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В последую щ их главах принята следую щ ая 
пунктуация, которую  надо у честь  при ссы лках:

Главы обозначены  порядковыми номерами 1, 2
и т . д .

разделы гл ав ы —a, b, с, d и т. д. 

отдельны е параграф ы  —(1), (2), (3) и т. д, 

подразделы  п араграф ов—(а), (б), (в), (г) и т. д.
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П Р Е Д И С Л О В И Е

Настоящее издание представляет собою перевод руководств „A llison 
1/-1710 С-15-engines operation  m in tinance and  overhaul h an d ­
book" и „P ilo ts handbook tor operation  and m ain tenance of A lli­
son V -1710-E 4-eng ines\

В материалы оригиналов внесены следующие изменения- 
Главы 5, 6 и 9, посвященные вопросам эксплоатации, взяты из опи­

сания самолета Кертис Томагаук целиком в редакции НИИ ВВС КА, состав­
ленной применительно к нашим условиям, в привычной для технического 
«'лрггяпя ihnrvMo л vцртпи плпбАнтотр.й нашей зксплоатации.

ЗАМЕЧЕННЫЕ ОПЕЧАТКИ
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В § 4 пропущена фраза: Повысить обороты мотора до 
2000—2400 об/мин. и проверить работу мотора h при­
боров

Примечание относится только к топливу с о. ч.=100

Во втором столбце справа пропущено 960 л. с.

Напечатано: 37,9" (960 мм); должно быть: 37,6" (956 мм)
„ 125 фун/дм* (8,8 кг/см2); должно быть:

120 фнт/дм2 (8,45 кг/см2)

„ 75°Ц; должно быть: 70°Ц

а 125°Ц; должно быть: 135°Ц

„ 4,38-0,001"; должно быть: 4,88 — о,ooj"

Vi"—28MD; 
Vi"—20NS; 

3/ie*

№ 250981;

V4"—28NF 

1/4"—20NC

«/»"
№ 250981-6

В четвертом столбце справа напечатано: 0,0012; 
должно быть: 0,012
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ПРЕДИСЛОВИЕ " ; !4Гр;-!
Настоящее издание представляет собою перевод руководств „A llison 

1/-1710 С -15-engines operation m intinance and overhaul hand­
book" и „P ilots handbook for operation and m aintenance of A lli­
son V -1710-E 4-en g in es“.

В материалы оригиналов внесены следующие изменения-
Главы 5, 6 и 9, посвященные вопросам эксплоатации, взяты из опи­

сания самолета Кертис Томагаук целиком в редакции НИИ ВВС КА, состав­
ленной применительно к нашим условиям, в привычной для технического 
состава форме, с учетом особенностей нашей эксплоатации.

Глава, касающаяся норм на топлива я  смазку, дается в  сокращенной 
редакции не для руководства, а для сведения инженерного состава.

В главе «Допуски и зазоры* приводится лишь полная таблица допу­
сков для мотора С-15, тогда как в подлиннике дополнительно дается со­
кращенная таблица зазоров для наиболее часто заменяемых деталей.

Наконец, часть III содержит не полный перевод, а лишь выдержки 
из инструкции по эксплоатации мотора Аллисон Е-4 на самолете «Эйр- 
кобра» с указанием на основные конструктивные отличия и режи­
мы работы.

Значительные трудности при переводе представляли ссылки 
и Инструкции по ремонту на KsXs инструмента и на всевозможные патен­
тованные составы, применяющиеся при ремонте. Большинство составов не 
удавалось расшифровать и, следовательно, не было возможным рекомендо­
вать какие-либо заменители.

В этих случаях патентные названия, как и номенклатурные номера 
йриспособлений, оставлены без изменения, в предположении, что эти соста­
вы и приспособления могут поступить на снабжение под собственными 
названиями и номерами.

Предлагаемый материал имеет характер информационный; если по 
отдельным вопросам имеются официальные указания УВВС, то необходимо 
руководствоваться последними.

Аналогичная оговорка имеется в оригиналах фирмы.
Перевод выполнен инженер-капитаном З а м и т т е р  М. Н. под 

редакцией бригинженера П о с т н о в а  И. В. и под непосредственным 
наблюдением и руководством Начальника кафедры конструкций авиадвига­
телей инженер-полковника З а и к и н а  А. Е.

К подготовке издания были привлечены преподаватели той же 
кафедры: инженер-подполковник Д а р  и л о в  М. И., инженер-капитан 
К о н д р а т  о(в М. Г., ст. техник-лейтенант К р а с а в ц е в  В С. и пре­
подаватель кафедры ИНО т. Д у б о ш и н В. Н.

Вся подготовка графических работ выполнена бригадой техников 
кафедры конструкций авиадвигателей и НПО ВВА.



Фиг. 2. Вид мотора V-1710-C15 в 3/4 сзади слева.



Ч А С Т Ь  I.
ДВИГАТЕЛЬ АЛЛИСОН V-I710-C15

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛОАТАЦИИ И УХОДУ

1. ВВЕДЕНИЕ
Общие данные двигателя Аллисон V -1710-C 15

В дальнейшем применяется следующая терминология: передней сто­
роной мотора считается сторона, обращенная к винту; задней —  противо­
положная сторона. «Правая», «левая» стороны двигателя и направление 
вращения коленчатого вала определяются, если смотреть на мотор сзади, 
цилиндры перенумерованы по направлению от задка к передку мотора. 
Первый цилиндр от правого распределителя тока высокого напряжения 
обозначается знаком «1 R ,  ( t -й правый), второй —  «2 R » и т. д. до
* соответствующие цилиндры на левой стороне обозначаются зна­
ками от «1 L> до «6 L».

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ МОТОРА 

г - О б щ и е  данные
1. Название мотора —  «Аллисон».
2. Марка мотора —  V  -1710-С15.
3. Число цилиндров —  12.
4. Расположение цилиндров —  V  -образное.
5. Диаметр цилиндра —  5,5 дм (139,7 мм).
6. Ход поршня —  6,0 дм (152,4 мм).
7. Рабочий объем всех цилиндров —  1710 дм3 (28,0 л).
8. Степень сжатия —  6,65.
9. Направление вращения (смотря со стороны, противоположной 

винту):
а) коленчатого вала —  правое;
б) вала винта —  правое.

10. Редуктор:
а) система —  две цилиндрических шестерни с внутренним зацеп­

лением; 4
б) передаточное число —  0,5.

11. Нагнетатель:
а) тип —  приводной центробежный, односкоростной не выклю­

чающийся;
б) передаточное число —  8,77;
в) диаметр крыльчатки —  9,5 дм (241,5 мм).
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Режимы мотора
12. Взлетный режим:
а) мощность —  1055 л. с.;
б) число оборотов —  3000 об/мин.;
в) давление смеси за нагнетателем —  41 дм рт. ст. (1040 мм рт. ст.),
г) максимальная продолжительность непрерывной работы —  

1— 2 мин. (только взлет);
д) удельный расход горючего •—  295— оОО г/л. с. час,

13. Режим земной номинальной мощности:
а) мощность —  950 л. с.;
б) число оборотов —  2600 об/мин.;
в) давление смеси за нагнетателем —  39 дм рт. ст. (991 мм рт. ст.),
г) максимальная продолжительность непрерывной работы 30 мин.
д) удельный расход горючего —  270 г/д. с. час;
е) удельный расход масла —  11 г/л. с. час;

14. Эксплоатационный режим:
а) мощность —  850 д. с.;
б) число оборотов —  2485 об/мин.;
в) удельный расход горючего —  260 г/л. с. час.

15. Режим высотной номинальной мощности:
а) мощность —  970 л. с. или 1105 л. с.;
б) число оборотов —  2600 об/мин. или 3000 об/мин ;
в) расчетная высота— 12000 фут. (3660 м) или 13200 фут. (4025 м).

16. Максимально допустимое число оборотов при пикировании
3120 об/мин. ___

17. Максимально допустимое давление смеси за нагнетателем при
пикировании —  38,9 дм рт. ст. (988 мм рт. ст.).

18. Минимальное число оборотов —  550— 600 об/мин.
Газораспределение

19. Начало всасывания (до ВМТ) —  52°.
20. Конец всасывания (после НМТ) —  66°.
21. Начало выхлопа (до НМТ) —  76°.
22. Конец выхлопа (после ВМТ) —  26°.
23. Перекрытие клапанов —  78°.
24. Продолжительность всасывания —  298°.
25. Продолжительность выхлопа —  282°.
26. Ход клапана —  0,533 дм (13,6 мм).
27. Зазоры между толкателями клапанных коромысел и штоками кла­

панов в холодном состоянии:
а) всасывания —  0,01 дм (0,254 мм);
б) выхлопа —  0,02 дм (0,508 мм).

Зажигание
28- Порядок зажигания —  1 л. —  6 и. —  5 л .— .2 п. 3 л. 4 п.

б л. —  1 п. —  2 л. —  5 п. —  4 л. —  3 п.
29. Магнето:
а) тип —  дво-йное «Сцннтнлла- D F» ;



б) количество —  одно на мотор;
в) передаточное число —  1,5;
г) направление вращения —  правое (если смотреть со стороны 

привода);
30. Свечи:
а) тип —  Аэро L S  4 АД, Аэро L S  3 АД или BG - LS  -321;
б) количество —  две на цилиндру
в) зазоры между электродами —  0,015 дм (0,38 мм).

31. h гол опережения зажигания (до ВМТ) магнето, обслуживающего 
свечи со стороны: а) всасывания —  29°;

б) выхлопа —  35°.
32. Падение оборотов при переключении на одно магнето не более 

100 об/мин.

Бензспитание
33. Топливо —  бензин 4Б-78, октановое число —  95 (или 4Б-74 

октановое число —  92).
34. Карбюратор —  один, расположенный до нагнетателя, впрыски­

вающий (инжекторный) «Бендикс-Стромберг» РТ-13Е1.
-35. Бензиновая помпа:
•а) тип —  «Песио» коловратная;
*б) передаточное число —  0,773:
в) направление вращения— левое (если смотреть со стороны привода).

36. Давление бензина перед карбюратором:
а) рекомендуемое —  12— 14 фнт/дм2 (0,84— 0,98 кг/см2);
б) минимальное для режима малого газа —  10 фнт/дм2 (0,70 кг/см2).

3/. Максимально допустимая температура воздуха на входе в кап- 
бюратор —  40°Ц (104°Ф).

Маслопитание
38- Масло: а) летнее —  «МС»;

б) зимнее —  «МЗС».
39. Масляная помпа:
а) тип —  шестеренчатая с одной нагнетающей и двумя откачиваю­

щими ступенями;
б) передаточное число —  1,25.

‘НЗ- Минимальное безопасное количество масла в системе мотора 
2,5 галл. (11,4 л). н

41. Давление! масла:
а) рекомендуемое —  60— 65 фнт/дм2 (4,2— 4,6 кг/см2);
б) максимальное при прогреве —  120 фнт/дм2 (8,4 иг/см2);
в) максимальное для полета —  80 фнт/дм2 (5,6 кг/см2);
г) минимальное на малом газе —  15 фнт/дм2 (1,05 кг/см2).

42. Температура масла на входе: «МЗС», «МС»
а) рекомендуемая 60— 70°Ц 70— 80°Ц-
б) максимальная 75°ц 80°Ц’
в) минимально допустимая при взлете 35°Ц 40°Ц.



Охлаждение
43. Охлаждающая жидкость —  этилен-гликоль с минимальной точкой 

кипения 166°Ц (330°Ф)*).
44. Водяная помпа:
а) тип —  центробежная;
б) передаточное число —  1,25. ,

45. Количество охлаждающей жидкости в моторе— о,7 галл. (4э,о л). 
40. Температура охлаждающей жидкости на выходе из мотора:
а) нормальная —  121°И;
б) максимально допустимая —  127°Ц;
в) минимальная для взлета и в полете —  85°Ц.

Приводы прочих агрегатов
47. Стартер:
а) передаточное число —  1;
б) направление вращения— левое (если смотреть со стороны привода).

48. Генератор:
а) тип привода и размер —  16-шлицевой 0,8 дм (20,3 мм):
б) передаточное число —  1,442;
в) направление вращения —  правое (если смотреть со стороны 

привода).
49. Вакуумпомпа:
а) тип привода и размер —  щелевой или 12-шлицевой О,о дм 

(15,2 мм);
б) передаточное число —  1,202;
в) направление вращения —  правое (если смотреть со стороны 

привода).
50. Тахометр:
а) тип и размер привода —  нарезной Is дм (22 мм);
б) передаточное число —  0,5;
в) направление вращения правого привода —  правое; левого при­

вода —  левое (если смотреть от приводного валика).
51. Регулятор оборотов:
а) тип и размер привода —  12-шлицевой 0,6 дм (15,2 мм);
б) передаточное число —  0,85;
в) направление вращения —  левое (если смотреть со стороны 

привода).
52. Импульсный генератор пулеметного синхронизатора:
а) тип —  С-15;
б) передаточное число —  0,5;
в) направление вращения —  правое (если смотреть со стороны 

привода).
Весовые и габаритные данные мотора

53. Средний вес мотора —  1325 фнт (600 гаг)..
54. Положение центра тяжести:
*) В настоящее время НИИ ВВС КА разрабатывает инструкцию по за­

менителям зтилен-гликоля.
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а) расстояние от гайки упорного подшипника до центра тяжести —  
45,25 дм (1150 мм);

б) расстояние до центра тяжести от оси коленчатого вала вверх —
6 8/ie дм (157 мм). ; j , u ' 1 Jj f c,

55. Габариты мотора:
а) дина  —  97 17/32 дм (2473 мм);
б) ширина —  29 9/эа дм (747 мм);
в) высота —  41 */16 дм (1046 мм). .

56. Количество установочных болтов —  8.
57. Расстояние между установочными болтами (по ширине мотора) —

18 3/8 дм (467 мм).

3. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ И НАЗНАЧЕНИЯ 
ОТДЕЛЬНЫХ ЧАСТЕЙ МОТОРА 

а. Конструкция блока цилиндров
(1) Блок цилиндров состоит из трех частей: головки, цилиндровых 

гильз и рубашки для охлаждающей жидкости.
Головка отлита зацело из алюминиевого сплава. Стальные завален­

ные гильзы цилиндров запрессованы в нее с большим натягом. Рубашка 
охлаждающей жидкости, общая для всех гильз, также целиком отлитая 
из алюминиевого сплава, крепится к  головке блока шпильками. Герметич­
ность соединения ее с нижней частью гильз осуществлена посредством 
манжетных гаек.

(2) Блок крепится к  верхней половине картера четырнадцатью 
шпильками, проходящими сквозь головку, при помощи которых гильзы 
цилиндров зажимаются между головкой и картером и усилие от давления 
газов передается непосредственно на картер.

(3) Камера сгорания шатровая, в каждом.цилиндре имеет по два кла­
пана всасывания и выхлопа и две диаметрально расположенных свечи. 
Ш токи клапанов расположены попарно, под углом 2272° к  плоскости осей 
цилиндров, что позволяет применить простой и компактный механизм газо­
распределения. Седла клапайов выпуска стальные, стеллитировашгае по 
рабочей фаске, седла впускных клапанов из алюминиевой бронзы. Клапаны 
выхлопа выполнены из хромо-никель-вольфрамовой стали, со стеллитиро- 
ванной рабочей фаской, с углом при основании 44,5° и охлаждаются ме­
таллическим натрием. Всасывающие клапаны также с полыми штоками 
для облегчения, выполнены из стали с низким содержанием вольфрама; 
рабочие фаски их —  с углом при основании 29,5°.

Ь. Механизм газораспределения (фиг. 3)
(1) Управление клапанами осуществляется от кулачковых валиков, 

по одному на каждый блок —  через вильчатые коромысла. Каждое коро­
мысло открывает два одноименных клапана одного цилиндра. Для привода 
кулачковых валиков используется длинный горизонтальный вал, проходя­
щий через весь картер двигателя. Этот вал вращается цилиндрической 
шестеренчатой передачей от редуктора винта и одновременно служит для 
привода к  нагнетателю. От него вращение передается промежуточному

I
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вертикальному валику привода магнето, а с этого валика —  двум вали­
кам наклонной передачи и от них непосредственно кулачковым валам.

(2) Кулачковые валики расположены на головках блоков на восьми 
скользящих подшипниках с бронзовыми вкладышами. Задний подшипник, 
расположенный непосредственно за конической шестерней, фиксирует 
кулачковый валик от осевых перемещений.

(3) На кулачковом валике крепится семью болтами ведомая кониче­
ская шестерня в 36 зубцов. Такое сочетание числа зубцов и болтов обес­
печивает точность регулировки фаз распределения по кулачковому вали­
ку —  1,4°, а по коленчатому валу —  2,8°.

(4) Смазка механизма газораспределения под давлением. Масло по­
дается в полый кулачковый валик через .задний подшипник, откуда по 
сверлениям на шейках выводится на смазку остальных семи подшипников, 
а по сверлениям в тыльной части кулачка —  на смазку осей роликов, 
осей коромысел и штоков клапанов; из заднего конца кулачкового валика 
масло отводится на смазку приводов синхронизатора и распределителя 
тока высокого напряжения. Слив масла в картер осуществляется через 
сливные трубки, расположенные по обоим копцам головки.

с. Конструкция коленчатого, вала
(1) Коленчатый вал с противовесами для разгрузки коренных шеек 

покоится на семи подшипниках. Вал выполнен из хромо-никель-молибде- 
новой стали.

Коренные шейки вала имеют диаметр 33/ 4 дм (95,25 мм) и длину 
1 15, 6 дм (49,2 мм), кроме средней шейки, длина которой равна 2 9/ 1б дм 
(65,08 мм). Кривошипные шейки имеют диаметр 3 дм (76,2 мм) и дли­
ну —  2 3/8 дм (60,3 мм). Щеки коленчатого вала имеют толщину 1 дм 
(25,4 мм) и ширину 4 7/ 16 дм (112,7 мм), за исключением передней щеки, 
толщина которой равна 1 9/ 16 дм (39,7 мм).

(2) На заднем конце коленчатого вала помещен динамический демп­
фер маятникового типа, предназначенный для гашения крутильных 
колебаний.

(3 ) На шлица^ л^^тивика  коленчатого вала посажена шестерня, от 
которой передается" йращеше к  масляной помпе, помпе охлаждения, бен­
зиновой помпе, вакуумпрмпе и генератору. Запуск мотора осуществляется 
также через эту шестерню.

(4 ) Ведущая шедарии редуктора посажена консольно на шлицах на 
носке коленчатого цала., В увязи с этим передняя коренная шейка колен­
чатого вала лежцт* на роликовом подшипнике.

(5) Шейки вала полые, снабжены съемными заглушками из алюми­
ниевого сплава. Заглушкам шатунных шеек придана форма, обеспечиваю­
щая центробежную очистку масла,' поступающего на смазку шатунов 
(фиг. 4). ! ■*!'. ■

d. Конструкция картера и маслосборного корыта
(1 ) Картер из алюминиевого сплава состоит из двух половин с гори­

зонтальной плоскостью разъема по оси коленчатого вала и маслосборного 
корыта. Силовая связь обеих половин картера осуществлена посредством
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длинных шпилек диаметром 9/н дм (14,3 мм) по обеим сторонам коренных 
подшипников коленчатого вала и подшипника большой шестерни редук­
тора. Уплотнение стыка обеих половин картера по фланцу достигается 
Шпильками, ввернутыми в верхнюю половину картера.

(2) Коренные подшипники, за исключением подшипника № 7, скодь- 
|И11(ио, со стальными вкладышами, залитыми свинцовистой бронзой. Осевая 
фиксация их достигается бортиками, причем внешние торцы бортиков 
Ьиднсго подшипника имеют бронзовую наплавку и служат для осевой 
Нксации коленчатого вала. От поворотных смещений вкладыши фикси­
руются штифтами в нижних гнездах подшипников.

■ (3) Маслосборное корыто —  литое из алюминиевого сплава —  кре-
[ТП1 к нижнему картеру шпильками и обеспечивает сообщение картер- 

|4Ы \ отсеков; отбор масла производится с обоих концов корыта.

е. Конструкция шатунов
(1) Шатуны центрального типа —  вильчатый и внутренний —  дву- 

И[н1вого сечения, стальные, кованые, обработаны кругом. В кривошипной 
жиже вильчатого шатуна, четырьмя стяжными болтами диаметром

дм (9,52 мм) зажаты два массивных стальных вкладыша. Вкладыши 
влиты свинцовистой бронзой изнутри по всей поверхности, а снаружи —  
Ишь в среднем поясе, который является рабочим участком для кривошип- 
»И головки внутреннего шатуна. Осевая фиксация вкладышей достигается 

;ри помощи концевых проточек, чем одновременно увеличивается жест- 
ть вилки шатуна; от поворота вкладыши фиксируются штифтами 
крышках вильчатого шатуна. Крышка внутреннего шйтуна крепится 

|уми болтами диаметром в '/г дм (12,7 мм). В поршневые головки шату- 
н запрессованы бронзовые втулки.

(2) Подшипники кривошипных головок смазываются маслом, посту- 
)|цим под давлением из коленчатого вала, втулки поршневых головок —

вбрызгиванием.

f. Поршень и поршневой палец
Поршни кованые из алюминиевого сплава, с внутренней стороны 

|ца имеют вафельное оребреиие для жесткости и лучшего теплоотвода, 
дий поршень имеет три уплотнительных и два маслосбрасывающих 

(.цп. Два верхних уплотнительных кольца цилиндрические, а нижние—  
„иные, с конусностью в 0,5°. Оба маслосбрасывающие кольца, помещены 

jtfliroR канавке, расположенной ниже поршневого пальца, Поршневой 
:щ плавающий, от продольного перемещения удерживается стальными 

'Мртымп замками.

g. Редуктор и вал винта •
(1) Редуктор с передаточным числом 0,5 выполнен в виде п^ры 

щрических шестерен с внутренним- зацеплением. Ведущая шестерня 
у т р а  посажена на шлицах на переднем конце коленчатого вала. Ведо- 

шостерня крепится болтами к фланцу внутреннего вала винта. Внеш- 
цнлипдрическая часть обода этой шестерни опирается на скользящий 

омный подшипник, зажатый между половинками картера.
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(2) Ведомая часть редуктора имеет два полых концентрических вала. 
Внутренний вал, снабженный по обоим концам шлицевыми поясами, соеди­
няет ведомую шестерню редуктора с носком внешнего вала, несущим на 
с«бо втулку винта. Этим достигается упругая передача крутящего момента 
от вала двигателя к  винту. В задней своей части внешний вал соединяется 
f  внутренним набором дисков, сжатых промежуточным флянцем с внутрен­
ними пружинящими язычками, что представляет собой фрикционный демп- 
Ф*1» для уменьшения крутильных колебаний коленчатого вала.

h. Система охлаждения

На нижней части корпуса приводов агрегатов установлена центро­
ванная помпа охлаждающей жидкости, р а  выходных патрубка которой 
соединены отъемными трубопроводами с коллекторами, отлитыми заодно 

М блоками рубашек. Из этих коллекторов охлаждающая жидкость посту­
п и т  через дозирующие отверстия в рубашки каждого цилиндра. Поток 
Жидкости направляется внутри блока индивидуальными стальными кожу- 
шмн вверх но гильзе' к  наиболее нагретой части головки. Для выходящей 
в | лаж дающей жидкости имеются отверстия на обоих концах блоков. 
|1«|юдиие выходные отверстия используются на моторных установках 
е тянущими винтами, а задние закрываются. На установках с толкающими 
Мигами используются задние отверстия при заглушенных передних; 
О втом случае следует изменить порядок расположения дозирующих отвер- 
гтий в коллекторах на обратный.

i. Система смазки
(1) Смазка мотора циркуляционная. Циркуляция масла обеспечи- 

■етсл  одной нагнетающей и двумя откачивающими шестеренчатыми пом­
ним и. Нагнетающая и главная откачивающая помпы объединены в один 

агрегат и расположены внизу с правой стороны корпуса приводов к  агре- 
Мггам. Принципиалъная схема смазки мотора показана на фиг. 4. Масло, 
вступающее из масляного бака в нагнетающую помпу, подается в наруж-

полость фильтра Куно через запорный клапан, перекрывающий до­
с ту п  масла из бака при остановленном моторе. Клапан этот отрегулиро- 
•пм на давление в 3 фнт/дм2 ( то 0,2 кг/см2).

Фильтр Куно снабжен перепускным клапаном, отрегулированным на 
П р о  и ад давления в 100 фнт/дм2 ( со 7 кг/см2). В нагнетательную ыагп- 
K nui, за фильтром Куно включен редукционный клапан, перепускающий 
Кбыточиое масло непосредственно во всасывающую магистраль помпы.

Доступ к  редукционному клапану для его очистки и регулировки 
|й 1МЩ1пя возможен без снятия помпы.

(2) Из фильтра масло под давлением подается к  трущимся частям 
Кагора. Главная нагнетающая магистраль проходит в верхней половине 
■ргора. Масло через сверления в поперечных стенках поступает к  корен- 
Ммм подшипникам коленчатого вала, далее через сверления в коренных

К й к а х  вала и щеках подводится к  шатунным шейкам, подвергаясь при 
СТом центробежной очистке в кривошипных полостях. Стенки цилиндров 
V Поршневые пальцы смазываются разбрызгиванием.
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(3) Вторая масляная магистраль проходит в нижней половине кар­
тера. Она служит для подвода масла к подшипнику ведомой шестерни 
редуктора и к регулятору шага винта. Картер редуктора имеет два свер­
ления, в которые вставлены масляные трубки, подводящие нагнетаемое 
помпой регулятора масло в вал винта через маслоприемное кольцо, поме­
щенное возле упорного подшипника. Из вала масло поступает во втулку 
винта с односторонним гидравлическим управлением. \

(4) По каналу, отведенному от среднего коренного подшипника, 
масло подводится к подшипнику горизонтального валика привода агрегатов. 
По валику масло поступает на смазку остальных его подшипников, а также 
и шестеренки, приводящей этот валик в движение; на шестеренку масло 
выбрызгивается струйкой из сверления в переднем подшипнике.

(5) По сверлениям в корпусе приводов агрегатов, за фильтром Куно, 
масло подводится к нижним подшипникам наклонных валиков, откуда на­
ступает на смазку кулачковых валиков.

От этого же места имеется отвод масла и на смазку вертикального 
валика. Подвод масла к приводам бензиновой помпы и вакуумнасосу осу-* 
ществляется посредством внутренней трубки, соединяющей зафильтровую- 
полость с местом установки указанных агрегатов.

(6) Сток масла из головок блоков в картер осуществляется через 
трубки, помещенные по обоим концам блоков. Масло, отработанное в ша­
тунно-кривошипном механизме, стекает в маслосборное корыто, откуда, 
пройдя сетчатый фильтр, помещенный в задней части корыта, поступает 
в главную откачивающую помпу.

Вторая откачивающая помпа помещена в картере редуктора и имеет 
привод от рала впита. Эта помпа сделана трехшестеренчатой, вследствие 
чего ею обеспечивается откачка масла из носка картера редуктора и из 
передней части маслосборного корыта. Отвод масла из передней помпы 
объединен с маслоотводом главной откачивающей помпы. Таким образом 
для внешней масловосвратиой магистрали у мотора имеется только один 
штуцер.

j. Всасывающая система
(1) Мотор оборудован одним трохдиффузорным карбюратором Беи- 

дикс-Стромберг впрыскивающего типа, установленным на верхнем фланце 
переходника к нагнетателю. Горючее впрыскивается непосредственно на 
крыльчатку нагнетателя через форсунку, расположенную на переходном 
колене. Подача* товаива из карбюратора в форсунку производится по 
внешней трубке, которая видна -на левой стороне фиг. 8.

(2) Нагнетатель помещается в корпусе приводов к агрегатам, в ко­
тором отлита заодно выходная улитка самого нагнетателя. Крыльчатка 
полуоткрытого типа с пятнадцатью радиальными лопатками и отдельно 
выполненными входными направляющими лопатками, плотно прилегаю­
щими к комлям лопаток первой части. Обе части затянуты на общих шли­
цах валика нагнетателя. Рабочая смесь из крыльчатки поступает в шести­
лопаточный диффузор, а оттуда через улитку и выходной смесепровод, 
помещенный в развале блоков, к всасывающим щатрубкам всех двенад­
цати цилиндров.
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(3) В каждом ответвлений всасывающих трубопроводов установлены 
аптифляминги, препятствующие пламени, при обратной вспышке, прони­
кать в нагнетатель. Аптифляминги состоят из тонких гофрированных ла­
тунных лент, свернутых спирально в стальной оправе; ширина ленты 
равна, приблизительно, 1 дм ( cv  25 мм).

к. Приводы агрегатов
(1 ) Вал привода агрегатов, имеющий длину, примерно, в 40 дм 

(около' 1000 мм), расположен в верхнем картере над коленчатым валом. 
Покоится он на четырех скользящих подшипниках и приводится во вращ е­
ние от большой шестерни редуктора с удвоенной скоростью коленча­
того вала.

Фиг. 7. Схема приводов мотора Аллисон V-1710 С-15.
1—вал винта, передаточн. число О,5»; 2—вал привода агрегатов, пе- 
редаточн. число 2; 3—кулачковый валик, передаточн. число 0,5;
4— привод распределителя зажигания, передаточн. число 0,5;
5— синхронизатор пулеметов, передаточн. число 0,5; 6—привод
тахометра, передаточн. число 0,5; 7—привод магнето, передаточн. 
число 1,5; 8—нагнетатель; 9—привод масляной помпы, передаточн. 
число 1,25; 10—стартер, передаточн. число 1,0; 11 —привод помпы 
охлаждающ. жидкости, передаточн. число 1,25; 12—привод гене­
ратора, передаточн. число 1,442; 13—привод бензопомпы, переда­
точн. число 773; 14—привод вакуумпомпы, передаточн. число
1,202; 15—привод откачивающей масляной помпы картера редук­
тора, передаточн. число 1,25; 16—привод регулятора ВИШ, пере­

даточн. число 0,85.

(2) От этого валика приводятся в действие нагнетатель, два кулач­
ковых валика, магнето, два распределителя тока высокого1 напряжения, 
два синхронизатора пулеметов и два привода тахометров.

(3) Валик стартера сцеплен с коленчатым валом парой цилиндриче-. 
скйх шестерен. От конической шестерни, выполненной заодно целое с ци­
линдрической шестерней этого валика, приводятся во вращение: с правой
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стороны мотора —  нагнетающая и главная маслооткачивающая помпы; 
снизу —  помпа охлаждающей жидкости и с левой стороны—  генератор, 
бензиновая помпа и вакуумпомпа.

(4) В передней части мотора расположены дополнительная масло­
откачивающая помпа, и регулятор шага винта. Они вращаются шестерней, 
нарезанной на заднем конце вала винта в непосредственной близости 
с дисками фрикционного демпфера.

(5) На схеме передач (фиг. 7) указано направление вращения всех 
приводов двигателя.

1. Система зажигания
Зажигание осуществляется при помощи сдвоенного магнето Сцин- 

тялла, тина D F  , ротор которого вращается от вертикального валика 
с передаточным числом 3/г по отношению к коленчатому валу. Ток высо­
кого напряжения передается от магнето на два распределителя, приводя-; 
щихся в действие от кулачковых валиков. Угол опережения зажигания 
постоянный, причем для стороны выхлопа он на 6° больше, чем для сто­
роны всасывания.

4. УСТАНОВКА НА САМОЛЕТ И СНЯТИЕ С САМОЛЕТА

а. Распаковка мотора

(1) Верхняя часть упаковочного ящика мотора представляет собой 
крышку и прикрепляется к стенкам ящика четырьмя V2" болтами. Сни­
мать крышку следует осторожно и поднимать ее вертикально с тем, чтобы 
не коснуться ею какой-либо части мотора.

(2) Для того, чтобы вынуть мотор из ящика, следует снять гайки 
крепления и закрепить подъемный трос № 2229, как указано на фиг. 9. 
Два захвата троса прикрепляются к правой и левой шпилькам цилиндров 
Ж  1 со стороны выхлопа, а два других захвата закрепляются под правой 
и левой шпильками цилиндров Ж  6 со стороны выхлопа.

(3) Во избежание повреждений мотора необходимо, чтобы он под-' 
нимался вертикально и не раскачивался.

(4) Перед отправкой каждый мотор консервируется для долговре-j 
менного хранения (в соответствии с указаниями главы 11с).

Ь. Установка на самолет
(1) Инструкции по установке Y-1710-C15 даны в руководстве по 

установке мотора Аллисон и на чертеже № 37500. Подготовить мотор 
к эксплоатации, как указано в главе И в .

(2) Для установки мотора на самолет следует к нему прикрепить 
подъемный трос № 2229 и поднять при помощи тали. Следить за тем, 
чтобы не повредить ни одного из агрегатов. Если позволяют габаритные 
размеры рамы, стартер и генератор можно монтировать на двигателе до 
установки на самолете.

(3) Тип подмоторной рамы дается в справочнике по установке мото­
ра или фирменном справочнике по самолету.



(4) Прикрепить мотор к подмоторной раме посредством специальных 
лтов которые применяются самолетостроительной фирмой.

(5) В тех местах, где имеются листовые алюминиевые прокладки 
агрегатами, дополнительных уплотнительных прокладок не требуется.

(6) Сделать все необходимые присоединения.

ленный к силовым шпилькам блока.

(7) Установить свечи, применяя только сплошные медные иромад- 
Гмизаггь все свечи специальной смазкой, состоящей из 5э 62 /о 

щцютью 8,19°Э (62 сашшстокса) при 99 Ц и 38 45 /о слюды

^(В)1 Остановить втулку воздушного винта согласно специальным

Соблюдать требования главы 12 во всех случаях установки 
VKDKo при испытаниях на земле.

( 10) Если мотор не запускался больше недели, заполнить карою 
р бензином, по крайней мере, за 4 часа до пуска, чтобы привести 
Лмалыгое рабочее состояние диафрагмы карбюратора.

с. Снятие мотора с самолета
( \ )  Снять воздушный винт.
(2) Чтобы отсоединить управление и другие соединения, необходимо 
1СНИЮТ и различные агрегаты.
(3) Для того чтобы снять мотор с самолета, неооходимо надеть 
,пиний трос № 2229 на шпилцки блока цилиндров, как указано на 
1» и при помощи лебедки вывесить двигатель на тросе. При отсут-

И 'специального троса, можно использовать обычный трос, но в этом 
„  нужно соблюдать осторожность, чтобы не повредить деталей мотора.
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(4) Снять специальные крепежные болты, удерживающие motod на 
подмоторной раме.

(5) После того, как болты сняты, осторожно отвести мотор от под 
моторной рамы, опустить его и укрепить в упаковочном ящике или на 
ремонтном станке при помощи четырех специальных установочных болтов.

(0) Ьсли предстоит длительное хранение, законсервировать мотор 
согласно указаниям главы 11с).

5. НЕИСПРАВНОСТИ В РАБОТЕ МОТОРА И ИХ УСТРАНЕНИЕ

а. Мотор не запускается
(1) Недостаточная подача горючего или отсутствие его в карбюра­

торе. Проверить бензиновый фильтр, находящийся между бензиновым кра- 
ном и ручным бензиновым насосом, и фильтр на карбюраторе.

(2) Плохая заливка или перезаливка мотора.
(а) Недостаточная заливка иногда объясняется течью из заливочной

магистрали или заливочного насоса. Проверить также подвод горючего 
к  заливочному насосу и ручной помпе.

(6) Перезаливку мотора можно обнаружить по очень слабым вспыш­
кам и черному дыму из выхлопных патрубков. Указанием на чрезмерную 
заливку служит также появление бензина на выхлопных трубах, что 
ооычно сопровождается смачиванием электродов свечей бензином. Пере- 
заливка мотора представляет большую опасность в смысле возникновения 
пожара и вредна, так как ведет к  разрушению масляной пленки на стен 
ках цилиндров.

устранения перезаливки нужно провернуть мотор пусковой 
рукояткой на несколько оборотов, выключив зажигание и полностью о т-' 
крыв дроссель. Если представляется возможным вращать винт руками то 
лучше всего провернуть винт на несколько оборотов в направлении юбрат-1 
ном вращению винта, при полностью открытом дросселе.

Ог) Произвести нормальную заливку мотора.
(3) Неправильная установка ручек газа и качества смеси, 
а) Поставить ручку управления качеством смеси в положение

* а ш о  K ic fi » —  «автоматическое обогащение».
М о Л г м Ж м Г  усТажшить в положение’ соответствующее режиму

(4) Неисправность в системе зажигания.
(а) Снять наконечники свечей и убедиться проворачиванием мотора 

т стартера и наблюдением за искрением у наконечников проводок
в том, что ток к  свечам подводится.

Если искры проскакивают, то:
(б) вывернуть и проверить свечи.
Если искры не проскакивают, то:
(в) проверить магнето —  вынуть из гнезда один провод магнето и 

вставить на его место отвертку так, чтобы последняя касалась контакта. 
Провернуть с помощью стартера мотор и просмотреть, проскакивает ли 
при этом искра между отверткой и стенками гнезда.

Если искра проскакивает, то:
(г) проверить целость жил и изоляции проводов зажигания, зазем-



Ч. I—5bw

ifNnui и переключателей. Просмотреть также, нет ли в системе короткого 
Мммкаиия и не перепутаны ли провода.

Hi,сменить, имеет ли провод магнето хороший контакт внутри, ьстав- 
|цн|1ый в гнездо до-отказа наконечник провода должен отжиматься кон- 
¥й1#пой площадкой обратно пе менее, чем на н дм (3 мм), гели отжи 

меньше, то необходимо отогнуть контактную пластину снаружи
■  немощью зацепа.

Если искра не проскакивает, то:
(д) снять крышку магнето и проверить состояние контактов, нет ли 

Мнит, прогара и засоренности.
Просмотреть роторы и секторы распределителя, не ослабли ли кон- 

Я р тм , нет ли короткого замыкания, трещин, загрязнения поверхности. 
Жншннльньгх соединений. Проверить установку опережения зажигания, 
(м уча е  неправильности последнего, проверить также и регулировку газо- 

■ро деления.
(5) Неисправность в системе газораспределения.

I Снять крышки картеров распределительных валиков и проверить 
Ллировку клапанных механизмов.

Полные указания по регулировке газораспределения мотора приве­
ди в инструкции по ремонту.

(а) Проверить свободу движения клапанов в направляющих.
(6) Проверить, нет ли поломки клапанных пружин, шайб, гаек и т. д.
(в) Проверить’ зазоры между толкателями и штоками клапанов.

_  (,,) Проверить правильность установки кулачковых валиков по кла-
дIIним одного из цилиндров каждого блока и соответствие установки рас- 

■(долония одного блока по отношению к  другому.
(б) Недостаточна скорость проворачивания мотора при запуске. 

i| (а) Неисправен стартер.
(б) Разряжен аккумулятор.
(в) Холодное масло —  повышенное сопротивление трения мотора, 

■щетине увеличения вязкости масла.
■ К холодную погоду рекомендуется перед остановкой мотора откры- 

I, цран для разжижения масла бензином с целью облегчения последую- 
|<| проворачивания мотора.
Г (7) Неплотность соединений во всасывающей системе.
I (а) Осмотреть надежность крепления всасывающих патрубков, гиб- 
шлангов и хомутов соединений.
, (б) Осмотреть целость всасывающих патрубков, нет ли трещин.
[ (и) Проверить плотность установки прокладок карбюратора.
I (г) Проверить плотность установки штуцеров п соединений на вса- 

■|ищих патрубках.
I  (д) Проверить затяжку гаек и плотность прокладок всасывающих 

Яков.
Ь. Давление масла ниже 55 фнт/дм2 (3,9 кг/см2)

( I )  Нормальное давление масла на режимах от 1800 до 3000 об/мин. 
IKIBKipt от 60 до 65 фнт/дм2 (4,2— 4,6 кг/см2), при темпера- 

касла от 50 до 85°Ц (122— 185°Ф).
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Если давление масла в пределах указанных рабочих режимов стали 
ниже 55 фнт/дм2 (3,9 кг/см2), то следует найти причину такой неисправя 
ности мотора. ‘ f

(2) Неправильность показании масломанометра может быть вызвана 
одной из нижеперечисленных причин:

(а) Засоренностью редукционного масляного клапана. Проверить п о , 
садку клапана в седле; убедиться в отсутствии там посторонних частиц.

Фиг. 10. Редукционный клапан мотора Аллисон V-1710 С-15.
1—масляная помпа; 2—регулировочный винт; 3-прокладка; 4—колпачок; о—стопорная 

пластинка; 6—ограничительное кольцо.

(б) Недостаточностью масла в масляном баке.
(в) Засоренностью фильтра Куно.
(г )  Поломкой или засоренностью трубки к  масломанометру.
(д) Повреждением масляного манометра.
(е) Ослаблением или повреждением соединения входного трубопро-1 

вода к  масляной помпе. Затянуть накидную тайку или заменить тру-j 
боировод.

(ж ) Наличием осадка в главном масляном баке.
(з) Температура масла на входе превысила 85°Ц (185°Ф).
(и) Течью крана масло разжижающей системы, вызывающей чрез-1 

мерное разжижение масла.
(к ) Поломкой масломагистрали или заглушки в одной из шеек ко-! 

ленчатого вала мотора.
(л) Износом подшипников, поршневых колец или наличием течи 

масла в соединительных плоскостях, фланцах и штуцерах.
(м) Нарушением регулировки редуктора маслономпы. Наружный
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|М{урр ре г у .ти рово чного винта редукционного клапана может указать, не 
■Мутилась ли его регулировка. Если регулировочный винт завернут на- 
190.41,1(0, что обнаружились более чем 3 витка резьбы на корпусе клапана, 

пружину следует заменить.
(3) Низкое давление масла при запуске.

* (а) Применяется порекомендованное масло для смазки мотора.
(б) Засоренность или повреждение запорного клапана масляной

ш и .
_  ( „ )  Застывание масла в трубке к  масломанометру может служите
. fMutiioH отставания его показаний, вследствие чего регистрируемое им 

КИ1И1> ниже действительного давления, создаваемого масляной помпой. 
Убедиться, что мотор достаточно прогрет. Проверить, не поврежден ли

ItlHIUTp.
с. Падение мощности

( I )  При наличии признаков падения мощности:
(а) Проверить соответствие и правильность установки винта, 

н *  (б) Проверить падение оборотов при работе на различных магнето, 
переключении с двух магнето на одно учесть, что при работе на 

inn магнето обороты должны падать на 50— 60 об/мин. больше, чем при 
Те на правом магнето, которое установлено с опережением зажигания

I II" раньше левого. „  ,
Падение оборотов более чем на 100 об/мин. вызывается обычно 

впрашгостыо системы зажигания и может происходить от одной из 
дующих причин:

плохая работа свечей,
прорыв или повреждение проводов системы зажигания, 
неисправность магнето или проводки, 
повреждение роторов распределителей, 
неисправность прерывательного механизма магнето, 
неверная регулировка качества смеси.

1 (п) Проверить опережение зажигания и регулировку клапанного
|Цнзма. ,

( г) Проверить ход сектора газа и убедиться, что дроссель откры-
Ви полностью.

Г (д) Проверить, нормально ли давление бензина.
I  (о) Проверить, не загрязнены ли фильтры и бензопроводы.
I (ж ) Осмотреть, не мешает ли что всасыванию на входе в карбюра- 
i и не попадают ли во всасывающий патрубок выхлопные газы.
I  (л} Проверить, нет ли подсоса наружного воздуха во всасывающие 
■ убки через прокладки, через фланец крепления карбюратора и про- 

кн корпуса карбюратора.
(и) Проверить, соответствует ли горючее его спецификации.
На высоконапряженных моторах это чрезвычайно важно.
(2) Ненормальный состав смеси. Проверить установку рукоятки 

^иш илтгия качеством смеси.
(3) Неплотность закрытия всасывающих или выхлопных клапанов. 

|цд1,)Ч1п< зажигание, вращая вал винта, проверить компрессию:
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(а) при проверке компрессии снять с каждого цилиндра по одной- 
свече, где более доступно. Затем ставить каждую свечу индивидуально 
обратно и проворачивать мотор вручную.

(б) Засорились противопожарные сетки. Снять <сетки с всасываю-' 
щих Т-образных патрубков, осторожно и тщательно очистить их бензином, 
бензолом или керосином.

(в) Проверить правильность регулировки газораспределения.
(4) Если вышеназванные работы не привели к устранению неисправ-’ 

ности, то причину падения мощности надо искать в моторе и последний 
следует подвергнуть частичной или полной разборке.

d . Неравномерная работа мотора
(1) При неравномерной работе мотора:
(а) Проверить соответствие применяемого горючего.
(б) Проверить свечи. Медные прокладки свечей должны быть целы ; 

и хорошо подогнаны.
(в) Проверить работу магнето и опережение зажигания. Осмотреть 

коллектор проводов зажигания, нет ли обрыва проводов, плохих контак­
тов и повреждения изоляции.

(г) Проверить работу и регулировку клапанного механизма.
(д) Проверить винт посредством установки винта с другого мотора, 

работающего вполне равномерно.
(е) Проверить затяжку гайки втулки винта.
(ж) Проверить балансировку винта и лопастей на биение.
(з) Проверить затяжку упорной гайки винта. Осмотреть втулку 

винта на износ вблизи конуса.
(и) Осмотреть, не ослабли ли болты крепления мотора к подмотор­

ной раме и затянуть их.
(к) Осмотреть подмоторную раму, нет ли трещин и поломки частей.
(л) Проверить работу и регулировку карбюратора.
(м) Убедиться, что в горючем отсутствует вода.

„ (н) Просмотреть роторы и головки распределителей, нет ли повреж- 
дений, трещин или следов вольтовой дуги.

(0) Осмотреть противопожарные сетки, нет ли там посторонних 
предметов.

е. Высокая температура масла на входе (более 85°Ц).

(1) В случае высокой температуры масла:
(а) Проверить систему охлаждения в особенности там, где имеется 

шунтовой клапан термостатического типа.
(б) Осмотреть фильтр Куно, нет ли металлических частиц.
(в) Проверить установку опережения зажигания на магяето.
(г) Проверить, не обеднена ли смесь.
(д) Проверить газораспределение.
(2) Причиной повышения температуры может быть также чрезмер­

ный расход масла вследствие поломки одной из заглушек коленчатого вала,! 
повреждения масляного трубопровода или одного из подшипников и т. д.
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f. Высокое давление масла более 80 фнт/дм2 (5 ,6  км/см-)

(1) Высокое давление масла может быть по следующим причинам:
(а) Застыло масло.
До перевода мотора на режим свыше 1400 об/мин. следует прогреть 

до до температуры плюс 35°Ц.
(б) Неправильная регулировка редукционного клапана масляной 

ни. Поворот клапана на 'U  оборота соответствует изменению давления 
да па 2 фнт/дм2 (0,14 кг/см2).

(в) Неисправная работа редукционного клапана масляной помпы. 
|ищнуть клапан и осмотреть его.

(г) Заглушки и масляные каналы коленчатого вала мотора запол- 
ись осадками грязи.

(Может быть выявлено только при разборке мотора).

g. Обратный выхлоп (вспышка)

(1) Сильный выхлоп во всасывающий патрубок, если он происходит 
~ >, может причинить серьезные повреждения. Поэтому следует, 
цд'ля, найти и устранить причину, вызывающую его.

(2) К обратному выхлопу ведут следующие условия:
(а) Холодный мотор. Температура охлаждающей жидкости должна 
не ниже 85°Ц (185°Ф) при переводе на режим свыше 1400 об/мин.
(б) Слишком бедная смесь.
(в) Чрезмерно высокая температура засасываемого в карбюратор

[ (г) Низкое давление бензина в карбюраторе. Давление не должно 
I. меньше 10 фнт/дм2 (0,70 кг/см2).

(д) Ослабли свечи или повреждены прокладки свечей,
(,,) Посторонние включения на седле впускного клапана, препят- 

ющие плотному закрытию клапана.
Выключить зажигание и проверить клапаны на утечку посредством 

денного проворачивания винта.
L (ж) Недостаточный зазор толкателей клапанов.
| (:») Повреждение клапанного механизма. Снять крышку головок 
Миров для осмотра.

(и) Неправильная регулировка газораспределения и зажигания.
(к) Загрязнение распределителей зажигания или роторов. Осмотреть, 
Торились ли сетки вентиляционных каналов.
(л) Плохой контакт заземления экранировки проводов зажигания, 

lino у 6 кронштейнов крепления коллектора проводов.

h. Течь охлаждающей жидкости или масла

(1) Течь может быть по следующим причинам:
(а) Повреждены прокладки.
(б) Плохой материал прокладок пли грунтовки.
(в) Трещины в отливке.
(г) Ослабление затяжки шпилек блоков.
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(2) При необходимости подтяжки, ослаблять по очереди гайки стяж­
ных шпилек крепления цилиндрового блока на картере и заворачивав 
гайш , затягивая их поворотом на угол 90°.

i. Слишком высокая температура охлаждающей жидкости
(1) Высокая температура охлаждающей жидкости может быть по 

следующим причинам:
(а) Недостаточное количество жидкости в расширительном бачке]
(б) Низкое давление на входе в помпу. Давление на входе в помпу 

должно составлять от 0 до 1 фнт/дм2 (от 0 до 0.07 кг/см2).
(в) Дренажные пароотводные трубки слишком малы или размещены 

неправильно, вследствие чего в системе образуются паровые пробки.
(г) Недостаточные размеры радиатора или неправильное его распо­

ложение.
(д) Недостаточная циркуляция охлаждающей жидкости, вследствие 

сужения в изгибах, утечки из трубопроводов или отказа помпы.

а. Перед запуском мотора, после длительного (месяц и более) 
его хранения на самолете или после установки мотора

(1) Проверить затяжку и состояние контровки гаек, крепящих 
мотор к  подмоторной раме.

(2) Осмотреть винт и проверить надежность его крепления на 
воске вала.

(3) Проверить прочность крепления агрегатов, выхлопных пат руб-, 
ков, всасывающих труб, трубопроводов и дренажных трубок системы 
охлаждения, маслопнтания и бензопитания. Проверить герметичность их 
соединений и герметичность кранов.

(4) Проверить надежность крепления всех контрольных приборов и 
их приемников, надежность и герметичность их соединений.

(5) Осмотреть проводники системы зажигания, проверить правилъ-'] 
ность их присоединения и надежность крепления к  свечам, магнето) 
и переключателю.

(6) Проверить плавность хода, отсутствие заеданий и люфтов,! 
а также прочность креплений и правильность монтажа тяг и рычагов 
управления винтомоторной группы.

(7) Проверить, не засорены ли дренажные трубки.
(8) Спустить из отстойников бензиновых баков и фильтра 1— 2 лит-| 

ра бензина, чтобы вместе с бензином слить отстоявшуюся воду.
(9) Если мотор не работал более 7 дней, то, для придания диафраг-1 

мам карбюратора к  моменту запуска надлежащей эластичности, необхо-1 
димо залить карбюратор топливом с помощью ручного подкачивающего на-| 
coca не менее, чем за 4 часа до запуска.

6. РЕГЛАМЕНТНЫЕ РАБОТЫ

на самолете и при приемке



b . Перед каждым полетом

( ! )  Осмотреть привод генератора, так как наблюдаются случаи 
киники его.

[ (2) Осмотреть проводники системы зажигания, не прогорели ли 
пт действия выхлопных газов, вследствие утечки их из выхлопных 

В р уб ко в .
Г (3) Осмотреть все бензопроводы, нет ли течи, особенно в местах 

Вципепий. Проверить надежность крепления (крепежные болты, гайки,

Йи у т  н т. п.) и отсутствие повреждений, вызванных вибрацией пли 
Шираки ем.
Г (4) Произвести наружный осмотр мотора, нет ли течи масла 

В )и д  фланцев.
Г (5) Произвести осмотр крепления всех дренажных масляных тру-

В <  II [юбок и т. д. о ,
L ((>) Провернуть фильтр Куно на один полный оборот против часо-

«н стрелки.
(7) Проверить надежность креплений и герметичность прокладок 

щ ц  шланговых соединений во всасывающей системе (карбюратор, пере- 
Щ ц ик. нагнетатель, всасывающие трубы).

с. В зависимости от потребности
( 1) Масляные фильтры снимать <и чистить при смене масла.
(2) Снять и прочистить фильтр Куно при замене масла и через 

11.Ю пять часов работы мотора после заливки масла.

d . Через каждые 10 часов
( I )  Снять и промыть фильтр Куно.

[ (2) Проверить затяжку винта на носке вала редуктора,

: 1 * | Через каждые 20 часов
I (1) Осмотреть и  прочистить бензиновый фильтр, находящийся 

11|М)ой стороны карбюратора.
[  (2) Осмотреть все маслопроводы, нет ли течи масла, особенно 
JtTax соединений. Проверить надежность крепления (крепежные гайки, 

■|j, хомуты и т. п.), нет ли повреждения вследствие вибрации или 
“тирания.
Г(3) Осмотреть трубопроводы системы охлаждения. Нет ли течи 

Единениях. Проверить надежность кропления трубопроводов и их сое- 
1иий, нет ли повреждений, вызванных перетиранием или вибрацией.

П р и м е ч а н и е. При замене шлангов ставить шланги только 
’ стойкие против воздействия этилеп-гликоля и антифриза.

(4) Осмотреть помпу охлаждающей жидкости, нет ли течи. Слегка 
А т р п \ т ь  сальник (обычно бывает достаточно! пол-оборота). Подтянуть 

' контровую гайку сальника. Когда регулировочный винт сальника 
В кф и ут  до-отказа, надо вывернуть его и сменить набивку.
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Никогда не следует ставить новую набивку сальника ранее, чем винт 
не подвернут до-отказа. Перед установкой набивки смазать ее маслом, 
чтобы избежать заедания.

(5) Осмотреть клапанный механизм и проверить зазоры между тол­
кателями и штоками клапанов. Для проверки зазоров снять крышки ку 
лачковых валиков и, вращая за винт, поставить кулачок тыльной частью 
к ролику коромысла проверяемого клапана. Зазор установить с помощью 
щупа. Нормальный зазор должен быть 0,01 дм (0,25 мм) для впуска и 
0,02 дм (0,5 мм) для выпуска. Допуск зазоров для обоих клапанов не дол­
жен превышать —  0,000; 4-0,002 дм (4-0,05 мм).

У к а з а н и е .  При регулировке зазоров пользоваться гаечным клю­
чом. После того как будет законтрен регулировочный винт, необходимо 
снова; проверить зазор щупом.

Если при проверке зазоров между толкателями н штоками клапанов 
обнаружится значительное увеличение зазоров (на 0,005 дм (0,13 мм) или. 
более), то рекомендуется, сняв регулировочные винты, осмотреть, нет ли 
чрезмерного износа или повреждения наконечников. (Только через первые! 
20 часов).

(6) Проверить затяжку -цилиндровых гаек, которые ослабевают 
вследствие усадки цилиндровых блоков и сжатия прокладок под блоком.

Гайки затягиваются следующим образом: завернуть гайку так, чтобы 
она коснулась блока без натяга. Затем затянуть ее поворотом на 90° 
и зашплинтовать. Эту операцию нужно производить только с каждой гай 
кой поочередно; остальные гайки на блоке должны быть в это время затя­
нуты. (Только через первые 20 часов).

(7) Проверить затяжку гаек выхлопных патрубков.

П р и м е ч а н и е .  Затяжка гаек крепления цилиндров и вы
хлопных патрубков производится на холодном моторе.

(8) Проверить затяжку гаек крепления мотора и подмоторной 
рамы. Эта операция выполняется после каждых 20 часов работы мотора.

f- Через каждые 40 часов

(1) Проверить затяжку гайки упорного подшипника вала винта.' 
(Только через первые 40 часов).

(2) Осмотреть экранировку проводов зажигания и их крепление 
к мотору.

(3) Снять карбюратор и всасывающий патрубок. Продуть бензино­
вые каналы в крышке нагнетателя. Промыть карбюратор, оси управления 
дросселем и регулятора состава смеси, после чего смазать их тонким слоем 
технического вазелина, Проверить крепление переходника к нагнетателю, 
крепление всасывающих патрубков и герметичность в системе всасывания,

(4) Слить масло на самолетах, имеющих маслобаки с маслоотстой- 
никами.

(5) Слить охлаждающую жидкость и промыть систему охлаждения. 
Гликоль или антифриз должен быть слит в особую тару и профильтрован.
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Дли последующей заливки старого гликоля в систему, его надо предвари- 
ftt.ii.no прокипятить для удаления воды.

g. Через каждые 80 часов

(1) Слить масло из маслобаков самолета и промыть всю масло<-

(2) Произвести полный осмотр мотора и винтомоторной группы и 
Врить регулировку клапанного механизма. Осмотреть, нет ли сломан-

ll пружин, исправна ли прокладка под крышкой блока и др.

h. Через каждые 120 часов

( I )  Осмотреть гайку упорного подшипника вала винта.

i. Смена мотора

(1) Смену мотора производить через 300 часов работы, если не 
j никаких повреждений мотора.

(2) Заново установленные моторы на самолете должны быть под- 
Щ'Нутм испытаниям на земле и в полете.
Т  (3) Прочистить все масляные фильтры на установленных моторах, 

мыть маслосистему.
(4) Перед съемкой мотора с самолета, последний должен прорабо- 

I, на чистом бензине1 без ТЭСа в течение 30 минут с прогревом до нор- 
fi.iu.ix температур.

(5) Снятый мотор, направляемый для ремонта в мастерские, дол- 
I  быть законсервирован.

7. ЗАМЕНА ЧАСТЕЙ В ЭКСПЛОАТАЦИИ И МЕЛКИЙ РЕМОНТ

а. Замена прокладок выхлопных патрубков

(1) Снять гайки фланца выхлопного патрубка и отодвинуть патру- 
(о шпилек на расстояние, достаточное для снятия прокладки. Поста- 

новую прокладку и завернуть снова гайки равномерно, чтобы не 
ть искривления.

Ь. Замена прокладок всасывающих патрубков

(1) Прокладки всасывающего патрубка можно сменить, не снимая 
К не нарушая резиновых соединений. Вынуть винты в верхней части 
” и патрубка п ослабить гайки на нижнем фланце настолько, чтобы 

> было освободить прокладку. После этого она снимается со шпилек, 
дк выполнена с прорезными отверстиями. Поставить новую прокладку 

Примерно затянуть, стараясь не повредить фланец патрубка.

с. Замена клапанных пружин
( I )  Снять кронштейн коромысла. При помощи инструмента № 2022 

I. пружины и вынуть сухари; клапан не упадет в цилиндр, так как 
рхиом конце штока клапана имеется пружинное' стопорное кольцо. 

(Впить новые клапанные пружины и удостовериться, что сухари вошли 
Кмг'рп. Поставить на место кронштейн коромысла. Плотно завернуть 
hillкп в положении, когда ролики коромысла будут на тыльной сто-
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роне обоих кулачков. Затем одну за другой ослабить каждую гайку, снова 
повернуть до соприкосновения с упорной поверхностью, довернуть на угол 
от 30 до 50° и зашплинтовать. Установить зазоры 0,25 мм (0 ,010") для ! 
впускного и 0,5 мм (0 ,020") для выхлопного клапанов.

d. Замена толкателей клапанов
(1 ) Ослабить четыре гайки кронштейна коромысла настолько, чтобы 

можно было вынуть толкатель снизу через коромысло, при помощи инстру­
мента № 2087. Чтобы поставить новый толкатель, нужно повторить опе­
рацию в обратном порядке, Завернуть четыре гайки и отрегулировать тол­
катели клапанов, как указано в параграфе 5, главы 6.

e. Замена пружины редукционного клапана маслопомпы
(1 ) При помощи гаечного ключа № 2244 ( I V 2") снять колпачок 

с корпуса редукционного клапана (см. фиг. 10). Вынуть пальцами стопорную 
пластинку, удерживающую регулировочный винт редукционного клапана 
маслопомпы. Затем маленьким концом гаечного ключа № 2244 вывер­
нуть регулировочный винт. После этого можно вынуть пружину. Вставив 
новую пружину и завернув регулировочный винт впотай с корпусом 
клапана, установить масляное давление 60— 65 фн. на кв. дм 
(4,2 cv> 4,6 кг/см2) при рабочей температуре, примерно, 85°Ц (185°Ф) на 
крейсерском режиме, примерно, 2200 оборотов в минуту. Поставить на 
место регулировочную пластинку. Если необходимо для этого сдвинуть 
регулировочный винт редукционного клапана, то следует сделать это так, 
чтобы не снизить давления масла. Поставить на место прокладку, сменить 
алюминиевую гайку снаружи корпуса помпы и законтрить.

f. Замена неисправного провода зажигания (см. фиг. 11)
(1 ) Сняв крышки с корпуса распределителя и отсоединив провода 

от свечей, найти (с помощью лампочки) поврежденный провод. Если по­
врежденный провод оказывается на стороне выхлопа, снять отъемную 
часть проводника и определить, не является ли она источником неполадок. 
Если она оказывается в порядке, сменить дефектный провод между пру­
жинным контактом и распределителем. В этом случае, ввиду трудности 
работы в тесном моторном отсеке, рекомендуется снять с мотора целиком 
все коллекторы вместе с корпусом распределителя. Подробности относи­
тельно снятия системы экранирования см. в главе 8 h.

(2 ) Для того, чтобы сменить неисправный провод в коллекторах сто­
роны выхлопа, сначала необходимо срезать с провода пружинный контакт.) 
Затем снять с провода резиновую уплотнительную втулку. Отрезать новый 
кусок провода для замены, по размеру, указанному в справочной таблице, 
приведенной ниже. Припаять новый провод к старому, посыпать его тальком 
и ослабить штуцер в корпусе распределителя, для того чтобы облегчить 
вытягивание старого провода. Вытянуть старый провод, одновременно осто­
рожно вводя новый провод, стараясь не повредить его изоляции. Вытянуть 
новый проводник, примерно, на 4 дюйма (100 мм) из экранирующего кол­
лектора и надеть новую резиновую уплотнительную муфту на этот конец, 
затем установить пружинный контакт. Для этого снять изоляцию, пример-
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но, на 118 дм (3 мм). Вставить оголенный провод в центральное отверст 
шайбы контакта, затем свить концы отдельных жилок провода в шар 
и прочно прижать к контактной шайбе. Затем перетянуть провод на мест 
поставив узел уплотнительной муфты в ее гнездо в коллектор. Первой 
чальная длина провода дается приблизительно, поэтому далее пров

Фиг. 12. Схема электропроводки мотора V-1710-C15.
1—распределитель стороны всасывания; 2—распределитель стороны 
выхлопа; 3—-пусковое магнето; 4—на массу; 5—магнето; 6—пере­

ключатель зажигания.

нужно продернуть через корпус распределителя и отрезать точно по дли 
необходимой для присоединения к контакту распределителя. Установит 
резиновую муфту, метку и колпачок, как указано в Руководстве по ремон 

(3 ) Дефектный провод в коллекторах стороны всасывания зам  ̂
няется таким же̂  способом. Небольшая разница в приемах замены пр 
исходит от того, что в проводах стороны всасывания нет отъемной чам| 
я провод идет непосредственно от свечи к распределителю. В этом случа 
передвинув к свече резиновую уплотнительную муфту, вытащить провор 
аик из коллектора. Новый провод вытягивается, примерно, на 12" (300 мд
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из коллектора. Затем на проводе устанавливается экранированная клемм 
для свечи и замена заканчивается, как указано в пункте (2).

Таблица длин проводов

Цилиндр № 1

Выхлоп
правый

35" (900 мм)

Выхлоп
левый

39" (1000 мм)

Всасывай.
правый

35" (900 мм)

Всасывай.
левый

24" (600 мм)

№ 2 38" (970 мм; 48" (1220 мм) 41" (1050 мм) 45" (1150 мм)

. М 3 46" (1170 мм) 54" (1370 мм) 45" (1150 мм) 38" (970 мм)

> № 4 51" (1300 мм) 60" (1530 мм) 60" (1530 мм) 61" (1550 мм)

. № 5 60" (1530 мм) 66" (1680 мм) 60" (1530 мм) 50" (1270 мм)

„ №  6 61" (1550 мм)
*

73" (1860 мм) 64" (1630 мм) 58" (1480 мм)

g. Снятие и очистка масляных сетчатых фильтров (фиг. 13)
(1 ) На двигателе имеется два масляных сетчатых фильтра: один — 

цилиндрический, в отстойнике картера редуктора, другой —  плоский, рас 
положенный в задней части маслосборного корыта. Передний фильтр легко 
доступен для снятия и очистки. Для снятия заднего фильтра необходима 
сначала снять помпу охлаждающей жидкости, потом маслосборное корыто.

8. КРАТКИЕ УКАЗАНИЯ ПО УХОДУ ЗА АГРЕГАТАМИ
а. Карбюратор

(1) Карбюратор РТ-13Е1 устанавливается на переходнике нагнета­
теля, на девяти длинных шпильках.

(2) Подробные указания по обслуживанию и разборке карбюратору 
даются в специальной инструкции.

Ь. Магнето
(1 ) Зажигание обеспечивается одним сдвоенным магнето Сцинтилла! 

D F  , установленным перед карбюратором на крышке корпуса агрегатов. 
На клеммах высокого напряжения имеются метки «Н.Т. E xh  » для. 
свечей стороны выхлопа и « H .T .J n t»  —  для свечей стороны всасыва-' 
ния. Клемма заземления стороны всасывания отмечена « G r. Jn t », 
а клемма заземления стороны выхлопа отмечена «G r. E xh » . Эти две 
последние клеммы присоединяются к  контактам переключателя.

(2 ) Подробные указания по обслуживанию и переборке- магнето 
даются в специальной инструкции. i

с. Импульсный генератор синхронизатора пулемета
(1) В задней части корпуса привода распределителя имеется место; 

для установки импульсного генератора синхронизатора пулемета типа- 
Аллисон. Импульсный генератор вращается со скоростью кулачкового 
валика в том же1 направлении (см:, схему передач на фиг. 7). Регулировку 
этих синхронизаторов (Хя 37785 и 6) можно производить с отклонениями 
в 0,71°, не снимая их с мотора. Для этого снять крышку в передней части



ч . I —8 d - 8 g

■Ацорпого пальца плунжера и ослабить гайку на валике привода газорас- 
К|до;пш ии, посредством гаечного ключа № 2226. Эту гайку совсем не 
К )ш ггь , а только отвернуть на три1 или четыре оборота. Установив воз- 
Ж | 11И1.111 винт в положение, соответствующее стрельбе, повернуть кулачко- 
П|п шайбу синхронизатора при помощи гаечного ключа № 2225 в соответ- 
B fH inpw  положение, завернуть гайку и поставить на место крышку. Для 

мои потных винтов применяется шайба с одним кулачком, а для двух- 
jlUTiibix винтов —  с двумя кулачками. Генераторы смазываются масля- 
I пылью из корпусов валика распределителя.
I  (2) 6 случае неисправности, синхронизатор снять и перебрать соглас- 

в .  инструкциям в Руководстве по ремонту.
d. Установка стартера

_  Для этого предусмотрен стандартный фланец диаметром 6" в задней 
Пти корпуса агрегатов. Храповик стартера с тремя зубцами вращается 
рюростью коленчатого вала в обратном направлении.

e. Установка генератора
Для генератора в задней части корпуса агрегатов имеется стандарт- 

l l  установочный фланец, диаметром 6".
н  f. Головки распределителей тока

[ ( I )  Б корпусах привода распределителя, сзади двигателя, установ- 
М |ы  дно головки распределителей тока.

(2) На клеммах нанесены порядковые номера от 1 до 12, а не поря- 
j нажигания цилиндров. Клемма на головке распределителя, отмечен- 
[jfu 1, соединяется с 1 лев. цилиндром, клемма, отмеченная № 2, при­

чиняется к  следующему цилиндру в порядке зажигания и т. д., как 
видно из нижеследующей таблицы.

Контакт № 1 2 7 8 9 10 11 12

Цилиндр № 1L 6R 5L 2R 3L 4R 6L 1R 2L 5R 4L 3R

П р е д у п р е ж д е н и е .  Следует соблюдать чрезвычайную осторож- 
при присоединении головки распределителя к  корпусу привода. 

|кде чем завертывать три фиксирующих винта, необходимо удостовс- 
Ви. что головка полностью насажена на установочный фланец корпуса 

^ода распределителя. Фиксирующие винты не следует слишком туго 
двать.
Если головка распределителя промывалась в бензине, необходимо 

1‘льпо высушить ее перед установкой на мотор, во избежание взрыва 
риовых паров.

g. Маслофильтр Куно
(1) На моторе устанавливается фильтр Куно с ручным приводом для 
W. Фильтр состоит из набора стальных пластин и литой алюми- 

|пК головки с предохранительным клапаном, открывающимся при дав- 
11ИИ11 в 100 фунтов на кв. дюйм ( со 6,5— 7 кг/см2).
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(2) Набор фильтрующих пластин очищается одним полным обороте 
рукоятки. Очистку фильтра необходимо производить возможно чаще. Есл 
рукоятка проворачивается с трудом, ее следует провернуть несколько ра 
вперед и назад вручную до тех пор, пока фильтрующие пластины не очи 
стятся и рукоятка не провернется на полный оборот вперед.

(3) В случае очень тугого вращения никогда не следует примени! 
гаечного ключа или какого-либо другого инструмента для поворачивани 
рукоятки. В  этих случаях следует вынуть набор фильтра и, не разбира 
его, промыть в каком-либо растворителе. Перед установкой на место набо 
следует хорошо промазать чистым маслом, во избежание ржавления, в ел' 
чае. когда двигатель не работает долгое время.

П р е д у п р е ж д е н и е .  Во избежание перекоса фильтрующи 
дисков рукоятку фильтра следует проворачивать чрезвычайно осторожш 
или даже не проворачивать совсем, если набор не установлен в корпус 
или в приспособлении, обеспечивающем опору его наружному концу.

h. Радиоэкранирование (фиг. 11)

(1) 0 п и ей н и е
Радиоэкранировка достигается двумя коллекторами проводов зажи 

гания^стороны всасывания, двумя коллекторами стороны выхлопа, попе 
речной трубкой и металлической оплеткой проводов высокого напряжений 
от магнето. Коллекторы, выполненные из алюминия, устанавливаются на 
моторе посредством ряда скоб. Для экранировки проводов, выходящих из 
коллектора к свечам, применяется металлическое вплетение-.

(2) С н я т и е  э к р а н и р о в к и  с м/о т о р  а
(a) Отсоединить клеммы свечей.
(b ) Вывернуть винты, крепящие скобы коллекторов на моторе. Пр1 

этом необходимо снимать скобы с коллекторов.
(c) Ослабить гайки на всех четырех коллекторах у корпуса распре- 

делителя. Отсоединить проводку от магнето.
(d ) Отвернуть шесть гаев на крышке головки каждого блока 

ближайшие к корпусу распределителя тока. Благодаря этому освобоз® 
даются резиновые уплотнительные кольца распределителя. Снять четыре 
контргайки и гайки со шпилек каждого корпуса распределителя, нос/л 
чего весь комплект проводников и корпусы распределителей свободно сни 
маются с мотора, как одно целое.

9. ЗАПУСК, УПРАВЛЕНИЕ МОТОРОМ В ПОЛЕТЕ *) 

а. Подготовка мотора к запуску

(1) Перед каждым запуском мотора необходимо убедиться в нормаль 
ной заправке самолета охлаждающей жидкостью, маслом и топливом.

(2) В систему охлаждения рекомендуется заливать не менее 45 лит 
ров охлаждающей жидкости.

(3) В систему маслопитания рекомендуется заливать не более 40 лит­
ров масла, но с таким расчетом, чтобы после полета в маслосистеме m oi 
тора оставалось не менее 11 литров.

*) Применительно к установке на самолете „Томагаук-1“.
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(-1) В систему бензопитагаш заливается, при максимальной заправке 
К новых баков самолета «Томагаук-1», 600 литров, из них в главный 
( M a in ) 230 литров, в фюзеляжный бак ( Fu se la ge  ) 220 литров 
опасный бак ( Reserve  ) 150 литров.

I (5) Заполнить топливопроводы и топливные камеры карбюратора

(а) поставить бензокран на положение открыто: « W in g  »,—  
Юной, « Res » —  резервный или « F u s »  —  фюзеляжный;
(I)) ручным подкачивающим насосом медленно поднять давление тон­
не манометру до 3— 4 фнт/дм2 (0,21— 0,30 кг/см2);
(с) продолжать подкачку топлива ручным насосом до появления бен- 
из сливной трубки нагнетателя.
(0) Удалить воздух из топливной системы (после продолжительной 

ики и после установки нового мотора):
(а) вывернуть пробку из 3-мм (V s дм) трубки, расположенной на- 

iy корпуса регулятора смеси;
Г (Ь) подкачивать топливо ручным насосом до появления бензина иг. 
рстия трубки;

(с) поставить пробку на место.
(7) Поставить винт вручную в положение минимального шага.. 

Кжендуется 2800 об/мин.
(8) Установить рычаг регулятора состава смеси в положение « A u to  

j g l i, —  «автоматическое обогащение».
(9) Установить сектор газа в положение, соответствующее 

)0— 1200 об/мин., для чего сдвинуть его от крайнего заднего положения: 
род на 10— 15 мм.

I! процессе всего запуска сектор газа не трогать.
Заливочная система двигателя независима от карбюратора, поэтому 

|А<шванне сектором газа не вызывает поступления горючего в мотор.
(10) Закрыть заслонку радиатора и установить тягу терморегулятора 

бывающего патрубка в положение « C o ld  » (на себя).
(11) Создать ручным подкачивающим насосом давление бензина но 

©метру 3— 4 фнт/дм2 (0,21— 0,3 кг/см2). Нормальное рабочее давление 
-дива равно 12— 14 фнт/дм2 (0,84— 0,98 кг/см2), однако при заливке 
]иим насосом нельзя создавать давление бензина более 4 фнт/дм2 
,3 кг/см2). Более высокое давление топлива может привести к переза- 
рщ мотора.

(12) Проверить. ВЫ КЛЮ ЧЕНО ли зажигание и затем провернуть винт 
1 |,уКИ на 2— 3 оборота. При запуске холодного мотора, при проворачи-

ци винта необходимо «залить мотор» с помощью шприца (летом 
-I шприца, зимой 3— 6 шприцев); прогретый мотор не требует заливки

Both  on
г заливкой запускается хуже.

(13) Включить зажигание в положение

(14) Включить стартер:
(а) перевести тумблер электростартера в нижнее положение и удер- 

Итать его в этом положении в течение 10 секунд, при этом должен быть 

идишсн звук электромотора стартера;



(в) перевести тумблер электростартера в верхнее положение; п 
этом винт начнет раскручиваться.

(15) Во время прокрутки двигателя от стартера и когда мотор уж 
начнет работать, необходимо поддерживать ручным подкачивающим бенз< 
насосом давление в системе 4 фнт/дм2 (0,3 кг/см2). Превышение указа] 
ного давления, в случае если двигатель сразу не запустится, приведи 
к перезаливке мотора.

(16) Если при запуске наблюдаются признаки перезаливки мотор 
то его можно продуть при проворачивании стартером, путем перево] 
рычага регулятора состава смеси на очень короткие промежутки време! 
(5— 8 сек.) в положение « Idle cut off » —  «доступ бензина закрыт

(17) В случае, если мотор не запустился вследствие сильной порез 
ливки, необходимо:

(a) выключить зажигание;
(b ) установить рычаг регулятора состава смеси в положение « Idl 

C u t off » —  «доступ бензина закрыт»;
(c) полностью открыть дроссель и на 2— 3 оборота повернуть виг 

от руки;
(d) установить рычаг регулятора состава смеси в положение « Aut 

.Rich »и приступить к повторному запуску.

b Прогрев и проба мотора

(1) После запуска мотор прогреть на режиме 800— 1000 об/мш 
Во время прогрева мотора не допускать превышения оборотов выш 
1400 об/мин., пока температура масла не достигнет 35°Ц и пока давлони 
масла не установится (без колебаний) в пределах 50— 80 фнт/дм 
(3,5— 5,6 кг/см2).

Не допускать повышения давления масла при прогреве выш 
120 фнт/дм2 (8,5 кг/см2).

(2) Если перед ранее произведенной остановкой мотора применялас 
система разжижения масла бензином (в зимнее время), не превышать обо 
роты мотора во время прогрева выше 1400 об/мин., пока не будет достиг 
нуто указанное выше давление масла и температура масла не начнет рав 
номерно повышаться.

(3) После прогрева мотора до температуры масла на входе 35— 40°1 
и температуры охлаждающей жидкости на выходе 70°Ц поставить рыча 
регулятора состава смеси в положение « F u ll R ich », а сектор управ! 
ления винтом —  в положение «взлета» и открыть заслонки радиатора

(4) Давление бензина должно быть 10— 14 фнт/дм2 (0,70-J 
0,98 кг/см2) и давление масла 60— 80 фит/дм2 (4,2— 5,6 вг/см2).

(5) Проверить сектором управления винта работу автомата винта; 
Дача сектора вперед « Increase » облегчает винт, дача сектора паза 
« Decrease » утяжеляет винт.

(6) Проверить работу мотора на режиме:
п =  2600 об/мин. и давлении наддува 35 дм рт. ст. (890 мм рт. ct.)J 

На этом режиме мотору разрешается работать на земле но более 
20— 30 секунд.
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( 7 ) Установить сектором газа, при работе мотора на легком винте 
‘Килом шаге), 2200 об/мин. и проверить работу зажигания на каждом 
ИГНето.

Когда двигатель прогрет и работает нормально, падение оборотов 
1|ш переключении на какое-либо одно из магнето не должно превышать 
jllll об/мин.

Проверять работу зажигания на одно-м магнето, при раооте мотора 
Ш оборотах выше 2200 об/мии., не разрешается.

I (8) Проверить работу генератора, для чего сбавить обороты мотора 
р Ц)оо_1200 об/мин, и включить аккумулятор. При неисправном гене- 
pufopc указатель шасси выключится (положение «offs).

с. Работа мотора при рулежке

_ (1) Рулежку самолета на старт производить при температуре охлаж-
|цШ1цсй жидкости на выходе из мотора для гликоля не ниже 70°Ц, для 
Ьифриза и воды не ниже 50°Ц и температуре масла на входе в мотор 
Б  ниже 35— 40°Ц.

(2) При продолжительном рулении температура охлаждающей жидко­
сти. выходящей из мотора, не должна превышать для гликоля 120°Ц, для 
Исгифриза и воды не выше 100°Ц и масла на входе 80°Ц.

(3) Обороты мотора при рулении определяются условиями покрова 
|родрома и обстановкой.

d. Работа мотора на взлете

(1) Взлет разрешается производить при температуре охлаждающей 
1ИДКОСТИ на выходе из мотора: для гликоля 85— 110°Ц, для антифриза 
I поды 50— 85°Ц и при температуре масла на входе 35— 60°Ц.

(2) Нормально взлет производится на взлетных оборотах 
П О  об/мин., номинальном наддуве 38,9 дм рт. ст. (988 мм рт. ст.) и при 
вложении рычага регулятора смеси на « Auto R ich  » —  «автомати- 
Икос обогащение».

Взлет с форсажем производить в исключительных случаях, вызван- 
km условиями аэродрома (малые размеры, препятствия и др.) и обста- 

кой.
(3) Перед взлетом с форсажем:
а) установить винт в положение автоматического регулирования для 

- 3000 об/мин. —  сектор управления винтом в крайнем переднем поло­
цкий, главный переключатель винта в положении « on >, тумблер в по- 
|еиии « Auto  »;

(b) поставить рычаг регулятора состава смеси в положение 
Full Rich» —  «полное обогащение» при взлете с аэродромов, рас­
слоенных на 'высоте- менее 3500 фут. (1070 м) над уровнем моря, и 

, положение « A u to  R ich  » —  автоматическое обогащение при взлете 
| юродромов, расположенных выше 3500 фут. (1070 м) над уровнем моря.

(4) При взлете с форсажем:
(а) максимальные обороты мотора должны быть не выше 

1000 об/мин.;



(b ) максимальное давление наддува не выше 41 дм рт. ст. 
(1040 мм рт. ст.).

(5 ) При взлете с аэродромов, находящихся на высоте более 
2600 фут. (790 м) над уровнем моря, максимальное давление на всасыва­
нии должно быть 38,9 дм рт. ст. (988 мм рт. ст.).

Я
е Набор высоты

(1 ) Набор высоты на режиме максимальной скороподъемности с фор­
сажем производится:

(a ) до высоты 2600 фут. (790 м) на оборотах п =  3000 об/мин., 
и давлении наддува не более 41 дм рт. ст. (1040 мм рт. ст.), в течение 
не более 1— 2 минут;

(b ) с высоты 2600 фут. (790 м) до высоты 13200 фут. (4000 м) 
на оборотах п =  3000 об/мин. и давлении наддува не более 38,9‘дм рг. ст. ] 
(988 мм рт. ст.) в течение не более 3— 4 минут. При этом в обоих слу-i 
чаях рычаг регулятора смеси должен находиться в положении « F u ll 
R ic h » —  «полное обогащение».

(2 ) Продолжительный набор высоты производить при оборотах мотора 
п =  2600 об/мин. и давлении наддува 35 дм (890 мм) рг. ст. при поло­
жении рычага регулятора состава смеси на « A u to  R ich », при этом 
часовой расход горючего равен 85 галл/час (322 л/час).

3. При наборе высоты не допускать температуры охлаждающей 
жидкости на выходе: для гликоля выше 120°Ц, для антифриза и воды 
выше 95°Ц и температуры масла на входе выше 85°Ц.

f. Режимы горизонтального полета

(1 ) Горизонтальный полет на максимальной скорости при оборотах 
мотора п ==/3000 об/мин. и наддуве 38,9 дм рт. ст. (988 мм рт. ст.) раз­
решается в течение не более 5 минут. Положение рычага регулятора со­
става смеси на « A u to  Rich » —  часовой расход при этом на высоте 
12000 фут. (3700 м) равен 100 галл/час (379 л/час).

(2 ) Продолжительный горизонтальный полет на большой скорости 
следует производить при оборотах мотора п =  2600 об/мин. и наддуве 
35 дм рт. ст. (890 мм рт. ст.). Положение рычага регулятора состава 
смеси на « A u to  R ich  » —  часовой расход горючего при этом на высоте! 
12000 фут. (3700 м) равен 84 галл/час (318 л/час).

(3 ) При полото на максимальном крейсерском режиме обороты мотора 
должны быть равны 2280 об/мин. и давление наддува 29,2 дм рт. ст. 
(741 мм рт. ст.). Положение рычага регулятора состава смеси на « A u to  
R ich » —  часовой расход горючего при этом на высоте 12000 фут.1 
(3700 м) равен 62 галл'/час (235 л/час). Для увеличения дальности полета 
на этом режиме, или на более низком, рычаг регулятора состава смеси 
необходимо поставить в положение « A u to  W  е а к » —  «автоматиче­
ское обеднение». Часовой расход горючего при этом 52 галл/час (197 л/час).

Давление масла па крейсерском режиме не должно быть ниже 
50 фнт/дм2 (3,5 вг/см2).
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(4 ) При полете на рекомендуемом крейсерском режиме обороты мото- 
должны быть 2190 об/мин. и давление наддува 25 дм рт. ст. (640 мм 
ст.). Положение регулятора состава смеси « A u to  W e a k »  —  часовой

Вход горючего при этом 42 галл/час (159 л/час).
(5 ) Если при полете на максимальном крейсерском режиме на высоте 

ф работает «жестко» с явными признаками переобогащения (большое
крайне в выхлопных патрубках, дымление и тряска), необходимо рычаг 
Иллтора состава смеси перевести в положение « A u to  W ea k  » —  

рематическое обеднение».
(6 ) На всех режимах горизонтального полета не допускать:

_ (а ) температуру охлаждающей жидкости на выходе: гликоля выше
|бг,Ц и ниже 85°Ц, антифриза и воды выше 95° и ниже 50°Ц;

(b ) температуру масла на входе выше 85°Ц;
(c) давление масла выше 80 фнт/дм2 (5,6 кг/см2)  и на крейсерском 

•жиме ниже 50 фнт/дм2 (3,5 кг/см2);
(d )  температуру воздуха на входе в карбюратор выше 40°Ц.

_  (7 ) Давление горючего в полете должно быть в пределах
||— 14 фнт/дм2 (0,84— 0,98 кг/см2)  и на малом тазе не ниже 10 фнт/дм* 
(1)1,7 кг/см2).

g. Планирование и посадка
(1 ) При длительном планировании не допускать переохлаждения

рпт- ,пстт
Температура масла на входе не должна опускаться ниже о о— 4U ц.
(2 ) Для прожигания свечей, при длительном планировании, через 

циждые 3— 5 минут рекомендуется увеличивать обороты мотора сектором 
Гния до 2300— 2500 об/мин.

(3 ) Перед заходом на посадку для обеспечения возможного захода на 
■Торой круг:

(a ) поставить регулятор температуры всасывающего патрубка в пе­
ршение « C o ld  » (на себя);

(b ) поставить рычаг регулятора состава смеси в положение « F u ll 
Rich» —  «полное обогащение» (до-отказа на себя);

(c) поставить регулятор винта в положение автоматического регули- 
ЙИшшия. Главный переключатель винта —  в положение « on », тумб- 
К'Р —  в положение « A u to  » ;

(d ) прогреть мотор до температуры охлаждающей жидкости на вы- 
рц е: гликоля не ниже 85°Ц, антифриза и воды не ниже 50°Ц и темпера- 
,Туры масла на входе не ниже 35°Ц.

При соблюдении этих условий обеспечена надежная работа мотора 
iifui заходе (вынужденном) на второй крут.

При вынужденном заходе на второй круг можно пользоваться 
форсажем.

h. Остановка мотора

(1 ) Остановку мотора после полета или пробы мотора на 
пойле производить после 3— 5 минут работы мотора на оборотах 
и =  600— 800 об/мин.
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(2) Перед остановкой мотора повысить обороты до 1000- 
1200 об/мин. и установить рычаг регулятора состава смеси в положен*
« Idle cut off » —  «выключено» и обороты снизить до 700— 800 об/мин.

Благодаря включению клапана отсечки малого газа прекращаете! 
подача горючего, и двигатель остановится.

(3) После прекращения вспышек в двигателе выключить зажигание-! 
После остановки мотора рычаг регулятора состава смеси, в целяз

предосторожности от случайного запуска, оставить в положении « IdU 
cut off».

В инструкции фирмы приводятся следующие, установленные в сентябс 
1940 года, предельные режимы на топливах с разным октановым числом.

Взлет 
у земли

Максим, число оборотов . .

Мощность.....................................

Максим, давление наддува

Дроссельную заслонку дер­
жать в постоянном положе­
нии, пока давление не упа­
дет д о ......................... .

Состав смеси до 3500 фут. 
(1000м) ..................... .

О.ч. 100
по арм. методу 

(95 по CFR)

3000 об/мин.

1040 л. с.

41" (1040 мм) 
рт. ст.

О.ч. 90 по CFR1

2800 об/мин. |

1000 л. с.

40" (1020 мм) I 
рт. ст.

' Я

Выше

38,9" (989 мм) 
рт. ст.

Full Rich 

Auto Rich

Full Rich 

Auto Rich

П р и м е ч а н и е .  Давление наддува на высотах, больше 2600 фт 
(800 м), не должно превосходить 38,9" (989 мм) рт. ст.

О.ч. 100
по арм. методу 

(95 по CFR)
О.ч. 90 по CFR

Скоростной 
набор высо­
ты и макс, 
скорость 

(на 5 мин.)

Максим, число оборотов 

Максимальный наддув . .

3000 об/мин. 2800 об/мин.

от 2600 до 
13200 фт 

(800-4100 м) 
38,9" (989 мм) 

рт. ст.

Auto Rich

до 4200 фт 
(1300 м) 

39" (990 мм 
до 8500 фт 

(2600 м) 
38" (965 мм) 
до 12000 фт 

(3650 м) 
37,4" (950 мм) 

рт, ст.
Auto RichСостав смеси



Ч. I—9g; 9h

И. набор 
io ru и 

)м. ско- 
ЧТь на 
| 1соте 
Л мин.)

)»11серск. 
нм нре 
льный

йкнрова- 
[ мне

комен-
усмый
йсерск.
‘ ЖИМ

мпера-
гура

I  •) Если 
Auto lean"

Мощность при 3000 об/мин.

Мощность при 2600 об/мин. 
на 12000 фт (3660 м) . . .

Максим, число оборотов . .

Максим, давление наддува . . 

Состав с м е с и .............................
I
| Расход го р ю ч его .....................

Максим, число оборотов . . 

Максим, давление наддува . .

Состав с м е с и * ) .........................

Расход г о р ю ч е г о .....................

Расход масла .............................

Максим, число оборотов . . 

Максим, наддув.........................

Максим, число оборотов . . 

Максим, наддув. . . • . • .

Состав с м е с и .............................

Расход г о р ю ч е г о .....................

или
Максим, число оборотов . . 

Максим, наддув.........................

Расход г о р ю ч е г о .....................

I Температура воздуха на вхо­
де в нагнетатель максимальн

необходима большая экономия,

1090 л. с. 
на 13200 фт 

(4030 м)

1050 л. с. 
на 14000 фт 

(4270 м)

960 л. с.

2600 об/мин. 2600 об/мин. 
выше 

12000 фт 
(3660 м)

35* (890 мм) 
рт. ст.

Auto Rich

35" (890 мм) 
рт. ст.

Auto Rich

101 галл/ч.
(382 литр/ч.)

101 галл/ч. 
(382 литр/ч.)

2280 об/мин. 2280 об/мин.

29.2" (740 мм) 
рт. ст.

Auto Rich

62 галл/ч.
(234 литр/ч.) 
10,5 пинт/ч. 

(5,96 литр/ч.)

29,4" (740 мм) 
рт. ст. 
только

Auto Rich
62 галл/ч. 

(234 литр/ч.) 
10,5 пинт/ч. 

(5,96 литр/ч.)

3120 об/мин/ 31-0 об/мин.

38,9" (990 мм) 
рт. ст.

37,9" (960 мм) 
рт. ст.

2280 об/мин. 2280 об/мин.

27,9" (710 мм) 
рт. ст.

Auto Rich

60 галл/ч.
(227 литр/ч.)

27,9" (710 мм) 
рт. ст. 
только 

Auto Rich
60 галл/ч. 

(227 литр/ч.)

2190 об/мин. 2190 об/мин.

25,2" (640 мм) 
рт. ст.

25,2" (640 мм) 
рт. ст.

51 галл/ч.
(193 литр/ч.)

51 галл/ч. 
(193 литр/ч.)

40° Ц 40°Ц

то при о. ч. 100 „Best power" или



Темпера-
Максим, температура свечи . 205°Ц 205°Ц

тура Максим, температ. охлаждаю-
щей жидкости.......................

Минимальн. темпер, охлаж-

125°Ц 125°Ц

дающей жидкости на взлете 85°Ц 85° Ц

Давление масла желательное 60—65 фун/дм2 
(4,2—4,56 

кг/см2)

60—65 фун/дм2 
(4,2-4,56 

кг/см2)

Максим, при прогреве . . . 125 фун/дм2 120 фун/дм2
Давление

(8,8 кг/см2) (8,45 кг/см2)
масла Максим, в полете................... 80 фун/дм2 

(5,6 кг/см2)
80 фун/дм2 
(5,6 кг/см2)

Миним. на крейс. режиме . . 50 фун/дм2 
(3,5 кг/см2)

50 фун/дм2 
(3,5 кг/см2)

Миним. на малом газе . . .

Желательная при масле SAE

15 фун/дм2 
(1,05 кг/см2)

15 фун/дм2 
(1,05 кг/см2)

Na 127 ...........................

Желательная при масле

60—70° Ц 50—70°Ц

№ 1 2 4 ...........................

Максимальная при масле

70—80° Ц 70—80° Ц

Температ. 
масла на

входе

№ 1 2 7 ...........................

Максимальная при масле

75°Ц 75°Ц

№ 1 2 4 ...........................

Минимальная на взлете

85° Ц 85°Ц

при масле № 127 . . .

Минимальная на взлете

35° Ц 35° Ц

при масле № 124 . . . 40° Ц 40°Ц
Ж елательн ое........................... 12—14 фун/дм2 12—14 фун/дм2

Давление (0,85—0,98 (0.85-0,98
кг/см2)топлива кг/см2)

Минимальное на малом газе . 10 фун/дм2 
(0,7 кг/см2)

10 фун/дм2 
(0,7 кг/см2)

10. СПЕЦИФИКАЦИИ КОМПАНИИ АЛЛИСОН
(АЕС Spec—Allison Engineering Company Specifications)

Топливо AEC № 123.
1. Октановое число по армейскому методу...................................юо

по CFR................................................................. .....
2. Содержание этиловой ж идкости...............  3 +  0,25 см2 на галлон
3. Упругость паров по Р е й д у ....................... 7,0 фун/дм2 (0,492 кг/см2)

при 100°Ф (37,8°Ц).
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Сумма температур
при 10% и 50%
должна быть не меньше 150°Ц

100 см3

с 20 см3

4. Удельный вес не лимитирован, но должен замеряться.
5. Разгонка

-5% *)
75° Ц —100/Q 

100” I I -5 0 %
135°Ц —90—960/0 
Конец кипения — 100%*)

6. Смолы — не более 6 млгр. на
7. Точка замерзания — —60°Ц
8. Теплотворность —19000 Брит, кал/фунт — (10550 кал/кг.)
9. Сера — не более 0,10% по весу.

10. Проба на гигроскопичность — 80 см3 топлива взбалтывать 
тиллированной воды при комнатной температуре.

Об‘ем эмульсии должен измениться не более чем на 2 см3.

тш1во АЕС № 126.
Топливо с октановым числом 90. В основе представляет собою бензин 

«мой гонки. Примесь бензола и ароматиков нежелательна и может допу- 
“п.ся лишь в минимально действительно необходимых количествах.

Тетраэтилсвинец может добавляться в количестве не более 3,5—4 см 
галлон (около 1 см3 на литр).

Разгонка— 75°Ц не менее 10%
100°Ц . 50%
125°Ц „ 90%

Сумма температур при 10 и 50°/о не должна превышать 125 Ц.
Остаток — меньше 1,5%

Серы — не более 0,10% по весу.
Полированная медная пластинка не должна менять цвета при о-часо- 

>м пребывании в бензине при температуре 50°Ц.
Смолы — не более 6 млгр на 100 см3.
Упругость паров по Рейду — 0,492 кг/см2 при 37,8°Ц.
Точка замерзания не свыше— — 60°Ц.
Теплотворность 19000 Брит, кал./фунт (10550 кал/кг.).

а С Л О.

I) Н е й т р а л ь н о с т ь  проверяется добав­
лением X млгр КОН для нейтрализации 
1 грамма масла..............................................

J) Эмульсия—масло полностью отделяется 
от 1% раствора соли в дистиллированной

| воде в течение ..............................................

5) Коррозия—чисто полированная медная 
поверхность при 212°Ф (100°Ц) не долж­
на давать следов коррозии в течение . .

4 )  Сернистость..................................................

6) Зольное ч и с л о ..............................................

6) Вязкость по Сэйболту при 210°Ф
(99°Ц)

Спецификац. Спецификац.
№ 124 (1120) № 127 (1100)

х =  0,1 мг. 0,1 мг.

1 ч. при 180°Ф 
(82° Ц)

1 ч. при 180°Ф 
(82° Ц)

3 час. 3 час.

меньше 0,5% меньше 0,5%

0 0

115—125 сек. 
3,34°Е—3,58°Е

93—103 сек. 
2,72°Е—2,98°Е

') Температура техническими условиями не установлена.
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470°Ф
(244°Ц)

меньше 1,2%

95 сек. 
2,78°Е

+  10°Ф 
( -  И ,1 ° Ц )

11. ПОДГОТОВКА ДВИГАТЕЛЕЙ К ХРАНЕНИЮ И ЭКСПЛОАТАЦИИ

а. Общие положения

(1) Для морских перевозок и долговременного хранения моторы по­
крываются антикоррозийным составом по спецификации AEG № 128 *), 
который нейтрализует кислоты, образующиеся в цилиндрах и на клапа­
нах. Состав легко! разбрызгивается при температуре 16°Ц (60°Ф), но для 
наложения при более низких температурах требует подогрева. Так как он 
вредно действует на краску, то капли, попадающие при пульверизации на 
окрашенную поверхность, необходимо немедленно удалить тряпкой.

Ь. Подготовка к эксплоатации

(1) Пока мотор еще находится на стенде, необходимо вынуть пробки 
из отверстий для свечей и медленно провернуть коленчатый вал три или 
четыре раза, наблюдая за правильным действием клапанного механизма, 
а также за тем, чтобы в цилиндрах не было слишком много антикоррозий­
ного состава. Штоки всех клапанов, которые немного заедают, обильно 
смазать смесью бензина со смазочным маслом. Продолжать проворачивать 
коленчатый вал вручную до тех пор, пока окончательно не исчезнут при­
знаки заедания клапанов.

(2) Вынуть 1из всех отверстий пробки, заглушки и пр.
(3) Тщательно протереть механизм прерывателя магнето. Смазать 

магнето и механизм прерывателя жидким машинным маслом.
(4) Снять карбюратор и форсунку и спустить масло. Поставить на 

место дренажные пробки и установить карбюратор и форсунку на двига­
теле, присоединить все механизмы управления и затянуть крепления. 
Открыть кран топливного бака. Установить управление смесью на « Auto 
R ich » и задросселировать на-половину.

(a) Осторожно действуя ручной бензопомпой, поднять давление топ­
лива до 4 фунтов на кв. дюйм (0,28 кг/см2).

(b ) Продолжать подкачивать бензин ручной помпой до тех пор, пока 
не появится течь из дренажной трубки нагнетателя.

(c) Удалить вошедший в систему воздух, отвернув г/8 -дюймовую 
пробку, расположенную в верхней части корпуса регулятора, ближе к кор­
пусу дросселя. Подкачивать ручной бензопомпой, пока горючее не остано-

7) Температура вспышки в открытом тигле 490°Ф
(255° Ц)

8) Кокс по Конрадсону...................................меньше 1,5%

9J Минимальная вязкость (по Сэйболту) . 95 сек.
2,78°Е

10) Точка застывания..........................................  4-20°Ф
( -  6,5°Ц)

*) Аналогичный по составу смазке № 58, по номенклатуре ВВС КА.
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м па одном уровне с отверстием пробки, после чего пробку поставить- 
место.

((1) Затем необходимо дать отстояться карбюратору в залитом со" 
in и и, чтобы диафрагмы стали эластичными.

(5) Перед запуском мотора, после его установки, снять один ряд све- 
и провернуть коленчатый вал вручную, по крайней мере, на два 

пых оборота, чтобы окончательно убедиться, что в цилиндрах нет из- 
Цп:а антикоррозийного состава. Капли антикоррозийного состава, попав- 

на окрашенные части самолета и мотора, необходимо немедленно 
гь тряпкой.

с. Консервация

Моторы, установленные на самолетах, предназначенные к хранению 
«рои больше недели, следует консервировать следующим образом:
Г (1) Тщательно пропул'ьверизирошать выхлопные клапаны антикорро- 
III.|м составом АЕС (спецификация № 128). Пульверизацию необходимо 
а водить через выхлопные патрубки, при полностью открытых выхлоп- 
клапанах, исключая случаев, когда на двигателях установлены трудно- 

Маемые выхлопные коллекторы. В последнем случае пульверизацию 
Лыподить через отверстия свечей, при полностью открытых клапанах, 
ле этого провернуть коленчатый вал, по крайней мере, на четыре обо- 

|а, чтобы ввести антикоррозийный состав или смазку в направляющие 
Ианов.

(2) Снять крышки валика газораспределения и тщательно очистить 
у, клапанный механизм и кулачковый валик. Покрыть со всех сто­

кулачковый валик п клапанный механизм обильным слоем антикорро- 
koro состава, после чего поставить крышки на место.
1 (3) Во время проворачивания коленчатого вала мотора, во всасываю- 
П штуцер бензопомпы влить, примерно, столовую ложку антикоррозий- 
> состава. Если помпа снята с двигателя, провернуть ее валик вручную, 
Время впуска антикоррозийного состава.
[ (4) Смазать вазелином кулачок, пружины и все другие стальные 
и механизма прерывателя магнето.

(5) Снять карбюратор, выпустить из него бензин и залить минераль- 
маслом. Присутствие в масле серы, даже в незначительном колпче- 
вредно для диафрагм карбюратора,
(G) По окончании вышеизложенной операции, стереть вазелин, анти- 

М|Цо;ип1пый состав или масло с внешних резиновых частей п закрыть все 
ретин охлаждающей системы, бензо- и маслосистемы, выхлопные окна 

| д. соответствующими пробками и заглушками. Нарезные отверстия 
|1ьшать всюду, где возможно, нарезными пробками. Деревянные или 

дибные им конические заглушки, должны изготавливаться таким обра- 
чтобы их нельзя было случайно втянуть или протолкнуть в отверстие.

I (7) Моторы, установленные на самолетах и законсервированные со- 
«11(1 указаниям § 2, можно пускать в эксплоатации) без особых мер 
консервации, так как тонкое масляное покрытие на клапанах быстро 

ирпет. Однако, перед запуском мотора нужно провернуть воздушный 
пт вручную, по крайней мере, на 2— 3 оборота для того, чтобы убе-

4
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диться, что в цилиндрах нет скоплений масла, воды или горючего и ч 
клапаны действуют свободно. Если окажется, что свечи загрязнены избв 
ком масла, их следует промыть в ацетоне.

d. Отложение смолистых веществ
Антикоррозийный состав ЛЕС, спецификация № 128, при ДJ 

тельном хранении может отлагать смолистые вещества. При заш 
нении бака пульверизатора необходимо тщательно отфильтрова 
все смолистые вещества. Примерно, раз в месяц бак пульверизато 
следует осматривать и удалять все смолистые вещества, отлож] 
шиеся на дне бака.

12- ИСПЫТАНИЕ НА СТАНКЕ И В ПОЛЕТЕ 
а. Испытание на станка

Испытание на станке производится после каждого капиталы*! 
ремонта, переборки или смены изношенных деталей (подшипников вгд 
лок, поршней, колец и подобных деталей, требующих притирки) для то 
чтобы убедиться в надлежащей работе новых деталей.

(1) П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  и с п ы т а н и я

(а) Продолжительность и режимы испытания определяются ' 
нижеприведенной таблице, (где указаны минимальные периоды време* 
которые можно удлинять в случае необходимости.

' ( b )  В случаях неисправности двигателя [или поломки какой-.тд 
детали, связанных с необходимостью разборки и замены деталей, вре 
первоначального испытания не принимается во внимание и испытание I 
чинается заново после каждой переборки мотора. Если смененные дета 
не требуют приработки, то испытание на станке можно начать с т< 
этапа, на котором оно было прервано для смены детали; или, еслп заме 
таких деталей производится по окончании испытания на станке, моте 
следует дать проработать в течение двух часов на половинном числе о( 
ротов, полученных в последней стадии испытаний на станке (в течен 
часа), для того, чтобы убедиться, что все детали собраны верно.

(c ) Максимально допустимые давления в патрубках и максимальа 
скорости для девятого этапа испытания на станке даны в нижепривед! 
ных таблицах и их не следует превышать.

(d ) При всяком запуске двигателя на испытательном станке, 0( 
бенно, если двигатель продолжительное время не работал, следует сначг 
проворачивать воздушный винт вручную, чтобы убедиться, что цилинд 
свободны от скоплений горючего, масла или воды. Следует применять в 
хлопные патрубки, позволяющие наблюдать пламя выхлопа из кажд 
цилиндра отдельно.

(2 ) Г о р ю ч е е
( а)  Все испытания на станке и испытания в полете должны про* 

водиться с горючим, соответствующим спецификации АЕС JTs 1



■l 123. Окончательный этап (10-й) испытаний на станке производится Щ ч и г т м  (бессвиндовом) бензине.
(1>) Давление топлива должно поддерживаться на нормальной вели- 

Н о ,  соответственно Инструкции по эксплоатации, а управление смесью 
p^ iliiio  быть установлено на « A u to  Rich » в течение всего испытания.

( 3 ) а с л о
(a) Тип масла —  номер спецификации и сорт масла, которые нужно 

ТНМеиять, а также режим масла, до того как потребуется его смена, дол-
JM соответствовать требованиям, изложенным в главе 2 —  «Основные 
Эпические данные двигателя».

( b ) Расход масла. Нормальный расход масла на номинальной мощно- 
у земли должен быть в пределах от 4 до 6 гр/л. с. час, но не больше 
11 гр/л. с. час. Если, несмотря на дополнительную приработку сверх

■Намкого ниже времени, такого расхода не получается, мотор необходимо 
убрать и проверить поршни, кольца и зеркала цилиндров.

(c) Температура масла. Температура масла на входе в помпу должна 
1орживагься между 70° и 85°Ц. Для контроля правильности перепада

Зйноратуры можно замерять температуру в выходном штуцере масляного 
Ьоса. Для поддержания надлежащей температуры входящего масла 

РИДУ выходом из помпьг и масляным баком включается радиатор стан- 
‘ |Л'кой конструкции. Если необходимого охлаждения получить не удается, 
JRyeT включить в систему дополнительные радиаторы.

(d) Давление масла. Отвернуть колпачок масляного редукционного 
p in  аиа и установить регулировочный винт заподлицо с корпусом кла- 
■мш или, примерно, на один оборот внутрь. Этим обеспечивается началь- 
р и  установка. После того как температура масла доведена до нормальной,

жио отрегулировать давление так, чтобы при 2200 оборотах в минуту 
. Момотр показывал от 60 до 65 фунтов на кв. дюйм (4— 4,5 кг/см2).

(4) О х л а ж д е н и е
( а)  Испытательный стенд мотора должен быть снабжен радиатором. 

ЙИшш образом не следует применять для охлаждения воду. Во всех слу- 
IX нужно применять только этилен-гликоль.
I (5 ) Во избежание детонации, температура воздуха, входящего в кар- 

(huiNiTop, не должна превышать 35°Ц. Эта температура замеряется термо- 
Й1|шй. устанавливаемой во впускном патрубке.

(с )  При испытаниях на станке придерживаться следующих тем- 
Ш 1тур:

1) Температура охлаждающей жидкости на выходе из двигателя 
Н |д у  90° и 120°Ц.

2) Температура воздуха, входящего в карбюратор, не должна пре- 
■Нпать 35°Ц.

3) Температура масла на входе должна поддерживаться между 
70*  и 85°Ц.

(5) Д а в л е н  и/е в п а т р у б к а х
6ч) При испытаниях двигателей на станке, по величине давления 

В итрубках можно судить о мощности, развиваемой двигателем. Наиболь-
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шая допустимая величина давления на всасывании и число оборотов дви 
гателя указаны в таблице режимов приработки на станке для 9-го этапа 
при нормальной температуре воздуха в карбюраторе 21°— 24СЦ. Маномет 
для отсчета давления на всасывании соединяется только с правым задни 
всасывающим патрубком.

(Ь )  Давление ща впуске и эффективная мощность, приведенные 
в таблицах I и II, соответствуют температуре воздуха на входе в карбнн 
ратор от 21° до 24°Ц. При изменении внешней температуры необходимо 
вводить температурную поправку. Давление на всасывании при внешней 
температуре выше 24°Ц следует увеличить, при температуре ниже 21° - J  
уменьшить на 1 % на каждые 5,5° изменения температуры воздуха на 
входе в карбюратор'. В таблицах I и II указаны давления сухого воздуха]

(6) В о з д у ш н ы е  в и н т ы  д л я  и с п ы т а н и й

(а )  Для испытания на станке следует применять самолетные' винт] 
изменяемого шага «Кертис».

(b ) В начале испытания на станке установочный угол лопасти дол] 
жен быть в пределах 20— 22° на радиусе 42" (1070 мм).

( c ) На других этапах испытания установочный угол лопасти должен 
быть изменен так, чтобы, при соответствующем числе оборотов в минуту! 
получить нормальное давление на всасывании.

(7) П ре  д в а р и т е л ь н а я  с м а з к а

До начала испытаний на станке следует заполнить маслом все мая 
лопровады двигателя во избежание перерыва в йодате смазки в первь! 
мгновения работы мотора. Отсутствие первоначальной смазки может по; 
влечь за собой значительные повреждения, неполадки в работе и даж< 
поломку в последующей эксплоатации. Для заполнения масляной систем 

- (а ) к стороне впуска масляной помпы двигателя присоединить масло-, 
помпу с электрическим приводом, способную повысить давление, по кра.' 
ней мере, до 60 фунтов на кв, дюйм (4 кг/см2). Затем снять пружин 
масляного редукционного клапана и сдвинуть ето в сторону открытия, да 
упора в стопорное кольцо, для доступа масла в фильтр Куна (фиг. 4 и 10).

(b ) Включить в систему масляный манометр между добавочной ном] 
пой п двигателем. Давление должно быть около 45 фунтов (3 кг/см2)  вя 
время заполнения и 60 <'"штов (4 кг/см2), когда система заполнена 
Система заполнена, когда масло начнет выступать из отверстий в кулач! 

ковых валиках, что можно видеть, сняв крышки с головок блоков 
Как только система заполнится, дальнейшую накачку масла в мотор 
следует прекратить. Количество масла, необходимое для заполнения масл, 
ной системы двигателя, составляет, примерно, 14 литров (3,7 галлона!

(c )  Во время заполнения масляной системы коленчатый вал мотор! 
следует медленно проворачивать вручную против хода.

I3
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i (d ) Емкость масляного бака на испытательной установке должна 
СГ1. не менее 70 литров (18,5 галлонов).

(8) П р о т и в о  kjo р р о з и й н а я  о б р а б о т к а

( а ) После испытаний на станке, согласно прилагаемым таблицам, 
должен проработать, примерно-, в течение получаса при 

lllli 1200 оборотах в минуту на чистом (бессвинцовом) бензине с окта- 
>im числом не менее 73 (специф. ЛЕС Лг° 130). Затем двигатель оста- 
липают выключением зажигания, оставив дроссель открытым в поло­
сни, соответствующем 1200 оборотов в минуту. Если при выключенном 
Мигании мотор все еще вращается, дроссель следует приоткрыть.

( I ) ) Двигатели, которые не предполагается установить на самолет 
Ьижайшие 48 часов после испытаний на станке, консервируются, как 
Jimim в параграфе с , главы И .

(9 ) П р о т о к о л  ы и с и ы т  а н и я

I! протоколах испытаний на станке каждого двигателя ведется 
ТИсь всех основных отсчетов.

(a ) Число оборотов определяется посредством обычного авиационного 
Зжстра и регистрируется отдельно для каждого этапа испытаний, со-

Jfuriio таблицам I, II, III.
(b ) Давления масла и горючего определяются обычными манометрами 

фу игах на квадратный дюйм или в кг/см2.
(c) Температуры « в х о д а »  и « в ы х о д а »  масла определяются 

1ЧНЫМИ авиационными термометрами.
(d ) Расход масла замеряется с учетом указаний, приведенных в пара- 

)о 3 b этой главы.
(е) Давление на всасывании определяется обычным вакууммано- 

как абсолютное в дюймах или миллиметрах ртутного столба.
| ( f ) Температуры входящего в карбюратор воздуха определяются 

здством стандартного термо-элемента.
(g ) Температуры охлаждающей жидкости определяются обычными 

Опционными термометрами соответствующего диапазона.
(Ii) На передней стороне картера, справа внизу, устанавливается 

“инспие для вспомогательного масляного манометра. Для этого следует 
Сто пробки с нарезкой ь/ 8" — 18, установить штуцер под трубку диа- 
юм 118 " .  При нормальной температуре масла давление по этому мапо- 

iri>y должно быть не менее 45 фунтов на квадратный дюйм (3 кг/см2) 
i| 2200— 2600 оборотах в минуту.

( i )  Проверить угол установки дросселя для каждого этапа испыта- 
й Чрезмерное отклонение, от приведенных в таблице I величин, указы- 

на неправильное действие карбюратора.
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Ь. Режимы приработки мотора на станке

Таблица I.
1. Для двигателя, вышедшего из капитального ремонта,
2. В случае замены гильз цилиндров.
3. В случае полной смены поршневых колец.
4. При замене уплотнительных колец № ! и № 2 (считая от 

поршня).
днищ)

№№
этапов

испыта­
ний

Время 
(в часах)

Оборотов
в

Давление сухого воз­
духа в патрубках 
при 21° — 24° Ц

Замерен­
ная

мощ-
Угол уста* 

новки 
дросселя 
в градуса*минуту

дм рт. ст. мм рт. ст.
ность
л. с.

1 V . 600-800 _ холостой
ход закрыт ;

2 1/2 1400 22,0 560 152 6,90
3 V * 1600 22,3 565 227 8,70
4 1 /2 1800 24,1 612 321 10,50 !
5 1 2000 26,5 673 442 14,20 1
6 1 2200 29,5 750 590 18,30
1 1 2400 34,0 864 766 27,50*)
8 1 2500 36,4 925 845 29,20*)
9 v 2 2600 39.5 1000 97 •' 35,00

10*) 1,2 1100 соответствует нагрузке —
J

Таблица И.

Р е ж и м ы  п р и р а б о т к и  п р и  с м е н е  у п л о т н и т е л ь н ы х  
к о л е ц  № 3 и л и  м а с л о с б р а с ы в а ю щ и х  к о л е ц .

№  №

этапов
испытаний

Время Число
оборотов
в минуту

Давление в пат­
рубках

в часах Д М .
рт. ст.

ММ
рт. ст.

1 V * 800 — —

. 2 4 i 1400 22,0 560

3 V 4 1600 22,3 565

4 Ч * 1800 24,4 612

5 1/а 2000 26,5 673

6 1/а 2200 29,5 750

7 V . 2400 34,0 864

*) Введено 25/IX-40.
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Таблица Ш.

• ш и м м  п р и р а б о т к и  м о т о р а  п р и  с м е н е  п о д ш и п н и к о в  
р е д у к т о р а  и к о л е н ч а т о г о  в а л а  (коренных и шатунных).

Нллиио повышать и быстро сбрасывать число оборотов мотора в ука- 
1» ниже пределах:

Число оборотов 
в минуту

5 1800—2200

Число оборотов 
в минуту
800—1400

Колич. раз Колич. раз 

5

1400—1600 5 1800—2400 5

1400-1800 5 1800-2600 5

1400—2000 5

П р и м е ч а н и е .  Лопасти воздушного винта устанавливаются при 
игом на мощность 60% от номинальной при 2600 оборотах в минуту, 
что соответствует углу установки лопасти от 12 до 14°. Два часа после 
«того двигатель должен проработать с мощностью 60% от номинала 
при 2600 оборотах (давление наддува 27,2" рт. ст. — (690 мм рт. ст.) при 
21-24° Ц).

с. Испытания на земле на самолете
(I )  После установки отремонтированного двигателя на самолет, вин- 

Ьториая группа должна быть испытана на земле в течение, примерно, 
минут, для проверки работы двигателя, приборов и вспомогательных 

Тагов.
[ (2) Не следует для проверки системы зажигания выключать от- 
1 ые труппы свечей при давлении в патрубках, превышающем давле- 
Нормального крейсерского режима.

| (3) Прогрев мотора рекомендуется вести при 1 0 0 0 — 1400 оборотах 
ауту. Работа двигателя на номинальных числах оборотов и номиналь- 

, давлении на всасывании ограничивается временем, необходимым лишь 
проверки нормальной работы двигателя и приборов.

d . Проверка в полете
I (1) По окончании проверки на земле каждый самолет, на котором 
довлея новый или отремонтированный мотор, должен быть проверен 
лете.

(а )  После полета на малой мощности продолжительностью, примерно, 
час, следует тщательный осмотр мотора для выявления наружных 

YroB, неправильной работы деталей и пр.
[ (2 ) Все летное испытание ведется при положении рычага качества 
I  на « F u ll  R ich  », исключая моменты, когда в полете необ- 
чо испытать действие высотного корректора.

e. Очистка фильтров
При испытаниях на станке и на самолете необходимо снимать, осма- 

_ть и промывать в бензине все фильтры, сообразно со следующими 
аниями:
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П е р и о д  и с п ы т а н и я  
на с т а н к е

Конец первого часа

Конец первых пяти часов

По окончании испытаний 
на станке

Х а р а к т е р  р а б о т ы

Промывка масло-фильтра Куно и осмотр дву 
других масло-фильтров.

Промывка масло-фильтра Куно и осмотр дву 
других масло-фильтров.

Промывка масло-фильтра Куно, всех съемнв 
бензо-фильтров и двух масло-фильтров.

И с п ы т а н и е  на з е м л е  и в поле т е :
По окончании испытаний 

на земле, описанных в 
гл. 12с (1).

Промывка масло-фильтра Куно и осмотр дву 
других масло-фильтров.

По окончании летных ис­
пытаний.

Промывка масло-фильтра Куно и двух други| 
масло-фильтров.

П р и м е ч а н и е .  При очистке масло-фильтра Куно, следует таЦ
же очищать камеру, в которую вставляется фильтр.

(1 ) Для осмотра масло-фильтров надо снять переднюю и заднюю ма^ 
нитпые спускные пробки, расположенные в отстойниках редуктора и мае} 
лосборочного корыта.

(2) Порядок съемки масло-фильтров описан в главе 7, параграф
13 ПРИМЕНЕНИЕ ПРУЖИННЫХ КОНТРОВЫХ ШАЙБ «ПОЛНЭТ»

(a )  Эти контрящие шайбы применяются для всех наружных rae j 
мотора, исключая следующие случаи:

(1) Их никоим образом нельзя применять на каких бы то пи был 
внутренних деталях.

(2) Ими нельзя заменять шплинты на каких бы т о н н  было сквозньЦ 
болтах.

(3) Их нельзя применять, если длина шпильки недостаточна для пол 
ного навертывания шайбы.

(b ) Порядок установки контрящих шайб «Полнят» следующий:
(1) Установить гайки и завернуть их до желаемого натяжения.
(2) Надеть контршайбы «Полнэт» плоской стороной к гайкам.
(3) Завернуть контршайбы пальцами, затем подтянуть гаечным кля 

чом до заюонтривания или, примерно, па одну шестую оборота. Никогда не 
подтягивать контршайбу больше, чем на четверть оборота, так  как можнф 
повредить нарезку на шпильках.

П р е д о с т е р е ж е н и е .  При снимании контршайбы сначала 
вернуть ее гаечным ключом, затем снять со шпильки, не трогая гайки 
Никоим образом нельзя завертывать или отвертывать контршайбу одно 
временно с гайкой.



РУКОВОДСТВО ПО РЕМОНТУ МОТОРА
АЛЛИСОН V-1710-C15 j

ВВЕДЕНИЕ

1. В предлагаемой инструкции по ремонту двигателя Аллисон 
I7I0-C15 включаются все необходимые сведения по капитальному 
'опту. Вместе с тем ремонтирующий персонал должен быть хорошо зна- 
1 с данными «Руководства по эксплоатации и уходу», которые состав­

ит часть полных инструкций по ремонту.
2. Во всем руководстве сохраняется принятая ранее терминология, 

Именно: сторона двигателя со стороны винта называется «передней», 
отивопо ложная —  «задней». Стороны «правая» и «левая», а также 
Правление вращения коленчатого вала определяются, если смотреть на 
ргптсль сзади. Направления вращения приводов агрегатов определяются

плоскости крепления агрегата на двигателе. Цилиндры нумеруются от 
него конца двигателя к переднему. Первый цилиндр на правой стороне 

^тачается 1R , следующий 2 R  и т. д. до 6 R ,  а соответствующие им 
дащры на левой стороне от 1 L до 6 L .

П р и м е ч а н и я :  1. В части II принята следующая система пунктуации: 
Разделы—I, II и т. д. Главы—1 , 2 , 3 и т. д.
Подглавы—a, b, с, d и т. д. Параграфы —1), 2), 3) и т. д. 
Подпараграфы—-a), b), с), d) и т. д. Пункты подпараграфов 1, 2, 3 и т. д.

2. По второй части нумерация фигур везде самостоятельно с № 1.
3. Руководство разделяется на пять основных разделов:
Р а з д е л  I. Предварительная разборка на узлы.
Р а з д епд II. Полная разборка, осмотр, ремонт и узловая сборка. 
Р а з д е л  III. Окончательная сборка и регулировка двигателя. 
Р а з д е л  IV*. Ремонт’ агрегатов.
Р а з д е л  Y. Таблица допусков.
4. Заказ запасных частей.

Отдельные детали следует заказывать по каталогу запасных частей. Не- 
|>ые детали в отдельности не поставляются и должны покупаться вместе 
дым узлом, так как требуют много специального и сложного оборудо- 
н для сборки и могут быть изготовлены только в заводских условиях, 
детали отмечены в каталоге запасных частей.
Запасные части для таких изделий, как винты, втулки винтов, вакуум- 
->ы, стартеры, генераторы, топливные помпы—заказываются в соответствии 
нациями фирменного руководства по самолету. Запасные части для маг- 
i, свечей и карбюраторов поставляются фирмой Аллисон.
При заказе запасных частей двигателя или запросах, связанных с ремон- 
нужно указывать серийный номер и модель двигателя или агрегата, к ко­
м у  относится запрос.

5. Ремонтные приспособления и инструменты.
Номера ремонтных приспособлений и инструментов, упоминаемые в ру- 

цдстве, соответствуют номерам соответствующего каталога фирмы Аллисон.
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Р А З Д Е Л  1.

ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ РАЗБОРКА НА ОСНОВНЫЕ УЗЛЫ
1. Оборудование

а- Для разборки применяется ремонтный или сборочный станок 
2205 поворотного типа, на котором можно поставить мотор в верти- 

Л.ное, наклонное (в любую из сторон на 30°) или перевернутое поло­
тне. Для подъема двигателя, блоков; узла корпуса агрегатов, коленча- 
■'о вала и т. п. нужно иметь над двигателем таль, грузоподъемностью 
P/.i тонны. Для хранения поршней, клапанов, гаек, болтов и т. д. должны 
jTi. предусмотрены специальные ящики.

Ь. Для поднятия двигателя пользуются подъемным тросом № 2229. 
Voo закрепления его на двигателе показан на фиг. 9 «Руководства по 
лиоатации и уходу». Если при сборке этого троса не имеется, то можно 
■ьзоваться длинным канатом, пропуская его под передней частью кар- 
41 н под корпусом агрегатов. При этом необходимо соблюдать осторож­
ен, чтобы не повредить частей двигателя.

2. Общие указания по предварительной разборке
a. Цилиндровые блоки снимаются как одно целое. Соединение' ци­

фровой головки с рубашкой охлаждения, находящееся непосредственно 
К втулками свечей, при предварительной разборке трогать не нужно.

b . Каждый из основных узлов должен сниматься целиком и хра- 
4>ся в таком виде до тех пор, пока не будет все подготовлено для раз- 
)ки, осмотра и сборки этого узла. Поршневые кольца нужно снабдить 
щами и связать в том же порядке, в котором они стоят на поршне, 
Готовив их для осмотра. При каждой переборке необходимо устанавли- 
1. полный комплект новых колец. Все остальные части, как поршни, 
ишевые пальцы, подшипники, клапаны и т. д. маркированы, так что
них ярлыков не требуется.

3. Предварительная разборка
а. Двигатель разбирается на основные узлы в следующем порядке:
1) Установить двигатель в вертикальном положении на ремонтном 

ке № 2205 и закрепить его на лапах четырьмя болтами 3/8 ", обра-
шшмание на то, чтобы не повредить при этом обработанные разверт- 
отверстия для болтов.

2) Спустить из двигателя масло, отвернув пробку в маслосборном 
е картера. Снять патрубки охлаждающей жидкости, расположенные

цу входными отверстиями рубашки и фланцами помпы.
3) Удалить крышки головок цилиндров, освободив зажимы на труб- 

проводов зажигания на стороне всасывания.
4) Снять крышки с головок распределителей тока и отсоединить от 

сто провода высокого напряжения. Отвернуть все гайки коллекторов 
цов зажигания, кронштейны и переходники к  свечам; затем снять

игателя провода зажигания вместе с корпусами распределителей токат 
одно целое.
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5) Удалить контрящую проволоку, винты и гайки с фланцев вез] 
сывающего трубопровода и снять с блоков левый задний и правый перед 
ний всасывающие патрубки и заливочные трубки. Снять два винта и сое 
динительную муфту заливочной трубки, освободить один большой и дв 
малых зажима и затем снять с мотора1 всасывающую трубу и тройник! 
как одно целое.

6) Отсоединить масляные дренажные трубки головок цилиндров а  
переднем конце двигателя.

7) Вынуть свечи на стороне- выхлопа из обоих блоков.
8) Освободить верхний узел привода распределительного валика щ 

блоках. Затем отвернуть нижнюю гайку сальника на кожухе привода рас 
пределительного валика, пользуясь ключом Ns 2166 (из эксплоатациопн-ов 
инструмента), чтобы, сдвинув валик привода и кожух в корпус агрегатов 
вывести из зацепления шестерни распределительного валика.

9 ) Повернуть станок так, чтобы левый блок занял вертикально! 
положение и снять четырнадцать таек крепления блока.

10) При помощи тали и подъемного троса № 2 20 6  снять левы 
блок цилиндров с двигателя. Блок подвешивается при этом на валиках 
коромысел по- концам головки. При съемке необходимо направлять бло! 
руками, чтобы он шел ровно по шпилькам и следить, чтобы поршни и uiaj 
туны не получили повреждений от ударов о картер при выходе не 
цилиндров.

11) Снять проволочным крючком стопорные кольца поршневых палы 
цев. Эти кольца вторично ставить на двигатель нельзя.

12) Пользуясь выколоткой Ns 2069, вытолкнуть поршневые пальцй 
настолько, чтобы можно было снять поршни. Если палец идет слишком 
туго, необходимо-, во избежание- надиров, нагреть поршень в масле при­
близительно до- 60°Ц; после этого палец легко- вынимается.

П р е д у п р е ж д е н и е .  , Необходимо самым тщательным образом 
следить за тем, чтобы при вращении коленчатого вала или поворот! 
станка шатуны не ударялись один о другой или о картер: небольшие- вмя­
тины или забоины от таких ударов могут послужить началом серьезный 
поломок шатунов в эксплоатации. Особенную осторожность необходимо 
соблюдать при снятии блока и при вынимании коленчатого вала с ш ату­
нами из верхнего картера.

13) Осторожно повернуть станок так, чтобы правый блок занял вер­
тикальное положение; снять четырнадцать гаек крепления блока;, поднять1 
талью блок с двигателя и снять поршни, как описано выше-.

14) Снять передний маслоотстойник; присоединить к  корпусу редук-; 
тора на передних шпильках суфлера и верхней шпильке капота подъем­
ный трос Ns 2215, Снять гайки с 14-ти  шпилек фланца крепления корпуса 
редуктора, после чего снимается весь редуктор. Перед этим необходимо 
подвесить корпус редуктора на тали, чтобы при снятии устранить возмож-' 
лость его перекоса и избежать повреждения подшипника скольжения.

1э) Перевернуть двигатель и, отвернув четыре гайки, снять помпу 
охлаждающей жидкости с корпуса, агрегатов. Снять контргайки и гайки 
со шпилек маслосборио-го корыта. Вынуть шплинты и снять две коронча- 

*) Введено 25.9.40 г.
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•  гайки со шпилек в отверстии у передней части маслосборного корыта, 
Н и  был снят передний отстойник; сиять маслосборное корыто.

16) Повернуть снова двигатель в вертикальное положение и снять 
нгнгто : присоединить подъемное кольцо для корпуса агрегатов № 2210  
■  шпилькам фланца магнето.

17) Подвесить подъемное кольцо на таль и снять контргайки и 
tali к и. крепящие корпус агрегатов к  картеру мотора. Шесть гаек распо- 
j'nt.riiM на фланце верхнего картера, восемь гаек —  на фланце корпуса 
[ | | | 1№Ггов, а две гайки расположены внутри картера и они становятся до- 
Нупными только после удаления маслосборного корыта,

18) Вывесить на тали корпус агрегатов (подтянуть таль, чтобы 
■Mm ус агрегатов не лежал на шпильках) и отвести его от картера.

19) Снять прокладки блоков с верхнего картера. Каждая из четырех 
■Вскладок прикреплена двумя шурупами.

20) Повернуть ремонтный станок в положение, показанное на 
■дг. 2. Вынуть шплинты и Снять гайки со шпилек фланца разъема кар- 
Вирп и со шпилек коренных подшипников.

21) Чтобы отделить нижнюю половину картера от верхней, поль-
Цу юте я двумя съемниками № 2026 (фи’г. 2 ). Эти съемники крепятся на 
К и л ь к а х  для маслосборного корыта; при вывертывании винты съемников 
1ншраются в коренные шпильки на концах картера. Однако при поста- 
I  крикс съемников на место их винты но должны упираться в шпильки. I ||ш снятии нижнего картера необходимо подвертывать винты съемников 
I  ........ чтобы избежать заедания на контрольных шпильках.

22) Вывернуть штифты из верхнего картера и снять большой под- 
Пиппшк редуктора.

23) Надеть алюминиевые или резиновые втулки на четыре крайних 
К о н н ы х  шпильки для предохранения коренных шеек коленчатого вала

■  8ЯД24) С помощью тали и подъемного троса № 2161 (фиг. 21; стр. 110) 
■путь коленчатый вал вместе с шатунами из верхнего картера и поло­
вить па специальный стенд Аа 2207 (фиг- 10; стр. 84). Снять внешнюю 
МоНму и сепаратор роликового' подшипника, так как они свободно сидят на 
■утренней обойме и могут легко соскользнуть-

25) Осторожно вынуть вкладыши коренных подшипников из картера 
'8 помощью инструмента № 2159.

26) Освободить шестерню на валу привода агрегатов^ спереди, для 
pirn отвернуть удерживающую ее гайку, примерно^ на два ̂ оборота и слег- 
8п постучать но шестерне фибровой выколоткой. Снять гайку и шестерню 

я  вытащить вал в направлении задка картера.
Ь. Этим заканчивается разборка мотора на шесть основных групп: 

блоки, коленчатый вал, редуктор, корпус агрегатов, верхний и нижний 
Ицнер и всасывающие трубопроводы. Полная разборка, осмотр, ремонт 
И сборка этих групп и остальных узлов описаны в следующем разделе II.

4, Промывка (чистка)
а. Для осмотра необходимо очистить детали от масла и нагара с по- 

Иищыо растворов и способами, указанными в главе 1а, раздела IY .
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в. Особо тщательно необходимо промыть перечисленные ниже част! 
после разборки, которая описана в предыдущей главе 3.

1) В е р« н и й и н и ж н и й  к а р т е р .  Все трубки и каналы дл 
масла должны быть основательно промыты соответствующим раствори 
и продуты сжатым воздухом.

2) В а л  п р и в о д а  air ре г а  т о  в. Удалить пробку из вала нря 
вода агрегатов, для тщательной очистки внутренней части вала от отл< 
жений. Пробка удерживается на месте пружинным кольцом, которое уд* 
ляется при помощи чертилки с загнутым острием. В нарезку пробки, спе 
циально предназначенную дли съемки, ввертывается 'винт с резьбо 
lU "— 28, U S F  . Немедленно после промывки поставить на место пробк 
и пружинное кольцо.

3 )  К о р е н н ы / е  п о д ш и п н и к и  к о л е н ч а т о г о  в а л а  , 
п о д ш и п ь а и к  р е д у к т о р а .

a) При обнаружении налипания металла на стальной задней поверх 
пости опорных подшипников необходимо удалить его мелкозернисты 
камнем.

b ) Прочистить все масляные канавки и каналы в подшипник 
скольжения редуктора.

4) М а с л о с б о р н о е  к о.р ы т о и с е т к а .  Снять сетку н 
маслоборном корыте и прочистить заборную масляную трубку. Поставит 
на место сетку и законтрить.

5) П о р шш е в ы е п а л ь ц  ы. Поршневые пальцы полированы 
очистку вести тщательно и осторожно изнутри и снаружи, не допуска 
царапин.

6) П о р ш щ и и к о л ь ц а .
a) Снять поршневые кольца, очистить и снабдить ярлычками н 

случай возможного осмотра. Поршневые кольца при каждом ремонте мото 
ра должны заменяться новыми.

b ) Поршни очищаются способом, указанным в разделе IY.
7) М а с л о о т с т о й н и к  р е д у щ т о р а .
a) Вынуть и тщательно очистить сетку. Поставить на место и за 

контрить крепящий винт.
b ) Вынуть магнитную пробку, очистить от грязи и снова поставит 

на место.
5. Осмотр после предварительной разборки

а. После промывки все детали подлежат осмотру в нижеописанно! 
порядке, включая контроль магнофлоксом всех напряженных стальные 
деталей, за исключением подшипников.

1) В е р х н и й  и н и ж н и й  к а р т е р .
а) Осмотреть все части картеров с целью выявления трещин. Тре 

щины в перегородках можно обнаружить, постукивая по ним молотком ш 
сыромятной кожи. Особо тщательно осмотреть перегородки под гнездам 
опорных подшипников в верхней части картера. Проверить, нет ли наво 
лакивания металла на гнездах подшипников. Убедиться в отсутствш 
качки шпилек в алюминиевом литье. Проверить зазоры в подшипника 
вала привода агрегатов в соответствии с предельными допусками, указан
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ными в разделе V, под ЛЪЛЬ 69 и 70. Проверить, нет ли слабины под 
шипников в картере.

При наличии одного из перечисленных дефектов картер подлежит 
ремонту, см. главу 8, раздела II.

2) В а л  п р и в о д а  а г р е (г а т о в.
а) Проверить отсутствие трещин, повреждений, взносов и наволаки-]

вания на шейках. Подвергнуть контролю на магнофлоксе. Обмерить диа­
метры шеек для определения зазоров в подшипниках.

3) П о д ш и п н и к и .
а) Осмотреть внутреннюю и внешнюю поверхность всех коренных 

вкладышей, а также торцы среднего подшипника (4) для выявления от­
слаивания, царапин и наволакивания; при наличии чрезмерного отслаи-| 
вания или глубоких рисок вкладыши отбраковываются. Проверить зазоры [ 
в подшипниках в соответствии с допусками (раздел Y, № 48). Для про~1 
верки подшипники зажимают в картере без коленчатого вала; гайки сило-: 
вых шпилек затягивают тарированным ключом ЛЬ 2245 до того же пре- j 
дельного момента в 860 кг см (750 дюймо-фунтов), что и при действи-1 
тельной сборке двигателя. Доступ к гайкам двух шпилек заднего подшип­
ника обеспечивается приспособлением ЛЬ 2242.

В случае замены новые вкладыши устанавливаются в картере ] 
и растачиваются совместно, как это описано в главе 8, раздела II.

(Ь Осмотреть подшипник скольжения редуктора для выявления 3 
чрезмерного наволакивания, отслаивания или износа. Проверить зазор' 
между подшипником и шестерней в переднем и заднем конце в соответ­
ствии с данными раздела Y, ЛЬ 19.

4) М а с л о с б о р н о е  к о р ы т о .  Убедиться в отсутствии . тре-1 
щин, коррозии и посторонних частиц. Проверить состояние сетки.

5) П о р ш н е в ы е  п а л ь ц ы .  Тщательно проверить внешним I 
осмотром и на магнофлоксе отсутствие трещин внутри и снаружи, отсут- j 
ствие выработки («питтпнг»). Размеры пальцев сверить с данными таб­
лицы предельных допусков, раздел Y, ЛЬ 145. Пальцы с овальностью, пре-1 
вышающей 0,025 мм (0,001") или с другими очевидными признаками ! 
дефектов, отбраковываются.

6) П о р ш и и и к о л ь ц а .
a) Тщательно проверить ‘отсутствие трещин иа нижней юбке поршня ] 

у бобышки поршневого пальца. Если овальность внутренней расточки бо- j 
бышки поршневого пальца превышает 0,076 мм (0,003"), то вполне воз-1 
можно, что в бобышке имеется трещина. Допускаемые зазоры указаны I 
в разделе Y, ЛЪЛЬ 148— 151.

b ) - Проверить отсутствие обгорания в стыке поршневых колец, упру-1 
гость и износ. Потерю упругости можно легко обнаружить по уменьшению | 
развода концов в свободном состоянии. Осевые зазоры даны в разделе Y  1 
под ЛЪЛЬ 139— 142 ((для очищенных от нагара поршневых канавок и j 
колец). Износ поршневых колец определяют по зазору в стыке, поместив 
кольцо в калибр с диаметром 5,50" (139,7 мм) ЛЬ Т-17880.

c) При каждой переборке желательно все поршневые кольца заме-1 
пять. При установке новых колец зазоры в стыке должны соответствовать! 
данным таблицы допусков, ЛЪЛЬ 135— 138.

I
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1. Несоблюдение рекомендуемых зазоров влечет за собою ненормаль- 
Н расход масла.

2. При монтаже тщательно следить за тем, чтобы не разводить 
Ища больше, чем необходимо при их снятии или надевании. Рекомсн-

Мо'Ггн при этом пользоваться стандартным съемником для колец.
3. При каждой переборке необходимо просматривать периодический 

jpillinii; изменений Инструкции, Для определения расположения колец 
ntiain пользоваться последним по времени сборочным чертежом поршня 
f  кольцами.

РАЗДЕЛ II

ПОЛНАЯ РАЗБОРКА, OGMOTP, РЕМОНТ И СБОРКА УЗЛОВ 

1. Общее замечание

а. R этом разделе описывается детальная разборка, осмотр, ремонт 
и сборка различных узлов, указанных в разделе I. Каждый из этих узлов 
Пит чатриваегся в отдельной главе.

2. Правила предосторожности при сборке

а. Надежность двигателя целиком зависит от внимательности пер­
ми,ша, который должен помнить, что малейшая небрежность прн ремонте 
ц, сборке может рривестп к аварии.К Ь. Шплинты и проволока для контровки никогда не должны приме­
няться повторно. В ответственных нагруженных соединениях головка 

ПНИ.шита должна утапливаться в прорезь, гайки-
c. Во время сборки необходимо тщательно следить, чтобы грязь, 

IIU.ii>, шплинты, гайки, шайбы и другие1 мелкие части не попали в двига­
тель, так как они могут причинить значительные повреждения.

d .  Н е о б х о д и м о  п о л н о с т ь ю  д о в о д и т ь  до к о н ц а  
Лвждую стадию процесса сборки. Не оставлять болты незатянутыми или 
lit II к и незашплинтованными в расчете вернуться к ним после, кроме слу- 
w u, специально оговоренных в этом разделе.

e. Нужно помнить, что нормальная подача масляного насоса напи­
шется только' после нескольких оборотов вала, поэтому прн сборке необ­
ж и то  обильно покрывать маслом все поверхности, смазываемые в работе 
от помпы. Необходимо также покрывать маслом все детали с тугой или 
кроссовой посадкой, чтобы облегчить их установку на мотор.

I. Чтобы облегчить повторный монтаж деталей в их первоначальном 
Ьр.шжонии, все части нумеруются и помечаются буквами L  (левый) и 
Р  (правый). Эти пометки относятся к таким деталям, как шатуны, 
ртгнределительные валики, валики привода к распределению, кор­
пусы верхнего и нижнего привода распределительного валика, привод-» 
SlxoMCTpo-B, поршни и т. п.

А
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R. Если нет особой оговорки, все алюминиевые прокладки должны 
йш>рыпаться с обеих сторон герметизирующей пастой Тайтсиль № 2А * )• 
Р М  же пастой должны покрываться все поверхности, стыкуемые без 
« кл а д о к .

Ii- Прокладки из неметаллических материалов покрываются с обеих 
Цп|нш герметизирующей пастой, содержащей от 38 до 4 5%  слюды и от 
■  до 55%  масла, с вязкостью 290 сек. при 210°Ф.

1. Гайки упорного подшипника вала винта, манжетные гайки ци- 
■Нщ ш ы х гильз и гайки охлаждающей рубашки на головке цилиндра 
Вомеидуется, во избежание заедания в резьбе, собирать на смазке 
В в рипл еит» * * ) .

3. Блок цилиндров
а. Р а з б о р к а

1) Снять кронштейны коромысел и крышку подшипника, фиксирую­
щий кулачковый валик. Перед ослаблением гаек на каждом из кронштей- 
Бш коромысел необходимо поставить кулачковый валик так, чтобы кла- 
lftin .1 закрылись. Чтобы снять коромысла, надо удалить две стопорные 
Булки вала коромысла с одной из крышек подшипника распредели- 
рдыюго вала.

2) Вынуть вверх распределительный валик и находящуюся на нем 
рничсскую шестерню привода. Снять коническую шестерню с распредели- 
Бдмюго валика и удалить нижние половинки подшипников распредели- 
рдыюго валика с головок цилиндров.

3) Снять всасывающий трубопровод.
4) В случае необходимости, на данной стадии разборки можно про- 

■дисти проверку герметичности клапанов и седел при помощи бензина, 
■Пинаемого в окна всасывающего и выхлопного клапанов. Необходимо 
■фиксировать, в каких клапанах наблюдается чрезмерное просачивание, 
Ь н  надлежащего ремонта их, который приводится ниже, в главе 3 Ь 
Пою раздела.

5) Снять клапанные пружины, тарелки и сухарики, пользуясь 
Ирубциной № 2022 (фир. 3 ).

6) Снять со штоков клапанов предохранительные пружинные коль- 
ll*. после. чего клапаны свободно вынимают^ через гильзу цилиндра.

7) Р у б а ш к и  о х л а ж д е н и я  ц и л и н д р о в  с б л о к о в  н е  
■ I и м а т ь ,  з а  и с к л ю ч е н и е м  о с о б ы х  с л у ч а е в ,  р а с с м о т -  
| m i  п ых  в главе ЗЬ.

Ь. О с м о т р  и р е м о н т
1) Для определения необходимости дальнейшей разборки блок под- 

■ ш о тся  контролю. В этот контроль входит проверка отсутствия течи 
Ближдающей жидкости, осмотр поверхностей гильз цилиндров, вставных 
ШйШшных седел и проверка состояния отливки.

*) (Titeseal № 2А). 
**) „Lubriplate".

»•
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2) П р о в е р к а  г е р м е т и ч н о с т и  б л о к а .  Притянуть блок i 
к  приспособлению Ла 100202 болтами с моментом затяжки в 860 кг см. 
(750 дюйм— фунт). Присоединить к  входному фланцу на рубашке цилиндра 
патрубок Ns 2211 ввода охлаждающей жидкости и к  выходному —  натру- 
бок вывода охлаждающей жидкости. Оборудование испытательного стенда ; 
№ 250940 состоит из бака с охлаждающей жидкостью, расширительного.. 
бачка, подогревателя, циркуляционного насоса, кранов и термометра, , 
При пользовании системой подогрев должен быть выключен до остановки 
циркуляционного насоса. В систему вводится около 19 литров охлаждаю­
щей жидкости (этилен-гликоля). Когда температура охлаждающей жидко­
сти поднимется до 120°Ц, на что обычно требуется около двух часов, вы- ' 
ключить подогрев, остановить циркуляционный насос и закрыть краны 
на входе и выходе охлаждающей жидкости; через воздушный клапан дать
в системе давление 2,8 кг/см2 (40 фун/дюйм2) на все время, необходимое 
для тщательного осмотра мест, где может возникнуть течь (фит. 4).

Убедиться в отсутствии течи в стыке рубашки с цилиндровой голов- 
кой и просачивания через контрольные отверстия, расположенные у осно- i  
вания рубашки на .стороне всасывания, а также через пробки литейных 
отверстий. Проверить отсутствие трещин в цилиндровой головке и рубаш­
ке охлаждения. Во время этого осмотра проверяется также плотность го- . 
рячей посадки цилиндровой гильзы в головке. Спуск воздуха из блока 
после осмотра производить медленно, чтобы не допустить переполнения 
расширительного бачка горячей охлаждающей жидкостью.

3) У с т р а н е н и е  т е ч и  р у б а ш к и  о х л а ж д е н и я  ц и л и к-  1 
д р о в .

а) Для устранения течи в стыке головки п рубашки или у нижней 
гайки гильзы, а также при замене гильзы или клапанных седел необхо- I 
днмо снять рубашку охлаждения и вновь поставить ее, как указано: ниже. | 
Рекомендуется в этаже время осмотреть клапанные седла (параграф ЗЬ (4) • 
и ЗЬ (6) этого раздела) и гильзы цилиндров (параграф ЗЬ (11)).

1. Перед тем как снимать рубашки цилиндров, осмотреть гильзы 1 
цилиндров, убедиться в отсутствии надиров и промерить внутренний дна- Sj 
метр индикатором; данные измерений записываются для сверки с резуль- |  
татами повторного замера после смены рубашки. Если овальность ци- 
линдра превышает 0,25 мм (0,0*10") и на соответствующем поршне набдю- ) 
даются признаки наволакивания, то гильзу необходимо сменить во время, ] 
ремонта рубашки охлаждения. Способ замены гильзы описан в параграфе 1 
ЗЬ (12) этого раздела.

2. Для сборки рубашек охлаждения смонтировать блок в переверну- J 
том положении на столе Ns 250937. Для обеспечения достаточного рас- ; 
стояния между столом и шпильками кронштейнов коромысел под цилин­
дровую головку подкладываются деревянные планки кр ^та ч н о й  толщины. }

3. С помощью инструмента Ns 2216 удалиты центровку из гайки '* 
гильзы каждого цилиндра.

4. Вставить калиброванную пробку № 250306 в гильзу первого или 
шестого цилиндров, установить ключ № 2086 для манжетной гайки ци­
линдровой (гильзы и направляющую Ns 2214 для ключа. Чтобы отвернуть.
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гайку, необходимо усилие двух рабочих по меньшей мере по 70 к.г на каж ­
дом рычаге № 2086-1 в 2 метра длиной. Снять ключ, направляющую 
К,точа и пробку цилиндровой гильзы. Для удаления пробки установить вы-
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тяжную ленту № 250938, вставить рычаг № 2086-1 и слегка постукивать 
по рычагу свинцовым молотком. Тем же порядком удаляют остальные 
гайки гильз цилиндров.
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5. Вынуть шплинты и контровую проволоку из всех гаек рубашки 
охлаждения. Снять с полых шпилек 34 корончатых гайки XU "  и iO гаекп //16 ", снять все точеные шайбы.

6. Снять рубашку охлаждения с блока. Шесть кольцевых стальных 
прокладок снимаются вместе с рубашкой. Снять по одной медной кольце­
вой прокладке с каждой гильзы цилиндра и общую алюминиевую проклад­
ку с головки блока.

7. Удалить кожухи рубашки охлаждения и основательно очистить 
все части. При очистке поверхностей стыка головки и рубашки нужно 
быть особенно осторожным, так как эти поверхности притерты и всякое 
повреждение или царапина повлечет за собой течь охлаждающей жидко­
сти. В связи с этим образовавшийся на поверхности лак следует удалять 
растворителем. Возникшие случайно риски или царапины на фланцах 
рубашки охлаждения удаляются притиркой. Рубашка охлаждения скон­
струирована; так, что при затяжке малых шпилек на стыке с головкой 
подвергается растяжению. Поэтому при притирке верхнего стыка с рубаш­
ки можно снимать не более 0,35 мм (0,015"), не подвергая ее перенапря­
жениям при сборке. Во избежание просачивания масла из картера нижний 
фланец рубашки также не должен иметь царапин или рисок. Поврежден­
ную поверхность этого фланца, прилегающую к картеру, можно исправить 
притиркой, но с этой поверхности нельзя снимать более 0,13 мм (0,005"). 
Нужно принять все меры предосторожности, чтобы не повредить фланец 
головки /блока, к „которому присоединяется рубашка охлаждения, так 
как эту поверхность исправить притиркой нельзя, и, таким 'образом, при 
повреждениях фланца, вся цилиндровая головка может быть выведена 
в брак. J бедиться, что в рубашке охлаждения нет трещин и пористых 
мест; при наличии их рубашка бракуется. Осмотреть, нет ли трещин в ко- 
жухах рубашки охлаждения, сделанных из нержавеющей стали, и не за­
метно ли на них чрезмерного износа. Кожухи со следами повреждений от­
браковываются.

8. При постановке новой рубашки охлаждения, во входном канале 
для охлаждающей жидкости вставляются пробки с дозирующими отвер­
стиями, в соответствии с приведенной ниже таблицей. Установка пробок 
производится на свинцовых белилах, причем применяется ключ № 2149.
Р а с п о л о ж е н и е  п р о б о к  с д о з и р у ю щ и м и  о т  в е р  с  т  и я м и ’

Же цилиндра.

* )1  .
2 .
3 . .
4 . .
5 . ,
6 . .

Диаметр дозирующего отверстия 
в пробке. ■

пробки нет 
ц '  и нет 

. . 27/32"

. . 25/32"

. . 11/16"

. . 5/16"
*) П р и м е ч а н и е .  Цилиндр № 1 находится на том конце ру­

башки, где расположен входной фланец для охлаждающей жидкости.
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Затем установить на прокладках и свинцовых белилах шесть пробок; 
и литейные отверстия во входном канале для охлаждающей жидкости.,, 
пользуясь ключом № 2156.

9. Для устранения течи охлаждающей жидкости через стык рубашки 
цилиндра с цилиндровой головкой или через гайку гильзы цилиндра необ­
ходимо снять все прокладки, очистить и покрыть их специальным лаком.

Фирма придает этому уплотнению важную роль и рекомендует пользо­
ваться только покрытием фирмы Дюпон (Du-Pont) в виде — № RC 904 (ме­
такрилат, прозрачное покрытие); к нему нужно добавить равное по объему 
количество растворителя Дюпон'а № Т—3819. Покрыть тонким слоем этой 
смеси обе стороны длинной алюминиевой прокладки и шесть медных прокла­
док. На шесть стальных прокладок покрытие наносится т о л ь к о  с о д н о й  
с т о р о н ы .  Дать покрытию высохнуть — проверка на-ощупь (эго требует 
от 15 до 45 минут при комнатной температуре).

10. Положить длинную алюминиевую прокладку на цилиндровую 
головку. Положить по одной медной прокладке на каждую гильзу цилиндра; 
проверить, что фаска на внутреннем диаметре обращена вниз, чтобы про­
кладка не легла на закругление заплечика гильзы цилиндра.

11. Установить • стальные кожухи в рубашке охлаждения. )  беч 
дитъся, что отверстие в нижней части каждого кожуха находится против: 
дозирующего отверстия в пробке,

12. Поставить рубашку охлаждения впускным отверстием трубо­
провода охлаждающей жидкости назад на сторону выхлопа. При опускании, 
рубашки следить, чтобы кожухи охлаждения правильно вошли в головку 
цилиндра и чтобы на поверхностях стыка не было грязи.

13. Установить стальные шайбы по одной на каждый цилиндр. 
Стороны, не покрытые лаком, должны быть обращены к гайке (фиг. 6).

14. Смазать резьбу на гильзах для облегчения затяжки *). Ключом 
Ks 2086 затянуть гайки сначала только от руки, не пользуясь рычагом 
и 7 фут. (2150 мм).

15. Поставить шайбы на шпильки рубашки охлаждения цилиндро­
вой головки. На резьбу каждой гайки нанести очень небольшое количество 
смазки; поставить по одной гайке на каждую из трех длинных шпилек: 
крепления воздухопровода для обдува свечей. Это надо сделать до оконча­
тельной посадки рубашки, так как иначе гайки по пройдут на место.. 
Затем установить и затянуть гайки на десяти полых шпильках. После: 
итого установить все корончатые гайки V /  и равномерно их затянуть, 
Затяжку производить понемногу, обходя цилиндровый блок, пока не будут 
затянуты все (гайки с должной силой, но без остаточной деформации. 
Довернуть все гайки до совпадения прорезей с отверстиями для шплинтов. 
Шплинтовка проводится после гидропробы.

16. Смазать поверхность гильз минеральным маслом. Поставить 
пробку Ха 250306 в цилиндр Ха 1 или Ха 6, в случае необходимости при­
меняя свинцовый молоток. Если цилиндровая гильза заменена, то для не- 
расшлифованного цилиндра используется пробка № 250949.

17. Поставить ключ № 2086 и направляющую Ха 2214. Вставить 
рычаг № 2086-1 в ключ и вдвоем затянуть до отказа манжетную гайку

*) Фирма рекомендует смазку „Lubriplate".
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цилиндра, соблюдая особую осторожность, чтобы не повредить место горя­
чий посадки или рубашку. Снять рычаг № 2086-1, направляющую № 2214 
и ключ Уз 2086. Удалить пробку Уз 250306 вытяжной лентой Уз 250938 
и рычагом Уз 2086-1, при необходимости применяя свинцовый моло­
ток (см. фиг. 5).

18. Проверить внутренний диаметр гильзы цилиндра. Если оваль­
ность цилиндра возросла на величину больше 0,125 мм (0,005"), по 
сравнению с замеренной до разборки, то гайку осла­
бит!,, снова затянуть и промерить диаметр гильзы.
При ослаблении и затяжке гайки всегда вставлять 
пробку № 250306. Закрепить гайки остальных ци­
линдров н промерить диаметры гильз, как указапо 
выше, затем проверить, нет ли течи из цилиндро­
вого блока, как описано в параграфе ЗЬ (2 ) этого 
раздела.

19. Для /надлежащего качества сборки весь 
процесс должен проводиться точно по инструкции 
(иначе его снова придется повторить), соблюдая 
правильную последовательность.

20. Контровочные замки ставятся на стороне 
всасывания цилиндрового блока, для чего необхо­
димо просверлить цилиндровую рубашку под кон­
тровку сверлом V s"  на глубину V s" по кондук­
тору № 2099.

21. Поставить шплинты и контровочную про­
волоку на все гайки рубашки охлаждения.

b ) Удалить ключом Уз 2156 пробки тех ли­
тейных отверстий, в которых наблюдается течь.
Заменить старую прокладку. В случае повреждения 
нарезки установить на свинцовых белилах новую 
пробку.

c) При обнаружении трещин в головках ци­
линдров или рубашках охлаждения отливка бра­
куется.

d )  При обнаружении течи в местах горячен 
посадки гильзу необходимо вынуть и заменить в со­
ответствии с параграфом 3 b (12) этого раздела.

4) С е д л а в ы х л о п н ы х  к л а п а н о в .
Наилучшим показателем состояния клапанных седел 
является гидравлическое испытание клапанов до 
разборки. При обнаружении течи их необходимо 
притереть. Седла выхлопных клапанов имеют рабо­
чую фаску с углом 45°, откованы из хромомолибденовой стали и стеллити- 
рованы. Для шлифовки их применяется электрическое шлифовальное при­
способление Уз 2213, которое поставляется с шлифовальными кругами 
соответствующего профиля.

Фиг. 6.

1— поставить замки заг­
нутыми концами вверх;
2— кондуктор j4> 2099 для 
сверления углублен. 7в” Х  
Va”  под замок контровки;
3— замок контровки рас­
полагается на блоке со 
стороны всасывания;
4— охлаждающая рубашка;
5— дренажное отверстие;
6— кожух охлаждающей 
рубашки; —манжетная 
гайка; 8—стальная нажим­
ная шайба; У—медная про­

кладка.
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При притирке следует применять две калибровые пробки № 4189-1 
с углом рабочей фаски точно 45°. Одна из них применяется для притирки, 
а другая для проверки угла. В случае небольшой течи обычно достаточно 
ограничиться притиркой. Перед установкой клапана необходимо проверить 1 
калибровой пробкой № 4189-1 рабочую фаску каждого притертого седла:

a) после притирки проверить поверхность фаски, в соответствии 1 
с указаниями в пункте (Ь), на истирание стеллитного слоя. При обна­
ружении дефекта стеллитированной поверхности или в случае неплотной 
посадки в головке седла следует заменить, как указано в следующем, 5-ом, 
подпараграфе.

b ) Вследствие того, что по внешнему осмотру стеллит трудно отли­
чить от стали, для определения состояния стеллита производится травле­
ние фаски. Раствор для травления приготовляется в день применения. 
Он состоит из двух частей по объему 10-процентной хромовой кислоты 
(100 грамм СгО.ч в литре воды) и одной части соляной кислоты. Погрузить 
седло в этот раствор или нанести раствор на фаску щеткой, затем, через 
15 секунд, смыть протраву и просушить седло. Места, где стеллит стерся, 
потемнеют.

5) С м е н а  с е д е л  в ы х л о п н ы х  к л а п а н о в .  Снять рубашку 
блока, как указано в параграфе ЗЬ (3).

a) Чтобы вынуть седла выхлопных клапанов, необходимо отшлифо­
вать стеллит. Это осуществляется па приспособлении № 2213 тремя об­
дирочными шлифовальными кругами с углами в 45°, 60° и 20°. Вся опе­
рация требует около двух часов; первым следует применять круг с углом 
в 60°, вторым —  в 20° и последним —  в 45°.

b ) После удаления стеллита шлифовку следует прекратить, так как 
шлифовальный круг, пройдя через седло, может повредить поверхность 
в алюминиевой головке цилиндра. Чтобы определить, снят ли весь стеллит, 
поверхность седла во время шлифовки травится медным купоросом (5 см3 
химически чистой азотной кислоты, 5 грамм сернокислой меди и 90 см3 
воды). Поверхность седла следует смочить этим раствором и сразу же вы­
тереть ее сухой тряпкой. Раствор не будет воздействовать па стеллит, но 
оставит легко различимый медный осадок на стали.

П р е д о с т е р е ж е н и е .  Применять этот раствор при притирке 
седел нельзя, так как медный осадок вреден для клапанов во время работы.

c) Оставшаяся в головке, после удаления стеллита, часть седла сни­
мается на расточном станке, на котором блок устанавливается с примене­
нием кронштейнов под углом в 22 V20. Всю расточку следует проводить 
в несколько проходов с промежуточными промерами. При слишком большой 
глубине резания седло может повернуться в своем гнезде, у „ив поса­
дочную поверхность седла в алюминиевой головке цилиндра’

d ) Расточка седла выхлопного клапана требует двух операций. 
Первая —  расточка заплечика седла в несколько проходов на глубину не 
более 4,8 мм (0,188") и до диаметра, не более 50,7 мм (1,995") (что па 
0,152 мм (0,006") меньше номинального диаметра заплечика клапанного 
седла). Вторая операция —  расточка стенки седла, также в несколько 
проходов. Последний проход должен быть не более 17,6 мм (0,694") в глу­
бину и не более 44,3 мм (1,746'") по диаметру. В случае превышения
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итих размеров можно повредить поверхность под клапанное седло в го­
ловке цилиндра. Замеры (глубины производятся от поверхности камеры 
сгорания. По окончании расточки осторожно извлечь остаток седла кла­
пана, чтобы не повредить поверхность гнезда в алюминиевой головке 
блока.

e) Убедиться в отсутствии на поверхности гнезда в головке заусен­
цев или царапин. Любое повреждение этих поверхностен может привести 
к утечке газов или неравномерному охлаждению клапанов. Если удаление 
сора было сделано осторожно, то при замене можно применять новое 
седло стандартного наружного диаметра. Диаметры гнезд должны быть 
замерены оптиметром, когда головка блока с цилиндрами еще закреплена 
и,ч расточном станке. Допускаемые размеры указаны в ссылке Jfs 367, 
раздел Y. Если при поверке зазоров окажется необходимым изменить диа­
метр гнезда, чтобы получить надлежащую горячую прессовую посадку или 
исправить поврежденную поверхность, то это должно быть сделано расточ­
ным резцом, на расточном станке.

f) Для постановки клапанных седел головку блока следует нагре­
вать, а седла охлаждать. Для нагрева необходима печь достаточного раз­
мера, чтобы вместить (головку блока с цилиндрами и нагреть  ̂их до 230°Ц 
(450°Ф) приблизительно в течение 45 минут. Печь должна быть оборудо­
вана системой для циркуляции воздуха, чтобы получить равномерное рас­
пределение тепла по блоку цилиндров. Необходим также холодильник для 
охлаждения седел и гильз цилиндров. Размер камеры холодильника при­
близительно 460 X  610 мм при 715 мм глубины, которая достаточна для 
того, чтобы крышка камеры не касалась длинных ручек инструментов для 
смены седел. Внутри ящика помещаются шесть керамических тиглей диа­
метром 165 мм (б1/*") и глубиною около 200 мм (8"). изолированных асбе­
стом. Каждый тигель вмещает одну гильзу цилиндра или шесть клапан­
ных седел. С каждого конца головки блока под гайки фланцевых шпилек 
присоединяются две термопары. Печь доводят до температуры 290°Ц 
(550°Ф), затем внутрь ее помещают блок цилиндров и нагревают его до 
температуры 230°Ц (450°Ф). Пока блок нагревается, седла кладут в холо­
дильник для охлаждения. Предварительно седла выхлопных клапанов за­
крепляют на инструменте № 250947, а седла всасывающих клапанов —  
на инструменте № 250948 и помещают в тигель с 2 литрами нефти 
и 0,5 кг сухого льда. Этого достаточно, чтобы охладить шесть седел в каж­
дом титле до требуемой температуры то— 70°Ц, в течение приблизительно 
20 минут. Блок вынимают из печи и холодильник ставят рядом с ним. 
Если нужно вставить несколько седел, то один рабочий должен стоять 
у холодильника, а другой у блока. Седла вынимают из холодильника по 
одному. Инструмент с укрепленным на нем седлом передается рабочему, 
стоящему у блока, который вставляет хвостовик инструмента в направ­
ляющую штока клапана и, убедившись в правильности установки, вдвигая 
и выдвигая инструмент, быстро ставит седло на место. При малейшем про­
медлении, седло может заклиниться до того, как оно полностью село на 
место.

6) В ы х л о п н ы е  к л а п а н ы .  Удалить нагар, исследовать фаски 
на выкрашивание или прогар, убедиться в отсутствии трещин на конце



штока. При выкрашивании или короблении необходимо поправить фаску 
на электрическом шлифовальном приспособлении, удалив минимальное 
количество стеллита. Рабочие фаски выхлопных клГпанов имеют ко^с 

44 /2 , так чтооы соприкосновение с фаской седла было по линии а не 
по поверхности. В связи с этим нельзя притирать клапаны по седлам го­
ловки обычными методами. После шлифовки фаска проверяется травлением.

О и е н а  н а п р а в л я ю щ е й  к л а п а н а  (фиг. 7). Проверить 
слабины или смещения направляющих клапанов в головке блока 

и замерить внутренний диаметр их (см- табл, допусков №№ 90 и 91) Дчя 
замены удалить направляющую при помощи фибровой выколотки и съем-]

Фиг. /. Смена направляющей клапана
1̂ Н!;ПОСОбление № 2060 ; 2-направляющая клг 
пана. 6 канал выхлопа; 4—эта оправка для Hanoai 

ляющеи выхлопного клапана. Заменить оправк 
при установке направляющей клапана всасывания.

250945- При этом поверхность гнезда направляющей обычно 
остается неповрежденной, так что для замены можно применять направ 
ляющую стандартного размера. Новая клапанная направляющая ставится 
при помощи приспособления Ш  2060, на вазелине для предотвращения 
задиров. При постановке направляющей на место нет необходимости
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лотцо прижимать заплечико направляющей к головке блока. Надо прекра­
щать запрессовку как только вазелин начинает выдавливаться из-под 
Впилечика направляющей. Направляющая может сломаться, если продол­
жить запрессовку после того, как она станет на место. Направляющую кла­
пана развертывают до нужного размера в две операции сдвоенной разверт- 
iliill .№> 4934 для предварительной развертки и для доводки до окончатель­
ного размера. Для проверки окончательного диаметра направляющей 
11 !i.S8 +  0,012 мм (0,625 +  0,0005") J применяется калибр-пробка 
Xu 250946. После установки направляющей клапанное седло во всех слу­
чаях нужно перешлифовать на электрическом шлифовальном приспособле- 
иин1 № 2213.

8) Ш л1 и ф о в к .а с е д е л  в с а с ы в а ю щ и х  к л а п а н о  в- 
Гедда всасывающих клапанов, при подтекании или точечном выкрашива­
нии исправляются путем шлифовки рабочей фаски на электрическом шли­
фовальном приспособлении № 2213 мелкозернистым шлифовальным кругом 
г углом профиля в 30°. В случае ослабления натяга в головке или чрез­
мерного выкрашивания удалить седло и заменить его по способу, 'описан­
ному в параграфе ЗЬ(9)  этого раздела.

a) Если по- состоянию седла шлифовки не требуется, то его можно 
подвергнуть дритирке но калибру-пробке № 4189-2. Проверка обрабо­
танных седел ведется по калибру с углом в 30°.

b ) Если при шлифовке необходимо' снять значительное количество 
металла, то следует проверить ширину рабочей фаски седла. Если она 
превысит 2,8 мм (V 64 "), то ее необходимо уменьшить до 2 мм ( 8/64 "). Это 
производится резцовой головкой № 2012 с резцом J6 2012-5 ,(фнг. 8). 
Этот резец подрезает торцовую поверхность и профилирует конусную гор­
ловину с углом в 15°, что уменьшает ширину рабочей фаски седла клапана. 
Резец нужно установить таким образом, чтобы сперва срезать торцовую 
поверхность, так как этим рабочая фаска седла уменьшается больше чем 
профилировкой горловины. При установке резца нужно быть очень осто­
рожным, чтобы не прорезать тело алюминиевой головки блока.

9) С Mi е в а с е д  л а в с а с ы в а ю щ е г о к л а н а н а .. Снять 
рубашку цилиндра согласно указаниям (параграфа ЗЬ (3). Седла всасываю­
щих клапанов с рабочей фаской под углом 30° изготовлены из алюминие­
вой бронзы я удаляются расточкой в несколько проходов. Седла всасываю­
щих клапанов не имеют заплечиков, как седла выхлопных клапанов. После 
последнего прохода диаметр растачиваемого отверстия не должен послы­
шать 54 мм (2,124") н глубина его 13 мм (0,525"). При этом в головке 
блока остается стенка седла толщиной приблизительно 0,15 мм. Ее нужно 
осторожно вытащить, чтобы не повредить поверхность гнезда в алюминие­
вой головке блока (смотри ссылку Jxrs 112, раздел V, относительно горячей 
прессовой посадки).

a) Поставить новые клапанные седла, следуя указаниям пункта (f) 
и параграфе ЗЬ (5) этого раздела. Новые седла нужно прошлифовать на 
приспособлении № 2213, как указано в параграфе ЗЬ (8) этого раздела.

b ) Поставить охлаждающую рубашку блока и испытать блок в соот­
ветствии с указаниями параграфа ЗЬ (3) этого раздела. •



Фиг. 8. Профилировка седла впускного клапана
1—инструмент № 2012; 2—впускной канал; 3—седло клапана; 
4—конус 15°; 5—резец № 2012-5; 6—максимальн. радиус 

резца lVi6” .
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10)  В с а с ыцв а ю щ и е к л а п а н ы .  Клапаны следует очистить 

к проверить на выкрашивание рабочих фасок и трещины вблизи конца 
штока. При перешлифовке всасывающих клапанов фаска должна сохра­
нить угол 2972°. Следует применять лишь электрическое шлифовальное 
приспособление.

П р и м е ч а н и е : .  Ни при каких обстоятельствах не прити­
рать клапан в седле головки блока обычными методами.
11) Р е м о н т  г и л ь з ы  ц и л и н д р а .  Небольшой износ и неглу­

бокие риски, для устранения которых потребуется снять материал не 
более 0,15 мм (0 ,006") по внутреннему диаметру гильзы, исправляются 
хонингованием чистовым хоном, как указано ниже в параграфе 12 (  h). 
При таком увеличении диаметра еще могут1 применяться поршни стан­
дартного' размера, Однако, чтобы получить нормальпый зазор в стыках 
(таблица допусков, раздел Т , ссылки 135— 138), нужно поставить поршне­
вые кольца с повышенными размерами.

12) С м е н а  г и л  ь з  ы ц и л и н д р а .  Гильзы цилиндров прове­
ряются на овализацию, задиры и износ зеркала. Кроме того, проводится 
гидропроба для проверки плотности соединения головки блока и гильзы. 
В случае обнаружения течи, овализации более 0,25 мм (0 ,010") или изно­
са, гильзу нужно сменить следующим образом.

a) Снять охлаждающую рубашку блока, как указано в параграфе 
ЗЬ (3 ) этого раздела.

b )  Удалить гильзу из (головки. Для этого блок прикрепляется к за­
жимному приспособлению № 5098 станка для шлифовки цилиндровых 
гильз. Гильза отрезается шлифовальным кругом толщиною 9— 10 мм 
(3/8 " )  между верхним заплечиком и первым ребром жесткости. При этом 
передняя плоскость шлифовального круга должна быть установлена на 
расстоянии приблизительно 220 мм (8 3/8" )  от нижней кромки гильзы. 
Остальная часть гильзы вышлифовывается шлифовальным кругом толщи­
ною 25,4 мм (1 " ) * ).

При этом необходимо следить, чтобы круг не касался алюминиевой 
поверхности. Шлифовка заканчивается, когда остается стенка толщиною 
нс более 0,25 мм (0 ,010"), которую можно осторожно удалить клещами.

c ) Для установки цилиндровой гильзы на головку блока монтируют 
направляющую Ш 250950, используя для закрепления ее две шпильки 
охлаждающей рубашки блока (фиг. 9).

d) Головка вынимается из печи после нагрева ее до 230°Ц. Вспомо­
гательный рабочий вынимает (гильзу из холодильника и передает ее сбор­
щику, вытерев излишнюю нефть. Сборщик помещает гильзу в направляю­
щую и должен быстро и уверенно поставить ее на место. При малейшем 
промедлении гильза может заклиниться прежде, чем полностью встанет на 
место. Если это случится, то ее можно удалить только при помощи вы- 
шлифовки. Установка нескольких гильз и клапанных седел требует вре­
мени меньше минуты (фиг. 9).

*) Оба шлифовальные круга должны быть марки 46—А—5—173 фирмы 
Карборундум или эквивалентной марки.
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e) Следующая операция •—  торцовка фланца цилиндровой гильзы. 
Гильза изготовляется с припуском на торцовку по толщине фланца 
(I,.‘(0— 0,53 мм (0,012— 0,021").

Установить узел головки блока и гильз в приспособление № 4230, 
пли фиксации при торцовке. Торцовка производится торцовочным резцом 

251013. Перед обработкой нужно выверить индикатором нижнюю пло­
скость головки с обоих концов и посередине, подкладывая необходимое 
количество прокладок. После этого зажимают узел в приспособлении при 
Помощи шести сквозных болтов, расположенных в четырех крайних и двух 
средних отверстиях для силовых шпилек блока. Установить узел на соот­
ветствующий расточной станок, 'проверить индикатором и выравнять, 
принимая за базовую поверхность нижний фланец головки блока. После 
торцовки расстояние между плоскостями фланца гильзы и фланца головки

+  0,051 мм /  +  0,002" Ч
блока должно быть равно 1 2 4 _ 0 ’025 мм \ 4 ,38 '  °-001" ).

f )  Затем устанавливают и испытывают охлаждающую рубашку 
блока, как указано в параграфе ЗЬ (3 ). Следует соблюдать каждую деталь, 
отой операции.

g ) Цилиндровая гильза изготовляется /с припуском в 0,6 мм 
(0,025") по внутреннему диаметру. Расшлифовка ведется в зажимном при­
способлении № 5098 шлифовального станка шлифовальными кругами фир­
мы Карборундум К° марки А46-5-100 или эквивалентными им. Размеры 
круга 5" X  У2" X  I ’ A". С одной стороны его имеется фаска, уменьшаю­
щая рабочую поверхность до 9,5 мм по образующей. Гильза шлифуется до
диаметра 139,7 - o.oojmm  ̂ 5 (5Э0 -  0-,жю" ; , после чего в гильзе со 
стороны цилиндровой головки пришлифовывается кольцевая канавка 
шириной 9,5 мм ( 3/8") и 0,127 мм (0 ,005") глубиною.

h) Следующая операция —  хонингование. Хон должен иметь не 
менее восьми брусков: скорость вращения около 80 об/мин. Блок устанав­
ливается на хонинговальное приспособление № 5099.

Для доводки до точного размера и удаления следов шлифовки рекомен­
дуются бруски типа „Алоксит № MR 2234“, сорт 700—200—492, фирмы Кар­
борундум сечением 3/8" X  7/ю" и длиной 4". При хонинговании гильзы имеюг 
тенденцию несколько суживаться в поясе посадки в цилиндровую головку. 
Этого можно избежать, если у верхнего конца гильзы давать хону периоди­
чески короткий ход. Диаметр гильз после первой операции по хонингованию 
> -,п т +  0.051 ,, гПП„ , 0 , 0 0 „1.19,7 0 000 мм (5.500"+ 0 0 0 0  )• Овальность или
вышать 0,025 мм (0,001").

конусность не должна лре-

Затем гильзы полируются хонингованием брусками типа Карборундум 
№ MR 2264, сорт 600—БОН, фирмы Карборундум К°. Во время полирования, 
практически не снимается никакого материала. Поверхность следует отполи­
ровать до гладкости, приблизительно, в 2 микрона по замеру на профилометре- 
Аббота. Отполированной поверхности затем придают шероховатость, приме, 
пня брусок типа „Алоксит № MR 2264“ , сорт FFF— DOO — 488, фирмы Карбо­
рундум. Этим сортом бруска следует делать только 5— 10 ходов в каждом 
цилиндре, гладкость законченной поверхности должна быть 9 +  2 микрона по. 
показаниям профилометра Аббота.

П р и м е ч а н и е .  Вышеописанный метод имзет существенное зна­
чение для удовлетворительной работы поршневых колец.

6
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13)  К л а п а н н ы е  п р у ж и н ы .  Просмотреть, нет ли трещин, 
рисок или окалины; проверить состояние концов витков и шлифованных 
торцовых поверхностей.

Проверить упругость пружин в  соответствии с таблицей допусков 
раздел X, ссылки JfsJfs 94 и 95. Исследовать на магнофлоксе.

14) К л а п а н н ы й  м е х а  н и з м. Проверить регулировочные 
винты толкателей клапанов на отслаивание, толкатели на наличие тре­
щин или чрезмерный износ, втулки коромысел на чрезмерный износ, а оси 
коромысел на надиры. Проверить, не ослабли ли шпильки кронштейна 
коромысла в головке блока.

15) Р а с п р 'е д е  л и т е л в н ы  й в а л и к  и п о д ш и п н и к и .  
Убедиться в отсутствии надира на шейках и подшипниках. Снять пружи­
нящ ее кольцо и заглушку у заднего конца распределительного валика и 
удалить оттуда масляные отложения. Заглушка имеет резьбу ( У / — 28 M D )

. для съемника. Проверить зазоры в подшипниках согласно таблице допусков,
ссылки 22, 23 и 24. Подшипники распределительных валиков можно 
сменять без последующей совместной расточки.

16) С в е ч и. и в т у л к и  с в е ч е  й. а) Переборка свечей произ­
водится согласно руководству фирмы, выпускающей свечи.

Втулки имеют метрическую резьбу по стандарту S A E  с шагом 
н  18 мм. Очистить торцы свечных втулок во избежание неплотности, 
осмотреть, нет ли повреждений резьбы втулок свечей и проверить плот­
ность посадки их в  цилиндровом блоке.

Ь ) В случае необходимости замены втулки удаляются расточкой до 
внутреннего диаметра наружной резьбы. Остальную часть втулки удалить 
клещами. Втулка имеет левую резьбу (1 У16" — 14 N S ), подбирается по 
размеру для посадки с натягом в 0,025 мм (0,001") и ставится на место 
н а  белилах ключом № 250601.

Тщательно проверить, полностью ли встали свечи на место. Сфрезе- 
ровать выступы втулки заподлицо с головной блока и раззенковать отвер­
стие диаметром 18,25 м м ,(23/за ") до глубины 1,58 мм ( V ie"); пройти 
метчиком резьбу 18 X  1,5 мм для удаления заусенцев.

с. С б о р к а
1) Поставить клапаны, пружинящие кольца, клапанные пружины 

и  замки. Для установки пружин применять инструмент (струбцину) 
Ж  2022 (фиг. 3).

2) Поставить нижние половинки подшипников распределительного 
валика в головку блока, смазочной канавкой к стороне выхлопа. Номера 
подшипников от 1 до 12, проставленные1 на задней кромке и обозначенные 
соответственно буквами L (левый) и R (правый), должны согласоваться 
с  номерами на головке блока и узле кронштейна коромысла, которые 
такж е нумеруются на стороне выхлопа. Удостовериться, что половинки 
подшипников правильно надеты на шпильки. Затем поставить распредели­
тельный валик в подшипники на головку блока.

3) Собрать кронштейны коромысел и тщательно установить верхние 
аадоцшшн подшипников распределительного . валика на установочные 
шпильки. Установить:.-узел каждого коромысла и затянуть его, поставив
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: ироде .тигельный валик так, чтобы . ролики находились на затылках 
уш ков .

a) Слишком туго затягивать гайки шпилек кронштейна коромысла 
следует, так  как это приведет в чрезмерным температурным напряже­нии и. Однако недостаточная затяж ка приведет в  износу кронштейнов.

b) Для правильной затяжки вначале туго завернуть все гайки, затем 
.‘Нищую гайку отдельно отвернуть полностью и подвернуть от руки до 
'еоирикосновения с крышкой подшипника.

После этого затянуть каждую гайку на угол 30— 50° и законтрить. 
Ш кал затяж ка обеспечивает получение правильного зазора в подшипниках 
|ч11иределительного валика.

4) Ввернуть свечи на стороне всасывания. Ввернуть свечи и укре­
пить кожух для охлаждения свечей на стороне выхлопа.

4. Узел коленчатого вала

а. Р а з б о р к а

1) Снять вильчатые и внутренние шатуны с коленчатого вала, уста­
новленного на ремонтном стенде № 2207 (фиг. 10). При отвертывании 
гаек шатунных болтов применять только тонкостенный 12-гранный торцо­
вый ключ, чтобы не помять и не поцарапать крышек шатунов.

2) Вынуть масляные заглушки коренных шеек, предварительно уда­
лив шплинты и отвернув гайки, затем вынуть каждую заглушку съемни­
ком № 2217. Заглушку коренного подшипника № 1 можно выбить молот­
ком после удаления шплинта.

3) Прежде чем удалять масляные заглушки шатунных шеек, необ­
ходимо спять 10 маслопроводных трубок коленчатого вала. Эти трубки, 
одновременно фиксирующие масляные заглушки коленчатого вала, нахо­
дятся во всех щеках, за исключением щек JfsNs 1 и 12. Заглушки ш атун­
ных шеек можно затем выбить фибровой выколоткой. Заглуш ка № б сни­
мается при помощи съемника, ввертываемого в резьбу ('U"— 20 N S ), 
нарезанную в заглушке.

4) При капитальном ремонте с коленчатого вала можно снять малую 
шестерню редуктора, роликовый подшипник и втулку динамического демп­
фера, чтобы осмотреть шлицы и проверить вал на магнофлоксе. Однако, 
так как эти детали тщательно монтируются на моторном заводе, разбирать 
нх при каждой переборке не рекомендуется.

Для замены этих деталей снять заклепку, переднюю и заднюю гайки 
коленчатого вала (ключ № 2072). Ш естерню редуктора и роликоподшип­
ник снимать съемником № 2025, с рычагами соответственно № 2025-2 
и 2025-1. Шестерню привода помпы и стартера, сидящую на коленчатом 
валу, снимают при помощи латунной выколотки, ударяя по ней между 
сегментами динамического демпфера в направлении задка мотора, Далее 
без нагрева свободно снимаются сегменты и втулка демпфера (съемник 
№ 2025 с рычагами №■ 2214).

6 *
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b. О с м о т р  и р е м о н т

1) Ш а т у н ы  и в т у л к и  п о р ш н е в ы х  п а л ь ц е в .  Н  
осмотре вильчатого и внутреннего шатунов убедиться, что нет трещи* 
заусенцев и других дефектов. Особенно внимательно следует осмотрет 
поверхность стержня и крышки, верхний конец стержня, ребра и крыш»
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шатуна в области 20— 40° ниже линий разъема. Царапины, в случае на­
личия таковых, следует вывести полировкой. Болты крышки шатуна, при 
наличии заусенцев, сорванной резьбы или трещины у галтели под голов­
кой, отбраковываются. Проверить все эти детали на магнофлоксе. Втулки



I  поршневых головках шатунов не должны показывать никаких признаков 
Ьшжны. Зазор между втулкой и поршневым пальцем приведен в таблице 
Спусков, ссылки Y°Y° 162 и 163. В случае чрезмерного износа или ослаб­
лении посадки в головках шатунов втулки нужно сменить.

a) Выпрессовать втулку на прессе.
b ) Подобрать наружный диаметр новой втулки по внутреннему диа­

метру шатуна, согласно таблице допусков, ссылка № 162.
c) Запрессовать новую втулку в головку, нагретую в масляной 

Июню с температурой 230°Ц.
При этом в масло погружают только около 75 мм верхней части ша­

туна па время около 7г часа.
d) После охлаждения втулка прошивается протяжкой № 250881.
о) Затем шатун устанавливают в зажимное приспособление № 4687

' И растачивают до заданного размера. Допуск на непараллельность осей 
Поршневой и кривошипной головок 0,15 мм на длине 250 мм (0,003" на£>"), 

Б п ус к  на скручивание —  0,30 мм на длине 250 мм (0,006" на 5"). 
Ипждую кромку втулки по внутреннему диаметру сточить на конус в 1°, 
глубиной на 0,025 мм (0,001") и закруглить кромки радиусом 0,4 мм 

Просверлить во втулке против масляного отверстия шатуна 
ОТнсрстие диаметром 3/i6" и раззенковать его под углом 120° до диа­
метра 3/8".

{ )  Шатунные подшипники проверяются на отслаивание, трещины 
и царапины как по внутреннему, так и по наружному диаметрам. Провер­
ка зазоров производится на собранных вкладышах подшипника, установ­
ленных в вильчатых шатунах, с полной затяжкой гаек, как при оконча­
тельной сборке. Допускаемые зазоры приведены в таблице допусков, 
ссылки Ж \» 153 и 157.

2) М а л а я  ш е с т е р н я  р е д у к т о р а .  Проверить зубцы на 
иыкрашивание и отслаивание (шелушение), проверить, не ослабла ли по­
садка на коленчатом валу.

3) Р о л и к о в ы й  п о д ш и п н и к  и с е п а р а т о р .  Исследовать 
па магнофлоксе наружную обойму и сепаратор. Проверить зазоры обоймы 
относительно сепаратора и роликов в соответствии с таблицей допусков, 
ссылки YsJVa 54 и 57. Подшипники следует промыть, осмотреть и смазать 
а соответствии с главой 1 в , раздела 1\ .

4) Д и н а м и ч е с к и й  д е м п ф е р .  Следует убедиться в отсут- 
ITinui трещин, отслаивания (шелушения) и надира на пальцах, особенно 
на галтелях под головкой, и в отверстиях на сегментах и втулке. Наличие 
Надира на соприкасающихся между собою поверхностях демпфера и ше­
стерни привода стартера указывает на слабость посадки их.

П р е д у п р е ж д е н и е .  Тугая посадка этих деталей на шлицах 
коленчатого вала необходима и, при наличии признаков слабой посадки, их 
необходимо сменить.

5) К о л е н ч а т ы й  в а л .  Внешним осмотром убедиться в отсут- 
п  нпн трещин, выкрашивания, наклепа и задира; все неровности и риски 
Начищаются крокусным полотном. Масляные заглушки, полости коленча­
того вала и масляные сверления следует тщательно очистить от масла и
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масляных отложений. Замерить шатунные и коренные шейки для опреде 
ления зазоров в подшипниках согласно ссылкам 48 и 153 раздела У.

с. С б о р к а
1) Заглушки коленчатого вала собираются в следующем порядк' 

(фиг. 11). Поставить заглушку коренного подшипника № 1 на место и за 
контрить ее. Поставить заглушку в шатунную шейку № 1 и маслопрот 
дящую трубку в щеку шатунной шейки № 2. Трубки должны выходить н 
4 мм внутрь полости коренных шеек. Поставить на место заглушку во. 
рентой шейки и, удостоверившись, что масляная трубка не перекрываете)

Фиг. 11. Установка масляных заглушек коленчатого вала 
1—сначала поставить масляные заглушки кривошипных шеек; 2—затем 
поставить все маслоподводящ. трубки; 3—поставить одну, из масляных 
заглушек коренной шейки со шпилькой; 4—установить на место другую 
заглушку, шайбу, гайку и шплинт; 5—зашплинтовать масляную заглушку 
первой коренной шейки; 6—в этом канале нет маслоподводящей трубки;

7—задний конец коленчатого вала.

заглушкой, поставить анкерную шпильку, шайбу и гайку. Продолжать эд 
операцию, устанавливая последовательно по одной заглушке шатунно) 
шейки, масляной трубке и заглушке коренной шейки. Не следует загонят 
заглушки коренных шеек на место затягиванием анкерных шпилек. Длин­
ную масляную трубку вставляют в шатунную шейку № 6. Заглушки ста 
вятся согласно нумерации.

2) Провести гидропробу минеральным маслом *). Для этого поставит 
зажимной хомут Ж° 250356 со штуцером нагнетательной масляной маги­
страли на шатунную шейку № 1. Отверстия на остальных шейках заглу­
шаются хомутами Ж  250319 на шатунных шейках и хомутами Жя 25032

*) (SAE 10 или ему эквивалентным).
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на коренных шейках. Присоединить ручную нагнетательную масляную 
помну к штуцеру хомута на шатунной шейке JTs 1. Ослабить зажим на 
шатунной шейке № 6 и нагнетать масло в вал, пека из коленчатого вала 
не выйдет весь воздух. Затем затянуть вновь хомут № 6. При комнатной 
температуре масла и давлении до 4,2 кг/см2 (60 фунтов/дюйм2) течь из 
отдельной заглушки не должна превышать трех капель в секунду. После 
испытания уменьшить давление и ослабить по отдельности каждый хомут, 
сделав помпой несколько ходов, чтобы проверить проходимость смазочных 
отверстий. В дальнейшем масло бензином не смывать, а удалять излишнеа 
масло неволхжнистой тряпкой.

3) Если малая шестерня редуктора, роликоподшипник или втулка 
динамического демпфера были сняты с коленчатого вала, то для установки 
их необходимо нагреть. Роликоподшипник нагревается до 65°Ц (150°Ф) 
и устанавливается так, чтобы фаска внутренней обоймы была обращена 
к щеке коленчатого! вала. Малая шестерня редуктора нагревается до 160°Ц, 
и устанавливается таким образом, что удлиненная сторона втулки обра­
щена к роликоподшипнику. Втулку динамического демпфера нагревают до> 
Н)7°Ц (225°Ф) и устанавливают так, чтобы глубокая выточка была обра­
щена к задней коренной шейке.

4) Сегменты динамического демпфера собирают так, чтобы буквы 
«X» и « S » соответствовали буквам, вытравленным на втулке. Все пальцы, 
взаимозаменяемые, ставятся так, что головки их обращены в сторону 
шестерни привода стартера. Нагреть шестерню привода стартера до 65°Д. 
и напрессовать ее на коленчатый вал. Плотно затянуть гаечным ключом 
Jfg 2072 гайку крепления шестерни привода стартера и поставить заклеп­
ку. Гайка крепления малой шестерни редуктора затягивается тем же 
ключом № 2072 и стопорится заклепкой.

5) Поставить шатуны и подшипники на коленчатый вал, находя­
щийся на ремонтном стенде. На фиг. 12 показано расположение шатунов 
и система их нумерации. На (фиг. 13 —  метод установки внутреннего,' 
шатуна.

чеши т м  0

Д(/Л0<//7702/ Ш0Л/Л и  250 
/д0ша лтдлшаг 

/-2-3-4-5-22

ЪлШ Ш  Ш0Л/0 0Щ0О2/ Злш

ш/ш иегз л/мши
'Атзжкх? Л Ш  /-2-5-4-5-51

АтРДУМЛЯ 30220.
Фиг. 12. Сборка комплекта шатунов

Установить шатуны номерами серий и изделий в сторону корпуса агрегатов (назад).



88 Ч. II—Р. II—14с

Фиг. 13. Монтаж внутреннего шатуна на коленчатый вал
1—крышка внутреннего шатуна; 2-внутренний шатун; 3-вильчатый шатун- 

4—втулка поршневого пальца. ’
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Поставить крышки вильчатых шатунов, обеспечивая долевой зазор 
мн утреннего шатуна в пределах, приведенных в разделе Y, ссылка № 157.

а) Чтобы не! вызвать перенапряжения шатунных болтов, затяжка их 
цолается следующим образом: затянуть тайки вильчатого и внутреннего 
шатунов. Затем по одной гайке ослаблять, снова довертывать от руки до 
соприкосновения с крышкой подшипника и после этого затягивать их до 
игорой шлицы в коронке гайки. После этого гайки зашплинтовываются.

б) Надеть роликоподшипник, проверив свободу вращения роликов 
и сепаратора.

7) Во избежание попадания грязи и влаги узел коленчатого вала до 
йборви держать обвернутым в промасленную бумагу.

5. Узел редуктора

а. Р а з б о р к а

1) Снять суфлер с картера редуктора.
2) Снять крышку с установочного фланца под регулятор винта и 

пи путь валик привода регулятора.
3) Расшплинтовать и отвернуть десять гаек, крепящих крышку 

упорного подшипника вала винта на картере редуктора, и снять картер 
с пала винта. Сепаратор упорного подшипника остается на валу винта.

4) Вынуть узел масляной помпы.
5) При помощи ключа № 2115 и ключа № 2072 отвернуть гайку 

сепаратора упорного подшипника. Вынуть маслоотражатель и сбить фибро­
мой выколоткой упорный подшипник с вала.

6) Затем внешний вал винта снимается с внутреннего. Отвернуть 
гайку внутреннего вала винта (инструмент № 2154); разъединить оба вала 
при помощи инструмента № 2113.

7) Во время капитального ремонта необходимо перебрать фрикцион­
ный демпфер согласно инструкции параграфа 5с(1) этого раздела. Для раз­
борки демпфера следует вывернуть 22 болта из фланца шестерни редук­
тора. Фланец не следует снимать с внутреннего вала, так как соединение 
ктих деталей прессовое и практически неразъемное.

Ь. О с м о т р  и р е м о н т
1) Ш е с т е р н я  в н у т р е н н е г о  з а ц е п л е н и я  (ведомая 

шестерня редуктора). Проверить, пет ли выкрашивания или отслаивания 
ни зубцах и трещин или глубоких рисок на внешней поверхности. Все 
Царапины и заусенцы должны быть зачищены.

2) В н у т р  е н н и й и в н е ш н и й  в а л ы  в и н т а .  Убе­
диться в отсутствии трещин или других дефектов снаружи и внутри. 
Внутренний вал вместе с фланцем проверить на магнофлоксе. При обнару­
жении дефекта рекомендуется заменять весь узел в целом. Зазоры для 
игулки заднего подшипника, запрессованной во внешнем валу винта, даны 
и таблице зазоров Х Ш  11 и 11-1.

3) У п о р н ы й  п о д ш и п н и к  и м а с л я н о е  у п л о т н е -  
н и е. Промыть и осмотреть упорный подшипник. Проверить отсутствие
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надиров на шайбах масляного уплотнения и распорной втулке. (В двигате­
ли х, имеющих ВИШ с электроуправлением, эти детали отсутствуют).

4) К а р т е р  р е д у к т о р а .  Очистить картер от масла и масля­
ных отложений и проверить отсутствие трещин. Осмотреть все шпильки. 
Прочистить все масляные трубки и каналы.

5) С у,ф лер.  Заменить фильтр, если он загрязнен. Удостовериться, 
что шток клапана двигается свободно.

6) М а с л я н а я  п о м п а .  Отмыть все масло и масляпыс отложе­
ния. Проворить зазоры, согласно таблице зазоров, ссылки №№ 30— 42, 
раздел V.

с. С б о р к а  

1) Д е м п ф е р

а) Прежде всего собрать внутренний вал винта с узлом шестерни 
редуктора и демпфера. При сборке и регулировке затяжки демпфера необ­
ходимо точно следовать инструкции, приведенной ниже.

Ь.) Для регулировки затяжки демпфера требуются специальные при­
способления: для сборки № 4156 и для выверки натяга № 2199.

с) Положить шестерню редуктора на стол, фланцем вверх, и вста­
вить два болта фланца шестерни редуктора, которые облегчат постановку 
монтажных меток при сборке узла. Затем поместить внутренний вал винта 
с фланцем на шестерню редуктора и совместить на обоих фланцах метки 
«О». Далее установить внешний вал винта на внутренний вал, совместив 
широкую шлицу внутреннего вала с установочным штифтом внешнего вала.

а ) Фрикционные диски внешней обоймы и пружинный фланец демп­
фера собираются отдельно, а затем/устанавливаются на собранные' внутрен­
ний и внешний валы. Для сборки демпфера его внешнюю обойму положить 
на стол фланцем вверх. Диски демпфера перенумерованы с одной стороны, 
причем при сборке следует класть их во внешнюю обойму нумерованной 
стороной вверх в последовательности, показанпой на фиг. 14. Внутреннюю 
поверхность внешней обоймы демпфера и все стальные и медные диски 
и пружину при монтаже покрывают машинным маслом.

e) Узел демпфера установить в должном положении на внешний 
и внутренний валы. При этом нужно следить за тем, чтобы между дисками 
не было относительного смещения. Сборку следует вести так, чтобы от­
метка «О» на медном диске демпфера пришлась бы против отметки «О» 
на шлице заднего конца внешнего вала. Точная установка демпфера отно­
сительно внешнего вала необходима для точного расположения шлиц мед­
ных дисков демпфера перед установкой и затяжкой остальных болтов 
фланца шестерни редуктора.

f)  Снять внешний вал и установить в монтажном приспособлении 
остальную часть узла: внутренний вал, демпфер и шестерню редуктора, 
так, чтобы отметка «0» на приспособлении совпала бы с отметкой «0» на 
медном диске демпфера. Затем в зуб с отметкой «О» установить повероч­
ное приспособление № 2199. При этом риски на нажимном диске должны 
точпо совпадать с кромками инструмента № 2199 (фиг. 15).
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Фиг. 15. Установка собранного фрикционного демпфера 
в тарировочное приспособление 

1 —поверочное приспособление № 2199 помещается здесь.

ванне при нагрузке 42— 49 кг на плече 760 мм (фиг. 16). Для увели­
чения затяжки необходимо сошлифовать монтажную плоскость внешней 
обоймы демпфера. Для уменьшения затяжки следует сошлифовать фланец 
заднего нажимного диска, на который нажимает пружина. При сошлифовке

g )  Если несовпадение этих линий превышает 0,25 мм (0 ,01"), то 
установить инструмент № 2199 по любому зубу, начертить новые линии 
на нажимном диске и считать эту маркировку за первоначальное1 положе­
ние демпфера. Зуб, использующийся для новой метки, следует особо отме­
тить. При нормальной затяжке демпфера будет наблюдаться проскальзы-



a s

Ч. П—P. II-S c



слоя толщиной б 0,025 мм (0 ,001") затяж ка изменяется, примерно, на 1 
0,9 кг (2  фун.) или на 69 кг. см. (60 фн. дм). После регулировки затяж - ] 
ки демпфера зашплинтовать все соединительные болты фланца. Перед тем 
как вынуть узел из монтажного приспособления, возвратить поверочное 
приспособление № 2199 в прежнее положение, чтобы риски на нажимном 
диске совпали с рисками на приспособлении.

2 ) О б о р к а  ш е с т е р н и  р е д у к т о р а
a) Перед сборкой, оба вала винта следует смазать машинным маслом 

снаружи и внутри. Внутренний вал вставить во внешний таким образом, 
чтобы широкая шлица на переднем конце внутреннего вала приходилась 
бы против ш тифта внешнего вала. Этим ставятся в надлежащее положе­
ние задние шлицы внешнего вала по отношению к шлицам медных дисков. 
Затянуть гайку внутреннего вала винта при помощи ключа № 2154 и за­
шплинтовать ее так, чтобы нагрузке подвергалась головка шплинта. Затем 
внутрь внешнего вала опустить медную прокладку и вставить маслопро­
водную трубку. Вставить ниппель и вколотить заглушку внешнего вала 
винта на место до упора с ниппелем.

b ) В случае винта с гидроуправлением упорный подшипник, кольцо 
маслопровода к ВИШ (фиг. 17) и -другие детали монтируются на вал 
винта в указанной ниже последовательности:

1. На входные трубки маслопроводного кольца ставятся держатели 
и прибалчиваются вместе с кольцом к заднему фланцу упорного подшип­
ника (фиг. 18).

2. На вал винта насаживается шайба масляного уплотнения бронзо­
вой плоскостью вперед. Смазать плоскость шайбы машинным маслом и за­
тем вставить на место распорную втулку масляного уплотнения.

3. Затем поставить на место собранный узел маслоподводящего 
кольца с задним фланцем упорного подшипника шпильками вперед. Смазать 
вторую шайбу и прижать ее плотно в  распорной втулке.

4. Далее на вал винта надеть упорный подшипник, предварительно 
слегка нагрев его. Шарикоподшипник смазать небольшим количеством ва­
зелина для предохранения от коррозии.

5. Надеть на вал маслоотражатель, который опирается на внутрен­
нюю обойму подшипника.

6. Проверить зазор согласно фиг. 18.
c) Установить суфлер и масляную помпу на картер редуктора.
d ) Смазать весь узел вала винта машинным маслом.
e) Установка узла вала винта в картер редуктора осуществляется 

следующим порядком:
1. Одна шпилька в заднем фланце упорного подшипника смещена 

относительно оси дальше, чем остальные.
Поставить собранный вал винта вертикально, надеть на него картер 

редуктора, направив шпильки в соответствующие отверстия.
2. Установить передний фланец и распорные втулки. Затянуть 

десять крепежных гаек и зашплинтовать.
3. Установить валик привода регулятора ВИШ, прокладку втулки, 

втулку установочного фланца, прокладку крышки и крышку.
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3) С б о р к а  в т о м  с л у ч а е ,  е с л и  ВИШ 
не  ( г и д р а в л и ч е с к о г о  т и п а

a) В случае, если применяется ВИШ электрического типа, то сборка 
Породней части редуктора осуществляется тем же порядком, как указана 
нише, в1 параграфе (2), за исключением следующего.

1)) Отсутствуют маслоподводящие кольца, переходники и шайба 
Масляного уплотнения, а вместо них имеется одна широкая распорная 
агулка упорного подшипника (деталь № 37806).

с) Вместо маслопроводной трубки, имеется передняя пробка 
нала винта.

сЗ) При установке картера редуктора на валу винта, шпильки зад­
него фланца подшипника вводятся в отверстия в передней части картера 
при помощи двух установочных стержней диаметром 4,8 мм ( а;ю ") 
с резьбой на конце, завертываемых в отверстия в шпильках.

6. Корпус агрегатов

а. Общие замечащия
К узлу корпуса агрегатов относятся зубчатые передачи, приводы 

различных агрегатов, нагнетатель с переходником и диффузор.

Ь. Разборка
1) А г р е г а т ы .  Снять с корпуса агрегатов карбюратор и переход­

ник форсунки карбюратора, стартер, генератор, бензопомпу, вакуумпомпу, 
масляную помпу, фильтр Куно.

Магнето было предварительно снято при разборке двигателя, для 
Того, чтобы можно было закрепить таль для снятия корпуса агрегатов 
с двигателя. Помпа охлаждающей жидкости также была предварительно 
снята при разборке двигателя для облегчения съемки маслосборного 
Корыта.

Снять крышки фланцев всех тех приводов, где не были установлены 
агрегаты.

2) П е р е х о д н и к  н а г н е т а т е л я .  Отвернуть 24 гайки со 
шпилек, крепящих фланец переходника к нагпетателю, и снять его.

3) У з е л  и р и в о д а н а г н е т а т е л я ,  а) Раскштрить и отвер­
нуть гайки с 12-ти шпилек внутреннего фланца корпуса привода нагнета­
теля и, ввертывая три .'винтовых съемника в специальные нарезанные 
отверстия */«"■ — 28 во фланце, осторожно отделить узел привода.

b ) Выколоткой выбить заклепку из гайки крыльчатки нагнетателя 
и отвернуть гайку ключом Ш 2059.

c) Отвернуть зажимную гайку втулки крыльчатки ключом № 2062.
с!) Съемником № 2042 снять крыльчатку с валика.
e) Через отверстия шестерни привода нагнетателя отвернуть три 

гайки, крепящие упорную шайбу шестерни привода. Затем шестерня и 
Подшипник могут быть вынуты пз корпуса.

f) Ключом А1> 2030 отвернуть упорную ганку подшипника шестерки 
привода.

7
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g )  Вывернуть три шурупа (два длинных и один короткий) и снят 
алюминиевый маслоуплотнительный лабиринт с валика крыльчатки.

h ) Снять оставшуюся гайку с корпуса переднего подшипника валика 
крыльчатки и выпрессовать корпус при помощи двух винтов-съемников 
Затем через отверстие для корпуса подшипника можно вынуть валик.

i )  Упорную шайбу, прилежащую к шестерне валика крыльчатки, 
снимать не следует, так  как она имеет тугую посадку и ее можно погнуть;'

4) В е р х н я я  ч а с т ь  п р и в о д а  г а з о р а  с п р е д е л е ( 
н и я. Освободить нижнюю гайку уплотнения на кожухе каждого наклон­
ного валика (ключом № 2166 из эксплоатационного инструмента). Затем 
можно выпуть из корпуса агрегатов весь узел наклонного валика.

а) Вынуть валив и корпус привода валика тахометра.
5) Н и ж н я я  ч а с т ь  п р и в о д а  г а з о р а с п р е д е л е н и я .  

Отвернуть 3 гайки шпилек нижнего стакана наклонного валика и, при по 
мощи фибровой выколотки, вынуть его из корпуса агрегатов вместе 
с шестерней.

a) Из стакана вывернуть стопорный винт и вынуть нижнюю ш е­
стерню наклюнного валика.

b ) Эта шестерня имеет внутри маслопроводящую пробку со сверле­
ниями. Для очистки вынуть ее, удалив пружинящее кольцо.

6) Х в о с т о в и к  в а л а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я .  Отвернуть 
упорную гайку переднего 'подшипника ключом № 2109, сияв пружиня­
щее стопорное кольцо; после этого вынуть хвостовик вала привода нагне­
тателя  и подшипник через обойму переднего подшипника в корпусе агре­
гатов. Ни при каких обстоятельствах не снимать запрессованную в корпус 
агрегатов втулку. Отвернуть ключом № 2048 зажимную гайку, затем
снять подшипник с вала.

7) П р и в о д  м а г н е т о .  Отвернуть гайку на валике привода маг- ( 
нето, выколотить валик вверх и вынуть шестерню привода магнето 
внутрь корпуса агрегатов.

8) В а л и к  с т а р т е р а .  Вынуть валик стартера, отвернув гайку 
крышки корпуса его роликоподшипника, которая находится на конце вали- ] 
ка, противоположном храповику стартера. Ключом JVs 2048 отвернуть 
упорную гайку роликоподшипника.

а) Отвернуть гайку храповика стартера и снять храповик с валика. 
Отвернуть четыре корончатых гайки с корпуса масляного уплотнения и 
вынуть его. Затем через отверстие в установочном фланце стартера вы-] 
нуть валив. Через переднее отверстие в корпусе агрегатов вынуть ш е­
стерню стартера, коническую шестерню привода агрегатов, роликоподшип­
ник и маслоотражатели.

9) П р и в о д  г е н е р а т о р а .  Вынуть валик привода генератора,; 
вывернув нз фланца корпуса подшипника два шурупа. Снять крышку со 
смотрового отверстия с левой стороны корпуса привода генератора, вста­
вить в  это отверстие деревянную свалку н, как рычагом опираясь ею на 
шестерню, снять валик вместе с корпусом подшипника.

а ) Ключом № 2048 отвернуть зажимную гайку шарикоподшипника1 
на валике привода генератора. Вынуть масляное уплотнение из корпуса 
шарикоподшипника.
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10) П р и в о д  б е н з о п о м п ы .  Вывернуть два шурупа из фланца 
корпуса подшипника шестерни привода бензопомпы и выколотить весь 
узел из корпуса агрегатов.

а) вынуть из корпуса валик, шарикоподшипники и масляное 
уплотнение.

11) П р и в о д  в а к у у м п о м п ы .  а) Снять переходный фланец 
иакуумпомпьг, который удерживается на месте одним шурупом. Вместе 
г переходным фланцем вынимается и масляное уплотнение.

bj Отвернуть корончатую (гайку с валика внутри корпуса и снять 
шестерню. Вынуть валик через отверстие в установочном фланце для 
вакуумпомпы.

12) Ш е с т е р н я  п р и в о д а  г е н е р а т о р а  и п о м п ы * .  
Вывернуть длинный стопорный винт корпуса подшипника, расположенный 
внизу корпуса агрегатов, после чего выколотить корпус подшипника вме­
сте с двойной конической шестерней. Снять корпус подшипника с валика.

с. О с м о т  р и р е м о н т
Все детали должны быть очищены согласно инструкции главы 1а,

раздела IT.
1) А г р е г а т ы .  Сведения об осмотре и ремонте различных агрега­

тов помещены в разделе IT.
2) К о р п у с  а г р е г а т о в .  Проверить отливку на трещины, про­

верить тщательность очистки масляных каналов. Убедиться, что посадка 
шпилек в корпусе не ослабла. Очистить сетку суфлера корпуса передач 
у левого наклонного валика привода газораспределения. При загрязнении 
ее может появиться течь масла через масляное уплотнение нагнетателя.

3) П е р е х о д н и к  н а г н е т а т е л я .  Проверить целость отливки 
и плотность посадки длинных шпилек карбюратора.

4) У з е л  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я .  Проверить корпус на 
трещины и прославление шпилек.

a) Проверить шестерни на износ зубцов.
b ) Убедиться в отсутствии задира и износа на подшипниках сколь­

жения и валике крыльчатки. Проверить зазоры согласно таблице зазоров, 
ссылки JVs№ 299— 304.

c) Проверить состояние маслоотражателей и крышек маслоуплот- 
шггелей.

d) Проверить зазор шарикоподшипника шестерни привода, согласно 
таблице зазоров, ссылки .V.V* 290 и 292.

e) Проверить отсутствие трещин и надежность шлицевой втулки на 
крыльчатке.

5) В el. р х н я  я ч а с т ь  п р и в о д а  г а з о р а с п р е д е л е -  
н и я. Проверить износ и биение шестерен. Проверить зазоры в подшип­
никах согласно таблице зазоров, ссылки №№ 124 и 133.

6) Н и ж н я я  ч а с т ь  п р и в о д а  г а з о р а с п р е д е л е н и я .  
Проверить на шестернях износ и биение. Убедиться в отсутствии рисок 
и задиров на поверхностях подшипников и проверить зазоры согласно

*) См. поперечный разрез по приводам, раздел V.

7*
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ссылке № 238 в таблице зазоров. Проверить очистку масляных каналов 
в стаканах. Проверить, не ослабла ли посадка втулки в стакане.

7) Д л и н н ы й  в а л  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я -  Проверить вы­
работку и биение конической шестерни. Осмотреть шарикоподшипник соот­
ветственно параграфу lb ,  раздела IV. Проверить зазоры шлиц валика и 
обоймы шарикоподшипника, согласно таблице зазоров, ссылки 21&J 
224, 225, 226; 227. <

8) В а л и к п р и в о д а  м а (г н е т о. Осмотреть поверхность ше 
стерни и валика. Проверить шлицевую муфту валика и зазоры согласно 
таблице допусков, ссылки JTsJfs 229— 236.

9) В а л и к  и ш е с т е р н и  с т а р т е р а .  Осмотреть шариюййГ 
подшипник и роликоподшипник, соответственно инструкции 1Ь, раздел IV. 
Убедиться в отсутствии на зубцах наклепа и износа на шлицах. Прове­
рить зазоры шлиц и обоймы подшипника по таблице зазоров, ссылки

245— 25.6. Осмотреть храповик стартера. Заменить сальник, если 
имеются признаки течи через него.

10) Ш е с т е р н я  п р и в о д а  г е н е р а т о р а  и п о м п ы .  
Осмотреть поверхность зубцов и валика. Проверить тщательность очистки 
масляных каналов в корпусе подшипника. Проверить зазоры по таблице 
зазоров, ссылки №Jfs 258 и 259.

11) П р и в о д  г е н е р а т о р а .  Проверить шестерни на износ и
трещины в зубцах. Очистить и проверить шарикоподшипник, согласно 
инструкции параграфа l  b, раздел IV. Проверить зазоры в подшипниках по 
таблице зазоров, ссылки 263— 268. Сменить сальник, если он под­
текает или имеет чрезмерный износ.

12) П р и в о д  б е н з о п о м п ы .  Проверить отсутствие задиров, 
износа или трещин на валике и в зубцах. Проверить ролико-подшипник 
согласно инструкции параграфа l b ,  раздел IV. Если масляное уплотнение 
дает течь, заменить его.

13) П р и в о д  в а к у у м п о м п ы .  Проверить отсутствие задиров 
на валике, отслаивания, износа и трещин на шестернях. Проверить зазор 
подшипника по таблице зазоров, ссылка № 270. Если масляное уплотне­
ние дает течь, заменить его. Удостовериться в чистоте масляного капа­
ла в корпусе агрегатов, который подает масло в подшипнику скольжения 
вакуумпомпы. Проверить боковой зазор между зубцами, ссылка № 273.

d ) С б о р к а
1)  0 б щ и е с в е д е н и я

a) При сборке обязательно должны быть проверены зазоры в зацеп­
лении шестерен.

b )  Контрящие шайбы, пружинные кольца и другие контровочные 
элементы не могут применяться повторно.

c) При сборке все подшипники и валики рекомендуется смазывать 
обычным машинным маслом.

d )  Фланцы приводов рекомендуется закрыть крышками, чтобы 
внутрь корпуса агрегатов не попала грязь или другие посторонние 
предметы.
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2 ) В а л и к  с т а р т е р а
a) Сборка корпуса агрегатов начинается с постановки привода 

стартера.
b) Вставить в корпус роликоподшипник, расположенный на конце 

валика, противоположном храповику.
c) Надеть на валив шарикоподшипник и маслоотражатель. Поста- 

лить валик на место через отверстие в установочном фланце для стартера 
и одновременно через отверстие в передней стенке корпуса агрегатов 
надеть на валик коническую шестерню привода агрегатов и большую ш е­
стерню стартера. Запрессовать масляное уплотнение в его корпус, поста­
вить на место, установить храповик стартера и ключом №  2155 затянуть 
зажимную гайку. Поставить четыре гайки па шпильки корпуса масляного 
уплотнения, затянуть их и законтрить.

с!) Поставить новую контрящую шайбу, зажимную тайку роликопод­
шипника, затянуть ключом № 2048 и законтрить. Установить на герме­
тике прокладку и затянуть крышку корпуса роликоподшипника.

3) Ш е е т е р н я  п р и в о д а  г е н е р а т о р а  и п о м п ы .
а) Двойная коническая шестерня валика привода генератора и сто­

рона корпуса ее подшипника, помеченные знаками «о», должны быть обра­
щены в сторону валика стартера. Узел шестерни с ее корпусом встав­
ляется в корпус агрегатов через смотровое отверстие привода генератора. 
Поставить винт, фиксирующий корпус шестерни, и шайбу, подобрав 
наощупь такое положение, при котором конец винта войдет в контрольную 
шлицу внизу корпуса шестерни. Затем посадить корпус на место и затя­
нуть стопорный винт.

4) П р и в о д  в а к у у м п о м п ы
a) Установить валик привода вакуумпомпы во втулке картера 

привода помпы.
b ) Через отверстие установочного фланца генератора надеть на 

налив шестерню привода вакуумпомпы и закрепить на валике при помощи 
корончатой гайки. Гайку зашплинтовать.

c) Вставить масляное уплотнение в переходный фланец привода 
вакуумпомпы, пользуясь конусной оправкой № 2270 (фиг. 19), и закре­
пить на месте при помощи стопорного винта переходника.

5) П р и в о д  г е н е р а т о р а
a) До установки привода к (генератору в корпусе агрегатов его сле­

дует смонтировать в своем корпусе.
b ) Надеть маслоотражатель и шарикоподшипник на валик привода.
c) Установить новую контрящую шайбу, ключом № 2048 затянуть 

зажимную гайку и законтрить.
d )  Установить масляное уплотнение в корпус валика привода 

генератора.
e) Поставить валик привода с подшипником на место в свой корпус. 

Установить прокладку, вставить узел в корпус агрегатов п двумя шуру­
пами укрепить собранный узел на корпусе агрегатов.



6) П р и в о д б е н з о п о м п ы
а) Привод бензопомпы собирается до установки в корпус агрегатов, 

адеть на валик привода помпы шарикоподшипник, pacnonnv 
втулку и второй шарикоподшипник. J у

с) Вставить валик привода и подшипники в корпус приводя
пусной м п а ^ Г № М9С9ПЯГ г / ПЛ0^ ч НИе в КОрпус привода’ пользуясь ко- 
жеты сальника8 № 22° 3 (ФИГ‘ 19) ДЛЯ правилЬ1ШГ0 направления ман-

Т>АЙ Собранный узел монтировать в корпусе агрегатов на алюминие­
вой прокладке и укрепить при помощи двух шурупов.

Размеры на чертеже даны в дюймах.
Фиг. 19. Применение конусной оправки для установки 
масляного уплотнения на валиках привода вакуум-и 

бензопомпы
1— конусная оправка № 2270 для вакуумпомпы; 2—приводной валик 
вакуумпомпы; 3-приводной валик бензопомпы; 4 конусная оп­

равка для бензопомпы № 2203.

7 ) В а л и к  п р и в о д а  м а г н е т о
a) Вставить валик привода магнето на место через отверстие фланца 

магнето в верхней части корпуса, агрегатов.
b ) Через отверстие в передней стенке корпуса агрегатов на валик 

привода магнето надеть двойную коническую шестерню привода магнето

$
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и наклонных валиков. Установить упорную шайбу, затянуть гайку и за­
шплинтовать. При затяжке гайки на двойной конической шестерне валик, 
мшисто придержать ключом JVs 2176.

8) Х в о с т о в и к  в а л а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я
a) Надеть шарикоподшипник, пластинчатую контрящую шайбу и за­

жимную гайку на хвостовик вала привода нагнетателя- Затянуть гайку 
ключом Xs !J048.

b) Вставить хвостовик вала привода нагнетателя в корпус агрегатов 
и ввернуть регулировочную гайку подшипника хвостовика вала. Затянуть 
гайку ключом JTs 2109 и вставить новое пружинящее стопорное кольцо, 
удостоверивЦись, что конец пружинящего кольца находится в отверстии.

c) Проверить зазор в зубцах шестерен, придерживая валик магнето 
прижатым к \аплечику втулки (таблица допусков, ссылка № 68). Если за­
зор слишком К'лик, установить новую упорную /гайку, нодшлифовав в необ­
ходимой степей торцовую плоскость, которая опирается на обойму шари­
коподшипника!

9) Н и ж i  я я ч а с т ь  н а к л о н н ы х  в а л и к о в  п р и в о д а  
\ г а з о р а с п р е д е л е н и я

a) До усшовки нижней части наклонных валиков в корпус агрега­
тов, их следуеТ'Смонтировать в стаканах подшипников.

b ) Вставить в нижнюю шестерню наклонного валика маслопроводя­
щую пробку и цгужинящее кольцо.

c) Затем шжнюю шестерню наклонного валика вставить в стакан
подшипника, гд< кивается от долевых перемещений упорным вин­
том. Отвернуть яьную гайку и вставить новое резиновое уплот­
нительное коль

До окончс монтажа уплотнительную гайку не затягивать.
d ) Co6pai установить на алюминиевой прокладке в корпусе

агрегатов и заг мя гайками со шплинтами.

Перед ус зла нагнетателя в корпус агрегатов проверить
зазор между зу «них конических шестерен наклонных валиков,
цилиндрических валика привода вакуумпомпы и шестерен при­
вода (генератор! г. Нормы на соответствующие зазоры указаны
в таблице долу ылки XsXs 82, 86 и 91.

Нагнетат тся в следующем порядке.
a) Подин 'ть на валик. Вставить валив крыльчатки и кор­

пус переднего t в корпус привода нагнетателя, затянуть гайки
и зашплинтова

b ) Надет переднюю упорную шайбу валика крыльчатки,
бронзовой cTopi иипниву скольжения.

c) Укреп шний и внешний маслоуплотнительные лаби­
ринты валика ;и на коротком болте упорного подшипника.

а з oi р м е ж д у з у б ц а м и

У з е л  н а г н е т а т е л я
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Зашплинтовать корончатую гайку, затем установить два длинных бол 
Во избежание чрезмерных напряжений гайки на этих болтах должны за' 
гиваться поворотом на 45° после момента соприкосновения с передне 
стенкой корпуса подшипника.

d )  Затем установить крыльчатку нагнетателя, навернуть гайку 
ступицы крыльчатки, затянув ее ключом № 2062- Затем установить упор 
ную гайку крыльчатки и затянуть ее ключом Jfa 2059. Проверить щ упг 
осевой зазор валика крыльчатки между передней упорной шай»ой и корпу­
сом заднего подшипника, а также между крыльчаткой и корпусом привод" 
нагнетателя (таблица зазоров, ссылка JTs 304). Законтрить шрифтом упор­
ную гайку крыльчатки и заклепать оба конца штифта. |

e) До установки привода нагнетателя в корпусе агрегатов вставить 
в корпус подшипника большую шестерню привода валик» крыльчатки 
с подшипником.

О  Надеть обоймы кожуха на подшипник шестерни Привода нагне­
тателя и установить шарикоподшипник на шестерне. Поставить новую 
контрящую шайбу и ключом № 2030 затянуть зажимную г ш у .
. U * g )  У становись корпус шарикоподшипника в корпус нггнетателя.

h ) Вставить весь узел в корпус привода нагнетател». Через облег­
чающие отверстия в шестерне привода навернуть три тройчатых гайки 
и зашплинтовать их.

■ i )  При установке нагнетателя в корпус агрегатов обеспечить совпа­
дение шлиц хвостовика вала привода агрегатов и шлиц уестерни привода 
нагнетателя. Закрепить корпус нагнетателя 12-ю коробчатыми гайками 
и зашплинтовать их. j

12) П е р е х о д н и к  н а г н е т а т е л е
а) Поставить переходник на место, завернуть / 24 гайки и за­

шплинтовать.

13) В д е р х н я я  ч а с т ь  п р и в о д а  г а з о р а с п р е д е л е н и я .
a) Установить валик привода тахометра в корну) подшипника, вста­

вить новое масляное уплотнение и упорное пружиняше кольцо.
b ) Вставить узел привода тахометра в крыши блока, законтрить

проволокой и одеть колпачок. /
c) Установить верхнюю часть наклонного вали/а.
d )  Заменить сальник на верхней части кожу» наклонного валика, 

вставить этот кожух его отбортованным концом в /орпус верхней части 
наклонного валика привода газораспределения и втянуть сальниковую 
гайку ключом № 2166 (экснлоатациоыный инструмент).

e) Этот узел не следует вставлять в корпу/ агрегатов до оконча­
тельной сборки двигателя, описанной в разделе III./

14) А г р е г а т ы
После окончания переборки агрегатов, устарвить карбюратор с пе­

реходником форсунки, масляную помпу и фидьт) Куно. Другие приводы 
агрегатов, за исключением приводов магнето и рмпы охлаждающей жид-
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ли, должны уже иметь крышки на установочных фланцах, так как эти 
ышки следует устанавливать по мере окончания монтажа каждого при­

цепа в корпусе агрегатов, согласно указаниям параграфа 6 d ( l )  этого 
радела.

7. Всасывающий трубопровод
а. О с м о т р  и р е м о н т

Проверить отсутствие трещин. Поверхности фланцев патруб­
ков подвергаются притирке и должны 'быть проверены на коробле­
ние на поверочной плите. При каждом капитальном ремонте необхо­
димо заменять все резиновые манжеты. Проверить, не загрязнились ли
Кмнстки антифламингов в двух ответвлениях всасывающих патробков.

:и грязь должна быть удалена керосином и сжатым воздухом. Отверстие 
с трубкой ( V8") для замера давления .во всасывающем трубопроводе дол- 
жио быть очищено сверлом.

8. Верхний и нижний картеры
Если при предварительном осмотре, описанном в параграфах 5а (1 ) 

к 5а (3 ), раздела I, выявилась необходимость замены подшипников валика 
привода агрегатов или коренных подшипников коленчатого вала, то необ­
ходимо придерживаться следующей инструкции.

а. С м е н а  п о д ш и п н и к а  в а л и к а  
п р и в о д а  ш а г н е т а т е л я

1) Подшипники фиксируются на месте латунными штифтами 
и 3,2 мм ( ' Is " ) ,  которые при замене необходимо высверлить по кондук­
тору сверлом 'Is ". Для высверливания штифта переднего подшипника 
применяется кондуктор № 4473, а для остальных —  кондуктор № 4474; 
глубина сверления не должна превышать 10 мм.

2) Затем в подшипник вставляется пробка № 250981-5, и подшип­
ник удаляется при помощи длинного бородка.

3) Для установки нового подшипника в отверстие картера приме­
няется инструмент № 250981. Штанга этого инструмента имеет длину 
ранную длине картера, и оборудована распорными втулками, так что ею 
можно заменять любой из четырех подшипников. Для посадки на место 
заднего подшипника с фланцем применяется пробка № 250981-7, а для 
установки длинного центрального подшипника —  пробка № 250981. 
Любая из двух других пробок может применяться для остальных подшип­
ников. При установке какого-либо одного подшипника в другие подшип­
ники точно так же вставляются пробки, как направляющие, которые' пре­
дохраняют эти подшипники от повреждения штангой.

4) Следующей операцией для установки подшипника является за- 
свсрливание его и постановка стопорного штифта. Для этого применяются 
то же кондукторы. При этом необходимо повернуть кондуктор, примерно, 
на 15° от вертикального положения, чтобы новое сверление в картере не 
совпало со старым. Установить штифт и расклепать конец его.

5) Затем подшипник следует развернуть до диаметра 33,36 мм 
( 1,3135") -  Каждый подшипник развертывается отдельно, причем соседний 
используется для направления развертки.
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Ь.. С м е н а  к о р е н н ы х  п о д ш и п н и к о в  
к о л е н ч а т о г о  в а л а

1) Проверить по краске новые вкладыши в гнездах картера.
2) После подгонки промыть и установить вкладыши в картере 

Установить корпус роликоподшипника. Затянуть все гайки коренных под­
шипников, как при окончательной сборке, и поставить через одну гайк 
на фланре разъема картера. Удалить краску с кромки фланца нижнего- 
картера.

3) Затем установить картер в приспособление Хз 5395. Торец цен­
трального1 коренного подшипника не должен доходить до центрального 
суппорта расточной штанги, примерно, на 3 мм (Vs ")• Картер закреп­
ляется в приспособлении четырьмя зажимами. Расточную штангу встави 
в приспособление ведущим концом к корпусу агрегатов.

4) Расточная штанга имеет 6 перенумерованных резцовых головок, 
которые устанавливаются в соответствующие, также нумерованные, про­
резы расточной штанги. Каждая головка имеет две регулируемых вставки, 
расположенные диаметрально противоположно друг другу; одна из вставок, 
является резцом с пластинкой из карболоя, а другая является гладкой 
направляющей для получения нужпого диаметра с микрометрической точ­
ностью. Совмещение номеров на головках с номерами на штанге дает рас­
положение резцов на расстоянии 180° один от другого. Направляющая 
вставка устанавливается на меньший радиус, чем резец, приблизительно- 
на 0,8 мм.

а) Замерить диаметр коренной шейки коленчатого вала того под­
шипника, который подлежит расточке. Для определения диаметра расточки: 
берется минимальный диаметр шейки и к нему добавляется минимальный- 
зазор по таблице зазоров (ссылка Хв 38). Необходимо сделать один пред­
варительный проход, после чего резец уже регулируется окончательно на- 
требуемый диаметр расточки. При установке головок на штанге следует 
удостовериться в чистоте всех прорезей в штанге.

5) Соединить штангу со шпинделем станка при помощи универсаль­
ного привода Ха 4021, чтобы избежать изгиба расточной штанги или при­
способления, что мюжет нарушить соосность. Открыть масленки для смазки 
трех направляющих подшипников бор-штанги. Подшипники растачиваются 
со скоростью 24 об/мин. при подаче 0,18 мм (0,007") на оборот. Расточка 
ведется от заднего конца двигателя к переднему концу.

6) *) После окончания чистовой расточки вынуть половинки вклады­
шей, и на бронзе между двумя масляными проточками выбрать канавку глу­
биной 0,05— 0,10 мм (0,002— 0,004") и шириной 6,4 мм ( ‘At") специаль­
ным инструментом Х° 251206. Кроме того, каждый подшипник с обоих: 
концов развертывается на болъший диаметр на длину 4 мм или 5 мм- 
Образованные таким образом круговые канавки должны иметь размеры: 
А —  ширина 4 мм, глубина —  0,05 -^0,10 мм; В —  ширина 5 мм, 
глубина 0,10-л-0,15 ш. Оба края центрального коренного подшипник® 
(Хв 4) имеют канавки типа А, которые вырезаются при помощи специаль­
ного инструмента № АД-10500- Остальные коренные подшипники на краях, 
обращенных к подшипнику № 4, имеют канавки типа В, а на противопог-

*) Введено 25-9-40.
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ложных краях —  канавки типа А, причем для их прорезки применяется 
Инструмент JVs АД-10641. Края, обращенный в подшипнику № 4, будут 
передними краями для подшипников №Ns 1, 2 и 3 и задними краям® для 
Подшипников JIsJTs 5 и 6. На каждом подшипнике задний край всегда 
можно отличить благодаря тому, что номер детали гравируется на внешнем 
диаметре заднего фланца подшипника. Распдашение канавок показано на 
Нижеприводимой таблице-

Таблица расположения масляных канавок

Номер

подшипника

Тип канавки
Номер

подшипника

Тип канавки

Задний
конец

Передний
конец

Задний
конец

С
Передний

конец

1 А в 4 А А
2 А в 5 В А
3 А в 6 В А

Канавка типа А—0,05—0,10 мм глубины на 4 мм длины 
Канавка типа В—0,10—0,15 мм глубины на 5 мм длины.

РАЗДЕЛ III

ОКОНЧАТЕЛЬНАЯ СБОРКА, РЕГУЛИРОВКА И ИСПЫТАНИЕ 
1. Общие замечания

a) Перед окончательной сборкой все окрашенные детали двигателя 
необходимо тщательно осмотреть. Окрасить все места, где краска 
повреждена.

b ) Номера на таких деталях, как подшипники, поршни, шатуны 
и т. д. при монтаже на двигатель должны1 быть обращены назад в корпусу 
агрегатов.

Другие детали, как, например, корпусы шарикоподшипников, кулач­
ковые валики и т. д., имеют метки, указывающие их положение при сбор­
ке. На фиг. 12 показана маркировка шатунов, на фиг. 14 —  маркировка 
деталей динамического демпфера.

c) При сборке все движущиеся детали необходимо густо смазать 
обычным машинным маслом. Наружные стальные детали необходимо по­
крыть консистентной смазкой для предохранения от коррозии.

d) Все гайки необходимо шплинтовать, контрить пластинчатыми 
шайбами, контргайками или вязальной проволокой.

e) При капитальном ремонте необходимо сменить все контрящие 
шайбы, пружинные замки поршневых пальцев, резиновые уплотнения, 
резиновые манжеты, многослойные прокладки, шплинты и кштровую 
проволоку.

f ) Необходимо следить за чистотой всех деталей.
g ) При окончательной сборке все стыкуемые поверхности покры­

ваются герметиком.
Фирма рекомендует ,,Titeseal“ (Тайтсил) средней концентрации.
Для всех многослойных прокладок—состав „Mica and 011“ (Майка энд

Ойл).
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2. Процесс сборки

а, С б о p/к а к о л е н ч а т о г о  в а л а ,  ш а т у н о в  и к а р т е р а -

1) Установить верхний картер на сборочный станок Ш 2205 нло- 
гмитыо разъема вверх.

2) Вдвинуть длинный вал привода агрегатов в его подшипники 
и порхнем картере. Надеть на вал приводную шестерню. Поставить пла­
стинчатую контровочную шайбу и затянуть гайку ключом Ш 2048.

3) Установить верхние вкладыши коренных подшипников номерами 
[ц корпусу агрегатов (фиг. 20).

4) Надеть роликоподшипник с его гнездом на коленчатый вал. При 
Помощи подъемного троса № 2161 опустить собранный коленчатый вал 
г шатунами на коренные подшипники в верхнем картере (фиг. 21)- 
Слодить, чтобы наружное кольцо не соскользнуло с подшипника и чтобы 
гнездо его вошло в направляющие выточки картера. Вильчатые шатуны 
помещаются в правом блоке, а внутренние —  в левом (см. схему, фиг. 12).

5) Затем установить в верхнем картере вкладыш подшипника боль­
шой шестерни редуктора, плотно посадив ело фибровой выколоткой запод­
лицо с плоскостью картера. Совместить стопорное отверстие и завернуть 
стопорный винт вкладыша через верхний картер.

6) Уложить нижние вкладыши коренных подшипников в нижнюю 
половину картера. Тщательно совместить отверстия во вкладышах со сто­
порными штифтами. Чтобы вкладыши не выпадали, обильно смазать их 
густым маслом.

7) Покрыть плоскость разъема верхнего картера герметизирующей 
настой и вдоль обеих сторон картера уложить шелковую нитку.

Затем вручную установить нижний картер на верхний (фиг. 22).
8) Поставить и плотно, но не чрезмерно, затянуть все гайки корен­

ных подшипников. Затем затяжка выравнивается последовательным ослаб­
лением каждой гайки в отдельности и допоротом ее на угол 90° после со­
прикосновения с опорной поверхностью.

Если применяется тарированный ключ (№> 2245), то он должен обес­
печивать крутящий момент 750— 850 кг. см.

Для затяжки гаек на двух шпильках коренного подшипника № 1 
необходимо применять вставку № 2242 с ключом № 2245. Поставить шай­
бы и затянуть гайки и контргайки шпилек по фланцу разъема картеров.

Ь. У с т а н о в к а  к о р п у с а  а г р е г а т о в
1) Повернуть станов на 180° так, чтобы картер принял нормальное 

положение.
2) Покрыть обе стороны прокладки корпуса агрегатов герметизирую­

щей пастой. Поставить новую резиновую шайбу на маслопровод картера и 
убедиться, что шайба легла на место. Установить переходник всасываю­
щего трубопровода на корпусе агрегатов. Прикрепить подъемное кольцо 
№ 2210 в двум шпилькам магнето, поднять корпус агрегатов и установить 
его па картере. Надеть гайки и контргайки. Не забыть поставить две 
гайки на шпильки корпуса агрегатов внутри картера.



Фиг. 21. Укладка собранного коленчатого вала в верхней картер
1—цепь тали; 2 и 3 подъемный трос коленчатого вала № 2161; 4—обойма роликоподшипника коленчатого вала;

5—сборочный станок № 2205.

Фиг. 22. Установка нижнего картера на место
1—нижние вкладыши коренных подшипников; 2—динамический демпфер; 3—скользящий подшипник редуктора.

Юсо
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3) Установить наклонные валики привода газораспределения в ког 
нус нижней части привода газораспределения и вдвинуть их в корпу 
агрегатов так, чтобы /шлицевые концы валиков вошли в шлицы ниж­
них частей привода. Сальниковые гайки не затягивать. Вставить в каждый 
корпус верхней части привода по два длинных винта до установки блоков, 
так как при поставленных блоках вставить их нельзя. Покрыть фланец, 
верхней части привода герметизирующей пастой.

с. С б о р к а р е д у к т ор  а в и н т а
1) Покрыть поверхность установочного фланца редуктора гермети 

зирующей пастой и уложить по фланцу шелковую нитку № 50.
a) при помощи тали с тросом № 2215 установить узел редуктора 

па место, не отпуская таль, пока редуктор не сядет на шпильки.
b ) не придвигать плотно картер редуктора к картеру двигателя, 

а оставить промежуток в 10 мм ( 3/8 "), который выбрать подтягиванием 
гаек на шпильках картера редуктора. Это устраняет опасность поврежде­
ния уплотняющей нити.

d. У с т а н о в к а  п о р ш н е й  и п р а в о г о  б л о к а  ц и л и н д р о в .
1) При каждой переборке мотора следует сменить весь комплект 

поршневых колец. Установить новые кольца на поршнях правого блока.
a) У двигателя Y-1710-C15 на каждом поршне имеется по пяти 

колец. В трех верхних канавках помещены уплотнительные кольца., 
В четвертой канавке, расположенной ниже поршневого пальца, устано®- 
лено два маслосбрасывающих кольца. Если при разборке будет обнаружен 
какой-либо другой порядок расположения колец, этот порядок следует из­
менить в соответствии с настоящими указаниями.

b ) Разместить стыки поршневых колец под углом 180° друг к другу, 
располагая их по направлению поршневого пальца.

2) На кольца поршней надеть двенадцать манжет № 2016, при по­
мощи обжимки поршневых колец Ns 2017. Одна манжета закрывает сразу 
все три уплотнительных кольца и другая —  маслосбрасывающие кольца 
(фиг. 23).

3) Покрыть прокладки блока с обеих сторон герметизирующей 
пастой и укрепить их на картере винтами.

4) Надеть поршни на шатуны и поставить на место кольцевые пру­
жинные замки поршневых пальцев (фиг. 24). Замки должны плотно вхо­
дить в канавки, имеющиеся в поршнях, и чрезвычайно важно не забыть ни 
един из них. Проверить все замки, чтобы убедиться, что они посажены 
в канавки надлежащим образом.

5) Повернуть станок с мотором в положение, при котором силовые 
шпильки правого блока будут расположены вертикально. Провернуть ко -;) 
ленчатый вал ключом Л» 250450 за вал винта так, чтобы поршни JfsJfs 1 
и 6 были в положении ВМТ, а поршни NsNs 2, 3, 4 и 5 расположились на 
одном уровне. Во время установки блока цилиндров коленчатый вал дол­
жен удерживаться в этом положении.

6) При помощи подъемного троса Ns 2206 и тали опустить блок 
цилиндров на поршни и направить головку по шпилькам. Для этой опера-
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ции требуется трое рабочих. Один приводит в действие таль, а двое других 
направляют поршни на место (фиг. 25).

a) Верхние манжеты поршневых колец первого и шестого поршней 
пшмаются после того, как блок опустился настолько, что уплотнительные 
ы>льца этих поршней вошли в гилъзы цилиндров.

b ) Затем блок цилиндров опускают дальше, удерживая коленчатый 
нал в том же! самом положении до тех пор, пока уплотнительные кольца 
поршней JfsJfs 2, 3, 4 и 5 не войдут в гильзы цилиндров. При этом оста­
нется еще достаточно места, чтобы /снять манжеты поршневых колец. 
Нижние манжеты поршней №№ 1 и 6 будут сдвинуты с поршней тиль- 
зами цилиндров.

c) Опустить блок до установочной поверхности на картере и снять 
четыре нижних манжеты поршней №№ 2, 3, 4 и 5 изнутри картера. г

d ) При вынимании манжет поршневых колец из картера соблюдать 
осторожность, чтобы не поцарапать шатуны.

7) Навернуть гайки на силовые шпильки' блока. Чтобы свести к ми­
нимуму высокие температурные напряжения в шпильках, необходимо при­
держиваться следующего способа затяжки этих гаек.

a) Затяжку начинать со средних шпилек и продолжать к обоим 
концам, последовательно затягивая все гайки до-отказа. Это делается для 
плотной посадки блока и устранения всех заусенцев и других посторонних 
частиц из-под шайб.

b ) Затем каждая отдельная гайка отпускается, снова завертывается 
до первого соприкосновения с бобышкой, после чего окончательная затяж­
ка достигается поворотом на угол 90°. После окончательной затяжки гайки 
шплинтуются.

c) После испытания двигателя, когда он остынет, следует вырав­
нять затяжку способом, указанным выше. В первое время работы двига­
теля гайки могут ослабнуть, так как блок имеет тенденцию к некоторой 
усадке.

8) Поставить на место верхние части привода газораспределения 
и затянуть четырьмя болтами. Вдавить нижний сальник кожуха наклон­
ного валика и завернуть сальниковую гайку от руки. Ключом № 2166 
(эксплоатационный инструмент) затянуть гайку на 90°.

П р е д о с т е р е ж е н и е .  Не перетягивать гайки больше указан­
ного, так как в противном случае сальник будет чересчур глубоко продав­
лен в корпус, что вызовет чрезмерную течь масла. Замена сальника потре­
бует снятия блока цилиндров-

е .  У с т а н о в к а  п о р ш н е й  и л е в о г о  б л о к а  ц и л и н д р о в .
Для установки поршней и левого блока цилиндров следовать инструк­

ции, приведенной в параграфе d.
f . С б ю р к а  с м е с е п р о в о д а  и в с а с ы в а ю щ и х  

п а т р у б к о в
1) Установить антифламинги и отводы центрального смесепровода.
2) На переходнике смесепровода установить резиновую манжету н 

широкий хомут.
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3) Установить центральный смесепровод и поставить соединитель- 
н у hi муфту. Убедиться в правильной постановке тройника заливочной маги- 
ррпли и затянуть его винт.

4) Установить по одной резиновой манжете и по два хомута на каж- 
Uli отвод из центрального смесепровода.

5) Поставить всасывающие патрубки с прокладками, не затягивая 
1ока болтов крепления их. Удостовериться, что хомутики заливочной маги- 
гтрали установлены под винтами крепления фланцев всасывающих 
патрубков.

6) Выравнять всасывающие патрубки на шпильках так, чтобы сов- 
lilun фланцы присоединения отводов смесепровода. Затянуть винты, гайки 
и поставить контргайки.

7) Надвинуть резиновую манжету и хомут с каждого отвода смесе- 
)1р|цюда на всасывающий патрубок.

8) Затянуть все хомуты резиновых манжет.
9) , Затянуть и законтрить винты соединительной муфты централь­

ного смесепровода.

g. Р а с п р е д е л и т е л и  т о к а  и э к р а н и р о в а н н ы е  
к о л л е к т о р ы  п pi) в о д о в

1) После ремонта и сборки (согласно разделу IV ) распределители 
Тока н коллекторы зажигания ставятся на двигатель, как отдельный узел.

2) Описание установки этого узла на двигатель и схема электриче­
ских соединений приведены в главе 7 «Руководства по экспдоатации 
и уходу*.

h. М а с л о с б о р н о е  к о р ы т о

Установить прокладку и прикрепить маслосборное корыто к нижней 
части картера и корпуса агрегатов. Не забыть поставить и зашплинтовать 
две корончатые гайки внутри передней части маслосборного корыта.

Сначала затянуть гайки по концам маслосборного корыта. Устано- 
инть прокладки под отстойник корпуса редуктора (рекомендуется паста 
Mica and oil С°), Поставить отстойник на четыре шпильки маслосборного 
Корыта, поставить шайбы, затянуть и законтрить два длинных и два ко­
ротких болта крепления отстойника к корпусу редуктора.

i . П о м п а  о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и

Установить помпу охлаждающей жидкости на нижней части корпуса 
w-регатов. Ремонт помпы охлаждающей жидкости разобран в разделе IV- 
Левым выходным патрубком помпа обращена к левой стороне двигателя, 
правым —  к передней стороне.

j . Т р у б о п р о в о д ы  о х л а ж д а ю щ е й  с и с т е м ы

После очистки и осмотра собрать трубопровод охлаждающей систе­
мы, применяя только новые дюритовые соединения. Надвинуть дюритовые 
манжеты на место, но не затягивать их. Поставить прокладки и прикре­
пить фланцы трубопровода охлаждающей жидкости к впускным фланцам 
охлаждающей системы блоков. Затем затянуть дюритовые соединения.
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3. Регулировка двигателя

а. Р е г у л и р о в к а  г а з о р а с п р е д е л е н и я
1) Установить в цилиндрах Л»Л» 6 L  и 1 R зазор между тол 

лями и штоками всасывающих клапанов 0,25 мм (0,010"), а выхлюпн 
клапанов —  0,5 мм (0,020"). При атом удостовериться, что ролики ко 
мысел находятся на затылках (начальных окружностях) кулачков. Ре 
лировочный диск Ж  2170 устанавливается на валу стартера, а регл 
Ж  2057 устанавливается в свечную втулку на стороне всасывания в ц 
линдр Ж  6L  (6-й левый). Провернуть вал винта и установить поршен 
цилиндра Jfs 6 L  в положение ВМТ. Установить стрелку регулировочног 
диска против отметки ВМТ (TDC).

2) Вал винта вращается по часовой стрелке, если смотреть с за" 
него конца двигателя вперед. Вал стартера и стрелка регулировочпо 
диска вращаются в противоположном направлении (против часовой стре 
ки). (См. схему приводов на фиг. 7, часть I).

3) Провернуть вал винта против часовой стрелки, примерно, на 90,» 
поставить его, вращая по часовой стрелке, в положение 52° до ВМТ. По 
вернуть кулачковый валик левого блока, сняв с него коническую тестер 
ню, до момента начала открытия впускных клапанов цилиндра № 6

4) Регулировка фаз газораспределения достигается изменением B3J 
имного расположения кулачкового валика и конической шестерни, которая 
имеет 36 зубцов и крепится к фланцу кулачкового валика семью болтам 
Это допускает точность регулировки газораспределения около 3° по коле, 
чатому валу.

5) Установить коническую шестерню кулачкового валика так, чтоб 
семь ее болтовых отверстий совпали с отверстиями во фланце кулачковг 
валика. Закрепить шестерню двумя болтами и провернуть вал винта п 
часовой стрелке до момента закрытия выхлопных клапанов цилинд 
№ 6 L, что должно быть при 26° после ВМТ. В случае отклонения от это‘ 
величины необходимо отрегулировать кулачковый валик так, чтобы о' 
клонения фаз открытия всасывающих клапанов и закрытия выхлопе 
клапанов от нормальных величин были, примерно, равны. Допускаемое о' 
клонение для открытия впускного клапана + 1° и для закрытия выхло 
ного клапана —  в пределах +3°.

Установить остальные 5 болтов, крепящих шестершо с кулачков» 
валиком, завернуть гайки и зашплинтовать.

6) Затем регулируются клапаны правого блока, Повернуть в* 
винта по часовой стрелке до положения, при котором стрелка ре гул и 
ночного диска дойдет до угла 60° после ВМТ, что соответствует ВМТ ци 
линдра № 1 R (1-го правого). Поскольку впускной клапан должен 
крыться за 52° до ВМТ, то вал винта надо повернуть против часо 
стрелки на 52°, что будет соответствовать показанию 8° после ВМТ на 
гулировочном диске. Доводить вал винта до положения регулировочн 
фазы следует всегда вращая его по часовой стрелке.

Затем установить кулачковый валик правого блока в положен 
начала открытия впускных клапанов цилиндра Ж  1 R и укрепить 
стерню кулачкового валика, как прежде.
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Повернуть вал винта по часовой стрелке до момента закрытия вы­
хлопного клапана и проверить показания регулировочного диска. Диск: 
должен указывать 86° после ВМТ, что соответствует 26° после ВМТ ци­
линдра к  1R .

Распределить отклонения фаз всасывания и выхлопа, как указано' 
выше в параграфе 5.

7) Зазор между толкателями и штоками остальных всасывающих 
клапанов устанавливается 0,25 мм (0,010"), а для выхлопных клапанов—  
0,5 мм (0,020").

Ь. Р е г у л и р о в к а  м а г н е т о
1) Повернуть вал винта по часовой стрелке так, чтобы поставить* 

коленчатый вал в положение! 35° до ВМТ при 'ходе сжатия в цилиндре 
№ 1 L  . В этом положении как впускные, так и выхлопные клапаны за­
крыты. Если какой-либо из этих клапанов окажется открытым, то это 
означает, что в регулировке клапанов допущена ошибка или что коленча­
тый вал находится в такте выхлопа.

2) Снять крышку прерывателя магнето, положить линейку (приспо- 
собл. Jfs 250616) в регулировочный уступ на торце кулачка и совместить 
ее с диаметральными рисками на корпусе прерывателя.

Затем установить магнето на двигателе меткой «ЕХН» вперед. Если 
при смещении магнето на угол до 5° относительно оси двигателя, шлицы 
муфты не совпадают, то снять магнето. Затем соединительная муфта сни­
мается с валика привода магнето и переставляется так, чтобы получить, 
желаемую установку. Закрепить магнето на шпильки фланца и снять- 
установочный щуп. Таким образом магнето будет сцеплено с соединитель­
ной муфтой привода так, что контакты прерывателя размыкаются при: 
повороте магнето в пределах угла, обеспечиваемого фигурными прорезами 
во фланце. Ввести полоску тонкого целлофана толщиной (около 0,001"' 
(0,025 мм) между контактами прерывателя стороны выхлопа и тщательно 
отрегулировать положение магнето по началу размыкания контактов пре­
рывателя, что обнаруживается вытаскиванием целлофана. Затем магнето 
прочно укрепляется на место. Конструкция магнето! дает постоянное сме­
щение фазы искрообразования в свечах стороны всасывания относительней 
свечей стороны выхлопа на 6°- Опережение зажигания для внутренних 
свечей должно быть 29° до ВМТ.

3) Для проверки регулировки магнето повернуть вал винта так, 
чтобы стрелка регулировочного диска указывала, примерно, 50° до ВМТ 
и ввести полоску целлофана между контактами прерывателя стороны, 
обслуживающей внешние свечи («стороны выхлопа»).

Медленно повернуть вал винта ио часовой стрелке, чтобы опреде­
лить момент начала размыкания контактов прерывателя, который должен 
соответствовать 35° до ВМТ. При более раикем опережении следует 
несколько ослабить гайки крепления и слегка повернуть магнето по часо­
вой стрелке, что обеспечит более позднее опережение. При более позднем 
опережении, чем нормальное, следует таким же образом повернуть маг­
нето против часовой стрелки.
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«.  Р е г у л и р о в к а  п о б е г у ш к и  р а с п р е д е л и т е л я  т о к а

1) После регулировки газораспределения каждый из распределите­
лей тока монтируется на своем блоке для регулировки зажигания- Побе­
гушки распределителя на правом блоке обслуживает свечи со стороны 
выхлопа, а побегушка на левом блоке —  свечи со стороны всасывания.

2) Повернуть вал винта так, чтобы стрелка регулировочного диска 
показывала 35° до ВМТ такта сжатия первого левого цилиндра. Расшплин- 
товать и отвернуть две корончатых гайки и снять побегушку правого рас­
пределителя. Расшплинтовать и отвернуть корончатую гайку регулировоч­
ного фланца. Затем вынуть ведущую шайбу и штифт. Поставить шайбу 
на регулировочный фланец без установочного штифта и вставить побегуш­
ку на место, повернув ее так, чтобы передняя кромка широкого (рабочего) 
контакта прошла 2,5 мм ( 3/аг") за отметку на корпусе распределителя. 
Осторожно снять побегушку, не сдвинув регулировочного фланца и веду­
щей шайбы.

Определить совпадающие отверстия в регулировочном фланце и ве­
дущей шайбе и отметить их карандашом. Снять ведущую шайбу и вста­
вить установочный штифт в отмеченное карандашом отверстие регулиро­
вочного фланца. Надеть ведущую шайбу отмеченным отверстием на 
штифт- Надеть корончатую гайку и затянуть ее. Установить побегушку на 
место и проверить положение стрелки регулировочного диска.

Если стрелка показывает 35° до ВМТ, то побегушка отрегулирована 
правильно- Снять побегушку и зашплинтовать корончатую гайку регули­
ровочного фланца. Надеть побегушку, завернув и зашплинтовав две корон­
чатых гайки. 3атем-регулируется побегушка распределителя свечей стороны 
впуска (левый). При этом регулировочный диск устанавливается на 29° 
до ВМТ (момет новообразования в свече на стороне всасывания), а рабо­
чий контакт располагается относительно метки на корпусе, как указано 
выше (фиг. 26 и 27).

4. Испытание двигателя после ремонта
После ремонта двигатель должен пройти испытание в строгом соот­

ветствии с требованиями и указаниями главы 12, часть I.

РАЗДЕЛ IV

ТИПОВЫЕ ОПЕРАЦИИ И ПЕРЕБОРКА АГРЕГАТОВ 
1. Типовые операции

а. О ч и с т к а  д е т а л е й  д в и г а т е л я
1) О б щ и е  з а м е ч а н и я .  Очистка всех деталей двигателя после 

разборки должна проводиться очень тщательно. Все маслопроводы и свер­
ления в отливках необходимо промывать растворителем и продувать сжа­
тым воздухом, чтобы удалить грязь и застрявшие частицы металла.

2) 0 чРи с т к а с т а л ь н ы х  д е т а л е й .  Все стальные детали, 
как, например, шестерни, валы, шатуны н т. д. могут промываться в бен-
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зине (без свинцовистой жидкости). Если детали идут в технический кон­
троль не непосредственно после очистки, то их следует покрыть тонн 
слоем масла для предупреждения коррозии.

Ь. Ш а р и к о в ы е  и р о л и к о в ы е  п о д ш и п н и к и
1)  О ч и с т к а .  Снятые для контроля шариковые подшипники сл~ 

дует промыть в бензине и обязательно обдуть сжатым воздухом для уда­
ления всех посторонних частиц. При этом нельзя допускать, чтобы п" 
обдувке подшипник проворачивался, так как при этом струя воздуха мо­
жет выбить шарики, которые могут порапить окружающих. Воздухопровод 
используемый для обдува подшипников, должен иметь сепаратор для очи 
стки струи воздуха от воды.

2) О с м о т р .  После очистки и промывки подшипники следует про­
верить, нет ли шероховатостей на шариках и дорожках и нет ли радиаль­
ного и бокового износа.

a) Шероховатость выявляется следующим способом: взять в од 
руку подшипник за внешнюю обойму и медленно проворачивать внутрен­
нюю обойму, нажимая сбоку. Таким путем проверяется боковая шерохо­
ватость дорожек с обеих сторон.

b ) Радиальная шероховатость проверяется таким же способом, как, 
описано выше-, только при проворачивании внутренней обоймы нужно на­
жимать радиально.

c) Если выявлены хотя бы минимальные признаки шероховатости, 
подшипник следует заменить новым.

с!) Проверить, нет ли на сепараторе с шариками или роликами 
ослабления заклепок и следов износа.

3) С м а з к а. Годные подшипники смазываются моторным маслом 
и завертываются в промасленную или вощеную бумагу для хранения до 
момента установки на мотор.

a) Новые подшипники не следует вынимать из упаковки (картонки, 
промасленной бумаги). Нельзя также удалять с них смазку до момента 
установки, если толы » нет оснований думать, что они загрязнены.

b ) Если подшипник не будет установлен на двигатель в течение 
ближайших 7 дней, то его следует законсервировать, покрыв слоем вазе 
лина. Перед установкой на двигатель вазелин следует удалить, а подшип­
ник смазать, как указано в параграфе (3 ).

2. Переборка агрегатов

а. С т а н д а р т н ы е  а г р е г а т ы
1) Стандартные агрегаты —  карбюраторы, магнето и свечи прохо­

дят переборку, согласно инструкциям фирм, изготовляющих эти агрегат
Ь. Масляная помпа 

1) Р а з б о р к а
a) Нагнетающая и главная отсасывающая масляные помпы монти­

рованы в одном узле.
b ) При помощи ключа Ш  2244 снять колпачок редукционного кла-
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яана и пальцами вынуть стопор регулировочного винта. При помощи 
малого конца ключа № 2244 вынуть регулировочный винт, затем отвер­
нуть корпус клапана ключом № 2243.

с) Для разборки основного корпуса масляной помпы отвернуть два 
шурупа на стороне, обращенной к корпусу агрегатов. Снять корпус помпы.

d) Обе поверхности стыка притерты. При разъединенпи их —  
слегка отжать снимаемую часть лезвием ножа, чтобы не повредить 
поверхности.

П р е д у п р е ж д е н и е .  Лезвие следует вставлять встык всей 
длиной, а не концом.

е) Снять ведомую и ведущую шестерни нагнетающей помпы. Затем 
снять ведомую и ведущую шестерни отсасывающей помпы. Ось ведомой 
шестерни не вынимать из корпуса нагнетающей помпы.

{) Запорный клапан нагнетающей помпы из корпуса не выни­
мать. Снять стопорное кольцо и вынуть пружину и клапан.

2) О с м о т р  и р е м о н т
a) Тщательно очистить корпус масляной помпы от смазки и 

отложений.
b ) Проверить отсутствие трещин на корпусе и состояние резьбы.
c) Проверить зазоры подшипников главного ведущего валика в соот­

ветствии со ссылками с № 320 в разделе У.
d )  Проверить состояние ведущего валика, его шлиц, их износ в со­

ответствии с таблицей допусков, ссылка № 329.
e) Проверить шестерни отсасывающей и нагнетающей помп на 

износ в шлицах и выработку на зубцах.
{ ) Очистить редукционный клапан.
d) Проверить ось ведомой шестерни на задир и износ, в соответ­

ствии с таблицей допусков, ссылка № 330.

3) С б о р к а
a) Поставить ведущий валик в корпус отсасывающей помпы. Уста­

новить ведущую шестерню отсасывающей .помпы на валив и вставить 
ведомую шестерню в корпус.

b ) Вставить фиксирующую шпильку в торец отсасывающей помпы 
и установить промежуточную пластину, смазав предварительно поверхно­
сти стыка герметизирующей пастой.

c) Установить ведущую шестерню нагнетающей помпы на ведущий
валив и вставить ведомую шестерню на ее ось в корпусе нагнетающей 
помпы. j

d ) Скрепить весь узел, поставив два шурупа во фланец корпуса от­
сасывающей помпы со стороны корпуса агрегатов. При этом тщательно 
выверить соосность и концентричность, чтобы избежать заклинивания под­
шипников и шестерен ведущего валика.

e) Установить корпус редукционного клапана и затянуть его при 
помощи ключа № 2243. Вставить прулсину редукционного клапана и регу­
лировочный винт так, чтобы утопить его на один оборот внутрь корпуса. 
Установить стопор, прокладку и колпачок.
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с. М а с л я н ы й  фи л ь т р  К у н а
1) Р аз б орк  а

Промыть и очистить в бензине фильтрующий набор и проверить 
целость фильтрующих колец и промежуточных шайб.

П р е д у п р е ж д е н и е .  Не повертывать ручку фильтра, если зад­
ний конец его набора не укреплен в соответствующем приспособлении.

a) В случае повреждения фильтрующих колец или пластинок гре­
бенки, или их промежуточных шайб, необходимо разобрать весь набор 
фильтра и заменить поврежденные части.

Отвернуть гайку с контрящей шайбой на шпинделе фильтра и 
сиять фланцевый диск, после чего снимаются фильтрующие кольца, пла­
стинки гребенки и промежуточные шайбы.

b ) Во избежание неувязок при сборке и потери мелких частей, все 
вынимаемые детали должны складываться на каркасе в порядке их мон­
тажа, причем заменяющие части следует класть на место удаляемых.

2) 0 с м о т р и р е м о н т
a) Очистить масляные каналы в головке фильтра.
b ) Проверить, нет ли ненормального износа частей.
c) Удалить поврежденные детали. Убедиться, что вновь устанавли­

ваемые промежуточные шайбы имеют толщину 0,088 мм (0,0035").
3) С б о р к а

Установить по внешнему диаметру последнего диска разделительное 
кольцо. Поставить еще один диск, затем поставить на место направляю­
щий диск с фланцем. Внутри фланца поставить дополнительный диск. 
Поставить на место контрящую шайбу, гайку, затянуть и законтрить.

d) П о м п а  о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и  
\ ) Р а з б о р  к а

a) Снять семь контргаек, отвернуть семь гаев с крышки корпуса 
помпы и удлиненную гайку в виде втулки, проходящую через входное 
колено крышки. Снять крышку.

b ) Расконтрять, отвернуть гайку и снять шайбу с ведущего валика 
помпы.

c) Сиять крыльчатку помпы с ведущего валика.
d ) Вынуть ведущий валик и шарикоподшипники из корпуса помпы.
e) Отогнуть контровые пластинки на шести гайках нажимной пла­

стины сальника. Снять пластину.
f) Вынуть из корпуса помпы четыре сдоя сальниковой набивки и 

бронзовое распорное кольцо.
g) Удалить регулировочный винт сальника.
h) Очистить каналы корпуса от остатков сальниковой набивки.

2 ) О с м о т р  и р е м о н т
а) Проверить надежность шпилек, отсутствие трещин на корпусе 

или задиров в местах опор подшипников ведущего валика.
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b ) Пюверить износ валика и шестерен помпы в соответствии 1  
с таблицей допусков, ссылки Ш 353 и 361.

c) Очистить шарикоподшипники согласно инструкции параграфа Я 
1Ь, этого раздела.

d )  Проверить бронзовое распорное кольцо на износ, сопоставив раз- 1 
меры с таблицей допусков, ссылка № 358.

e) Пров1ерить, нет ли трещин и износа на алюминиевой нажимной 1 
пластине сальника.

3) С б о рж а
a) Установить шарикоподшипники и распорную втулку на ведущий 1

валик помпы. |
b ) Вставить в корпус помпы два слоя пеньково-металлической на- I 

бивки, затем бронзовое распорное кольцо'сальпика и,наконец, еще два слоя | 
пеньково-металлической набивки.

c) Вставить ведущий валик помпы с подшипниками в корпус помпы, {
d ) Поставить на шпильки корпуса нажимную пластину сальника 

и установить контровые пластинки. Затянуть гайки и законтрить.
e) Установить крыльчатку помпы и шайбу, затянуть гайку и за- 

контрить.
f )  Установить крышку помпы с новой прокладкой на шпильках 

основного корпуса помпы, поставить шайбы и затянуть гайки. Законтрить 
удлиненную гайку крышки.

g )  Вставить по одному четыре шарика металлической набивки 
(деталь № 17848), смазывая их слетка моторным маслом, чтобы они не , 
застревали в корпусе. После закладки каждого шарика необходимо затяги­
вать винт, регулирующий затяжку сальника.

h ) После того как вставлен второй шарик, проверить свободу вра­
щения ведущего валика, провернув вручную за шестерню. После уста­
новки четвертого шарика валик должен вращаться с некоторым усилием. 
Законтрить контргайкой регулировочный винт сальника.

е. Р а с п р е д е л и т е л и  т о к а  и к о л л е к т о р . и  
э к р а н и р о в к и

(фиг. 11. Руководства по эксплоатации и уходу, стр. 33)
1) Р а з б о р к а

a) Для переборки распределитель тока и коллектор экранировки 
следует укрепить в приспособлении № 250991.

b ) Вынуть импульсный генератор синхронизатора пулемета из зад- 
ней части корпуса распределителя, а затем отвернуть гайку и снять 
муфту с заднего конца ведущего валика синхронизатора пулемета. Вынуть 
ведущий валик из передней части корпуса распределителя.

c) Снять крышку кожуха распределителя и затем вынуть три ванта. 
из фланца головки распределителя.

d ) Отсоединить провода от головки распределителя. Снять провода 
от магнето.

I
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e) Отсоединить коллектор с проводами стороны всасывания. Срезать 
пружинные наконечники, снять резиновые уплотнительные муфточки 
с угольников свечей и выдернуть провода из экранирующего коллектора. 
Снять отъемные провода стороны выхлопа.

f)  Срезать пружинные наконечники с проводов у ответвлений кол­
лектора стороны выхлопа и снять уплотнительные муфточки.

g )  При каждом капитальном ремонте необходимо менять всю про­
водку. Отвернуть четыре больших гайки с накаткой на трубах коллектора 
у корпусов распределителей и вынуть все старые провода.

h) Разобрать привод распределителя тока; отвернуть две гайки 
с регулировочного фланца распределителя и снять побегушку.

О  Отвернуть три винта с фланца корпуса подшипника ведомого 
валика распределителя и через отверстие во фланце синхронизатора вы­
бить (осторожно) корпус подшипника из корпуса распределителя.

] ) Отвернуть гайку с ведомого валика распределителя и вынуть 
валик, регулировочный фланец и два подшипника. (Масляное уплотнение не 
следует вынимать до тех пор, пока не потребуется замена кожаной манжеты-

к) Отвернуть стопор оси двойной паразитной шестерни. На одном 
конце оси имеется резьба для съемника, размером 7-Г— 28 N F . Снять ось 
и ведомую шестерню.

2) 0 с м о т  р и р е м о н т
a) К о р п у с ы и к р ы ш к и  р а с п р е д е л и т е л е й  т о к а .  

Тщательно очистить корпусы и осмотреть, нет ли трещин. Обратить 
особое внимание на установочный фланец корпуса привода распределителя, 
где трещины могут появиться вокруг верхней бобышки. Проверить надеж­
ность посадки втулок под винты и подшипники. Прочистить сливные труб­
ки, вентиляционные сетки, масляные каналы.

b ) Г о л о в к и  р а с п р е д е л и т е л е й  и п о б е г у ш к а .  
Очистить и осмотреть, нет ли трещин или признаков утечки тока. Прове­
рить побегушки и контакты на отсутствие следов износа, вследствие 
эксцентричности побегушки по отношению в головке-

Более подробно осмотр и ремонт дается в «Инструкции фирмы 
«Сцинтилла»:

c) Э к р а н и р у  ю, щ и е к о л л е к т о р ы .  Проверить отсутствие 
трещин, вмятин или повреждений резьбы.

П р е д у п р е ж д е н и е .  Коллекторы в смонтированном виде дол­
жны быть воздухонепроницаемы.

d ) П р и в о д  р а с п р е д е л и т е л я  и с и н х  р о н и  з а|то ра 
п у л е м е т а .  Убедиться, что на валиках нет трещин и задиров, прове­
рить зазоры в подшипниках скольжения и шарикоподшипниках. Проверить 
размеры валиков и гнезд подшипников в корпусах, согласно Таблице до­
пусков ссылки №Jfs 179— 195. Проверить состояние масляных уплотне­
ний. очистить, осмотреть и смазать шарикоподшипники в соответствии 
с инструкцией параграфа lb  этого раздела.
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3) Сборка
a) Установить двойную паразитную шестерню привода распредел 

теля, ось ее и шайбу. Поставить фиксирующий штифт оси и законтри
b ) Установить ведущий валик привода синхронизатора пулеме 

с муфтой привода, контрящей шайбой и гайкой.
c) Собрать привод распределителя тока в корпусе подшипник 

Запрессовать сначала шарикоподшипник с широкой внутренней обоймой на 
хвостовик регулировочного фланца распределителя; в корпус подшипника' 
запрессовать масляное уплотнение. После этого поставить в корпус шик 
ний шарикоподшипник и вставить на место хвостовик привода распредели 
теля вместе с подшипником; при этом убедиться, что верхний подшипник 
сидит на заплечике корпуса подшипника. Установить ведущий валик, уста1 
побочный штифт для регулировки фаз, ведущую шайбу и гайку. Гайку не 
закоптривать, так  как ее придется отвертывать для окончательной регули- 
ровки фаз распределителя после сборки двигателя.

(1) Установить корпус подшипника в корпусе распределителя, завер­
нуть и законтрить три винта. Установить побегушку, причем не следует 
шплинтовать гаек до окончания регулировки распределителей-

е) В каждую трубку вставить по шесть проводов.
1. Длина новых проводов берется в соответствии со следующей 

таблицей:
Т а б л и ц а  д л и н  п р о в о д о в  з а ж и г а н и я .

Провода для свечей, 
расположенных со сто­

роны выхлопа

Провода для свечей, 
расположенных со сто­

роны всасывания

Правыйблок Левый блок Правыйблок Левый блок

Цилиндр №  1 ................................... 890 мм 9 9 0  мм 890  мм 610  мм

» №  2 .................... 965 мм 1 2 -0  мм 1040 мм 1145 мм  1

»» № 3 ................................... 1 Г '0  мм 1370 мм 1145 мм 965  мм

V № 4 .................................... 1295 мм 1525 мм 1525 мм 1550 мм

№  5 .................... 1525 мм 1675 мм 1525 мм 1270 мм

»» №  6 .................... 1550 мм 1855 мм 1625 мм 1475 мм

2. Вставлять провода по очереди в трубы коллектора стороны вса­
сывания, начиная с наиболее длинного проводника; из ответвления должен 
выступать конец длиной, примерно, 300 мм. Для того чтобы провод легко 
продергивался, его покрывают тальком. После установки каждого провода 
на конец его, обращенный к распределителю, надеваются 7-мм резиновая 
муфточка и кольцо с номером цилиндра. Поставить провода в коллекторы 
стороны выхлопа, оставив выступающим из каждого ответвления трубы 
конец длиной, примерно, в 100 мм.

3. Надеть уплотнительные втулки (конической стороной вниз') на 
каждый провод коллектора стороны всасывания, затем надеть экранировку
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прижать к шайбе. Вернуть провод в трубу коллектора и завернуть па- 
щмцюда свечи с гайкой. После этого на каждый провод надеть резиновую 
уплотнительную муфту и вдвинуть ее в колено свечи. Установить пружин- 
инг контакты. Для этого обрезать изоляцию, примерно, на 3 мм ('Is"), 
щишустить провод через шайбу контакта, скатать конец в шарик и плотно 
Прижать к-ш айбе. Вдернуть провод в  трубу коллектора и завернуть на­
кидную гайку у ответвления.

4. Надеть резиновую уплотнительную муфту на каждый провод, 
Выступающий из коллектора стороны выхлопа. Заделать клеммы и втя ­
нул. провода в трубы, поставив уплотнения на надлежащие места в кол- 

! лекторах.
f )  Установить коллекторы проводов на стенд для монтажа коллек­

тора экранировки № 250991, ввести провода от свечей, расположенных на 
стороне выхлопа, в корпус распределителя и навернуть гайки с накаткой. 
Установить на место шайбы и трубы коллектора стороны всасывания и за­
тянуть гайки с накаткой. Надеть шайбы поперечной трубы и установить 
поперечную трубу па место.

g )  Поставить две новых резиновых прокладки в канавки на стыко­
вые поверхности каждого корпуса распределителя. Шесть проводов сторо­
ны выхлопа левого блока пропустить через корпус левого распределителя, 
сзади головки; натянуть на провода чехол, чтобы предохранить изоляцию 
их от истирания в местах установки гаек с накаткой. Подвести провода 
через поперечную трубу к корпусу правого распределителя, который пи­
тает током свечи стороны выхлопа. Ш есть проводов от свечей стороны 
выхлопа правого блока вводят в корпус правого распределителя снизу и 
присоединяют к контактам головки. Провода JTaJTs 2, 4 и 6 R  оасполагают 
с задней стороны головки, а провода ЖУз 1, 3 и 5 R —  с передней сто­
роны (ГОЛОВКИ.

h ) Ш есть проводов от свечей стороны всасывания левого блока вво­
дят прямо в корпус левого распределителя и подводят к соответствующим 
контактам левой головки. Провода JfaJfs 2 и 4L  подводятся вокруг головки 
и к контактам, расположенным снаружи, а провода №№ 1, 3, 5 и 6 L 
подводятся к контактам, расположенным изнутри головки или со стороны, 
обращенной к поперечной трубе. Ш есть проводов от свечей, расположен­
ных на стороне всасывания правого блока, вводят в корпус правого рас­
пределителя, затем пропускают сквозь поперечную трубу и прямо подводят 
к контактам головки левого распределителя. Подтягивать провода слишком 
туго в поперечной трубе не рекомендуется, так как ширина кожуха ре­
монтного стенда № 250991 является не совсем точной, по уравнению 
с чехлом поперечной трубы на моторе.

i )  Следующая операция —  точное отмеривание длины, обрезка про­
водов и установка медных колпачков на конце каждого провода, располо­
женное! в распределителе. Вывернуть все контактные винты из головок 
распределителей, установить головки распределителей в свое положение, 
закрепив каждую одним винтом. Расположить провода вокруг головки, как 
указано в пунктах (g) и (h) Отмерить длину провода до соответствую­
щего ему контакта (см. нижеприводимую таблицу) и обрезать провод. Очи­
стить от изоляции конец на длине 12 мм надеть 7-мм муфточку вровень
г. т гт тп А М  m q h и'ятштт тъ ялтп го дф м  ягтгтгтл Qп лпигитп . h v  тт cm а п TTATmnv M irA w v ir ifT i
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и надеть медный колпачок. Обжать колпачок по муфте при помощи специ­
ального обжимного инструмента № 251283. Вставить концы проводов 
в соответствующие контакты.

1. Р а с п о л о ж е н и е  п р о в о д о в .  Контакты каждой головки 
имеют нумерацию от 1 до 12 и провода должны быть присоединены в со­
ответствии со следующей таблицей:

Ко нт а к т ы п р о в о д о в  г о л о в к и  р а с п р е д е л и т е л я .

Контакт № 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Провод № 1L 6R 5L 2R 3L 4R 6L 1R 2L 5R 4L 3R

R —  правый.
L —  левый.

j ) Осторожно снять головки распределителя, не нарушая положения 
проводов завернуть все контактные винты и снова установить головки 
на место’. Вставить провода магнето в экранирующую оболочку и присое-1 
динить клеммы; надеть 9-мм втулочку, заделать медным колпачком конец 
провода, обращенный в распределителю, как это описано выше. Црисоеди- 
нить накидную гайку, надеть резиновую муфту на провод и поставить на
место. ,,к ) Установить крышку, но винты не затягивать. Установить на кор­
пусах распределителей синхронизаторы пулеметов. В таком виде коллектор I 
экранировки готов к установке на мотор при окончательной его сборке.,

f. С и н х р о н  и / з а т о р  п у л е м е т а
1) Р аз  б о р к  а

a) Снять соленоид и плунжер, вывернуть два винта и снять крышку 
с отверстия регулировки фаз, которое расположено непосредственно перед 
контактом соленоида.

b ) Вывернуть четыре винта из упорной пластинки переднего под­
шипника. Весь узел привода можно вынуть через переднее отверстие кор­
пуса для чего через отверстие для регулировки фаз осторожно нажать 
рычагом на конец ведущего валика с такой силой, чтобы освободить пе­
реднюю часть корпуса подшипника.

c) Отвернуть гайку ведущего валика и вынуть подшипник, кулачок,. 
корпус подшипника, многослойные прокладки (шим) и пластину, крепящую
подшипник. :

d ) Вынуть 'U "  пробку из трубы сбоку корпуса.
2) 0 с м о т р и р е м о н т

a) Осмотреть оба подшипника, руководствуясь инструкцией пара­
графа 1в этого раздела. ,

b ) Осмотреть состояние кулачка и состояние зубьев на венце для
регулировки фаз и на регулировочной муфте.
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c) Осмотреть, ,нет ли повреждений на запорной прорези валика, 
и которую входит палец выключателя. Проверить состояние поверхности 
ролика; проверить, не ослаб ли ролик на заклепке и не ослабла ли сама 
наклепка в ползуне.

d) Проверить корпус, нет ли износа или трещин. Проверить 
вазоры соответственно таблице допусков, ссылки №№ 202— 208.

3) С б о р к а
a) Перед сборкой все детали слегка смазать моторным маслом.

b ) Надеть на ведущий валик упорное кольцо переднего подшипника, 
поставить на место новую многослойную прокладку (шим). Затем смонти­
ровать следующие детали в указанном порядке: передний подшипник, кор­
пус подшипника, регулировочную муфту, венец для регулировки фаз, кула­
чок и задний подшипник. Навернуть гайку, но не законтривать.

c) Установить вместе в корпус ползун, по которому работает кула­
чок, и узел привода. Ввернуть четыре винта в упорное кольцо подшипника 
но не законтривать.

d )  Поставить стопорный штифт ползупа и проверить зазор между
рабочим выступом кулачка и роликом ползуна. Для этого в отверстие 
с /4 резьбой, расположенное сбоку корпуса, вставляется щуп. При про- 
перке зазора ползун должен быть оттянут назад в установочному штифту. 
Сели зазор больше, чем 0,025— 0 ,0 /5  мм (0,001 0 ,0 0 3 0 , то следует
вынуть весь узел и снять несколько слоев из прокладки шим для того, 
чтобы получить нужный зозор. Каждый слой имеет толщину в 0,05 мм 
(0,002 ). Снова собрать узел привода и законтрить гайку ведущего валика.

e) Собрать весь агрегат, как указано выше, установить и затянуть 
пинты крышки отверстия для регулировки фаз и винты упорного кольца 
переднего подшипника. Установить и законтрить ‘Д" пробку трубы.
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А В И А Д В И Г А ТЕ Л Ь  АЛЛИСОН V-1710-E4
1. Основные конструктивные особенности

Авиадвигатель Аллисон Y-1710-E4 (фиг. 1), [установленный на 
самолете «Эйрнобра», отличается от описанного выше следующим.

a. Редуктор и вал винта заключены в отдельный картер, соединен! 
ный с двигателем длинным валом. Этот вал состоит из двух половин дл и  
ною по 48'J/ l6" (1233,5 мм) и диаметром 272" (63,5 мм); посередине оя 
опирается на шарикоподшипник.

Картер редуктора отлит из алюминиевого сплава и состоит из дву! 
частей. В нем помещены вал винта, упорный подшипник, ведущая и ведо4 
мая шестерни редуктора с прямыми зубцами и, в отличие от мотора С-15Я 
с внешним зацеплением. Ведомая шестерня крепится болтами к фланцу] 
вала винта. Вал винта опирается спереди на опорно-упорный подшипник! 
а сзади —  на роликоподшипник. Ведущая шестерня редуктора монтирс! 
вана на двух роликоподшипниках и приводится длинным валом посреди 
ством внутренней шлицевой муфты. Смазка зубцов шестерен редукторщ 
обеспечивается форсункой, подающей масло тремя струйками непосред| 
ственно на зубцы. Спереди на картере редуктора монтирована комбиниро­
ванная нагнетающая и откачивающая масляная помпа, которая обеснечи-j 
вает как подачу масла под давлением в форсунке, так и отсос масла из] 
картера редуктора.

Масло к помпе должно подводиться от отдельного бака маслосистемъя 
редуктора (не связанной с системой двигателя).

На задней поверхности картера редуктора предусмотрены приводья 
для двух синхронизаторов, гидропомпы вспомогательных агрегатов и peryfl 
лятора ВИШ. Схема приводов показана на фиг. 2.

b . Система охлаждения. На каждом блоке имеются две точки подвода; 
охлаждающей жидкости: к охлаждающей рубашке (как на двигателе' 
VM710-C15) и непосредственно к головке блока в задней части ее. Эт<я 
обеспечивает лучшее охлаждение камер сгорания.

c. Привод механизма газораспределения осуществляется посредством! 
наклонного валика от заднего конца коленчатого вала через зубчатую пе-1 
редачу, включающую гидравлический демпфер колебаний.

d. Коленчатый вал имеет с обоих концов фланцы, каждый с де-1 
вятыо отверстиями для болтов. К переднему фланцу крепится упругая! 
шлицевая муфта, ведущая длинный вал редуктора; на заднем фланце мон-1 
тируется динамический демпфер крутильных колебаний маятникового типа.! 
На шлицах втулки маятникового демпфера крепится наружный корпус! 
гидравлического' демпфера. Внутренняя часть его соединена с наружным 
корпусом посредством гибкого валика и, при помощи жидкости, заполняю* 
щей корпус, противодействует колебаниям наружного корпуса, демпфирует 
одноузловые крутильные колебания низкой частоты.

e. Нагнетатель конструктивно аналогичен нагнетателю мотора! 
Y-1710-C15, но приводится от гибкого внутреннего валика гидравличе-1 
ского демпфера.
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Длинный вал, приводивший нагнетатель, механизм газораспределе­
ния и проч. у мотора Y-1710-C15, в двигателе Y-1710-E4 отсутствует.

f. Картер агрегатов отлит из магниевого сплава и крепится непо­
средственно к задней части основного картера. Помимо приводов к нагне­
тателю, механизму газораспределения, масло и бензопомпам, помпе охлаж­
дающей жидкости, тахометрам, магнето, генератору и вакуумпомпе, имев­
шимся на моторе Y-1710-C15, у двигателя Y-1710-E4 в картере агрегатов 
предусмотрен привод еще и ко второй вакуумпомпе.

В отличие от мотора Y-1710-C15 приводы бензопомпы, вакуумпомпы 
и генератора выполнены не при помощи конических, а посредством цилин­
дрических шестерен.

Стартер приводит коленчатый вал посредством шестерни, сцепляю­
щейся с шестерней на наружном корпусе гидравлического демпфера.

Схема приводов двигателя Y-1710-E4 изображена на фиг. 3.
g. Сдвоенное магнето Сцинтилла приводится парой конических ше­

стерен от правого наклонного! валика.
Ь. Система смазки двигателя Y-1710-E4 изображена на фиг. 4.
Циркуляция масла в двигателе обеспечивается одной нагнетающей 

н двумя откачивающими помпами, одна из которых расположена в перед­
ней, а другая —  в задней части двигателя.

Масляная система картера редуктора совершенно автономна.

2. Основные технические данные двигателя V-1710-E4

Аллисон 
Y-1710-E4 
с тянущим винтом 
12
5,50" (139,7 мм) 
0,00" (152,4 мм) 
1710 дм3 (28,02 л ) 
6,65 : 1 
8,80 : 1
9,5" (241,5 мм) 

(см. табл. 1 и 2)

Наименование
Модель
Тип
Число цилиндров 
Диаметр цилиндра 
Ход поршня 
Литраж
Степень сжатия
Передаточное число к нагнетателю 
Диаметр крыльчатки

Характеристики двигателя
Направление вращения:

а ) коленчатого вала (смотря 
со стороны, противоположной 
винту)

б) вала винта
Передаточное число редуктора 
Шлицевой носок вала винта 
Средний вес двигателя (полный) 
Средний вес двигателя без редук­

тора и длинного вала

левое 
правое 
1 : 1,8 
№ 60
1400 фит (635 кг) 

1180 фнт (535 кг)
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Средний вес узла редуктора и
длинного вала 220 фнт (99,8 кг)

Положение центра тяжести
а) Расстояние от переднего торца 

гайки упорного подшипника до 
ц. т.

б) Расстояние ц. т. от средней 
плоскости центрального корен­
ного подшипника коленчатого 
вала (вперед)

в) Расстояние от ц. т. до оси ко­
ленчатого вала вверх

1269/1б" (3214,6 мм)

15" (380,99 мм)

Длина (макс.)
Ширина (макс.)
Высота
Количество установочных болтов 
Размер отверстий под установоч­

ные болты
Расстояние между установочными 

болтами (по ширине мотора)

V U ” (180,97 мм)

Габариты собранного двигателя
194" (4927,5 мм)
29 э/за " (743,7 мм) 
3617/за" (927,9 мм) 
8

0,4375" (11,1 мм) 

183/8" (466,7 мм)

в. З а ж и г а н и е
Магнето сдвоенное Сцинтилла с постоянной регулировкой тип—  DI 
Направление вращения (смотря со стороны привода) —  правое. 
Передаточное число к магнето от коленчатого вала —  1,5 к 1.
Свечи, модель — В О —LS -321.
Свечи (замена), модель — A3po-LS-3AD.
Свечи (замена) модель Бендикс —  6 S 9.

.; ,353ор, между электродами свечи —  0,012— 0,015" (0,3— 0,38 мм)

Опережение зажигания
сторона всасывания 28° до ВМТ
сторона выхлопа 34° до ВМТ

с. Г а з о р а с п р е д е л е н и е
Фазы газораспределения (в градусах поворота коленчатого вала)

Начало всасывания (до ВМТ) 48°
Конец всасывания (после НМТ) 62°
Начало выхлопа (до НМТ) 76°
Конец выхлопа (после ВМТ) 26°
Продолжительность всасывания 290°
Продолжительность выхлопа 282°

Подъем клапана —  13,6 мм.
Зазор между толкателями клапанных коромысел и штоками клапанов
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Регулировочные и рабочие1 на холодном двигателе.
а) всасывания 0,015" (0,38 мм)
б) выхлопа 0,020" (0,508 мм)

d . Б е н в о п и т а н и е
Карбюратор, Бендикс-Стромберг модель —  PD  -12К2.
Применяемое топливо —  4Б-786 и ЗБ-78г с октановым числом 95 

;или импортный бензин Б-100 с октановым числом 97— 100.
Давление топлива —  10— 14 фнт/дм2 (0,70— 0,98 кг/см2).
Дренаж всасывающей системы —  ’А" (6,35 мм).
Штуцер приемника термометра всасываемого воздуха —  5/8"— 18.

e. М а с л о с и с т е м а  д в и г а т е л я
Расход масла (приблизительно) (кварты в час) (литров в час).
На номинальной мощности при 2600 об/мин. —  максимально — 

14,1 (13,4).
На номинальной мощности при 2600 об/мин. —  нормально 8,5 (8,05).
На максимальной крейсерской мощности при 2280 об/мин. —  макси­

мально 10,6 (10,0).
На максимальной крейсерской мощности при 2280 об/мин. —  нор­

мально 6,4 (6,06).
Применяемое масло:
Летом: «МС> и моторное американское или английское DTD-472A.
Зимний: «МЗС» и моторное американское или английское DTD-472B.
По материалам фирмы:
Летом —  АЕС специф. Xs 124, сорт— 1120.
Зимой — ЛЕС специф. № 127, сорт — 1100.
Минимальное безопасное количество масла в системе двигателя —  

3. галл. (11,4 литра) (дополнительное в этому — количество, необ­
ходимое для заполнения системы маслорадиатора и бака). i

Передаточное число привода маслопомпы —  1,429. •
Соединения маслоподводящего и маслоотводящего трубопровода*) —  

3-шпилечвое, фланцевое, диаметр в свету 1У2".
Штуцеры масляного бака (число и размер штуцеров) — (2) 3/ 4".
Подвод масла под давлением в гидроприборам (размер штуцера по 

N P T ) -  V .
Соединения трубопроводов, отводящих масло от агрегатов (число и 

размер штуцеров) —  (3 )3/8 ".
Соединения суфлера —  (2 ниппеля соединительных рукавов) 

диаметр в свету —  1".

f .  М а с л о с и с т е м а  р е д у к т о р а
Применяемое масло —  смазка для тяжело нагруженных шестерен, 

соответствующая смазке Socony V acuum  P roducts Com p. 
№  W BX-219 вязкость в секундах Сейболта при 130°Ф (55°П) — 
— 160 ±  20.

*) Соединительные патрубки не поставляются с двигателем.
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Подвод к маслопомпе —  (размер ш туцера) —  W '.
Отвод от маслопомпы —  (размер штуцера) —  V2".

g . С м: а з к а  с р е д н е г о  п о д ш и п н и к а  и ш л и ц .  
Применяемое масло —  консистентная смазка S u p e r la  2 X или 

соответствующая ей смазка фирмы Стандарт О й л .
h . С и с т/е м а о х л а ж д е н и я

Применяемый охладитель: американский «Престон», английский гли­
коль или отечественный этилен-гликоль.

Низшая точка кипения 166°Ц (330°Ф) на уровне моря.
Емкость системы охлаждения (только двигателя) —  6,7 галл (25,4  л),

Температура выходящей охлаждающей жидкости 
Нормальная —  250°Ф (121°Ц).
Максимально допустимая —  260°Ф (127°Ц).
Минимальная для взлета или полета —  185°Ф (85°Ц).
Передаточное число от коленчатого вала к помпе охлаждающей 

жидкости —  1,234.
Соединения на выходе охлаждающей жидкости —  диаметр 

в свету —  I 3//'.
Соединения на входе охлаждающей жидкости —  фланцевого типа —  

диаметр в свету 2У2".
Дренаж блока —  (2 штуцера) —  3/я".
Трубопровод от расширительного бачка к помпе охлаждающей жид­

кости (штуцер) —  (2) 3/ 4".
Направление' вращения помпы охлаждающей жидкости (смотря со 

стороны привода) —  правое.
i .  С о е д и н е н и я  к п р и б о р а м  и в с п о м о г а т е л ь н ы е

п р и в 0(Д ы
Приемппк маслотермометра (нарезка) —  г,/8"— 18.
К масляному манометру (штуцер) —  Vs"- 
К бензоманометру —  (штуцер) — 1/8".
К бензоманометру впрыскивающей форсунки (ш туцер) —  Vs"
К аэротермометру бензина (нарезка) —  5/ 8"— 18.
К манометру наддува —  (штуцер) —  Vs"
Привод бензопомпы —  11 шлиц (диаметр нач. окруж.) —  0,458" 

(11,6  мм).
Передаточное число от коленчатого вала —  0,864.
Направление вращения (смотря со стороны привода) —  левое. 
Привод стартера —  диаметр фланца 6" (152,4  мм).
Храповик стартера —  3 кулачка..
Передаточное число от коленчатого вала —  1.
Направление вращения —  (смотря со стороны привода) —  правое. 
Привод генератора —- диаметр фланца —  6" (152,4  мм).
Приводной хвостовик —  16 шлиц —  диаметр нач. окружи. 0,800" 

(20,32 мм).
Передаточное число от коленчатого вала —  1,440.



Направление вращения (смотря со стороны привода) —  правое. 
Привод коробки вспомогательных агрегатов —  использовать привод 

генератора.
Привод вакуумпомпы —  щелевой или 12-шлицевой —  диаметр нач.

окр. —  0,6" (15,2  мм).
Передаточное число —  1,440.
Направление вращения (смотря со стороны привода), 

боковая помпа —  левое, 
задняя помпа —  правое;

Передаточное число вакуумпомпы редуктора —  1,167.
Направление вращения (смотря со стороны привода) —  правое. 
Привод правого тахометра нарезной —  7/8"— 18.
Привод левого тахометра —  фланцевый —  размер квадрата хвосто­

вика 0,25" (6 ,3  мм).
Передаточное число (обоих приводов) —  0,5.
Направление вращения (смотря со стороны привода) (оба при­

вода) —  правое.
Приводы импульсных генераторов пулеметных синхронизаторов —  

количество —  2.
Тип —  16-шлицевые (прямоугольпые шлицы —  0,577" (14,7 мм). 
Диаметр фланца —  3" (76,2  мм).
Передаточное число от коленчатого вала —  0,556.
Направление вращения (смотря со стороны привода) —  левое. 
Привод регулятора ВИШ —  12-шлицевой. диаметр нач. окружи.

0,600" (15 ,2  мм).
Передаточное число —  0,875".
Направление вращения (смотря со стороны привода) —  правое. 
Возможность установки винта с гидроуправлением отсутствует.

и щр и н а  д л е ж  н о с т  е й 
J . В е с а  в с п о м о г а т е л ь н ы х  а г р е г а т о в

Карбюратор и сетка *) 36 фнт (16,33 кг).
Воздухоприемный патрубок карбюратора и фильтр1 отсутствуют. 
Упаковочный ящ ик для внутренних перевозок двигателя —

740 фнт (336 кг).
Упаковочный ящ ик для экспортных перевозок двигателя —•

900 фнт (408 кг).
Упаковочный ящик для внутренних перевозок редуктора -и длинного 

вала —  200 фнт (91 кг).
Упаковочный ящ ик для экспортных . перевозок редуктора —

250 фнт ( И З  кг).
Выхлопные патрубки с прокладками и гайками *) 9,0 фнт (4  кг). 
Привод генератора —  входит в вес двигателя.
Синхронизатор —  входит в вес двигателя.
Масляный фильтр (Куно) —  5,6  фнт (2,5 кг).
Заливочная магистраль с соединениями*) —  1,5 фнт (0,7 кг). 
Экранировка *) —  30,1 фнт (13 ,6  кг).
*) Эти веса включены в средний вес двигателя 1400 фнт. (635 кг).
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3. Режимы работы двигателя V-1710-E4 
Таблица 1

(При применении топлива с октановым числом не ниже 95) 
Взлетный режим (форсирование)

Мощность у земли 1135 л. с. при 2800 об/мин. и давлении над­
дува —  44,5" (1130 мм) рт. с,т. Максимальная продолжительность непре 
рывной работы (только для взлета) —  3 минуты.

Взлетный режим (номинальный) и режим набора высоты
Мощность у земли 900 л. с. при 2600 об/мин. и давлении наддува—  

37,2" (945 мм) рт. ст. Максимальная продолжительность непрерывной 
работы 30 минут.

Режим земной номинальной мощности
Мощность 880 л. с. при 2600 об/мин. и давлении наддува 36,4'" 

(925 мм) рт. ст. Максимальная продолжительность непрерывной ра­
боты —  30 минут.

Режим высотной номинальной мощности
Мощность на высоте 10800 фут. (3300 м) —  1000 л. с. при 

2600 об/мин. и давлении наддува 37,2" (945 мм) рт. ст. Максимальная 
продолжительность непрерывной работы —  30 минут.

Режим высотной максимальной (боевой) мощности и максимальной 
скороподъемности с высоты 2600 фут. (800 м).

Мощность на высоте 12000 фут (3660 м) 1150 л. с. при 
3000 об/мин. и давлении наддува 42" (1070 мм) рт. ст. Максимальная про­
должительность непрерывной работы —  5 минут.

Крейсерский режим (максимальный)
Мощность: у земли 660 л. с., на высоте 10800 фут. (3300 м) —  

760 л. с. при 23*00 об/мйн. и давлении наддува 30,5" (775 мм) рт. ст.. 
Расход топлива 55,8 'талл/час-(253 л/час). Расход масла 10 л/час.

Крейсерский режим (рекомендуемый)
Мощность: у земли 610 л. с., на высоте 10800 фут. (3300 м) —  

710 л. с. при 2280 об/мин. и давлении наддува 28,8" (735 мм) рт. ст. 
Расход топлива 49,2 галл/час (223 л/час).
или:

Мощность: у земли 505 л. с., на высоте 10800 фут (3300 м) —  
605 л. с. при 2190 об/мин. и давлении наддува 26" (660 мм) рт. ст. Расход 
топлива 41,6 галл/час (189 л/час).

Режим пикирования
Максимальное число оборотов 3120 об/мин.; максимальное давление 

наддува 42" (1070 мм) рт. ст.; максимальная продолжительность непрерыв­
ной работы при оборотах свыше 3000 об/мин. —  20 сек.

Максимальная температура воздуха на входе в карбюратор —  40°Ц 
(104°Ф).
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Максимальная температура свечей (замер необязателен) —  205°Ц 
(401°Ф). .

Температура охлаждающей жидкости на выходе из мотора
Рекомендуемая —  121°Ц (250°Ф).
Максимальная —  125°Ц (257°Ф).
Минимальная для взлета или полета —  85°Ц (185°Ф).

Давление масла (в двигателе)
Рекомендуемое —  60— 65 фит/дм2 (4,2— 4,6 кг/см2).
Максимальное при прогреве 120 фнт/дм2 (8,4 кг/см2).
Максимальное в полете —  80 фнт/дм2 (5,6 кг/см2) *).
Минимальное на крейсерском режиме 55 фнт/дм2 (3,9 кг/см2). 
Минимальное на малом газе —  15 фнт/дм2 (1 кг/см2).

Температура входящего масла (для двигателя)
Масло по специф. Масло по специф.

№ 127 № 124
Рекомендуемая 60— 70°Ц 70— 85°Ц
Максимальная 75°Ц 90°Ц
Минимальная для взлета 35°Ц 40°Ц

Давление масла (в редукторе)**)
Рекомендуемое (при температуре 50— 60°Ц на входе) —  на малом 

газе —  15 фнт/дм2 (1 кг/см2).
На крейсерском режиме i(mhhhm. 1800 об/мин.) —  40 фнт/дм2 

(2,8 кг/см2).
Рекомендуемое —  70— 125 фнт/дм2 (4,9— 8,8 кг/см2).
Максимальное в полете —  200 фнт/дм2 (14 кг/см2).

Температура входящего масла (для редуктора)
(при применении масла Socony W BX — 219) 

Рекомендуемая 45— 55°Ц
Максимальная 60°Ц

Давление бензина
Рекомендуемое —  12— 14 фнт/дм2 (0,84 — 0,98 кг/см2).
Минимальное на малом газе 10 фнт/дм2 (0,7 кг/см2).

Таблица 2
(При применении топлива с октановым числом не ниже 90).

Взлетный режим (форсирование)
Мощность у земли 1000 л. с. при 2800 об/мин. и давлении наддува 

40" (1015 мм) рт. ст. Максимальная продолжительность непрерывной 
работы (только для взлета) —  3 минуты.

Взлетный режим (номинальный) и режим набора высоты
Мощность у земли 860 л. с. при 2600 об/мин. и давлении наддува

') и **) Введено 21-8-1941 г.
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35,5" (900 мм) рт. ст. Максимальная продолжительность непрерывной 
работы —  30 минут.

Режим земной номинальной мощности

Мощность 840 л. с. при 2600 об/мин. и давлении наддува 35" 
(890 мм) рт. ст. Продолжительность непрерывной работы —  30 минут.

Режим высотной номинальной мощности

Мощность на высоте 12000 Аут. (3660 м) 960 л.«. при 2600 об/мин. 
и давлении наддува 35,5" (900 мм) рт. ст. Продолжительность непрерыв­
ной работы —  30 минут.

Режим высотной максимальной мощности (боевая мощность) 
и максимальной скороподъемности

До высоты 12000 фут. (3660 м).
Мощность на высоте 12000 фут. (3660 м) —  1035 л. с. при 

2800 об/мин. и давлении наддува 38" (965 мм) рт. ст.
После высоты 12000 фут. (3660 м).
Мощность на высоте 14000 фут. (4260 м) —  1050 л. с. при 

3000 об/мин. и давлении наддува 38,4" (975 мм) рт. ст. Максимальная 
продолжительность непрерывной работы —  5 минут.

Крейсерский режим (максимальный)
Мощность: у земли 600 л. с., на высоте 12000 фут. (3660 м) —  

710 л. с при 2300 об/мин. и давлении наддува 29,2" (740 мм) рт. ст. 
Расход топлива 54 галл/час). Расход масла 10 л/час.

Крейсерский режим (рекомендуемый)

Мощность: у земли 570 л„.с., на высоте 12000 фут. (3660 м) —  
680 л. с. при 2300 об/мин. и давлении наддува 27,8" (705 мм) рт. ст. 
Расход топлива 47,5 галл/час (216 л/час).
или:

Мощность: у земли 475 л. с., на высоте 12000 тут (3660 м) —  
585 л. с. при 2190 об/мин. и давлении наддува 25" (635 мм) рт. ст. 
Расход топлива 40 галл/час (182 л/час).

Режим пикирования
Максимальное число оборотов 3120 об/мин. Максимально допусти­

мая лродолжительность непрерывной работы на оборотах свыше 
3000 об/млн. —  20 сек. Максимально допустимое давление наддува 38,4" 
(975 мм) рт. ст.

Минимальное число оборотов на малом газе —  600 об/мин.
Максимальная температура воздуха на входе в карбюратор —

40°Ц (104°Ф).
Максимальная температура свечей (замер необязателен —  205°Ц 

(401°Ф).
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Температура охлаждающей жидкости на выходе из мотора

Рекомендуемая —  121°Ц (250°Ф).
Максимальная —  125°Д (257°Ф).
Минимальная для взлета или полета —  85°Ц (185°Ф).

Давление масла (в двигателе)
Рекомендуемое 60— 65 фнт/дм2 (4,2— 4,6 кг/см2).
Максимальное при прогреве —  120 фнт/дм2 (8,4 кг/см2). 
Минимальное на крейсерском режиме —  55 фнт/дм2 (3,9 кг/см2). 
Минимальное на малом газе —  15 фнт/дм2 (1 кг/см2).

Температура входящего масла (для двигателя)
Масло по специф. Масло по специф.

№ 127 № 124
Рекомендуемая 50— 70°Ц 70— 85°Ц
Максимальная 75° 90°Ц
Минимальная для взлета 35°Ц 40°Ц

Давление масла (в редукторе)
Рекомендуемое (при температуре 50— 60°Ц на входе).
На малом газе —  15 фнт/дм2 (1 кг/см2).
На крейсерском режиме (миним. 1800 об/мин.) —  40 фнт/дм2 

(2,8 кг/см2).
Рекомендуемое —  70— 125 фнт/дм2 (4,9-— 8,8 кг/см2).
Максимальное в полете —  200 фнт/дм2 (14 кг/см2).

Температура входящего масла (для редуктора)
(при применении масла Socony W B X —  219)

Рекомендуемая —  45— 55°Ц.
Максимальная —  60°Ц.

Давление бензина <
Рекомендуемое —  12— 14 фнт/дм2 (0,84— 0,98 кг/см2).
Минимальное на малом газе —  10 фнт/дм2 (0,7 кг/см2).



Р А З Д Е Л  V.
Т А Б Л И Ц А  Д О П У С К О В

р и м е ч а н и е .  I. Номера ссылок, указывающих местоположение сопряженных деталей, проставлены на четырех при­
лагаемых чертежах двигателя. II. Знак (+ ) означает зазор, знак (—) означает натяг.

че
р­

те
ж

а Наименование сопрягающихся
Характер зазора

В дюймах В миллиметрах
5
>
)

деталей Мин. Макс. Рем. Мин. Макс. Рем.

0 1 Внешний вал винта. Передняя пробка Диаметральн. . . -  0,001 — 0,004 — -  0,025 -0 ,102 —

1 1 Картер редуктора. Подшипник ше­
стерни редуктора Несоосность . • +  0,003 +  0,009 — +  0,076 +  0,229 —

2 1 Картер редуктора. Подшипник ше­
стерни редуктора Осевой............... +  0,006 +  0,016 — +  0,152 +  0,406 —

3 1 Шток клапана суфлера. Втулка Диаметральн. . . +  Vs2 — — +  0,794 — —

4 1
Корпус упорного подшипника вала 

винта. Картер редуктора Диаметральн. . . + 0,001 -  0,001 — + 0,025 — 0,025 —

5 1
Упорная шайба подшипника вала 

винта. Корпус упорного подшипни­
ка вала винта Несоосность . . +  0,0018 +  0,0128 . +  0,0457 +  0,325 . .

6 1
Упорный подшипник вала винта. Кор­

пус упорного подшипника вала 
винта Диаметральн. . . +  0,0002 +  0,0022 +  0,003 +  0,0051 +  0,056 +  0,076

•
7 1

Внешняя обойма упорного подшип­
ника вала винта. Корпус подшипника Осевой . . . . -0,0021 +  0,0049 +  0,008 — 0,0535 +  0,125 +  0,203

8 1
Упорный подшипник вала винта. Вал 

винта Диаметральн. . .

1

-  0,0006 +  0,0007 — -  0,0152 +  0,0178 —

J 1 Крышка упорного подшипника вала 
винта. Картер редуктора Несоосность . . 0,000 +  0,003 — 0,000 +  0,076

9 1 Распорная втулка упорного подшип­
ника вала винта. Вал винта Диаметральн. . . +  0,0007 +  0,0022 — +  0,0178 +  0,056

1 1 Задняя опора вала винта. Фланец 
внутреннего вала винта » • • • • +  0,0015 +  0,003 +  0,0035 +  0,0381 +  0,076

1 1 Задняя опора вала винта. Внешний 
вал винта » . . . . -  0,005 — 0,007 — — 0,127 -0 ,1 7 8

2 1 Внутренний вал винта. Внешний вал 
винта Скольз. пос.шлиц 0,000 +  0,001 

(хорда) +  0,002 0,000 +  0,0254 
(хорда)

13 1 Внутренний вал винта. Фланец Натяг шлиц . . -  0,0005 -  0,0015 
(хорда) — -0,0127 — 0,0381 

(хорда)
14 1 Фланец внутреннего вала винта. 

Центрирующая втулка шестерни 
редуктора Диаметральн. . . 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051

15 1 Нормальное отклонение нажимной 
пружины Упругость . . . 0,038 — — 0,965 —

16 1 Внешние диски демпфера Зазор в зацепл. 0,0005 0,0025 0,0035 0,0127 0,0635

17 1 Внутренние диски демпфера Зазор в зацепл. 0,0003 0,0023 0,0035 0,0076 0,0584

18 1 Шестерня редуктора. Шестерня ко­
ленчатого вала Зазор в зацепл. .

0,0035 0,0065 0,009 0,0889 0,1651

19 1 Шестерня редуктора. (Пер. конец) 
Большой опорный подшипниксколь- 
жения (Задний конец)

Диаметральн. . .
+  0,0145

+  0,02

+  0,0185

+  0,025

+  0,0215 
1 +0,028

+  0,368

+  0,508

+  0,469

+  0,635

0,0889

0,0889

0,229

+  0,547 

+  0,711

* Диаметральный зазор замеряется перед запрессовкой подшипника в картер. Вышеуказанное отверстие уменьшается 
0,002 — 0,004 (0,051 — 0,102) при запрессовке в холодный картер, что уменьшает зазор холодного двшателя.
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D 1 Ш е с т е р н я  в а л и к а  м асл ян о й  п ом п ы З а з о р  в  з а ц е п л . . 0 ,0 1 5 0 ,0 2 0 ,0 2 5 0 ,381 0 ,5 0 8 0 ,6 3 5

1 4 В е д у щ и й  в а л и к  р е г у л я т о р а  В И Ш . 
В т у л к а

Д н а  м ет  рал ьн . ,  . +  0 ,0 0 1 5 +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 0 4 5 +  0 ,0381 +  0 ,0 7 6 +  0 ,1 1 4 3

2 4 В т у л к а  в е д у щ е г о  в а л и к а  р е г у л я т о р о в  
В И Ш . К а р т е р  р е д у к т о р а

я • . • • 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 2 -
1

0 ,0 0 0 +  0 ,0 5 1 —

0 4 В е д у щ и й  в а л и к  р е г у л я т о р а  В И Ш . 
В е д у щ а я  ш е ст е р н я

С к о л ь з .п о с . ш ли ц . +  0 ,001 +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 0 3 5 +  0 ,0 2 5 +  0 ,051 +  0 ,0 8 8 9

!4

25

4 О т с а с ы в а ю щ а я  м асл я н ая  п ом п а. К а р ­
т е р  р е д у к т о р а

Н е с о о с н о с т ь  . . +  0 ,0 0 0 5 +  0 ,0 0 2 — +  0 ,0 1 2 7 +  0 ,051 —

4 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т. К о р п у с  п ом п ы Д и а м е т р а л ь н .. . +  0 ,001 —  0 ,001 _ 4- 0 ,0 2 5 —  0 ,0 2 5 —

26 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т. Ф л а н е ц  м а сл я ­
ной п ом п ы » . . . . -  0 ,0 0 0 3 +  0 ,0 0 1 7 — —  0 ,0 0 7 6 +  0 ,0 4 3 2 —

27 4 В т у л к а  в е д у щ е г о  в а л и к а  п о м п ы . 
К р ы ш к а » . . . » -  0 ,001 -  0 ,0 0 3 — —  0 ,0 2 5 —  0 ,0 7 6 —

28 4 Б о л ь ш а я  в т у л к а  в е д у щ е г о  ва л и к а  
п о м п ы , К о р п у с  пом пы »  . . . . -  0 ,001 -  0 ,0 0 3 — -  0 ,0 2 5 —  0 ,0 7 6 —

2 9 4 М а л а я  в т у л к а  в е д у щ е г о  в а л и к а  п о м ­
п ы . К о р п у с  п ом п ы Я . . . . - 0 , 0 0 1 — 0 ,0 0 3 — -  0 ,0 2 5 -  0 ,0 7 6 —

3 0 4 В е д у щ и й  в а л и к  п о м п ы . Б о л ь ш а я  
в т у л к а » . . . . +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 0 3 5 +  0 ,0 0 4 5 +  0 ,051 +  0 ,0 3 8 9 +  0 ,1 1 4 3

- 1 4 В е д у щ и й  ва л и к  п о м п ы , В н у т р е н н я я
и п е р е д н я я  в т у л к и • Г. * » * +  0,(Ю15 +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 0 4 -j- 0x0361 . _

+  0 ,0 7 6 ^

31 4

г

М а с л я н а я  з а г л у ш к а . В е д у щ и й  ва л и к  
пом пы Д и а м е т р а л ь н . . . —  0 ,001 -  0 ,0 0 3 -  0 ,0 2 5 —  0 ,0 7 6

' ' "

32 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т. К а р тер  р е д у к ­
то р а я • • • • +  0 ,0 0 0 2 +  0 ,0 0 1 7 — +  0 ,0051 +  0 ,0 4 3 2 —

- 1 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т. Ф л а н е ц  м а сл я ­
ной  п ом п ы V  •  •  • • 0 ,0 0 0 - 0 , 0 0 1 5 — 0 ,0 0 0 -  0 ,0381 —

33 4 С т о п о р н о е  к о л ь ц о  м асл я н о й  з а г л у ш ­
к и . В е д у щ и й  в а л и к  п ом п ы С ж а т и е  к о н ц о в . —  0 ,0 6 8 -  0 ,0 9 4 — —  1,727 —  2 ,3 8 8 —

34 1 Ш е с т е р н я  п о м п ы . Ш е с т е р н я  п р и ­
в о д а  р е г у л я т о р а  В И Ш З а з о р  в  з а ц е п л е н . 0 ,0 0 3 0 ,0 1 8 0 ,0 2 2 0 ,0 7 6 0 ,4 5 7 0 ,5 5 9

3 5 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т з а д н е й  к р ы ш к и . 
К а р тер Д и а м е т р а л ь н . . -  0 ,0 0 0 5 - 0 , 0 0 2 — —  0 ,0 1 2 7 - 0 , 0 5 1 —

3 6 1 О т с а с ы в а ю щ и е  ш е с т е р н и . К о р п у с  
п ом п ы я • . . • +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 0 5 +  0 ,0 0 7 +  0 ,0 7 6 +  0 ,1 2 7 +  0 ,1 7 8

37 4 О т с а с ы в а ю щ а я  в е д у щ а я  ш е с т е р н я . 
К о р п у с п ом п ы О с е в о й  . . . . +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 0 5 +  0 ,0 0 7 +  0 ,051 +  0 ,1 2 7 +  0 ,1 7 8

38 4 О т с а с ы в а ю щ а я  в е д у щ а я  ш е с т е р н я . 
В е д у щ и й  в а л и к  п ом п ы С к о л ь з . п о са д к а  

ш л и ц ..........................
0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 1 5 +  0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 +  0 ,0 3 8 1 +  0 ,051

3 9 4 О т с а с ы в а ю щ и е  ш е ст е р н и З а з о р  в  з а ц е п л . 0 ,0 0 3 5 0 ,0 0 7 5 0 ,0 0 9 . 0 ,0 8 8 9 0 ,1 9 0 5 0 ,2 2 9

40 4 О т с а с ы в а ю щ и е  в е д о м ы е  ш е ст е р н и . 
К о р п у с  п о м п ы О с е в о й  . . . . +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 0 6 +  0 ,0 0 8 +  0 ,0 7 6 +  0 ,1 5 2 +  0 ,2 0 3

41 4 В т у л к а . О т с а с ы в а ю щ а я  вед о м ая  ш е ­
ст е р н я Д и а м е т р а л ь н . . . — 0 ,0 0 1 - 0 , 0 0 3 — -  0 ,0 2 5 -  0 ,0 7 6 —

4 2 1 О т с а с ы в а ю щ и е  в е д о м ы е  ш е ст е р н и . 
О с ь  в е д о м ы х  ш е ст е р е н » • • • * +  0 ,001 л  0 ,0 0 2 5 +  0 .0 0 3 5 +  0 ,0 2 5 +  0 ,0 6 3 5 +  0 ,0 8 8 9
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43 4 Ось ведомых шестерен. Корпус помпы Диаметральн. .  . — 0,0005 -  0,0015 — — 0,0127 -  0,0381 —

44 4 Ось ведомых шестерен. Крышка I I  •  •  •  . +  0,001 +  0,002 — +  0,025 +  0,051 —

45 1 Корпус ведущей шестерни регуля­
тора ВИШ. Корпус помпы »  •  •  •  • 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051 —

46 1 Ведущая шестерня регулятора ВИШ. 
Корпус ведущей шестерни I I  . . . . +  0,0015 +  0,003 +  0,004 +  0,0381 +  0,076 +  0,102

47 1 Втулка корпуса подшипника хвосто­
вика валика привода агрегатов. 
Картер И  •  •  •  • -  0,0015 -  0,0025 — -  0,0381 -  0,0635 —

48 1 Коленчатый вал. Коренные подшип­
ники (при полной затяжке под­
шипников) I I  •  .  •  • +  0,0040 +  0,0050 +  0,0065 +  0,102 +  0,127 —

49 1 Коренные подшипники. Картер я  . . . . -  0,0026 -0 ,0 0 4 — — 0,066 -  0,102 —

50 1 Коренные подшипники. Картер О севой ................................... 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,151 —

51 1 Коленчатый вал. Центральный корен­
ной подшипник +  0,008 +  0,015 +  0,018 +  0,203 +  0,381 +  0,457

52 1 Установочные штифты коренного под­
шипника. Нижний картер Диаметральн. .  . -  0,0005 -  0,002 — — —  0,051 —

53 1 Установочные штифты коренного под­
шипника. Коренные подшипники •  .  .  .  • +  0,009 +  0,023 — +  0,229 +  0,584 —

54 1 Роликоподшипник. Коленчатый вал т  •  •  •  * 0,000 -  0,001 - 0,000 0,000 —  0,025 0,000

т В -ггщ м  д с с к р и  р е я у ч ^ х  mi валу.
Коленчатый вал Горячая посадка 

на шлицах . . — 0,0016 — 0,0023
(хорда) — 0,0016 — 0,0406 — 0,0584 

(хорда) — 0,0406
56 1 Корпус роликоподшипника. Картер Диаметральн. . . -  0,0025 — 0,0045 — -  0,0635 -0,1143

57 1 Роликоподшипник. Корпус ролико­
подшипника* ГУ . . . . . +  0,001 +  0,005 +  0,006 +  0,025 +  0,127 +  0,152

58 1 Роликоподшипник. Корпус ролико­
подшипника Осевой ................ +  0,002 + 0,008 +  0,010 +  0,051 +  0,203 _

59 1 Корпус роликоподшипника. Картер 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051 —

60 1 Втулка динамического демпфера. Ко­
ленчатый вал Прессовая посад­

ка шлиц. . . .
-  0,0004 -0,0011

(хорда) — 0,0002 — 0,0102 — 0,0279 
(хорда) — 0,0051

61 1 Сегмент динамического демпфера Зазор в пазе . . +  0,018 +  0,022 +  0,025 +  0,457 +  0,559 +  0,635

62 1 Ведущая шестерня привода помпы и 
стартера. Коленчатый вал. Прессовая нос. 

шлиц.................. +  0,0001 -0,0011
(хорда) +  0,0003 +  0,0025 —  0,0279 

(хорда) +  0,0076

63 1 Масляная заглушка.Шатун, шейка №6 Диаметр.(подбор) -  0,0003 +  0,0009 — — 0,0076 +  0,0229 —

63-1 1 Масляная заглушка. Шатунные шейки 
№ №  1, 2, 3, 4, 5 Диаметральн. .  . — 0,0005 +  0,001 — —  0,0127 +  0,025 —

64 1 Масляная заглушка. Коренная шейка —  0,002 — —  0,0127 -  0,051 —

65 1 Маслопроводная трубка. Коленчатый 
вал 0 •  •  •  • +  0,002 +  0,011 — +  0,051 +  0,0279 _

66 1 Установочный штифт корпуса роли­
коподшипника. Картер. 0 . . . . -  0,0005 -  0,0025 — —  0,0127 —  0,0635 _

67 1 Установочный штифт. Корпус роли­
коподшипника II  • •  •  •  • +  0,0055 +  0,0205 — +  0,1397 +  0,52 —

* Когда корпус запрессовывается в картер при комнатной температуре, натяг от 0,0025 до 0,004"—(0,0635-^0,102 мм).
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Наименование сопрягающихся 
деталей

Характер зазора

)

0

1

'2

73

74

75

76

Подшипник скольжения шестерни ре­
дуктора. Картер

Втулки ведущего валика привода 
нагнетателя. Картер

Ведущий валик привода нагнетателя. 
Втулки

Ведущий валик привода нагнетателя

Масляная заглушка. Ведущий валик 
привода нагнетателя

Стопорное кольцо масляной заглуш­
ки ведущего валика привода на­
гнетателя

Шестерня ведущего валика привода 
нагнетателя Ведомая шестерня ре­
дуктора

Шестерня ведущего валика привода 
нагнетателя. Ведущий валик

Шестерня ведущего валика привода 
нагнетателя Ведущий валик

Установочный штифт подшипника ве­
домой шестерни редуктора. Под­
шипник

Днаметральн.

О севой...............

Днаметральн. . .

Упругость . . .

Зазор в зацепл.

шлиц.

" В дюймах В миллиметрах

Мин. Макс. Рем. Мин. Макс. Рем.

-  0,0035 — 0,0065 — -  0,0889 — 0,1651 —

-  0,0015 — 0,003 — — 0,0381 -  0,076 —

+ 0,003

0,060

+ 0,005

0,095

+ 0,0065

0,100

+ 0,076

1,524

+ 0,127

2,413 2,54

-0 ,0005 — 0,002 — -  0,0127 -0 ,051 —

Vie — - 1,6 — —

0,014 0,017 0,02 0,356 0,432 0,508

+ 0,0005 + 0,002 — +  0,0127 + 0,051 —

(подбор) — — — — —

. + 0,0185 + 0,0235 + 0,4697 + 0,5967

■ Г г/О I Установочный штифт подшипника
большой шест, редуктора (малая
ось отверстия). Подшипник боль
шой шестерни редуктора Диаметр .  .  .  . 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051

1— 1 1 Втулка установочного штифта под-
шипника большой шест, редуктора.
Картер Днаметральн. .  . 0,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051

79 1 Втулка нагнетательной масляной труб-
ки. Корпус агрегатов Днаметральн. .  . — 0,0005 +  0,001 — -0 ,0127 +  0,025

9—1 1 Нагнетательная масляная трубка. Кар-
тер (пришлифовывается при сборке) в  • • • • — 0,0001 —  0,0005 — 0,0025 —  0,0127

9—2 1 Втулка нагнетательной масляной труб-
ки. Картер (пришлифовывается при
сборке)

и  • • • • —  0,0001 -  0,0005 — -  0,0025 -  0,0127
80 2 Установочная шпилька коренного под-

шипника. Верхний картер
- -  0,0015 -  0,0025 — -  0,0381 -0 ,0635

0 -1 2 Установочная шпилька коренного под-
шипника. Нижний картер я  • • • • +  0,0002 +  0,0012 — +  0,0051 +  0,0305

81 4 Масляная трубка. Нижний картер
(оба конца)

и  • • • • —  0,0002 -  0,0015 — -  0,0051 —  0,0381
(1-1 1 Возвратная масляная трубка. Масло-

отстойник (оба конца). Подбор т  • • • • 0,000 -  0,001 — 0,000 -  0,025
82 4 Масляная втулка. Верхний картер

в  • • • • -0 ,0 0 2 —  0,004 _ -  0,051 -0 ,1 0 2
83 4 Масляная втулка. Нижний картер я  • • • • + 0,0005 -0 ,001 _ + 0,0127 -  0,025
84 4 Масляная втулка большой шест, ре-

дуктора. Картер »  •  •  •  • -  0,002 —  0,004 — -0 ,051 -0 ,1 0 2
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85 4 М а с л я н а я  в т у л к а  б о л ь ш о й  ш е с т . р е д у к т .  
К о р п у с  б о л ь ш о й  ш е с т ,  р е д у к т о р а Д и а м е т р а л ь н .  . . +  0,0005 -  0,001 __ +  0 ,0127 -  0 ,025 —

86 2 Г и л ь з а  ц и л и н д р а .  Р у б а ш к а  о х л а ж д .  
ж и д к о с т и V • • • • +  0,010 +  0,014 — +  0,254 +  0,356 —

- 1 2 Г и л ь з а  ц и л и н д р а .  Г о л о в к а  ц и л и н д р а „ . . . . —  0,024 -  0,027 — - 0 , 6 1 -  0 ,686 —

87 2 Г а й к а  г и л ь з ы  ц и л и н д р а С р е д н и й  д и а м е т р  
н а р е з к и  . . . . +  0 ,004 +  0,012 — +  0,102 +  0,305 —

88 2 Г и л ь з а  ц и л и н д р а  №  3. К а р т е р Д и а м е т р а л ь н .  . . +  0,005 +  0,020 — +  0,127 +  0,508 —

89 2 Н а п р а в л я ю щ а я  ш т о к а  к л а п а н а .  Г о ­
л о в к а  ц и л и н д р а п . . . . - 0 , 0 0 1 5 —  0,003 — -  0,0381 —  0,076 —

90 2 Ш т о к  в с а с ы в а ю щ е г о  к л а п а н а .  Н а ­
п р а в л я ю щ а я »» . . . . +  0,002 +  0,0035 +  0,004 +  0,051 +  0,089 +  0 ,102

91 2 Ш т о к  в ы х л о п н о г о  к л а п а н а .  Н а п р а в ­
л я ю щ а я я  • • • * +  0,003 +  0,0045 +  0,005 +  0,076 +  0,1143 +  0,127

92 2 З а з о р  т о л к а т е л я  в ы х л о п н о г о  к л а п а н а Х о л о д н ы й  . . . 0 ,020 — — 0,508 — —

93 2 З а з о р  т о л к а т е л я  в с а с ы в а ю щ е г о  к л а ­
п а н а Я  . . . • 0,010 — — 0,254 — —

94 2 В н е ш н я я  к л а п а н ,  п р у ж и н а  д и а м е т р о м  
п р о в о л .  0 ,177" (4,5)
К л а п а н  о т к р ы т  ( с ж а т и е  д о  l 5/ieff)

У п р у г о с т ь  . . . Ф

77

у н т

79

Ы

75

К  и

35

л о г  р  а

35,8

м м ы

34

К л а п а н  з а к р ы т  ( с ж а т и е  д о  l 13/ie") 33 37 31 15 16,8 14,1

95 2

•

В н у т р е н н я я  к л а п а н н а я  п р у ж и н а  дм. 
п р о в о л о к и  0 ,1 3 5 "  (3,43)
К л а п а н  о т к р ы т  ( с ж а т и е  д о  13/ 16" ) 47 51 45 21,4 23,2 20,4

К л а п а н  з а к р ы т  ( с ж а т и е  д о  П + д " ) 18 22 16 8,2 10,0 7,3

96 3 У п о р н ы й  п о д ш и п н и к  р а с п р е д е л и т е л ь ­
н о г о  в а л и к а .  Г о л о в к а  б л о к а

Д и а м е т р а л ь н .  . . 0 ,000 -  0,002 —
М М

0,000
ММ

—  0,051
ММ

97 3 П о д ш и п н и к  р а с п р е д е л и т е л ь н о г о  в а л и ­
ка.  Г о л о в к а  б л о к а

Д о л е в о й  . . . . - 0 , 0 0 1 +  0,001 — -  0,025 +  0,025 —

98 2 К р ы ш к а  п о д ш и п н и к а  р а с п р е д е л и ­
т е л ь н о г о  в а л и к а .  Г о л о в к а

Б о к о в о й  . . . . 0 ,000 —  0,001 — 0,000 -  0,025 —

99 2 К р о н ш т е й н  к о р о м ы с е л .  Г о л о в к а » • • • • 0,000 -  0,001 — 0,000 —  0,025 —

100 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а  р а с ­
п р е д е л и т е л ь н о г о  в а л и к а .  К р ы ш к а  
п о д ш и п н и к а

Д и а м е т р а л ь н .  . . 0 ,000 —  0,001 — 0,000 -  0,025 —

101 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а  р а с ­
п р е д е л и т е л ь н о г о  в а л и к а .  П о д ш и п ­
н и к

» . . . . +  0 ,010 +  0,020 — +  0,254 +  0,508 —

102 3 Р а с п р е д е л и т е л ь н ы й  в а л и к  ( п о д ш и п ­
н и к  з а т к н у т  на  0 , 0 0 0 - 0 , 0 0 1 5 " ) .  У п о р ­
н ы й  п о д ш и п н и к  р а с п р е д .  в а л и к а

в  . . . » +  0,0025 +  0,006 +  0,007 +  0,0635 +  0,152 +  0,178

103 3 Р а с п р е д е л и т е л ь н ы й  в а л и к .  У п о р н ы й  
п о д ш и п н и к  р а с п р е д .  в а л и к а

О с е в о й  . . . . +  0 ,006 +  0,009 +  0,011 +  0,152 +  0,229 —

104 2 П о д ш и п н и к  р а с п р е д .  в а л и к а .  К р о н ­
ш т е й н  и  г о л о в к а

Д и а м е т р а л ь н .  . . 0,000 -  0,002 — 0,000 -  0,051 —

105 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а  р а с ­
п р е д .  в а л и к а .  К р о н ш т е й н  и  г о л о в к а я  • • • • -  0 ,0005 -  0,002 — - 0 , 0 1 2 7 —  0,051 —
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06 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а  р а -  
с п р е д .  в а л и к а .  В е р х н и й  в к л а д ы ш  
п о д ш и п н и к а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,011 +  0,0176 +  0,279 +  0,4472 .

; - l 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т  п о д ш и п н и к а  р а -  
с п р е д . в а л и к а . Н и ж н и й  в к л а д ы ш  
п о д ш и п н и к а п • * * * 0 ,000 +  0,0045 — 0,000 +  0,1143 ---  ■

107 2 Р а с п р е д е л и т е л ь н ы й  в а л и к  (п о д ш и п ­
н и к и  з а т я н у т ы  0 ,000 — 0 ,0 0 1 5 "). П о д ­
ш и п н и к и •  . . . . +  0 ,0025 +  0,005 +  0,007 +  0 ,0635 +  0 ,127 +  0 ,178

108 4 П е р е д н я я  м а с л я н а я  з а г л у ш к а .  Р а с п р е ­
д е л и т е л ь н ы й  в а л и к 9 . . . . -  0 ,0005 -  0,0015 — -  0,0127 -  0,0381 —

109 4 С т о п о р н о е  к о л ь ц о  м а с л я н о й  з а г л у ш к и . 
Р а с п р е д е л и т е л ь н ы й  в а л и к Р а з в о д  к о н ц о в  . 0 ,08 — — 2,032 — —

9 - 1 3 З а д н я я  м а с л я н а я  з а г л у ш к а . Р а с п р е д е ­
л и т е л ь н ы й  в а л и к Д и а м е т р а л ь н  . . - 0 , 0 0 1 -  0 ,003 — -  0,025 -  0 ,076 . . .

9 - 2 3 З а г л у ш к а  п р и в о д а  р а с п р е д е л и т е л я .  
Р а с п р е д е л и т е л ь н ы й  в а л и к . 9 • * * * —  0,0003 —  0,0012 — —  0,0076 —  0 ,0305 —

110 3 Ш е с т е р н я  п р и в о д а  р а с п р е д е л и т е л ь ­
н о г о  в а л и к а . Р а с п р е д е л и т ,  в а л и к Н е с о о с н о с т ь  . . 0 ,000 +  0,001 — 0,000 +  0 ,025 —

111 3 Ш е с т е р н я  п р и в о д а  р а с п р е д е л и т е л ь ­
н о г о  в а л и к а . Ш е с т е р н я  н а к л о н н о г о  
в а л и к а  п р и в о д а  р а с п р е д е л е н и я З а з о р  в з а ц е п -  

л е н и и  .................... 0 ,003 0 ,018 0,018 0 ,076 0,457 0 ,457

Г 7 Б о л т  ш е с т е р н и  п р и в о д а  р а с п р е д е л и ­
т е л ь н о г о  в а л и к а  и в о  ф л а н ц е  э т о г о  
в а л и к а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0005 +  0,0015 +  0,0127 +  0,0381

Г 1

113 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к р ы ш к и  г о л о ­
в о к  б л о к а . Г о л о в к а  б л о к а »  . . . . —  0,0005 -  0 ,0025 — -  0 .0127 -  0 ,0635

114 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к р ы ш к и  г о л о в ­
к и  б л о к а . К р ы ш к а  г о л о в к и  б л о к а Б о к о в о й  . . . . +  0 ,0015 +  0,0075 — +  0,0381 +  0 ,1905 ,

115 2 К о р о м ы с л о . К р о н ш т е й н  к о р о м ы с л а О с е в о й  . . . . +  0 ,006 +  0 ,027 +  0,030 +  0 ,152 +  0 ,686 +  0 ,762

116 2 В т у л к а . К о р о м ы с л о Д и а м е т р а л ь н . . . —  0,001 -  0 ,0025 — —  0,025 —  0,0635 —

117 2 В а л и к  к о р о м ы с л а . В т у л к а »  • • • • +  0,001 +  0 ,002 +  0 ,003 +  0,025 +  0,051 +  0 ,076

118 2 В а л и к  к о р о м ы с л а .  К р о н ш т е й н ы п • • • • +  0,0005 —  0,0005 — +  0,0127 —  0,0127 —

119 2 И г о л ь ч а т ы й  п о д ш и п н и к  к о р о м ы с л а О б щ и й  д и а м е т р . 0 ,000 +  0,0011 +  0 ,0016 0 ,000 +  0,0279 +  0 ,0406

120 2 Р о л и к  к о р о м ы с л а . К о р о м ы с л о О с е в о й  . . . . +  0,010 +  0 ,014 — +  0,254 +  0 ,356 —

2 0 - 1

121

2

2

З а к л е п к а  и г о л ь ч а т о г о  п о д ш и п н и к а  
к о р о м ы с л а . В т у л к а

И г о л ь ч а т ы й  п о д ш и п н и к . К о р о м ы с л о

Д и а м е т р а л ь н . . .

О с е в о й  . . . .

4- 0 ,0005

+  0,005

-  0 ,0005

+  0,017 +  0 ,020

+  0,0127

+  0,127

—  0,0127

+  0,432

—

2 1 - 1 2 З а к л е п к а  и г о л ь ч а т о г о  п о д ш и п н и к а  
к о р о м ы с л а .  К о р о м ы с л о Д и а м е т р а л ь н . ■ . +  0 ,0005 -  0,001 — +  0,0127 -  0,025 —

122 3 В е р х н и й  к о р п у с  п р и в о д а  р а с п р е д е л е ­
н и я . Г о л о в к а  б л о к а Н е с о о с н о с т ь  . . 0 ,000 +  0 ,002 — 0 ,000 +  0,051 —

123 3 В т у л к а  в е р х н е г о  к о р п у с а  п р и в о д а  
р а с п р е д е л е н и я .  К о р п у с Д и а м е т р а л ь н . . . -  0,001 -  0 ,003 — -  0 ,025 -  0 ,076 —

124 3 В е р х н и й  к о н е ц  н а к л о н н о г о  в а л и к а  
п р и в о д а  р а с п р е д е л е н и я .  В т у л к а » • . . • +  0,0015 +  0 ,003 +  0 ,004 +  0,0381 +  0,076 —
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>5 3 Заглушка верхнего конца наклонного 
валика. Наклонный валик Диаметральн. . . -  0,0025 — 0,0045 -  0,0635 -0 ,1143 _

26 3 Шестерни привода тахометра Зазор, в зацепл. 0,002 0,007 0,0012 0,051 0,178 —

27 3 Втулка валика привода тахометра. 
Корпус Диаметральн. . . -  0,001 -  0.003 — — 0,025 — 0,076 —

28 3 Валик привода тахометра. Втулка » • • • • +  0,001 4- 0,0025 4- 0,0035 4- 0,025 4- 0,0635 —

29 3 Валик привода тахометра. Корпус 
уплотнения я • • • +  0,001 +  0,0025 +  0,0035 4- 0,025 +  0,0635 —

30 3 Валик привода тахометра. Осевой . . . . +  0,020 +  0,057 +  0.060 +  0,508 4- 1,448 4  1,524

31 3 Втулка. Валик привода тахометра Диаметральн . . — 0,0005 -0 ,0015 — — 0,0127 -  0,0381 —

32 3 Втулка ведущего валика привода та­
хометра. Корпус уплотнения » • • • * -  0,0005 -  0,0035 — -  0,0127 -  0,0889 —

33 3 Ведущий валик привода тахометра. 
Втулка „ . . . • 4 0,001 +  0,0025 +  0,0035 4- 0,025 -4 0,0635 4  0,0889

34 3 Стопорное кольцо. Уплотнительная 
прокладка Развод замка Vaa — — 0,794 — —

35 2 Замок поршневого кольца. Верхнее 
уплотняющее кольцо — . . . . 0,020 0,028 0,034* 0,508 0,711 0,864

36 2 Замок поршневого кольца. Второе 
уплотняющее кольцо — . . . . 0,020 0,028 0,034* 0,508 0,711 0,864

137 2 Замок поршневого кольца. Третье 
уплотняющее кольцо 0,020 0,028 0,034* 0,508 0,711 0,864

138 2 Замок поршневого кольца. Масло­
сборное кольцо —  . . . . 0,020 0,028 0,034* 0,508 0,711 0,864

139 2 Верхнее поршневое кольцо Боковой . . . . +  0,0065 +  0,008 +  0,0085 4  0,1651 +  0,203 +  0,2159
140 2 Второе поршневое кольцо 99 • * • • +  0,005 +  0,0065 4  0,007 +  0,127 +  0,1651 +  0,178
141 2 Третье поршневое кольцо п . . . . 4  0,002 4  0,0035 4  0,0040 4  0,051 +  0,0889 +  0,102
142 2 Четвертое и пятое поршн. кольца 99 . . . . +  0,002 4  0,005 4  0,0055 4  0,051 +  0,127 +  0,1397

143 2 Задний зазор уплотнительных колец 
(в цилиндре) Радиальный . . 0,034 0,0485 — 0,864 1,2317 —

144 2 Задний зазор маслосборочных колец 
(в цилиндре) 99 . . . 0,0315 0,0475 — 0,7997 1,2067 —

145 2 Поршневой палец. Поршень Диаметральн. . . 0,000 4  0,0008 4  0,0013 0,000 +  0,0203 +  0,033

146 2 » » » Осевой . . . . +  0,010 4  0,036 4  0,040 4  0,254 +  0,914 +  1,016

147 2 Замок поршневого пальца. Канавка 
для замка Сжатие концов . — 0,043 — 0,066 — — 1,092 -  1,676 —

148 2 Поршень у нижней кромки. Цилиндр Диаметральн. . . 4  0,015 4  0,019 4  0,025 4  0,381 +  0,483 +  0,635

149 2 Поршень у днища. Цилиндр. 99 . . . . 4  0,030 +  0,034 4  0,040 >4 0,762 +  0,864 +  1,016

150 2 Поршень у второго кольца. Цилиндр 99 . . . . +  0,024 4  0,028 +  0,034 +  0,61 + 0,711 +  0,864

151 2 Поршень у верхнего конца юбки. 
Цилиндр п • » • • 4  0,020 +  0,024 +  0,030 +  0,508 +  0,61 +  0,762

* Действительный допуск замка, измеренный в гильзе. Замок замеряется в калибре № Т—17880 (55), причем 
за каждые 0,001" (0,025) износа цилиндра по диаметру к зазору замка прибавляется 0,003" (0,076).
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152 2 П о д ш и п н и к  ш а т у н а . Ш а т у н н а я  ш е й к а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,004 +  0,005 +  0,006 4- 0 ,102 +  0,127 +  0 ,152

153 2 П о д ш и п н и к  ш а т у н а . Ш а т у н н а я  ш е й к а О с е в о й  . . . . +  0 ,014 +  0,020 +  0 ,023 +  0,356 +  0 ,508 +  0 ,584

154 2 В и л ь ч а т ы й  ш а т у н . В к л а д ы ш  п о д ш и п -
н и к а Д и а м е т р а л ь н . . . - 0 , 0 0 1 2 -  0,0018 — -  0,0305 —  0,0457 —

155
2 В и л ь ч а т ы й  ш а т у н . В к л а д ы ш  п о д ш и п -

н и ка О с е в о й  . . . . 0 ,000 +  0 ,002 — 0 ,000 +  0,051

156 2 В н у т р е н н и й  ш а т у н . П о д ш и п н и к  в и л ь -
ч а т о г о  ш а т у н а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,004 +  0,005 +  0,006 +  0,102 +  0 ,127 ~f" 0 ,152

157 2 В н у т р е н н и й  ш а т у н . П о д ш и п н и к  в и л ь -
ч а т о г о  ш а т у н а О с е в о й  . . . . +  0 ,005 +  0 ,009 +  0,011 +  0,127 +  0 ,229 +  0 ,279

158 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а
ш а т у н а . Ш а т у н Д и а м е т р а л ь н . . . 0 ,000 — 0,001 — 0,000 —  0,025

159 2 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  п о д ш и п н и к а
ш а т у н а . П о д ш и п н и к •  •  •  • • +  0 ,002 +  0,0045 — +  0,051 - t  0 ,1143 —

160 2 Б о л т . В и л ь ч а т ы й  ш а т у н »  * * * * 0 ,000 +  0,0008 — 0,000 +  0,0203 —

161 2 Б о л т .  В н у т р е н н и й  ш а т у н т  •  •  • • +  0,0002 +  0,001 — 4 -  0,0051 +  0 ,025 —

162 2 В т у л к а  п о р ш н е в о г о  п а л ь ц а . Ш а т у н It  . . . . —  0,0015 — 10,003 — —  0,0381 -  0 ,076 —

163 2 П о р ш н е в о й  п а л е ц . В т у л к а  ш а т у н а Я  . . . . +  0,0015 +  0 ,0023 +  0,0033 +  0,0381 +  0,0584 +  0,0838

164 4 К о р п у с  п р и в о д а  т о к о р а с п р е д е л и т е л я . е

Г о л о в к а  б л о к а Н е с о о с н о с т ь  .  . —  0 ,0005 +  0,0015 —  0,0127 +  0,0381

165
f

4 Г о л о в к а  р а с п р е д е л и т е л я .  К о р п у с в . . . . +  0 ,003 +  0 ,010 _ +  0,076 +  0 ,254

166 4 В т у л к и  в е д у щ е г о  в а л и к а  и м п у л ь с н о г о
г е н е р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  К о р п у с  
( о б е ) Д и а м е т р а л ь н . . . -  0,001 —  0,003 — -  0 ,025 -  0 ,076 —

167 4 В е д у щ и й  в а л и к  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а ­
т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  В т у л к а  (о б е ) 99 • • • • +  0 ,0015 +  0,003 +  0,0045 +  0,0381 +  0 ,076 —

168 4 В е д у щ и й  в а л и к  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а ­
т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  В т у л к а О с е в о й  . . . . +  0 ,006 +  0,012 +  0,015 +  0 ,152 +  0,305 +  0,381

169 4 В е д у щ и й  в а л и к  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а ­
т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  Р а с п р е д е л и ­
т е л ь н ы й  в а л и к Н е с о о с н о с т ь  . . +  0 ,0005 4  0,0015 +  0,0025 +  0,0127 +  0,0381 +  0 ,0635

170 4 Я з ы ч о к  в е д у щ е г о  в а л и к а  и м п у л ь с н о ­
г о  г е н е р а т о р а .  П а з Б о к о в о й  . . . . +  0,  002 +  0,004 +  0 ,006 +  0,051 +  0 ,102 +  0,152

171 4 Ф л а н е ц  м у ф т ы  в е д у щ е г о  в а л и к а  и м ­
п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а  с и н х р о н и з а ­
т о р а С к о л ь з , п ос . ш л и ц 0,000 +  0,002 

(х о р д а ) — 0,000 +  0,051 
(х о р д а ) —

172 4 О с ь  в е д о м о й  ш е с т е р н и  р а с п р е д е л и ­
т е л я  т о к а .  К о р п у с Д и а м е т р а л ь н . . . 0,000 +  0,0015 — 0,000 +  0,0381 —

173 4 С т о п о р н ы й  в и н т  оси  в е д о м о й  ш е с т е р ­
ни т о к о р а с п р е д е л и т е л я .  О с ь 1 • • • • +  Vi e — — +  1,6 — —

174 4 С т о п о р н ы й  в и н т  в а л и к а  в е д о м о й  ш е ­
с т е р н и  р а с п р е д е л и т е л я .  К о р п у с 9» •  •  •  • - f  0,0055 +  0 ,013 — +  0,1397 +  0 ,33 —

175 4 В т у л к а .  В е д о м а я  ш е с т е р н я  т о к о р а ­
с п р е д е л и т е л я в • • • • -  0,001 -  0 ,003 — -  0 ,025 -  0 ,076 —

176 4 В е д о м а я  ш е с т е р н я  т о к о р а с п р е д е л и ­
т ел я .  О с ь  ш е с т е р н и +  0,001 +  0,0025 - Г 0,0035 +  0,025 +  0,0635 +  0 ,0889
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177 4 Ц и л и н д р и ч е с к а я  ш е с т е р н я  в е д у щ е г о  
в а л и к а  р а с п р е д е л и т е л я  т о к а З а з о р  в з а ц е п л . 0,003 0,009 0,012 0,076 __ 0 ,229 0,305

178 4 К о р п у с  п о д ш и п н и к а  в а л и к а  р а с п р е ­
д е л и т . т о к а . К о р п у с  р а с п р е д е л и т е л я Д и а м е т р а л ь н . . . 0 ,000 +  0,002 — 0,000 +  0,051 —

179 4 В е р х н и й  п о д ш и п н и к  в а л и к а  р а с п р е д .  
т о к а . К о р п у с  п о д ш и п н и к а • • • • • +  0,0002 +  0 ,0012 +  0,0017 +  0,0051 +  0,0305 +  0 ,0432

180 4 Н и ж н и й  п о д ш и п н и к  в а л и к а  р а с п р е д . 
т о к а . К о р п у с  п о д ш и п н и к а „ . . . . +  0 ,0002 +  0 ,0012 +  0,0017 +  0,0051 +  0,0305 +  0 ,0432

181 4 Н и ж н и й  п о д ш и п н и к  в а л и к а  р а с п р е -  
д е л . т о к а . В а л и к  р е г у л и р о в .  ф л а н ц а я . . . . +  0 ,0002 +  0,001 +  0 ,0015 +  0,0051 +  0,025 +  0,0381

182 4 М а с л я н о е  у п л о т н е н и е  в а л и к а  р а с п р е ­
д е л и т е л я  т о к а . К о р п у с  п о д ш и п н и к а п . . . . —  0,002 — 0 ,006 — —  0,051 - 0 , 1 5 2 —

183 4 В е р х н и й  п о д ш и п н и к  в а л и к а  р а с п р е -  
д е л . т о к а .  В а л и к  р е г у л и р о в .  ф л а н ц а Я • • • • 0 ,000 -  0 ,0006 — 0,000 - 0 , 0 1 5 2 —

184 4 П о д ш и п н и к  в а л и к а  р а с п р е д е л и т е л я  
т о к а . К о р п у с  п о д ш и п н и к а О с е в о й  . . . . +  0 ,002 +  0 ,013 +  0,015 +  0,051 +  0 ,33 +  0,381

185 4 К о н и ч е с к и е  ш е с т е р н и  в а л и к а  р а с п р е ­
д е л и т е л я  т о к а З а з о р  в за ц е п л . 0 ,003 0,018 0,021 0,076 0 ,457 0 ,535

186 4 Р е г у л и р .  ф л а н е ц  р а с п р е д .  т о к а .  В а л и к Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0005 +  0,0015 — 4 0,0127 +  0,0381 —

187 4 В е д у щ а я  ш а й б а  р а с п р е д . т о к а . В а л и к » . . . . +  0,001 +  0,0034 — +  0,025 +  0 ,0864 —

188 4 В е д у щ а я  ш а й б а  р а с п р е д .  т о к а .  П л о ­
с к о с т ь Б о к о в о й  . . . . 0 ,000 +  0 ,004 — 0,000 +  0 ,102 —

189 4 В е д у щ а я  ш а й б а  р а с п р е д .  в р е г у л и -  
р о в о ч н . ф л а н ц е Б и е н и е .................... +  0 ,0005 +  0 ,0025 +  0 ,0127 +  0,0635

190 4 В е д у щ а я  ш а й б а  р а с п р е д е л и т е л я  т о к а . 
Р е г у л и р о в о ч н ы й  ф л а н е ц Д и а м е т р а л ь н . . . 0 ,000 +  0 ,002 — 0 ,000 +  0,051 —

191 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т , В е д у щ а я  ш ай б а 0 • • • • —  0,0003 +  0,0012 — -  0,0076 +  0,0305 —

192 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  ш а й б ы . Р е г у ­
л и р о в о ч н ы й  ф л а н е ц п  • • • • +  0 ,0005 +  0 ,002 — +  0,0127 +  0,051 —

193 4 У с т а н о в о ч н ы й  ш ти ф т  р е г у л и р о в о ч н о ­
г о  ф л а н ц а . П о б е г у ш к а 0 • • • • +  0 ,015 +  0,022 — +  0,381 +  0 ,559 —

194 4 И с к р о в о й  п р о м е ж у т о к  в г л а в н о м  к о н ­
т а к т е  п о б е г у ш к и  (в к л ю ч а я  э к с ц е н т ­
р и ч н о с т ь  в  0 ,0 0 9 5 "). П р о м е ж у т о к  . . 0 ,0105 0,054 __ 0,2667 1,372 —

195 4 Т о ж е  в п у с к о в о м  к о н т а к т е  (в к л ю ч а я  
э к с ц е н т р и ч н о с т ь  в  0 ,0095") ft • • • 0 ,0175 0,061 — 0,4447 1,549 —

'

196
4 К о р п у с  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а  с и н ­

х р о н и з а т о р а . К о р п у с  п р и в о д а  р а с ­
п р е д е л и т е л я Н е с о о с н о с т ь  . . +  0,001 +  0,003 __ +  0,025 +  0 ,076 __

197 4 М у ф т а . Ф л а н е ц  в е д у щ е г о  в а л и к а С к о л ь з . п о с . ш л и ц 0,000
+  0 ,002 
(х о р д а ) +  0,0025 0,000 U,051 

(х о р д а ) —

198 4 К о р п у с  п е р е д н е г о  п о д ш и п н и к а . К о р ­
п у с  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а  с и н ­
х р о н и з а т о р а Д и а м е т р а л ь н . . . -  0 ,0003 +  0,0017 — -  0 ,0076 +  0 ,0432 —

199 4 П е р е д н и й  п о д ш и п н и к . К о р п у с  п е р е д ­
н е г о  п о д ш и п н и к а „ • • .  . +  0 ,0002 +  0 ,0017 +  0,0025 +  0,0051 +  0,0432 +  0 ,0635

200 4 П е р е д н и й  п о д ш и п н и к . К о р п у с  п е р е д ­
н е г о  п о д ш и п н и к а

*

О с е в о й  . . . . -  0 ,0015 +  0 ,0015 +  0,003 —  0,0381 +  0,0381 +  0 ,076
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201 4 П е р е д н и й  п о д ш и п н и к . В а л и к  и м п у л ь с ­
н о г о  г е н е р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0001 +  0 ,0 0 0 9 — +  0 ,0 025 +  0 ,0 2 2 9 —

2 0 2 4 М а сл я н а я  т р у б к а .  В а л и к  и м п у л ь с н о г о  
г е н е р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а *  . . . . -  0 ,0 0 0 5 —  0 ,0 02 — —  0 ,0 1 2 7 -  0,051 —

20 3

20 4

4

4

М а сл я н а я  т р у б к а .  В е д у щ и й  ва л и к  и м ­
п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а

М у ф т а  д л я  р е г у л и р о в к и  ф а з . В а л и к

я . . . .

С к о л ь з . п о с .  ш л и ц

0 ,0 0 0

0 ,0 0 0

+  0 ,001

+  0 ,0 0 2  
( х о р д а )

+  0 ,0 0 2 5

+  0 ,0 03

0 ,0 0 0

0 ,0 0 0

+  0 ,0 2 5

+  0 ,051 
(х о р д а )

+  0 ,0 7 6

20 5 4 М у ф т а  д л я  р е г у л и р о в к и  ф а з . В а л и к Д и а м е т р а л ь н . . • +  0,001 +  0 ,0 0 2 5 — +  0 ,0 2 5 +  0 ,0 6 3 5 —

20 6 4 К о л ь ц о  д л я  р е г у л и р о в к и  ф а з. В а л и к „  . . . . +  0 ,0071 +  0 ,0 2 7 — +  0 ,1 8 0 3 +  0 ,6 8 6 —

20 7 4 К у л а ч к о в ы й  в а л и к  и м п у л ь с н о г о  г е н е ­
р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  В а л и к п . . . . +  0 ,001 +  0 ,0 0 2 5 — +  0 ,0 2 5 +  0 ,0 6 3 5 —

20 8 4 З а д н и й  п о д ш и п н и к  и м п у л ь с н о г о  г е н е ­
р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а  К о р п у с  г е ­
н е р а т о р а »  . . . . +  0 ,0 0 0 2 +  0 ,0 0 1 7 +  0 ,0 0 2 5 +  0 ,0051 +  0 ,0 4 3 2 +  0 ,0 6 3 5

20 9 4 З а д н и й ' п о д ш и п н и к  и м п у л ь с н о г о  г е ­
н е р а т о р а  с и н х р о н и з а т о р а .  К у л а ч к о ­
в ы й  в а л и к * . . . . +  0 ,0001 +  0 ,0 0 0 9 — +  0 ,0 0 2 5 +  0 ,0 2 2 9 —

21 0 4 З а з о р  м е ж д у  в е р х н и м  к о н ц о м  к у л а ч ­
к а . Р о л и к  п о л з у н к а  (к о г д а  п л о т н о  

п р и ж а т а  к ш т и ф т у  п л у н ж е р а )  ( р е ­
г у л и р у е т с я  п р и  с б о р к е ) . К о н ц е в о й  . . . 0 ,001 0 ,0 0 3 — 0 ,0 2 5 0 ,0 7 6 —

211 4 Р о л и к  к у л а ч к а  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а -
р а т о р а .  П о л з у н Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0 0 0 5 +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 1 2 7 +  0,051 +  0 ,0 7 6

21 2 4 Ш а й б а  р о л и к а  к у л а ч к а . З а к л е п к а Д и а м е т р а л ь н . . . -  0 ,000с +  0,001 —  0,0127 +  0 ,0 2 5
21 3 4 Р о л и к  к у л а ч к а О с е в о й  . . . . +  0 ,0 1 2 +  6 ,0 1 7 ~Г 0 ,0 2 5 +  0 ,3 0 5 +  0 ,4 3 2 +  0 ,6 3 5
21 4 4 П о л з у н  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а .  К о р .

п у с  и м п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,001 +  0 ,002? +  0,0035 +  0 ,0 2 5 +  0 ,0635 +  0 ,0 8 8 9
2 1 5 4 П р о б к а  о т в е р с т и я  п о л з у н а . К о р п у с

и м п у л ь с н о г о  г е н е р а т о р а » • • • • +  0 ,0 0 3 +  0 ,0 0 6 +  0 ,0 08 +  0 ,0 7 6 +  0 ,1 5 2 +  0 ,2 0 3
21 6 1 К о р п у с  п о д ш и п н и к а  х в о с т о в и к а  ва-

л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я . В т у л к а  
к а р т е р а Н е с о о с н о с т ь  . . +  0 ,0 0 1 5 +  0 ,0 03 _ +  0 ,0381 +  0 ,0 7 6

217 3 В т у л к а  у с т а н о в о ч н о г о  ш т и ф т а . К о р п у с
а г р е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . . . -  0 ,0 02 — —  0 ,0 1 2 7 -  0,051 _

21 8 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  а г р е г а - /
т о в V . . . . 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 03 0 ,0 0 0 +  0,051 +  0 ,0 7 6

21 9 1 Х в о с т о в и к  в а л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я
+  0,001 
( х о р д а )

22 0

Г л а в н ы й  в а л и к  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я С к о л ь з . п о с .  ш л и ц 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 1 5 0 ,0 0 0 +  0 ,0 2 5  
(х о р д а ) —

1 К о р п у с  р о л и к о п о д ш и п н и к а  в а л и к а
с т а р т е р а .  К о р п у с  а г р е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . . . —  0 ,0 0 2 -  0 ,0 0 4 — -  0,051 - 0 , 1 0 2 —

221 1 К о р п у с  р о л и к о п о д ш и п н и к а  ва л и к а
с т а р т е р а .  К о р п у с а  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . +  0,001 +  0 ,0 0 4 — +  0 ,0 2 5 +  0 ,1 0 2 —

2 2 2 3 В т у л к а  в а л и к а  п р и в о д а  м а г н е т о . К о р -
п у с  аг* е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . . . -  0,001 -  0 ,0 0 3 — —  0 ,0 2 5 —  0 ,0 7 6 _

223 1 j
К о р п у с  п о д ш и п н и к а  х в о с т о в и к а  в а -

| л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я . К о р п у с  
а г р е г а т о в II .  • • . 0 ,0 0 0 -  0,001 __ 0 .0 0 0 -  0 ,0 2 5

22 4 1 П о д ш и п н и к  х в о с т о в и к а  в а л и к а  п р и -
в о д а  н а г н е т а т е л я . К о р п у с  п о д ш и п - S

1 н и к а ”  * * в * 1 +  0 ,0 0 0 2 +  0 ,0 0 1 8 +  0 ,0 0 2 5 +  0,0051 +  0 ,0 4 5 7 +  0 ,0 6 3 5
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Х в о с т о в и к  в а л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а ­
т е л я . П о д ш и п н и к Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,0001 -  0 ,0009 __ +  0,0025 —  0,0229 —

К о н и ч е с к и е  ш е с т е р н и  х в о с т о в и к а  в а ­
л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я З а з о р  в з а ц е п л е н . 0 ,003 0 ,009 Р е г у л . 0 ,076 0 ,229 Р е г у л .

Х в о с т о в и к  в а л и к а  п р и в о д а  н а г н е т а ­
т е л я . Ш е с т е р н я  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я С к о л ь з .  п о с . ш л и ц 0,000 +  0,001 

(х о р д а ) +  0,0015 0,000 +  0 ,025 
(х о р д а ) —

Н а п р а в л я ю щ и е  х в о с т о в и к а . Ш е с т е р н я  
п р и в о д а  н а г н е т а т е л я  (о б а  к о н ц а ) Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0002 +  0,001 +  0,0015 — +  0,025 —

В а л и к  п р и в о д а  м а г н е т о . В т у л к а W . . . . +  0 ,002 +  0,0035 +  0,0045 +  0,051 +  0,0889 +  0 ,1143

В а л и к  п р и в о д а  м а г н е т о . Д в о й н а я  ш е ­
с те р н я Н е с о о с н о с т ь  . . +  0 ,0005 +  0 ,0025 — +  0,0127 +  0,0635 —

В а л и к  п р и в о д а  м а г н е т о . Д в о й н а я  ш е ­
с т е р н я С к о л ь з . п о с . ш л и ц 0,000

+  0 ,002 
(х о р д а )

+  0,0025 0,000 +  0,051 
(х о р д а ) —

Д в о й н а я  ш е с т е р н я  п р и в о д а  м а г н е т о . 
Н и ж н я я  ш е с т е р н я  н а к л о н н о г о  в а ­
л и к а  п р и в о д а  р а с п р е д е л е н и я З а з о р  в  за ц е п л . 0,003 0,018 0,021 0,076 0 ,457 0,535

М а г н е т о . К о р п у с  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . 0 ,000 4- о,ооз — 0,000 +  0 ,076 —

В а л и к  м у ф т ы  м а г н е т о . В е д у щ и й  в а ­
л и к  п р и в о д а  м а г н е т о

М у ф т а  м а г н е т о . В а л и к  м у ф т ы  м а г н е т о

М у ф т а  м а г н е т о . М а гн е т о

С к о л ь з .  п о с . ш л и ц

» • • • *

и  • • • *

0,000

0 ,000

+  0,0005

+  0,002 
(х о р д а )  
+  0,002 
(х о р д а )  
+  0,0025 
(х о р д а )

+  0,0025

+  0,0025

+  0 ,003

0 ,000

0,000

+  0 ,0127

+  0,051 
(х о р д а )  
+  0,051 
(х о р д а )  
+  0 ,0635 
(х о р д а )

+  0,0635

+  0,0635

+  0 ,076

3 Н и ж н и й  к о р п у с  н а к л о н н о г о  в а л и к а  
п р и в о д а  р а с п р е д . К о р п у с  а г р е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . 0 ,000 +  0 ,002 _ 0 ,000 +  0,051 _

3 Н и ж н я я  ш е с т е р н я  н а к л о н н о г о  в а л и к а  
В т у л к а  к о р п у с а я  • * • • +  0 ,002 +  0,0035 +  0 ,0045 +  0,051 +  0,0889 +  0,1143

3 В т у л к а  н и ж н е й  ш е с т е р н и  н а к л о н н о г о  
в а л и к а . К о р п у с ■ • • • » - 0 , 0 0 1 —  0 ,003 — —  0,025 —  0 ,076 —

3 Ф и к с и р у ю щ и й  в и н т  н и ж н е й  ш е с т е р н и  
н а к л о н н о г о  в а л и к а . П а з п  . . . . +  0 ,027 +  0 ,039 - f  0 ,042 +  0,686 +  0,991 +  1,067

3 М а с л я н а я  п р о б к а  н и ж н е й  ш е с т е р н и  
н а к л о н н о г о  в а л и к а п  . . . . —  0,0005 -  0 ,0015 ■ — -  0,0127 —  0,0381 —

3 С т о п о р н о е  к о л ь ц о  м а с л я н о й  п р о б к и  
н и ж н е й  ш е с т е р н и  н а к л о н , в а л и к а С ж а т и е  к о н ц о в  . -  Vie — — —  1,6 — —

3 М а с л я н а я  т р у б к а .  Н а к л о н , в а л и к Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0005 +  0 ,0015 +  0 ,002 +  0 ,0127 +  0,0381 +  0,051

3 М а с л я н ы й  ф и л ь т р  К у н о . К о р п у с  а г ­
р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . +  0 ,003 +  0 ,008 — +  0 ,076 +  0 ,203 —

1 Р о л и к о п о д ш и п н и к  в а л и к а  с т а р т е р а .  
К о р п у с  р о л и к о п о д ш и п н и к а Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0007 +  0 ,0023 -f  0,003 +  0,0178 +  0,0584 4- 0 ,076

1 В а л и к  с т а р т е р а .  Р о л и к о п о д ш и п н и к » . . . . 0 ,000 +  0 ,0007 *
0 ,000 +  0 ,0178 —

. 1 К о р п у с  ш а р и к о п о д ш и п н и к а  в а л и к а  
с т а р т е р а .  З а д н я я  к р ы ш к а » • • • • +  0 ,0005 +  0,002 — +  0,0127 +  0,051 —

1 Ш а р и к о п о д ш и п н и к  в а л и к а  с т а р т е р а .  
К о р п у с  ш а р и к о п о д ш и п н и к а и . . . . +  0 ,0002 +  0,0018 +  0,0025 +  0,0051 +  0,0457 —

1 Ш а р и к о п о д ш и п н и к  в а л и к а  с т а р т е р а . 
К о р п у с  ш а р и к о п о д ш и п н и к а О с е в о й  . . . . +  0,0027 +  0,0067 +  0,009 +  0,0686 +  0,1702 —

1 В а л и к  с т а р т е р а .  Ш а р и к о п о д ш и п н и к  j Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,0001 —  0,0008 — +  0,0025 —  0,0203 __

=



О-
О сз

Наименование сопрягающихся 
деталей

Характер зазора

Храповик валика стартера. Валик 
стартера

Масляное уплотнение валика стар­
тера. Корпус шарикоподшипника

Цилиндрическая шестерня валика 
стартера

Коническая шестерня валика старте­
ра. Коническая шестерня валика 
помпы

Стопор шарикоподшипника валика 
стартера. Корпус шарикоподшип­
ника

Шестерни валика стартера (обе). Ва­
лик стартера

Коническая шестерня валика старте­
ра для привода помпы. Валик стар­
тера

Корпус привода генератора и помпы. 
Корпус агрегатов

Валик привода генератора и помпы. 
Корпус привода

Шестерня привода i оператора и 
помпы

Скольз. пос. шлиц 

Диаметральн. . 

Зазор в зацепл

Несоосность . . 

Скольз. пос. шлиц

Несоосность . . 

Диаметральн. . .

Зазор в зацепл.

В дюймах В миллиметрах

Мин. М а к с. Рем. М ин. Макс. Рем.

0,000 +  0,002 +  0,0025 0,000 +  0,051 —

— 0,003 — 0,006 — -  0,076 — 0,152 —

0,006 0,012 0,015 0,152 0,305 0,381

0,003 0,018 0,021 0,076 0,457 0,535

+  0,0048 +  0,0158 — +  0,1219 +  0,4013 —

0,000 + 0,001 
(хорда) +  0,0015 0,000 +  0,025 

(хорда) -|- 0,0381

+  0,0007 +  0,0021 — +  0,0178 +  0,0535 —

-  0,0005 +  0,0015 -0,0127 +  0,0381 —

+  0,002 +  0,0035 +  0,0С45 +  0,051 +  0,0889 +  0,1143

0,003 0,009 0,012 0,076 0,229 0,305

3 Стопорный винт корпуса привода гене­
ратора и помпы. Корпус агрегатов Диаметральн. .  . +  0,0025 +  0,0055 +  0,0635 +  0,1397

3 Верхняя и нижняя половины корпуса 
привода генератора и помпы. По­
лый установочный штифт V 0,000 —  0,001 0,000 -  0,025

3 Корпус шарикоподшипника валика 
привода генератора. Корпус агре­
гатов Несоосность .  . 0,000 + 0,002 0,000 +  0,051

3 Шарикоподшипник валика привода 
генератора. Корпус шарикоподшип­
ника Диаметральн .  . +  0,0002 +  0,0018 +  0,0025 +  0,0051 +  0,0157 +  0,0635

3 Шарикоподшипник валика привода 
генератора. Валик привода гене­
ратора » +  0,0001 —  0,0006 +  0,0025 — 0,0152

3 Масляное уплотнение валика привода 
генератора. Корпус шарикопод­
шипника » -  0,002 -  0,006 —  0,051 -0 ,1 5 2

3 Масляная пробка валика привода ге­
нератора. Валик привода генера­
тора п — 0,0015 -  0,0045 _ -0,0381 -0 ,1143

3 Втулка валика привода генератора. 
Корпус агрегатов V « . . . -  0,001 -  0,003 — — 0,025 -  0,076 —

3 Валик привода генератора. Втулка 
валика привода генератора «У • »  •  • + 0,0015 + 0,003 +  0,004 +  0,0381 +  0,076 +  0,102

3 Втулка шестерни привода вакуум- 
помпы. Корпус агрегатов 1» • • • • -0 ,001 — 0,003 — -  0,025 — 0,076 —

3 Валик привода вакуумпомпы. Втулка м . . . . +  0,0015 +  0,003 +  0,004 +  0,0381 4 0,076 +  0,102
8?
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Н а и м е н о в а н и е  с о п р я г а ю щ и х с я
Х а р а к т е р  з а з о р а

В д ю й м а х В м и л л и м е т р а х

? о 4! о
^  н д е т а л е й М ин. М а к с . Р е м . М и н . М а к с . Р е м .

271 3 М а с л я н о е  у п л о т н е н и е  в а л и к а  п р и в о д а  
в а к у у м п о м п ы . П е р е х о д н и к Д и а м е т р а л ь н . . . 0 ,000 -  0 ,004 _ 0 ,000 -  0 ,102 ___

272 3 П е р е х о д н и к  п р и в о д а  в а к у у м п о м п ы . 
К о р п у с  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . —  0,0005 +  0 ,0015 — —  0,0127 +  0 ,038 : —

273 3 Ц и л и н д р и ч е с к и е  ш е с т е р н и  в а л и к а  
п р и в о д а  в а к у у м п о м п ы З а з о р  в з а ц е п л . 0 ,003 0,007 0,010 0,076 0,178 0 ,254

274 3 М а с л я н а я  п р о б к а . В а л и к  п р и в о д а  в а ­
к у у м п о м п ы Д и а м е т р а л ь н . . . -  0 ,002 -  0 ,005 — - 0 , 0 5 1 —  0,127 —

275 3 Ш е с т е р н я  в а л и к а  п р и в о д а  в а к у у м ­
п о м п ы . В а л и к  п р и в о д а С к о л ь з . п о с . ш л и ц 0,000 +  0,002 

(х о р д а ) +  0 ,0025 0,000 +  0,051 
(х о р д а ) +  0,0635

276 3 К о р п у с  п о д ш и п н и к а  п р и в о д а  б е н з о ­
п о м п ы . К о р п у с  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . —  0,0005 +  0 ,0015 — —  0,0127 +  0,0381 —

277 3 ' П о д ш и п н и к и  в а л и к а  п р и в о д а  б е н з о ­
п о м п ы . К о р п у с  п о д ш и п н и к о в Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,0002 +  0 ,0017 +  0,0025 +  0,0051 +  0 ,0432 +  0 ,0635

278 3 В а л и к  п р и в о д а  б е н з о п о м п ы . П о д ­
ш и п н и к и » . . . . +  0,0002 —  0 ,0006 +  0 ,0005 +  0,0051 -  0 ,0152 +  0 ,0127

279 3 Р а с п о р н а я  в т у л к а  п о д ш и п н и к а  в а л и ­
к а  п р и в о д а  б е н з о п о м п ы . В а л и к я  • • • • +  0 ,0004 +  0 ,0028 — +  0,0102 +  0,0711 —

280 3 М а с л я н о е  у п л о т н е н и е  в а л и к а  п р и в о д а  
б е н з о п о м п ы . К о р п у с  п о д ш и п н и к о в я . . . . —  0,002 -  0 ,005 — -  0,051 - 0 , 1 2 7 —

281 3 М а с л я н а я  п р о б к а  в а л и к а  б е н з о п о м ­
п ы . В а л и к » • • * • —  0,0015 -  0 ,0035 -  0,0381 -  0 ,0889 —  .

282 3 Ш е с т е р н и  п р и в о д о в  б е н зо -и  в а к у у м ­
п о м п ы З а з о р  в  з а ц е п л . 0,003 0,018 0,021 0,076 0,457 0 ,535

283 1 В х о д н а я  к р ы ш к а  н а г н е т а т е л я . К о р п у с  
а г р е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . . . +  0 ,005 +  0,015 — +  0 ,127 +  0,381 —

284 1 Ш т о к  к л а п а н а  з а д н е г о  с у ф л е р а .  К о р ­
п у с  к л а п а н а +  Vs а — — +  0,794 — —

285 1 К о р п у с  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я . К о р п у с  
а г р е г а т о в  (в н у т р ,  ц е н т р о в к а ) Н е с о о с н о с т ь  . . +  0,001 +  0,003 — +  0,025 +  0,076 —

286 1 К о р п у с  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я .  К о р п у с  
а г р е г а т о в  (в н е ш н я я  ц е н т р о в к а ) »  . . . . +  0 ,008 +  0 ,015 — +  0,203 +  0,381 —

287 1 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  п р и ­
в о д а  н а г н е т а т е л я .  К о р п у с  а г р е г а т о в Д и а м е т р а л ь н . . . —  0,0005 -  0,0025 — —  0,0127 —  0,0635

288 1 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  п р и ­
в о д а  н а г н е т а т е л я . К о р п у с  п р и в о д а  
н а г н е т а т е л я я . . . . +  0 ,0005 +  0 ,0025 — +  0,0127 +  0,0635 ——

289 4 К о р п у с  п о д ш и п н и к а  ш е с т е р н и  п р и ­
в о д а  н а г н е т а т е л я .  К о р п у с  п р и в о д а  
н а г н е т а т е л я я  . . . » - 0 , 0 0 1 +  0,001 — -  0,025 +  0 ,025 —

290 4 П о д ш и п н и к  ш е с т е р н и  п р и в о д а  н а г н е ­
т а т е л я . К о р п у с  п о д ш и п н и к а Я  . . . . +  0,0002 +  0,0018 +  0,0025 +  0,0051 +  0,0457 +  0 ,0635

291 4 П о д ш и п н и к  ш е с т е р н и  п р и в о д а  н а ­
г н е т а т е л я .  С т о п о р н о е  к о л ь ц о  д л я  
п о д ш и п н и к а »  . . . . -  0,0001 +  0 ,003 — —  0,0025 +  0 ,076 —

292 4 Ш е с т е р н я  п р и в о д а  н а г н е т а т е л я . П о д ­
ш и п н и к я  • • • • -  0,0002 —  0,0014 —  0,0051 -  0,0356

293 4 П о д ш и п н и к  ш е с т е р н и  п р и в о д а  н а ­
г н е т а т е л я . К о р п у с  п о д ш и п н и к а О с е в о й  . . . • +  0,0017 +  0,0057 +  0,007 +  0,0432 +  0,1446 +  0 Л 7 8
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* 3 Наименование сопрягающихся

Характер зазора
В дюймах В миллиметрах

J
J

it< н деталей Мин. Макс. Рем. Мин. Макс. Рем.

-1 4 Шарикоподшипник шестерни приво­
да нагнетателя Осевой . . . . 0.000 0,005 0,006 0,000 0,127 0,152

>4 4 Шестерня привода нагнетателя Зазор в зацепл. 0,005 0,007 0,010 0,127 9,178 0,254
)5 4 Корпус упорного подшипника крыль­

чатки нагнетателя. Корпус привода 
нагнетателя Диаметральн. . . — 0,0005 — 0,002 — 0,01 ̂ 7 — 0,051

)б 4 Корпус внутреннего подшипника 
крыльчатки нагнетателя. Корпус 
привода нагнетателя » • • • • 0,000 +  0,001 0,000 + 0,025

97 4 Направляющая масляного уплотне­
ния валика крыльчатки нагнетателя 
Задняя упорная шайба И . ♦ . . + 0,010 +  0,012 + 0,254 +  0,305

00 4 Корпус упорного подшипника крыль­
чатки нагнетателя. Внутренняя 
крышка Несоосность . . — 0,0005 + 0,0005 — 0,0127 +  0,0127

99 4 Подшипник валика крыльчатки на­
гнетателя. Корпус подшипника Диаметральн. . . + 0,0015 +  0,0025 +  0,003 + 0,0381 + 0,0635 + 0,076

90 4 Валик крыльчатки нагнетателя. Под­
шипники 99 • • * • + 0,002 + 0,003 +  0,0037 +  0,051 + 0,076 + 0,094

01 4 Упорные фланцы валика крыльчатки 
нагнетателя Осевой . . . . +  0,0055 +  0,0085 +  0,0095 +  0,1397 +  0,2159 + 0,2413

02 4 Фиксир. подшипник валика крыль­
чатки нагнетателя 99 . . . . + 0,029 + 0,035 — + 0,737 + 0,889 —

--g- - -- ............ . . - . .......  . .

s

03

04 

105

506

307

308

309

310

311

312

313

314

4 Внутренний подшипник валика крыль­
чатки нагнетателя

4 Крыльчатка нагнетателя. Торец кор­
пуса привода нагнетателя

4 Задняя упорная шайба валика крыль­
чатки нагнетателя. Внутренняя 
крышка (оба диам.)

4 Втулка крыльчатки нагнетателя.Внеш­
няя крышка (малый диаметр)

4 Направляющая крыльчатки нагнета­
теля. Упорная шайба

4 Упорная шайба крыльчатки нагнета­
теля. Внутренняя крышка

4 Упорная шайба валика крыльчатки
нагнетателя. Валик (больш. диам.)

4 Упорная шайба крыльчатки нагнета­
теля. Валик (малый диаметр)

4 Внешняя крышка. Втулка крыльчатки

4 Втулка крыльчатки нагнетателя (пе­
ред посадкой в горячую крыль­
чатки на втулку). Валик крыль­
чатки

4 Втулка крыльчатки нагнетателя. Ва­
лик

4 Крыльчатка нагнетателя. Внешняя
крышка у втулки

Осевой . . 

Боковой . .

Диаметральн.

п  • •

Боковой . .

» • *

Диаметральн.

• *
Боковой . .

Диаметральн. 

Боковой . .

0,025 0,095 — 0,635 2,413 —

0,023 0,041 — 0,584 1,041 —

0,011 0,013 — 0,279 0,33 —

+ 0,013 + 0,015 — +  0,33 + 0,381 —

0,011 0,0295 — 0,279 0,7497 —

0,0055 0,022 — 0,1397 0,559 —

+ 0,0005 + 0,0015 — + 0,0127 +  0,0381 —

+ 0,0005

0,007

+  0,002

0,0325

— + 0,0127

0,178

+ 0,051

0,8257 —

-0,0002 + 0,0007 — 0,0051 +  0,0178

+  0,000с +  0,0015 + 0,012' +  0,0381

0,007 0,0271 0,178 0,698/ _
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Н а и м е н о в а н и е  с о п р я г а ю щ и х с я
Х а р а к т е р  з а з о р а

В д ю й м а х В м и л л и м е т р а х
О

?  О'  и г  н д е т а л е й М и н . М а к с . Р е м . М и н . М а к с . Р е м .

315 4 В н е ш н я я  к р ы ш к а  к о р п у с а  у п о р н о г о  
п о д ш и п н и к а  к р ы л ь ч а т к и . В н у т р е н ­
н я я  к р ы ш к а Н е с о о с н о с т ь  . . 0 ,000 +  0,001 0,000 +  0,025

316 4 В т у л к а  к р ы л ь ч а т к и  н а г н е т а т . В н е ш ­
н я я  к р ы ш к а  (б о л ь ш . ди ам .) Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,011 +  0,051 — +  0,279 +  1,295 —

317 4 Р а с п о р н а я  в т у л к а  в а л и к а  к р ы л ь ч а т к и  
(с  ш ес те р н е й ^ . В а л и к  к р ы л ь ч а т к и  
(п р е с . п о с а д к а ) * • • • • —  0,001 - 0 , 0 0 2 —  0,025 - 0 , 0 5 1

318 3 М а с л я н а я  п о м п а . К о р п у с  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . 0 ,000 +  0 ,002 — 0,000 +  0,051 — X

319 3 В т у л к а  в а л и к а  м а с л я н о й  п о м п ы  (д л и н ­
н а я ). К о р п у с  п о м п ы Д и а м е т р а л ь н . . . -  0,001 —'0 ,0 0 3 — -  0,025 -  0 ,076 —

320 3 В а л и к  м а с л я н о й  п о м п ы . Д л и н н а я  
в т у л к а » • • • • +  0,0015 +  0,003 +  0,004 +  0,0381 +  0 ,076 +  0,102 !

321 3 К о р о т к а я  в т у л к а  в а л и к а  м а с л я н о й  
п о м п ы . К о р п у с  п о м п ы п  . . . . -  0,001 -  0 ,003 — -  0 ,025 -  0 ,076 —

322 3 В а л и к  м а с л я н о й  п о м п ы . К о р о т к а я  
в т у л к а * • • • •

+  0,001 +  0 ,0025 +  0,0035 +  0,025 +  0,0635 +  0 ,0889

323 3 В а л и к  м ас л я н о й  п о м п ы . К о р п у с  п о м п ы » . . . . +  0 ,007 +  0 ,0095 — +  0,178 +  0 ,2413 —

324 3 Ш е с т е р н я  м ас л я н о й  п о м п ы . К о р п у с  
п о м п ы Я • • • • +  0 ,003 +  0,005 +  0,007 +  0 ,076 +  0,127 +  0,178

325 3 Ш е с т е р н я  м а с л я н о й  п о м п ы  ( в е д у ­
щ а я ) . К о р п у с  п о м п ы О с е в о й  . . . . +  0 ,002 +  0,005 +  0,007 +  0,051 +  0,127 +  0,178

326 3
В е д о м ы е  ш е с т е р н и  м а с л я н о й  п о м п ы . 

К о р п у с  п о м п ы

/

О с е в о й  . . . . +  0 ,003 +  0,006 +  0,007 +  0 ,076 +  0 ,152 +  0,178

327 3 Ш е с т е р н и  м а с л я н о й  п о м п ы З а з о р  в з а ц е п л . 0 ,0035 0,0075 0,009 0 ,0889 0,1905 0 ,229

328 3 В т у л к и . В е д о м ы е  ш е с т е р н и Д и а м е т р а л ь н . . . —  0,001 -  0 ,003 — -  0 ,025 —  0 ,076 —

329 3 Ш е с т е р н и  п р и в о д а  м а с л я н о й  п о м п ы . 
В а л и к  п р и в о д а С к о л ь з .  п о с . ш л и ц 0,000 +  0,0015 +  0,002 0,000 +  0,0381 4- 0,051

330 3 В е д о м ы е  ш е с т е р н и  м а с л я н о й  п о м п ы  
О с ь Д и а м е т р а л ь н . . . +  0,001 +  0,0025 +  0,0035 +  0,025 +  0,0635 +  0,0889

331 3 О с ь  в е д о м о й  ш е с т е р н и  м а с л я н о й  
п о м п ы . Н а г н е т а т е л ь н а я  ч а с т ь  к о р ­
п у с а  п о м п ы п  .  .  • • -  0 ,0005 - 0 , 0 0 1 5 — —  0,0127 -  0,0381 —

332 3 О с ь  в е д о м о й  ш е с т е р н и  м а с л я н о й  п о м ­
п ы . О т с а с ы в а ю щ а я  ч а с т ь  к о р п у с а  
п о м п ы , ,  . . . . +  0 ,0005 +  0,002 +  0,0025 +  0,0127 +  0,051 +  0,0635

333 3 В а л и к  п р и в о д а  м а с л я н о й  п о м п ы . Р а з ­
д е л и т е л ь н а я  п л а с т и н а я . . . . +  0,001 +  0,0025 +  0,003 +  0,025 +  0,0635 +  0 ,076

334 3 О с ь  в е д о м о й  ш е с т е р н и  м а с л я н о й  
п о м п ы . Р а з д е л и т е л ь н а я  п л а с т и н а »  .  •  •  • +  0,001 +  0,002 +  0 ,0025 +  0,025 +  0,051 +  0 ,0635

335 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  м а с л я ­
н ой  п о м п ы . Н а г н е т а т е л ь н а я  ч а с т ь  
к о р п у с а  п о м п ы и  * •  * * -  0 ,0005 +  0 ,0005 — -  0,0127 +  0,0127 —

336 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  м а с л я ­
н о й  п о м п ы . Р а з д е л и т е л ь н а я  п л а ­
с ти н а я  . . . . —  0,0005 +  0,0005 — —  0,0127 +  0,0127 —

337 3 У с т а н о в о ч н ы й  ш т и ф т  к о р п у с а  м а с ­
л я н о й  п о м п ы . О т с а с ы в а ю щ а я  ч а с т ь  
к о р п у с а  п о м п ы я  •  .  •  • —  0,0005 +  0,0005 — -  0,0127 +  0,0127 —
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Н а и м е н о в а н и е  с о п р я г а ю щ и х с я

д е т а л е й
Х а р а к т е р  з а з о р а

В  д ю й м а х В  м и л л и м е т р а х

М и н . М а к с . Р е м . М и н . М а к с . Р е м .

3 К о р п у с  р е д у к ц и о н н о г о  к л а п а н а  м а е -
л я н о й  п о м п ы .  П о м п а Д и а м е т р а л ь н .  . . +  0 ,0 0 0 5 +  0 ,0 0 2 — +  0 ,0 1 2 7 +  0,051 —

3 Р е д у к ц и о н н ы й  к л а п а н  м а с л я н о й  п о м -
п ы .  К о р п у с  п о м п ы ................................ +  0 ,0 0 0 2 +  0 ,0 0 0 5 +  0 ,0 0 0 8 +  0 ,0051 +  0 ,0 1 2 7 +  0 ,0 2 0 3

1 3 Н а ж и м н а я  п р у ж и н а  р е д у к ц и о н н о г о Ф у н т Ы К И л о  г  р  а  м м ык л а п а н а  м а с л я н о й  п о м п ы .  Д и а м е т р
п р о в о л о к и  0 , 0 9 "  ( с ж а т и е  д о  1 ,5 /3 2 " ) У п р у г о с т ь  . . . 12 14 — 5 ,4 5 6 ,3 5 - —

3 К о р п у с  к о н т р о л ь н о г о  к л а п а н а  м а е -
л я н о й  п о м п ы .  П о м п а Д и а м е т р а л ь н .  . . -  0 ,0 0 0 5 -  0 ,0 0 2 5 — - 0 , 0 1 2 7 —  0 ,0 6 3 5 —

) 3 К о н т р о л ь н ы й  к л а п а н  м а с л я н о й  п о м п ы .
О т с а с ы в а ю щ а я  п о м п а

•
п . . . . 0 ,0 0 0 +  0 ,0 3 — 0 ,0 0 0 +  0 ,7 6 2 —

3 3 К о н т р о л ь н ы й  к л а п а н  м а с л я н о й  п о м п ы
К о р п у с  к л а п а н а п  . . . . +  0 ,0 0 2 +  0 ,0 0 4 +  0 ,0 0 4 5 +  0 ,051 +  0 ,1 0 2 —

4 3 С т о п о р н о е  к о л ь ц о  к о н т р о л ь н о г о  к л а -
п а п а  м а с л я н о й  п о м п ы .  К о р п у с  п о м -
ПЫ Р а з в о д ,  к о н ц о в  . 3 / 3 2 — — 2,381 — —

5 3 С т о п о р  п р у ж и н ы  к о н т р о л ь н о г о  к л а -
п а н а  м а с л я н о й  п о м п ы .  К о р п у с  к л а -
п а н а Д и а м е т р а л ь н .  . . +  0 .0 0 5 +  0 ,0 2 6 — +  0 ,1 2 7 +  0 ,6 6 —

6 3 П р у ж и н а  к о н т р о л ь н о г о  к л а п а н а  м а е -
Ф у н т Ы К И л п г п я м

л я н о й  п о м п ы .  Д и а м е т р  п р о в о л о к и
0 , 0 3 6 "  ( с ж а т и е  д о  13/ ie" ) У п р у г о с т ь  . . . 0 ,5 0 ,7 0 ,2 2 7 0 ,3 1 8

47 3 Ш е с т е р н я  в а л и к а  п р и в о д а  м а с л я н о й  
п о м п ы З а з о р  в  з а ц е п л . 0 ,0 0 3 0 ,0 1 8 0,021 М М

0 ,0 7 6
ММ

0 ,4 5 7
0 ,5 3 5

48 3 П р о б к а  м а с л я н о г о  у п л о т н е н и я .  В а ­
л и к  п р и в о д а Д и а м е т р а л ь н .  . . - 0 , 0 0 1 4 -  0 ,0 0 3 4 — —  0 ,0 3 5 6 —  0 , 0 8 6 4 —

1 9 3 С т о п о р н о е  к о л ь ц о  р е д у к ц и о н н о г о  
к л а п а н а .  К о р п у с  к л а п а н а Р а з в о д  ...................... 1 /32 — — 0 ,7 9 4 — —

50 3 П о м п а  д л я  о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  
К о р п у с  а г р е г а т о в Н е с о о с н о с т ь  . . + О О о +  0 ,0 0 3 — +  0 ,0 2 5 +  0 ,0 7 6 —

51 3 Ш е с т е р н я  п р и в о д а  п о м п ы  д л я  о х л а ж ­
д а ю щ е й  ж и д к о с т и З а з о р  в з а ц е п л . 0 ,0 0 3 0 ,0 1 8 0,021 0 ,0 7 6 0 ,4 5 7 0 ,5 3 5

152 3 Ш а р и к о п о д ш и п н и к и  п о м п ы  д л я  о х ­
л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  К о р п у с  п о м п ы Д и а м е т р а л ь н .  . . +  0 ,0 0 0 2 +  0 ,0 0 1 7 +  0 ,0 0 2 5 +  0,0051 +  0 ,0 4 3 2 +  0 ,0 6 3

153 3 Ш а р и к о п о д ш и п н и к и  п о м п ы  д т я  о х ­
л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  В а л и к  п о м п ы п  • » • • —  0 ,0 0 0 2 - 0 , 0 0 1 — -  0,0051 -  0 ,0 2 5 —

354 3 Р а с п о р н а я  в т у л к а  п о д ш и п н и к о в  п о м ­
п ы  д л я  о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  
В а л и к  п о м п ы л . . . . 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 2 4 — 0 ,0 0 0 +  0,061 —

355 3 В т у л к а  к р ы л ь ч а т к и  п о м п ы  д л я  о х ­
л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  С т о п о р  п о д ­
ш и п н и к а З а з о р  . . . . • 0 ,0 0 0 +  0 ,0 4 8 — 0 ,0 0 0 +  1 ,219 —

356 3 С т о п о р  н а б и в к и  п о м п ы  д л я  о х л а ж ­
д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  К о р п у с  п о м п ы Д и а м е т р а л ь н .  . . 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 2 — 0 ,0 0 0 +  0 ,051 ' —

3 5 7 3 Р а с п о р н а я  в т у л к а  н а б и в к и  п о м п ы  д л я  
о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и .  К о р п у с  
п о м  ПЫ » • • • • 0 ,0 0 0 +  0 ,0 0 1 5 — 0 ,0 0 0 +  0 ,0381 —
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558 3 Распорная втулка набивки помпы для 
охлаждающ. жидкости. Валик помпы * • • • • +  0,001 +  0,003 +  0,0035 + 0,025 +  0,076 —

559 3 Винт набивки помпы охлаждающей 
жидкости. Корпус помпы » • • • • +  0,0005 +  0,002 — + 0,0127 + 0,051 —

360 3 Стопор набивки помпы для охлаж­
дающей жидкости. Валик помпы Диаметральн. . . +  0,001 + 0,003 + 0,004 +  0,025 + 0,076 +  0,102

361 3 Валик помпы охлаждающей жидко­
сти. Втулка крыльчатки помпы Плотн. пос. шлиц — 0,0005

+  0,0004 
(хорда) — -  0,0127

+  0,0102 
(хорда) —

362 о
о Крыльчатка помпы для охлаждающей 

жидкости. Корпус помпы Боковой . . . . +  0,043 +  0Д94 — + 1,092 +  2,388 —

363 3 Крыльчатка помпы для охлаждающей 
жидкости. Крышка помпы w • • • • +  0,044 + 0,109 — +  1,118 + 2,769 —

364 3 Крышка помпы для охлаждающей 
жидкости. Корпус помпы Диаметральн. . . + 0,001 + 0,005 — + 0,025 + 0,127 —

365 3 Нижние шлицы наклонного валика 
привода распределения Скольз. пос. шлиц 0,000

+  0,002 
(хорда) + 0,0025 0,000 + 0,051 

(хорда) —

366 4 Крыльчатка нагнетателя. Внутренняя 
крышка (подбор) Боковой . . . . + 0,035 +  0,055 +  0,035 +  0,889 + 1,397 +  0,889

367 2 Седло выхлопного клапана. Головка 
цилиндра Малый диаметр — 0,005 -  0,008 — -0 ,127 , — 0Д03

2 Седло выхлопного клапана. Головка 
цилиндра Больш. диаметр — 0,003 -0,005 — -  0,076 -0,127

2 Седло всасывающего клапана. Голов­
ка цилиндра Диаметральн. . . -0 ,01 -0,013 — — 0,254 — 0,33

2 Эллиптичность гильзы цилиндра после 
сборки рубашки при затянутой 
гайке гильзы цилиндра (зеркало 
обработано хонингованием) . . . . — 0,012 — — 0,305

П р и м е ч а н и е .  Допустимые зазоры изношенного двигателя приведены в третьей колонке под названием „Ремонт", 
где показаны только ходовые посадки. Если в третьей графе отсутствуют цифры, тогда следует 
пользоваться цифрами граф „Минимум* и .Максимум*.
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А В И А Д В И Г А Т Е Л Ь  А Л Л И С О Н  V-1710-E4

Фиг. 1.
1 -нагнетатель; 2—фланец боковой вакуумпомпы; 3—помпа охлаждающей жидкости; 4—фланец 
привода электротахометра; 5—магнето; 6—токораспределитель; 7—привод тахометра (не виден); 
8 карбюратор; 9—фланец привода задней вакуумпомпы; 10—фланец привода генератора; II—фланец 
стартера; 12- редукционный клапан маслопомпы; 13 - масляная помпа; 14—фланец бензиновой помпы.



А В И А Д В И Г А Т Е Л Ь  А Л Л И С О Н  V-1710-E4
1

Фиг. 2. Кинематическая схема редуктора
1—длинный вал (i — 1); 2—вал винта (/ =  0,556); 3—привод синхронизатора (/ — 0,556); 4—привод масляной помпы гидравлического 

механизма (i — 1,167); 5—привод маслопомпы редуктора (i — 1); 6 -привод регулятора оборотов р  — и,»/;)).

Фиг. 3. Кинематическая схема передач
1—динамический демпфер; 2—удлиненный вал соединен с коленчатым палом 
упругой муфтой; 3—гидравлический демпфер; 4—привод масляной помпы 
(/ — 1,429); 5—привод стартера 1); 6—привод помпы охлаждающей жидко­
сти 0  — 1,234); 7- привод бензопомпы (/ — 0,861); 8—привод боковой вакуум- 
помпы (/ — 1,44); 9—привод генератора или вспомогательной коробки передач 
( / — 1,44); 10—привод вакуумпомпы (/ =  1,44); 11- привод нагнетателя (i|— 8,8); 
1 2 -привод элсктротахометра (г — 0,5); 13—привод распределителя 0  =  0,5); 
14—левый кулачковый вал (i =  0,5); 15—правый кулачковый вал (/ — 0,5);

16—привод распределителя (/ — 0,5); 17—привод тахометра (г =  0,5);
18—привод магнето (/ — 1,5).
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РАЗРЕЗЫ ПО ПРИВОДАМ (к таблице допусков).
Лист ,Nb 4.
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......... |го|ы и.м 'inn hi in > -мы большой шестерни редуктора; привод регулятора ВИШ.
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