гладкой, края
должны быть сведены на 'ус"

Выдержите герметик в течение 2-3 суток при температуре не ниже 15
град С Для ускорения процесса герметизации выдержите 12 ч при темпе
ратуре не ниже 15 град С с последующим прогревом при 1 = (бОт̂ _̂ 5) град
в течение 20 ч. при 1 = ( 70е" г_15) град С в течение 12 ч, "̂

г ) нанесите ЛКП по схеме окраски самолета
2 2 Установка накладки из нетканного полотна на клее 8К-9
а) нанесите на обезжиренную поверхность обшивки тонким слоем клей

ВК 9,
б) наложите накладку из нетканного полотна и прогладьте шпателем по

полной пропитки ткани,
в) нанесите на накладку тонким слоем клей ВК 9 два раза,
г) наложите технологическую накладку из полиэтиленовой пленки тол-

щиной О 1 0,2 мм с перекрытием зоны ремонта на 600 мм,
л) выдержите зону накладки под давлением 50-100 КПа (0,05-0,1

кгг/гм 2) в течение 1-2 ч Температура выдержки накладки 24 ч при 15
I рад С, а при подогреве до 60-70 град С - 1-2 ч

е) снимите полиэтиленовую пленку,
ж) восстановите ЛКП по схеме окраски самолета
3 Установки накладки из резины
а) вырежьте из сырой резины 7 3826 СТУМХЛ 1166-58 или 7 2033 ТУГКХ

1551 60 толщиной не более 0,5 мм заготовку размером, обеспечивающим пе-
рекрытие дефектной зоны на 30 мм Край заготовки зачистите на "ус",

б) обезжирьте резину бензином БР-1 или БР-2 и просушите в течение
10 20 мин

в) нанесите на обшивку бака-кессона и резиновую заготовку первый
слой клея КР-5 18, просушите 10-15 мин при температуре 15-10 град С

Примечание- Если окружакцая температура ниже 15 град. С необходимо
участии прослойки обеспечить местнън подогревом



/• у1) .нанесите второй слой ,клся К.Р-5-18 па обшаш'ку и .накладму,
вышет>жште до отлито, а затем приложите и тпротжмите .накладку

#""#) тщательно .пригладьте • н-аклаинку «литой ,-с подопрево.м или
утюгам, нагретом до температуры 100 — 120°С;
С-^ наклейте на резиновую накладку перкалевую шайбу, пере-

крывающую '1\,рая макладии (на 10 — '15 М'М, для чего:
— обезжирьте поверхность накл-ащш и смежный умаю/гак бен-

зпном «Калоша»;
— нанесите 'пе-.реюреапнын жирный слой 'клея КР-5-18 и опри-

клейте перкаль, тщательно .пригладит рукой. ,Ко1гцы швриаля ,за-
целайте клеем. Суш'ите в течение 15 — 20 ч при темнюрат^ре те 'ни-
же 10"С;

— зашпаклюйте (шл^клавкой АШ-32 накл.адюу м шеркашь для
вьиравнчевания профиля крыла. Оудлите в точение 3 — 5 ч .три т&м-
пературе 10 — 15°С, после чего осторожно зачистите шлифовальной
шкэдрдсой № 5, чпгобы .не (пкхиредить обнидаку;
уц,^) воостановито ла!кюк|ра1соч1ное .покрытие то схеме о^раюаои са-
адолега.

ВС
отщель'гоы'х случаях для устранения- течи бак-а-керкйна

напел ащки .применяйте кистевой герметик
УЗОМЭС^\х: .подслоем жлея КР-5-18. Работу
щам

подготовительные 'работы, указааишЛе ,в .подпумк-
те «Устранение т\<чн баков-кессонов и аэродромных/условиях в слу-
чае обнаружения оатютевания»;

— обезжирьте газ^гото.и'лепишую поверх-црйбть беш'шиам «Ка-
лоша»;

'— нанесите на обезжйТшнмую .поверхность перемрекгшый слой
клея КР-5-18 и иыдержите \до отлигйС но не менее 10—15 мин
при температуре. 15—23°С;

— нанесите .первый (слой гси'ст^бпо 'герметика, .выде/ржите в те-
чемие 60

— нанесите второй слой геХметпка\лыдержите не менее 4—6 ч;
—— .нанесите -фетий юлой/гер'метмка дцгя исп'ра'вл'ения иероваю-

стей и (выдержите не ы&нве 24 ч;
— 'после опвердеааиш! герметика ,на всю

(повертность !на;Н|еоитеЛла1ИОК1р:а1чХ)ч1ное шок.рытисХпо схеме оюраюки
самолета;

1б) течь по зд^З'м стьидав лонжеронов с а1ервю:раа5«и укгшрашяйте
следующим о/

— протрите оух!И1ми салфетками и обезжирьте бенвиЪом «Ка-
лоша» -поверхность бака-кесоона;

— нанесите слой клея КР-5-18 и выдержите до отлипа;
''да'Нвонто в тлсде оалддка шпатслышй гсрмстик УЗОМЭС^б.

(2) стр. 87 - обозначение пунктов ж ) , з) , и), к)
заменить соответственно на г), д) , е), ж)
- строки 1-28 снизу изъять



(2) стр. 88, строки 1-2 сверху изъять.
ованию полянка можно пшюл'нять- и 3

ДОГО СЛОЯ 30 —— 69 МИ».
4. Устранение течи баков-кессонов в цеховых условиях (!с де-

монтажем юр'ыла и съемкой панели СЧК) 'производится в тех слу-
'чал'Х, когда ни одним из вычпепюречшсленнЫ'Х способов .устрашить
ее ие представляется возможным. Работу 'проговодите в следую-
щем (порядке:

о) снимите крыло, как указано в выпуске 25, ч. 2 «Замена аг-
регатов».

.6) люступтающий н.а ремонт бак-кессон испытайте я а ловорот-
.110м стенще или другом ири'способлешчи в следующей лос ледова -
телыности:

— залейте бак-кессон квроаияшм толностню;
> — все швы отсека июирюйте ршоедеильш в ваде .милом и птро-

суии'ите;
— — • дайте избыточное давление воздуха 0,15—0,2 апм. я вы|де|р-

жите 1 ч ;
— снимите давл'ен'ие, .тиеревер-ните отсек втпгз иерх'ней паиелыо

и .вьцдержите без давления в течение 2 — 3 >ч;
—в) поодефектируйте (бак-кеасош для обнаружения те-ч;и и .со-

ставьте дефектную .ведомость с указанием количества и ме;сгг течи.
К дефектной 'педомост'И приложите схему расположения мест течи
в виде эскиза ш форм'атс «е менее А4;

т) .слейте гюитливо;
\Д') вскройте верхнюю съемную панель. Удалите остатки топшн-

ва чистой ветошью или салфетками. Осмотрите внутреннюю по-
верхность бака-кессона и по результатам осмотра составьте дс-
фвкттн.ую ведомость.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ.' ПРИ ОСМОТРЕ БАКА-КЕССОНА ПРО-

ВЕРЯЙТЕ С ОСОБОЙ ТЩАТЕЛЬНОСТЬЮ:
V- НЕТ ЛИ ПОВРЕЖДЕНИЙ ПОВЕРХНОСТНОЙ ГЕРМЕ-
ТИЗАЦИИ ПО ГОЛОВКАМ ЗАКЛЕПОК, ''БОЛТОВ, ТОР-
ЦАМ ПРОФИЛЕЙ, ПОЛКАМ ЛОНЖЕРОНОВ, ПРОФИЛЕЙ
РАЗЪЕМА, ФЛАНЦАМ ТРУБОПРОВОДОВ, ОСОБЕННО В
ТРУДНОДОСТУПНЫХ МЕСТАХ;
— НЕТ ЛИ БОЛЬШИХ УТЯЖЕК ГЕРМЕТИКА ПО ТОР-
ТРУДНОДОС1УПНЫХ МЕСТАХ;
— НЕТ ЛИ СКВОЗНЫХ, ДО МЕТАЛЛА, ПОР В ГЕРМЕ-
ТИКЕ, ОСОБЕННО В КИСТЕВОМ (ЧЕРЕЗ ПОРЫ КЕРО-
СИН ПОПАДАЕТ ПОД ГЕРМЕТИК И ВЫЗЫВАЕТ ОТ-
СЛАИВАНИЕ ПЛЕНКИ ГЕРМЕТИКА ОТ МЕТАЛЛА);
— НЕТ ЛИ ПОВРЕЖДЕНИЙ РЕЗИНЫ ГЕРМЕТИЧНЫХ

(2\ _^г АНКЕРНЫХ ГАЕК.
/ Устранение течи бака-кессоил производите по следующей тех-

нологии:
а) Течь в местах ослабления заклепок:
— осторожно удалите .герметмк в местах обнаружения дефеоат-

М'ых заклепок .механическим тутем;
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(2) стр.88, "ПРЕДУПРЕДЦЕНИЕ" дополнить текстом:

- НЕТ ЛИ КОРРОЗИОННЫХ ПОРАЖЕНИЙ ЭЛЕМЕНТОВ КОНСТРУКЦИИ (ОСОБОЕ
ВНИМАНИЕ ОБРАЩАЙТЕ НА ПОВЕРХНОСТЬ НИЖНИХ ПАНЕЛЕЙ В РАЙОНЕ НЕРВЮР N 8-9,
11-12).
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— аккуратно удалите дефекпиые заклепки и заметите ловьшл
того же диаметра, устанавливая их на сы'ром герметике
УЗОМЭС-5;

— на оголенный участок металла и головку за клетки нанесите
•шшателъиый терметнк УЗОМЭС-5, зятем два слоя кистевого гер-
•метчика УЗОМЭС-5.

— б ) Течь з .местах установки Сол тон:
— удалите герметик в местах течи, н ы п ы е болты, обезжирьте

и влавь люстазые .их н*а герметике УЗОМЭС-5;
— затяните тарированные болты гариропочиилм ключом, не та-

рироиа'нлые — стандартным ключом от руки;
— «а оголенный участок металла и головку болта нанесите

тщательный (герметик УЗОМЭС-5, за!см дпа слоя кистевого гермс-
~.,»ка УЗОМЭС-5.

ив) Течь из-пю.д виттов, уютанааллюаемых по аН'Керлы.м
(рис. 2.9 и 2.10):

— анкерные гайки .с шориаспюй резилюй замените новыми,
^^лап|анте и вышюлвите ловсрх'ностш'ую герметизацию;

— при отсутствии повреждений резины анкерных гаек выпол-
ните поверхностную герметизацию анкерных гаок двумя слоями
К'Исгеюого герметика УЗОМЭС-5.

УЗОМЭС-? .
шпательныи УЗОМЭС-5

шпательныи

Рис. 29. Типовая герметизация по стрингерам № 3 и 7
верхней панели

г) Течь в местах стыков элементов силошошо 'набора:
— найдите 'место щр о пиктов ел и я топлива через герадешк к ме-

!аллу и лод стык;
— удалите .мехэтическим путам старый гфметшк в зоне течи,

лашеситр ш-пательный герметик УЗОМЭС-5, затем два слоя мисте-
дого герметика УЗОМЭС-5 (рис. 2.9; 2.10; 2.11; 2.12).

д) Течь из-под кронштейнов иавсокл монорелъ/сов:
—— снимите болты крепления иоронштейнов -манорельса;
— снимите юнулреллие фитинги мрепяенадя шефшюр к заднему

лоажеролу '(рис. 2.13);
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УЗОМЗС-5
кистевой.

ШНЗС-5
шпатепьный

УЗОМЭС-5
шпательный Резина 73826 С

ШМЗС-5 .
штипешткистебой .

Рис. 2.10. Типовая герметизация анкерных гаек и болтовых соединений



выполните внутрипигаиуио герметизацию финннпоп шипатсль-
герметикой УЗОМЭС-5;

ЧЗОМЭС-5
шпотельный

УЗОМЭС-5
кистевой

ЧЗОМЭС-5
шпдтельный

Рис. 2 . 1 1 . Типовая герметизация по переднему и задне-
му лонжеронам СЧК

тттвль-
НСгГП

УЗОМЭС-5кистеЗой
УЗОМЗС-5
шпательный. УЗОМЭС-5

шлатеяьный

Рис. 2 .12 . Типовая герметизация по стоикам лонжеронов:
/ — п о всем стойкам; 2 — по наружным стойкам

— установите €олггы [крепления кронштейнов н.а кистевом гер-
ме пи'ке" УЗОМЭС-5 (ом. рж:. 2.10);

—— о'безжирьте ютыми, вытлолиите пиворхноетную 1гс1р1мепи1зацию
их шотательн.ым 1 ерадепшкам УЗОМЭС-5. затем (нанесите ива слоя
ктагевого герметика.

е) Огоутствие .поверхностной ге|р1мстизацши 'стыков, кчшжок за-
•клапок, нордов 'профилей:

— не онимая старый герметик, (Выполните таворжностмую герме-
ти.за!цию дефектного места шпателыным ^армвпитаам УЗОМЭС-б,
затам на несите два слоя кгастевопо герметика;
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•— .при недастаточиюи герметизации головок заклепок, не сни-
>мая старый, герметик, шыташжте «поверхностную герметизацию их
(Двумя слоями кистевого гермегика УЗОМЭС-5.

УЗОМЭС-?
шпательный УЗОМЭС-?

шпательныи

УЗОМЭС-5
кистевой

Рис. 2.13. Типовая герметизация по кронштейнам моно-
рельса

ж) Сквозные до металла поры п герметике.
В .месте шефекга ме.халотчеюки'м «путем удалите гермехик ш п-ро-

иаведите тоцерхпостную герметизацию нтателшым гермепикам
УЗОМЭС-5, зате'м нанесите дна слоя кистевого герметика.

з) Течь ,,пю фланцу сллявнопо «рана и других ашрегатов устра-
няйте ашалоричою .устранению течи из-под кронштейнов навески
уанорельсоз, согласно «рис. 2 14—2.17.

УЗОМЭС-3
кистевой

кистевой
Рис. 2.14. Типовая герметизация по люку на гермостен-

ке по нервюре № 7 СЧК
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УЗОМЭС-Г
кистевой

УЗОМЗС-5
шпательный

№-6101-7
2608С-30-40-2-Т

Рмс 2 !5 Т^поная ггрметизаиня топ П|Г>чоГ. арматуры
и лоргпса 1,одка'1пслощсго I .кч^а

Рпс. 2 1 6 Герметизация топливной а р м а т у р ы



УЗОМЭС-Я .шпотельныи шаательны

кистевой.
Рис. 2.17. Герметизация заливной горловины бака-кес-

сона

5. Материалы, применяемые для герметизации бака-кессона
(см. табл. 2.1.).
Примечание. Составляющие герметика УЗОМЭС-5 поставляются вместе с пастой

УЗО заводом-нз!отопителем.

6. Оборудование, приспособления и инструмент, применяемые
при герметизации бака-кессона:

а) Шприц пневматический или ручной для нанесения валиков
герметиков УЗОМЭС-5 (типа ПШ-2М, РШ-2М, ПШР-ЭМ конст-
рукции НИАТ);

б) смесители для приготовления герметика УЗОМЭС-5;
ю) стенд для рьташтамия бака-кессона на герметичность;
г) весы для взвешивания материалов;
1д) шпатели неметаллические ((плексигласовые .или текстолито-

вые и др.);
е) термометр для о-троделетия температуры воздуха;
ж) •часы для регистрации примени тех'нолопичеакото ацроце-аса;
в) пылесос для удаления пыли и стружки;
<и) переносные .вз'рьивобсзоп'асвые лампы 24—36 В;
«) тети дал'нанесения кистевого герметика УЗОМЭС-5;
л) респираторы ,(при 1№равеп.ен1И1И работ то герметизации (и клет-

а<е вн'угои бака-кессона);
•м) плоское зеркало для |щровер«и .наличия гср-метйка в

достутшъьх мостах.
7. Приготовление герметика. Перед шрйготавлвнием

УЗОМЭС-5 (пролезьте (коимпоненты, В'ходятцис и его состав, на со-
от'ве,тств1ис ТУ.

Для герметизации 'бака-кеасана шрименяются две технолошче-
скне -модификации герметика УЗОМЭС-5: и мча тельный и пдастевой.
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Т а б л и ц а 2 .1

И

•г.

1

О

3
4

5
6

7

8

9

10

1 1

Наименование

Герметнк УЗОМЭС-5, составляемый
из:

пасты УЗОЭ-5
пасты № 9
ли фенн лгу анилина

Ацетон

Этилацетат
Клеи КР-5-18

Бензин «Калоша>
Миткаль технический или салфетка

Мыло нейтральное

Мел

Керосин Т-1

апологические перчатки, согтавляе-
\ше из:

казенна
аммиака
глицерина
этилового спирта 90°

Тальк

ТУ, ГОСТ

СТУ— 55— 302— 61

МРТУ38— 5— 6039—
65

ГОСТ .10-67

ГОСТ 2768—69

ГОСТ 8081—59
ТУ 381051078—76

ГОСТ 443—76
ГОСТ 357—75

ГОСТ 17626—72
ГОСТ 6221—75
ГОСТ 6824—76
ГОСТ 18300—72

Примечание

Для внутренней и поверхностной герметизации

Для приготовления кистового герметика

Для приготовления кислого герметика
Для приклеивания резины к съемному технологиче-

скому люку
Для обезжиривания
Для обезжиривания бака-кессона и снятия

герметика после клепки

Д.1Я составления мыльного раствора при
г ерметичностн бака-кессона

Для состзлления мелового раствора при
герметичности

Для проверки герметичности бака-кессона

Для зашиты рук при работе с гсрмстнком

Для олезачия перчаток

избытка

проверке

проверке



Рецепт шпательного герметика УЗОМЭС-5 в весовых частях11:
герметизирующая паста УЗОЭ-5 — 100:
вулканизирующая паста № 9 — 7—1 1;
дифенилгуаииднн — 0,2—1,0.
Для приготовления шпательного герметика пасту УЗОЭ-5

тщательно вручную перемешайте с пастой № 9 в течение 5—7 мни,
затем введите доифешилг.уаиидим и "перемещайте еще раз до шлу-
чшия однородной 'массы. Однородность массы определяйте отсут-
ствием 'видимых кретинок «при наиесениии тонкого слоя ^герметика
па стеклянную чгластшжу.

Жизнеспособность «герметика от 2 до 15 ч <в зависимости от аю-
ли'чекгга'з «.вулканизирующей дюбашда и температуры помещения.
Рекомендуется герметмк УЗОМЭС-5 приготавливать небольшими
«порциями (!'-—2 кг).

Рецепт кистевого герметика УЗОМЭС-5
Кистевой гер.мет!И1К (подготовьте ш двух концентрациях: кисте-

•вой I И! .кистевой II.

Т а б л и ц а 2 .2

Компоненты

Паста УЗОЭ-5
Паста № 9
Дифенплгуанидпк
Ацетон
Этилацетат

Кистевой I, иесовые
части

100
7-1Ц
0,3—1 ,0

15
15

Кистевой :П, весовые
части

100'
7—11
0.3—1.0

25.
25'

Кистевой I «применяйте |для машесемия 'первого и второго слоя
та жпугы, закленжн, болты, щ-инты « плавающие гайнда. -

Кистевой II применяйте для гоашоссния третьего (Слоя на всю
|Гюве1р1.ч|пость бака-кеосан,а и чепве'ртого слоя на мижшою еташсль я
на 1/2 высоты стенок бака-кессона.

Для гериготшвлешия асиставого «герметика в шкггу УЗОЭ-5, посто-
янно 'перомуши.пая, добавьте эгилащетат « ацетон :и |ра'31мо11ИИ1вайте
ло (получения однородной массы. Затем вводите пайту № 9 и ди-
фенилгуанндпн, растгюренныс в небольшом количестве смеси аце-
тона и =>тилаиефата (1 : 1) , шзятьих кз оонавнаго «количества 'раст-
в орт тел с 11, и тщательно 'Пвремечшйвайте до (получения однородной
маосы. Жизнеспособность герметика 2—4ч.

(При отсутствии герметизирующей пасты УЗОЭ-5 исшол'ьзуйте
{ер'меричи'рующую смолу УЗО и эток'сидную смолу Э-40 в соотно-
шении: 5 в.ч. Э-40 и ЮО п.ч. УЗО.

Далее по тексту — в. ч.
96



Рецепт раствора для биологических перчаток о процентах .к составу
казеин — 19,7;
под итак - 1.9;
глицерин — 19,7;
этиловый стар! - 58,7.
Для приготовления раствори казеин лалейте водой, установите

на водяную 'баню или ш термостат на 2—3 (ч три температуре 60—
7'0°С ШР полного -набухания. В набухший «азсдан, постоянно шерс-
мешнвая, небольшими порциями добавьте глицерин, затем опирт.

Храните раствор 'Сиолопичеоких перчаток ю банках с притерты-
ми тройками. Срок хранения 8—10 дней.

Для нанесения биологических «перчаток та > р \ ю и 'налейте на ла-
донь и равномерно .разотрите по шеей 'кисти 3—5 1Г (раствора. Через
1'—2 мин (тосле полного выюыхаиия) операцию (повторите. После
работы биологические перчатки смойте с рук теплой водой с мылом.

8. Внутришовная герметизация герметикой УЗОМЭС-5. Нару-
шения внутришовной (герметизации 'и течь ню трехгранным углам,
'по «оробочка1.м, гю 1Нврвюра1м № 7 «I 12 «рыла, -по иороиштеГмрам иа-
«еюкш монорельсов и ютьикам в 'районе кронштейнов монорельса
устраняйте 1гер'ме.1имом УЗОМЭС-5 (пшательньим т «истевьим) и сле-
дующей '.поел адаз п тс л ьно спи:

а) удалите и местах течи 1поварх)1дастшый горметнк;
б) П'р.и течи из-под «ранштейнов, узлов, установленных на за-

клепках, удалите заклепки крепления кронштейна или узла н от-
метьте отверстия с обнаруженными 'дефокташми закл'еянкамш;

т) коробочки .снимите, удалите старый юн утр и шовный гфмета.к
тнпод коробочки, проверьте щиамеиры отверстий;

х) при течи из-под кронштейнов 'напсош 'монорель'сои выньте
болты крапления поронштепнов монорельса, елимите ганутраннпе
фйтиипи крепления нервюр п< злдяаму лонжерону;

д) у|далите (Старый 1ви'\тр и шовный горметик;
е) очистите ,пюверх>ност,и, на (которые наносится гермети.к, от пы-

л'И 'И стружки;
ж) тщательно .шротрите 'сопря'гаомые поверхности юалфстками,

смоченными в бензине «Калоша», просушите ш течение 15—20 (мнн,
повторите операцию, затем протрите сопрягаемые поверхности
салфетками, смоченными ю ацетоне, ш трооушите в течение 15 мин;

з) нанесите- шпателем оанн сло/1 ппиатслыгапо герметика
УЗОМЭС-5, обеспечивающий получение пленки толщиной 0,6—
0,8 /М1М.

Герметик наносите на одну из сопрягаемых (плоскостей то ши-
рине юсего за,клепоЧ1Ного шва, полноетыо 'заполняя эааоры, если
они образовались при сборке;

и) аамрепите детали контрольными болтами по всем отверстиям
п затяните болты. Поочередно вышшая болты, произведите «лепку
!) период рабочей жизнеспособности герметика. Жизнеапособность
герметика указана в сох) (паспорте;
7 - 292 97



•к) чтобы избежать загрязнения головок заклепок гср.метикам
'перещ. постановкой заклепок, отверстия прочистите Сталиным или
(рторошластотым шилом и снимите герметик салфеткой.
Примечание. Если диаметр отверстия под заклепку окажется больше допустимо-

го или обнаружится искривление сп-ерстия, рассверлите его до следующего
диаметра, установите и расклепайте заклепку следующего размера;
л) болты устанавливайте на кистевом,герметике УЗОМЭС-5:
1м) шбезжи'рьте уюталовлонные (узлы и их стыки, выполните ото-

перогностнуно терм с низанию шпателыньим (герметикой УЗОМЭС-5,
затем нанесите пк\ -голотки заклепок, болты и 'жгуты два слоя ки-
стевого герметика УЗОМЭС-5 согласно техн/олопии выполнения
ЛОВерХЙЮ'СТНОЙ ГерМСТда'аЩИ'И.

9. Поверхностная герметизация герметика УЗОМЭС-5. После
I ормаклс'гаки 'выполните (пшерхносггиую герметизацию всех закле-
почных швов и стыков герметикой ^Г)ОМЭС-5 (шпательным и ки-
стевым) в .следующем нюряркс:

а) очистите пылесосом, южатьим воздухом, (волосяными щетка-
ми, юувмми салфетками места, подлежащие герметизации. Двадады
'проприте поверхность !салфетка1М'И, омоченными 'В бензине «Кало-
ша», и просушите после каждого шротирания 10—116 мим.
Примечание. Допускаются мазки герметика до 0,5 см2, оставшиеся после клепкн

по внутрпшовному герметику, еспн они расположены не в зоне кромок и
окантовок фланцев, а также заклепочных и болтовых соединений;

>б) по кромкам .профилей, окантовок, фланцам ои то стыкам ста-
месите нпгал гелем в виде жгута гермепитс УЗОМЭС-5 с жшнаагто-
'оп/бностыо 2 — 1 ч.

Гердютнк (лолжан -шлотно прилегать, заполняя йсс углы. Вы-
|]>авн1янте ни нагелям слон гсрметлка, юведя его .на ус. Сушште лсгут
в течение двойной жизнеспюсойнасти «.аиессашого 1гер.метдака. Сразу
же (после сушки .нанесите герметик кнстсчвон I и прооуниите его от
4 до 8 ч при темпо])арурс 15—30°С;

и) нанесите шторой юл о Л гсрмотамса юи'стевого I .на эамьикающ.пе
1'оловки заклепок, плавающие гайки, жгуты и просушите в течение
12—14 ч три температуре 15—30°С;

г) 'Нанесите та всю гермепизируемую поверхность третий слой
ю-рметика кисгевого II и просушите в течение 12—14 ч при темпе-
ратуре 15—30°С;

щ) после суппки устраипитс следующие 'дефекты:
— пузыри -орежьте пюжом, о!безж,ирьте, нанеси те шпательиый

герметик и прижмите. Просушите в течение 30—60 мин при темпе-
ратуре 15—30°С;

'— на обнаруженные (утюнынсиия жгугга и оголенные «рамки
добавьте .герметик УЗОМЭС-5, тщатслыно 'пр1И>ммите его и трооушин-
те в течение 30—60 ,мнн при температуре 15—30°С;

е) просушите сак-кессон цо иапытанигя его .воздухом в течение
трех суток, керосином — в гечешс семи суток три телпперат.уре
15-30°С; "



ж) для сокращения сроков ремонта бака-кессона выдержите
его 24 ч стр'н температуре 1Г>--30°С, а затем 'Прсауйтс (воздухом
30 ч лирп темоперятурс 50°С 1ПЛИ 48 ч лрн температуре 35— 40°С.

10. Приклейка резиновых лент клеем КР-5-18 по периметру
гьемпой панели (разрешается прн меньше 'УЗОМЭС-5).

•Приклепка •шронзизод'И'Пся >в ллс^ующей 'последовательности:
а) зачистите роздшу со сгороины чигносспия -клея (гср'метн.ка)

крупнозернистой наждачной шкуркой п.ч.и ша'пилиншам;
б) обезжирьте поверхности бендамщм «Калоша» >и (просушите

в течению 10 — 15 мин ,п.р,н темитэратуре 20 — 30°С;
в) нанесите отервый слой п\лся л<а .металл и резину )1 просушите

'лрн томтературе 20 — 30°С п точонис 5—7 мип;
г) нжлейге резину ш-а мегллл .и 'прикатайте ролом\ам;
д) создайте даплеппс при помощи струбцин и пинтой с про-

кладкой лсрсляпных реек и мегаллл'чссюнх шроклааок ( ш а г струб-
1яш 150— 200 М!м). Выдержите под ааплешкчм 48 /ч три тсхык'ратуре
20— 30°С:

е) сн'шшгс давление;
ж) уютапош-ите съомшую петель.
11. Испытание бака-кессона на герметичность (го'сле ромшиа)

производится и сж'ду ющей иос.чодонатслыюстн:
а) промойте бак-кессон керосином, просушите, очистите п про-

дайте сжачьчм иоадухо'м;
б) ут<'1 а'по'В'чте та юной 1мссга ирыиИ'КИ люткой!, плробки заличрьых

горловн!1, !а'глуиикп > — на ар'мапур'у топливной РОИСТОМЫ;
и) п;)1>!к<рьтс лспранпосгь приборов и кранов та пульте управ-

ления л прг)пилы!юсть ус'папющкш крынгек и заглушек та топ'Л'Итпю'М
от.соке;

г) .все швы отсогоа «кукронгс мелом, ра.адедешпья.м 'в 1ВО1.№, я-т ягро-
сушнте. Меловое покрытие напоемте н а к а н у н е и с п ы т а н и я . Перед
заполнен нем отсека тошшюм покрытие в 'местах, иле образовались
:кир'Н1ые пиша, гогрлтс л л^неалтс вшопзь;

11.) залейте бак-ксюсои «оросиипам Т-1 плл 'ГС-1;
е) создайте избыточное данлешие в '«сссоле 0,15 кшс/^м-, гахд-

сосдшпив шланг /к дренажмаму 'штуцстлу «та I лонжероне. Контроли-
руйте давление >по ма'паметру, игорсоедашеплому 'к штуцеру, на И
лонжероне:

ж) выдержите бак-'кессош гюа данлпипем 8 ч;
з) снимите давление, оимограгте -кесеоп на о т су тел тан с тс'чл;
|н) при 'пал'ичизг течи сишм.игс с СЧК, за крыл ыи п носок, чтоои'.т.пс-

лнте ремонт, поел'? чеито щлши, правгрьге бак-кеосон- та .гсрмети'ч-
•иость, тредиарительно шри'сты'коиат люаж :н иавеаив .чаичрылвд!. '
Примечание. Категорически эапрещаххс» вблнл! кессона работы, снизанные с об-

разопанием нсхр;

к) слейте топливо, \Я1ЛЫ чего подсос/щшите к 'Ш'пунеру шп верх-
ней панели шлалг от пасо.оа тарека'чжш тоттива, н< выладислмл' кап-
ну насоса подсоедините шланг слипа. Включите насос и, обязатсль-
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ло юшрыв сливной юран 'для дренажа, произведите слив топлива
1В емкость;

л) асе райоты •производите под руководством ответственное
лица и с соблюдением -правил по технике безопасности.

12. Установка крыла производится следующим образом:
>а) установите на (место средшого часть крыла •» <пюследотатель-

чюсти, обратной снятию;
б) после монтажа заправьте бак-кессон топливом к проверьте

иепрашость тогшшюй системы;
в) проверьте исшраиносгь шротошооблсщенптелшой системы

крыла.

Ремонт пробки заливной горловины

На корпусе шюобки аалншгой горлошшы яшиуокаютсп риски «
забоимы .глубинной до 0,5 к\ш. На кнопке и клачнаяге дош^такаются
риоюи и оабонпьт глубиной до 0,3 мм. При наличии рисок и 'за-бои^н
шелм'ч-пной, более укааашной, п'робку бракуйте.

Радокн и забоины иа чюрмуку* «лагааиа агубимюн до 0,5 .м'м, на
«ногаке и клапане [до 0,3 мм зачистите личным шапилышком и за-
шолируйте .шлифовальной пию^ркой № 8—10.

Проверьте расстояние от верхней 'Поверхности 'корпуса / (рис.
2.18) до^ нижней поверхности втулки 3, которое должно быть
38-0,5 ММ.

Проверьте надежность керновки втулки 3 в корпусе /, а также
целость проклалки 5 и кольца 13.

При необходимости расстояние от верхней поверхности «робки
до нижней поверхности втулки отрегулируйте поворотом втулки 3,
после чего вновь закерннтс втулку 3. Изношенные прокладку Г> и
кольцо 13 замените.

Классификация повреждений оперения

Наиболее распространенные повреждения обшивки и силового
набора о.перення, устранение которых возможно в условиях экс-
плуатации, следующие:

1) нарушение лакокрасочного покрытия и анодной пленки (-по-
тертости, риски);

2) царапины химически фрезерованных панелей глубиной до
0,2, 0,15 и 0,1 мм на участках обшивки толщиной соответственно
1,0, 0,7 и 0,5 мм;

3) царапины панелей 'глубиной более 0,2, 0,16 и 0,1 мм на
участках обшивки толщиной соответственно 1,0, 0,7 и 0,5 мм;

4) вмятины с относительной глубинцй (отношение глубины
к длине) более 0,02;

5) трещины и пробоины на обшивках панелей и хвостовой
части;
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//
юНерните по 261 А^

Керните по
с прорезям

Рис. 2.18. Пробка заливпэ'л торлоашш (нормаль 1584А):
У — к о р п у с ; 2 — кнопка; 3 — зтужа; 4 — клапан; 5 — прокладка (6236А-53-6-2);
6 — цепочка; 7 — кольцо; 5 — пружина; 9 — шайба; 10 — гайка; 11 — шарик;

12— пружина; 13 — кольцо (2262А-83): М—прокладка (1585А-2)



()) опоки, трещины, пробоины съемных носков стабилизатора и
киля, л также закопцовки стабилизатора:

7) повреждения стрингеров и нсрпгор;
8) ослабнечис зачслепок.
Устранение повреждений производится но технологии, изложен-

ной ниже. При ремонте оперения весь процесс разделяется на ре-
монт об'иивкп носка киля и 'стабилизатора, ремонт «силя и стабили-
затора и ремонт хвостовой част киля и стабилизатора.

Ремонт об'шивки носка киля и стабилизатора

1. 11 а р у и; е и и о л а к о к р а с о ч и о г о п о к р ы т и я и
а и о д н о й ш л е п к и :

а) протрите поврежденное место салфеткой, смоченной в уаГп-
спирпте или бензине «Калоша >, а затем сухой салфеткой;

С) наносите лрумт ФЛ-086 >или А'К-069 с 1,5% алюминиевой
пвддры ПАК.--) и «просушите: АК-069 3 ч при температуре 15—20°С

•пли 1 ч при температуре 50—60°С; ФЛ-086 3,6 «I отрш тслшера.ттуре
80°С. Перед нанесением грунта ФЛ-080 нанесите один слон грунта
ВЛ-02;

о) после высы.хан'ня .грунта шк/ройте поверхность диуьмя слоям«
ла'ка АС-82.

2 Ц а р а п и н ы г л у б и н о й д о 0 , 2 мМ:
а) острые кромки царапин за.катайте Сталиным округленным

с 1 ержпем;
б) зачистите царапину шлифоналыпон шкуркой № 5 Промойте

бензмнюм 'И «протрите сухой салфстичой;
•в) воостаиоппге (Лакокра'сочное томрыпие ссмлаопо ю\еме акра-

ски самолета.
3 Ц а р а 1П и н ы т л гу б и и он от 0,2 м'м до 0,4 >м м
а) острые кромкш царапшн чаисатайтс округленным С1альньчм

(лер/К1не,м;
б) злчисгите цара1П1Ш1|у шлифоталынюй шкуркой № 5;
«) \сильтс 'повреждешный участок, установив и пршслапав

с 1В1Н|\'трен1ней сгоропм илаклащ/ку из материала марки Д16А-Т л 0,8,
исфгекрыизюмную повреждеинын .участок не менее -чем па 25 мм
При клегоке 1иопол1)3уйте 'ста|)ые оттерстня. Накладнсу изготовьте
нл анодированного листа и покройте грунтом АК-069-с 1,5% алю-
'мишлавюй пудры |ПАК-4.

После клопки нанесите на заады.кающие 1голов-ки эаклаггок грунт
АК-069;

г) » местах, где всевозможно устапюиить накладку с .внутренней
стороны, устанавливайте се сверху из материала марки Д16А-ТВУП
л 0,8 (рис. 2.19).
Примечания- !. При клепке по старым отверстиям используйте высверленные за-

кладные ЮЛОИКР заклепок и качесгпе шамб- шпо'пштелей, устанавливая ит
на К'К'Р 8811П
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2. По .тобочон кро;('ке носка установите дополнительный ряд заклепок 3533А-
3-6 шггом 30 мм. Отнерстил для установки дополнительного ряда заклепок
высверливайте с внутренней стороны носка удлиненным сверлом 0 3,2 мм
(рис. 2.19).
3. Максимальная плоа!адь одной накладки не должна превышать 20 см2.
Общее количество накладок, устанавливаемых на перхнюо поверхность од-
лого носка, не должно быть более трех.

Рис. 2.19. Сверление отверстий для дополнитель-
ного ряда заклепок по лобовой кромке носков:

/ — накладка Д16А-Т ВУП л 0,8; 2 —сперло

4. В м я т и н ы с о т н о с и т е л ь н о и г л у б ш -н о п б о л е е
0,02:

я) вмятины па о<бш>шже с относительной глубиной атоллы более.
0,02 выпрявме и убедитесь в отсутствии трещин.

Правку гчропмодштс .деревшшы'ми, овппцовы'ми :нлн местными
•«•олоткаМ'Н массой не более 200 гр.
В Н И М А Н И Е ! ПОЛЬЗОВАТЬСЯ СТАЛЪНЫА'П МОЛОТКАМИ

ЗАПРЕЩАЕТСЯ;
0) ослабленные заклепки после 'рнхтоюки заменяйте лшьши.
•к) выправленный участок в случае появления хлотвуша усильте

па..чла|Д'кон из материала марки Д16А-Т л 0,8. Накладжу наготовьте
нз пноднрованного листа и 'поюройтс 'прунто'м АК-069 с 1,5% алю-
миниевой пудры ПАК-4;

т) не .вытравляйте:
• плав'Н'Ые вмятины на обшивке глубиной не Солее 2 м.м, если

не деформированы нервюры н стршие-ры;
•— точечные :вмятины (дшамепрсим не более 4 мм при отсутствии

Р.ИСО.К п забоями;
5. Г р С ЩЛ II 1,1 II >П |) О'б О Л Ш Ы :
•л) концы трещин засверлите сверлом 0 3 мм;
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•б) повреждения обшивки выправьте, при •необоизди'мости вы-
режьте .место шюв'режцения, страдав вывезу форму крутя млн овала,
II установите накладку из материала 1ма;рки Д16А-Т л 0,8, мж ука-
зано выше. Накладку вышште по профилю 1Ото-гает>стВ|ующе1го ме-
ста (ремонта.

6. О с л а б л е н и е з.а к л е п о к :
•а) ослабленные заклешки •подтяните;
И) заклепки, закладные толойюи которых просели в разяенко-

ваниом отверстии более «чем па 0,1 мм, замените иа новые, следую-
щего ло величине диаметра.

. Ремонт концевого обтекателя стабилизатора
Ремонт .концевого обтекателя стабилизатора аналогичен ремон-

ту шоокоп стабилизатора и киля.
Ремон! внутреннего набора носка и концевого обтекателя
стабилизатора (нервюры, диафрагмы, балочки и гофры)

а) концы трещин засверлите сверлом 0 3 мм;
б) участок с пробоиной вырежьте и округлите острые кромии

шыреза;
в) изготовьте по месту иакладиу с таким расчетом, чтобы ома

•перекрывала трещину .или пробоину не менее чем 'на 25 мм и гори-
«леШ'йте заклепками 3560Л-3-4 (рис. 2.20). Накладка должна быть
лнодирсвана и загруапюваиа пруятом АК-069 с 1,5% алюминиевой

.шудры ПАК-4.
Накладки изготавливайте и ч материала марки Д16А-Т л 0,6.

В Н И М А Н И Е ! ДЛЯ УСТРАНЕНИЯ ВЫШЕУКАЗАННЫХ ДЕ-
ФЕКТОВ НЕОБХОДИМО ДЕМОНТИРОВАТЬ НОСОК ИЛИ
КОНЦЕВОЙ ОБТЕКАТЕЛЬ СТАБИЛИЗАТОРА.

Ремонт межлоижеронной части стабилизатора и киля
1. .Западайте закладных головок пю-лонжеронам и корнетой

июрвюрс:
•а) тгри аатадашни заклеток по «орневон нервюре и иго лонжеро-

нам до первой «ервюры вскройте лючок на 'корневой нервюре и
установите заклепки следующего -по величине диаметра. Одиноч-
ные ослабления заклепок оставляйте без ремонта;

'б) в .случае ослабления 'Крапления обшивки стабилотзагора
« нюяоу (передшего лошжероиа (абиипжа «ходит» у ослабленных
заклепок шр'И иажатии рукой) заклеили и этой зоне замените на
заклепки (Следующего то веладчине инаметра. При замене заклепок
обшшввду не зенкуйте.

Для обеопечения подходов для «лепки тюкройте технолопическис
л ючк'И на нижней панели ста бил юлтор а (рис. 2.21).
Примечание. Эксплуатация самолета без замены заклепок при образовании чер-

ного венчика вокруг них разрешается, если на один пояс лонжерона половины
стабилизатору приходится не более 30 шт. таких заклепок.



Рис 2 20 Установка накладки яа нервюру носка
/ -накладка; 2 — профиль; 3 — нервюра крыла

о
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Рис. 221. Лючки на ннжчей паисш стабилизатора для подтяжки или замены заклепок по 1-у лонжерону (вид
пзн\гри на нижнюю панель стабилизатора):

/ — крышка 145X200 (Д16А-Т л 1,0); 2 — окантовка 660x220 (Д16А-М л 1.2); 3 — заклепка 3549А-3-6; 4 —
гайка 3381А-4КД; 5 — в и н т 3172А-4-9; 5 —заклепка 3549А-3-7; 7—крышка 148X200 (Д16Д-Т л 1,0); 3 —

окантовка 600X200 (Д16А-М л 1,2)



2. Царапины глубиной до 0,2, 0,15 и 0,1 мм на участках хими-
чески ф'резс'рованпюй обшитом потели толщиной .соокветствошю
1.0. 0,7 и 0.5 МАК

а) ост'рме кромки ца'раитии з а к а т а й т е Сталиным оюрлтлсишььм
стер жмем;

б) зачистите ца ратину ишифовальнон шкуркой № 5;
с) юиитолм'ит'С операции, указанные и гну.шкге «Ремонт крыла»

{'восста'човлрннс анодной тшеишн ш лгиконораооч'ного тажрытня).
3. Царапины глубиной опьнше 0,2, 0,15 и 0,1 >мм чш участках об-

11Ы1(вки юлиданой соопвспстиен'шо 1,0, 0,7 и 0,5 мм:
а) участок обшивши с шарппшной ука^ащлой глубины ремонти-

руйте, лчстанапливая сверлу усиливающую 'на-кладо}' из .материала
марки Д16А-Т л 1,0 (рис. 2.22, 2.23).

Н^клаак'у пичэго'вьте из ашс^Ч'И'ронннного листа «'покроите рр\ч1-
том А'К-069 с 1,5% лудры ПАК-4 шли грунтом ФЛ-086 (с горячей
сушкой).

Заклепки но стрингерам у с т а н я н л п в а п т е между сварными точ-
ками;

-3-7
Клепайте между
сборными точками

3547А-3-7
Клепайте,
используя
старые
отверстия

Рис. 2.22. Установка усиливающей наьлалш при царапинах па обшнике
киля и стабилизатора:

/ — накладка; 2 — технологический лючок

б) если нозмож'но, 'Кладку тронзвюдштс мороз технологи ч соки и
лючок па корневой нервюре или вырежьте в обчпотвке соседнего
учэ&тка апеииальпын лючок (рис. 2.0):
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пз) участок обШ'Ивки >с царапинкой 'длиной до 90 лш ремонтируй -
те установкой лючка, яш'реаав поврежденный участок ((рис. 2.6).

Рис 2.23. Установка усиливающей накладки:
/ — накладка Д16\-Т НВЛ, 2 — лючок

Окантовку клепайте заклешсами 3531А 0 3,5 мм /при толщине
обшивки 1,0 мм 0 3,0 мм при толщине обшивки 0,7 мм 0 2,6 мм
|рр'н толщине обшивки 0,5 мм. Длина заклепок 8 мм, шаяг 30 мм,
рагаположелы ш шахматном (порядке, « выдерживанием перемычек
7 м.м.

За«легаки уюазанны'.х 'размеров применяйте тзадке при клетке
накладок, толщина 'которьюс соответствует щыинвуказамным разме-

При .яеобходи, мости окантовку лючка делайте (раареаной с пере-
стыкавкой ее накладкой из Д16А-Т л 1,0 (с помрытием притом
ФЛ-086). Допустимое (количество лючжов то более 5 'на о/дну сто-
рону ремонтируемой поверхности;

г) если царапина ,шроход11т через стрншгер (или нервюру, этот
.участок обшии>К1Н ремонтируйте, устанавливая накладпоу согласно
р.нс. 2.24.
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. КЛЕПКУ ПО СВАРНЫМ ТОЧКАМ
СТРИНГЕРА НЕ ПРОИЗВОДИТЕ. ЗАКЛЕПКИ УСТАНАВ-
ЛИВАЙТЕ МЕЖДУ СВАРНЫМИ ТОЧКАМИ.

В шахматном порядке кзтнепка*.
устанавливаемым по старым отдецс-
тиям и между сйарнь/ми тоянчми

—Клепайте
по старым
о/лдсропияч

Рис. 2.24. Установка усиливающей накладки при царапинах на обшивке
киля и стабилизатора, проходящих через стрингер:

/—лючок; 2 — заклепка 3533А-3-6; 3 — накладка Д16А-Т л 1,0
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4. Сквозная трещина или пробоина обшивки:
а) засверлите концы оклюзиы'Х трещин сверлам 0 3 мм. Уста-

новите наклааку из .материала марки Д16Л-Т л 1,0 с наружной сто-
ран>ы обшивки. Дальнейший ремонт выполните согласно указани-
ям т. 3 насшището раздела (ом. (рис. 2.22, 2.23, 2.24);

6) участок обшивки с 'пробоииюй вырежьте, придав вырезу фор-
му «руга нл.к овала. Дальнейший 'ремонт гсыиюлпяйте согласно ука-
заниям п. 3 настоящего раздела.

5. Повреждап'ие стрингеров или нервюр:
•а) вырежьте участок обигошки дшя -доступа к стрингеру или нср-

/вюре;
б) отремоширунте стрингер или .нервюру 'согласно технологии

типового ремонта стрингер от (см. рис. 4.14) и нервюр (ом. рис. 2.7).
(в) изготовьте накладку согласию рис. 2.25. Нанесите на внут-

реннюю и наружную стороны накладки грунт ФЛ-086 или АК.-069;
т) въш'олните лючок диаметрам 90 м>м .для тодхкада лри клепке;
ц) приклепайте наклацигау (рис. 2.25). Во избежание волнисто-

сти .проложите П'ро,кладму сиежцу нерлюрой (стрингером) и наклаа-
1кой. Толщина прокладки /должна быть равна толщине обшивки ита-
нели;

с) по окончании «лепки остановите лючок.
6. Хлошуны:
Хлопу.иы устраняйте устадкжякой дополнительных профилей

жесткости (см. рис. 2.2). Для клетки профилен вырежьте отверстие
0 90мм. После клетки усганочите лючок (см. риге. 2.6).

Ремонт обшивки хвостовой части стабилизатора и киля

1. Концы О1ииочны« трещин на тонколистовых обшивкам дли-
ной ие более 15:мм ааснсрлите овсрлол! 0 3 адм.

Концы трещин, закянчпваюшпеся на заклепочных отверстиях,
не засверлитеайте
П Р Е Д У П Р Е Ж Д Е Н И Е . ПР-И ЗАСВЕРЛИВЛНИИ ТРЕЩИН НАД

СИЛОВЫМ- ЭЛЕМЕНТОМ УСТАНОВИТЕ ПРЕДОХРАНИ-
ТЕЛЕ 1ЫЕ ПРОКЛАДКИ МЕЖДУ ОБШИВКОЙ И СИЛО-
ВЫМ ЭЛЕМЕНТОМ, ЧТОБЫ ЕГО НЕ ПОВРЕДИТЬ.

2. Участки обшивки с грсщчпам'Н ремонтируйте установкой ша-
кладгаи из материала .марки Д16А-1. Копны трещин -засверлите
сверлом 0 3 >М'М.

3. При наличии большого количества трещин .участок обчшшки
между диафрагмами (вырежые и 'установите накладку из материа-
ла марки Д1ВА-Т л 0,8 (см. ри^. 2.25).

Если-трещины обнгаквкн расположены вдоль профиля,-вырежь-
те поврежденный участок обшивки и на место выреза установите
наклащку и заполнитель.

4. Участок обшип'ки :с трсщниа'мн, иде невозможно использовать
обымну'Ю клепку, ром оптируй ге установкой лючка (с.м. рис. 2.6).
по



Ояд клепиите
а шцгчаЮмом корявы

Вид б

^--ф—»

Шаг20 7 7 Шаг 20 \7-и—— —*4--*-

Рис. 2.25. Установка накладки при повреждении стрин-
гера:

/ —накладка Д16А-Т л 1,0; 2 —прокладка Д16А-Т л 1:
3 — стыковой стрингер; 4 — заклепка 3531А-3,5-7; 5 —

заклепка 3531А-3.5-8: б —лючок



Вьирез лючка окантовывайте '.материалом марки Д16А-Т л 0,8. При
пеабхотимосттн разрешается окантовдсу разрезать в одном месте.
Крышку лючка изготавливайте >из материала марки Д16А-Т. Тол-
шина .материала крышки дол/юна соответствовать толщине мате-
риала ОбШНВКИ.

5. Хлопуны на обшивке устраняйте установкой гнутого про-
филя из материала марки Д16А-М л 0,8- Концы .профиля свяжите
с элементами жесткости (-стрингер, нервюра). Клетку (профиля стро-
|||3'водите 'ЗЯ1к леткам и 3506А40-2.6-4 тагом 25—30 мм.

6. Концы трещин та тонколистовых элементах (нервюры хяю-
стовой части «рыла и стабилизатора) засверлите сверлом 0 3 мм
»| на [ловреждеташй .участок детали приклепайте наклащку .из мате-
риала м>аргси Д16А-Т л 0,8 заклейками 3517А-40-3-4 ицагом 15—
20 мм. Разметку расположения заклепок производите па обшивке,
а затем перенесите па .накладку. Заклепки размещайте на ра'сстоя-
,нии не менее !'5 мм от существующего заклепочного шва, 15 1М1« ог
трещины, 8'мм от вырезов обшивки.

'Уоы «вкладки скруглите радиусом не .менее 8 мм, то контору
накладки оН'И'М'ите фа-оку под углом 30° на .половину толщины .мате-
риала и удалите заусенцы с противоположной (стороны накладки.

—При клетке то старым отверстиям применяйте заклейми, 'анало-
гичные высверленным. Бели диаметр отверстия 'под 'заклепку пре-
вышает номинал на 0,5 мм и более, применяйте заклейми следую-
щего по вел'нчпше диаметра. Шаг клегаои должен 'быть аналогичен
шату «лепной данного элемента.

7 При рамочте применяйте:
— для 'клепки обшивки заклепки с шюлко-'выииуклой головкой

3560А;
— для 'клелми каркаса заклепми с полукруглой толоакой 3517А.
8. Накладки изготавливайте из 'анодированного листа и тюкры-

пайте грунтам АК-069 с 1,5% шудры ПАК-4 или грунтом ФЛ-086
(г горячей сушкой).

Ремонт рулей, элеронов и закрылков

1 Рис™, царапины глубиной до 0,1 мм начистите и отполируй-
те, глубинок более 0,1 мм — устраните установкой накладки пли
частичной заменой обнгшжи.

2. Единичные пробошны' «ли глубокие юмятаиы.устраните уста-
новкой лючка согласно рис. 2.6. Разрешается установатоа квадратных
лючков с радиусом юкруглешия |утлов ^=20 мм, лрещварительно
пьипнув облицовку и «аисладку до исангтуру обшивии иоока.

3. Участок обшивки с плавными вмятинами глубиной до 1 мм
и диаметром до 30 мм обезжирьте бензином «Калоша», зашпаклюй-
те шпаклевкой АШ-32 и просушите в течение одного часа при тем-
пературе не менее 20°С. Зачистите шлифовальной ошауркой № б до
получения гладкой .поверхности « восстановите лакокрасочное по-
крытие согласию схеме окраски самолета.
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4. 'Прк значительные пШ'рождоиня'Х обшивки люока закрылка
произведите частичную замену обшитой, для чего:

а) вскройте нижнюю ойнымшу, расклепайте заклепки крапле-
ния обшивки одоока к лонжерону, отвинтите винты 1юреплвння мер-
1вюр ноокон к лонжерону;

6} спишите носок ш выполнит1'пеаблод'шмые ра'боты;
щ) соберите закрылок м обратном .порядке.
5. При значительные (повреждениях .инжшей и (верхней обчшивкн

зааорыл'ков 'произведите частившую замену обншпюн.
Клепку стыка обишшсш чюска и хчюстовой 'части занорыЛ'Ка вы-

полняйте двухрядным пивом, !П'рн этом одш! топ обязательно рас-
полагайте (по нервюре.

Если стыковку обппнв'ки 1Ю норлюре 1Ю 'какП'М-либо ари'ншкгм
выполинть невоаможно, юастьиюуйте обшипку посредством стыисовой
ленты, 'Изготовленной ив того же вдагориала. Клепайте лонту с оС.-
.шивкамп д!вухрядН'Ы!м швом, «оличеютво за'клепюк в пиве ошределлн-
'кмуюловнямш равноп'роч1насТ1И (рис. 226) .

Рис. 2.26 Стык обшнво,; ру.чей, элеронои, закрыл-
ков посредством стыковой ленты:
1—обшивка; 2 — стыковая лента
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6. Хлопуны на обшивке закрылка устраняйте установкой .про-
филя жесткости.

Для обеспечения возможности «лепки профиля с итротивапюлож-
ной стороны закрылка вырежьте технологический лючок.

7. Ремонт .нервюр аналогичен ремонту шпангоутов гондол дви-
гателей (ом. раздел 4 «Ремонт гондолы двигателя*).

8. Незначительную поверхностную коррозию иа магниевом хво-
стовом профиле рулен, элеронов и закрылков .устраните и восста-
новите лакокрасочное (покрытие.

Магниевый 'хпосто'пой профиль ,с трещинами или значительной
поверхностной коррозией части что замените.



Р а з д е л 3. РЕМОНТ ФЮЗЕЛЯЖА
Общие указания

1. Д]сфектпцию фюзеляжа в ыч юли ям г с только 'после про мылки
его обшивки п Ирм хорошем освещении поверхности ооматршаамыч
участков.

2. Учитывая, что процесс 'Коррозии .может происходить и под ла-
кокрасочным .покрытием, с участков, рдг при дефектацнп выявлено
встиучиюзН'Не краски или герметика, омопге лакокрасочное покры-
ли с .и только после этого осмотрите и проворьте состояние обшивки
1)| каркаса.

3 Каждый -сплоти'! элемент конструкции (фюзеляжа рассчитан!
на определенное сопротивление и передачу уста лестной о1.'пр\якп.
Поэтому ,прн дефектацин тщательно проверяйте состояние элемен-
тов конструкции фюзеляжа. Механические 'повреждения {рисын,
царапины, зшбоилы и тр.) не допускаются, так как они уменьшают
прочность и антикоррозионную стой'когть о'б'ппшкп.

4. При длительной эксплуатации 'пол поздейстш&м иговторных
ч статических нагрузок разной интенсивности вьпгослив'ос^ элемен-
тов конструкции стяжается. Этому поздеистоню особенно подвер-
жены заклепочные соедшюнля. В наиболее нагруженных местах
констр\1кцнч1 имеет мекчо ослабление заклепок, а также позмикно-
иение усталостных трещит, иачшиаюищч'ся от за^клепочпы.х отпер-
стин. При дофектацич! особое в-нимаикие уделяйте иэмененню состо-
яния закле.лоч'нътос соединений п гермокаблпс фюзеляжа, где ослаб-
ление за к. юлок может .припестш .к «едотукггимой утечке воза!у>ха нз
гермокапины, иоявлетено усталоспных трещин тслсдатане итониже-
№ия 'Прочногщ заклелочны'Х согдинсннй н к внезатиюн'разгермети-
зации гермоиаСчшы.

5. Потайные заклега<и считаются ослабленными, еслиг.
а) при нажагнн на обшяику ря|до!м с голоакой 'захлопни обшшв-

ка отстает от толовоа< и образуется аидимый простым глазом зазор;
б) при нлжатпи 'па головд»! заклепок замечается .их ло'шатьша-

'нне 'П гнезде;
(в) имеющиеся следы уте1ч»п нозлуха (ногекм или тсмшый вен-

чик) возле головок заклелок на герметической ч'асти фюзеляжа
также сннде^сЛ'Ьсгвуют о пютере гсчрличичпостн соединения.

6. Заклепочные гсрмстшчные шпы со следааяи утечки воздуха
!из-топ. голозок заклепок, не имеющие признаичоч) осла'бления об-
шиик'Н под головкой заклашчп .или са1\юп заклегжи, иот.ускаются
к дальнейшей эксплуатации три условии их дололгителыюй гср'ме-
тизацнн. '

7. При замене заклепок «а герметической ч а с т и фюзеляжа уста-
'иавлпвапте'зп,клспки того же дна.метра. В случае разработки гнез-
да 'под закладную головку заклешан устанавливайте заклопюи сле-
дующего .по величине днамс-пра (в количестве до 10% в шве), лр«-
че.м заклеггкп .увеличенного диаметра уста'павл^нвайте не чаще, чем
через при заклсшн.
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8. В результате различных повреждении обшивки от ударов
и т. д. 'наблюдав гея ослабление кзварньгх точек. Ослабление овар-
ныд точек может .произойти также ,пю причине усталастного ха-
рактера.

В этих случаях та место юварной точки 'устанавливайте ваклап-
ку 3558А-4 соответствующей длины на герметике УЗОМЭС-5 пли
на «аром грунте ФЛ-086.

9. При аамене элементов продольного набора шли обнии'вки ле
ставьте более мощные детали, чем те, которые стояли ранее, так как
это .вызовет изменение распределения жостмостей в дайнам сечении
и .перегрузку некоторых элементов в соседних сечениях. Дефект-
ные детали заменяйте аналогичными ил.н немного отличающимися
от них по .площади поперечного сечения и материалу, из которого
изготовлены детали. .Натример, обилию ку •сга'вьте'на 20% (то не Сю-
лее) толще ранее стоявшей, стрингеры — аналогичными то пло-
щади .поперечного сечения или на 10% больше.

10. Обшивки, '(имеющие двойную .кривизну, требуют оообешю
тщательной подгонки по месту. Зазоры между обшивкой и шпаи-
Iоутамш 'ил.и стрингерами не допускаются.

Ори клепке .щридержниайтась ан.ага, диаметра за\кле>тж и ряд-
ности ближайших швов обиигоюи.

11. Пели возможно иапользаааггь место старого .стыка, вьшол-
нянте его таким же, каким был прежний.

12. При наличии большой аюврбжгдений элементов монструмщии
фюзеляжа, делающих нец-слссообраьным или невозможным выпол-
нение ремонта методом усиления, произведите полную или частич-
ную замену дефектных детален п соотпетствин с требованиями за-
водского чертежа.

13. Ремонт учаспшв оСпшигаки негерметической части фюзеляжа
с 'царапинами, юробоипамп гароиаводите аналогично рсчмонту об-
П]ичвкн гермет,ич.е1ской «части фюзеляжа. На обнишжа.х ногермети-
чоакой части фюзеляжа допуакаются без 'установки гусиливающил:
накладок царапины 'глубиной не \более 20% толщины обшивки.

14. Наиболее .расгарастранен'ные дефекты фюзеляжа:
а) нарушение лакокрасочного ток'рытия и анодной пленки;
€) царапины глубиной до 0,1 мм (на обшивке ишжних ианелей

аерметической части фюзеляжа, между 12 лев.—0—12 пр. сприн-
герами до 0,15 мм) ;

и) цара'шшы глубиной от 0,1 до 0,5 *им;
г) забоины 'глубиной более 0,5 1мсм и пробоины обшивки;
(д) вмятины на обшивке фюзеляжа;
е) поверхностная коррозия обшивки;
ж) хлдауны;
з) поврелиен'ия с-примгеров « шпамгоутов;
и) поврежаения рельсов для установки кресел;
к) повреждения наружной ойшиики входной и багажной две-

рей и передне1'о грузового люка.
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Ремонт фюзеляжа

1. Нарушение лакокрасочного покрытия и знойной пленки.
Указанные дефекты у.стрзияйте.следующим о&разом:

а) протрите поврежденное место технической салфеткой, шо-
Нсн'ной в уайт-спирите, а затем сухом чистой салфеткой;

б) «покройте место (повреждения грунтом АК-069 с 1,5% алю-
•м инистой шудры ПАК-4.п первом слое.

Если повреждение 'нарушает анодную пленку, то предваритель-
но .нанесите грунт ВЛ-02;

в) восстановите лакокрасочное покрытие, как указано >в разде-
ле 16 «Ремонт лакокрасочного нш рынки».

2. Царапины глубиной не более 0,1 мм (для тсрмообшшшш дни-
ща фюзеляжа не более 0,15 мм) .

На обшмв'ке герметической части (фюзеляжа долуюк'аются цара-
1пины, риски, забоины с 1ма]1<сИ|Мальпой глубиной до 0,1 мм (лга об-
шивке ни'жли.ч па-нслен (герчспи'чаокой части фюзеляжа между
12 лев.--О—12 .пр. .стр^мигвра^мн аю 0,15 мм) .

Острые кром'кп наратип, рисок, чаооип закатайте окр.углы.м
стальным стержнем, обсзжирмс месте зачистки уайт-сппрптом п
протрите' сухой чистой салфегкоп. Нанесите краскораспылителем
грунт ВЛ-02, а затем грунт ЛК-ОбЭ с 1,5% алюмшни&вой луцры
ПАК-4 и восст-тновите лакокрасочное покрытие, 'как утсазало и раз-
деле 10 «•Ремонт л.Фкокрасоч'Н'ого итокрытня».

3. Царапины глубиной о г 0,1 до 0,5 М'М.
П.р'Н .устра.нанпи пара пит гл убитой от 0,1 що 0,5 мм Д1 длит о и

.до 200 мм выполните работы, указанные в ш. 2 и допюллштелыю
устаиоюите усиливающую накладку шз а надир ова итого гаоралю-
м'ииия Д16А-Т согласно вариантам, указанным та рис. 3.1—3.9.

В носовой части фюзеляжа, осабешно перед приемникамш дав-
ления, устанавливайте ннутрепние усиливающие накладки.

Наружные накладки устанавливайте в том случае, е-сли анут-
/ретлие установить невозможно.

Толщину ,на.к л ;шш июдбир а иге (согласно табл. 3.1.
Т а 6 л и ц а 3.1

Толщина основной обшивки, мм

То.1ШШ1<1 накладки, мм

1

1,2

1,2

1,5

,1,5

1,8

1,8

2

2

2,5

Постановку наклал юн на герметическую часть фюзеляжа .про-
изводите в следующем (порядке:

•а) .подгоните л*акладку, разметьте, просверлите отверстия под
заклейки, по всам отверстиям и торцам накладки снимите заусвд-
ны н очистите 1на«л8'Д'ку и абш-локу от грязи и ттылн сухой чистой
салфеткой;
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Рис. 3.1. Ремонт обшншш, имеющей риску глубиной до 0,5 мм, длиной до 200 мм

: у стрингера, приклепанного к обшивке:
/ — накладка Д16А-Т; 2 — заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 35СОЛ-3.0 (для
отсека Ф-2); 3 — заклепка 3549Л-3.0 или 3558Л-3.5 (для отсека Ф-1), 3558А-3.5

(для отсека Ф-2 и Ф-3)

,30 __ |__ а/о? ,Т0_<7 шахматном порядке
с выравниванием

Ось стрингера

А Ч

Рис. 3.2 Ремонт обшивки, имеющей царапину глубиной до 0,5 мм, дли-
ной до 200 мм между стрингерами, приваренными к обшнпке:

/ — накладка Д10Л-1; 2 —заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560А-3.0
(для отсека Ф-2)
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Сне. 3.3. Ремонт пбшпеки, имеющей риску г.|ублиой до 0,5 мм, проходящую
между стрингерами:

/ — накладка Д16А-Т; 1' —заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3558А-3.0 (для
отсека Ф-2)



Он сприн

<Ь стрингера

Рис. 3 4 Ремонт обшивки, имеющей риску глубиной до 0,5 мм от сварочной
точки:

/ — накладка Д16А-Т; 2 — заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560А-3.0 (для
отсека Ф-2); 3 —заклепка 3549А-3.0 или 3558А-3.5 (для отсека Ф-1), 3558Л-3.5

(для отсека Ф-2 и Ф-3)
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Рис. 3.5. Ремонт обшнпки, имеющей риску длиной до 200 мм, глубиной
до 0,5 мм, проходяще;') ';срез стрингер:

/ — накладка Д16А-Т; 2 — заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560А-3.0
(для отсека Ф-2)
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Рис. 3.6. Ремомт обшипкн, имеющей риску длиной до 200 мм, глубиной
до 0,5 мм, проходящую у шпангоута и через стрингер:

/ — накладка Д16Л-Т; 2 — заклепки ОГ>49А-3,0 (для отсека Ф-1), 351ЮА-3.0
(для отсека Ф-2); 3 — заклепка 3549А-3.0 пли 3558А-3.5 (для отсека Ф-1),

3558А-3.5 (для отсека Ф-1) , 3558А-3.5 (для отсека Ф-2 и Ф-3)
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Рис 37 Ремонт обшипки, пмеющс» рис] у длиной до 200 мм, I 1\бнной
до 0,5 мм, проходящую через шпангоут и стрингер

/ — накладка Д16Л-Т, 2 — заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1) 3560А-3.0
(дня отсека Ф 2), 3 — заклепка 3549Л-3.0 пли 3558Л-3.5 (для отсека Ф 1),

3558А-3.5 (для отсеков Ф 2 и Ф-3)
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^сь стрингера

Рис.
/ 'не. 3.8. Ремонт обшивки, имеющей риску до 0,5 мм, у стыковочного стрингера:

— накладка Д16А-Т, 2 — заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560А-ЗД) (для
отсека Ф-2); 3 — заклепка 3558А-3.5



—&-- - - ф — ф --——<р—•'—ф———ф— -—<•>

Рис. 3.9. Ремонт обшивки, имеющей риску, глубиной до 0,5 мм, проходящую
через стрингер рядом со стыковочным стрингером:

1 — накладка Д1СЛ-Т; 2— заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560А-3.0 (для
отсека Ф-2); 3 —заклепка 3558А-3.5; 4 — клин Д16Л-7



'Г>) сгладьте острые «рамки 'царатпп округлым -стальным стер/к-
•ком и засверлите концы царапин оперлом 0 4 ,мм, отротрите чистой
салфеткой;

•в) нанесите 'на .поврежденный участок слом грунта ВЛ-02, а за-
тем .грунт АК-969 с 1,5% алюминиевом пудры ПАК-4;

г) обезжирьте солрягае/мые попер.хиостн бензином Б-70;
л) после 'высыхалшя 'беш'има, ло не позже чем через 10 мим на1

обшивку одной «а сощшгаемых деталей наложите •уплотнителыгую
ленту У-20А-Л. Ленту .уклады дайте без оклапак и моршда, плотно-
пргокатаз ее ,прп помощи чюлирояан-ного .ролика, промытого 'бензи-
<ном Б-7П.

Соединение .уплотн-ителЬ'Ных лепт 'производите встык, -без зазо-
ров, стык .р л отшагайте между за.клеп'кам-и;

е) оч'нститс рабочее место, .проследив, чтобы 'пыль и стружка-
не топали та поверхность уптлотнителыной ленты;

ж) агекуряпло установите иакла/дюу на обппмжу, не сдвигая уш-
лотоппельную ле.нту;

з) проколите ленту 'через отверстие » обшивке и лапсладке ою-
лнрован!ны.,м ншлом. Шило и гпроцессс работы .смачивайте водой к
•пер'ИОД'Мческм протирайте беизм-нам для удаления .прилившего гер-
метика;

«) нанесите «а за клетки слой гер'мети'ка УЗОМЭС-5 « (произ-
подште клепку. При «лоп'ке дпух-рящньгм кто*! устапайллюайте этоо-
черадшо по несколько заклепок внутреннего ш наруж^юго ряиа;

•к) 1/1'оеле клепки проиэваднте .поисрхиостшую гер'метизаишю ре-
•монти'русмого участка тсрлютиком УЗОМЭС-5.

Риски, царапины, завопи ы дли-нюй до 3 -мм, незавик-илю от глу-
билы, та обпишке тср1мет№1еской части фюзеляжа устраняйте уста-
новкой заклоп'кгч, счсли она -расположена на ра'ССтоя-Н'Н'И -не менее
20 ,м<м от близлежащих за'клепюк. Работу вьмюлчтйтс в слатующеГг
(последовательности; •

— просверлите Ьтворстие п месте -повреждения -сверлом, ииа-
«метр которого на 0,1 1М1М болое .ном.и-нального размера заклспюк,
но не более 5,1 м.м;

— установите под замыишощую головку заклашкн нианбу из-
лн.о<ц1И,рова<н>но1го материала Д16Л-Т л 1,2 « т-рокладку «з .ушшотши-
телыю|"| ленты У-20А.

Для устранелпия царашни глубин ой до 0,5 мм вытолкните сле-
дующее:

а) вырежьте накладку из ападпрова-ц.ного |ДЮ|ралю,минп5г
Д16А-Т с таким расчетом, чтобы расстояние от копда царапины до
к-рая яакладгеи было не менее 40 мм, а -расстояние от крайней свар-
ной точки ао терая «аклад-юн — те адепее 15 мм. Толщину накладки
подбирайте согласно табл. 3.1;

'б) -по .контуру иаилащки снимите фаску т од углом 45°, ОСТЗЕЙВ
накла|Д«(Н 0,2 м>м. Углы накладки округлите
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з) ря-ззенкунте отверстия под заклепки под углом 120° и про-
изводите клеп'ку накладки тагом 25 мм дауосрядным швам с рас-
стоянием между рядами 15 <мм Клашку производите в отсеке Ф-1
яютайньвмн заклешкам'Н 3549А-3, в остальных отсеках фюзеляж*
^эклбпкамш 3560А.-3. Длину заклепок рассчитайте то формуле
/=5+1 -V, где 5 — толщина склепываемого пакета;

<1 ш шетр заклеткн.
!-о,! ; царапина проходи! через стыковой стрингер, установите 1

прп-клг'мпте накладку согласно рис. 38. По стыковому стрингер}
кленку производите, .используя старые отверстия

При .клепке 'ПО старым раззснкавап'ньш отверстиям отапюльз^ йт<
вьгаворленные закладные головки заклепок щ качестве инанб-заиюл
нителей, ус-анавлнвая «ч «а клее 88НП (ТУ38—105—540—-73
(рис. 3.6).

Клепку 'накладок потайными зашейками 3549А 1С углом зыжо
авання отверстия 120° выполняйте только в тех 'случаях, когда глу
бина (раззенкованного отве|рстия меньше толщины накладки. В «ног
случае клепку производите заклепками 3560А с плоско-выпуклым
юловками, за исключением зоны перед приемниками давление
1де для клепки 'применяйте заклешын 3549 ^

Д.» глщ

Рис 3 !0. Ремонт обшивки, имеющей риску глубиной более 0,5 мм:
— накладка Д16А-Т; 2 —заклепка 3549А-3.0 (для отсека Ф-1), 3560Л

отсека Ф-2); .? —заклепка 3549А 3,0 или 3558А-3.5 (для отсека Ф-1),
3558А-3.5 (для отсеков Ф-2 и Ф-3)



4. За'бошш глубиной более 0,5 м.м и пробоины обшивки:
а) концы царапни или забоин обшивки глубиной более 0,5 мм

засверлите сверлом, 0 4 мм, сгладьте острые мрамки округлым
стальным стердогем « .нанесите а«™коррозийное .покрытие (пруит
ВЛ-02 и АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры ПАК-4).

Выберите размеры накладки и (Произведите клепку согласно ука-
заниям пункта 3.

Дополнительно /п отсеке Ф-1 на "расстоянии «е менее 15 мм от
ца ратины троклолайте та кладку згжлоп'кам.н 3549А-3,0, в осталь-
ных отсеках заклепками 3550А-ЗД Шаг заклепок 25—30 мм
(рис. 3.10);

(б) пробоины л обшивке (устраняйте следующим образом:
— .вырежьте 'поврежденш.ую обшивиу и тщательно зачистите

кромку выреза. Размеры ошреза в обшивке делайте минимальными,
с возможно большими радиусами (Округления;

— юылравьте легким деревянным молотком дефоршфовашную
зону обшивки;

— изготовьте накладку, подобрав толщину ее люглашо табл. 3.1;
— установите п.акладвоу согласно (рис. 3.11, выполнив гермети-

зацию ее ушлотиитслыной лентой У-20А п герметикой УЗОМЭС-5;
в) .шробоииы размером до 150 «|\1 'устраняйте следующим обра-

зом:
— вы-режьто центроборам отверстие диаметром до 150 ЛРМ;
— вырежьте накладку нз анодироваишого дю,ралю1\инния

Д16А-Т для уста.нотжи сверху обшивной с таким .расчетом, что'бы
расстоя/нис ч;/1» (рис. 3.11) было не менее 100 мм и расстояние
<:Б» — не .менее 150 м<м. Расстояния'«Л» ш «5» в зашюимости от
келичшш выреза выбирайте согласно табл. 3.2. Толщину лансладаш

е согласую табл. 3.1;

Т а б л и ц а 3.2

Расположение нырсза

Круг

Опал горизонтальный

Овал вертикальный

О на л наклонный

Максимальные размеры вырезт, мм
100—150 50—100 5—50
минимальные расстояния от выреза до края

накладки, мм

Л

100

100

100

120

Б

150

150

120

120

Л

100

100

.100

100

П

120

120

120

100

А

85

75

85

90

Б

100

100

100

100
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- клепку 1» отсеке Ф-1 производите заклепками
четстауюшеп длины, в остальных местах заклегаюааш
дГухпядпь™ швом шагом 30 м,м с расстоянием между радами
15 аш ПРИ клетке по старым раззенкованным отверстиям исполь-
зуйте '.высверленные закладные ,головки заклепок в -качестве шаигЗ-
заиолнитслсй, устанавливая их на клее 88НП;

стрингера

ф
с!) а

I— •-

_ _ Ф ф !ф
^Х~ " ^-Г' _у ."̂  ' '̂ 2 " "-Л;_ . 4Г Г^

О
Ч о |̂ф "ф"" -4Г -ф~"~$"~ф- "̂ ф

ф' -ф ф
3}

Рис. 3.11. Ремонт обшивки с пробоиной до 150 им:
У — накладка ДШЛ-Т; 1' — зпк.чсикн 3549Л-3.0 (д.пя отсека Ф-1), 3560А-3.0 (для

отсека Ф-2)

— выпюллнте гер.метша'ЩП!0 шгжлгцм/кн утл они и тел ыю и лентой
У-20А и герметпком УЗОМЭС-5.

При !1алич.ии.пробошны о'бипшшн с -новрсждел'ием стрингера уда-
лите поврежденный участок стршм-ера, установите на его место
,иовый -проф-иль того же сечения и .соедините -его .с ооновшым сприн-
герам. Соединение .вкладыша и стрингера можно цтроиз'водаить и при
помощи типового серийного 'стьпковочного профиля 24-0293-0-9,
если .повреждение етриш-ера удалено от основного ютьика стршнтера;

.г) участок обпишки ,с (тробшмюн диаметром более 150 мм заме-
ните, для чего:

— высверлите сверлом 0 5 .мм си-арные точ.кн;
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— отделите об'шивку о г стрингера и вырежьте стрингеры, по-
павшие а зону .поврежденной обшивки;1— установите « состыкуйте новые стрингеры согласно типовому
сгыку;

—т- определите размеры и вырежьте накладку. Толщину наклащ-
1М1 шощбнрайте согласие табл. 3.1;

1— опилите фа оку иго .контуру наклацки под утло*! 15°, оставив
толщину иаклацшш 0,2 мни;

— наложите накла/дку на обнлтку и закрепите ее контрольны-
ми болтами;

— раз-метьте 'И просверлите вес отверстия .под-заклепки;
—— снимите накладку, зачистите заусенцы, очистите шиы ог

огружчш, 'пыли, обезжирьте бензином «Калош?», нанесите слон
герметика «УЗОМЭС-5 и ,пршклеп>айте на.кладку (потайными заклопка-
(ми двухрядным «ином и отсеке Ф-1 и заклепками г'плокжо-язьгатуклы-
М'Н головкшш о остальных отсеках;

— чтобы избежать появления июлиистосги три клелкс таклап-
кн, утстпнавлиоайте между вновь уста'новленным!и стршигера*»! и
накладкой, оголонпьнм.н 'угчастк'а'ми .шпангоутоп и на.кладоой лен-
ты из листового дюралюминия Д16А-Т;

— •вьшолнште .товерхлостную герметизацию Ш'акладвдн гермети-
гом УЗОМЭС-5 'перед .прунтоштоп внутренней цтаверхности фюзе-
ляжа.

5. Вмятины на обшивке фюзеляжа размером до 200X200 мм:
а) участки оГяиишш с плавными амятн-нами глубиной не более

2 мм и 'зна-метром не менее 100 мм не ремонтируйте, если не дефор-
•М'ЧрованЫ стрингеры и лшгаигоуты;

б) точечные вмятины диаметром не более 4 отм пгр.н отсутствии
рисок и забоин не устраняйте;
,. 1в) вмятины на обшивке фюзеляжа с относительной глубиной
волны //// до 0,02 не устрашите (Ь. — глубина вмятины, I — длина
л-мятнны);

|Г) вмятины на обшивке герметической 'части фюзеляжа с отно-
сительной тлуйиной свьпше 0,02 «ьипраюите, убедитесь в отсутствии
трещин и установите накладки согласно указаниям пункта 4;
Примечание. Вмятины правьте деревянными, с-вницовымн или медными молотка-

ми массой не более 200 г. Прапкп стальными молотками запрещается.

я) вмятины на обшиине негерметической части фюзеляжа с от-
носительной .глубиной более 0,02 вы.правпте и убедитесь в отсутст-
вии трещин.

Вмятины .па обшивке фюзеляжа размером более 200Х'200 мм
устраняйте следующим юбразо'м:

а) участки о-бшивдси ю вмятинами с относительной глубиной бо-
лее 0,02 вырежьте;

>б) деформированные стрингеры вырежьте, обода щлалгоутов
вьшра'вите и убеаитось в отсутствии трещин;

'



щ) сое I Ы'куйте новые 'стрингеры согласно типовому стыку стрин-
геров фюзеляжа;

ц-) .изготовьте накладку, 'п&роюрьшшсщую .по всему контуру на
согласно табл. 3.2, и шршклсшнте ее, выполнив гер'Мети-

г е р м е т и к а м н УЗОМЭС-5.
' Примечание. ГЬд накладку на оголенные учьсткь стрингеров п шнапгоутои уста-

новите 1-к.чидыш толщиной, равной толщине обшивки, стоявшей в данном ме-
сте ранее. Млтсрплл вкладыша Д16А-Т с покрытием грунтом АК-069.
6. Коррозионное повреждение фюзеляжа:
а) коррозия различных металлических станов внешне прояв-

ляется твиде наростов продукте»! коррошп (С-ел ого циста для алю-
•миниепых 1и магниевых сплавов, коричневого — для стали, зслено-
к1 — для 'Медиы'х сллавоп) в «пдс яз<п"1н на поверхности или же
и виде .пятой с шероховатой повеп.х'ностьо.

Различают юлстующие вицы коррозия по •хгфа'ктс.р'у разрушения
металлов:

равномерная коррозия — пюстоянное разрушение металла, стро-
исхадящее примерно с 'одпнакомон скоростью''па всех участках .по-
осрхностл;

местная коррозия — сасрсдогомениое разрушение металла на
отдельных утпюх, 'проникающее 1лу.боч;о в толщу металла;

межкристаллмтная коррозия •— разрупгаше металла шрбиадуще-
ствешно по грачинаад зерен, нарушающее связь эдежиу отдельными
зернами п пр'нтаддящее обычно к р ежом у 'снижению прочности де-
тали;

расслаивающая коррозия (сходная с 'межкристаллитной) •—
.разрушение металла слоями, пяраллельпоимп поверхности листа;

коррозийное растрескивание — возникновение трещин в метал-
ле, приводящее к ннтепсчтному снижению прочности или даже к
"олио'му разруинепнто (детали;

б) мелдаристаллирная коррозия .и коррозионное растрескивание
являются.наиболее опасными для металла том более, что они лс
•рсоттда 'сопровождаются значительной внешней коррозией и поэто-
му не могут'быть легко об"шпружины.

Для обнаружения 'межкристаллитнон коррозии пользуйтесь ме-
тодом цветной дсфсктоскагяИ'И.
Примечание. Методом цветном дефектоскопии пользуйтесь также для контроля

качества зачистки участков, пораженных коррозиен, п для выявления остат-
. ков меж1ф»ста.1Л!!Г!юн коррозии.

Контроль М1тодО'М 1ЦВСТИОП ;дефскто''К'01Пни проводите следую-
ЩЧ'М образом:

— очисгште конгролнруомую -поверхность от лакок'ра.со'чного
•покрытия смывкой ЛФТ-1 или СД;

— удалите коррозию шлифовальной писуркон № (5—8, обез-
жирьте 'поверхность салфегкл'мп, омоченными бензином Б-70, а з-а-
тем ацетоном, после чего протрите иа'сухо;

— нанесите волосяной киютыо 3—4 слоя красной шрошпкающей
жидкости «К» с выдержкой каждого слоя 1,5—2 мин;
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— удалите шрошжающуио ; падкость «•!<» -с 'поверхности до ее
высыхания салфет«ка1ми, юмочеиш'ьши масл,о-ксроаннопой смесью
(масло МК-8 " — 70%, керосин — 30%), после чего протрите ш>-
'ьерхиость 'Насухо), (продолжительность удаления .не должна ттре-
вьмнать З' .мпн 'после нанесения .последнего слоя;

— нанесите 'на очищенную дашерх'ног-ть белую проявляющую
краску «В».

'Состав белой краски
^коллодий .па спнрто-зфмршой амос*! -г 700 ,мл;
бензол — 200 мл;
растворитель РДВ — 100 мл;
—белила цинковые тустотертыс — 50 г/л;
— через 10 — 1'0 мин трещины достатки коррозии) выявляются

чеж'И'МН, (контрастными литиями на белом фоне;
— по окончании контроля удалите >е поверхности белую прояв-

ляющую .краску салфетка М1И, омочен иными в ацетоне;
— определение и измерение глубины коррозии •нопосред.спвешю

в конструкции производите специальным глубиномером или инди-
катором часового тита;

(7) стр. 132, текст подпунктов "в" и "г" изложить в редакции:
"в) поверхностную коррозию в виде отдельных очагов на обшивке

фюзеляжа глубиной не более 0,15 мм герметической и негерметической
части фюзеляжа удалите шлифовальной шкуркой 6 - 8 , промойте участок
бензином, протрите сухими салфетками, покройте грунтом ВЛ-02 и АК-069
с 1,5 % алюминиевой пудры ПАК-4 и восстановите лакокрасочное покрытие.

г) при наличии коррозии глубиной превышающей 0,15 мм толщины
обшивки герметической и негерметической части фюзеляжа, вырежьте
пораженную часть обшивки и установите новую в соответствии с
рекомендациями по устранению пробоины обшивки".

-че-рс'но.менда-шжии что .ус гранению п'робожш обшнвин;
л) гори налпч'ии 'раарунпспип от коррозии лрсцолын'ых стыков

обньи'вак фюзеляжа ,тю стрингерам № 26 и 37тырежьте участок об-
шШ'В'ки, повоежденны-й .коррозией по гтродоль'иьш стыкам, и устано-
вите ш.а кладку согласию (рис. 3.12 .и 3.13. Выгюлчште герметизацию
герметикой УЗОМЭС-5.

е) поверХ'Ностшую (кор'розию па шьналгоутах и стрншгсра-х гл уби-
той не ^/олее 6% толщины нптт^нгоуга пл'и ютрциигера 1П'|ж О'диосто.
роши-м и до 3% при двухстороннем пюражешии (три шалили и не бо-
лее 5 О'чагоп и 0| гном тролсте н лглоща и>ю одного очага «е более
I см2) хгиипнте щлифопальной шкуркой № 0 — 8, теж'ройте грунтам
ВЛ-02 и ЛК-009 с 1,5% алюмичневой .пудры ПАК-4 и "восстановите
.[акоюрасочпюе .покрытое.

7. Х.чопуны.
Хлотт'уны и оклад!ки (гофры) па обшивке возникают. кач< пра-

вило, вследствие 'Ио\'Д«влегво]1мтелыион п'одгои'кн отдельных ли сто;»
ошлив>к11 П'ри клоп-ке, а -пжжс П'сладсг-пне о-статочшых дефо-рмаши"!,
•1Ю31Ы1ЫШИХ в конструкЦ'НИ !прч болыпипч эксплуатационных лере-
груаках. Поэтому 1и|)и обиа.ру'ж^пи'И хлопу поп илш гофра тщательно
132



ОСа сачитр

Гис 3 !2 Ремонт обшипчн. поврежлеьго!! коррозиен по продо!ьны\) стыкам
обшивок на стрингера \ № 37 и 26 (при лшнс коррозионного \частт . а бопсе

500 мм)
/ — заклепка 3558^-3,5-10, 2 — заклепка 3558А-3.5-8, 3 — заклепка 3558Л-3.5-9,

4 — заклегка 3558А-3.5-7, 5 — п п к и а д к а Д16А-Т .1 1.2



•ц шпангоута

Ось стрингера

4-пин Фрезе- \
\

с1,ОЗаО,г

Рис. 3.13. Ремонт обшивки, поврежденной коррозиен по продольным стыкам обшивки
на стрингерам .\ь 37 н 20 (при длине коррозионного участка "менее 500 м м ) -

/ — з а к л е п к а 3558А-3.5-10; 2— накладка Д16А-Т л 1 2:" 3 — заклепка 3558А-35-7-
-/ — заклешгл 3558А-3 5-8



осмотрите соседний иеаеформп.раваяшы]"] учггсток и 'проверьте, нет
ли трещин в деталях каркаса.

Если при осмотре нн'каюнк других дефектов те обшружено, уст-
раните хлопуны или гофры установкой с внутренней стороны об-
шивки усиливающих стрингеров или накладок (ом. рис. 3.14).
Стрингер пли накладку обязательно свяжите со шпангоутами.

На герметической части фюзеляжа стрингер или накладок у
ставьте на герметике УЗОМЭС-5.

8. Повреждения стрингеров н шпангоутов:
а) характерными товрсждеиия'М.ч стрингеров являются дефор-

мации, трещины, разрывы, шырыиы части стрингера.
Если поврежденную часть стрингера выправить невозможно,

вырежьте се и замените топ о и гого же сечения. Края вновь уста-
навливаемого участка стрингера хороню приторцуйте « соедините
с основным стрингером стыковым 'профилем. Стыковочный профиль
выбирайте аналогичный 'стыкуемым стрингерам. Стык "выполняйте
•согласно типовому стыку 'стрингером фюзеляжа;

>б) забонш, риски, царапины любой глубины и длиной до 5 мм
513 иесиловых шпангоутах устраняйте сшерлсчшем отверстия .диамет-
ром до 5 мм при условии, что отверстие будет 'находиться на рас-
стоянии более 10 .мм от сгиба 'Или кромок обода шпангоутов и те
менее 20 мм от установленных заклепок;

>в) участки шпангоутов с рисками, забоинами и потертостями
глубино!! 'не .более 0,1 м<м покройте грунтом АК-069;

г) шпантоуты и стрингеры с плавными вмятинами •глубиной не
более 2 адм не (ремонтируйте;

д) трещины ободов шпангоутов ремонтируйте установкой
2-образной усиливающей накладки из материала Д16А-М толщи-
ной, равной толщине обода шпангоута (рис. 3.15).

По длине накладка должна перекрывать трещину не 'менее, чом
на 40мм. Клепку производите заклепками 3501А ю (Плоской голов-
кой;

е) при .разрушении шшнгоута по .в'сеаду поперечному сечению
обода вырежьте поврежденный участок , изготовьте и подгоните
по контуру обшнвкн «овую часть шпангоута того же сечения и из
того же материала и шецдашге с 'неповрежденными участками
шпангоута при помощи 2-образных равнопрочных накладок.
Клепку производите юогл'аюпо рис. 3.16;

ж) повреждения толки обода шнаигоутов, .прилегающей к об-
шиюке, ремонтируйте лугам 'выреза поврежденного участка и уста-
<11ов,1<1и усиливающей накладки сотлаоно |рис. 3.17 и 3.18.

9. Повреждения .низа шпангоутов.
(При иопользованин самолетов дшя грузовых (перевозок 'и несо-

олюиенми норм удельной нагручки на .пол .наблюдается потеря ус-
тойчивости стенки низа шпангоута, деформация стоек и пояса низа
шпйнтоута.
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151СТ53-$-!,г
(&- толщина еЬЪва

шпангоута)

Рис 3 14 Ремонт обшивки, имгюшей хлопгн между стрингерами:
— профиль Д16-Т ПрЮ2-35; 2 — кница 551АН; 3 —заклепка 3558А-3.5 или 3549А-3.0



А-А

Ось шло/
гоута

Рсьстщ
"неера Концы трещина

ЖсИерлите &4

Рис 3 1Г) Ремонт обода шпангоута, имеющего трещину
/ — 1 н у т и к Д16А-Мч, 2— лпьлепка 3501А-3.5
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РРС. ЗЛО Типовой стык оболов шпангоутов:
/ — шпангоут; .' — накладка Д1'ЗА-Мл; 3 — заклепка 3549А-3.0



А-А

№ е-е

Х4

Клнюйтепа
Отберстизи
ел Иысбер-
№Нныгм/с""«\

г к![М
(Г=^^^Iх, •'-'-'

>№р(10&Ы

Рис. 3.1 Т. Ремонт обода шпангоута, имеющего повреждения полки, при-
легающей к обшивке:

/ —П|>-П1К Д16А-Мл; 2 —заклепка 3549Л-3,0; ,7 —заклепка 3501А-3.5
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Рис. 3.18. Ремонт обода шпангоута, имеющего повреж-
дение между стрингерами:

/ — гнутик Д1СА-Мл; 2 — заклепка 3549А-3.0; 3—- за-
клепка 3501А-3.5

а) При деформации только стешки низа .шпангоута стенису вы-
правьте. Если при рихтовке стенки появляются трещины, засвер-
лите концы их сверлом 0 4 м'м;

б) при большом количестве блиако .расположенных трещин кон-
цы всех грещин засверлите шарлам 0 5 мм л установите адму об-
щую шакла.дку из Д16А-Т (рис. 3.19) толщиной, равной толщнше
/стенной .или ня 20% большей. Накла'дка долж«на перекрывать концы
трещин не менее, чем на 40 мм. Клеожу по .контуру 'накладной вы-
полняйте .за'клап'К'а.мл 3515А-3-6 с шагом 25 м!.м, клетку ,гао лоясу
«иза .шпаигоута 'вьшкшняйте по старым окверстиям. Все 'свободное
поле накладки должно быть проклепано со ютештой .шагом -~30 «им,
с собЛ'Юделием перемычек от края трещин не менее 8 мм;

в) при деформации стоек низа шпангоута замените «стойки на
новые .площадью сечения «а 20% больше заменяемых; •
НО



А-Л

Б-Б

Рис. 3.19. Рсмош стоики низа шпангоута:
/ — заклепка 3503Л-3-6; 2— заклепка 3501А-3.5-12; 3 — заклепка 3503Л-3-10;
.' — заклепка 3503Л-3-8; 5 — стенка шпангоута; С — лепта-накладка из Д16Л-Т
.( 1,2; 7 — заклепка .'1501Л-4-12; Л1 — заклепка 3531 Л-<1- 10; .9— накладка ДЮ-Т

Пр101-1Г>; 10 - заклепкч 3501А-4-М

г) Л'ии 'чрезмерном Ш'ревьшне'Шш норм удельной нагрузки на пол
в .поясе низа шпангоута .появляется остаточная деформации!. Устра-
нение данжого дефекта производите п следующем порядке:

— вырежьте деформировании'/! участок 'пояса (:ралрез выпол-
няйте под углом 50—70°);

— изготовьте и тщательно подгоните новый участок пояса низа
лшаН'Гоута (допускается зазор м влечу стыкуемыми поверхиостялги
не 'более 0.5 М'\1, юечен-ие нопого участка должно соответствовать
сечению мсхоалого пояса) ;

— состыкуйте вновь услал аз лишаемый участок тояса ллза «ипап-
Ю'ута с основным поясом при то/мощи дну* |П1роф|Илей ПрЮЫб и
приклепайте мх согласно рис. 3.20. Дл'нну сты'кавочшЫ'Х «профилей
определяйте из условия равнопрочностп. Выступающие части сты-
«овочшы'Х профилей опилите по поясу.
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3515А-4-14 Клепайте
по старым отверстиям^

Вид 5 ЗП6А-4-Г2

16

^ .̂ __^ ^^ т_ _^„ __ ___ __ ___ _I _

-о о
20*2.

А-А

Рис. 3.20 Ремонт верхнего пояса рта шпангоута:
верхний пояс низа шпангоута; 2 — накладка Д16-Т Пр101-16



•Превышение удельной нагруз-кп на пол, .кроме указанного де-
фекта, приводит -к трещинам и вмятинам обода низа шпангоута.

Трещины длиной более 5 мм н там я г ни ы глубиной более 2 м'м
устраняйте установкой усиливающей шькла.дки из материала
Д16Л-Т по величине, перекрывающей трещишу или вмятину не ме-
нее чем на 40 мм. Толщина накладки должна быть рапна толщине
обвода шпангоута. Перед установкой накладку покройте грунтом
АК-069.

10. Повреждения стенки шпангоута № 40.
На стенке шпангоута допускаются риски, царапины глубиной

до 0, 1 5 мм с п о с л е /д у го щ е и з а ч л с т к о и .и восстановлени-
ем лакокрасочного «покрытия. При наличии царапин 'большей .глу-.
Сипы и трещит длиной 'до 30 мм засверлите их .по «юнцам сверлом
0 3 «мм и установите иакладку, руководствуясь указаниями! то гер-

При более грубых повреждениях замените участок стенки ме-
жду .двумя соседними стойками или .профилями, \ддя че>го:

а) высверлите заклейми «крепления стенки с поясами, стойками
и шрофилямн н мосте ремонта:

б) изготовьте .п подгоните по месту н;м\ладыу и . покройте ее
грунтом ЛК-069;

в) соберите детали на контрольные винты н «произведите .клеп-
.ку, руководствуясь указапгажмп по гермоклепкс;

г) произведите контроль качества ремонта и зосстаношгге ла-
кокрасочное покрытие.

11. Повреждения «каркаса пола.
Между шпангоутами № 31 ---40 под панелями иола устанавли-

вается каркас ттола, состоящий из про/дольного набора, иыполнен-
чюго из профиля Д16-Т Пр218-2. В местах продолыных стыков па-
нелей 'П-ола профили имеют тавровое сечение, п осталмнлх местах" —
уголковое.

—Поврежденную секцию профиля мелоду низинками замените.
Если повреждение «с акции «профиля между пизииками «произошло
яго 'Месту «крепления его к верхнему поясу »изин>ки, замените сек-
цию профиля на участке между тремя низинками, допуская не 'бо-
лее трех стыков на одном (профиле. При большем яголичеспве сты-
ков, учитывая ранее выполненные, замените профиль целиком.

Замену секции .профиля производите ,-в 'Следующем порядке:
' — очистите «место ремонта' от -посторан.нисх предметов. Снимите

ганелн пола н защитите пространство под июлем от попадания по-
сторонних предметов;

— высверлите закледики .краплении! к поясу .низинки по соседним
п-!1Н31И.нкал!, обрежьте поврежденные участки профиля, 'Выдержав пе-
ремычку от края обреза до отверстия 'под .заклеп-ш 10 мм;

— с нпЖ'Неч стороны снимите подоши-у п«роф,нля на ;утс цо 0,5 «м;м
на длине, раиной .ширине пояса низшпки;
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Низ шпанеота Низ шпангоута
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Рмс 3.21. Ремонт каркаса пола;
/ — вкладыш Д16-Т Пр218-2; 2 — заклепка 3531А-4-11



— мзтговьте вкладыш 1 (рис. 3.21) .по месту отрезанного уча-
стка горофнля и произведите его грунтовку грунтом ЛК-069 с 1,5%
алюминиевой пудры ПАК-4;

— установите-« етрикленгайге вкладыш. Перенесите «на вкладыш
крепеж панелей пола, если он был на снятой секции;

— проверьте качество .ремонта;
— места ремонта деталей и головки заклепок (покройте грунтом

АК-069 с 1,5% алюминиевой .пудры; '
— - установите снятые панели пола, убедившись, что в июдооль-

ном пространство отсутствуют посторонние предметы.
12. Повреждения панелей пола.
Панели пола устанавливаю 1ся в шассажацкжоп кабине методу

шп'антоутамн № 11—31, а также о за'д.пем (вестибюле ш багажнике
между шпангоутами № 31—40.

Конструктивно панели пола между шпангоутами № 11)—31 со-
стоят из верхней обнимки (лисг ш Д10-Т и фанеры «ли одни лист
из Д16-Т), нижней обшивки (фанера), запхшштеля (пенопласт
ПХ'В-1 с удельным весом 0,1 т/ом3) и ребер жесткости.

Сверху панели обтянуты вишшискожей.
Панели пола между шпангоутами № 31—40 изготовлены из фа-

неры толщиной 8 м.м.
Повреждения .паи ел ей тола при эксплуатации самолетов могут

быть ,в внще горобоим и проколов наружной обшивии.
Восстановление поврежденном панели производите следующим

образом:
— диаметрам, обеагаечшающшм полную пьиборку (поврежденно-

го места, иыберше повреждение в обшивке и Пенопласт до нпж-
лен обшивки (вис. 322) ;

— диаметром, равным диаметру выборки плюс 60 мм, концент-
рично вырежьте винилиокожу и сншгше се;

— зачистите верхипою обшивку от остатков'клея;
>—• изготовьте .заполнитель из (пенопласта ПХВ-1 по диаметру

и глубине .выборки;
— изготовьте накладку толщиной, равной толщине обшивки

.панели. Расстояние от места выборки .в обшивке шалели до края

.накладки должно быть те .менее 30 мм, юр а я накладки зашалите
по обшивку панели;

— установите на клею ВИАМ-БЗ заполнитель и приклепайте
накладку к папел>. пола заклепками с потайными головками;

— установите сверху накладки на клею 88НП обтяжку из внни-
лпскожи.

13. Повреждения рельсов длл установки пересел.
'Рельсы .крепления т^адсажироких .кресел являются .наоружонн.ы.м

силовым элементом конструктив самолета. Выполнены они из ма-
териала В-95 в виде .прессованных /профилей.
10 — 292 Н5



2. Клейте клеем
ВИАМ-53

Клейте
кяеемЗВНП

Зазор не допуска-
ется

Рис. 3.22. Ремонт панелей пола:
-заполнитель (пенопласт П Х В - 1 ) ; 2 — накладка Д15-Т; 3 — обтяжка из винилиско-

жи тропнчесьой ГОСТ 11598-65 на уолескнне арт. 4159



а) па рельсах мроплепшя лаоамифгкил кресел даи\сч\аюгся ца-
рапины глинной не более 0,1 мм Необходимо и ч чачнсгпть и па-
|пестн зэщмг'чое покрытие на испиленное 'место груп 'ом, ВЛ-02 м
АК-069-

— пнкрошнпапие горнзопгллыюп полки рельса мл/н 1} отаер-
|Сгиями 0 22А4 без .нарушения целостности псртшкальтыч полок

Ука^ачное место тщательно оГ'ря'Эоганте с радиусом выхода
не 1меир>л 10 М'М и намесите защитное покрытие <— грунт ВЛ-02 и
ЛК-П69.

— выкрошиванис не более трех угасгкоп подряа Д»тя обеете-
•чмкия 'мосплеиьия кресел уменьшайте или уиеличшваГпе шш кресел
против поминального на 30 мм Дои1 у екает с я иырааштол.иие тагов
•на нескольких креслах,

—б) трещины и деформацию роль'сов \ п р а н я л т с уш.'пкмдоп \си-
ливающих профилей Д16-Т ПрЮ6-21 Клепку тирофилеп п
т е согласно ои'с. 3 23;

а

В-В

1
етазз»]

«йОй&У-'-'

^г

^ • ..•,...
&г

2*20 10 10 2*20
Ишйхндмноьпорядке

втматнтпорядке

е ф -ф^б
^- <Ь

АФ ЪУ
70 щ.

Рлс 323 Ремонт рсль^.1 л.'я уст.шонкп крссс.1
/ — рельс, 2 — нак'млк.! '1.10-Т ИрЮЬ-21

в) V тс гик релысов со значительными пшрежаения'мш пырежь-
то, тщательно подгоните новый участок рельса, обеспечив зазор
между стыкуемыми участками пе более 2 мм. Состыкуйте рельс при
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помощи двух профилей Д16-Т ПрЮО-21 длиной 140 мм и прикле-
пайте .профили соглашение, 3.23.

По скуловым рельсам между шпангоутами № 11 — '17, 20 — 26,
26 — 30 'допускается не более дюух дополнительных стыков, "между
•шпангоутами Аг? 17 и 20 — те более одного.

По центральным рельсам допускается не 'более четьирех допол-
иитеЛ'Ышх стыков между шпангоутами № 11—25 и 2 стыкав —
•между шпангоутами № 25—31.

'При дора'ботже профилей обеспечьте шероховатость поверхно-
сти не ниже V 5.

14. Пробоины и обшивке фюзеляжу (с сохранением силового
набора), полуденные от посадки самолета на днище или при столк-
новении г наземным транспортом.

Для обеспечения перегонки самолетя на ремонтное- предприятие
пробоины заклеиваются двумя слоями ткани «500», склеенными
между собой клеем 88НП в следующем порядке:

а) приклейте ткань к обшивке полосками клея 88НП по пери-
метру с перехлестом габаритов пробоины на 50 — 60 мм;

б) торцы приклеенных тканевых накладок перекройте полоска-
ми из ткани «500» шириной 60—80 мм;

в) переднюю но полету кромку тканевой накладки дополнитель-
но закрепите с помощью ленты и.ч Д10АТ л 0.8 конусными винтами
(самонарезными)

Допускается установка тканевых накладок в количестве не бо-
лее 5 шт. размером 250X300 мм.

Перегон самолета на ремонтное предприятие совершать в про-
стых метеоусловиях, днем, без наддува гермокабин, без пассажиров
и груза на высотах до 3000 м. Скорость полета Упр — до 400 км/ч.

Ремонт носового обтекателя
Основными .повреждениями мосодого о'бтскатсля являются тре-

щины, иробошны, царапины, смолы лакокрасочного накрытия, на-
рушение монолитности наружной юфнливкн и сотюидаго залолиитсля
(хлопуны), которые обнаруживаются визуальным осмотром при лег-
ком мажи'мо 'пальцами па наружную об шишу обтекателя и ггросту-

К ремонту допускаются обтекатели, имеющие:
— сквозные (Шробошш диаметром тс (!олее 200 м>м;

. — хлаггуты диаметром не более 300 мил;
— площадь ремонтируемой ишве радости, иве превышающая

10%.
1. При 1разр>1шениЯ(Х сотового зашлнител'я шли отставания его

от обшивки (п'ри хлсщупах) (вьвполннте следующее:
а) вырежьте внутреннюю об'шннюу обтекателя и удалите ставре-

ждеанныс соты;
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|б) под) отавые заготовки из .стеклосотошанелн (ячейка 2,5 М1И
/г=7,8 мм, ТУ 6—05—021—196—73). Использовать соты из обтска-.
т слеп, бываю!х ев эксплуатации, згншрещммся;

Е) обработайте внутреннюю поверхность наружной обпии&кп
шлифовальной шкуркой № 5—6 до равномерной шероховатости;

г) обработанге таким же образом внутреннюю обипшаду по все-
му периметру выреза на .расстоянии 30—40 мм от .края выреза.
Примечание. Если внутри конструкции обтекателя обнаружите влагу, просушите

его при температуре 80—100°С в течение 10—12 ч;
\д) обезжирьте ремонтируемую поверхность обтекателя бензи-

ном «Калоша» н просушится точение 15—20 м<нп;
с) нанесите тонкий слой «лея К-15Я из расчета 100—150 г/1М2;
ж) пропитайте клеем К-153 стеклоткань Т| (ГОСТ 8481—75)

из расчета 300—350 г/м2. 'Вырежьте ]1з нее заготовку н наложите ее
ш ремонтируемым участок;

з) про'мажьте клес'.м К-153 торцы сотозаполчштсля и уложите
лх на обшивку.
Примечание. При промазке следите за гсм, чтобы клен ме затекал п ячейки сот,

или же наносите клей на согы моканнем;
и) вырежьте дне заготовки н.) пропитанной клеем К-153 стек-

лоткани 11 с таким расчетом, чтобы они перекрывали по периметру
вырез «а внутренней обпит ко обтекателя па 30—40 АИМ;

к) уложите их поверх пыи< л сетных сот и тщательно прикатайте
(рис. 3.24);

л) накройте выклеенные слон полиэтиленовой тлсшсой и уло-
жите сверху песок и .груз из расчета 0,1—0,15 «гс/ом2. Выдернемте
1'лои под давль-Н'Ием а! течение 18 или 72 ч без давления.

1слой с/т 7} соты бэамен поврежденных

II .'11111
30

= = ^ : г = = : = = = = =г =

\/2 слоя с /т Тг V

Т Т ТА 1 ±
20

т т±^

Рлс. 3.24. Ремонт разрушен!ш сотового заполнителя (хлопунов)

2. При царалшпах и пробоилах диаметром до 10 мм па наруж-
ной 'И /внутренней абшимсах удалите лакокрасочное покрытие шли-
фовальной шкуркой № 5—6 на ширине 20—ЗОм'м :и отремонтируй-
те путем 'наложения заплат ш гирсяшташюй «леем К-153 стеклотка-
ни Т) по указанной выше технологии.
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При сквозных пробоинах заплаты устанавливайте как па наруж-
ном, т як .п на 'Шцтре1гиеГ| обштжах, заполняя пробоина клее-м
К-153 (рис. 3,251."

Зол ей те клеем
К-153

по периметру
ПО ОдНОМУ СЛОЮ С/Г Та:

шпи
Рис. 3.25. Ремонт пробоин диаметром до Ю мм

При рслюнтс носовой .части обтекателя .или большого уча
груз укладывайте так, чтобы сохранить плавный контур нзд*
С этой целью обтекатель угстанаилишайте, как указано та .рис. 0.^

Лолиэтилено-
пшка

Мягкая подкладка
Автопокрышки

"Заплата,
Рис 3.2'}. Устапоика обтекатели к схема наложения груза при

ремонте

3. При повреждениях в-сех ,слоея» лакокрасочного шясрытигя на-
ружной поверхности обтекателя до стоклотежстовкнита или слоя
шп'З'Клешгаи 'выполните следующее:

а) тщательно зачистите поверхность повреждонтюго- лакомра-
сочиюго 'покрытия шлифовальной чикуркои № 5—6 и зпал-ите лро-
дукты зачистки кистью (то же выполните для отремонтированных
поверхностей до полного ущалешиш смол датой пленки, .не нарушая
слоя, стеклоткани);
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С) протрите поверхность салфеткам и, омоченными в бензнже
Б-70 и просушите ,ц течение 30 мил;

1В) нанесите ни места нарушснля лакокрасочного покрытия и
.'емонтируемыс участки слон шпаклевки ХВ-004 'и просушите при
1&м'псратуре 12—25°С в течению 2—3 ч:

г) нанеси к1 на те же места слон грунтовки ГФ-032 коричневой
плн лака ЛК-ПЗ и просушите грунтовку ГФ-032 гори температуре
12—25°С 1! течение 3 ч, лак Л К - П З при той же температуре в те-
чение 1,5—2 ч.
Примечание. Грунтовку ГФ-032 сучыге до слабого отлипа, пересушка не допу-

скается.
щ) нанесите слон эмали ХВ-16 серо-голубой и АС-131 (.нижнюю

часть) и просушите в течение 3,5—4 ч гари температуре 12—25°С.
4. При повреждениях только слоя эмали на лакокрасочном .по-

крытии нанесите только эмаль с режимом сушки, >ка(к(указало выше.-
5. На ремонтируемые участки с внутренней стороны обтекателя

нанесите адин слой грунтовки ГФ-032 коричневой или два слоя
лака АК-113, после чего дна слоя эмали ХВ-16 с выдерживанием
режимов сушки после каждого слоя 1пок])ытня, ьак указано выше.

Ремонт хвостового обтекателя

На обшивке и ободах илпан'го\тов мвостовой части фюзеляжа
-допускаются царапины глубиной до 0,15 мм с последующей их за-
чистаон и восстановлением защитного покрытия.

При палнчнш более глубоких царапин и грсади I длиной до 30 мм
засверлите чх сверлом 0 3 мм. Допускается одна трещина пли
глубокая царапина на участке оСшишог, опраничонном .шпалгоута-
мн и стршпгерам.и. но не более трек па каждом листе обащввки.

П.р.и наличии больших повщсжиеиим замените участок обчииики
(рис. 3.27), для чего:

— высверлите заклепки крепления обшдаки к стринтсрам и
питангоутам;

— вырежьте повреждоншын участок обши&кн 'С радиусов! пере-
хода в \тлах выреза пе ,мелес 20 'М'м н перемычками между отвер-
стиями .под заклегада и 'краем листа 6'—7 мм;

— изготовьте и подгоните по месту лист и накладку 2. Произве-
дите а иод »р авали с детален с наполнением пленки хромпиком и по-
кройте их грунтом АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры ПАК-4. Как
исключение, допускается вместо анодироиания грунтование грун-
том ВЛ-02, затем АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры ЛАК-4;

— соберите детали на технологические лннты, рассверлите от-
Бсрстня под заклепки и мроизпедите клапку;

— проверьте качество ремонта, защитное покрытие восстано-
вите.

Для замены 'участка шпангоута меж,г> стрингерами вы'полпнте
слачующее:
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Рис. 3 27. Ремонт хвостового обтекателя
/ — л и с т Д16Л-Т л 0,5; 2 —накладка Д16А-М л 0.8; 3—вкладыш Д16А-М л 0,8,
4 — пптпк Д10А-Л1 т 0,8, 5 — уголок Д1о-Т ПрЮО-!; 6 — ча1лепка 35СОА-2.С-5. 7 —

эаклепка 3560А-2.6-6; 8 — заклепка 3503А-2.6-5; 9 — заклепка 3503А-3-7



— вырежьте поврежденный участок шпангоут, лысверлии за-
клвтсн крепления шпангоута с ошиипкоп;

——произведите разметку д'мюлппте.чыю \ сга 'павлпвас<мых за-
клеток согласно сечению В—П (рис. 3.27);

— изготовьте н 'подгоните по „месту вкладыш 3. Деталь аноди-
руйте «ИХ» 'и грунтуйте грунтом АК-069 с 1,5% алюминиевой пуд-
ры ПАК-4. Как исключение, до/пускается вместо а'нодарсяшшя
грунтование грунтом ВЛ-02, а затем ЛК-069 с 1,5% алкнммшеюой
мтудры ПАК-1;

— соберите детали на контрольные1 винты, рассверлите отвер-
стия .под, заклепки и произведите клсчпку;

— проверьте качество ремонта м восстановите защитное по-
.крыпнс.

При необходимости! отрелюнгнрова .ь внутреннюю атолку шита.н-
1'оуга, установите гнутнк 4 согласно сечению и1—В1 .

Пр-н повреждении «аружной поли<и полку на участке менаду
стрингерами отрежьте и установите стыковочный уголок 5.

Ремонт окантовывающего профиля по проемам дверей
и люков

В случае 'повреждения окантовывающего профиля (трещины,
изломы) заметите участок профиля :пли выполните стык аналогич-
но типовому стыку по 'верху'и низу окантовки. Допускается не бо-
лее двух дополнигслын'ых стыков по каждому «профилю дверей или
люков.

Установку 'Вкладыша выполните в слшгующем порядке (рис.
3.28):

— очистите от герметика УЗОМЭС-5 участок мшрсжцеишого
торофиля;

— .высверлите заклепки по поврежденному месту;
— вырежьте поврежденный участок гирофиля, обеспсчиив инаре-

мычкя от края шрофиля до отверстшя .под ааклсгасу 10 .м.м;
'— обрежьте копны (Профиля окантовки м июкройтс (доработан-

ные места грунтом АК-069 с 1,Ь% алюминиевой пудры;
— .изготовьте из Д16-Т и подгоните по 'месту юкладыш /. Ано-

дируйте «ИХ» и погруптуйте прунтом АК-069. Как исключен по, до-
ет'уаюае'пся вместо аио/ди'ропаиия пруигтолачше грунтом ВЛ-02, а за-
тем АК-П69 с 1,5% алюминиевой пушры; '

— установите ш приклепайте 'вкладыш, проложив между ним
и окантовкой ленпу У-20А;

— проверьте качество ремонта и н а н е с и т е гермстнк УЗОМЭС-5
•па ремонтируемый участок окантовки.
Примечание. Доработанные места, ест! имеется нонреждспне анодной пленки

псоед покрытием грунтом АК-069, покройте грунтом ВЛ-02.
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Рпс. 3.28. Ремонт окант тыкающего профиля-
/ — вкладыш Д16-Т; 2 — заклепка



Ремонт наружной обшивки входной и багажной двери
и переднего грузового .чока

Ремой I наружной обшивки 'входной и багажиюн доаери и перед-
него грузопого люка выполняйте аналогично ремонту обшнадн гер-
метической части фюзеляжа.

Ремонт порогов грузового люка и багажной двери

1. Ремонт .порога багажном д'верш:
а) вмятины то ингам опрнхтуйтс при помощи деревянных агар а-

жж на |1лнте.
Чтобы избежать появления трещин грн рихтовке, порог со сня-

тым профилем 240360-300-15 закалите .• о гласно инс-пруаания «Тер-
мическая обработка полуфабрикатов н деталей из алюминиевых
деформируемых сплавов».

При рихтовке учтите, что удовлетворительная пластичность за-
каленного сплава сохраняется л течение сравнительно небольшого
ираманн, .поэтому все 'рнхтовочные работы 'выполняйте 'не позднее
Ч—3 ч после закалки.

Поело рихтовки устрашите трещины и пробои'кы;
б) трещины да обшивке вдоль и поперек знгов засверлите ню

концам сверлом 0 3 мм и установите накладку 'С шгутрешнен сто-
роны из материал;! Д16Л-М л 1. Накладку клепайте однорядным
швом т а г о м 20 лш заклепками 3553Л-3-/;

в) пробоины на обшш&ке диаметром до 5 мм теграннте ххга -
1ЮВ.КОЙ заклепок, 'рчлделат предварительно 'рйа-ные .к|К»М1К|П его круг-
лого отверстия В .мотнутых зигах заклепан ставьте с ,пол>жрутлоУ1
ГО.1Ш1КОЙ

Пробоины .диаметром более 5 ,мм разделайте 'в крутлтэс или
овальное оттершие и с вн.утрон'ней стороны установите маделадки
(.• затолки телом.

Материал нткладк'И н зашолшителя Д16Л-М л '1. Зазор между
заполнителем и обшивкой не должен превышать 0,5 мгм. Накладку
клепайте однорядчьпм швам шагам 20 м>м с шыраишиваннбм заклеп-
кам'Н 3531А-3-/ Перед у|ста'нсзкой ановь устоиавли'ваемые асталн
загрунтуйте грунтом АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры с обеих
сторон;

г) ослабленные за'клешкн креплсншя I профи л я 24-0360-300-11
ьамените. Вновь чста'навлшваемые заклеп.кп (должны быть той же
нормали Диаметр заклелюи подбирай!е в (соответствии с отвер-
стием.

Деформированный трофиль онаверлите, 'закалите согласно -ин-
<тр>кции «.Гер 'мичпская обработка шолуфаСрмкатов « деталей из
«тлюмннневых деформируемых 'сплаиши^, отричтуйте и приклепай-
те вновь;



—д) трещины 'на кронштейнах 24-0360-300-3/5 .заоверлп'те свер-
лом 0 3 '.мм, изготовьте усиливающую накладку ш подогните ее
•ло мссгу. Загрунтуйте •на.клааку грунтам АК-069 с 1,5% алюаш-
•пиешой пудры <; обеих .сторон, установите па ремонтируемый уча-
сток и П'р и клоп а и те.
Примечание. Вес усиливающие накладки устанавливайте с внутреннем стороны

за исключением мест ремонта п районе установки наконечников 24-0360-303;
е) 'коррозираван.ный шконечлшк 24-0360-303 отсверлите, зачи-

стите коррозию шлифовальной шкуркой № 5, воастаиовите анти-
коррозионное (покрытие .и приклепайте наконечник на место.

Места, ще обнаружены трещины, разделайте машлын-мком под
V—образную канавку до толного (вывода трещины и заварите
АрДЭС электродом ЭИ-334 или ЭИ-435;

ж) разрушенный резиновый профиль 24-0360-15 заманите, 'из-
готовив новый из 'Профиля ПрР202-7 и установив его на нормы
на клею КР-5-18;

з) ослаблошые заклепки крепления профили 24-0360-300-9 под-
тяните, оборванные замените.

Бракованный профиль замените, изготовив новый из профиля
Д16А-Т Пр 100-2 'И 'приклепал его совместно с резиновым тарофд-
лем к порогу;

н) оч.чпг коррозии на друпк деталях порога зачистите шлифо-
вальной ^шкуркой № 5 л воссгяно&ите лакокрасочное покрытие.

Места, где обнаружены трещины, заварите АрДЭС. Вмятины
отрихтунте /на огораяме или пл>ите.

2. Ремонт .порога (Переднего пруаовото люка:
а) п.мятшиы ого 'выпуклым .шгам и •волтоистость то всей «Синивкс1

отрихт\йте, для чего:
— отклепайте цсфектную обнпшку;
— произведите рихтовку зигов апвциалмюй апращ'кон, иэтотов-

по лазу 'зига, 'на кюдклзщвюй бол.ванке 'с 'канадкой, .вьппол-
по разхк.ра.м с 'нарз'жнрй стороны;

— отрихгунте обшивку между гитами на плите;
— после рихтовки «ир'и.клепайге обшивку .к /порогу;
б) од'нночные трешипы то ойнгивке, независимо от их распо-

ложении, данной до 40 мм заварите АрДЭС.
Примечание. При отсутствии аргошю-дуго&ой сварки одиночные трещины длиной

до '10 мм засперлнте сверлом 0 3 мм и с внутрснпсп стороны приклепайте
уснлпоаю.цую накладку из материала 1Х18Н9Т л 1;

в) пробоины на 'оГишшке разделайте ш даруглое ИЛ'Н авалыное
•оиверстпе и установите с (вшугрелшей .стороны усиливающую иа-
кладку с ваполнитслам и,з материала ОТ4-1 л 0,8—'1 шли 1Х18Н9Т
л 1 .(Х18Н9Т л 1). В (процессе «логики уснлиивающей «акладюи обе-
спечьте леремьгч'ку не менее двух диаметров 'заклепки;

г) швеллеры с трещина1ми, /переходящими «а вертикальную
стенку, отрверлпте Изготов!>те иювый швеллер 'по обра>зцу из ма-
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терма л а Д10Л-М л 1,2, закалите и пюпклеп'айте аго ш шорог .по
имеющимся отверстиям.

Трешииы на полках швеллера, лк переходящие изгиб, засвер-
лите сверлом 0 3 м.м м установите усиливающую шаклащ/ку, связав
ее с'вертикальной стойкой швеллера

•Перед установкой .новых деталей (швеллеров, чшкладак) за-
грумтуйте их грунтом АК-069 с 1,5% алюминиевой шудры;

д) диафрагму, имеющую трещину, отсверлите, ч огонов ьте иювую
.по обратцу 'из «материала Д16А-М л 1, загрунтуйте шрунтом АК-069
и 'цр-нклетшто. При изготовлении .диафрагмы звг .мохоно тс вы-
.поЛ'НЯТь. Деформированные диафрагмы отрихтуйте;

е) кронштейны крепления роликов, имеющие трещины, отсвер-
лите и установите новые.

Риски, забоины и коррозию на кронштейнах и роликах зачистите
шлифовальной .шкуркой № б и восстановите защитное 'покрытие.
Втулион, имеющие 'выработку, замените;

ж) «роф'иль, имеющий (повреждения, снимите, удалите останки
клея п .приклейте новый. Материал профиля НО 68-1 Л>р202-7
/.. = 900 мм клейте клеем ВК-П с компонентом А, 'предварительно
обезжирив склеиваемые (поверхности бензином Б-70;

з) прокладку, имеющую 'повреждения, снимите, у|дал.нтс остат-
ки .клея и приклейте нговую. Материал прокладки Р 1848-Т л 2
ТУ МХП 838- '19 70X18 'мм «лейте клеем ВК-11 с ««шпон ей том А,
предварительно обезжирив склеиваемые поверхности бензином Б-70.

Ремонт лестницы 24-0340-300, 24-0340-600

1. Ремонт деталей .механизма отката (каретка, замок, рельс)
лестницы 24-0340-300-

а) рпок'П. поверхностную корролшо, зкболиы 'глубиной (до 0,3мм
зачистите ипабером и заполируйте .шлифовальной шкуркой № 5—6;

б) трещины на стальных деталях подварите КАС;
ю) нарушенное ла.кокраюочнос шкжрытие восстановите;
•г) допускается'выработка рельса Э24-03-644-3 до 24 ад'м. В этом

случае гюдшабрите рельс до аыраюнива'пия рабочих лдаерхшостей
и отиюлируйте (П'Одша&ротную товорхиость (Шлифовальной ашкмркой
№ 5—6.

2. Ремонт деталей механизма отжата (рычаг, замок .походного
положе1чия, ,за;мок рабочспо низложения) лестницы 24-0340-600:

а) рмоюи, поверхностную коррозию, забсданы глубиной до 0,3мм
зачистите шабером и ваподируйге аплифавалыной шкуриой № 5—€,
а забоины глубиной более 0,3 мм «и трещины до 1/3 .ширины детали
подварите КЛС;

|б) 'поверхностную коррозию рычага 24-0340-645, .а также риски,
забоины глубиной до 0,5 мм зачистите шабером, нагоилшинам си
заполируйте шлифовальной шюуртшй Л1» 5—6. Забоины глубиной
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Г-ол^е 0,5 мм и трещины не более 1/3 ширины «леча рычага под-
варите КАС. 'При 'наличии трещины более 1/3 ширины шлеча ры-
чага — рычаг заметите;

в) при -проворачивании (шрослаСленни) наружной обоймы пои-
игишни.ка Ш-17 расточите -посадочное гнездо до 0 32, 1н. Внеш-
нюю обойму нахромнруйтс 0,1 мм на диаметр.

В случае коррозии посадочного гнезда под подшипник расточите
тнездо до 2,0 м'м па .диаметр и 'изготовьте4 .втулку из материала
ЗОХГСЛ с наружным диаметром 34 Пр22а и внутренним 32н;

чг) при сры.пе резьбы 0 4 мм 'под винты крепления крышки
24-0340-^630-3 .нарежьте резьбу следующего .диаметра 5 мм.

3. Ремонт верхней ииолшины лестницы
а) три наличии .пробоин на кронштейнах установите и .прива-

рите при .пом01КИ КАС иа'кладки «з стали ЗОХГСА л 1,0. Вмятины
и гтопнугостн отр'ихтуйте.

Поверхностную 'коррозию и забоины глубиной до 0,2 м>м .па
пенках кронштейнов и (вилках зачистите. Трещины 'И -забоины глу-
биной более 0,2 мм на стенках и сварных швах кронштейнов за-
варите КАС-и зачистите.

Отверстия и пилках с выработкой свыше 0 8,5 м>м подварите
.н .рассверлите до 0 8,2 мм,

'б) поломан-ные грубы .раскосов и подкосов замените. Поверх-
ностную коррозию в! забоины глубиной до 0,5 мм зачистите, а бо-
лее глубокие забоины н трещины зашарите три томоши КАС.

Трубы, 'имеющие (вмятины глубиной овычнс 1,0 'мм и шлощад^ю
более 50 -мм.2, отрихт.уйтс;

в) поверхноспную а<оррозию н зайонны глубиной до 0,2 .мм на
настиле ступеней зачистите. При более глубоких забоинах устано-
вите и| л кладки на лицевую сторону (до 1—2 накладок па пастил).

Для установки 1па«ладк-и с .щитами па .настилы то 'Передним
кромкам выполните сле^щтощее:

— опшмигс Д'В.т ря'да ниипов « зоне установки накладки; -
— изготовьте из настила н подгоните по месту накладку;
,— установите .накладку и приклепайте ее >к .грсбеН'ке и трубе

трубчатыми з<а к латками 36ЮА-5-35 (3610Л-5-31);
—г) забоины глубиной до 0,2 м.м и поверхностную коррозию-

па защелке зпч.нстнте. Защелку, имеющую деформацию, отрих-
|'уйте;

.д) трещины 1П обшивке норила залейте кистовым, а вырывы
за.д-елайте питательным гер'мети'ком с .приданием неоС.ходи.моГ1
формы.

В случае пбломиви терпла изготовьте ого из трубы Тр25Х1 М'м,
ЗОХГСА, /. = 2224 .мм с исследующей накаткой на псе облицовки.

Сработанные наконечники перила подварите и обработайте под
нужный контур зашшлшкон. Тросы с «поперхяюстной коррозией за-
чистите салфеткой, смоченной п бензине.
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4. Ремонт нижней половины лсггшшы
а) поверхностную коррозию и забоины .на кронштейнах

«ой до 0,2 .мм зачистите. Забоины глубиной .свыше 0,2 мм и тре-
щины по шарите КАС.

В м я г и ч ы и:' кронштейнах глубиной более 0,/ :мм огршхтуГпе;
6) по^г-рхчостпуто коррозию, царапины и заооины глубиной до

О 5 лим '!.) утора* и тгяте зачислите;
ш) пни выработке конуса \ иго па .шчпсште .всю рабочую поверх-

ность его на глубину 1.5 мм

.Ремонт панелей пола в грузовой кабине самолета Ан-26

1. Центральные тан ели тола конструктивно 'выполнены анало-
1ИЧНО съемным танелям пола (по центральному проходу) самолета
Ан-24. Поэтому при наличии проколол пли 'пробоин центральных
панелей пола произведите «рамопт, руководствуясь указаниями
подпункта 12, п. 2 настоящего раздела.

2. Несъемный настил пола конструктивно состоит из обшивки
(лист с нишами толщиной 1,2 мм) и продольных прессованных
профилей, опирающихся на верхние пояса низинок шпангоутов.
В несъемном пас'иле тола ремонту подлежат

а) обшивки 'панелей « 'продольные профили с местными пов-
реждениями. Допускается установка и;с более трех-четырех накла-
док та (том месте и ,не более трех дополнительных 'стыков на од-
ном трофилс. При необходимости установки большого .количества
накладок небольшою числа стыков обшивку п профиль замените;

б) направляющие (профили цепи транспортера. Допускаются
местные забоины, вы.к'раишваиия, которые можно «плавно вывести,
не нарушая нормальной работы транспортера ,

ш) лгообоины « аеформащш обш'иикп и зоне .профилен «аркаса.
При деформации профилен проверьте методом красок отсутствие
трещин на профилях

'Профиль, не имеющий трещин, отрихтуйте и вновь проверьте
на отсутствие трещин. При наличии трещин 'поврежденный у ч а -
сток профиля .чырсжьтс п тересгьнкупте профиль « 1сле1д|ующем .по-
рядке:

— защитите пространство под иго лом от ,попадания .посторонних
'предметов;

— обрежьте поврежденный участок профиля на расстоянии от
шпангоута равном одной трети дистанции 'мслсду 'шпангоутами н
(ка половине инстанции между ближайлммп замками;

— доработайте концы п'рофилей:
— изготовьте и нолгошитс тклалыши 5, 6 (рис. 3.29) вместо

1г,ырезаннО|ГО участка трофнля « стьи\олыс накладки 1—4;
— соберите де!али на технологические шииты, рассверлите от-

верстия .под заклешки и .грронзвелит'4 клепку,
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Рис. 3.29. Персстыкочкг лрофи.к.м каркаса попа-
/-накладка Д16-ТПр101-16; 2- накладка Д16-Т ПрП 1-2; 3- накладка Д16-Т 1 <> О-
4 - накладка Д16-Т ПрП 1-2; 5-вкладыш 01420Т-! НП1169-1; 6-вкладыш 01420Т-1

НП1167-1; 7—заклепка 3501А-4-10; 8 — заклепка 3531А-4-10



— проверьте .качество ремонта и носстанотите защитное по-
крытие;

—г) большие разрушения об ишаки. Замените -участок обшивки
по всей 'Ширине, вышолни'в ютьпки, аналогично типовым сты-кам;

д) местные «пробоины обшивки. Ремонтируйте !гх, как< (показано
.ни рис. 3.30 а следующем поряшсс:

— защитите щщостранстто под .полом от (попадания посторонних
предметов;

—— вырежьте тювреждшнын участок обшивки диаметром, рав-
|[|ы,м (наибольшему размеру пробоины;

— вырежьте накладку. Снимите типы в зоне установ'ки па-
кладки, 'восстановите защитные шокоытия доработанных д|ест;

— разметьте .положение заклепок, рассверлите отшерспня лад
заклепки д! .произведите ,клепп\у;

— проверьте качество ремонта и чистоту рабочего -места.
3. Съемный (грузовой) настил пола. Конструктивно ла.иелн то-

ла состоят нз верхней обшивки (лист с шипами толщиной 1,2 м м ) ,
рродолыюго каркаса из шрессоиашиых профилен -и лагторечиого «а-р-
1каса из книц .и «рес-соваиных шрофллей. По торцам танели окан-
тованы окаптов'кам.и из {материала ОТ 1 - 1 л 1;

а) при обнаружении местных повреждений обшивку отремонти-
руйте согласно .рис. 3.30 и указаниям чю ремонту (несъемных 'пане-
лей тола;

<>) П'рн обнаружснтп пробоин л .деформацнчг обипитюн т зоне
профилей каркаса , деформации профилей проверьте 'методом кра-
сок, нет ли трещин на щрофилс. Профиль, не имеющий трещнн,
отрМ'Хтуйте и шювь проверьте, нет л'и трещин.

Лри обнаружении трещит поврежденное .место тламно «ырежь-
то и устачшиите накладку 4 согласно рис. 3.29.

1. Бортовой шаст.ил тола. Конструктивно бортовой ластнл пола
состоит пз нескольких профилированных листов Д16А-М, состы-
ковашных шакладка'.м.и. .

Ремонту .подлежат только местные поврсждоння панелей на
участке толщиной 0,8 мм.

—Поврежденные (места вырежьте ииа'метрам до 20 мм и за-клейте
аырез «пвр-калевы'ми шайбами. При больших (повреждениях устано-
вите накладки толщиной 0,8—1,0 М'М, приклепав их однорядным
шво.м с тагом 20—25 .м-м за«\леткам и 3503А-3-/. При отоврсмденни
\ толще'н-пого участка замените часть панели, .выполнив тиволой
СТЬЫч.

Ремонт рампы грузового люка самолета Ан-26

1. Ремонт 'внутренней обшизки (шастила) рамы и стенки лерод-
нен (наклонной) (?ал1к.и выполняйте согласно указаниям -по ремон-
ту гермообшквок. Все допусти'мые царапины, забоины тщательно
зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6, заполируйте п восста-
новите защитное 'покрытие .мест ремонта.
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,4 Клепайтв
по вскрытым

отдврс-
тиям

^.^езв обшивке
/наместе трещи-
ны или пробоины/

3 Клепайте
в шпангоуте
к первому ряду

Вырез 8 обшивке
/на месте трещины
или пробоины/

Рис 3.30. Ремонт обшивки пола:
1, 1 — накладк? Д16-Т л 1,2 (с шипами); 3 — заклепка 3501А-3-6-

3501А-4-9

Клепайте
г 8 шпангоуте
'к первому ряду

р — заклепка



Мелиие пробоины ремонтируйте аналогично ремонту «гробом!
герчообшивки Но устанавливайте бо."ее трех накладок на каж-
дую обшивку.

При необходимости полного удаления обшивки между про-
дольных1 п элементами выполните правильный шрямоуголыный вы-
рез с радиусами переходов в углах пс менее 30 мм, установите
.наклмку н приклепайте ее диухрядиым гермошвом.

Щеленое ушютнсние I (войлок толщиной 5 мм) в случае повреж-
дения заменяйте на кощдогциошюе. Длина отдельных, виювь уста-
навливаемых участков, должна быть ч'о менее1! м.

При разрыве обшивки и зоне кре* лслия щелевого уплотнения
шъшол'нптс ремонт в .следующем порядке (ом. рис. 3.31):

— рырежьтс дефектное место Б обшивке до полного удаления
трещины;

— установи ге ни! технологические шиты накладку и разметьте
.места уста'ноакн заклепок;

— просверлите отверстая под заклсмкн, (Приклепайте накладку
41 гайки кре-'мення уплотнения;

— восстановите защитное люкрытл. и .проворьте качество ре-
монта.

2. Ремонт ст емки балки (см. рис. 3.32).
По стенке йалмн допускаются царапины н забоины глубиной

•ло 0,2 мм 'С .последующей зачисткой л восстановлением защитного
.покрытия. Допускаются рассредоточенные трощины длиной до
20мм, но не солее одной в «ажцой клетке. Концы трещин засвер-
лите сверлом 0 3 мм. При Лолыл'их -повреждениях замените уча-
сток 'стенки 1НШППКН и еле/дующем порядке:

— снимите п-анели аюла, обеспечив свободный подьход к месту
•ремонта;

— защитите .пространство под .полом п находящиеся та.м агре-
гаты оборудопа'пия от шападачия стружки и других лосгороиних

— вырежьте (поврежденный участок стенки;
— .высверлите заклел.ш чта участке ремонта крепления- стенки;
— изготовьте п подгошнте на-кладку 1, .приклепайте ,по лоясавд

низинки за сюйкамн 4—6 заклепок. В накладке выполимте отвер-
стия облегчения согласно смятому участку стенки;

— соберите .детали на технологические пинты п лронзвед'ите
клепку;

— проверьте качество клопки ш носсга'новптс защитное покры-
тие мест .ремонта.

3. Замена профиля герметизации рампы.
Герметизация рампы осуществляет! профилем из трубчатой

резины с кордочзой нитью (обще!! длиной 11 700 мм) , который шри-
клесн « проему клеем 88Н.П л заирсщ-ляется ,ио 'всему .периметру
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Рис. 351. Ремонт обшивки в зо!;е крепления щелевого уплотнения:
/ — иак;:адкз Д1С-Т л 1,5, 2— винт 3172А-4-/.; ,? —заклепка 3560А-3-1



Профиль герметизации покрыт клеем 23СЛ. В местах изгиба
•внутрь губчатого профиля под шр'идаи'мы .иступлены \ плошнтелн
,из ттвер'Юй резины 7дм. рис. 3.33).

На лроф.цле. герметизации 'юпутааюгся .про юлыные порывы и
трещины длиной не более 50 мм. При наличии трещин и порывов
.длиной более 50 дай шодклейтс п,х клеем 88НП, тщательно обезж'и-.
•,р1ив склеиваемые (поверхности чистым бетонном «Калоша». Выр-
а-.аичшн у'ча>егок лрофнля отрткнгглрупге .в-клснванпе.м попого \ ча-
сика, обезжирив 'склеиваемые поверхности.

<Прн значительных повреждениях профиля герметизации ра.м-
1пы замените его.

После .съемки старого профиля очистите п р и в а л о ч ч \ ю новерх-
ность от остатке/в старого профиля и обс.чжнрьтс всю поверхность
бензином «Калоипа».

Устзпотку нового профиля герметизации .произведите л следио-
щем порядке-

—— закройте ралгпу та /боковые оам'к'и;
— замерьте зазор межау проемом ч привалочнон поверхностью

рампы Зазор должен быть 13 +' м.м по всему периметру р а м п ы и
9,5±1 по нижним углам порога фюзеляжа. В местах, где зазор
Гюлее 14 лгм устаношите 'па троегм 1на клее 88НП прокладки 13 ич
резины 18-47 л 1,0 приринон 35 мм (рис. 3.33), обоопеччт три этом
кьисгупапне прокладки .за профиль гсргметнзацнн па 5±2 мм. Раз-
речиает*'я }.пчанаилищать несколько ел сов .прокладок;

— под томите, и .уложите на клее 88НП то тор^метру .профиль
1 ермстичацни, у.станов'ите уп.чопшителч •>! прнжи.мы. Оклейку про-
филя 1Лроизве|Д|Нтс клеем 4НБ-УВ, срез па ус 'под уа-ло'м 30е;

— тщательно'подготовьте ,но перн'метру ,рамшы зону прилегания
71'рофиля герметизации, обезжирит се и шшеся -из 'пульверизатора
дна 'слоя грунта ВЛ-02 шириной 35 м'м;

— закройте рампу на баковые аа.мки, проверьте зазоры -мож.ду
рампой и прижимами. При опсутетпин зазора 'иодпнлше ребро
лршкима.
П Р Е Д У П Р Е Ж Д Е Н И Е . ДЛЯ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ РАСТРЕС-

КИВАНИЯ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЗАЛИВАТЬ .ПРОФИЛЬ ГЕ'Р-
МНТИЗАЦИИ ГЕРМНТИКОМ УЗОМЭС-5 И ПРОМЫВАТЬ
АЦЕТОНОМ ИЛИ ДРУГИМИ РАСТВОРИТЕЛЯМИ.

Ремонт по!рузочного оборудования самолета Лн-26

I . Лебедка БЛ-56.
.Возможные (дефекты,
а) трещины и разрыты ремня;
<б) механические .повреждения 'нотеохшосш 'И тюврежаелия за-

щитного покрытия кронштейна крепления п накладки;
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спими/ле на. ус За 0,3

Рис. 3.32. Ремонт стенки балки:
/ —накладка Д16А-М л 1,0, 2 —клин Д16Л-Т л 1,0; 3 —заклепка 3501А-3.5-10; 4 — за-

клепка 3501А-4.0-12, 5 —заклепка 3501А-3.5-9; б—заклепка 3501А-3.5-8



Рис. 3.33. Установка профиля герметизации рампы:
/ — профиль герметизации; 2, 10 — уплотнитель; 3--прижим; 4 — передняя часть рам-
пы; 5—порог; С—балка проема; 7 — боковая балка рампы; 3 — прижим; 9 — закон-

цовка рампы; / / — прижим; 11—шпангоут № 40; 13—прокладка



/в) трещины в сварочных швах кронштейна мреплешя и «а-
«ладаи. При наличии трещин н разрывав ремня замените его.

При .наличии .механических повреждении (нмятин, заюомн, ри-
сок, точечной 'коррозии) на деталях лебедки глубиной до 1 здм вы-
полните следующее:

1— выберите шабером, ли'чиьим нашчлыни'ком или надфилем .ма-
териал .до удаления 'повреждения таким образом, 'чтобы образова-
лись плавные .переходы;

1— зачистите поврежденное .место шлифовальной шкуркой
№ 6—«;

— удалите (продукты зачистки .волосяной щет.кой, протрите за-
чищенное место салфеткой, смоченной п бензине Б-70;

— восст анопиге защитное покоытнс.
Ори наличии механических итовреж кчшй глубиной более 1 МАГ

за'мешгге дефектную .деталь.
При наличии трещин на .поверхности накладки смените ее.

'При трещинах 'сварочным ншав кр(>тштсйна кропления замени-
те его.

2. Фиксатор.
.Возможные дефекты:
а) механические повреждения поверхности наклащки, .корпуса

•и упора фиксатора;
1б) трещины накладки, /корпуса и упора фиксатора.
'При нали'Ч'и-и механических повреждений глубиной до 1,0 >мм

выполните работы, указанные н подпункте I настоящего раздела.
При наличии механшчеодих ловрежделшн глубиной более 1,0д1'\1

измените дефектную деталь.
Детали, имеющие трещины, замените.
3. Обводной ролик.
Возможные дефекты:
а) механические повреждения .кроппнтсйнов, ограничителя и оси;
<С\ выработки роборд ролика;
т) выработка .крошнтейша по 0 25А2 и оси то 0 25С2;
г) трсщилы кроаштеинов;
д) :таюс ролика то 0 52Г;
.е) трещит ы >ов ар очного шва ограничителя. г
При налич'пн <меха<н.ичеак1их повреждений па деталях обводного

ролика глубиной до 1,0 мм выполните работы, указанные в под-
пункте ,1 настоящего р задел а.

(При наличии мехашичосмих по'врсжчений глубиной более 1,0адм
замените дефектную деталь.'

— Допускается 'выработка реборд ролика до 1,0 м,м. При иыра-
Готке реборд более 1,0 АГМ ролчк замелите.

Допускается .выработка .кронштейна по 0 25Аг до вели'чииы
0 25,45 м(м. При выработке, более указанной, 1\ро»штейн за,моните.
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Допускается выработка оси но 0 25С-, до .величины 024,45 м>м.
При выработке, более указанной, ось замените.

КроюштеГшы, имеющие трещины, замените.
При износе роли«а ню 0 52>Г уюта МОРИ тс более икшиый иодшип-

Ш1К. Трещины сварочного пива ограничителя .подварите КЛС.
4. Каретка тельфера.
Йоз-можные аефекты:
а) механические .повреждения нерабочих шовер.хшостей .корпуса,

жатка и валика;
б) механические .повреждения щеки, ригеля, гайки и ролика;
м) нарушение .посадки по 0 20Л:1 корпуса и щеки;
г) юное посадочных поверхностей 0 25С, 20С3 .и 17Сз налншв;
а) проел а бдение отверстий .под шаришпод'ишшигк'и 0 40Г кат-

ка и 0 52Г ролика.
•При наличии механических повреждений глубиной до 1,0 «мм

вынюлппте работы, .указанные в .подпушите 1 иа|Стоящего .раздела.
Пр>и -иалл'ши'и механических .паВ|рсж'двннГ1 глубиной более 1,0 .м<м

замените дефектную .деталь.
Допускается выработка корпуса и щеки по 0 20А3 до величины

2!,4 мм. При их износе установите более полные валики с диамет-
рам не более 20,2Сз.

Допускается юное лосадочиьгх поверхностей 0 20Сз, 17Сз н
25С .валиков чо величин 0 18,6 ,м'м, 15,8 мм «I 24,55 .мм. П|р.и боль-
|И!ам -износе замените валики.

При прославлении отверстий под шар'шкоиод.пшииникн 0 40Г
каика и 0 52Г «ролика уста'нов-ите более полные шарн'каподчнчш-
1 1 ' Н К И .

5. Подвижный блок.
Возл'.ож'Ные дефекты:
а) механические (повреждения деталей .подвиж/ного блока;
!б) трещи'пы 'кор'пуюа и оси;
щ) -износ осп но '0 25С;>;
1г) ослабление посадки '(парзрчопод'пин'ников .по 0 17П 'крюка

л 0 52Г ролика;
д) остаточная деформация п.ружшиы.
Пр'ч .наличии •механических .повреждений (детален 'подвижного

блока 1чг1убшюй до 1,0 мл» вы1полв1ите работы, указачшые в ладт^нк-
те 1 .настоящего .раздела.

При наличии мех этических поадрежаеннп глубиной более 1,0 мм
замените дефоктпыс детали.

При наличчи трещин корпуса или оси замените поврежденную
деталь.

Допускается износ оси по 0 25С^ до величины 0 24,55 мм. При
•большем износе ось заметите.

ослаблении лосадки щаршкоподпмптников гю 0 17Л крюка
и 0 52Г ролика уста'новитс более полный .шарикоподшипник.
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Пружину 'С остаточной деформацией замените.
6. Траверса.
Возможные дефекты:
а) механические 'повреждения детален траверсы;

Х-,} трещины бал-ки;
яз) нарушение (посадки по«0 ЫАгп и 0 20А3 балки;
г) 'Выкрашипаиие развальцованной част втулки;
д) нарушение'посадаи по 0 8Х4 шгыря и 0 8А4 .серьги;
е) 'нарушение размера 50А4 'Серьги;
ж) остаточная деформация лиркн;
з) 'Прослаблйние отверстия 0 8А3 и нарушение посадки ,по

0 \ \ Пр22п отулки.
'При 'Наличии механических .повреждений деталей траверсы

глубиной до 1.0 мм (выполните работы, указанные в тоапгучжте I
настоящего (раздела.

При'наличии .механических повреждений .глубиной более 1,0 мм
замените дефектную деталь.

Бал'чу с трещинами за!меннгс.
•При нарушении посадки 1по 0 11А2а и 0 20А3 в балке развер-

ните отверстия до 0 11,2А3 и 0 20,2А3, изготовьте п установите
более полные втулки, сохранит посадку.

П.рн 'наличии лшкрашиванпя развальцованной часта втулки за-
мените ое.

Допускается износ штыря .по 0 8Х4 до (величины 0 6,8 мм и
серьги по 0 8А3 до величины 0 10 мод. При 'большем 'износе дета-
ли замените.

Допускается изменение раз/мера 50А4 серьги до величин
53,4 'мм.

Лнрку с остаточнюй деформацией замените.
Допускается износ отверстия 0 8Аз (втулки до величины

0 9,0 мм. Пр'И 'нарушении шооадки но 0 11 Пр'2га отулку заме-
ните.

Ремонт обтекателей и крышек фотолюков самолета Ан-30

Для защиты иллюминаторов фотолюков .снаружи лод фюзеля-
жам п районе .шпангоутов № 16—31 установлен итадфюзеляжиый
обтекатель, в .котором расположены сдвижные дарышюи, откры-вае-
'.мые при фотографировании.

На участке (шпангоутов № 16—27 обтекатель .образован .двумя
продольными балками 7. — образного сечения, юыполяенныАШ из
листового {дюралюминия. На них установлена съемная панель со-
товой конструкции. ,Соты вьшолнекш из фольпи А-5Т толщиной
0,04 М1М. С обеи« .сторон соты облицованы листами из дюралюми-
ния. Окантовки панели по (периметру гсьшол'нены из шолос и про-
филей.
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На участии- шпангоутов № 26—31 обтекатели (выполнены в пн-
дс двух симметрично расположенных относительно оси самолета
•секций, вьгштамтювачшых из листового дюралюминия. На этом
участке обтекателя также установлены дне 'съемные .панели .сото-
вой конструкции.

1. Общие положения.
При ремонте обтекателей и крышек фотолюков (предъявляется

повышенная требовательность к качеству (поверхности и точности
восстановления внешних обводов, тщательности (восстановления за-
щитных покрытий.

Усиливающие ша.кладки устанавливайте ,с внутренней стороны.
При нетюзможиюсти установить .наклащку с ишутроинен стороны
устанавливайте шакл.адку с наружной стороны. Материалы накла-
док « .других детален (подбирайте соответственно материалам де-
монтируемых элементов. За 'счет увеличения штоща\дей (поперечных
сечений площадь накладок (подбирайте.' ,ис менее, 'чем у вырезан-
ных элементов, ню -и те .более чем на '5%. Общая 'суммарная пло-
щадь всех накладок, учитывая и ранее установленные (не должна
превышать 30% площади лн'сга обшивок.

2. Ремонт (съемной шансли обтекателя фотолюков № 1 , 2 .и 3 м
съемных .крышек обтекателя фотолюков № 4 и 5 .производится
при условиях:

а) на панелрц и 'крышках допускаются без ремонта щмятоиы
в зоне вклеивания обшивок с сотовым заполнителем глубиной до
1 .м1м и 'площадью до 2 'см2 ,в .количестве «е более 8 шт. 'на .площади
1 -м*;

'б) вмятины в 'зоне склсиван.ня обшивки .с .сотовым заполните-
лем 'глубиной (дю 2,5 .мм « площадью до 4 ом2 в количестве те более
'1 шт. ни площади 1 м2 отремонтируйте в следующем порядке:

'— оосм/гонрьте уча'сток обшяики, подлежащий ремонту, бензи-
ном Б-70, а затем ацетоном. После 'каждого обезжиривания дайте
вы1дери:ку « течение 15 м.ин;

|— .нанеоито та вмятины обшшыш питателем ислеввую (компози-
цию К-300-61, тщательно выравнивая ее заподлицо с (поверхностью
обшивки (ишатель .периодически смачивайте,в ацетоне);

— .выдержите отремонтирааапшую игансль >в точение 24 ч;
в) вмятины в зоне юклеищания обшшв'Ш с сотовы'М за,тюлц.нте-

лем .глубиной до 2,5 .мм 'И итлоща'дью от 4 до 100 см2 /в .количестве
т- более 4 шт. (на шлощадл 1 .м2 отремонтируйте в .следующам по-
рядке ('п.ри .снятой с самолета ланелл 'или крышке):

— обезжирьте участок обшивки, подлежащий (ремонту бензи-
ном Б-70, а затем ацетоном. После .каждого обезжиривания дайте
ныдержку (В течение 15 м.ин;

— засверлите в дефектной зоне обшивки отверстия 0 3,1 мм
и глубиной Э—5 >мм иа расстоянии не более 15—20 мм от «рая
дефекта шагом 40 ,мм. Всл.и зона дефекта имеет ширину более
40 мм, отверстия сверлите в (Шахматном порядке;
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— чтродунтс' цапель «юздзгхом для удаления стружки, ие созда-
вая при этом избыточного давления;

|— защитите дефектную зону оклеивающей лентой ЛТ-19 (для
гфедотвр атония от затекашия клея). Переверните \гганель дефект-
ной зоной анпз;

— залейте » каждое отверстие с помощью полиэтиленовой ма-
сленки до 6 см3 клея К-153, предварительно проткнув ленту. Рабо-
ту выполняете не 'позднее чем через 40 мин с момента .приготовле-
ния клея. Заклейте каждое отверстие лентой ЛТ-19 и выдержите
панель, не переворачивая ее в течение 1.5 ч.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. ДЛЯ ПРЕДОХРАНЕНИЯ МАТЕРИАЛА

СОТОВОГО ЗАПОЛНИТЕЛЯ ОТ РАЗРЫВОВ КЛЕЙ В ОТ-
ВЕРСТНГ. ЗАЛИВАЙТЕ ПОД .НЕБОЛЬШИМ ДАВЛЕНИ-
ЕМ. ВРЕМЯ ЗАЛИВКИ КЛЕЯ В ОДНО ОТВЕРСТИЕ -
1,5 МИН;

— снимите ленту с отверстий и, .щюгйпуи слой клея К-153, за-
лейте до 3,5 см-я клея К-153 и каждое отверстие. Работу выполняй-
те4 не ранее, чем 'через 1,5 ч и не позчнос, чем через 4 ч с момента
залавки клея К-153:

— подберите в и н т ы 3174А-4-8, обожирьте их бензином, а за-
тем апетонам с (выдержкой после каждого обезжиривания в те-
чен'ие 15 мин;

— установите в .поЛ'Готавлеш'ые отверстия винты, прижав .плот-
но закладные головки ашнтов к обшивке при июмощи ленты ЛТ-19;

— выдержат4 шанель, 1не :перс|юрачивая ее, не менее 10 ч, после1

чего ш им иге линкую ленту ЛТ-19;
—— обезжирьте участок обшивки, подлежащий ремонту, Сензн-

•пом, а затем а не юном с выдержкой после .каждого обезжирива-
ния и течс'Л'ие 15 .мни;

— нанесите на имятшны 1В обинивке шпателем клей К-300-61,
тщательно'выравнивая его затиоалицо 'С поверхностью'паиел'Н (пша-
тсль итертоанчсски с'мачшвайте .в ацетоне). Выдержите панель в те-
чанше 24 ч;

г) писки, забоины, царапины, поверхиосппую коррозию на об-
шивкам глубшной чо 0,1 М1м зачистите шлифовальной шкуркой
№ 5(—6' и «юкройте грунтом ВЛ-02, а затем АК-069. ВоостаноВ'Ите-
лакокрасочное покрыше;

д) обпш'вку с СДИ1ШЧШЫ1МИ царашннам'Ч, риока.ми и забоинами
глубиной более 0,1 мм отремонтируйте в следующем порядке:

— обработайте дефектную зону обшивки шлифовальной шкур-
кой № 5—6 па участке шириной 10—15 мм по всей длине царапины
(и примерно на 1/2 ее глубигны;

— подготовьте шгкладку из .материала Д19У-Т л 0,5 'размером
00X40 мм для панели и шз Д19У-Т л 0,4 для крыше.к;

— разметьте карандашом положение накладки на ремонтируе-
мом у ч ас икс;
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— обезжирьте шоверхйюсгь накладки >н ремонтируемого участ-
ка обпии'вкп бензином, а затам ацетоном с 'выдержкой мосле каж-
дого обезжиривания и течение 15 лит.

— нанесите слон клея ВК.-32-200 на склеиваемые поверхности
и тросушнге >в течение 30 м и н ;

— нанеси нг п то рои слой .клея-и и'ри температуре 145±5°С лы-
держ'итс .панель и накладку т течению 2 ч до .шьтного аатвердева-
ння клея, 'после чего остудите табель и накладку до темстературь1

окружающей среаы;
— нанесите «а оклеиваемые* поверхности обшивки ,и накладки

слой клея ВК-5 и тро сушите в течение 20 -40 мин п'р>п тештера-
ирс 15—30°С;

— установите накладку па поверхность .ремонтируемого участка
оГшшш! л,о моткам >и удалите излишки клея 'салфеткой, омочен-
ной в яцечонс:

— зафиксируйте иа.кла'д'ку при помощи липкой ленты Л Т-19;
— с о з д а й т е па н а к л а д к у давление 0,8—1 кг/см2 и 'выдержите

<.е под лавлеииел! Б течение 2-1 ч до полного затвердевания 'клея;
— выдержите соединение после снятия давлокия (после склси-

!>ания) ч течение 48 ч, т осле чего спрнмте уТнтгкую ленту;
е) односторонние проколы на обшивках диаметрам до б мм

в количестве не более 4 тт. на площади 1 м2 на расстоянии не" ме-
нее 400 мм др\ г от друга и не менее 20 мм от окантовки отремон-
тируйте к ,слечующем нюрядже:

— засверлите место прокола сверлом 0 0 « м м >н .продуйте >ноз-
духом для удаления струж.кн, .не 'создавая нзГыточного давления;

— шпионьте накладку 0 30 м>м нз материала Д19У-Т л 0,5
для пашел'Н и из Д19У-Т л 0,4 для крышек;

— обезжирьте рслюнгир^емый у ч а с т о к и накладку Лепзлпом;
— - остановите накладку <на ремонтируемую поверхность анало-

гично установке ,накладки на поверхность, имеющую царашшу глу-
биной более 0,1 мм.

3. Ремонт передних залшоа и паш'ли обтекателя фотолюко^в
Ла 4 и 5:

а) риски, царапины, забоины и поверхности)к> .коррозию глу-
биной до 0,1 лгм на шаиели ш до 0,2 мм на зализах зачистите шли-
фовальной шкуркой № 5—6 и заполируйте. Покройте зачищенную
поверхность г р у п ю м ВЛ-02, ЛК-069 .ч носсгановите лакокрасочное
покрытие;

б) вмятины глубиной до 2,0 М'М п диаметром не менее 100 'МУ1
ле ремонтируйте;

в) одиночные трещины длимой до 40 мл! засверлите сверлом
0 3 М'м и установите лаклатку для плнелп па ..материала Д16Л-Т
,т 1,2, а для зализа -— .из Д16Л-М л 1,8, руководствуясь у к а з а н и я -
ли; по че.гермешческой клетке;



г) сосредоточенно расположенные трещины (с 'расстоянием
между ними 10мм), 1Про,боипы диаметром 'не более 20 м(м отремон-
пгр-уйтс удалением .поврежденного участка и установкой усиливаю-
щей ла.чла'дкн;

л) 1ШЯТШШ величиной более допустимой отрпхтуйте и-проверь-
•ю отсутствие трещин и хлопунов;

с) поверхностную коррозию, риски, забоины, царинилы, пре-
вышающие указанные допуски, зачистите шлифовальной шкуркой
№ 5—6 и установите усиливающие .накладки.

Ремонт аэродинамических гребней

Наиболее вероятными дефектами аэродинамических гребней
могут быть разрушения покрытия, царапины, .риски, за'днры, трс-
щшны, пробоины, вмятины, отклеившие и .повреждение диафрагм,
•разрушение анкерных таек, болтав и винтов.

1. Дефекты лакокрасочного покрытия в местах механических
повреждении устраняются следующим образом:

а) внутреннюю и 'Наружную поверхности секции гребня, дре-
нажные отверстия очистите от 1Лря<зи. Промойте наружные ловерх-
постп панелей водным раствором нейтрального мыла и просушите;

б) места повреждения покрытия зачистите шлифовальной
шкуркой № 5—6, удалите продукты зачистки сухой салфеткой,
обезжирьте зачищенную поверхность салфеткой, смоченной в бен-
зине, и просушите в течение 10 мин при температуре 12—35°С;

в) на место зачистки нанесите слой лака АК-1'13 ш просушите
и течение 10 мин при температуре 12—35°С;

I) и.-шсснтс второй слой лака АК.-ПЗ и просушите в течение
I -—2 ч при температуре-12'—35°С;

д) -нанесите один .слой эмали в соответствии .ей 'Схемой окраски
изделия ,п просушите п течение 3—4 ч при температуре 12—35°С;
.начистите слегка слой эмали шлифовальной ипкурпсой;

е) неровности «ыратшивайте нанесением одного-двух слоев
шпатлевки Х'В-00-4 о.бщей толщиной ,нс Солее 0,5—'0,6 -мм и просу-
шите я течение 2—4 ч при температуре 12—35°С. Зачистите шпат-
левку шлифовальной 'шкуркой и удал-ите продукты зачистки сухой
.салфеткой или сухим сжатьим воздухом;

ж) нанесите второй слой эмали ХВ-16 серо-голубой шш
АС-1115 серого цвета в соответствии со схемой окраски изделия и
просушите п течение 3—4 ч при температуре 12—35СС.
Примечание. При механических повреждениях покрытия на площади более 10е/»

от обшей окрашиваемой поверхности секции гребня произведите зачистку всей
поверхности шлифовальной шкуркой № 5—8, после чего поверхности обез-
жирьте, протрите сухой салфеткой и нанесите эмаль на всю поверхность. При
повреждении только одного слоя эмали место повреждения по периметру
слегка зачистите ч сбезжнрьте, а зятем нлпеснте эмаль.
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2. Устранение цара-пин, рисок, зпдиров:
'а) царапины и ,рискн глубиной до 0.15 .\им любых размеров и

.риски глубиной 0,15—0,25 дт и длиной но бол ос 150 :мм устраняй-
тс зачисткой шлифовальной шкуркой Л"Ь 5—Г>;

б) риски глубиной 0,25—0,35 мм, длиной не более 150 мм, а
также риски глубиной 0,15—0,25 мм, длиной более 150 мм устра-
няйте зачисткой с установкой на клее К-153 накладки из одного
слоя стеклоткани ТС-8/3-250, перекрывающей место пдареж>дсн'ИЯ
и а 50—60 мм;

щ) риски глубиной 0,35—0,8 ,мм любых размеров устраняйте
зачисткой с последующей установкой ьа клее К-153 накладки, вы-
'полнепшой из двухслоен стеклоткани ТС-8/3-250 и перекрывающей
место повреждения 'На 50—60 мм;

г) риски глубиной свыше 0,8 м°м зачистите и .произведите ре-
монт, аналогичный ремонту трещин: концы рисок не засверливайтс;

д) задиры глубиной те .более 1 мм по 'юром-кам .гребней зши-
лите личным напильником и .покройте клеем К-153.

3. Ромошт трещин длиной не .более 250 'мм «в панелях прсбня и
длиной не •более 50 ,мл! в диафрагмах:

а) копны трещин засверлите сверлом 0 3 мм н удалите
стружку;

б) место повреждения зач'истите т шфовалыюй 'шкуркой № б—
б. обс.зжирате бензшюм Б-70, затем ацетонам и иросупжтс о тече-
ние 15—20 мин:

п) на .гюнрсждечшюе место с шупр&нней и наружной сторон на
гклее К - 1 Г - , установите -накладки из двух слоев стеклоткани ТС-8/3-
250, пер . ; 'ыпающие место (повреждения па 50—60 м'м;

г) п . - ' . -ю затаердеван'ня клея зачли:гите наружную поверхность
)1анолой ;н 'нфовалыюн шкуркой № 5—6 заподлицо с контуром
гребня, о{!сз;кирьте л .нанесите покрытие л (Соответствии с техноло-
гией воссичновлення лакокрасочного покрытия.
Примечание. Секции гребня, имеющие поперечные трещины и районе радиусной

кромки, переходящие с внешней напели м» пнутрепнюю или, наоборот, на
величину более 100 мм, замените.

4. Ремонт пробоин или вмятин.
Секции гребня подлежат ремонту, если па них имеется не бо-

лее трех вмятин ил>н п.робоин, расположенных .друг от д р \ г а та
расстоянии не менее 500 мм, а от края панелей не менее 200 мм.
Ремонт производите ,в 'следующем по,>я п\с:

п) поврежденное место вы.режьте ножом •» виде окружности или
овила;

•б) вырезанное отверстие запилите личным нашильником « шлш-
фоваль'ноп шкуркой № 5—6. удалите продукты зачистки, протрите
салфепкон, смоче.ниой бензином Б-70 и нросунштс п тс-чшис '15—
20 мин. Опиленное отверстие должно иметь 'иллвные очертания,
максимально гирнблнжающ'исся к форме круга или овала:

175



в) вскрытое отверстие более 20 мм заполните вкладышем, вы-
иолшенным чз набора юлоев стеклоткани ТС-8/3-250 или 'сочетани-
ем слое» стеклоткани со сгоклогрикотажем на «лее К-153 толщи-
ной, соо'пветепвующей толщине поврежденного участка;

•г) с йпутршней и наружной сторон .ремонтируемого участка
установите на клее К-153 .накладки из двух слоев стеклотжаиш
ТС-8/3-250, перекрывающее вскрытое опверстие те менее чем па
100—150 м.м;

д) после затвердевании клея наружную поверхность зачистите
шлифовальной шкуркой № 5—0 -заподлицо >с контуром гребня и
намесите 'покрытие согласно технологии .восстановления лакокра-
сочного аюирытия.
Примечание. Вскрытые <>тнц>стня диаметром менее 20 мм вкладышем не запол-

ИЯНТ1'.

5. Ремонт гребня .в случае опкленпгшия диафрагм:
а) удалите ножом остатки клея на склеиваемых лтворхшстях,

.•:<') чнстчте л и ч н ы м на пил шиком и шлифовальной пнкуркой № 5—6,
обочжчгоьте 'К .просушите'в течение 15—20 мин;

о) на склеиваемые (поверхмости нанесите свежий [клей К-153
и .произведите склеивание.

6. Замена -диафрагм:
л) помреж деишую .д-иафрагму срежьте;
о) место среза спилите •напилыпн'К'Ом, зачистите шкуркой, обез-

жирьте бензином.и просушите ю течепче 15—20 /мин;
«) произведите установку навой диафрагмы .на клее К-153;
г) появляющиеся зазоры межцу внутренним контуром гребля

н диафрагмой три склеивании зашолните лрокла'дка'мн из стекло-
ткани 1С-8/3-250 на клее К-153.
Примечание. При скж.йке диафрагм с панелями гребня допускаются подтеки

клеи шириной до 10 мм.

7. Разрушенные анкерные гайки и гажен, винты, болты с нару-
шенным 'П'ротн.ьо1коррозиош1Ы1м 'Покрытием замените.

Ремонт остекления (из органического стекла)

I. Очистка стекол.
Для осмотра стекол лвпоарадственио на самолете очистите их

с 'В'пепмюй и внутренней сторон от грязи н жигравых пятен, а та-кже
от льда и примерзшего снега. Очистку стекол /производите в сле-
дующее порядке:

а) Очистка от льда н примерзшего снега.
Лед и примерзший снег уделяйте теплым воздухом .или теплой

иодой. При удалении теплым 'воздухом тамтература воздуха, со-
прикасающегося со стеклом, должна быть не выше 50°С, в против-
ном случае на стеклах может появиться «серебро».
176



В случаях применения -.для обдува .воздухом тсшловых
с авиащипп елями >но избежал/не перегрева стекол придерживай-
тесь указании «Инструкции по эюселуатации тепловых машин и
удалению с ч.ч (помощью обледенения самолетов па земле» (ука-
зание начальника УИАС МГА ог 23.02.67 № 287).

Удаление обледенения с поверхности стекол производите с рас-
стояния не менее 6 мм от сопла мании и ы.

Температура воздуха на расстоянии 3 м от обреза сопла долж-
на быть те выше 806С.

При удалении обледенения со ст&кол теплой и одой температу-
ра воды должна быть не выше 60°С Обработку горячим воздухом
пли горячей водой- производите до гех шор, пока лед не будет
удален. При этом избегайте излишнего нагрева стокла.

После удаления льда или снега стокла протрите мягкой тканью
.досуха. Для протирки стекол применяйте чистые и мягкие хлопча-
тобумажные, льняные н байковые т.каши. Чтобы ткать лучше опи-
тьшала тоду, предварительно ее простирайте.

Нельзя протирать стекла шерстяной и шелковой тканью, а так-
же тканями из синтетических материалов, так как они электризу-
ют стекла, что способствует притягиванию пыли к поверхности
стекла.

Удаление льда со стекол можно производить также жидкостью
«Арктика». При обработке фюзеляжа жидкостью «Арктика»
с целью предотвращен1!!я обледенения обработайте этой же жнд-
•костыо и с текла. После обработки жидкостью «Арктика» стекла
не протирайте.

б) Очистка от грязи производится тканью, смоченной в чистой
воде. Промытые стекла протрите насухо.

в) Очистка от жировых пятен производится водным раствором
3—5%-ного нейтрального (например, детского) 1мыла.

Если жировые пятна мыльной подо и плохо смываются, удаляй-
те «х 'ватным или тканевым тампоном, омоченным пастой для по-
лировки оргачичесюих стекол (ТУ 6-01-353—69).

Кол'пчесг.цо пасты должно быть таким, чтобы паста не рас!е-
калась по стеклу и не попадала п щели в '.местах заделки стекла.

'После удаления жнровьгх пятой пастой стекло .протрите чистой
тканью или ватой. После этого стекло промойте, 'применяя ткань,
смоченную 3—5% водным рас]вором мыля, а затем промойте чи-
стой .ПО.10Й и протрите досуха. Ткань после .каждого смачивания
в 'мьглыюй н чистой .иоде отжимайте.

При инзчой температуре наружного .воздуха разрешается уда-
лять жировые тятна со стекол пкапыо, омоченной неэтилирован-
1!<ы,.м бензином Ь-70. При этом бензин не должен попадать на эле-
менты уплошен'нк.

2. Очистка стекол со стороны салопов н кабин.
С '.внутренней стороны фюзеляжа стекла очищайте т к а н ь ю или

шатой, смоченной в зависимости о\ степени загрязнения стекол
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чистой или мыльной 'подои шли пастой для полирования органиче-
ских стекол.

Отдельные участки разрешается очищать неэтилнрованнЫ'М
бензином Б-70. В о , всех случаях остатки пасты удаляйте мыльной
ьодон, а остатки мыльной «годы •— тканью или ватой, «мочсншой
чистом 'водой. После очистжи с текла щротрите досуха.

'3. Осмотр и дефектац'ия стекол.
Осмотр стекол .производите как с внутренней, так и с наружной

стороны. В отдельных случаях дтрм невозможности подхода к стек-
лу с внешней стороны разрешается осматривать их только с впут-
рсмнсй стороны.

Осмотр стекол в «елях обнаружения «-серебра» производите
при хорошем оозещсн'ии, в та амурную погоду — с тригмененнам
.подсвета.

Дара'пнны, забоины и трещины на открытой для обзора части
стекла легко обнаруживаются невооруженным глазом.

•Потертости иод заделкой с текла навсегда видны и не поддаются
(измерениям. Этот -дефект может быть обнаружен лишь после сня-
тия стекла с самолета.

Допускаются следующие повреждения органических стекол (без
устранения дефектов):

а) «серебро» (мелкие трещины) глубиной до 0,1 мм, .два участ-
ка общей (площадью до 60 см2;

'б) царагаты глубиной до 0,1 мм, шириной до 0,5 \им, длиной
.до 100 М'М. Допустимое количество — н е более 7 ни при общей
длине до 500 мм;

1В) ЗабоИНЫ ДИаМСТрОМ ДО 2 ММ Г Л у б И Н О Й ДО 0,5 М'М;
г) помутнение, шятна площадью до 10 ом2 — по одному на

каждом стекле (кроме стокол фонаря):
д) выработка глубиной не более 0,8 мм от окантовки окну.

Примечания: !. На стекле, имеющем «серебро* н пределах, оговоренных в под-
пункте а, друНк: дефекты не допускаются.
2. Расстояния между отдельными повреждениями должны быть не менее
20 мм.
3. На стеклах допускаются участки с оптическими искажениями, возникаю-
щими и результате устранения дефектов. Общая площадь участков с опти-
ческими искажениями для стекол пассажирской кабины не должна быть более
15°/п площади стекла, а для стекол фонаря — не более 5%.

Размер ц ар яши I и забоин, а тзчоке глубину «серебра» можно
измерит!) с помощью специальных приборов. Однако при достаточ-
ном опыте и особенно в тех (случаях, копда величина дефекта я'ипо
меньше или больше допустимой, решение о (возможности дальней-
шей эксплуатации стекля принимается по результатам визуального
осмотра.

•В опорных случаях шрои-злодите измерения величины дефектов
с (применением описанных 'Ниже приборов;
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П р И С О I ' Д Л Я II 3 А1 С |) С I I II Я Г Л у С II И Ы Ц 3 ]) ;1 Л II II II
з а б о ч и .

Измерение г . ч х б н и ы адр.тппи ч лнбоии производите с .помощью
индикаторного тгрчбора, показанного т рис. 3.34.

Прибор состоит из индикатора / типа КИ, сменном стопки 2 и
подпятника 4 с иглой 5. Стойка и подпятник с иглой могут быть
изготовлены с и л а м и АТБ.

Для проведения измерений подпятник с. .иглой вверните в изме-
рительный сюржепь индикатора взамен сменной пяты. Индикатор
вставьте п о т г е р с г и с сменной стойки и зафнк:нруйтс зажимным
1ЧП1ТОМ.

Для определения глубины дефекта прибор установите на стекло
з а к , чтобы игла измерительного подпятника располагалась на рас-
с т о я н и и 2—3 мм от измеряемого дефекта. Стойлу прибора плотно
т'фнжмнтс всеми ножками >к сгоклу и отметьте показание стрелки
индикатора. Затем чфпбор сместите т а к и м оГ/разом, чтобы игла
попала з измеряемый дефект, ^ стойку плотно прижмите к стеклу.
Снова отметьте показание нпцнкатора . Разность показаний при-
бора равна глубине дефекта.

Для определения наибольшей глубины дефекта измерения пов-
торите несколько раз в.разны.ч местах дефекта.

П р и б о р д л я и з м е р е н и я ш и р и н ы ц а р а п и н п
р а з м е р о и ч а б о и п.

Ш и р и н а паргншн может бып. измерена с помощью лупы с от-
счетноп шкалой или с помощью отсчстпого микроскопа типа
МПБ-2 (риг . 3.35).

Для определения ш и р и н ы дефекта микроскоп МПБ-2 установи-
те -на пекло гак , чтобы и з м е р я е м а я ц а р а п и н а 'проходила через
середину пол-т зрения . После а того вращением кольца окуляра
добейтесь четкой видимости и поле зрения шкалы. Вращением
!убуса расположите ш к а л у перпендикулярно царапине . Отсчет ши-
рины цярагшпи производите непосредственно по шкале. Длину ца-
р а п и н ы определи к4 с помощью масштабной линейки.

Изогнутую царапину измеряйте но лорде так, чтобы наибольшее
у д а л е н и е крля лпней'ки от ц а р а п и н ы не превышало 5 мм. Затем
полученные р е з у л ь т а т ы суммируйте 1 .

В К У Ч С Н Ч С нслпчипы забоины п р и н и м а й т е размер диаметра
( (Писанной окружности.

Для измерепчя забоины установите микроскоп МПБ-2 на стек-
ле таким образом, чтобы в пояс зрения шкала совмещалась с изо-
бражением забоины Вращая шкалу и перемещая микроскоп, най-
дите п отметьте наибольшее р а с с т о я н и е но прямой (вдоль шкалы)
между к р а я м и !-тонны. Это расстояние п р и н и м а й т е за размер
забоины.

П р И б О р Л ,1 Я II 3 М С р е II И Я Г Т у б П II Ы « С С р С б р 3 ».
Определение глубины «серебра» производите с помощью микро-

скопа МПБ-2 со специальной стойкой (см. рис. 3.35), позволяю-
щей у с т а н з в л н р а т ь микроскоп под углом 15° к поверхности стек-
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Рис. 3 34. Прибор для измерения глубины царапин и забоин.
/—индикатор; Г —сгоГка (материал Д1С-Т); 3 — подпятник с иглой, ^ — подпятник

(материал С-45); 5—игла швейная ручная Ла 1—10



ла. Для этого микроскоп со специальной стопкой установите на
участке стекла, имеющем «серебро», так, чтобы он опирался на
стекло всеми опорами. Вращением окулярного п наружного колец
добейтесь четкого изображения шкалы и трещин «серебра». Вра-
щением тубуса установите шкалу перпендикулярно направлению
измеряемой трещины. Перемещая микроскоп по поверхности стек-
ла, найдите наиболее широкую полосу трещины.

остальное

Рнс. 3.35. Отсчегпым микроскоп иши АШБ-2.
/ — М И К Р О С К О П С обЫЧНОЙ СГОММЯ! ДЛЯ |и\1е|)С1И1)| П М 1 | ) 1 1 1 1 Ы 11.-1-
ра:шл и диаметра забоин; '!-- с гонка снсцна п.мая (подготпч-
ся ло месту к трубе тубусм и успшокочпому кольну) ; •'! - - м и -
кроскоп со стойкой снепнгиыюп для нлмерспмя гцГшпи

«серебри»

Для вычисления глубины «серебра» полученное число делении
шкалы умножьте на 2,6 — коэфсрициент, учитывающий (изменение
цены делений .вследствие преломления луча света и наклона луты.
Пример. Длина ввдшшго изображении трещины укладывается в
два деления шкалы. Цент деления 0,05 мм. Следовательно, глубн-
ла «серебра» рати а 2X0,5X2,6=0,26 -мм. Для измерения глубины
«серебра» может быть ишолЬзоошг также млкраскоп МИР-1 или
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.МИР-2. Эти .микроскопы устанавливаются .под углом 45° к поверх-
ности стекла.

Измерение площади поверхности стекла с «серебром» произво-
дите при помощи масштабной линейгои, измеряя сю шощадь вооб-
ражаемого прямоугольника, и котором помещается участок .стекла,
1!ме1г тип «серебро».

4. Устранение дефектен .стекол непосредственно та самолете.
а) В тех случаях, когда количество дефектов та стекле превы-

шает допустимые .нормы или возникает необходимость придать
стеклу лучший йпепдгин .вид, можно некоторые из тих (величина
у к а з а н а ниже) устранять, удаляя той ">том .небольшой слой стек-
ла. Обячатсльпы'М условием такой обработки является предотвра-
щеп'ие местного патрона .стекла.

Известно, 'что при обработке стекла шлифовальной ицкур'кой его
(поверхность нагревается, в результате чего на этом участке сни-
жается «серебростоГикость». По этой причине стекло нельзя шли-
фован, сухой шкуркой.

При строгом соблюдении указанных ниже условий обработки
для удаления дефектов стекло нагревается незначительно и сни-
жения «ссребростойкости» (практически не происходит.

>б) Непосредственно на самолете можно устранять следующие
(дефекты:

'— царапины .глубиной до 0,1 мм без ограничения остальных
раз/мер о в;

— забоины глчбиной не более 0,5 м>м, диаметр не регламенти-
руется;

—- очаги ,<серебра» «глубиной до 0,1 мм, шющадью до 6% по-
шерхностч сте.кла. Стекла, имеющие дефекты с размерами, киревы-

1 знающими указанные, подлежат замене.
п) Устранение царапин, забоин и «серебра».
Эти дефекты устраняются удалением слоя стекла, 'в котором

располагается дефект.
Лри сравнительно (глубоком дефекте (более 0,05 м.м) снимите

слой с поверхности стекла -с помощью шабера, цикли или бритвы.
Во избежание оптических искажений при удалении дефектов

со стекол .ка'бип экипажа (делайте нла'виыс шереходы, при удалении
лабсиш радиус обработанной поверхности вокруг забоины должен
превышать глубину забоины не менее чем в 500 раз.

(При удалении царапин и очагов «серебра» лиирнша обрабатыва-
емой полосы стекла во дасе стороны от дефекта по той же ирпчине
должна превышать глубину дефекта не менее чем 1В 500 раз.

Раэмер обрабатываемого участка можно уменьшить, по так,
чтобы .соблюдать условие .пункта 3 примечания, помещенного на
стр. 178

Обработку стекла производите медленно, вьитолняя не более
одного двойного хода инструмента г« секунщу. Обрабатываемый
участок стекла непрерывно охлаждайте' с помощью тампона, смо-
ченного водой.
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Поел ' - удаления (дефекта обработанную (поверхность шлифуйте
г.одосГ'Л'.чон абразивной шжу.рко \ № 3—1. смоченной водой. Шли-
фуйте усгтеипыМ'Н движениями, чтобы предотвратить нагрев стек-
ла. При этом следите, чтобы пн<;-рка п процессе 'шлифования была
псе вре-мя мокрот Вт с сто Ч П К У | > К Н л 'ожно применять корундовые
или карборундовые абразивные ,1'оро.шки № 4—3, обрабатывая ими
(павс'р.хчосгь стекла с ишмощыо ватного тампона .

Шлифуйте .стекла до удаления следив режущего 'инструмента.
Затем обработанный участок < •пгголирунте итолнровочноп тастой
для органического стекла (ТУ 0-01-353—69). Сладите, чтобы под-
токи ласты не итопадали в щелр в местах задслыи стекол. После
окончания .полировки стекло промойте , как указано в 'подпункте 1
'настоящего раздела.

.г) Пол'ПрОБанчс стекол для по.въмпепня их .прозрачности. При
экаплуа1 аци.н самолето», особенно по время пребывания 1Н\ на
пыльных аэродромах, п р о з р а ч н о с т ь о[м аппчсскпх стекол иногда
снижается вследствие истирания пылью.

'В этих случаях разрешается 'восстанавливать прозрачность .сте-
кол тюлпровавдием вручную тампонам, смоченным тастой для по-
лировагчя органических стекол.

•По.ч1 ,)овку выполняйте вручную в такой .последовательности:'
спачал 1 идоль .стекла, затем поперек и окончательно «ру.говывди
движениями с легким 1нажпмом,-|нс- задерживаясь на одном месте,
гак .как , ^вер.хность стекла от трепшя может шагрегь'ся. Полировка
долуок;: ч г я то всей 'поверхности стекла. После окончания лолн-
пов'ки л огр.нте стекло мяшко]'! чистой тка.ныо, а затем .промойте,
как утка -ано в .поч'пшисте 1 .настоящего раздела.

Ремонт кожуха шлейф-антенны

1. ДК'Лкие царапины и Вгмягнпы на уголке и защитном кожуле
зач1И1стите •:( отрпхтуйте.

2. Места поврежден'пя на кол\уЗсс заклейте стеклотканью на
клее Л-4 (.на самолетах с серии 80-01 клеем К-153) и зачистите
моста под.клейки.

3. В места* 'нзлама кожуха па (асрсгибе установите бобышки
па клею Л-4.

4. На трещину уголка 24-7102-281 установите пакла-дку из
Д16А-М л. 1,2 ч .приклепайте заклепками ипютай.

Б. При повреждениях носовой ч а с т и кожуха 1высо5ерл1ите ва-
(клопки крепления носка к кожуху до стыка с окантовочным угол-
ком.

6. Вырежьте носовую 'поврежденную часть кожука.
7. Вырежьте заготовку и подгоните ее 'к ремонтируемому уча-

•стку.
8. П , ' м к л с п а й г е .заготовку к .нааку и носок к защитному «ожд--

лу зя'ьл^ ,н<а1М1И 3503А-2.6-8 « 3559-2,0-6.
9. Восстановите лакокраюочнос итоюрытие.
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На самолетах с серии 80-01

Трещины, забоины и заливочном пенопласте кожука залейте
клеем К-153. Большие 'повреждения заклемго заготовкой из ПХВ-1
и следующем поря'дже:

а) .вырежьте заготовку шз 'пенопласта ПХВ-1 и подгоните ее
ою контуру ремонтируемого участка, обработав ее сапожным но-
жом |ц шлифовальной шкуркой № 5—6;

€) участок с удаленным зал-иоочным пенопластом и заготов-ку
из ПХ'В-! очистите от «шли 'волосяной щеткой;

в) нанесите кистью или шпателем тон>кий, ])авномерпый слон
•клея К-153 на склеиваемые поверхности;

— г ) дайте открытую выдержку .после нанесения клея в течение
3—5 мин лгрш температуре 20—30°С;

д) сЪеданчпе склеиваемые поперхноспи;
с) выдержите в течение 18—20 ч с давлением 10 г/см2 при тем-

пературе не менее 20°С, без давления — в течение 56—62 ч.

Герметизация фюзеляжа

В эксплуатации ,прн выполнении ремонтных работ, связанных
с герметизацией, шри'моняйтс зо .всех случаях для внутри шовной
и шшерхчосгной герметизации гермстик УЗОМЭС-5.

—Выводы а.нтснн, гермовышоды, места установки кронштейнов «
фланцев и друше съемные детали и узлы герметизируйте лентой
У-20А.

1. Внут.ришошная герметизация производится герметимам
УЗОМЭС-5 шпатсльной консистенции ь следующей последователь-
ности:

1— соберите, детали «а кантрольпь'С болты с шагом 100—150мм;
— зааверлите и раззениоуйге отверстия;
— разберите детали (пакет), снимите заусенцы, очистите .по-

верхности, па которые должоп наноситься герметик, от пыли и
стружки;

— тщательно обезжирьте стыкуемые поверхности бензином
«Калоша» и просушите 10—!5 >мш1. Операцию .повторите дважды.
Зона обезжиривания поверхности долж'.ча 'превышать границы на-
несения герметика не менее, чем на 30—50 мм.
Примечание. Во избежание загрязнсмшь герметизируемых ноьерхностен детален

обезжиривание производите непосредственно перед нанесением герметика. На
обезжиренную поверхность герметнк должен быть нанесен в течение 3—4 ч.
В противном случае поверхность необходимо обезжирить повторно.

— нанесите ш,прице,м иши шпателем на одну из шпрягаемьюс
поверхностей но ширине всего заклепочного шва один слой герме-
тика толщиной 0,3—0,5-м'м;

—— после нанесения герметика немедленно начните сборку на
контрольные болты .шагом 100—150 мм.
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Примечание. Чтобы герметт.к не попал на торцы заклепок перед их постановкой,
отвергши прочистите стальным или фторопластовым шилом и снимите с него
гермстик;

— произведите клейку детален (пакета ) но ирам.я рабочей
жизнеспособности гор метила, 'которая указана » свидетельстве «а
этот гсрметик;

— выдавленным и .процессе 'клетки герметик сформируйте в
жгут, если тс истекло тремя рабочей жизнеспособности герметика.

УЗОМЭС-У
тащенный

УЗОНЭС-5 кистебой.
]'нс. И.3(>. Типовая юрметнзацмя

ПЛК.К 'ПО'НШП» Г.Л1П

Если время Ж'нэмсанособности «стекло, срежьте осторожно гсрме-
тик немсгалличеокшм 'ножом не допуская 'Царапин на металле;

— если по условиям сборки .шов нельзя' заклепать июлностыо
но время рабочей жизнеспособности герметика, произведите сбор-
ку деталей .(лакета) ,на 'контрольные болты или заклвшш шагам
30—50 мм (до истечения времени рабочей жизнеспособности герме-
тика, не допуская при этом вспучивания или 'неплотного трилега-
ния соедп!1яе1мы.\ повс-])хностеГ1 в промежутках между контроль-
лыми'болтами (заклейками). Если шов миогорядиый, .контрольные
болты (заклепки) располагайте в шахматном иорядкс.

2. Внугр'ншовиая герметизация лептой У-20А производится в
слсд\тощей последовательности:

— соберите детали на контрольные болты ни атом 150—200 лга;
— рассверлите отверстия под заклепки и болты;
— разберите детали, снимите заусенцы, очистите шов от ныли,

грязи, стружжи, обез/К'Прьте бепзипшм -х Калош а»;
1— на од.пу из сопрягаемых детален наложите у|плогн'нтелы1у'Ю

ленту У-20Л. Лента доллсна лежать плотло, без акладок и мор-
щ.ин;

1— лрикатапге лепту роликом (перед прнкатисой .ролн'к .протрите
'бензинам), снимите тредохраинтельтю ленту;
Примечания: 1. (Соединение лент делайте без зазоров, встык. Стык располагайте

. между отверстиями под крепеж. Лента должна быть на 3—5 мм шире сое-
диняемой детали.
2. Соединяемые детали устанавливайте без сдвига, после соединения возьми-
те детали на контрольные болты или заклепки;
— прокол'итс ленту через отверстия специальным шнлояг, диа-

метр которого на 0,2 мм меньше диаметра заклепочных отверстий;
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— произведите кленку или установите болты;
— — снимите контрольные болты, рассверлите отверстия оконча-

тельно и установите заклепки.
3. Предварительные испытания терметшчиых ,швов па гермс:

личность.
В процессе 'выполнения клепальных работ готовые герметич-

ные швы иоиычайтс .на герметичность (после сушки герметика)
методом отсасьпвания (воздуха с помощью лшмуумных колпачков
(см. рис". 1 .11) со степенью разрежения -450—500 мм рт. ст.

Для определения мест утечки возд)ха на .заклепочный шов на
несите слой пены нейтрального мыла. По достижении требуемого
разряжения вакуумный колпачок держите чш испытываемом месте
0,5—'1 гмин.

ОГямружгнпые дефектные заклепки подтяните. Если лодтягн-
1Ш11иам дефект не устраняется, замшите заклейки. Бели диаметр
отверстия .после удаления дефектны* заклепок увеличился па 0,2—
0,3 ,.мм, кленку производите заклепками следующего диаметра,
устанавливая их па герметике УЗОМЭС-5 или сыром грунте ФЛ-086.
Общее количество заменяемых заклепок 1не должно итревы'шать
10% на .каждый лист обншивки, «панель или узел.

4. Поверхностная герметизация фюзеляжа производится герме-
|цко!\Г УЗОМЭС-5 иппатслыюй и кистевой консистенции о следую-
щей последовательности:

— 'места, подлежащие герметизации, тщательно очистите от
пыли, стружки и других загрязнений при томоши пылесоса, южа-
Ю1-0 '.воздуха, дротуицетгоро через 1водо-.маслоот(дел1ителъ, солася-
пых щеток и дважды тщательно обезж,и.рьте при ломощи хлопча-
тобумажных салфеток, омочепшыя в бензине «Калоша».

Вы'1ер/К1ки после каждой операции обсзЖ'И.рива,Н1ия 10—15 'мни.
Зона обозжирн'пания 'поверхности должна «рввыппать границы
герметизации не .менее чем та 30—60 мм;

— по кромкам Л'роф'илсй, окантовок, фланцев, стрингеров на
\частках клегаси, стыков обшивок и других элементов конструподии
согласно схемам герметизации иашеоитс шприцем или шпателем
1ер,мстик УЗОМЭС-5 тщательной коисмстонцин. Гер'мстик наносите
в (виде жгута с последующим выравниванием. Высота жгута долж-
на быть равша высоте ,гюлки п-роф^иля ,члн других элементов коп-
стружц'И.п, то не более 5 мм. Горметик должен шлот.но прилегать
к металлической поверхности, полностью заполнять зазоры, углы
и щели;

— просушите жгуты герметика 4—30 ч (время, в два раза пре-
чы'шающее"жизнеспособность герметика);

— по истечении времени выдержки обезжирьте поверхности,
жгуты, .головки заклепок и болтов под нанесение (кистевого гер:.ме-
тчпка, как указано выше; . •

— — нанесите лервый слой герметика УЗОМЭС-5 иснстеоой кон'си-
сюнцИ'И по жгутам, галошкам заклепо/к и болтов с перекрытием на
)0!—1|5 м'м и просушите и> течение 'Ь-8 ч;
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— и 'езжирьте ||К>верХ'Ностн, па котрые нанесен 'первын смой
'кнсгор.ого герметика, 'каи< указано выше;

— нанесите второй слой кистевого [ с р м с т п к а п просушите в те-"
"енпе '1—8 ч, после чего производите окраску;

— 'вромя .выдержки то еле напасен пя после июпо слоя кистевого
герметика до испытания фюзеляжа па герметичность воздухом
должно составлять одни сутки с условном обязательной выдержки
жгутов шпателыюго .герметика не 'менее грех суток.

5. Дополнительная .герметизация больших зазором, сложных
стыков и трехгранных углов нроиз,во штся гсрметшшм УЗОМЭС-5
в следующем т о рядке:

|— очистшс поверхность, подлежащую герметизации, от .пыли.и
стружки и обезжирьте бензином «Калоша», просушите 15—20 мин;

— нанесите при помощи «игрища или неметаллического шпа-
теля питательный герчетотк УЗОМЭС-5 или УЗОМЭС-10. Слой гер-
'метика та стыках делайте толщиной 1.5—2 мм, а 1в угловых сты-
«овых швах такой толщи'Ны, которая обеспечит заполнение всего
угла;

— через 30-60 .мин нанесите два слоя кистевого герметика
УЗОМЭС-5. Выдержите первый слой от -1 до 12 ч, второй — от 12
до 14 ч.

В течение 1 ч после достижения ггрмспышм состояния отлипа
раз'рс'чгччся дополнительное выравнивание сползшего герметика;

— ' валите случайно попавший па наружную поверхность са-
моле! . срмети'к неметаллическим питателем и тампоном, [омочеп-
•ньгм 1 С,', нзине -сКалоша».

Г , ! < ! ч п ь вуушшизации герметика определяйте ,по контрольному
о б р а т и , представляющему лист из материала Д16 с нанесенным
на пер.' 1ермегпком, который находится в тех же условиях, что и
ремонтн 'прмый участок. Гер 'мегнк считается завулканизирован-
пым, ее 1ч он обтаем от (поверхности листа т виде резиновой плсн-
|ки. ( I I .)сд нанесением г е р ' М С ' н к а лист покроите иа.рафино,м 1илп
вооком)

Ие:!1>ч.1ние фюзеляжа на лрочпос1ь п [ерметнчность сжагым
воздухом .шр о наводи тс не рамсе, чем через 5 суток 'после нанесения
последнего слоя герметика.

6. Дополнительная герметизация проемов дверей, люков вы-
полняется (гэр'мстшшм УЗОМЭС-5, 'который наносится на окантов-
ку проема, и резиновым уплотннтельпым профилем герметизации
(см. рис. 1.3) в следующем порядке1

— поверхность, подлежащую герметизации, обезжирьте бензи-
ном «Калоша», а затем ащстоно'ч. Выдержите (после бензина 10—
15 '.мип, ПОСЛС ацетона 5—-10 мин;

— нанесите на поверхность окантовки проема .неметаллическим
шпателем или шприцем слой герметика УЗОМЭС-5 толщиной 2—
.4 мм;

— наложите ча слой гермсги.ка прокладку-из 'материала мар.кИ
Д16Л:Т л 0,8—1,0 .мм, (покрытую вазелином или целлофаном;
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— покройте наружную лаве-рмюсть резинового уплотнительного-
профиля двери (люка) чзаяелином или целлофаном;

— уктаноаите дверь (крышку люка) ш проем .и, медленно за-
крывая ца'мок, .выдавите личишнн гср'мстик. Оставьте дверь (люк)
з закрытом положении на 24 ч;

— установители нижнюю часть окантовки 'предохранительный
короб и (выдержите для чулкапизации герметика не '.менее трех,
суток;

— откройте 1'лерь (люк), сточите техиолоричеоюую прокладку.
Неметаллическим и та тел ом и салфеткой, смоченной п бензине-
«•Калоша», удалите с окангголки и даерп (л)ока) подтеки герме-
т и к а ;

— миш и ге предохранительный короб, обезжирьте бензином.
«Калоша» (первый слон гср'мстика УЗОМЭС-5 и (выдержите 10—
15 мин;

— п местах (появления раковин и выстушющнх головок закле-
пок та первый слой герметика УЗОМЭС-5 нанесите /шпателем вто-
рой слой герметика (общая толщина двух слое» 2—3 м.м) и выдер-
жите не менее трех суток.
Примечание. При получении хорошей прнвалочпон поверхности после нанесшими

первого слои герметика УЗОМЭС-5 второй слой герметика не наносите;
— в .случае появления течи в соединении двери с окантовкой

проема 'Наклейте клеем 88НТ7 на герме пик прокладки из резины
марки 33)1 ТУМХП1168—58 толщиной не более 1,5 мм. Концы
резиигы они'мите на ус.

При герметизации аварийного люка дополнительно между про-
филем герметизации и герметикой установите ленту из кашроио-
ього 'волокна № 300 в следующем порядке:

— подгоните ленту ню .месту;
— обезжирьте4 поверхность (ерметпка бензином «Калоша» п

нанесите два слоя клея 88НП, просушите .каждый слой 'не менее
30—40 мин;

— нанесите на ленту слой клея 88НП н просушите 15—20 мин;
— приклейте ленту то всей ширине герметика, срезав лишний

материал.

Испытание фюзеляжа на герметичность

Испытание фюзеляжа на герметичность (производится с целью-
выявления мест уточнен, устранения погердюти^ности фюзеляжа,
провсрыи (прочности.

.При устрааенин несквозных .повреждении фюзеляжа (вмятины,
нара'пины) установкой наружных накладок проверка фюзеляжа
не производится.

При установке накладок ла обнвивм фюзеляжа периметром
болое 2 м, замене трех ,н более стекол фонаря кабины экипажа «ли
пассажирской кабины (Проверяется герметичность отремонтирован-
ного участка ладцуншм .герметической кабины фюзеляжа.
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При установке на,кла'док периметром менее 2 ..м производится
местная .проверка герметичности отремонтированного участка с ло-
лющыо 'колшпрка -с -*жсктор',ным насосом (ем. р«е. 1.11) .

1. Проварка герметичности фюзеляжа с целью 'выявления мест
утечки и установления степени негермегичпоегн фюзеляжа произ-
водится ,в (соответствии с указаниями технологической карты № 13,
выпуски 12, 13 «Высотная система 'и противообледенитель!! а я си-
стем а».

2. Проверка фюзеляжа па прочность производится в следую-
щих •случаях:

— эжмеис нижней обшивки и каркчса фюзеляжа три аварий-
ной .посадке е убранным шасси;

— замене окаптотж люков, дверей, еилапык обшивок и шпан-

замене фонаря 1|\аб>1'ны *кчч1аж.ч;
ремонте (гср'мошналвгоую-в |цли замене и.\;

Для нрачоркн фюзеляжа та мрочпоеп»:
а) тш'полннте работы по |Ц\ч1ктам 1 — 12 темюлогпчеокоп карты

Л1" 13, выпуски 12, 13 «Высотная система и .прогшюобледенитель-
шая система*;

.6) доведите избыточное данлсшие в кабине до 0,39 кгс/см2 и
,тюддерЖ1И.вайте его в течение 5 мин. Фюзеляж считается выдержав-
шим испытания на '.прочность, если при' нзГыточнюм даилеппи
0,39 кгс/см2 не тлонзошло .разруикчнчн (в т о м числе и образование
трещин) и заветных па гл'аз «статочных деформации;

ю) доработку фюзеляжа, те выдержавшего «испытания на проч-
ность, производите по согласованию с представителем главного
конструктора. После доработки испытание па прочность повто-
рите.
П Р Е Д У П Р Е Ж Д Е Н И Е . КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПО-

ВЫШАТЬ ДАВЛЕНИЕ В ФЮЗЕЛЯЖЕ ВЫШЕ 0,39 жтс/ом2

(297 мм .рт. с [ . ) ;
!г) стравите избыточное аавлсние и кабине до 0,3 кгс/см2 н вы-

ключит-? подачу воздуха от <камп рессора;
д) выполните работы по пунктам 13-- 22 технологической -кар-

ты № 13, /выпуски 12, 13 «Высотная сиск'ма п •пропгвообледепи-
гельная система».



Р а з д е л 4. РЕМОНТ ГОНДОЛЫ ДВИГАТЕЛЯ

Общие указания

Гондола двигателя состоит из следующих основных частей: об-
текателя 'втулки (воздушного яшгга; обтекателя редуктора; возду-
хозаборника; Г)0"ковы'х крынок капота; нижнем крышки «аттота:
средней и яввосюзои (несъемных) частей.

В .П'роцессе эксплуатации самолета на гондолах двигателей.
шретерпевающих значительные нагрузка, образуются местные шон-
.режяення: трещины, вмятилы, забоины, царапины, а также хлопу-
ны обшшжи, ослабление и срез заклепок. Наиболее характерные
•места .появления трещит элементов конструкции гондолы двигателя
лока'зз'чы на рис. 4.1. При ро.мо'ите гондолы 'двигателя имейте в
«иду следующее:

1. Допустимое .выстушание закладных головок потайных заклс-
по-к от "1-6,01 да -ЬО, 15 .\им. Западание головок потайных заклепок
по допускается.

2. Допустимое лыстушаиие головок винтовых замков лкжсш до
0,8 .мм, допустимое за'падап'ие головок винтовых замков люков до
1,8 мм.

3. Допустимое 'минимальное расстояние '.между осями заклепок,
винтов или сварных точек, раапол о жениных в одном ряду, не менее
10 мм.

4. Допустимые уступы по стыкам листов, лючков, люков и па-
нелей ±0.5 м.м .протай 'полета и ±0,8 м'м по полету.

5. Для вы'рэ'вншвашия о&водов при замене обшивок л опускает-
ся установка пыра^ниваюш'их 'Прокладок толщиной цо 1 мм чю
нсспловькм шпангоутам гондолы.

0. При подгонке люкав до^окаются зазоры между «ром к а мм
обшивки ц шока до 1,5 мм.

Ремонт несъемной части гондолы

1. -При меха.ничес>К'Их т'ов.р'.'жие.ниях обш'ивки (вмятины, ,п>ро-
боишы, порывы, трещины) произведите ремонт 1в следующем по-
рядке:

а) раз!метьте место шыреза (рис. 4.2) >и 'вырсжьте_пов,реждсн-
1!ый участок обшивки п тчйс шржмоугольпика с закругленными уг-
лами .радиусом 'п^ менее 15 мм. Зач-иститс заусенцы ,тю «ромка-м
вырезов;

б) разметьте «I .вырежьте наружную накладку из того же ма-
териала, что н ремонтируемая О'б'шшжа. Размер накладки должен
быть больше размена выреза -п о'биишкс 1па величину, обеопеч'Н-
тающую •необходимую .равмошрочпость заклепочного шва;

.в) подгоните накладку ,к обшивке по контуру, .разметьте на .на-
кладке отверстия цюд заклепки, снимите фаску тгод утлом 45е' по
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Рис. 4.1. Схема .характерных мест 1:ояи.1снмя трещин на гипдо.ш днигагеля



ьсему контуру шаклалкн, ню отверстиям и закладке высверлите
отверстия в обшивке и приклепайте накладку.

35 60 г2,6-1 А~й

Побрежденный
участок

1'ш.'. 4.2. Типовой ремонт обнш.мчн иесч омпои части гондолы:
/ — накладка; '2 — ремонтируемый участок обшнвкн

2. На обпиюку с несколькими трешияа'мн, ,рааположен.пы1ми в
лтп'осред'сппепноп близости друг от друга, устанавливайте одну
общую накладку. Стыкуйте обштжу >по стрингерам и шпангоутам.

3. ОСиишку с трещишами, раопологкениыми пбл'ИЗ'н силовых
эл&мштов (конст.руюц'пи гондолы (.иш а иго угон, стрингеров), ремон-
тируйте устанпимчон наичлаикш. Накладку устанавливайте, исполь-
зуя отверстия от высверленных заи<лопок, шли сверлите отверстия
над заклегаон между юваршы'ми точкам и креплсП'Ня силовых эле-
ментов к обшивке. Концы трещины засверлите сверлом 0 5
(рис. 4.3).

4. При клсшке по старым отверстиям допускается увеличение
диаметров отпверстип шод .заклепан до следующего размера (При
условии сохранения прочности перемычки для данного диаметра.,

5. Трещины то шпангоуту у 1фая выреза .под 'стрингер ремон-
тируйте установкой усиливающей накладки (рис. 4.4). Шаг за-
клепок 25 мм. Концы трещины засверлите сверлом 0 5 мм.
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РИС. 4.3 Типовой ремонт ойшнвкн гондолы двигателя при расположении трещин вблизи
силовых элементов:

/ — накладка; 2 — шпангоут; 3 — стрингер; 4 — обшивка; 5 — заклепка
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К 7 Конец трещины засверлите сВерлом <$5мм

' г |
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Рнс. 4.4. Ремонт шпангоута при наличии трещины у выреза под стрингер:
/ —обшника; 2 — шпангоут; 3— накладка; 4 — стрингер; 5 —заклепка

6. Шпан.гоуг с трещиной >.по 'оги'бу борта .ремонтируйте установ-
кой уголка, предварительно засверлив концы трещин сверлом
0 5 М1м. Продольные трещины то сгибу борта шпангоута, при-
клепанного иа обшивке, с началом трещины у отверстия под за-
клепку ремонтируйте установкой усиливающих уголков >с двух сто-
рон стечки .шпангоута согласно .рис. 4.5.

1. Хлопуны на обшивке уст.раляйте установкой доткэлиительных
профилей жесткости (рис. 4.6). В качестве 'профилен жесткости
•могут быть использованы пиутыо агрофиЛ'И .из листового материала
Д16А-МлО,8 или ирессовашные профили Д16-ТП>р 100-1 и
Д16ТОр 100-2. При обнаружении хлолуноп на участках обшивади,
замкнутых трудносъемными элементами конструкции хлопуны ус-
траняйте установкой внутренней прокладки из материала
Д16Тл1,5 (рис. 4.7). При воз«»юнове.1ыи хлопуна то стыкам обшн-
пок, расположенных между стрингерами, хлопан устраняйте уста-
новкой профиля жесткости (согласно рис. 4.8. Шаг заклепок 25 м>м.

8. При повреждении значительной части штиштоута тоюренаден-
ный участок зырежьте и взамен установите вкладыш из того же
•материала .и той же конфигурации, что н шпангоут. Если (повреж-
ден весь участок между стрингерами, вырежьте поврежденную
часть шпангоута и установите пнутый уголок из того же материала,
<что « шпангоут.

9. 'При обнаружении трещин в окантовках люков ремонтируйте
окамтовки установкой накладки согласно рис. 4.9.

10. Трещины по ттолке шпангоута, заканчивающиеся па заклоп-
ка'Х, уютра.ннте согласно рте. 4.10.
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рии на шпангоу-
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Гпс. 45. Ремонт шпангоута с трещиной вер\ч:его борга .
/ — ремомтмруемый шпангоут; 2, •! — гнутпк; 3 — вставка: 5 — о й ш п п к п



Рис 4.6. Типовая установка профиля жесткости для устранения хлопнса:
/ — обшивка; 2 — профиль жесткости; 3, 4 — шпангоут; 5 — закпепка

ХлеШ/ле па старим
отйкргтиям
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Рис. 4.7. Установка внутренней прокладки для
устранения хлопуна:

/ — каркас; 1 — прошивка; 3 — обшивка; 4—за-
клепка 3560Л-Й-/
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Рис. 4.8. Установка профиля /кссткости для устранения хлопуна
в районе стыка обшивок:

/ — ш п а н г о у т ; 2—обшивка; 3 — профиль жесткости; -I — л.ш.чспк,)

А-А

Рис. 49 Ремонт окшпоим! ^I]о^;1 с тренцимми.
— замок; 2—накладка; Я — окашоиьа; •/ — обишвка
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Рьс. 4.10. Устранение трсмдип, яякаичивающнхсп на за-
клепках борта шпангоута:

/ — шпангоут; '> -стрингер; Я — уголок

11. Обпш.гжу с трещит амш вблизи профиля 'кропления гондолы
дшгателя к цен-проплану рамоштируйтс установкой усиливающей
накладки, устачношип ее плод бортуголышж, и (приклепайте к близ-
лежащим шпангоутам и сгр1И1Пч>ра.м (рис. 4 . 1 1 ) . Концы трсисии
засверлите сверлом 0 5 мм.

12. Трещины обпмнжн, идущие ндоль шпангоута, устраните ус-
тановкой накладки согласно ,рис. 4.12,-трещины, идущие поперек
шпангоута, — согласно (рис. 4.13. Шаг клетки накладки должен
•быть аналогичен .шагу ислешсн шнпангоута. Если шблизи .накладки,
установленной рапсе, шоялнлась трещина, для устранения которой
•пеобхоД'Н'ма установка новой на'клал'кп. старую опишите и устано-
вите общую шаклпдку.
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КОНЕЦ трещины засверлите
сбврлом 0 5мм

На данной длине с 2 сторон прокладки
спалите ни УС до толщины
е.гмм

3560А - ̂ - ̂ , клепай т г.
между сВарными тачками.

Рис. 4 . 1 1 . Устранение трещин обшивки нблизк бортового угольника гондо-
лы дпнгатоля:

.' — ипкладкл; 2 — ш'ншвка; 3 — зак'юпка 35РОЛ-3-7; '/ — заклепка 3564Л-3-



_ _1

Рис. 4.12. Ремонт обшивки с трещинами, идущими вдоль шпангоута:
/--накладка; 2 — обшиэха; 3-— стрингер; 4 —шпангоут
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Рис. 413. Ремонт обшивки с трещинами, идущими поперек шпапюута:
/ — накладка; 2 — шпангоут; 3 — стрингер; -1 — обшивка

Рис. •!.! 1. Ремонт стрингеров юпдолы:
/ — обшны.а; 2 — стрингер; 3 — стыковой угольник; 4 — заклепка

3503Л-3-7 " '
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13. Участок стрингера со значите льны-ми повреждениям'»! по
длине удалите, установите лаклалыин мл того же профиля, что и
стрим<ге;>, иадтордуйте края и соедините ого г основным стринге-
ром стыковыми угольниками (рис. 4.14). Количество и диаметр
заклепок, расположенных -по одну сторону стыка, указано на
•рис. 4.14 и определяется из УСЛОВИЯ раанотгрочносин шва. При! пов-
реждении (Нескольких стрингеров п одной зоне 'моста стыка стрин-
геров следует разнести во из'0ежа>ние попадания двух стыков в од-
но сечение.

14. Часть обшитой с трещинам.»!, проходящими через два стрин-
гера, замените. Клепаным стык о 0 ниш к и должен проходить по ся-
лочо-му иабор\ «обструкции гондолы.

15. При замене части листа обчшызкн пли 'всего листа все кле-
чшные соединения необходимо поостаиювить по гссем 'стрингерам я
шпангоутам, находящимся яга дчниом участке

16. .Мелкие риокм и цараимшы глуйшюн до 0,3 мм « длиной
до 300 мм и количестве не более 3 шт. на лист обшпвкп или груп-
повые па.раии'ны глубиной до 0,2 ',\ш •!! количестве не более 5 .на
1 м2 устраняйте нритушлеиивм острых кромок гладилкой -из алю-
мшшввоп .проволоки. Поврожденный участок зачистите «шлифоваль-
ной нжуркой № 5—6, обезжирьте 'места зачистки >бвнзи>нам «Кало-
ша» и нокр>;йте пруптом ВЛ-02 в один слой !и «грунтам АК-069 в
СД'Ш! СЛОЙ.

17. Оди'н.т-гпые .проколы нл'Н трещины обнпюки длиной до 5 мм
засверлите и установите ложиую заклепку 3560А-с?-^. Участок об-
ШИШ1КИ с незначительным'»! повреждетщя'ми и мелкими трещинами
длиной до 10 1мм, сслш они значительно удалены от .силовых эле-
ментов .ко'нсгргкцнт! гондолы, ишаперлите и )лста'нов'ите
согласию рис. -1.15.

от Величины
дефекта

Рик-. -1.15. Установка иакллдкп и чопс пробоины:
/ — • р е м о н т и р у е м а я обшивка; 1—накладка



18. Копны трещин, заканчивающихся па заклепочных твер-
сиях, не заснерлинайтс. Засв:рловку трещин обшивки .над епло-
г.Ы'.мн' э,ме,\1С1гга\м1 -ни избежание их чшрежасммш (произведите с
иредохранптслыюп мрокла'Д'КОп между оипнпчсон и силовым эле-
ментом.

19. Ослабленные или орезан.ные заклепки замените. Пр-и уста-
(павке .(лклелюк по 'старым отвеостиям применяйте заклешки сле-
дующей) .П'О-.пеличпше диа.метрл.

Ремонт боковых крышек капота

При эксплуатации самолета Лш-21 на капотах двигателя по-
являются следующие дефекты:

а) триц'-шы на о&ппшко. «алкац-е и отдельных деталях;
б) срез и ослабление зажлопок, оОры-н точечной .с
»в) .износ резжюпых 'профпл:'!! герметизации;
г) р.мптшш |Ц хлапуны на обшивке.

I

Трещин/,

Рис. 4.10. Схема характерных мест появления трещин
ма бо'хор.ои кцышко капота



Наиболее слабым местом боковой крышки капота является кар-
кас, на котором появляются трспданы в местах, указанных на
|рис. 4 16.

В- #е менее 50мм

Рис. 4.17. Ремонт каркаса боково» крышки (зона I):
— накладка из Д16Л-Т л 1,2; 2— каркас крышки, 3 — обшивка крышки; 4 —

узел навески

1. Трещины каркаса устраняйте успиновжой накладки согласно
«с. 4.!7, 4.18 41 4.19. Накладка должна плотно шрнлегать к по-
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лерхносгн ремонтируемой детали. Клеим накладки 'производите
меж'ду сварными точками. Если аюзлс- пакллдюи, установленной
ранее] .при дальнейшей эксплуатации пошшлась трещина, устра-
нение которой требует установки ноной накладки на расстоянии
менее ч ом 50 мм. старую снимите ч млашмигте общую накладку.
Максимальная ,длшна накладки те должна превышать 200 мм, если
члшна накладки больше укачанной, произведите частичную заме-
ну каркаса. Концы грсщшн перед установкой накладки засверлите
сверлом 0 5 мм.

•К * ж

к ж *

-Г44 95 ,
0 О 1 О О

ф ® (с? ©

о о | о о

о о о

0 О 0

т»
' — - ———— — ——— —- • — ___

А-А

Рис. 4.18. Ремонт каркаса боковой крышки (Зона II):
/ - -обшивка крышки; 2 — накладка; 3 — каркас; 4 — отвер-
стие в обшивке для подхода к заклепке; 5—накладка наруж-

ная
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Рис. 4.19. Ремонт каркаса боковой крышки (ло-
на I I I ) :

/ — накладка Д16Л-Т л 1,2; 2 — каркас боковом
крышки; 3 —обшивка крышки; 4 — в а л и к герме-

тизации

2. Вмятины н.ч обчиникс боковой :кры'ижн правьте и рихтуйте
резиновыми или ,п,еревя1Ы1Ы'М'Н •ип'струмепта'ми. После рихтоиюн
тщательно осмотрите состояние овар'Ных точек п зоне
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В -местах обрывов сварных ючок у,еташ>иптс заклепки взамен
гысвер-лешшх епапиых точек.

Пои появлении местного хлопун.ч устраните его установкой
усиливающего профиля, лредллрителыю подогнанного но контуру
обШ'И'втаи, с -внутренней стороны обшннкн. Установку уснливающе-
го профиля произведите в соответствии с пунктом 7 подраздела «Ре-
монт нес1..''мной части гондолы/» настоящего раздела.

У-ч:ч,- • '-ч обшивки с 'глубокими «мятннамн и пробоинами вы-
режьте- - .."гл-навите анодированною накладку <с наружной сторо-
ны обиняки. Перед установкой нанесите на анодированную па-
кладку грунг АК-069. Пробоины и вмятины на обшивке » местах
над каркасом, которые .невозможно выплавить, устраните уста-
новкой -нлкла'дки. Накладку хлопайте между сварными точками.

3. Отвер'ст-пя /под 'зап<лвп'кп сверлите между .сварными точками.
4. Трещины ,по кромка.м обиинвкр- боковой крышки длиной до

5 здм -засверлите сверлом 0 5 льм. Пр-и длине толщины до 20 мм
квяцы -ее аасшгрлите -и усташоэ-нтс накладку с наружной стороны
обингак'и.

5. Ослабленные или срезанные .1а,\леП'Ки замените. При уста-
чювке заклепок по старым опверстням применяйте закле'ПК'Н сле-
дующего по величине днаметрл.

6. Вмятины ни •воздухоза'борниках и патрубках 'Системы обду-
ва генератора, Л''мпфе.ров тодисоюи дачгателя и тродувки лодка-
потного пространсш;! устраните выколоткой и рихтовкой.

Т'рсшчпы на возаухоза'борт'иках и пччтрубках *гз -материала мар-
(К-и ЛМн подварите тазовой сваркой. Места шодварюи, выводящие
па наружный контур, зачистите зашодлмцо с основ!ным материалом.

Ца.рацгИ'Ны и другие (механические 'повреждения зачистите 'Шл-и-
фовальной шкшкой № 5. После устранения дефектов восстанови-
те лакокрасочное покрытие, как указано п разделе 16 «Ремонт
лакокрР.сочного шокрытия».

7. Изношенные или .поврежденные профили герметизации по
боковым 'крышкам, балке кашота и воздухозаборникам о'б'Дува ге-
нераторов замените.

8. Забоины на кронштейнах на'вески боковые -крышек капо га,
фиксации .штырей замков капо га и креп лен и ч -подпорок .на соковых
крышках и на подпорках «баковых крыипек опилите личным настиль-
«геком, обеопе-чиЕ .плавные радиусы выхода нл контур детали, и за-
чистите .шлифовальной шкуркой № 5'—6.

Разрушенные кронштейны замените. Лпркн фиксации подпорок
боковых крышек капота с трещнла'ми замените новыми.

Погнутость щек выправите и отрихтуйте. Трещины по свароч-
ным швам в кронштейнах фиксации штырей 'подварите газовой
сваркой.

9. Верхнюю обшивку или нижнюю ленту -верхней балки капота
с трещинами пли забоинадш глубиной более 0,2 мм льговерлите
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и взамен /приклепайте иювые. При замене, верхней обишноюи бал-ки
катета снимите технологический •шр'истуск при стыковке балки с
боковыми «орьшикпм'И.

'П'рн обшаружешш трещин или забот/ глубиной более 0,2 мм
на профилях балки устаиоингс анодировавшую накладку. Перед
установкой «I а несите .на накладку .грунт АК-069. Забсишы, царапи-
ны 'и вмятины па обашшке и шроф'нлях балки глубиной до 0,2 .мм
зачистите и заполируйте шлифовальной шкуркой № 5.

10. Отремонтированные участки конструкции, кроме посадоч-
ных мест, покройте грунтом АК-069 с 1.5% алюминиевой пудры.

Ремонт нижней крышки капота
В зависимости от ха.ра^тсра дефекта и объема ремонта может

возникнуть 'необходимость шягия нижней крышки капота с само-
лета и агрегатов «ли узлов с крышжи. В этом случае производятся
необходимые демотажные работы.

Чяеяойте
не' (н/и'/иыи

Ил

Рис. 4.20. Ремонт нижней крышки капота в месте установки узла механизма
заслонки маслораднатора:

/—заклепка 3503А-3-7; 2—накладка; 3 — заклепка 3503А-3-6; 4 — кронштейн
иавески створки туннеля маслорадиатора
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1. При обнаружении трещин в местах постановки узлов меха-
низма 'аслонш маслора>диаторл сишштс узлы крепления заслонки
и произведите ремонт согласно рис. 4.20 Концы трещин засверлите
сверлом 0 5 мм.

2. Потертости на диафрагмах глубиной до 0,3 .мм ремонтируй-
те восстановлением лакокрасочного "покрытия. На шотертости глу-
биной более 0,3 мм остановите накладки. Разрушенный участок
диафрагмы вырежьте ш установите пнутый уголок из того же ма-
териала, что и'ремонтируемая диафрагма. Установка уголка ана-
логична установке уголка три усилении шпангоута гондолы (ом
рис. 4.5).

3. Хлсшушы па обшивке нижней крышки устраните (постановкой
усиливающего профиля жесткое т.н. предварительно вышную его по
контуру обнншки (см. рис. 4.П).

4. Вмятины на обшшже крышки 'правьте ш рихтуйте текстоли-
товым или деревянным •инструментам При ггоявлснии местного
хлогауна в результате пранюи установи! ге с. .внутренней стороны уси-
ливающий профиль.

5. Пробоины Л1 трещины 'балок нижней крышки устрашите уста-
новкой (внутренней накладки согласчп рис. -1.21. Концы трещины
предварительно засверлите ювс.р л ом 0 5 мм

в

|-<)—ф*-

В* 50 А-Л

--—<(>-—1-4—-4>-|-
*.

\Конец трещины засверлит*
сКерлом #5мм

7

Рис 4.21. Типовой ремонт балки нижней крышки капота:
/ — обшивка крышки; 2 — гнутая накладка; 3 — балка нижней крышки

6. Обшивку нижней крышки с трещинами ремонтируйте в соот-
ветствии с пунктами 4, 14, 15 и 16 подраздела «Ремонт несъемной
части гондолы» настоящего раздела.

7. Окантовку лючка с трещинами ремонтируйте установкой на-
кладки с внутренней стороны окантовки (рис. 4.22). Допускается
установка не ;более одной накладки на окантовку. Окантовки,
имеющие .повреждения в нескольких «местах, замените.
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8. Измошенные нлн иодормвденные резиновые профили, троклач-
кп и окантавочные Ш'стоны тюц дренажные трубки замените. При
замене резиновых профилен шэд ложементы '.мэслорашиатооа итод-
клейтс их клеим 88НП.

Конец трещины засверлите
' '

Заклелну усгпанодите
Следующего типоразмера

Рис. 4.22. Ремонт окантовки лючка:
1— вставка: 2 — ремонтируемая окантовка; 3— обшивка- 4 — за-

клепка ЗГ>60А-а-/

9. Ослабленные или срезанные заклании замените. При уста-
новке заклевтк -по старым от,вс.рстия.м применяйте заклепки "сле-
дующего то величине диаметра.

10. Отверстия'под за«лвтки сверлите мехсду сварными, точками.
П. Риски, царапииы и забоины обшивми тлубшой до 0,3 мм

зачистите и заполируйте шлифовальной -Ш'куркой № б и восстано-
вите лакокрасочное покрытие.

При «алич-ни 'повреждений глубиной более 0,3 мм установите
накладку.

12. Поврежденные шарниры люч.ков и замки замените.
13. Обрыв тачек ючварки ремонтируйте установкой заклепок вза-

мен оыгверлевшых сва.ршых точек.
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И Тросики 1кр<м)леппя лючков с оборванны мн нитями П . 1 И кор-
розией заменит'--. Пружины «рышик лючков, деформированные или
утратившие удоргугие свойства, гашении

15. При ремонте нн/кшеи крышки прочюрянгс наличие экикт\а-
шшношних ааооров 6—10 м,м ме/кцу конструкцией крычикн ) у ста -
новленными на ней агрегатами :• грубо!,роводами.

16. От'ремонтиронанные учасгкш покроите грунтом ЛЧ-009 с
1,5% а.иом'иннегвой пудры

Ремонт водухозаборника

1. Вмятины им обпппже лобовых кромок воздухозаборника, из-
готовлеиных из материала ЛМц, п,ри отсутствии ло пх границам
резких переходов вытягивайте при помощи приспособления, пред-
ставляющего 'собой накладку с тросом н рхкояткон (рис. 4.23).
Приюпособлен'ИС .позволяет 'нсатраозлять омтппы на (плоских участ-
кам обшивок из ЛМц. Вытягишайге вмяти'иы следующим образом:

Рис 4.23. Присиособтемпе для вытяжки вмятин на воздухоза-
борнике:

/ — обшивка; 2 — накладка ЗОХГСЛ л 1,2; .? — тросик 0 2,5—
3 мм; 4 — рукоятка

а) нанесите па чисто протертую поверхность с вмятаююй ело»
смазки БУ;
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б) наложите па обшивку с пмятшюй шриапособление ,с лред-
Псфнгсльно нанесенным 'слоем смазки БУ н тлотно прижмите до
пыдавлнвания смазки из отверстий а накладке;

ш) резким дгенжелмгем оторвите накладку от обиниз'кн воадухо-

Операцию т автор я иге до полного устранения амятшш.
2. Вмятины, имеющие резкие переходы ,по границе юмятины

«или .находящиеся на 1к<рИ1ВШ'Ииенж>й (поверхности 'н не поддающие-
ся направлению вышеуказанным способом, вьигфааите, вытягивая
(проволочным крючком, (предварительно высверлив отверстие в
центре вмятины. Чтобы избежать (Повреждения деталей внутрен-
него набора гондолы, отверстия в обшивке юверлите осторожно
После пьшрямления ишятлны отверстие в обипшке за/варите. Ме-
сю ова'рки опилите ш зачистите 'заподлицо. Допускается вытяжка
вмятины с помощью щроволокл, 1п.рнва'ренпон к обшийке в зоне
вмятичы. После направления И'мятины ироволоку в месте свардок
обрежьте, место апар.ки клп'ИЛ'итс и 'зачистите. Исправление «мятик
о&шивш (воздухозаборлика иппатиевисон 'Запрещается, т. к. щт
работе двигателя возможно скалынапие шпатлевки н зазасывание
ее во (входное устройство двигателя, что может «принести 1К (повреж-
дению лопаток .компрессора и выход}' из строя двигателя.

3. Незначительные платные вмятины на обшивке глубиной до
2 мм л лостуатнЫ'Х местах о^рихтуйте.

4. Вмятины и забоины на профилях жесткости выправите и за-
чистите.

5. Обшивку нижней 'части .воздухозаборника и входного туине-
ля воз цухолоз душного ралматора, изготовленную чьз материала
АМц, с трещинами ремонтируйте, припаривая наружную накладку
из материала марки АМц.

Граница дефекта

Чтгт*./ .

Снимите шаек у
до толщины 0,2мм

Рис. 4 24. Установка наружной накладки на обшивках из материала АМц:
/ — накладка; 2 — ремонтируемый участок обшивки
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Толщина наклади» должна соотоетствоазать 'ремонтируемой об-
опиике. Перол установкой накладки вырежьте лоарежаениое место
и (виде прямоугольника л края лроболны опилите радиусом скруг-
лен'ия не менее 15 ,.\т, выравняйте » огрихтуйте края, (подгоните
шакладку (по контуру обшио'Ш •>! после сварии зачистите шов
(,рис. 4 24).

6. Обшивку из .материала марки АМц с трещинам]! подварите.
7. Пробоины н трещины на остальной обшипке устраняйте ус-

тпношоой накладок: - '
а) вырежьте поврежденное место и виде (прямоугольника с ра-

диусом скруглення углон не менее 15 мм, зачистите заусенцы;
6) вырежьте накладку -из того же анодированного материала,

тго и ремонтируемая обшшека;
>п) разметьте на на.клалке отверстия под эаклешюн, установите

накладку та обшивку н /п'р.икишлайте се.
8. Обшнвку .воздухозаборника с трещинами н'пробоина.ми, рас-

положенными вблизи 'сты;ков}>1х шрофилей, ремолпируйте согласно
•рис. 4.25 и 4.26.

Поданном участке окантоИку
"спилите на УС до толщины 0,2нн

У

Граница.дефектаКлепайте шаго
?5-в шахматном
порядке

* 3

Рис. 4.25. Ремонт обшивки при расположении дефекта вблизи стыкового
профиля:

/ — обшлпка; 'Л—вставка; 3 — окантовка; 4 — стыковой профиль; 5, 6 —
заклепки

Э. Трещины на стемке шшапгоута воздуосозаборшжа длиной до
10 (мм в тру(Знодо|Сту'|Ш!Ы|Х местах засвери.ите сверлом 0 5 мм.
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10. Оолаблешше заклогаки кропления деталей 'Из „материала
марки Л АД ц .в количестве не-более 10 тт. обварите. После этого
головку спилите до (высоты- 1,5 мм. .Пр>и ослаблении более 10 за-
клепок снимите лобовое колыю, замените закло1жи нл.и установи-
те накладку.

На данном участке охантоГкг
спилите на у с до толщины 0,2ми

-3,9

Рис. 4.26. Ремонт обшникн воздухозаборника в труднодоступных
местах при расположении дефекта вблизи стыкового профиля:

/ — обшивка; 2 — оставил; ,7 •—окантовка; 4 — стыковой профиль;
5 — лента; 6, 7 — заклепка: 8 — пинт: 9 — гайка

11. Профили герметизации по дадаим кромкам воздукозабор-
шжа (профиль ПрР28Ш-4400) н туннеля ВВР (итрофиль ПрР28Ш-
1>50) со следами нзпю-са, порывами, порезами >н (другими товреж-
дспия'мп с1РИ1.мите и пза'мсл установите 'новые. Бели
часть 'профиля (герметизации, «врежьте и 'замените только
деппую часть. Профиль герметизации подклеивайте к поддержи-
вающему .профилю клеем 88НП и доршклеетаГт- -заклепками, чтполь-
зуя старые отверстия. Пр« 'чач:тич-пых заменах проф'иля'гермети-
зации .чо'П'ускается )>е более пяти стыков (профиля на воздухоза-
борнике.

1?. Хлоп утл 'На обнпмжс мстюаимгге. устапа'ВЛ1гвая дополнитель-
ные пр(п|)или жесткости (см. рис. '1.0).
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13. Ослабленные или .срезанные за'клешки замените. При уста-
новке чаклс.пок по старым огоепилям пр№меннГт; заюлшкн сле-
дующего 'НО величине диаметра В мостах обрыта точек сварки
\ста<на'влива"пе заклеггки взамен вьючерлешиых юв арных почек.

14. Профили силового набора ,н кронштейны с трещинами З

Ремонт обтекателя редуктора
1 Обшивку обтекателя реактора с трещинами (ремонтируйте

высвсрливаиие-м участка с лапреждеиием 'и .последующей установ-
кой внутренней накладки с вклальишсм, изготовленных нз того же
материала, что и ремонтируемая обшивка (рис. 4.27). Форма
накладки и вкладыша, а также их диаметр должны соответство-
вать вырезу. При .повреждениях обшитк'И юлощгдью более 150 см2

обтекатель .редактора замените.

Э549А-2.6-С

кругу/ч

Рис 4 27. Установка внутренней на-
кладки:

/ — ремонтируемый участок обшивки;
2 -- накладка; ,'У — вкладыш

2 Вмятины на об шишке и диафрагмах глубиной ДО 0,25 мм раз-
решается остин ч ять без ремонта. Вмятины глубиной более 0,25 ,мм
слр'ихтуГие д-лревяшным 'мологтом ил деревянной шпраекс.

3. Диафрагмы с трещинами между вырезами ремонтируйте со-
тлаюно рис. 12° и 4.29 В«иутрен;н1е лиафрапмы и ленты с трещнна-
м'н замените.

4. Заднее кольцо обтекателя .ред'укгора при шаличши выработ-
ки замените. Клепку кольца производите то старым отверстиям
При налпч'ин выработки па заднем окаитовочиом 'профиле заме-ните его. -^ V

3. Ослабленные или орсзанлыс ^ислегяюи заметите При гста-
ноаье заклепок по старым отек-рспням примрпяйто заклепки" сле-
дующего то величине диаметра
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Клепайте шагом 20мм
Конви, трещины
засверлите

Рис 4.28. Ремонт диафрагмы обтекателя редуктора:
/—диафрагма; 2—накладка; 3 — заклепка

\ 2 ЗОНУ трещины вырежьте

Клепайте а/а гон

Рис. 4.29. Ремонт диафрагмы обтекателя редуктора при
сп.чошной трещине между вырезами:

/ — диафрагма; 2 — наьлгдка; 3 — заклепка



Ремонт створок отсека основного шасси

1. Трещины, глубокие риски и царапины на обимшке и каркасе
(передних и задай х створок оснав)1ого та сон ремонтируйте в соот-
ветствии с рекомендациями, изложенными в подразделе «Ремонт не-
съемной части гондолы» настоящего раздела.

2. Вмятины устраните рихтовкой деревянным или текстолито-
вым инструментом.

3. Хлоп'уиы на внутренней обшивке створки устраните устаиов-
кой лючков, засверлив (предварительно зоны хлапуна -(рис. 4.30).
В зоне обшивки, ограниченной продольными и паперечмьпга сншо-
гыми элемеша'мч конструкции, .допекается установка не более
одного лючка.

Разрез 8 оканто!ке

о-в
Зазор неимении

\ \[ л 4 __
*' •^•«"•'"У^

кз Ф13 (
972

^"«"••"•""^ 1^1

'

Рис. 4 30 Типовая установка лючка для устране-
ния хлопуна.

/—зашивка ; У. — вкладыш; 3 — окантовка; 4,7 —
зачлспка; 5 — винт; 6 — анкерная гайка *

4. Кронштейны .навески основных и задних створок, имеющие
трещины, замените При замене кронштейнов лаваоки створки по-
сле установки их на створку проверьте соосность в узлах /натзескн
створки. Допускаемая несооснасть до 2 мм. При насоосжкти 'более
указанной допускается установка выраонадпающих прокладок из
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Д16А-Т толщиной псч более 2,5 м>м под ,4'ва узла створки. Если ус-
танов'ка п.роклааок не устраняет иссоооность до пределов допусти -
'мой/створку э.чмепите. Забоины на кронштейнах глубиной до 1 .мм
запилите личным напильником, обеспечив плавные радиусы .пере-
хода, и заполируйте 'шлифовальной пик уркой № 5—6.

5. Поврежденный (профиль герметизации ,по стыку створок за-
мените. Новый трофиль приклейте к каркасу спворки клеем 88НП
•к замре-пите винтами крепления.

6. Малые створки с трещинами и деформацией ремонтируйте
согласно рекомендациям, изложенным в подразделе «Ремонт не-
съемной части гондолы» настоящего раздела.

7. Риски и цара-пины с острыми кромками па рукоятке за«мск.а
опилите и заполируйте.

8. При ослаблении «болтов кропления кронштейнов навески без
паруппешия коптровки. «головной бол га удалите заклепкой (крепления
обшивки к каркасу для обеспечения осмотра гаек болтов крепления
(кронштейнов, -проверьте крапление анкерных гаек и резь'бу таек
и болтов. При обнаружении! ослабления крепления гаек замените
их. При (повреждении -не более одного вигка резь'бы «болтов, гаек
исправьте с^ метчиком «или итлагнкой. При «повреждении более од-
ного витка резьбы болт и танку замените. После замены гаек за-
клепайте обшивку с .кар/каюом, используя старые отверстая, заклеп-
ками 'Следующего до величине диаметра и установите кронштейны.

Ремонт платформы крепления противопожарных баллонов

•Л'ри эксплуатации самолета на платформе крепления противо-
пожарных баллонов могут (появиться трещины, 'места рааположе-
г!ия которых показаны на рис. 1.31.

1. Сквозные потертости, трещины и пробоины на ра<ме шлатфор-
мы ремонтируйте устаноакой усиливающей накладки (рис. 4.32),
кониы трещины (зону V) засверлите сверлом 0 5 мм. Клетку ве-
дите по старым отверстиям, при этом применяйте за клеши сле-
дующего то шеличине диа!метрл.

2. Забоины н цара'пииы та раме (платформы глубиной до 0,2 .мм
незаюикэимо от длины оставляйте без ремонта. Забоины и царапины
глубитй от 0,2 до 0,5 .мм запилите и зачистите шлифовальной
шгкуркой № 5—6. Забоины и царапины глубиной более 0,5 мм -ре-
монтируйте установкой .накладки ('С-м. рис. 4.32).

3. Вмятины на раме платформы глубиной до 0,3 мм площадью
до 5 см2 .в количестве 8 -шт. оставляйте без ремонта. При-наличии
•больших вмятин отрихтунте их дюралевым молотком на деревян-
ной оправ-ке.

4. ТрещН'Пы в диафрагме около места кропления /диафрагмы
к «раме (зона I) засверлите .сверлом 0 5 мм и установите усили-
вающую накладку (рис. 4.33). Шаг заклепок 30 мм.
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Рпо 431 . Платформа Г1ротиноможа[)|;о1о оборудонапня'
/ • — р а м а платформы; 2, 13 — диафрагма; .7, 6, 12 — кронштейн; 4,
14 — тулка; 5 — подкос; 7 — хомут; и — шпилька стопорная; 9 —
об'.шшка; 10 — профиль; И —болт вильчатым; 15 — профиль Пр113-2

/=270

5. В м я п ш ы ш а диафрагме глуГпиюн не более 0,2 м^м, площадью
не более 3 с,м- ю .количестве 5 шг. осгатляигс без 'ремонта. При иа-
сшчшч Гюлыпнх взятии опр'нхтупге н\ иоралешлм молотком па
деревятаюй апралке.

6. Кронштейны 12 (см. рис. 4 .31) кропления подкосов к плат-
форме, кронштейны 3 крепления платформы к заднему силовому
шпанго\1у гондолы и «ронштепны 6 крепления подкосов платфор-
мы к раме заднего лонжерона с г р с ш и н а м и замените.
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юо

трещины 6раме платформы
А-А

Рис. 4.32. Ремот рамы платформы:
/ — панель нижняя; ^'—профиль, 3 — накладка усиливающая Д16А-МЛ 2 85X95: 4 — за

клонкг



7. Царапины на 'кронштейнах 3, (>. 12 глубиной до 0,2 мм, а
также забоины глубиной до 1 мм площадью до 5 мм2 в количестве
не более одной в сечении п не более трех на кронштейн оставляй-
те без ремонта. В районе бонок, в местах переходов и на проуцш-
лях забоины не допускаются. Царапины глубиной более 0,2 мм,
забоины глубиной более 1 мм и площадью более 5 мм2 опилите
личным напильником, обсспечии плавный выход па наружный кон-
тур кронштейна, зачистите шлифовальной шкуркой №5—6 до V 6.

1

Рис 4.33 Ремонт диафрагмы.
/ — д и а ф р а г м а ; 2, -I, 7 — заклопка; 3 — рама платформы; 5 -

макладка уем знающая Д16А-А\ л 1,2; 6 — профиль

8. Втулки 4 и 14 а кронштейнах 3, 6, 12, имеющие люфт и ме-
стах запрессовки или износ поверхности отверстий глубиной более
0,05 мм, замените на ремонтные.

9. Поверхностную коррозию на кронштейнах зачистите шли-
фовальной шкуркой № 5—6 до полного устранения се.

10. При наличии трещин на сварном шве подкоса 5 и вилках
подкоса 5 замените подкос. Подварка трещин на сварном шве под-
коса не допускается.
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11. Забонлы н риски на подкосах глубиной до 0,2 мм и пло-
щадью до 5 мм2 плавно опнлиго и заполируйте наждачной шкур-
кой № 5—б до V 6. При наличии забоин и рисок глубиной свыше'
0,2 мм и площадью сныше 5 мм2 подкос замелите.

12. Проверьте резьбу вилки подкоса на отсутствие забоин и по-
тянутостн резьбы. Допускается срыз резьбы не более одной ннтктг
на заходе. При вытяжке резьбы рилку бракуйте. Проворьте в вил-
ке отверстия под болт 0 8 ^•03° . В случае выхода отверстий

из допуска разверните отверстие и установите ремонтную втулку.
Л'1ипнчальиая перемычка при атом должна быть не менее 7,5 мм.

А-А

трещина
на Верхней
ойшибке

Рис. 4.34, Ремонт обшшжн:
/ - -обшивка верхняя; 2, 4 — заклепки; 3— профиль; 5

хладля усилнвшошяя Д16А-М л 1.2
•11-1



13. Проверьте отсутствие проворачивания обоймы подшипника
ШМ-ВБТУ100/5 з гнезде подкоса. При наличии проворачивания
замените подкос или (если имеется необходимая база) выпрессуй-
ю обойму подчшпвика, произведите хромирование обоймы на тол-
щину, .-огласно промерам отверстии в подкосе и обойме. Допу-
стимый натяг при запрессовке 8 мк Запрессуйте в подкос обойму
подшипника па сыром грунте ФЛ-086. Прорезь в обойме должна
быть при дапрессовке перпендикулярна прилагаемому усилию.

14. При наличии трещин на профиле 15 (зона II) замените его.
Клеггку производите заклепками шагом 30 мм по старым отпер-
стия'М, при этом применяйте заклепки следующего по величине
диаметра.

- 15. Трещины (зона I I I ) в основном материале обшивки 9 за-
оперлптг сверлом 0 5 мм и установите-усиливающую накладку

. (рнс. 4.34).
16. При н а л и ч и и трещин на профиле 10 (см. рис. 4.31, зона IV)

замените сто. Шаг заклепок 25 мм. Клейку производите по старым
отверстиям, при этом применяйте заклепки следующего по вели-
чине диаметра.

17. Войлочные и резиновые прокладки в гнездах платформы
крепления противопожарных баллонов подклеивайте в местах от-
слоения клеем 88НП.

18. .Забоины и царапины на обшивке 9 глубиной до 0,2 мм не-
зависимо от длины оставляйте без ремонта. Забоины и царапины
глубиной от 0,2 до 0,5 мм запилите и зачистите шлифовальной
шкурхпи № 5—6. Забоины и царапины глубиной более 0,5 мм ре-
монтнр} нте установкой усиливающей накладки.

19. П м я т и н ы на обшивке 9 глубиной не более 0,3 мм, площадью
не боле^ 5 см- Р количестве 8 шт. оставляйте без ремонта.

При наличии больших вмятин произведите рихтовку дюрале-
вьш молотком на деревянной оправке.

20. Трещины на хомутах крепления противопожарных баллоног
длиной до 5 мм подварите АрДЭС. При длине трещин более 5 ш'
хомут замените.

21. Ослабленные и срезанные заклепки замените. При устапов
ке заклепок по старым отверстиям применяйте заклепки следую
щего по величине диаметра.

22. При ремонте платформы применяйте накладки и профил!
из материала гой же толщпнь1, что и ремонтируемые детали.

Ремонт обтекателя втулки воздушного винта

Перед ремонтом обтекателя произведите промывку. Иаружну?
и внутреннюю поверхности обтекателя протрите салфеткой, 'омо
ченной в бензине для промтехцелсп (ГОСТ 8505—57), п вытрит
насухо, а затем обдуйте сжатым воздухом. Промывку обтекател
внутри производите так, чтобы бензин не попал по заклепочны
швам в нагревательный элемент
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1. Забоины и царапиньь глубиной до 0,6 мм на носки обтека-
теля к до 0,8 мм на остальной части обечайки обтекателя зачи-
стите шабером п заполируйте шлифовальном шкуркой № 6—10.
При наличии тзбоин и царапин, выходящих за указанные величн-
тл, обтекатель замените.

2. Острые кромки неглубоких рисок на носке и обечайке при-
тупите гладилкой из алюминиевой проволоки и зачистите шлифо-
вальной шкуркой № 6—10.

3. При наличии хлопупои на диафрагме носка обтекателя диаф-
рагму замените.

•1. Вмятины на наружной поверхности носка обтекателя глуби-
ной до 6 мм общей площадью 9 см2 отрнхтуйте текстолитовым мо-
лотком на деревянной оправке. Рихтовку производите через отвер-
стия о диафрагме. Вмятины более указанных размеров рихтуйте,
сияв элемент .обогрева и отклепав носок от обечайки. После рих-
товки носка проверьте электрические параметры нагревательного
элемента:

а) замерьте сопротивление изоляции элемента обогрева, для
чего пол соедините выводы мегомметра к одной из клемм панели п
N корпУ) у элемента. Сопротивление должно быть не ниже 20 МОм.
Если сопротивление ниже 20 МОм, просушите элемент в сушиль-
ном шкафу с течение 1,5 ч при температуре 100°С. Если после
просушки сопротивление ниже 20 МОм, нагревательный элемент
и обечайку замените. Замер солротивпения и изоляции производи-
те поочэрсдно относительно обтекателя и обечайки элемента;

б) проверьте электрическую прочность изоляции элемента обо-
грева, подсоединив выводы высоковольтной установки УПУ-1М
к одной из клемм панели н к корпусу элемента при напряжении
500 В 50 Гц в течение 1 мни. Элемент считается годным, если не
происходит пробоя изоляции, о чем свидетельствует спадание.
стрелки вольтметра.

Допускается небольшое ценообразование в 'Месте крепления
противовеса при устойчивом положении стрелки вольтметра на
отметке величины испытательного напряжения. Проверку прочно-
сти изоляции производите поочередно относительно обтекателя и
обечайки элемента;

в) замерьте сопротивление элемента обогрева, подсоединив два
провода от моста сопротивлении ММВ к клеммам панели элемен-
та. Сопротивление элемента обогрева должно быть 9,1—9,65 Ом.
При выходе сопротивления из допусков нагревательный элемент
бракуйте

5. Плавные вмятины на обечайке глубиной до' 8 мм и общей
площадью 20 ом2 устраните рихтовкой на деревянной оправке де-
ревянным молотком. При наличии вмятин более указанных разме-
ров обтекатель бракуйте.

6. Профили и окантовки с трещинами замените.
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7. Ослабленные и срезанные заклепки замените. При установ-
ке заклепок по старым отверстиям применяйте заклепки следую-
щею по величине диаметра.

8. При наличии прогара па обечайке носка обтекатель бракуй-
те вместе с нагревательным элементом.

9. Промерьте фланец крепления контактов 24-7206-51 (по се-
рию 15-05) или 24-7202-54 (с серии 16-01) по 0 100 А4. Допу-
скается выработка на 0 0,25 мм,. При выработке больше 0,25 мм
фланец восстановите, для чего:

а) снимите болты крепления фланца к носку обтекателя втул-
ки винта;

б) зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6 внутреннюю по-
верхность фланца;

в) тщательно обезжирьте ацетоном или бензином «Калоша»
внутреннюю поверхность фланца и выдержите в течение 15—
20 мин при температуре 18--30°С;

г) нанесите плоской волосяной щеткой равномерный слой тол-
щиной до 1,5 мм (рис. 4.35) густого клея К-153 на внутреннюю
поверхность фланца, поместите фламсц в термошкаф и выдержите
в течение 6 ч при 40°С;

д) проточите фланец на токарном станке до 0 100 +0'25 мм
и покройте внутреннюю поверхность топким слоем эпс-ксидного
ла'Ка Э-4100. При проточке выдержите соосность поверхностей диа-
метров 24С4 п 100 А ч до 0,04 мм;

На данной
поверхности
наносите слой
клея К-155

\ 5 — 292

1'ис. 4 ,!5. Ф.1.1НСЦ крепления контактов обогрева обте-
кателя втулки пинта

225



с) установите фланец на место, закрепив его болтами.
10. Забоины и царапины на. козырьках обтекателя втулки глу-

биной до 0,5 мм зачистите шабером и заполируйте шлифовальной
шкуркой № 6 — 10. При наличии забоин и царапин, более указан-
ных, козырек бракуйте. При замене козырьки комплектуйте попар-
но с разницей в массе каждой пары не более 5 г.

11. Вмятины на козырьках любых размеров отрихтуйте на де-
ревянной опрашке текстолитовым молотком.

12. При ненадежной работе зам«ов козырьков замените их.
Установку новых замков производите клепкой стальными заклеп-
ками 3537Л-3.5-7. При 'лЪтсре упругости пружины толкателя замка
замените их новыми. Допускается выступанис +0,3 мм и запада-
ние —0,7 мм толкателя п собранном замке от контура замка ко-
зырька.

13. При наличии трещин на улоре и накладке козырька заме-
ните и-х. Клепку упора и'накладки производите стальными заклеп-
ками 3531Л-3.5-8. При наличии трещин «а профиле крепления ко-
зырька замените его. Маюса вновь устанавливаемого профиля
24-6911-39 не должна отличаться от снятого более чем на 5 г. .

Профиль 24-6911-39 устанавливайте только в комплекте и с но-
выми замками крепления козырьков 24-6911-ЗОА.

14. Вмятины'любых размеров, но без трещин, на чашке обте-
кателя комля лопасти отрихтуйте на деревянной оправке деревян-
ным молотком. Забоины и царапины любой глубины зачистите
личным напильником и заполируйте шлифовальной шкуркой № 6—
10. При разрыве или растрескивании герметизирующего профиля
замените его. Клепку профиля производите заклепками 3548А-2.6-8
шагом 30 мм. При клепке под замыкающую головку заклепки уста-
новите шайбу 3401А-1-2.6-8. При наличии трещин на чашке зава-
рите их КЛС и запилите личным напильником. После ремонта
обтекателей комля лопасти взвесьте противоположные пары. Раз-
ница в массе должна быть не более 2 г.

15. Забоины и царапины на диске зачистите личным напиль-
ником и заполируйте шлифовальной шкуркой № 5—6. При обнару-
жении трещин диск замените. В случае замены диска отмаркнруйте
установленный диск номером обтекателя втулки воздушного впита.
Произведите промер втулок диска индикатором или нутромером.

Допускается выработка втулки до 0,1 мм на диаметр. При вы-
работки свыше 0,1 мм замените втулку. VIя чего:

а) установите диск в бсзтисковос зажимное приспособление;
б) высверлите дефектные втулки сверлом 0 12 мм для обте-

кателя 24-6911-0 и 0 14 мм для обтекателя 24-6911-300;
в) выбейте остаток втулок пыкологкон;
г) вставьте с помощью обжлмчш в диск новые 'втул'ки, соблю-

дая концентричность установки втулки по отношению к штифтам
на кольце;

д) развальцуйте втулки в гнезде диска;
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с) зачистите выступающие кромки наклепа на „иске личным
напильником.

Замену втулки нроизподнте па ремо:ппую, увслгчснную по на-
ружном', диаметру на 0,2 мм. Допускается четырехкратная замена
в н у т р е н н и х втулок, после чего замените наружные втулки на ре-
монтные, увеличенные по внешнему диаметру на 0,2 мм. Кратность
замен наружных втулок определяется минимально-допустимой ве-
личиной перемычки 4,5 мм на диске. Наружные втмшн устанавли-
вайте н диске па сыром грунте ФЛ-08С. При установке ремонтных
втулок и!перстня под них разверните по 3-у классу точности. На
самолетах с № 00—07 по № 49—10, ти которых установлены дис-
ки крегмення обтска'тслсй бел переходных втулок, втулки, имею-
щие износ по внутреннему диаметру, высверлите. Отверстие рас-
сверлите и разверните до 0 14А3. Установите ремонтные внутрен-
нюю н переходную втулки. Переходные втулки устанавливайте на
сыром грунте ФЛ-086. При последующем износе внутренних втулок
более 0,1 мм по внутреннему диаметру кшешпс обе втулки, при
этом устанавливайте ремонтные переходные втулки с наружным
диаметром, увеличенным на 0",4 мм. Количество замен втулок оп-
•рсдсляется минимально-допустимой величиной перемычки 4,5 мм
В Д1ГСКС.

При наличии трещин, потертостей п нарушений защитного по-
крытия на упоре диска замените упор. При лаличин трещин на
замке диска замените его. При замене за'мка гайку крепления
замка керните. При забоинах свыше 0,2 мм' на пружине и потере
упругости пружины замка диска замените пружину. При замене
пружины '-анку крепления зам'<а керните.

16. Допускается выработка поьсрхпостп кольца-замка глуби-
ной до 0,5 мм под головками четырех (или большего количества)
штифтов обода обтекателя п овальность всех отверстий не более
0,2 мм. Кольцо-замок, имеющее •;рещпиы или недопустимую выра-
ботку п овальность, замените. При замене кольца-замка отверстия
под штифты сверлите по месту на диске. Коррозию с кольца-замка
удалите :,ачнсткой шлифовальной п.куркой № 5—6. Допускается
коробление поверхности кольца-замка не более 0,5 мм. При про-
гибе более 0,5 мм произведите рнмог-.ку деревянным молотком на
деревянной оправке. Выступающие кромки наклепа зачистите лич-
ным напильником.

17. Коррозию на штифтах зачистше п заполируйте шлифоваль-
ной шкуркой № 5. При ослаблении крепления штифтов подтяните
гайки крепления. Допускаете-! выработка штифтов до 0,1 мм по
диаметру. При выработке более 0,1 мм замените штифты. При
односторонней выработке допускается штифты не заменять, а раз-
вернуть па 180°.

18. Перед сборкой делали обтск.'псля промойте и бензине для
промт«хцслен (ГОСТ 8505—57), не допуская попадания его па
амортизационные втулки, и обдуйте сжатым воздухом.
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1°. При замене штырей, «гулок н .колец-замков балансировку
дисков и обтекателей, а также тарировлнную затяжку гаек шты-
рей не производите.

Ремонт нагревательных накладок лопастей воздушного винта

Нагревательные накладки'ленточного типа имеют следующее
устройство: нагревательный элемент изолирован с внутренней сто-
роны лятыо гноями стеклоткани, и с наружной стороны двумя
слоями стеклоткани и одним слоем резины, на поверхность кото-
рой приклеена металлическая защитная накладка. Слон стекло-
т к а н и склеены клеем БФ-2. Резина н металлическая защитная на-
кладка приклеены клеем К-153. На металлическую защитную на-
кладку нанесена «подложка» из клея ВК-32-200. Нагревательная
накладка в готовом виде приклеивается к лопасти клеем К-153.
С целью повышения эксплуатационной надежности с октября
1976 г. поставщик выпускает изделия АВ-72 серии 02А (с
№ СЧ6Л815), лопасти «оторыч имеют улучшенные нагреватели
72Л-516Б.

В процессе эксплуатации наиболее часто встречаются следую-
щие неисправности нагревательных накладок:

Неисправности нагревательных
накладок Способ устранения

Обрез лепестков или замена на-
кладки

Замена накладки

Замена электропровода

Замен,! накладки

Замени накладки

1. Отклеиваппе отдельных лепест-
ков защитной накладки

2. Местное отклепнание нагрева-
тельной накладки от лопасти

3 Обрыв электропроводок обогре-
ва лопает в месте выхода из писто-
на 72—М7

4. Про1ар нагревательной наклад-

5 Падение сопротивления изоля-
ции между лопастью н нагреватель-
ным элементом н между защитной на-
кладкой и нагревательным элементом
ниже 0,05 МОм

Ниже приводится технология ремонта нагревательных накла-
док, соответствующая дефектам, изложенным в таблице.

1. В связи с тем. что лоплстн воздушного винта во время ра-
боты пнорирукп н подвергаются действию изгибающих моментов,
п эксплуатации имеются случаи откленвапия отдельных лепестков
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защитной металлическом накпадки. Отклеенные'лепестки отрежь-
те. При срезании отклеившихся лепестков учтите, что они изго-
товлены из нержавеющей стали толщиной 0,3 мм. Перед обрезом
обозначьте трехгранным напильником линию обреза удаляемой
секции или лепестка и пропилите гранью напильника 50% тол-
щины лепесгка. Отделите отклеенный участок защитной накладки
от нагревателя. Разрешается обрезать до 5 лепестков защитной
накладки на каждой стороне лопасти. При отклеиванпн более 5 ле-
пестков (с каждой стороны лопасти) защитной накладки замените
нагревательную накладку.

2. На воздушных винтах АВ-72 до № СЧ6Л815 при замене на-
гревательной накладки устанавливайте нагреватель 72Л-516Б. При
зтом замените одновременно нагревательную накладку и на про-
тивоположной лопасти, независимо от ее состояния. В случае вы-
вода нз строя нагревателя 72Л-516Б на воздушных винтах АВ-72
с № СЧ6Л815 замените его на новый, равный по весу дефектно-
му с допуском ±5 г. Замену нагревательной накладки производи-
те на лопасти, снятой с винта, в следующей последовательности:

а) прогрейте дефектную нагревательную накладку и течение
2 ч горячим воздухом с температурой 80°С;

б) снимите накладку с лопасти с помощью латунного скребка
6470/766 и молотка;

в) снимите оставшийся клен с ложемента лопасти л а т у н н ы м
скребком 6470/766 н шлифовальной шкуркой № 10—12, не повреж-
дая металла лопасти;

г) осмотрите при помощи лупы ложемент и зону приклеивания
токопровода на предмет обнаружения рисок, нанесенных при за-
чистке клея, и следов коррозии. При обнаружении рисок и следов
коррозии зачистите их шлифовальной шкуркой № 6—10 вдоль пе-
ра лопасти. Снятие металла с одной стороны лопасти разрешается
на глубину до 0,3 мм. Замер производите лекальной линейкой н
щупом (.ГОСТ 2999—75);

. д) зачистите внутреннюю поверхность нагревателя и поверх-
ность токопровода-72Л-415 шлифовальной шкуркой № 10—12;

с) аважды обезжирьте поверхность токопровода п внутреннюю
поверхность !(Р1реватсля хлопчатобумажной салфеткой, смоченной
этилацетатом (ГОСТ 8981—71). Сушите после каждого обезжири-
вания не менее 10 мин при температуре 18—35°С;

ж) обезжирьте хлопчатобумажной салфеткой, смоченной бен-
зпном «Калоша» (ГОСТ 443—70) лопасть и зоне приклеивания
токопровода н н.чгроиателя. Просушите ее не менее 10 мин при
температуре 18—ЗГ>°С;

з) повторите подпункт «ж», заменив бензин ацетоном (ГОСТ
2768—69);

и) обезжирьте концы трубок электропроводов у резьбовых на-
конечников хлопчатобумажной салфеткой, смоченной этчлацета-
том. Наденьте па резьбовые паконеч-нпки шайбы пружинные
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4Л65Г. Ввернигс электропровода в резьбовые отверстия токопро-
пода и подтяните ключом 3~5 мм;

к) обмажьте колпачки и концы трубок у резьбовых наконеч-
ников клеем 88НП (ТУ 38—105—540—73) на длину 5 мм;

л) вставьте концы трубок электропроводов в пазы тсжопро-
иода;

м) вставьте токопровод во внутреннюю часть нагревателя, на-
ионечникп нагревателя вставьте в пазы токопровода н закрепите
пинтами 60-2379 с пружинными шайбами 4Л65Г, вставьте колпач-
ки в отверстия для винтов 60-2379 (рис. 4.36);

Рис. 4.36. К замене нагревательной накладки поз-
душного пиита:

/—•пружинная шайба 4Л65Г; 2 —пинт 60—2379;
3 — колпачок 60Л—697

н) наложите нагреватель на лопасть, изолируйте поверхность
лопасти вдоль периметра нагревателя и токопрово'да липкой лен-
той ПХЛ (ТУ МХП 2898—55);

о) приютозьте клей К-153 для на'кленвания нагревателя. Клей
•приготовляется в сухом помещении прг-; температуре не менее 18°С.
Для приготовления клея используется чистая посуда из алюминие-
вых сплавов, 'сгокла, полиэтилена, фарфора. Клей приготавливаот-
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ся нутом смешивания компонентов: смола К-153 (ТУ 0—05—1584—
72) "-- 51 г. отвсрдитсль (ТУ С—01--92-66) — 9 г, портланд-це-
мент марки «100» (ГОСТ 10178—76) — 48 г. Каждый компонент-
клея поставляется в пакетах п.; хлорвиниловой или полиэтиленовой
пленки ч разношенном виде. При приготовлении клея тщательно
выдап.1 г•'.;]нто содержимое налогов длм сохранения весовых соот-
по-шет;н Поело смешивания смолы К-153 и портланд-цемента
псрсмеьмяг. ' п\ в течение 5—7 мин, затем введите отвердитель в
ту же емкость и тщательно перемешайте все три компонента до-
однородности в течение 10 мин. Составленный таким образом клен
может быть использован при 13-—20°С в течение 60 мин с момента
приготовления;

п) нанесите кистью равномерный слой клея па ложемент лопа-
с ги, внутреннюю поверхность нагревателя н токопровода;

р) наложите нагреватель па ложемент лопасти. Нагреватель
с нанесенным клеем должен притираться на лопасти путем переме-
щения вдоль оси лопасти 2-3 раза ма расстояние 20 мм. При
этом торец нагревателе должен быть совмещен заподлицо с токо-
проводом;

с) наложите на нагреватель н токопровод пленку перфоль мар-
ки «ПК-4» (ТУ 84—73—69), ложную накладку, резину или войлок
300X800 мм /I —30 мм и создайте давление па токопровод приспо-
соблением 6378/1705;

т) спрессуйте нагреватель при помощи амортизационного шну-
ра (ТУ МХП 1010—54), подложив под заднюю кромку лопасти
войлок (рис. 4.37). Выдержите лопасть при температуре 18—35°С
п течение 24 ч или нагрейте до 80ГС и выдержите в' течение 6 ч.
Температуру при атом 'Контролируйте термометром, установлен-
ным в поток теплого воздуха у накладки. В качестве средства по-
догрева используйте аэродромный подогреватель;

у) снимите <? лопасти амортизационный шнур приспособления
6378/1705, резину пли войлок, ложную накладку после охлажде-
ния лочастп;

ф) снимите латунным скребком 6470/766 с поверхности лопа-
сти выдавленный клей н липкую ленту ПХЛ;

х) зачистите шлифовальной шкуркой № 10—12 выдавленный
при опрсссовке клей па нагревателе и металле лопасти. По пери
метру нагревателя разрешается выступание клея шириной дс
5 мм. Допускаете.): частичное снятие анодной пленки при зачистю
клея по периметру нагревателя в продольном направлении шири
ной це более ? мм в зоне 5—7 мм от нагревателя;

ц) проверьте качество приклея нагревателя к лопасти методов
простукивания ударником 6201/191. Разрешается местный непри
.клей нагревателя к лопасти площадью одного участка не боле
3 ем2, общее число неприклея не более 9 при общей площади не
приклея не более 27 см2;

ч) проверьте электрические параметры;
— омическое сопротивление должно быть 8,72±0,6 Ом;
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Рис. 4.3''. Опрессовка нагревательной накладки:
нагреватель: 1—защитная нзкладка; 3—амортизационный шнур (ТУ МХП 1010-

4 — резина или войлок; 5 —ложная накладка; б—войлок
•54) ;



— сопротивление изоляции между нагревательным элементом
>| лопастью, между иагревательньш элементом и защитной наклад-
кой 1< обоих случаях должно быть не менее 2 МОм.

Проверку производите мегомметром при напряжении 500 В;
ш) приготовьте гсрметик ВИТЭФ-1. Гсрметик ВИТЭФ-1 постав-

ляется я полиэтиленовых .пакетах с указанием нужного веса и рос-
писью исполнителя на этнкетких в виде отдельных компонентов:

— вулнаш-зирующан паста № 1 (красно-коричневого цвета
И г ) ; ' "

— герметизирующая паста ТФ-1 (светло-серого цвета 100 г);
— дифенилгуаннднн (ДФГ) (порошок белого цвета 0,64 г).
Работу с герметикой производите в сухом помещении при

/^18°С. Гсрметик приготовляйте непосредственно .перед примене-
нием, смешивая компоненты: пасту ТФ-1 и насту № 1, которые
перемешивайте в течение 3—5 мин. Затем введите порошок ДФГ
и всю массу перемешайте в течение 5- 7 мин;

щ) нанесите гермстик ВИТЭФ-1 на нагреватель и лопасть в
следующем порядке:

— зачистите шлифовальной шкуркой № 10—12 участок нагре-
вательной накладки шириной 10—12 мм по всему периметру нагре-
вателя, затем нею поверхность токогшопода;

— дважды обезжирьте поверхности, подлежащие гер'метнза-
шш бензином, затем ацетоном и просушите после каждого обез-
жиривания не менее 10 мин;

— наклейте липкую ленту Г1ХЛ на нагреватель вдоль всего
периметра, отступая от края его на 7—10 мм;

— наклейте липкую ленту ПХЛ па металл лопасти вдоль по-
риметра нагревателя, отступая от его края 7—10 мм;

— нанесите шпателем равный слон герметика по всему пери-
метру нагревателя в виде полосы шириной 14—20 мм с переходом
на резину нагревателя и на металл лопасти по 7—10 мм (рис. 4.38);

— нанесите герметнк по всей (поверхности токопровода. Наибо-
лее тщательно подвергайте герметизации места стыковки токопро-
оода с нагревателем и места выводов электропроводов;

— просушите герметик при температуре 18—35°С в течение
2 ч и при 70°С в течение 2 ч;

э) при необходимости восстановите лакокрасочное покрытие на
лопасти, ка'К указано в разделе 16 настоящего выпуска.

3. Замену электропроводов 72Л-103А нагревательной накладки
72Л-140 (для винтов АВ-72 до № СЧ4Л1832) произведите на ло-
пасти, снятой с пинта, в следующем порядке:

. а) снимите лагунным скребком 6470/760 с помощью молотка
пелен К-153 с горца токопровода;

б) отделите накладку токопровода, соблюдая осторожность с
шпиками нагревательной накладки;

в) отпаяйте поврежденные электропровода и торцевой нагре-
ватель и отделите от токопровпда горновой нагреватель;
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Рис. 4.33. Зоны нанесечич герметика ВИТЭФ-1



г) зачистите поверхность шинки пагреиателя и токопровода
шлифовальной шкуркой № 10 — 12;

д) прижмите среднюю шпику торцевого нагревателя к его ос-
нованию;

е) промойте концы электропроводов и шинки нагревательной
накладки жесткой кисточкой, смоченной ацетоном, затем спиртом
(ГОСТ Г<-66—65, 0.015 кг);

ж) нанесите кисточкой флюс (70% спирт; 30% канифоль) па
шинки нагревательной накладки и концы электропроводов, подле-
жащих пайке, обсудите их припоем ПОС-61 (ГОСТ 1499—70).
Произведите пайку одного электропровода к шинке торцевого на-
гревателя. Наложите на токопровод торцевой нагреватель. Произ-
ведите пайку шинки торцевого нагревателя к шинке нагреватель-
ной накладки, второго электропровода'к другой шинке нагрева-
тельной накладки (рис. 4.39);

Рис. 4.39. Установка токопропода:
/ — торцевой нагреватель 72Л-121; 2—шинки ос-
иопного нагрспптеля 72Л-140; 3 — электропровод

72Л-103Л

з) паяные соединения .промойте кисточкой, смоченной спиртом,
Перегибать электропровода в местах пашш запрещается;

и) проверьте с помощью лупы ХЮ качество пайки. Трещины
поры, раковины, наплывы и острые выступы не допускаются. Де-
фекты паяных соединений исправляйте повторной пайкой не более
двух раз;

к) зачистите шлифовальной шкуркой № 10—12 накладку токо
провода до полного удаления глянца;
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л) обезжирьте хлопчатобумажной салфеткой, смоченной этил а-
астатом (ГОСТ 8981—71), поверхность накладки токолровода,
просушите не менее 10 мин при температуре 18—35°С;

м) для приклеивания токопровода приготовьте клей К-153.
Клен приготовляется в сухом помещении при температуре не ме-
нее 18°С. Для приготовления клея используется чистая посуда из
алюминиевых сплавов, стекла, полиэтилена, фарфора. Клей при-
готавливается смешиванием компонентов: смолы К-153 (ТУ
О—05—-1584-72) в количестве 17 г и портланд-цемента марки
«400» (ГОСТ 10178—76) в количестве 16 г. Перемешивайте их в
течение 5—7 мин, затем введите компонент отвердителя (ТУ
6—01—92—06) в количестве 3 г в ту же емкость н тщательна
перемешайте псе три 'Компонента до однородности в течение 10 мни.
Данное несомое соотношение компонентов рассчитано для наклеи-
вания накладки токопровода на одной лопасти. Составленный та-
ким образом клен может быть использован при температуре 18—
20°С в течение 60 мин с момента приготовления. Каждый компо-
нент клея К-153 поставляется в пакетах из хлорвиниловой или
полиэтиленовой пленки с указанием нужного веса и росписью ис-
полнителя на этикетках. При приготовлении клея тщательно вы-
давлииантс содержимое пакетов для сохранения весовых соотно-
шений;

н) нанесите приготовленный клей на токепровод, торцевой на-
греватель и накладку юкопровода;

о) наложите накладку токопровода на торцевой нагреватель »
•/окопроиод, закрепите лн'шкой лентой ПХЛ (ТУ МХП 2898—55);

и) наложите на накладку токопровода пленку перфоль марки1

«ПК-4» (ТУ 84—73—69);
р) создайте давление на токопровод при помощи приспособле-

ния 637Я/1705, выдержите 24 ч при температуре 18—35°С или 6 ч-
прн 80°С;

—с) снимите приспособление 6378/1705 с комля лопасти после ее
охлаждения;

т) зачистите поверхность гокопровода шлифовальной шкуркой
№ 10—12, снимите с комля лопасти вытекший клей латунным
скребком 6470/766; -

у) обезжирьте поверхность токопровода и прикомлевую часть,
хлопчатобумажной салфеткой, смоченной бензином «Калоша»
(ГОСТ 443—76). Просушите не менее 10 мни на воздухе;

ф) приготовьте герметпк ВИТЭФ-1, как указано в подпункте
«ш» пункта 2 настоящего разлсла. Герметизируйте поверхность
юкопроводл в следующем порядке:

—- нанесите гсрметик но всей поверхности токопровода. Наи-
более тщательно подвергайте .герметизации места стыковки токо-
провода с нагревателем н моста выводов электропроводов;

— сушите герметнк при температуре 18—35°С в течение 2 т
и при 70°С в течение 2 ч.
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4. Замену электропроводов 72Л-527 у нагревательных накладок
72Л-140Л, 72Л-516Б (для шштои с .№> Г.Ч4Л1832) разрешается
иыполнпгь без снятия лопасти с пинта. Замену производите в сле-
дующем порядке:

а) снимите латунным скребком (5470/766 гермстик и зоне вы-
хода электропроводов из токопровода:

б) снимите резиновую трубку с этектропроводов на длине 20—
30 мм у выхода и-< токопровода;

в) выверни гс электропровода ш гокопровода ключом 5 = 5 мм;
г) г.одберпте два новых электропровода одинаковой длины

У=458« мм;
д) обезжирьте хлопчатобумажной :-а,тфеткон, омоченной этила-

детатом (ГОСТ 8981—71) ил я бензином «Калоша» (ГОСТ 443—
76), концы трубок у резьбовь;\ наконечников. Сушите не менее
И) мин;

е) наденьте шайбы пружинные 4Л(55Г на резьбовые наконеч-
ники электропроводов;

ж) вверните электропровода в ре1ы"юиые отверстия токопрово-
да, подтяните ключом 5 = 5 мм;

з) нанесите клсн.88ПП на концы грубок у ре и.бовых наконеч-
лН'Ков п:> длину 5 мм;

и) вставьте концы трубок электропроводов в пазы токопро-
вода;

к) приготовьте гермстик ВНТЭФ-1, как указано в подпункте
«ш» пункта 2 настоящего раздела. Герметизируйте поверхность
токопровода в следующем порядке:

— нанесите герметпк по всей поверхности токопровода. Наибо-
лее тщательно подвергайте герметизации места стыковки токопро-
»ода г нагревателем и места выводов электропроводов;

— сушите гсрметпк при температуре 18—35°С в течение 2 ч и
зфн 70°С в течение 2 ч.

5. Замену электропроводов 72Л-054 нагревателя 72Л-516Б (для
лннтсш с № СТ7Л524) выполняйте в следующем порядке:

а) снимите латунным скребком (5470/766 гермстик с колпачков
•и в зоне выхода электропроводов нз токопровода;

б) выньте из гнезд колпачки, отверните винты и выньте элек-
тропровода из гнезд токопровода;

в) подберите два новых электропровода 72Л-054 /=46313 мм
между центрами отверстий в наконечниках ;

г) обезжирьте этплацетатом (ГОСТ 8981—71) или бензином
«Калоша» (ГОСТ 443—76) концы трубок электропроводов, просу-
шите в течение 10 мни и нанесите клей 88ПП;

д) вставьте электропровода в гнезда токоировода, совместите
отверстие наконечников электропроводов и резьбовые отверстия
токопровода и закрепите винтами с шайбами 4,1 ОСТ1 11532—74;

с) промажьте колпачки клеем 88ЧП и вставьте в гнезда токо-
провода;
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ж) приготовьте герметнк Б11ТЭФ-1, как указано н подпункте
«ш» и. 2 настоящего раздели, и занесите его на колпачки и токо-
провод и зоне выхода электропроводов.

0. При работе е клеем К-153 выполняйте следующие меры бе-
зопасности:

а) приготавливающий клей должен иметь халат, резиновые
перчатки и защитные очки;

б) помещение, в котором производится работа, должно быть
теплым (не ниже +20°С) с влажностью воздуха не более 75%
и иметь вытяжную вентиляцию.

Ремонт рамы крепления турбогенератора
1. Вмятины глубиной до 0,2 мм площадью до 3 см2 в количе-

стве 5 шт. оставляйте без ремонта. При наличии больших вмятин
отрихтуйтс их дюралевым молотком па деревянной оправке/

2. Забоины и царапины глубиной до 0,2 мм независимо от дли-
ны оставляйте без ремонта. Забоины и царапины глубиной от
0.2 мм до 0,5 мэд запилите и зачистите шлифовальной шкуркой
№' 5—6. Забоины и царапины глубиной более 0,5 мм ремонтируй-
те установкой ' усиливающей накладки Д16А-М л 2 85X95
(рис. '1.32), из материала той же толщины, 'что ремонтируемая
деталь.

3. Трещины на раме ремонтируйте -установкой усиливающей
накладки (ом. рис. 4.32). Концы трещин засверлите сверлом
0 5 мм. Кленку ведите по старым отверстием, при этом приме-
няйте- заклепки следующего по величине диаметра.

4. Иа кронштейнах рамы допускаются забоины глубиной до
1 мм и площадью до 5 мм2 не более одной в сечении л не более
трех па кронштейн. В районе бопок, в мостах переходов и на проу-
шинах забоины не допускаю гея. Забоины глубиной более 1 мод
н площадью более 5 мм2 опилите личным напильником, обеспечив
плавный переход на наружный контур кронштейна н зачистите
шлифовальной шкуркой до V 6. Подварка забоин запрещается.
Кронштейны с трещинами замените.

5. При наличии трещит па сварном шве подкосов и (вилках /под-
косов за'ме'нште подкос. 'Подварка трещин на ова,рном шве /подко-
сов не .допускается.

6. Ослабленные и срезанные за'клеотк'Н замените. При установке
заклепок п,о старым отверстиям применяйте оаклепки следующего
1|ю величине инаметра.

7. Поверхностную коррозию та кронштейнах зачистите шли-
фовальной шкуркой № 5—6 до .полного ее устранения.

Ремонт патрубка обдува горячей части двигателя
1. Мелкие забоины и царапины на хомуте крепления татрубка

зачистите .шлифовальной шкуркой № 5—6. При наличии трещин
хомут замените.
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2. Вмягпны на шатрубке огоичтунтс деревянным «молотком та
деревянчюи оправке. Трещины 1К сварным нтам лодоарите газо-
вой' сваркой.

3. Ослабленные; н срезанные заклен.кп крепления фланца заме-
ните. При установке заклелсж чю старым отверстиям етрш'манянте
заклеетки следующего ло величине диаметра.

4. При наличии /порывов л ргзлох'ма'чшшшя асбестовой про-
кладки »а мстите се. |Г1р>н отслоелии рсзинювой шрокладки па «па-
трубке подклсГпс ее и<леем № 88НП.

5. Трещины на трубках обдува апрегатош системы ПРТ заеа-
'рите газовой сваркой млн задюшт трубки.

6. При 'нпличИ'И (выработки в гнездах К'роН'ШтеГмюв шатру&ка
замените крошнтейиы

7. Поломанные п деформированные пружины замените.
8. Забоины на оезьбе 'болтов н пинилек П'рокалиСруйте шлачикой.

239



Р а з д е л 5. РЕМОНТ ШАССИ

Замена уплотнительных манжет амортизатора главного шасси
ДЕМОНТАЖ

1. Вывесите самолет на подъемники, ка'К указано в техноло-
гической карте № 16 выпуска I I «Шасси», и откройте створки
такс);.

2. Снимите колеса п тормоза с амортстойки, как указано в тех-
нологической 'карче № 13 выиуска 11 «Шасси».

3. Стравите азот из амортстой'кн при помощи •приспособления
24-9211-100 пли 4296А-П, как указано в технологической карте
№ 19 выпуска 11 «Шасси».

•1. Выверните из цилиндра амортстойкн зарядный «лапан 28
(рис. 5.1) и э.чглуш'ку 26 верхней полости траверсы.

5. Рассоедините верхние и нижние звенья шлиц-шарнира, от-
серпун м сняв болг 34.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОВРЕЖДЕНИЯ

ЗВЕНЬЯ ШЛИЦ-ШАРНИРА, ШЛАНГИ И ТРУБКИ ГИД-
РОСИСТЕМЫ И ЭЛЕКТРОПРОВОДКУ ЗАКРЕПИТЕ СО-
ОТВЕТСТВЕННО К ГОЛОВКЕ ШТОКА И ЦИЛИНДРУ
АМОРТСТОЙКИ. КОНЦЫ ТРУБОПРОВОДОВ И ШЛАН-
ГОВ ЗАГЛУШИТЕ.

(>. Расконтрите п отверните контровочиый болт п стопор 4а
нижней гайкн-букты.

7. Создайте'Давление в гидросистеме и частично уберите аморт-
стойку до <ноло.жения 45°. Для фиксации амортстойкн в этом поло-
жении наденьте хомут 5 (рис. 5.2) .приспособления на поперечную
трубу механизма управления большими створками, охватите ци-
линдр амортстойкп цепью 5 и зафиксируйте «арабнном 2. Застег-
ните карабин 3 троса за соответствующее звено цепи.

8. Отверните ключом 24-9024-210 (или 644/104) нижнюю ганку-
буксу 2 (рас. 5.3).
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. ПРИ ОТБОРАМИВАНИИ 'ПОСЛЕДНИХ

НИТОК ГАЙКИ-БУКСЫ ДВА ЧЕЛОВЕКА ПОДДЕРЖИ-
ВАЮТ ШТОК ЗА ОСЬ КОЛЕС ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОВРЕЖ-
ДЕНИЯ ШТОКА,ПРИ ЕГО ДЕМОНТАЖЕ.

9. Выньте ниток из 'Цил'Шпдра <а.мортгтойкн п слейте из него
А.МГ-10 <в специальную ем,кость.

.10. С помощью винтового съемника (рис. 5.4) выньте плун-
жер 18 (см. рис. 5.1.) из цилиндра амортстойкн, для чего:

а) опустите упор 3 (см. рис. 5.4) и рукоятку 2 приспособления
в нижнее положение;

б) установите наконечник (морской болт) 5 в вертикальное по-
ложение;
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Рис1. 5.1. Аморгнзацномиая стопка главного шасси:
/ — ось колеса; 1' — болт; 3 — головка штоп'л; •/ — труба штока; 4а — стопор; 5 — пнж
идя гайка-букса; 6'-— нижнее опорное кольцо 24-4101-63 уплотнптелыюго пакета; 7-
кожапая манжета 21-4101-59; 5 — резиновая манжета 24-4101-01; 9 — верхнее фигур
!юе дюралевое кольцо 24-4101-58; 10 — порлпсс стальное опорное кольцо 24-4101-57
/; —га|'|ка 24-4101-68 уплртнителыюго пакога; На— стопор 24-4101-56 гайки; 12
чаг створок; 13 — верхний хомут цилиндра; 13а — стопор 244101-50 верхней
буксы; 14— бронзовое кольцо-золотник 24-4101-54; 15 — верхняя гайка-букса; 16 — уп
лотннтелыюе кольцо поршня плунжера; 17—лоршень плунжера; /3—плунжер; 19 -
диафрагма плунжера; 20 — труба цилиндра; 21—траверса амортстойкн; 22 — цапфы
23 — рычаг створок; 24 — рычаг силового цилиндра; 25 — рь:чаг малой створки; 26-
?аглушка верхней полости траверсы; 27 — втулка зарядного клапана; 28 — зарядньцГ
клапан; 29 — нижний хомут цилиндра; 30 — оси шлнцшарнира; 31 — концевой выклнэ
чатель; 32 — верхнее звено; 33 — кронштейн; 34 — болт; 35 — нижнее звено; 36 — цы
рллевые распорные кольца 24-4101-62 уплопштельного пакета; 37 — диафрагма штока.

38 — опорное кольцо диафрагмы.
Примечание. С комплекта № 654055 изменена конфигурация штока и соответсТ

ценно вместо конического (с фаской 15°) опорного кольца 38 под диафрагму или
ка введено цилиндрическое опорное кольцо 2-1-4101-169. Кольца пеплаимозаменяемо
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Рис. 5.2. Приспособление для креплении амортстопкн в наклонном поло-
жении:

/ — булавка; '2, 3 — карабин; 4 — трос; 5—цепь; 6 — хомут; 7 — ось роли-
ка; 6' —ролик

и) вгк-днтс приспособление в цилиндр с таким расчетом, чтобы
П Л К О М С Ч 1 М 1 К 5 штока 4 пошел п отверстие поршня плунжера;

г) поворачивая 'приспособление, убедитесь, что наконечник 5
повернулся н 'горизонтальное положение;

д) подведите упор 3 <к торцу цилиндра, закрепите его в' этом
положении, поджав рукояткой 2;

с) вращая вороток /, выпьге плунжер из цилиндра и снимите
приспособление с цилиндра.

11. Отверните два стопора 13а (рпс. 5.1.) верхней гайки-бук-
сы 15. Отверните ганку-буксу штока с помощью ключа 644/106.

12. Отверните два стопора На гайки / / уплотнптсльного паке-
та п отверните гайку // со штока ключом 044/103 или 24-9020-5.
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Рис. 5.3. Заворачивание пли отьорачнвапле ннжной гайки-буксы с помощью ключа:
/ — цилиндр; - - - гайка-букса; 3 — ключ 24—9024—210 (или 644/104): 4 — голов к

штока



Рис. 54. Нннтовой С1.ИМШ1К трубы плунжера:
/ — вороток; 2—рукоятка; 3 — упор; 4 — шток;

5 — наконечник (морской болт)

13. Снимите со штока уплотнптсльный пакет и нижнюю гайку-
буксу 5.

ПРОМЫВКА

1. Промойте г.сс снятые детали и бензине для промтсхцелсп
(ГОСТ 3505—57) с добапкон 5% мгк-ла МС-20.

2. Продуйте промытые детали сухим сжатым воздухом.
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ДЕФЕКТЛЦИЯ

1. Осмотрите снятые детали штока, шлиц-шарнира и цилиндра
амортстойки. Убедитесь в отсутствие забоин, рисок и коррозии.
На снятых деталях допускаются дефекты: ,

а) на звеньях шлиц-шарнира: забоины до 1 мм, пс ближе 5 мм
от отверстий и друг к другу;

' б) на нижней и верхней буксах: забоимы (не более трех) на
резьбе глубиной до 1/2 высоты нитки; срыв или смятие не более
полутора витков резьбы; поперечные единичные риски глубиной
до 0,1 :лм;

в) на гайке уг.лотнителыюго пакета: чабонпы (не более трех)
на резьбе, глубиной до 1/2 высоты нитки;* срыв или смятие не более
полутора витков резьбы; забоины, риски глубиной-до 0,5 .мм;

г) на штоке амортстой'.кн: забоины на головке глубиной до
1 мм и площадью до 2 см2; па хромированной поверхности —
зеркале штока риски до 0,1 >мм и длиной до 20 мм; забоины резь-
бы до 1/2 высоты ппткн и срып до 1,5 ниток;

д) на плунжере амортизатора: продольные риски глубиной до
0,1 мм на юбке поршня плунжера в месте посадки 'Пружинного
кольца, если это не привело к заклиниванию кольца;

с) на внутренней поверхности цилиндра: продольные риски
глубиной до 0,2 мм, длиной до 30 мм; забоины резьбы до 1/2 вы-
соты литки, срыв или смятие до полутора витков, коррозия глуби-
ной до 0,2 мм на сторону в местах контакта цилиндра с к о ж а н ы м и
манжетами;

ж) износ хрома на зеркале штока •— «лысины», площадью не
более 200 см2:

з) на наружных поверхностях цилиндра, штока' п звеньях
шлиц-шарнира допускается поверхностная коррозия, а также ме-
стные коррозионные изъяны площадью не более 1 'мм2 н глубиной
до 0,-1 мм (кроме хромированной поверхности штока, галтельных
переходов проушин цилиндра п штока для 'крепления звеньев
шлиц-шарнира). Указанную коррозию устраните зачисткой шлифо-
калыюй шкуркой № 6 с последующим" восстановлением лакокра-
сочного покрытия. При наличии Дефектов, выходящих за пределы
допуск,!, замените соответствующую деталь.

2. Детали уплотнения •— решновыс п кожаные манжеты, саль-
ник нижней буксы, и также резиновые уплотнительпые кольца
•плунжера — бракуйте.

МОНТАЖ

1. Выдержите резиновые унлотпительные кольца п •манжеты
в АМГ-10 при температуре 20''±5°С в течение 5 суток или при
70°С в течение. 24 ч.

2. Наденьте мя диафрагму плунжера 19 (см. рис. 5.1.) три
резиновых уплотпительпых кольца 24-4101-88А, не допуская их
скручивания в канавках .
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3. Падсные па поршень плунжера 17 пружинное уплотнитсль-
пое кольцо 21-1101-16 (поз. 16 рис. 5.1) (если оно было забра-
ковано по износу) и установите его копцеитрпчно в канавке
поршня.

4. Наденьте и пыточку нижней гашш-буксы 5 войлочный саль-
ник СТ 137-1!М-8 п обожмите его по периметру.

5. Наденьте па резьбу штока цилиндрическую оправку /
(рис. 5.5) для предупреждсинч повреждения манжет при п\ уста-
новке

6. Наденьте, на шток нижнюю гайку-буксу 5 (см. рис. 5.1).

Рис. 55 Предохранительные оправки для сборки уплотпителыюго пакета'
1 — цилиндрическая оправка 04СОО/Д-45 на верхнюю резьбу штока; 2 — ко-
роткая ртьемпая опрапка С4600/Д-44 или Л-1/1923 па нижнюю резьбу ни-
лимдра; 3 — длинная разъемная огранки 64600/Д-43 пли 035/479 на ьи-к-

мою резьбу цилтпдра

7. Соберите на штоке уппогпитсльпый иако! в 1акой после-
ловатслыгости:

— нижнее фигурное опорное кольцо 6\
— кожаная манжета 7;
— резиновая манжета 5;
— дюралевое распорное кольцо 36;
— резииомал манжета 8;
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— дюралевое распорное кольцо ,%';
— резиновая манжета <>';
— дюралевое распорное кольцо .%";
— резиновая манжета И;
— ко/к;> ни я манжета 7;
— верхнее фигурное дюралевое кольцо 9;
— верхнее стальное опорное кольцо !*'>.
8. Снимите со штока предохранительную цилиндрическую оп-

рав'ку (ЖЮО/Д-45.
9. Наверните с помощью ключа 044/103 или 24-9020-5 -гайку //

до утора, накрените ее на штоке двум-: стопорами Па ц закер-
питс.
Примечания: 1. Пеле устанавливается ганка II гсрвоп категории, то разрешается

сверлить попос отперстне под контропку на расстоянии не менее 10 мм от
старого п от торца ганки.
2. Утонанне стопоров На со стороны полости штока должно быть не менее
0,8 мм.
3. Ксршпе |! И1.'П|Ц двумя точками г.гч'гпо': I —1,5 тага.
10. Надепьге па верхнюю гайку-буксу 15 бронзовое кольцо-

болотник 14. Наверните верхнюю гайку-буксу 15 на шток с по-
мошыо 'ключа 044/106, закрепите ее на штоке 2 стопорными вин-
тами 13а н зякерпптс.
Примечания: I. Верхний срез ганки-буксы должен быть заподлицо со штоком.

2. Утопаппе стопорных винтов со стороны штока должно быть не менее
0,8 мм, а со стороны буксы — не менее 1,5 мм.
3. Копните н шлиц двумя точками г.чубкпой Л—,1,5 шага.

11 . В собранный шток опустите плунжер до упора.
12. Вставьте, и 'продвиньте па 100—.120 мм в нижнюю часть

п п л н н д р а -собранный шток с плунжером. Введите в цилиндр -длин-
ную разъемную оправку 3 (см. рис. 55) для предотвращения пов-
реждения золотник;! верхней гапкп- 'буксы о резьбу и бурты внут-
ри цилиндра (рИ'С. 5.6).

13. Продвиньте шток с плунжером внутрь цилиндра на 150
160 мм н выньте оправку 64600/Д-43 из цилиндра.

14. Вставьте в нижнюю часть цилиндра -короткую разъемную
оправку 64бОО/Д-'!4 (поз. 2, рис. 5.5) для предохранения манжет
от повреждения о резьбу внутри цилиндра (рис. 5.7).

15. Продвиньте'Шток в цилиндр настолько, чтобы уплотнитель-
пый ^акет прошел через разъемную оправку до упора в бурт вну-
три цилиндра. Для облегчения прохождения пакета внутри оправ-
ки применяйте вороток, установив его между гайкой-буксой п
опорным кольцом пакета.

16. Снимите разъемную оправку и заведите шток в цилиндр до
упора. Убедитесь >через отверстие тол. зарядный клапан, -что плун-
жер встал на место. Если'через отверстие .зарядного клапана плун-
жер не виден или видны -кольца уплотнения плунжера, то это
значит, что плунжер на место не сел. В этом случае дожмите
плунжер штоком.
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Риг. Ь.В. Установка в цилиндр разъемной оправки 64600/Д-43:
/ — цилиндр; 2 — оправка, установленная в цилиндр; 3 — положение оправки перед

устаночкой



Рис 5.7 У.'-кпювна п цилиндр разъемной оиразкк 6-1600/Д-4-4.
/ — шыыир; 5 —оправка : 3 — шток



17. Заверните ганку-буксу 1ч помощью ключа 24-9024-210. Сна-
чала от руки, а затем при помощи воротка длиной 1000 мм до от-
каза.

18. Подтяните гайку-буксу до совмещения ее шлица с первым
по ходу отверстием цилиндра и заверните стопор 24-4101-13
(поз. 4а, рис. П.1 . ) , затем заверните болт 24-4101-12. Законтрите
стопор м болт проволокой КС-0,8 Кд.

19. Снимите приспособление, удерживающее стойку в наклон-
ном положении. Выпустите основные ноги 'полностью, при этом зе-
леные лампочки сигнализации выпущенного положения должны
загореться.

20. Соедините между .собой звенья шлиц-шарнира. Установите
па место тормоза и колеса.

21. Установите в стойку зарядный клапан и с помощью при-
способления 24-9211-100 или 4296А-П. Зарядите ее азотом до дав-
ления 5—7 а т м , чтобы дожать плунжер в своем гнезде и пол-
ностью выдвинуть шток.

22. Стравите азот из амортстонки, отсоедините приспособление
24-9211-100 (4296А-П), выверните зарядный клапан . Залейте в
амортс гонку 6350 см3 АМГ-10.

23. Заверните на место зарядный клапан и заглушку в травер-
су амортоойки (поз. 26, 28 рис. 5.1.). предварительно подтожчв
под них шайбы 34М51-20-16,2-1,5. Законтрите заглушку проволо-
кой КС-1гКд.

24. Зарядите амортстоГпку азотом до давления 27т 1 ат.м, к а
указано ч технологической карте № 10 выпуска 11 «Шасси».

25. Вы 1С ржите стопку 30—чО мни и, если произошло надень
давления за счет растворения азота в АМГ-10, вновь дозарлдию
до нормы Отсоедините 'Приспособление 24-9211--100 (4296А-П).

20. Зчглушите и законтрите зарядный клапан. Закройте створ-
ки шасси.

27. Произведите двухкратную уборку-выпуск шаосн и убеди-
тесь в исправности кинематики. Опустите самолет с подъемников.

28. Уберите весь инвентарь и инструмент па свое место.
УКАЗАНИЕ ПО СМАЗКЕ

1. Вес съемные болты устанавливайте па смазке АМС-3 или
снарядной смазке.

2. Несъемные 'болты устанавливайте па грунте ФЛ-086. .
3. Детали внутреннего набора: буксы, кольца, манжеты, гайки,

я также поверхности штока и цилиндра при монтаже обильно сма-
зывайте АМГ-10.

4. Все внешние трущиеся поверхности смазывайте смазкой
ЦИЛТНА/1-201 ЩИЛТИМ-203).

5. После сборки набейте вес масленки смазкой ЦИАТИМ-203
до выхода свежей смазки через зазоры сочленений. Нижнюю бук-
су набивайте через масленку смазкой до выхода се тго зеркалу
штока из-под оуксы.
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Ремонт тормозного колеса КГ 94/2Л

ОБЩИЕ У К А З А Н И Я

1. Тормозным колесам К.Т 94/2А самолетов Ли-24 и Лп-30
размером. 900X300-370 установлен соответствующий технический
ресурс с возможностью замены деталей тормозного устройства п
процессе эксплуатации п п соответствии с инструкциями, изложен-
ными в паспорте па тормоз КТ П'1-23П.

2. При ремонте п сборке п о м н и т е , что детали колеса КТ 9-1/2Л
взаимозаменяемы в пределах указанной модификации.

3. На колесо (барабан) п тормоз па заводе-изготовителе вве-
дены отдельные паспорта, в которые заносятся все сведения по
эксплуатации п наработке их при посадках.

4. Для эксплуатационного ремонта могут поступать тормозные
колеса, иг отработавшие технического ресурса, вследствие различ-
ных дефектов, износа, отказа в работе, выявленные в процессе экс-
плуатации или обслуживании.

5. При поступлении в ремонт тормозное колесо должно быть
полностью укомплектовано В'Сбмн узлами п деталями, в том числе
должны быть установлены на место и закреплены двумя фанерны-
ми заглушками п вязальной проволокой роликовые подшипники,
распорная втулка и обтюраторы.

6. Детали и узлы разобранных «<олес и тормозои следует раз-
мещать на чистых перстаках, изготовленных нз сухого дерева п
выкрашенных м а с л я н о й 'краской и ч ц покрытых тонколистовым
алюминием, текстолитом, гетннаксом.

7. Разбирать, ремонтировать п 'Собирать колеса должны опнт-
• пые п прошедшие соответствующий инструктаж специалисты.

РАЗБОРКА

1. Разберите колесо, сияв с него фанерные заглушки и вынув:
— - - обтюратор с войлочным кольцом;
— - внешний роликоподшипник;
— распорную втулку;
— колпачок и внутренний роликоподшипник.
2. Снимите шин\ , для чего:
а) снимите колпачок с ниппеля .камеры, гайку п шайбу.

Вывинтите золотник и стравите давление в камере;
б) раскоптрнте п выверните болты 36 (рис. 5.8), снимите сое-

динительные планки .77, полуреборду 34;
в) уложите колесо несъемной ребордой вниз на настил гидрав-

лического приспособления для снятия шины.
Отож'митс борт покрышки, снимите иолуреборды 34;

г) поверните колесо насъемной ребордой вверх, отожмите борт
локрышки и снимите покрышку с ободу колеса.
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Рас. 5.8. Тормозное устройство КТ 94-230:
/ — гайка 3374А-6; 2~ втулка ОД-49-309; Л —регулятор :<;поров (узел рзстормаживаш'я) КТ 94-290; 4 — грязезащитный
щиток КТ 94-320; 5 —блок цилиндров КТ 94-231; б —кольцо стопорное КТ 94-234: 7 — колпачок КТ 94-235; 8—корпус-
тормоза КТ 94-2704; и— фланец КТ-203 крепления датчика УЛ-27А; /0--поршень КТ 94-245; 11 — корпус поршня КТ 94-
233; 12 — кольцо уплотннтельное ОД 87-25,5-3-С; 13 — шайба уплотпнтельная ОД04'577; 14 — кольцо уплотнителыюе

ОД87-20-3,5-Ж/н; 15 — шайба уплотннтельная ОД04-378; 16 —гильза КТ 94-232; 17— НУЖИМНОЙ диск КТ 94-240; 18 — диск
промежуточный (метзллокерамическим) КТ 94-260; 19 — диск биметаллический КТ 94-250: У.О — винт 3155А-6-18-182 АТ-Кд;

21 — винт 3155А-5-7-182АТ-Кд; 22 — крышка регулятора зазоров КТ 94-296; 23 — упор К.1 81-43; 24 — болт специальным КТ
04-311; 25 — специальная контровочная шайба КТ 94-314; 26 — болт КТ 94-204 крепления фланца датчика УА-27А; 27 — за-
глушка 2194А-12; 28 ~ проволока КО-0,8; 29—клапан КТ 94-280; 30 — сигнализатор КТ 94-244; 31 — винт 3155А-5-10-
182АТ-Кд; 32 — грязевой щиток КТ 94-300; 33 — роликовый подшипник П75!6ХН 34 — колуреборда КТ 94-212; 33 — ф\ -

торка 2Ч9НД-6-9; Зо — болт ЗООЗА-6-!6-182АТ-Кд; 37 — соединительная планка КТ 88-15



3. Разберите тормоз К'1\94-230, для -кто:
а) раскоптритс и отвинтите шесть пиитов 21 крепления кол-

пачка 7 стопорного кольца б \\ снимите колпачок ' и стопорное
кольцо,

б) раскоптритс и отвернигс четыре болта 26 'Крепления флан-
ца 9 д а т ч и к а УЛ-27Л и снимите фланец:

в) с н и м и т е с корпуса тормоза бло1: цилиндров 5 в сборе с на-
жимным диском 17. При плотной посадке блока цилиндров для
облегчения, его съемки допускается легкое постукивание деревян-
ным молотком:

г) сними и- с корпуса тормоза промежуточные металлоксрамп-
ческпс диски /Я и биметаллические диски 19.
Примечание. При съемке диском пометьте нк последонателыюсть и положении

поверхностей трения. При сборке тормоза это позволит собрать диски, не на-
рушая прнрабгнм) поверхностен I рения ;< п.\ первоначального расположения;

д) раскоптрнте и отнпптнте клапан 29 и слейте АМГ-10 из по-
лостей блока цилиндров. Установите клапан 29 па место.

Л. Разберите блок цилиндров, для чего:
а) отвинтите восемь гаек / на регуляторах зазоров п отсоеди-

ните нажимной диск 17 от блока цилиндров. Отделите втулки 2
О! н .чжимного диска;

б) ньшннтитс восемь болтов '24. предварительно отогнув усики
•контропочпыч шайб 25. Снимите с болтов шайбы, выньте регу-
ляторы зазоров I- из блока цилиндров;

в) вывпппггс гильзы 16 вместе с поршнями 11 из блока ци-
линдров. Нажатием большого пальца и дно >поршнн выдавите
поршни из пгп.ч. Снимите уплотпитсльпыс кольца 12, 14 н уплот-
нптельпые шайбы 13, 15.
Примечание. Регуляторы зазорои 3, чоршни П с гильзами с блока цнлпндрон

спнмш'пе только но результатам дсфсктанпп.

ПРОМЫВКА ДЕТАЛЕЙ КОЛЕСА И ТОРМОЗА

1. Зоны барабана и поверхности трения дисков продуйте сжа-
тым во;духом для удаления продуктов износа.

2. Промывку детален барабана п тормоза производите бензи-.
ном для промтс\'цс'лсн (ГОСТ &Ь05—57), затем обдуйте сухим
сжашм воздухом п протрите т е х н и ч е с к и м и салфетками.

• 3. Поверхности всех секторов нротоите салфеткой, смоченной
бензином для промтсхцслсй (ГОСТ 8505—57), а затем сухой.

•\. Подшипники промывайте на специальном приспособлении.

ДЕФЕКТАЦИЯ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ КОЛЕСА И ТОРМОЗА
Дефектация барабана КТ 94-211Л

1. Осмотрите войлочные кольца обтюраторов подшипников,
;;сг ли утечки смазки.
Замените войлочные кольца, имеющие повреждения пли износ.
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:?. Проверьте запрессовку н а р у ж н ы х колеи роликоподшипни-
ков. При выкрошнваннп, н а л и ч и и ти-тон побежалости, а также
при проворачивании наружные кольца ы м с п п т е .

3. Осмотригс р о л и к о п о д ш и п н и к и ко.'кти.
При н а л и ч и и грсщнн на сепараторе , сколов па роликах и буртике,
«.подгарч», следов выработки 1ы бсгопоп дорожке внутренней обой-
мы роликоподшипник замените .

4. Осмотрите направляющие тормозных 'Дисков, ист ли задп-
ров, в м я г п н и коробления, выработки, (1 также, ослабления закле-
пок крепления. Мелкие задиры глубиной до 0,5 мм и выработку
на п о п р а в л я ю щ и х ктубппой до 1 мм шмиститс шлифовальной
1Л К у р К О П .

Ос та Пленные з а к л е п к и к р л ч л с н п я н а п р а в л я ю щ и х подтяните .
При о б н а р у ж е н и и па н а п р а в л я ю щ и х трещин, глубоких вмятин ,
:'.абонн и ныр'н'ютки глубиной бо.чее 1 мм направляющие заме-
ните.

5. Проверьте состояние зубьев шестерни привода датчика
УД-27А, ист лп выработки, выкрошпва 'шя зубьев шестерни, ослаб-
ления посадки, а т а к ж е состояние уплотпнтельных колец.
При наличии выработки, выкрашпваппя зубьев шестерни заме-
ните ее..

При ослаблении посадки подтяните болты крепления шестерни.
Упло! ми ;елы!ые кольца с н и м и т е , проверьте их упругость , очистите
пазы и \ . ыпошпе па место.

6. П; ' . ' .ерьтг состояние барабана колеса.
Допуск п . г с я ;;абоины, риски, в м я т и н ы па поверхности барабана
1лубпион до 2 мм, кроме посадочных мест иод шину и полуребор-
ды, а также ц а р а п и н ы глубиной до 1 мм п длиной 300 мм.

Допускается н а л и ч и е забоин, рисок в количестве не более
20 шт. глубиной до 4 мм п длиной не более 30 мм, расположенных
не в одно!! плоскости н отстоящих друг от друга н от и<расв бара-
бана на расстояние не более 20 мм.

7. Допускается повреждение футорок со срывом или повреж-
дением резьбы не более 1,5 ниток. Поврежденную резьбу восста-
новите калибровкой . При п р о в о р а ч и в а н и и футоркн или поврсх\де-
1И111 и срыве резьбы более 1,5 ниток дамените футорку.

8. Осмотрите съемные полурсборды М, резьбу болтов 36 н фу-
торок 35. На полурсбордах допускаются заботил, риски глубиной
ие более 1 мм, кроме посадочных мест под шину п барабан."
Допускается н а л и ч и е забоин, рисок в количестве не более 10 шт.
глубиной до 2 мм, длиной не более 20 мм, расположенных не б:ш-
жс 30 мм друг от друга н отстоящих от краев не менее чем на
20 мм.
Допускается повреждение болтов п футорок со срывом или повреж-
дение резьбы не более 1,5 и и т о г . . Поврежденную резьбу восста-
новите калибровкой.

При проворачивании футоркп, срыве пли повреждении резьбы
на футорке или болте более 1,5 п п г о к з а м е н и т е футорку пли болт.
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Коррозию реборд под соединительной планкой глубиной до 0,5 мм
зачисли с. Резьбовое отверстие под вин г крепления шпонки полу-
реборд, пораженное коррозией, отремонтируйте удалением резьбы
с постановкой снсщшпта.

9. После наработки барабана 4000 посадок через каждые
200±20 посадок проверяйте барабан и съемные реборды на отсут-
ствие трещин электропндуктнвпым дефектоскопом согласно инст-
рукции № 8-2-71.

При наличии трещин на барабане или съемной реборде заме-
ните барабан и сборе.

10. При нарушении лакокрасочного покрытия барабана или
съемных реборд восстановите покрытие.

Дефектация покрышки и камеры колеса

1. При наличии па покрышке механических повреждений и
поре >.ов длиной до 60 мм и с повреждением не более двух слоев
корда, проколет до третьего слоя корда, износа протектора без
оголения .корда покрышки — покрышка допускается к дальней-
шей '^коплуа-гации.

При повреждениях более вышеуказанных, а тажже при истира-
нии протектора с повреждением первого слоя корда, 'отставании
покровной резины, расслоении каркаса, перетирании обкладочной
ткани у борта покрышки и разрыва внутренних слоев .каркаса по-
крышку замените.
Примечание. При поступлении и подразделение гражданской авиации авнашня

с металлокордными элементами эксплуатацию их производите в соответствии
с ТТ на серийные авиашины.
Действующие допуски на отбраковку серийных шин распространяются и на
шины с метал.»окордными элементами.

.Дополнительно руководствуйтесь следующими указаниями:
— в эксплуатации допускается потеря отдельных проволок металлокорда
Оеэ выпадами» самих элементов;
— если п процессе эксплуатации будет наблюдаться выпаданне отдельных
металлокордных элементов (не связанное со случайными механическими по-
вреждениями тин) то такие авиашины демонтируйте с колес и предъявите
рекламацию заводу-изготовителю.
2. При наличии на камере трещин на стенке, механических

повреждений, проколов, 'потертостей, складок по телу -камеры,
деформаций корпуса вентиля или петсрметнчности его в месте
крепления к камере замените камеру.

Дефектация тормоза КТ 94-230
1. Осмотрите корпус тормоза 8 и убедитесь в отсутствии тре-

щин, особенно на радиусных переходах балочек и па перемычках.
При наличии трещин корпус тормоза замените.

Допускаются забоины, надиры на поверхности корпуса тормоза
не болесТТПпт., глубиной до О.1 мм и длиной не более 10 мм, рас-
положенные не в одной плоскости. Допустимые забоины и надиры,
а также поверхностную коррозию и следы выработки па стенках
лаза под шипы диска зачистите наждачным полотном № б—12.
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2. Осмотрите биметаллические сек юра, укрепленные па опор-
ном фланце корпуса тормоза п на нажимном диске 17 п убедитесь
в отсутствии п люса.

Величина шноса чугунной заливки сектора допускается до
2 мм с тем, чтобы толщина сектора была не менее 4 мм, при этом
минимальное расстояние от поверхности сектороз до головки иа-
лпков должно быть не менее 1 м-м. При большем износе замените
секторы пли корпус тормоза.

На рабочих поверхностях секторов допускается сетка мелких
трещин на нею глубину чугунного слоя.

'Для Вимвталличвскиз:

___Не менее /_______
Для &имвталличвсмш:

5

Не МБ иве. для

Рис . 5.9 Крс-псшк- сектороп бимета.аднчспшх и мста.1..,жерамическнх дне!
1- кольцо; 2-наплавка сектороп; 3- сухарь; -*-валик; 5-втулка
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3. Осмотрите сектора 2 (рис. 5.9), кольца /, сулари 3, валики 4
н втулки 5 биметаллических дисков КТ 94-250 и убедитесь в от-
сутствии повреждений и износа.

Износ чугунной заливки секторов допускается ро 1,5 мм с каж-
дой стороны с тем условием, чтобы расстояние от говерхности сек-
тора до голонки нпликов было не менее 1 мм. Пр1 большем изно-
се замените секторы пли биметаллический диск. Смятие шипов
допускается че более 0,4 мм.

На рабочих 'Поверхностях секторов допускается сетка мелких
трешин на псю глубину чугунного слоя.

4. Осмотрите сектора 2, кольца /, сухари 3, ва.шки 4 и втулки
5 металлоксрампческнх дисков КТ 94-260 н убедитесь в отсутст-
вии износа н повреждении.

Износ металлокерамичсского покрытия секторов допускается
па величину по 2 мм с каждой стороны с тем, чтоб^т расстояние от
поверхности секторов до головки валиков было не менее 1,5 мм.
При большем износе замените секторы или •металлокерамическпй
диск.
Примечание. В .зависимости от остатка ресурса тормоза разрешается нэнос на-

'кладок сектором дисков до оголения головок заклепок.

Смятие шипов допускается не более 0,4 мм.
На рабочих поверхностях секторов допускается неограничен-

ное количество мелких трещин и слое металлокерамики, а также
иыкрошивание металлокерамики па каждом секторе общей пло-
щадью 1 см2.

5. Осмотрите поверхность блока цилиндров, колодцы под регу-
ляторы зазоров и посадочную поверхность под стопорное кольцо
КТ 94-234. Убедитесь в отсутствии грещин, забоин,- сколов и вы-
работки. При наличии трещин блок цилиндров замените.

Допускаются забоины, сколы на наружной поверхности блока
цилиндров в количестве не >более 20 шг. глубиной до 2 мм и дли-
ной не более 20 мм, расположенные не в одной 'Плоскости и не в
зоне гильз и канала.

Допускаются забоины п колодцах под регуляторы зазоров глу-
биной до 0,5 мм.

При наличии следов выработки, надиров на посадочной по-
верхности под стопорное 'кольцо КТ 94-234:

а) проточите блок цилиндров с номинального размера 30 —о,2мм
до размера не менее 28 —0,2мм;

б) проточите корпус тормоза КТ 94-270А па величину проточ-
ки блока цилиндров;

в) изготовьте новое стопорное кольцо из ЗОХГСА, увеличен-
ное на величину проточки, по не Оолсс 6,8—0.2мм.

6. Осмотрите узел растормпживания (рис. 5.10). При наличии
поломки пружин 7, зажима 4, стержня 9 замените узел расторма-
живания п сборе.
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7. Осмотрите грязезащитные щ н г к н КТ 94-320 п убедитесь в от-
сутстппн трещим, ' обратив особое в н и м а н и е ма .чоиы отверстии
под болты к р е п л е н и я . При и п ч п ч п п трещим щиток отремонтируйте
или замените.

Крышка у ело ВНР
"'«<*">* & В

Рис. 5.10. Узел растормажнвапип КТ 94-290:
/ — т и к а ; 2—болт ; 3 — у п о р ; 4 — з а ж и м ; Г) — ганка; 6 — шамбл

коптромя; 7 —• пружина; 8 -- крышка; !) — стержепч

РЕМОНТ И СБОРКА

Барабан КТ 94-211Л

1. Устраните неисправности, выявчснмые при дефсктацнп —
риски, забоины, следы корроши. При устранении повреждений
поверхностей пользуйтесь шабером, л и ч н ы м н а п и л ь н и к о м и шли-
фовальной шкуркой № 6—12.

2. Замените отбракованные н а р у ж н ы е вольна роликоподшип-
ников, для чего:

а) нагрейте барабан колес в к а м е р н о й электропечи согласно
таблице

Шифр барабана

КТ 94 -2 11 Л

Температура нагрева. °С

печи

170.+ 10

барабан;!

не менее 150

Нрсмн издержки,
м и н

45 41Г>
10 —10

б) выпрсосуйте кольцо КТ 71-27 п наружную обойму ролико-
подшипника П75ШХ1 ТУ100/-Г/'

в) охладите барабан и смойте следы старой грунтовки с поса-
дочных мест. Проверьте индикаторным нутромером внутренний
диаметр расточск, который должен быть у барабана в пределах
140 ~0'!дф мм. При завышении диаметра расточек барабан заме-
ните:



г) нягренте барабан до температуры, указанной п таблице под-
пункта а);

д) перед запрессовкой места посадки колец « барабане тща-
тельно протрите техническими салфетками. Наружные поверхно-
сти кольца роликоподшипника п кольца К.Т 71-27 покройте тон-
ким слоем грунта КФ-030;

с) угтанопнте барабан на обитую асбсстопым листом подстав-
ку и запрессуйте наружное кольцо роликоподшипника, а затем
кольцо КГ 71-27;

ж) проверьте зазор между торцом кольца подшипника и бур-
т и к о м барабана, который должен быть не более 0,05 мм.

Для устранения большего зазора допускается допрессовка.
Примечание. При необходимости замены наружного кольца роликоподшипника

колеса пропзиодптс замену обоих ко.тсц нсзапнспмо ог-состояннн другого.
3. Замените отбракованные направляющие КТ 94-213, для чего:
а) высверлите заклепки у направляющих, подлежащих замене;
б) нагрейте барабан до температуры, укачанной в таблице

подпункта а) пункта 2 настящсго ра:;дсл,а;
п) удалите бракованные направляющие из барабана .

Охладите барабан п смойте следы старой грунтовки с посадочных
мест;

г) проверьте индикаторным нутромером ширину паза под на-
правляющие. Ширина паза должна быть 18 ;-0,035 мм. При завы-
шении паза барабан замечите;

л) покройте тонким слоем грунта КФ-030 поверхность напраи-
ляющи.х:

е) пнозь нагрейте барабан до вышеуказанной температуры и
"апрессуйге н а п р а в л я ю щ и е , совмещая отверстия под заклепки.
Проверьте соосность отверстий в барабане и направляющих сае|;-
лбм;

ж) вставьте заклепки со стороны направляющей и расклепай-
т е заподлицо с барабаном.

Выступапио головок заклепок па плоскость напратягощей не
допускается, угонаппе должно быть не. более 0,2 мм;

з) проверьте^ зазор между стенками направляющей п бараба-
ном. Допускается зазор 0,1 мм но всей длине па глубину не бо-
лее 3 мм.
Примечание. При возможности операцию по замене направляющих совмещайте

с заменой наружных колец роликоподшипника.
4. Повреждение резьбы болтов, футорок и штуцеров не более

1,5 ниток выправите калибровкой.
При проворачивании и срыве резьбы более 1,5 ниток замените

футорк" КТ 94-316 барабана, /для чего:
а) высверлите штифт ОД 34-01 сверлом 0 2,5 мм;
б) встаньте трехгранный шабер острым концом в отверстие фу-

торчш и выверните ее из барабана. Удалите стружку из отверстия;
в) вверните новую футорку КТ 9х!-316 в барабан, предвари-

тельно покрыв ее грунтом КФ-030;
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г) просверлите иолуотиеретие 0 1,9 мм в барабане по полуот-
верстню в футорке па глубину 10+' мм. Обдуйте торец барабана
и отверстие от стружки;

д) запрессуйте штифт ОД 34-01 н совмещенные полуотверстия
футоркп н барабана , предварительно покрыв его слоем грунта
КФ-030;

с) подчеканьте :<рая отверстия и прокалибруйте резьбу М5Х0.8
в футорке.

5. Замените .забракованные войлочные кольца.
При установке войлочного кольца и; запасного комплекта пред-

варительно пропитайте его маслом МС-20. Установленное кольцо
•должно по окружности корпуса колес?) выступать на одинаковую
величину.

6. При наличии паклена на торцевой части распорной втулки
.•очистите его шлифовальной шкуркой № 5—6.

7. Перед установкой р_аепорпоп втулки на колесо проверьте
соответствие маркировки втулки и внутренних колец роликопод-
шипников, которые должны быть маркированы номером и индек-
сом колеса '(данные регулировки распорной втулки указаны в пас-
порте колеса).

Рис. 5.11. Схема замера зазоров и роликоподшип-
никах:

/ — н е р х ш ш лодшнпшгк; 2—нижний подшипник;
3 — наружное кольцо; -У — подставка; 5 — внут-

реннее кольцо (обойма)

При несоответствии маркировки втулки или внутренних колец
роликоподшипников номеру колеса, а также при замене ролико-
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подшипника или распорной итулки отрегулируйте осевои зазор
подшиипикои измеиснисм-длипы распорной птулки, для чего:

а) установите колесо, как указано на рис. 5.11;
б) прижимая обойму мерхпего роликоподшипника к беговой

дороя-же внешнего кольца с силой 20 кгс проперчите колесо не
менее чем на дна оборота;

в) не освобождая .прижима, замерьте размер Н) между торца-
ми внутренних колец роликоподшипником. Для удобства расстоя-
ние 11| можно определить как разницу М1 = К—(8 + 81).
Убедитесь.в правильности замера повторными замерами в плос-
костях, расположенных .примерно через 120° от первоначального
положения; ' .

г) снимите стопор с распорной- птулкп и установите ее' дли-
ну Н, которая должна быть больше фактического размера 1Ь на
величину осевого эксплуатационного зпзора А~0,18—0,22 м>м. За-
мер длины распорной втулки производите под действием сжимаю-
щего осевого усилия па торцы втулок, равного 20 кгс.
Примечания: 1. Замеры производите специальным мсрителем-шаблоном или

штангенциркулем с ценой деления 0,01 мм.
2. Среднее зпачоапо неличины А принимайте рапным 0,20 мм;
д) законтрите отрегулированную распорную втулку штифтом

и коитровочноп проволокой н замаркируйте индексом и номером
колеса. На наружных тор'цах внутренних колец роликоподшипни-
ков также нанесите электрографом номер и индекс колеса. Внут-
реннюю обойму роликоподшипника, устанавливаемую со стороны,
съемной реборды, замаркируйте дополнительно буквой «С». О про-
веденной регулировке распорной втулки сделайте запись в фор-
муляре колеса.
Примечание. При сборке колеса роликоподшипники менять местами не реко-

мендуется.
<Ге) заложите в роликоподшипники смазку ЫК-50 та:к, чтобы

смазка находилась 'между роликами и рабочим торцом внутрен-
них колеи, а также па дорожках качения. \Г

8. Зачистите поврежденные места лакокрасочного покрытия.
Протрите поверхность чистой салфеткой, смоченной бензином

для промтсхцелен (ГОСТ 8505—57). н просушите.
9. Загрунтуйте зачищенные места грунтом АК-070 и просушите

при температуре 18—30° в течение 1 ч.
10. Покрасьте детали кругом эмалью ЭП-255, предварительно

покрыв «ольца етолшипиикЪв смазкой ЦИЛТИМ-203 и не допуская
.попадания краски па направляющие барабана, зубья шестерни и
уплотннтелыше кольца. Просушите барабан при температуре 18—
30° в течение 1,5 ч, затем шротрнте кольца подшипников от смазки.

Монтаж пиепматикн на колесо

1. Перед установкой па колесо проверьте техническое состоя-
ние покрышки н камеры, полученных со склада.
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(5 ) к стр . 262. в подпункт "е" пункта "7" ввести дополнения:

- в первой строке после текста "НК-50" ввести текст:

".. . или МУС06КЕА5Е 6Н 22 (НИКО 22)"

- в конце подпункта ввести текст:

"Смешение смазки ^СОЕКЕАЗЕ 6М 22 (НИКО 22) с отечественными
смазками не допускается, при изменении сорта смазки тщательно удалите
прежнею смазку."
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2. Уложите покрышку на чистый деревянный настил. Убедитесь,
что внутри нет посторонних предметен и гря-зи.

3. Припудрите тальком внутреннюю поверхность покрышки и
наружную камеры и заправьте камеру в покрышку.

Для правильной балансировки пневматика вентиль устанавли-
вайте в сторону красной пли белой тоЧ'КИ на покрышке.

4. Расправьте камеру в покрышке, подведя к вентилю камеры
сжатый воздух.

5. Установите покрышку на обод так, чтобы вентиль совпал
с обрезом в ободе барабана . Подтяните вентиль вверх. В иро-
п.сссе монтажа в случае недостаточного выхода вентиля из паза
барабана пользуйтесь специальной трубкой-удлинителем. Устано-
вите шайбу и навинтите 4 гайку на трубку вентиля.

6. Установите колесо несъемной ребордой на плиту приспособ-
ления, отожмите борт покрышки со стороны съемного борта, уста-
новите на барабан полуреборды.
Примечания: I. При установке полуребор.ч отжатие борта покрышки производи-

те постепето. чтобы избежать повреждения нентиля.
2. Разукомплектовывать барабан с полурсбордамн запрещается.
7. Установите две планки 37 ( с м . рис. 5.8), соединяющие кон-

цы полуреборд, закрепите планки болтами 36. Болты затяните до
отказа ! < л я к о н т р и т о проволокой КО-0,8.

8. С ::омощью редуктора РК-53Б зарядите ппевматшк сжатым
воздухом до рабочего давления 0 +п'п кг/см2. Давление в пневма-
тике контролируйте при помощи приспособления 24-9211-0.

9. Допптте хвостовик вентиля. Затяните гайку трубки венти-
ля и при:'.1-рьтс на герметичность его золотник мыльной водой.

10. 1 ! л хвостовп'к вентиля наверните .защитный колпачок.
11. П.чносптс контрольную метку красной эмалью ХВ-16 шири-

ной 25 мм и;: съемную реборду и покрышку для контроля сдвига
покрышки относительно обода барабана. Длина .метки на съемной
реборде 30 мм, на покрышке — 30 мм.

12. Установите в барабан распорную втулку, нодшипнн'ки, об-
тюратор с войлочным кольцом и колпачок. Стяните весь набор,
чтобы избежать выпадания, двумя фанерными заглушками, закре-
пленными вязальной .проволокой, пропущенной через центральное
отверстие ступицы колеса.

Ремонт тормоза

1. Трещины по отверстиям болтов крепления грязезащитного
щитка разрешается подварить с внешней стороны с последующей
зачисткой шлифовальной шкуркой № 16—25.

2. Выработку пли вмятины шипов дисков глубиной до 0,4 мм
за-пилито л и ч н ы м напильником.

3. При износе металлакерамнческп.х дисков 1<Т 94-260 заме-
ните сектора дисков, для чего:
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а) положите металлокерамическип диск на шгнту, удалите при
помощи сверла 0 3 мм и слесарного бородка 0 4 мм валики 2
(рис. 5.12.) I I втулки / из диска у секторов, подлежащих замене;

А-А

Рис. 5.12. Мета.ч.чоксрамичсчжип диск КТ 94-260:
/ — втулка Н8У.053-6-4; 2~ палнк Н8У.054-6-7.4; 3 —
сухарь ОД21-06; 4 —кольцо КТ 94-251'; 5 —сектор

КТ 94-261; б —сектор КТ 94-262

б) установите новые сектора 5 и 5, установите валики 2 и втул-
ки / как указано па рис. 5.12, совместив отверстия под втулки
и валики в секторах. Под секторы 6 устанавливайте-сухари <?;

р.) расклепайте валики 2 с обеих сторон диска.
Примечании: 1. При замене секторов зачистите шлифовальной шкуркой № 6—12

поверхность кольца 4 крепления сокторои.
2. После приклепки сектороп допускается покачивание валпкои н втулок;
г) после приклепки секторов обработайте поверхности трения

на токарном станке до чистоты 4-го класса;
д) промойте диски от стружки н пыли в бензине Б-70 и просу-

шите. Замена секторов на биметаллических дисках, нажимном ди-
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скс и опорном фланце корпуса тормоз производится аналогичным
методом.

4. Замените уплотнения поршней н гильз блока цилиндров,
для чего:

а) тщательно очистите гндьчьг н поршни от грязи н с м а з к и ;
б) установите уплотпптсльпые ре:и|поные кольца Г2, М (ом.

рис. 5.8) н унлотнптсльные шайбы III. 15 \\ рабочие к а н а в к и уп-
лотнении.
Примечания: 1. Резиновые уплотнения перед установкой пыдержинантс и АМГ-10

и течение 21 ч.
2. При устанонкс резиновых уплотнении запрещается пользоваться металли-
ческим инструментом, чтобы избежать их повреждения.

(4) стр.265

Пункт 5 изложить в следующей редакции:

5. Подготовьте к сборке регуляторы зазоров 3. в том числе и взятые
из замкомплектора, и проверьте усилие сдвига стержней в сторону рабочего
хода, для чего:

- установите регулятор зазора на приспособление 24П-18 и проверьте
усилие сдвига стержня 9 (см.рис.5.10) в зажиме 4. Усилие сдвигВа стержня
должно быть (100-120) кгс. При усилии сдвига стержня отличной от ТТ от-
регулируйте его при помощи гаек 1 зажима 4;

- произведите трехкратное перемещение зажима 4 по рабочей длине
стержня 9.

Примечание. Болты 2 устанавливайте гайками 1 в противоположные сто-
роны, как указало на рис.5.10.

6. Подготовьте для установки на тормоз четыре мсталлоксра-
мпчсскн.х п грн биметаллических диска.
При неравномерном износе секторов па дисках; бывших в эксплу-
а т а ц и и , проточите их на токарном сганкс.

7. Дли сохранения .максимального хода поршней блока цилинд-
ров па величину не более 39+2 мм нрп износе тормозных дисков
разрешается устанавливать одни дополнительный промежуточный
металлоксрамнческнй диск пз числа .бывших в эксплуатации.
При установке такого дополнительного диска устанавливайте, его
н паре с другим диском, с совмещенными друг к другу изношен-
н ы м и сторонами, предварительно проточенными на токарном
станке.

В отдельных случаях при значительном износе биметаллических
секторов опорного пли нажимного дп.:ко1! разрешается устанавли-
вать одун! дополнительный 'Промежуточный биметаллический лиск

• пз числа бывших в эксплуатации, для чего:
а) проточите на токарном станке одну сторону дополнительно-

го биметаллического, диска но /оловок заклепок, а вторую сторо-
пу — подравняйте. Для этой цели 'применяйте приспособление,
изображенное па рис. 5.13 и 5.1 I;

б) сточите одну пз сторон выступов па диске;
265



О)о

Ряс 5.13. Приспособление для нроточкн секторов:
/ — д и с к 310X15 (Ст. -15); 2 — вал (Ст. 45); 5 — у п о р (Ст. 45)

Примечания: 1. Варкть по кругу электросваркой.
2. Острые кромкч притупить Я=65 им



Зона . _. ..
хОостооика диска

Винт (детали
ПО3.1)

Рис. 5. И. Приспособление с биметаллическим диском:
1 — к о р п у с приеиосоО.ташя; 2 — пиит (бо.тг) М8 Ст. <15; ^ — гайка ,М8; •/—вал;

5 — упор

и ) если износ секторов на опорном фланце выше допустимых,
то приточите его на токарном станке и установите подготовленный
дополнительный диск проточенном стороной в сторону опорного
фланца,

г) если износ секторов па нажимном диско выше допустимого,
то подравняйте его на токарное станке п установите подготовлен-
ный дополнительный диск проточенной стороной к нажимному
диску.
Примечание; При комплектации пакета гормонных дисков разрешается устанав-

ливать только один дополнительный диск (металлокерамнчсский или биме-
таллический).

Сборка тормоза

1. Вверните гильзы (см. рис. 5.8.) п блок цилиндров 5.
2. Установите поршни // в гильзы 16, при этом следите, чтобы

уплотнительпыо резиновые кольца 12, 14 и уплотнитсльные шан-
Оы 13, 15 правильно разместились в к а н а в к а х и не происходило
их защемление или срез о металлические кромки поршня / / , гиль-
зы 16 V, блока 5.

3. Вставьте в блок цилиндров 5 регуляторы зазора Л, укрепив
их крышки 22 болтами 24 п законтрите специальными контровоч-
пыми шайбами 26".

26/



4. Установите нажимной диск 17 с сигнализатором 30 па блок
цилиндров 5, вставив сигнализатор п крепящий крышку регулятор
зазора иол т 24, имеющий отверстие.

5. Пропустите .стержни регуляторов запоров в отверстия дис-
ка 17, оденьте на стержни и тулки 2 п заверните до упора гайки /,
придерживая стержни от возможного .проворачивания.

в. Установите на корпус тормоза биметаллические н металлб-
керампческпе диски, укомплектованные согласно пунктам б, 7 под-
раздела «Ремонт тормоза».

7. Снимите клапан 29 м заглушку 27. В освободившиеся отвер-
стия вверните технологические штуцера. К верхнему штуцеру при-
соедините трубопровод стенда дли испытания тормоза (рис. 5.15).
Произведите трехкратную прокачку ЛМГ-10 через каналы бло-
ча цилиндром для их промывки. Продолжительность каждой про-
качки 2 мни. После прокачки снимите нижнюю технологическую
^аглушку, установите п законтрите клапан 29.

Допускается
устанавливать
тормоз § горизон-
та льном положении

Рис. 5.15. Прннцнмплльиля схемы стенда для нспытишш тормозя КТ 94-230:
--бак; :' — р у ч н о й ннсос 11Р-01; 3 — фнлыр ФГ-44/1 или 14ГФ; 4 — обратный

(.лапин; 5 \\ 6 — краны; 7 — мппомпр; 6" — тормоз 1\Т 94-230

8. Установите, используя деревянный молоток, на корпус
за 8 Гиок-цплнндров 5 с нажимным диском 17.



9. Вставьте дна су.харя в совмещенные иа: ;ы блока цилиндра »
корпуса тормоза. ч

10. Установите стопорное кольцо (>. .чатсм колпачок 7, завинти-
те и законтрите впиты 21 крепления колпачка проволокой КО-0,8.

11. Установите фланец 9 креплении датчика юза УА-27А, за-
крепите его болтами 26 и законтрите проволокой КО-0,8.

Испытание тормоза

1. Установите тормоз на стенд.
2. Присоедините трубопровод стенда к технологическому шту-

церу, установленному вместо заглушки 27.
3. Проверьте герметичность уп.'ютисипп тормоза под рабочим

давлением 95±5 кг/см2 с выдержкой в течение 10 мин.
При утечке ЛМГ-10 и падении давлении .замените уплотнения, как
указано выше.

Рис. 5.10. Ул.1.'! растормажшшппя и пакет дисков тор-
моза КТ 94-230:

/ -- корпус тормоза; 2 — блок цилиндров; 3 ~ иажнм-
поп диск; •? •— мсталлокорамичссюгй диск; Г> — грязгпоп

щиток

4. Проверьте четкость действия регуляторов зазора для чего
дайте 15—20 раз рабочее давление 95±5 кгс/см2 в цилн'ндры про-
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должительностыо 10 с. После сброса давления первоначальный
суммарный зазор между нажимным диском и пакгтом дисков дол-
жен быть 3,4— 4,3 мм (рис. 5.16). В процессе эксплуатации допу-
скается уменьшение зазора до 1 мм за счет износа регуляторов
взоров.

5. При торможении проверьте выход 'Поршней из блока цилин-
дров, который должен быть не более 39+2 мм. Зазор выдерживай-
те подбором тормозных дисков.

6. Снимите тормоз со стенда. Выверните технологический шту-
цер, установите пл место заглушку 27 к законтрите.

Заключительные работы

1. Зачистите поврежденное лакокрасочное покрытие грязеза-
щитного щитка. Протрите 'поверхность чистой салфеткой, смочен-
ной чистым бензином для л ром тех цел ей (ГОСТ 8505—57) и про-
сушите.

2. Загрунтуйте зачищенные места грунтом АК-070 и просушите
при температуре 18—30° в течение 1 ч.

3. Покрасьте грязезащитный щиток эмалью ЭП-255 и просуши-
те при температуре 18—30°С в течение 1,5 ч.

4. Произведите 'Соответствующие записи о проделанных рабо-
тах в формулярах колеса и тормоза.

•5. Предъявите ОТК:
а) собранный тормоз с проверкой регулировки;
б) испытание тормоза;

. в) собранное колесо.

Ремонт нетормозного колеса К2-105
ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ ПО РЕМОНТУ

1. При ремонте и сборке помните, что аналогичные детали ко-
лес взаимозаменяемы н исправные детали одного колеса могут
быть установлены на другое колесо той же модификации.

2. При поступлении в ремонт колесо должно быть укомплекто-
вано всеми узлами и деталями.

3. К каждому колесу, направляемому в ремонт, должен быть
приложен паспорт, в который заносятся все сведения по эксплуа-
тации.

4. Детали и узлы разобранных «олес следует размещать на чи-
стых верстаках, изготовленных из сухого дерева и выкрашенных
масляной краской или покрытых тонколистовым алюминием, тек-
столитом или геткнаксом.

5. Разбирать, ремонтировать п собирать колеса должны опыт-
ные и прошедшие соответствующий инструктаж специалисты.

СЪЕМКА ШИНЫ

1. Отвинтите предохранительный колпачок н вывинтите нип-
пель. Стравите воздух из камеры.
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2. Расконтрите и выверните винты 5 (рис. 5.17) и снимите,
и.панкн 6.

А- А
'Повернуто-*-!

на 90°) А

Рис. 5.17. Колесо К2105 (700X250):
/ — щиток сборочный К2105-10; 2 — барабан К2105-01; 3 — полурсборды
К2105-04; 4 — футорка С585М56-10-6-12; 5 —винт 3155А-6-10-182АТ; 6 — планка
КТ88-15; 7 —футорвя 247НД-8-10; Я —втулка К2105-02; 9 — щиток К2105-03;
10 — футорка КТ 94-316; 11 — винт. 3164А-5-10; 12 — шайба 3402А-1-5-ЮКд;

13 — пинт 3157А-5-10; 14 — шпонка 250НД-15-6-25; 15 — штифт ОД34-01
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3. Уложите колесо на верстак съемно» ребордой вверх и при
помощи съемника шин отожмите борт тины вниз па величину не

'более 60 мм к снимите лолуреборды .? колеса.
'1. Поверните колесо песъемч.ьш бортом вверх, отвинтите гайку

трубки ниппеля и снимите шайбу. Отожмите съемником второй
борт шины и снимите типу с обода колоса.

ПРОМЫВКА ДЕТАЛЕЙ КОЛЕСА

Промывку детален барабана произведите бензином для пром-
техцелей (ГОСТ 8505—57), затем продуйте сухим сжатым воздухом
и протрите техническими салфетками.

ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ КОЛЕСА

Барабан К2105-01

1. Осмотрите корпус б а р а б а н а - 2 и убедитесь в отсутствии ри-
сок, забоин п коррозии. Коррозию, риски и забоины глубиной до
0,5 мм на поверхности барабана, кроме посадочных мест под ши-
ну и реборду, а также не более 20 забоин п рисок глубиной до
3 мм, шириной до 5 мм п длиной до 20 мм, расположенных не в
одной плоскости и отстоящие друг от друга и от краев на расстоя-
нии не менее 20 <мм зачистите шабером и личным напильником,
а затем заполируйте шлифовальной шкуркой № б—12.

2. Осмотрите нтулки 8 п убедитесь в отсуствпп рисок, забоин
л. коррозии. Забоины, риокн и коррозию па поверхности втулок
глубиной до 0,5 мм зачистите шабером и личным напильником,
а затем заполируйте шлифовальной шкуркой № 6.

'
11,5 _

Мв*1,25

-Накатив

Рис. 5.18. Усиленная фу горка крсплепия фланца бара-
блпа колеси К2-105
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3. Осмотрите футоркн 7 п убедитесь з отсутствии повреждения
резьбы и проворачивания их. Поврежденную резьбу па глубину
1,5 нитки восстановите калибровкой.

При повреждении или срыве резьбы более 1,5 ниток, а также
при проворачивании футоркн 7 замените се и установите усилен-
ную ремонтную футорку, для чего:

а) удалите болт, ввернутый в дефектную футорку:
— засверлите головку болта по осп на глубину 4—5 мм свер-

лом с металлокерамнческон напайкой 0 4 мм, а затем сверлом
0 8 мм;

— срубите головку и выбейте футорку из диска барабана;
б) изготовьте новую футорку, согласно рис. 5.18.

Нажатку футорки 'производите приспособлением, изображенным на
рис. 5.19.

.120

Материал \
сталь У9,Ув М6Х1.Ч5

Рис. 5.19. Приспособление для накатки усиленной фу-
торки

и) запрессуйте новую усиленную футорку е помощью оправки
(рис. 5.20), наготовленной из стали Ст. 3.
Примечание. Баланснроикн барабанп поело запрессовки футорок не требуется.

Заменуфуторок КТ 94-316 (рис. 5.17, поз. 10) 'произведите, как
указано в подразделе «Ремонт тормозного колеса КТ 94/2А».'

' 4. Осмотрите грязевые щитки 1,9. При наличии забоин, глубо-
ких рисок и нарушении геометрии замените их
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Рис. 5.20. Приспособление длс устрк'овки усиленной футорки
в гнездо

5. После наработки барабана 3500 посадок через ка)»м».^
100+20 посадок проверяйте барабан и съемные реборды на от-
сутствие трещин электроиндуктнвным дефектоскопом согласно ин-
струкции № 8-2-71.
При наличии трещин па барабяис или съемной реборде замените
барабан и сборе.

Съемная реборда К2105-04
1. Осмотрите .полуреборды ->\ нет ли забоин, рисок и коррозии,

Забоины, риски и коррозию глубиной до 0,5 мм, кроме посадоч-'
ных 'мест под шину п барабан, а также не более 10 забоин и ри-
сок глубиной до 1 м:м, шириной до 3 им и длиной 10 мм, располо-
женных не ближе 30 мм друг от друга и отстоящих от краев не
менее 10 мм зачистите шабером и личным напильником, а затем
заполируйте шлифовальной шкуркой № 6.

2. Осмотрите футорки 4, пет ли срыва резьбы. Поврежденную
резьбу па глубину 1,5 нитки восстановите калибровкой. При по-
вреждении резьбы па глубину более 1,5 нитки футор ну замените.

Окраска колеса
1. Зачистите поврежденное лакокрасочное покрытие, не нару-

шая оксидной пленки. Протрите поверхность чистой салфеткой,
смоченной бензином для промтехпелеп (ГОСТ 8505—57) п про-
сушите.

2. Загрунтуйте зачищенные места грунтом ЭП-076 и просушите
при температуре 18—30°С и течение 1,5 ч.

3. Покрасьте барабан кругом эмалью ЭП-140, предварительно
покрыв смазкой ЦИАТИМ-203 втулки барабана. Просушите бара-
бан при температуре 18—30°С в течение 2, ч.

4. Протрите втулки от смазки.
Покрышка к камера колеса

Проверьте состояние авиашины и камеры, нет ли порезов, про-
колов, вздутий, износа и других дефектов. Допуски па допустимые
дефекты покрышки и камеры изложены п подразделе «Ремонт тор-
мозного колеса К Т 94/2А».
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При пплнчмп повреждений, превышающих указанные в ТТ, по-
крышку и камеру замените.

МОНТАЖ ПОКРЫШКИ НА КОЛЕСО

1. Перед установкой па колесо покрышки и камеры, получен-
ных со склала, проверьте их техническое состояние.

2. Уложите покрышку на чистый деревянный пастил. Убеди-
тесь, что нпутри пет посторонних" предметов и грязи.

3. Припудрите тальком внутреннюю поверхность покрышки и
наружную — камеры и затратьте камеру в покрышку. При укла-
дывании камеры в покрышку совместите положение вентиля каме-
ры с красной плн белой меткой покрышки, указывающей ее «лег-
кую» точку.

4. Расправьте камеру в покрышке, подведя к вентилю камеры
сжатый воздух.

5. Наденьте на колесо .покрышку с одновременным вводом вен-
тиля в па:; на ободе. При этом совместите оси вентиля и паза.
В случае недостаточного выхода вентили из паза на ободе поль-
зуйтесь специальной трубкой — удлинителем.

Установите шайбу и навинтите гайку па трубку вентиля.
6. Устппонпте колесо съемным боргом вверх, отожмите съем-

ником бор-* покрышки со стороны съемного борта и установите
нолуребор.ч; |.

7. У.-; ,;!;;иште две п л а н к и 6 (рис. 5.17), соединяющие полурс-
борды, '..-о • ; ; ;нте и законтрите винты 5 проволокой К.0-0,8.

8. С и--. ' . .ощыо редуктора РК.-53Б зарядите пненматпк сжатым
воздухом . рабочего давления I +"-Г) кг/см2. Давление в пнев-
матике к о я ; г сшруптс с помощью приспособления 2'1-9211-0.

9. Дотяни ;е хвостовик нснтпля. Затяните гайку трубки венти-
ля п проверьте его золотшш на герметичность мыльной водой.

10. На хвостовик вентиля наверните предохранительный кол-
пачок.

И. Произведите соответствующие записи о проделанных рабо-
т а х в паспорте «олеса.

12. Предъявите ОТК собранное колесо.

П Е Р Е Ч Е Н Ь ОБОРУДОВАНИЯ И ИНСТРУМЕНТА ДЛЯ РЕМОНТА
КОЛЕС КТ 94/2А И К2-105

1. Стенд для испытания тормоза на герметичность.
2. Камерная электропечь.
3. Приспособление дли проточки тормозных дисков.
Л. Гидравлическое приспособление для расншновкп колес.
5. Баллон сжатого поздухя.
6. Редуктор РК.-53Б.
7. Прибор для зарядки и проверки давления в ппсвматиках

колес 2-1-9211-0 или 4296Л-Ш.
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8. Ванна для промывки легален.
9. Приспособление для проверки усилия сдвига регулятором

зазоров 24П-18.
10. Штангенциркуль Ц.Д.0,01 мм.
11. Щуп наборный.
12. Индикаторный нутромер..
13. Плоскогубцы универсальные.
14. Ключи двухсторонние 5X7, 9X11. ЮХ12; 17X19.
15. Ключи торцевые 5= 10,11 мм.
16. .Ключ для гильзы поршня.
17. Съемник для наружных -колец роликоподшипников бараба-

на колеса КТ 94/2А.
18. Молоток деревянный № 2.
19. Кисть волосяная № 200.
20. Приспособление для накатки футорок колеса К2-105.
21. Шабер 'трехгранный.
22. Набор метчиков и свора.
23. Слесарные бородки и зубило.
24. Чертилки н оправки.
25. Отвертка /---150 мм, 250 мм.
26. Расходные матс-риалы:
— бензин для промтехцелен (ГОСТ 8505—57);
— смазка ЦИАТИМ-201 (203),
— смазка НК-50,
— грунт АК-070, ЭП-076/
— эмаль ЭП-255, ХВ-16, ЭП-140.

(5 ) .< стр. 276, пункт 26 в конце дополнить текстом

" - смазка МУСОСЯЕА5Е 6N 22 (НИКО 22)"



Р а з д е л 6. РЕЛАОНТ БЫТОВОГО О Б О Р У Д О В А Н И Я

Ремонт пассажирского кресла

При разборке пассажирского кресла сохранимте комплектность
деталей, узлов, для чего и лроцессе ра.п'юркн па снятые детали и
узлы нявсшинантс бирки, крепежные детали складывайте в сор-
товнкп.

РАЗБОРКА

1. Снимите привязные ремни ЭА-75-741, для чего:
— выверните два болта 17 (рис. (хП, снимите д в е - г а й к и 10,

две шайбы, две втулки 16 н снимите ремпл с крайних боковин.
При наличии привязных ремней 24-7520-810 выверните два впн-

ги-20, сняв две шайбы н две втулки;
— снимите ремни под средним подлокотником, вывернув бол г

12 (или два винта 20 при наличии резней 24-7510-810), сияв ган -
ку 10, шайбу п пне итулкн //:

— поднимите подушку сиденья / вверх, отверните три винта 14,
рыбсйте три бол га и снимите две вилки /5 н вилку 13.

2. Снимите подунгку /, отвернув четыре винта 51.
3. С н и м и т е спинку кресла, для чего-
для кресла 24-7510-300
— отверните гайку -46, снимите шайбу, удалите болты -19 п 30;
— снимите четыре оси 18 со спинок кресел, отвернув четыре

винта 19;
— снимите спинку 4, выведя оси 18 из боковин 7, 8. 23, 24;
для кресла 24-7510-900
— снимите заглушки 47, отверните гайку 46, снимигс шайбу

и выбейте болты 30, 49 крепления спинки;
— снимите четыре оси 18 со снимок кресел, отвернув четыре

винта 19\
— снимите спинки 4, выведя осп 18 из боковин 7, 6', 23. 24;
для кресла.24 7510-1500
— снимите - -аглушки 47, отверните г а й к у 46, с н и м и т е шайбу н

выбейте болт 30 крепления с п п ч х п ;
— с н и м и т е Р!глушкп 47, о гиеринге ганц 46, снимите шайбу,

выбейте болг -10, снимите две и гулки 48 п дне шайбы;
— снимите четыре оси 18 со спинок кресел, отвернув четыре

винта 19;
— снимите спинки 4, выпсдм оси М и.! боковин 7, 5, 23, 24.
4. Снимите крайнюю внешнюю боковину, для чего:
— отверните винт 27 (рис. 6.1) н при зафиксированном край-

нем подлокотнике 2 выверните стопорный болт 2о;
— снимите крайний подлокотник 2;
—- выверните нижний болт- 33 крепления крайней внутренней

боковины 12 (рис. 6.2) к балке. 15;
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Рис. 6.1. Кресло пассажирское:
/ — подушка в сборе; 2, 3 — подлокотник; 4 —
спинка в сборе; 5, '-10, 39, 46, 53 — гайка; 5 —
окантовка; 7— боковина крайняя внутренняя ле-
вая; 8—боковина внешняя левая; 9, 14, 19, 20,
27, 38, 41, 44, 51 — винт; //, 16, 21, 43, 48 — втул-
ка; 12, 17, 26. 30, 33, 49, 54 — болт;-13, 15 — вил-
ка; 18, 50, 55, 56—ось; 22 — балка; 23 — боко-
вина средняя левая; 24 — боковина средняя пра-
вая; 25, 28, 34—кронштейн; 29 — пружина; 31 —
рычаг; 32—качалка; 55, 36 — скоба; 37—упор;
40 — штифт цилиндрический; 42 — стопор; 45,

52 — шайба; 47 — заглушка



/о

Рис. 6.2. Кресло гассажнрское-
1, 19 — болт с шайбой; 2 — подушка; 3 — ножка; 4, 5, Л, 12, 16, 17— боковши; 6,9, 10 —
локотник; 7—спинка; 8 — привязной ремень; 13, 18—винт; 14, ?0— скоба; 15— балга

ПОД-



— выверните винты 9 (см. рис. 6.1) крепления боковины и сни-
мите внешнюю боковину.

5. Снимите п разберите механизм опрокидывания спин>ки,_для
чего:

— отверните ганку 53, снимите шайбу 52 и выбейте болт 54\
— снимите механизм опрокидывания спинки (рычаг 31, качал-

ку .72 и пружину 2.9);
— при необходимости снимите пр\>жину 29, соединяющую ры-

чагс^иУи*^^ритс рычаг, высверли ааклел^у, сняв втулку и ролик.
Разберите качалку 32, высверлив заклепку, сняв втулку и ро-

лик.
6. Снимите крайние внутренние боковины, для чего:
— отверните два винта и два болта 'Крепления .крайней внут-

ренней боковины к балке и снимите крайнюю внутреннюю боко-
вину.

На креслах 24 7510-900 дополнительно снимите две шайбы 45
и .кронштейн 34;

— снимите две трубки; •
7. Снимите средний подлокотник, отвернув винт 44, выбив ось

56, вывернув стопорный болт II сняв втулку 43.
8. Снимите средние 'боковины, для чего:
— отверните винты, соединяющие боковины;
— отверните два винта 18 (рис. 6.2), два болта 19 и снимите

дне шайбы;
—, снимите левую среднюю боковину 23 (рис. 6.1);
— снимите оси 50, 55 и втулку (па креслах 24-7510-1500);
— снимите механизм опрокидывания спинки (рычаги 31, ка-

чалки 32 и пружины 29).
При необходимости снимите пружины, соединяющие рычаги п

качалки. Снимите рычаги, выведя их из зацепления с качалками,
разберите рычаги и качалки, высверлив заклепки, сняв втулки н
ролики:

— снимите боковину среднюю правую 24, вывернув два вин-
та 18 (рис. Ь.2) и два болта 19. Снимите две шайбы.

9. Разберите крайний подлокотник, для чего:
— выдвиньте до упора пепельницу 5 (рис. 6.3), а затем развер-

нув на 22° в чюбую сторону, сшгмптс ее г подлокотника;
— отверните болт 2;
— отверните винты 6 и .9;
— - высверлите заклепку 4;
— снимите головку подлокотника 7 и крышку 8;
— снимите кронштейн / / и при необходимости разберите его.

выбив ось 12, сняв втулку 1И и ролик /•/;
—- при необходимости .снимите обтяжку 15 с подлокотника;
— снимите трубку 3 с каркаса 10, высверлив трубчатую за-

клепку /.
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10. Разберите средний подлокотник, как указано в пункте 9.
11. Разберите спинку, для чего:
— отстсгпнтс: шесть перчаточных кнопок п снимите чехол со

спинки или выверните 14 винтов и снимите окантовку 6 (см.
рис. 6.1);

— о шершне гайку 5 и снимите чехол;
— снимите I. чрхла подголовник;
— снимите прокладку.
12. Снимите и разберите ножки, дли "«то:
— отверните восемь болтов 19 (рис. 6.2) и снимите восемь

шайб;
— снимиге ножки с балки 22 (рис. 6.1);
— отверните винт 38, снимите упор 37;
— высверлите штифт цилиндрический -10;
— отверните гайку 39 и снимите шайбу;
— отверните винт 41 и снимите скобу #5;
— снимите стопор 42, шарик и пружину;
12. Разберите привязной ремень, для чего:
— снимите замок, пряж>ку п планку, распоров расточку тосимы;
— выбейте па замке штифты, ось, ручку, стопор п пружину.

ПРОМЫВКА
Все металлические детали, узлы, крепеж промойте ь ванне

с бензином В-70 и присадкой «Акор-1-», протрите салфеткой и об-
дуйте сухим сжатым воздухом. Присадка «Акор-1» взаимозаме-
няема сигболом.

ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ
Каркас подушек

1. Участок с поверхностной коррозией зачистите шлифовальной
шкуркой № 5—6, продукты коррозии удалите волосяной щеткой,
отполируйте, протрите поверхность салфеткой, смоченной и бензи-
не Б-70 с присадкой спгбол (ТУ 38 40125—71) в количестве 0,002—
0,004%. На зачищенные участки нанесите один слон грунта
ВЛ-02,1 слой грунта АК.-069 н покроите эмалью в соответствии
со схемой окраски. Присадка сппбол взаимозаменяема «А'кор-!».

2. Забоины и царапины глубиной не более 0,2 мм выберите
шабером, личным напнлыпшом или надфилем до удаления их, обе-
спечив плавные переходы. Зачистите ремонтируемый участок шли-
фовальной шкуркой № 5—(), продукты зачистки удалите волося-
ной щеткой, отполируйте, протрите поверхность салфеткой, смо-
ченной'в бензине В-70 с присадкой «Акор-1» н восстановите анти-
коррозийное покрытие. Забоины и царапины глубиной более--
0,2 мм заварите и зачистите места заварки. Погнутости п вмятинМ
каркаса подушки отрнхтуйте.

3. При усадке поролона подушки более 30% по высоте помс
•стите ее в сушильный шкаф на 1,5—2 ч с температурой 70°С п о
течение 1 ч при температуре 100°С. Сушку производите в решет-
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чатых ящпьа.ч , обеспечивающих равномерный доступ иоздухл—к-
различным местам набивки, или подвешивая .13 крючки шкафа,
для чего к поролоновой набивке приклеите кннсрную ленту и после
окончания сушки отрежьте ее.

Каркас спинок

1. Участок с поиермюстной коррозиен зачистите шлифовальной
шкуркой № 5- 6. Удалите продукты коррозиь волосяной щеткой,
отполируйте, протрите .поверхность салфеткой, смоченной в бензи-
не Б-70 с присадкой спгбол (ТУ 38 40125—71) в'Количестве 0,002—
0,004%. На защищенные участки нанесите один слой грунта ВЛ-02,
один 'слой грунта ЛК-069, покроите умалыо в соответствии со схе-
мой окраски. Присадка спгбол взаимозаменяема с «Акор-1».

2. Поломки л трещины отремонтируйте установкой бужей ил
стальных трубок 0 20 и 22 мм из материала Ст. 20А, ЗОХГСЛ
пли 1Х18Н10Т с толщиной стенки 1 мм, укрепив их трубчатыми
заклепками 3610А-5 (рис. 6,4, 6,5) плп болтами 0 4—5 мм. Дли-
на бужа должна обеспечивать перекрытие и обе стороны от места
трещины или поломки но 200 —ЗОС мм. Допускается ступенька ме-
жду бужом и трубами.

При поломке каркаса спинки более чем ч трех местах изготовь-
те новую верхнюю часть каркаса из стальных трубок Ст. 20А,
ЗОХГСА, 1К18НКП (рис. 6.6).

При наличии трещин на гпутикс в мсс"С крепления замка сто-
лика установите накладку из Д16А-Т л 0,8 (рис. 6.6), предвари-
тельно засверлив концы трещины сверлом 0 2 шл.

3. При срыве ниток резьбы на трубах каркаса спички рас-
сверлите отверстие сверлом 0 4,2 мм и нарежьте резьбу М5ХОД

4. На самолетах Лп-24 с серии 15—-01 каркасы опинок пасса-
жирских кресел усилены за счет обмотки места 'Соединения труб
стсклопепчой, пропитанной компаундом К.-153.

Бели для ремонта каркаса спинок понадобилось снимать стск-
лоленту, то восстановить ее следует следующим образом:

— обезжирьте бензином «Калоша-» или ацетоном места оклей-
ки. Просушите и течение 15—20 мин;

— нанесите па поверхность стоклоле.ггы компаунд К-153 в ко-
личестве, равном весу ленты, добиваясь равномерной пропитки ее.
Примечание. Перед употреблением компаунд отверждается полнэтиленпоянамн-

ьом (НЭПА) и соотношении 12 в. ч. ПЭПА па 100 п. ч. компаунда К-153.
Жпзнс^пособносль компаунда поел;: «ведения отверднтеля 45 мшг;
— нарежьте часть пропитанной стехлоленты небольшими от-

резками (длиной порядка 10 мм) и заполните ими пазухи между
трубами;

— отрезками пропитанной ленты длиной 1000—1500 мм обмо-
тайте место стыка труб из расчета, что толщина одного слоя рав-
на 0,3 мм. Обмотку ведите с натягом, обеспечивая перехлест сты-
ков ленты на 5—10 мм. Толщина обмотки от 0,3 до 1,5 мм.

— обмотайте доработанное место полоской полиэтиленовой
пленки и сухой стеклолентой;
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Рис. ().4. Эсшь ! ремонта каркаса спинки пассажирского кресла:
.;. 6, 8 — труба; 2, -/. 7, 9 — трубчатые заклепки: 3 — буж из материала Ст. 20.

ЗОХГСА; 1Х18Н10Т
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каркаса спинки

Рил Г 5 Зскт 2 ремонта карка.-л стыки пассажирского кресла
2, п, 5— 1р\С:, -I — буж ил мперилла Ст20, ЗОХГС^-, 1\!?И10Т; 3, 5, Т, 3 — труб-

чатые зачлепкп
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Рис. 6,6. Эскиз 3 ремонта каркаса спички пассажирского кресла:
/ — накладка; 2 — каркас спинки; 3 — гнутик; 4 — труба; 5 — заклепка



— выдержите в течение 72 ч;
— удалите стеклоленту и по шэгилстжую пленку.

Зачистите складки и наллывы компаунда шлифовальной шкуркой
А"" 5—0, не повреждая покрытия и не царапая металл;

— .загрунтуйте грунтом АК-070 и окрасьте ХВ-16 серо-голубой
(под цвет каркаса) место доработки.

5. Забоины и царапины глубиной не более 0,2 мм:
— выберите шабером, личным напильником или надфилем до

удаления забоин н царапин, обсспечии плавные переходы;
— кете т гс ремонтируемый участок шлифовальной шкуркой

№ 5—6;
— продукты зачнсчкп удалите волосяной щеткой, отполируйте,

протрите поверхность салфеткой, смоченной в бензине Б-70 с при-
садкой спгбол (ТУ 38 40125-71) в количестве 0,002—0,004%.
Присадка снгбол взаимозаменяема с -.^кор-!»;

— на зачищенные участки нанесите одни слой грунта ВЛ-02,
один слон грунта АК-069 н покрсмпо эмалью и соответствии со
схемой окраски.
Злбанны п ц а р а п и н ы глубиной более 0,2 мм заварите п зачистите
места заварки.

6. Погнутости и вмятины каркаса с п и н к и отрнхтуйтс.
' 7. Места доработки каркаса опиикп загрунтуйте грунтом
ЛК-070 п окрасьте ХВ-16 серо-голубой (по/ цвет .каркаса).

Б'оковнны

1. Забоины и ц а р а п и н ы на корпусах боковин глубиной до
0.5 мм выберите шабером, личным напнлышюм или надфилем до
образования плавных переходов. Зачистите шлифовальной шкур-
кой № 5---6, продукты зачистки удалите волосяной щеткой. Про-
трите поверхность салфеткой, смоченной в бензине Б-70 с присад-
кой спгбол (ТУ 38 40125—71) в количестве 0,002—0,004%. Па за-
чищенные участки нанесите один слой грунта ВЛ-02, один слой
грунта АК-069 п покройте эмалью н соответствии со схемой окра-
ски. Присадка спгбол взаимозаменяема с «Акор-1».
Забоины п царапины глубиной более 0,5 мм заварите п зачистите
сварной шов.

2. При выработке втулок боковин до 0,1 мм разрешается их
не заменять. При выработке отверстии втулок более 0,1 мм от Но-
минального размера втулки замените.

3. Трещины длиной до 30—35 мм, но не более трех штук за-
сверлите сверлом 0 2 мм. При больших трещинах боковину'заме-
ните.

4. Осмотрите кронштейны 2У (рис. 6.1).
При выработке отверстий 0 11 мм в кронштейне разверните от-
ьерстис, увеличивая диаметр на 0,2, по не более 12 мм и соответ-
ствующие отверстия в боковинах п установите осп ремонтного раз-
мера.
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5 При вьгпадьнпн, лападапнн и ослаблении заклепок замени-
те пч новыми. •—

6. Осмотрите рычаги 31, качалки 32, кронштейны 34. Поверх-
ностную .коррозию зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6. По-
гнутости отрнхтуйте. Забоины и царапины глубиной до 0,2 мм вы-
берите шабером, личным напильником или надфилем до образо-
вания плавных переходов, зачистите, шлифовальной шкуркой
.У» 5—6, протрите салфеткой, смоченной в бензине Б-70 € присад-
кой сигбол (ТУ 38 40125—71) в количестве 0,002—0,004%. На за-
чищенные участки нанесите один слой грунта ВЛ-02, один слой
грунта \К-069 и покройте эмалью в соответствии со схемой ок-
раски. Забоины п царапины глубиной более 0,2 мм заварите и за-,
чистите места заварки. Присадка сигбол взаимозаменяема с
«Акор-1».

Трещины заварите ДЭС и зачистите шов личным напильником
№ 3, круглым.
При выработке отверстия крепления рычага 31 более 0,1 мм рас-
сверлите отверстия до 0 16 мм с установкой втулки из материала
БрАЖМц по посадке ПрЬ-
При выработке или эллипсности отверстий для крепления пружин
заварите их КЛС, просверлите новые отверстия и снимите фаски.
При поломке упора на рычаге Л/ замените его новым.

Ножки
1. Забоины, царапины н коррозии на ножках глубиной до

1,5 мм:

2Й8

Рис. 07 М и н и м а л ь н ы е размеры гожкь па^.пкпрского кресла при
зачистке коррозии



— выберик: шабером, лнччым мапнлышком или надфилем
до удаления забоин н царапни, обеспечив плавные переходы;

— зачистите пемонтнруемый участок шлифовальной шкуркой
.№ 5—0;

— продукты зачистки удалите волосяной щеткой, протрите по-
верхность салфеткой, смоченной и бензине Б-70 с присадкой сигбол
(ТУ 38 -10125—71) и количестве 0,002—0,004%. Присадка сигбол
пзалмозамепяема с «Лкор-1»;

— на зачищенные участки нанесите одни слой грунта ВЛ-02,
один слон грунта АК-069 п 'покроите эмалью с соответствии со схе-
мой окраски. При глубине чпбопп и ц а р а п и н более 1,5 мм нож>ку
замени ге.

2. При глубине коррозии и лоне I до '! мм л в зоне П до 6 мм
(см. рис. 6.7) следует пояску за-шстнть шабером, заварить АрДЭС,
зачистить напильником до чертежных размеров (перед заваркой
следует выпрессовать втулки) п восстановить антикоррозийное по-
крытие.

Разрешается зачистка и запиловка мест шелушения лакокра-
сочного покрытия н коррозии па ножках кресел без заварки
ЛрДЭС до следующих минимальны\ размеров:

— основание ложки по высоте — 14 мм,
— основание ножки по ширине — 28 мм,
— тавровое сечение лоиокп у основания по толщине полок —

3,5 мм; стенки — 3,5 мм; ширине полок — 29 мм.
Если после произведенной запиловки для устранения коррозии

течение основания ножки будет менее указанных выше размеров,
произведите усиление ножки с помощью 'пластины из Ст. 20, как
укачано па рис. 0.8.

3. При срыве или смятии ре !ьбы на ножках более 1 нитки на-
режьте резьбу следующего по нормали диаметра.

4. При срыве резьбы на втулках п колонках более половины
первой нитки цыпрессунтс втулки или колонки и установите новые.

При незначительных забоинах резьбы прогоните резьбу рабо-
чим болтом пли метчиком.

5. При срыве резьбы, коррозии, трещинах на анкерных гай-
ках замените их новыми.

При незначительных забоинах или загрязнении резьбы на ан-
керных гайках прогоните резьбу рабочим впитом.

6. Ножки кресел (на расстоянии 100 мм от плоскости стьжа
с рельсом), наружную поверхность гаек, шайб, упоров, скоб и
.•головки стопоров покройте двумя слоями грунта АК-070 с 2%
алюминиевой' нудры во втором слое. Просушите каждый слой в
течении 30 мни при температуре не выше 50°С, затем нанесите
два слоя-эмали ЭП-140 черной п просушите первый слой при тем-
пературе 12—17°С 8—9 ч, 'при 18—35°С 6—7 ч, второй слой при
температуре 12—17°С 16—18 ч, при 18--35°С 12—14 ч.
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Рази ерш ни
, 32

3517А-М2.

Рис. 0.8. Усилимте ножки пассажирского кресла после удале-
ния коррозии

Балки

При обнаружении трещим на балках засверлите концы тре-
щин сверлом 0 5 мм;

установите накладку в месте трещины ил материала СТ. 20
с внутренней стороны балки с учетом перекрытия конца трещины
30—35 мм. Клепайте заклепками с потайной головкой. Шаг клеп-
ки 30 мм с п ы р а в и п в а и н е м .

Механизм крепления кресел

Осмотрите скобы 35, 36, упор 37, стопор 42 (рис. 6.1). Поверх-
ностную коррозию, риски, ц а р а п и н ы и забоины до 0,5 мм зачпстп-
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тс шлифовальной шкуркой № 5—6 и восстановите антикоррозий-
ное покрытие. Погну гости скоб отрихтуйтс.

При н а л и ч и и рисок, ц а р а п и н и забонп глубиной более 0,5 мм
заменит с поврежденные детали. При п п ч п ч и н трсшнп п поломок
детали з а м е н и т е .

Подлокотники

1. Запойны п царапин),! глубиной не более 0,2 мм выберите
шабером, л и ч н ы м напильником или надфилем ;ю образования
плявны.х переходов, зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6.
Продукты зачистки удалите волосяной теткой, отполируйте, про-
трите поверхность салфеткой, смоченной в бензине Б-70 с присад-
кой спп'юл (ТУ 38 40125—7П в количестве 0,002—0,004%. Па за-
чищенные участки нанесите один слой труп га ВЛ-02, одни слой
1 рунта ЛК-01>У покройте эмалью в соответствии .со схемой окраски
(сигбол можно заменить «Лкор-1» ) . При чабоинах п ц а р а п и н а х
ктубнной более 0,2 мм заварите и -пчпсгите места заварки.

2. Погнутые р ы ч а г и и качалки отрихтупте. Выработанные от-
псрстия рассверлите до 0 16 мм и установите втулки из м а т е р и а -
ла БрАЖМц по посадке Пр13.

3. Детали г внутрикрпсталлипши п точечной коррозиен заме-
ните. Поверхностную коррозию зачистите шлифовальной ш к у р к о й
№ 5—В. При н а л и ч и и трещин на каркасе подлокотника и т р у б к а х
детали заметно.

4 При н а л и ч и и более двух порезов и вырывов в облицовке под-
локотника отремонтируйте его, поставив заплаты, или замените
облицовку. Выцветшую облицовку подкрасьте эмалью ХВ-16 , чер-
ной.

5. Пепельницы поломанные п со сколами па ли 1свой поверхно-
сти замените. Пружины с остаточной деформацией замените .

6. Штифты ноюртыс до м а т е р и а л а заглушки замените. Пепель-
ницы с трещинами, сколами и пырыиами па борта.х замените. Не-
большие повреждения зачистите натшлышком п шлифовальной
шмфкой № 5—б.

7. Сколы и вырьшы залейте клеем ВПАМ-ВЗ. После !атнсрде-
нанпя клея зачистите наплывы.

8. При выработке фиксирующего бурта на заглушке, па корпу-
се пепельницы в проточку канавки установите кольцо из прово-
локи ОВС 0 1 мм. Головку пепельницы окрасьте.

9. Сколы, в ы к р а ш п в а н п я п при усадке наполнителя подлокот-
ник пот,клсйтс ПХВ-1, обеспечив ею первоначальную форму.

10. При отслаивании набивки от наполнителя подклеите се
клеем 88НП. Осмотрите кронштейны 25 п 28 (рис. 6.1). Пр'н вы-
работке отверстий на кронштейнах разверните их через каждые
0 2 мм, по не более 1 мм и соответственно разверните отверстия
п боковинах с установкой осей ремонтного размера.

При выработке пала ншжп более 0.3 мм вилку замените. По-
гнутую вилку отрихгуптс.
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При выработке ролика, втулки и осп более 0,1 мм детали заме-
ните.

Привязные ремни

1. Осмотрите металлические детали. Убедитесь, что нет погну-
тости, коррозии, забоин и царапин.

2. Погнутые детали отрпхтунтс, коррозию зачистите.
3. Проверьте состояние пружины замка. При наличии остаточ-

ной деформации пружины замка пружину замените.
При потертостях обоймы пряжек более 20% толщины обоймы

замените се. Выцветшую, порианиую тесьму привязного ремня
замените.

Поверхностную коррозию на металлических деталях зачистите
шлифовальной шкуркой № 5—6.

Пружины
Поверхностную коррозию пружин 29 (рис. 6.1) зачистите шли-

фовальной шкуркой № 5—6. удалите продукты коррозии волосяной
щепкой, протрите .поверхность салфеткой, смоченной в бензине Б-70
с присадкой «Лкор-1» и восстановите протнвокоррозинное покры- <
тис.

СБОРКА

1. Соберите и установите ножки, для чего:
— обезжирьте стыкуемые поверхности ножек кресел и скоб

бензином Б-70 и просушите 10—15 мм;
— нанесите на одну из стыкуемых поверхностей слой ншатель-

пого герметика УЗОМЭС-5 толщиной 1 мм;
— установите на ножки кресел скобу 35 (рис. 6.1) и закрепите

пиитами 41;
винты ставьте па грунте ФЛ-086;

— установите па ножки упоры кресел 37 и закрепите винта-
ми 38. Виты ставьте на грунте ФЛ-086;

— соберите стопор, заведя шарик, и установите на ножки сто-
поры, шайбы, наверните ганки и аакоптритс штифтами;

— выдавленный ло стыку ножек и скоб герметик сформируйте
в валик по всему периметру .плоскостей стыка детален.

При необходимости для образования валика наносите допол-
нительно герметик УЗОМЭС-5. Для полной вулканизации гермети-
ка дайте выдержку в течение 24 ч при температуре не ниже 15°С;

— установите пож'кн па балки и закрепите восемью болтами 19
(рис. 6.?) и / н а и б а м и ;

— головки болтов, винтов и штифтов после установки ножек
покройте 1рунтом АК-070 и эмалью ЭП-140, черной.

2. Соберите спинки, для чего:
— оченьте чехол на каркас опинки;
— шстегните 'перчаточные кнопки;
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— установите окантовку 6 (рис. 6.1) и закрепите винтами.
Винты ставьте на грунте ФЛ-086.

3. Соберите средний подлокотник, для чего:
— установите трубу 3 (см. рис. 6.3) и каркас подлокотника 10

и закрепите заклепкой 4\
— установите обтяжку 15, приклейте ее к наполнителю 17, на-

бивке 16 и каркасу /0 «леем ВК-11. Набивку 16 к наполнителю/7
причел сите клеем Й8НП.
Примечание. Заготовку обтяжки деллатс на болванке в размоченном состоянии;

— установите кронштейн 25 (рис. 6.1) в трубу, укрепите за-
клепкой / и болтом 2 (рис. 6.3);

— установите крышку .9 (рис. 6.3), укрепите БИНТОМ 5;
— установите головку подлокотника 7, укрепите впитом 6;
— поверните лепслышну 5 на 22°, вставьте в подлокотник под

головкой подлокотника.
Разверните1 пепельницу в горизонтальное положение, задвинь-

те ее в подлокотник до упора.
4. Соберите крайний 'подлокотник, для чего:
— установите трубу 3 (рис. 6.3) в каркас подлокотника 10 и

закрепите заклепкой 4\
— установите обтяжку 15 л приклейте к наполнителю 17, на-

бивке 16 и каркасу 'подлокотника 10 клеем ВК-11, а набивку 16
к налочнителю 17 клеем 88НП.
Примечание. Заготовку обтяжки делайте на болванке в размоченном состоянии;

— соберите кронштейн // , оденьте ролик 14 на втулку 13, за-
ведите собранные детали в вилку кронштейна // и, совместив от-
перстня в ролике и в вилке кронштейна, установите ось 12;

— установите кронштейн //, заведя его и каркас подлокотни-
ка 10 и укрепив его заклсп.коп / и болтом 2;

. — установите крышку 8, укрепив ее винтом 9;
— установите голов'ку подлокотника 7, укрепив ее впитом 6;
— разверните пепельницу 5 па 22°, вставьте в подлокотник под

головкой подлокотника. Разверните пепельницу в горизонтальное
положение, задвиньте ее в нодтокотннк до упора;

— повторите операции для второго крайнего подлокотника.
5. Соберите привязной ремень, для чего:
— соберите замок привязного ремня, вставив ось в отверстие

корпуса и поочередно устанавливая на нее ручку, пружину н сто-
пор. Добейтесь совпадения отверстия па конце оси с отверстием
под штифт на корпусе п запрессуйте заподлицо штифт;

— соберите «ривязноп ремень ЭЛ75-741, прошив тесьму капро-
новыми нитками № 13 серого цвета;

— соберите привязной ремень 24-7510-810, включая замок,
пряжку, планку, прошив тесьму капроновыми нитками № 13 серо-
го цвета.

6. Соберите механизм о п р о к и д ы в а н и и спинки , для чего:
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— соберите рычаги 31 (рис. 6.1), оденьте ролик» на втулку,
пставьтп собранные детали в нал рычага и заклепайте заклепкой;

— установите пружину 29, соединив рычаг 31 м качалку 32.
7. Установите средние боковины, для чего:
— установите правую среднюю боковину 24 па балку 22, укре-

пив се двумя винтами 18 (рис. 0.2) и двумя 'болтами /9, установив
под ними шайбы;

— установите на правую среднюю боковину 24 (рис. 6,1) соб-
р а н н ы й механизм опрокидывания спинки;

— установите вилку 13 крепления привязных ремней;
— установите оси 50, 55 и втулку (па креслах 24-7510-1500);
— установите левую среднюю боковину 23, укрепив ее двумя

пинтами 18 (рис. Ь.2) и двумя болтами 19, подложив под н и м и
" шайбы;

'-- соедините средние боковины -между собой, завернув винты,
соединяющие боковины.
Примечание. Винты станьте на грунте ФЛ-086. Все оси и болты перед установкой

смажг.ге топким слоем смазки ЦИАТИЛ\201.
8. Установите трубку ц кронштейны 34, крепящие подушку, на

ось 55. Установите болт 54, шайбу 52 и наверните гайку 53;
9. Установите 'крайние боковины, для чего:
— установите левую крайнюю внутреннюю боковину 7 на бал-

ку 22, укрепив ее двумя винтами и двумя болтами, 'Подложив шай-
бы под гололкп болтов;

— установите па боковину собранный механизм опрокидывания
с п и н к и (рычаг 31. качалка .32 \\ пружина 29).

— установите кронштейны 34 на трубку и ось 55 и укрепите их
болтами 54, ганками 53 и шайбами 52;

— установите вилку 15, укрепив ее винтом 14;
— установите левую внешнюю боковину 8, укрепив ее на бал-

ке 22 двумя винтам» и двумя болтами, подложив шайбы под голов-
ки болтов;

— соедините левую внешнюю боковину 8 с левой крайней вну-
тренней боковиной 7, укрепив их винтами 9;

— повторите операции для двух других крайних боковин.
Примечание. Винти станьте на грунте ФЛ-086. Псе осп н болты перед установкой

смажыс топким слоем ЦИАТИМ-201.
10. Установите подушку / на место и закрепите се винтами 51

к кронштейнам 34-;
11. Установите •спинки:
на кресло 24-7510-300
— установите спинку 4, укрепив ее к боковинам при помощи

болтов 30 н 49, гаек 46, подложив под ганки шайбы;
— усгапорнтс на спинки оси 18, укрепив их винтами 19;
на кресло 2-1-7510-900
— установите спинку 4;
— установите па спппкп оси 18, укрепив их винтами 19;
— установите болты 49 н 30, заверните гайки 46, подложив под

них шайбы;
2Я4



• — установлю заглушки 47;
на кресло 24-7510-1500
— уолновитс спинку •/;
— у с т а н о в и т е на спинки осп /8, укрепит, их винтами /9;
— ч-ггаповитс болты 49 и '10, заверните гайки 46, подложив под

них ш а й б ы ;
— VI ! ч поите заглушки 47.

Примечаю"- Пинты станьте на грунте ФЛ-081).
12. На .кресла 24-7510-300; -1500 уеланоьите средний подлокот-

ник 3, лабейтс ось 56, заверните винт -14. Вчнты ставьте на грунте
ФЛ-086.
Примечание. Перед установкой подлокотника » отверстие крепления подлокот-

• инка установите птулку 43,
В Н И М А Н И Е ! ТРУЩИЕСЯ ПОВЕРХНОСТИ СМАЖЬТН ТОН-

КИ V; СЛОЕМ СМАЗКИ ЦИАТИМ-201.
13. Установите крайние подлокотники, дли чего:
— установите на подлокотник 2 втулку 43\-
— установите подлокотник па собранные боковины 7 п 8, заве-

дя кронштейн 28 п механизм откидываппя оптики;
— укрепите подлокотник впитом -)4, установите винт 27 пли

ось. Винты станы с на грунте. ФЛ-086.
При необходимости фиксирования считок кресел от опрокиды-

вания установите стопорный .болт 26, повторите операции для вто-
рого крайнего подлокотника.
В Н И М А Н И Е ! ТРУЩИЕСЯ ПОВЕРХНОСТИ СМАЖЬТЕ ТОН-
КИМ СЛОЕМ СМАЗКИ ЦИАГИМ-201

14. Установите привязные ремни, для чего:
— илановнте привязные р е м н и ЭА_-15-741 на крайние бокови-

ны, у с т а н о в и в два болта 17, навернув две гайки 10, установив .под
них шайбы и две втулки 16. При н а л и ч и и привязных ремней
'М-7510-К10 влсрпите два пинт 20, установив дно шайбы п две
втулки;

— установите ремни 1под средним 'подлокотником, ввернув болт
12 -(пли два винта 20 при наличии иршиппых ремней 24-7510-810),
завернув г а й к у 10, установив иод пей шайбу и две втулки //.
Примечание. Трущиеся пог.ерхности смажыс- тонким слоем смазки ЦИАТНМ-201.

Головки винтов и болтов загрунтуйте грунтом АК-070 п за-
красьте ХВ-16 под общий топ окраски.

Окрашенные поверхности покройте лаком АК.-113.
15. Собранное кресло предъявите О'ГК.

Ремонт кресла пилота
РАЗБОРКА

^1 . Отсоедините кресло бортмеханика от кресел -нилотов, отвер-
нув две г а й к и , сняв шайбы, вынув две- оси и вытянув рукоятку, на
лодкосе вверх.
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Рис. 6.9. Кр?сло нилота:
/, б, 27 — хомутик; 2—подкос; 3, 22—перекладина; 4, 25 —упор; 5, 3 — рукоятка; 7 —чашка в сборе; 9, 31 —
гпнт; 10, 11, 23, 41 ~ велик; //, 12— проводка боуденовская в сборе: 13 — подушка; N — чехол; 15 — подлокотник;

16--замок; 17 — колено подлокотника,' 18, 20, 33, 39, 54 — пружина; 19 — труба; 24, 30, 46. 48, 51, 55, 58 —
гайка; 25 — поводок; 28, 29 — опора; 32 — кронштейн; 34, 42 — шайба; 35— шплинт; 36, 56 —фиксатор; 37 —
болт; 38, 40-- втулка; 43 — рычаг; 44—корпус пружины; •«',> — крс.штель турникетов; 47 — шип с нарезным

хвост 1ьом, 19, 53 — ось; 5(7- ролик; 52, 57 — т я г а
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Рис. 6.10. Устаиойла кресел пилота:
/, 3, -1, 6, 8, 0, 11, 12, 18, П», 21, 22, 27 — болт; 2, 17, 20 — пята; 5, 7, 10, 13 — опора; 14, 16 — кресло; /5—балка опор-

ная; 23 — передняя опора кресла; 2-1 — подкос; 25, 26 — винт



2. Он-оешпште правый подкос 2 (риг . 0.9) в сборе с опорной
•Салко! ' Т (рис. (1.10), иывсрну» болт 27, ганку и сияй шайбу.

3. О .'оодишп.1 пяту 20, ньтернув бол мл 19, 21, г а н к и и сняв
шайбы.

4. Поигорню операции луиктои 1 2 для левого подкоса.
5. О (соедините правую опору 13, от нерпув болт 12^ гайку и

сняв 1л;н"|бу.
С. Отсоедините опору /•') от н о т а , о г н с р п у и болг / / . гайки и

сняв шайбы.
7. Отсоединит _> правую перодпкип опору кресла 7 от пола, от-

нернуи четыре бо;па 8.

Рис 0.11. Крсг.ш п и . ю т а '
I — опора задняя: 2 — шклсшча трубчатая- 3 — опора передняя; -I,
II — подушка, 5 — подкос; 6 — заклепка; 7 — поиолок: и, 1,1 — ган-
ка; :)—- принядмоп ромомь; 10 — накладка, 12—стойка; / • /— поре-

кладина ' . ачмяя
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8. Понторнте операции пунктов 4—б для левой опоры кресла.
9. Выведите опоры передние из опор кресла, отведя фиксаторы

56, (рис. 6.9), нажав на рукоятку 8.

Рис. 6.12. Кресло пилота:
/ — корпус фиксатора;'2, 29 — труба; 3, в, 7—.чаклепка трубчатая; 4, 15, 16,
19—винт; 5, ''27 — чгхол; 8 — накладка; 9, 12 — кронштейн; 10 — штифт кони-
ческий; // — поводок; 13 — штифт; 14, 24 — пружина; 17 —шплинт; 18 — фикса-
тор; 20 — карман; 21 — резинка галантерейная; 22 — карман для документов;

^ — перекладина; 25 — стоика; 26 — болт; 28 —лента под кнопку
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10. Снимите кресло с места крепления.
1!. Снимите- подушку 13, вывернув шесть винтов 9.
12. С:шмптс ремень привязной 9 (рис. 6 .11) , вывернув две ган-

ки 13 и сняв дпс шайбы.
13. Снимите две накладки 8 (рис. (5.12), отвернув четыре вин-

та •/.
14. Снимите пружину 20 (рис. 6.9).
15. Снимите хомут 27, отвернув .винт, спив шайбу и гайку.
16. Снимите хомут /, отвернув винт, гайку и шайбу.
!7. Открепите боудсн 12 от упора 4.
18. Снимите хомутик б, вывернув «пит, гайку и шайбу.
19. Открепите второй боудеп //.
20. Снимите рукоятку 5, расконтрпв и вынув валик и шайбу.
21. Открепите боудеп / / о т упора ?6.
22. Снимите рукоятку 8, расконтрив и вынув валик 10 н шайбу.
23. Открепите фиксаторы 56, раскоптрнв н сняв валики 41, шай-

бы 42, распорную вилку 40 н пружину 39.
24. Снимите втулки 38, отвернув п спив болты 37, гайки 30 н

шайбы.
25. Расконтрше и снимите трубу 2 (рис. 6.12).
26. Снимите поводок 25 (рис. 6.9) пружину 33, шайбу 34, отсое-

динив от фиксатора 36.
27. Снимите второй поводок, с боуденом //, 'пружину, шайбу,

отсоединив от фиксатора.
28. Отсоедините кронштейны 32, вывернув четыре винта 31 и

четыре гайки.
29. Отсоедините чашку 7 о г .кресла, отвернув два винта 25

(пне. 6.10), два винта 26, четыре ганки и сняп четыре шайбы.
30. Отсоедините две тяги 57 (рис. 6.9), вывернув четыре гай-

ки 58, две гайки 51, вынув две осп 49 н четыре ролика 50.
31. Отсоедините две тяги 52, расшплиптовав п вывернув две гай-

ки 55, две глнкп 51', две гайки 48, сняв две шайбы, пружины 54, вы-
лув две осп 53 и 49 и четыре ролика 10.

32. Разберите спинку
— снимите подлокотник 15, раскошрпн н сняв два валика 21 н

две шайбы;
— снимите пружину 18, расконтрив и сняв два валика 23, две

шайбы. Сшшитс два колена 17 из трубы 19.
На самолетах Лн-24. Ли-2'". н Лп-30, где выполнено указание

За1местителя Министра гражданской авиации от 03.09.76 № 106,
произведите следующее:

— расшплинтуйте валик 23 н снимите его с левого колена;
— снимите левое колено из трубы 19;
— расплплинтуйтс и снимите валик с правого колена;
— снимите правое -колено из трубы 19;
— снимите шружнну 18 вместе с двумя скоба<мн / (рис. 6.13).
33. Разберите подушку 13 (рис. 6.9):
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— снимите чехол 14, вывср.чув шесть шипов с нарезным хвости-
ком '17, шесть гаек 46, шесть корпусой пружины 44, шесть крепи- '
то.чей турникетов 45\

Ф5,5

\ \ \^ г
Рис. 6.13 Узел крепления пружины под.чо-

котнпкои кресел пилотоп:
/ — скоба; .?, 5 —шайба 3401Л-1.5-6-10; 3—

ганка 335-1Л-6; • /— шшт 3151Л-6-20

— снимите обтяжку;
— снимите поролоновую набивку.

ПРОМЫВКА

Промойте детали кресла в бензине с присадкой спгбол (ТУ 38
40125—71) в .количестве 0,002—0,004% протрите салфеткой и об-
дуйте сухим сжатым воздухом.
Примечание. Присадку спгбол можно заменить «-АКОР-1».

ДЕФЕКТАЦИЯ И РРМОЛТ

1 Осмотрите детали и узлы кресла:
а) осмотрите опорную балку 15 (рн-с. 6.10) с подкосами. При

разрушении, ослаблении и выпадании заклепок замените их. По-
верхностную коррозию, царапины и .чабонпы глубиной до 0,5 мм
выведите шабером и зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6.
При глубине более 0,5 мм, а также при наличии па балках трещнп
или поломок балку з а м е н и т е ;
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б) осмотрите опору 13. Поверхностную коррозию, ц а р а п и н ы ,
забоины выведите шабером и зачистите илпфовальнон шкуркой
№ 5—6. При глубине более 0,5 мм, а также при наличии на опорах
трещин или поломок опору замените. П и выработке отверстий
диаметром более -1,3 мм отверстия разверните до 0 5,1 мм иод уста-
новку болта 0 5 мм, приведя и соответствие с отверстием в перед-
ней опоре;

в) осмотрите передние опоры 5. Поверхностную коррозию, ца-
рапины и забоины глубиной до 0,5 мм вынсднтс шабером и зачи-
стите шлифовальной шкуркой М11 5---0. При глубине более 0,5 мм,
л также при н а л и ч и и па опоре т р с ш п п ы н.'п поломан опору заме-
ните.

При выработке отверстии диаметром более 3.2 мм разверните
отверстия до 0-1.1 мм.'

При выработке отверстия кропления опэры 5 диаметром бспее
5,3 мм-отверстия разверните до 6,2 м;м. Величину отверстий приве-
дите в соответствие с гайками пола;

г) проверьте отверстия под фиксацию кресла. При выработке
отверстия диаметром больше 5,3 мм отверстие заварите и просвер-
лите новое;

д) осмотрите сварные швы. При обнаружении трещин -по свар-
ным швам до 1/3 всей длины сварного ива трещину подварите
КАС. При трещине длиной более 1/3 всей длины деталь замените;

е) осмотрите опоры 7 и 10.
Царапины, риски п задиры глубиной до 0,5 мм заполируйте

настой <,<ГОИ:>, свыше 0,5 м>м — опоры замените;
ж) осмотрите привязные ремни. При загрязнении почистите их

бензином Б-7'0. Сильно загрязненные рсмнп отправьте в .химчист-
ку, предварите 1Ы10 сняв замки и пряжки.

Поверхностную коррозию, царапины, забоины н потертости на
пряжках н деталях замков зачистите напильником и шлифовальной
шкуркой Л1' 5—6. Поломанные детали или растянутые пружины за-
мените;

з) осмотрите подушку, чашку и окантовку чашки. Погнутости
чашки и окантовки отрихтуГ'пе. Забоины н царапины до 0,2 мм за-
чистите шлифовальной шкуркой № 5—6.

Трещины устраните установкой накладок;
и) осмотрите к р о н ш т е й н ы 12 (рис . 6 .12) . Царапины, задиры н

поверхностную коррозию зачистите шлифовальной шкуркой- № 5—
6. При н а л и ч и и трещин .кронштейн замените. Ликерные г а й к и на
кронштейнах с грещппами , коорознсп н срывом резьбы замените.
При мелких з а б о и н а х резьбы прнкалнбрунтс се.
При западапнп . р а з р у ш е н и и , пыпадании п ослаблении заклепок
замените и х ;

•к) при о т к т е н к е поролоновой н а б и в к и подклейте се клеем
88ПП.
При усадке поролона восстановите его в электропечи.
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Рис. 6.14. Схема возможных сочетаний расцветки материалоз для облицовки пассажирских кресел
24-75-0-300; -900; -1500; 2КЗ-7504-0-21; -22

Варианты расцветки:
/ — все кресла отделаны материалом цвета морской волны; 2 — все (.росла отделаны материалом крас-
ного цвета; ,? — все кресла отделаны уатериалом горчичного ипетг; 4 — кресла отделаны материалом
цвета морп:о(| волны ч материалом красного цвета; 5 — кресла отделам.! материалом цретг, морской вол-

ны и материалом горчичного цвета. Устанавливаются в шахматном порядке



При поломке злмка «Молнии-» замок замените. Чехол подушки
очистите пли замените.

При поломке кнопок или крепителей турникетов замените их.
Окантовка на чехлах должна быть ровной. Чехлы должны соот-
ветствовать цветовой схеме самолета (см. рис. 0.14);

л) осмотрите подлокотники и спинки. При разрушении трубы
подлокотника на участке 137 мм от торца обрежьте трубу согласно
рис. 6.15 и изготовьте трубу согласно рис. 6.16. Просверлите два
отверстия 0 4,2 мм и укрепите заклепками (см. рис. 6.15). При
обнаружении более двух порезов и вырывов в облицовке подлокот-
ника отремонтируйте се, поставив заплаты, пли замените новой
(из хррма. искусственной кожи «ЛИК» или из кожи «Шевро»).
Обтяжка на подлокотниках должна быть ровной, без морщин.

Если наполнитель отклеился, приклеите его 'клеем 88НП. При
порывах и деформации наполнителя замените его. При западанин,*
разрушении, выпаданни и ослаблении заклепок замените их;

Линия о Уреза

Рис. 6.15. Восстамоплспие подлокотника н спинки

$20 томте с тдгомой по месту\ /?0 ми/ямой я0сайге
\ хо,в •

'//////;777777//7////- _ . _ _^
«э 7 '

7///////7//7///Л
_ ._ _ -^

--"^^

60
№

Примечание--Ма/периая ЗОХГСА

Рис. 6.1 б. Восстановление подлокотника и спинки

м) поверхностную коррозию, царапины и забоины на «олене 17
(рис. 6.9) глубиной до 0,2 мм зачистите шлифовальной шкуркой
№ 5—6. При более глубокой коррозии, царапинах, забоинах и по-
ломке колено замените;
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н) трещины на трубах заварите. Заполнители спинки (поролон)
ьоссгановите. При поломке замка 16 (рис. 6.9) или ослаблении
пружин замок замените;

о) осмотрите лист, боковины и окантовки чашки 7. Царапины,
:^?диры и поверхностную коррозию на кронштейнах зачистите ша-
бером п шлифовальной шкуркой № 5—6.

При западанип, разрушении, кыпаданнп п ослаблении заклепок
замените их.

Погнутости чашки отрнхгуГпе шлифовальной .шкуркой № 5—6.
При нарушении покрытия чашки восстановите его. Мелкие за-

боины резьбы анкерных гаек удалите прогонкой гайки рабочим
винтом. Мятую поролоновую набиаку восстановите в печи;

п) осмотрите боуденовскую проводку // и 12.
При обрыве ниток троса замените его. Новый трос испытайте

на растяжение после сборки по; ширузкой 100 кг. При порывах
и растянутости оболочки замените ее. При поломках или трещи-
нах рукоятки 5 н 5 замените п.\:

При выработке отверстий под установку валиков разверните
отверстия до следующего диаметра
Забоины, царапины н коррозию па рукоятке глубиной не более
0.3 мм очистите шлифовальной шкуркой № 5—6, при большей
глубине рукоятку замените. Нарушеиое лакокрасочное покрытие
восстановите.

р) забоины, царапины, п поверхностную коррозию па упорах 4
н 26 зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6.
При повреждении более двух витков резьбы на упор., упор за-
мените. При поломке рычагов 43 замените их. Забои, , царапины
и поверхностную коррозию на рычагах до 0,3 мм л .иниште шли-
фовальной шкуркой № 5—6.

•с) осмотрите валики, оси, ролики, фиксаторы. При обнаружении
выработки детали замените;

т) Осмотрите детали кропежа. Допускается повреждение резь-
Гил на одном вптчг в начало резьбы. Поверхностную коррозию п
незначительные забоины зачистите.

2. Осмотрите кресла пилотов (без снятых детален):
а1 Осмотрите раму п трубы кресла. При поломке вышеуказан-

ных деталей отремонтируйте их при помощи точеных бужей из
Д16-Т по внутреннему диаметру трубки н установите на заклепки
(см. рис. 6.4; 6.5). Осмотрите боковины кресел;

б) трещины на боковинах отремонтируйте при помощи накла-
док на заклепках;

г») осмотрите трубчатые заклепки кресел. При отставании и
разрушении трубчатых заклепок замените их;

г) осмотрите резьбу на деталях кресел, при срыве резьбы вос-
становите ее. В случае невозможности восстановления резьбы на-
режьте резьбу следующего по размеру диаметра. При разработке
отверстий на трубе 29 (рис. (1.12) под болты крепления сидения
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заварите отверстия АрДЭС, зачистите напильником. На зачпщсп-
лыс 'учасжп нанесите один слои )рунта ВЛ-02, один слом грунта
Л К-069. пофоитс эмалью и соответстинп со схемой окраски и впоиь
вскроГт отверстие;

д) осмотрите чет1) 5. При обнаружении порывов, потертостей
я старения материала чехол .замените. При поломке зам'Ка «Мол-
ния» замените его. При поломке кнопок или крепителей турникетов
измените их;

е) отремонтированные детали предъявите ОТК.

СБОРКА

1. Соберите подушку:
— установите поролоновую набиоку па .клее 88НП;

— установите обтяжку на клее 88] Ш;
— оденьте •чехол, закрепив его шестью турникетами .
2. Соберите спинку:
— установите пружину 18 {рис. 6.9), вставив один конец в ко-

лено 17 и закрепите валиком 23 и дпумя шайбами н пнипптом.
На второй 'конец пружины закрепите проволоку;

— вставьте .колено 17 вместе с пружиной 18 и проволокой в тру-
бу 19, заведите проволоку в отверст не оторого колена, «станьте пто-
рое колено, натяните пружину и, совместив с отверстием » колене,
закрепите маликом 23, двумя шайбами и шплинтом.
Примечание. На самолетах Ли-24, А и - 2 ( > н Ли 30, где .чыиолнсно указание замс-

сгнтг.чя Министра гражданской пинашш от 03.09.76 № 106 ныио.'мште сле-
дующее:
— встаньте один ьонсц пружины 18 в отверстие 0 2 мм винта 4 (рис. 6.13);
— соедините со свободным концом иружнпы 18 (рис. 0.9) контровочную
проволоку 0 0,8 мм;
— вставьте скобу 1 (рнс. 6.13) с лружнпоп и трубу 19 (рис. 6.9) н соедините
скобу / (рнс. П. 13) с коленом 17 (рис. С.9) при помощи валика. Зашплин-
туйте налнк;
— пропустите контровочную нрочолоку через отверстие второго колена н
вставьте второе колено и трубу 19, используя коптровочную проволоку, на-
тяните пружину л соедините второе колено с пружиной при помощи нали-
ка 23. Валик зашплинтуйте;
— удалите иоптровочпую проволоку;
— установите подлокотники 15 с замками 16 н закрепите валиками 21, дву-
мя шайбами н двумя шплинтами. Подлокотники должны быть установлены
л л одной высоте с допуском ±3 мм одни относительно другого; " •
— проверьте работу замков:
— установите поролоновую пибнйку;
— установите обтяжку спннкп, чрнклснв ее к каркасу сннпкм;
— установите чехол.

3. Соберите узел задней опоры 28:
— вставьте четыре ролика НО;
— - - соедините двумя осями 49 п двумя осями 53;
— установите две т я г и 52;
— вставьте две пружин),! 51, две шайбы п две гайки 55.

Примечание. Шплинтуйте после оконч.тгель.чоп регулировки,
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4. Соберите узел лсредпсй опоры 29:
— вставьте ролики 50,
— соедините двумя осями 49 и двумя осями 53;
— установите дно т я г и 57 и заверните гайки.

Примечание. Оси 49 н 53 перед сборкой смажьте тонким слоем смазки
ЦИАТИМ-201.
5. установите чашку 7 на кресло, закрепив ее винтами 25 и 26

(рис. 6.10), ганками и шайбами.
0. Установите поводок 25 (рис. 6.9). пружину 33, шайбу 34, сое-

дините фиксатором 36 и зашплинтуйте шплинтом 35.
7. Установите второй поводок, пружину 33, шайбу 34, соедините

поводок фиксатором 36 и законтрите штифтом.
8. Установите две втулки 38. закрепив двумя болтами 37, че-

т ы р ь м я шайбами и двумя гайками 30.
9. Установите фиксатор 56 (2 шт.), присоедините рычаги боудс-

новской проводки 12 к фиксаторам, установите пружину 39 (2 шт.),
распорную втулку 40 (4 шт.), соедините валиком 41 (2. шт.), под-
ложив две шайбы 42, и законтрите двумя шплинтами.
Примечания: 1, Перед сборкой детали смажьте топким слоем ЦИАТИМ-201.

2 Фиксаторы горизонтального перемещения кресла 56 должны быть соосны.
10. Установите рукоятку 5, вставьте валик, шайбу и законтрите

шплинтом.
11. Закрепите боуден 12 п упоре 4.
12. Установите хомутик / и 6, закрепив боуденовскую провод-

ку 12 вдумя пинтами, двумя шайбами и двумя гайками.
13. Установите боуденовскую шроводку //, закрепив ее на упо-

ре 26 и на поводке '25.
14. Установите рукоятку 8, валик 10, шайбу и законтрите

шплинтом.
15. Установите хомутик 27 и закрепите боуденовслсую провод-

ку 11 винтом, шайбами и гайкой.
16. Установите кресло летчика в приспособление 63500/Д-004

проверьте работу фиксаторов 36 и боуденовской проводки 12;
17. Проверьте и отрегулируйте работу роликов 50, законтрите

т я г и 52 двумя шплинтами. Проверьте работу механизмов кресла.
Примечание. Проверку и регулиропку предъявите ОТК.

18. Установите пружину, продев один .конец в отверстие пере-
кладины '.'2, второй конец прикрепите к кронштейну.

19. Оденьте чехол на 'кресло. Вверху оденьте чехол на перекла-
дину 22, внизу, отвернув вокруг задней перекладины 3, застегните
перчаточные кнопки. Сбоку чехол закрепите накладками 8
(рнс. 6.12), завернув винты 4.

20. Установите привязной ремень 9 (рис. 6.11), закрепив его
двумя гайками 13 и шайбами.

21. Установите подушку 13 (рис. 6.9) и закрепите ее шестью
винтами 9.
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СБОРКА КРЕСЛА ПИЛОТА С ДЕТАЛЯМИ УСТАНОВКИ

1. Вводит о опоры передние 7 (рис. 6.10) в передние опоры крес-
ла 23.

2. Установите на введенную часть передних опор опору 13.
3. Введите передние опоры в оборе с опорами и задние опоры

кресел 28 (рис. ^.9).
4. Закрепите опоры 13 (рис. 1>.Ю) двумя болтами 12, двумя шай-

бами и двумя гайками .
5. Присоедпнтс балку опорную 15 \\ сборе с подкосами 24 к пе-

редним опорам и закрепите двумя болтами 19, двумя ганками и
двумя шайбами.

6. Подсоедините 'Кресло бортмеханика, вставив трубу в подкос,
установив рукоятку в подкос и установив шайбы, оси. Наверните
гайки.

ПРОВЕРКА УСТАНОВКИ КРЕСЕЛ

1. Горизонтальные направляющие должны быть установлены
без перекосов в обеих плоскостях.

2. Заедание при движении кресла по рельсам недопустимо.
Кресло должно свободно перемешаться от усилия 8—10 кгс при
нз'гру.чке на чашку кресла в 100 кг.

3. Кресло должно надежно фиксироваться фиксатором во всех
положениях.

4. Фиксаторы подъема или отката должны срабатывать одно-
временно. Заедание фиксаторов недопустимо.

5. Все боудены должны быть отрегулированы с запасом регу-
лировки наконечников боуденовских оболочек по 4—5 ниток резьбы
с каждой стороны.

6. Все трущиеся детали, тросы в боудсиовскнх оболочках долж-
ны быть смазаны тонким слое,м ЦИЛТЙМ-201.

7. Подлокотники должны быть установлены па одной высоте
с допуском оЬЗ мм один относительно другого и без перекосов в го-
ризонтальной ПЛОСКОС! И.

8. Механизм уборки подлокотников должен работать без заеда-
ний.

9. Пружины подъема сидения должны обеспечивать подъем
спинки и чашки на всем диапазоне хода.

10. Лолжи?! быть обеспечена надежность привязных ремней и
кропление их к креслу.

Ремонт кресел штурмана и радиста

При разборке кресел штурмана и радиста сохраняйте комп-
лектность деталей, узлов, для чего в процессе разборки на снятые
детали и узлы навешивайте бирки, крепежные детали складывайте
в сортовпкн.
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РАЗБОРКА

1. Выверните болты 54 п 55 (рис. Ь.17) крепления кресла к иолу.
2. О.имтс кресло.
3. Сиимше привязной ремень 10, иыдсрнуи шплинт 22, сняв шай-

бы 2! и валики 20.
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Рис. 6 17. Кресло радиста и штурмана самолета Ли-24-
I — 1!одушка; 2, 12 — чехол: 3 — каркас полушки; 4, 15, 36,
46, 54, 55 — болт; 5 — чашка; в — штырь; 7, 8, 9, 29, 45, 50,
56 — втулка, 10—привязной ремень; / / — с п и н к а ; 13—про-
нодка боуденовская; 14 — ручка; 16, 24, 33, 37. 43, 47 — гай-
ка, 17, 20, 41 — валик; 1в, 21, 25, 26, 27, 28, 38. 42, 44, 48 —
шайба, 19, 22 — шплинт;^, 39—щлка. 30 — подставка, 31,

32 — фиксатор; 34, 53 —^пружина; 35 — винт; 40 — серьга;
49 — стакан; 51 — шпонка; 52 — фланец



• 4. снимите вилки 23, отчсраув ганки 24 и спян шайбы.25;
5. снимите 'Пружины 53.
6. снимите боудеиовскую проводку !3, отнсрнув четыре ганки 16

и сияв болты 15.
7. снимите спинку / / , ныдсриув ш п л и н т ы 19, сняв шайбы 18 и

нынув валнкп /7.
8. с н и м и т е чехол 12 со е п п п ч п I I , отстегнув девять кнопок пер-

чаточпыл.
9. снимите подушку /, отвернув четыре болта 4.
10. снимите чехол 2 с подушки / и отсоедините подушку от кар -

ме а.
11 . снимите пластины, отнсрнув винты.
12. снимите чашку 5, отвернув ганки 37 сняв шайбы 38 и бол-

ты 36. При необходимости разберите читку и снимите втулку 29
с подгпшкн 30.

13. Снимите шайбу 26.
14. Па самолетах с серии 03—01 снимите фланец 52, с такан 49

и втулку 56".
П Р О М Ы В К А

1. Очистите мяпсую обшивку кресла от пыли.
2. Пппмойте узлы и детали кресла в ванне с бензином Б-70 и

1фиса;1:< : " \ к о р - 1 - > (0,05%).
3. I ! р - , ' у ш н т с узлы п детали кресла после п р о м ы в к и сжатым

лоздулом

ДЕФЕКТАЦИЯ И Р Е М О Н Т
Ч а ш к а кресла 5 (рис. 6.17):
а) попптостп отрнхтуйте;
б) чабонпы и ц а р а п и н ы зачистите шабером и зашлифуйте шкур-

кой № 5 - О;
в) трещины подварите аргопно-дуговой сваркой, шов зачистите

напильником и шлифовальной шкуркой № 5—6;
г) прл поломке уха чашки илчггош-те щечки из ЗОХГСА л 1,5,

срежьте обломанную часть уха п отфрезеруйте до размеров, ука-
занных на рис. 6.18. Изготовьте вкладыш из Д16-Т согласно рис.
6.18 и подгоните по месту. Изготовьте новый штырь (рис. 6.19) из
материала Ст. 45;

д) забоины п поверхностную коррозию штырей чашки 6
(рис. 6.17) зачистите личным напильником п шлифовальной шкур-
кой Арг 5—6, погнутости отрнхгуйтс . Трещины подварите КАС;

е) забоины п поверхностную коррозию скоб пластин зачистите
шафером и шлифовальной шкуркой № 5— -0;

ж) допускается выработка отверстий втулок 7, 8, 9 (рис. 6.17)
до 0,2 мм на диаметр. При большей выработке отверстий втулку
замените. Забоины п (поверхностную коррозию втулок зачистите;

з) разрушенные заклепки крепления втулки 56" замените. Ос-
лабевшие п л а п а в ш и е заклепки подтяните или замените;
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и) суммарный зазор между гнездом чашки 5 (рис. 6.17) и по-
\5верхностью буртика втулки 29 не должен выходить за пределы^——

5
Оказанный суммарный зазор следует обеспечивать установкой
кольца и проточки фланца втулки 29.

№

/ — течка; 2

Отв.фд,1
Вскрывайте
ло месту

Рис. 6.18. Эскиз изготовления щечки:
вкладыш; 3 — чашка; 4 — заклепка 3531А-2-14; 5 — заклепка

3515А-3-16

В этом случае следует:
— расточить гнездо в чашке 5 до 0 88Л3;
— выточить из Ст. 45 или бронзы кольцо с наружным диамет-

ром 88Пр1а, высотой 10 мм, с внутренним диаметром 74Аг(заго-
товка) ;

— проточить фланец втулки 29 до удаления выработки, но не
менее чем до 0 75Хз и соответственно паз шириной 5,2 мм;

— засверлите в лазу четыре отверстия 0 5А3 на глубину 10 мм
(рис. 6.20).

При выработке фланца втулки диаметром 75 мм втулку заме-
ните:

— расточите заготовку кольца до диаметра, обеспечивающего
зазор между проточным фланцем втулки 29 и внутренним диамет-

Азром кольца в пределах ггАз
— занресгуйтс па сыром грунте АК-069 кольцо в чашку 5

(рис. 6.17);
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— вскройте в кольце отисрстне пол стопорный штырь;
— зачистите заусенцы.

'. Г> 19. Штырь кресла ш т у р м а н а и радиста

Обозначения

1.

1

Для чашки

3(1,5

18,5

Дл(| С П И Н К И

42,5

10

При расточке .внутреннего диаметра кольца менее чем 80 мм
просверлите в штыре отверстие для стопора 0 1,8 мм на расстоя-
нии 37 мм от торца под углом 90° к существующему. Соответствен-
но при сборке отрегулируй гс длину троса наконечником боуденов-
скон проводки.

к) при наличии трещин по ребрам жесткости перемычек чашки
установите накладки 320X320 из Д1П-Т л 2,0 на заклепках
(рис. 6.21). Накладки перед установкой загрунтуйте грунтом
ФЛ-086.

Подушка 1 (рис. 6.17):
а) погнутости каркаса подушки отрихтуйтс;

•б) царапины и законны зачистите шабером и шлифовальной
шкуркой № 5—6;

в) трещины отремонтируйте установкой накладок из Д16-М
л 1,2 на заклепках 3503А-3-6 с предварительной засверловкой кон-
цов трещин сверлом 0 3 мм;

г) разрушенные, ослабевшие и западавшие заклепки замените;
д) загрязненные анкерные глнки прогоните рабочим винтом.

При н а т и ч и п 'коррозии, трещин и срыва резьбы анкерные гайки
за-мените;
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202

Рис 020. Ремонт стачапл*
У — вплкз 24-7502-100, 2 — заклепка 353А-2.6-12; 3 — заклепка 3531А-3-7



Вид А_
(Оля кресла радиста]

Вид А
(для кресла штурмана) 3-3

со
ел



е) поверхностную коррозию и забоины шипов турникетов и. га-
ек зачистите. Деформированные типы и гайки замените. Головки
болтов, шитюв и турникетов окрасьте эмалью ХВ-536;

ж) усадку поролоновой или паропластовой набивки восстано-
вите нагревом п сушильном шкафу при температуре 70°С в тече-
ние 1,5—2 ч при 100°С в течение 1 ч.
При отклейке поролоновой набивки приклейте ее клеем 88НП.

а) неисправный замок «Молния», поломанные крепители тур-
никета и пружинного корпуса замените;

и) забоины, царапины и поверхностную коррозию болтов за-
чистите. Допускается повреждение двух витков в начале резьбы
При большем повреждении болты замените;

Спинка 1 1 (рис. 6.17):
а) поверхностную коррозию и забоины труб каркаса спннчш

глубиной до 0,2 мм зачистите личным напильником с последующей
зачисткой шлифовальной лисуркой № 5—6.

Трещины трубы длиной до 10 мм засверлите сверлом 0 3 мм.
При наличии трещин длиной более 10 мм и более 1 шт., а также
поломки отремонтируйте трубы постановкой бужей из Д16-Т по
внутреннему диаметру трубы на заклепках 3051-5-27-К;

Условно показан
контур нашдки.

1 Установка
заклепок
3503А-2,6-7

Рис. 621. Ремонт чашки

б) повсрмюгтную коррозию и забоины кронштейнов спинки
до 0,5 мм зачистите шабером и шлифовальной шкуркой № 5—6,
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а при наличии трещин подварите КЛС с последующей зачисткой
шва. Штырь 6 (рис. 6.17). и кронштейны окрасьте эмалью ХВ-16
серо-голубого цвета;

в) поломанные щечки кронштейнов отремонтируйте:
— отфрезеруйте щечки кронштейнов согласно рис. 0.22;
— изготовьте новые щечки и пластины из стали ЗОХГСА соглас-

но рис. 6.23 с подгонкой по месту и приварите их к кронштейну
КАС.

— вскройте отверстия под валик 0 7,8 мм и под штырь
0 5,8 мм;

Линии среза.

Рис. 6.22. Усиление ушка чашки кресла штурмана и радиста

— изготовьте новый штырь согласно рис. 6.19;
— вскройте, отверстия 0 3,1 мм на пластинах по месту;
— заполните пространство между корпусом кронштейна и щеч-

ками заполнителем (материал Д16-Т);
— укрепите коробочку двумя заклепками 3558А-3-24 и тремя

заклепками 3531-3-8, отверстия под данные заклепки вскройте по
месту;

— установите штырь (рис. 6.17), закрепив гайкой 3374А-6, пред-
варительно развернув отверстие под 0 6А<;

— разверните отверстия под валик 0 8А3 (рис. 6.23);
— окрасьте кронштейн эмалью ХВ-16 серо-голубого цвета;
г) усадку залолнителя восстановите нагревом в сушильном

шкафу при температуре 70°С в течение 1,5—2 ч, и при 100°С в те-
чение 1 'Ч.
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д) разрушенные заклепки замените, ослабевшие и запавшие
подтяните пли чамешпс;

с) при необходимости замените чехол спинки в соответствии
с цветовой схемой аналогично чехлам пилотских кресел.

Подставка 30 (рис. 6.17):
а) погнутую подставку отриугуГгге молотком;
б) поверхностную коррозию, царапины и забоины глубиной да

0,5 мм зачистите шабером и шлифовальной шкуркой № 5—6.
Забоины с большей глубиной, а также трещины подварите ар-

гопо-дуговой сваркой пли КАС с последующей зачисткой свароч-
ного шва напильником и шлифовальной шкуркой № 5—6;

в) допусчястся выработка отверстий в подставке до 0,2 мм на
диаметр.
При большем выработке заварите отверстия н просверлите новые;

г) при наличии забоин резьбы на подставке зачистите ее шабе-
ром (при снятых втулках);

д) пружину фиксатора 34 с поверхностной коррозиен зачистите
шлифовальной шкуркой № 5—6.
Пружину с остаточной деформацией чамените;

е) погнутый фиксатор отрихтуйтс, поверхностную коррозию за-
чистите личным напильником и шкуркой № 5—6;

ж) забоины фиксатора «92 глубиной до 1 мм зачистите; забоины
глубиной более 1 мм подварите КАС;

з) трещины кольца запилите напильником и заварите КАС;
и) поверхностную 'Коррозию и забоины гайки 33 глубиной до

0,5 мм зачистите .
При наличии грсщии и срыва рсчьбы гайки более одной нитки

в начале резьбы гайку замените, а грязную резьбу прочистите;
к) допускается выработка отверстий втулок до 0,2 мм на диа-

метр. При большей выработке отверстий втулку замените.
Привязной ремень 10 (рис. 6 .17):
а) мало:1;1грязнснный ремень почистите бензином Б-70. При

потс,ртогти и выцветании замените ремень;
б) поверхностную коррозию, царапины, забоины и потертости

на пряжках и деталях замков зачистите напильником и шлифоваль-
ной шкуркой № 5—6.
Поломанные детали и пружины с потерянной упругостью замените

Боуденовская проводка 13 (рис. 6.17):
а) при обрыве ниток троса трос замените;
б) при порывах и растянутости оболочки замените се;
в) погнутые детали боуденопокой проводки (наконечник, крон-

штейн, штыпь) отрнхтуйте;
г) поверхностную коррозию глубиной до 0,2 мм, царапины н

забоины на деталях боуденовсжон проводки зачистите шабером V
шлифовальной шкуркой № 5—6; при забоинах и коррозии глубиног
более 0,2 мм, а также трещинах деталь подварите КЛС или заме-
ните;
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д) при срыве резьбы более одной нитки в начале резьбы нако-
нечник замените;

с) грязную резьбу наконечника прокалибруйте;
ж) смажьте трос тонким слоем смазки ЦИАТИМ-201;
з) поверхностную коррозию и забоины глубиной до 0,2 мм на

втулке, Кронштейне зачистите, забоины глубиной более 0,2 мм и
трещины по материалу или сварочному шву кронштейна подварите
КАС;

и) разрешается выработка отверстий в кронштейне 0 3,1 м-м
до 0,1 мм на диаметр. При большей выработке отверстие заварите
КАС и просверлите новое;

<к) пружину с 'поверхностной коррозией зачистите; пружину на
наконечнике боуденовской проводки с остаточной деформацией за-
мените.

Ручка 14 (рис. 6.17):
а) при полом.ках и сколах шарика ручку 14 замените;
б) погнутый шток руч'ки 14 отрнхтуйте;
в) поверхностную 'коррозию и забоины на штоке зачистите на-

пильником и шлифовальной шкуркой № 5—6;
г) при обнаружения трещин до 2 шт. ручку подварите КАС с

последующей зачисткой шва напильником и шлифовальной шкур-
кой № 5—6;

д) при срыве резьбы более двух ниток ручку замените;
е) грязную резьбу штока прочистите рабочим винтом.
Втулка 29 (рис. 6.17):
а) поверчпостную коррозию и забоины втулки глубиной до

0,1 мм зачистите напильником и шлифовальной шкуркой № 5—6;
при забоинах глубиной более 0,1 здм и трещинах втулку замените;

б) допускается выработка отверстий втулок до 0,1 мм на диа-
метр. При большей выработке отверстии выполните следующее
(рис. 6.24):

— отверстия 0 5А3 рассверлите;
— нарежьте резьбу М6Х8;
— заглушите их шпильками из Д16-Т М6Х8 заподлицо;
— просверлите новые отверстия 0 5А3 относительно старых

под углом 45°;
— отверстия 0 4,1 мм сверлите относительно старых под углом

135°;
— отверстия & 6,3 мм сверлите относительно старых под углом

135°;
в) зачистите заусенцы на втулке;
г) при нарушении грунтового покрытия внутренней поверхно-

сти втулки 0 40 мм чюдгрунтуйте грунтом АК-069.
д) .при выработке буртика втулки 0 85ХЭ втулку замените;
е) ослабевшие заклепки крепления втулки и на,кладки подтя-

ните.
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было А-А Стало

Рис. 6.24. Ремонт ртулкн



Стакан 49 (рис. 6.17):
а) при наличии поверхностном коррозии л забоин глубиной до

0,2 мм стакан и детали его (втулку 56) зачистите шабером и шли-
фовальной шкуркой № 5—6;

б) при наличии трещин стакан замените;
в) ослабевшие заклепки кропления втулки и накладки подтя-

ните;
г) допускается выработка отверстии в стакане до 0,1 мм на

диаметр; при выработке отверстий более 0,1 мм стакан смените.
Фланец 52 (рис. 6.17), шайба 28, валик 17, вилка 23, втулка 50Г

серьга 40 (рис. 6.17):
а) при наличии поверхностной коррозии н забоин зачистите вы-

шеперечисленные детали шабером н шлифовальной шкуркой
№ 5—6;

б) при наличии трещин дсг-алн замените;
в) погнутые детали отрнхтуйтс;
г) допускается срыв одной нитки резьбы в начале резьбы. При

срыве резьбы более одной нитки детали замените;
д) грязную резьбу прочистите и прокалибруйте.
Цепочка:
а) поверхностную коррозию зачистите шлифовальной шкуркой

№ 5—6;
б) порванную цепочку замените.

СБОРКА

1. Соберите и установите чашку 5 (рис. 6.17):
— установите две пластины, завернув четыре винта

3177А-3-8-12;
— установите боуденовокую проводку 13, установив четыре бол-

та 15 и завернув четыре ганки 16;
— установите втулку 29 совместно с шайбами 26, 27 и 28 на

чашку, закрепив двенадцатью болтами 36, двенадцатью шайба-
ми 38 и гайками 37',

— на самолетах с серии 63-01 установите стакан 49 совместно
с шайбой 26 на чашку и укрепите с помощью фланца 52 и двенад-
цати болтов 36 (3072Л-4-26Ю с шайбами 3401А-0,5-4-8 и гайками
3373А-4Кд;

2. Установите чашку 5 совместно г- втулкой 29 в подставку 30
и проверьте фиксацию кресла. Фиксацию кресла предъявите ОТ>К.

Па самолетах с серии 63-01 установите чашку 5 (рис. 6.17) сов-
местно со стаканом 3 (рис. 6.25) в подставку 30 (рис. 6.17) и про-
верьте фиксацию кресла.

Для проверки Фиксации кресло предъявите ОТ К;
3. Соберите и установигс подушку / (рис. 6.17) в следующем

порядке:
— установите п л а с т и н ы , завернув вшпы пк крепления;
— оденьте чехол 2 па подушку /;
— установите подушку /, завернув четыре болта 4\
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Рис. 6 25. Сборка кресла радиста л штурмана:
/, 7 —втулки; 2 — шайба; 3 — стакан; 5—фланец; б —под-

ставка; 7—шпонка

4. Соберше и установите спинку // п следующей последова-
тельности'

— одсные чеми 12 на спинку //, ьтпсгннгс депять перчаточ-
ных кнопок;

— установите спинку 11, «ставьте вглнкн 17, шайбы 18 и за-
шплппгуйтс шплинтом 19;

5. Установите боудсноискую проводку 13, вставив болты 15 \\
навернув гайки 16;

— установите пружины 53,
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— - установите привязные ремии 10;
— вставьте и укрепите вилку 23 гайкой 24, проложив шайбу 25;
— укрепите привязной рсмопь к серьге валиком 20, установи»

шайбу 21, и зашплинтуйте шплинтом 22;
6. Проверьте собранное кресло, чтобы:
— все трущиеся части были предохранены от попадания на них

краски и грязи;
— все трущиеся детали, грос в боудеповской оболочке были

смазаны тонким слоем 'ЦИЛТИМ-201;
— фиксатор поворота был отрегулирован таким образом, что-,

бы в механизме поворота не было кругового люфта и чтобы штырь
фиксатора точно попадал п отверстие фиксации во втулке 29
(рис. 6.17) или стакана 49;

— боудсновская проводка была отрегулирована так, чтобы обе-
спечить нормальную работу фиксатора поворота к запас регули-
ровки наконечника был 5—(5 ниток резьбы;

— спинка кресла вращалась на оси свободно, без заеданий;
— в обоих положениях спинки (откинутом п вертикальном)

упоры на спинке ложились па уторы на чаинке одновременно;
— пружины обеспечивали вертикальное положение спинки при

отсутствии на нес нажима;
— надежно стопорилась фиксация поворота и штыря1 подъема;
— надежно запирались за'мкп привязных ремней и крепление

их к креслу;
— была качественная окраска;
7. Собранное кресло предъявите ОТК;
8. Установите кресло на место, ввернув болты 54, 55 в пол.

Ремонт кресла штурмана на самолете Ан-30

При разборке кресла штурмана сохраняйте комплектность де-
талей, узлов, для чего в .процессе разборки на снятые детали п узлы
навешивайте бирки, крепежные детали складывайте з сортовикн.

РАЗБОРКА

1. Снимите панели пола.
2. Снимите болт 6 (рис. 6.26) крепления направляющих рель-

сои 7 к кронштейнам.
3. Выведите направляющие рельсы 7 из передних кронштейнов

движением назад, а затем движением вверх и вперед снимите рель-
сы с креслом,

4. Снимите привязной ремень 4, выдернув шплинт, сияй шайбы
и валики, снимите вилки, отвернув гайки и сняв шайбы.

5. Разберите привязной ремень;
— снимите замок и пряжку, распоров строчку тесьмы;
— выбейте штифт, ось и разберите замок па детали: корпус,

ручку, стопор п пружину.
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Вид Л

Рис. (> 26. Кресло штурмана самолета Лп-30.
/ — р \ к о я г к а ; 2 — чашки смдепья; 3 — полушка сидси[)Я; 4 — принятием рсмиь, 5 —
спинка. 6-- болт; 7—мнпрлыкющий рель.-; 8 — каретка; 9, 15 — фиксатор, 10—руч-
ка с шярм^ом; 11 — шпопса; 12 — фланец; 13, 14 — шайба, 16 — стакан, 17—н.чк ыд-

ка; 18 — нтулка

6. Снимите опипку, отсоединив пружину, выбив валик, выдср-
ну'в шплинт п спя и шайбу.

7. Снимите ьилку с серьгой, отвернув г а й к и и сняв шайбы, от-
соедините серьгу, сияя шайбы и выбпч валик.

8. Снимите боудеповскую проводку:
— отверните ручку с шариком 10\
— выдерните шплинт, снимите шайбу и пружину;
— •снимите проводку, отвернув четыре болта с гайками.
9. Снимите боуденовскую проводку фиксации «аретки:
— выдерните шплинт;
— снимите шайбу и валик;
— отверни-]е два болта с гайками и снимите рукоятку /;
— снимите хомуты, отверните винты с тайками, снимите шайбы;
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— снимите канатик с уголков, отвернув гайки с шайбами,
— отсоедините канатик от рычага, выдернув шплинт, сняв шай-

бы и валики;
— — выдерните шплинт, снимите шайбы, валик и рычаг.
10. Снимите -фиксатор 15 и разберите его, разрубив кольцо.

Разъедините ганку, фиксатор и пружину.
Примечание. Работы ныполняйтс при необходимости

11. Снимите чашку 2 с подушкой 3 и спинкой 5 с каретки 8.
12. Разберите каретку (лрн необходимости).
13. Снимите рычаг с фиксатором, выдернув шплинт, сияв шай-

бу, валик и пружину, выбейте штифт.
14. Снимите втулки.
15. Снимите ось с тягой, отвернув гайку 3374А-ОКд и сияв шай-

бу и ролик.
10. Разъедините ось с т я г а м и , расшплпнговав шплинты, отвер-

нув гайки, сняв шайбы, валик и пружину.
17. Снимите чехол со опннки, отстегнув девять перчаточных

кнопок.
18. Снимите подушку 3, отвернув четыре болта. Снимите чехол

с подушки и отсоедините подушку от каркаса.
19. Снимите пластины, отвернув впиты.
20. Отсоедините стакан 16 от чашки 2, отвернув двенадцать

гаек и сняв двенадцать болтов;
21. Снимите фланец 12, шайбы 13 и 14, накладку 17.

Примечание. Втулку 18 н другие детали снимите при необходимости.

ПРОМЫВКА
Выполните промывку, как указано в подразделе «Ремонт кре-

сел штурмана н радиста».

ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ
Чашка 2:
Дсфектацню и ремонт чашки выполните, как указано в подраз-

деле "Ремонт кресел штурмана и радиста*.
Стакан 16 и фланец 12:
а) ослабевшие заклепки кропления втулки 18 н накладки 17

подтяните или замените;
б) забоины и царапины глубиной до 0,5 мм, поверхностную кор-

розию ло 0,2 мм зачистите шабером и шлифовальной шкуркой
№ 5—6;
При глубине забоин и царапин более 0,5 мм н глубине коррозии
более 0,2 мм .стакан замените;

в) при выработке рабочей поверхности втулки 18 и фланца 12
свыше допустимой посадки 0 79 ^* прошлифуй к- рабочие по-
верхности фланца до размера 0 79,1 мм и втулки до 0 78,6 мм;

г) при наличии .суммарного зазора свыше 0,6 мм втулку заме-
ните;
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д) при начичин срыва резьбы МЗ под пииты кропления пласти-
ны нарежьте резьбу до М<! с последующей зеньковкой отверстия

'под винт.
Подушка 3, спинка 5, каретка 8, фиксатор 15, привязной ре-

мень 4, боуденовскаи проводка:
Дефг ктацню и ремонт вышеуказанных- деталей выполните, как

указано ,•• подразделе «Ремонт крссо.1 штурмана п радиста».
Напран.чнющим рельс 7:
а) коррозию глубиной до 0,1 мм и забоины до 0,2 мм зачистите

шлнфова плюй шкуркой № 5—6;
б) при выработке отверстий (под фиксацию) диаметром свыше

5.2 мм з а п а р и т е отверстия л вскройте новые диаметром 5Аб;
в) трещины до 10 мм подварите п зачистите шабером и шлифо-

вальной шкуркой № 5—6. Незначительные деформации н а п р а в л я -
ющего рельса огрп.чтуйте;

г) при деформации и потертости свыше 0,2 мм направляющи»
рельс замените

Вилка и серьга крепления спинки:
а) поверхностную коррозию глубиной до 0,1 мм, забоины и ца-

ра'пнны до 0.2 мм зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6. При
глубине коррозии забоинах и царапинах более 0.2 мм детали заме-
ните;

б) допускается срыв резьбы до одной нитки п начале резьбы.
При срыве резьбы более одной пятки деталь замените;

в) загрязненную резьбу прочистите п прокалибруйте.
СБОРКА

Карегка Я:
а) соберите фиксатор каретки;
б) соедините фиксатор с рычагом при помощи штифта;
в) заведите фиксатор совместно с пружиной в отверстие.

Совместите концы пружины с проточками, вставьте валик. Устано-
вите шайбу 3402А-0,8-5-10Кд зашплинтуйте шплинтом 1,6X10. .

Проверьте легкость хода фиксатора при отжатни пружины.
Фиксатор должен .ходить свободно под действием пружины на фик-
сацию;

г) установите боудс но векую проводку фиксации каретки;
д) укрепите рукоятку валиком с шайбой 3402А-0.8-5-10 и за-

шплинтуйте шплинтом 1.6ХЮ;
с) укрепите канатики хомутами, винтами 3172А-5-14-Кд и че-

тырьмя 1айкамн ЗЗЮА-бКд на кронштейнах;
ж) соедините канатики с рукояткой болтами 3051Л-4-12КД с

гайками 3320А--<Кд и рычагом валиком с шайбой 3404А-0.5-4-8.
зашплинтуйте шплинтом 1,6X10.

з) заверните втулки на клею БФ-2;
и) установите фиксатор. Проверьте плавность хода фиксатора.

Под денствием пружины фиксатор должен без заеданий отжимать-
ся в крайнее положение (положение фиксации);
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к) установите ролик в переднюю часть каретки. Установите тя-
ги совместно с осью и роликом, укрепив их гайками 3302А-6 и
3374А-6. Установите /подвижные оси с роликами, завернув ганки
3373А-5. Зазор между роликом и направляющим рельсом регули-
руется гайками 3302А-6 и 3374Л-6.

л) установите ролики в заднюю часть каретки. Установите тяги
с пружиной, шайбу 3402А-0,5-10Кд, гайкой 3327А-6К.Д (ганку за-
шплинтуйте шплинтом 1,6X8 совместно с осью н роликом). Устано-
вите подвижные оси с роликами, завернув гайки 3373А-5;

Сборка и установка чашки 2 сиденья (рис. 6.26):
а) установите стакан 16 совместно с шайбами 13 н 14 на чашку

2 с помощью фланца 12, укрепив фланец двенадцатью болтами
3072А-4-26 с гайками 3373А-4-12 н шайбами 3401-0,5-4-8;

б) установите чашку 2 со стаканом 16 к каретку 8. Допускае-
мый люфт чашки относительно вертикальной оси каретки 1°—1°30";

в) установите боуденовокую проводку. Заведите штырь с пру-
жиной н шайбой в направляющие .отверстия; укрепите четырьмя
болтами 3063Л-3-14 и гайками 3373Л-ЗКд.

Поставьте шплинт под шайбу.
Заверните ручку 10 (рис. 6.26). Проверьте плавность хода фикса-
тора и стопореннс стакана.

Подушка 3 (рис. 6.26):
а) обтяжку из плащпалаткп приклейте к каркасу клеем 88НП;
б) приклейте наполнитель и прослойку (поролон) к обтяжке

клеем 88НП;
в) наденьте че.чол па подушку;
Установка подушки 3 на чашку 2:
а) подушку 3 закрепите четырьмя болтами 3053А-5-16.
Спинка 5 (рис. 6.26):
а) обтяжку т плащпалаткн п полотна АМ-93 приклейте к кар-

касу спинки «леем 88НП;
б) приклейте заполнитель (поролон) к обтяжке клеем 88НП;
п) оденьте чехол спинки, застегнув кнопки;
г) установите спинку 5 на чашку 2;
д) .соедините спинку 5 с чашкой 2 валиком и шайбой, зашплин-

туйте шплинтом 2,5X15, установите пружину 1920А-1.2-6-35;
е) соберите и установите привязной ремень 4 (рис. 6.26), как

указано в подразделе «Ремонт пассажирского кресла».
Установка собранного кресла на самолет:
а) заведите направляющие рельсы в задние кронштейны;
б) установите направляющие рельсы в передние и средине

кронштейны движением вперед и вниз и закрепите их болтами;
в) установите панели пола.
Проверка установки и регулировки кресла:
а) откат должен производиться плавно, без заеданий;
б) спинка должна вращаться на оси свободно, без заеданий;
в) трос и боуденовскон проводке должен быть смазан тонким

слоем ЦИАТИМ-201;
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г) боуденовская проводка должна быть отрегулирована так,
чтобы обеспечить нормальную работу фиксаторов отката, при этом
запас регулировки .хода фиксаторов должен быть 5—6 мм;

д) движение троса в боудсповской проводке и движение фик-
сирующих штырей должно быть свободным и без заеданий;

е) в обоих положениях спинки, откинутом п вертикальном, упо-
ры на опинко должны ложиться на упоры на чашке одновременно;

ж) должно быть обеспечено надежное запирание привязных
ремней и их крепление к креслу.

Собранное и установленное кресло предъявите ОТ1\.

Ремонт кресла бортмеханика

При разборке кресла бортмеханика сохраняйте комплектность
деталей, узлов, для чею в процессе разборки на снятые детали и
узлы навешивайте бирки, крепежные детали складывайте п сор-
ТОЗН1К11.

РАЗБОРКА

1. Натяните амортизатор 21 (рис. 6.27) и снимите его с болта 22.
2. Угта'новите кресло в убранное положение.
3. Снимите валик 26 .крепления подкоса 27 к петле 25, выдернув

шплинт и сняв три шайбы 340.?А-1-Ь-]2Кд.
4. Выверните болты крепления кресла к кронштейнам кресел

пилотов и снимите кресло.
5. Снимите привязной ремень, сняв два кольца 14 п два вали-

ка 13.
6. Снимите две пружины 8.
1. Снимите спинку 9, отвернув две гайки 6, сняв четыре шай-

•бы 7 и вьшув две оси 5, и разберите ее, сняв чехол 10 и наполни-
тель.

8. Снимите подкос 27, выдернув шплинт, сняв три шайбы
3402А-1-6-12КД и валик 33.

9. Снимите амортизатор 21 совместно с тросиком.
10. Снимите две оси 20, отпориув гайки 3373Л-8-К и .сняв шай-

бы 3402Л-1,5-8-16.
П. Снимите подушку /, отвернув два винта 2 (3172Л-4-18).
12. Снимите чехол подушки, отстегнув кнопки, п наполнитель.

ПРОМЫВКА

1. Очистите мягкую обшивку кресла от пыли.
2. Промойте узлы и детали кресла в ванне с бензином Б-70 и

нрлса-дкой снгбол (ТУ 38—40125—71) в количестве 0,002—0,004%.
3. Просушите узлы и детали кресла после промывки сжатым

воздухом.
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А Л

Рис. 027. Кросно бортмеханика-
/ — подушка; 2, 29 — пиит; 3 - привязной ремень; 4, 7, 24 —
шамба; 5, 20 —ось; б, 23 — ганка; 8, 31 — пружина; 5 — спин-
ка; 10 — чехол; // — каркас спинки; 12, 22 — болт; 13, 26,
33 — валик; 14—кольцо; /5 — чашка; 16, 19 — кронштейн;
17 — сектор; 18 — крюк; 21 - амортизатор; 25 — петля; 27 —

подкос; 28 — р>коятка; 30 — крышка, 32 — штырь

ДЕФЕКТЛЦИЯ И РРМОНТ
Чашка 15:
а) погнутую обшивку и профиль отрихтуйте молотком;
С)) поверхностную коррозию и забоины глубиной до 0,2 мм за-

чистнче шабером и шлифовальной шкуркой № 5—0 и восстановите
покрытие
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При глубине коррозии и забоинах более 0,2 мм чашку замените;
в) трещины д/мшой до 15 мм количеством до 3 шт. на обшивке

чашки, расположенные в разных местах, оставьте без ремонта, за-
сверлив концы трешпн сверлом 0 3 мм с обои;; концов.

При обнаружении трещин длиной более 15 мм концы трещин
засверлите сверлом 0 3 мм и установите накладки из материала
Д16-Т л 1 с внутренней стороны па заклепках 3560А-3-8;

г) профили с трещинами отремонтируйте установкой накладок
из Д16Л .т I;

д) ослабнуншис заклепки на чашке подтяните; разрушенные,
выпавши^ и запавшие заклепки замените;

е) в местах отставания сварки ТЭС па чашке разрешается уста-
навливать заклепки 3533А-3-6 вместо сварки ТЭС, закладная го-
ловка с внутренней стороны чашки;

ж) поверхностную коррозию и забоины на трубах и кронштей-
нах щеки глубиной до 0,2 мм зачистите напильником и шлифоваль-
ной шкуркой № 5—Г), забоины глубиной более 0,2 мм, а также тре-
щины заварите КАС с последующей зачисткой шва;

з) допускается выработка отверстий 1>о втулках до 0,1 мм па
диаметр. При бочыпеп выработке отверстий втулки замените;

и) забоины и поверхностную коррозию зачистите;
к) поверхностную коррозию и забоины на кронштейнах 16 и 19

глубиной до 0,2 мм зачистите;
За'бонны глубиной более 0,2 мм, а также трещины кронштейнов
заварите КАС. На втулках кронштейнов допускается выработка
отверстий до 0,2 мм на диаметр. При большей выработке отвер-
стий втулку замениге .

Спинка 9:
а) погнутые детали каркаса спинки отрпхтуйте молотком;
б) поверхностную коррозию, царапины и забоины на трубе глу-

биной до 0,2 мм зачистите напильником и ш тфовальной шкуркой
№ 5—6. При глубине коррозии, ц а р а п и н н забоин более 0,2 мм уча-
сток трубы замените;

в) допускаются трещины длиной до 15 мм в количестве 3 шт,
расположенных в разных мест ч па каркасе спинки, при этом сле-
дует их засверлить с двух концов сверлом 0 3 мм; при наличии
трещин длиной более 15 мм н в большем количестве отремонтируй-
те каркас установкой бужей из труб Д10-Т на заклепках
3610А-4-32;

г) ослабнувшие заклсгикп па каркасе спинки подтяните, разру-
шенные, выпагщщс и запавшие заклепки замените;

д) чехол спинки замените. При хорошем состоянии обтяжки че-
хол разрешается оставлять без замены:

с) при усадке наполнителя спинки наполни гель восстановите
нагревом в сушильном шкафу при температуре 70°С н течение 1.5—
2 ч, при 100°С в течение 1 ч;

ж) при отклейке наполнителя приклейте его клеем 88НП.
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Подушка 1:
а) погнутость каркаса подушки отрихтуйтс;
б) царапины и забоины зачистите шлифовальной шкуркой

№ 5—6;
в) трещины отремонтируйте постановкой накладок с предвари-

тельной за*:верловкой концов грещин сверлом 0 3 мм. Накладка
Д16-Т л 1. Заклепка 3503А-3-6;

г) загрязнение резьбы анкерных гаек подушек удалите прогон-
кой рабочим винтом;

д) при наличии коррозии, трещин и срыва резьбы замените ан-
керные гай'кн;

с) разрушенные, ослабевшие и запавшие заклепки каркаса по-
душек замените;

ж) чехол подушки замените новым; при хорошем состоянии
обтяжки чехол разрешается оставлять без замены;

з) при усадке наполнителя подушки восстановите нагревом в
сушильном шкафу при температуре 70°С в течение 1,5—2 ч, при
]00°С в течение I ч;

и) при отклейке наполнителя приклейте его клеем 88НП;
к) поломанные крепители турникета и 'пружинные «орпуса за-

мените.
Подкос 27:
а) погнутые детали цилиндра — отрихтуйте текстолитовым мо-

лотком;
б) поверхностную корразию и забоины глубиной до 0,2 мм за-

чистите напильником, шабером и шлифовальной шкуркой № 5—6,
при глубине забоин более 0,2 мм и трещин по материалу или свароч-
ным швам подварите КАС, места св&ркн зачистите напильником
и шлифовальной шкуркой № 5—6:

в) при срыве резьбы стакана более одной нитки стакан замс-
•ните;

г) допускается выработка отверстий 0 6Аз ушек до 0,1 мм на
диаметр. При большей выработке запарите КЛС и просверлите
новые отверстия;

д) поверхностную коррозию п за'боины глубиной до 0,5 мм на
штоке подкося, на рукоятке 28, крынже 30 и штыре 32 зачистите
напильником, шабером и шлифовальной шкуркой № 5—6; при
глубине забоин более 0,5 мм и трещинах детали замените;

с) при срыве резьбы более одной нитки деталь замените;
ж) грязную резьбу прочистите метчиками и плашками М12Х15

и плашками М6Х1;
з) поверхностную 'коррозию пружины зачистите шлифовальной

шкуркой № 5—6, пружину с остаточной деформацией замените;
и) трущиеся детали подкоса смажьте смазкой ЦИЛТИМ-201;
«) подкос загрунтуйте ЛК-70 и окрасьте ХВ-16.
Амортизатор 21:
а) при обрыве ниток троса трос замените;
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б) при порывах и остаточном удлинении амортизатора более
о% первоначальной длины амортизатор замените.

Привязной ремень 3:
а) загрязнение привязного ремня очистите бензином Б-70;
б) при потертостях и выцвсгании ремень замените;
в) поверхностную коррозию/царапины, забоины и потертости

]'а пряжках и деталях замков привязных ремней зачистите напиль-
ником и шлифонатыюй шкуркой № й- (>.

Мелкие детали:
а) , погнутую петлю 25 отрихтуптс молотком;
б) поверхностную коррозию и забоины на петле глубиной до

0,5 мм зачистите шабером, л и ч ч ы м напильником и шлифовальной
шкуркой № 5—6. Петлю с трещинами и забоинами глубиной более
0,5 мм замените;

в) допускается выработка отверстии на петле 0 6А3 до 0,1 мм
на диаметр . При большей выработке .петлю замените. Разрешается
изготавливать петлю фрезерованием нз Д1(>-Т;

г) 'Поверхностную коррозию пружины 8 зачистите шлифоваль-
ной шкуркой № П—6. пружину с остаточной деформацией замените;

д) поверхностную коррозию и забоины осей 5 глубиной до
0,1 мм зачистите личным напильником п шлифовальной шкуркой
№ 5—6. При забоинах глубиной более 0,1 мм, трещинах, срыве
резьбы более одной нитки н разработке шлица ось замените;

с) поверхностную коррозию и забоины валиков 13, 26, 33 до
0,1 мм зачистите л и ч н ы м нашымшком п шлифовальной шкуркой
..\»5—(5. При более глубоких з а б о и н а х ' и трещинах валик замените;

ж) р а з р у ш е н н ы е , ослабевшие п з а п а в ш и е заклепки замените.

СБОРКА

1. Соберите ишнку 9:
— приклейте обтяжку к каркасу спинки клеем 88НП;
— приклеите наполнитель (.поролон) к обтяжке клеем 88ИП;
— установите чехол на спинке, засте :нув кпошш.
2. Соберите подушку 1:
— приклейте обтяжку к каркасу подушки клеем 88НП;
— приклейте наполнители (поролон) к обтяжке клеем 8811П;
— установите чехол па подушку, закрепив его па шипах турни-

кета.
3. Соберите чашку 15:
— установите две оси 20, завернув две г а й к и 3373А-8К н под-

ложив четыре шайбы 3402Л-1,5-8-16К.д;
— установите амортизатор 21 совместно с тросиком;
— установите подкос 27, .закрепив ого валиком 33, тремя шай-

бами 54024.-1-Р-1^, шплинтом 2Х1Г п валиком 26 с шплинтом.
4. Установите подушку /, завернув два винта 2 (3172А-4-18).
5. Установите спинку 9, закрепив ее двумя осями 5, двумя шай-

бами 4, четырьмя шайбами 7 и двумя ганками 6.
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6. Устаисжитс две пружины 8.
1. Установите привязные ремни, укрепив их при помощи вали-

ков 13 \\ колец 14 или при помошн оси с гайкой 3374Л-8Кд, уста-
новив шайбы 3402Л-1,5-10-201<д, 3402А-1-8-16 и втулку.

8. Во время сборки кресла проверьте совместно с мастером
ОТК:

— надежность работы пружин наклона спинки;
— надежность чапирания привязных ремней и крепления п.\ к

креслу.

УСТАНОВКА КРЕСЛА

1. Установите кресло подкосами вверх и прикрепите его болта-
ми к кронштейнам кресел пилотов

2. Разверните кресло в верхнее положение н прикрепите бол-
том подкос 27 к петле 25.

3. П-п'янпте н чакрспнтс болтами 22 амортизатор 21.



Р а з д е л 7 . РЕЛ1ОНТ ПАССАЖИРСКОГО О Б О Р У Д О В А Н И Я

Ремонт буфета саиолста Ан-24
СНЯТИЕ БУФЕТА

1. С н м м п а контейнеры 19 (рис. 7.П. бак для отходов 23 и бак-
термос.

2. Вы!'< рчптс крап мойки, нпеднарчтслыю слив воду из бака.
3. Оп- .ршггс винты крсплоння падбуфстноп панели 22 к вен-

' I и л я н н о р . ц > м у коробу.

С0№01по073М
22

Р,1с. 7.1. Суфот самолета Ан-24:
I, У, 10 — профиль; 2 — направляющая; 3, 4 — столик;
5, б —раколша: 7, 27 —фиксатор; 8, 28, 20, 30, 31,
.32 — пиит; / / , 17 — швеллер; Г2 — п р у ж и н а ; 13 — буль-
Гюшвсллср, 14 — :пи.т; 15, 16, 18 — стенка; 19 — кон-
тейнер; 20 — ящик; 21 — сетка для бутылок; 22 — над-
буфетная панель; 23 — бак для отходов; 24 — каркас

буфета; 25, 26 — уголок; 33 — ганка

4. Снимите заднюю стенку стеллажа контейнеров.
5. Очсоедините трубопровод от штуцера ракопГшы мойки.
6. Отверните впиты крепления к а р к а е м счсллажа к перегород-

кам по шпангоутам 31 п 32.
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7. Движением к оси симметрии снимите буфет с надбуфетной
панелью.

8. Отверните шурупы крепления падбуфстной панели 22 к сто-
лу .5 и с н и м и т е облицовку.

П р и н а л и ч и и н а с а м о л е т е д о п о л н и т е л ь н ы х
б у ф е т о в :

а) снимите контейнеры и электрокипятильники;
'б) отсоедините электропровода, идущие к (правому буфету;
в) отверните винты-барашки крепления буфетов к полу и к над-

стройке перегородки по шпангоуту 31.

РЕМОНТ БУФЕТА И ЕГО ОБОРУДОВАНИЯ

1. В случае загрязнения каркаса и поверхности столов промой-
те их моющей жидкостью, после чего протрите насухо чистыми су-
.чнмн салфетками.

2. Неглубокие царапины, возникшие в процессе эксплуатации на
столе и направляющих'зачистите шлифовальной шкуркой № 5—0.
При значительных вмятинах, глубоких рисках и поломках стол и
направляющие замените.

3. Поломанные пружины 12, фиксаторы 7 и 27 замените новыми.
4. Поломанные профили-/, 9, 10 каркаса стеллажа замените

или отремонтируйге постановкой вставки и перестыкуйте наклад-
кой. Используйте для накладок и вставок материал Д16-Т л 1. За-
клсчики устанавливайте 3503А-3-6.

5. Трещины длиной до 15 мм на листовых деталях засверлите
по конплм сверлом 0 2 мм. Трещины длиной более 15 мм отремон-
тируйте установкой накладки из Д16Т л 1, заклепки 3503А-3~-б.

6. Нарушенное покрытие и места ремонта в буфете окрасьте
белой эмалью ХВ-16.-Детали с бесцветным анодированием окраске
не подлежат.

7. Вмятины, погнутости профилей, стенок, листов, окантовок
отрпхтуйте.'

8. Трещины раковины 5 заварите КАС, зачистите швы личным
напильником и шлифовальной шкуркой № 5—6, загрунтуйте грун-
том А К-069 п окрасьте 'белой краской ХСЭ-1 с последующим по-
крытием лаком ХСЛ.

9. В случае ослабления кропления деталей шурупами замените
шурупы увеличенными на следующий по размеру диаметр по нор-
мали.

10. Канты, потерявшие декоративный вид, замените новыми из
хлорвинилового 'белого пластиката.

П. Вмятины на стенках контейнеров выправьте деревянным мо-
лотком. При необходимости восстановите наружную окраску кон-
тейнера, покрыв грунтом МЧ-042 и эмалью МЛ-242 белого цвета,
а наружную поверхность окантовслных профилей н петель покрой-
те двумя слоями лака АК-113Ф.
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•Пробоины стенок контейнера иыпргшьтс и аккуратно вырежь-
лс в форме окружности, поставьте снаружи накладку из материала
Д16А-Т л 1,0 н приклепайте ее заклепками 3533А-2.6-4 впотан
с двух сторон. После клепки заплату подкрасьте и тон окраски
контейнера.

12. Отремонтируйте термос для ночи:
. ..— снимите крышку 17 (рис. 7.2):

— отверните винты крепления внутреннего бака 13 к наруж-
ному баку //;

-- внутри бака отверните1 гппку 8 креплений крана 7;
— снимите кран;
-- гнН'Мнте наружный бак //;

13.

20.

Рис. 7 2. Термос для поды:
/ — прокладка; 2, Я — лепта; '/ — замок патефон-
ный; 5 — т е р м о с ил я йоды; 6. П — шшт; 7 —
крап; И — гапка; 9 — ганка; 10—кольцо уплот-
нителмос; // — бак наружны»; 13 — бак внутрен-
ний; /-/ — крышка; /5 — теплоизоляция; 1Г>, 18 —
втулкл; /7—крьшка бака; 19—палик; 20 — руч-

ка; 21 — скоба
22 — 292



— отверните винты, снимите руч'ку на наружном бакс;
— — при необходимости разберите крышку термоса, высверлив

ось вращения пружины и заклепки крепления крышек между со-
Гюп, снимите резиновое кольцо;

— вмятины н-а наружном бакс выправьте деревянным молот-
ком;

— трещины внутреннего бака подварите аргонно-дуговон сиар-
кой. После сварки шов зачистите и заполируйте;

— все детали с потемневшими участками, подполпруйте, при
нарушении защитного покрытия — пол красьте;

— течь в месте установки крана устраните подтяжкой гайки,
а при необходимости замените уплотнитсльнос кольцо.

13. Отремонтируйте бак для мусора:
— трещины заварите КАС;
— вмятины и деформации отрихтуйте;
— неисправные замки, поломанные пружины и ручки замените.
14. (^ремонтируйте трубопроводы:
— трещины длиной не более 10 мм и в поперечном направле-

нии не более 3 мм заварите аргонно-дуговой или кислородно-ацети-
леновой сваркой. При этом концы трещин засверлите сверлом
0 2 мм;

— на пробоины труб из алюминия наварите накладку из
АД16А-Т л 1,0 с нахлесткой 10—-15 мм. На трубы из нержавеющем
стали наварите накладку из Х181110Т л 1. При наличии трещин в
продольном направлении длиной, более 100 мм и п поперечном бо-
.чсе 3 мм трубопровод замените.

Перед сваркой удалите краску растворителем или механиче-
ским путем на расстоянии 50 мм от края трещины но всему пе-
риметру. Сварочные швы зачистите, протрите бензином Б-70, ла-
грунтунте и закрасьте эмалью иод цвет остальной части трубы;

— вмятины трубы отрихтуйте;
— неисправные соединительные муфты замените.
15. Детали съемного оборудования буфета, изготовленные из

пластмасс (основание подноса, посуда, арматура н др.) при нали-
чии трещин, деформаций и других 'повреждений ремонту не подле-
жат и заменяются новыми.

16. Водяной бак отремонтируйте, как указано в разделе 18 на-
стоящих технологических указаний.

УСТАНОВКА БУФЕТА

1. Завинтите шурупы крепления надбуфетной панели 22
(рис. 7.1) к столу 3 н установите облиповку.

2. Установите буфет.
3. Завинтите пинты крепления каркаса стеллажа в перегородки

по шпангоутам 31 н 32.
4. Подсоедините трубопровод к штуцеру раковины мойки.
5. Установите заднюю стенку стеллажа контейнеров.
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6. Завинтите винты крепления надбуф- гпон панели 22 ь венти-
ляционный короб

7. Заверните кран момкп.
8. >7становите контейнеры 19. бак для отходов 23 и бак-термос.

Ремонт буфета самолета Ан-30
1. Д е м о н т а ж б у ф е т а
а) установите выключатели па элоктрощитке в положение «Вы-

ключено»;
б) снимите электрокипятильник 5 (рис. 7.3), открыв фиксатор 6,

ьыньте кипятильник из пиши стеллажа и рассоедините штепсель-
ный резъем;

в) снимите контейнеры для продуктов ч для отходов, установив
флажок фиксаторов // в открытое положение и вытянув \а р у ч к и
контейнеров из стеллажа;

Открытое
положение
фиксатора.

Рис. 7 3. Вуфсг самолета Ам-30:
/ — I онтсйнсрм Д'тя .хранения продуктов и посуды; 2 — «ы-
дп»ж1ЮЙ стол; У — гнездо для термоса; '/ — стноркл; 5 — элек-

трокипятильник; 6, И — фиксатор; 7 — электроплитка, Н~
блок, 9—защитным стол; 10 -~ контейнер для отходом
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г) снимите электроплитку 7, рассоединив штепсельный разъем
и вывернув два винта крепления плитки к поверхности блока;

л) снимите термосы;
е) отверните болты крепления буфета к полу;
ж) отсоедините кронштейн крепления буфета к шпангоуту

№ 15;
з) снимите буфет.
2 . Р е м о н т б у ф е т а и е г о о б о р у д о в а н и я :
а) пробоины боковых стенок блока буфета отремонтируйте:
— произведите полную выборку поврежденного места, выбери-

те в стенке .пенопласт вплоть до фанерной обшивки;
— и (готовые заполнитель по диаметру и глубине выборки (за-

полнитель ПХВ-1);
— установите заполнитель на клею ВИЛМ-БЗ.
При диаметре повреждения больше 30 мм сверху следует поста-

нить фанерную накладку на клею. Диаметр накладки долхсен быть
равен диаметру выборки плюс 30 мм. Края накладки па ширине
8 мм снимите па ус.

Для склейки разрешается применять любой клен (для склеива-
ния дерева, фанеры и пенопласта), пригодный для эксплуатации
в данных условиях (ВИАМ-БЗ; К-153; В-107; ВК-5);

б) вмятины, погнутости профилей и задней стешш отрнхтуйте;
в) поломанные пружины и фиксаторы 6, 11 замените новыми;
г) загрязненные поверхности столов 2 и 9 промойте моющей

жидкостью, после чего протрите насухо чистыми сухими салфет-
ками;

д) неглубокие царапины, забоины на верхней обшивке стола,
зачистите шлифовальной шкуркой № 5—0, при значительных вмя-
тинах, глубоких рисках и поломках стол замените. Деревянную
рамку с повреждениями замените. Деформации выправьте, пробо-
ины отремонтируйте установкой накладок. Подогнутые трубчатые
подкосы выправьте. Деформированный защитный столшк отрих-
туйте;

е) нарушенное покрытие и места ремонта в буфете окрасьте бе-
лой эмалью;

ж) и случае ослабления крепления буфета к полу подтяните
пинты крепления;

з) деформированный .корпус контейнера отрихтуйте, трещины
длиной до 100 мм и шириной, до 1 мм запарите КАС. Коррозию за-
чистите. Пробоины до 5 мм отремонтируйте установкой накладки.
При невозможности устранить деформацию при потере жесткости
корпуса, приводящей 'к невозможности устанавливать стандартные
подкосы па направляющих, .при наличии трещин длиной более
100 мм и шириной более 1 мм в количестве 2 шт. на один контей-
нер, при пробоинах стеною с рваными краями диаметром более
5 мм и сквозной коррозией корпуса контейнер подлежит замене.

Неисправные ручки и створки отремонтируйте. При необходи-
мости окрасьте наружную поверхность контейнера, предваритель-
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РисРИС / 4 Электролнпятнлькик Ю-27
/ — крд,1, _; 8 — р \чкп , ? — н а р > ж н ь ш бак. 4 — вихтргннин бак 5 — дренажный бак, 6 — патр\
бок, 7—уплотните плюя промадкз <>, П— крышка бака 10 — з.пюк, / / — тсрчовыключатель.
12— и л ^ н в а т е 'шый ^ п с м е н т , Н — штС1К1.'пьный разъеи, 1) — винт кретения нагревательного эле-
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по покрыв ос грунтом МЧ-042, а «ггем эмалью МЛ-242 белого цве-
т а . Наружную поверхностьокантовочных профилей и петли створок
(покройте двумч 'слоями лака ЛК-113;

и) риски, ц а р а п и н ы , забоины, коррозию п потертости обечайки
электрокипятильника (рис. 7Л) зачистите наждачной шкуркой
№ 5—6. При наличии сквозных иробопп внешнего корпуса с рваны-
ми краями диаметром более 5 мм и вмятпн глубиной бплее 3 мм
•).'1ектрок1!пятилы!ик замените.

При течи жидкости пз-июд пакпдной гайки крапа з;пннпте на-
кидную гайку пли замените 'Прокладку фланца.
При течи жидкости через сливную трубку или из-под кнопки раз-
берите край и замените уплотнение, для чего:

— отверните накидную гаГску 7 (рис. 7.5) и снимите кран;
— отверните кнопку / крат, поворачивая клапан за квадрат-

ный выступ ;

Рис. 7.5. Кран электрокипятильники:
/ — кнопка крана; 2 — спЪиорная скоба; 3 — предохрани-
тельная гайкл; •/ — пружиня; !>, II — шаПбы; К — уплот-
пптелыюе кольцо шгока; 7 — кя:-ндная ганка; 8 —уплот-
ППТРЛЫЮС кольцо; 9 — клгшпп; 10 — стопорное кольцо;
12—уплотмптсльпос кольцо клапана; 13—слшшая трубка

— отпсрнитс предохранительную гайку о';
— поддерживая клапан н пружину, снимите стопорную скобу 2;
— вытащите к л а п а н 9, тру/кипу 4, упорную шайбу 5 н уплот-

иителыюе резиновое кольцо 6";
— снимите стопорное, кольцо 10 камеры клапана;
— - выпые упорную шайбу / / и уплотпителышс кольцо 12 кла-

пана;
— замените неисправные, детали;
— установите унлотиитсльпое кольцо 12 клапана , шайбу // и

стопорное колыю 10;
— вставьте к л а п а н 9 в корпус и наденьте на шток клапана ре-

с-м ш о во с кольцо 6, шайбу 5, 'пружину 4 н стопорную скобу 2;
— наверните предохранительную гайку 3 на кнопку / клапана.
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ж
- ь ' р с .попом олснфнльс-ульфа™ «Прогресс» н

руйте 10%-пым осветленным раствором хлорном .шести после о
промойте его юрячей водой с темпера.урон 50-60 С, а ..аружнье
поверхности протрите чистыми хлопчатобумажными салфетками
\7а->еиие накипи произведите 2 % - н ы м растпором соляном кислоты
с последующей промывкой и дезинфекцией 10%-ньш раствором
хлорной извести и промывкой горячен водой

Установите кран п«1 место, совмести выступ на фланце к,)сп а
с канавкой ча штуцере, п повгонтс накидную ганку 7 (рис / о )
>становите крышку, заведя .крючок п скобу надев ™™ю > а м к а на
крючок, п закройте .-амок Поси- ремонта убедитесь в исправности
крана , для чего
- затейте '3 — Г> .1 ноцы,
- нажмите К Н О П К У крана. Жидкое"" должна вытекать из слнв-

поп трубки ровной с.руен Отпустите кнопку, жидкость т крана
]'с должна посп'пап.,

1В

12

Рис 7 (> Эчеыроп 'шгиа
/, / , 12— пииты, 2~ нагре11.1Т1М1 'п,1и элемент ГЛП-1: ,7 —верх
шг, изнежь 5 — гнездо, 6 — \ ! к м > ч и ш , 7 — н о ж к а , 1 — н и ж н я я па-
„0 и /0 —прокладка, / / - — и . ш о ч ь , Ч- распорная »т\ 1ьа N —

стоика; 7.7 — обечайка, 16 — ручка
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— поверните по часовой стрелке предохранительную гайку кра-
па до упора и нажмите киоску, кнопка не должна утапливаться;

к) 'осмотрите электроплитку (рис. 7.6):
— очистите от нагара, протрите влажной, а затем сухой сал-

феткой;
— убедитесь, что нет пробоин корпуса, разрушении гермовво-

да, деформаций .корпуса и обрыва цепи.
При наличии сквозных пробоин корпуса нагревательного эле-

мента, разрушений гермоввода, неустранимой деформации корпуса
и обрыва цепи нагревательного элемента электроплитку замените;

л) осмотрите термосы. Убедитесь, что пет пробоин, деформаций
•корлуса и коррозии.
При сквозных пробоинах, неустранимой деформации и сквозной
коррозии корпуса термос замените.

3 . У с т а н о в к а б у ф е т а :
а) установите буфет на место и вверните винты креллсния сто

к полу и к кронштейну, укрепленному к шпангоуту № 15;
б) заведите в проем стенки провод со штепсельным разъемом и

•подсоедините его к электрокипятильнику.
Установите электрокипятильник в нишу стеллажа и-закройте фик-
сатор;

в) проверьте электрокипятильник под током, для чего:
— включите выключатель на щитке и кабине операторов и убе-

дитесь, что лампа сигнализации В'К иочеиня кипятильника горит,
кипятильник должен нагреваться. Если кипятильник не нагревает-
ся, замените предохранитель, контактор пли нагревательный эле-
мент. Если при включении выключателя л а м п а на щитке не горит,
замените лампу, термовыключатель или электрокипятильник;

— отключите выключатель кипятильника на щитке; -
г) установите электроплитку на блок:
— вверните винты крепления плитки;
— соедините штепсельный разъем;
— убедитесь, что электроплитка установлена надежно, винты

крепления ввернуты нормально, штоиссльпый разъем плотно сое-
динен, соединительный кабель по имеет изломов и потертостей;

л) проверьте работу электроплитки, для чего:
— включите па щитке АЭС автомат защиты сети;
— на электрощнтке кабины операторов включите выключатель.

Плитка должна нагреваться:
— выключите выключатель па эле'чрошпткс;
е) установите контейнеры:
— установите флажки фиксаторов контейнеров в открытое по-

ложение;
— установите контейнер дли продуктов и контейнер для отхо-

дов -на направляющие профили стеллажа и осторожно вставьте их
до упора;

— поверните флажки фикоагорой в закрытое по южсние;
ж) установите термосы.
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Р а з д е л 8. РЕМОНТ В Ы Х Л О П Н О Й СИСТЕМЫ

Выхлопная система двигателя состоит из следующих частом:
удлинительной трубы, кожуха удлинительной трубы, стяжного хо-
мута, стяжных лент, подвески удлинительной трубы, стскатсли га-
зов.

Ремонт удлинительной трубы

1. Трешпны на удлинительной трубе запарите аргоно-дуговой
сваркой с предварительной засвсрловкой концов трещины. После
заварки испытайте керосином сварной шов на герметичность.

2. Трещины на внутреннем козырьке длиной до 20 мм заварите
электросваркой, после чего зачистите зоны сварки. Вмятины и ко-
робление козырька исправьте р и х т о в к о й его на оправке. Забоины и
рваные края задней кромки козырьк;1 плавно опилите и зачисти-
те шлифовальной шкуркой № 5—6. Зллписность козырька и спо-
бодном состоянии более 1,5 мм устраните рихтовкой.

3. Трещины" длиной до 50 мм па деталях сборника удлнппгсль-
ион трубы с двигателем подварите газовой сваркой. Потертости,
забоины, риски и царапины на деталях сборника зачистите шлифо-
вальной шкуркой № 5—6. В м я т и н ы на обечайках .сборника отрнх-
туйтс. Валики герметизации с поврежденным а р м и р о в а н н ы м по-
лотном замените.

4. На поверхности удлинительной трупы допускаются вмятины
глубиной до 5 мм и диаметром до 75 мм. В м я т и н ы размерами , бо-
лее указанных, отрихтунте.

5. Износ сочленений уд пшптелыюй трубы с двигатетем про-
исходит по внутренней поверхности фланца 2 (рис. 8.1) от трения
фланца трубы в в процессе удлинения трубы при работе. Выработ-
ка фланца 2 допускается не более 1 мм, максимальная выработка
торцевой поверхности .планок 4 не более 1,5 мм. Износ наружно»
поверхности фланца трубы 6 от соприкосновения с планками 4 не
должен превышать 0,5 мм. Допускаются пропилы и потертости на
хомуте 5 глубиной до 0,5 .мм. Перемычка должна быть не менее
2,5 мм. Забоины па г р а н я х болтов сшжного хомута 3 глубиной
до 0,2 мм запилите напильником, Болты с забоинами глубиной
более 0.2 мм, срывом резьбы и изгибом замените. Порванную юр-
метнзацию замените, поставив новую, увеличенного диаметра. Тре-
щины до 2 мм па хомуте 3 заварите АрДЭС, а потом запилите. При
наличии трещин свыше 2 мм хомут .? замените. Планки 4 с выра-
боткой более 1,5 мм замените. При н а л и ч и и выработки на фланце
т р у б ы ' ч а м е п п т е ее. Ослабленные т а к т и к и крепления фланца к
обечайке4 удлинительной трубы замените новыми. При увеличении
диаметра отверстия под заклейку уст:шотгтс заклепки следующе-
го по величине диаметра.
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1,5

Рис. 8.1. Сочленение пыхлопной трубы с двигателем:
/ — кп-шрск; '2 —-фланец; 3—хомут; 4 — планка; 5 — болт, гайка, шайба;

6— фланец трубы

Ремонт кожуха удлинительной трубы

Кожух удлинительной трубы выполнен из листового материала
1Х18Н9Т или Х18Н10Т толщиной' 0,6 мм.

1. Трещины длиной до 40 мм заварите аргонно-дуговон сваркой
с предварительной засверловкой концов трещины. Потертости свы-
ше 1/3 толщины материала и па длине более 15 мм заварите. Уча-
сток обечайки кожу.ха с трещиной длиной до 150 мм вырежьте
о форме прямоугольника или круга (в зависимости от длины пли
места расположения), изготовьте и чодгоннто по форме и контуру
накладку из Х18Н10Т л 0,6, обеспечив необходимое перекрытие
трещины, и приварите накладку к обечайке кожуха газовой свар-
кой. Егчн расстояние между двумя трещинами до 100 мм, устанав-
ливайте общую накладку.

Сварку производите п среде инертных газов в следующем по-
рядке:
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а) оч11(.ппс шабером 1ыи о!алыюп кручлой щеткой сваривае-
мые кромки с двух сторон детали па ширину не менее 20 мм до
получения ровной серебристой поверхности

б) обезжирьте зачыценпую новерхноеп. перед сваркой с по-
мощью салфсгки, смоченной в бензине Б-70 или растворителе РДВ.
Зачищенные и протертые поверхности не1 |рснантс руками, а при-
тесняй гс перчатки:

в) заварите трещину плп по горня п. ариншо-дуювоп сваркой на
•сварочной установке вручную неплшшцимо электродом с приса-
дочным материалом в среде защитою ьчм В качестве нрпсадоч-
топ проволоки применяйте прономоку м а р к и В1-1 плп Ст-4 Перед
сваркой присадочные материалы оГкчжирыс В качестве защитного
заза применяйте чистый аргон м а р к и Л по ГОСТ 10157—73 п н и чп-
< т ы п гетий марки В4

Защша сварного шва должна осущосп м я п > с я с двух сторон.
В качестве пеплавящегося эмекгрода применяйте вольфрамовые
прутки по ГОСТ 2246—70 пли вольфрамовые прутки марки ВРИ
п ВА Рабочая поверхность неплавящегося электрода при сварке
толщин ;ю 3 мм должна быть заточена па конус под углом 30—35"1

Ось вольфрамового электрода должна бьчь наклонена в сторону,
противоположную направлению сварки, га 10—20° о г вертикали.
Угол между вольфрамовым электродом п присадочным прутком
лолжсн бытьчфимерно 90°. Подачу п р и б а в о ч н о ю материала пронз-
ьодитс непрерывно, возвратные 1вил\егпя п р у т к о м недопустимы

Сварку продольным швом н а ч и н а й т е и кончайте па гехпологиче-
н<пх пластинах. Сварку кольцевым и к р у т п ы м швами протвочпге
•с перекрытием н а ч а т а шва на 15- 20 мм Режим сварки следую-
щий:

Голшпнл (.]>, читае-
мо! о мота I ы, мм

.ю 1,5

Снлрочиып ток, Л

5 -80

Диаметр злсктро
да, мм

2

Рш \о 1 ЦП он,1
."'ч

'1—5

Доиускасюя оставлять без пспрашепня в сварном шве
— поры и включения д и а м е т р о м до 10% 01 толщины мате-

р и а л а ,
— скопление мелких пор и чо!ьфр?мовы\ включении площадью

до о мм2 (не более 2 на 100 мм д м и н ы шва) ,
— швы, имеющие цвета побе/ка юсги со юменпыи, желтый
Кроме метла сварки допускас!ся ремонтировать кожух удлп-

пптсльнон грубы установкой п \кладок и * чистовою материала
1Л18Н9Т или >'181"110Т юлшпнон 0,8 мм При клепке пользуйтесь
^аклепкамп 3564Л-3 5. При пос1аповке у с и л и в а ю щ и х накладок вы-
бор диаметрч и количества заклепок |!рп)! шсдпте 1Ю условий рав-
нопрочностп соединения Условие равнопрочпосги состоит в равен-
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стве площади поперечного сечения накладки сумме площадей -по-
перечных сечений заклепок с одной стороны стыка. При установке
накладки зыполните следующее:

— расстояние между рядами чаклспок в многорядном шве и
расстояние от центра заклепки до края листа, а также отклонение
шага при разметке должно быть ±2 мм;

— отверстия под заклепки сверлите между точками сварки и
выполняйте беч заусенцев и рисок;

— заклепки вокруг повреждения ставьте с шагом 40 мм
(рис.'8.2).

Рис. 8.2. Ремонт трсшпьи кожуха удлинительной трубы:
/ — кожух; 2 — накладка; 3 — заклепки

Установку накладки производите следующим образом:
а) засверлите концы трещины сверлом 0 3 мм;
б) вырежьте накладку, края которой должны'перекрывать кон-

цы трещин не менее чем на 40 мм. Снимите фаску на всю толщину
материала под углом 45°. Углы накладки скруглите /?^=6 мм;

в) заклепки размещайте на расстоянии:
— не менее 15 мм от трещины;
— не менее 10 мм от края пакладки;

Расстояние между рядами заклепок должно быть 15 мм (см.
рис. 8.2);
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г) приклепайте накладку. Клепку произведите в шахматном
порядке с шагом 25--30 мм пневматическим молотком тила 2КМ.
Форму и размеры поддержки выбирайте наиболее удобные в завн-
оимостц от подхода. Вес поддержки должен быть 6 кг. Примене-
ние поддержек, имеющих вес меньше указанного, снижает качество
заклепочного соединения, вызывая дефекты и виде вмятин п за-
боин.

2. Ремонт грошпны, проходящей через роликовый шов или
вблизи его, производите в соответствии с указаниями п. 1. Заклеп-
ки по роликовому шву, а также ближе Б мм от него не устанавли-
вайте.

3. Ремонт сквозных повреждений производите следующим об-
разом:

а) поврежденную обечайку плавно вырежьте шарошкой в фор-
ме круга или овала. Кромки выреза зачистите напильником. Раз-
меры выреза выбирайте м и н и м а л ь н ы м и , ликвидируя поврежденное
место;

б) промойте место установки накладки бензином Б-70 пли раст-
ворителем РДВ для улалсни-я следов иопогн и жира;

Рис. 83. Ремонт скьозкого повреждения кожуха удлинительной трубы:
1 — кожух; 2 — заклепки; Я — накладка
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в) вырежьте накладку пз листовой стали 1Х18Н9Т пл! Х18Н10Т
толщиной 0,8 мм. Накладка должна перекрывать габарит л повреж-
денного места не менее чем на 40 мм с каждой стороны. Снимите
фаску на всю толщину накладки под углом 45°. Углы накладки
скруглите К^б мм (рис. 8.3);

г) клепку произведите двухрядным шпом в шахматном поря.дкс-
заклепкамн 3564А-3-5 шагом 20 мм. Заклепки размещайте на рас-
стоянии:

— не менее 15 мм от сквозного повреждения;
— не менее 10 мм от края накладки;
д) форма и размеры поддержек, тип пневматическою молотка

те же, что и для ремонта трещин.
4. Под коробочками кожуха допускаются вмятины глубиной до.

10 мм и диаметром до 150 мм в количестве до грех штук по одному
поясу. Вмятины с размерами, более указанных, отрихтуйте.

5. Ремонт рисок в количестве более трех длиной более 50 мм 1п
глубиной более 0,1 мм произведите аналогично ремонту трещин.

Ремонт стяжного хомута
1. Грешит,! на стяжном хомуте заварите кислородно-ацетиле-

новой сгифкор с предварительной засверловкой концов трещины.
2. Трещины по сварному шву соединения сливного штуцера со'

сборником конденсата, заварите аргопно-дуговой сваркой с предва-
рительной разделкой трещины напильником. При отрыве сливного
штуцера удалите разрушенную часть сборника, изготовьте ;гу часть
из материала Х18П10Т или 1Х18Н9Т. опилите штуцер, \-л,члив на
нем остатки старой сварки, вварите штуцер в изготовленную часть
сборника и приварите ее к сборнику вместо отрезанной ч . ч т и . Пов-
режденный штунер замените, приварив новый, изготовивший н >
материала XI ЯН ЮТ.

3. Потертости свыше 1/3 толщины материала и на д.ипи более
15 мм заварите. В эксплуатационных предприятиях, где имеется
установка для точечной сварки, на места потертости наложите по-
всей ширине хомута накладку из материала Х18Н10Т или 1Х18Н9Т
толщиной 04—0,6 мм и ширимой 20—25 мм и приварите точечной
сваркой.

4. Изношенную гермсппацшо (потертость, разрывы армиро-
ванного полотна^ хомута замените.

Ремонт стяжных лент

1. Трещины и разрывы стяжных лент заварите. Места сварки
опилите, наложите накладку по ширине ленты длиной 50 мм и
приварите к ленте по боковым кромкам.

2. Если разрыв или трещина находится в непосредственной бли-
зости к телу кожуха или стяжного хомута, замените ленту, высвер-
лив сварные точ'ки, и, используя старые отверстия, просверлите от-
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верстия в ново!! ленте Приклепайте нов/ю ленту (акленками из
материала Х18Н10Т

3. Поврежденную резьбу болтов ая /мгых лепт калибруйте
плашкой Мб.

4. Погнутые (.ерьги сгяжпьк л е н т о г р н м у и г с

Ремонт подвески удлинительной трубы

1. При обнаружении трещин на потднскс шмсшпе соответст-
вующую деталь

2. Забошш на кронштейнах к р с п к ч г н и ^ удлпнитслыюп трубы
1лубнной до 2 мм н районе проточки под резиновую втулку и до
I мм в нарезной части кронштейна о п и л и I с напильником, обеспе-
чив плавные радиусы перехода, п зано/чфуптс шлифовальной шкур-
кой Л° "--6 Резьбу с 1абоннамп прокали! руте метчиком М10

3 Забоины глубиной до 0,8 мм па кронштейнах подвески удли-
нительной трубы плавно опилите личным напильником и зачистите
шлифовальной шкуркой № 5—6. Поврежденную резьбу болтов ка-
либруйте плашкой Мб.

4. Забоины гранен гаек или болтов под ключ глубиной до 0,5 мм
опилите напильником

5. Забоины глубиной до 0,3 мм на 1ягс подвески трубы и г л у -
биной до 0,5 мм па проушине опилите личным напичьником и за-
полируйте шлифовальной шкуркой № 5 -6

Ремонт стекателя газов

1 Трещины на обечайке сюкатсля сварите аргоно-дуговоп
сваркой, зону заварки зачистите заподлицо с основным материалом.
Перед заваркой тпсщипу по концам засверлите сверлом 0 2 мм.
Вскрытыо отвсрспш затем завьрпго .

2. Забоины на обечайке стскателя н на задней кромке стекателя
зачистите напильником п з а п о л и р у й т е шлифовальной шкуркой
№ 5—6

3. Вмятины с резко очерченными контурами на поверхности обе-
чайки стекателя отрпчтуите Вмятины с плавными контурами глу-
биной до б мм и площадью не более 100 см2 разрешается не уст-
ранять.

4. Забоины на кольце стека тетя газов зачистите наждачным
кругом н заполируйте шлифовальной шкуркой № 5—6.

5 В м я п г н ы н погнутости кольца огрччтунтс После рихтовки
проверьте плотность п р и л е г а н и я фланца. Допустимый зазор не бо-
лее 0,8 мм.
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Р а з д е л 9. РЕМОНТ РАМЫ ПОДВЕСКИ ДВИГАТЕЛЯ
Промывка

Промойте раму подвески двигателя бензином для промтехцелей
(ГОСТ 8.505—57), протрите салфеткой и просушите.

Дефектация и ремонт

1. Осмотрите раму визуально с помощью лупы 4—10-кратного
увеличения. В случае необходимости примените инструментальный
или магнитный контроль. Особое взимание обратите на сварные
швы и шарнирные соединения.

2. Проверьте с помощью микрометра и индикатора люфт узлов
крепления рамы к силовой ферме.

3. Осмотрите задние демпферы, убедитесь в отсутствии высту-
лания втулки из гильзы, в целости контровкн и перемычки метал-
лизации. Если выступаннс тулки более 5 мчк или утопанне более
3 мм замените шакст заднего демпфера, как указано в выпуске 25
«^Замена агрегатов», ч. 1. Нарушенную коптровку восстановите.
Поврежденную металлизацию замените.

4 Осмотрите передние демпферы и убедитесь в'Целости пере-
мычки металлизации, защитной шайбы. Поврежденную перемычку
металлизации и защитные шайбы замените.

5. Замените демпферы, отработавшие ресурс. При необходимо-
сти замены демпфера проверьте наличие паспорта нерок хранения
демпфера, подлежащего установке.

Демпферы, пролежавшие па складе более двух лет, к эксплуа-
тации не допускаются.

0. Осмотрите передние и задние цапфы подвески двигателя и
убедитесь в отсутствии трещин. Цапфы с трещинами замените.

7. Потертости па подкосах глубиной до 0,25 мм и площадью
до 5 мм2 в местах установки .хомутов крепления деталей или агре-
гатов зачистите шлифовальной шкуркой № 5—6 и восстановите
ла'кокрасочное {покрытие:

— промойте ремонтируемый участок бензином Б-70*илн уайт-
спиритом;

— нанесите два слоя грунта ЛК-070;
— просушите в течение 2—3 ч при температуре 12—35°С;
— покройте двумя слоями эмали ХВ-16 зеленой и просушите

в течение 3—1 ч при температуре 18—25°С.
8. При обнаружении трещин на сварных швах .подкосов заме-

ните соответствующий подкос.
9. Подкосы с трещинами замените. Забоины глубиной до 0,25 мм

и птошалью до 5 мм2, риски и царапины глубиной до 0,15>мм и дли-
ной ло 15 мм запилите личным напильником и зачистите шлшро-
иялытй шку|жой № 6. В местах зачистки восстановите лакокра-
сочное покрытие. При наличии повреждений, превышающих ука-



чанные пе.пгпшы, полное т а м е н н т е На подкосах рамы подвески
явугателя допускаю и>я плаппы. 4 имятпиы с радн\ 'сом не менее 0 мм
и г |\ биной не более 0,8 мм.

10 Повср.мюсгную коррозию глм'нноп до 0,2 мм зачистите
шлифовальной шкуркон № 5

Коррозию на сфере подшипников услрашпе полировкой па по-
лировочной плите или в р у ч н \ ю фетром с пас гон ГОП. Предвари
телъно подшипипки промойте4 и беи тис, оботри 1 с салфетками к
содейте воздухом Посте \"и< юпнн копрочни подшипники вновь
промойте.

Детали с поверхностной коррозией г п б п п о п бочее 0,2 мм замс-
пнте

11. Люфт между вкладышем и обоймой шарового подшипника
до 0.25 мм устрани1е заменен шарового вкладыша Люфт опреде-
ляется пошатьшатк м вкладыша в обойме.

При возникновении люфта более 0.21) мм в среднем или нижнем
узлах крепления рамы к спловон ферме пч за плюса болта п н и уз-
ла силовой фермы разверните отверстие в узле силовой фермы п
установите р е м о н т н ы й болт, увеличенный на 0,01—0,1 мм Разре-
шается увеличить диаметр тела бол!а хромированием
Детали, в которых обнаружено ослабление н 'проворачивание обой-
мы сферического подшипника, з амените

12. Сферические подшипники смажьте смалкоп ЦП МИ/М-201
13. Осмотрите п при необходимости замените унлотпитсльиые и

защитные манжеты подшипников шарнирных уълоп н передних
демпфере)» и резиновые кольца »адпп\ демпферов
После замены резиновых колец зацпнх чемпфсров затяните тику
пакета тарированным ключом с М^ — ^ЪО^-ВЪ кгс-см;

1 1 Проверьте затяжку контргаек заднего демпфера.
Ослабленные кошргайки подтяпшс п (акоптрпгс .

15. Проверьте состояние перемычек мСмаллизацпп подкосов
Перемычки с поврежденном плетенкой замените.

16 При нарушении контропчи подтяните соедиисппе п вновь
законтрите.

17. П р с ч ь я в н т е ОТК рам\ подвем\н дшпа1етя .
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Р а з д е л 10. РЕМОНТ ТРУБОПРОВОДОВ

Ремонт трубопроводов гидравлической системы

1. Трубопроводы магистралей высокого давления 0 6мм и вы-
ше изготавливаются из нержавеющей стали Х18Н10Т, 0 4 мм —
из алюминиевого сплава ЛМгМ. Часть трубопроводов магистралей
низкого давления в целях повышения надежности выполнены из
нержавеющей стали Х18Н10Т.

2. Трубопроводы с трещинами и пробоинами замените. Сварка
н пашкя трубопроводов не допускается.

3. Поверхностную коррозию глубиной до 0,1 мм зачистите шли-
фовальной шкуркой № 5, промойте бензином Б-70 н восстановите
лакокрасочное покрытие. Трубопроводы с коррозией глубиной бо-
лее 0,1 мм замените.

4. Па трубопроводах допускаются вмятины глубиной до 2 мм
на прямом участке трубопровода в количестве не более двух на
один погонный метр длины. При наличии вмятин глубиной более
2 мм н в количестве более двух на один метр длины трубопровод
баменнте. Допускаются вмятины глубиной более 2 мм (но до глу-
бины не болсо 1/3 диаметра) устранчть правкой стен>кн, протяги-
вая через трубу шарик диаметром на 1 мм больше размера дефор-
мированного се"синя трубы с постоянным увеличением диаметра
шарика до номинального внутреннего диаметра трубопровода.

5. Потертости, риски н забоины глубиной до 0,2 мм зачистите
шлифовальной шкуркой № 5, обезжирьте бензином Б-70 и восста-
новите лакокрасочное покрытие. При наличии рисок, забоин н по-
тертостей глубиной более 0,2 мм трубопровод замените. Кольцевые
ри-С'Кн на конусной части трубопровода глубиной до 0,1 мм зачи-
стите шлифовальной шкуркой № 5, с глубиной рисок более 0,1 мм
трубопровод замените.

6. Трубопроводы, имеющие деформацию и трещины шпик-лен,
замените.

Ремонт трубопроводов масляной и топливной систем

1. Трубопроводы масляной н топливной систем изготавливают-
ся нэ алюминиевого сплава АМгМ и нержавеющей стали Х18Н10Т.

2. Забоины на наружной 'поверхности трубопроводов с плавны-
ми -краями глубиной до 0,2 мм, с рваными к р а я м и глубиной до
0.1 мм, поперечные и продольные риски и царапины глубиной до
0,2 мм, потертости глубиной до 0,2 мм, поверхностную коррозию
глубиной до 0,1 мм зачистите шлифовальной шкуркой № 5 с при-
менением технического вазелина. При наличии повреждений выхо-
дящих за пределы, указанные выше, трубопровод замените.
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3. Местные вмятины >с плавными контурами глубиной до 2 мм
на п р м м ч м у ч а с т к е трубопровода в количестве не более двух па
один пп .оппый 'метр длины допускаются. Ртзрсшается такие вмя-
тины, а ыкжс гофры на внутренней стороне криволинейных участ-
ков глч'Гчшой до 10% от внешнего диаметта трубы, но не более
2 мм, •} т пштнчность в местах шгнба до 10% от внешнего диаметра
трубы - и л я г ъ правкой. Правку на крпполппсйных и удаленных
от конник участках трубы производите калибровкой металлическим
наконечником со сферической поверхностью на одном .конце. Прав-
ку па концевых прямолинейных участках производите с .помощью
цилиндрическом оправки и молотка с вмонтированным твердым
резиновым бойком. Трубы, с наличием эллиптичности в местах из-
гиба более 10% внешнего диаметра трубы и гофром на внутренней
стороне криволинейных участков глубиной ?выше 10% от внешнего
диаметра или глубиной более 2 мм, замените. Допускаются к экс-
плуатации без ремонта трубы с эллиптичностью менее 5% от внеш-
него диаметра трубы (трубы до 0 10 мм могут иметь эллиптич-
ность до 1 мм) и гофрами на трубах по 0 15 мм — не более
±0,2 мм, свыше 0 15 мм — не более ±0,5 мм.

4. Трубопроводы € трещинами и проб.ишами замените. Сварка
и нанка трубопроводов не допускается.

5. При обнаружении вмятнч, трещин ч надиров на развальцо-
ванной части труб 8X1 и 6ХК перарномерностсй толщины раз-
вальцованной части свыше 0,1 мм, высгупания торца конусной
развальцовки за торец ниппеля менее чем на 0,4 мм, дефектов нип-
пеля (трещин, забоин, надиров, деформаций, дефектов гайки и
резьбы) обрежьте развальцованный конец трубопровода на 5—8 мм
и развальцуйте вмовь, используйте старую гайку, если она без де-
фектои. Отремонтированную укороченную трубу 'подгоните по ме-
сту. В случае неудовлетворительного монтажа, возникновения мон-
тажных н а п р я ж е н и и отремонтированную трубу замените па новую.

6. После ремонта испытайте трубопровод па герметичность I) те-
чение 5 мин-

— дренажные трубопроводы и 1рубопроводы подачи топлива
ьоздухом иод давлением 3 кгс/ом2;

— трубопроводы системы заправки топливом воздухом под дав-
лением 5 кгс/см2;

— трубопрочочы, соединяющие дречажный бачок маслоснстс-
мы с атмосферой, и дренажные трубы насоса флюгировапия воз-
•духом под давлением 0,3 кгс/сма;

— трубопроводы, соединяющие дренажный бачок с маслоба-
ком, маслобак с насосом подпитки, дренажный бачок с воздухоот-
делителем, маслораднатор с воздухоотделителем и нагнетающим
насосом, воздухом под давлением 3 кге/™г;

—— трубопроводы, соединяющие флюгер-насос с регулятором
оборотов и подходящие к д а т ч и к а м маслоспстомы, жидкостью
АМГ-10 под давлением 100 кгс/см2.
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Ремонт трубопроводов системы пожаротушения

1. Трубопроводы системы пожаротушения ичготавливаются из
нержавеющей стали Х18Н10Т.

2. При обнаружении трещим между отверстиями в распыли-
тельном кольце установите буж, привари» его ЛрДЭС. Перед свар-
кой снимите с кольца лакокрасочное покрытие, после сварки про-
дуйте колыю сжатым воздухом п восстановите покрытие. В буже
просверлите отверстия 0 0,8 мм но отверстиям, имеющимся в рас-
пылительном кольце. Угол отклонения осп отверстия ±5°.

3. Штуцер с рисками и забоинами глубиной до 0,5 мм па конусе
штуцера проточите и лритрнтс конусным притиром с применением
пасты ГОИ, сохранив (Прежнюю конусность, и нарежьте резьбу. При
обнаружении трещин на развальцованной части трубы либо заме-
ните трубу, либо развальцованную часть отрежьте, и трубу раз-
вальцуйте вновь.

Ремонт трубопроводов системы кондиционирования
1. Па трубопроводах допускаются нмятппы глубиной до 2 мм

на длинно не менее 15 мм в количестве до 5 шт. на трубу. Трубы
с плавными вмятинами глубиной более 2 мм н с эллиптичностью в
местах изгибов правьте.

2. Трубопроводы с трещинами п пробоинами замените. Мелкие
трещины разрешается подварить сваркой КАС или ЛрДЭС. Разре-
шается нрямочппейныс участки труб /миной не менее 100 мм с
трещинами и в м я т и п а м и вырезать н приварить вставки из однород-
ного материала, но пс более двух встапок па одну трубу.

3. При повреждении теплоизоляции восстановите ее слоем ма-
териала ЛСИМ-9 и поверх обмотайте стеклолсптон ЛЛС.

4. Забоины, риски, потертости глубиной до 0,2 мм п коррозию
па наружной поверхности глубиной до 0,15 мм зачистите шлпфо
нальной шкуркой № 5—6. При наличии повреждений более указан-
ных трубопровод замените.

Ремонт трубопроводов системы водоснабжения и канализации
1. Трубопроводы, лодающнс воду к рачсовннс умывальника, вы-

полнены из пищевого алюминия ЛД-1М. Трещины п пробоины на
этих трубах заьарнтс аргоппо-дуговой сваркой.

2. Ё1.с сливные трубопроводы выполнены из нержавеющей ста-
ли XI81 ПОТ.

На трубах системы водоснабжения п канализации допускается
ремонт осевых трещин длиной до 10 мм н поперечных до 3 мм. Рс-
'моит третий па ин.\ производится аргонио-дуговой сваркой с пред-
варите пьным засвсрлнианном концов трещины сверлом 0 3 мм.
Пробоины в трубах заварите накладкой из листового материала
Х18Н10Т л 1 Грнс. 10.1). Общая длина заваренных трещин не дол-
жна превышать 15% длины трубы.
356



3 После ремоитя испытайте трубы на герметичность давлением
ноздуха 3 хгс/ом2. Трубы из материала ЛД-1М прокипятите в воде
при температуре- 100°С в течение 30 мин. Воду для кипячения пред-
варительно прокипятите для устранения временной жесткости.

Нахлест

Рис. Ю.1. Ремонт трубопроводов из стали XI8! I I ОТ

Хранение трубопроводов

1. Концы трубопроводов вместе с арматурой закройте каждый
двумя целлофановыми и одним миткалевым или полотняным круж-
ками, обвяжите хлопчатобумажной ниткой № 00 или закройте за-
тушками, законтрите проволокой коптровочноп КО 0,8 п опломби-
руйте.

2. Хранение незаглушенных трубопроводов запрещается.
3. При транспортировке трубопроводов обеспечьте н\ сохран-

ность от механических повреждений.
4. Трубопроводы должны храниться на стеллажах п комплек-

човке цеха.



Р а з д е л 11. РЕМОНТ МАСЛОБАКА И СУФЛЕРНОГО
БАЧКА

После снятия маслобака и суфлерного бачка с самолета произ-
ведите повторным осмотр и.\ с целью выявления дефектов, которые
но могли быть обнаружены до их снятия.

Дефсктацию производите визуально и с помощью лупы
5—7-кратного увеличения и стрелочного индикатора.

Перед дефектацисн выполните следующие работы:
— снимите с маслобапка датчик масломсра МЭС-1857В, раеконт-

рнв и отвинти» пять гаек;
— тщательно промойте маслобак и суфлерный бачок с горячей

нодой (70—80°С) и продуйте сжатым воздухом.
Осмотрите маслобак и суфлерный бачок. Особое внимание об-

ратите на состояние резьбы, поверхностей под ложементами н лен-
тами крепления, а также сварных твоя н граней крепежных дета-
лен.

Ремонт

1. Царапины н забоины маслобака глубиной до 0,3 мм зачисти-
те шабером и шлифовальной шкуркой № 5.
Забоины или царапины глубиной более 0,3 мм подварите АрДЭС.

2. Плавные вмятины глубиной до 2 мм н -площадью до 30 см2

(на суфлериом бачке до 25 ем-) ОСТЭВЛУШТС без ремонта. Вмятины
величиной, более указанной, выправляйте молотком с обрезиненной
головкой. При наличии глубоких вмятин или вмятин с резкими пе-
реходами просверлите отверстие диаметром 3 мм и с помощью
крючка выправите вмятину. Отверстие заварите.

3. Царапины, лабоппы н потертости на поверхности.суфлерного
ба'Ч'Ка глубиной до 0,2 мм н шириной не более 0,5 мм зачистите
шабером и шлифовальной шкуркой № 5.

Царапины, забоины н потертости глубиной более 0,2 м>м и ши-
риной более 0,5 мм подварите АрДЭС.

4. Концы трещин длиной до 100 мм по поверхности обечаек н
днищ, а также по сварным швам засверлите сверлом 0 2 мм н за-
парите ЛрДЭС.

5. Участки с трещинами длиной свыше 100 мм вырежьте или
выпилтп в виде .чруга или овала, вставьте в отверстие накладку
по форме отверстия и приварите.

6. Коррозию па наружной поверхности глубиной не более 0,3 мм
зачистите шлифовальной шкуркой № 5. При наличии коррозии глу-
биной более 0,3 мм и площадью не более 100 см2 вырежьте пора-
женный участок в виде круга или овала, вставьте на'кладку по
форме отверстия н приварите.

7. Зачищенные поверхности маслобака н суфлерного бачка
обезжирьте растворителем РДВ, нанесите грунт ФЛ-086, покройте
эмалью ПФ-223 и просушите в течение 1 ч.
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8. Ня резьбе арматуры, шпилек н болтов допускается срыв не
более 1,5 ниток резьбы. Обнаруженные смятия, забоины и другие
повреждения устраните -калиброванием .плашками и метчиками
соответствующих размеров. Если дефект не устраняется, деталь за-
мените

0. Н ' Ч 1 повреждении'более 1,5 ниток резьбы арматуры нарежь-
те ног. ' резьбу:

— и, , фланце под заборный штуцер флюгпрования 50X1-5;
— во фланце под-сливную пробку 18X1,5;
—- во фланце под штуцер забора масла 26X1,5;
— по фланце под дренажный штуцер 22X1-5;
— в штуцере под масломерпую линейку 18X1,5;
— — В'; фланце под шпильки кропления масломера 6X0,8;
Ноиыс ввертываемые дета пн изготовьте соответственно с увели-

ченной резьбой.
10. При повреждении более 1,5 ниток резьбы шпилек или рас-

шатывании шпильку замените, для чего:
— пывшпнтс поврежденную шпильку;
— прокалибруйте отверстие метчиком М5Х0.8;
— подберите такую ремонтную шпильку, чтобы она от руки за-

винчивалась на две нитки;
— завинтите шпильку в соответствующую по резьбе специаль-

ную гайку «сочдатик»;
— смажьте резьбу шпильки смазкой ВУ и завинтите до требуе-

мой высоты;
— п р о к а л и б р у й т е выступающую часть резьбы шпильки плаш-

кой М5ХО-В;
— расчеканьте шпильку в трех мсситх.
11. Для замены несъемной арматуры маслобака и суфлериого

бачка выполните следующее:
— снимите съемную а р м а т у р у (резьбовые детали) маслобака

и суфлериого бачка , мешающие ремонту;
— срубите зубилом старый сварной шов арматуры;
— снимите арматуру и зачистите отверстие личным напильни-

ком;
— подгоните новую арматуру по отверстию;
— приварите новую арматуру к баку;
— промойте шов от остатков флюса;
— уаалпге металлическую стружку и ,ныль из внутренней по-

лости бака;
— промойте бак горячей водой, слейте н процедите воду через

батистовое полотно пли марлю. При обнаружении на полотне ме-
таллической стружки операцию повторите;

— установите на место съемную арматуру.
Примечание. При замене арматуры замените прокладки и уплотянтельпые кольца.

12. Снятие н забоины граней съемной арматуры зачистите испи-
лите, не уменьшая размер под ключ более чем на 0,5 мм.
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13. Мелкие вмятины л иолнистость на поверхности сетки фильт-
ра маслобака вмпрлпптс.

Поврежденный кар.кас и сетку фильтра запаяйте (припои
ПОС-40). Сетку, имеющую потертость или разрыв площадью более
10% всей площади фильтра, замените. Новую сетку изготовьте
из 'мчтерпала № 063В.

Испытание на герметичность
1. Испытание бака (суфлсриого бачка) на герметичность выпол-

няйте во всех случаях проведения ремонтных работ.
2. Испытание производите в следующей последовательности:
— проверьте, отсутствие посторонних предметов в бакс;
— заглушите штуцеры специальными заглушками;
— создайте в баке давление 0,1 кг/см-;
— нанесите на швы, разъемы и места ремонта мыльную пену;
— - выдержите 10 мин и убедитесь к отсутствии утечек;
— стравите давление и удалите следы пены.

Заключительные работы
1. Законтрите съемную арматуру (резьбовые детали) за бо-

бышкн, наваренные на обечайку в месте приварки фланцев про-
волокой КС 0,8 (ГОСТ 792—41/.

2. После выполнения всех ремонтных работ промойте маслобак
и суфлерный бачок горячей (70—80°С) водой и просушите. Заглу-
шите все штуцеры и опломбируйте.

3. Восстановите лакокрасочное покрытие эмалью ПФ-223.



Р а з д е л 12. РЕМОНТ МАС.ЛОРАДИАТОРА И
ВОЗДУХОВОЗДУШНОГО РАДИАТОРА

Мас.чорадпатор ч воздухо-во «душный радиатор должны пода-
ваться на участок ремонта промытыми п заглушенными.

Ремонт маслорадиатора
1. Осмотрите радиатор снаружи, обратив особое внимание на

отсутствие трещин, царапин, пробоин, а также вмятин, которые не
могут быть выправлены без переборки радиатора. Убедитесь н от-
сутствии раздутия сот или обечайки. Радиатор с трещинами или
сквозными пробоинами на обечайке Сфакуйтс. Допускается вы-
правлять вмятины до 2 мм глубиной. Поверхность вмятины зачи-
стите шкуркой № 6 и обезжирьте бензином Б-70, профлюсуйтс ее
25— 30%-пым водным раствором хлористого цинка и облудите тон-
ким слоем припоя ПОС-50 то место, к которому будет припаиваться
петля приспособления для выправления имятпп.

При выправлении вмятины рекомендуется создавать давление
воздуха в радиаторе не более 1,5 кгс/см2. Мелкие царапины, забои-
ны и другие механические повреждения на обечайке зачистите ша-
бером, напильником или наждачной шкуркой н подпаяйте повреж-
денные места припоем ПОС-50.

2. Снимите заглушки н осмотр'нте исправность резьб сливного
штуцера п фланца. Допускается срыв одной верхней нитки резьбы.
При повреждении более одной нитки резьбы прокалибруйте се.
Если восстановить резьбу невозможно, радиатор бракуйте.

3. Осмотрите зеркало сот п убедитесь в отсутствии забоин, вмя-
т и н и других механических повреждений. Мелкие'дефекты и не-
большие деформации шестигранника ремонтируйте пайкой, зачист-
кой, запиловкой м правкой шестигранной конусной оправкой. Прав-
ка производится легким постукиванием молотка по торцу оправки,
шестигранный конец 'которой вставлен п соответствующую соту.

4. О.-мотрптс поверхность, фланца. Допускается производить
ремонт забоин, цлраппн и рисок, глубина которых не превышает
0.8 мм. Мелкие механические повреждения выводите шабером, по-
сле чего поврежденное место облудите припоем ПОС-30 или
ПОС-40 и пришабрите заподлицо с поверхностью фланца. При на-
личии механических повреждении глубиной свыше 0,8 мм радиатор
бракуйте.

5. Течь по трубкам сот устраните путем запайки (глушения)
торцов неисправных трубок. Запайка производится припоем
ПОС-50, место пайки офлюсовывается 25—30%-ным водным раст-
вором хлористого цинка.

После панки остатки флюса смойте горячей водой. Чтобы при-
пой не заливался на всю длину трубки и для .получения прочного
спая на глубину Р—10 мм, в конце трубок вставляйте облуженные
заглушки (рис. 12.1) п только после этого производите запайку
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чорцов. Рекомендуется применять заглушки в виде облуженных
медных проволочек 0 4—4,2 мм и длиной 8 мм. Дефектную трубку
необходимо запаивать (глушить) с двух сторон.

Указанным методом разрешается ремонтировать не более 10
трубок в одной секции и До 40 трубок в одном радиаторе. Не до-
пускается глушение рядом стоящих трубок в количестве более
трех штук.

Рис. 12.1. Установка заглушек п соты маслораднатора
при ремонте:

/ — заглушка; 2 — припои ПОС-50; ,'} — покрежлсмиыо
трубки

6. Течь по -зеркалу сот устраните путем подпайки повреждения
специальным штыковым.паяльником (для получения шва по всей
высоте грани трубок) с последующей плавкой торцевой 'поверхно-
сти шва обыкновенным паяльником. При подпайке пользуйтесь при-
поем ПОС-50, флюсованио производите 25—30%-ныод водным рас-
твором хлористого цинка.

7. При наличии течи по торцевым швам контура корпуса ра-
диатора зачистите дефектное место шабером, обезжирьте и про-
флюсуйте хлористым цинком. Опаяйте место течи облуженным па-
яльником.

Для получения ровного, беь наплывов, шва паяльник -медленно
перемещайте но спаиваемому месту. Качество пайки достигается
тщательным прогревом места повреждения до момента расплавле-
ния шрипоя ПОС-50, для чего необходимо применять мощный па-
яльншк. Облуженным паяльником пользуйтесь так, чтобы припой
с него стекал в соответствующее "место.

8. Испытайте радиатор на герметичность:
а) снимите заглушку с фланца радиатора и с помощью при-

способления с переходными штуцерами подсоедините радиатор к
магистрали сжатого воздуха;

б) опустите- радиатор в ванну с водой;
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в) создайте в радиаторе давление воздуха 1,5 атм. н убедитесь
в отсутствии выхода пузырьков воздуха из радиатора. При наличии
пузырьков пометьте места и\ выхода и отправьте радиатор в ре-
монт;

г) отсоедините шланг подачи воздуха на продувку радиатора,
выньте радиатор нч ванны и устаповшс его на подставку;

д) пимите приспособление, установите заглушку на фланец;
с) оодуйтс радиатор сжатым воздухом до у"далення следов

влаги
9 С ) I ремонтированный р а д и а т о р предъявите ОТК.

Ремонт воздухо-воздушного радиатора

1. Осмотрите боковые стенки радиатора. На гофрах боковых
стенок допускаю!сн отдельные плавные вмятины глубиной до 2 мм
в количестве по более 5 шт. па одну стевку. При большей глубине
и количестве вмятин разрешается привариванне АрДЭС одной на-
кладки, прилегающей к изгибам стенки, из материала «Латунь
Л62М л 1,0» с размерами, перекрывающими вмятины на 10 мм по
периметру. Накладку выколачивайте деревянным молотком,доби-
ваясь ее прилегания по контуру стенки.

2. Забоины, царапины, риски и потертости на фланцах радиато-
ра глубиной до 0,5 мм зачистите шлифовальной шкуркой № 5. При
этом толщина фланца в местах зачистки должна уменьшаться не
более чем на 0,6 мм При н а л и ч и и дефектов большей глубины про-
изведите подьарку ЛрДЭС в этих местах с зачисткой наплывов на
основной (стыкуемой с крышкой) плоскости фланца. Разность тол-
щины фтанца но периметру должна быть не более 0,6 мм.

3. Допускается прогиб перегородки на верхней трубной доске
ВВР до 1 мм от горизонтального положения. При большем прогибе
перегородку выправьте , подколачивая шло:ком и установив с про-
тпвопп южной стороны поддержку.

4. Допускается прогиб внутренних перегородок до 1 мм от гори-
зонтального положения При ботыпгм прогибе выправьте видимые
масти перегородки усилием руки в горизонтальное положение.

5. В местах 'прорыва точек ТЭС допускается производить под-
пайку припоем ПСр25 н на длину 15—20 мм в углах. Допускается
па одной стенке не более трех подпаек, при этом в одном месте не
более одного раза При прорванных или негерметичных точках в
количестве более 3 шт. на одну стенку ВВР бракуйте.

6. Допускается производить подварку сварных швов соедине-
ний'

а) трубных досок с корпусом;
б) флянпев с корпусом.
Допускается не более двух подварок по одному шву (с одной

стороны д е г а т и ) , при этом не более одного раза по одному и тому
же месту. При большем количестве подварок ВВР бракуйте. При
подварке трубных досок с .корпусом сила тока должна быть 100—
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120 Л, расход пргоиа 6—8 л/мпп, гор ел к я ГСМ-53 № 2 и электрод
вольфрамовый 0 2 мм. При подваркс фланцев с корпусом сила то-
ка должна быть 150—180 А, расход аргона 7—9 л/мни, электрод,
вольфрамовый 0 4 мм и горелка ГСМ-33 № 2.

На швах длиной до 150 мм разрешается одна подпайка припоем
ПСр25. На швах, длиной более 150 мм, разрешаются две подпайки
г минимальным расстоянием между подпайками 40 мм.

7. На поверхности нижней крышки ВВР допускаются плавные
пмятнны глубиной до 2 мм, а на верхней крышке глубиной до 3 мм
в количестве до 3 шт. Более глубокие вмятины выправьте дере-
вянным молотком. В труднодоступных местах применяйте кривые
поддержки, закладываемые внутрь.

8. На радиаторе допускается общее количество помятых, запа-
янных и удаленных трубок не более 80 шт., а раздельно во в.ходноГ»
или выходной полости не более 45 шт.

9. Отремонтированный радиатор предъявите ОТК.



Р а з д е л П . З А М Е Н А ВТУЛОК З А П О Р Н О Г О И Л И
СМЕСИТЕЛЬНОГО КРЛН\ 24-7603-900

1. Снимите с двигателя з а п о р н ы м п ч п смесительный кран сов-
местно с элсктромсханнзмом Д \ П - 5 (см. Течпо шгпчсскпс указания
по выполнению регламентных работ на само:кча\ Аи-2-1, Ан-26 и
Лн-30. Выпуск 25, ч. 2).

2. Счимитс элс-ктромсханн.'.м МП-5, д 1Я чсчо:
а) расшплинтуйте, снимите ш а ч О у (рис. 13.1) и вышло валик 3

соединения рычага 6 оси заслонки со штоком .МП-5;

Рис 13 1 N'(1,тонка МП-5
/ -шаш'1 ;И01/\ 0,5-4,8; 2 — шплинт 1,5Х
Х8-002 ГОСТ ,107—54; 3— на.шк 1340С51-
4 1^ 14-К. (I М.И11111И.1 10—01), 1340С51-4-
К) 1-3 (по м а ш и н у 09—05); '/ — шток элек-

сшнямн МП-5; 5 — элсктромеханнзм
МП 5, (> — рычаг 24-7003 903

б) рал'.ечпте успкп сюморпого кольца / (рис. 132) и снимите
сюнорнос колыю,

в) с н и м и т е шанб\ - и в ы н ы о к р о п н п с н ч 5 совмсччгио с э ч с к г р о -
мехами ;мом М1 1-5,

3. Установите к р а п и бест исковое приспособление с а .помпнис-

4. Высверли гс пулки .9 п 4 сверлом 0 1 1,5 мм. Оставшуюся
часть тела втулок удалите с помощью развертки 0 15 мм. При на-
личии остатков накатки в отверстии под втулку в корпусе и крыш-
ке разрешается огвсрсчня развернуть до 0 15,2 мм. Допуск 0,2 мм
выбирайте постепенно, оаавлял возможность установки последую-
щих р е м о н т н ы х втулок.

5. Изгоговьп новые втульп и : м а т е р и а л а БрАЖ Мц 10-3-1,
5к20 (ГОСТ 162И-60) в со'отпе/пшп' с рис. 133. Наружный диа-
метр 15^0 '0 ,дмм проверяйте до накатывания . В случае увеличения
диаметра отверстия под втулку наружный диаметр втулки увеличь-
те на сосмветсгвующую величину В1 \ ' »к \ - предъявите' ОТК.



Рис. 13.2. Узел запорного крана 24-7603-900:
/ — стопорное кольцо 563М55-12-К; 2 —шайба 3402Л-
0.8-12-18К; 3 — втулка 24-7603-925-5 (по машину 17—
05), 24-7603-926-3 (о машины 18—01); 4 — втулка
24-7603-925-3 (по машину 17—05), 24-7603-926-3 (с ма-
шины 18—01); 5—кронштейн 24-7603-931 (по машину
17—05), 24-7603-932 (с машины 18—01 по 49—10),
24-7603-942(с машины 50—01); б--корпус 24-7603-910
(по машину 17—05), 24-7603-930 (с машины 18—01);
7 —прокладка 24-7603-961; 8—-крышка 24-7603-920 (по

машину 17—05), 2-1-7603-940 (с машины 18—01)

6. Запрессуйте на прессе ремонтные втулки так, чтобы буртик
их выступал наружу. При запрессовке втулок максимальный на-
тяг между втулкой, корпусом и крышкой должен быть 0,075 мм,
а минимальный — 0,005 м>м. Запрессованную втулку предъявите
ОТ К.

7. Разверните внутренним диаметр втулки до 012~о'озз мм-
Втулку предъявите ОТК-

8. Выньте кран из бсстпскового приспособления.
9. Установите элсктроме.хяптм МП-5, для чего:
а) установите кронштейн 5 (рис. 13.2) совместно с электромс-

ханнз'мом на место;
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кругом
Накатка прямая
0,5 ОСТ 26016

Рис. 13.3. Втулка корпуса и крышки кран;» 24-7603-900

П Р И М Е Ч А Н И Е :

Панмг' , . [тис

Крыши 1

Корпус

Чертеж

24-7603-040

2-1-7603-1)30

Толщина
прилила

под
втулку

1 1

10

Ь

1 1

10

Тодиши;!
прилип;1,

иод
птулку

21,г)

12,5

1.

22

!.>

•б) поставьте шайбу 2 п заведите усики стопорного кольца / п
паз оси кронштейна;

в) соедините шток 4 (рис. 13.1) МН-5 с рычагом 6 оси заслон-
ки при помощи валика 3, поставьте шайбу 1 п зашплинтуйте шплнн-
гом 2.

10. Установите кран с элскгромеханичмом МП-5 на двигаимь п
проверьте его работу (см. выпуск 25, ч. 2).

11. Монтаж и работу «рапа предъявите ОТК-
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Р а з пел 14 . УСТРАНЕНИЕ ЗАЕДАНИЯ ОСИ ЗАСЛОНКИ
К Р А Н А ПЕРЕПУСКА ВОЗДУХА НА ОБОГРЕВ

ЛОПАТОК ВНА

1. Снимите с двигателя крап обогрева ВНА совместно с элек-
тромеханшмом МП-5И, для чего:

а) отсоедините от корпуса крана трубопроводы подвода и отво-
да воздуха, раскоитрнв и отвернув накидные гайки;

б) о'гсоедпнптс штепсельным ра.тьем электромеханизма МП-5И,
расконтрпи и отвернув гаГгку ШР;

в) отсоедините шланг обдува МП-5М, расконтрив и ослабив
затяжку хомут оп;

г) отверните болты крепления корпуса крана к бобышкам на
корпусе компрессора и отсоедините две ленты металлизации:

д) снимите крап вместе с ?лектромсханизмом МП-5И с двига-
теля и поставьте з.плушкп па трубопроводы.

2. Раоконтрите и отверните шесть винтов 6 (рис. 14.1), крепле-
ния крышки 7 механизма управления зас топкой крана. Снимите
крышку с корпуса крана 8.

3. Раоконтрите п отверните гайку болта 4 соединения пружин-
ной тяги 5 с рычагом 3 оси заслонки. Выньте болт 4.

'I. Раскоп грите и отверните два винта / крепления втулки 2 оси
к корпусу крапа 8.

Рис. 141. Мс.\пш1.1М }прг1плеш1и заслонкой крапа обо-
грева ВНА:

/, 6 — шгмт 20-01-280; 2 ~ втулка 20-01-263; 3— рычаг
20-01-274; 4 — болт 20-01-260; 5—пружинная тяга
20-01-840; 7-—крышка 20-1001-130; 5—корпус 20-01-259

5. Раскоптрптс и отверните гайку крепления заслонки к осн.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. ПРИ СНЯТИИ ГАЙКИ НЕ ПОТЕРЯЙТЕ

БТУЛОЧКУ, СИДЯЩУЮ НА ОСИ ЗАСЛОНКИ.
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.6,- Снимите ось вместе со в гул кон 2.
7. Выбейте ось заслонки и,) втулки 2 при помощи молотка и

'медчой или деревянной выколотки.
8. Шлифовальном шкуркой № 4 прочистите втулку оси и ось

заслонки от навочакиванпя металла (бронзы БрОС10-10) так, что-
бы не изменить диаметра О'сп и втулки. Протрите ось и втулку сал-
феткой, смоченной в бензине Ь-70 и просушите их на воздухе в те-
чение 10 мин. Проверьте легкость вращения оси заслонки во втул-
ке. Втулку и ось предъявите ОТК.

9. Поставьте втулку 2 осп заслонки па корпус крана 8, завер-
ните два винта / крепления п законтрите проволокой КО 0,8.

10. Вставьте ось заслонки во втулку так, чтобы она вошла в за-
цепление с заслонкой. Наденьте па ось нижнюю втулочку, заверни-
те гайку крепления осп к заслонке и законтрите шплинтом 1X12.
Гайку чрезмерно не затягивайте. После затяжки проверьте вруч-
ную легкость поворота заслонки.

11. Произведите монтаж пружинной тяг-н 5 с рычагом 3 оси за-
слонки при помощи болта 4 и гайки и законтрите шплинтом 1X12.
Болт не затягивайте, он должен свобоапо вращаться в месте уста-
новки.

12. Поставьте крышку 7 на корпус крана 8, заверните шесть
винтов 6 крепления крышки к корпусу и' законтрите проволокой
КО-0,8.

13. Произведи/с монтаж крана обогрева ВНЛ совместно с элек-
тромеханизмом МП-5И на двигатель, для чего:

а) снимите заглушки с трубопроводов и соедините трубопрово-
ды подвода и отвода воздуха к крапу со штуцерами крана, завер-
нув и законтрив накидные гайки. При соединении трубопроводов
убедитесь в целости асбсстовыч прокладок; '

б) совместите отверстия з корпусе крана с отверстиями в бо-
бышках крепления крана на корпусе компрессора и заверните болт
креп пения крана , подложив под головку болта плоскую шайбу и
пружинную;

в) заверните болт крепления крапа к бобышке на корпусе ком-
прессора, подложив под головку болта две ленты металлизации и
пружинную шайбу,

г) подсоедините штепсельный разтсм элсктромеханизмаМП-5И,
завернув и законтрив гайку ШР;

Л) подсоединит с шланг обдува МП-5И, завернув и законтрив
).омуты. Убедитесь в целости металлизации дюрита.

14. Произведите 'проверку работы крана при опробовании двк
гателя на режиме 0,6 номинала (34±2° по УПРТ) путем включения
МП-5И. При включении МП-5И должна загореться лампочка «ВНЛ
лев. двнгат.» или «ВНА лрав. двигат.» па правой панели приборной
досжи летчиков, давление по манометру ДИМ-100 системы ИКМ
должно упасть примерно на 1,5 кгс/см2, а температура газов за
турбиной должна возрасти примерно на 10°С.
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При выключении МП-5Н лампочка должна погаснуть. Проверь-
те герметичность заслонки крана на взлетном режше. Лампочка
«ВНА лев. двигат.» или «ВНА прав, двиг.г не дол>чна гореть или
мигать при выключенном кране обо!рева ВНА.

Если лампочка сигнализации обогрева ВНА мигает или горит
па взлетом режиме, то заслонка крана нсгерметнчна н кран под-
лежит замене.



Р а з д е л 15. РЕМОНТ ФИЛЬТРОВ

Общие указания

1. Дсфсктация, ремонт и очистка фнльтромлементов должны
производиться па специализированных рабочих местах.

2. Помещение для дефектацнп, ремонта п очистки фильтроэлс-
ментон лолжно отапливаться, быть чистым, сухим п оборудованным
вьткки'Я! вентиляцией. Температура воздуха в помете,.ни должна
Оьпь 1 1 30°С.

3. Летали п узлы разобранных фильтров должны быть разме-
щены НУ специальных столах, оборудованных комплектом инстру-
мента по типам фильтров.

4. От качества дефсктрцип, ремонта и очистки фильтрующих
элементов топливной, маслиной п гидравлической систем но мно-
гом завноп надежность работы соответствующей системы самоле-
та Ап-24. Поэтому к выполнению этих работ должны допускаться
только работники, имеющие соответствующую квалификацию п
опыт работы, прошедшие инструктаж по технике безопасности и
противопожарной безопасности.

Ремонт фильтроэлементОи ^нльтров грубой очистки
топлива, регулятора оборотов и маслофильтр? лобового

картера

1. После снятия фнльтроэлементон с самолета произведите
1прсд!!;|;!1пслы1ую промывку их в ванночках с бензином Б-70 при
помои. , 1 волосяной щетки с натуральным волосом.

2. Просушите фильтроэломенты п обдуйте сухим сжатым воз-
духом. Давление воздуха должно быть пс более 3 кгс/см2.

3. Рачбсритс фпльтроэломепты п произведите дефсктацню в ра-
зобранном состоянии:

а) ф п л ь т р о ••> л о м е и т и ф п л ь т р а г р у б о И о ч и с т ь к
т о п л и в а :

— риски, забоины и вмятины глубиной до 03 мм, а также по-
верхностную коррозию глубиной до 0,1 м<м на ьрышкс п траверсе
зачистите шлбером п шлифоволыюй шкуркой № 5. При повреж-
дениях, выходящих на у к а з а н н ы е в е л и ч и н ы , крышку и траверсу
замените ;

—• в случае срыва резьбы пинта траверсы не более 1,5 ниток
поврежденную резьбу запилите напильником, зачистите надфилем
и восстановите калибровкой. При повоеждсшш резьбы более 1,5
ниток крышку с траверсой замените;

— при наличии на крышке п траверсе трещин, а также полом-
ки на крышке перемычек, «апанок для уплогпитсльных колец крыш-
ку или траверсу замените;

— при повреждении (трещин, разрывах) пли разбухании рези-
ны уплотннтельных колец замените их;
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— при поломке пружины замените ос;
б) м а с л о ф и л ь т р а л о б о и с г о к а р т е р а :
— царапины, вмятины, забоины па поверхности крышки глу-

биной до 0,2 мм зачистите шабером и шлифовальной шкуркой № 5.
При повреждениях, пыходящих за пределы, указанные пышс, заме-
]|Нте крушку;

— и случае срыва рсзь'бы болта крышки не более 1,5 ниток пов-
режденную резьбу запилите напильником, зачистите надфилем и
соестановитс калибровкой. При повреждении резьбы более 1,5 ни-
ток крышку замените;

— допускается уменьшение размера под ключ на гранях болта
крышки па 0,5 мм. Смятые грани под ключ запилите до ближай-
шего размера.

4. Проверьте состояние наружной новермюстн сеток и обойм
фильтрующих элементов. На сетке допускаются вмятины и забои-
ны, не нарушающие целости сетки. Обрыв, коррозия ниток ссгкн,
деформация нитей с увеличением проходного отверстия сетки, ме-
ханические повреждения (лфоколы, порезы), а также трещины на
каркасе диска не допускаются. При наличии укатанных дефектов
бракованные секции замените новыми.

5. Соберите фпльтроэлементы после дсфектацпн и ремонта и
лронзвсдите их окончательную промывку на ультразвуковой уста-
новке.

Ремонт фильтроэлементов фильтров тонкой очистки
топлипа двигателя АИ-24, ТГ-16, РУ19, основной

и аварийной гидросистем

1. После с н я т и я фильтроэлементов с самолета произведите
предварительную их иромынку, прополоскав в ванночке с бензином
Б-70.

-2. Просушите фильтрочлементы п обдуйте сухим сжатым воз-
духом. Давление воздуха должно быть не более 3 исгс/см2.

3. Разберите фильтроэлемепт фильтра тонкой очистки топлива
двигателя АИ-24. Остальные фнльтроылемепты разборке не подле-
жат.

4. Произведите дефектацию фильтроэлементов.
На фильтроэлемснтах допускается гофр, забоины, .потертости

-сетки, если эти дефекты не влияют на герметичность фильтроэлс-
мента.

При проверке на герметичность фичьтроэлсмеит должен выдер-
живать избыточное давление: не менее 150 мм вод. ст. Бели при
г-том не происходит выделение пузырьков воздуха через фильтрую-
щую поверхность фильтроэлемента. оп считается герметичным и
годным к дальнейшей эксплуатации.-

При обнаружении мест утечки воздуха произведите пайку сете и
фнльтроэлеменгов. Разрешается производить пай«у сетки фильт-
роэлемрнтов не более чем в трех точках с применением канифоли.
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Общая площадь запаянной сопки не должна превышать I см-.
5. Риски, царапины и вмягниы глубиной до 0,2 мм па нижних

и верхних т о р н а х фпльтроэлсмснтои зачистите шабером с после-
дующей полировкой шлифовальной шкуркой № 5. Фильтроэлсмси-
ты, имеющие повреждения на горцах глубиной более 0,2 мм, заме-
ните.

6. Волнистость стенки перфорированного стакана фильтроэлс-
мснта филыра топкой очистки топлива выправите. Вмятины, цара-
пины и риски глубиной до 0,1 мм на стакане зачистите шабером
с .последующей полировкой шлифовальной шкуркой № 5. Стаканы,
имеющие повреждения глубиной более 0,1 мм, шменнтс.

7. После дефсктации и ремонта произведите окончательную
промывку фпльтроэлемснтов на ультразвуковой установке.

Ремонт воздушных фильтров

1. Промойте фильтры в ванночке с бензином Б-70 и обдуйте су-
лим сжатым воздухом. Давление во.чдуха должно быть не более
о кгс/смг.

2. Продсфектнруптс фильтр наддува гидробака:
а) риски, царапины и забонмы глубиной до 0,2 мм, а также по-

верхностную коррозию глубиной до 0,1 мм на корпусе фильтра за-
чистите шабером с последующей полировкой шлифовальной шкур-
кой № 5. Корпус Лильтра, имеющий повреждения, более указанных,
л также трещины и раковины замените;

б) допускается уменьшение размена под ключ на г р а н я х гайки
корпуса па 0,5 мм.

Смятые грани под ключ запилпгс до ближайшего размера;
в) при разрыве перемычки ч'оитровочного отверстия зачистите

заусенцы и восстановите коптроиочное отверстие на соседней
грани;

г) в случае срыва резьбы па деталях фильтра не более 1,5 ниток
поврежденную резьбу запилите папилыптком, зачистите надфилем
и восстановите калибровкой. При повреждении резьбы более 1,5 ни-
ток замените соответс1вующую деталь;

д) незначительную деформацию металлической сетки фильтра
устраните правкой. Металлическую сечку с коррозией, разрывами,
потертостью и деформациями, которые выправить невозможно, за-
мените;

е) войлочное кольцо фильтрл с повреждениями замените.
3. Продефектирунте фильтры автомата запуска и подвода воз-

духа из к л а п а н ы перепуска:
а) па поверхпосш сеток фн.тыроэчемснтов допускаются вмяти-

ны и забоины, не нарушающие целости сеток;
б) потертости сеток опаяйте;
в) фильтроэлемспты, имеющие проколы, порезы и трещины кар-

каса сеткп замените.
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Р а з д е л 16 РЕМОНТ Л А К О К Р А С О Ч Н О Г О П О К Р Ы Т И Я

Общие указания
В насюящем раздело приведены технологические } к а > а н н я по

вбсстаповлеппю лакокрасочных п о к р ы т и и самолета, котрымп не-
обходимо руководстопа! [>ся кяк при обычном техническом обслу-
живании, так н при выполнении ра)"11чпот обьема ремонтных ра
йот.

1 При выполнении техническою обслуживания само пет а п ре-
м о н т н ы х работ соблюдайте максимальную осторожность н выпол-
няйте правила , обеспечивающие сохпанность лакокрасочных по-
крытии, а 1ак/ке ре!улярно осматривайте и своевременно восста-
1'ав.члванте лакокрасочное покрыто

2 Все рабош, связанные с применением лакокрасочных м а т е -
риалов, выполняйте при температуре не ниже 12°С п относительной
ь тжностп воздуха 35—80%

3 В зимних условиях при отсутствии специального помещения
;пя обогрева используйте подогревают МП-85 или МП-300

4 Лакокрасочные материалы должны удовлетворять утверж-
денным техническим условиям

5 Подготовку л а к о к р а с о ч н ы х материалов, выдач) и \ на рабо-
чие места, а т акже выполнение рсглонтных малярных работ про-
изводите под непосредственным наблюдением масчера п ш конт-
рольного мастера ремонтною учаси\а .

6. Перед нанесением лакокрасочною нокрьпия пронерые. пол-
ностью ли удалены продукты коррожи, вла[а п жирные пятна На-
носить лакокрасочные покрыпы па вла>1\н1.1е, замасленные или за-
грязненные поверхности упрощаемся

7. Детали, па ьогоры.х обнаружена корролш, подвергните спе-
циальной обработке и защите о! дальнейшею распространения кор-
ро^нп в соответствии с рекомендациями раздета 2 настоящею
выпуска

8 В свяап с тем, чю лакокрасочные материалы, предусмотрен-
ные настоящей течполошеп, соцер/кат лсм ковоснламепяющпсся ор-
1аннческие растворители, все м а л я р н ы е рабои,! производите при
строгом соблюдении правил по технике безопасности, пожарной
бсчопакл'остп н промышленной с а н ш а р п и

9. Во избежание испарения растворшелсп тара с лакокрасоч-
ными м а т е р и а л а м и должна бьи.> г .мл но закупорена

10 Залетевшие при х р а н е н и и лакочрасочпые материалы раз-
бавьте до получения рабочей иязкосш соогвегствующпмп разбави
телями (см. табл 16 1). Грунты, эмали, чакп р а з б а в л я й т е не в об
щей таре, а в отдельной чисти посуче в ко тчсстие, необходимом
для прелстоящеп работы
Примечание Техпомощи просушки некоторых лакокрасочных покрытий после их

нанесения па ионорхност!) детали трсбус! отдания пысокнх температур, что
не всегда возможно п услопних экси 'уатаиш; дтже о применением подогрева-
телсн МП 85, МП 500 и ни других
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Удобнее 5г> окраску производить при коническом обслуживании самолета
(на трудоемких фо'рмгч), когда можно пр 'длигь прем я сутки при Ооаее
нпэкпч томпера
11. Для получения качественного покрытия (гладкого и ровно-

го) соблюдайте общие правила панесеш'.я лакокрасочных материа-
лов, оспонными п ! которых являются;

а) и процессе нанесения покрытия 1,раску периодически псрс-
мешнв;Ч|Ц.% , чтобы избежать оседания ни.'менла;

0) при нанесении покрытия пульверизатором расстояние от соп-
ла пул! чгфпзаторз до окрашиваемой тверхностн должно быть
200 .350 мм, а давление воздуха, подираемого в пульверизатор
2,5—3,5 атп; струю п а п р а з л ч п ч е перпендикулярно окрашиваемой
поверхности, при .^том скорость передои кеиня распылителя долж-
на быть равномерной п с о с т а в ч я п > 0,25 — 0,30 м/с;

в) при начсссппи покрытия краску наносите наиболее тонким и
ровным слоем, не выравнивайте покрытие увеличением его тол-
щины;

г) лакокрасочные материалы напоете в два слоя во взаимо-
перЛсндпкулярных н а п р а в л е н н ы х бет пропусков.

Подготовка лакокрасочных материалов
1. После вскрытия тары лакокрасочный материал размешайте

деревянной мешалкой до равномерного распределения осевшего
пигмента но всем массе. Пленку па поверхности лакокрасочного ма-
териала удалите до перемешивания.

Разжижение лакокрасочных материалов производите до рабо-
чей зязкостч растворителями пли разбавителями , указанными в
табл. 16.1.

2. Приготовление груша ЛК.-069.
Перед п р и м е н е н и е м в неразбавленный |рупт введите алюминие-

вую пудру марки ПАК-4 из расчета на 100 в. ч. грунта 1,5 в.ч. пуд-
ры. Срок годности грунта с момента приготовления не более 20 су-
ток.'

3. Приготовление грунта ЛК-070
Перед употреблением к 100 в.ч. неразбавленного грунта добавь-

те 2 в.ч. алюминиевой пудры м а р к и ПАК-4. Срок годности грунта
с момента приготовления не более 20 суток.

'1. Приготовление I рунта ФЛ-086.
Перед употреблением к 100 в.ч. неразбавленного грунта добавь-

те 7 в.ч. Сиккатива № 7640, 7663 пли 7664 н 2 в.ч. алюминиевой
пудры П \ К - 4 .

5. Приготовление грунта ВЛ-02.
Представляет собой д в у х к о м п о п с п г н у ю смесь, состоящую из

основы н кис того разбавителя.
Основа н кислый разбавитель поставляются комплектно. Для

приготовления грунта основу с м е ш и в а й т е е разбавителем п отно-
шении ! : 1 (по весу). Срок годности г р у н т а с момента приготовле-
ния Ч ч.
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Т а б л и ц а 16]

Наименование
материалов

Грунт АК-069
Гр\нт АК-070

Гр\нт ФЛ-086

Грунт ВЛ-02

Растворитель

Р-5 или 648

Рабочая вязкость (в сек\ пда.\
при / = 20°С) по вискозиметр)

ВЗ-4 при нанесении

краскораспылителем

12—18
Р-5 или 648 1 12—18

Ксилол, сольвент каменноугольный
или смесь ксилола (сольвента) с
> ант-спнритом ( 1 : 1 )

Р-5 или 648
Грунт МЧ-042 |РКБ-1, растворитель Л» 646

Лак АК-ПЗ
Лак АС-16
Лак ХСЛ (ХВ-784)
Эмать ХВ-16
Эма )ь АС-131

Эмаль ПФ-223

Р-5 или 648
Р-5 или 648
Р-5 или Р-4

Р-5
Го же

Ксилол, смесь ксилола с уайт-спнрп-

12—14

12—18
18—22
12-15
12—16
16—22
12—16

12—14

20—32

кистью
20—24
20—24

30—50

20—40

40—60



Паимепоиаппе
материалов

Эмаль АС-1115 (кроме
серой)

Эмаль АС-1115, серая

Эмаль Э1 1-140, ЭП-255

Эмаль \ \Л 242

Растворитель

Р-5 с этилислло-зольвом в соотношеш::!
4 : 1 Сно вес\')

Р-5

Р-5

РКБ-1, растворитель Л!1 646

Рабочая вязкость (в секундах
мри * = 20°С) по вискозиметру

ВЗ-4 при нанесении

краскораспылителем 1 кистью

13—15

13—16

13-18

18—22



Перрд виедешюм разбавителя осиоиу тщательно перемешан с
до полного устранения осадка на дне тары, так как при хранен) и
основы грунта происходит частичное расслаивание и оседание шт-
мснтов.
Примечание. Пос.че при:отопления грунтов соответствующим растворителем до-

иеднтс их до рабочей вязкости по ннскошмстру ВЗ-4 (см. табл. 16.1) п лро-
фнльтруйте через сито № 015 или марлю, сложенную в 4 слоя.
6. Приготовление эмали ХВ-16, алюминиевой.
Для приготовления эмали ХВ-16, алюминиевой, к'100 в.ч. нераз-

бавленной основы № 19 добавьте 5 в ч. алюминиевой пудры ПЛК-4
7. Приготовление эмали ЭП-255 зеленой.
В 100 в.ч. тщательно перемешанной пасты ЭП-255 введите 5 в.ч.

огвсрднгеля № 1 (50% раствор гсксамсгплснднампиа в этиловом
спирте) и тщательно псрсмеш 1Йтс, после чего добавьте 00—80 в.ч.
растворителя Р-5. Эмаль пригодна к употреблению через 30 мин
после приготовления. Срок годности - трос суток.

8. Приготовление эмали Э11-140, злюминнсвон.
Эмаль .приготавливайте путем смешивания 70 в.ч. ласты

ЭП-1-10Т и 30 в.ч. отвердителя № 4, после чего к 100 в.ч. получен-
ной основы добавьте 11 в.ч. алюминиевой пудры ПАК-4. Срок год-
ности эмали — 4—5 ч.

Ч. Приготовление эмалей АС-1115 и С-38.
В эмали АС-1115 и С-38 белого, а-етло-серого, а также в цвет-

ные эмали С-38 (кроме серой) добавьте отвсрднтсль (20% раствор
ортофосфорпой кислоты в бутаиолс) в количестве 22 г на 1 кг не-
разбавленной эмали. В серую эмаль добавьте 12 г отверднтеля на
1 >ы неразбавленной эмали. Срок годности эмали с момента при-
1 отопления — 20 суток.
Примечание. После пршотоплении эмалей соответствующим разбавителем дове-

дите п\ до рабочем"! шмьоин но Р И < комшетру ВЗ-4 (см. табл. 1 6 1 ) п про-
фильтруйте через сто № 015 или марлю, сложенную в четыре слоя.

Удаление старого лакокрасочного покрытия

Поверхность, некоторой предстой г прошвсстн ремонт пли вос-
становление лакокрасочного покрытия , тщательно подготоиыс, так
как наличие на поверхности чродукгор коррозии п загря шеппГ/
значительно снижает защитные свойства покрытий.

При перекраске больших участков (или всего самолета в це-
лом; удалите старое 'Поврежденное лакокрасочное покрытие. Уда-
ление старого лакокрасочного покрытия производите до грунта
горячен сушки. Для этого:

1. Нанесите защитное покрытие в виде слоя технического вазе-
лина или Л5ШКОЙ бумаги на наружные стекла пассажирской и чн-
лотской кабин .

2. При необходимости предохраните: детали радио п приборного
оборудования от попадания па них лакокрасочного покрытия.
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3. Тшчмслъно промойте нею п о в е р х н о с т ь от пыли , гря ш п мас-
л я н ы х ;сн рязнепнй чистыми салфетками , смоченными теплым
3%-ным 'иным раствором специально^! жидкого калийного мыла
либо с п е ц и а л ь н ы м и моющими ж и д к о с т я м и («Аэрол-1», «20К.-М*
н др.). Поые этого промойте поверхность чистой иодоп, протрите
чистыми 1\\!шн салфетками п просушите в течение 2—2,5 ч.

Если после обработки у к а з а н н ы м и 'Чидкопями останутся от-
дельные /кпровые загрялпсин'.! , уда 'пне н\ чистыми сапфеткамп.
смоченными в бстине Б-70, НР-1 , «Калоша1* или уайт-спирите

4. С помощью пульверизатора пли кисти папе-сите обильный
слон смывки АФТ 1 на поверхноси, смываемою покрытии (смывку
перед употреблением тщательно перемешайте)
Примечание. Смынк\ ЛФТ-! напоете осторожно, чтобы избежать ра шытня 1ер-

метнзашм п грунта ФЛ 080, ест ом не удаляемся Выдериснтс смывку на по-
верхности лакокрасочною покрытия до .ючиого его разрушения. При тем-
пературе 10°С и г ыше покр1>1тпс разрушается ш 15—20 мин При темпера-
туре пиль 10°С лакокрасочное покрытие рэ фушгнмся значительно медленнее,
примерно череп 1—2 ч. В этом случае д \» ускорения разрушения покрытия
сммик\ предварительно подо) роГмс до температуры 30—'Ю°С погрузив сосуд
со смышшп в горячею иоду Подогретгь смыпку на ои<рытом огне н т п с по-
мощью ^лсктро.шгрепатепеп ка и" оонческн запрещается
5. Удали 1С размя1чеиное лакокрасочное покрытие с помощью

неметаллическою ипннсля, травипо( | к и с т и пли салфеюк, смочен-
ных в бсп.сшс Б-70
Примечание Применение металлических неробко», пп/кдпчного попогна п мета ч

лическпч шсгок для удг..1снпя лакокрасочного покрытии запрещаек-н, так как
возмол 1к/ попрежденпе оксндноп пленки н плакнропки обшивки самолета.
о'. В V 1уча-\ если .макокрасочпо.1 п о к р ы ш е удалилось непол-

ное гыо, произведите повторную обрабсику поиермюсш смывкой
.•\ФГ-1, к,1к указано выше.

7. По( 1е удаления п о к р ы т и я п р о т р ш е поие|)Х1;ость с н а ч а л а сал-
х))еткамп, с м о ч е н н ы м и н растворте.'к (И5 ( н ч п Р-5), а латем п а -
су.хо ч ' к т ы м и с а л ф е т к а м и .
Примечание. При уд< \теинн покрытия особое нимм.шпе обращайте на заклепоч-

ные ипш, закру1леин» н дру| не (руднодочучные места В пн\ но должно
оставаться смывки

Подготовка поверхности обшивки самолета перед
грунтованием и окраской

1. При ч а с т и ч н о м поврс/кдсипн анодной п л е н к и п лакокрасоч-
ного покрытия обшивки иредочрачше ее от коррозии, для чего:

а) удалшс . с а л ф е т к о й , смоченной к у а ш - с п и р ш е пли бензине
-^Калоша» жирные п я т н а п загря шеипя с поврежденною \ частка,
затем протрите сухой салфеткой;

б) покройте месла пораженной анодпровкп I руитом ВЛ-02 один
слон, а затем г р у н т о м АК,-0(>9 с 1,5% алюминиевой пудры П А К - 4 .

2. Обшивочные листы и накладки должны быть анодированы
3. Анодированные поверхности тмшелыю предохраняйте от

повреждения и т а г р п л и с и и я Пыль н жирные пятна удалите сал-
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феткои, смоченной в уайт-спирите или бензине «Калоша», после
чего протрите поверхность сухими мягкими салфетками. Клеевые
потеки удалите пшателем из органического стекла или текстолита,
герметпк или резиновым клен — салфеткой, смоченной в бензине
Б-70 или расгиорнтсчлс РДВ.

Покрытие листов и деталей обшивки самолета до
постановки их на ремонтируемый участок

1. На наружную поверхность анодированных листов обшивок,
подготовленных в соответствии с рекомендациями, указанными вы-
ше, нанесите пульверизатором плотный слой грунта АК-070. Грунт
наносите по дпум взаимно перпендикулярным направлениям.

2. На внутреннюю поверхность обшивки самолета, за исключе-
нием внутренней поверхности ба'ка-'коосона, нанесите грунт ФЛ-086
и сушите 0,5—1 ч при температуре 12—25 С, а затем 2 ч — при
температуре 90—95°С.

3. На прессованные панели из материала марки Д16 и В-95 на-
несите грунт ФЛ-086 с наружной и внутренней сторон и просушите,
как указано выше

4. При невозможности горячей сушки лака АК-НЗФ, грунта
ФЛ-08С, на наружную .поверхность анодированных листов обшив-
ки и анодированные* прессованные панели нанесите 2 слоя грунта
АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры во втором слое и просушите
при температуре 12—35°С в течение 2- -3 ч.

При замене листов обшивки самолета накладки изготавливайте
из аночпрованных листов.

5. Па внутреннюю п наружную неанодированную поверхности
панелей, лючков, крышек канога (кроме панелей бака-кессона) на-
несите пульверизатором топкий слой грунта ВЛ-02 и просушите
при температуре 15—25°С в течение 1,5—2 ч.
Примечание. Груш ВЛ-02 наносите тонким слоем, сквозь слой грунта может про-

свечиваться металл. |
С. На грунт ВЛ-02 нанесите одни слой грунта ФЛ-086 с 2%

емюмнннсвоп пудры. Сушите в течение 0,5—1 ч при температуре
15—25°С, затем 2 ч — при температуре 90—95°С.

На нижних панелях фюзеляжа грунг ФЛ-086 сушите 4—6 ч при
температуре 15—25°С или 30—40 мин при температуре 15—25°С.
а затем 2,5—3 ч при температуре 70—80°С. При невозможности
горячен сушки грунта ФЛ-086 нанесите на грунт ВЛ-02 один слой
грунта АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры н просушите при темпе-
ратуре 12—35°С в течение 2—3 ч.

7. Па внутренние поверхности нижних панелей фюзеляжа на-
несите краскораспылителем (поверх грунта ВЛ-02 и ФЛ-086) один
слой грунта ЛК-069 и два слоя эмали ЭП-255 или ЭП-140 н просу-
шите при температуре 12—17°С8—9ч, при температуре 18—35°С—
П—7 ч, последний слой сушите при температуре 12—17°С 1(5—18 ч
или 12—Ы ч — при температуре 18—35°.
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8 Па места обрсча и о п н л н и а н и и чсылен м >, материала марок
Л16 » В-95 н а н е с и т е два слоя грунта АК-009 с 2% алюминиевом
пудры ПАК-4 *по втором ело,- Порем I рут ом ЛК-ОбЧ нанесите
один с. юн грунта В Л 02
Примечание. Труднодоступные места под споГюдиммн концами стрингеров при

груигомики почетен подкрашш'аГпт мам.и»

Покрытие чегалей внутреннею набора и работающих
в агрессивных средах

1. Все детали внутреннего напора ш алюминиевых сплавов
{кроме лета чей бака-кессона) , плакированные п пепла'Кированннс,
.анодированные грхптунге грунтом ФП-086 горячен сушки

При нарушении п о к р ы т и я на дсылях внутреннего набора его
необходимо вое с га поишь

При н а р у ш е н и и покрытия до ме!а та
— на подготовленную поперхнос] ' нанесите один слои [ р у н т а

БЛ-02 и просушите при температуре 12 -35°С 1—2 ч,
— нанесите один слой грунта АК.-069 с 1,5% алюминиевой пуд

ры и просушите при 1емперат\,)с 12—35°С 2—3 ч,
— покройте поверхность эмлыо
При н а р у ш е н и и покрытия до анодной пленки
— пансс1П( па поставленную поверхность два слоя грунта

АК-069 ч 1.гР/о алюминиевой пудры во втором слое и просуши 1С
при температуре 12 -35°С 2- 3 ч,

— покроите поверхность эмалью
При нарушении покрытия па поверхности правой мотогондолы

и нижних крышках капотов, подвергающихся воздействию агрес-
сивных масел (36/1, ВНИИ НП 50-1-4Ф) до металла на подготов-
ленную поверхность поврежденных участков нанесите одни спой
т рунта ВЛ-02, один с'юп гранта АК-070 п два слоя эмали ЭП-140
Сушите 1рупты при температуре 12—35°С I—2 ч, одни слои эмали
при температуре !2—17°С — 8—9 ч или 6—7 ч — при температуре
18—35°С, втором слой эмали при температуре 12—17°С — 16—18ч
пли 12- 1-1 ч —- при температуре 18—35°С

Защита деталей из магниевых сплавов
Детали из мапшевы.х сплавоа весьма чувствительны к коррозии,

поэтому и производстве ли детали особо тщательно подвергают-
ся антикоррозийной обработке

В процессе эксплуатации тщательно проверяйте состояние ла-
.чакрасочных п з а щ и т н ы х покрытии дот а чей из магниевых сплавов

Признаком коррозии деталей из магниевых сплавов является
появление влажною солевого налета грязно белого цвета и вспучи-
ьапие такокрасочною покрытия



При обнаружении коррозии выполните следующее:
а) зачистите стеклянной шкуркой № 5 пораженные места и

удалите продукты зачистки салфстеамн, протрите поверхность сал-
феткой, смоченной в бензине, чатсм су\он салфеткой;

б) нанесите лакокрасочное покрыто (грунт АК-070 и эмаль
ХВ-16).

•При повреждении лакокрасочного покрытия на внешней, и вну-
тренней поверхностях деталей выполните следующее:

1) протрите поврежденные места салфетками, смоченными в
уант-сннрнтс или бензине БР-1, после чего протрите чистыми сухгс-
ми салфетками;

2) нанесите пульверизатором слон грунта АК-070 п просушите
2—3 ч при температуре 12—35'С;

3) нанесите второй слон грунта АК-070 с 2% алюминиевой пуд-
ры ПАК-4 и просушите та-к же, как первый;

4) нанесите последовательно два слоя эмали ХВ-16 соответст-
вующего цвета с 2% алюминиевой пудры в первом слое. Сушите
каждый слой 2,5—3 ч при температуре 18—35°С пли 3—4 ч — при
температуре 12— -Г/°С;

5) нанесите третий слой эмали (бел пудры) и просушите в те-
чение С ч при температуре 18—35"С или 30 мин — при температуре:
18—35°С. затем 2 ч — при температуре 80—90°С или 1 ч — при
температуре 90—100°С.

Покрытие приборных досок п другого оборудования, окрашен-
ных черной чмалыо ХВ-16,' восстанавливайте такой же эмалью.
Эмаль наносите кистью п супыте в течение 24 ч.

Покрытие агрегатов после сборки

1. Постановку съемных болтов производите па омаэкс АМС-3,
несъемных болтов'— на сыром грунте ФЛ-086, за исключением бол-
тов, устанавливаемых в кессоне крыла. Болты в кессоне крыла ус-
танавливайте на герметике УЗОМЭС 5.

После сборки головки болтов выступающие резьбовые части
вместе с г а н к а м и обезжирьте и загрунтуйте двумя слоями грунта
АК-069 с 1,5% алюминиевой пудры ПАК-4. Головки болтов, выхо-
дящие на внешний контур, загрунтуйте двумя слоями грунта
АК-069 холодной сушки и покройте эмалью ХВ-16 алюминиевого
цвета.

2. Всю отремонтированную внутреннюю поверхность фюзеляжа
и замыкающие головки заклепок покройте грунтом АК-069 с 1,5%
алюминиевой нудры ПАК-4 п просушите в течение 1,5—2 ч при тем-
пературе 15---25°С.

Места ремонта, находящиеся ниже пола (в багажниках, хвосто-
гюм отсеке и в подпольном пространстве кабин) покрывайте по
грунту АК-069 дополнительно тремя слоями эмали ХВ-16 зеленого,
цвета с 2% алюминиевой пудры в нервом слое. Сушите эмаль в те-
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чсннс 2.5---3 ч пгж температуре 18—Г>5°С или 3—4 ч — при темпе-
ратуре 12— 17°С, последний слон — (5 '. при температуре 12—35°С.
Примечание. Обшивку и стрингеры п зоне между шпангоутами № 30—35 н 1-Й

левым стрингер (правая скуловая балка) покроите двумя слоями эмали ХВ-16,
затем одним слоем шпательного герметика УЗОМЭС-5 толщиной 0,5—2 ми и
прогунгпе не менее 14 ч при температуре не ниже 15°С или не менее 30 ч
при куиературе 12—14°С.

3. Д (.ч ал и из алюминиевых сплавов, расположенные вблизи сан-
узла, подвержены особо интенсивным разрушениям покрытия «
коррозии. При обнаружении коррозионных поражении:

а) вскройте всю зону неметаллическими ножами, расчистите
неметаллическим шпателем н удалите отслоившееся покрытие,
клеевые валики н гсрметнк на 30—50 мм во все стороны от пора-
женного участка;

о) -удалите продукты корронш жесткими нолоснными щетками
или зачистите пораженный участок шлифовальной шкуркой № Т>—6
до чистого аде г ал л а с заходом па прилегающие участки на 5—-10 мм;

в) в местах нарушения верхних слоев лакокрасочного покрытия
(не до металла) зачистите дефектный слой шкуркой № 5.—б с за-
ходам на прилегающие, слон;

г) нанесигс па зачищенные до металла н обезжиренные уааст-
кн один слой грунта ВЛ-02 (сушите 2 ч) н одни слой грунта АК-069
(сушите 2—3 ч);

д) нанесите по грунту ВЛ-02, АК-069 одни слой шпательного
)срметпка УЗОМЭС-5 толщиной 0,5—2 мм вдоль стрингеров по ме-
стам удаления клеевых валиков, а также по профилям каркаса
•иола с перекрытием на 10—15 мм в обе стороны и просушите не
менее 14 ч при температуре не ниже 15°С и не менее 30 ч при тем-
пературе 12— 1-1°С;

с) на все участки, загрунтованные ВЛ-02 и ЛК-069, по герме-
тику УЗОМЭС-5, нанесенному вдоль стрингеров и по профилям кар-
каса пола, а также по местам нарушении лакокрасочных покрытии

•не до металла нанесите одни слой грунта- ЛК-069 с 1,5% алюминие-
вой пудры н просушите 2—3 ч при температуре 12—35°С;

ж) нанесите по неси поверхности, покрытой грунтом АК-069, три
слоя эмали ХВ-16 зеленой с 2% алюминиевой пудры в первом слое
н просушите 2,5—3 ч при температуре 18—35°С или 3—4 ч — при
температуре 12--:7°С.

4. На поверхности разъема агрегатов планера, а также на по-
верхности под накладным)! листами, устанавливаемыми па герме-
т и ч н ы х анкерных гайках, под гребном, зализами, форкилем нане-
сите слой грунта ЛК-069 с 1,5% алюминиевой пудры п просушите
и течение 1,5—2 ч при темперагуре 15--25°С.

5. На внутреннюю поверхность центроплана после его гермети-
зации и сушки нанесите грунт АК-069 с 1.5% ал'юминиевон пудры
и просушите п течение 1,5—2 ч при температуре 15—25°С. Нанеси-
те один слой чмалн ХВ-16.
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б. Подкраску надстройки руля направления (внизу), сервоком-
ненсаторон и триммеров, имеющих обшивку из стеклоткани, выпол-
ните з следующем' порядке:

а) промойте поврежденное место салфеткой, смоченной в бен-
зине «Калоша», протрите сухой салфеткой л зашпаклюйте шпак-
левкой ХВ-004. Сушите 2—3 ч при температуре 18—35°С.

б) .зачистите зашпаклеванные участки шлифовальной шкуркой;
в) нанесите дна слоя .эмали ХВ-16 алюминиевой или АС-1П.

Сушите 2,5 ч при температуре 18—35°С;
г) покрасьте места ремонт-з в соответствии с цветовой схемой

окраски самолета.
7. На детали отсека аккумуляторов и другие детали, подверга-

ющиеся воздействию кислоты, после удаления коррозии или пов-
режденного лакокрасочного покрытия, нанесите грунт АК-069 хо-
лодной сушки, два слоя химически стойкой эмали ХСЭ-23 холод-
ной сушки и два слоя лака ХСЛ. Сушите эмаль ХСЭ-23 2—3 ч при
температуре 12—35°С, лак ХСЛ —14 ч при температуре 12—35°С.

Окраска внутренних поверхностей кабин

1. Окраску химически стойкой перхлорвиннловой эмалью ХСЭ-1
деталей ил алюминиевых сплавов (облицовку унитаза, раковины
умывальника и буфета) выполняйте ло следующей технологии:

а) протрите поверхность деталей салфеткой, смоченной в уайт-
спирите или бензине Б-70, а зацем чистой салфеткой;

б) нанесите один слон грунта ФЛ-086 с 2% алюминиевой пуд-
ры.-Сушите в течении 0,5—1 ч при температуре 15—25°С, затем
2 ч при температуре 90—95°С;

и) нанесите пульверизатором 2-- 3 слоя эмали ХСЭ-1. Сушите
каждый слой в течение 2—3 ч при температуре 18—23°С;

I) покройте окрашенную поверхность химически стойким бес-
цветным лаком ХСЛ. Сушите п течение 3—4 ч при температуре
Ь'О—85°С;

д) отполируйте поверхность, покрытую лаком, войлочным или
цигейковым кругом при помощи ручной дрели.

2. Окраску белой эмалью МЛ-242 деталей буфета из алюмиипе-
пых сплавов выполняйте в следующем порядке:

а) нанесите пульверизатором один слой грунта МЧ-042 (сопло
пульверизатора № 2, растворитель РКВ-1). Сушите в течение
30 мин при температуре 100—-110°С;

б) покройте одним слоем белой эмали МЛ-242. Сушите в тече-
ние 1 ч при температуре 100—110°С. Эмалевая пленка должна быть
ровной, гладкой.
Примечание. При невозможности горячей сушки грунта МЧ-042 н эмали МЛ-242

окраску деталей б>фста производи!с эмалью ХСЭ-1 (см. п. 1).
3. Окраску смесью перхлорчиннловых эмалей деталей н обшив-

ки кабин производите согласно эталону в следующем порядке:
а) детали из алюминиевых сплавов:
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— нанесите один слой грунта ФЛ-086 с 2% алюминиевой пуд-
ры ПЛК-4. Сушите в течение 0,5—1 ч при температуре 15—25°С,
а затем 2 ч — при температуре 90—95°С. При невозможности го-
рячен су:пкп грунта ФЛ-086 нанесите два слоя грунта АК-069
с 1,5% алюминиевой пудры ПЛК-4 во втором слое п просушите
2 — Л ч при температуре 12—35'С.

— нанесите последовательно два слоя смеси псрхлорвнниловых
змалсн. Сушнто каждый слой и течение 3—4 ч при температуре
18-27'С;'

б) детали из древесины п фанеры:
— нанесите .слон п<лся ХВК-24 и просушите на воздухе в тече-

ние -I ч при температуре 18 —27ЭС;
— зашпаклюйте псрхлорвишповон шпаклевкой ХВ-004 и про-

сушите п точение 2 —3 ч при температуре 18—27°С;
— нанесите'Последовательно три слон смеси нерхлорвиниловых

змалей. Сушите каждый .слой 3—4 ч при температуре 18—27°С;
в) поврежденное лакокрасочное покрытие а багажных отделе-

ниях восстановите смесью эмалей по эталону № 8 (см. табл. 102)
согласно п. 8.2. Сушите 2—3 ч.

Ящики для мусора, раковины у м ы в а л ь н и к а и буфета подкра-
шивайте- химически стопкой эмалью ХСЭ-1.

Т а б л и ц а 162
Перечень основных эталонов внутренней окраски самолета

Наименование

Эталон № 8, серо-голубая
XII- 16 белая

ХВ-10 серо-голубая
.ХВ-16 черная
N8-10 ор<жжеиая

Эталон Л"- 14. снетло-ссрая
ХВ-16 бс т и

.4 В- 10 темно-серая

Эьчлон Л» 17, серо-синяя

,\В-16' серо-голубая
ХВ-10 синяя
ХВ-16 черная

Эталон № 46, серая

л В- К) бол а я
ХВ-16 оран/кс-наи
ХВ-16 серая

Ко.'ШЧС'П НО
компонентов,

82,4

!(>,(>
0,4
0.1

!>!.!

Г>.(:.

91,4
5,5
0 I

8,1
;>

I I )

Применение

Перелет1 и чадпее багажные
(.ч це кчшя

Пто'юк п пассажирском саю-
1К1 п б ы г о н ы ч помещениям
Ок^иионкп окон л.н'са/кнрскоГ!
кпбнны

ПаЧса /кпрскпе кресла

По.сюкогипкн кросел

25 — 292 335



Окраска трубопроводов и металлических баков

В эксплуатации обычно производится частичная покраска тру-
бопроводов и баков, за исключением тех случаев, когда тррбуетюг
покрасить заново ремонтируемый участок.

1. Перед покраокой подготовьте поверхность бака или трубопро-
вода, обезжирив и удалив загрязнения с поверхности, а при необ-
ходимости и удалив частично старое лакокрасочное покрытие.

После чдго:
— нанесигс на наружную сторону бака или трубопровода из

алюминиевых сплавов грунт ФЛ-086 и просушите 0,5—1 ч при тем-
пературе 15—25°С, а затем 2 ч — при температуре 90—^5°С или
6—8 ч — при температуре 12—17°С, или 5—6 ч — при температуре
18—27°С;

— на наружную поверхность стальных трубопроводов нанесите
лва слоя грунта АК-070 с 2% алюминиевой пудры во втором слое.

2. В зависимости от назначения трубопроводы и баки окраши-
вайте эмалями ПФ-223 различных цветов (см. табл. № 16.3). После
нанесения сушите эмаль 36 ч при температуре 12—17°С, 24 ч —
при температуре 18—27°С или 16 « — при температуре 28—35°С.

Т а б л и ц а 16.3

Назначение трубопровода, бака

Топ/питая система

Гидравлическая система

Масляная система

Кислородная система

Пожарная система

Для сжатого иозду.ха

Цвет эмали ПФ 223

Же и а я

Стальная

Корнчиека»

Гол\бая

Красная

Черная

После нанесения сушите эмаль при температуре 30—70°С до-
высыхания.

3. После смывки и нанесения нового лакокрасочного покрытия
ни трубопроводах, подвергшихся ремонту, восстановите кольцевую
маркировку по старому образцу.
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Рлс 11) 1 .), б См'м.ч окраски парулоюи ноперхмост1 ' самолета

Покрытие наружной поверхности самолета

В условиях эксплуатации самолога может возникнуть необхо-
димость перекраски наружной поверхности самолета. "

1. В случаях перекраски (ремонт.]) небольших участков выпол-
ните следующее:

а) поверхность в зоне ремонта псжрьпш, промойте с помощью
салфеток теплым 3%-ным расгвором жидкого нейтрального мыла
'салфетками'' ВОД°'"'' "°СЛС "^ СРаЗУ Ж° прот1'иге 1|асУч° чистыми'

б) зачистите края поврсжцснпого участка покрытия, сводя их
1 *У°* шлиФоваль»°Г1 шкуркоГ, № 3-5 1и удалите продукты за-" 1мп салфсткоп

о раскс- салфстк°"' см°-
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г) если лакокрасочное покрытие разрушено до грунта ЛК-070,
нанесите на обработанный участок краскораспылителем два слоя
эмали С-38, \С-1115 соответствующего цвета до укрывпстости.
Просушите первый слой в течение 0,5—1 ч, второй слой — в тече-
ние 3 ч при температуре 12—35°С,

д) если лакокрасочное 'Покрытие разрушено до металла, нане-
сите на обработанный участок краскораспылителем на анодиро-
ванным металл один слой грунта ЛК-070, просушите в течение 0,5 ч
при температуре 12—35°С и два слон эмали С-38, АС-1115 до укры-
пнстостн. Сушите первый слой эмали п течение 3 ч, второй — 4 ч
при температуре 12—17°С;

с) о.:лп лакокрасочное покрытие разрушено до металла, пане-
сите на нсаподпровапный метялл опии слой грунта ВЛ-02, просу-
шите п течение 0,5 ч, затем одни слой грунта ЛК-070, просушите
в течение 0,5 ч и после этого дза слоя эмали С-38, АС-1115 до укры-
Ш1СТОСТИ. Сушите первый слой п течение 0 ,5—1 ч, второй — З ч при
температуре 12—35°С;

ж) при нарушении покрытия эмалью ЭП-140 до грунта, нанеси-
те на подготовленную шоверхпотть .краскораспылителем два слоя
эмали ЭП-140 соответствующего цвета п просушите при темпера-
туре 15—30°С и течение 10 ч;

з) при нарушении покрытия эмалью ЭП-140 до металла, нане-
сите на подготовленную поверхность краскораспылителем один
слой грунта ВЛ-02, один слой грунта ЛК-070 просушите в течение
0,5 ч и два слоя эмали ЭП-140 п просушите в течение 10 ч при тем-
пературе 15-30°С;

и) в порядке исключения небольшие сколы покрытия, царапины
аккуратно подкрашивайте кпсточи<ой с соответствующей подготов-
кой поверхности и нанесением грунта , как указано выше. Эмаль
С-38 разбавляйте небольшим количеством этплцеллозольва.

2. При перекраске больших участков (или всего самолета) уда-
лите старое 'поврежденное лакокрасочное покрытие в соответствии
с пунктом 3 настоящего раздела и нанесите повое покрытие, как
указано в подпушитех д и з.

3. На поврежденные моста поверхности крыла, центроплана и
оперения, покрытые лаком ЛК-113Ф, по обогревательным носкам
нанесите лак ЛК-113 холодной сунгки п слой бесцветного ла>ка
ЛС-16. Сушите'при температуре 12—35°С в течение 2—3 ч.

Покрытие стеклотексто.питовых обтекателей антенн

1. Обтекатели антс-нп обычно имеют небольшие повреждения
лакокрасочного покрытия в виде царапин, вмятин, лущения.

Такие повреждения устраняйте в стедуюшем порядке:
а) место повреждения зачистите шлифовальной шкуркой

№ 3—5, удалите продукты з а ч и с т к и сухой салфеткой, протрите
салфеткой, смоченной в бснзнпо п просушите в течение 0,5 ч при
температуре 12—35°С;
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б) а -зависимости от состояния поврел<дспнои поверхности нане-
сите 2—А слон шпаклевки ХВ 004 и просушите каждым слои в тс
ченне 0,5 ч при температуре 12- 35°С, затем 1,5 ч при температу-
ре 70- ,°0СС

Допускается нииесенпс слоя гпык.чсвки по местам укпблснпм
общем тотцппон не более 0,5--0,о мм Шпак 1свку зачистите шчн
фовалыюн шкуркоп и удалите продуты тчнстки сухон са.тфеткоп
гли сжатым воздухом,

в) нанесите два равномерных сло/1 лака ЛК 113 н просушите
каждым с юн в течение 3 ч при н'мнературе 12- 17°С и м и I.1) ч —
при температуре 27—35°С,

г) на лакированную поверхмос!ь нанесите /ша слоя ^ма ш ХВ 1Ь
серо голубой н просушите ка ндым слои в ючсинс 4 ч при темпе-
ратуре 12 —17°С или 1,5 ч — при нмпсрагуре 27—ЗГ)°С Ка/кдын
слон эмал!' слегка зашкурые шлифовальном шкуркон,

д) нанесите один слон эмали А.С 131 бетон на поверхность, по
крытую эмалью ХВ-16, н просушите в течение 4 ч при температуре
12—17°С или 3 ч при температуре 27—35°С
Примечания. I Допускается нанесете пгорою с.юн чак<1 АК 113 чсро К) мин

после нанесения первого слоя
2 Мельнс понреждотя наружной поверхности дю тектрнков у с т р а н я й т е на-
нсгеннсм шплк.11.1)Ы1 ХВ 004, л,1к<| ЛК I М н лпуч слоен эм<пп ХП 1Ь серо
голубой Втором счоп 1>1иптс 3—'! ч при ]супераг\'ре 50—60°С Эмаль АС 131
не наносите
3 Закошювку мш I пос к снятия с самол< га просушите и течение ! ч при
температуре 100— 110°С п пролзвсдите злчс-р сопротпвпепин изоляции Л1гспн,
в случае несоответствия продолжите сушку до восстапоплснпя сопротивления
изоляции, равном 20 МОм н более
1 При полрсжлошн т(.лы<о одного слоя _>Мс1лп место повреждения змапи по
кромкам С 1 с п < а 1 .1ЧПСП1ГС ь оГ>езжпр1>го 1,псм п.шрсите соотвегегемонию
эмачь

с) внутреннюю поверхность обтеьагсмей к р а с ь т е п с.к д.\101цсч1
постсдоиатслыюстн

— нанесите два слоя лажа АК-113 п просушите каждый слой
в течение 3 ч при температуре 12 - ]?°С пли 1,5 ч — при темпера-
туре 18—35°С,

— нанесите два с >оя ^ г а ч п ХВ 1Г> с с р о ю л у б о п п просушите»
каждым слом в течение 4 ч нон температуре 12—17°С млн З ч —
при темпера про П—35РС Первый с;,ои ^ма ш с н м к а зашкурьте
перс! нанесением второго с юя

Внугроннюю поверхность законцовкп киля красьте в доступных
местах, предварительно смяв металлическую диафрагму

2 При наличии сквозных пробоин в ыкопцовке киля, обра.зо
вавшихся вследствие длительною воздействия встречного потока
воздуха со взвешенными частицами, особенно у земли, произведите
ремонт в следующем порядке

а) с помощью напильника и >л шлифовальной шкурки № 5—6
обрабо1апте отверстие, удалите обломки, протрите сачфсткоп, смо-
ченной ц бензине, н просушите 1 течение 15—20 мин,
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б) наклейте клеем ВИАМ-БЗ па поврежденное место накладку
из стеклоткани ЭФ-32-301 или ВФТ толщиной 1 —1,2 мм. Наклад-
ка должна быть пишут а по профилю обтекателя и 'перекрывать ме-
сто повреждения мс менее Чем на 40 мм;

в) на южнто на накладку прокладку, затяните резиновым жгу-
том и выдержите наклеенную накладку не менее 4 ч при темпера-
туре 18—25°С;

г) зачистите поверхность накладки и ее стыки шлифовальной
шкур.кой № 4 — 5 и удалите продукты зачистки сухими -салфетка-
ми, а затем салфетками, смоченными к бензине БР-1 и просушите
в течение 0,5--I ч при температуре 15— 35°С;

д) нанесите1 поверх накладки и на се сгмки для выравнивания
поверхности шпаклевку ,ХВ-004 п просушите в течение 2—3 ч при
температуре 18—35°С;

е) зачистите зашпаклеванные мечта шлифовальной шкуркой
№ 4—5, улалте продукты зачистки салфеткой, смоченной в бензи-
не, и просушите в течение 0,5—1 ч;

ж) нанесите два слоя эмали АС-131.
Примечание. Ремонт пробоин носового обтекателя фюзеляжа и обтекателе» шлен-

фотшк антенн изложены п разделе 3 настоящего выпуска
3, Для защиты от абразивного износа, влаги н других атмос-

ферных воздействий деталей радиотехнического назначения, тре-
бующих повышенной эрозионной стойкости, введена новая эрознои-
ностойкая эмаль ВЭ-14.

Приготовление '-шали ВЭ-14 и необходимых лакокрасочных ма-
тсрнлпов произведите в соответствии с табл. 16.4.

Нанесение покрытия и зависимости от схемы ранее нанесенного
лакокрасочного покрытия производите 15 следующем порядке:

а) после снятия детален с самолета удалите с наружной по-
верхности старое лакокрасочное покрытие с 'помощью салфеток,
смоченных РДВ, Р-5 или АФТ-1. Удаление производите осторожно,
по допуская нарушения 'поверхностного слоя обтекателя,

б) если па поверхности обтекателя лакокрасочное покрытие не
удаляется с помошыо РДВ, Р-5 или АФТ-1 (шпаклевка Г.ПДМ-Ф9
пли ЭП-00-26), произведиге тщательную зачистку шлпфог.лльной
шкуркой № 4—5 и удалите продукты зачистки хлопчатобумажными
салфетками, смоченными и бснчинс БР-1. Просушите обтекатели
при температуре 80—100°С не менее 24 ч;

в) для за концовки киля произведите замер сопротивления изо-
ляции антенн н в случае несоответствия продолжите сушку до вос-
становления сопротивления;

г) обезжирьте наружную поверхность салфетками, смоченными
в бензине, и просушите в течение 0,5—1 ч при температуре 15—
35°С;

д) лля улучшения адгсзни нанесите шпателем на всю наружную
поверхность слой шпаклевки ВШ 11 п просушите в течение 1 ч при
температуре 12--35°С, затем 2—.> ч — при температуре 80°С.
Шпаклевку ВШ-Н нанесите также по местам отдельных неровно-
стей;
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Т а б л и ц а 16.4

Наименование
материала

ЭМАЛЬ ВЭ-14

ГРУНТ ВГ-7

ШПАКЛЕВКА БШ 10

ШПЛ!ЧЛ!:ВКАВШ-П

ПОИГ01СЗ с-< , ..\.е<.л

Смешайте 100 в ч эчалп с 20 и ч. ме-
1илсилозана МСН-7-80. Тщательно переме-
шайте. Выдержка перед применением 30 мин

Смешайте 100 в ч основы с 0,5 — 1,75 в ч
отвердителя АГМ-Э Тщательно перемешай-
те Выдержка п течение 30 мин перед при-
менением

Смешайте 100 в ч. пасты с 20 в ч метил
силозана МСН-7-80. Тщательно перемешай-
те Выдержка перед применением 30 мни

Свешайте 100 в ч пасты с 8 в ч поли-
этилен- полиамина

Разведение лакокрпсочныч
материалов

растворитель

Тот \ол

70' .. гол\ош +30" „
цпктогексанона

ТРТ.О 1

70' ч толчола +3(1" .,
илклоюксанона

робцчая
РЯЗКОСТЬ

по ВЗ-4

20—24 с

16—20 с

18--20 с

1Р— 20 с

Срок годности
после введения

откерднгеля

Не более 8 ч

Не более (> ч

1 1е бтее 8 ч

Не бо.кр 3 ч

исо



е) зачистите зашпаклеванные места шлифовальной шкуркой
№ 4—5, продукты зачистки удалите салфеткой, смоченной в бензи-
не и просушите в течение 0,5—1 ч;

ж) на наружную поверхность всех обтекателей (покрытых
шпаклевкой ВШ-11 и не имеющих покрытия) нанесите равномер-
ный слой грунта ВГ-7 и просушите в течение 1 ч при температуре
15—35°С;

з) нанеспто б- 8 слоев эмали ВЭ-М и просушите каждый слой
в течение 0,5 ч при температуре 15—35°С, .последний слой при тем-
пературе 15—35°С п течение 24 ч пли при температуре 70—80°С
в течение 2—3 ч;

п) подготовьте внутреннюю поверхность обтекателей перед по-
краской, как указано в подпунктах а. б п г п покрасьте двумя'
слоями челепой эмали ЭП-255 с сунжой первого слоя при темпера-
туре 80—90°С в течение 2 ч и последнего слоя в течение 4 ч.

Внутреннюю поверхность закопцозки киля красьте этой же
эмалью в доступных местах, предварительно сняв металлическую
диафрагму.

Ремонт лакокрасочного покрытия лопастей воздушных винтов
типа «АВ»

В случае повреждения лакокрасочного покрытия до металла вы-
полните следующее:

1. Зачистите шлифовальной шкуркой № 6—12 место поврежде-
ния с плавным переходом на поверхность (допустимая площадь
и глубина зачистки указаны в технологических указаниях по вы-
полнению рсг шмснтных работ, выпуок 6, часть 1);

2. Удалите продукты зачистки, обезжирьте зачищенную поверх-
ность бензином Б-70 п просушите в течение 20—30 мин на воздухе;

3. Приготовьте грунтовку ВЛ-02 смешением основы н кислого
разбавителя в соотношении 4 : 1 п разбавьте ее растворителем
№ 648 до рабочей вязкости 12—16 с (по вискозиметру);

4. Подготовьте грунтовку АК.-070 до вязкости 12—16 с (.по вис-
кочиметру) , разбавляя ее растворителем Р-5;

5. Подготовьте эмаль ХВ-16 до вязкости 12—18 с (по вискози-
метру), разбавляя ее раствори гелем Р-5;

6. Нанесите лакокрасочное покрытие в следующей последова-
тельности:

— нанесите ровный тонкий слой грунтовки ВЛ-02 и просушите
при температуре 12—35°С в течение 1 —2 ч;

— нанесите грунтовку А'К-070 и просушите при температуре
12—35°С в течение 1—2 ч;

— нанесите два слоя эмали ХВ-16 (соответствующего цвета)
и просушите;

1-й слом — при температуре 12--35°С в течение 1—2 ч;
2-й слон — при температуре '2—35°С в течение 12 ч или при

60—70°С в течение 3—4 ч.
392



Лакокрасочное покрытие нанесите мягком кистью № 12—15.
Примечание. Дл;; временной защиты зачищенных мест разрешается применение

двух слоев грунтовки АК.-070 с промежуточной сушкой между слоями в те-
чение 1—2 ч до восстановления лакокрасочного покрытия при проведении
очередных регламентных работ
В случае повреждения лакокрасочного покрытия ЭП-141 (чер-

ного и пота) до металла выполните следующее-
а) зачистите поврежденные участки шлифовальной шкуркой

№ 6—12;
б) удалите продукты зачистки, обезжирьте зачищенные участки

салфеткой, смоченной бензином Б-70, а затем чистой салфеткой
и просушите на воздухе в течение 20—30 мин;

в) на подготовленные участки лопасти кистью или краскораспы-
лителем наносите один слой грунта В Л-02 с последующей сушкой
в течение 0,5 ч при температуре 12—35°С.

Грунт готовьте непосредственно перед применением, тщательно
перемешивая 1 в.ч. основы и I Б.Ч. кислотного разбавителя п стек-
лянной или эмалированной посуде.
Примечание. В случае применения краскораспылителя произведите разбавление

грунта ВЛ-02 растворителем № 648 до вязкости 12—16 с по вискозиметру.
Срок годчогтн приготовленного грунта 8 ч при температуре 10—20°С;
г) на восстанавливаемые участки лопасти нанесите кистью или

краскораспылителем два слоя эмали ЭП-141 (черного цвета) с про-
межуточной выдержкой 3 ч при температуре 18—35°С н последую-
щей сушкой в течение 24 ч при температуре 18—35°С или в течение
о ч - при температуре бО—ТО^С с применением местного подо-
1рева:

д) кочен пера лопасти и контрольное сечение окрашивайте од-
ним слоем эма /ш ЭП-141 (хселтого цвета);

е) эмаль Э П - Ы 1 необходимого цвета готовьте непосредственно
перед применением, тщательно перемешивая 100 в.ч. полуфабрика-
та эмали и 50 в.ч. отвердитсля № 2.

Рабочая вязкость эмали должна быть 30—50 с по вискозиметру.
Примечание. В случае применения краскораспылители произведите разбаплсние

эмали ЭП-141 растворителем Р-5 до вязкости 16—24 с по вискозиметру
Срок годности приготовленной ьмалп ЭП-141 24 ч при темпера

туре 13—22°С.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ. ЭМАЛЬ НАНОСИТСЯ РОВНЫМ СЛОЕМ

БЕЗ ПОДТЕКОВ И ПРОПУСКОВ.



Р а з д е л 17. РЕМОНТ ДЕТАЛЕЙ С ПОМОЩЬЮ С К Л Е И В А Н И Я

Общие указания
1. Кчесвыс соединения широко применяются при изготовлении

I.1 ремонте1 авиационной техники. В отдельных случаях склеивание
является единственно возможным способом соединения металлов
с неметаллическими материалами (текстолитом, стеклогекстоли-
том, псиопластамн резиной п т. д.), а также разнородных метал-
лов.

Клеевые соединения эффективны в экономическом отношении,
т к. позволяют удлинить срок службы самолета благодаря более
высокому пределу усталости, чем у клепаных и сварных конструк-
ции. Склеивание считается удачным видом соединения при электри-
ческой и тепловой изоляции. Гальваническое действие контактирую-
щих разнородных металлов незначительно, если соединяемые ме-
таллы разделяются клеевым слоем. Клеи обладают способностью
поглощать колебания (вибрации) , а также устойчивы против кор-
розии.

2. В зависимости от шрироды связывающего вещества клеи под-
разделяются на белковые ('Казеиновые), смоляные (на основе син-
тетических смол) и каучуковые (резиновые).

Клеи на смоляной основе могут быть термопластичпымн (об-
ратимыми) и тср.морсактивпы'ми (необратимыми).

По состоянию клеи .могут быть жидкими, порошкообразными
(с предварительным растворением перед употреблением) и пленоч-
ными (в виде пропитанных пленок ткани, бумаги н др.).

3. В зависимости от применения различают клен конструкци-
онного и нсконструк'циоиного назначения. Первые предназначают-
ся для соединений, воспринимающих нагрузки, вторые — для сое-
динения нопагружениых материалов п деталей.

В зависимости от назначения и температуры отвердения разли-
чают клеи:

I) конструкционные клеи для склеивания металлов между со-
бой н конструкционными неметаллическими материалами:

а) холодного отвердения ПУ-2, К-153, Л-4, ВК-9, ВК-5;
б) горячего отвердения (с подогревом до 150—200°С) БФ-2,

ПФ-4, ВС-ЮТ, ВС-350. ВК-32-200, ВК-3, К-4С;
2) клеи для соединения текстолигов, пеноиластов, древесины

между собой и с металлами ВИАМ-БЗ, К-153, В-107, ВК-5;
3) клеи для приклеивания теплоизоляции, тканей, декоратив-

но-облицовочных материалов к металлам: 88НП, ВК-11, АК-20,
ПУ-2М, АМК, ХВК.-2а;

4) клеи для склеивания резины с металлами:
— холодного отвердения — 88НП, КР-5-18; 4НБ-Ув.
— горячего отвердения лейхонат, КТ-15;
5) клеи для склеивания резины и резино-тканевых материалов:

КР-5-18; КР-6-18; 88НП, 4НБ-Ув.
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Клеи д.1Н защиты от озоностарсиня: 23СЛ;
6) мои для склеивания органического стекла п приклеивания

к нему других материалов: ПУ-2, В31-Ф9:
7) клеи для склеивания инертных термопластичных материалов

на основе полиэтилена, полипропилена и других: К-153: ПУ-2,
ВК-32-200.

1. Все клен и компоненты клеев должны соответствовать требо-
ваниям ГОСТом и технических условии.

5. При нанесении клеев и оклечваппп деталей с применением
последующего подогрева температура окружающего воздуха дол-
жна быть не менее 15°С. При склеивании клеями, не требующими
подогрева (ПУ-2. Л-4, ВИАМ-БЗ), поддерживайте температуру
воздуха н помещении не ниже 16—20°С н не выше 30°С, а влаж-
ность послуха — не более 75%.

При проведении работ по оклеивапию непосредственно на
самолете при температуре ниже 16—20°С обеспечьте местный по-
догрей склеиваемых поверхностен от наземного подогревателя
(температура горячего воздуха па выходе из подогревателя не бо-
лее 80°С).

6. При работе с клеями строго соблюдайте правила техники бе-
зопасности п противопожарной безопасности.

Техноло1ия склеивания

При склеивании независимо от конструктивных форм заготовок
л детален, марки клеев обязательно соблюдается такая технологи-
ческая последовательность-

подгонка склеиваемых поверхпос геи;
подготовка поверхностей деталей к склеиванию;
нанегенпе клея на склеиваемые поверхности;
выдержка после нанесения клея (ь открытом состоянии в за-

висимости от марки клея);
склеивание дстл.чсй;
отвердение клея;
контроль качества клеевых соединении.
1. Подгонка склеиваемых поверхностей.
Склеиваемые поверхности деталей подгоняются друг к другу,

очищаются и им придается хорошая шероховатость.
Хорошая подгонка склеиваемых поверхностей необходима для

получения тонкой, равномерной но толшине клеевой прослойки без
местных пустот. Склеиваемые поверхности независимо от их кон-
фигурации должны быть ровными, чистыми, >без выемок н бугор-
ков. Если не обеспечить подгонку склеиваемых поверхностей и
допустить отдельные неровности, то при склеивании могут образо-
вываться местные утолщения клеевых прослоек и даже местные
непроклеи.

Допускаемые зазоры между склеиваемыми поверхностями дол-
жны быть следующими:
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Для клеев БФ-2, БФ-4, ВК-32-200, ВК-3, ПУ-2, ВК-5, ВС-10Г
не более 0,05 мм.

Для клеев ВК-9 и К-153 не более 0,1—0,15 мм при еклеивашиг
металлов и стекла и 0,2—0,3 мм при склеивании стеклопластиков.

2. Подготовка поверхности деталей к склеиванию.
Подготовка заготовок и детален из различных материалов про-

изводится в следующем порядке:
д л я а л ю м и н и е в ы х с п л а в о в — анодированис в серной

кислоте при температуре 10—15°С .с толщиной анодной пленки 5—
8 мк. с заполнением пористой анодной пленки в хромшгаке или в го-
рячен воде;

д л я к о н с т р у к ц и о н н ы х с т а л е й — цинкование или.
кадмирование с последующим пассивированием (если температура'
клеевого соединения в эксплуатации не выше 200°С).

В случае невозможности произвести цинкование или кадмиро-
вание лаготовкн и детали подвергайте обработке металлическими
опилками с/-0,3 мм или наждачной или стеклянной бумагой
№ б—12 ло равномерной шероховатости.

Время разрыва между операциями обработки заготовок и скле-
ивания не должно превышать 0 ч при условии отсутствия коррозии,
стали;

д л я н е р ж а в е ю щ и х с т а л с и — заготовки и детали перед
склеиванием подвергайте гндропеокострунной обработке с после-
дующим пассивированием или травлением в одном из растворов:

Р а с т в о р 1
Соляная кислота (плотносг» 1,10 г/см3) — 50% по объему.
Азотная кислота (плотность 1,4 г/см3) — 2,5% по объему.
Хлорное железо — 90—150 г/л.
Вода — 45% по объему.
Режим: температура раствора 20°С, прем я травления 5—10 шш.
Р а с т в о р 2
Соляная кислота (плотность 1,19 г/см3) — 5% но объему.
Азотная кислота (плотность 1,4 г/см3) — 2,5 по-объему.
Хлорное жсле.чо — 90—150 г/л.
Вода — 92,5% по объему.
Режим: температура раствора 45-60°, время т.ра.влеошя 3—

5 мин;
д л я т и т а н о в ы х с п л а в о в — поверхность заготовок н де-

талей обдуйте корундовым песком или подвергните травлению;
д л я .с т е 'К л о т е к с т о л и т а н п л а с т м а с с — поверхность

заготовок и детален обработайте наждачной бумагой № 4—6 да
равномерной шероховатости. Перед скмеиванием заготовки н дета-
ли не подлежат обезжириванию, а перед зашкуриваннем загрязне-
ния н масляные пятна удалите бензином н ацетоном и просушите
в течение 15 мин.

Поверхности металлических заготовок п детален, подлежащие
склеиванию, обезжирьте одни>м из следующих способов:
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— дтя стали (кромо нержавеющ- п) ппаповых сплавов, аноди-
рованных алюминиевых пиано.! п мак 'рна 'и С \ П путем протпр-
.ки не менее двух ро ; бензином «Ка кипа;» с сушкой в ючснис
15 мин, заюм не мсчкч двух ра ) Промпте ацетоном п выдержите
пород нанесением к пен не менее 5 мин;

— д ш нержавеющей стали, а л ю м и н и я и плановых сплавов и
САП — промывкой Р О Д Н Ы М раствором ОП 7 (с компот ранней 1,5—
2 г/л) при т ем пера I у ре 75 -8СГС в ючошю 3—5 мин

Чистоту поверхности мета мов пород склеиванием провсрые
пробои на растекание поды Если поверхность металла чистая , па
иен буде! удерживаться сплошная п л е н к а поды.

Подютовлснные к склеиванию заюговкн п дсмалн орать > за
склеиваемые поверхности руками без перча юк запрещается.

3. Намесснме клея на склеиваемые поверхности.
1) С]1особы нанесения клсчм па с к л е и в а е м ы е поверхности раз-

личны и зависят от состояния клеи п д п нанесении (жидкий, пасто-
образный, пленочный, порошкообразный, твердый, в виде прутков),
и также от конфигурации поверхностей с к т е н в а н и я п условий про-
нзводпва

Жидкие к топ наносите кисгыо, шшнслсм, роликом на клеевых
г.альца.х, распылением в эчектростатическом лоче, и отдельных слу-
чаях пульвершап.юп п о к у н а н и е м

Относительная влажность по;ду\а в помещениях по должна
гыть выше 70—75% Повышенная влажность при склеивании ме-
таллов может вьпиать коррошю псзлщнщенных деталей ш \'1лсро-
дистых сталей. Кроме того, чрезмерная влажность в помещении
склеивания может привести к выпадению в осадок некоторых ком-
понентов л и \ клеев

2) При склеивании металлов с м с ы и а м н н к о н с т р у к ц и о н н ы м и
неметаллами клен рекомендуется н а н о с и т ь на обе склеиваемые по-
верхности, чго н бо 1ЫЛСИ степени г а р а н т и р у е т иотучепне равно-
мерной толщины клеевон прос юики но всей п ющади склеивания
бе^ местных пепрокпосв

3) На качество к ю о в ы х сое щномпп ока илвает влияние пра-
вильный расход клеев при нанесении н.х на склеиваемые поверхно-
сти Расход жидких, пастообразных, порошкооора шых н в виде
пр\ гков клеев к а т а е т с я в г р а м м а х на 1 м2 ск [снвасмон поверх-
ности.

Нормы расхода жидкою клея д 1Я ск юпваппя ( а - ы ю т с я и за-
ььспмостп от коиценграцни клея (подцсржаипя в клее сухого остат-
ка) и его п л о т н о с т и , качества пригонки склеиваемых поверхностей,
степени пористости пли неровноеш поверхности, конструкции шде-

1ля н ширины ск к 'пвасмыч птюрхпостеп
Рекомендуемые нормы расхода для си ю ш п ы х ^ а к р ь п ы ч соеди-

нений при ск . е н и а п н п 1п;импп п ) р а м п ч н ы х м а т е р и а л о в \ к а р а н ы
п табл. 17 1.
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Т а б л и ц а 17.1

Марка клеи

1>Ф-2
ЬФ-4

ВК-5
ПУ-2
Л-4
ВК-1
К- 153

вк-з
ВК-32-200
ВК-1
ВС- ЮТ
ВС-350

ВИАМ-ВЗ

Количество
слоен

| По мопсе 2

1

] _ о

1

Расход к.1ся на каждый
слом, г/м2

150-200

200 250

-150—300

150-200

Примечания: 1. При нанесении клеев в качестве подслоев при склеивании плен-
кон расход их уменьшается до 100—120 г.
2. Расход зазорозаполняющих клееп Л-4, К-153, ВК-1, ПУ-2 может быть уве-
личен на отдельных операциях склеивания изделий с'большими зазорами, ко-
торые по конструктивным соображениям невозможно устранить.
3. Расход клея ВИАМ-БЗ и других клсеп на пенопласты может увеличиться
до 300—400 г в зависимости от пористости поверхности.
4. При нанесении лсткотекуншх клеев на лертнкальные и наклонные поверх-
ности чип?да необходимо уменьшить расход клея, по увеличить количество
слоев.

4. Выдержка после нанесении клея.
Большинство клеев содержит значительное количество раство-

рителей, поэтому после нанесения таких клеев на оклеиваемые по-
перхносги дается открытая выдержка заготовок перед сборкой. На-
значешю открытой выдержан — удаление растворителей из нане-
сенного слоя клея, так как они при прессовании с подогревом вызы-
вают вспепнсапис клея и обраювание клеевой прослойки пенистой
структуры. Время открытой выдержки до 15—30 мин.

5. Склеивание деталей.
Поело необходимой выдержки подготовленные1 к склеиванию

детали запрессовывают под нагрузкой, величина которой зависит
от жесткости склеиваемых деталей, точности подгонки, величины
склеиваемых поверхностей и текучести клея.

При правильно выбранном удельном давлении и хорошо приг-
нанных склеиваемых поверхностях слой клея распределяется нор-
мально, пузырьки воздуха удаляются из клеевого соединения и при
склеивании получается однородная плотная клеевая .прослойка нс-



обходимой толщины. Величина удельного давления должна соот-
ветствоилть вязкости клея (его текучести в момент запрессовки),
чочностг пригонки склеиваемых иопермюстсч, а также жесткости
эломс"к<ч (заготовок) склеиваемых дешлеп

Применение давления без учс!а физнчсоюх факторов клеев мо-
л<ет при слишком высоком давлении принес™ к образованию «го-
лодного» клеевого соединения, особенно при склеивании клеями
с хорошей текучестью.

При недостаточном давлении могу! образоваться крупные пу-
зырьки воздуха в клеевой прослойке и большие неравномерности
ее толщины.

В этом случае соединения приобретают значительную хрупкость
л пониженное сопротивление вибрационным нагрузкам.

Для получения однородной но толщине (Клеевой прослойки не-
обходимо равномерное давмсннс по всей площади склеивания, ина-
че получается утолщение клеевых фуг и даже местные непроклеи,
что стьпо снижает прочность члеевою соединения.

Рекомендуемые удельные давления при склеивании изделии
раз ш ч и ы м н клеями приведены в табл. 17.2.

Таб.мша 172

Марка клен

ПФ 2
БФ .1

11У-2
Ш\-Г>

ВК-1л*
К-/5.1

8С-ЮТ
ЬС-350

ВИАМ-БЗ

> ,;<• м,1К1С иы ч нис, мч/сн;

Й- 20

0,5—5

0,3—3

0,5—5

0,5—5

Примечание. Вер»них лределов давления следует придерживаться при склеива-
ичп Д1ЧПЛСИ с'!о/.<|;оГ1 комфм] уряинн . /1ЧРЛОЙ с ГюлыпоП ширимом склеивае-
мой Г.ШН1Я1М, м т^кжс мри ма.юм р;к- \ои клея

Про юлжшслыюаь выдержки склеиваем 1>1.х изделий под дав-
лением определяется главным образом скоростью отвердения кле-
еной прослойки, необходимой ее прочностью, в некоторых случаях
природой склеиваемых материалов .

6. Отвердение клея.
Основным фактором, влияющим на процесс отвердения смол

с отвсрлитслсм п без него, ятяется температура .
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Склеивание термостойкими клеями ВК-32-200 и ВС-10Т произ-
водится при температуре нагревания до 170—180°С. Это допусти-
мо только для сталей, титановых сплявов, сплавов АВТ, искусст-
венно состаренных плакированных дюралюмпнов, высокостойких
стсчкчотекстолнтов и пластмасс.

Рекомендуемые температуры подогрева при склеивании и дли-
тельность выдержки склеиваемых ичделни под давлением, обеспе-
чивающие максимальную прочность склеивания, приведены в
табл. 17.3.

Т а б л и ц а 17.3

Марка клея

Г>Ф-2
ЬФ-4

ЛУ-2
ВК-5

ВК-1

К- 1С

ВК-32-200

ВС-10Т

ВС-350

Температура клеевого
соединения, °С

1-1 5 ±5

100 ±5

120-160

150±5— 165±5

180±5

180±5

200±5

Время выдержки под
давлением при заданной

температуре, ч

1

3—4

1—5

1—4

1

1

1

Примечание. Склеивании материалов, которые недопустимо нагревать при задан-
ных температурах длительное время, можно производить при более низких
температурах и п более короткое иремя с учетом возможного снижения проч-
ности

7. Контроль качества клеевых соединений.
Проверка 'качества клеевого шва преследует цель выявить

участки со слабым сцеплением, местными нспроклеями, пористой
структурой, пережогами клея и т. д.

Контроль готовых нздсчин осуществляется внешним осмотром,
простукиванием, примененном дефектоскопов, испытанием Образ-
цов-свидетеле/!, выборочным испытанием готовых изделий и т. д.

При внешнем осмотре обнаруживают различные механические
повреждения: забоины, вмятины, вздутии, а также потеки, по ко-
торым судят о качестве склеивания .
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При контроле простукиванием (или методом свободных колеба-
ний) пользуются небольшим стержнем из мягкого металла или тек-
столита. По изменению тона звука обнаруживают местные непро-
клсн п утачшенные клеевые прослойки.

Допустимое наличие пустот (зазоров) -- не более 5% от длины
клеевого шва.

Для выявления дефектов в соединениях неметаллических мате-
риалов с металлами используют дефектоскоп ЧИКП-2, основанный
на .простукивании.

Для устранения непроклесв в обппшке сверлят отверстия 0 2—
2,5 мм, через которые под обшивку вноцнт специальным шприцем
клей. После этого соответствующий участок шва стягивают струб-
цинами п выдерживают в течение времени, необходимого для от-
вердения клея.

Приготовление и применение клеев по назначению

КОНСТРУКЦИОННЫЕ КЛЕИ ДЛЯ СКЛЕИВАНИЯ МЕТАЛЛОВ
МЕЖДУ СО50Й И КОНСТРУКЦИОННЫМИ НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИМИ

МАТЕРИАЛАМИ

Клеи холодного отвердения

Клей ПУ-2 используется |для склеивания металлов между собой,
.'еполллсгов ПС-1 и ФК-40 с фанерой, текстолитом, стежлотексто-
литоы, металлом, а также пелошластов ПХВ-1 между собой, с фа-
мерой, текстолитом 1Н стеклотексголптам.

а) Приготовление клея производится по следующей рецептура
(в лесозых частях) :

Продукт № 2 4 (50°/о-ш>ш раствор и ацетоне) . . . . 2 0 0
Продукт № 102-Т . . . . . . . . . 100
Портланд-цемент 4 0 0 (можно I I Лез пего) . . . . . 2 5

Жичнеспособ'носгь «леового состаио не менее 2 ч.
б) В случае замерзания при (пониженных тсм.пературах продук-

та № 24 выдерживайте тару с этим продуктом три температуре
25—30°С в теплом 'Помещеинм ллн на водя'ной .бане и 'периодически
взбалтывайте продукт. Во тремя расплавления продукта № 24 тару
оа'кривлпте пробкой неплотно.

в) В 'Случае загустевашия продукта № 102-Т (.гор,н том,пе,ратурах
ппж-е 20 -22°С) тару с эт1ьм продуктом поместите в теплую воду
с температурой 25—30°С, лосгс.чешю повышая ее до 45°С. .Во время
расплавления продукта № 102-'! тг,ру неплотно закрывайте проб-
кой. Расплавление продукта >9 :02-Т производите с соблюдением
условий техники безопасности.

г) Клей приготавливайте в смесительном аппарате , имеющем
яфылику» водя/ную рубашку м механическую мешалку (со скоростью
ьраадсшит 30—50 об/мин).
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а) Загрузите в омесителышй аппарат предварительно переме-
шанный продукт № 24, включите мешалку и (пустите юолу в рубаш-
'ку для поддержания температуры омсси в .пределах 18—20°С.

о) Загружайте постоянно продукт № 102-Т и перемешивайте
смесь в течение 2 — 3 шт.

ж) Введите портланд-цемеиг и перемешайте4 .комшошенты а те-
чение 2—3 мин.

з) Выключите .мешалку, а затем 'включайте термоднческп (че-
•рез 5—'10 мин) до .момента образования насты.

и) Готовый клен выгрузите в сборники и .периодически, через
20—-30 'мин перемешивайте ого деревянной лопаточкой, поддержи-
вая температуру в пределах 18---20°С.

•к) Подавайте клей ПУ-2 в оборотках с откидными крышками.
л) Смесительный аппарат, сборники 'И клсянюн с крьшиками из-

готавливайте ич дюралюминия, сплава АМц, нержавеющей стали,
луженой меди, фарфора, стекла и глиняной глазированной посуды.
Посуда .и аппаратура >псрп;г употребленном должны быть совершен-
но суин'мн.

*0 Посуа> из-под и<лсч отмывайте п юрячем 3%-ном растворе
керосинового контакта в воде или в 5 —10%-пом растворе соды
^\та2СО;<), дл/; чего загрязненную .посуду догрузите >в бак с одним
из указанных растворов, выдержав при кипячении 20—30 мин; ,пос-
ле чего удалите к/юн со стопок посуды металлическим ск/ребтаом.
Промойте тщательно июсуду водой и пысу.нште. Кисти, загряз«еп-
мые клее,м, промойте ацетоном.

н) Поверхности заготопоп< п деталей из пенопласта перед склен-
па.нпсм тщательно (прострогайте, хородио по;игонпте друг к другу
или к заготовкам из других'материалов и очистите щеткой от струж-
«н и ныло!;

•поверхности заготовок •» .деталей из фанеры тщательно очисг.ите
от пыли щдткой, кистью или обдуйте их воздухом. Влажность фа-
неры перед склепкой должна быть в пречслах 5—9%;

.поверхности деталей .из текстолита и стеклотекстолита обез-
жирьте вапнымш тампонами, смоченными чистым бенэнном.

Участки металлических деталей, .не подлежащие 'склейке, долж-
ны быть окрашены грунтом АК-070 диумя слоями (с 2% алюмини-
евой пудры во втором слое) п двумя слоями эмали ХВ-16 (с 2%
алюминиевой пудры в шервом слое).

Допускается гклейка поиоиластоп с магниевыми сплавами, ок-
рашенными эмалью А-15Ф. Прочность склейки при этом понижа-
ется.

о) Процесс склеивания состоит и следующем:.
— нанесите клен па обе склеиваемые (поверхности с помощью

шпателя из фанеры, резшны или кисти равномерньим слоем. Клей
!'• сборниках периодически чюременгивянгс;

•— дайте открытую выдержку л течение 10—20 м'нн;
— собери 1С оклеиваемые детали! п заготовки п запрессуйте. Пе-

ред запреосоиксй дайте з а к р ы т у ю выдержку в течение 20 мин.
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Уаельное лшлоше при запрессдаке зависит от конфп.'урацни
летали и м а т е р и а л а '

— .'.-«и склейке без посТ-Огре-па леноилаетон — 1,0—5,С кгс/см2,
ПХВ I - ФК-'!0-1,0-3,0 к,гс/с\12;

, и склепке е .подогретом нснаиластав 1,0—3,0 кгс/см2,
ПХВ I •• ФК 40-1,0-2,0 кгс/см2,

— - п р и склейке металлических детален удельное давление,
2 — 5 м« /см'-.

Верхних пределов давления придерживайтесь /при .Склей.ке де-
ылеи п заготовок сложной конфигурации;

— при склепке плоские детали из неметаллических материалов
задержите т прессе:

итрч т е м п е р а т у р е 20—25° -не менее 24 ч;
.при |е.мпературе 26»—30° не менее 20 ч;
— при склепке плоские деплн и заготовки из металлов выдер-

живайте под давлением.
горн т е м п е р а т у р е 1]0±'100,в течение 4 ч
— п р и 1ел!перагу.ре 20—25° не менее 24 ч
<прп I мисрап 'ре 20—30° не менее 20 ч
—— ' ч-р.-К'ку под даилеши'м деталей сложной конфигурации,

склем", ' , 1ых е одновременным изгибом, увелнчтоаРге ,на 50%;
— те пг.сп.регсолкн выдержите летали о рабочих (помещениях

при I. ' I р а г ^ р е не ниже 20° не мечгее ?Л ч;
к-. 1с .шключенш!'подогрева металлические деталей охлаанте

•под д.м, .синем (до (смпсратуры 40—50° и распрсасуйте. При скле-
ивании , ' е ( ^подогрева после раопрсссоркн выдержите детали в ра-
бочем помещении ар и температуре не ниже 20° не менее 24 ч. Пос-
ле механической обработки! до и'уока и эксплуата шю пыцержите
изделие при н-мпоратуре 20° и относительной плаж'иост.и не выше
75%- пг менее 10 суток,

— для уменьшения прилипания клея к шлазам и цулага.м по-
кройте их 'паразитам, таском или смесью их со скиншдаром; >п от-
дельных случаях прокладываГпе целлофан 'пли кальку;

— продолжительность склейки неметаллических деталей може-
те уменьшить, п р и м е н я я при ^апрессонке нагрев не выше 40—50°.
Ьыдер/кка при ^том не менее 5 ч для плоских деталей и 6 ч для
детален сложном конфигурации.

После в ы к л ю ч е н и и подогрева выцержка деюлей шод давлением
не менее ! ч нр,н температуре нозиуха п цехе 20—30°. Выдержка
перед механической обработкой не менее 12 ч;

— горны клееных соеди'пенчп металлических деталей защищай-
те л а к о к р а с о ч н ы м и м а т е р и а л а м и , пришнымн аля грунтования и
окраски нсскленваемых шоверхпосгей ;

— на юрцы кпсчмюго соединения с иенопласгами ПС-1 нанесите
кистью слой клея БФ-2 « .просушите 2 1 про! тсм'нерату.ре 16—30°С;

— и;з юриы клеенюго еоедшие.ння г пенопластом ПХВ-1 или
ПС-1 после з анппы клсом БФ-2 нанеси ге лакокраюоччто-покрытие .
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п) При работе с клеем ПУ-2 .необходимо строго .выполнять 'пра-
вила техники безопасности:

— клеи ПУ-2 является гокончпым V. требует обязательного со-
блюдения 'правил техники безопасноетн 'при 'прнготоале.пин и при-
•менен'пи,

— работы по приготовлению и .примолению клея ПУ-2 произво-
дите в помещении, снабженном прнточпо-шытяж.нон вентиляцией,
подающем 'Приточный июздух в количестве 90%-пого объема уда-
ляемого лоздуха; в случае шеиапраштсгм -н бездействия вентиля-
ции работы с клеями ^прекращайте;

— 'приготовление клея и работу с ним .произведите в хлопчато-
бумажных комбинезонах, .рсзинопых тсрчатках и очках;

— если продукт № 102-Т рачлнлсн, засыпьте сю опилками,
соберите их в бумажный пакет счыком, вынесите и безопасное ме-
сто н залейте 5— 10%-ным раствором аммиака ; остатки продукта
№ 102-Т на месте разлива залейте 3—5%-ным раствором аммиа-
ка, сделайте повторную уборку с песком или опилками, а затем
промойте участок •)сплои водой г мылом.

Уборку производите .в резиновых сапогах, комбинезоне, мягке
и защитных очках;

— плавление продукта Л"у 102 Т производите на водяной бане
в вытяжном шкафу при 35—ЮТ. в раскупоренном состоянии;

>— приготавливайте клей 1В вытяжном шкафу;
— ацетоновый ,расъвор итродукта № 21 опасен г. пожарном от-

ношении, поэтому приготовление н склеивание клеем ПУ-2 произво-
дите вдали от открытых награзательных приборов;

— храните клей ш сосудах, с .плотно закрывающимися крыш-
ками;

— категорически запрещается наносить клей (пульверизатором.
Клеевая пыль токсична;

— при попадании па кожу клей немедленно удалите тампоном,
смоченным ацетоном, .'и /промойте теплой подои с мылом;

— кисти п посуду немедленно промойте-ацетоном, та,к как за-
твердевший клей не .растворяется (те смывается).

р) опок- храпения >клея не Г.олее шести месяцш*.
Клей Л-4 представляет собой комлошцню из эпокспднон смолы

Э-40, растворенной в ацстоше, пластификатора-дабутилфталата и
отвсрднтсля-11олпэтилеип(>л11амп1|;|.

Клей применяется (,'шя склонпапия плюм/ипия н его оилаво'в. сти-
лей различных 'марок, пла^стмлсг, стеклоткани, стеклотекстолита,
ленопластй, фанеры.

а) Клей 1приготавл1щ»ае.теп ш следующих компонештов (в весо-
г,ы\ ч а с т я х ) :

Смо.ш Э"10 . . . . . . . . . . 100
Полпатнлсппо.'шампи . . . . . . . . . 8
Дпбутилфталят . . . . . . . . . . 1 5
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—б) Клей нрлготавлпвается следующим образом:
— отвешенное .кол'Н ч ест/но глюлы Э-40 разогрейте .при темпера-

туре -40—60°С н смешайте с нужным количсстпам ацетона;
— отдельно сметайте необходимые количества полнэтилемпо-

лнамина н дибутнлфталпта;
— (полученную смесь введи гс в смолу Э-40 и перемешайте в те-

чение 10 — 15 мин до получения однородной массы, смешивание
Гюлымнх количеств 'Производите в клеемсшалке при температуре
17—22°С.

Небольшое ,•количество этого клея приготавливай!о вртчнмо.
в) Жизнеспособность клея 2—4 ч.
г) Склеивание производите в еле ^аоше»'последовательности:
— нанесите клей топкш.м слоем на обе склеиваемые поверхности

с (помощью ч;;гателя;
— длите открытую выдержку «гю отлила» (около 20 м и н ) , за-

тем опрессуЛтс .поверхности яюд давлением 0,5—3,0 кг.с/см2.
Лри 'склеивании шенопластп, чтобы избежать смятия, снизьте

давление ;ю 0,1- 0,5 кгс/см2;
— .время .вьичсржк'И 72 ч при температуре 18—25°С.
С увеличением температурной среды п .пределах -10— 60°С пре-

• д ; я выдоржюи хмсопушпется до 3 ч.
д) Работы с клест Л--1 шротпоишге в ломоцениях о шюточпо-

еытяжчой вентиляцией н с .соблюдением правил противопожарно!!
безапа'оностп.

Клеи горячего отвердения

Клеи типа БФ (БФ-2 ш БФ-4) н-рн'меняются .для металлов,
пластмасс, трелзе'сных материалов, кера'миш!, стекло н других как
для оклоивання меладу собой, пк и п разлчгчпых сочетаниях и ин-
тервале рабочих гсмш-ратур ±(Ю°С.

а) Клен Тита БФ представляет собой огшргопой распиор смеем
фенолфоргмальдеги/дной смолы с термопластнчпой бутларшоп смо-
лой. Клеи БФ-2 ч БФ-4 покггушют л готовом виде Они П15С1ста[в-
ляют'водо-, гриОо-, тапл'ито- и маоюстойкис жидкости (клеи БФ-4
может быть пленочным), не вызывающие кпрроз-П'И дюралюминия,
1! (ПС ТОКСИЧНЫ.

б) Срок .храпения клеен в и'рмешчнон таре — Г> месяцев.
в) Расход .клея составляет 150—200 г/м2 }га 'каждый слой склеи-

ьяе'мо)! поверхности.
г) При склсл'влннн нивам дают открытую шыдержих: для гиро-

скапнческл.х матср.иалов 'НС менее 15 мин шрчг 1(5—30°С, для негн-
1р'0юкоп}!ческ,их — ме менее 30 мин при 16—30°С п 15.ми« 'при 50—
60°С 1Пр.и удельное давлении 5—'20 'кпс/с^!2. При склашшнии метал-
лов выдержка .под давлением составляет 25—00 М'И.н и пр;и 145,—
165°С п клеевом слое; щрл юклеияанин немсталличесжих (материалов
между со,боп н с меьчллам'и выдержка должна составлять от 20 до
60,мин при 120—'140СС. Пр1К истечении выдержки дсталч! оставляют
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под давленном до охлаждения их до 4П'С. Прочность такого соеди-
нения составляет 100—150 кгс/см2, однако она может упасть при
на! репс до 60—70"С.

Клей ВК-32-200 «грелсгапляет собой фенолмкжаучуьовую ком-
июзи'цию и (попользуется аля склеивания металлов ш иеметалличс-
ских материалов, работающих длительное нрсмн 1прп температуре
до 200°С и кратковременно три температурах до 300°С

а) Клей ВК-32-200 шрш'готавл'нвается из следующих .компонен-
тов (.весовых частей) :

Продукт № 3 . . . . . . 7 0
• 1Ш) ,

Лак ИФ . . . . . . ~(у-,
где С -- концентрация Лака ИФ, % (обычно-еоставляет 60—

65%).
б) Клен пршгогав.ишпаспся иче^ующ.им образом:
— перед пчисшиванисм тщательно перемешайте продукт № 3 ц

лак ИФ,
— огпесьге шужныс количества компонентов, «поместите в клее-

мешалку и тщательно (перемешайте п течение 30 мин при темпера-
туре 16—30°С.

Небольшие количества .клея пере-мсчш ванте в стеклянном ста-
кане вручную;

— после перемешивания иыдаржите клей в клсемешалке в те-
че1М1с 3'—5,.ммп для удалетня 1пу.зырышв воздуха;

— перед работой клей снова тсремешайте ш затем «тервмеши-
'вямте периодически .в отроцессе работы Нарез 30—40 мин);

и) Жизнеспособность клея ВК-32-200 — 24 ч.
I ) Гарантийный срок хранения компонентов клея 6 .месяцев
,д) Процесс оклеила ни я состоит 1из слодующтгх операций:
— нанесите на склешиаомые оооормюсти один слой клея с по-

мощью мягкой 1ШСТИ '(150—200 г/м2 на один слой) и выдержите
при гем'псраг^ре 20°С л) точение 30 мин;

— нанесите торой слой клея и выдержите лрн тсмшературе
20°С п течение 30 мин;

— пышержнте склеи>паомыс 1шверхности ,при температуре 60—
65°С « гечеинс !,5 ч;

— соедините склснпаомыс чоперхчюста и выдержите июд дрес-
гом гари удельном ла'ВЛО'ПИ'Ц 6 кпс/юм2 при температуре 180±5°С
в течение 1 ч;

— выключите .нагрев л охладите детали до комнатной темпера-
туры, после чего раюпрессуйте их.

е) Подвергать (механической обработке оклеешшс детали раз-
решается .пос/1е выдержки 10—15 ч:

ж) При работе с клеем ВК-22-200 выполняйте следующие пра-
вила техпигки безопаснос-пи:

— все работы'с клеем '(отзешиваиие 'компонентов, тритотовлс-
мие, мьпье,посуды и .нанесение клея) производите в вытяжном шка-
фу или под 'вытяжным устройством;
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с клоем прои.ии шге в [пмшкншх псрчатка.х н ф а р -
туках;

——• нск-у 1\ I I кисти .мойте РДВ ил'И ацетоном;
— строги соблюдайте правила пожарном безопасное! н, преду-

смотренные 1 лля работы с огнеопасными 'веществами;
— компоненты -клея хра'нпгс н .плотно з а ь рыто и таре три гом-

ператур.' не более 25°С, т р е д о х п а и я я от лсистиня солнечных лучей

К Л Е И ДЛЯ С О Е Д И Н Е Н И Я ТККС1ОЛИТОВ, ПЕНОПЛАСТОВ,
Д Р Е В Е С И Н Ы МЕЖДУ СОБОЙ И С МЕТАЛЛАМИ

Для оклешшпня древесины, фанеры, пшюпа, дельта-древесины,
геюстолнта, пенопласта и др\рих нс-лкгкиш'чсских материалов, а
ташке для склешвапия .металлов с укасаиньгмв! материалами с обя-
зателычьш чирс'уварнтольны'м !Пнесенном па металл 'подслоя клея
БФ-2 применяйкч клеи ВИАМ-БЗ и К.Б-3. Для той же цели, что и
клен ВЙАА1-БЗ и КБ-3, а также для .скле/.ки дельта-щрепеслны в
комбинации с древесиной ш фанерой .п фибры 'применяется казеино-
вый (апи'ацнонпып) клей В-107.

Клей ВИАМ-БЗ представляем собой жидкую композицию фе-
нолформальдегидиой смолы. Эгог клеи подо-, грибо-, топливо н
маслосюикп!!

а) Клен |1,р1погавл'Н'Па<?Т1ся из следующих'компонентов

Сен 1:шмыс ч.кти

Смолд 1ШАМ-5

/щс'ои

КсроСйнииын К О П П 1 К 1 1 с о р т а

(Чомшссшо штоки \ частей

при холодном

100

10

1-100
п

при юрнчсм

100

!0

1000
а

Ацетон можно заменить этилоиьш елнртом, которого берут 8 в.ч.
на 100 в.ч. смолы. Коэффициент «а» — .кислотное число керосино-
вого контакта (указывается на упаковке или в шаспорте) иаходит-
ся 1в тределах от 90 до ПО. Составные части лелея до употребления
/храните оидельно. Нжсмесячиоиму осмотру подвергайте только смо-
лу, т. к. ее срок хранения 5—6 месяцев.

б) Приготовление клея шрэизшодите >в следующей последова-
тельности.

— влейте в бак еначада смолу и проверьте ее температуру. При
томтературе смолы вынне 20°С охладите стенки 'б»ка БОДОЙ до 12—
18°С;
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— постепенно добавляйте ацетон (или спирт этиловый), а затем
•керосиновый контакт;

— закройте бак и 'перемотайте до получения однородной клсе-
зон .омеси (10—15 мил).
Примечания: 1. Клеевая смесь при перемешивании может разогреваться, поэтому

во избежании ее .чатвсрдевания поддерживайте температуру 15—20°С путем
регулирования подачи воды в рубашку охлаждения бака.
2. Не охлаждайте клеевую смесь или готовый клей ниже 12°С, так как это
может замедлить процесс отвердения клея во время склеивания деталей.
и) Жизнеспособность клея при 16—20°С — 3—4 ч, а при

20—25°С — 2—3 ч.
г) Склеивание деталей (Производится по следующей технологии:
— Пчодготопьте поверхность детален к склеиванию, как указано

для клея ПУ-2;
'— при склеивании без подогрева температура воздуха у склон-

юаемых мест должна быть не ниже 1(5 и не выше 30ЧС, при склеила-
н»и с подогревом — не «ниже 15°С;

>— клей на склеиваемые поверхности заготовок и деталей изно-
сите слоем равномерной толщины. Следите .при этом, чтобы вся
поверхность была покрыта слоем клея-

— при .склейке металлов с пенопластом клеам ВИАМ-БЗ «а чи-
стую обезжиренную .поверхность металлической детали иродвари-
тельно нанесите подслой клея БФ-2. Клей БФ-2 шнооите сшюишым
равномерным слоем из расчета 150—200 г на 1 м2 оклеиваемой ию-
вер'хности с последующей сушкой в цсчо при температуре 15—30°С
не менее 30 мин или в шкафу при температуре 55±5°С не менее
15 .мин.

'После сутки охладите металл до температуры 15—30°С*и нане-
сите второй слой клея БФ-2,из расчета 150—200 г на 1 м2 оклеивае-
мой поверхности и вновь просушите в цехе при температуре 15—
30°С не менее 30 мин пли п сушильном шкафу при температуре
55±>5°0 15—20 мин;

— не позднее чем за 40 .мин и не ранее чем .за 2 ч до оборки
нанесите на склеиваемую поверхность пенопласта выравнивающий
слой клея ВИАМ-БЗ;

— п.ри склейке пенопласта с пенопластом не ранее чем через
30 А1ИН после нанесения выравнивающего слоя нанесите склеиваю-
щий слой клея ВИАМ-БЗ:

— в случае склеивания пенопласта с фанерой, стеклотекстолн-
том, дюралюминием и сталью склеивающий юлой «лея ВИАМ-БЗ
нанесите па фанеру, стсклотскстолнт пли металлы;

— продолжительность открытой выдержки нанесенного оклеи-
вающего слоя клея ВИАМ-БЗ перод оборкой 5—'15 мин;

— продолжительность закрытой выдержки (с начала сборки
до запрессовки) не более 20 мин;

— удельное давление при склеивании 0,5—5 кгс/см- н зависи-
мости от конструкции склеиваемых ьлделнй;

— вылержка под щзолением без подогрева для прямолинейных
детален, склсчоаемы'х 'и.з древгсных материалов или шенопластов
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3—5 ч при 16—30°С, а для детален из стсклотокстолита, текстоли-
та и дсльга-древес-нпы — 6—1(5 ч при 16—30°С;

— выдержка под давлением с подогревом:
до 50—60°С . . . . . . . . . . . . . 30-40 .мни,
•до 40—50°С (для тюнопластов ПХ'В-1 и ПС-1) . (>() -70 мин.

Примечания: 1. Врем» выдержки считайте с момента достижения в клеевом сое-
динении заданной температуры
2 Время прогрева клеевого соединения до ыдашнш температуры должно
быть не более 1 ч
3. Время охлаждения под даиломнсм до 20—30°С должно быть не менее
30—60 мни;
— свободная (выдержка должна быть 12—18чш,рл 16—30°С для

деталей, склеенных без подогрева, и не менее 2 ч ал я детален, скле-
енных с подогревом.

Казеиновый клей В-107 получают ш молочного'казеина. Посту-
пает на произволенво и шнде сухого, светлого, мелко 'измельченного
порошка. Клен В-107 легко растворяется в слабых щелчках, давая
вязкие растворы, обладающие клеяшимн свойствами, с известью
образуют соединение, трудиорастворимое го воде. Клей В-107 недо-
статочно водоупорен, йо топлигоо- и маелостоек.

а) Клеевой раствор из казеинового клея В-107 ш.рнготавлшает-
ся размешиванием порошка п чистой воде дори 10—25°С в течение
40—50 мни до получения однородной смеси.

б) Жизнеспособность раствора 2—4 ч три температуре ниже
20°С.

•в) Срок"х|>анс1шя клея п'ри юмиеоатуре до 30°С 5 месяцев.
г) Расход кле/1 0,175—0—о50 кг/м" склеиваемой поверхности.
л) Удельное давление при запрессовке — 0,5—5 кгс/см2 (в за-

висимости от конструкции склеиваемых изделии).
е) Выаержка под давлением без подогрева — 3—8 ч и свобод-

ная выдержка — Ь—48 ч.
ж) Выдержка под давлением с подогревом — 60—80 мин при

температуре 50—60°С и охлаждении до 15—30°С в течение 40—
70 мин и после ч того снободиач г.ыдержка — 2—3 ч.

КЛЕИ ДЛЯ П Р И К Л Е И В А Н И Я Т Е П Л О И З О Л Я Ц И И , ТКАНЕЙ,
ДЕКОРАТИВНО-ОБЛИЦОВОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ К МЕТАЛЛАМ

И К О Н С Т Р У К Ц И О Н Н Ы М НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИМ
МАТЕРИАЛАМ

Клей ПУ-2М используется для оклалигшня декоративно-облицо-
вочных .материалов, применяемых для агрегатов бытового оборудо-
вания самолетов, различных павинолов на основе стеклянной или
хлопчатобумажной ткани, полихлорчипиловых пленочных материа-
лов, эл'астичшаго пенопласта тшпа «пополои», декоратив'ных и хлоп-
чатобумажшых тканей п др.

Клей ПУ-2М 'пго сравнению с клеем ПУ-2 обладает /пониженной
токсичностью.
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а) Приклеивание дсморатшйю-оилмиавочмых материалов клеем
11У-2М можно шронзводить к'поверхностям из фанеры, анодирован-
ного дюралюминия марки Д16, 'покрытого грунтам ФЛ-086 пли
эмалью ХВ-16 по грунту ЛК-069 и магниевого сплава, оксидиро-
ванного и шокрытого эмалью ХВ-16 то грунту А К-070.

б) Клен ПУ-2М. прнгога'пллипаетоя за 24 ч до его (применения
•из следующих комшонентав:

Наименование компонента ГОСТ или ТУ
Соотноше-

ние п весо-
мых частях

Продукт А1 102-Т ргсплап.'юпньп'!
(температура 22—25°)

Продукт № 24 (50*/о-ны|"| раствор
и ансгоие)

Лцс-юи техническим I сорта
Спор г этиловый, ректификат

СТУ 5-1-121-02

ТУ ,М\П КУ—387-5-1

ГОСТ 2768—09
ГОСТ 5962-67

100

200

290
290

!в) Клен 'приготавливается омешшаН'Ием компонентов в следую-
щем порядке:

— отвесьте с точностью до 0,1% 200 в.ч. продукта № 24 (с водой
или без коды) п 100 в.ч. продукта № 102-Т. Смесь перемешайте
до однородного состоящий и выдержите без шеремеши'пачшя в тече-
ние 45—60 м.ип при температуре 15—20°С или 'ниже до появления
иом\ гнеп'ия (начало пастообразопаигия);

— п (пастообразном состошин .смесь выдержите 1 ч, >перемвши-
вая через (каждые 10—15 мин, при этом пастообразная амесь долж-
'На быть лепшполр-шжпой;

— добаиыч1 в смесь 15 й.ч. ацетона ;н 15 в.ч. >агтирта, тщательно
перемешайте 'и .выдержите 30 шт;

— добавьте остающееся по рецептуре количество ацетона
(275 в.ч ) и ишоюь тщательно перемешайте;

— выдержите смесь и течение 20—24 >ч «ри 15—'20°С с охлаж-
лс"Н'ием проточной тодоп, затем перемешайте ,в течение 10—15 лит,
по,сле чего клей три годен >к утюгрсблепию.

Весь ипроцеос 'пртготавления клея, включая выдержку в течение
20—24 ч. производите в сосуде с плотно закрывающейся крышкой,
снабженной дрсшажиоп трубкой.

— г ) КлеГ[ лришодсн к употреблению в течение не более одних су-
ток. Храните «лой .на (рабочих местах « сосудах с талотно закрываю-
щейся крышкой'при температуре 18—25°С. При хратонии /клея при
1ем1П€'рату|ре 0—5°С срок его годаосш 2—3 суток.

д) Технология 'приклеивания декоративно-облицовочны-х мате-
риалов следующая:

— приклеивашне докорати1В'НО-обл1НЦовоч.ньгх .материалов произ-
,пол/ите при температуре (помещения не ниже 20°С и относительной



влажности позд\'х;1 около 70%. Поверхность склеиваемых'материа-
лов .дол'Киа б ы т ь "нстй, СУХОЙ н гладко:!. Па поверхности павино-
ла, ткан 'и н пленочных материале» иг 1оп\скаегся складок и дру-
г и х чеоо'шостен от перегибав и с м я ш я . Пород .нанесением клеи
переменяйте;

— на поверхностыпаязииола и фанеры клей напюсите в один или
два ,слпя с обшИ'М (расходом 175—300 г/м2 .покрываемой поверхно-
сти, .в .зависимости от пористости |поверчпости;

—г- па тюпер.х наст и •металлов с лакокрасочными покрытиями клей
>ч а носите п о. от'слой с расходом 90—130 <г/м2;

— поверхность поролона покройте оаннм слос.м клея методом
«.отпечатка», для этого клей с расходом 90 — 150 г/м2 «нанесите «а
лист резины или полиэтилена, наложите на промазанную «поверх-
ность чистый поролон, слегка пригладьте его руками и снимете.

Нанесение каждого слои клея проводите » течение не более 2—
3 мин независимо 01 величины прома.чыиасмоп пл-ошадн ( п р и
склеивании больших поверхностен гапссопнс клея производите од-
новременно несколькими .рабочими);

— после нанесения первого слоя .склеиваемые .поверхности «про-
сушите на воздухе 10—15|мснн;

— после нанесения второго слоя (а когда клей маиоштся в один
слон — 'после .первого слоя) дайте открытую выдержку до дости-
жения 'зпэч'нтсльнон л1И1П'Кост!г клеевой 1гглоик|И (в течсшие 25—
30 мин в запнснмостп от темпе,ратуры воздуха в помещении);

— соедините .промазанные клеем поверхности, пцатсчтыю про-
тирая декоративно-облицовочный материал резиновым валипсом или
шпателем, не допуская иг^плогпого сосдннапия >с образованием .пу-
зырей ( в з д у т и й ) ;

— выдержите склешные поверхности в течение 1 —1,5 ч;
1— в случае образования вчдутпй ,про.и.шс"1'ите проколы иглой

в двух 'противоположных точках ,ш> к р а я м вз гутин. Затснм -повтор-
ной протиркой шпателем (или валипл/м) \лалите издутия. Если
•вздутие не удаляется, введите через проколы пггтригцам шеболыпое
•количество клоп Г^"-2М ,п нмючь 1пршпве,п.игс притирку;

—— через сутки шроизведиге осмотр поверхности, произведя в
случае необходимости операцию ромогпа, опнсаншую вычпе;

— во нзбс /капне появлсмиш складок, .морщии ил.и 'вэдутнй не
разрешается до истечения трехсуточного'срока выдержки с аюмен-
та оклей юн ( п р и температуре но ни/ко 20°С) подвергать аклееп.ные
детали изгибу, нронзпатпть их транспортировку .или 'монтаж

е) При работе с клеем ПУ-2М пополняйте те же правила тех-
ники безопасности, что п для к т е я П.\'-2.

Клей АМК — жидкая композиция из глифталевых смол, орга-
нического растворителя н сиккатива. Грнбо-, водо-, топливо- и тас-
лостоэк, не вызывает .коррозии металлов, токсичен.

а) Клен А.МК .предназначается для приклеивания 'шерстяной,
стакля'!1ноп и хлопчатобу.ма'жппп гпплончоляпнн к металлнчеокИ'М
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поверхностям (плакированный дюралюминии и сталь), работаю-
щим .при температуре не выше 150°С.

|б) Жизнеспособность «лея один год, с повторные ишытаниа'м,
через С месяцев.

—в) Па 'производство «лей поступает в 'готовом виас и .должен
соответствовать требованиям ТУ УХП 62—58.

—г) Технология гклешвашия клеем АМК следующая:
— наноси г* кистью слой клея на шлешваемые (поверхности (рас-

ход клея 170—200 г/м2) и выдержите при температуре 15—35°С
ц течение 2 ч;

— нанеси1б второй слой «лея и соберите 'Склеиваемые детали;
— выдержите склеиваемые детали при 70—100°С о течение б—

8 «I или прл 15—35°С в течение 26 ч;
— выключите нагрев и охладите детали до температуры помс-

шен'ия.
д) При работе с клеем АМК ьынолняйте те же правила тех-

ники безопасности, что и для клея ПУ-2.
Клей АК-20 — жидкая композиция из нитроцеллюлозы, эфира1

гарпиуса п растворителя РДВ. Грибе-, водо-, бензо- и масло-
•стоеч.

а) Клей АК-20 предназначен для приклеивания различных тка-
ней к древесине и фанере.

б) Жизнеспособность жлся одни год
1в) Клей АК-20 (поставляется гв готовом виде и должен 'соответст-

вовать требованиям ТУ МХ.П 720—41.
г) Склеивание .проговод.итс/1 в следующей последовательности:
— поверхность арсвесшны (фанеры) гщатсль'ио очистите от пы-

ли щеткой, кистью пли обдуйте н.\ воздухом. Влажность фанеры
перед силенкой должна быть в пределах 5—9%;

— 'поверхности тканей должны быть чистыми и сухими;
— при склеивай')™ трепетны между 'собой намесите на склеи-

ваемые поверхности 4 слоя клея (расход клея 600—700 г/м2);
— соберите оклеиваемые дегал,и при температуре не «ниже 15°С;
— нанесите -кистью три слоя АК-20 на поверхность древесины и

оди,н слой на .поверхность ткани (расход клея не 'более 700 .г/м2) и
'приклейте ткань к древесине.

Выпсржше го^рамные детали п заготовки при нештатной темпе-
ратуре 18—23°С в течение 8 ч.

д) При работе с клеем пышол'пянге следующие меры 'предосто-
рожности:

— клей АК-2П является опнешкианым тсщесивом, .поэтому три
работе с -ним строго соблюдайте 'прямила пожарной безапшсиосги;

— работу с 'клеем АК-20 производи г с в .помещении, т-дс обору-
дована проточно-вытяжная вентиляция.



КЛГ.И ДЛЯ С К Л Е И В А Н И Я Р Е З И Н Ы МЕЖДУ СОБОЙ
И П Р И К Л Е И В А Н И Я ЕЕ К МЕТАЛЛУ

Для этой цели применяются 'каучуковые (резиновые) клеи. Ре-
зиновым (клеем 'на швается вяэкшн рас тор, далучонний <в результа-
1^ взаимодействии ка\мука ил'И резиновой смеси с растворителем.

Клей КР-5-18Р представляет собой вязкий распвор черного цве-
та , полученный смешением компопеыоп Л и Б. Компонент А пред-
ставляет собой вязкий раствор ( 1 0 — ' 2 % ) черного циста, получен-
ный растворением в этил а ц е т а т е пли метилэтплкетонс смесп Кр на
основе питрильного к а у ч у к а , огнер. 'и 'тслн '— парасрорма для смо-
лы ФР-12 п д р у г и х добавок Камее :ио раствора КР должно соот-
ветствовать ТУК—3 —60. Коммспсмп Ь представляет собой спирто-
вый раствор (65--70%) рсзорцппо-формальдегидной смолы ФР-12,
взятой без отвердтсля.

а) Клей КР-5-18Р пригопжляется непосредственно перед упот-
т следмощих компонентов:

Наименование компонента ГОС! п.'ш ТУ I I I I I 4 I I несо-
м ы х ч а п ч ч

Растнор рсшмоном смеси Кр (ком-
понент А)

Раствор смолы Ф!'-!^ (компо-
нент П)

ТУ () (К! -(И

ТУ М ?.">« 17

4 5

О.г)

Концентрация (по сухому остатку) компонента А — 8,5—11,5%,
компонента Б 65—75%. Если концентрация компонентов будет вы-
тне, то ее надо донести до указанной нормы прибавлением этила-
цетата или мстнлэтплкстона. При смешивании компонент Б вво-
дите в компонент А, по не наоборот.

б) Срок храпения компонентов А п Б — 6 месяцев.
щ) Жизнеспособность клея после смешения компонентов не ме-

нее 8 ч.
г) Клей КР-5-18Р предназначаете1 . ] для с к л е и в а н и я вулканизи-

рованных иитрнльных резин хллодшым способом. Клеевая пленка,
свулка'ннэирооа'Нная при температуре 15—15°С >в течешне 48 ч (.не
Л1енее), стойка к маслам п топлнлам (ктосл>па.м п ароматизнропам-
пому бензину) .

д) Склеивание производите но слс'ч\ю1цен технологии.
— промазывание резин клеем и склеивание производите при

температуре не ьпжс 15°С п относительной влажности воздуха не
пыше 65%;

— обработайте нюмерхмосгь вулканизированных резни па наж-
дачном круге пл'и шлифовальной шкуркой № 32 или 40 и промойте
бензином;
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— промажьте склеиваемые шав&рхнасти резадны клеом длза ра- '
за. (После каждого промазывания (просушите их 5—7 мин три тем-
пературе 15—30°С или 3—5 мпн три температуре ЗО1—}5°С,

— склейте, наложите груз из расчета не менее 15 кгс/см'- и вы-
держите для вулканизации при температуре не ниже 154- в тече-
ние ле ..менее 41} ч.
Примечания: 1. Через 24 ч грул можотс смять и оставшееся время ныдсржнпать

склеиваемые детали без гру^.
2. Выдержку под грузом п течение 48 ч можете заменить выдержкой под гру-
зом в течение 4—6 ч, из них не чете '2 ч при комнатной темпер.пурс и 2—
4 ч — при (>0—80°С.
Клей 88НП представляет собой'раствор резиновой о.месн 31 -Н'П

и бутилфенолформальдегицноп смолы 101 (ТУМХП № КУ—328'—
53) или смолы шп'а 101 ('сучюрбекачшг 1001, сатслит 101 и >др ) в
смеси этилацетата (ГОСТ 898Ь—71) с бензином (ГОСТ 443—76)
.в соотношении но .весу 2 : 1

а) Клей 8811П доложен быть однородным то щвету и кон'систея-
инп , 'не иметь-посторонних включений и комков.

б) Клен 88ПП .прслдиална-чеш для приклейки холодным апособом
резин (в том числе и губчатых) па основе СКН, ОКБ, СКС, СКМС,
н а н р н т а н друшч каучукап к металлам (в том числе ш шсрашен-
•ньим), стекл\ и другим поверхностям, а также резиты к резине.
Клен для склейки резит тита НО-бЗ-'!. содержащий большое кол«-
чесгво пластификаторов, может цримеият1>ся как монтажный

и) Изделия, оклеенные ичлеем 88НП, ирадназначаются для ра-
боты п среде воздуха в любых климат,шеюкпх условиях в интервале
гемш'ерагур от —п() до -}-'700С

О Кпепление клеем 88НП сгошш к воздействию афеоной и люр-
ской поды в естественных условиях. Клен — светостоек.

|Д) Контакт с клеом 88НП не вызывает коррозии алЮ'М.шпювого
сплава Д-16, аподировапшого, плаыироваипого Л1 нап'ла'кированпосо;
алюминиевых сплавав неанодирова^иых, ллаюираваилгых; магние-
шо-ю сплава МА8 омсндирован.чого, .стали к адмирал а ни ой л оцин-
'кованпой с хрома гным тапсагаправачшем и меди, те усиливает кор-
розигн алюминиевых сплавов пеанодироткинныл и сталч! углероди-
сюп без з а щ и т ы

с) Па эксплуатацию клей 381111 'поступает в готовом виде в гор-
метшческп закрывающейся таре. Каждую партию клея соиропож-
цают «паспорюм. Клей должен соопветство'вать требованиям ТУ
381055-10—73.

ж) Склеивание производите то следующей технологии'
— перс I употребленном 'клей 881Ш подтергайтс (проверке на

соответствие ноказатслс!! требованиям ТУ;
— нанесение клея ^и .склеивание производите в помещении,

с том'пепа турой не ниже 18°С п относительной 'влажностью .возду-
ха 60—75%;

— клен применяЙГгс изготовленный пюставщчжом; в сл \чае за-
1устеппя разбавые клей см осью этил.шетата с бешзнном, взятых
в соотношении 2 1, ,до содержания с \ \ о го оситпка 25—31%;
4И



— вулканизированные резины обработайте, затем .промойте бен-
зином или этилацетатом и просушите к тчение 10 мин. Срок хра-
нения р»мнп, завернутых в пролезинсп.иые гкапевыс троклад.кн «ли
пюлиэти-пмогпю пленку, после обпабогкп не более 2 суток;

— н а н е с и т е на поверхность металлической асгали слон клея
н шросушптс в течение 5 — 8 мни при 18—30°С. Наносите «торой
слой >клея па поверхность мет лллнческоГп детали н одновременно
первый слон па речии\ и просушите в течение 1 — 3 мчш при тем-
етсратуре 18—30°С (до .перехода клеевой плшки в слепка липкое
состояние);

— наложите резину на металл, тщательно прилагайте рол.мком
н наложите на 'всю приклеиваемого .поверхность грул не минее
0,2 кгс/с.м2 или прижмите ее к металлу при помощи струбцин н
выдержите при температуре не ниже 18°С п течение суток.
Примечания: 1. Если по условиям рабой,! наклеенная резина не может быть при-

жата к металлу, склеивание разрешается производить без применения даплс-
нпя.
2. Бочьнше чонсрм'оеш рекомсчдустси скжчшгпь нос.пслонатс.чьпо, (пдель-
ныии \частклми;
— при склеивании резин с большим содержанием шлаетиф.шса-

тора (ренты гнпа ВО-68-1) нанесите па оборотную (поверхность
резины 'д*а слоя 'клея 88НП, затем п 'росхпшге не менее 2 ч три ком-
натной температуре, п р о г р е й т е в гсрлюстаге 30 .мни три 143±:2СС
и .приклейте к металлам или д.руп1'М материалам (клеем 88НП по
мьппеуказанпой гехпологич.

з) При раготе .с 11<леем 88НП соблюдайю следующие меры пре-
досторожносги:

— общие п р а в и л а иожарпой безопасности, применяемые при
])аботе с ле; ковоспламепяамымп жпи^чостлми;

— защпщаню руки (рсл'ичопы'мн перчатками, биологической
пастой ч г. д.1.

К Л Е И ДЛЯ С К Л Е И В А Н И Я О Р Г А Н И Ч Е С К О Г О СТЕКЛА
И П Р И К Л Е И В А Н И Я К НЕМУ Д Р У Г И Х МАТЕРИАЛОВ

Склеивание ор!анического стекла.
Для склеп'ианшя .деталей из ор! аштсекого стекла применяется

растворитель
На обе склеиваемые (поверхности нанеси 1е растворитель и иы-

держнтс некоторое время для п р о п ш к п п размягчения оргстекла.
Затем наложите склеиваемые шюшерхпосгн одну на друг\ю н

оставьте поц давлением в течение 2— З ч
Склеивание может прошпо инь внахлестку , па ус п в стык с од-

носторонней накладкой . При оклешванип на ус длину лса берите
и 0 раз болыпе тотщины лшмн, а острую кромку уса счистите до
юлщнны, равной 0,1—0,3 мл!

Для получения хорошей п надежной склейки па аклслшасмых
но'верхносгях совершенно не голжпо быть жира .
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Величина давления прш склсивашим зависит от толщины листав.
Для листов толщиной от 1,5 до 3 мм давление составляет 0,6—
1,5 кгс/смг, для листок сиыше о мм —- 2,5—3,0 кгс/см2.

Выдержка под да^нлсмшем должна быть не менее 3 ч. Свободная
выдержка (перед "МсхаИ'Ичеюкон обработкой 18—-24 ч.

Для деталей из органического стекла, не несущего силовых на-
трузО'К, где по месту клееного оооданення даиускасп.ся непрозрач-
ность, применяйте «лей В31-Ф9.

Клей В31-Ф9 представляет собой жидкую композицию из смолы
ВИАМ-Ф9, резорцина, этилового .оперта и .керосинового .контакта.
Клей •п'пиготанлашаетюя смоптшамием ко-мшопснтов.

Клей В31-Ф9 высокоиодостойкпй, грпбо-, топливо и маслостой-
кип. Применяет/ел для юклеиюания органического стекла с катропо-
вой лентой, стеклотекстол1Итам, а также для орпствкла, если не тре-
буется прозрачность стекла. Срок храпения клея 4 .месяца.

Жизнеспособность готового клея — 3,5—5 час. Склеивание >»-ро-
изподчтс 1П|>и комнатной томшорагуре с подогревом ао 70°С.



Р а ч д е л 18. РЕМОНТ БАКА ДЛЯ ВОДЫ

Водяной бак снимается с самолета для шромьивки и дефектацни
в соответствии с регламентом технического обслуживания. Техно-
логия съемки и установки водяного бака изложена и выпусках 10,
17 «Санузлы и водяная система. Бытовое оборудование».

Ремонт бака для воды 24-7501-30 (на самолетах до серии 20—01)

1. Разборка и дефектаиия.
а) Уложите бак на стеллаж с мягкой обивкой и протрите его

от тыли'чистой салфеткой, амочсшюп" л чшстой «оде.
б) Осмотрите обшпаку, проверьте, нет ли раздутия, смятия, >ме-

хапии'чсчских повреждении (трещин, забоин, рисок), .коррозии, нару-
шения лакокрасочного покрытия. Особое тшша'ние обратите т
сварные .нивы.

и) Осмотрите арматуру и узлы крепления бака, резь'бовыс эле-
менты соединений и штуцера, проверьте, пет ли повреждений.

<г) Отверните болты 7 (рис. 18.1) верхней 'крышки Я. Сни>мптс
верхнюю крышку и резиновую прокладку .

д) Залейте горячую (/=80—90°С) воду (10 л ) , промойте бак
и лросушите воздухом.

е) С помощью переносной лампы осмотрите состояние внутрен-
ней поверхносш бака. Убедитесь, что пет загрязнений, .коррозии и
других дефектов.

2. Ремонт и испытание.
а) При н а л и ч и и забоин и рисок глубиной более 0,5 мм, а также

трещин заварите их аргонно-дугопоп сваркой. Концы трещин по
поверхностям предварительно засверлите сверлом 0 3 мм. Забои-
ны и риски глубиной менее 0,5 мм зачистите шкуркой № 6—12.

б) Вмятины обшивки выправьте обрсзиненным молотком.
В трудно ДОГГУППЫ-Х местах 'Просверлите отверстия 0 3 мм и цент-
ре вмятины и с помощью к р ю ч к а , изготовленного из прутка 0 2 мм,
вытяните вмятину, после чего запарите отверстие аргоппо-дуговой
сваркой.

в) Коррозию удалите шлифовальной шкуркой № 6—12.
г) Механические поврех\деппя не более 1,5 ниток резьбы шту-

церов устраните калибровкой.
д) Места отставания окраски зачистите, обезжирьте и покройте

лвумя слоями грунта АК-07,0 и белой эмалью МЛ-242.
е) После выполнения ремонтных работ испытайте ба'К на гер-

метичность давлением воадула 0,1 кгс/см2.

Ремонт бака для воды 24-7562-50 (на самолетах с серии
20—01 и на всех самолетах ведомого завода)

1. Разборка и дрфэдстация.
а) Уложите бак на стеллаж с мягкой обивкой и протрите его

от пыли чистой салфеткой, смоченной водой.
27 — 292 417



°)
РИС 18 1 Бак д.ш воды 24-7561-30

а) — вид сверху,
/ — сигнальная - трубка , 2 — бак, 3 — верхняя крышка; 4—верхний узел крепления,

5 — дпаыжная трубка; 6 — трубка заправки; 7—болты
б) — вид снизу
Ь — обечайка бака, 9 — сигнальная трубка; 10 — трубка слива; / / — нижние узлы креп-

ления; 12 — кронштейн



б) Осмотрите обшивку, провсрыс. ист ли раздутия, смятия, ме-
ханических повреждении (трещин, забоин, рисок) , коррозии, нару-
шения лакокрасочного покрытия . Особое п п н м а п и с обратите па
сварные швы.

в) Осмотрите водомерное стекло.
г) Осмотрите арматуру и узлы крепления бака , резьбовые эле-

менты соединении и штуцера, промерьте, нет ли повреждении.
д) О т в е р н и т е в и н г ы 11 (рч?. 18.2) I рышки 10. Снимите к р ы ш -

ку 10 п резиновую прокладку 9.
с) Снимите сферический поплавок, отвернув два винта его кроп-

ления. У боитесь в его г е р м е т и ч н о с т и (и отсутствии третий) и в
целости стопорных плифтов, соединяющих поплавок и стре п\у на
оси водомера.

ж) С н и м и т е и ра (берите к л а п а н з а п р г ш к п 17: отопмпс лепестки
котировочной 1паГ|бы 19\ отверните з а п р а в о ч н ы й клапан 17 с з а п р а -
вочной грубы 16; разберите заправочный клапан 17, вынув клапа-
ны 20 и 25, п р у ж и н ы 23 и 24, колпак 26 со стаканом 22.
Промойте горячен (/ = 60—70°С) водой вес детали клапана 17.

з) Осмотрите вес детали клапана и убедитесь в отсутствии по-
верхностной коррозии, рисок, забоин, срыва резьбы, повреждении
резиновых прокладок.

и) Осмотрите верхнюю часть грубы заправки 16 в месте поста-
новки к л а п а н а 20 и убедитесь, что па трубе пет поверхностной
корро-шп. рисок и забоин. -

к) З а т е й т е горячую (/ = 80—90"С) воду (10 л), промойте бак
п просушите воздухом.

л) С помощью переносной лампы осмотрите состояние внутрен-
ней поверхности бака. Убедитесь, что пет югрязпспин, коррозии и
других дефектов.

2. Ремонт и и с п ы т а н и е .
а) При наличии забоин и р.чеок па обечайке пдп донышках бач-

ка глубиной более 0,5 мм, а также трещин заварите их артонно-ду-
говои сваркой Концы трещин по поверхностям предварительно за-
сверлите сверлом 0 3 мм. Забоины и риски гтубппоп менее 0,5 мм
зачистите шлифовальной шкуркой № 6—12.

б) В м я т и н ы обшивки в ы н р п в ы с обрсзипенныы м о л о т к о м .
В труднодоступных местах просверлите отверстие 0 3 мм и центре
и м я т и н ы п с помощью крючка , изготовленного из прутка 0 2 мм,
вытяните в м я т и н ) , после чем о злпартс отверстие аргоппо-дуготюй
снар/кон.

в) При наличии трещин па узлах лрсплеьия бака з а в а р и т е ич
или замените.

г) Корполню удалите шлифовальной шкуркой № 6—12.
д) Механические повреждения не более 1,5 ниток резьбы штуце-

ров устраните калибровкой. При повреждении более 1,5 нитки шту-
цер замените.

с) Водомерное стекло с трещинами замените. Изношенные рис-
ки на стекле погстановнтс краской ХВ-16.
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Рис 18.2. Бак для воды 24-7562-50-
4, 7 — кронштейн, 2, 5 — болт; 3, 6, 11 —вит 24-756264. 8 — обечайка, 9, 14 — реу.шовал прокладка; 10 — крыш-
1 а; 12 — накладка; /3 — водомерное стекло 24-7562-60, 15 — фланец; 16 —труба заправочная; 17 — клапан заправ-
хи 24-7562-75, /5 — штуцер; 19 — контровочная шайба 24-7562-81; 20 ~ клапан 24-7562-145; 21 — валик 24-7562-
!41; 22 — стакан 24-7562-77, 23— пружина 24-7562-147; 2-1 — пружина 24-7562-146; 25 —клапан 24-7562-144, 26 —

килпак 24-7562-79, 27— боковина



ж) При нарушении герметичности сферического лоплашка вы-
лейте из него полу, заварите трещину и испытайте поплаиок на гер-
метичность:

— взвесьте поплавок;
— погрузите поллавок в воду при температуре 95°С на 10 мин;
— погрузите поплавок в керооин на 1 ч;
— взвесьте снова поплавок. Вое изменяться не должен.
з) Если срезаны стопорные штифты, соединяющие поплавок и

стрелку на оси водомера, выбейте эти штифты, ратеверлите отвер-
стия до 0 3 мм н освободившиеся отверстия запаяйте оловом мар-
ки 02, обеспечив расположение оси стрелки и стержня поплавка
в одной плоскости.

и) При раздутии или смятии бака:
— снимите водомерное стекло 13, отвернув винты 11, сняв на-

кладку 12, стекло 13 н резиновую •прокладку 14;
— отсоедините боковину бака 27 от обечаек 5 н низа ло шву,

для чего обрубите шов с одной стороны зубилом, а с другой — об-
режьте ножницами;

— отрихтуйтс вмятины с помощью молотка носом 200 г;
— вытяжку обшивки устраните нанесением знгов с помощью

призмы (рис. 18.3) и .прутка '(рис. 18.4);
150 40

Рлс. !8о. Прн.ша для м/кшки б&ка (материал Ст. 3)

т- края боковины 27 (рис. 18.2) обечаек 8 и низа отбортуйте
и задарите аргонпо-дуговой сваркой;

— деформированные детали конструкции внутри бака выправь-
те, усильте накладками;

Риг. 18.4. Пруток для праш\>1 бака (материал Ст. 20 цементм-
ронлммый)

— при деформации низа бака высверлите сверлом 0 4 м>м ме-
ста точечной электросварки (ТЭС) кропления пластин к низу бака
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в местах деформации. Высверленные точки заварите аргонно-дуго-
вом сваркой и обрежьте 'Пластину н месте спарен. Разрешается
часть пластин не устапавликап» .

к) Поверхностную коррозию на колпаке 26 и стакане 22 глу-
Пмпой до 0,1 мм, риски п забоины глубиной до 0,2 мм зачистите

.шлифовальной шкуркой № 6—12. При более глубоких поврежде-
ниях колпак п клапан замените.

л) При грывс резьбы колпака 26 более одной нитки резьбу от-
ка.ч пируйте.

м) При повреждении резиновых прокладок на к л а п а н а х 20 и 25
замените клапаны.

н) Поверхностную коррозию па к л а п а н а х 20 п 25 глубиной до
0.1 мм, риски н забоины глубиной до 0,2 мм зачистите наждачной
шкуркой № 0—12. При более глубоких повреждениях клапаны за-
мените.

о) Незначительную коррозию на пружинах 23 п"24 зачистите.
Пружины со значительной коррозией или сломанные замените.

п) При проверке упругости п р у ж и н длина пружины 23 в сво-
бодном состоянии должна быть 48 мм, а пружины 24—30 мм. Если
пруж'нпы короче, замените их.

р) Поверхностную коррозию, риски п забоины на верхней части
трубы заправки в мосте постановки клапана 20 зачистите шлифо-
вальной шкуркой № 0—12.

с) Промойте детали клапана 17 шрячеп (/ = 60- 70'С). водой,
обдуйте сухим сжатым воздухом и предъявите ОТ1\.

т) Соберите клапан 17, для чего:
— вставьте клапан 25 в кланам 20;

— установите п клапан 25 пружину 24, а па клапан 20 пружи-
ну 23;

— вставьте к л а п а н ы с пружинами в стакан 22.
у) Установите иод клапан 17 контровочную шайбу 19, наверни-

те клапан 17 на заправочную трубу 1Р> и затяните. Отогните усики
коптровочпон шайбы.

ф) Испытайте клапан 17 \\л герметичность, для чего:
— установите заглушку па нижний штуцер бака;
— подайте воду через трубу заправки 16 в бак под давлением

1—2 атм'. Вода должна проходить через верхние окна стакана 22.
'При этом допускается незначительное поступление воды в сигналь-
ную трубку.

Бак заполняйте до тех пор, пока вола не покроет клапан. После
атого подачу воды прекратите. После прекращения подачи воды
II з а к р ы т и я заправочного клапана 17 течи воды из трубок заправки
и сигнальной не должно быть.
При н а л и ч и и течи воды из трубок замените клапан 17.

— слейте воду из бака п снимите заглушку с нижнего штуцера.
.х) При нарушении лакокрасочного покрытия зачистите его,

обезжирьте н покройте двумя слоями грунта ЛК-070 и белой
эмалью МЛ-242.
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ц) Укомплектуйте детали дли сборки бака (рис. 18.2):
— стекло водомера- накладку стекла 12, с текло 13, прокладку

резиновую 14, пииты / / — 8 ни., проволоку коптровочную КС 0,8;
— крышку: резиновую прокладку 9. крышку 10; типы // —

10 шт.; проволоку коптровочную.
— воаомер 24-7562-85, питы 24-75П2-65 - 2 шг. , поплавок

24-756'?-86.
ч) Установите детали па место в обратной последовательности

с усилием не более 15|кгс. Затяните виты водомера.
ш) Оттарпруйте бак по отметкам на стекле 10, 15 и 25 л При

1арпровкс нижняя поверхность бака должна быть горилошальная.
Допуск на тарировку ±1 л.

ш) Мены таите пак па герметичность под давлением столба во-
лы 0,5 м.





(2) стр.424—433

РАЗДЕЛ 19. Обнаружение и удаление продуктов коррозии
на элементах конструкции планера.

1. ВИДЫ И ВНЕШНИЕ ПРИЗНАКИ КОРРОЗИИ.
1.1. Наиболее характерными видами коррозии, поражающей элементы

конструкции из алюминиевых сплавов, является питтинговая и расслаивающая
коррозия. Редко встречаются, но возможной является межкристаллитная кор-
розия, коррозионное растрескивание. '

1.2. Питтинговая коррозия возникает в местах нарушения защитных
покрытий (лакокрасочного покрытия, анодной пленки) при воздействии кон-
денсата, атмосферных осадков и других агрессивных сред.

Признаком питтинговой коррозии деталей из алюминиевых сплавов явля-
ется наличие продуктов коррозии в виде порошка белого или серого цвета,
а иногда - в виде влажной студенистой массы того же цвета.

Указанные продукты коррозии обнаруживаются прямо на поверхности де-
талей или при вскрытии очагов под разрушающимся лакокрасочным покрытием
или герметикой, под вспученными или отслоившимися клеевыми валиками на
клеесварных соединениях (особенно в подпольном пространстве).

Признаком наличия коррозии в зазорах по стыкам клеесварных панелей
фюзеляжа (например, по стрингерам N 26 лев., 26 прав., 37, а также по
ып. N 11 и 40) является деформирование (коробление) обшивки между зак-
лепками, из-за наличия в указанных местах продуктов коррозии.

Признаком коррозии деталей из магниевых сплавов является наличие на
поверхности деталей продуктов коррозии магния в виде белого или серого
порошка.

1.3. расслаивающая коррозия возникает в основном в деталях, изго-
товленных из прессованных полуфабрикатов алюминиевых сплавов (силовые
панели и лонжероны крыла, стрингера, профили), в местах нарушения ЛКП и
анодной пленки, по местам запиловок, в местах установки крепежа, в зазо-
рах при воздействии влаги, атмосферных осадков, различных загрязнений и
агрессивных сред.

Внешним признаком расслаивающей коррозии является наличие на по-
верхности деталей неровностей в виде бугров и трещин, идущих от торцов и
отверстий, вспучивание и расслоение ЛКП и самого металла под покрытием

При вскрытии очагов расслаивающей коррозии под нарушенным покрытием
обычно обнаруживают, кроме порошка белого и серого цвета, также продукты
коррозионного расслоения металла в виде жестких хрупких чешуек, пластин
или волокон серого цвета. В начальной стадии коррозионного расслоения
продукты расслаивающей корразии в виде чешуек могут сохранять металли-
ческий блеск.

1.4. Признаками начальной стадии коррозии являются:
- исчезновение металлического блеска, потускнение или потемнение

металла под разрушенным покрытием;
- вспучивание (вздутие), шелушение, растрескивание или отслоение

герметика и клеевых валиков вдоль стрингеров на клеесварных соединениях.
Признаками разрушения ЛКП, предшествующего коррозии, является изме-

нение цвета покрытия, появление сетки мелких трещин, резкое уменьшение
адгезии - покрытие легко шелушится или очищается при прикосновении неме-
таллическим скребком.

Примечание: Неровности ЛКП или герметика могут оказаться каплями
или потеками краски, герметика или другими производственными дефектами,
которые следует отличать от перечисленных признаков коррозии . Отличить
их от признаков коррозии можно по внешнему виду и твердости вспученного
участка: потеки и дефекты герметизации и покрытия твердые, они не разру-
шаются при механическом воздействии неметаллическим скребком или шпате-
лем.



г. ВИЗУАЛЬНЫЙ и ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ МЕТОДЫ ОБНАРУЖЕНИЯ КОРРОЗИИ
Визуальный осмотр выполняйте с применением лупы 4-10 кратного увеличе-

ния и неметаллического скребка (из текстолита, дельтадревесины или ор-
гстекла) после тщательной очистки контролируемой поверхности от загряз-
нений.

При осмотре затемненных мест пользуйтесь переносной лампой. Трудно-
доступные места осматривайте с помощью зеркал, эндоскопов жестких типа
ЭЛГ, эндоскопов волоконных гибких типа ЗВГ.

Для выявления а сомнительных местах коррозионных поражений на дета-
лях из алюминиевых сплавов (межкристаллитной, расслаивающей коррозии и
коррозионного растрескивания) применяйте вихретоковые дефектоскопы
ВДЦ-2, ВД-22НВ1Н1 ("Проба-5").

При выполнении проверок данными приборами руководствуйтесь указани-
ями инструкции ВИАМ ПН 1.2174-81 "Выявление поверхностных дефектов в ме-
таллических материалах с помощью электромагнитных статических дефек-
тоскопов" .

Допускается проводить вихретоковой контроль при наличии ЛКП толщи-
ной не более 100 мкм.

3. ОСМОТР ЭЛЕМЕНТОВ КОНСТРУКЦИИ ПЛАНЕРА С ЦЕЛЬЮ ОБНАРУЖЕНИЯ КОРРО-
ЗИОННЫХ ПОВРЕЖДЕНИЙ.

3.1. При осмотре наружной поверхности центроплана, СЧК, ОЧК и опе-
рения особое внимание обращайте на:

- все стыки панелей и поясов лонжеронов с панелями в доступных
местах;

- торцы панелей и полок лонжеронов;
- места установки крепежа;
- места расположения ранее установленных ремонтных накладок;
- зоны вокруг заправочных горловин и люков;
- дренажные отверстия;
- механические повреждения;
- ранее удаленные очаги коррозии, обнаруженные визуально или отме-

ченные в "Альбоме силовых элементов планера";
- обшивку носков крыла, стабилизатора, киля;
- верхнюю и нижнюю обшивки закрылков в зоне корневых и концевых

нервюр, в местах установки законцовочных профилей;
- верхнюю и нижнюю обшивки элеронов по заклепочным швам;
- корневую и концевую нервюры РН и РВ с наружной стороны;
- носовую часть обшивок РВ, РН, триммеров РВ, элеронов, сервотрим-

меров РН в районе установки балансировочных грузов:
- на самолете Ан-26: на состояние герметика по болтовым и заклепоч-

ным ивам верхних и нижних панелей центроплана, СЧК, ОЧК, верхней и ниж-
ней обшивки стабилизатора и обшивки киля, если герметик был ранее на-
несен.

3.2. При открытых нижних откидных панелях крыла осмотрите стенки и
полки заднего лонжерона центроплана, СЧК и ОЧК. При этом особое внимание
обращайте на:

- торцевые поверхности стенок и полок лонжеронов;
- отверстия в стенках лонжеронов;
- места крепления откидных панелей;
- кронштейны навески закрылков и элеронов;
- места металлизации.
3.3. При открытых капотах двигателей и створках шасси осмотрите в

доступных местах:
- состояние клеевых валиков и ЛКП вдоль стрингеров на клеесварных

панелях мотогондол;
- места контакта пожарных перегородок со стенкой переднего лонжеро-

на и узлами крепления силовых ферм.
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3.4. При осмотре зализов обратите внимание на коррозионное состоя-
ние нижних поясов силовых зализов центроплана.

3.5. При открытых лючках стабилизатора осмотрите в доступных местах:
- внутренние поверхности панелей и лонжеронов;
- кронштейны навески РН, РВ. триммеров;
- окантовки лючков;
- места металлизации.
Осмотрите обшивку, стрингеры, шпангоуты, скуловые балки, силовые

полки профиля каркаса пола подпольной части фюзеляжа в зоне от стрингера
N 0 до уровня пола между шп. N 4-40, а также деталей внутреннего набора
за ып. 40. При этом особое внимание обратите на:

- состояние клеевых валиков, ЛКП вдоль стрингеров;
- состояние стрингеров в районе дренажных отверстий и подсечек;
- состояние панелей и низинок шпангоутов в зоне шп. Н 28-35 и в

зоне ып. N 7-11 (подорвите ТЗИ в зоне ып. N 4-7, если'она мешает осмотру
панели);

- состояние обшивок в районе дренажных отверстий и в местах уста-
новки низинок шпангоутов;

- состояние ЛКП и анодной пленки низинок шпангоутов;
- места крепления металлизации;
- состояние стрингеров в местах крепления уголков и состояние самих

уголков крепления электро, -радиоборудования;
- места соприкосновения бульб стрингеров и торцов деталей с элект-

рожгутами;
- состояние профилей каркаса пола, места крепления панелей к кар-

касу пола и сам крепеж, особенно в районе шп. N 31-40;
- состояние анодной пленки и металла профилей крепления пасса-

жирских кресел;
- состояние защитных покрытий крышки и окантовки нижнего аварийного

люка на самолетах Ан-26;
- состояние рам правого и левого фотолюков между шп. Н 29-30 (для

Ан-30).
3.6. При осмотре наружной поверхности обшивки фюзеляжа особое вни-

мание обращайте на стыки панелей по стрингерам N 2Б лев., 26 прав., 37 и
•шп. N 40 и 11, на состояние сварных точек в зоне ып. N 7-11 и
шп. Н 26-40, стрингеров N 0-12 правый, особенно в тех местах, где имеют
ся значительные коррозионные поражения обшивки вдоль стрингеров на вну-
тренней поверхности.

4: Удаление очагов коррозии.
4.1. Вскройте и расчистите все участки коррозионных поражений:

места вспучивания металла, вспучивания и растрескивания ЛКП, герметика,
места расктрескивания и шелушения клеевых валиков (в подпольном прост-
ранстве). Удалите отслоившееся покрытие, герметик и клеевые валики на
30-50 мм во все стороны от пораженного участка.

При этом пользуйтесь неметаллическими скребками (из стеклотекстоли-
та, дельтадревесины или оргстекла), жесткими волосяными щетками, стек-
лянной шкуркой N 5 и N 6, хлопчатобумажными салфетками.

4.2. В местах нарушения верхних слоев ЛКП (не до металла) зачистите
дефектный слой шкуркой N 5-6 с заходом на прилегающие участки на 5-10
мм, не нарушая нижележащие слои ЛКП.
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4.3. Если коррозия обнаружена в зазорах по стыку силовых элементов
и работы по ее устранению имеют большую трудоемкость, необходимо в каж-
дом конкретном случае принимать решение совместно с предприятием-разра-
ботчиком.

4 4. Если коррозия бы/]а обнаружена по местам расположения крепежа,
крепеж в указанных местах удалите: заклепки высверлите, резьбовый крепеж
вывинтите. В случае заклинивания резьбового крепежа, его необходимо
высверлить.

4.5. В случае питтинговой коррозии удалите продукты коррозии жески-
ки волосяными щетками, затем зачистите очаги коррозии стеклянной шкуркой
N 5 или N 6 до получения блестящей однородной металлической поверхности
с заходом на прилегающие участки на 5-10 мм.

4.6. Очаги расслаивающей коррозии удаляйте следующим образом:
- специально заточенным по форме очага коррозии шабером с закруг-

ленными краями удалите продукты коррозии металла на всю глубину и ширину
поражения, при этом работайте шабером осторожно, постоянно снимая слой
за слоем пораженные коррозией слои металла во избежание случайного пов-
реждения деталей и излишнего удаления непораженных коррозией слоев ме-
талла.

- зачистите поверхность коррозии борфрезой, затем шкуркой N 5 и N6.
Между зачищенной поверхностью и поверхностью, не затронутой корро-

зией, должны быть плавные переходы.
4.7. Продукты коррозии на деталях из магниевых сплавов удаляйте

плавной зачисткой шлифовальной шкуркой N 5-6, или шабером с последующей
зачисткой шлифовальной шкуркой N 5-6 до получения блестящей однородной
металлической поверхности. Между зачищенной поверхностью и поверхностью,
не пораженной коррозией должны быть плавные переходы.

5. Контроль полноты удаления коррозии.
5.1. Удалите продукты зачистки после выведения очагов коррозии (аб-

разивная пыль, металлическая стружка и пр.) хлопчатобумажными салфетка-
ми, смоченными нефрасом.

5.2 Определите полноту удаления очагов коррозии визуально с приме-
нением лупы 4-6-ти кратного увеличения. При этом, продуктов коррозии,
неблестящих участков металла, трещин и расслоения металла не должно быть.

5.3. Определите полноту удаления коррозии вихретоковым методом
контроля с помощью дефектоскопов типа ВДЦ-2 (ТВД) или ВД-22НВ1Н {"Про-
ба-5").

Вихретоковые дефектоскопы настраиваются на максимальную чувстви-
тельность на бездефектном участке контролируемой детали, затем произво-
дится сканирование по поверхности выборки очага коррозии. Сканирование
обязательно проводить в двух взаимоперпендикулярных направлениях.

Качество выборки коррозии считаются удовлетворительным, когда при
сканировании стрелка показывающего прибора на дефектоскопе стоит на "О".

5.4. В случае, если коррозия удалена не полностью, определите зону
обрабатываемого участка с остатками коррозионного поражения направленно
расслоения металла. Повторно зачистите обнаруженную зону с остатками
коррозии на дополнительную глубину 0,1-0,2 мм (если коррозия распростра-
няется в глубину) или по площади на расстояние 5-7 мм во все стороны от
зоны с остатками коррозии при глубине зачистки 0,1-0,2 мм (если коррозия
распространяется вдоль поверхности).

Работу проводите до полного удаления очага коррозионного поражения.
6.ДОПУСТИМЫЕ ВЕЛИЧИНЫ КОРРОЗИОННЫХ ПОВРЕВДЕНИИ.
Глубину коррозионных повреждений измеряйте глубиномером индикатор-

ным ГОСТ 7661-67 с индикатором часового типа (предел измерений 0-10 мм,
цена деления 0.01 мм, погрешность +_0,012 мм), глубиномером микрометри-
ческим ГОСТ 7270-78, микрометрами.
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Допустимая суммарная площадь обшивки носка крыла, пораженная по-
верхностной коррозией, не должна превышать 16000 см"2, допустимая сум-
марная площадь обшивки носка стабилизатора, пораженная поверхностной
коррозией, не должна превышать 4000 см"2, обшивка носка киля - не должна
превышать 3000 см"2. При этом допустимая площадь одного очага коррозии
не должна превышать 100 см~2, расстояние между очагами должно быть не
менее 300 мм

Допустимая глубина коррозионных повреждений различных элементов
конструкции указана в таблице 19 1.

Таблица 19 1

NN
пп

1.
2.
3
4.

5
6.
7.
8

9.

Наименование элемента конструкции

Обшивочные листы фюзеляжа
Обшивочные листы мотогондолы
Обшивочные листы ОЧК, оперения
Лонжероны СЧК и центроплана и силовые
панели центроплана
Обшивки СЧК: при толщине от 3 до 3.5 мм

при толщине от 2 до 2,5 мм
при толщине от 1,2 до 1.5 мм

Лонжероны ОЧК и оперения
Кронштейны узлов навески РН, РВ
Рельсы крепления кресел
Рамы фотолоков между шпангоутами 29-30
(Ан-30)
Обшивка носков крыла и оперения

Допустимая
коррозии,

0.15
0.1
0.1

0.5
0.5
0.35
0,20
0,3
0.3
0,3
1,5

0,1

глубина
мм

В случае расположения очагов коррозии в олнон сечении на внутренней
и наружной поверхности детали, сумма глубин коррозии не должна превышать
указанных в табл 19 I значений

7 Ремонт элементов конструкции с глубиной коррозионного поврежде-
ния свыше допустимой

8 случае обнаружения на силовых панелях и лонжеронах крыла, а также
на лонжеронах оперения очагов коррозии глубиной, превышающей допустимые
значения, ремонт производите по документации, разработанной ремонтным
заводом и согласованной с предприятием-разработчиком

Ремонт остальных деталей с глубиной коррозионных повреждений свыше
допустимой производите согласно указаний данного выпуска

8. Восстановление противокоррозионной защиты в местах коррозионных
поражений допустимой глубины

8 1. Дефектные зоны по всей поверхности крыла, фюзеляжа, оперения,
как снаружи, так и внутри, обработайте по следующей технологии.

- удалите пыль, грязь и продукты зачистки коррозии пылесосом;
- протрите поверхность дефектных зон- ветошью, смоченной чистой

пресной водой и отжатой, затем протрите сухой ветошью и просушите
30 мин;

- обезжирьте салфетками, смоченными бензином, просушите 15-20 мин.
Контроль качества обезжиривания деталей узлов и агрегатов проверяйте вы-
борочно по смачиваемости поверхности

В 2 Зоны обшивки подпольной части фюзеляжа, где производилось уда-
ление коррозии, отслоившихся клеевых валиков и герметика вдоль стринге-
ров, просушите теплым воздухом для удаления влаги из пространства между
стрингером и обшивкой Время сушки 1,5-2,0 часа, температура подаваемого
воздуха 70-80 град С на выходе из подогревателя
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8 3. В местах нарушения противокоррозионной защиты аломиниевых
сплавов (ЛКП, анодной пленки) до металла, по местам удаленных очагов
коррозии нанесите один слой грунтовки ВЛ-02 Сушите 2 часа при темпера-
туре 12-35 град С

8 4 Установку болтов и заклепок на герметике и грунте производите
в отверстие непосредственно после обезжиривания отверстий бензином

8 5 Восстановление противокоррозионной защиты центроплана СЧК,
очк

8 5 1 По наружной поверхности лонжеронов центроплана, СЧК и ОЧК,
по внутренней поверхности панелей и лонжеронов центроплана места, где
были улалены очаги коррозии, после обработка в соответствие с п 8 1 и
нанесения грунтовки ВЛ-02 по п 8 3 покройте по следующей технологии:

- нанесите 2 слоя грунтовки ЛК-069 с 1,5% алюминиевой пудры ПАК-4
во 2-м слое (или АК-070), просушите 2-3 часа при температуре 12-35град С
каждый слой,

- нанесите 3 слоя эмали ХВ-16 зеленой (или ЭП-140 по грунтовке
ЛК 070). просушите каждый слой 2,5-3,0 часа при температуре 18-35 град С
или 3-4 часа при температуре 12-17 град С ЛКП наносите по всей поверх-
ности лонжерона, доступной для окраски без дополнительных демонтажей

Места удаления продуктов коррозии по наружной поверхности обшивки
носков после обработки по п.8.1 и нанесения грунтовки ВЛ-02 по п 8 3
покройте двумя слоями лака АК-113 с 5Х алюминиевой пудры или одним слоем
эмали ХВ-16 алюминиевой с заходом 10-15 мм на прилежащие поверхности
Сушите 1,5-2,0 часа каждый слой при температуре 12-35 град.С. При этом
общая толщина покрытия не должна превышать 0,1 мм Толщину ЛКП измеряйте
ультразвуковыми толщиномерами типа Кварц-6, Кварц-14, ТУК-4В, УТ-ЗОПЦ,
УТ-102

Восстановление ЛКП на отдельных участках планера производите при
температуре 12-35 град С и относительной влажности воздуха не более 80%.
В порядке исключения, допускается ремонт лакокрасочных покрытий, кроме
эпоксидных, при температуре не ниже 5 град. С и относительной влажности
воздуха не более 80Х

8 5 2 Дренажные отверстия в нижних панелях центроплана в случае
обнаружения нарушения ЛКП отверстий, после обработки по п 8 1 и нанесе-
ния грунтовки ВЛ-02 по п 8 3, окрасьте по следующей технологии:

- нанесите 2 слоя грунтовки АК-069 (или АК-070), сушите каждый слой
2-3 часа при температуре 12-35 град. С;

- нанесите 3 слоя эмали ХВ-16 зеленой (или ЭП-140), сушите каждый
слой 2.5 - 3 часа при температуре 18-3511У С или 3-4 часа при температуре
12-17 град С

Покрытия наносите ершиком с заходом 5-10 мм на прилегающую поверх-
ность

8 5 3 При извлечении и повторной постановке съемных болтов на
центроплане, ОЧК, указанные болты устанавливайте на смазке ОКБ-122-7 или
АМС 3

8 5 4 При замене несъемных болтов на центроплане, ОЧК, новые
несьемные болты ставьте на герметике УЗОМЗС-5.

8 5 5 В случае выполнения при ремонтных работах клепки на центроп-
лане, СЧК, ОЧК, все новые заклепки выходящие на наружный контур ставьте
на шпателыюм герметике УЗОМЗС-5. Заклепки выходящие внутрь центроплана,
ОЧК ставьте на грунтовке ФЛ-086.

8 5 6 Щелевые ленты и винты по щелевым лентам устанавливайте на
смазке ОКБ-122-7 или смазке АМС-3.
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8.5.7. Восстановите противокоррозионную защиту на клеесварных об-
шивках гондол двигателей после удаления продуктов коррозии и выполнения
работ согласно п.8.1 и 8.3 следующим образом:

- нанесите вдоль клеесварных стрингеров, в том числе и по местам
удаления клеевых валиков, по грунтовке ВЛ-02 I слой щпательного гермети-
ка УЗОМЭС-5;

- в доступных местах нанесите на всю внутреннюю поверхность гондолы
двигателя 1 слой грунтовки АК-069.

8.6. Восстановление противокоррозионной защиты оперения.
8.6.1. Места по наружной поверхности стенок лонжеронов1 киля и ста-

билизатора, где были удалены очаги коррозии, после обработки в соот-
ветствии с п.8.1 и нанесений грунтовки ВЛ-02 по п.873 покройте 2-мя сло-
ями грунтовки АК-069 (или АК-070) и тремя слоями эмали ХВ-16 (или
АК-070) и тремя слоями знали Х8-16 зеленой (или ЭП-140 по грунтовке
АК-070) в соответствии с п.8.5.1.

Места удаления коррозии по наружной поверхности обшивки носков
после обработки по п.8.1 и нанесения грунтовки ВЛ-02 по п.8.3 покройте
двумя слоями лака АК-113 с 5Х алюминиевой пудры или одним слоем эмали
ХВ-16 алюминиевой с заходом на 10-15 мм на прилежащие поверхности. Суши-
те 1,5-2 часа каждый слой. При этом общая толщина покрытия не должна
превышать 0,1мм. Контроль толщины покрытия выполняйте согласно раздела 6.

8.6.2. При обнаружении продуктов коррозии на кронштейнах узлов на-
вески РВ, РН удалите продукты коррозии согласно разделу 4, произведите
контроль полноты удаления продуктов коррозии согласно разделу 8.

В случае коррозионных поражений допустимой глубины нанесите на за-
чищенную поверхность после обработки в соответствии с п.8.1 один слой
грунтовки ВЛ-02 по п.8.3. Установку кронштейнов производите на сырой
грунтовке ВЛ-086 с последующей окраской тремя слоями эмали ХВ-16 (или
ЭП-140) по двум слоям грунтовки АК-069 (или грунтовки АК-070 для ЭП-НО)
в соответствии с п.8.5.1.

8.6.3. При извлечении и повторной постановке съемных болтов на опе-
рении указанные болты устанавливайте на смазке ОКБ-122-7, или АМС-13

8.6.4. При замене несъемных болтов новые несъемные болты ставьте на
сырой грунтовке ФЛ-086.

8.6.5. В, случае выполнения клепки на оперении все новые заклепки
ставьте на ыпательном герметике УЗОМЭС-5.

9. Восстановление противокоррозионной защиты фюзеляжа.
9.1. Покрытие зачищенных мест на панелях, стрингерах, низинках

шпангоутов подпольной фюзеляжа, на которых произведено удаление продук-
тов коррозии, после обработки в соответствии с п.п.8.1, 8.2 и нанесения
грунтовки ВЛ-02 по п.8.3 производите следующим образом:

- нанесите вдоль стрингеров по местам удаления клеевых валиков на
загрунтованные ВЛ-02 поверхности слой ыпательного герметика УЗОМЭС-5 с
перекрытием на 10-15 мм в обе стороны. Сушите не менее 14 час, при тем-
пературе не ниже 15 град. С и не менее 30 час. при температуре 12-14
град. С;

- на все участки, загрунтованные ВЛ-02 по герметику УЗОМЭС-5, на-
несенному вдоль стрингера по профилям каркаса пола, на замененные участ-

ки обшивок и стрингера (анодированные и загрунтованные ВЛ-086 горя-
чей сушки), а также по местам нарушения ЛКП не до металла, нанести слой
грунтовки АК-069 с 1,5Х алюминиевой пудры (или АК-070). Сушите 2-3 часа
при температуре 12-35 град. С;

- нанесите по всей поверхности покрытой грунтовкой АК-069, 3 слоя
эмали ХВ-16 зеленой с 2Х алюминиевой пудры в первом слое (или ЭП-140 по
грунтовке АК-070). Сушите каждый слой 2,5-3 часа при температуре
18-35 град. С или 3,0-4,0 часа при температуре 12-17 град. С;
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- в мес!3х ремонта на обшивку и стрингера в зоне шп. N 30-35 между
стрингерами 1 левой и правой скуловой балкой нанесите по знали ХВ-1Б
один слой шпательного герметика УЗОМЭС-5 толщиной 0,5-2 мм. Замер толщи-
ны герметика УЗОМЭС-5 производите согласно требованиям ОСТ1 41211-72
"Герметизация внутриыовная Герметизация клепаных и болтовых соединений
с внедрением герметика УЗОМЭС-5 при сборке" (с помощью щупов). Сушите по
режимам, оговоренным выше.

ПРИМЕЧАНИЕ: После нанесения каждого слоя ЛКП и герметика рекоменду-
ется производить продувку фюзеляжа с помощью наземного подогревателя для
обеспечения полноты высыхания покрытий.

9.2. При обнаружении продуктов коррозии на рельсах пассажирских
кресел в местах установки анкерных гаек в случае допустимой глубины кор-
розии - выполните следующее:

- после удаления продуктов коррозии на отверстия под винты крепле-
ния панелей пола нанесите 1 слой грунтовки ВЛ-02 и 1 слой эмали ЭП^255
зеленой Грунтовку и эмаль наносите с помощью кисти или ершика. Сушка
эмали ЭП-255 не менее 8 часов при температуре 12-35 град. С

9 3 Постановку усиливающих накладок, замеряемых участков панелей и
стрингеров, профилей крепления спецоборудования, установку анкерных гаек
производите на герметике УЗОМЗС-5 шпательном, предварительно обезжирив
стыкуемые поверхности бензином.

Все вновь устанавливаемые детали должны быть анодированы и загрун-
тованы ФЛ-086 с 2% алюминиевой пудры горячей суыки.

9.4 При замене профилей каркаса пола, крепления кресел, низинок
шпангоутов клепку производите на грунте ФЛ-086.

9 5 Торцы обрезанных профилей и стыки в местах ремонта загрунтуйте
и окрасьте в процессе ремонта эмалью ХВ-16 зеленой (или ЭП-140 по грун-
товке АК-070) в соответствии с п.8 5 1

9 6 При обнаружении продуктов коррозии или нарушения ЛКП на дре-
нажных отверстиях до металла, последние после зачистки и обезжиривания
покройте одним слоем грунта ВЛ-02 и одним слоем эмали ЗЛ-255 зеленой.
Грунтовку и эмаль наносите с помощью кисти или ершика.

Сушка эмали ЭП-255 не менее 8 часов при температуре 12-35 град. С
9 7 Отверстия в профилях каркаса пола под винты крепления панелей

пола покройте по п.9 2
9 8 При нанесении ЛКП и герметика следите, чтобы при этом были

закрыты дренажные отверстия в стрингерах и обшивке.
9 9 Места выведения продуктов коррозии на деталях из магниевых

сплавов после обработки по п 8.1 окрасьте, как указано в разделе 16 нас-
тоящего выпуска.

9 10 По наружной поверхности, непосредственно прилегающей к устра-
ненным очагам коррозии, зазоры между элементами конструкции заполните по
следующей технологии,

9 10 1 Заделайте шпательным герметикой ВИТЭФ-1(УЗОМЭС-5) зазоры по
внешней поверхности самолета

9710 2 Заделку герметиком зазоров снаружи по несъемным панелям и
лругим стыкам выполняйте следующим образом:

- очистите зазоры от стружки, грязи и пыли с помощью жестких воло-
сяных щеток, хлопчатобумажных салфеток;

- дважды обезжирьте поверхность зазоров кистью, смоченной в бензине
и просушите в течение 15-20 мин, после каждого обезжиривания;

- проложите по стыку при помощи шприца или шпателя полоску гермети-
ка ВИТЭФ-1 шириной 3-4 мм. незаполненные места заправьте шпателем При
заполнении зазоров герметиком (в период его жизнеспособности), тщательно
вдавливайте гернетик чистыми салфетками, смоченнымми в бензине, а затем
отжатыми
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При недозаполнении зазоров операцию повторите:
- произведите полимеризацию герметика ВИТЭФ-1 при температуре

15-35 град. С выдерживая не менее трех суток;
- излишки герметика уберите после полимеризации при помощи неметал-

лических или незакаленных дюралюминиевых скребкоа.
9.10.3. Заполнение зазоров герметикой УЗОНЗС-5 по съемным панелям и

носкам перед их установкой выполняйте по следующей технологии:
- обезжирьте соединяемые поверхности 2 рвза бензином, просушите

10-15 мин, после каждого обезжиривания;
- проложите ленту У20А на несъемную панель;
- в • местах прилегания съемной панели проложите жгут герметика

УЗОМЭС-5 шпательного на съемную панель, по кромкам ее привалочной повер-
ности;

- установите съемные панели на разлелительной смазке ОКБ-122-7 или
АМС-3, смазку наносите на несъемные панели;

- выдавившийся геметик заправьте, полностью заполняя им зазоры и
при необходимости дополните свежим герметиком;

- произведите вулканизацию герметика УЗОМЭС-5 при температуре
15-35 град. С, выдерживая не менее трех суток;

- излишки герметика удалите после вулканизации при помощи неметал-
лических или дюралюминиевых незакаленных скребков.

9.11. По наружному контуру крыла, фюзеляжа, оперения, обыивкан и
прессованным панелям места, где были удалены очаги коррозии после обра-
ботки в соответствии с п.8.1 и нанесения грунтовки ВЛ-02 по п.873. ок-
расьте по следующей технологии:

- нанесите 2 слоя грунтовки АК-070, сушите 2-3 часа каждый слой при
температуре 12-35град. С;

- нанесите 2 слоя эмали ХВ-16, АС-1115 или АС-131 (согласно,«вето-
вой схемы), сушите каждый слой 2,5-3,0 часа при температуре 18-35Ш1 С ИЛ1
3-4 часа при температуре 12-17 град. С;

- нанесите по эмали ХВ-16, АС-131 один слой лака АС-16, просушите
1.5-2 часа при температуре 12-35 град. С.

Примечание.
При вулканизации герметиков ВШЭ&-1 или УЗОНХ-5 согласно пп.9.10.2

и 9.10.3 разрешается уменьшить время выдержки:
- если жизнеспособность герметика до 5 ч, то время выдержки при

{ = 60-70 град. С составляет 12 ч;
- если жизнеспособность герметика сама? 5 ч, то время выдержки при

I = 60-70 град. С составляет 24 ч.
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2.5 л 11,2

1.5-0.2

-> ; 0,2

1 10,38

3 ' 0.23

3- 0.2->
2 - 0,4

1 8 > 0.2

, «-С.'.'
1 —0.1

2±0,2

2±0.2

5,

+0.2
1 —0.1

'—0.1
1,5 ±0,2

1,5 + 0,2

2±0,2

2 ±0,2

2.5 + 0,2

4 ±0,38

1.8 + 0,2

2,5 + 0,2

3 + 0,2.-.

3,5 + 0,34

1 -ОЛ
1,5 + 0,2
2,5±0,2

Г 2 "* °'а

2 + 0,2 '

1.5 + 0,2
->^ 0,2

-.2-0.38

2-* 0,2
1.2 ̂ |

1,5±0,2
2,5±0,г
1.1*0 >

/ .1 10,2

1.310,5

2 ±0.2

4 ± 0,38

:)±о.2->
4 ±0,38

2 + 0,2

1.8*0.2

3

6 ||
Г- у Л

6 § 2 ^



1ШЯ ПрОфИ !Я XI М

К

1,Ч±0 5

1,'. >-( |->
2*0 5
2±05

2±05
2 А О Ч

2,5->-0,5

4 ± 0 8

3±(15

?,5±0,5

З-^О.Зт

3 5±0 8

1,3±0,5

1Л±0->
2Л+05

2-»о 5
2 ^0,5

2^0 5
2 ^ 0 ,

<>_!.П8

2 5±0 5

2- (1 т
2±0'5
2±0 5
2±0 5

2 5*0,1

2 + О т

2.1 0,5

4±0 8

3±0 5

2±01

2±0 5

2 5±0т

2 ± 0 3

2±05

2±0 Ч

^

0 "> 0 Г>

П -1-К1 2">

II 7т ±11 Л

0 7->-> (1 2Г>

^1) 1

1 И)5

1 .>1_И1 ">
2 >-П, г >

08_(1-'->

1 2"> ' 0 ->

1 >ЛО •>

1 7">_! (1 ">

(1 5±0 25

0,7Г>±11 2"!

1 .>г)-ьП "1

1) Ь (1 25

1 ' 0 2">

1 II -,

1 2 ) - ) П т

) II =>

1 2~>_(1 ')

II "> ' П 2т

II 7. >-0,2->

0 2

(1 7 . „<1 2,>

1 2Г,±9 г>

II 7") < (1 2">

->_Ч ")
^ 1) Ч

1 т-1 П 8

0,^

1 'ТлО г>

0 -> ' 0,2->

_

-

П

1 -.

1 т

> ->
•Ч ")

!
3

! 1

1

1
> ~}

Ч

11

1 ",

1 7">
1

2

Т

Л 2

П >

1) ->

П,2

0 2

(1 2
(1 _'

. II >

II >

0 2

П.!
П 5
0 5
0 г>
(1 .'
|> _>

_

-

и

л
1
5
г,

П

(1

7

10
(,

III
III
12

3

З г )
(> ")

1
П

П.,о
1Н.1Д1.

1 С Ч С 1 Н 1 Я ,
1М"

II 292

II 172

0 И!

П 771

1 001

1 1П1

1 825

1 г>33

1 118

2 ->ПО

',784

1Ч7 Г >

11352

0 1.31

1 И8

0 50".

1 2Ы

1 014

1 1Л1

(| ЛИ

1 77П
" )87
II 8Ч-,

> 11)2
0 7"'

1 -!>П

0 1Ш1

1 4 ,1

4 131

3 2ЧЧ

1 307

1 740
1 <!7

0 7(И

1 721

2 12',

Мате-
риал

Д1« Т
дн, т
Д1Ь Т
Д1Ь Т
Д|г, т
Д1Ь Т

Д1В Т

Д1Ь Т
Д11| Т
Д1Ь Т
Д16 Г
ДН. 1

Д». 1
Д16 1

Д1''Л_
м ч и
Д1» I

Д1Ь 1

ПМ1м 1

Д1й 1

Л 111 1

ЛН> 1
ПМЬ" 1
Д 1. Т
Д|« Г
Д1П Т
Д1В Г
ДН| 1

Д1Ь 1

ИМЯ! 1

Д1Г, 1

ДН| Т
Д 1Ь 1

ДН1 Т

11Ь 1
Д1Я Т

дк. т_
ИЧМ.5 1

Д|г. т
Д|« т



•*.

ь
1
\У4^
/^^^?-1а ]

1 * '̂

•и

ЛЬ нормали
профиля

ПрЮ9-2
Пр|0»-3
ПрЮ9-4

ПрЮ'1-7

ПрЮ!)-||

ПрШ-2

ПрП1-3
П р М Ы
Пр1и-г>
ПрП1-[>
ПрП1-7
ПрП1-!1
ПрШ-П
ПрШ-13

ПрП|-15
Пр1||-|6
ПрП|-17
ПрП 1-30
ПрН 1-35
ПрП 1-37

ПрН1-3'1
ПрП МО

Размеры сече

"

2.) ±0,51
30*0.64

31*0.6-1

21) _0,">1

28 * 0 64

50 « 0.64

25±ОЛ1

23 ±0.31
«±0,31

30*0,64
30*0,64
40*0,64
65*0,76

201 0.51

4,Ч?_0,64
10 ' 0.01

1010.04

12*0.76 ,

')0±0,89
112 I 1.02

В

31-0,64
40X0,64

37*0,64

70 ±0.76
ЗН*0,76

20 1 0,11
20 ±0,31
20±0,'Н

20*0,51
20*0,51
25±0,51
40*0,64
13±0,51

30 ЬО.64
20±0,5|
1о±0,.1|

284:0.04

28 ±0,64
25*0,51

29±О.Ы

5

2*0.2

2 ±0,2

2,5 ±0,2

2*0,2
2,5н 0.2

з-ьп.г»

2.5*0.2

25*0,2

3±0.2>

2±0,2

3±0,25

4*0,38

5*0,38

1,5*0,2

•2 ±0,2

3±0,21

9*0,38
4*0,33
1,5 Ь0,2
5 + 0,33

5^ 0,33

6.5* 0,.)»

9*0,38

5,

2.<>±0.2
3*0,2';
4*0.38

3,г.*0,38

1,5*0,2
2±-0.2
2.1±0,2
1.1+-0.2
г, з*о,г
3±0,25

4±0,ЗЧ
-0.2

' -0,1
1,5*0.2

2*0,2

.1 10,38

1,5*0,2

2,'!±0,2

2,5±0,2
3,5 ±0,38
5 1 0,38

0-0,2
0=0,2

—— -̂ Г"

(7777*,
1~~ ——

мм при .9|^2,5 мм
мм при 5|>2,5 мм

-О-

3
Л *йЦ4
!_-) Г

ПрПЗ-1

ПрПЗ-2

ПрПЗ-,1
ПрПЗ-4

ПрПЗ-Г>
ПрПЗ-6
ПрПЗ-7
ПрИЗ-9
ПрМЗ-10
Пр|13-15

ПрПЗ-16
Л р П З - 1 7
Л|Н 13-18

13*0.51

20±0,51

2» '_0.31

30 1-0.64

35*0,64
40*0,64

29*0,51
25 ±0.51

25*0,51
25*0.51

29*0,64

25*0,51

ао.ьо.0.

35 ±0,64
40 ±0,04

40*0,64
45±П,64
45±0,64

29.1-0,64

38*0,64

48*0,64

50*0,04

50 А 0,64

58 ±0,76

. +0,2
-0.1

1,5*0,2

1,5*0,2

1,5±0,2

2*0,2

3*0,25

4*0.38

1.6*0,2

1.6*0,2

1.5±0,2

2 1.0.2
2,5*0,2

3.5*0,38

140



иия профили, мм

к
2,3±0.5

3±0,5 '

4 ±0,8

2 ±0,3
В ±0.8

4±0,Ь

Г

1,23 и. 11.5
1,3±П,Г,

2 ±11.5

0,2
0,2

0,2

Г[

1±О.Г>

1 ±0,Г>

П. 10-
1ч;1ль

1Ч.'ЧС11|1Я,
1'Мг

<|.И'>(1
0.(>(>5

1,2г. 1 о,.! 2,3-15
0,2
0,2

\ . П 7

3.1 Ы>

0,2 3.344

МпТе-
р Н П Д

Д 1(1-1

ДШ-Т

ДШ-Т

Д Ш - Г

Д1В-Т

Д1К-Т

2,5±0,5
2,510.5

3±0,5

"2 ±0,5

3±0,5

4±0.3

5±0.8

1,5±0.5
2 ±0,5

4 ±0,8

Э±0,5
4 ±0,8

2,5±0,5

з±о.я-~
3±0,3

4,5±0,8

2,5:!; 0,5

1,25 н О . З

1,25 | II.".

1,5±О.Г,

1±0,5

1,3±0.5

2 ±0.5

2.5Д (1.3

0.75 1 0.23

1±0.5

0,2

3±0.5

2 .' 0,5

0,75 * II. '.'5

2.5 ±0.'.

2,5±0.5

0.2

0.2

0,75±0,23

1±0,5

1,25 ' 0,5

0,75±0,25

1,25 '.0,5

1.5 Л 0,5 -

2 ±0,5

0,5±0,25

0,75-10.25

0,2

3±0,3

1,5 ±0,5

11,75 | П.'Г.

0,2

0.2

0,2
2,5-(;0,5

0.8411

ОИ158

1.1111

0,825

1 .284

2.1111

4.№
. 0.333

0,575

1.371

4.241

2.201

0.588

2.2М

2.581
4. 501

7.7(10

ДШ-Т

ДШ-Т

Д10-Т

ДШ-Т

ДШ-Т

ДШ-Т

Д1.1-Т
ДШ-Т

дш-т
дш-г
Д16-Т
дш-т
дш-т
дш-т
дш-т
дш-т
дш-т

2 ±0,5

2±0,5

2 ±0,3

2 ±0,3

2±0,Г>

з±о,:,
4±0,8

1,6±0.5

1,в±0,5

1.5 ±0,5

3±0,Г,

-3±0,5
4±0,8

0,5 |.0.'.'->

0.75Л0.25

0,7.">±и,2')
0,75 ±0.23

1±0,5

1.5±0,5

2 ±0,5

0.2

0,2

0.2

0.2

0,2

0.2

0,5

0,75

0,75
0,75

1 .

1,5
о

0.8

0.8

0,2

0,2

0,2
0,2

0.405

0.740

0.830-

1.010

1.45,8

2.17Н

3.274

0.847
1.0.15
1.0,42

1.41Ш

1.851

2.!>!И

ДШ-Т

ДШ-Т
ВМ65-1

ДШ-Т
ДШ-Т
В.МВ5-1

Д18-Т

Д1П-Т

ДШ-Т

дш-т
дш-т
Д16-Т
В МО 5-1

дш-т
Д16-Т

ДШ-Т

2Н — 292



"ЗЕ-1
\ В \\

ш*\ г '{ < ̂ ?\а «-1

№ нормали
профиля

прпз-ю
ПрПЗ-20

ПрПЗ-21

Пр125-4

Пр125-15

П р Л Я - 1

Пр218-2

Размеры сече

»

32±0,64

3] Ь0,04

4*>±0,64

ЗОАО,Ь4

684.0,70

102±!,02

//

25±0,51

29±0,64

В

32±0,64

40 ±0,04

ЗП ^0 64

38 > 0(1 4

В
33 ±0,64

<Ю±0,76

5

1.5±0 2

2.2±0,.'

1,5±0,2

. С

15±0,51

2') ±0,64

5,

—

2±0,2

2 ±0,2

5

1,(.±0,2

1.6±0.2

Пр305-1

ПрЭ05 2

5 ±0,38

0^:0,2

28н 0,г>4

28±0,8

1,2 (-0,2
-0.1

-0,1

В

3,2 Ю.2
-0,1

прзю-1 6Л 0,7Ь 50 ±0,61 5±0,38



Ы1П Нрофп'Ш, ММ

л
3±0,"

2-> II ."

ЗН II '

2±0,",

•2 ±0.5

3*0,5

ЬЧ

1,в±0,2

2±0,2

Г

0.2

0,2

0,2

1±0,25

0,2

0,2

Л

г> ±0,3»

(Ь 0,30

П

0,2

0.2

0,2

—

'ч>

2,5 .0,51

3 > ,Я

!1ло-
Ч'ПД1>

и-мипня,
см2

2,2Г>9

|,11(Ю

1 .м;о

|,|>|(|

я.-,ич
3,3(П

1.0С7

1,740

Млте-
|1ИРЛ

Д1Й-Т

Д16-Т

дш-т
Д1В-Т

Д16-Г

дш-т

дч;-т
дш-т
ВМ65-1

/V

4 ±0,8

4,5±0,8

к

3*0,5

Г

0,2

0,2

Г

0,2

г\

—

(1

П I О.Г>

0, 15Г)

0..155

4,646

Д16-Т

Д1П-Т

Д16-Т



\\^л -х^^и!'1'
у - — ! г,

.V1 нормали
ПрОфП III

пкм. ••
П КЬ 1 7.'

ПК И, К",

ПКЫ, 81|

Размеры ссченшг

В

Ч"| Ч) 111)

•И 0 М)

2<1±ОГ,

20 ± II 4">

Н

.П.! 11.60

ЗГИ- II 60

31) | 0,60

211±0,45

5

I •- (1 Г,

4 ±1)30

3±0.2)

1 3±0,2

1 ">±П,2

5,

3 1-0 2-

4±030

2±0,20

1,5±0,?

Н

ПК7П 12 75 ±П 70



прск'пмл, мм

с

10в°

МЬ

110°

103'

1<|3'

(I

1Г4»

1!

6±1.00

4^0,«П

з±чло
г^олп
-' 5:0. >0

к .

•>±(1 .4)

г

1. 'Ц: 0,50

12.11,50

1,")+ПЛй

п,75н о,гз
0 75±0,Э>

Г

2.5.1 0,50

/

1,'1±П,50

12,' |,5П

1.1^0.50

Н 0,23

11,7", -П,2Г,

/

!."> ' 0,"(1

О..Ч ' (),.>->

-

-

Г{

.'."> *.П,50

/-,

1.* ' II , "С

11..Ч | 0 .Г,

-
-

'(

1." ' II, Ч)

-
(1 '. • II. Л

0.2

(1 .'

и .
-1 К

С И "
^ 0

1 010

1 1 > П

г ;•..>
'1 Ч.Ч)

|/,-|М

г>,437

Г

•2

ЛК1-Т

Д1П Т

ЛИ, Г

Д1(« Г

д». т

Д1Ь Т

1Г/6



D O Л Т Ы

Вид н на-
пмпшвлпнс

Шифр

Материал

Дон. сл'кл.
для d

Резьба
d

МЗ

AM

MS

Мб

V К

-HIO

i'i

3

4

5

G

8

Ю

С НчлукруГ.ЧСШ 111Л1И

ИНЬ
Ь - г 4" i. | . , . . J

к

У

ой

305 1 Л

ЗОХГСЛ

С5

С. и.'тско-иыпук.'юЛ
гилоикоп

3()5!)Л

ЗОХГСЛ

1
С5

ЗШ!2Л

XUHIG

CS

ОС.

(

Hllilu'lHUt' ^

f—~ J- - - .
г __ [

.150'

5-

агалп

ЗОХГСЛ

сз

С najivHiri:iiifi4ii i4.'uir.iu,,'i
Л 1 20"

/h ——— F=K

1 "

•1!)7!)Л

ЗОХГСЛ

С4

i
1 .чон.чл

ЗОХГСЛ

С4

С шгптпоп пиювкон

ч
аО(>:1Л

Ст. 45

С5

\ ————
•1 i'/

^

3072Л

30X1 'СЛ

(.'Л

3074Л

,'UT,
Д1П

С5

Г,Ш1Л

30 XI СЛ

Пл

с коротким чаргзпон
частые

31183Л

ЗОХГСЛ

СЗ

5Н20Л

ЗОХГСЛ

Пл

с нанран.'шннцпм
конусом

Г
•-''———— г "1

409ВЛ

ЗОХГСЛ

С4

4УН5Л

ЗОХГСЛ

С4

Основные размеры (Я. 7', D) и применяемые длины (L) ,

II Т D

1,8 8 5

М.2В,32-ЗВ,42

2.-I Г) 7

12 -Ж, :1К..-52. 5В
(12. (ill- -70. 74. 7(i

3 К) <J

10, 12, 14-38, 4(i, -IS,
5В,- К4

3,5 1,2 10

52,

16— 2G, 30, 31-42, 4G—
55, 72

5 14 14

IS, 20, 38, 104

я

1,6

'-

Т

8

•„

D

S

"
12-20,3::

'-', 1 111 Г.

12- -22, 28
34. 40

2.S

18-

.4

12

-24

14

14

28

IS

22,24,28

Н

•

Г

•

D

2,4 10 12

1G— 20

я Т D Я Т D

1.7 К 10,5

14, 10

2 9 12,5

18, 22

//

1,3

Т

'.)

D

!1,8

14, 1(1

1,7 1(1 10,5

1C, 22, 24

2 12 12,5

18, 34

Я

1,7

Т

8

14

D

5,8

и'

-1

Т

и-

D

-*.
: ;Г-!--Ж, 3-1, 52. 5В

'''А5 ; 1(1 !',5

14-ЗВ, 42, -14,
48, 50 . .

3 12 1 1,5

18,20.28,35,
38, 50

Я Т D

2.5 W 9 1 :

52

// Т D .'/ Т D

2. :"i к '.1.5

Hi, I8.38

;s 9 11,5

Ki— 20, 28,
3fi, 44

4 11 15.5

20-24,28—
;'.4.38,40,44

5 I,'! 19.5

36— -11, 48

Я Т D

3 У 11.5

1(5-30,40,
48. 50

4 И 15.5

2В, 30, 32

5 Ki H1.5

34-38,42

Я Т D

•Л2 И) К

12-- 22, 2И

2,5 1 2 U.5

14—22

3 .14 11,5

24—30, 58-G2

Н Т D

2.5 ! 2 У.5

14-22



r>i<. i ic i! i t ; i Л"? л
Приложение 3

В О Я ТЫ

0 /\•С]
30(i:i/\

Ст. 45

С5

С) ——— ̂ щ
/

__ fL__._

3072Л

ЗОХГСЛ

СГ;

3074 Л

Д IT,
Д1П

С5

Г,о)4Л

:к>\1сл

Пл

С KOpOTKOlI "ШрЛШОМ
частые

3(ШЛ

зохгсл

СЗ

5020Л

ЗОХГСЛ

Ibi

с i : : i i i | ) ; i i t .M;i ioi i i i iM
конусом

Г
[-" — -— г-1±МП2-

4996Л

зохгсл
-

С4

4У95Л
- ————— • —————————— __ ——

ЗОХГСА

ел

Ш.-фШфМЬН'

Ст. 45

С5

Стопные разм»-|)ы (Я. 7'. D) и применяемые длчим (L]

Конические

ЗОХГСЛ

С4

я

1,7

Г

8

!4

1

°
5,8

'< Г D

-1-4-
14 -2(1, :М, .'

2,Г> 1(1

! 4—30, 42, •
48; 50

3 12

VJ. 50

4,

1 1,5

18.20,28,36,
38, 50

Я Г >

2,0 10

52

9.

II

-

Г D Я Г D

2. Г, s Wi

10, 18,38

а 9 11,5

1 0—20, 28,
30. 44

4 I I 15,5

20 -24, 28—
:Ч,38, 40, 44

5 к; 19,5

36— 4 4 . 4 8

Я Г D

3 9 11,5

16—30,40,
48. 56

4 11 15,5

20, 30, 32

5 К! 19,5

34- 38, 42

. Я Г »

1!,2 10 О

W 12 .9,5

14-22 : ;

3 44 11,5

2-1—30, 58— G2 v

Я Г >

2,5 12 9,5

14—22

Я Г D

4 12 9

18

Я Г D

— -

//

... .....

Г D

25 8 К

18

3 9 12

36
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Рсмиш п'убопроьодон 1 пдраил мсскоч м к к м п 551
Ремопг трубопроподов масляной и топлпшшп систем;,! 551
Ремонт трубопронодов системы пожаротушения "56
Ремонт трубопроводов системы I опдинноппроваппя !5Ь
Ремон! трубопроводов системы нодоснаб/ьснпя п к а п а л и ) а ц п и 356
Хранение трубопроводов 557

Р а з д е I II Ремонт маслобака п суфлсрною бачка 358
РСУОШ 358
Испьпаш с Н 1 1ермегнчпость 350
Заключительные работ!>1 360

Р а з д е т ]0 Ремонт мае юр 1дпа гора IV ноздухо почд>1ипо1 о радиатора 361
Ремонт маоюраднаюра 361
Ремонт • ОЗДУХО вочд^шною раднчтора 363

Р а ^ д е л 13 Замена мт\ юн: опорною м ш смеси п н>пою крана
21—7603- 000 %5

Р а з д о I 14 Усфаиеиш моданп I осп ы с п о н к и кран I перепуска поз
Д}\а на ооогрсп попаток ВНА 365

V </Г



Р а з д е л 15 Ремонт фииырон . . . .
Общие указания
ГОМОНТ фйЛЬГрО-»ЛеМСНТОВ фНЛЫ рок | |)\6<)Н ОЧНСТКН ТОМ КПП рО | \ГЯТО| )Р
оборотом и маслофильтра чпблюю картера ^71
РСМ0111 ф|1 (ЫрОЭЛСМСКЮИ фиЛ[ир Ы ЮИКОП О ' П Ч И Н КНИШЧ' Д>!Ш П1 1(1
ЛИ 24, ТГ-10, РУ-|10 н оспопшы и аи.'| ншюи ш фосш. к'л 372
1'сионт ьоздушпых фнльгрои ^73

Ра т д е т 16 Ремонт 'ыкокпагомчшо покрытии 171
Общие указан' I 374
Подготовка такокрасочных материалом ^75
Удаление старою лакокрасочного покрытия 378
Подютовка поверхности обшивки самолета пород (рунюиаиием и окраскоп 379
Покрытие '(метол и деталек обшшжи самочсгя до пост.шопкн их ма ремой
тируемым уккгок 380
Покрытие дета юн ппутрсиншо набора и рнбогающих о .нречппнш среда\ Й1
Защита дета чей из магпнепык спчагоп 381
Локртис агрсыюв посчо сборки 382
Окраска л^феиипк поиерхностсн кабин 584
Окраска трубопроводов н меыллнчегкгх бякоп 380
Покрытие наруж!'он повсрхиоспт самолета 'Ч7
Покрытие с1С1<чо|екстол!Попых т)бгскатопсн антенн 588
Рсмош пакокрасочпого покрыт 1/1 попасгеп ПСНДУШПЫЛ ппптоп т м г а « \В» 302

Р а з д е л 17 Ремонт детален I помощью склеивания ЗИ
Общие указания $Щ
Тс\ПО 1О1 НЯ СК 1С|'М,|],НН З^1"'
Приют01'чсчще и п р и м е н е н и е кллс.1 по назначению 401
Комет рхющопиые клеи дп» ислешакит иста пнов между собой н колструк
1т)юг|цымн неметаллическими матсрнатачл! 401
К 1сн Д!М соеднченпн текстонпо I, ПРЧОИ ыстов, дрсм-есимы мо/1чД\' собой н
мот I 13ми 407
Ктт д 1я нрнк ;ип1<1нпя гепчо;п >'1янпн, гкчнеп декоративно об ппшночпыч
у.нгрна.юп к металлам н ко км|пкц|10"нып щмсга члпческпм матсриа шм 404
К а и 1чя (кпснкапнс ретины между сово!, и. прнкпсппання ое к мета ч IV 413
КГ<Ч1 дчя кчсичаинн ор(аннчоск1)"о стекла я прикчс нвапни к щму дрмп\
маюрня I >п 415

Р т 1 Д О Ч 18 Ремош бака для поды 417
Г; мот бака длч воды 2-1 7501 30 (ча са\юлста\ до серии 20—01) 417
Р<моп1 бака для г.оды 24 75(>2 50 (на пмо 1егпх с серии 20—01 н на 1кс\
само н гах чсдомою чавода) 417
П Р И Л О Ж Г П П Я

1 Пр>ткп . . . . . . . . В к л № 2
2 Профи "и 426
3 Бонн Вкт № 3
I Боны с шестигранной го'гопкои Вкл № 3 (об)
о Винты Вкл № 4

(2) стр 424—433

РАЗДЕЛ 19 Обнаружение и удаление продуктов коррозии
на элементах конструкции планера

'/



Спралочни-ограннчртет заклепш.

Вклейка № 1

Т а б л и ц а 1 .1 .

ПопГтр ялин1 '1 ' заклепок л ми диаметров, d*

2 2,6 3 3,5 4 5 6 7

Толщина пакета и длина заклепки (S и L)

0,7—1,5
1

1,5-2,5
5

2,5—3,4
6

3,4—4,2
7

•1,2—5
8

5—6
9

6—7
10

7—7,8
И

7,8—8,5
12

8,5—9,4
13

9,4— .10,2
14

10,2—11,2
15

11,2—12,2
16

0,3—1,2
4

1,2-2
5

2—2,8
6

2,8-3,8
7

3,8-4,6
8

4,0—5,0
9

5,0-6,4
10

6,4—7,4
11

7,4—8,2
12

8,2—9,1
13

9,1—10
14

10— И
15

1—12
16

12-12,8
17

12,8—13,8
18

13,8-14,0
19

14,0—15,4
20

1_ _ S

l^MM— . —
tj

L

0,7—1,5
5

1,5—2,5
О

2,5—3,4
7

3,1—4,2
8

4,2-5,4
9

5,4—0,2
10

6,2-7
11

7—8
12

8-9
13

9—9,8
14

9,8—10,8
15

10,8-11,6
16

11,6-12,6
17

12,6—13,4
18

13,4—14,4
19

14,4—15,3
20

15,3—17,2
22

17,2-19
24

I

1,2—2
6

2—3
7

3—3,8
8

3,8—4,7
9

4,7-5,6
10

5,6—6,5
11

6,5—7,4
12

7,4-8,2
13

8,2—9,2
14

9,2—10
15

10—11
16

11—12
17

12— '12,8
18

12,8—13,7
19

13,7—14,6
20

14,0—16,4
22

10,4—18,2
24

18,2—20
20

20-21.8
28

0,7—1,5
6

1,5-2,5
7

2,5—3,4
8

3,4—4,3
9

4,3—5,4
10

5,4—6,1
11

6,1-7
12

7-8
13

8—8,9
14

8,9—9,8
15

9,8—10,8
16

10,8—11,6
17

11,6—12,6
18

12,6—13,4
19

13,4—14,4
20

11,4—16,2
22

10,2—17,8
24

17,8-19,8
26

15,8—21,6
28

21,6-23,4
30

*.О( I i-tjj 1

32

1,5-2,5
8

2,5-3,4
9

3,4—4,2
10

4,2—5,4
11

5,4—6,1
12

6,1—7
13

7—7,9
14

7,9—8,9
15

8,9—9,9
16

9,9—10,8
17

10,8—11,6
18

11,6—12,5
19

12,5—13,4
20

13,4—15,2
22

15,2—17,1
24

17,1—19
26

19—20,6
28

20,6—22,5
30

22,5—24,2
32

24,2—26
34

ли — ( ,о
36

2,5—3,4
10

3,4-4,3
11

4,3-5,4
12

5,4—6,1
13

6,1—7,1
14

7,1-7,9
15

7,9—8,8
16

8,8—9,8
17

9,8-10,8
18

10,8—11,6
19

11,6—12,5
20

,12,5—14,4
22

14,4—16
24

16—17,8
26

17,8—19,8
28

19,8—21,6
30

21,6-23,4
32

23,4-25,4
34

25,4—27
35

3,6—4,6
12

4,6—5,7
13

5,7—6,6
14

0,6—7,5
'15

7,5—8,2
16

8,2—9,2
17

9,2—10,2
18

10,2—11
,19

1 —11,8
20

11,8—13,8
22

IS.S-nlS^
24

15,4-17,2
26

17,2—19,4
28

19,4—21,2
30

21,2—28
32

23-24,8 А 1
34

24,8—26,8 Б ;
36

S

•*\——"'-——\
|Щ|ЩЩ

L

Б I

1 Цинкование — дли детален, работающих в гошшве.
т подб°Ра ДЛ1Ш заклепок составлен по нормали
Г. В таблице интервалы толщин пакетов даны в значении

<.свыше — до». Например: для d=2,6 мм, при 5=1,2 мм еле-
'[уст принять /. = '1 мм; при 6">12 мм; L = 5 ш

Интервалы длин до 20 мм — 1 мм, свыше 20 мм — 2 мм.
Рекомендуется применять длины заклепок, ограниченные ли-
нией А—А — для ударной клепки, линией Б--Б — для лрсс-
совоп мелки.

с к(

ч
<<3
'S

31ПСНОН ГОЛОВКОЙ

/ 1-1/

\
4

1 11 1
1 1

- '* НL '

V,"ъ-•Q.

Шифр

854 АН

Материал

XI8I19T

S

L

Масса, г

1 7—2,3

6

0,524

2,4-3,1

7

0,599

3,2-4

8

0,674

4,1-5

9

0,749

5,9—6,8

11

0,90
^*



ПрСДПОЧТМТСЛЬНаЯ H

Обо:.пл"сы'с заклсго!-' с ri=3 мм, L — 9 мм; из люмшшсвого сплава — 3501Л-3-9;
стальных кадмпроваиных — 3521Л-3 9 Кд; цчиконапных — 3521Л-3-9Ц; iu
12Х18НЭТ — 3564А-3-9 — хим. пас.

Вид и наименование

С плоской головкой

п — 1U — 1

С полукруглой головкой

f
^ J

С потайной головкой
^/.90°

Ч

С потайной головкой
^1120°

-t-. - - . . _

С плоско-выпуклой !о-
.10ВКОЙ

1- —— _ :\F — ̂  :

Шифр

в
3501 А

3502А
В3503А
s

3504Л

3505А
№

3506А
Ш

3507А
Е^

350SA

ЕЙ
3515А

т
3517А

Щ|
3521А

Е
3524А

3525А

т
3531 А

Ш
3532А

3533А
- EI

3534А

3536А
т

3537Л
Е!

3338А
ва

3539А

3541 Л

3547А

3548Л
ч,5;ол

Ш!
3550А

га
3552Л

ш
>558Л 1

Ш
55ЭЛ

500Л ;
3()1Л

503. \ !
•»

Л\атсриал

]
В65

ЛМг5П
!

Д18
!

Д19П

Л Ми

10, 15

20Г2

12Х18Н9Т

В65

Д18

10,15

Л63

М2

В65

АМгЗП

Д18

Д19П

АМц

10,15

20 Г2

12Х18Н9Т

М2

D65

АМгбП

Л IS

Ц19П

0.15

JG5

\Мг5П 5

U8 4

НЭП

0,15 5

П р и м е н я е м ы е д н а м с т р ы з а к л е п о к , d

о 2,6 3 3,5 4 5 6 7

Пипменяечыс длины. /

5—7

4—7, 9, 12

4-0

5

5,12

4.7

5,6

5

10

7

•1

--li.l 4 .(

>

4—12

4-17

5-12, 14—17

5, 6, 10, 14, 16,20

5, 7

Л

6,7

5, 6, 12, 15, 17 '

6 ;

10

5—12, 16, 20

4—20 :

7

6, 7, 9

4— '12, 17, 19

5, 6, 7

11 13, 17

;

4—13, 18

A. 1R IS 2П r F

5—7, 10 f

5—7. 11, 14

5

5—22

5—12, 14

5-18, 20—24

5-8

6—10, 12—15

6, 8

5—12, 15, 16

5 9, 12, 14, 16 '

6, 7, 9, 1 1

6—18, 20, 22

С— 13, 18, 20, 24

5—24

7, 9

9

8—12, 15, 18—20

6. 7, 9 _

G. 7, 9, 11, 13

5—14

)— 17. 19, 20

—24

-10, 12, 14, 16

- _ g

—14. 18, 20 С

—9, П, 12 5—18 7

—20 !'>— 24 '•

5 -7 0

i 1
'

6—24, 28

8—15

5—16

6 11

6. 7, 10

8, 12

122

Ь— 10, 22

8,22

С— 22

7,8,10,11

7—18, 24, 26

6—10

7,15,22

9,15

10—17.22,24

С— 20.24,28

7—10,12—15,18,26

5—22,28

~>-П, 26

— 18,22 7

—12,16—19 6

-10,22 7

-10,13,15,22 7

: i

6—26

7— 14, 16,18,20

6—18,22,26

7—12

9.11,13,16 18

18

22

8—16,20, 22, 32

8,10,12,14, 18, 24

G— 30

0—13,17—21

13,18

18, 20

8—13

6-19,24—32

6,9—20,26—32

7—11,14,22

7—10, 12

-24 1

-13,17 i

- 12,14

1,13 |

J

8—24, 28

0

8—10, 13

11—14

10—14,16—20

1?

9—26

9

18,24,26,34

9—28,34,36

•)

1 21, 30

2,28

.К)

11—24,28—32

18, 22

2—24,28—32

i

10,12
1

,

12,16,18—30

19

1

18,22,24

18
Л



J

г

Ту . _ц-р ы
-

ттЦ
\

; -i-41

с; 3531 Л
не 3541 Л

с ЗБ47Л
по ЗГИ9А

Замыкающие для всех видов:

ШШ
Ь • ] j "• .ш~~^ Ш»^-

и

h

Вес

D

h

Вес

dt, ном.

Предл. '
откл.

.0, ном.

Прсдл.
откл.

Ill НОМ.

U.U

1

0,016

-V
J

i

+0,12

3

±0,2
j

i 0,8

•1,6

1,1

0,037

R.35

0,9

0,037

2,7

+0,12

3,9

-(••0,25

1,1

•'",-

1,2

0,054

(5,1

1

0,054

3,1

0,1

1,4

0,086

6.9

1,07

0,086

3,5

/

1,6

0,129

7,8

1.2

0,129

4,1

0,^

2

0,252

9,5

1,4

0,252

. 5,1

+0,16

4,5 5,2

±0,3

1,2 1,4

6

±0,4

1,6

Вес поддержек для прямого и обратного методов клепкг в кг

Материал заклепок

* Для з
Для п

АМгЕ

АЛ1ц

Дюралю-
миний

Сталь

Обратный метол

Прямой метод

Обратный метод , .

Прямой метод

—

—

—

1,3

5

2,6 •

10

1,5

6

3,0

12

1,75

7

3,5

14

7,5

2,4

0,408

11,5

1,7

0,406

6,1

Ц 3.5

1

7,1

+0,2

8,7 10,2

±0,5

о 2,4 л о

ПИ 127-67

2,0

8

4,0

16

2,5 .. .

10

5,0

20

3,0 . —

6,0 - j
1

. — ' :•— • i

аклепок с потайной головкой дан вес только замнкающей головки*
олучения веса из других материалов табличные веса .необходимо умножить па коэффициенты, для:

гт П 0° ^т"* "тт , *> 7R , ,

— 0,96 меди-— 3,13

н[ 4

5

6

7

I Расчетные сопро-
1 тнвления срезу тс„
•кг/мм*

Материал

МА8

Д16А-Т

В95АТ-1М8

120

[ЗОХГСА

200

' 339

530

763

1039

27

•ш

251

393

555

770

20

1UI

214

334

481

654

17

- иЯ,

— 691

— 1080

— 1555

— 21.17

— 55

ы

553

864

1244

1693

44

Jo,-

440

687 .

990

1347

35

———— ——— .

Расчетные напряжения снятия листов

сгв см— 15 к г/мм2

ffn см = 60 кг/мм=

при 6—1,2-
при 6 = 0,3—1 мм; авом =70 кг/км2

—10 мм

(ГБСМ=70 кг /мм2 при 6=0,3—1 мм, сгВОм=90 кг/мм2

при 6=1,2—10 мм

авсм=70 кг/мм2

алп, -150Б СМ а-/мм2 при op >90 кг/мм»

6 — толщин
листа

МАРКИРОВКА ЗАКЛЕПОК '177 AT

Настоящая нсрмаль предусматривает маркировку заклепок с любой формой . .
головки для определения марки материала. .. . : ' . . , - .

Маркируются заклепки диаметром 1,6 мм и выше

В65

.<

1

j
J

1

Ъ

k.

5 Без марк.
•знаков

I

Д18

(

kb

1 точка

АМГ5П

i
2:л

2 точки

АМц

I
3 точки

20Г2 ;; "

/Ч\

1 точка

Г2^Ш9Т 15А M2 Л 63

2

j^

i
>

1

Д19П

/о оЧ
УО oj

Без маркиров.
знаков

4 точки

МАРКИРОВОЧНЫЕ ЗНАКИ — ВЫПУКЛЫЕ ИЛИ УТОПЛЕННЫЕ



Вклейка № 1 (об.)
Т а б л и ц а 12,

Технические ycnoi
Расчетные данньк
Подбор длин, раз
Маркировка закл

зия — 104 АТУ
i SAP
меры головок, диаметр отверстия под заклепки — 179 AT
гпок — -177АТ

Головки заклепок. Размеры. Вес* головок из алюминиевых сплавов В65 и Д18 (1000 шт. в кг)

Закладные

JXчч-

• , ' : , . •

%=зз
-»} .'

ГТ\--_^^_"^ 'к\ " i i " —— ~~F^T

*..::'•.
. -р._
«J -Х-.— ЛИС — f

f ——

Шифры

с 3501А
по 3508А

с 3515А
пс 3525А

с 3558А
.но 3564А

с 3531 А
пс 3541 А

с 354 7А
по 354 9А

Замыкающие для всех видов:

Яз Fm
--г-гщ^— L -К~ — 1ы

d ном.

ДОП.
откл.

D

h

Вес

>

/i

Вес

D

h

Вес

*

h

Вес

*

/г

Вес

С/О НОМ.

Предл.
откл.

.0] ном.

Пред.'!.

2

+0,1
4.

3,8

1

0,043

3,6

1,2

0,037

' 4,8

: 0,9

. 0,045

3,9

1

0,016

i
ii

2,1

+0,12

з

2,6

+0,1

4,9

1,3

0,097

4,7

1,6

0,084

6,3

1,2

0,102

4,6

1,1

0,037

Л .35

0,9

0,037

2,7

+0,12

3.9

3

+0,1

5,6

1,5

0,145

5,4

1,8

0,124

7,2

1,4

0,152

5,2

1,2

0,054

0.1

1

0,054

3,1

3,5

+0,1

6,5

1,7

0,225

6,3

2

0,195

8,5

. 1 , 7

• • • • • • 0,281 ' • - ' . • '

•..,,. ,•: ,,,

:' 1:,4

0,086

G.9.

1,07

0,086

•4,5

4

+0,1

7,5

2

0,346

7,1

2,3

0,293

9,6

1.9

• • • • ' • ' - 0,366

• ' • • 7 '

1,6

0,129

7,8

1,2

0,!29

4,1

5

+0,1

9,3

2,5

0,672

9

2,9

0,576

12,1

2,4

0,713

8,8

2

0,252

9,5

1,4

0,252

5,1

+0,16

•5,5 5,2 0 7,5

6

+0.15

10,8

3

1,076

10,8

3,4

0,985

10,3

2,4

0,408

11,5

1,7

0,400

6,1

179 AT

7

+0,15

12,6

3,5

1,675

12,6 I3
4 |

1,531 Я
•

1
—— W

7Л В
+0,2 I

и
8,7 10,2 1

i Л Г В

Технические условия на заклепки

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

Материал

ТУ на проволоку

>

Термообр.

Покрытие '.

В65 Д18 АМг5П АМц

ГОСТ 14838—69

Закалка
старение Отжиг

Анодное оксидирование

(ан. оке.)

20Г2

ТУ14—4—
385—73

Закалка
отпуск

Цинков.

(ц.)

12Х18Н9Т

ГОСТ
16907—73

Закалка

15А

ГОСТ
5663—51

После
отпуска

Цинков.

(ц.)
РАСЧЕТНЫЕ ДАННЙЕ

Диаметр
.

2

2,6

3

3,5

4

5

6 ?

7

Расчетные сопро-
тивления срезу trp
{Г/ММ*

Материал

104" АТУ

Л63

ГОСТ
1292ft
—67

М2

ТУ—
48—
—21
456-

75

Отжиг

Пассиви-
рование

(хим. пас.)

ЗАР

, Р — расчетные разрушающие усилия на срез заклепок по одной плоскости в кг

85

143

,т:::,:
, .260. ,! ч

' 339

530

" 7 6 3

1039

27

63

,.>..,-! 06

.. -.-,• j A. j

' ;' '! Ч 9

251 -

393

~ 555" '

770

20

53

90

120

164

214

334

481

654

. 17

—

—

—

—

173

292

389

529

691

1080

1555

2117

55

138

234

311

423

553

864

1244

1693

44

110

18'6

247

337

440

687

990

1347

35

—

У . •,.̂ _- ....-;

>

—

Расчетные напряжения снятия листов



С нлосьо-иыпуклоп го-
ловкой

3547А

3548А

ИОЛ

3550А

3552А

3558Л

355ЭА

3560А

3561А

3563Л

,i5G4A

L'G5

ЛМг5П

Л18

Д19П

10.15

В65

АМг5П

Д18

Д19П

10,15

12М8ШОТ

4—6.14

5. 12. 14

~4—13, 18

4— IB, 18. 20

5—7, 10

5—7. 11, 14

о—U

5- 17. 19, 20

,5-24

6—10, 12, 14. 16

7—9

7—10,12—15,18,26

6—22,28

6—9, 26

6.9—20,26—32

7—11,14.22

7—10, 12

5—14, 18, 20

4-9, 11, 12 5-18

4—20

15-7

5 7. 9 12. 13 5—10. 12—15

6—18,22

7—12,16—19

С—19,22

6—10,13,15,22

12

6.8—10, 12,14

7—24

6—13,17

7-12,14

7—11,13

10

.1—24, 30

12,28

11,13

12

Тр>бчатые

S = 0,5 мм до 0 6 мм
S=l,0 мм от 0 8 мм и выше

36 ЮЛ

745АН

С плоской io.i'JBKo:i под р.иьальцоику

Пистонные

L

чля размера </ = 4 мм
1-од ргзпальцооку:

L--(i мм

машинной — заклепка Л4; G ГОСТ 1777 — J2;
ручной — заклепка В4Х6 ГОСТ 1777 — 12

3570А

3572А

ГОСТ
1777—42

20А

20А

Д18

15А

Ст. 1

ЕЛО—20; 23—28; 32: 40; 42_____

4.7-1'; 15-25, 27-35; 37: 39

5:6:26 -29; 33;34;38—42; 50;62

10

2, 6

18

10

5,7; 12 >5;29;32—39

)0;24;ГЛ,46;60

от 23 ао 29

1 I

1, Ь

1, 5

1, 2

1,7

2, 8

Разваль-
цовка i

ма-
шин-

ная
руч-
ная

Пред.
откл.
±0,2

8,2

9,2

10,2

8,8 ! 3,5

9,8 ' 4,5

10,8 .' 5,5

о,

5, G

3,8

4, 9

5, 6

7, 5

Тол-
щина
паке-

та

3: 4

3, 5

,Uai ca,
1000 шт.,

кг

0,088

0,174

i.i.439

1,052

Эскиз, наименование, пример
обозначения Обозначение

С шестигранной головкой
головкой

пчюразмера 3
;аклепка 3-ОСТ1
11200-73

Взрывные
двухкамерные

Г. 7
3.5

с размерами
(/=3,5 мм, L=7 мм;
заклепка 2040А-3.5-5-7

ОСТ 111200—73

2040А56

Материал

ЗОХГСА

Типо-
размер

10

20

Д18

Мчс-
са
100
шт., i

25, 2S

31

Гайка-пистон с плоской голов-
кой

с размерами d=5 мм,

L=10 мм;

ганка-пистон
1G51C52-5-10

/

V

Ls•s -n^ .^4
^1S

I65lc52 Д!8

5,0

Толщина пакета
S

св. 4,5 до 5,5

св. 5,5 до 6,5

сч 6.5 до 7.5

гв 7,5 до Ь,3

св. 10,5 до 11,5

6,0
11,5 до 12,5

св. 5,7 до 6,7

3,5 .„«•в. 2,5 до 3,5

/.= 10 .+0,15 1 +0,5
'-0,4

Масса 1000 L

0,247

0,262

0,277

0,292

0,331

0,352

0,399

0,308

0,27
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