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ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ ВОЗДУШНЫХ ВИНТОВ 

АВ-2 СЕРИЙ 01 И 02 

1. J(РАТКИЕ СВЕДЕНИЯ 

1. Назначение 

Воздушный винт АВ-2 серии 01 (рис. 1 и 2) предназначен для уста­
новки на самолет АН-2 с двигателем АШ-62ИР с двухканальным подво­
дом масла от двигателя к винту и -реrулятором постоянных оборотов 
Р-7Е или Р-9СМ2 . 

. Воздушный винт АВ-2 серии 02 (рис. 1 и 3) является дальнейшим 
усовершенствованием винта АВ-2 серии 01 и предназначен для °)'станов-

Рнс. l. Воздушныrr вннт ЛВ-2 

Рпс. 3. Втулка ви11та 1\В-2 серин 02 (общий в11:1) 

Рнс. 2. ВтУ.11н1 в11нта АВ-2 
('Cj)ll11 Qj (06HOlii B!!,'t) 
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1ш на самолетах Ан-2 и Ан-2М с двигателями АШ-62ИР и АШ-62М с 
тр(~хканальныrvr подводом масла от двигателя к винту. 

Комплектация винтов обеих серий производится по данныr...1 табл. 1. 

Таблица 1 

Серии винтов АВ-2, типы реrуJ1яторов оборотов и двигателей АШ-62 
с двух- и трехканальным подводом масла к винту, устанавливз.емы~ 

нз. самолетах Ан-2 и Ан-2М 

'" 
1 

~ 
ос~ 
~ ~<( Pci·y лятор Какие доработки 
~ ~ !!OC1"0JIHH1>1X 

1 

Jlв111 оте.1iь Самолет требуются по вr.нту 
~s оборотов или двигателю 
u ;..-, 

u" 

01 P-SC~\\2; Р-71:: АШ-62ИР с ·двухка- Ан-2 I-Ie требуется доработ-
11альным подводом мае- ки 

.'13 

01 P-~'Cl'v\2; Р-7Е АШ-62ИР с трехканаль- .д_н-2 Не требуется дорабо-
ным подводом маспа ток 

02 Р-9СМ2 АШ-62ИР с двухка- Ан-2 Заменить маслоперс-

- нальным ЛОДllОДОМ 111а1.:ла ходник Б двигателе дет. 

ЗО-037 на 62-10-310 со· 

02 Р-9С:\'2 АШ-62ИР; АШ-62М 
r .1асно ПрИЛО)КеНИ!О 22 

с 

трехканальным подводом Ан-2 Нс требуется · Дорабо· 
масла Ан-2М ток 

Пр 11 мс чан IJ е. Рабочее давление в регуляторах оборотов рр. 1(=26~~ кГ/см2. 

2. Конструктивные отличия винтов АВ-2 серий 01 и 02 

Конструктивные отличия винтов АВ-2 серии 02 от винтов серии 01 
(рис. 4, 5) заключаются в следующем. 

1. Для снятия рабочего давления с наружных уплотнений полости 
втулки в системе маслопровода винта и регулятора оборотов введен 
трехканальный подвод масла. Полость большого шага винта серии 02 
в отличие от винта серии 01 разделена на две полости- полость боль­
шого шага Б и полость слива С. В связи с этим изменена конструкция 
поршня 6, диафрагмы 10 и прокладки 35: 

а) в поршне винта АВ-2 серии 02 (см. рис. 38) в отличие от поршня 
серии 01 имеется внутренняя выточка (с правой стороны), в которую 
входит диафрагма, образуя с поршнем и маслопроводом полость боль­
шuго шага; 

б) диафрагма винта АВ-2 серии 02 (см. рис. 41) в отличие от диаф­
рыыы серии 01 удлинена и разделяет между собой полость большого 
шага и полость слива; 

в) в прокладке винта АВ-2 серии 02 (см. рис. 53) в отличие от про-
1шадки серии 01 _имеется дополнительное (третье) отверстие, служащее 
.r..ля слива. 

2. Вместо обтекателя винта, имеющегося в серии 01, в серии 02 
введен отеплитель цилиндровой группы 66. В связи с этим проведены 
следующие конструктивные изменения: 

_а) уменьшена толщина втулки контровочной 59 (см. рис. 5); 
б) втулка центровки обтекателя 61 (см. рис. 4) заменена гайкой 61 

(см. рис. 5); 
в) изъяты кронштейны крепления обтекателя 33 (см. рис. 4). 
3. Введены защитные фторопластовые шайбы 63 и 65 к кольцам 

уплотнительным 53 и 64 (см. рис. 5). 

4 

3. Основные технические данные винта АВ-2 серий 01 и 02 

_.,,, 

Техническне данные винта АВ~2 

Тип вннта 

Принцип действия 

Схема действи51 

Направ.1ен11е вращения 

Диаметр винта в м 

Число лопастей 

Номер чертежа лопасти 

Относительная толщина концевого сече-
ния лопасти С0 , 9 = (С/В) 0,9 

Максимальная ширина лопасти в мм 
Профиль сечени51 лопасти 

Фактор эффективности лопасти 

Аэродинамическая серия винтов 
Расчетный момент инерции 

кГ ·см. сек2 
винта в 

Углы установки лопастей на R= 1000 м.н: 

а) минимальный угол установки лопасти 
угол запуска) Q)щlп, в град 

б) максимальный угол установки лопасти 
<rmax в град 

в) диапазон угла поворота лопастей (кон· 
структивный) в град 

Угол установки противовеса 
установки JJопасти срщ 1 п в град 

при угле 

. Вес ви~та с деталями, не входящими в 
собранныи винт, в кг 

Статический 
в Г·м , 

момент узла противовеса 

Регулятор постоянных оборотов 

Тип двигателя, на котором примен51ется 
винт 

Редукция двигателя 

Обороты двигателя в мин 

Тип носка вала двигателя 

Остановка двигателя 

Рабочая жидкость 

Смазка механизма винта 

Время переключения механизма 
в сек: 

винта 

iГнп 
винт 

С lfmln до lfmax 
С tfmax до tfm!n 

самолета. на котором применяется 

:.~~-,,,: 

СерЕя 01 
1 

Серия 02 

Т 51нущий с авто1натпческн нзмсн 51 rмым 
в полете u1агоы 

Гцдроцектробе'J!СКЫЙ 

Двухсторонняя с компенс11рованным 
.мо111ентоы .:1оластей 

Правое (сели смотреть на са:моасг со 
стороны двнr<~тсл51) 

3,6 

4 

0389-0! 

0,055 

284 

ф 

98 

АВ-72-91Б 

700 

17 

32 

1Б 

30°±2~ (в одном в11нте разность в уг­
лах установкп кронштейнов доnускаеТсн 
не более I 0

) 

190+296 

1 

189+2% 

417,2+3,2 

Р-7Е ил.и Р-9СМ2 

АШ-62ИР 

Р-9СМ2 

АШ-62ИР с трех­
канальныr-"1 подводом 
масла или АШ~62.i\1 

l l/lб 

1510 

50SAE 

При положении лопастей, соответ· 
ству1ощем Q)ш~п 

Масло МК или МС из магистрали двн~ 
гателя при 20-ll5°C 

Циркуляция масла из полости МШ 

Ан-2 

Не более 2 
Не более 7 

/ Ан-2N\ ~1 Ан·2 
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Рис. 5. Втулка винта АВ-2 серии 02: 
1--колы~о стопорное 50-331; 2-штифт 5Пр220Х14 ГОСТ 3128-60; З-кольцо упо- 35-nрок:~адка 2-311; 36-конус передний 2-294; ,97-гайка переднего конуса 2-224; 
ра 2::,269; 4 - кольцо разрез!lое 2-277; 5 - r1илиндр 2·282; б - поршень 2-308; 7 - жик- З8- шатун 50-06! (узел); 39- шайба защитная 2-288: ·Ю- кольцо Уплотнительное 
itf'p 19-011 (узс.ТJ}; 8- JПайба защитная 2-287; 9- кольцо уплотнительное РУ-567· 10 _ РУ-512; 41- пружина гайки конуса 2-226; 42 - Шайба опорная 2-225; 43 _кольцо 
диафрагма 2-312; 11 - 1·айка цилиндра 2-231; /2 - винт контроао•~ныii 50-З!Jf:i:' J.1 _ уп.1отнитсдьное РУ-089; 45 - палец шарнирный 50-347; 46 - втулка направляющая 2-026 
болт 30lJА-10-20-кд; 14- шайба контровочная 2-:241; 15- противовес 2-058: 16-- шайба (узел: 3-й ступени); 4f- кольцо уплотннтель1юе РУ-092; 48 - втулка штока 2-215; 49-
крепежнан А9-82!; 17 - rруз балансировочный 60-707; 18 - лопасть 0389-01; 19 - ста- шток 2-283; 50 - шаиба 50-350; 51 - шайба 3463А-14кд; 52 - гайка ЗЗ02А-I4-кд; 53 _ 
кан 2-202; 20- кольцо уплотнительное !РУ-439; 21- кольцо стопорное 50-:199; 22- муф- кол1>цо у11.1отнительное PY-llIP; 54- труба маслопровола 2-280; 55 _кольцо уплот-
та контровочная 2-205; 23 - кольцо уплотнительное РУ-089; 24 - гайка стакана 2-2UЗ; нитеJ1ьное РУ-09~; 56 - кольцо уплотнительное lPY-504; 57 - заглушка трубы масло-
25 -.!{О.i!ьцо стопорное 50-399; 26- гайка штуцера 2-275; 27- пластина контровочная провода 2.-265; ь8- кольцо стопорное 562.~56-32кд; 59- втулка контровочная 2-293; 
2-276; 28 - l{Ольr~о уплотнительное РУ .034; 29 - кольцо 2-240; ЗО - конус задний 2.218 60 - п.1асн1на нонтровочная 2-263; 61 - га~!ка 2-316: 63 - шайба защитная 2-3!0; 64 _ 
31 - KO.'lhЦO заднего конуса 2,219; 32 - штуцер 2-027; ЗЗа - мас,1опереходник 62-10-310; ко.'luЦо уплотнительное РУ-197Р; 65 - шаиба защитная 2-309; 66 _отеплитель 2-029 

(узел); 67 - корпус 2-201. 
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Рис. 4. Втулка 
1 - кольцо стопорное 50-33\; 2 - штифт 5Пр2,аХ 10 кд (ГОСТ 3128-60); 3 - кольцо упора 2-269; 
4 - кольцо разрезное 2-277: 5 - uилннлр 2-282; 6 - поршень 2-281; 7 - жиклер 79-011 {узел); 8 -
кол1,цо уплотнительное РУ-567; 9 - шайба защитная 2-287; 10- диафрагма 2-244; 11 - гайка ци­
линдра 2-231; 12 - винт контровой 50-396; JЗ - болт 3011А-!О-20кд; 14 - шайба контровочная 2-24!; 
15 - противовес 2-005 (узел 3-й ступени); 16- шайба крепежная А9-821; 17 - ГР\'З балансировоч­
ный бО-707; 18- лопасть 0389-01; 19- стакан 2-202; 20- ~:ольцо уплотнительное РУ-439; 21- кольцо 
стопорное 50-399: 22 - муфта контровочиая 2-205; 23 - кольцо уплотнительное РУ-089; 24 - гайка 
стакана 2-203; 25 - кольцо стопорное 50-399; 26 - гайка штуцера 2-275; 27 - пластина контровоч­
ная 2-276; 28 - кольцо уплотнительное РУ-034: 29- кольцо 2-240; 30 - конус задний 2-218; JJ -
кольцо заднего конуса 2-219; 32- штуцер 2-027 (2-028); 33- кронштейн крепления обтекатеJ1я 2-238; 
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вrнта АВ-2 серии 01 _ " 

; ЗЗа - расnределительная втулка зq,-оз1; 34- шаиба контровочная 2-249; 35- nрокладка А7-789; 
1 36 - конус передний 2-294; 37 - галка переднего конуса 2-224; 38 - шайба защитняя 2-288: 39 - 111а­
тун .'50-061 (узел); 40 - ко.1ьцо уплотнительное РУ-512; 41 - пружина гайки конуса 2-226; 42 - шайба 
опорная 2-225: 4~ - кольцо уплотнительное РУ-089; 44 - кольцо уnлотf\ите,'lьНое РУ-032; 45 - лалец 

i шарнирный 50-341; 46 - втулка направляющая 2-026 (узел 3-й ступени); 47 - кольцо уплотнителы~ое 
РУ-092; 48 - втулка штока 2-215; 49 - шток 2-283; 50 - шайба 50-350: 51 - шайба 346ЗА-14-кд: .52 -
гайка 3302А- \4Кд; 53 - кольцо уплотнительное РУ-111 Р: 51- труба мас,!!опровода 2-280; 55 - кoлhlJ,11 
уп<)тто;ннтельное РУ-095; 56 - кольuо уплотнительное РУ-504; 57 - заглушка трубы маслопровода 
2--65, 58 - колы-10 стопорное 562М56-32кд; 59 - втулка тюнтровочная 2-267; 60 - пластина контровос~ 

ная 2-263; 61 - втулка центровки обтекателя 2-021 {узел 3-й ступени): 67 - корпус 2·201 

о 
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4. Взаимозаменяемость винтов АВ-2 серий 01 и 02 

1. Винты АВ-2 серии 01 могут эксплуатироваться как на дви1·ателях 
АШ-62ИР с двухканальным подводом масла от редуктора двигателя к 
винту, так и на двигателях АШ-62М с трехканальным подводом масла 
без доработки винта и двигателя. 

2. Винты АВ-2 серии 02 предназначены для двигателей АШ-62М и 
i\Ш-62ИР с трехканальным подводом масла от редуктора двигателя к 
пинту. 

Для установки винта АВ-2 серии 02 на двигатель АШ-62ИР с двух­
канальным подводом масла необходимо двухканальную распределитель­
ную втулку 33а (см. рис. 4) носка редуктора двигателя заменить трех­
канальной вту.окой 33а (рис. 5) или доработать старую втулку согласно 
приложению 22, а под штуцер 32 установить прокладку 35 (см. рис. 5) с 
тре?l-IЯ отв~рстиями. 

11. ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА РАБОТЫ ВИНТОВ АВ-2 
СЕРИИ 01 и 02 

Воздушный винт АВ-2 серии 01 работает совместно с регулятором 
постоянных оборотов Р-9СМ2 или Р-7Е. 

Воздушный винт АВ-2 серии 02 работает совместно с регулятором 
Р-9СМ2. 

1 
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~/казанные воздушные винты, работая совместно с регуляторами 
постоянных оборотов, автоматически поддерживают заданное постоян­
ное число оборотов на любых режимах работы двигателя за счет изме­
нения угла. лопастей винта. 

Гидравлический механизм изменения шага винта осуществлен по 
схеме двойного действия. Переход лопастей в сторону большого шага 
ттроисходит под действием давления масла от ъ1аслонасоса регулятора 
и ъ1оментов от противовесов, а в сторону малого шага - под действие;1,1 

даuления масла от маслонасоса регулятора. 

Моменты от противовесов, установленных на стаканах лопастей, 
больше моментов от поперечных центробежных сил лопастей, поэтому 
в случае обрыва привода регулятора или падения давления масла в 
J\1асло:маfистрали разность моментов поворачивает лопасти на большой 
Ш8Г. 

Изменение шага винта в пределах рабочего диапазона может осу­
щЕ:ствляться автоматически регулятором постоянных оборотов или 
принудителъно при помощи ручки управления регулятором оборотов, 
которая находится в кабине летчика. 

Принцип действия винтов АВ-2 серий 01 и 02 одинаков. 
На рис. 6 приведена принципиальная схема работы винта АВ-2 

серии 01 с регулятором Р-7Е, а на рис. 7 - винта АВ-2 серии 02 с регу­
.1ятором Р-9СМ2. 

Рассмотрим принцип действия винта АВ-2 серии 02 с регулятором 
Р-9СМ2. 

16 /j 
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пз магuстра.Л!.L 
iJ,1U<'•1.m""" 

Упор большого 
шага 
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11Jt.в 
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70 
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1J 

Рис. 6. Принцнпиальная схема действия винта АВ-2 серии 01 с регулятором Р-7Е: 
1- цилиндр; 2 - жиклер; 3- поршень; 4 - редуJ{Ционный клапан; 5 - кана.11: 6 - рейка зубчатая: 
7 - втулка шлицевая; 8- шестерня; 9- пружина; 10- грузик; 11 - золотник: 12 - валик ведущий: 
13- канал; 14-15 - кана.1 малого шага; 16 - канал большого шага; J7 - палец стакана; 18- ша-

тун; 19 - шток; 20 - противовес 
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А. АВТОМАТИЧЕСI<ОЕ ИЗМЕНЕНИЕ ШАГА ВИНТА 

1. Работа механизма винта и регулятора оборотов при установившемся 
режиме силовой установки 

Постоянство числа оборотов винта и двигателя обеспечивается 
регу.оятором постоянных оборотов. 

При установившемся режиме работы i\1ощность двигателя и посту­
пательная скорость самолета не изменяются, при этом крутящий момент, 
передаваемый валом редуктора двигателя на воздушный винт, и момент 
сопротивления вращению равны, и регулятор поддерживает заданное 

число оборотов двигателя (см. рис. 7). 
Как видно из приведенной схеl\1ы, регулятор соединяется с винто\-1 

через два канала: канал малого шага МШ (15), канал большого шаt'а 
БШ (16). 
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При установившемся режиме работы двигателя механизм регуля­

rора будет находиться в следующем положении. 
Вращающиеся грузики 10 под действием центробежных сил стре· 

мшся повернуться вокруг своих осей и поднять кверху золотник 11, в 
то'же время пружина 9 стремится опустить золотник вниз. Следователь· 
но, положение золотника 11 определяется соотношением между центро­
бежной силой грузиков 10 и силой упругости пружины 9. 

На рис. 7 приведено положение деталей центробежного механизма 
регулятора, когда приведенные силы от двух грузиков 10 равны силе 

8 

за1яжки пружины 9, что соответствует установившемуся ре.zк.иму работы 
дt~нгателя. В этом случае, если считать что утечки мае rта П.Q каналам 

регулятора и ?Ш!!д!9']-'.I!J)СЮJ:, 'ГQ_;!Q!l~r!l-':Ш,.U регулятора своими бур­
тиками закроет каналы большого и малого шага, поступление масла от 
:\1аслонасоса регулятора прекратится и винт будет работать на заданноr-.'1 
режиме. Масло, находящееся в полостях винта, оказывается закрытым 
и служит гидравлическим упором, препятствующим повороту лопастей 
как в сторону малого, так и в сторону большого шага. Масло от насоса 
регулятора в этом случае прокачивается через редукционный клапан 4 
обратно на вход в насос регулятора. Но так как из каналов :малого и 
бо.:тьшого шага регулятора происходят утечки масла через подВИ)КНLrе 
соединения вала редуктора двигателя и через жиклер 2 в поршне 3, го 
на устанОвившемся режиме работы двигателя предусмотрен зазор_ 
ыежду нижним буртиком золотника 11 и окнами ведущего валика 12, 

16 

Маслонаспс 

регул~1порп 

6 

5 

---------····-------

7 

8 

9 

71 

С.ла/J !} ffa.pmep 
d/Ju гателR 

Рис. 7. Принципиальная схема действия винта АВ-2 серии 02 с регулятором Р-9СМ2 
(обозначение позиций см. на рис. 6) 

через который канал малого шага и полость М постоянно соединены с 
каналом высокого давления от маслонасоса регулятора. При этом в 
полости Б большого шага поддерживается необходимое рабочее давл•с­
ние за счет поступления масла через зазор между верхним буртик·JМ 
зо,ютника 11 и окнами ведущего валика 12, образованный незначитель­
ным перемещением золотника 11 вверх. 

Каждым равновесным оборотам соответствует определенная затяж­
ка пружины 9, которая регулируется рычагом из кабины пилота посрсд­

. ством шестерни 8 и зубчатой рейки 6. 

9 



2. Работа механизма винта и регулятора оборотов при увеличении 
шага винта 

Если по каким-либо причинам число оборотов двигателя увеличится, 
то увеличится и число оборотов ведущего валика 12 регулятора и укрен-
J!СhНЫХ на нем грузиков 10 (см. рис. 7). _ 

При увеличении числа оборотов дви1·ателя центробежная сила гру­
зиков увеличится, а следовательно, приведенная к оси золотника сила l~T 
центробежных сил грузиков превысит силу затяжки пружины. Под де11-
ствием этой избыточной силы грузики 10 разойдутся в стороны и своими 
короткими плечами, сжимая пружину 9, поднимут золотник 11. При 
перемещении золотника 11 вверх канал 16 большого шага будет cooб­
lflE'H с каналом 13 высокого давления от маслонасоса регулятора. 
Масло из канала 13 через каналы 5, 16 будет поступать в полость,Б ци­
.пнндра винта. Под действием давления масла из полости ~ на пор­
ш<::нь 3 и под действием моментов от противовесов 20 лопастеи он будет 
пере~Iещаться влево. 

Вместе с поршнем 3 будут перемещаться соединенные с порщнсм 
штоки 19, которые через шатуны 18 будут переводить лопасти в сторону 
бош.щого щаrа. м 

При небольших забросах оборотов двигателя масло из пuлости 
по каналv 15 МШ (малого шага), каналу 14, через проточку золотника 11, 
по кана.Лу 5 и каналу 16 БШ (больщого шага) будет перетекать в по-

"1ость Б винта. 
При больших кратковременных забросах оборотов двигателя золот-

ник 11 регулятора поднимется вверх и слив масла из канала 15 МШ 
будет осуществляться непосредственно в картер редуктора двигателя 
через канал 14. 

Лопасти будут поворачиваться в сторону больщого шага до тех пор, 
пока обороты винта не уменьшатся до заданных равновесных оборотов. 
С уве.:тичением шага винта число оборотов двигателя понизится, центро­
беЖная сила грузиков 10 уменьщится и под действием пружины 9 зо­
лотник 11 опустится вниз в первоначальное положение, -при котором 
обеспечиваются гарантийные зазоры между буртиками золотника и 
01..:на?\-IИ ведущего валика только для подпитки масла в полости ~инта. 

Подача масла на увеличение шага прекратится, и воздушным винт 
снова будет продолжать работать на заданных равновесных" оборотах. 

При восстановлении числа оборотов до заданных произоидет пере­
ход золотника регулятора ч_ерез его равновесное положение вниз, а 
з;:Jтел.t вверх один или два раза, после чего вся система придет в равно-

весие. 

3. Работа механизма винта и регулятора оборотов при уменьшении 
шага винта 

Если при изi\'rенении ре)кима полета самолета или режима работы 
двнгателя число оборотов винта уменьшится, то уменьшится и число 
оборотов грузиков 10 регулятора (см. рис. 7). 

С уменьщением числа оборотов грузиков уменьшится их центробеж­
нап сила, а следовательно, приведенная к оси золотника сила от центро­
беzкных сил ·грузиков станет меньше силы затяжки пружины 9. Под 
деi'JствиЕм избыточной силы пружины золотник 11 опустится вниз. 

При перемещении золотника 11 вниз канал 16 БШ, а следовательно. 
и полость Б цилиндра винта будет сообщена со сливом в картер двига­
тс.1я. Давление в полости Б уменьшится и лопасти под давлением масла, 
поступающего по каналу 15 МШ в полость М цилиндра винта от масло-
113,-оса регулятора, будут переходить в сторону малого шага. При этом 
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дсйстви~ механизма винта будет обратно действию его при установке на 
большои шаг. 

С уменьшением шага воздушного винта число оборотов двигателя 
НG!11нет увеличиваться, центробежная сила грузиков 10 увеличится, и 
грузики, преодолевая усилие пружины 9, поднимут золотник 11 в перво­
начальное равновесное положение. 

При восстановлении числа оборотов до заданных l\lroжeт произойти 
переход золотника через его равновесное положение вниз, а затем вверх 

один или два раза, после чего вся система придет в равновесие. 

Б. ПРИНУДИТЕЛЬНОЕ ИЗМЕНЕНИЕ ШАГА ВИНТА 

1. Изменение числа оборотов двигателя 

На земле и в полете пилот может изменять равновесное число об=J­
ротов двигателя, не изменяя положения сектора газа. Для этого в регу­
ляторе оборотов (см. рис. 7) имеется зубчатая рейка 6, находящаяся в 
з~-:~цсплении с шестерней 8. Шестерня 8 находится на одной оси со шлн­
цевой втулкой 7, которая при помощи тяг и тросов соединена с руч1<0й 
управления регулятора в кабине пилота. 

При перемещении пилотом ручки управления регулятором «на себя» 
ШJшцевая втулка 7 и щестерня 8 повернутся по часовой стрелке. В этом 
случае рейка 6 поднимется вверх и уменьшит затяжку пружины, вслед­
сrвпе чего равновесное число оборотов двигателя уменьшится. 

При перемещении пилотом ручки управления «от себя» втулка 7 и 
шестерня 8 повернутся против часовой стрелки. Тогда рейка 6 <шустится 
вниз н увеличит затяжку пружины, в результате чего равновесное число 

оборотов двигателя возрастает. 

2. Перевод лопастей винта полностью на большой шаг 

Для того чтоб~~ полностью перевести лопасти на большой шаг 
(уменьшить число оборотов двигателя) не изменяя положения сектора " 
газа, пилот должен ручку управления регулятором переместить до от­

каза «На себя». При этом шлицевая втулка 7 (см. рис. 7) и щестерня 8 
повернутся по часовой стрелке дq упора больщого щага. Рейка 6 под­
нимется вверх и поднимет в верхнее крайнее положение золотник 11 
р~гулятора. При этом масло высокого давления от насоса регулятора 

будет поступать в полость Б по каналу 16 БШ. 
.i\llacлo, подходящее в полость М цилиндра винта, будет вытесняться 

поршнем 3 по каналу 15 МШ и каналу' 14 на слив в картер редуктора 
двпrателя. 

Переход лопастей винта в сторону больщого щага будет происХ»­
~итr., до тех пор, пока обороты винта не восстановятся до заданных 
равновесных оборотов, в результате чего золотник 11 под действием 
:Iру:;+.;:ины 9 опустится в первоначальное равновесное по.rrожение. 

Большой щаг винта ограничивается упором порщня 3 в торец ци­
лилдра 1 винта. 

3. Перевод лопастей- винта полнос-т-ью.на.м.алый ·Шаг 

Для того чтобы перевести лопасти винта полностью на малый шаг, 
пилот должен ручку управления регулятором переместить до отказа 

<от себя». При этом щлицевая втулка 7 (см. рис. 7) повернется против 
чэссвой стрелки до упора малого шага. 

Под действием пружины золотник 11 регулятора переместится в 
нижнее крайнее положение и соединит полость М цилиндра винта с 
маслонасосом регулятора. 
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При ниzкнеil-1 поло)кении золотника l\iacлo из насоса регулятора по 
каналу 15 МШ поступит в ·полость М цилиндра винта. 

Пo,rt давление11 w1асла поршень 3 переl\-rестится вправо. Соединеннь1е 
с поршнем штоки 19 так)ке переме1да1отся ·вправо и через шатуны 18 :'$а 
пальцы 17 стаканов переведут лопасти на 1\1альrй шаг. 

111. 1(0НСТРУl(ЦИ51 ВИНТОВ АВ-2 СЕРИЙ 01 и 02 

Воздушный винт АВ-2 серии О 1 состоит из следу1опн-Iх узлов и дс-
тэлей: 

1) узла корпуса; 
2) узла противовеса; 
3) деталей, составляющих циюшдровую группу; 
4) лопастей; 
5) детален для установки винта на вал редуктора двигателя. 
Воздушный винт АВ-2 серии 02 состоит из аналогичных узлоn и ._r:r.е-

талей и дополнительно и:меет отеплитель винта. 

l. Узел корпуса винта 

Узел корпуса винта (рис. 8) состоит из корпуса 67 (рис. 9) стаканов 
19, узлов противовесов 15 (см: рис. 4), шатунов 38 (см. рис. 9), штоков 
49, втулок 48 Штоков, втулок направляющих 46, переднего корпуса 36, 
гайки 37 переднего конуса, пружины 41, шайбы опорной 42, :rиафраг-
1\·!ЬI 10 и деталей натяга стакана в корпусе винта, к которЫl\I относятся: 
гайка 24 стакана, муфта контровочная 22, пята 68 и фиксатор 69 пяты. 

· Корпус 67 служит для закреп-
.пення всех узлов и деталей винта, 
а тaJ<)J<e для установки и I<реттления 

rзинта на носке вала редуктора дви­

гателя. 

J.тя установки на 
редуктора двигателя 

носок вала 

в корпусе 

t~ннта 111\-Iеiотся шлицы, а д.:~я цент­

рнрсвання его в корпусе 11ме1отся 

два конусных гнезда под передний 
и задний конусы. 

На задней стороне корпуса на 
rыступа1ощей цилиндрической по­
верхности хвостовика Иi\Iеется сQJе­
рическо.е углубление радиусом .3 л--~л-t 

Рис. 8. Узел J{орпуса 2-041 и глубиной 2 лtлt. Это углубление 
определяет положение срезанного 

шлица в ступице корпуса, что :необходИl\IО при установке винта 
на вал редуктора двигателя.. , 

Для закрепления лопастей в корпусе винта Иi\-Iе1отся четыре лопает~ 

ных гнезда (рукава), в которых установлены стаканы. Каждый стакан 
устанавливается в рукаве корпуса на трех рядах шариков 0 10,319 ,ш~, 
длн чего на внутренней поверхности рукава корпуса и на наружной по· 
псрхиости стакана име1отся по три канавки, образующие соответственно 
наружные и внутренние обоймы трехрядных подшипников. 

В каждом ряду такого подш~шника укладывается по 44 шарика 
ощюй сортировочной группы с разницей по диаметру не более 0,002 "'"" 

· Радиальный люфт подшипников 0,05-0, 1 лш определяется по дейст­
вительным размераl\'1 канавок корпуса. и стакана и факти_ческо,..,Iу диа­
метру шариков. 

Профиль ка2кдой канавки в рукаве корпуса и на стакане выполнен 

цвумя радиусами. Профиль канавки, расположенный на стакане в сторо-
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ну дн~ стакана, и на корпусе - в сторону торца рукава корпуса, являfот­
ся раоочи11и просIJиЛЯi\пти слуzкат для опоры шариков. 

I1ротивополоzкные прос}Jили н:анавок явля1отся Технологичес1п,1l\1и и 
CJiy)J<aт для засыпки т11ариков. 

Засыпк~ шариков в каzкдыГr рукав корпуса осущ_ествляется через 
?тверстия Б~ выходящие в- каzкду10 канавку в передней частi-r т<орпусп. 
_dтн отверстия относительно· оси канавок Сl\-rещены вниз в сторону тех­

нuлсгического просjн1ля. Перед засыпко1':'1 шари1<0В в рукав корпуса ста­
кан 19 опускается. 

Рис. 9. Узел корпуса (в разобранном виде): 
10--диафраг:.1а 2-з1'2; 13-бод~ 3011А·10·20-кд; 14°-ш'aiiisa ко~~тровочная_ 2-241; 19-стакан 
2-202; 20 - 1\о,т1ьцо уплотнителы10е IPY-439; 21- кольцо- стопорное 50-399; 22 - муфта контро­
вочная 2-205; 23- кольцо уплотюtтельное РУ·О89; 24 - гайка стакана 2-203;, 36'- I\OHYC пе­
ред11н!i 2-294; 37 - гайка переднего конуса 2-224; 38 - шатун 50·061' (узел); 41 - пружнна 
гайки конуса 2-226; 42 - шайба опорная 2·225; 45_- палец шарнирный 50·347; 46 - втулка 
направ.1яющая: 2-076 (узел); 48 - втулкr~ штока 2-215; 49 - шток 2:283; 50 - шайба 50-350, 

51 - шайба 3463А-14-кд; 52- гайка 3302А-14·кд; 63- шайба защитная 2-310; 64 - кольцо 
уплотшпелыюе РУ-187Р; 67 - корпус 2-201; 68- пята· 2-204; 69- фиксатор пяты 2-209; 70 -

шарик о 10,З19 -,11,11 

После засыпки шариков стакан 19 ,поднимается .в сторону торца ру­
кава корпуса до определенного натяга, которым выбираются зазоры 
между рукавом корпуса, шариками и стаканом. Натяг стакана 19 в ру­
каве корпуса подбираете~ путем завертывания гайки 24 стакана. При 
этorvI поворачива1ощий l\101\Iент, прилол<енный к -стакану с надетыl\1 на 
него уплотниТельнь~lУr кольдоl\'1 20 и без вв·ернутой в стакан лопастi1, 
дОЛ)Кен составлять 9±2 кГ ·.и. ,-· , . 

При повороте гайки 24 на один оборот стакан перемещается на 

3 '"'" (шаг резьбы гайки стакана 3 лt,11). 
После подбора натяга гайка стакана стопорится контровочной муф­

·той- 22, I<Оторая своиl\П--i: шлицаil-Нг входит в шлицы гай1<и I·( стакана. От 
выпадания контровочная l\·1yqJтa -контрится· стопорныr-.·I кольцоl\·1· 21. 

Пята 68 имеет сферическую поверхность, которой она соприкасается 
со· ссрерической поверхностыо гайки стакана. Такое соединение- пяты с 
гайкой обеспечивает полное прилегание Поверхности пять~" к гайке ста­
ка.на. в случае, если стакан у,становлен с незначительнЫi\I перекосоl\1 в 

корпусе винта. Фиксатор 69 пяты фиксирует пяту относительно гайки 
стакана. 
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Шариl\И сl\1азыва1отся масл91\1 из полости С цилиндра винта через 
т11и отверстия Б, слу:tкащие для засыпки шариков. 

В передней части корпуса имеется кольцевой выступ с правой резь> 
бой на внутренней: поверхности для ввертывания гайi<и цi1линДра, ·н 
помощью которой цилиндр крепится к корпусу винта, и 15 пазов, в оди~i 
из которых входит винт, фиксирующий гайку цилиндра от отворачива' 
ния. Четыре отверстия предназначены для установки, направля1ощих 
птулок штока. 

Для крепления дисков обтекателя на винте АВ-2 серии О 1 между 
рукавами корпуса устанавливаются на резьбе кронштейны 33 (см. 
рис. 4), Для чего в корпусе имеется четыре специальных прилива. При­
ложенный i\·1омент затя:tкки кронштейнов равен 5-7 кГ · лt. От отверть1-
оания кронштейн стопорится шайбой 34, один загнутый. ус которой вхо­
дит в отверстие корпуса, а второй загибается к грани кронштейна. 

Стакан 19 (см. рис. 9) является промежуточной деталью между 
лоластыо и стальным корпусом винта. . . 

Стакан, рукав корпуса и три ряда шар!1ков, находящихся в бего­
вь1х доро:tкках стакана .и корпуса, образуют трех-рядный подшипник, 

лозволя1ощий стакану в11есте--с лопастыо поворачиваться с небольш1-Еi\1 
трением относительно продольной оси лопасти. 

Стакан изготовлен из легированной стали. На внутренней повеµх­
нс1сти ка:tкдого .стакана нарезана специальная резьба для завертывания 
в него лопасти. 

На нару:tкной поверхности стакана, I\po11e трех канавок для шари­
кпе, имеются две проточ1<и: одна для уплотнительного кольца, другая 

для хомута с противовесом 15 (см. рис. 4). 
Три прорези в верхней части стакана обеспечивают надежное обжа­

тие комля .rrопасти стакано11 при затянутом хомуте протива:веса. На 
ве:рхнем торце стакана нанесена шкала, слу:tкащая для начальной уста­
новки угла лопасти. Шкала имеет 20 делений с ценой деления 1° (от 
5 до 25°). 

На нижнем торце стакана имеется эксцентрично расположенный и 
в1~1полненный за одно целое. со стаканом палец, на который Надевается 
шатун 38 (см. рис. 9). 

Соединение стакана с поршнем осуществляется кривошипно-шатун­
ныы механизмом, состоящим из шатунов 38, штоков 49, втулок 48 што­
ков и направляющих втулок 46. 

При изменении шага воздушного винта усилие от перемещающейся 
поршн-евой· группы"·передается через шток и шатун на палец стакана 

для поворота ста1<ана с-лопастыо. 

Шатун 38 изготовлен из стали и служит для преобразования посту­
пательного дви:tкения поршня во вращательное дви:tкение стакана с ло­

пастью. 

Шатун и11еет две головки с отверстия?о.IИ. Одно отверстие слу:tкнт 
для соединения с пальцеi\1 стакана, второе - для соединения со штоком. 

В первое отверстие шатуна запре_ссовывается .и завальцовываетсп с­
одЕой стороны текстолитовая втулка, слу:tкащая для уменьшения трения. 

Крепление шатуна к штоку осуществляется с помощью шарнирного 
пальца 45. 

Шток 49 изготовлен из стали. На наружной поверхности на конце 
штока нарезана резьба для крепления штока к поршневой группе гай­
кой 52. От отвертывания гайка контрится шайбой 51. На другом утол­
LЦ<:::ННОl'·Л конце штока выполнены паз для устаноn1<и головI<И шатуна и 

отверстие для шарнирного пальца 45. 
Втулка 48 штока изготовлена из стали, устанавливается на шток н 

совместно со штокоi\1 передает усилие от поршня на шатун. Кроме того, 
она предохраняет шток от перекоса при его поступательно11 дви:tкенин. 
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Ме:tкду втул1~ой_ штока и поршнем 6 (с111.- рис. 4, 5) устанавливаетсп 
стальная шайба 50, предохраня1ощая поверхность поршня от наклепп. 
в направляrощу10_ втул1<у 46 запрессована текстолитовая втулка. " 

Одним торцом те1<столитовая втулка упирается в выступ стальнон 
втулки, а на другой торец завальцовывается бур~ик втулки. Направлн­
нн~tая втулка крепится к корпусу дву11'fЯ болтами 13, которые от отверт1)1-
сания стопорятся шайбами 14. 

2. Узел противовеса 

Узел противовеса (рис. 10) состоит из кронштейна 8, болта f!, гру.за 
противоп~са 4 и болта 5 крепления груза противовеса к кронштеину. 

Рис. \0. Узел протнвовеса: 

4 - груз nрот11вовеса 2-207; 5 - болт груза ~ротнвовеса 
2·208; б - болт хомута 2·324; 8 - кронштейн 2-206 

Кронштейн на' одном конце имеет хомут, на другой конец кронштей­
на болтом 5 закрепляется груз противовеса 4. 

Хомут кронштейна служит для надежного обжатия (при стягивашш 
xot1-Iyтa болто1\.I 6) цилиндрической .поверхности КО1\IЛЯ лопасти стаканоы, 
в котором имеются три прорези. Такое обжатие предохраняет лопасть от 
проворачивания в стакане. 

На хомуте в месте разреза им,ются бобышки с отверстиями по_д 
стяж-ной болт. Головка стя:tкного болта иilлеет сЧJерическу10 поверхностv, 
что позволяет избе:tкать изгиба болта при стягивании xor-.-ry:Гa в проточке 

стакана. 

На одной из бобышек выполнен уступ, к которому прилегает грань 
головки болта, что препятствует проворачи:вани10 болта при затягивании 
гайки. Гайка болта стопорится от отвертывания шплинтом. 

3. Детали, составляющие цилиндровую группу винта 

Цилиндровая группа винта состоит из цилиндра 5" (рис. 11), гай1ш 
11 цилиндра, поршня 6 с жиклером 7, диафрагмы 10 гаики 61 маслопро· 
вода, контровочной втулки 59 и трубы масJlопровода 54. 

Цилиндр 5 изготовлен из алюминиевого сплава. На переднем торце 
цилиндра имеются 14 глухих отверстий для штифтов 2, фиксирующих 
контровочну10 втул1<у Относительно цилиндра. " ,,, 

На наружной поверхности цилиндра в" правои его части имеется 
Ео.:~:ьЦевой выступ с пря11оугольной проточкои, в котору10 устанавливает­
ся уплотнительное ~<ольцо, обеспечива1ощее герметичность соединения 

цилиндра с корпусом винта. 
Кроме того, за этот же кольцевой выступ цилиндр надежно притя­

гивается к корпусу винта гайкой 11, которая стопорится от отвертыва­
ния винтом 12 (см. рис. 4). 
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Внутри цилиндра иl\-rсется I<Ольцевой _выступ, к0Торь1й слу)I<НТ на-
r::равля1оr.цей для поршня 6. · . 

Разi\Iещенные в цилиндре поршень 6, диасррагi\,rа 10 и_ труба l\-rасло­
провода 54 образуют три полости Б, М и С (см. рис. 5). 

В полости В и М поступает 11асло от 1\-Iаслонасоса рсгулятор_а -при 
псрекJпоченин лопастей винта на большой н i\'lалый шаг. 

Полость С постоянно соединена с каналОl\'f-- слива 1\-Iасла в картер 
редуктора двигателя. В эту полость поступает J\racлo через fкиклер 7. 

Рпс. l l. Детали, состаn·.rн11ощие цнл11ндроnу10 группу n111iтa: 
1 - кольцо стопорное 50·331; 2 - штнфт 5Пp2,fiX 14 (ГОСТ 3128-60); 3 - кольцо упора 

2-269; 4 - кольцо разрезное 2·277; 5 - цнл1111др 2-282; 6 - поршень 2-308· 7 - жиклер- 79·011 
(узел); 8 - u~.aiiбa защитная 2-287; 9---:- ко.'!ьцо уплотнительное РУ-567; 10 - диафрагма 
2-3!2; 11 - га11ка цилнндра 2-231; 32 - штуцер 2-028 (2-027); 39 - шайба защнтная 2-288; 
40 - 1\Ольцо уплотнительное РУ-512; 43 - J<ольцо уrтот~штельное РУ-089; 47 - 1шт,цо уп­
.'!отнителыюе РУ-092; 53 _-кольцо уттлот11пте.11ыюе PY-11 lP; 54 - труба маслопровода 2-280; 
55 - ко.'!ьцо упдотнителыюе РУ-095; 56- кольцо уn.'!отнителыюе IPY-504· 57 - заглушка 
2-265; 58 - кольцо стопорное 562!1-'\56·32кд; 59 - nтулка контроnочная 2-293'; 60 - пластина 
1\О1провочная 2-263; 61 - гайка 2·316; 63 - шайба защитная 2-310; 6.J - J<ольцо уплотни-· 

те11ы10е РУ-197Р; 65 - шайба заIU,итная 2-309; 66- отеплитель 2-029 

Поршень 6 изготовлен из алrоl\-IИниевого сплава и являеТся сt1лОво~':'1 
деталью. Поршень, перемещаясь в цилиндре винта под давлением мас­
ла, через штоки И шатуны повертывает· стаканы с лопастяi\1и на требуе­
i\JЫЙ yr'oir. На нарул<ной поверхности -поршня Иl\1еется пряl'·ilоугольная 
проточка под уп.тrотнительное 1<ольцо, уплотняrощее полость l'11алого 

u1ага М от попадания l\-racлa из полости слива С. " 
С правой стороны поршня имеются отверстия, в которые устанавли­

:nаrот штоки. 

Кроме того, в поршне имеется узел жиклера 7 (см. рис. 11), обеспе­
чrшающий цирr<уляцию масла для обогрева цилиндровой группы. Узел 
жиклера состоит из корпуса и набора дроссельных шайб с отверстиями 
днап.rетроr-.1 0,9 лtл-t. 

Труба маслопровода 54 изготовлена из стали и служит для подвода 
l\1arлa от штуцера 32 в полость большого и- l\Iaлoro шага; кporv1e, того, 
она служит для завертывания гайки 37 (см. рис. 4) переднего конуса при 
установке винта на вал редуктора двигателя_. 
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I-la обоих концах трубы 1Iаслопровода Иi\1еrотся шлицы соответствен­
но z=57 и z=48. При помощи шлицев z=57 труба маслопровода соеди­
няется с Гайкой 37 переднеГо конуса, а на шлицы z=48 устанавливается 
контровочная втулка 59. При установке втулки 59 два штифта 2, запрес­
сованные во втул1<е, входят в два глухих отверстия цилиндра винта, 

всJiедствие чего труба маслопровода и гайка переднего конуса фиксиру­
ются относительно цилиндра. Цилиндр в свою очередь фиксируется от­
носите.r1ьно корпуса винтоi\1 12~ который своиJ\'I хвостовикоrv1 входит в 
один нз пазов иа цилиндре 5. 

На наружной поверхности трубы проточена кольцевая проточка, в 
кторую входит разрезное кольцо 4 с кольцом упора 3, препятствующие 
продольному перемещению трубы в левую сторону. 

Стопорное кольцо 1, входящее в проточку шлицев, расположенных 
на левоы конце трубы, препятствует продольному перемещению трубы в 
правую сторону. Кроме того, иа наружной поверхности трубы имеются 
тр11 проточки для уплотнительных колец 56 и 43. 

Во внутреннюю часть маслопровода слева установлена дренажная 

заглушка 57 с резиновыi\-r уплотнительныrv1 кольцо11 55. От выпадания 
заr лушrш служит стопорное кольцо 58. 

Гайка 11 цилиндра служит для крепления цилиндра к корпусу вин­
та. Гай ка изготовлена из стали. На нару)кной поверхности гайки имеет­
ся спеuиальная трапециевидная резьба 260 Х 3. 

Завертывание гайки цилиндра кл1очом осуществляется при помощи 
четырех зубьев, расположенных на ее боковой поверхности. В каждом 
зубе имеется резьбовое отверстие, в одно из которых ввертывается конт­
ровvчный винт, входящий также в паз на корпусе винта. Контровочный 
винт в сво10 очередь стопорится проволокой к -гай1<е. 

Гайка цилиндра затягивается i\10_l\1eнтol'II-, равныi\'I 120~150 кГ · .it. 
Диафрагма является силовой деталыо и изготовляется из алюr-.1и­

ниевого сплава. В торец диафрагмы упирается гайка переднего конуса 
при снятии внита с носка вала редуктора двигателя. 

Диафрагма 10 воздушного винта АВ-2 серии 02 дополнительно 
вместе с поршнем 6 и маслопроводом 54 образует полость Б большого 
шага, которая заполняется маслоr-.'1 от J1.1аслонасоса регулятора. На на­
РУ-'-Кной поверхности проточена прямоугольная канавка под уплотнитель· 

ное кольцо 64 (см. рис. 11) и фторопластовую защитную шайбу 63. 
Втулка 61 (см. рис. 4) винта AR-2 серии 01 изготовлена из стали 
и служит для центровки обтекателя винта. На наружной поверхности 
втулки нарезана резьба для крепления ее в трубе маслопровода. 

Момент затяжки втулки 15~20 кГ · лt. Втулка стопорится пласти­
но1'i GO, два согнутых зуба которой входят в пазы втулки, а один из пяти 
пряыых зубьев загибается в паз контровоЧной втулки 59. 

Пазы втулки, кpoi\·Ie _ того, служат 
для установки ключа МИ-400 при завер­
тыванrrи ее в трубу маслопровода. 

В связн с заменой обтекателя винта 
АВ-2 серии О 1 на отеплитель винта АВ-2 
серин 02 втулка 61 центровки обтекателя 
заменена гайкой 61 (см. рис. 5). Гайка 61 
слу:ап1т для крепления контровочной 
втулкп 59 и отеплителя 66 винта. 

4. Отеплитель винТа 

В целях предохранения масла от 
переохла/кдения в цилиндровой группе 
винта серии 02 предусмотрен отеплитель 
(~ис. 1.2), уста~авливае11ый на цилиндр. Рис. 12. Отеп.r~:нте.r~:ь винта 2-029 
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Отеплитель состоит из I<О}куха ~ (cl\I. рис. 52), изготовленного из 
ал10J1.1иниевого сплава, на внутреннеи поверхности которого наклеена 

войлочная прокладка 2, а на нарул<ной поверхности устанавливается 
СтаJ1ьная шайба 1. 

5. Лопасти 

Лопасти, установленные на соответству1още!\1 угле, при враu~енин 
со:;да1от тягу, необходиму10 для полета са1\1олета. 

ПросIJн.rrированная часть лопасти винта (рис. 13), называеl'l-rая пероы, 
переходит в резьбову10 часть, называеi\1у10 ко1тлеNr. Просl)илированнап 
часть, или перо, лопасти создает тягу воз.µ.ушного винта, а резьбовой 
КО:\':ель слу}кит ;1.ЛЯ закреп~11енип лопасти в стакане J<opnyca винта. 

Рнс. 13. J1опасть вннтJ 0389-01 

Две цили-Ндрические поверхности А и В на КОI\1Ле лопасти слу}кат 
д,тJя центрйрования лопасти в стакане. От центриру1ощей поверхности А 
начинается перо лопасти. 

В коI\1Ле лоriастй просверлено отверстие, в которое при балансиров­
ке пинта вкладываются балансиропочные грузы 17 (см. рис. 5), удержн­
nаеr-..rые от выпадания шайбой 16. 

Лопасти винта в собраннОll.'l пинте невзаимозаменяемы по весовой 
уравновешенности и гео!\1етрическиi\1 раз!\1ерам. При зall.-ieнe парно-про­
тнвополол<ных или всех лопастей: проводится комплектовка их весовь1х 
r-.1оr-.1ентов большей о_си с наиыеньшей ра_зн;.ицей и в собранноl\1 пинте прп­
веряется его весовая неуравновешенность и ,rеоll.-rетричес1<ие разr-.1еры. 
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6. Детали для установки винта АВ-2 на пал редуктора двигателя 
(рис. 14) 

1. Детали на винт АВ-2 серии 01 (а). 

2. Детали на винт АВ-2 серии 02 (6). 
3. Детали на винт АВ·2 серии 01 с обтекателями Ш6912-150 (в). 
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РЕМОНТ ВИНТОВ АВ-2 СЕРИЙ 01 И 02 

1. Общие указания 

КаПитально-восстановительный ремонт воздушных винтов АВ-2 
проводить в авиаремонтных предприятиях после выработки винтами 
установленного гарантийного ресурса или после их повреждения. . 

При ремонте винтов должно быть обеспечено необходимое обору· 
давание, оснащение, инструмент, а также вся техническая докумен:ация. 
Ремонтируя винты, необходимо строго соблюдать технологическии про· 
uecc. и контроль в соответствии с настоящим руководством. 

При восстановительном ремонте винтов должны строго выполнять 
следующие обязательные работы: 

1. Расконсервацию винта согласно инструкции на консервацию и 
расн:онсервацию. " 

2. Полную разборку винта, предусмотренную технологиеи. 

стс-11. 

3. Промывку деталей и узлов. 
4. Дефектацию деталей и узлов. 
5. Визуальный осмотр и проверку на магнитном дефе~тоскопе. 
6. Травление или люминисцентный контроль лопастеи. 
7. Измерение сопрягаемых деталей согласно карт обмер?в. 
8. Устранение неисправностей и восстановление детален и лопа-

9. Окраску лопастей. 
1 О. Сборку винта. 
11. Испытания винта. 
12. Консервацию и упаковку винта. 
После восстановительного ремонта проводить окончательну~ при· 

CNII<y винта, т. е. тщательно осмотреть защитное покрытие лопастеи вин­
та. проверить маркировку, монтажные и технологические номера, кo11т­
por:s1<\r пломбы, нет ли рисок и т. д. 

'После технического контроля заполнить документ «дело ремонта 
винта», которое хранится в рем?нтиых ор~ана.х. в течение 1200 

Установить послеремонтныи гарантииныи ресурс 

мс1точасов. Воздушные винты после ремонта должны удовлетворять всем требо-
ваниям, указанным в настоящем руководстве. 

2. Ремонтно-технологическая документация 

При ремонте винтов АВ-2 рекомендуется иметь с.ледующую докумен­
тацию: регистрационный журнал и технологическии паспорт ~см. при­
ложение 23). По регистрационному журналу можно легко наити, зная 
технологический номер, наружные размеры; ведение журнала повышает 
оТ!ЗС::'тственность исполнителей. 

По марщрутной карте можно определить правильность" технологи-
ческой последовательности ре11онта и фамилии исполнителен и контро-
леров. 

Технологический паспорт составлен в соответствии с технологичс-
. ·ски111 процессом сборки и испытаний винта. 

Технологический паспорт состоит· из: паспорта на лопасть, карrы 
'обмера комплекта стаканов, карты обмера корпуса. " , 

По данным измерения, контроля сборки и испытании можно опрс· 
дсю1ть причину возникновения обнаруженного дефекта винта. 

Технологический паспорт хранится в ремонтном предприятии. 
Винт отправляют в эксплуатацию вместе с паспортом, в котором 

рекомендуется делать следующую запись: 
1. Вид ремонта и причину поступления винта в ремонт. 

2. Какие детали заменены (указать номера деталей). 
3. Возможность дальнейшей эксплуатации винта и его послере­

монтный гарантийный ресурс. 
Записи в паспорте винта подтверждаются подписью главного инже­

нера ремонтного предприятия и начальника ОТК и заверяются печатью. 

IV. ПРИЕМКА ВИНТОВ В РЕМОНТ, РАЗБОРКА ИХ И ПРОМЫВКА 

1. Приемка винта в ремонт 

l. В ремонт принимаются винты после выработки ими ресурса, а 
также с неисправностями, обнаруженны.ми в эксплуатации, на основании 
документов, обусловливающих целесообразность ремонта. 

2. В ремонт принимаются полностью укомплектованные винты, обя­
зательно с деталями, не входящими в собранный винт, и монтажныi11 
инструментом, законсервированными в соответствии с инструкцией по 

консервации. В случае, если поступивший винт не законсервирован и 
при его осмотре после разборки на деталях обнаружена коррозия, то 
составляется акт с заключением о возможности ремонта. 

3. К. винту, поступившему в ремонт, должен быть приложен паспорт 
и акт технического состояния винта с указанием количества наработан­
ных часов и результатов предыдущих ремонтов. 

4. На каждый винт, поступивший в ремо:н:т, составляется приемо­
сдаточный акт, в котором указываются: причина поступления винта в 

р~монт, неисправности, обнаруженные при эксплуатации, общее техни· 
ческое состояние лопастей и втулки по результатам осмотра, укоI\1плек­
тованность винта. 

Приема-сдаточный акт составляется в двух экзеrvrплярах, подписы­
,вается представителем, сдающим винт, и представителем ремонтного 

предприятия, принимающим виит в ремонт. 

При отсутствии представителя заказчика, ремонтное предприятие 
сuставляет односторонний акт, и один экземпляр нысылается заказчику. 

5. В ремонтных организациях разрешается по решению специальной 
комиссии списывать винты, ремонт которых нецелесообразен из-за не­
возможности восстановления основных деталей, а также винты типов 
и серий, снятых с эксплуатации в соответствии с приказами и указа­
ниями. 

6. Детали винтов, признанные' годными для дальнейшей эксплvата­
ции, консервируют и используют как запасные детали. Их разрешается 
устанавливать на винты, имеющие остаток ресурса меньший или равный 
ос1 &тку ресурса детали. 

Детали, непригодные по техническому состоянию для эксплуатации, 
сдаются в металлолом. 

7. Принятые к восстановительному ремонту винты расконсервиру­
ются в соответствии с инструкцией на консервацию и расконсервацию и 
налравляются на разборку, промывку и дефектацию. 

2. Разборка винтов АВ-2 серий 01 и 02 

Нанменование и последовательность переходов 

Разборка винта на узлы и детали 

Указание. При разборке винтов запрещается перемешивать 
детали одного комплекта с деталями другого комплекта 

Пр1-1меняемый 
инструмент, 

пр~сспособления 
11 № заводского 

чертежа 
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с:. 
с 

= 
с 

= 

2 

На1 менование 11 последовательность переходов 

Протереть посадочные места монтажного штыря со штуце­
ро111, втулкн винта н установить вту.11ку ванта на штырь 

Отвернуть четыре гайки 17 (см. рис. 15, 16) с болтов 16 хо­
мутов, вынуть болты из кронштейнов 18, снять кронштейны 
со стаканов 14 и разобрать кронштейны, отвернув гайки 2 
(см. рис. 17), сняв грузы 4 11 болты 5 грузов противовеса. Вы­
нуть нз гнезд стаканов 14 (см. рис. 15, 16) четыре шпонки 19а. 

Пр им е чан не. Если шпонки установлены в гнезда ста­
канов с нат11гом, то можно нх не вынимать 

Отогнуть леr,есткн у пластины контровочной 6 и вывернуть 
втулку центровк11 обтекателя 5 илн гай1<у 5. 

9101112/J 14 
11онвнт 1 

затяжни. 

!20-1501fГ.!! 

kонтрать при 
око11t1ательноt2 
уст11.но8ке на 
носок 8ала d8a 
гателл, с8оОоtJные 
зуОьд не загцliUть 

5 

момент 

зат.яжNа 

75-20 нГ·м 

21252.72423 22 21 20 
момент JamяжкtL 

100-120 lff'H 

Продолжение 

Применяемый 
инстру.м,ент, 

приспссоблен11я 
и No. заводского 

чертежа 

Штырь 63689/458 
Штуцер 64789/146 
Тельфер 

Ключ 5=27 
Приспособление 

63809/264 
КлючS=17 
Л1олоток, лопатка 

Специальная ло­
патка 

Кл1оч МИ-400 

Момент 
затяжки. 
40-50нГ.11 

Рнс. 15. В1111т воздушный 
1 - шайба контровочная 3463А-14кд; 2- гайка ЗЗО2А-14-кд; З - втулка контровочная 2-020 (узел): 
4 - кольцо стоnорное 50-331; 5- втулка центровки обтекателя 2-021; 6- nластина контровочная 2-263: 
7 ____..цилиндр 2-282: 8 - поршневая групnа 2-024 (узел): 9 - винт контровочный 50-396: 10 - гайка 
цилиндра 2-23.!; // - бо.1т 30! \А- 10-20: 12 - шайба контровочная 2-241: 13 - кольцо уллотннтелыюе 
РУ-092; J./-- стакан 2-202; 15 - пломба Р60-318С; 16- болт хомута 2-324; 17- гайка болта А7-784; 
1'1 - кронштейн противовеса 2-206: 19 - груз противовеса 2-207: 19а - шпонка противовеса А9-5З2; 
20 - конус передний 2-294; 21 - гайка переднего конуса 2-224; 22 - пружина гайки переднего кону-

22 

с:. 
о 

= 
о 

= 
~ 

4 

5 
6 

7 

8 

f-Iar 111енован: е 11 послсдовательнссть перехоллв 

Снять втулку контровочную (узел 3-й ступен11) 3 в11Iесте с 
пластиной б 

У винтов серии 02 снять узе.п отеплителя 30 

Снять стопорное кольцо 4, пломбу 15, расконтрить винт конт­
ровочный 9 и вывернуть его из гайки lO цилиндра 

Отвернуть гайку 10 цилиндра (рис. 18) и снять цилиндр 7 
с помощыо СЪеТIIНИКа 

Расконтрить четыре гайки 2 (рис. 15, 19), т. е. разогнуть 
лепестки у шайб 1, отвернуть гайки, снять шайбы и вынуть 
поршневую группу 8, предварительно ослабив гайку 21 перед­
него конуса ключом МИ-400 на штыре 63689/458 

) 
1 
+­
! 

,,-

/,j 

тt 

l!!fl 

11 

Лопастt 
O.J89-0l 

Момент 
зал1яжни. 

20-ZЧRГ:н 

(сборочный) 2-022: 

Продол~кение 

Пр~меняемый 
~нструмент, 

пр1,способления 
и No заводского 

чертежа 

Отвертка 

Отвертка 
Плоскогубцы 

Ключ 63509/714 
Съе11Iн11к 

63509/755 

Специа.;~ьная 010-

патка 

Ключ торцовыf! 
s~24 63509/841 

ra 2-226: 23 - шайба опорная 2-225: 24 - кольцо уnлотнительное РУ-032; 25 - диафрагма 2-244; 26 -
вту.~к11 направляющая (уэел З·ii ступени) 2-076; 27 --· 111ток 2-283; 28 - шайба 50-350 

Пр п м, е чан и я. 1. При монтаже винта приложенные моменты будут; к гайке переднего 
КJн~са 2-224 100-120 кГ ,11. к вт'-~ке 2 021 15-20 кГ · м к гайке штуцера 2-275 40--50 кГ. м. 

-· Прн трапс1юртнрованн11 11 храненни винтов необходимо ставит~, заглушки корпУса 
(.:tет. ТП-119). -

3. К:онтровку гаек шrtлинтами осуществлять по нормали 184 АТ-А 
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КQнmрать пра OK(}Hl/tl7 
тельноd !JСmано8не но 
носок 8ала il8uгame­
ll.R, е80§0Jнь1в З!Jlfья 
не зrzе«Оать 

6' 

s 
Момент 

Jamя11of1.1 

1s-zo нr-н 

" J 

rtомент 
затяжни 

· !Zll-!SllкГ.н 

монmажнь1/l 
штgцер 

ftfoнeнm затяжна 28 27 2825 23 22 27 20 
6_7нГ·м момент .иzтяжк11 

!ЛЛ-!?Л нГ м 

Nонент 

затяжки 

'10-SОкГм 

монтажньпl 
што1ро 

Рис. 16. Винт воздушный 
J - шайба контровочная 3463А-14кд; 2 - гайка 3302А-14кд; 3 - втулка контровочная 2-031; 4 - кольцо 
стопорное 50-331; 5 - гайка 2-316; 6- пластина контровочная 2-263; 7 - цилиндр 2-282; 8 - порш­
невая группа 2-042 (узел); 9 - винт контровочный 50-396; 10 - гайка цилиндра 2-231; 11 - болт 
ЗOllA-10-20· J2 - шайба контровоч:ная 2-241 · 13 - кольцо уплотнительное РУ-092; 14 - стакан 2-202; 
/5-пломба Р60-318С; 16-болт хомута 2:324; !ба-шайба 2-325; /7-гайка M20Xl,5 кл. 2а-122: 
/8 - кронштейн противовеса 2-206; 19 - груз противовеса 2-207; J9a - шпонка противовеса А9-?32~ 
20 ...... конус передний 2-294; 21 - гайка переднего конуса 2-224; 22 - пружина гайки КОН_Уса 2-226, 
23 - шайба опорная 2-225; 24 - кольцо уплотнительное РУ-197Р; 25 - диафрагма 2-312; 2Ь - втулка 

!S 

Сflинец 

19 !!!а 18 

(сборочный) 2-040: 

18 !8а !7 

Nоиент 
зат.яжнu 

20-Z'fкГ.м 

///Плинт 
зxso-ooz 
Контрить на 
санолетнон 
зa8otJe 

направляющая узел 3-й .ступени 2-076; 27-• шток 2-283; 28 - шайба 50-350: 29 - шайба защитнан 
2-310; ЗО - отеплитель 2-029: 

Пр им е чан и я. 1. При монтаже винта приложенные моменты будут: к гайке переднеrо 
конуса 2-224 100-120 кГ • м; к гайке 2-316 15-20 кГ · м; к гайке штуцера 2-275 40-50 кГ . • к. 

2. При транспортировании и хранении винтов необходимо ставить заглушки корпуса 
(дет, ТП-119). 

3. Контровку гаек шплинтами осуществ.nять по нормали 184 АТ-А 
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Рис. 17. Противовес (узел 3-Г! ступевн. 2-058): 

6 

7 

8 
g 

f - шnлинт ЗХ40-002 (ГОСТ 397-64); 2 - raflкa ЗЗЗбА-12-кд: 3 - ша~ба 
З402А-!-!2-20кд: 4 - r·руз nротшювеса 2-207; 5 - болт груза, nротив.?веса 2--08: 
6- Gо,1т хо~rута 2-32-!; 7 - rнiiкa 1\i20X!,5 кл. 2а-!22; 9 - кrюнштсш1 нроттю-

веса .2-200; 8 - шаiiба 2-325 

Р11с. 18. Вывсртыванне rai11<11 н11л11нд1н1 Р11с. 19. Вту,пт.::а без цилнндра с поршне­
. вoii rpyппoii: нз корпуса: 

/-.ключ 63509/714: 7 - ц11mнr,1р 2-282; !О - rniiкa 
ЦIJJl!!Hдpa 2-23\ 

21i 

1- шпйба контро1ючная 3463А-14кд; 2 ~ raliкa 
.3302Л-14-кд; 3- ШТЫРL 63689/458; 8- ПО]Н!JН('­

ван группа 2-042 

g. 
о 

о 
о 

9 

JO 

] 1 

12 

.. 

Нав:че11оrн1111;с н носдсдоватеJ1ьнос·1ъ нерсходоа 

Снять с 1птоков 27 шайбы 28 

Вывернуть восс?l!Ь болтов 11, прсдварнтсльно расконтр~rв·нх, 
снять шnйбы ко11тровоч11ые 12. вынуть четыре вту:JЮI направ­
ллющпе 26 

Снят~ диафрагму 25 (рнс. 15, 20), шайбу опор11у10 23 11 пру­
/!{Шtу 22 raiiкн 21 переднего конуса 

Рнс. 20. Втулка- с диафрагыоi'!: 
2'1- пружина 2-226; 23 - шайба оrюрнан 2-225; 

25 - днафраrма 2-3!2 

Отвср-путь око11чате.1ы10 со ш_тыря гайку 21 переднего ко11)1 • 
са, в;Jautaн за корпус внпта, вынуть гaiii<y вместе с конусоы 
псрсд1111i\I 20 11з корпуса ·винта 

Спнт1, втулку вннта со _штыря- 63689/458, слнть нз нее все 
M<Jc.::o J\111\ 11.111 1\.\С 11· промыть бенз11ном на рабочем .честс в 
CПC!l!!a.lbПOli TC.lC)i\J\e с бачко_:-.1 

11р11 меч ан 11 е. Л'lасло нз оtвсрстнй втул1<1i под засыпку 
шар11ко;3 ДО.l)К!-10 быть 110.ll!OCTЫO С/!!!ТО 

14 Gынутr, нз· кандвоr< 11 снять с nолтощью i\IO!!Taiкнoii .'JОП<JТКЛ 
уп.1от1-lит_сль11ые юJ.1ьца 13 с цнлиндра-7, 1.;о.rrьцо 24 с дпафраг­
;-.1ы 25 (д.1я в11rrта АВ-2 сср1111 02 i.;o.riьцo и шаi'rб)т защн-тн)1ю 29, 
c:.r. р11с. IG) 

Разборка стаканов и шату1-1ов нз корпуса 

Установить корп)·с сО стат<:ана11111 на сухой штырь н J)аЗобрать 
cro- в такой- пос.r:~довате.:тьностн: 

ПродоJТ)кеппе 

Прнме11яеыыii 
EHCTP~';\ICllT, 

пр1·способлt'1111я 
11 N!! заводс1\01·0 

черте:жа 

Спецна.'JЫl<Н! .10· 
патн.а 

l(люч торцовый 
s~ 14 54420/408 

Отвертка 

Тельфер 
Подвеска 

Тельфер 
Подвссr\а 
Штыр1, 63509/806 

Повернуть стакан 14 n 110.11о;кен11е бо.'1ьшого 111ага Прнсrrособленнс 
63509/738 
Рычnr 63609/399 

2 Вынуть втулку 31 (рис. 21), отсоед.нннть шток 27 от шату· 
на 33, вынув u1ap1111pныii палец 32 
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о 

3 

4 

5 

28 

На11~1енова1111е н последовательность пср.;:-ходов 

I-Ia шатуны 33 надеть д1ор11ты длиной 50 _.мы 11 !25 20 ,11.н для 
предохранения их от забоин о втулку вннта 

Рис. 21. l(орпус (узел технологпческнй): 

ГI рн.ченяем ыii 
1111струмент, 

пр11способлен11я 
11 №. заводского 

черте11<а 

14- стакан 2-202; 27 - шток 2-283; 31 - втулка штока 2-215; 32- палец шарннрныi! 50-347; 33 -
шатун 50-061 (узел); 34-колъцо уnлотннтелыюе РУ-439 (для серин 02 !РУ-439); 35-кольцо 
стопор1юе 50-399; Зб - муфта контровочная 2-205; 37 - кольцо уплотннтельвое РУ-089; 38 - гайка 
стакана 2-0!0 (узел): 39-шарнк П 010 ,11.11, З19П (ЕТУ-100/7); 40-корпус 2-201; 4/-крон-

штейн крепления обтекател~1 2-238; 4Ja - .шаllба КО!tТровочная 2-249 

Повторить- операции 1, 2, 3 для трех остальных уздов 

Снять кольцо стопорное 35, вынуть _муфту контровочну10 36 
и вывернуть гайку стакана 38 (yзeJI 3-й ступен~~) пз стаI<ана 14 

Спецпальный 
крючок 64789/147 

Пр~rспособление 
63509/822 
!\люч 64479/422 

(j 

Н аныенова1111е 11 последовател1,ность_ пе ре ходов 

Легкпын удараын молотка через .тексто.11нтову10 доску, уста­
новленну10 па стакан, [JОстучать по торцам стакана до нх сые­

ще1-11н1 в сторону ступ11цы. 

7 Повт9рить операции 5, 6 для трех оста.1Jьных узлов 

8 Поднять тельфероы корпус, повернуть его на 180° (рнс. 22) 

9 

10 

l l 

п высыпать I_ЗСС шар111<11 через технологнческне а·тверстня в кор­

пус путем легкого встряхивания корпуса н пезначнтельного 

(не бо.1ее 10") поворачиванпя стаканов 14 (см. рис. 21) 

Пр им е ч а н·н я. 1. Полный компле~{т д.r1я винта АВ-2 
состопт нз 528 шарнн:ов 

2. Во нзбе:ж:анне nовре~кде1;1пя шатунов категорнческн за­
прещается прн высыпаннн шариков_ поворачпвать стаканы 

более чеы на 10° и проводить доnо.'lннте.11ьну10 осадку ста­
канов 

3. В случае затруднительного 11звлс(1ення шарнков нз от­
верстий корпуса необходима через ннх заJ111ть керос!!н в кор­
пус. 11 оставить его на сутки д.т:~я размлгченнн закокосовав­

шегося ыi~сла 

Рнс. 22. Выс111ка шаРнков нз корпуса: 
1- корпус 2-20!; 2- шарнкн g 10,319 .11.11 

Поставить н:орnус_ на nодставi(у и вынуть стакан 14 нз кор­
пуса, одновременно снимая шатун 33 с пальца стакана. 

Повторить переход 9 длн трех оста,11ьныХ стаканов 

Пр им е чан и е. I(ронштейны 41 (сы. рнс. 21) крепления 
обтекателя на винтах серин 01 с11и11:ают в то:-1 с:1учае, сели 
име1отсн дефекты, требу1ощие замены кро11нпе!iнов и:н1 в слу­
чае пеобходнмости ремонта корпуса 40 

Вынуть нз канавок и снять с поыощыо монта)Jп1ой лопатки 
уплотнительные кольца 37 с гаек :ЗВ стаканов п_ уплотп11те.11ь~ 
вые J{ольца 34 со стаканов 14 

Продо.~tкепне 

Пр11меняемый 
1_ нстр у мент, 

прнспособлен11 я 
11 No. заводс1<ого 

черте}!{а 

Тексто.111товая 
доска 

]1·1сдныi'1 ЫОЛОТО!\ 

Тельфер 
Подвеска 

Подставка 
63789/2596 
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Наи:.1снование 11 псследовательность переходnв 

Разборка гайки стакана 2-010 
(узел 3-й ступени) (рис. 23) 

Расшплинтовать фиксатор пяты 44 

Снять пяту 45 и вывернуть фиксатор 44 из гайки 42 стакана 

П родо.тпкеннс 

Прнменяемыlt 
1:нстру.ыент, 

пр•· способлени я 
и N!! заводского 

чер1'С}!U1 

Плоскогубцы 

Кл1оч 64479/423 

3 Повторить переходы 1, 2 для остальных трех гаек стакана 

3U 

45 

Рис. 23. Гайка стакана 
2-010 (узел 3-й ступени): 

12 - rайка стакана 2-203: 
43 - шплинт l,5X 15-002 
(ГОСТ 397-66): 44-фикса­
тор ПhТЫ 2-209; 4.5 - пята 

2-204 

Разборка поршневой группы 

Вынуть из канавок п снять с помощью монтажной лопатк11 
уплотнительные кольца 49 (рис. 24) и 54 с трубы маслопро­
вс.да 55, кольцо 56 с поршня 53 (для винта АВ-2 серии 02 
с поршня 53 снять кольцо 56 и шайбу защитную 57, (рис. 25) 

Лопатка 

48 

47 

46 

49 50 51 4 

Зазор О, 150 
0,032 

за о, 24 ] 
- JOp 0,00 -

Зазор О 27 
0,00 

Зазор А_ 165 
0,075 

52 53 

DУЗ. №'8инта 

56 

Рис. 24. Поршневая группа 2-024 винта серии 01: 

51~ 5: , 

46 - кольцо стопорное 562М56-32кд; 47 - заглушка 2-265: 48 - ко.~ьцо уплотнитель­
ное РУ-095; 49- кольцо уплотнительное !РУ-504; 50- кольцо упора 2-269; 5/ -
кольцо разрезное 2-277; 52- жиклер 79-011; 53- поршень 2-281; 54- кольцо уп­
лотнительно.е РУ-089; 55 - труба маслопровода 2-280: 56 -· кодьцо уплотнительное 

РУ-11\Р 

' '' 

49 

"" 
48 

47 

46 

52 

50 51 

56 57 

53 

54 5.< 

1 
1 
' 1 

------ . 

ШаUОы защитные 
устана8л118ать саг -
ласно прuложенuю 8 

DУЗ, №узла, N°Ьинта 
ЛЧ3 

Рис. 25. Поршневая группа 2-042 (для серин 02): 
46 - кольцо стопорное 562М56-32кд; 47 - заглушка трубы масдопрово11а 2-')65· 48 __ 
1щльцо уплотните.~~ыюе РУ-095; 49- кольцо Уплотнительное lPY-504· 50 - · 
упора 2-269; 51 - кольцо разрезное 2-277; 52 :____жиклер 79-011: 58 - ~орше-;ь к~~kо~~ 
54 - кольцо уплотнителhtюе РУ-089; 55 - труба маслопровода 2-280· r.6 · 

уплотнительное PY-lllP; 57- шайба защитная 2-309' ;J - кольцо 

58 

62 

N' fiV узла 
поз. штуцера 

60 2 027 

боа 2 028 

59 

61 60 
боа 

Nvuemaли 1 Иноекс Рfг\ 
штуцера ля тора 

2-zвs Р-9 С/12 

2-286 Р-7[ 

Шaurfь1 защитнь1е IJСmана8ли8ать 
согласно приложению 8 

Рис. 26. Штуцер 2-027 (2-028): 
58 - шайба защитная 2-287; 59 - шайба за­
щитная 2-288; 60, бОа - штуцер 2-285 
(2-286): 61- кодьцо уnлотннтел1>ное 
РУ-512; 62- кольцо уплотнительное 

РУ-567 
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I-\ан~1rнован1~е и последовательность переходов 

Снять с трубы маслопр'Овода 55 (см. рис. 24) кольцо упора 
50, кольцо разрезное 51 и поршень 53 

Вынуть кольцо стопорное 46, з~глушку трубы маслопрово­
да 47 и снять уплотнительное кольцо 48 с заглушки 

4 Из канавки трубы маслопровода вынуть одно уплотнитель-
ное l<ОЛЬЦО 49 

Пр им е ч. а и и е. Жиклер 52 разрешается вывертывать 
только в случае необходимости устранения дефектов на 
поршне или его замены 

Разборка штуцеров 

Вынуть из канавок и снять с помощью монтажной лопатки 
уплотнптельные кольца 62, 61 (рис. 26), а также шайбы защит­
ные 58, 59 со штуцеров 60 или 60а. После разборки винта на­
править комплект деталей в промывочное отделение на их про­
мывку 

3. Промывка деталей винтов 

Продолжение 

Пр11меняеыый 
1 нструмент, 

приспособления 
и No. заводско1·0 

чертежа 

Клещи 63509/718 

Ключ 63509/711 
Лопатка 

Лопатка 

После разборки воздушных винтов, а также при их ремонте и сборке 
прnмывать и очищать все детали и узлы от грязи, продуктов износа и 

антикоррозионных смазок. 

При промывке обращать особое внимание на внутренние полости и 
каналы деталей. 

Крупногабаритные детали (корпус, стаканы) промывать на рабочем 
месте в специальной тележке с бачком при помощи щеток и ершей до 
полной их очистки. 

Трубу маслопровода 2-280 следует промывать на стенде под давле­
нием в приспособлеиии, остальные детали - в ванне с бензином. 

Лакскрасочное покрытие с лопасти удалять смывной АФТ-1 ТУ 
МХП 2645-51 тампоном из ветоши, а разрыхленную краску снимать с 
поверхности деревянным скребком. 

После промывки лопасти протереть чистой салфеткой. 

Лакокрасочное покрытие следует удалять с лопастей в специальном 
шкафу, оборудованном вентиляцией и крепежным устройством. 

Для промывки применять бензин Б-70, топливо Т-1, а также 
5-7%-ный раствор авиамасла МК-22 или МС-20 в бензине. 

РеJ\-rонтированные детали, прошедшие доводку с применением паzт, 
перед промывкой помещать на 30 мин в ванну с горячим топливом Т-1 
при 70-80° С. 

Пр им е чан и я. l. На применяемые для промывки бензин и топливо Т-1 долж-
ны быть заключения об их пригодности для промывки. · 

2. Замена топ.~ива Т-1, проверка и промывка фильтров, проверка производите.ТJь­
~ ностн насосов, а также реrламентные работы промывочных стендов должны проводиты:н 
согласно паспорту на стенд. 

3. При промывке не допускать ударов деталей друг о друга. 
4. Запрещается перемешивать детали разных комплектов. 
5. Категорически запрещается промывать бензином и топливоl\I Т-1 дета.1111 с по­

ставленными на них резиновыми уплотнительными кольцами. 

6. Разрешается удалять краску с л~пастей на к?сточковом аппарате: 
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Наименованне и последователь­
ность пе реходоз 

1 

Применяемый 
инструмент, 

пр1'сnособления 
и № заводско1·0 

черте)ка 

Промывка трубы маслопровода 2-28О Приспособдение 
(рис. 27) 63789/2591 

Установить трубу маслопровода в 
приспособление на промывочном стен­
де и закрепить ее 

Промыть деталь промывочной жид­
костью под давлением в течение 
5-10 мин 

Вставить контрольную сетку 8 при.­
способление 

4 Включить стенд и промыть трубу 
маслопровода до полной чистоты по 
контрольной сетке, но в течени 

1 

1 

1 5 

менее 5 мин. е не 

Снять трубу маслопровода с при­
способления и промыть ее, полоская в 
ванне с бензином Б-70, а также с по­
мощью ершей до полной чистоты и 
обработать 5_70/0-ым раствором мас­
ла МК-22 или МС-20 в бензине 

Пр им е чан и е. При выполне­
нии дан~ой операции контролиро­
вать 100 Уо деталей. После промыв­
ки всего комплекта деталей винта 
в регистрационном журнале на 
винт расписаться исполнителю про­
мывки, ответственному за контроль 
промывки комплекта и его осмотр 

2 

Рис. 27. Приспособле­
ние для промывки тру­

бы маслопровода: 
1 - труба маслопровода 
2-280; 2 - приспособле­

ние 63789/2591 

V. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТЕХНИЧЕСl(ОГО СОСТОЯНИЯ ДЕТАЛЕЙ 
ВИНТОВ АВ-2 СЕРИИ 01 и 02 

1. Общие указания 

После промывки все детали подверга 
·"ения технического состояния детале. юбтся дефектации для опреде­
за:мены новыми. и, нео ходимости их ремонта или 

При дефектации составляется деф 
сывается техническое состояние детал~~тн~я ведофость, в которую запи­
вергаются следующим видам контроля· . ри де ектации детали под-

!. Визуальному осмотру- для вы~вления внешних дефектов. 
3 1119 
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2. Измерению - для выявления износа деталей. 
3. Проверке на магнитном дефектоскопе - для выявления скрытых 

трещин деталей. 

Трещины и поломки деталей 

Если имеется на детали трещина, при удалении которой невозможно 
сохранить требуемый размер, то деталь бракуется. Для выявления на 
деталях скрытых трещин применяется магнитный дефектоскоп. При об­
наружении скрытых трещин в процессе магнитного контроля, детали 

бракуются. 

Риски и забоины 

Риски и забоины, имеющиеся на деталях, зачистить. На сопрягае­
мых поверхностях деталей риски и забоины зачистить только на высту­
пающей части поверхности детали. На несопрягаемых поверхностях 
деталей риски и забоины зачистить до полного их удаления. 

Срыв и забоины резьбы 

Срыв резьбы на крепежных болтах, винтах и гайках допускается 
не более чем на двух нитках (сходной и заходной) при условии тща· 
тельной ее зачистки. 

При обнаружении срыва внутренней резьбы разрешается нарезка 
новой резьбы большего диаметра при условии индивидуального изготов­
ления детали с ответной резьбой. Толщина стенки должна составлять не 
менее 0,4 наружного диаметра резьбы. Забоины на резьбе глубиной до 
0,2 .мм зачистить и прокалибровать. Уменьшение среднего диаметра 
резьбы не допускается. 

Износ и местная выработка 

Изношенную деталь не всегда следует браковать, так как во многих 
случаях ее можно использовать, заменив сопрягаемую с ней деталь. По­
этому изношенную деталь следует шлифовать или растачивать до раз­
меров, обеспечивающих допускаемый зазор с сопрягаемой деталью, а 
также восстанавливать детали хромированием. 

Деформация деталей 

При деформации детали (изгибе, короблении, перекосе и др. дефек­
тах) последняя бракуется. 

Коррозия 

Коррозия на деталях зачищается до полного ее удаления тряпкой, 
смоченной в бензине, или шлифовальной шкуркой. Коррозия на поверх­
ностях, имеющих точные размеры, удаляется полированием. 

Если после удаления коррозии размеры деталей не будут соответ­
ствовать установленным, а также если невозможно сохранить требуемый 
зазор или натяги с сопрягаемой деталью, деталь перекомплектовать. 

Износ покрытия 

При повреждении защитного покрытия на поверхности, составляю­
шей более 10% от всей площади, необходимо покрытие восстановить 
гальваническим способом. 

34 

т При повреждении кад~иевого покрытия на несопрягаемой поверхно­
с_ и (повреждение пов.ерхньсти составляет 10°/0 от всей несопрягаемой 
по~ерхности), покрасить ее светло-серой нитроглифталиевой эмалыо 
НКО-23 (ГОСТ 6631-65) или согласно приложению 4. 

Оксидное и анодное покрытия на деталях, расположенных во внут­
ренних полостях винта и работа_ющих в масле, разрешается не восста­
навливать. 

Дефекты, по которым бракуются лопасти 

1. Трещины независимо от размера и места расположения их на 
лопасти. 

2. Погнутость от комля до сечения No 6. 
3. Погнутость от ·Сечения No 6 до сечения No 10 со стрелой прогиба 

более 50 м.м (расстояние между двумя опорами 1=400 мм при минималь­
ном плече 1= 130 .мм). 

4. Вмятины и забоины на горбушке и рабочей части лопасти от сече­
ния No 6 до сечения No 10. 

5. Дефекты, вызывающие заужение или утонение (на рабочей по­
верхности) контрольного сечения лопасти. 

6. Из':енение толщины·лопасти от номинала допускается: со сторо­
ны рабочеи поверхности до 0,5 .мм, со стороны горбушки до О,25 м.м за 
исключением местных уменьшений толщины в результате устране~ия 
забоин. 

7. Общее заужение пера лопасти допускается по передней кромке 
до 1,5 .мм и по задней - до 2 м.м. 
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2. Детали, подлежащие обязательной замене 
при ремонте винтов АВ-2 серий 01 и 02 

ow 
" = 

С бозна че· 
~ ~ 
u u 

Наименование детали нvе u" ~ м 

детали =" ~ 

о"' "' ~ 
Пластина контровочная 2-263 1 
Кольцо уплотнительное te 92 х 4 РУ-034 1 
Кольцо уплотнительное JO 52Х4 ' РУ-089 5 
Кольцо уплотнительное Q5 240Х5 е РУ-092 1 
Кольцо уплотнительное fZJ 25Х4 РУ -095 1 
Кольцо уплотнительное fZJ 148Х6,5 PY-lllP 1 
Кольцо уплотнительное eJ 30,БХБ РУ-567 1 
Кольцо уплотнительное S2J 38Х5 РУ-512 1 
Кольцо уплотнительное fZJ 1ЗОХ6 РУ-197Р 1 
Кольцо уплотнительное fZJ 132Х5; 75XS IPY-439 4 
Кольцо уплотнительное Q5 39 х 4 lPY -504 2 
IIIaйбa контровочная 3463А-14кд 4 
Прокладка 2-311 1 
Шайба контровочная 2-241 8 
Шайба защитная 2·309 " 1 
Шайба защитная 2-310 1 
Шплинт 1,5Х 15-002 (ГОСТ 397-66) 1 

3* 

Гlрнмеча-
ние 

1 



Прадолжение 

ci. 
ov 
"" о. 

Обозначе- ~' u v 
с 

ф"' Прим:еча-
о Наименование детали ние ~ ~ 

11"е с детали ' 
~ с"' "' ~ 
18 Шплинт 3Х40-002 (ГОСТ 397-66) 4 

19 Шплинт 3Х50-002 (ГОСТ 397-66) 4 

:20 Кольцо стопорное 50-331 1 

21 Кольцо стопорное 50-399 5 
22 Шайба за1цитная 2-287 2 

23 Шайба защитная 2-288 1 

24 Кольцо стопорное 562М56-32кд 1 

25 Пластина I<онтровочная· 2-276 1 

26 Кольцо уплотнительное РУ-032 1 Детали, 

27 Прокладка А7-789 1 входящие 

только для 

28 Шайба ко.нтровочная 2-249 4 
винта серии 

01 

29 Шарики п 10,319 мм 528 Готовое 
ЕТУ 100-7 изделие 

3. Дефектация деталей и узлов винтов АВ-2 серий 01 и 02 

ci. На11менование Способ 
обнаружения 
и применяе­

мый 
1-1нструмент 

с 
с 

с 
с 
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дета·лей 
11 узлов; 

No заводского 
черте>ка 

Л·6пасть 
0389-01 

Хараr<тер дёфекта 

1. Забо11ны и вмятины на горбушке 
и рабочей поверхности лопасти от ком· 
ля до сечения, находящегося на рас­

с1·оянии 1150 мм, глубиной не более 
1,5 мм, шириной не более 10 мм п 
длиной не более 30 мм (рис. 28) 

2. Царапины и риски любого на­
правления на горбушке лопасти глу­
биной не более 1 м,ч, шириной до 
1 ММ И ДЛИНОЙ ДО 50 Л/,W, 

3. Забоины глубиной не более 5 мм, 
шириной не более 8 мм на передней 
кромке; глубиной до 7 мм и шириной 
не более 10 мм на задней кромке 
rr11c. 29) 

4. Забоины на конце лопасти глу­
биной не более 12,5 мм (рис. 30) 

5. Забоины глубиной до 3 мм, ши­
риной 10 мм на резьбе, расположен­
ные минимум через нитку со смеще­

нием по окружности не менее чем на 

90° 

6. Забоины глубиной до 0,5 мм и 
- шириной до 10 мм на цилиндрической 
поверхности комля от пера до мои· 

тажной стрелки, расположенные по 
окружности не менее чем через 60° 
(рис. 31) 

81 зу а;1ьный 
осмотр 

J11111еЙ1(а 
Глуб~-,номер 

То же 

Способ 
устранения 

Запилить 
no шаблону 

То же 

Задняя ю 

JD 

50- IU()мм 

1 ЗDD 
В этой :Jоне BмяmuNьi 

!...-___ 115О(сечени.е №Б )----< 

и 1й6оц11ь1 не допуска юте я 

в Не tfoлee 10мм 

fi г 
L__ l 

Рис. 

Я-R 

L_ 
в 

Не Оолее JO мн 

50-1DD --

ПлаВныU переход 
к осно8ноU поВерх­
ностu U KDHmtjplj 

попасгпu 

28. Лопасть 0389-01 (устранение вмятин и забоин на 
горбушке и рабочей поверхности лопасти) 

f----- 300 --~-t--Mu_н_.2_0_0 

~ .,. 
~ 

p;;;t__J__-f'~"""'!'=iн~a~:эmoм участ­

fi-fi 

Скрqглить плаВно 
paauycof'f н ос­
но6ноf'fу HOHfТllJPY 

KPONKa 

1----зоо 50 50 

ке по8режiJе11ия 
ffe {JonycкflНJl1lc.я 

на переdней.-51111 
11а за ней - 7 11n 

Р11с. 29. Лопасть 0389-01 (устранение забоин на передней и задней кромках лопасти) 
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Схруглить к осно8-
ному контуру 

Я-А 

Не оолее 12 5 

R 8ля Всего конплекта 

Скруглить nла8но, 
произдольным рааи.­
уr:он по шаОЛОНfj 
'"Всв лопасти 6оз­
dушного Винта 

Рнс. 30. Лопасть 0389-01 {устранение забоин 
на конце лопасти) 

Забоины dапчс­
каются от 

торца do 11онтаж­
ной. стрелки 

Пла8но скрчглить 
к оснdВнону 
контуру 

Рис. 31. Лопасть 0389-01 {устране­
ние з·абоин по цилиндрической час­

ти комля лопасти) 

0t5бf/(+0,040)-.-

Проrриль 
5его8ых ~~'а 
ilopliJжeн rJG. 

' . 
" 

"" ,. 
R 

Рис. 32. Корпус 2-201 

074-5. tfl (+о,ово) 
' J 

--''· 

ci.. Наименование 
g деталей 
о 
~ 

2 

3 

и узлов; 

No заводского 
чертежа 

Корпус 2-201 
(рнс. 32) 

Стакан 2-202 
(р"с- 33) 

Характер дефекта 

7. Коррозия по перу лопасти глу­
биной не более 0,3 )НМ, мелкие риски 

8. Забоины. глубиной до 0,5 мм на 
дуге 15° (переход от цилиндрической 
части к перу) 

9. Деформация со стрелой прогиба 
до 50 мм на второй половине лопасти 
(сечение No 6-10) 

1. Забоины глубиной до 1 .мм на на­
ружной поверхности корпуса 

2. Забоины. глубиной до 1 мм на 
нссопрягаемых внутренних поверхно­

стях 

·З. Забоины глубиной до 1 мм (не 
более двух), риски на резьбе трап. 
2GOX3 

4.-1-{аклеп, -·р-иски, забоины на шли­
цах Глубиной до 1 мм (не более 
5 шт.) 

5. Забоины глубиной_ до 1 
диры, риски, _да торце Б (на 
отверстий - до 2 .. м-:и) _ 

~-м' на­
кромках 

6. Риски -и нади"ры на поверхнОстяХ 
А, В и Г 

7. Риски, надиры, - глубиной -до 
0,03 мм на поверхности f25 118А3 м,11 

·.· 
8. Наклеп и риски на конусных по-

~ерхност_ях .. ·-

9. СледЬ! f.I_$Hoca и рис~и на .-:~:_орце Д 

10. Наклеп и коррозия на беговых 
дорожках 

l. ЗабоИны глубиной до 0,3. ~м. 
риски на наружной поверхности ста­
кана на длине 1=51 ±0,3 мм 

2. Забоины глубиной до 0,2 мм, за­
усенцы, риски на резьбе стакана трап. 
60 Х 3 кл. 2 (не более двух забоин 
глубиной до 1 мм) 

3. Забоины глубиной до O,l мм (не 
более трех забоин глубиной до l мм), 
заусенцы, риски на резьбе стакана 
сп. трап. 120Х 15 

4. Заусенцы и риски на поверхно­
сти Б 

5. Следы износа и риски на по­
верхности В 

6. Конусность, овальность, риски, 
заусенцы на поверхности пальца 

7. Коррозия в канавке под уплот­
rrение глубиной 0,15 .мм 

1 

Продолжение 

Способ 

обнарух{Ения Способ 
и прнменяе- ,_·странення 

мый 
1-:нструмент 

Лупа 4-7- Зачистить 
кратная по шаблону 

Вvзуальныii То же 
осмотр 

л~ нейка 
Глубvномер 

Визуальный 
осмотр, изме­

рение 

Визуальный 
осмотр 

То же 

Лупа 4-7-
кратная 

1 

Править 

Зачистить 

" 

" 

" 

" 

. 
" 

" 

Полира-
в ать 

Зачистить 

Полира-
в ать 

ЗачУ.стнт h 

То же 
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Рис. 33. Стакан 2-202 

10 

"' о ~ 
о 
~ 

"' 

4 

5 

6 

Наr,менование 
деталей 
и узлов; 

№ заводского 
чертежа 

1 

Гайка стака-
на 2-203 
(рт с. 34) 

L 

Пята 2-204 
(рис. 35) 

Характер дефекта 

7. Наклеп на беговых дорожках 

8. Риски на поверхности Г 

l. Забоины глубиной до 0,2 мм на 
резьбе трап. бОХЗ кл. 2, риски, зау-
сенцы 

2. Забоины глубиной до 0,3 мм на 
головке шлица и не более 0,15 мм на 
рабочей поверхности шлица 

3. Риски на поверхности Qf 61Ш3 мм 

4. Забоины глубиной до 0,2 мм, за-
усенцы в канавках под уплотнение 

5. Риски и наклеп на сфере 
R~75 мм 

1. Надиры и риски на торце 

2. Надиры и риски, наклеп на сфере 
R~75 мм 

lд 

Рис. 34. Гайка стакана 2-203 

3. Царапины на плоскости Г глу­
биной до 0,15 мм 

1'1уфта кон~ 1. Забоины глубиной до 0,3 мм на 
тровочная несопрягаемых поверхностях 

2-205 (р,с. 36) 

2. Забоины глубиной до 0,3 мм на 
головке шлица и не более 0,15 мм на 
рабочей части шлица 

7 Цил11ндр 1. Забоины глубиной до 0,5 ям в 
пазу шириной 4 мм. 2-282 (р"с. 37) 

2. Надиры глубиной до 0,3 мм на 
торцах Д и Е 

3. Риски, овальность, конусиость на 
поверхности 0 50 А3 мм 

Продолжение 

Спссоб 
обнару)кения 

и при:меняе-

мый 
1 нструмент 

Вгзуальный 
ссмотр 

То же 

" 

" 

" . 
. 
. 
" 

Визуальный 
осмотр 

То же 

Способ 
устранения 

Полнро-
вать 

Зачист~~ть 

,. 

" 

" 
Довести 

прит~ ром 

Зачr стить 

Довести 
притЕром 

То же 

Заq11стить 

41 
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42 

fi 

o,z+a,, па Всей. 
crpepe R 75 

Б-Б 

~t:~ 
\'> 

'\-
в-в 

· Ocirlpыe 
н.ромн.u за­

полuроВать 
\lg на Осей 

iJлuнP. 

Рис. 35. Пята 2-204 

о z+o,1 
па Всей crpepe , 

R75 

Праrрuль шлице8 

~ 

Рис. 36. Муфта контровочная 2-205 

/К 

4 15 пазов 'lt t 

2• 
L._ 
ж 

( 

Рис. 37. Цнтшдр 2-282· 
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ci. Наименованне 
о 

деталей о 

о и узлов; 
о № заводского 
:!; чертежа 

Характер дефекта 

4. Местная выработка риски на по­
верхности 0 162 А3 

Продолжение 

Спrсоб 

обнару>ксн11я Способ 
н прнменяе-

мый устранения 

i нструмент 

Визуальный 
осмотр 

Зач- СТИТЬ 

5. Забоины глубиной до 1 мм на То же 

8 Поршень 
2-281, 2-308 
(р1 с. 38) 

наружной поверхности 

1. Надиры, забоины до 0,5 мм на 
поверхностях Г и Д 

2. Забоины глубиной до 0,05 мм, 
риски на поверхности В в канавках 
под уплотнения 

3. Риски и надиры на поверхности 
125 145 А3 (серия 02) 

4. Овальность, конусность бопес 
0,05 м.1vt, риски на поверхности Б 

9 Труба масло- 1. Забоины глубиной до 0,5 мм, рис-
провода 2-280 кн на поверхности шлицев 

10 

11 

(рис. 39) 

Жиклер 
79-011 (pvc. 40) 

Л.v.афрагма 
2-244, 2-312 
(р1 с. 41) 

12 Гайка ци-

44 

l
л~.ндра 2-231 
(р1 с. 42) 

2. Риски и забоины глубиной до 
0,03 мм в канавках под упЛотнение 

3. Риски, овальность, конусность, 
забоины глубиной до 0,05 мм на по­
верхности Ж 

4. Риски, овальность, конусность на 
поверхности Е 

5. Риски, конусность, овальность на 
поверхности В 

6. Риски, конусность, овальность на 
поверхности Б более 0,050 мм 

7. Риски, конусность, овальность на 
поверхности А 

Проверить жиклер на прокачку мас­
лом вязкостью 20-22 сет через дрос­
селирующее отверстие жиклера 

1. Недоработанные диафрагмы 1и2 
(2-312, рис. 41) доработать их со· 
гласно рисунку, поз. 3 

2. Забоины глубиной до 0,1 .им на 
кромках, риски в канавках под уплот­

нения 

3. Забоины глубиной до 0,05 мм, 
риски, надиры на поверхности В 

4. Надиры, риски на поверхности А 

1. Забоины глубиной до 3 мм на 
зубьях 

Визуальный 
осмотр 

Измерен: е 

Визуальный 
осмотр 

Визуальный 
осмотр 

Измерение 

То же 

На стенде 
при давлени.и 

масла 25± 
о±-2 кГ/сА<' и 
температуре 

масла 60-80° С 
расход через 

жиклер 0,6-
1,5 Л/А<UН 

Визуальный 
осмотр 

То я.:е 

Устранить 
притиром 

То же 

Зач1,стить 
притиром 

То же 

Зачv.стнть 

Рис. 38. Поршень 

r-r д-д 
Проrриль шлицев 

Рис. 39. Труба маслопровода 2-280 
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t - диафрагма 

46 

Б-В 

Р11с. 40. Жнклер 
79-011 (узел): 
1 - корпус жик-

дера 79·223; 2 -
кольцо 79-224; 3 -
шайба жиклера 

79-225. 

BuDll 

R0,1 
(HC{OJlCC) 

~ 

Рис. 41. Диафрагма: 
2-224 (серия 01); 2- диафрагма 2-312 

диафрагма 2-312 (доработанная) 
(серия 02); З -

Мб-кл.2 

бот8. 

nроtриль резьоы 

Сп. трал. 260•3 

----------

Рис. 42. Гайка цилиндра 1 

2-231 

Рис. 43. Втулка 
контровочная 

, (узел) 

J - втулка конт-
ровочная 2-267 
(для серин 02 
2-293): 2 - штифт 

5Пр2zахl0кд 
(ГОСТ 3128-60) 
цпя серии 02 

5Пp2zaXl4 
(ГОСТ 3128-60) Натя2 .Qi..0.!!1 

О,010 
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13 

14 

15 

16 

48 

Продолжение 

Наименован!lе 
деталей 
и узлов; 

№ заводского 
черте}ка 

Втулка конт­
ровочная 2-020 
(рт:с. 4.З) 

Втулка на­
правляющая 

2-023 (рис. 44) 

Втул[{а што­
ка 2:215 
(рис. 45) 

Характер дефекта 

Способ 
обнаружен11я 
и применяе­

мый 
~:нструмент 

2. Забоины глубиной до 
более шести) на резьбе 

1 мм (не Визуальный 1 

сп. трап. осмотр 

260Х3 

3. Надиры и риски на торце А То же 

l. Забоины глубиной до 0,5 мм на " 
внешней поверхности 

2. Забоины глубиной до 0,3 мм, рис- " 
ки на торце А 

3. Забоины глубиной до 0,3 мм, 
расположенные на головке шлица, и 

не более 0,15 мм на рабочей поверх­
ности шлица 

1. Надиры и риски на поверхно- n 

СТИ В 

2. Риски на поверхности Г " 

1. Забоины глубиной до 0,05 мм, " 
риски на торцах втулки 

2. Риски, конусность, овальность и;мерение 
более 0,025 мм на поверхности 0 32Х 

3. Риски, конусность, овальность Визуальный 
более 0,033 мм на поверхности отвер- осмотр 

стия eJ 27А 

0,005 , натяг О. 041 
\ натqz 0.065 

д 

0,165 

в 

Рис. 44. Втулка напр3вляющая 2-076 (уз~.'1): 

Способ 
устранения 

Зачv.ст1-:ть 

Устранить 
притиром 

То же 

J - втулка 2-369; 2 -вКllадыш 2-214; 8- штифт 5Пр22а XIO (ГОСТ 3128-60) 

Шток 2-283 
(рис. 46) 

1. Риски на поверхности А 

2. Риски на поверхности Б 

3. Риски, конусность, овальность на 
поверхности отверстия 0 IOA 

Визуальный 
осмотр 

То же 

Устранить 
притиром 

Зачистить 

Устранить 
притиром 

17 

, 

18 

19 

4 

Продолжение 

НаименоЕание 
деталей 
и узлов; 

No заводского 
чертежа 

д 

Характер дефекта 

Способ 
обнаружения 
и применяе­

мый 
vнструмент 

Рис. 45. Втулка штока 2-215 Рис. 46. Шток 2-283 

Шатун (узел) 
50-061 (рис. 47) 

Конус задний 
2-218. 
Конvс перед­

ний 2:294 
(рис. 48) 

Гай1<а перед­
него конуса 

2-224 (рис. 49) 

1119 

1. Забоины глубиной до 0,5 .мм на 1 Визуадьный 
наружной поверхности шатуна осмотр 

2. Зазор между втулкой и пальцем Измерение 
стакана более О, 140 мм 

3. Риски на поверхности А 

4. Риски, овальность, конусность на 
поверхности отверстия 0 IOA мм 
более 0,016 мм 

А 

Визуальный 
осмотр 

Визуальный 
осмотр 

Измерение 

2 

натя~ o··s\ 
0,055 

Рис. 47. Шатун 50-061 (узел): 
1 - шатун; 2 - втулка 

l. Риски на поверхности А обоих 
конусов 

2. Надиры, риски на поверхно­
стях в 

3. Следы износа на торцах В 

1. Забоины глубиной до 0,2 ,им на 
резьбе 3 7/16" 

2. Забоины, расположенные на го­
ловке шлица, глубиной до 0,3 мм или 
же забоины, расположенные на рабо­
чей поверхности шлица, глубиной до 
0,15 мм 

3. Надиры, риски, заусенцы на то"р· 
цеА . 

4. Забоины глубиной до 0,5 мм на 
поверхности отверстия !21 96С4 мм 

Визуальный 
осмотр 

То же 

~ 

Способ 
устранения 

1в 

~s 
ff 
:':! 
~ 

lв 

Зачистить 

Заменить 
втулку 

Зачистить 

Устранить 
притиром 

Зач1,ст11 ть 

49 



50 
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q fj 
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1 

1 

--1-

2 

в 

Рис. 48. Конус: 
J - конус передний 2-294; 2 - конус задний 2-218 

fj - ,q 

проrриль шлицев 

Рис. 49. Гайка переднего конуса 2-224 

Р. Наименование 
Ilродолжение 

С1н1соб с 
деталей 

обнару}!<ення 
с 

о и узлов; 
~ № заводского 

Характер дефекта н пр11 м:няе-

М h!И ~ черте).:ка 
инструмент 

5. Забоины глубиной до 0,3 ,uлt на Визуальный 
поверхности 0 66 мм осмотр 

20 Кронште:1н l. Забоины глубиной ДО l МЛt На То же противовеса контуре и плоскостях кронштейна 2-206 (рис. 50) противовеса 

21 Штуцер 
2-285, 2-286 
(рис. 51) 

22 Отеплитель 
2-029 {рис. 52) 

4* 

забоинь1 2. Вмятины, глубиной до 
0,1 мм в пазу шириной 10Х3 .мм 

3. Забоины глубиной до 0,1 ,~сн, рис-
ки, надиры на поверхности отверстия 
i25 !33А 4 мм 

4. Надиры, риски на 
отверстия е5 12,БАза мм 

поверхности 

5. Риски на сфере R= IS+0,5 -~ut 

---
,,,,.------ ........... 

/ ' , ' 
' ' \ 

" 

" 

Рис. 50. Кронштейн противовеса 2-206 

1. Забоины глубиной до 0,5 млt на 
торцах штуцеров 

2. Забоины глубиной до О, l лtм на 
кромках канавок под уплотнение 

3. Риски на поверхностях А, В, 
Б,Г 

1. Вмятины по наружному контуру 
2. Отклеилась прокладка от кожу­

ха отеплителя 

Внзуальпыfr 
OC:\-IOTp 

То же 

Снособ 
устранен11я 

Зачнстить 

" 

" 

" 

" 

Устранить 
на доводоч-

ной головке 

Зачиспrть 

Рихтоватr> 

Подклеить 

5L 
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52 

Б В r 

N' f!нtJeкc Диаметры om6epcmuil 
iJema..nu регулятора, 

А 
Z-285 Р-9СМZ 12,5 

Z-Z86 Р-7Е 11.f,5 

Рис. 51. Штуцер 2-285 (2-286) 

1 z J 

Рис. 52. Отеплитель 2-029: 
/ - wайба 2-291 · 2 - прокладка 2-290; 8 -

к'ожух 2-289 

Е 

11f,5 

12,5 

23 

24 

25 

Наимеы:овапие 
деталей 
и узлов; 

.1'10 заводского 
чертежа 

В1_нты, бол­
ты, гай1<и 

Пружины 
2-226 

Шарик 
П 13/32 (ГОСТ 
3722-60) 

2() Прокладка 
А7-789; 2-311 
(рис. 53) 

Характер дефекта 

1. Забоины глубиной до 0,3 мм на 
резьбе 

2. Срыв более двух ниток на резь­
бе 

3. Вмятины на грани гаек н болтов 

Отклонение от технических требова­
ний, указанных в табл. 2 

1. Износ и граненость шарика бо­
лее 0.002 мм 

Прокладки А7-789 заменить на про­
кладки 2-311 

'l!IZ,5 

1 z 

Рис. 53. Прокладки: 

Продо1жение 

Способ 
обнаружения 
и пр1·•_меняе­

мый 
1:нстру:нент 

Визуальный 
осмотр 

то- же 

Осмотn 
11змерение 

Измерение 

ЗomD.'l!l'l,5 

Спссоб 
устранении 

Зачнст11ть 

Браковать 

Зачнст11ть 

Браковат1, 

Браковать 

l - прокладка А7-789; 2 - прок,J;Iадка 2-311 

Таблица 2 

Характеристика пружины 

Длина Длина 
Обозначе- пружины в Диаметр пружины Нагрузка 

Контроль nри ние свободном проволоки под (уснлие) 
пружины состояния мм нагрузкой кг rемонте пру)1он1ы 

мм мм 
1 -

2-226 95±0,200 (:::? 4,5 63 12:i2,5 Внешний ссм~тр, 

проверка размеров и 

нагрузки 

1 

53 
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Ре111онтная 
орган11звцил 

Обо~начснне 
мест нзмере-

ния 

пояс 1 сечепие 

1 а-а 

б-б 

2 а-а 

б-б 

3 

1 

а-а 

б-б 

Ремонтная 
орrа11изацня 

Обозначение 
мест измерс-

ння 

пояс сечение 

1 а-а 

б-б 

2 а-а 

б-б 

3 а-а 

б-б 

4. Карта измерения деталей и узлов винтов АВ-2 серии 01 и 02 

I{{lp'Ia и~:~мере1-1ня J(Орттуса 2~201, стакана 2-202 11 ни1ри11он 
1 l U 10,319Гl(ЕП' 100-7) 

1 2 J 

"f ~~"' 
1 2 J 

~ 

!. (j 

~ "' с j ,,, dwap{j 

Корпус 2-201 Стакан 2-202 

Дио.ыетр Di:..op Свальнссть Диаметр Dст Свальность 

ДО 1 ПOCJle 
ремонта ремонта 

до \ после 
ремонта ремонта 

до 1 после 
ремонта ремонта 

до 1 после 
ремонта ремонта 

. 

1 

К'арта измерения корпуса 2-201 и стакана 2-202 

1 2 J 
о f 2 J 
1 

1 ~ф~ '-i "' ~. 

j lc 
'"" '''-"' """' ';:/' lп 

Корпус 2-201 Стакан 2-202 

llиаметр 
Овальность ,Конусность 

Диаметр 
Овальность Конусность D Di 

"' "' "' "' "' "' " d; "' " " ' " " " v"' '-'" v" v"' '-'" v"' v" v"' '-'" v"' '-'" Р." ~ 3 о." ~о о." ~о """ ~о о." ~о """ ~о 

" u -. " '-' " " '-' " " '-' " " '-' " " u ::s 
о о о v о о ov оо ov оо о'-' 00 о'-' о о о v 

'"" о о. " " о Р. '"' " о о. " " о о. " " о Р. " " о Р. 

Но:1ду11~ный вн1-1т ЛВ-2 
НарJботал •tac 

Размеры по чертежу: 

Корпус D1r.op-=-15 1' А-"- (0,040J - допусrо1ется увелн-
1 1енне D1, 0r~- 0- 156А3(-! O,O:iO) (нзыер11ть u1тнх~1ассо11( 

Стакан Dст= 1.15 ,.112(-0,018) (и.~мерить индикатор· 
ной скобой) 

Шарикн (fшai =10,319П (измерить специальны~: 

м1~ннме·1·ром) 

Зilзор (радиальный люфт) ДОЛ}!{СН быть 0,05-
О, 10 MAt и подбнрается nyтeNJ расчета: 

Люфт ~111н~-000 Dкор. ш!n. - Dст. шах. -2dш~р; 
Люфт ~1atr.c""c:D1(0p. тах. -D~т. шlп. - 2(f шэр 

Шар11к Зазор (патиг) 

Диаметр 

dшнр 
дu ремонта псслс ре!'.-tонта 

miп 

1 

max n1iп 

Возду111ный винт АВ-2 
Наработал час 

Размеры по •1ертежу: 

1 

max 

Корпус D:o-:145,lA~+o,os (нзмерить индикатороы 
внутреннего измеренrrя) 

Стакан Di ~-о-145Шз~=2:~~~~ (измерr1ть м11кромет-

ром 125-150) 

Зазор 0,330-0,385 

. 
Зазор (натяr·) 

до ремонта после ремонта 

min max miп тих 



~' 

"' ф 

СО' __, 

Ремонтн&я 
органиdi:1Ц11}J 

1 

Обозначение 
мест измере-

ния 

пояс сечение 

1 а-а 

6-6 

2 а-а 

6-б 

Ре11Iонтная 
орr·ан~rзация 

Обозначение 
мест измере-

ния 

пояс сечение 

1 а-а 

6-6 

2 а-а 

6-6 

3 а-а 

6-6 

Карта измерения узла шатуна 50-061 стакана 2-202 

' 

1 2 
б 

1 2 ~ 

[,//1'// 1 

JLEfr l ' 1 

'f 'Т 
с-- 1 

Г/////,~ ~ 

Узел шатуна 50-061 Стакан 2-202 

Диаметр D Овальность Конусность Диаметр D1 Овальность Конусность 

' '-' ro 
р_;. 

" ос 
!::{:::;; 

ro ro ro ro ro 

" ' " ,;, ro " ,;, ro " ' " '-'. '-' ro '-'. '-'. '-'. '-' ro w• '-'~ 

"о "'" ~о Р-~ ~о Р-~ ~о "'" "о "'" u~ " '-'" " '-'" " u" " u " " 
с'-' с о о'-' с о со о о Ou о о ou оо 

с "' "' " с "' 
t::t::;;:; с Р- t::t 2: ~ "' "' " с "' " " 

Карта измерения втулк11 направляю1цей 2-076 узла 3-й ступени 
и втулки 2-215 штока 

~' 2 J 
11 1 2 J 

~еэ~ 1 F1-=t-=R 1 
~ - - ~"' 

1 

-ь~ 
lи 

Втулка направляю1цая 2-076 
· (узел 3-й ступени) Втулка штока 2-215 

ro 
~ 

'-'" ~о 

u " ou 
с "' 

. Диаметр D Овальность 'Конусность Диаметр D 1 Овальнссть КонусН:ость 
~ ro ~ ro ~ т 

" с ~ ~ ,;, ~ " " '-'ro '-' " '-' т w .!:: '-' ~ '-'" '-' т '-'" '-'" um '-'" 
"'" ~ е "-" ~о Р- ~ ~о Р-~ ~ е "' ~ ~о 

"' !;; 
~о 

" u~ " '-' :а " " " " u~ " u " " " ос с'-' о о о'-' о о о " оо о " оо о " оо О'-' 

" :а " р, " " с "' " " с "' " " " "' l=f::;; с "' " " с р, 

Воздушный винт АВ-2 
Наработал •tac 

Размеры по чертс}!<у: 

Узел шатуна Do.:,22A(+0,02:.J) (измерить инди-

катаром) 

С D 22д(-О,О4О) 
так ан 1 = (-о,·010) (измерить микромет-

ром) 

Зазор 0,040--0,093 
Ремонтный зазор 0,040-0, 160 

Заэор (натяг) 

до ремонта nосле ремонта 

min mox min 

1 

Во::~душный винт АВ-2 
Наработал 'lac 

Размеры по чертел<у: 

3-й 

max 

ВтvЛ!{а направляющая узел 

D=3-2A3(+0,0E:OJ ('··змерить индикатором) 
ступе1-1'1 

в · D - з2х(-о,о251 
тулка rп1ока 1'-=~, (-О,050) (измернть мн-

!lрометrом) 

Зазор 0,025-0, 100 

Ремонтный зазор 0,025-0, 150 

Зазор (~1атя1') 

до ремонта после ремонта 

min П1<1Х min max 
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~· 
"' 

0< 
00 

Ре 111онт1-r а'Я 
организация 

Обозначение 
мест r змере-

пня 

пояс сеченне 

1 а-а 

б-б 

2 а-а 

б-б 

Ремонтная 
организация 

Карта 11змсрения цилиндра 2-282 и трубы маслопровода 2-280 Воздушный винт АВ-2 
Наработал час 

Размеры по чертежу: 

12 
Цилиндр D~50Аз <+o.osOJ (измерить индиr.:а-

тором внутреннего измерения) ..... 
о 12 Тру ба ~1аслопровода D 1 =-c-50Ш~=~:~i~~ 

~$~ Иf1 
(r~зме-

рить 111нкро11-1етром) 

"' 
- ·- Зазор 0,075-0,165 

Ремонтный зазор 0,075-0,200 
о -

Цилиндр 2-282 Труба маслопровода 2-280 Зазор (натяг) 

}lуа1нетр D Овальность Конуснос1·ь 'диаметр /J1 Овальность l{онусность до ремонта после ремонта 

~ ~ ~ ~ ~ ro 
ь ' ь ь ' ь " ~ ь ь 

"~ "" " ro "" "~ "" u ro " " " " u ro " " "'-r с s "'-ь с о "'-r с о ~!- с о "'-r cS "'-ь с о miп 111 ах min max 
" u < " u ~ " u ~ " u ~ " u < z u ~ 

о о с " 00 о " о о о u с о о u оо о u о о о~ 

"~ " "- " ~ " с. " ~ " р. "~ " "- !=:(_;:;;: " р. " ~ " р. 

КJрта измерения ЦНJ1t1ндра 2-282 и поршня 2-281 Воздvrпный в1111т АВ-2 
н ' 

1 ••upuvtJIOJJ ЧGС 

Размеры по чсрте)ку: 

12 / Цилиндр D===l62A3(+0,0ROJ (измерить· ннд1r101-
{J 1 2 тором внутреннего измерснrн1) - ?,/,,.... 1 н ' . 

-(3 ! tд r ~;1 Порпrень D1=161,7Cз(~O,OSO) (11зыериrь мн-
. ~'У. крометром 150-175) 

~ "'>- Е. - !!.. .,;- :~ Зазор 0,300-0,460 

~ 1 ' 1 "'' 
~ 1 11 . 

о 

о Цилиндр 2-282 Поршень 2-281 Зазор (натяг) бозначение 
мест измере- • 

ния Диаметр D С'вальность Ко11уснrсть Диаметр D 1 Овлльность Конусность до ремонта после ремонта 

. . . . . . 1 !-- Е-< ь с- '"" !--(!)~ c;Z а;~ <l.I:::: <Ис;;: a;:Z: <И"' v:;' <J.I"' (J):C <.U~ a;:t: 

пояс сеченне "'S ~~ "-S ~~ "S ~~ "-S 5~ "-~ 5~ "-!;: ~~ шiп шах miп max 
00 Са..! 00 Оа; 00 Се.> 00 ОФ 00 ОФ 00 O<J.1 
~:::;;: t:::O... ~~ t::;Q_ ~~ C::Q... ~;;;; с::с... ~:;;:: t:::C.. ~::;; с::о.. 

1 а-а 1 
б-б 

2 а-а 
б-б 

1 

4 
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"' о 

~ 

Ремонтная 
ор1·аи11зация 

Сбозначение 
мест 11змсре-

ния 

ПОР.С сечение 

1 а-а 

б-б 

2 а-а 

б-б 

3 а-а 

6-б 

Ремонтная 
организация 

Обозначение 
мест измере­

ния 

l!Of!C 1 сечение 1 

1 
1 а-а 

б--6 

2 а-а 

б-б 

Карта,r1змсре11ня порu1ня 2-281 и трубы маслопровода 2-280 

1 2 J 

~= 
:21 о 1 2 3 _ ....... 1 

+m\ВI-1} '--~ _E_E9Q_ 
~ 

1 ' 
~,с - 1~ -- ~ 

Поршень 2-281 Труба маслопровода 2-280 

Il• аметр D Овальность Конусность Диаметр D1 Овальность Конус11ость 

~ ~ 

1 ~ 
~ ~ ~ 

" " ' " " ' " " ф~ ф " 
о~ u. ~:: 1 ~ § 

u ~ u. u~ ф. u ~ u" 

"'" "о о..<- ~о """ "о "'" ~о "'" "о 

" <.)::;; • u ~ " u ~ " u2 " u 2 • u2 
ос о u о с о u о о о v оо о u оо о о со СФ 

"'" ~ о.. r=(;.;;; 
" Р. r=(';;( ~р.. "'2 " "' "' 2 ~ "' "'" ~ "' 

1 

Карта измерения диафрагмы 2-244 и трубы маслопровода 2-280 

Диафраrма 2-244 Труба маслопровода 2-280 

Jlиаметр D 1 Овальность 1 Конусность /Диаметр D 11 С'вальнссть 1 Конусность 

"' "' "' "' ~ "' " " " ' " ' " " ф"' 

1 

ф. u"' ф • u"' ф" u"' ф" ф"' w• ф"' u. 
""" "с "'" ~о "'" "с "",_ ~о р." "о '°'" " о 

" u ~ " u2 " u. • u. • u> " u. 
о о о ф о о ОФ о о о u о о ОФ о о ОФ 00 ОФ 

" ~ " "' " ~ ~ "' "'~ " "' " . ~ "' "' . ~ "' " ~ " "' 
1 1 

Воздушный в~~пт АВ-2 
Наработал час 

Раз~1еры по чертех<у: 

Поршень D,,--=50Аз(+о,о~о) (нзмернть 

тором) 

50ш1-o.01sJ . Труба маслопровода D1= (-O,tl5) 

рить микрометром) 

Зазор 0,075-0, lбЕ. 

Ремонтный зазор 0,075-0,2()0 

Зазор (натя1') 

liHДIJl((l-

(11з~1е-

до ремонта носле ремонта 

1 

min 1nax min 

Воздушный вннт АВ-2 
Наработал час 

Размеры по чертежу: 

Днафрагма D=б0Аа(+о,о:О) (измерить 
тором внутреннего из~1ере11ня) 

max 

vндика-

т . б а 1" 60Ш l-0,095J р)' а м слопровода :...11=- 1 З(-О,19!.i) (r з~~е-
рить микрометром) 

Зазор 0,095-0,255 

Зазор (натяг) 

до ремонта пссле ремонта 

1nin max шin тах 
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"' 

Ремонтная 
организация 

Обознаqение 
мест измере-

ння 1 Диаметр D 

"' ' е 

ф"' v" 

1 

пояс 1 сечение \ о.е ~о 

" u ~ 

1 1 а-а 

2 

б-б 

а-а 

б-б 

Ремонтная 
организация 

Обозначение 
мест измерс-

llИЯ 

пояс сечение 

1 а-а 

б-6 

2 а-а 

б-б 

оо о ф 
1"::[-:::; ~ о. 

Диаметр D 

" ,:, е 

ф" 
о. ~о 

u " о ОФ 

"' ~ " 

Карта измерения пилиндра 2-282 и поршня 2-308 

1 2 
ь 
1 1 1 

/~Г\~ 

'Ч~/1~· 
ь 

Цилиндр 2-282 Порптсн1, 2-oOS 

Овадьность Конусность JJ.иаметр D1 Овальность Конусность 

"' "' "' "' "' 
е ' е е е 

CJ ;-: 
ф"' ф" ф"' ф" ф"' ф" ф"' v" ф"' 
о. е ~о о.~ ~о Р- е ~о Р- ~ "'о о. е ~о 

" u ~ " u~ " u ~ " u ~ " u ~ 

оо о v оо ОФ о о ow 00 ov о о о CJ 

"'~ ~ о. "'~ ~ о. "'~ " о. "'~ " о. 
с::::[:::; 

" Р-

Карта измерения поршня 2-ЗОR и диафрагi\-1ы 2-312 

1 2 б 1 2 
1 

~ 11 : 7-<ф•f -
·~ 

- --
~ w 11 ~ -- ч - 1 

б 

Поршень 2-308 Днафра1-ма 2-312 

Овальность [<онусность JLиаметр D 1 Овальность Конусвость 

"' " "' "' " е с 

" "' 
е е е 

ф"' ФХ ф"' ф~ v= ф"' ф = ф " 
ф" 

<0.е ~о о.е ~о "~ "'о о.~ ~о Р- ~ "'о 

" u ~ " u " " u ~ " u~ о u ~ 
о о ОФ о о ow о о о ф оо о ф со о ф 

"' " о с. "' " о о. "'~ о о. "' " о о. "'~ ~ о. 

1 

Воздvш1-1ый винт АВ-2 
Iiаработал час 

Размеры по черте)ку: 

Uил11ндр D=-----162A3(-l·D,o-:O) (r-1зi\H'PliTl> ИНД!!J{а­
тором внутренне1·0 измерения) 

Поршень D1=161,7Cз(-O,OSO) (измерить ми­

крометром) 

Зазор 0,.100-0,41'0 

Зазор (~1атяг) 

до ремонта пссле ремонта 

miн max min max 

1"'-1 

Воздушпыi1 В!'НТ АВ-2 
Наоаб 

' 

Раз11"1еры no черте)ку: 

Порrпень Do=---l4SA3 (+0,0~0) (измерить llНДИКЭ-

тором внутреннего !'змеренr1я) 

Диафрагма D 1= 144,ЕСз(-О,О'!О) (измерить ми-
крометром) 

Зазор 0,500-0,6< О 

Зазор (11атя1') 

до ремонта после рс:\lонта 

min max min max 
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"' "' 

'" " 

"' 

<О 

Ремонтная 
организация 

Карта и::~мерения поршни 2-308 и трубы маслопровода 2-280 Возду1пн ый винт АВ-2 
Наработал час 

Размеры по чертежу: 

1 z J Поршень D=-c:50A3(+0,0SO) (!4ЗМерить индикато· 
_ ром внутреннего измерения) 

~~~~' б 1 о 01-) 

, 1 , ffi ~ J mhr ~n Р":~у:z,;~~:~~~~~ода D,- 5ош1=0 :11~) <нзме-
- г- -- - ~~дW~fНfГt·i-fttJ. зазоро,0:5-0,165 
Гi: 1 Ремонтныи зазор 0,075-0,200 

~S-~-""~-~I о 

об Поршень 2-308 Труба маслопровода 2-280 Зазор (натяг) 
означение 

мест измере- ~ С' к 
ния Диаметр D Овальность Конусность Диаметр D 1 вальность онус.нссть до ремонта после ремонта 

С\) ('\j С\) <t5 <;; ('\j 

1 .... ' .... ' .... ' .... .... ' .... 
vco:i cu:i:: vco:i <l.J::i:: <1)<t5 <l>::r:: <l)<ts <1):i:: VcQ w:r: VCI) cu:i::: 

пояс сечение °'Б:: :3~ с.~ 5~ °'h: 5~ с.~ 5~ с.~ ;j~ c.!I: ;:;~ min max min rnax 

1 а-а 
6-6 

2 а-а 

6-6 

3 а-а 
6-6 

Ремонтная 
организация 

Обозначение 
мест измере-

ния • 

пояс сечение 

1 а-а 

6-6 

2 а-а 

6-6 

00 Q<l) о О CclJ 00 OQ.I 00 0<1.> СО ОФ 00 Оа..> 
О=(:;; i::c. ~::.: t=:C.. 1::1:;:;: J:::P. -=::::.. i:::o. 1=:1:;:;; t::C. 1::1:;:,:; t::C.· 

~ 

Карта измере1-1ия диафрагмы 2-312 1· трубы маслопговода 2-280 

1 2 

~;:;v li 1 2 

7'фчmф;-
'7 

~ -

21~ о 

Диафрагма 2-312 Труба маслопровода 2-280 

Диаметр D Овальность ~Конусность Диаметр Di Овалы1ость Конусность 

"' "' "' "' "' "' " " " " . " . " w" ·х W«> wx w"' w х w"' wX w"' wx u"' w х О-!;; 
wo 

О-" ~о О-" ~о 

"'" ~о О-" ~о О-" ~о 5:. х u>; х u"' х u"' х u"' х u"' оо ow 00 ow о о ow оо ou оо ow оо ow " "' " О- " "' " О- " "' " О- " "' " О- " "' " с. "'"' " О-

1 

- " 

Воздvrпный винт АВ-2 
f"!аработал час 

Размеры по чертея,у: 

Диафрагма D=6ол3<+О,ОБО) (измерить инднка-
тором внутреннего измерения) 

Т б D бОШ 1-О,О95) (изме-ру а маслопровода 1= З(-0,lЭS) 
рить микрометром) 

Зазор 0,095-0,255 

Зазор (натяг) 

до ремонта после ремонта 

min max min max 



•.,···· ~ 

°' ~1 

'" .,. 

а> 

а> Ремонтная 
организация 

• 

Обозначение 
мест измере-

ния 1 Диаметр D 
--

ro 
' ь 
u ro u х 

Карта измерения rпатуна 50-061 и nальца 50-347 

f 2 

r 
~ 5 q 1 2 

у 144-+-+ 

Ша туи 50-061 1 Палец 50-347 

Овальность Конусность Диа:\:!етр D 1 Овальность 

ro ro ro ro 
ь ь ь ь 

u ro u х u ro u х u ro u х u ro u х 

Конусность 

ro 
~ 

u ro u = 

Воздушный винт АВ-2 
Наработал час 

Размеры no чертех<у: 

Шатун D=10.4(+0,0lб) (измерить 
внутреннего измерения) 

Палец D1=---,1 OD[=g:g~~~ (измерить 
rом) 

Зазор 0,005-0,031 

Ремонтный зазор 0,005-0,040 

Зазор (натяг) 

индикатором 

микромет-

до ремонта после ремонта 

1nax max 

1 

пояс 1 сечение 1 Р.Ь ~о Р.Ь ~о :о-ь ~о р.ь ~о р.ь ~о р. ь ~о 
х u~ = u ~ = u ==> = u::.:; х u ~ = u;::;:; min min 

1 1 а-а 
б-б 

2 1 а-а 
б-б 

Ремонтная 
организация 

Обозначение 
мест измере-

ния 

пояс сечение 

1 а-а 

б-б 

2 а-а 

б-б 

о о ou о о ou о о ou о о ou о о Ou о о Ou " ~ " р. "~ " р. "~ " "- "~ " р. " ~ " р. ~:а " р. 

Карта измерения n1то1{а 2-283 и паJJьца 50-347 Воздушный вннт АВ-2 
н 

1 
''<ljJdUUT(:IJJ час 

Размер.ь1, по чертеJ1су: 

1 ? llJтoк D 0-=-10A(+O,Olб) (1-змерить индикатором 1 2 
внутреннего измерения) 

е~ ~~цф 
~ П D IODc-0,005) (измерить микромет-алец 1= (-0,015) _ ·t- 1_ ':::i а а 

ром) 
~~ ~n 

Заэор 0,005-0,031 ~z;~ о 

u Ремонтный зазор 0,005-0,04 

Шток 2-283 Палец 50-347 
Зазор (натяг) 

Диаметр D Овальность I<онусность Диаметр D 1 Овалы1ссть Конусность до ремонта после ремонта --·---
~ ~ ro ~ ro ro " " " ь " " 

v ~ u с v ro u = ф~ v = u ro u х u~ u = v ro u с "-" ~о р. ь ~о "'" ~о Р.ь ~о "" ~о "-" ~о min Jnax min max 
с u 2 х u~ с u~ о§ u~ о Е; u ~ = u ~ о о о'' о о ov о о с ф ou cv с о с CJ "~ " "- "~ " о. "'~ " р. J::( ~ " о. " ~ " " с[ ~ " " 

1 

1 



5. Карты проверки деталей винтов АВ-2 серий 01 и 02 
на магнитном дефектоскопе 

Наименование детали и ее обозна­
чение 

Нама1·ннтить корпус циркулярно через стер­

>кень 

Rj 
клеtlмения 

Корпус 2-201 

Намагнитr ть стакан циркулярно через де­
таль 11 внешнЕМ продольным магнитным полем 

л 

Стакан 2-202 

Гiамагнитить пружину циркулярно через 

.стержень (/) и циркулярно через пружину (//) 

л 

,___ _ __,(О ЮЬ -

.Пружина гайки корпуса 2-226 

68 

Сила тока 
и напряже­

ние при 

намагни­

чивании 

а-а 

8600а, 
V=бв 

j[ 

в-в 

8600а, 
V=fB 

ш 

вид А 
8600а, 
V=6B 

1] 

6000-бЕООа, 
V=бВ 

1 ! 

6000-6500а, 
V=бв 

Недопустимые 
дефекты 

1. Флокены 
2. Заковы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого и шлифовоч­
ного происхождения 

1. С\)ЛОКены 

2. Заковы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого и шлифовоч­
ного происхождения 

1. ФлОI{ены 
2. Заковы, закаты 
3. Трещины шли~ 

фовочноrо и термиа 

ческого происхожде­

ния 

Наи'менование детали и ее обозначе­
ние 

Намагнитить 
деталь 

кронштейн циркулярно через 

Мест{! 

клeilнCflUk 

"----
1 f-·---72 ------1 

Кронштейн крепления обтекателя 2-2Э8 

Намагнитить 1·айку цилиндра д!1ркулярно че­
рез стержень 

liecmo 
клеilнения 

Гайка цилиндра 2-231 

Наuагнитr1ть шток циркулярно через деталь 

>--------97'----~ Место 
клеUмени.я 

Шток 2-283 

Намагнитить болт хомута циркулярно через 

деталь 

_,_ ____ 92-----< 

Болт хам ута 2-324 

~место 

клеdиениR 

Сила тока 
и напряже­

ние при 

намагни­

чпвании 

350а, 
V=~'в 

6500а, 
V=бВ 

675а, 
V=бв 

500а, 
V=бв 

Продолжение 

Недопуст11:мые 
дефекты 

1. Флокены 
2.· Заковы, закаты 
3. Тре1цины терм11-

ческоrо происхожде-

1н1 я 

1. Флокены 
2. Заковы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого происхожде­

ния 

1. Флокены 
2. Заковы. закаты 

· 3. Трещины терми­
ческого и mлифовоч ~ 
наго происхождения 

1. Флокены 
2. Заковы и зака­

ты 

3. Трещины терАн~­
ческого про11схожде­

ния 
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На11менован~-;е детали и ее обозначе­
ние 

Намагн11т11тr, гайку циркулярно через стер­
жень (на стержне 10 пrт. гаек) 

(! 
Гайка болта хомvТа М 20Х 1 ,5 

кл. 2а-122 ГО(Т 2528-62 

Намагнит11ть пяту цr•ркулярно 'через деталь. 

75 

Место 
хлеii.мениN-

Пята 2-204 

Намагнитить шатун циркулярно через деталь 
н внешним продольным магнитным полем 

1 

~ 

eJ26 G ff eJ10 

. 4: с-~:=-~(р:.. 
UJатун 50-34r) 
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Сила тока 
и напряже­

ние при 

нама1·ни­

чивании 

675а. 
v~вв 

832а, 
V=бв 

IOOOa, 
v~вв 

II 

IOOOa, 
v~вв 

Продолжение 

Недопустимые 
дефекты 

1. Флокены 
2. Заковы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого н шлифовоч­
ного ПрОЕСХОЖдения 

1. Флокены 
2. Законы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого и шлифовоч­
ноrо происхождения 

1. Флокены 
2, Заковы, закаты 
3. Трещины терми-

ческого и шлифовоч­
но1·0 происхождения 

Наимеповапне детали н ее обозначе­
н11е 

Намагнитить деталь циркулярно через де­
таль 

Место 
клеймения 

Кронштейн прот}·вовеса 2-206 

Намагнитить гайку циркулярно через стер­
жень (на стержне 10 гаек) 

Гайка 3302А-кд 

Сила тпка 
и напряже­

ние при 

нама~·ни­

чивании 

3f30a, 
V=бв 

500а, 
V=бв 

Продолжение 

Недопустимые 
дефекты 

1. Флокены 
2. Законы, закаты 
3. Трещины термн­

ческо1·0 происхожде­

ния 

1. Флокены 
2. Заковы, закаты 
3. Трещины терми­

ческого происхожде­

ния 

Люминесцентный контроль лопастей для выявления трещин 

Люминесцентный метод дефектоскопии металлов основ~н на воз­
можности видеть свет люминесценции от вещества, находящегося в по­

лuсти дефектов. Различают два вида люмииесценции: флуоресценцию и 
фосфоресценцию. Флуоресценция представляет собой излучение света, 
быстро затухающего по окончании процесса возбуждения. 

Лопасти контролируются флуоресцентным методом в следующей 
последовательности: 

1. На лопасть нанести флуоресцирующую жидкость, содержащую 
смесь 86% керосина и 14% моторного масла МС, и выдержать 
20-30 MU/i. 

2. Удалить с поверхности лопасти флуорисцирующую жидкость, 
протирая ее сухой чистой салфеткой, и просушить на воздухе. 

3. Нанести на поверхность лопасти распылителем сухой тонкодис­
ш·рсный слой порошка окиси магния и выдержать 5-1 О мин. 

4. С помощью обдувочного пистолета удалить излишек порошка с 
лопасти сжатым воздухом под давлением 0,03-0,05 ат. 

Осмотреть в затемненной камере под ультрафиолетовым облучением 
nrю поверхность пера и комля лопасти. 

Трещины обнаруж~+ваются по выделяющемуся свечению флуоресци­
ру1uщей жидкости, выступающей из трещин под влиянием окиси магния. 
Подозрительные места вторично проконтролировать под микроскопом 
МБС-1. 
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tj 6. Таблица зазоров и натягов 

Предельные отклонения Зазор (+) 

Диаметр 
Зазор(+) или Ремонтный 

№ 
Наименование детали-

или натяг (-) зазор без 
леталн в мм натяг (-) с учетом учета 

и посадка 
верх11ее нилснее .мм покрытия, покрытия 

мм 

2-205 Кронrптейн противовеса 12 5 Аза +0,070 0,000 +0,045 -0,022 
-

2-208 Болт груза противовеса 'ш -0,045 -0,075 +о, 145 +0,097 

2-207 Кронштейн противовеса 12 5 Аза +О,070 0,000 +0,045 -0,022 

·ш -
2-208 Болт груза противовеса -0,045 -0,075 +о, 145 +0,097 

2-284 Втулка направляющая 36~ +0,050 0,000 -0,065 
- -

2-214 Вкладыш Пр3з +0,165 +о, 115 -О, 165 

2-284 Втулка направляющая 
5 

А,а +0,018 0,000 -0,005 
- -

Штифт 5Пр224 Х10 ГОСТ 3128-60 Пр2,а +0,041 +О,023 -0,041 
-

50-346 Шатун 27~ +0,045 0,000 -О,ОЕ5 
- -

50-348 Втулка шатуна Пр33 +0,145 +о, 100 -0, 145 

50-061 Шатун-узел 22~ +О,023 0,000 +0,040 +0,040 
-

2-202 Стакан л -0,040 --0,070 +0,093 +о, 11·0 

2-20! Корпус 118~ +0,070 0,000 +о, 120 +О,018 
-

2-244 Диафра1·ма Шз -0, 120 -0,235 +0,,305 +0,235 

~""\''. 

2-201 Корпус 41 А" +О,039 0,000 +0,025 - --
2-026 Втулка направля1ощая (узел 3-й ступени) 

х -0,025 -0,050 +0,089 - -

2-026 Втулка направляющая (узел 3-й ступени) 32~ +О,050 0,000 +О,025 - +0,025 

2-215 Втулка штока х -0,025 -0,050 +о, loo -- +о, 150 

2-215 Бтул1<а штока 27~ +о,о.зз 0,000 +0,008 - -
2-283 Шток д -0,008 -0,022 +О,055 - -

2-283 Шток А 
10--

+О,016 0,000 +o,oos - +О,005 

50-347 Палец шарнирный д -0,005 -0,015 +0,031 - +о,о·о 

БО-346 LUатун А +0,016 0,000 +0,005 - +0,005 
10--

50-347 Палеu iuapн~ рный д -0,005 -0,015 +О,03! - +0,040 

2-202 Ста~rан ' 61~ +0,060 0,000 +0,095 +О,069 -
-

2-203 Гаf1ка стакана Шз -0,095 -0, 195 +0,255 +0,237 -

2-282 l!нлиндр 50~ +0,050 0,000 +0,075 - +О,075 

2-280 Труба маслопровода 
ш -0,075 -0,115 +0,l 5 - +0,200 

2-281 (2-308) Поршень 50~ +о,о:;о 0,000 +О,075 - +О,075 

2-280. Труба маслопровода 
ш -0,075 -0, 115 +о, 165 - +0,200 

;J 

2-280 

1 

Труба маслопровода 

1 

40Аз 

1 

+0,050 

1 

0,000 

1 

+о,3оо +О,240 -

2-028 (2-027) Штуцер с,,39,7Сз -0,000 -0,050 +О,400 +0,360 -
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VI. РЕМОНТ ДЕТАЛЕЙ И УЗЛОВ ВИНТОВ АВ-2 СЕРИЙ 01 и 02 

1. Общие указания 

l. Во вpe:rvrя всего цикла ремонта детали и узлы доЛН(НЫ храниться 
в специальной таре на стеллажах во избежание их повреждения. 

2. Перед измерением детали тщательно промывать в бензине. 
3. После доводки пастой детали промывать сразу же бензином. 
4. После окончательной промывки все незачищенные поверхносrи 

деталей смазать маслом МК-22 или МС-20. 

2. Ремонт узлов и деталей 

" 
Лопасть правая 0389-01 (см. рис. 28) 

1. Забоины и вмятины на горбушке и рабочей поверхности лопасти 
от комля до сечения, находящегося на расстоянии 1150 мм, глубиной не 
б<•лее 1,5 ,чм, шириной не более 1 О мм и длиной не более 30 мм вывести 
профилированным личным напильюшом и шабером на длине 50-100 .11м 
с плавным переходом к основной поверхности (см. рис. 28). Место за­
чистки заполировать шлифовальной шкуркой No 10-12, закрепленными 
на полировальной головке ШП-7. Допускается наличие не более двух за­
боин или вмятин на одной плоскости при смещении не менее чем на 
300 мм относительно друг друга и от оси лопасти на 50-100 мм; на ло­
пасти-не более четырех забоин. Разгонку забоин и вмятин осуществлять 
.с плавным переходом к основной поверхности. Забои1;1ы и вмятины на 
горбушке и рабочей поверхности за сечением, находящимся от комля иа 
расстоянии более 1150 _.,:м глубиной более 0,3 мм, не допускаются. До­
пус~ется изменение по общей тол'щине лопасти от номинального разме­
ра по рабочей поверхности до 0,5 мм,_ а со. стороны горбушки до 0,25 мм, 
за искл,ючением мест, ука_занных выше. 

,, 2. Царапины и риски любого направления на горбушке лопасти глу­
,биной до 1 мм, шириной до 1 мм и длиной до.50 мм выводить шабером с 
плавным переходом к основной поверхнос_ти" Зачищенный участок поли­
роuаrь наждачным полотном No 10-12, з.акрепленным на полировальной 
головке ШП-.7. Допускается не более четырех царапин и рисок при par> 
.'стшщИи между ними _не менее 150 мм по оси лопасти. В контрольном 
,сечении никакие царапины и риски не допускаются. При устранении по· 

перечных рисок необходимо тщательно контролировать поверхность. 
3. Забоины глубиной не более 5 ,11м, шириной не более 8 мм на 

передней кромке и глубиной не более 7 мм, шИриной не более 10 мм на 
задней кромке выводить про-филированным личым напильником и шабе­
ром с разгонкой на 80-100 мм с плавным переходом к основному кон­
туру. Кромку скруглить к основному контуру (см. рис. 29). Зачищенные 
м~ста заполировать наждачным полотном № J 0-12, закрепленным на 
rюлировальной головке ШП-7. 

Количество забоин, подлежащих устранению: 
а) на передней кромке-две забоины глубиной не более 5 ,11м; 
б) на задней кромке-две забоины глубиной не более 7 мм. 
В данном случае ремонт разрешается при смещении забоин по оси 

лопасти относительно друг друга не менее чем на 150 м,и. На одной 

кромке лопасти (передней и задней) допускается смещение забоин от­
носительно друг друга на расстоянии не менее чем 300 мм. На участке 
устранения забоин длиной 80-100 мм могут быть мелкие забоины, ко­
тrJрые выводятся при разгонке основной забоины, как указано на рис. 29. 

Допускается местное заужение лопасти по передней кромке до 5 лt.ч 
и по задней кромке до 1,7 мм, за исключением мест, оговоренных выше. 
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4. Конец лопасти, ймеющей забоины длиной не более 12,5 мм, скруг­
лить профилированным личным напильником и шабером (см. рис. 30). 
Изготовить шаблон, ·по которому скруглить концы всех лопастей винта. 

5. Забоины на резьбе глубиной до 3 мм, шириной до 10 мм зачистить 
ЛI!Чным напильником и шкуркой № 10-12. Разрешается зачищать, если 
на резьбе находится не более двух забоин, расположенных минимум 
через одну нитку со смещение.11· по окружности не менее чем на 90°. 

6. Забоины глубиной до 0,5 мм и шириной до 10 мм, расположенные 
на цилиндрической части комля от пера до монтажной стрелки со сме­
щением по окружности не менее чем через 60° (см. рис. 31), зачистить 
лнч~;:ым напильником и шкуркой № 10-12, закрепленной в полироваль­
ной головке ШП-7. Р_азрешаетс~ зачищать, если на цилиндрической 
части расположено не более трех ~боин в шахматном порядке. На 
оста.r~ьной части комля лопасти разрешается выводить дефекты в пре,гr,е­
,1ах допуска на размеры. 

7. Для устранения коррозии и небольших рисок и забоин, перо ло­
пасти шлифовать, снимая не более 0,4 мм на сторону в прикомлевых се­
чениях (от 1 до 11) и не более 0,3 мм (от минимального размера черте­
жа) на остальных сечениях. 

Шлифовать полотняной шкуркой с помощью полировальной головки. 
Окончательное шлифование вести шлифовальной шкуркой № 10, смочен­
ной маслом, вдоль пера лопасти до полного удаления поперечных следов 
обработки. Чистота обработки не менее седьмого класса, переходы меж­
ду сечениями должны быть плавными. 

Толщины лопасти по сечениям контролировать ремонтными дужка­
ми, отсутствие коррозии и трещин - лупой 4-7-кратного увеличения. 

При необходимости зачищенные лопасти или ее отдельные участки до­
полнительно проверить люминесцентным способом. 

8. Забоины глубиной до 0,5 мм на дуге 15° запилить личным· напиль­
ником заподлицо с основной поверхностью и заполировать шлифовальной 
шкуркой № 10-12. Разрешается зачищать, если на переходе от цилин­
дрической части к перу находится не более трех забоин глубиной 0,5 мм 
и шириной не более 10 мм. 

9. Разрешается правка второй половины лопасти (сечение 
,N'o 6-№ 10). Допускается правитьлопасти со стрелой прогиба ие более 
50 мм; расстояние между двумя опорами должно быть 400 мм и мини­
мальное плечо 130 мм. Правка проводится иа ручном прессе, который 
надева·ется на лопасть (для опускания лопасти пресс надевается на нее 
винтом вниз, а для поднятия - винтом вверх-). Правку проводить при 
вращении винта пресса со скоростью изгиба не более 0,2 м/мин. 
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1 О. Отремонтированные лопасти отправить на окраску. 

Технологически:й процесс грунтовки и окраски лопастей· 

Последовательность переходов 

В<;тав~~ть лопасть в головку тележки и закрепить 

Зачистить перо лопасти шкуркой 

Протереть поверхность лопасти салфеткой, смоченной в бен­
зине, затем чистой сухой салфеткой 

Выдержать на воздухе в течение 15-20 мин 

Применяемый 
1'нструмент 

и прvспссоблення, 
No заводского 

чертежа 

Тележка 
63889/465 

Шкурка № 6 

Бензин Б-70 
Хлопчатобумаж-

н:ые салфетки 

5 

6 

7 

8 

g 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

Последовательность переходов 

Приготовить потребное количество грунта ВЛ-02 (ВТУ 35 
XII-432-62) путем смешивания 4 весовых частей основы и 
1 части ки-слого разбавителя 

Пр им е чан и е. Смешивать грунт в стеклянной, фарфо­
ровой или эмалированной посуде, вводя кислый разбавитель 
в основу небольшими rtорциями при непрерывном перемеши­

вании 

Выдержать грунт после приготовления в течение 30 мин. 
Срок годности грунта ВЛ-02 после введения·кисло.го разба­
вителя не более 8 час. Грунт процедить через шесть слоев 
марли или через сито No 0071 

Нанести на поверхности лопасти тонкий слой грунта ВЛ-02. 
Рабочая вязкость по вискозиметру ВЗ-1 и ФЭ-36 (сопло 2) при 
18-20° С равна 3-5 сек .. Раз)кижитель- ксилол, который вво· 
дится в грунт небольшими порциями при непрерывном пере­
мешивании 

Пр им е чан и е. К.омель лопасти на длине 215+s мм от 
торца не красить 

Просушить загрунтованну10 поверхность при окружающей 
температуре в течение 1-2 час 

Протереть поверхность лопасти чистой сухой салфеткой 

Приготовить потребное количество грунта АГ-lОС (ТУ МХП 
4366-55) с алюминиевой пудрой ПАК-4 (ГОСТ 5494-50). 
Грунт приготовить на месте потребления. На 100 весовых час­
тей грунта брать 2 весовых части пудры. Тщательно переме­
шать и процедить через сито No 0071 или через шесть слоев 
марли 

Нанести на поверхность тонкий слой_ грунта АГ-lОС с пудрой 
ПАК-4. Рабочая вязкость грунта по визкозиметру ВЗ-1 или 
ФЭ-36 (сопло 2) при 18-2(]' С должна быть 3-4 сек. Разжи­
житель Р-5 (ТУ МХП 2191-50) или № 648 (ГОСТ 4006-48) 

Просушить при окружающей температуре в течение 1-2 час 

Протереть поверхность лопасти чистой сухой салфеткой 

Нанести ровный слой синей эмали ХВЭ-32 (ТУ Мхп 68-58) 
с добавлением 2°/0 алюминиевой пудры ПАК-4 
Рабочая вязкость эмали по вискозиметру ВЗ-1 или ФЭ-36 

(сопло 2) при 18-20° С должна быть 3------4 сек. Разжижитель 
Р-5. Перед употреблением эмаль тщательно размешать и ,про­
цедить через шесть слоев марли или сито № 0071 

Просушить при 18-35° С в течение 1,5-3 час, при 12-17° С 
в течение 3-4 час, при 60° С в течение 1 часа 

Протереть пов~рхность чистой сухой салфеткой 

Нанести второй слой синей эмали ХВЭ-32 

Повторить переходы 14, 15 

Тщательно зачистить перо лопасти водоупорной шкуркой с 
чистой водой до получения ровной поверхности, протереть 
резиновыми шлифками из мягкой резины, затем чистой сухой 
салфеткой 

Просушить при цеховой температуре в течение 1 часа 

Продолжение 

Применяемый 
инструмент 

и приспособления, 
No заводского 

чертежа 

Хлопчатобумаж­
ные салфетки 

Хлопчатобумаж­
ные салфетки 

Пульверизатор 

Хлопчатобумаж­
r1ые салфетки 

Шкурка № 3-4 
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20 

21 

22 
23 

24 

25 

26 

Последовательность пе ре ходов 

Протереть перо лопасти салфеткой, смоченной бензиноr·"1, за-
тем чистой сухой салфеткой 

Выдержать на воздухе в течение 15-20 .мин 

Нанести 3-й слой синей эмали ХВЭ-32 

Повторить переходы 14, 15 

Окрасить конец лопасти на длине 150 м,и с обеих сторон 
желтой эмалью ХВЭ-31, (ТУ МХП 68-58). Рабочая вязкоеть 
эмали по вискозиметру 83-1 или ФЭ-36 (сопло 2) при 18-20° С 
должна быть равной 6-12 сек. Разжижитель Р-5. Ilepeд упот· 
реблением эмаль тщательно перемешать и процедить через сито 
No 0071 или через шесть слоев марли 

Окрасить контрольное сечение шириной 2,5 мм по шаблону 
с рабочей стороны на расстоянии 800 мм от конца лопасти жел­
той эмалью ХВЭ-31. Нанести трафаретную надпись 

Просуши:гь лопасть при 18-35° С в течение 1,5-3 itac, при 
12-17°С в течение 3-4 час, при 60°С в течение 1 часа 

27 Окончательно окрашенную лопасть просушить пр11 80·-
100° С в течение 3 час или выдержать лри окружающей темпе­
ратуре в течение 5 суток 

Пр им е чан и е. Более качественное покрытие получается 
при горячей сушке 

28 Лопасть окончательно доработать: 
а) зачистить подтеки, шероховатости и подкрасить; 
б) протереть комль лопасти салфеткой, смоченной ацето­

ном; 

в) подкрасить прикомлевую часть передней и задней кромок 

29 Просушить лопасть при окружающей температуре в тече-
ние 1,5-3 час 

30 Контролировать в ОТК: 
а) качество окраски по эталону 
б) правильность окраски конца лопасти и контрольного се­

чения по шаблону 
в) подготовительные и малярные работы в процессе выпол­

нения отдельных операций 
г) адгезию методом «треугольника» или «решетки» на об­

разце от каждой вновь поступившей партии согласно при.1оже-
ни10 23 . 

Пр им е чан и е. Переход 27 разрешается выполнять после 
перехода 30 

Корпус 2-201 (см. рис. 32) 

Продолжение 

Применяемый 
1 нструмент 

и прнслособr~еннч 
.№ заводского 

черте)~(а 

ХлопчатОбул1а>к-
11ые салфетки 

Пульверизатор 

ПульверJJзатор 

Пульверизатор 
60759/395 

1. Забоины до 1 ,им на наружной поверхности корпуса зачистить 
напильником, шлифовальной шкуркой № 25-40. 

2. Забоины глубиной до 1 ,Jtл< на внутренних несопрягаемых поверх­
ностях зачистить фетровым кругом с наклеенным шлифовальным зерном 
№ 2.5-16 пневмомашинкой ШР-06. 

' 3. Выступаюшие над поверхностью забоины глубиной до 0,2 мм, 
риски на резьбе трап. 260Х3 зачистить шабером и шлифовальной шкур­
кой № 25-16 с плавным переходом к основной поверхности. Проверить 
на свинчиваемость с сопрягае11ой деталью 2-231. Забоины ГЛ\'бин·JЙ 
до 1 лиt допускаются не более двух по всей длине резьбы. ' 

78 

4. Выступающие над поверхностью шлиц забоины глубиной до 1 ;илt 
зачистить шабером или надфилем и полировать шкуркой № 5-6 до 
чистоты 6-го класса - на боковых поверхностях и 5-го класса - на по­
верхностях выступов и впадин. Допускается не более пяти забоин на 
всех шлицах с расположением их через шлиц. На одном шлице разре­
шается не более одной забоины. Наклеп и риски на шлицах устранпть 
полированием шкуркой № -5-6. 

5. Выступающие над поверхностью забоины на плоскости Б глубн­
ной до 1 мм зачистить плоским шабером, а на кромках отверстий (до 
2 Аtм) зачистить трехгранным шабером и надфилем. Надиры и риски 
устранить шлифовальной шкуркой № 25-40. 

6. РисR:и и надиры на поверхностях А, В, Г устранить фетровым кру­
га;,, с пастой ГОИ пневмомашинкой ШР-06 до размера: 

а) на поверхности А -·0 145,!5+о,оао мм (чистота поверхности 
9-й класс первого пояска и 8-й класс-двух других поясков); 

б) на поверхности В - ф 254,3А 2а +о.о73 мм (чистота поверхности 
7-й класс); 

в) на поверхности Г-,0 41,02+0,039 мм (чистота поверхности 
6-ii класс). 

7. Риски и надиры глубиной до 0,03 мм на 
зачистить фетровым ~...ругам с наклеенным 
№ 25-16 пневмомашинкой ШР-6. 

поверхности ф 118А 3 мм 
шлифовальным зерном 

8. Наклеп и риски на конусных поверхностях полировать фетровым 
кругом с пастой М-28 пневмомашинкой ШР-06. Снимать слой не более 
0,02 мм. Поверхности обоих конусов проверить калибром 60529/254 на 
nрнлегание по краске, которое должно бать равномерным на площади, 
составляющей >70% от общей площади. 

При снятии слоя металла более 0,01 мм необходимо проверить бие­
ние переднего и заднего конусов относительно шлицевой оправки 
63609/1292. Допустимое биение не более 0,05 мм по индикатору. Направ­
,1Рние биения обоих конусов должно быть в одну сторону. 

'--' 
9. Следы износа и риски на торце Д удалить полированием фетр,,­

ным кругом зернистостью № 25-16. 
10. Наклеп на беговых дорожках рукавов и следы коррозии удалить 

по,1ированием фетровым кругом с пастой ГОИ пневмомашинкой ШР-06 
или на вертикально-сверлильном станке со скоростью вращения не ме­

нее 200 об/мин. Разрешается разница в диаметрах беговых дорожек 
одного рукава 0,04 мм. Допускается местное прослабление ·0 156+0,04 ,и.н 
до 156+о,ово мм на дуге 30-40 мм, но не более чем на двух беговых до­
рожках. Рабочие стороны канавок необходимо проверить по краске 
роликами 60089/093. 

Прилегание поверхностей должно быть равномерным на площади, 
составляющей не менее 90% от общей площади. 

Диаметр беговых дорожек проверять штихмассом 60089/111, кото­
рый настраивает"я по установочному кольцу 60579/314. 

После ремонта канавок необходимо проверить на приспособлении 
63309/124 биение их относительно поверхности А, которое допускается 
не более 0,08 м,и. 

Пр им е чан и я. 1. Все зачищенные поверхности после промывки смазать кон­
сервационной смазкой тампоном. Состав смазки: авиационное масло МК-22 или МС-20 
с 2-3°/0 церезина при 110-120° С. 

2. В случае восстановления гальванического пскрытия корпуса необходимо после 
покрытия зачистить подтеки кадмия с поверхностей 0 145, 1А 3 мм и 0 4IA~a МА! фет­
ровым кругом соответственно 0 68 и f25 35 мм с наклеенным шлифовальным зерном 
No 25-16 пневмомашинкой ШР-06. 
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Стакан 2-202 (см рис. 33) 

1. Отдельные забоины глубиной до 0,3 .м.м на наружной поверхности 
стакана на длине 51 ±0,300 .м.м зачистить надфилем. Зачищать только 
забоины, выступающие над основной поверхностью, зчтем эту Поверх­
ность заполировать шкуркой № 3-5. Риски и заусенцы удалить шкуркой. 

2. Заусенцы и риски на резьбе трап. 60Х3 кл. 2 зачистить надфилем, 
шкуркой, выступающие над поверхностью забоины глубиной до 0,2 .млt 
снять шабером. Прогнать резьбу деталью 2-203 с ответной резьбой. 

Забоины глубиной До 1 .м.м зачистить надфилем с плавным перехо­
доr-.1 к основной поверхности. Раз-реш_ается зачищать резьбу, если на ней 
имеется не более двух забоин и расположены они через нитку. 

3. Забоины глубиной до 0,1 .м.м, заусенцы и риски на резьбе 
СП 120Х 15 зачистить шабером, надфилем, затем заполировать шкур­
кой. Чистоту проверять по эталону. Допускается не более трех забоин 
глубиной до 1 .м.м. Зачищать надфилем с плавным переходом к основной 
поверхности. 

4. Заусенцы и риски на поверхности Б зачистить иа токарном станке 
шкуркой № 3-8. 

5. Следы износа и риски на поверхности В устранить полированием 
пенопластовым кругом ПХВ-1-9-96-61 с пастой М4. Снимать слой с уче­
том ремонтного зазор·а (0,095-0,0255 .мм) между стаканом и гайкой 
стакана. Чистота поверхности должна быть не ниже 7-го класса. 

6. Конусность, овальность, риски на пальце устранить чугунным при· 

·тиром 61679/613. Снимать слой не более 0,025 .м.м. 
7. Наклеп на беговых дорожках удалить полированием на специаль­

ной установке 63889/064 пенопластовым кругом ПХВ-1-9-96-61 с пастой 
№ 4 на приспособлении 63189/100. Стакан устанавливается в приспо­
собление поверхностями ф 122 .м,u и ф 76Х ,u.м. Каждую дорожку поли­
ровать отдельно. Чистота поверхности рабочей части беговой дорожки 
не ниже 9-го класса, а нерабочей - не ниже 7-го класса. Диаметр бего­
вой дорожки стакана измеряют индикаторной скобой 60089/41 О. 

Радиус R~5,25 .м.м разрешается замерять шаблоном 60359/302. Ши­
рина канавки проверяется шаблоном 60349/307. 

Разница диаметров дорожек допускается не более 0,02 м.м. При 
полировании беговых дорожек снимать слой с учетом обеспечения зазора 
при комплектовке корпуса 2-201, стакана и шариков. 

8. Риски на поверхности Г устранить шлифовальной шкуркой 
№ 10-16 на токарном станке. Чистота поверхности-6-й класс. 

9. Коррозию в канавке под уплотнение удалять полированием или 
шлифованием. Чистота поверхности после удаления дефекта должна 
быть не менее восьмого класса, а биение зачищенной поверхности отно­
сительно ф 245Ш3 не более 0,05 м.м. 

Гайка стакана 2-203 (см. рис. 34) 

1. Забоины глубиной до 0,2 ,u.м, расположенные на разных нитках 

со смещением по окружности не менее чем на 45° на резьбе трап. 
60 Х 3 кл. 2, удалить надфилем или напильником с последующей зачист­
кой шкуркой № 5-6. Риски зачистить шкуркой № 5-6. Проверить 
реш,бу калибром 60449/124, 123. На первой нитке резьбы разрешается 
зqчищать забоины глубиной до 0,5 .м.м. Зачищать поврежденный участок 
с плавным переходом на полноценную нитку, но не более чем на 50% по 
окружности. 

2. Забоины глубиной до 0,3 .м.м, расположенные на головке шлица, 

и не более 0,15 .м.м- на рабочей поверхности шлица, заусенцы на шт~­

цах зачистить плоским надфилем и заполировать шкуркой № 5-о. 
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Выводить забоины с плавным переходом на неповрежденный участок. 
Разрешается зачищать, если повреждено не более трех шлицев незави­
симо от взаимного расположения забоин. 

3. Риски на поверхности ф 6lill3 зачистить шлифовальной шкуркой 
No 5-6. 

4. Забоины глубиной до 0,2 м.м, заусенцы в канавке под уплотнения 
устранить надфилем, затем зачистить шлифовальной шкуркой № 5-6. 

5. С целью устранения наклепа, рисок, надиров на сфере R = 75 .м.м 
притереть поверхности гайки и пяты 2-204 пастой М 14-7. Прилегание 
сфер должно быть равномерное кругом (по площади в зоне ф 51 .«м и 
Ф 25 м.м). Проверять прилегание по краске. В случае повторного покры­
тия гайки . после покрытия необходимо удалить слой меди со сферы 
R 0~75 .м.м шкуркой № 3-5 и притереть пастой М-28. 

Пята 2-204 (см. рис. 35) 

1. Надиры риски на торце Г устранить доводкой пастой М-28 на 
чугунной плите. Чистота не ниже 9-го класса. 

2. Надиры, риски и наклеп на сфере R=75 м.м устранить притира­
нием сферы пяты пастой М 7-14 со сферой гайки стакана 2-203. Приле­
гание проверять по краске, которое должно быть равномерным на пло­
щади, составляющей не менее 75% от общей площади. Чистота поверх­
ности не ниже девятого класса. 

3. Царапины на плоскости Г глубиной до 0,15 .м.м зачистить шабером 
до полного удаления. Чистота поверхности не ниже пятого класса. 

Муфта контровочная 2-205 (см. рис. 36) 

1. Забоины глубиной до 0,3 .мм на несопрягаемых поверхностях за­
чистить надфилем или шабером и шлифовальной шкуркой № 5-6. 

2. Забоины глубиной до 0,3 .м.м, расположенные на головке шлица, 
и Нс более 0,015 .мм- на рабочей поверхности шлица зачистить шлифо­
вальной шкуркой № 5-6 с плавным переходом на неповрежденный уча­
сто1..:. Разрешается зачищать, если повреждено не более трех шлицев 
не3ависимо от расположения на них забоин. 

Цилиндр 2-282 (см. рис. 37) 

1. Забоины глубиной до 0,5 .м.м в пазах шириной 4 .м.м (сечение 
Ж-Ж) зачистить надфилем, шабером, шлифовальной шкуркой 
No 25-15. . 

2. Надиры глубиной до 0,3 .м.м на торцах Д и Е удалить шлифоваль­
ной шкуркой № 25-16. Чистота поверхностей не ниже 6·го класса. Раз­
решается местное снятие покрытия. 

3. Риски на поверхности А, овальность, конусность устранить шли­
фовкой шкуркой № 5-8 на токарном станке 1А62 в приспособлении 
63109/781. Чистота поверхности не ниже 8-го класса. 

Овальность и конусность допускается в пределах 0,05 мм. Измерять 
индикатором внутреннего измерения в двух сечениях и двух взаимно 

перпендикулярных направлениях. Настраивается индикатор по устано­
вочному кольцу 50799/50. 

При зачистке поверхности А разрешается снимать слой не более 
0,015 м.м при условии обеспечения ремонтного зазора 0,015-0,170 .м.м 
между наружным диаметром трубы маслопровода 2-280 и ф 50 Аз .м.м. 

4. Допускаемая глубина кольцевой выработки на поверхности 
ф 162А3 сверх чертежного размера 0,015 .м.м. Кольцевую выработку и 
риски на поверхности ф 162А 3 удалять шлифовальной шкуркой № 5-6. 
Чистота обрабатываемой поверхности не ниже 9-го класса. 
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Замерять в трех сечениях и двух перпе1<дикулярных направлениях 
индикатором внутреннего измерения. Разрешается не покрывать по­
верхность ф 162А3 мм после зачистки. 

П р и м е ч а н и е. Разрешается частичное снятие покрытия на поверхностях В, Г. 

5. Забоины глубиной до 1 мм на наружной поверхности зачистить 
заподлицо с основной поверхностью личным плоским напильником, за­

полировать фетровым кругом с пастой ГОИ. 

Поршень 2-281 (2-308) (см. рис. 38) 

1. Забоины глубиной до 0,5 лtм на поверхностях Г и Д зачищать 
шабером; надиры и риски удалить шлифовальной шкуркой № 5-.6 на 
токарном станке. 

2. Забоины и надиры глубиной до 0,05 ,11м, риски в канавках под 
уплотнение зачистить шабером, полировать на токарном станке шлифо­
вальной шкуркой № 10-5. Деталь установить на оправку 63189/103. 
Чистота поверхностей не ниже седьмого класса. 

Забоины глубиной до 0,5 мм, риски на поверхности В зачистить ша­
бером или надфилем и по."ировать шлифовальной шкуркой № 10-5. 
Чистота поверхности не ниже 8-го класса. " 

3. Риски и надиры на поверхности ф 145А 3 мм зачистит~ шкуркои 
№ 5-6 и полИровать поверхность и радиус R = 1 лtм шкур кои № 3 или 
микронной на токарном станке. 

4. К:онусность, овальность более 0,0~ мм, риски на поверх~ости Б 
удалять доводкой пастой М = 14, шкур кои № 3-5 на доводочнои голов­
ке· притир 61879/443. Замерить индикатором внутреннего измерения. 
Р~зрешается доводить до ремонтного размера ф 50,5+o,oso мм. 

Труба маслопровода 2-280 (см. рис. 39) 

1. Забоины глубиной до 0,5 мм на шлицах зачистить надфилем, 
шлифовальной шкуркой № 5-6. 

2. Забоины глубиной до 0,030 мм, риски в канавках под уплотне­
ния зачистить шкуркой № 5-6. Чистота поверхности не ниже 7-го 
класса. 

3. Забоины глубиной до 0,050 л~м на поверхности Ж зачистить над­
филем. Риски, овальность, конусность более 0,1 мм устранить шл.ифо­
вальной шкуркой № 5-6 до размера, обеспечивающего ремонтныи за­
зор. Чистота поверхности не ниже 7-го класса. 

4. Риски, овальность, конусность на поверхности Е более 0,04 мл~ 
устранить притиром 61879/237 с пастой М-20 на доводочной головке. 
Замерять индикаторной скобой. Разрешается доводить до размера, 
обеспечивающего ремонтный зазор 0,075-0,170. Чистота поверхности 
не нил<:е 8-го класса. 

Пр им е чан и е. Если при ремонте поверхностей Ж и Е не удается устранить 
дефекты с сохранением ремонтного зазора, то данные поверхности можно восстановить 
хромированием. Слой хрома должен быть не бо.1ее 0,03 мм. 

5. Риски, конусность, овальность на поверхности В более 0,05 м,11 
зачистить притиром 61879/529 с пастой М-20. Диаметр 48Аз замерять 
индикатором внутреннего измерения, разрешается доводить его до 

ф 48,О3о+о,5о мм. Чистота поверхности не ниже 7-го класса. 
6. Риски, конусность, овальность на поверхности Б более 0,05 м,11 

устранить притиром 61879/530 с пастой М-20 на доводочной головке. 
Замерять ф 40А 3 индикатором внутреннего измерения, разрешается до­
водить до (/) 40,ОЗо+о,о5о мм. Чистота поверхности не ниже 7-ro класса. 

7. Риски, конусность, овальность на поверхности А более 0,05 мм за­
чистить притиром 61879/528 с пастой М-20 на доводочной головке. Заме-
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рить ф 32А 3 индикатором внутреннего измерения; разрешается доводить 
до ф 32,ОЗО+о.о5о мм. Чистота поверхности не ниже 7-го класса. 

Жиклер 79-011 (см. рис. 40) 

Проверить прокачку через отверстие жиклера со стороны резьбы 
авиационным маслом вязкостью 20-22 ест. при давлении 25±2 кГ/с,и2 

и температуре масла 75-80° С. Прокачка масла через жиклер должна 
быть 0,6-1,5 л/мuн. 

Диафрагма 2-244 (2-312) 

1. Диафрагмы 2-312 (см. рис. 41, поз. 2) доработать по эскизу (см. 
рис. 41, поз. 3) на вертикально-фрезерном станке заправленной фрезой 
ф 8 мм с помощью делительной головки или поворотного стола. 

2. Забоины на кромках канавок под уплотнение глубиной до 0,1 мм 
зачистить оселком, выдерживая радиус скругления кромки не более 
0,2 мм: Риски в канавках зачистить шлифовальной шкуркой № 5-6. Чи­
стота поверхностей не ниже 7-ro класса. Ширину канавки выдержать до 
размера не более 6,4 мм. 

3. Забоины до 0,05 мм на поверхности В устранить надфилем и по­
лировать микронной шкуркой. Риски и надиры зачистить шлифовальной 
шкуркой № 5-6. 

4. Риски и надиры на поверхности А зачистить притиром 61879/060 
с пастой М-20. Чистота поверхности не ниже 7-го класса. Радиусы 
R-1 мм полировать микронной шкуркой. Поверхность А притирать- до 
ф 60,030+0,ово мм. 

/ 
Гайка цилиндра 2-231 (см. рис. 42) 

1. Забоины глубиной до 3 мм на зубьях зачистить напильником и 
шкуркой № 5-6. 

2. Забоины глубиной до 1 мм не более шести на резьбе сп. трап. 
260 Х 3 зачистить напильником или надфилем и шлифовальной шкуркой 
№ 5-6. Допускается зачищать резьбу, если забоины рас.положены че­
рез нитку. 

3. Надиры и риски на торце А зачистить на чугунной плите с пас-
той М-28. _ 

4. В случае необходимости разрешается резьбу Мб делать ремонт­
ную М7 с индивидуальным изготовлением контровочного винта 50-396. 

Втулка контровочная 2-020 (узел) (см. рис. 43) 

1. Забоины глубиной до 0,5 мм на внешней поверхности удалить 
напильником или надфилем и шлифовальной шкуркой № 6-5. 

2. Забоины глубиной до 0,3 мм, риски на торце А удалить шабером 
и шлифовальной шкуркой No 6-5 или на чугунной плите с шлифпорош­
ком No 5-6. 

3. Забоины глубиной до 0.3 мм, расположенные на головке шлица 
и не более 0,015 мм - на рабочей поверхности шлица зачистить надфи: 
лем и шлифовальной шкуркой № 6-5. Разрешается зачищать, если по­
вреждено не более 15 шлицев независимо от взаимного расположения· 
на них забоин. 

4. В случае восстановления гальванического покрытия втулки штиф­
ты выпрессовать. После покрытия штифты запрессовать, обеспечивая 
натяг 0,041-0,0IO мм и выступание штифта 4±0,200 мм. 
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Втулка направляющая 2-076 (см. рис. 44 )· 

!. Надиры и риски на поверхности В устранить расточкой на токар­
ном станке расточным резцом 2141-0005-ВКВ-1 в приспособлении 
63189/116 или во втулке, расточенной иа том же станке; базой является 
поверхность ф 41Х мм. Сним<:ть слой текстолита не более 0,050 мм. 
Если при удалении слоя текстолита 0,050 мм не устраняется дефект, не­
обходимо заменить вкладыш, для чего: 

а) установить втулку в приспособление 63189/116 или втулку, раз­
резанную на токарном станке, и расточить вкладыш до полного его уда­

ления; 

б) снять втулку с приспособления и з.апрессовать ремонтный вкла­
дыш до упора; 

в) установить втулку в приспособление 63189/116, доработать ее со­
гласно рис. 44 под развальцовку; 

г) снять втулку с приспособления 63189/116, поставить втулку в 
приспособление 63109/772 и завальцевать ее; 

д) расточить вкладыш до ф 32A3+o,oso мм, установив втулку в при­
способление 63189/116. Чистота ловерхности не ниже 6-го класса. 

2. Риски на поверхности Г устранить шкуркой No 5-6. 

Втулка штока 2-215 (c~I. рис. 45) 

1. Риски и забоины глубиной до 0,05 мм на торцах втулки удалить 
на чугунной плите с пастой М-20. Чистота поверхностей не ниже 6-го 
класса. 

2. Риски, конусность, овальность более 0,025 мм на поверхности А 
устранить доводкой притиром 61873/132 с пастой М-14-10 на доводоч­
ной головке. Чистота поверхности не ниже 9-го класса. Овальность и 
конусность допускается не более 0,025 мм. Разреu1ается довести поверх­
ность А до ф 31,92 мм. Зазор обеспечивать за счет хромирования по­
верхности А. 

3. Риски, конусность, овальность более 0,033 мм на поверхности 
ф 27А 20 мм устранить доводкой притиром 61873/043 с пастой М-20. Чи­
стота поверхности не НИ)Ке 6-го класса; конусность и овальность в пре­
делах допуска на диаметр. 

Шток 2-283 (см. рис. 46) 

1. Риски на поверхности А ф 27Д мм устранить притиром 61879/236 
с пастой М-20. Чистота поверхности не ниже 6-го класса; конусность и 
овальность в пределах допуска на диаметр. Разрешается довести по­
верхность А до ф 26,98 мм. 

2. Риски на поверхности Б устранить шкуркой № 6-5. Зачищать до 
раз11"1ера 9,45+о,озо мм. Чистота поверхности не ниже седьмого класса. 

3. Риски, конусность, овальность на поверхности ф IOA мм устра­
нить притиром 61873/052 с пастой М-14-10. Чистота поверхности не 
ниже 8-го класса. Разрешается довести ф !ОА до ф 10,1 мм. При этом 
до этого же размера довести отверстие узла шатуна 50-061. 

Шатун 50-061 (см. рис. 47) 

!. Забоины глубиной до 0,5 мм на наружной поверхности шатуна 
устранить напильником и шлифовальной шкуркой No 5-6. Чистота по­
верхности не ниже 6-го класса. 

2. Втулка шатуна заменяется в том случае, если износ втулки со­
здает зазор с пальцем стакана более допустимого 0,040 мм. Заменять 
втулку в следующем порядке: 

а) установить шатун в приспособление 63109/075 на токарном стан­
ке и расточить втулку до полного ее удаления; 
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б) проточить торец шатуна для образования нового бурта; 
в) снять шатун с приспособления; 

г) запрессовать ремонтную втулку с натягом 0,145-0,055 м,и до 
упора; 

д) установить втулку в приспособление 63109/075 на токарном стан­
ке и завальцевать ее при помощи вальцовки 62169/108; 
. е) расточить втулку до ф 22А+о,о23 мм, чистота поверхности не ниже 
6-го класса, снять фаску 1Х45°. 

3. Риски на поверхности А устранить шкуркой No 5-6. Чистота по­
верхности не ниже 7-го класса. 

4. Риски, овальность, конусность на поверхности ф IOA мм устра­
нv.ть притиром 61873/052 с пастой М-14-7. Чистота поверхности не ни­
же 8-го класса. К:онусность и овальность в пределах допуска на диаметр. 
Разрешается доводить до ф 10,1 мм, при этом до того же размера дове­
сти отверстие ф IOA мм штока 2-283. Зазор между шатуном, штоком 11 

пальцем шатуна выдержать за счет хромирования пальца или заменой 
на ремонтный палец ф 10,!Д мм. 

l(онус 2-218 (2-294) (см. рис. 48) 

Следы износа, риски, заусенцы, надиры на поверхностях А, Б 11 тор­
цах В устранить шлифовальной шкуркой № 10-5. Затем полировать 
фетром с пастой ГОИ на токарном станке с применением вкладышей 
для пазов. Чистота поверхностей сог ла~но рис. 48. 

При износе слоя свинца на конусе 2 оставшийся слой необходимо 
снять в ванне с раствором уксусной кислоты с пергидролем. После ре­
монта заднего конуса его необходиJ1,10 освинцевать, для чего конус: 

1) обезжирить в щелочном электролите; 
2) промыть в горячей и холодной воде; 
3) декопировать в растворе серной кислоты (5-10%); 
4) промыть в холодной воде; 
5) свинцевать в борофтористоводородном электролите в течение 

30 мин (плотность тока 1-3а/дм'); 
6) промыть в холодной воде; 
7) просушить и направить на контроль. 
Слой покрытия свинцом должен быть 0,008-0,012 мм. 

Гайка переднего конуса 2-224 (см. рис. 49) 

1. Забоины глубиной до 0,2 ,,.,,и на дюймовой резьбе 3 7/16" зачи­
стить шабером; прогнать резьбу ответной деталью. 

2. Забоины глубиной до 0,3 мм, расположенные на головке шлица 
и не более 0,015 мм - на рабочей поверхн6сти шлица зачистить надфи: 
лем, риски удалить шлифовальной шкуркой No 5-6. Разрешается зачи­
щать, если повреждено не более l5 шлицев, независимо от взаи1\1 ного 
расположения на них забоин. 

3. J:Iа,диры, риски, заусенцы на торце А устранить на чугунной плите 
с пастои 1\1\.-20. Чистота поверхности не ниже 6-го класса. Разрешается 
удалять дефекты проточкой на токарном станке. После проточки до­
пускается отклонение о:, номинального размера не более чем на О,5 л.~м. 

. 4. Забоины глубинои до 0,5 л~м на поверхности ф 96С4 мм зачистить надфилем и шлифовальной шкуркой № 6-5. 
5. Забоины глубиной до 0,3 м,и на поверхности ф 66 "''" зачистить 

шабером или шлифовальной шкуркой No 6-5. 

Кронштейн противовеса 2-206 (см. рис. 50) 

1. Забоины глубиной до 1 мм по контуру и на плоскостях противо­
веса, риски, надиры зачистить шабером (выступающую часть забоин), 
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иолировать контур войлочным кругом ф 250-300 мм на полировальном 
станке. , . 

Забоины глубиной до 2 мл.~ на кромках устранить напильником, за-

чистить шкуркой № 5-6. 
2. Вмятины, забоины глубиной До 0,1 мм в пазу шириной lОХз мм 

зачистить надфилем. 
3. Забоины глубиной до 0,1 мм на поверхности ф 133А, мм зачис­

тить шабером, затем полировать шкуркой № 5-6. Риски устранить 
шкуркой № 5-6. 

4. Надиры, риски в отверстии ф 12,5Аза мм зачистить разверткой 
61209/500 на вертикально-сверлильном станке или притиром 
51873/015-12,5-60 с пастой М-20. 

5. Риски на сфере R-18 мм устранить доводкой на доводочной го­
ловке притиром 61879/452 или шкуркой № 25-16. Чистота поверхности 
не ниже 6-го класса. 

После ремонта детали узла кронштейна необходимо промыть со­
гласно технологии на промывку и собрать в такой последовательности: 

а) вставить болт 5 (см. рис. 17) в отверстие кронштейна 8 и гру­
за 4· 

6) завернуть гайку 2 с моментом затяжки 2-3 кГм, подложив пред-
варительно шайбу 3; 

в) вставить шплинт 1; 
г) вставить болт хомута б; 
д) поставить шайбу 9 и завернуть гайку 7. 
Необходимо проверить балансировку каждого узла кронштейна не­

зависимо от того, ремонтировался узел или нет. Для этого: 
а) установить узел на балансировочную оправку и затянуть стяж­

ным болтом 3, поставив шайбу 2 и гайку 1 (оправка 63789/593) 
(рис. 54); 

Эталонньиl кронштеiiН 
npomudodeca. 

1 

2 

з 

Liг+-ll~i::==t:::=::!=::~=tE/-I 
П .__~Т.~ех~н~о_.логичесNй номер u !fJ.ЛQ, 

Место приложения груза 
npomu. Oo!Jeca 

Рис. 54. Балансировка узла противовеса 2-058: 
1 - гайка М20Х!,5 кл. 2а-122; 2- шайба 2-325: 3 - болт хомута 2-324; 

тивовеса 2-207 
4 - груз npo-

б) балансировать кронштейн (узел) 2-058 относительно оси !-!; 
в) клеймить общий технологический номер узла в местах, указан­

ных на рис. 54 (высота цифры 2-3 мм). 
ЬI р им е ч а ни я. 1. При подгонке момента разрешается подбирать груз или про­

точить груз 4 по наружной поверхности до 0 74,5 мм. 
2. Разность статических моментов уз.пав кронштейна противовеса 3,2 Г · м отно­

сите.11ьно оси /-/ в одном комплекте. 
3. Вес отбалансированного узла противовеса со всеми деталями 3Р36±30 г. 
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4. Балансировать Узел противовеса разрешается с_. технологическими болтом .хому­
та 3 и гайкой 1. 

5. Узел кронштейна противовеса 'считается -сбалансированным, если при прило­
жении груза не более 15 Г· м на легкий узел кронштейна противовеса, балансировочная 
оправка с деталями П?вернется в противоположное положение или близкое к нему. 

Штуцер 2-285; 2-286 (см. рис. 51) 

1. Забоины глубиной до 0,5 мм на торцах штуцеров зачистить ша­
бером. и притереть на чугунной плите с шлифовальным порошком 
№ 5-6. Чистота поверхности не ниже 6-го класса. Снимать слой не бо­
лее 0,2 мм. 

2. Забоины глубиной до 0,1 мм на кромках канавок под уплотнения 
зачистить оселком. Радиус скругления должен быть не более 0,1 мм. 

3. Риски на поверхностях А, Б, В, Г зачистить шлифовальной шкур­
кой № 3-5. Снимать слой не более 0,02 мм. Чистота поверхностей не 
ни2ке 7-го класса. 

Отеплитель 2-029 (см. рис. 52) 

1. Вмятины на отеплителе по наружному контуру рихтовать дере­
вянным молотком на чугунной плите. Трещины на отеплителе после рих­
товки не допускаются. 

2. Отклеившуюся прокладку подклеить компаундом К-153 
(СТУ-30-14161-64). Клей наносить кистью сначала на металлическую 
поверхность, потом на фетр. Если фетр отклеился в средней части отеп­
лителя, тогда разрезать фетр на длину отклеившейся части. Кистью 
нанести компаунд К-153 сначала на кожух, а затем на поверхность и 
разрез фетра. Прижать фетр к кожуху брезентовым мешком, заполнен­
ным сухим песком. Клеить при температуре окружающей среды не ни­
же 18° С. 

Выдержать отеплитель при 20-30° С в течение 72-80 час или при 
20-30° С в течение 18 час и при 80° С - 6 час или при 20-30° С в тече­
ние 18 час и при 100° С - 3 часа. 

Компаунд К-153 использовать после его приготовления в течение пер­
вых 30 мин. 

Винты, болты, гайки 

1. Забоины глубиной до 0,3 мм на резьбе зачистить: на болтах над­
филем и калибровать плашкой; в гайках - калибровать метчиком. 

2. При срыве резьбы более двух ниток (заходной и сходной) детали 
браковать. 

3. Смятые грани гаек и болтов зачистить напильником. Размер под 
ключ разрешается занижать не более чем на 0,1 мм. 

Пружина 

1. Коррозию на поверхности пружины удалить полированием шли­
фовальной шкуркой зернистостью № 5-6. Поврежденные места анти­
коррозионного покрытия восстановить оксидированием. 

2. В процессе работы винта пружина может дать усадку и тем са­
мым изменить свою характеристику, поэтому ее необходимо испытывать 
на приборе. Пружину с отклонением от технических требований и с 
внешними повреждениями необходимо браковать. 
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СБОРКА, ИСПЫТАНИЯ И КОНСЕРВАЦИЯ ВИНТОВ 
АВ-2 СЕРИЙ 01 И 02 

VII. СБОРКА ВИНТОВ АВ-2 СЕРИЙ 01 и 02 

1. Общие указания 

1. После восстановительного ремонта, промывки согласно техноло­
гии и внешнего осмотра деталей необходимо тщательно проверить соот­
ветствие их технологических номеров на деталях комплекта с номераrvrи, 

указанными в технологическом паспорте, и только после этого присту­

пить к сборке винта. 

2. Н<!Взаимозаменяемые детали винта (см. приложение 5) при их 
замене в процессе сборки и испытаний следует дополнительно проверять 
и подвергать испытанию (см. приложение 6). 

3. Перед сборкой при выполнении каждой операции все детали 
осматривает контролер для выявления коррозии, заусенцев, грязи и 

повреждений. 

При обнаружении любого дефекта на детали необходимо его уда­
лить на специально отведенном рабочем месте и предъявить деталь на 

контроль. 

4. Перед выполнением каждой операции сборки все резьбовые и 
подвижные соединения, кроме комля лопасти и резьбы стакана, смаз·ать 
тонким слоем масла марки МК или МС. 

Смазываемые поверхности, кроме резины, предварительно протереть 

салфеткой, смоченной бензином. 
5. Сборку винта проводить на чистом рабочем месте исправными 

инструментом и приспособлениями. -
6. Засыпку шариков в корпус, а также работу с деталями без анти­

коррозионных покрытий выполнять в чистых трикотажных перчатках. 

7. В процессе сборки и между операциями кронштейны и торец 
корпуса следует предохранять от забоин, помещая их на подставки 

63789/2596. 
8. В процессе сборки каждую деталь и собранный узел смазывать 

5-7%-ным раствором масла МК-22 или МС-20 в бензине. Особо ответ­
ственные детали должны храниться в чистом масле МК-22 или МС-20. 

9. Стаканы, корпусы и шарики комплектовать согласно технологии 
сборки. Хранение шариков на складе, выдача их на сборку и контроль 
за правильностью засыпки в корпус осуществлять согласно инструкции 

(см. приложение 7). 
10. Стальные детали без защитных покрытий, оксидированные, окси­

дофосфатированные должны быть смазаны 5-7%-ным раствором масла 
МК-22 или МС-20 в бензине. 

11. Разрешается собранные винты хранить в цехе без дополнитель­
ной консервации не более 15 суток. 

Предупреждение. 1. Исполнитель, допущенный к управлению тель­
фером, должен быть ознакомлен с инструкцией по правилам эксплуата­
ции тельферов и тельферных путей. 

'2. Применяющиеся на тельфере тросы и тросовые подвески должны 
соответствовать чертежу 63819/017 и испытываться согласно правилам 
госгортехнадзора. 
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2. Технология сборки винта 

Сборка узла штуцера 2~027 

Наименование и последовательность переходов 

Сборка узла штуцера 

На канавки штуцера 60 (см. фиг. 26 и стр. 32) надеть шай· 
бы защитные 58 и 59, затем уплотнительные кольца 61 и 62 

П р и м е ч а н и е. Шайбы защитные 58 и 59 устанавливать 
в канавки штуцера 60 согласно приложению 8 

Исполнитель контролирует 100°/0 деталей и выборочно ОТК 

Собранный узел переходника отправить на склад готовой 
продукции 

Законсервировать согласно «Инструкции по консервации и 
расконсервации винтов АВ-2, запчастей и монтажного инст­
румента» (см. гл. 111) 

Подбор и комплектовка деталей 

Получить детали, входящие в комплект втулки винта, и про­
верить соответствие их технологических номеров номерам, ука­

занным в технологиче,..:I{ОМ паспорте 

Пр им е чан и я. l. Стаканы должны поступать коыllлект­
но с разницей в весе до 20 г и с паспортами, в которых ука­
зывается действительный диаметр беговых дорожек 
Dcтmi11 и шах) 

2. 1\орпус 2-201 (Dнор mln и max) 

3. Шарики П i25 10, 319П (ЕТУ-10017) для всех канавок 
должны быть одной сортировочной группы с допуском 
по диаметру 0,002 мм 

Определить радиальный л1офт, который должен быть 
0,05__.:.О,1 мм. Люфт определяется по действительно исполнен~ 
ным размерам в корпусе и стакане, а также фактическому 
диаметру шариков до подбора натяга. 
Пример проверки радиального люфта: 
Dнор mln = 156,01 ММ 
Dнopm~.x = 156,03 .МЛt 
Dcтmln=l35,29 ММ 
Dcтmax = 135,Зl МЛi 
Dшар= 10,320 ММ 
D11,op тах -Dст miп- 2Dшар. =люфтm:1х 
156,01-135,29-20,640~0,1 мм 

D11,op min- Dст m;1,.-2Dшap. =люфтш!п 
156,01-135,31-20,640~0,06 МЛ< 

После укомплектовки деталей проверить на них монтажные 
номера в соответствии с номерами на рукавах корпуса. Дета­
ли 14, 26, 27, 28, 31, 33, 40 указаны на рис. 55. 

Пр им е чан и я. l. Места маркировки указаны на рис. 55. 
2. Шарики должны быть приняты OTI<: согласно ГОСТ 

3722-60, разд. III пп. 14-24. 
3. Комплектовку шариков в соответствии с диаметрами 

беговых дорожек стакана и корпуса проводить согласно тех­
нологии комплектовки и инструкции по контролю и выдаче 

шариков в производство. 

4. ОТК осмотреть все детали и узлы с внешней стороны. 
В дело винта записать номер винта, производственные номе­
t~а корпуса и стаканов, плавку, садку и фамилию сборщика 

Применяемый 
11нструмен1, 

прнспособлею·r я 
н No заводского 

чертежа 

Лопатка монтаж­
ная 

Тара для шар11-
ков 68869/485 
Тара для деталей 

68869/486 
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,. 

Монтажный.. N°t,2,J, lf 33 

26 

Марка tJuнma 

ИнrJенс 11.зUелия 
Серия 

Монтажньrй N°t,Z,3, 4 N°Оинта 

27 

---- - Монтажный~ -1 _ П:=Г-----11 У П 
N°1,2,J,4 · u:::= _ ~ и 

JI 

~: ~,J , - ::.тажныuN'l,2,3,4 
Монтажный N°1,2,3,4 

Примечание 
ПоfJузлы 3J,26u. iJemaлu 14,Z70олжны5ыть 
занлеi1мень1 у8арнь1м клей.мом, а детали 
31, Z8-элентроzраrром 

Рис. 55. Детали, подлежащие обязательной маркировке: 
/4-стакан 2-202; 26-- втулка направляющая 2-076 (узел); 27-wток 2-28.З; 28- шайба 

50-350; 81- втулка штока 2-215; 33- шатун 50-061 (уsел); 40- корпус 2-201 

' , 

Специфик а ц и я дет алей, вход я щи х в узел 
-штуцера 2-027 

.№ поз. К олr•, чество 
на Шифр Наf·менованве Примечание 

р>'С. 26 на узел 

2 

58 2-287 Шайба защитная 2 

59 2-288 Шайба защитная 1 

60 2-285 Штуцер 1 2-285 ставнтся с ре· 

2-286 гуJiятором Р-9СМ2; 
2-286 с Р7Е 

61 РУ-512 Кольцо уплотнительное 1 
0'38Х5 

62 РУ-567 Кольцо упJJотнительное 1 
0' 30,5Х5 

Сборка узла гайки стакана 

Наименование и последовательность переходов 

Ввернуть фиксатор пяты 44 в гайку стакана 42 (см. рис. 23 
н стр. 30) 

Смазать сферы деталей 42 и 45 маслом МК или МС и соб­
рать: пяту 45 с гайкой стакана 42 путем шплинтовки фиксато­
ра пяты 44 шплинтом 43 

П р и м е ч ан и я. 1. Детали 42 и 45 дол.жны быть комп· 
лектны и замаркированы технологическими номерами 

2. Шплинтовку проводить на специальном рабочем месте 
3. Исполнителем контролировать 100°/0 деталей и выбо­

рочно ОТК 

Применяемый 
инструмент, 

прv.способления 
и No. заводского 

черте}!<а 

Ключ 64479/423 
Кисть 
Банка с маслом 

мк или мс 
Плоскогубцы 
Отвертка 
Зубильце 

С п е ц и ф и к а ц и я де т а л е й, в х о д я щ и х в у з е л г а й к и с т а к а н а 

No: поз. Обозначе-
на ргс. 23 нv.е 

42 2-203 

43 1,sx 15 
44 2-209 

45 2-204 

Наименование 

Гайка стакана 

Шплинт 

Ф11ксатор пяты 

Пята 

Количество 
на узе.а 
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4 

5 
6 

7 

Сборка втулки винта (корпуса) 

На11меновап11е 11 последовател~.ность переходо~з 

Перед сборкой корпуса промыть все детали в чистом бепз11-
не и предъявить ОТК 

Прныепяемыi1 
1:11струмент, 

прнспособленrrя 
11 №! завОДС[(ОГО 

черте»«l 

Установпть стакан 14 (см. рис. 21, 56) на nрнспособленне Пр11способлсн11с 
и закрепнть 63509/715 

Все шлнцевые 11 резьбовые соед1111ен11н смазать маслом JY\K 
H.rJH МС 

1-Ia канавку узла railкп стакана 38 надеть уплотпнтсльное 
кольцо 37, смазать I<ольцо маслом МК или lv1C, предварительно 
ввернув гайку в стакан 

Операции 1, 2, 3 повторить для остальных трех стаканов 

Установить корпус 40 на штырь (рве. 57) 

Для серии 01 корпус 2-004; д.11я сер11и 02 J{орпус 2-201 

Соединить шатун 33 со н~токоы 27 (см. рис. 21 и стр. 28) 
шарнирным пальцем 32 согласно монта)1п1ыы номерам н надеть 
втулку штока 31 

I<лсть 
Бан1'а с масЛОi\I 

Кточ 64479/422 

Приспособлен не 
63509/806 

Ключ 64789/145 

8 Переход 7 повторить Д..'IЯ остальных трех шатунов 

Рве. 56. Пр11способ.11спне для 
сборкп стакана: 

1- приспособление 63509/i!S; 14 -
стакан 2-202 

Р11с. 57. Прнспособлсннс для 
сборки корпуса: 

J - приспособление 63509/806; 
40- корпус 2-201 

9 Взять стакан 14 и надеть на него уплотнптельное ~.;ольцо 34, I(исть 
предварительно протерев последнее чпстой салфеткой н обиль­
но смазав смазкой ЦИАТУIJ\'\-201 

Для сернн О 1 кольцо РУ-439, для серп и 02 кольцо l l-'Y-439 

10 Вставнть собранны!'! стакан 14 в рукав корпуса 40 согласно 
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мопта)!ПfОl\!У нol\Icpy, одновреыснно вставить собранный шатун 
через отверстпе в корпусе 11 надеть его на палец стакана 

Пр им е ч а 11 и я 1. Перед постановкой стаканов в корпус 
протереть чнстой са.r~феткой посадочные места ста!(аl!ов н ру 
кавов корпуса, а так11.;е с~1азать маслоl\1 1'1К или J\'\C беговые 
дорОF!{КП п шарнкн 

Бан"а со смазка!\ 

Р. 
о 
~ 

.о 
~ 

11 

12 

13 

На11менова111·е 11 последовательность перехОJ(ОВ 

2. При постановке стаканов в рукава корпуса пользоватьс~. 
текстолитовой доской 

Операц1ро 10 повторить для остальных трех стаканов 
Засыпать в мерну10 трубку 44 шарика 39 

Установить мерную трубку над отверстием в корпусе п ВЫ· 
сыпать шарики 39, одновреi\-1енно поворачивая стакан за штоr.. 
(рис. 58) 

Пр им е ч а пи я. 1. Шарики засыпать через отверстие при 
утопленном стакане в лопастном рукаве корпуса до соnµн· 

косвовения торца ста1{ана с торцом корпуса 

2. Подобранный коl\Iплект шариков промыть в бензине 
и просушить на воздухе не менее 15 ,11ин 

ПродОЛ}l{ение 

Прнменяемыli 
11пструмент, 

пр1~способлен11я 
11 № заводского 

чертежа 

Трубка 
64789/018 

мерная 

Тара _на шарик~~ 
68869/486 

Ванна 63789/254 

Рис. 58. Пр11способле1111е дJ1я сборю1 
корпуса: 

Рпс. 59. Пр11способлс1111с для провсркв 
моi\1епта натяга стак;:~па; 

f- приспос:обленве 64789/0!8: 40 - корпус: 
2·201; 39- шарнкп П С 10, 319 П ЕТУ !00/7 

1- ттр11спос:обле1111е 63509/738; 2 - рычаг 
63609/399; 14 - стакан 2-202; 40 - корпус: 2-201 

14 Операции 12, 13 повторить для остальных трех стаканов н 
ру1\авов корпуса 

15 Надеть втулку направляющую 26 (с;.,1. рве. 62) на втулку 
штока 31, одновременно установив ее в отверстие корпуса 40 

16 О11ераци11 15 повторить для остальных трех направляющих 
втулок 26 
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17 

18 

19 

20 

Н а~~менование и лоследсвательность пе ре ходов 

Путем завертывания гайки стакана 38 подобрать на­
тяг такой, чтобы поворачивающий момент, приложенный к ста· 
кану 14 с уплотнительным кольцом 34 без лопастей, был в 
пределах 9±2 кГ • м в диапазоне 30-35° (см. рис. 59) 

Пр им е чан и е. Bef: подвески и гитары при замене учи· 
тывать. Момент их равен 2,5 кГ · м · 

Установить муфту контровочную 36 (см. рис. 62) в гайку 
стакана и стакан, законтрив ее в стакане кольцом стопор­

ным 35 

Переходы 17 и 18 повторить д.1я остальных стаканов 

Пр им е чан и е. ОТК, записать в дело винта натяг11, 

а исполнителю расписаться за правильность засыпки шари 

ков и выполнения переходов операции 

На гайкУ конуса переднего 21 надеть разъемный конус пr: 
редний 20 и установить в корпус, предварительно смазав посз 
дачные места деталей маслом МК или МС 

23 2• 29 

Ша!lбg защитную устана.{}ли!Jать 
согла.сно приложению 8 2,; 

Продолжение 

ПриМеняеМый 
инструмент, 

приспособленr~я 
и No заводско1·0 

ч ерте:>ка 

Ключ 64479/422 
Приспособление 

63509/738 
Рычаг 63609/3% 

Специальный 
крючок 64789/147 
Съемник, 

63509/822 

26 

Рнс. 60. Диафрагма 2-039 
(подузел): 

Рис. 61. Установка доработанной диафрагмы: 
25 - диафрагма 2-312; 26 - втулка направляющая 2-076 

24 - ко.т~ьцо уплотнительное 

РУ-197Р; 25- диафрагма 2-312: 
29 - шайба защитная 2-310 

21 На канавку диафрагмы 25 (рис. 60) надеть шайбу защи1 
ную 29 и уплотнительное кольцо 24, смазать их авиационным 
маслом вязкостью 20-22 сет 

Лопатка 
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Наименование и последовательность переходов 

Для серии 01-диафрагма 2-244; для серии 02-диафраrма 
2-312i для серии 01-уплотнительное кольцо РУ-032; для с~· 
рии 02 - уплотнительное кольцо РУ-197Р 

Пр и м е ч ан и е; - Защитная шайба 29 ставится только на 
винты серии 02 

ВНИМАНИЕ. Сборщику перед установкой диафрагмы 
2-312 в корпус проверить доработку ее по пазам согласно 
поэ. 3, рис. 41 

Установить пружину 22 (рис. 62, 61), шайбу опорную 23 и 
диафрагму 25 

Установить втулки направляющие 26 таким образом, чтобы 
штифты их вошли в пазы диафрагмы, а фланцы втулки при­
жали диафрагму, завернуть восемь болтов 11, подложив под 
них предварительно. шайбы контровочные 12 ... Усы шайб не 
загибать 

Пр им е чан и е. 1. Втулки направля1ощие 26, стаканы 14, 
штоки 27, шатуны 33, корпус 40 должны быть замаркирова­
ны монтажными номерами согласно рис. 55 

2. Шайба 28, втулки 31 должны быть замаркированы элек­
трографом точками 1, 2, 3, 4 соответственно монтажному но­
меру детали 26 

3. Исполнителем контролировать 100°/0 деталей, ОТК -
выборочно 

Продолжение 

Применяемый 
инструмент, 

приспособления 
и No. заводского 

чертежа 

Оправка 
63509/736 

Ключ 54420/408 

С п е ц и ф и к а ц и я д е т а л е й, в х од я щ и х в у з е л вт ул к 11 в 11 н т а 

о 
~ 

№ поз. 
~ 
u~ 

на Шифр Наименован-не 
Vv 

Примечание ~м 

62 " >, рис. ~ 
о~ 

"' " 

11 3011А-10-20 Болт 8 

. 12 2-241 Шайба контровочная 8 

14 2-202 Стакан 4 

Гi М2Ох 1,5 Гайка болта 4 
I(Л, 2a-J22 

16 2-324 Болт хомута 4 

18 2-206 Кронштейн противове- 4 
са 

19 2-207 Груз противовеса 4 

19а А9-532 Шпонка противовеса 4 

20 2-294 Конус передниИ 1 

21 2-224 Гайка переднего кону- 1 
са 

22 2-226 Пружина гайки конуса 1 
23 2-225 Шайба опорная 1 
24 РУ -197Р Кольцо уплотнительное 1 Для серии 01 кольцо 

О 130Х6 РУ-032 0 104Х4 
25 2-312 Диафрагма 1 Для серин 

фрагыа 2-244 
01 дна-
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35 Jб JI 

1 l 

23 

22 27 20 

38 

1 
39 40 

Рис. 62. Корпус 
11- болт 3011А-l0-2Окд; 12- шайба контRовочная 2-241; 14 - стакан 2-202~ 16 - болт 
хомута 2-324; 17 - гайка болта хомута IV120X 1,5 кл. 2а-!22; 18 - кронште.нн п~отив~­
веса 2-206; 19 - груз противовеса 2-207; J9a - шпонка противовеса А9-532, 20 кон)~ 
передний 2-294; 21 - гайка переднего конуса 2-224; 22 - пружина гайки кон~са 2-226: 
23 _шайба опорная 2-225; 24 - кольцо уплотнительное РУ-197Р; 25 - диафра1 ма 2-~12, 

26 - втулка направляющая 2-076; 27 - шток 2-283; 29 - шайба защитная 2-310; 3 -
втУлка штока 2-215· 32 - палец шарнирный 50-347; 33 - шатун 50-061 (узел): 34 - коль­
цо" уплотнительное' !РУ-439; 85 - колы~о стопорное 50-399; 36 - муфта контровочная 

J. 
~-

-~ 

t 
\ 
Ша 

2-041 (узел): 

rz " 

19 

14 

78 15 17 

2-205; 37 _, кол~,цо уплотнительное РУ-089; 38 - гайка стакана 2-010; 39- шарик 
П fгf 10,319П (ETYl00/7); 40 - корпус 2-201 

Пр им е чаи и я: 1. Шарики засыпать через отверстия Н1 , Н2 , Н3 при утоплен­
ном стакане в лопастном рукаве корпуса до соприкосновения торца пяты с торцом 
корпуса. После окончания засыпки гайкой 2-010 (узел) подтянуть стакан, обеспечив 
затяжкой соответствующий натяг. 

2. Шарики смазывать маслом марок МК, МС или любым моторным маслом. 
3. Детали 2-202, 2-058 комплектовать по весу. 
4. Кольца уплотнительные IPY-439 в сборе с втулкой винта lPY должны быть 

обильно смазаны смазкой ЦИАТИМ-201. 
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Продолжение 
о 
~ 
~ 

.№ поз. u~ 
Vv 

на Шифр Наименование ~ м Примечание = ;;-.-, рис. 62 ~ 
Ом 

,;, 
о 
~ 

о 
~ 

2 

3 

4 

5 

б 

98 

26 

27 
29 

31 
32 
33 
34 

35 
36 
37 

38 

39 

40 

"' " 
2-026 Втулка направляющая 1 

(узел 3-й ступени) 

2-283 Шток 4 

2-310 Шайба защитная 1 Ставить только на се 
рию 02 

2-215 Втулка штока 4 

50-347 Палец шарнирный 4 

50-061 Шатун (узел) 4 

lPY -439 К.ольцо уплотнительное 4 Для серии 01 кольц 

!ZJ 132Х5,75Х8 РУ-439 
о 

50-399 I(ольцо стопорное 4 

[2-205 Муфта контровочная 4 

РУ-089 Кольцо 
!ZJ 52Х4 

уплотнительное 4 

2-010 Гайка стакана 

3-й ступени) 
(узел 4 

ПU !О,319П Шарик 528 
(ЕТУ 100/7) 

2-ёОl Корпус 1 Для серии 01 корп у с 

(узел 3-й с1·упенн) 

Сборка поршневой группы 2-024 (для серии 02 поршневая группа 2-042) 

Наименование и послеловательность переходов 

Применяемый 
инструмент. 

приспособления 
и № заводского 

черте:»:<а 

Детали поршневой группы получить для выполнения опера; Ванна с бенз11-
ции и промыть их в бензине, кроме резиновых уплотнителеи нам 

Надеть одно уплотнительное кольцо 48 на заглушку 47; 
два кольца 49 на трубу маслопровода 55; одно кольцо 54 на 
трубу маслопровода 55; одно кольцо 56 на поршень 53 

Для серии 01 уплотнительное 1<ольцо РУ-504; для серии 02 
уплотнительное кольцо IPY-504 (поз. 49) 

При сборке поршня винта серии 02 установить защитную 
шайбу 57 на поршень 53 (рис. 63) согласно приложению 8 

Смазать посадочные места деталей, а также уплотнительные 
кольца маслом МК или МС 

Вставить заглушку 47 (см. рис. 24, 25) в трубу маслопрово· 
да 55 и поставить кольцо стопорное 46 

Надеть на трубу маслопровода 55 поршень 53, затем поста­
вить в канавку трубы кольцо разрезное 51 и кольцо упора 50 

Банка с маслом 
Кисть 

Ключ 63509/711 
Лопатка 

Клещи 63509/718 

' 

li 

Продолжение 

,;, Пр· .М( няемый 
1 нстру:\1ент, 

о 
о 

о 
о 

Наr:,.,rенование и последовательность переходов 

Для серии 01 поршень 2-025 (рнс. 63); для серии 02 поршень 
2-038 (рис. 62). 

· пр1-способлен"я 
11 No заводског() 

чертежа 

7 Направить узел поршневой груDпы для выполнен~rя следую-
щей операции 

56 

~"" виал 
~ 

7 
' ffериить 

5 52 JJ сrрери•есним 
нерном R !,5 на 
глубину 1 мм О 
2 местах про­
тц8 пазоб ilета­
лц 52 

-Т-"t11"-tt~1---- . -t--+- ---+ 

Ш,аЙбlj 3ащuтную 57 устана0ли8ать 
соz.ласно приложению 8 

Р11с. 63. Поршень 2-038 (подузсл): 
52 - жиклер 79·011 (узел); 53 - поршень 2·308; 
56 - кольцо уплотнительное PY-IIIP; 57 - шайба 

защитная 2-309 

fiepнu. ть 8 2 "'еста,{ 
d 11аз dетали. ,'i2 Сфе. 
рц 1.1ескц_м нер."ом R 1..5 
H(l г.л!!Оцн!j l/\"м 

Jб 52 .53 

'~--

Рве. 64. Поршень 2-025 (узел 
3-й ступени): 

52 - жиклер 79-011 (узел); 53-пор~ 
шень 2-281: 56 - кольцо уплотни­

тельное PY-li!P 

С п е ц и ф и к а ц и я д е т а л е й и уз л о в, в х о д я щ и х 
в уз е л п о р ш н е в о й г р у п п ы 2-024 

No поз. ~ 
~ 

иа u 
Обозначение Наименование 

~ 

pr1c. 24, ~ Прнмечанне 
" 25 е 

о 

"' 
46 562,\\5'' -32кд Кольцо стопорное 1 
47 2-26Б Заглушка 1 
48 РУ-095 Кольцо уплотнительное 2 

!ZJ 25Х4 
49 1 ру -504 Кольцо уплотнительное 2 Для серии 01 кольцо. 

!ZJ 39Х4 РУ-504 
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- Продолжение 
о 

№ поз. 
~ 

" u 
на 

Обос>начен1_е На11менование 
~ 

Пр"мечан1'е р1·с. 24, 
~ 

~ 25 о 

"' 
50 2-269 

1 

Кольцо упора 1 

51 2-277 Кольцо разрезное 1 

52 79-011 Жиклер 1 

[3 2-308 . Поршень 1 JLля сер11и 01 пор-

шень 2-281 

ci 
о 

" о 
" 

2 

3 

6 

7 

8 

]00 

54 ру -089 Кольцо уплотнительное l 
!3 52Х4 

55 2-280 Труба маслопровода 1 

56 PY-11 lP Кольцо уп!!отнителы:ое l 
!3 148Х6,5 

1 57 

1 

2-309 Шайба защитная 1 Ставится толы< о на 

сери11 

Сборка винта и проверка rеометрии винта 

Hat менова111:е 11 псследовательность переходов 

Протереть посадочное место штыря и втулки винта, устано­
внть втулку винта на штырь гидроплиты 

Надеть на штоки 27 (см. рис. 16) шайбы 28, замаркирован­
ные одинаковыми монтажными номерами 

Установить поршневую группу 8 в посадочное J\Iecтo диа­
фрагмы 25, причем шлицы на конце трубы маслопровода долж­
ны войти в шлицы гайки переднего конуса 21, совместив жик­
лер на поршне с лопастным рукавом № 1, а четыре отверстия 
0 14,5 .мм в поршне со штоками 27, предварительно смазав 
посадочные места деталей маслом МК или МС 

Надеть на штоки 27 четыре шайбы 1 так, чтобы отогнутый 
ус шайбы вошел в отверстие на поршне, и навернуть четыре 
i·айки 2 с моментом 6-7 кГ · м 

Завернуть туго до упора гай1<у переднего конуса 21, вращая 
за конец трубы маслопровода 

Надеть кольцо уплотнительное 13 на цилиндр 7 и смазать 
его маслом МК или МС 

На конец трубы маслопровода надеть до упора в корпус 
цилиндра 7 осторожно, не повредив уплотнительные коJ!ьца 

на трубе маслопровода, цилиндре и поршне 

Установить и затянуть гайку цилиндра 10 кл~очом МИ-387 

Пр им е чан и е. Цилиндр 7 и гайка цилиндра 10 должны 
быть замаркированы одним и тем же номером винта 

02 

Прнменясмый 
ЕНструмент, 

приспособления 
11 No заводСI{ОГО 

чертежа 

Плита 
7829-0069/С 
Тельфер 
Подвеска 

63819/017 
Штырь 63689/458 
Штуцl'Р 54,~g9_1146 

Ключ 63509/841 
Ключ тарирован­

ный 54496/002 
Головка 

64479/358 

Ключ МИ-400 

Банка с маслом 
К11ст~. 

Ключ МИ-387 
Рычаг 

На11менован1-1е и последовательность переходов 

9 В кольцевую проточку на конце маслопровода надеть ко.'Iьцо 
стопорное 4, установить втулку контровочную 3 (для серии О 1 
втулку 2-020; для серин 02 втулку 2-031), пластину контроноч­
ную 6 (см. рис. 15) и ввернуть в трубу маслопровода втулку 5 
до упора 

Пр и м е ч а н и е. Окончательную затяжку втулки цент­
ровки (или гайки) 5 и ее стопорение контровоf! пластиной 6 
осуществ.rrять после установки винта на двигатель 

10 Переключить втулки винта с cp 111 rn на ершах и обратно . -

11 

12 
13 

14 

2-3 раза давлением масла 26_1 кГ/с,и2 11 ·установить па упоре 

'frпin , не снимая дав.'!ения 

Пр им е чан и е. Обратить вниr.н1н11с контролера на пра­
вильность выполнения операции 10 

Выбрать люфт стаканов в сторону cp 111 in по часовой стрелке, 
момент должен быть достаточным для выборки зазоров от 
стакана ДО упора (\)rп!n 

П р и м е ч а н и е. Проверить риску шкалы, соответствую­
щую 17°, на линии, проходящей через ось комля лопасти 
под углом 90° к плоскости вращения винта с допуском ± 10'. 
Относительная разница на одном винте не должна превы­
шать 10' 

Поставить четыре шпонки 19а на стаканы 14 

Протереть чистой сухой салфеткой внутреннюю полость ста­
канов 

Комплект .11опастей установить на рабоч.ем месте 

Продолжение 

Применяе~J r,iй 
1,нструмент, 

пр~;о пос о бленн я 
и No заводско1:0 

чертежа 

Клещи 
Ключ МИ-400 

Приспособлен не 
63509/738 

Молоток 

Тележка 
53689/257 
илн 63789/ 167 

15 Промыть комплект лопастей (только комли лопастей) бензи- Ванна с бензи-

16 

17 

18 

19 

20 

ном и протереть салфеткой Rом 63889/227 

Ввернуть лопасти в стаканы до упора и Gтвернуть на пол-
оборота 

Установить лопасти в направлении завертывания по углу 
fmin 17°± 15' на R= 1000 мм. Допускается разница в уг.11ах 
установки между четырьмя лопастями не более) О'. Угольник 9СУ' 
устанавливать на риски от оси плиты на расстоянии l= 124,6 м1и 

Подтянуть гайки цилиндра, приложив момент 120-150 кГ. м. 
При затяжке необходимо добиться совпадения одного из от­
верстий гайки с полуотверстием корпуса и одним из четырнад­
цати пазов цилиндра. Проверить совпадение рисок на гайке 
и корпусе 

Пр им е ч а 1-1 и е. Гайки затягивать с ввернутой лопастью, 
за которую втулка удерживается от проворачивания спе­

циальной гитарой, укрепленной на плите 

Установить гитары на стаканы и закрепить их 

Навесить на гитары подвески с грузом no 20 кГ на каждую, 
действующим в сТОJ?.ону большого шага 

Угольник 
60759/372 
Угломер 
Подставка 

Ключ 63509/714 
Рычаг цеховой 

2 м 
Динамометр 

С11ецналы-1ан 

тгра 63789/440 
rн · 

Гитары 63509/753 
Под1:1ески 

63509/454 

Тельфер 
Трос подвески 

63819/017 

101 



21 

22 

25 

102 

Наиме11ова111·е 11 последовательность нереходов 

Обкатать вннт автомат11ческ11 в течение 30 л1ин, переключая 
впнт с rp 1 1~111 на срщп, прп давленни масла в 1.;аналах В!!Нта 

26~~ кГ/с.н2 • По око11чан1111 обкаткп установнть винт на rp 111 Jn 
(рнс. 65) 

Проверить угол устаповкн .l'Jопастей cpmJn 17°±15' на R= 
= 1000 .11.11. Допускается в yг.llax установкн ые1кду четырьмя 
лопастями не более 10' 

Перекл1очить в11нт в сторону ср 111 ах и обратно 2-3 раза. Уста­
новить в~1-~~,/~~ CJJшax. Прн установке на максимальный угод 
Cfmax=32 -:\О' . Допускается раз1111ца в углах установки ме)К· 
ду ло11астям11 в од11оы винте не бо,,1ее 20'. УгоJ1ьник 90° уста­
нав.ливат~, по риске от осн плиты на п.1ече l= 110,5 .11л1· 

Перевеет!! впнт в сторону !fJmlп 

Рнс. 65. Обкатка в1111та АВ-2 па стенде: 
1 - гитара 63509/753; 2 - подвеска 63509/454 

130,3 ~Уголь#ан 
со! 

·1:__.--А!Jж ка-ша.Олон -. 
!/гольнан 

Рнс. 66. Проверка от1<ло11е1111я лопастей винта 
от плоскосТ11 ира1цення ыСтодоы подчеркrrва1111я 

Проверить разницу высоты лопастей метqдом подчеркивання 
от контрольного сеченая на R= !ООО ,н,н 11 до конца лопастн, 
которая не должна превышать l,5 ,11.н. Пр!! несоответстш111 вы­
сот переставить лопастн и.nн заменнт.ь их (р11с. 66) 

Продол)кен11е 

Пр1:меняеы1,1ii. 
1·11стру~1ент, 

пр~· с пособле1111я 

11 .N'o заводского 
11ертежа 

Углоыер A-2/l l 79 
Подставка 

Угломер A-2/l l 79 
Подставка 
Дужка-шаблон 
Угольник 

26 

27 

На11менованr1е и последовательность .-переходов 

Разрешается править лопасти от контрольного сечения н до 
конца лопасти со стрелой прогиба ер не более 50 ,ны (рис. 67) 
при расстоянии ме1кду двумя опорами Z = 400 лtu и минималь­
ном плече l= 130 лtлt 

Разность высот концов лопастей от плиты одного винта не 
более 1;5 лt.н; замерять по центру пера лопасти на расстоянии 
7,3 .А!Я ОТ ОСИ ПЛИТЫ 

Пр им е чан и я. !. Прп замене лопастей предъявить их 
контролеру 

2. Разность углов по сечениям с .1\'о 5 до конца (6 сечений) 
допускается не более 20'; проверяется I<онтролером: выборочно 

Провернть биенпе лопастей по сходящей задней кромке на 
R= 1000 ,11м на cp 1niп. Допустимое биение не более 1 .мы 

Разрешается доводить биение лопастей за счет подпиловки 
задней кромки лопасти до размера 283,2 .ны, нс зау)кая сечения 
и шнрнны лопасти и выдерJI01вая Rx ~ 1 лt.н (рнс. 68) 

Проверить лопастп по уводу в плоскости вращения вннта 
(рис. 69). Для этого установить лопасть по осевой лннин пли­
ты и поставить угольник к передней кромке на контрольном 
ссчен1111R=1000 _,1ui 

Под лопасть № 2 па контрольном сечении установнть стоЛ!П\ 

Продол)кение 

Пр1<меняемый 
инструмент, 

прнспособления 
11 No заволскоrо 

черте}ка 

Пр11способлен11е 
63509/137 

Угломер A-2/l l 79 
Щуп 

Напильник 
Шкурка № 6 
Штангепциркуль 

Уголыrик 
60759/372 

Столик П-2/2038 

Рис. 67. Схема допусти­
мого распределения плеч 

прнспособления прн прав-

Рис. 68. 
биения 

Приспособление для проверки 
лопастей по сходящей задней 

!{рОМКе 

ке лопастн 

Рис. 69. Схема пзмерення размера увода 
лопастей nннта в плоскостн вращения 

К передней кромке контрольного сечения лопасти № 2 так11\е 
поставить угольник и нанести лини10 карандашом на столике 

по торцу угольника. Поочередно подвести все лопасти к уста­
новочному полоJI<сни10 угольника на плите и по угольнику на 

столике сделать метку карандашом 
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28 

29 

30 

31 

32 

Наименование и последовательность пе ре ходов 

По расстоянию между линиями, нанесенными на столике 
определить отклонение лопастей в плоскости вращення. До~ 
пускается увод лопастей в плоскости вращения на контрольном 
сечении до 5 мм 

Проверить диаметр винта, который должен быть 
D=3600-31 м,н при максимальной разнице длин лопастей 
в одном комплекте не более 1,5 м..it. Разрешается опиловка кон­
цов не более 12,5 мм. После опиловки концы лопастей скруг­
лить плавно произвольным радиусом по шаблону 

Проверить высоту концов у всех четырех лопастей за по­
следним сечени.ем от плоскости вращения. Допустимое отк.10-
нение ±3 мм с разницей между лопастями· в одном винте нс 
более 1,5 ..itм. 

При несоответствии подогнуть концы с последующей про-
веркой подчеркиванием в сечениях № 9 и № 10 

Для справки: высота концов лопастей 333±3 мм 

Контролировать геометрию у 100°/0 винтов 

Продолжение 

Применяемый 
инструмент, 

приспособлен11я 
И No З3ВОЛС[{0ГО 

черте)({а 

Угольник 
60579/372 
Напильник 
Шкурка No 6 
Шаблон 

60579/1742 

Угольнак 
60579(372 
Гитара 63509/136 

Снять подвески с грузами с гитар и гитары со стаканов Тельфер 53819/017 

Проверить совпадение стрелки на комле лопасти с градуи-
ровкой на стакане, соответствующей <l'miп =17°, а также соот­
ветствие монтажного номера лопасти с номером лопастного 
рукава и стакана 

При смещении стрелки на комле лопасти от градуировки на 
торце стакана, равной 17° (на C/)mtп), после проверки и уста­
новки лопастей винта в соответствии с данными требованиями 
стрелку на комле лопасти запилить и намаркировать новую 
согласно градуировке на торце стакана, равной 17°. Винт на 
упоре <!'mlп 

33 

34 

Вывернуть лопасти из втулки винта и положить на тележку Тележка 
63789/167 

35 

36 

37 

38 

39 

Взять комплект противовесов (см рис 15, 16) 
статических моментов ±3,2 Г • м по весу 10 г 

с разницей 

Развести хомут кронштейна противовеса 18, надеть на ста­
кан 14, совместив паз в кронштейне со шпонкой 19а на стакане. 
Кронштейн должен стоять грузом противовеса 19 к центру 
винта 

Повторить переход 35 для остальных трех противовесов 

Вставить болт хомута 16 в отверстие кронштейна противо­
веса 18 головкой болта, вверх и навернуть гайку 17, поставив 
под нее предварительно· шайб~ lба 

Повторить операцию 37 для остальных трех болтов хомута 

Пр им е чан и я. 1. Противовесы и болты хомута долл<­
ны быть замаркированы номером винта и монтажными но­
мерами l, 2, 3, 4 соответственно рукавам корпуса 

2. Кронштейн должен быть поджат к буртику стакана; до­
пускается любое местное прилегание. 

Ввернуть лопасти во втулку винта и установить на rn 1 ~-
= 170± 15' 't'IПП 

40 ~ Затянуть гайки 17 до появления отверстий под шплинт в 
болтах 16, вставить четыре монтажных шплинта 4Х40 

Пр им е ч а н и я. 1. Контролерам проверить выборочно 
затяжку гаек болтов хо1-1ута. Момент затяжки 20-'---24 к.Г · м 

Приспособление 
63509/264 

1\люч МИ-53 

1\люч 54496/0 l О 
Головка 

64479/051 
1\люч МИ-500 
Переходник 

МИ-511 

,:,. 

ci. 
о 
~ 

о 

" 
Наименование и последовательность переходов 

2. Проверить зазор при затянутых болтах: 
а) между бобышками кронштейна 8±2,5 мм; 
б) между стаканом и лопастью в одном месте допускается 

зазор не более 0,05 мм на глубине 20 мм шириной 20 мм 
3. Проверить совпадение контрольных рисок, нанесенных 

на поверхностях кронштейнов и рукавов корпуса, соответ­

ствующих установочным углам <r>mtп и <р m3x. Ширина стрел­
ки и рисок 0,1-0,2 мм, длина 100-12 мм. Винт оставлять в 
положении <!'m!п 

Разборка винта после проверки его геометрии 

Вынуть монтажные шплинты, отвернуть четыре гайки 17 
(см. рЙс. 15, 16), вывернуть лопасти и положить их на тележку 

2 Вывернуть из трубы маслопровода втулку цент·ровки обтека-

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

теля 5 
Снять втулку контровочную 3 вместе с пластиной б, вынуть 

кольцо с1·опорное 4 
Вывернуть гайку цилиндра 10 и снять цилиндр 7 с помощью 

съемника или на гидроплите 

Отвернуть четыре гайки 2, снять шайбы 1, вынуть поршне­
вую группу 8, предварительно отвернув гайку переднего кону­
са 21 на 2-3 оборота за шлицы маслопровода. Шайбы 28 со 
штоков 27 не снимать, гайки 2 навернуть на шток на 3-4 обо· 
рота 

Вывернуть восемь болтов 11, снять шайбы контровочные 12, 
вынуть четыре втулки направляющие 26, диафрагму 25, шай­
бу опорную 23, пружину 22 

Отвернуть окончательно с гидроштыря гайку переднего ко­
нуса 21; вращая за корпус, вынуть гайку 21 вместе с конусом 
передним 20 из корпуса винта 

Снять втулку винта с гидроштыря, слив из нее все масло MJS. 
или МС, промыть бензином на рабочем месте в специально~ 
тележке с бачком и установить на тумбочку с подставкои 

Пр.имечания. 1. Обеспечить попный слив . .масла из от­
верстий под засыпку шариков 

2. Контролерам после осмотра записать в дело винта про­
изводственные номера лопастей 

Разобрать поршневую группу в такой последовательности: 
а) снять с трубы маслопровода 55 (см. рис. 24, 25) кольцо 

упора 50, кольцо разрезное 51 и поршень 53; 
б) вынуть кольцо стопорное 46 и заглушку 47; 

в) вынуть из канавок трубы маслопровода, поршня и за­
глушки уплотнительные кольца 49, 54, 56 и 48. 

Пр им е чан и е. Детали 52 и 57 не вывертывать и не сни­
мать 

Промыть все детали и узлы, кроме резиновых уплотнителей, 
в чистом бензине Б-70 

Протереть детали чистой салфеткой и предъявить ОТК для 
внешнего осмотра 

Продолжение 

Пр"'меияемый 
1 нструмент, 

прнспособлен11 я 
11 No заво;;ского 

черте)!( а 

Щуп 

Шаблон 
6075912240 
Чертилка 

1\люч S~27 
Тележка 

63789/167 

1\люч МИ-400 

Отвертка 

1\люч б3ё09/714 
Съемник 

63509/755 

1\люч 63509(841 
1\люч МИ -400 

1\люч 54420/408 
s~14 
Отвертка 

Тельфер 
Подвеска 
Подставка 

63789/2596 

!\лещи 63509/718 

Лопатка 
1\люч 63509/711 
Лопатка 

Ванна 
ном 

Ерши 

с бензн-
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Специфик а ц и я дет алей для в ыд о л не ни я опер а ц и и: 

No. поз. 
на 

рнс. 15, 
16 

1 

2 

3 

4 

5 

б 

7 

8 

9 

10 

ll 

12 
13 

14 

15 
16 

/ба 

17 

18 

19 
19а 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

106 

Обозначение 

34F3А-14кд 

3202А-14кд 

2-020 (2-031) 

50-331 

2-021 (2-316) 

2-263 

2-282 

2-024 (2-042) 

50-396 

2-231 

ЗОl!А.-10-20 

2-241 

РУ -0~2 

2-202 

Р60-318С 

2-324 

2-325 

М20>< 1,5 кл. 
2а-122 

2-20S 

2-207 

А9-532 

2-294 

2-224 

2-226 

2-225 

РУ-197Р 

2-312 

2-076 

2-283 

50-350 

2-310 

2-029 

Наименование 

Шайба контровочная 

Гайка 

Втулка контровочная 
(узел) 

Кольцо стопорное 

Гайка 

Пластина 
ная 

контровоч-

Цилиндр 

Поршневая группа 

Винт контровочный 

Гайка цилиндра 

Болт 

Шайба контровочная 

Кольцо уплотнитель-
ное 

Стакан 

Пломба 

Болт хомута 

Шайба 

Гайка болта 

Кронштейн 
веса 

противо-

Груз противовеса 

l!Iпонка противовеса 

Конус передний 

Гайка переднего ко-
нуса 

Пружина гайки конуса 

Шайба опорная 

Кольцо уплотнитель-
ное !25 130Х6 
Диафрагма 

Втулка направляющая 
узел 3-й ступени 

Шток 

Шайба 

Шайба защитная 

Отеплитель 

4 

4 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
1 

8 

8 

1 

4 

1 

4 

4 

4 

4 

4 

4 
1 

1 

4 

4 

Примечание 

Для серии 02 втулка 

2-031 

Для 
2-316 

серии 02 гайка 

Для серии 02 пор-

шень 2-042 

Для серии 01 кольцо 
РУ-032 И !04Х4 

Для серии 01 дна 
фраrма 2-244 

1 Ставить только на се 
рню 02 

j 

о 

No поз. • ~ 
на 

u~ 
~~ С бо::начение На1·менование 15, , ~ 

р1:с, . ,., 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

16 ~ 
о~ "' ~ --

Технологический узел 1 
втулки винта 

2-058 Противовес 4 
0389-01 Лопасть 4 

Сборка винта и его балансировка 

Наименование 11 по.следовательность п~реходов 

Получить детали и узлы для выполнения операции 

Протереть посадочные места втулки винта и балансировоч­
ного валика чистой сухой салфеткой и установить втулку 
винта на валик балансировочный (валик ставить стрелкой к 
маркировке корпуса) 

УстановИ:ть четыре втулки направляющие 26 (см. рис. lб) 
на нтудки штока и привернуть втулки 26 к корпусу винта 

восемью болтгми 11, подложив под них шайбы контровоч­
ные 12 (усы шайб не загибать) 

Установить в корпус винта монтажный передний конус и 
навернуть гайку переднего конуса на валик балансировоч­
ный 

Свернуть со штоков 27 гайки 2, поставить порш-ень монтаж­
ный с резиновым уплотнительным кольцом PY-lllP и закре­
пить поршень четырьмя гайками 2 

Установить монтажный цилиндр с резиновым уплотнитель­
ным кольцом РУ-092 на валик и корпус винта, закрепить его 
гайкой цилиндра. Цилиндр ставить стрелкой к м~аркировке 
корпуса 

Поднять втулку винта и плавно опустить на колодки эква­
либратора 

Ввернуть .попасти в стаканы, совместив строго риски на 
комле лопасти с ну.r~евой риской на стакане, соответствующей 
углу <ршJп, и предварительно затянуть гайки болтов хому­
тов 17 

9 Перекатить винт до упора, ослабить гайки болтов хому-
тов. Закрепить гайки 17 окончательно при нижнем положении 
лопа-::ти 

Продо'Iжение 

Примеча1н:с 

Гfрименяемый 
vнструмент, 

приспособления 
и No заводского 

чертежа 

Подст<Jвка 
Валик балансн­

ровочный 
Ключ 63689/464 

Ключ S~l4 
54420/408 

Ключ 63509/841 

Ключ МИ-387 

Тельфер 
Подвеска 

63819/017 
Приспособление 

П-2/2279 

Тележка 
63789/167 

Ключ. МИ-с3 

Ключ МИ-500 

l О Переключить винт воздухом в сторону <р шах и обратно до Баллон с возду-
упора fPmin. Давление воздуха от баллона 15-25 кГ/см2 . хам 
Опустить винт на рабочие валики 
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Нанме11ова1111е 11 псследовательность переходов 

Продолжение 

Приме11яемыН 
r нструмент, 

прr'способлепвн 
11 № заволског11 

11 Определить баJ1ш-1с винта на f/)тiп. Стат11чес1п1й дисбаланс Разновесы 
допускается не более 5 Гы (рис. 70) У-17/4301 

12 Псрекл1очпть внпт до упора сrш:1х· Статнческнй дисбаланс Разновесы 
допускается не более 8 Г. · .н У-17/4301 

13 

14 

15 

16 

Пр им е чан н я. Баланснровку вннта проводить следу-
ющим образом. 

1. l\а)кду10 лопасть подводнть в горизонтальное полоft{е­
ние через 180° и запнсрrвать велнчнну днсбаланса: лопаст11 
подводить n направлении вращения випт_а 

2. Уlст111111ый дисба.'Jанс лопасти вычислпть I<ак среднюю 
. алгебраическую С)'Л!;'l!У полученных ве:н1ч11н двсба.1анса 

3. Среднян алгебранческан велнчнна нс долло1а превы­
шать величин, указанных в операциях 11 и 12 .. 
Прнмер 

ЛeptJoe положение 

лопасти 

Второе положение 
лапа сrпц, notJepнgmoe. 

на 180" 

Дис~~~~~с 

1 

z 
1 3 

4 

g-~18Г·м 

Находим алгебранческу10 сумму дисбаланса 

(+ 18)+(-10) 
д9.~" 

2 
~ +4 Г·,11 

4. Величину неуравновешенности выDоднть на {р m!n 
11 <р 111;ix нало.tкенпем необходимого груза 11 шайб на 
е5 122 .м.лt лопасти и забивкой свинца в болты хомута 

При выявленпн облегченной лопасти выDернуть лопасть 11 
положить на пqдставку 

Поставить заглушку 026052 в головку болта хомута 

Забить балансировочный груз 4, шайбы 3, определенные 
для данной лопасти, в отверстие комли лопасти 1 н поста­
вить шайбу крепе}кную 2 (рис. 71) 

Пр им е чан и е. Вес груза 4 11 шайб 3, подле.tкаrцих за­
б11вке в лопасть, необходимо записывать 

Ввернуть лопа.сть и установить ее по рнске на коыле лопа­
сти, совместив ее с нулевой риской на торце стакана. Повто­
рить операцпп 9, 10, 11, 12, 13. 

Подставка 
хавая 

Оправка 
(К-21123,124 
Молоток 

Оправка 
63509/835 
Молоток 

У-31/3901 

Разновесы 
У-17/4301 

17 Проверить сбала11с11рова1111ость винта 
(rпн1х =8 Г · ,\t 

на crшin=5 Г · ,11, на Разновесы 

18 Предъявить балансировку внпта ОТ!\ 

19 ОТ!\ проверить баланс винта согласно переходам опера-
ции, фактический баланс винта на (Ршiа и СVшах 

108 

В паспорте винта заппсать моменты, зарегистрированные в 
лоп;:;ссвом цехе, вес rруза 4 н шаiiб 3, забнтых в комель ло­
пасти; записать фам11л1но сборщика; контролеру р<~списаться 1 

У-17/4301 

Рис. 70. Винт АВ-2 на колодках- э10Залпбратора балапснро­
вочного стенд<~ 

1- лопасть; 

Рис. 71. Jiопасть правая 0389-01: 
2 - шайба крепежная Л9-821; 3 - шайба ба.панснровочная 

А5·2З8; 4 - груз ба.пансировочныii 60-707 
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Наименование и последовательность переходов 

ПродолженнЕ' 

Примен~1емый 
инструмент, 

прvспособления 
и No заводского 

чертежа 

20 Вывернуть лопасти, положить на те..[Iежку и отправить на Тележка 
подкраску 63789/167 

21 

22 

23 

Снять втулку с эквилибратора и установить на подставку. 
Втулку винта снимать в положении лопастей q:J min 

П р и м е ч а н и е. На трущихся деталях в местах сопри­
косновения допускается отсутствие или стирание антикор­

розионного покрытия 

Отвернуть гайку цилиндра, снять монтажный цилиндр, по­
давая воздух в полость БШ втулки винта или применяя 
съемник 

Разобрать монтажную поршневую группу, снять втулку 
винта с валика балансировочного и отправить втулку винта 
для выполнения следующей операции 

24 · К:онтролировать исполнителем и мастером начиная с опе­
рации 20 и до конца их выполнения 

Подкраска лопастей винта 

Зачистить края участка лопасти поврежденного лакокра· 
сочного покрытия шкуркой и удалить продукты зачистки 

2 Протереть всю лопасть салфеткой, смоченной бензином, за-
тем чистой сухой салфеткой и просушить на воздухе в тече­
ние 15-20 минут 

3 На зачищенные участки нанести слой грунта ВЛ-02 (ВТУ 
35-ХП-432-62). Рабочая вязкость грунта по ВЗ-1 или ФЭ-36 
(сопло 2) при 2(f С долLкна быть 4,5-5,5 сек. Разжижи· 
тель - ксилол. 

Для получения готового к применению грунта ВЛ-02 С!\Iе­
шивают основу с кислым разбавителем в соотношении 4: l 
(по весу) 

4 Просушить загрунтованную поверхность при 12-17° С в 

5 
6 

7 

8 

9 

10 

11 

110 

течение 1 часа или при 18-35° С в течение 30 мин 

Протереть поверхность лопасти чистой сухой салфеткой 

Нанести ровный слой грунта АГ-IОС (ТУ МХП 4366-55) 
с добавлением 2°10 ал~qминиевой пудры ПАК:-4 

Просушить при 18-35° С в течение 30 мин или прf:! 12-
170 С в течение 1 часа 

На зачищенные участки нанести ровный слой синей эмали 
ХВЭ-32 (ВТУ УХП № 68-58) с добавлением 2°10 алюмин11е­
вой пудры ПА!\-4 (ГОСТ 5494-50) 

Рабочая вязкость эмали по ФЭ-36 (сопло 2) или ВЗ-1 при 
18-20° С должна быть 3,5-4,5 сек 

Разжижитель - Р-5 

Перед применением эмаль тщательно перемешать и проце­
дить через сито N!l 0071 или через шесть слоев марли 

Просушить при 18-35° С в течение 1,5 час и.rrи прн 
12-17° С в течение 2-3 час 

Протереть поверхность лопасти чистой сухой салфеткой 

Нанести слой синей эмали ХВЭ-32 (ВТУ УХП № 68-58) 

Тельфер 
Подвеска 

63819/017 
Подставка 

63789/2596 

]\люч МИ-387 
Съемник 

63509/755 

Ш1(урка No 3-4 

Пульверизатор 

Пульверизатор 

12 

13 

14 

15 

2 

3 
4 

5 

6 

Наименование и последовательность переходов 

Просушить при 18-35° С в течение 1,5 час или при 12-
l 70 С в течение 2-3 час 

Протереть поверхность лопасти чистой сухой салфеткой 

Окрасить контрольное сечение по шаблону, нанести трафарет 
и окрасить конец лопасти на длине 150 мм с обеих сторон жел­
той эмалью ХВЭ-31 (ВТУ УХП No 68-58) (рис. 72) 

Рабочая вязкость эмали по ФЭ-36 (сопло 2) или ВЗ-1 при 
18-20° С должна быть 12-16 сек. Разжижитель- Р-5. 

Перед применением эмаль тщательно перемешать и проце­
дить через сито № 0071 или через шесть слоев марJiи 

Просушить при 18-35° С в течение 1,5 час или при 12-17° С 
в течение 2-3 час 

Пр и м е ч а н и е. При подкраске отдельных мест допус­
кается наносить эмаль на всю поверхность детали после 

предварительной зачистки шкуркой и обезжиривания поверх­
ности 

Нuтроамало HЦ-11-ltO 
1/(елтого цОета 

mpatpapem 6§869/115 

Продолжение 

Применяемый 
инструмент, 

.приспособления 
и .№ заводского 

чертежа 

JOO 

709±10 

Рис. 72. Лопасть винта с указанны.ми местами под трафарет­
ные надписи 

Сборка втулки винта после балансировки для испытания 

Получить детали и узлы после выпоJiнения предыдущих опе­
раций 

Промыть все узлы и детали, кроме резиновых уплотнений, и 
обработать в 5-7о/0 -ном растворе авиационного масла МК-22 
или МС-20 в бензине сроком действия двое суток. При задерж­
ке на сборке более 2 суток детали смазывать чистым маслом 
МК:-22 или МС-20 сроком действия на 15 суток 

ОТК: проверить внешний вид деталей и узлов 

Вставить заглушку 47 (см. рис. 24, 25) в трубу маслопрово­
да 55 и поставить кольцо стопорное 46 

Надеть на трубу маслопровода 55 поршень 53 (для серии 01 
поршень 2-025, для серии 02 поршень 2-038), затем поставить 
в канавку трубы кольцо разрезное 51 и кольцо упора 50 

Установить втулку винта на приспособление 

Ванна с бензн­
иом 

Ключ 
63509/711 
Лопатка 

Клещи 
63509/718 

Гидроштырь 
63689/465 
Тельфер 
Подвеска 

63819/017 
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Наименование и последовательность пер~ходов 

7 Вывернуть восемь болтов 11 (см. рис. 15, 16) вместе с шай-
бамп 12 

8 На гайку переднего конуса 21 надеть передний конус 20, ус-
тановить в корпус втулки винта и закрепить ее на штыре при­

способления 

9. Установить пружину 22, шайбу опорную 23 и диафрагму 25 
(для серии 01 диафрагма 2-244; для серии 02 диафрагма 2-039) 

10 Совместить штифты втулок 26 со шлицами диафрагмы и за-

11 

крепить втулки болтами 11 (8 шт.) 

Загнуть усы шайб 12 на грани головок болтов 

Пр им е чаи и е. Втулки 26 устанавливать согласно их 

монтажным номерам 

12 Отвернуть и снять четыре гайки 2, установить поршневую 
группу 8, при этом совместить отверстия SO 14,5 мм со што­
ками 27, шлицы на конце трубы маслопровода со шлицами 
rайки переднего конуса 21, а жиклер с лопастным рукавом № 1 
корпуса 

13 

14 

Надеть на шток 27 шайбы 1 и завернуть гайки 2, прилож:ив 
111омент М=6-7 кГ ·..и 

Загнуть усы шайб на грани гаек 

Пр им е чан и я: 1. При необходимости поднять гайки пе­
реднего конуса ключом МИ-400 

2. Исполнителю и контролеру ОТК осмотреть внутренние 
полости втулки винта и определить качественное состояние 

резиновых уплотнений: резиновые уплотнения не должны 

быть перекручены и на них не должно быть загрязнений. 
В технологическом паспорте расписаться о проведенном ос­

мотре 

15 Установить цилиндр 7 без перекоса согласно монтажны11·1 
рискам на втулку винта, надев его на шейку маслопровода 

16 Установить и затянуть гайку цилиндра 10 до совпадения рн-
сок на корпусе и гайке, приложив момент 120-150 кГ м. Перед 
монтажом гайку 10 обтереть салфеткой, смоченной бензином, 
и смазать маслом МК-22 или МС-20 с 6-10°/0 церезина 

17 Завернуть винт контровочный 9 
18 Установить кольцо стопорное 4, втулку контровочную 3 (для 

серии 01 втулку 2-020; для серии 02 втулку 2-031) и ввернуть 
втулку 5 (для серии 02 гайку 5) в трубу маслопровода туго до 
упора, предварительно установив под гайку пластину 6 

19 У вту.1ки винта АВ-2 серии 01 (см. рис. 15) дополните.1ы-10 

112 

проверить: 

а) биение поверхности втулки SO 50Х3 для центровки обте­
кателя относительно оси х-х (оси конусных rнезд). Допус­
кается биение 0,6 мм; 

б) биение поверхиостн А и Т кронштейнов. Допускается бие­
ние поверхности А не более 0,3 мм. Допукается смещение по· 
верхности Т от плоскости вращения не более 0,3 мм. 

Пр им е чан и я. l. При биении больше допустимого заме­
нить втулку 5 и повторить операцию 19 пункт «а». 

2. Усы пластины 6 в шлицы втулок 3 и 5 не заrибать 

Продолжение 

Прнменяемый 
инструмент, 

приспособления 
и No заводско~·о 

чертежа 

Ключ 54420/408 

Ключ 64789/145 

Молоток 
Оправка 

Ключ тариро-
ванный 54496/002 

Головка 
64479/358 

Молоток 
Оправка 

Ключ МИ-387 
Рычаг l=2 м 
Динамометр 

Отвертка 

Клещи 
Ключ МИ-400 

Стойка 63609/540 
Индикатор 

Продолжение 

Наименование и последовательность переходов 

Прнменяемый 
1'нструмент, 

приспособления 
н № заводского 

чертежа 

20 Предъявить ОТК втулки 5 для определения биения и запи-
сать в дело винта их фактическую величину 

№ поз. 
на Сбозиач(н1-:е Наv.менование КолЕчество 

Пр1~мечанне 
р1;сунке на узел 

1 0389-01 Лопасть правая 4 \ 

2 А9-821 Шайба крепежная 4 1 
1 

3 А5-238 Шайба балансировоч-
~См. рис. 71 

ная 1 
} Ио требованию 1 

4 60-707 Груз балансировоч- участ~<а сборки J 
НЫЙ 

026052 Заглушка стяжного 4 
болта 

(ГОСТ 3778-"5) Свинец По требованию См. рис. 16 
участка сборки 

Втулка винта (узел 1 
технологический) 

Монтажные 
детали 

Цилиндр 1 

Поршень 1 

РУ-092 Кольцо уплотнитель- 1 
ное 

PY-llJP То же 1 

РУ-197Р " 1 

1 P:i -504 " 2 

РУ-089 » 1 

РУ-034 " 1 

2-309 Шайба защитная 1 

Валик 
НЫЙ 

балансировоч- 1 

Конус передний 1 

Гайка конуса 1 

Гайка цилиндра 1 

8 1119 11.1 
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Испытания втулки винта на герметичность 

Нанменован·~е и последовательность переходов 

После сборки, геоыетрии и балансировки винта его необхо­
димо проверить на герметичность. Испытания на герметичность 
проводятся при 80-90" С, применяя масло МК-22 или МС-20 

Подготовить гидравлический стенд для испытания 

Установить втулку винта на приспособление и закрепить ее 

Переключить в11нт с {j}min на Сj)шах не менее 5 раз 

Поставить на все стаканы гитары и нагрузить каждую гру­

зом 20 кГ, действующим в сторону {Ршах 

Проверка работы цилиндровой группы винта 
на рабочем диапазоне 

5 Переключить вннт 20 раз с {р min на Cj)max и обратно путеr-.·1 
изменения давления до 26 кГ/см2 • 

6 

7 

8 

1 

114 

Время перР:ключенпя механизма винта с Cj)m!n на Cj)max не 
более 2 сек., с Cj)шtn на <р 111цх не более 7 сек 

Проверка герметичности (рис. 73) винта АВ-2 серии 02 

Масло нагнетается по каналу большого шага под давлением 

26~i кГ/сJ.t2 , вре111я выдержки 1 мин.: 
а) герметичность уплотнений РУ-512, РУ-197Р, РУ-089 конт­

ролировать по сливу масла через канал слива. Течь не допус­
кается; 

б) герметичность уплотнений l РУ-504, РУ -567 контролиро· 
вать по сливу масла через канал МШ. Течь не допускается 

Масло нагнетается по каналу МШ под давлением 

26~~ кГ/см, время выдержки 1 мин: 
а) герметичность уплотнений IPY-504, РУ-095 контролиро· 

вать при внешнем осмотре. Течь не допускается; 
б) герметичность уплотнений PY-lllP контролировать по 

сливу масла через канал слива, который должен быть в пре­
делах 600-1500 см3/мин (утечка через жиклер); 

в) герметичность уплотнений РУ-567, IPY-504 контро.'Iиро­
вать по сливу масла через канал БШ. Течь не допускается; 

г) проверить расход масла через жиклер при температуре 

масла 70-80" С. Расход масла из канала слива долясен быть 
600-1500 см3/мин 

Масло нагнетается по каналу слива под давлением 

5т2кГ/см2• Время выдержки 5 мин. Поршень должен находить· 
ся на упоре <ртпах· Герметичность уплотнений IPY-439, РУ-092, 
РУ-089 и РУ-034 проверять внеruним осмотром. Течь не до­
пускается. 

Проверка гер.метичности винта АВ-2 серии 01 (рис. 74) 

1. Масло нагнетается по каналу БШ под давлением 

26~i кГ/см2, время выдержки 1 мин: 
а) герметичность уплотнений РУ-092, РУ-439, РУ-089 (гайка 

стакана) контролировать внешним осмотром. Течь не до­
пускается; 

Г!рименлемый 
!!НСтрумент, 

пр1·способления 
и № заводс1<оt·о 

чертежа 

Гндравлическнй 
стенд 7829-0054 

Тельфер 
Подвеска 

63819/017 
Ключ МИ-400 
Гндроштырь 

63689/465 

Гитара 
63689/466 

Груз с подве­
ской 63509/454 

Мерный бак 

Мерный бак 

Мерный б<~к 

f"'P~m=<• ~1 ь;~~~ii~ 
) РУ-1р7Р 
01:J0X6 

PY·5.fl.} t....!!JJ-08,q РУ-512 
@:J0,5Y.5 052У.4 0J8-5 

Рис. 73. Схема расположения резиновых уплотнителей в воздушном винте 
АВ-2 серии 02 

ру-111Р / 
f()Jt,8.X.б,5 

P!l-VJ!J 
0132;<.S,76.r..8 

1 
ру-()32 РУ-51.С 

eJ?()4X4 @Jfix5 

P!l-0!1.9 
,..- 052Х4 

Рис. 74. Схема расположения резиновых уплотнителей в воздушном винте АВ-2 
серии 01 

8' 11~ 
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б) герметичность уплотнений РУ-032, РУ-089, РУ-512Р конт­
рол11ровать по сливу через прорезь заднего конуса. Течь не 
J.ОПускается; 

в) герметичность уплотнений PY-lllP, РУ-504, РУ-567 конт­
ро"1ировать по сливу масла через канал МШ, который должен 
быть в пределах 600-1500 с1rt3/мин. (утечка через жиклер) 

2. Масло нагнетается по каналу МШ под давлением 

2б~i кГ/сАt2 , время выдержки l мин.: 
а) герметичность уплотнений РУ-504, РУ-095 контролировать 

при внешнем осмотре. Течь не допускается; 
б) герметичность уплотнений PY-lllP, РУ-504 и РУ-567 

контролировать по сливу масла через канал БШ, который дол­
я~сн быть в пределах 600-1500 см3/мин (утечка через жиклер) 

П р и м е ч а н и я. 1. При проверке герметичности полостей 
винтов допускается утечка остатков масла из полости после 

предыдущего испытания не более 5 смз/мин 
2. ПереА проверкой герметичности лопастные рукава об­

дуть сжатым воздухом и протереть чистой сухой салфеткой 
3. Фактическую ведичину утечки исполнителю запиrать в 

дело винта. ОТК проконтролировать последовательность вы­
полнения операций. 

9 Проверить чистоту внутренних полостей втулки винта сле-
дующим образом: 

<1) поставить на шланги канала МЩ и БШ фильтр из бязе­
вого мешочка; 

б) подать масло последовательно по каналу МШ, затем по 
каналу БШ в течение 3 мин. Температура масла 80-90° С, 
давление 15 кГ/см2; 

в) прекратить подачу масла, выключить гидростенд; 
г) снять фильтры и осмо.треть; грязь и стружка не допус­

кается. 

П р и r-.I е ч а н и я. 1. В случае обнаружения грязи или 
стружки прокачать по каналам МШ и БШ масло в течение 
10 мин. 

2. После !О-минутной прокачки проверить чистоту внут­
ренних полостей, повторив работы по пп. «а», «б», «в», «Г» 
операции 9. 

3. При обнаружении грязи или стружки после вторичной 
промывки винт полностью разобрать, все дета·ли промыть в 
чистом бензине Б-70, после чего винт собрать согласно тех-
нологии сборки винта · 

10 Переключить винт на (/)ш!n· Помпой стенда откачать масло 
из полостей БШ и МШ 

J J Снять виllт с приспособления (гидроштырь) в положении ло-
пастей (/)шiп, trре,rtварительно отвернув гайку 5 (см. рис. 16) 
и сняв втулку контровочную 3 вместе с пластиной контровоч­
ной 6 

12 Слить оставшееся масло из полостей БШ и 1\1Ш, ввернуть 
монтажную заглушку ТП-119 и поставить втулку- винта на 
стол 

13. Установить на цилиндр 7 втулку контровочную 3 вместе с 
пластиной 6 и завернуть гайку 5 на 2-3 оборота 

14. Передать винт для выполнения следующей операции 
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П родолжени~ 

Применяемый 
1 нструмент, 

пр~·способленr: л 
11 ,\r'o заводского 

черте}ка 

Мерный бак 

Р. 
о 
о 

о На1:менованilе и последовательность переходов 
о 

~ 

Подготовка к сдаче, окончательный осмотр 
и контроль винта 

Согласно приложениям 9, 10, 11 получить со склада проверен­
ные детали, не входящие в собранный винт, а также монтаж­
ный инструмент 

2 ПолуЧить втулку винта после выполнения предыдущей опе-
рации 

3 Законтрить проволокой f25 1 мм винт 9 (см. рис. 16) и поста-
вить пломбу 15 

4 Обтереть салфеткой, смоченной бензином, и смазать ци-
линдр 7 маслом МК или МС с примесью 6-7°/0 церезина 

5 Надеть отеплитель 30, поставить стопорное кольцо 4, втулку 
контровочную 3, п.1астину 6 и ввернуть гайку 5 туго до упора 

б Осмотреть визуально втулку винта на соответствие черте-
жам и техническому руководству, проверить маркировку, мон­

тажные и технологические номера 

7 Устранить дефекты, обнаруженные при внешнем осмотре 

8 Осмотреть визуально защитное покрытие лопастей. На ком-
ле лопасти допускается отсутствие или стирание антикоррози­

онного покрытия 

Пр и м е ч а и и я. 1. По требованию представите"1я ОТК 
предъявить выборочно детали, не входящие в собранный 
винт, и монтажный инструмент 

2. Контролеру, провоgившему внешний осмотр деталей и 
узлов и их приемку расписаться в технологическом паспорте 

9 Законсервировать винт, детали не входящие в собранный 

10 

винт, а также монтажный инструмент согласно указаниям 
гл. IX 

Упаковать винт с соответствующими комплектами дета.ТJей, 
не входящими в собранный винт, и мон.тажным инструментом 
согласно комплектовке (см. приложение 12) 

Продолжение 

ПрИМ(НЯfМЫЙ 
v.нструмент, 

прvспособления 
и No заводского 

чертежа 

Плоско1·убцu 
Пломбир 

Возможные неисправности винтов при испытаниях их на rидростендах, 
причины появления и способ~ устранения 

Дефект 

Не переключается винт 
с МШ на БШ или мед­
ленно переключается (бо­
лее 2 сек) 

Не переключается винт 
с БШ на МШ или мед­
ленно переключается (бо­
лее 7 сек) 

Течь масла по каналу 
слива (масло нагнетаеi­
ея по каналу БШ) 

Причина дефекта 

Повреждено или отсутствует 
одно или несколько из следую-

щих уплотнительных колец: 

lPY-504, РУ-197Р, РУ-567, 
РУ-089, РУ-512 (см. рис. 73) 

Повреждено или отсутствует 
одно или несколько из следую­

щих уплотнительных колеu: 

lPY-504, PY-lllP, РУ-567 

Повреждено одно из следу·ю-
U\ИХ уплотнительных !\о.ттец: 

РУ-512, РУ-197Р, РУ-089 

. 

Метол устранЕния 
дефекта 

Заменить поврежден-
ное уплотнительное коль­

цо 

Заменить поврежден-
ное уплотннтельное коль­

цо 

Заменить поврежден-
ное уплотнительное коль­

цо 
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!lсфект 

Течь масла по J{а!!алу 
1\·\Ш (:11асло нагнетается 
по каналу БШ) 

Течь 111ас.1а по каналу 
БШ (:11асло нагнетастсн 
по каналу .Л1Ш) 

I-Iегерi'11етпчность втУ.1-
1.;н в1111та со стороны гай­
!\!! 5 (см. фпг. 16) {мас­
ло нагнетаетсн по кана-

:~у J\\Ш) 

I-Iсгерыетнчность втул-
101 в1п~та со стороны ру­

кавов 1.;орпуса (мас~10 на­
гнетается по 1'.:ана:ту с.rrн-
ва) -

Утечки масла более 
1500 с113/,1ц1н через 1I<ИК­
.1ср, {масло нагнетается 
по кана.1у JVlШ) 

Пр11ч11на дсфе1{та 

ПовреLкдено одно из следую-
щнх уплотн11тс.r1ы1ых колец: 

1 РУ-504, РУ-567 

ПовреJкдспо уплот1111тс.1ьно~ 
кольцо РУ-567, !РУ-504 

ПовреJкдено уплот11итеJ1ы1ос 
кольцо l PJ' -504 llЛ!! РУ-095 

ПовреJкдено одно из следую­
П(l!Х уплотн11те.r~ы1ых 1<0.ricц: 

IPY-439, РУ-092, РУ-089, 
РУ-034 

Повреzкдсно уПлотнительное 
кольцо PY-11 lP 

Продолжение 

J\\етод устранения 
дефекта 

Заменнть повреJкден-
ное уп,r~отн11тельнос t\o.'Jb­

r-to 

Заыеп11ть поврел..:ден-
ное уплотннтельное коль­

цо 

Заыенить поврел<дсн-
ное уплотнительное ко.1:.~­

цо 

Заменить повре)кден-
ное уплотнительi1ое коль­
цо 

Заые1111ть уплотн11r~ль­
ное кольцо PY-l l IP 

Пр и ы е чан не. При проверке на rерыетпчность н работоспособность 13и11тов АВ-2 
сер1111 01 аналоп1чные дефекты, устранять указанными методаI1п1. 

VIII. СТЕНДЫ ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ ВИНТОВ АВ-2 СЕРИЙ 01 и 02 

1, Стенд для испытаний винта 7829/0054 

Назначение и конструк1.1.ия стенда 

Гидравлический стенд {рис. 75) предназначен для проверки работы 
uнлиндровой группы и rерl\Iетичности винта. · 

Стенд для испытания винта выполнен в виде двух блоков: гидропри­
вода и гидроколонки. Гидроколонка соединена с гидроприводом посред­
ством трубопроводов. 

Система гидропривода смонтирована в закрытом каркасе, который 
для свободного доступа к узлам Систеl\IЫ иrvreeт передн1010 и заднrоrо 
дnер1<и. Гидросистеiliа вкл1очает в себя насос, приводимый в дВИ)Кение 
электродвигателеil! i1Iощ1-rостыо 4,5 квт, бак емкостыо 60 л, радиатор, 
краны и контрольные приборы. Контрольные приборы и рукоятки управ­
ления находятся на панели стенда. 

Система гидроколонки также смонтирована в закрытом каркасе, 
ные1ощеJ1.-1 перед1-но10 панель, боковые дверки и стенку. В верхней части 
гндроколонка ИJl.teeт стол, на котороJ1.·I сrv1онтирован гидроштырь. 

На панель выведены рукоятки запорных вентелей подачи rv1acлa в 
каналы БШ и МШ вннта через гидроштырь, вентили слива в мензурку и 
I\ран слива из l\tензурки. 

Внутри rидроколонки ИI\Iеется вспо;...rогательная систеl\1а - систеNrа 
перекачки. Эта систе:ма состоит из насоса, электродвигателя, бака ем­
костью 30 л, обратного I<лапана, фильтра, предохранительного клапана 
и электрокрана. · 

Систеыа пере1~ачт<и СJ1У)КИТ для сбора и перекачки 11асла, сливаеi110-
rо нз i\rензурки в основну10 систе;..Iу, а так)ке для отсоса 11асла из кана~ 

лап винта по окончании испытаний. 
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Агрегаты и приборы стенда 

1. Электродвигатель А-51-4. 
2. Насос 623. 
3. Клапан предохранительный ГА-89 {Рраб=5+2 кГ/слt2 ). 
4. Кран гидравлики 626600J\ll_ 
5. Фильтр ФГ-11. 

Рис. 75. Об~нfr вид гидравлического стенда для испытаний винтов АВ-2 

6. Бак 7839-0005А емкостью 60 л. 
7. Клапан обратный Н5810-!25 671800/6. 
8. Клапан предохранительный Г А-89 (Рраб = 28+2 1'Г /ед'). 
9_ Вентиль редукционный 650600. 

10. 1-2 Кран гидравлики 629600. 
11. Гидроразъем 7839-0022. 
12_ Кран гидравлики 626600Nl. 
13. Радиатор 361. 
14. Термометр 071. 
15. 1-6 Вентиль запорный 650600. 
16. 1-3 N\аиометр МТК-160-100. 
17. 1-3 Кран перекрывной 652200А. 
18. Гидроштырь 63689/465. 
19. Мензурка 7829-00054/IV. 
20. Кран Н7602-105. 
21. Бак 7829-0026/7 емкостью 30 л. 
22. /\1lаслоуказатель уровня масла в баке систеJ1.·1ы перс1<ач1<:и. 
23. Клапан предохранительный 634300А. 
24. Фильтр ФГ-11-
25. Клапан обратный 671700/5. 
26. Насос ШДП-5-
27_ Элепрокран ГА-165_ 
28. Кнопка «Пуск», «Стоп» системы перекачки. 
29. Кнопка «Пуск», «Стоп» гидропривода-
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Подготовка стенда к пуску 

Перед началом работы на стенде необходимо заполнить гидробак 6 
(рис. 76, 77) и систему гидропривода маслом МК:-22 или МС-20. Рабо­
чая температура масла должна быть +80 ..;- 90° С, которая достигается 
при прохождении пара через радиатор 13. 

76/t 76/Z 76/J 74 

75/t; 
0000 

.t 72в 29 
~~~ 10/2 75/б 
10 7 15/t 9 

15/2 28 

15/J 
22 19 

D D D го 

Рис. 77. Схема размещения рукояток управления и контрольных приборов 
на панели стенда: 

28 - кнопки «Пуск:., «Стоп:. системы перекачки: 29 - кнопки «Пуск:., «Стоп:. гидропри­
вода (обозначение других позиций см. на рис. 75) 

Подача воды или пара в радиатор осуществляется краном 12, кото­
рый имеет три положения: нейтральное, показанное на гидросхеме, по­

ложение 1 (вода) и положение 11 (пар). 
Проверка настройки предохранительного клапана 8 проводится в 

следующем порядке: 

1) закрыть вентили 15/5 и 15/4; 
2) кран 1011 поставить в положение 1 или !1; 
3) открыть вентиль 9; 
4) включить электродвигатель 1 кнопкой 29; 
5) постепенно закрыть вентиль 9. Давление настройки клапана 

должно составлять 28+2 кГ/см2 ; 
6) выключить электродвигатель; 
7) открыть вентиль 9. 

Работа на стенде 

При проверке работы цилиндровой группы вентили 15/5. 15/4 и 15/ 1 
открыты, кран 4 поставить в положение 1 в (см. рис. 76), кран 10/1~ 
в положение Па (при подаче масла в канал МШ) или в положение I а 
(при подаче масла в канал БШ). Вентили 15/2, 15/3, 15/б, 17/1, 17/2, 
17/3 закрьпь. Масло из бака б насосом 2, приводимым в движение эле­
ктродвигатео1ем 1, нагнетается по трубопроводу через фильтр 5, обрат­
ный к.,апан 7, предохранительный клапан 8, канал МШ (если кран 10/ 1 
находится в положении //а) в полость малого шага винта. Масло из 
полости боJ1ьшого шага винта вытекает по каналу БШ через радиатор 13 
на слив в бак. Масло, вытекающее через жиклер из полости :малого 
шага, попадает в сливну10 полость винта, затем по каналу слива через 

клапан 3, кран 4, радиатор 13 на слив в бак. 
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При положении крана 10/1 в позиции /а масло нагнетается через 
канал БШ, .а сливается через и:анал МШ. Давление масла регулируется 
реду1<ционныw1 вентилем 9. 

При.проверке герl\1етичности полости большого шага винта вентили 
15/5, 17/1, 1713 открыть, а вентили 15/1, 15/4, 15/2, 15/3, 15/б, 17/2 за­
крыть, кран 10/ 1 поставить в положение ! а. Краны 4 и 10/2 поставить в 
нейтральное поло.1кение. Масло нагнетается под дав~rrением в полость 
большого шага винта по каналу БШ. Слив идет из полости большого 
шага через каналь~: слива и а и через канал 11алого шага и в. 

При проверке герl\1етичности полости I\rалого шага винта и утечек 
через жиклер необходимо вентили 15/ 1, 1711, 17/3, 15/2, 15/3, 15/5 за­
крыть, а венти.пи 17/2, 15/4, 15/б открыть_ Краны 10/2 и 4 поставить в 
нейтральное положение, а кран 10/1 поставить в положение II а. Масло 
под давлениеr.1 поступает по каналу 1\1.Ш в полость J\1алого шага и сли­
вается по каналаl\1 большого шага и 6, а такLке по сливноl\'IУ каналу 
через кран 15/б в мензурку 19. Чтобы масло слилось из мензурки в бак 
21, нужно открыть кран 23. 

При проверке гер?vrетичности полости втулки краны nерекрывные 
17/1, вентили 15/б, 15/2, 15/3, 15/5, 15/4 закрыть, а вентили 15/1 и краны 
перекрывные 17/2, 17/3 открыть, ](раны 10/2, 10/1 поставить в нейтраль­
ное положение. Кран 4 поставить в положение !1 в. Масло под давле­
ниеы 5+2 кГ/сл~ 2 из бака б через фильтр 5, обратныii клапан 7, предохра­
нительный кла.пан 8, кран 4, клапан 3 по сливноr-.1у каналу поступает в 
полость втулки винта. Слив идет по каналаl\1 l\.rалого и большого шага 
и каналаJl.'I б и в. 

При достижении верхнего уровня в баке 21 необходимо масло из 
него перекачать в бак б. Для этого кран 10/2 нужно поставить в нейт­
ральное положение, открыть электро](ран 27, а кран 20 закрыть. Масло 
перекачивается насосо11 26, ·приводиl\'1Ыl\I в дви:tкение электродвигателеrй 
через предохранительный 1<лапан 23, фильтр 24, обратный клапан 25 
в бак б. 

Для откачки w1асла из винта после окончания испытаний ну:tкно 
электрокран 27 за](рыть, а кран 10/2 поставить в поло"<ение ! б, вклю­
чить насос кнопкой 28 и откачать 11асло из полости большого Шага. 
При положении крана 27 в положении !1 б, масло откачивается из поло­
сти малого шага. 

Испытание винтов АВ-2 серии 01 

I/Iспытание винтов серии 01 проводится на то11 :tке стенде, что и вин­
тов серии 02. В процессе проверки работы цилиндровой группы винтов 
серии 01 масло нагнетается в полость большого шага и сливается через 
канал 11алЬго шага в бак и, наоборот, при подаче в полость l\Iалого шага 
масло сливается через канал большого шага. Вентиль 15/1 в этом слу­
чае закрыт и сливной канал в работе не участвует. 

Утечки через жиклер из полости большого шага в полость малого 
111ага и герl\·Iет.ичность полости большого шага проверя1отся следу1ощиl\1 
образом: кршiы 4 и 10/2 поставить в нейтральное положение, краны пе­
рекрываемые 17/2, 1713, вентили 15/2, 15/1 закрыть, а вентили 15/5, 15/:З 
открыть, кран 10/ 1 поставить в положение 1 а_ 

1V1асло из бака б течет по трубопроводу через фильтр 5, обратный 
клапан 7, предохранительный клапан 8, по каналу БШ в полость БШ, 
затем по каналу МШ в мензурку 19. 

," В процессе провер1п1 утечек из полости i\'iалого шага в полость боль­
шого шага через :tкиклер и герметичности полости малого шага ну:tкно 

краны 4 и 10/2 поставить в нейтральное положение, вентили 15/5, 15/3, 
краны перекрываемые 17/2, 17/3 за](рыть; а вентили 15/4 и 15/2 открыть. 
Кран 10/ 1 поставить в положение Il а. 
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Л'iасло по каналу МШ поступа_ст в полость малого шага, зате11 по 

каналу БШ в 11ензурку 19. 
Пр 11 ~ 1 счан 11 е. Вентплн 15/1, 15/6 11 крап пере1{рыnпой 17/1 прн проверке rерые­

тнчностн в1111та АВ-2 сер!!!! 01 дол11<НЫ быть закрыты. 

2. Гидроплита 7829/0069 для испытания винта А В-2 

Назначение и конструкция стенда 

Г1iдроплита (рис. 78) предназначена для проверкп геометрии н об­
катк11 вин1·а ,J\B-2. Систе!\Iа гидроплиты смонтирована в закрытоi\'i кар­

касе, который для свободного доступа_ I< узлаf\1 и агрегата!\1 ~исте11ы 
иыеет торцовые и боковые дверки. Гидроплита Иi\-rеет специальныи пульт, 
на панель которого вынесены контрольные приборы и рукоятки агрега­
тов управления гидросистеl\1ы. I-Ia противополо:tкноJ\t конце плиты от 
пульта управления Сi\Iонтирован rидроштырь. Согласно сеченияrvI лопа­
сти винта на поверхности плиты ме:tкду гидроштыреl\1 и пулыоrvr управ­

ления нанесены риски. 

Рис. 78. Общий вид гидроплнты длп пспытаний винтов АВ-2 

Внутои каркаса плиты располо.iкены агрегаты систеl'·ЛЫ: насос, кото­

рой приI.>Одится в дви:а<ение электродnигателем, бак для масла, радиа­
тор, предохран11тельные и обратные клапаны, фильтры, насос и электро­
J:r.,вигатель, слу}кащие для откачки l\<Iacлa из по"лости втулки винта. 

Подготовка гидроплиты к пуску 

Заполнить гидробак и систему гидроплиты маслом МК-22 или N\C-20. 
Проьерить настройку предохранительного клапана 312 (рис. 79, 80) сле­
дующиы образом: 

1) вентили 1412 и 14/3 закрыть; 
2) кран / / /2 поставить в одно из крайних положений; 
3) открыть вентиль 12; 
4) включить электродвигатель 1; 
5) постепенно закрьiть вентиль 12. 

Давление настройки клапана дОЛ)КНО составлять 28+2 кГ/слt2 ; 
6) выкл1очить электродвигатель; 
7) открыть вентиль 12. 
I-Iеобходи11ая температура i\racлa достигается с поI\1ощыо радиатора 

13, к которому подводится вода или пар. Управление подаче.й воды или 
пара осущсстпляется краном 4/2. 
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Рис. 79. Гидравлическая схема гидроплиты для испытания винтов АВ-2: 

щ;з 

14/2 

l - электродвигатель А-51-4 (N=4,5 квт, n=l470 об/мин); 2 - насос 623; 3/1-2- клапан предохрани­
те.'Iьный ГА-89; 4/1- двухходовой кран сливного канала 62ббООМ; 4/2- двухходовой кран для пе е­
(люче6~J8оон/k)~б~грбв или охлаждение масла 626600М; 5-•фильтр ФГ-11; б-клапан обратный HS8LO-f2s 
или , - ак 7839-0003, V=60 л; 8-гидроразъем 7839-0022· 9-механизм переключения· 10/J 
запорный вентиль КБШ-Н58l0/330М; JО/2-запорный вентиль КМШ-Й5810/3ЗОМ· JJ//-2-двухходовОй кра-;; 
переключения подачи в каналы КБШ или КМШ винта-629600· 11/3-двухходовой кран переключения 
~500.0в13 при откачке масла из винта 629600; 12 - редукциОнный вентиль напорной магистрали 
кан • вШрадиатор 361; 14/1 - запорный вентиль канала слива 650600; 14/2-З - запорные вентили 
мтК.~~'Q 100. у61~Ш 650600; 15 - термометр 071; 16/1 - манометр контроля давления в канале КБШ 
роля да- • -манометр контроля давления в канале КМШ /11ТК-160-100· 16/З-•манометр конт-

влення в кана.пе слива МТК-160-100; 17- насос с э.пектродвигате.пеМ: ШДП-5· 18 ·- rидро-
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Рис. 80. 
рольных 

штырь 63689/458 ' 

73 16/1 16/2 16/З 

-Ф' 14/З 14/2 

14/1 ~011 
~' ~/ 

12 

.10/2 • 
't/2 

Схема размещения рукояток управления и конт­
приборов на панели гидроплиты (обозначение по­

зиций см. на рис. 78) 

Работа на стенде 

Работа rидроплиты подобна работе гидростенда, только в гидро­
плите отсутствует система перекачки и дополнительно помещен меха­

низм переключения 9. Регулирование подачи масла в каналы МШ и 
БШ можно осуществлять вручную с помощью двухходового крана 11 /2 
или автоматически с помощью механизма переключения 9 и крана 11/1. 

При ручном регулировании подачи масло нагнетается насосом 2, 
приводимым в движение электродвигателем 1, по трубопроводу через 
фильтр 5, обратный клапан 6, предохранительный клапан 3/2, кран 11 /2, 
по каналу БШ (или МШ) в полость большого шага винта (или малого 
шага винта). 

Из полости малого шага (или большого шага) масло вытекает по 
каналу МШ (или БШ), через кран 11/2, радиатор 13, по трубопроводам 
в бак 7. Вентили 14/2 и 14/3 открыты, а 10/ 1 и 10/2 закрыты. При авто­
матическом регулировании подачи масло из бака поступает через запор­
ный вентиль 10/1, кран 11/1, по каналу БШ (или МШ) в полость винта, 
а сливается по каналу МШ (или БШ), через кран 11/1, запорный вен­
тиль 1012, радиатор 13 в бак 7. Переключение крана 11/1 осуществляется 
механизмом переключения 9. Краи 11 /2 ставится в нейтральное положе­
ние, краны 10/ 1 и 10/2 должны быть открыты. Механизм переключения 
включен. 

При испытании винтов серии 02 слив масла из полости втулки виита 
идет по сливному каналу через вентиль 14/1, предохранительный кла­
пан 311, двухходовой кран 4/ 1, радиатор 13 в бак 7. 

По окончании испытаний винта откачка масла из его полостей осу­
ществляется насосом 17, приводимым в движение электродвигателем. 
С помощью крана 11 /3 полости винта (БШ или МШ) соединяются с 
баком и масло из полости большого шага винта (или малого шага) по 
каналу БШ (или МШ) через кр аи 1113 насосом 17 откачивается через 
фильтр 5, обратный клапан 6, радиатор 13 в бак 7. 

При необходимой подаче масла под давлением 5+2 кГ/см2 в полость 
втулки по сливному каналу нагнетающую магистраль с помощью крана 

4/ 1 соединяют со сливным каналом. Масло из бака поступает через 
фильтр 5, обратный клапан 6, предохранительный клапан 3/2, двуххо­
довой кран 4/1, предохранительный клапан 311 в полость втулки. Краны 
11/ 1 и 1.1/2 ставятся в нейтральное положение. 

В процессе работы стенда давление масла регулируется венти­
лем 12. 

3. Эксплуатация испытательных стендов 

Масло МС и МК со склада доставляется в таре поставщика или в 
специальной таре и переливается в баки для отстоя с помощью сепара­
тора НСМ-2. В баках масло должно отстаиваться не менее 24 час и 
только после этого масло заливается в стенд. Заправка баков маслом 
МС и МК для фильтрации и отстоя, заливка масла в стенд должна про­
водиться только специально выделенными работниками. На залитое в 
стенд масло должно быть заключение о его пригодности к работе. Проба 
масла на отсутствие влаги берется со дна бака. 

Регламентные работы 

1. Слить жидкость из системы стенда. 
2. Снять радиатор и проверить его герметичность. 
3. Снять фильтрующие элементы с фильтров. 
4. Промыть в бензине фильтр. 
5. Промыть бак стенда марлевой салфеткой, смоченной бензином. 
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6. Залить в бак чистое масло 10 л, закольцевать систему и прока· 
чать ее маслом в течение 20 мин. 

7. Слить залитую жидкость. 
8. Вынуть из фильтра фильтрующие элементы, промыть их в бен­

gине и продуть сжаты~vr воздухом. 

9. Протереть бак стенда марлевой или замшевой салфеткой, смо-
ченной бензином. 

1 О. ОТК: проверить чистоту промывки бака стенда. 
11. Залить в бак чистую рабочую жидкость. 
12. Прокачать систему рабочей жидкостью через контрольный 

фильтр в течение 20 мин. Наличие металлической стружки и др. посто· 
ронних примесей на контрольном фильтре не допускается. В случае 
наличия металлической стружки и других загрязнений прокачку 

повторить. 

Пр им е чан и е. В процессе прокачки следить за герметичностью всей снстемы 
стенда. 

13. Проверить чистоту рабочей жидкости, нагнетаемой гидронасо 
со:м. Для этого необходимо прокачать систему· стенда от гидронасоса на 
контрольный фильтр в течение 5 /<ин, вынув предварительно все фильт­
роэлс~v~енты из ~vrаrистрали нагнетания. Допускается на контрольном 
фильтре не более 4 частиц размером до 0,2 мм. Контроль проводить 
после 20-30 мин прокачки без контрольного фильтра. 

14. Поставить филыроэлементы в магистраль нагнетания. 
15. Проверить внешнее состояние стенда: 
а) надежность крепления электродвигателя, насоса, привода, нали­

чие смазки в подшипниках привода; 

б) наличие пломб на манометрах, дату государственной проверки 
установленных на стенде приборов (манометров, электросекундомеров, 
вольтметров, амперметров). 

16. Проверить работу гидроагрегатов на рабочем стенде, (предохра­
нительные и редукционные клапаны, обратные клапаны и вентили). 

Создать рабочее давление, закрыв все краны. При полностью за­
крытых кранах рабочее давление не должно быть больше -или меньше. 
на которое оттарирован редукционный клапан. 

' При отключении электродвигателя падение давления должно быть 
незначительное. 

17. Промывку и выполнение регламентных работ испытательных 
стендов проводить согласно табл. 3. 

Har меиован1 е работ 

Промывка фильтроэлементов 

Промывка системы стенда и замена жидкости 

Регламентные работы 

На стенде окон­
чательной сдачи 

час 

24 
150 

1000 

Контроль чистоты рабочей жидкости в стендах 

Таблица 3 

На стенде 
для об1<атки 

час 

24 
100 

1500 

1. Ежедневно перед началом каждой смены и после обеденного 
п~рерыва слить отстой рабочей жидкости через специальные краны 
бачка. 

2. Ежедневно перед началом работы каждой смены на стенде пред­
ставителем ОТК: и цеха контролировать чистоту рабочей жидкости стен­
да в следующем порядке: трубопровод подачи и трубопровод слива стен-
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да закольцовывают через специальный контрольный фильтр, включить 
стенд и в течение l О мин прокачать жидкость через контрольный фильтр. 
После прокачки стенд выключить и просмотреть сетку фильтра. ~али­
чие на сетке фищ,тра стружки и др. механических примесеи не 

допускается. 

Проба жидкости на отсутствие влаги берется со дна бака через 
специальный кран или специальной стеклянной трубкой до прокачки 
жидкости. 

Пр им е чан и е. Если на контрольной сетке фильтра окажутся какие·.~ ибо меха­
нические загрязнения, промыть фильтро..:;:~лементы стенда, закольцевать систему стенда 

и прокачать жидкость через фильтры стенда в течение 30 мин. После этого повторить 
1<онтроль чистоты жидкости. При неудовлетворительном заключении повторного контро­

ля стенд к экGплуатации не пригоден и его гидросистему полностыо промыть. 

Характеристика контрольной сетки фильтра 

Наименование оборудования 

Для стендов окончательных испытаний 

Для обкаточных стендов и стендов предвари­

тельных испытаний 

Характер~сстика сетки 

Л-80 № 005 (ГОСТ 6613-53) 

Сетка № 0,1 (ГОСТ 6613-53) 

IX. ИНСТРУl(ЦИЯ ПО КОНСЕРВАЦИИ, ХРАНЕНИЮ 
И РАСКОНСЕРВАЦИИ ВИНТОВ АВ-2, ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 

И МОНТАЖНОГО ИНСТРУМЕНТА 

1. Консервация винта, комплекта запасных частей и монтажного 
инструмента 

После провер.ки винта на герметичность слить масло из втулки и за· 

глушить винт соответствующей заглушкой. 
1. Перед консервацией с наружных поверхностей винта комплекта 

запасных частей и монтажного инструмента необходимо удалить загряз­
нения. Для этого окрашенные поверхности лопасти протереть чистыми 

сухими салфетками. Остальные доступные поверхности винта промыть 

при помощи салфеток, смоченных в бензине Б-70 (без антидетонатора), 
с таким pacчeтoivr, чтобы бензин не попал на окрашенные поверхности. 

После промывки чистые поверхности просушить на воздухе в сухом 

отапливаемом помещении в течение 15-20 мин. 
Пр им е чан и я. 1. В помещении, где консервируются детали и узлы, температура 

воздуха должна поддерживаться + 10°+35° С, а относительная влажность его не долж­
на превышать 70°/0 • 

2. При температуре наружного воздуха ниже 10° С винты, запасные части и мон· 
тажный инструмент, занесенные в помещение, где производится консервация, должны 

принять температуру помещения, т. е. + 10°+35° С, после чего можно приступить к их 
консервации. 

Категорически запрещается касаться незащищенными руками чистых промытых 
или протертых поверхностей. Для этой цели пользоваться чистыми трикотажными или 
матерчатыми перчатками, парафинированной бумагой или соответствующими приспо­
соблениями (щипцами, сетками, совочками и т. п.). 

2. На все поверхности, подлежащие консервации, кроме окрашен­
ных, необходимо методом погружения нанести слой технического вазе­
лина. При консервации втулки центровки обтекателя 2-268 отверстие 
ф 12 мм заглушить. 

Технический вазелин для консервации винтов и деталей должен 

быть нагрет до 105-115' С до прекращения выделения пены; эта тем­
пература должна поддерживаться во время консервации. 
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Запасные части и 11онтажный инстµумент подвергать двойной кон­
сервации: 

а) первый раз при 105-115° С, время выдержки 2-5 мин; 
б) второй раз при 60-70° С, время выдержки не более 1 мин. 
Пр им е ч я ни е. Разрешается наносить слой технического вазелина на поверхности 

пинта и деталей волосяной щеткой. 

3. После консервации смазкой (техничесю;м вазелином) втулку 
винта и детали обернуть двумя слоями парафинированной бумаги и об­
вязать шпагатом, выступающие острые кромки дополнительно обернуть 
парафинированной бумагой и обвязать щпагатом, а винты, подлежащие 
консервации сроком на два года, кроме того, упаковать в полихлорви­

ниловые мешки, изготовленные по специальной инструкции. 
4. Законсервированную втулку винта, комплект запасных частей и 

монтажный инструмент поместить в деревянную тару, упаковать и на­

нести соответствующую маркировку. 

2. Хранение и контроль за состоянием законсервированных втулок 
винтов, отдельных узлов, комплекта запасных частей и монтажного 

инструмента 

1. Законсервированный винт, комплект запасных частей и монтаж­
ный инструмент хранить на складах в закрытой таре, а законсервиро­
ванную продукцию с гарантийным сроком хранения два года допускает­
ся хранить в аэродромных условиях на открытых площадках. 

2. Площадки для хранения винтов и запасных частей должны быть 
дренажированы и оборудованы на сухих незатопляемых водой участках. 
иметь навесы, защищающие ящики от прямого воздействия солнечных 

лучей. При хранении на открытых площадках ящики с законсервиро­
ванныi\'IИ винтами и запасными частями должны закрываться крышкой, 
обитой с наружной стороны рубероидом, и устанавливаться на подстав­
ки высотой не менее 30 см с целью предохранения от попадания воды и 
обеспечения вентиляции нижней части ящиков. 

3. Узлы и детали, законсервированные смазкой с гарантийным сро­
ком хранения два года, по истечении годичного срока хранения осмат­

риваются в количестве 5 % от их общего числа; в случае обнаружения 
коррозии вызывается представитель предприятия-изготовителя для при­

нятия решения. 

3. Расконсервация винтов, комплекта запасных частей и монтажного 
инструмента 

1. Законсервированный винт вынимается из ящика. С винта сни­
мается подставка, чехол из полихлорвиниловой пленки, мешочки с сили­
кагелем-осушителем и дегидраторные патроны (если винт был закон­
сервирован на двухгодичный срок хранения) и заглушки. 

2. Со всех законсервированных деталей в.инта срезается шпагат, 
снимается парафинированная бумага. 

3. Поверхности деталей, законсервированные смазкой (техническим 
вазелином), протереть салфетками, смоченными в бензине Б-70 (без 
антидетонатора), до удаления смазки (технического вазелина). 

Не допускается попадание бензина на окрашенные поверхности. 
Окрашенные поверхности протирать чистыми салфетками. 

4. Дополнительные технические условия на консервацию винтов АВ-2 
серии 02 (Т), предназначенных для эксплуатации в условиях 

тропического климата 

1. Консервация изделия АВ-2 серии 02 (Т) проводится по утверж­
денной инструкции для изделия АВ-2 серии 02 на двухгодичное 
хранение. 

128 

2. На изделие подвешивается в мешочках силикагель-осушитель из 
расчета 1 кг на 1 м' поверхности мешка из uленки В-118. 

3. После заварки последнего шва чехла из В-118 и отсоса воздуха 
из uнего u на внешнюю поверхность необходимо нанести равномерно тон­
h.Ии слои технического вазелина. 

4. Войлочные прокладки должны быть обработаны раствором хром­
пика (не 1\Iенее 1 °/о хромпика от веса прокладки). После пропитки войлок 
дол.1кен быть тщательно просушен. 

5. Транспортировочный ящик для консервации должен быть изго­
товле;; из древесины с влажностью не более 20-21 % и окрашен с внут­
реннеи w стороны одним слоем перхлорвиниловой ЭJ\1алью ХВ-16, а с 
внешнем_:. двумя слоями. 

Сушка первого слоя эмали при 12-35" С в течение 3-4 час, второ­
го~ 6 час. 

Перед употреблением ХВ-16 в нее добавить 2% алюминиевой 
пудры. 

6. Транспортировочный ящик внутри должен быть обит битумной 
бумагой (ГОСТ 515-56). 

7. Верхняя крышка ящика должна быть обита рубероидом для за­
щиты изделия от осадков. 

8. На торцовых стенках ящика должны быть два вентиляционных 
отверс;ия. Одно отверстие должно быть сверху, а другое на противопо­
ложнои стенке ящика несколько ниже расположения первого. 

Вентиляционные отверстия должны иметь козырьки предохраняю-
щие от попадания воды внутрь ящика. ' 

о п . ..,. еред отправкои законсервированного изделия необходимо про-
верить состояние силикагеля-индикатора. В случае изменения цвета 
силикагель-индикатора до розового заменить весь силикагель-ос,:­
шитель. .J 

10. Упаковке в специальные ящики подлежат все отправляемые уз­
.ш изделия АВ-2 серии 02 (Т). 

11. Расконсервацию изделия АВ-2 серии 02 (Т) проводить по инст­
рукции на консервацию изделия АВ-2 серии 02. 

9 1119 
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№ 
по 

пор. 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 r 

26 1 

27 

28 1 

29 1 

30 1 

31 1 

:J2 1 

33 1 

34 

3.1 

Обо:~иачение 

2-215 

2-218 
---·-

2-219 

2-224 

2-225 

2-226 

2-231 

2-240 

2-241 

2-263 

2-265 

2-269 

2-275 

2-276 

2-277 

2-280 

2-282 

2-283 

2-369 

2-285 

2-287 

2-288 

2-294 

50-331 

На1,менованне 

Втулка штока 

Конус задний 

Кольцо заднего 
конуса 

Гайка переднего 
конуса 

Шайба опорная 

Пружина гайки конуса 

Гайка цилиндра 

Кольцо 

Шайба контровочная 

Пластина контровоч· 

ная 

Заглушка трубы мае· 

лопровода 

Кольцо упора 

Гайка штуцера 

-- ----------

1 Пластина контровоч-

ная 

1 Кольцо разъе11н1ое 

1 Труба маслопровода 

1 Цилнндр 

1 Шток 1 

1 Втулка направляющая! 

1 Штуцер 

1 Шайба защитная 1 

1 Шайба защитная 1 

Конус передний 

Кольцо стопорное 

Продолжсн11е 

Кол11чсство Заменитель Л1атериал Тсрыообра бот1<а По1<рытис 
на агрегат матср11ала 

4 Сталь 12Х2Н4Л Uемен'тование по- ОI<сн л:нрованн е 
МПТУ 2333.:__49 верхности 

- - - ---- HRC>58 ,-

1 / 
Бронза 

,БрАЖМЦ 10-3-1,5 
. гост 1208-54 

НЕ 170-240 Пасс нвироваrrие 

1 Сi'ал1;зgх·гсл HRC 26-34 Кадм11рован11с 
4МП'-1077 

1 Сталь ;)8ХА HRC 28-35 К а лмированне 
МПТУ 2332-49 I\'1ел11ение 

1 Стал1, 38ХА HRC 28-35 Кадмированне 
4ЛIТУ-1077 

1 Сталь 50ХФА HRC 42-50 . 
4МТУ 5559-56 

1 Сталь ЗSХА HRC 28-35 
" Сталь 40ХФА 

М ПТУ 2332-49 МПТУ 2332-49 
1 Ст. 10кп HRC 28-35 

" Сталь 20 
гост 914-с6 гост 914-56 

8 Ст. 10кп - . Сталь 20 
гост 914-56 гост 914-50 

1 Ст. IОкп - . Сталь 20 
гост 914-56 

1 Алюм1-:ниевh1Й 
сплав АКб 

НВ>95 i\ноллрование 

гост 4783-49 

1 Сталь 38ХА HRC 28-35 Кал.мнрование 
4МТУ-1077 

1 Сталь 30ХГСА HRC 26-34 Ка11мирован~rе 
4МТУ-1077 

-------

1 Ст. JОкп 
ГОСТ 914-56 

1 - 1 КЭдмнрованне 1 Сталь 35 

1 Сталь 50ХФА 1 HRC 42-50 1 О1(~ИдРрованне 
.\\ПТУ .2333----19 

1 Сталь 12ХН3А 

1 

HRC 24-42 Кадмт-:рование 

1 
МПТ>' 2333-49 HRC>58 ОксиАирование 

1 1 Алюм11ниевый НВ>95 Твер;rое аноди-

сплав АКб 1 Анодирование по- рование 

АМ ТУ 505-15-!'4 верхности 

HB>lOO 

4 1 Сталь 12ХН3А Цементование по- 1 Оксилироsанr1е 
МПТУ 2332-49 верхности 

' HRC>58 
Нецементованная 

поверхность 

HRC 28-41 

4 1 Сталь 38ХА 1 HRC 28-37 

1 

МПТУ 2333-49 

1 Алюм~"ниевыii НВ>.100 
сr~лав АКб Анодированне по-

гост 4783-j.g верхности 

НВ>300 

2 1 с\)торопласт-4 
марки Б 

гост 10007-62 
ТУМ 810-59 

1 
сJ>торuпласт-4 1 1 

марки Б 
гост 10007-· 2 
ТУМ 810-.\9 .. 

1 i Сталь 38ХЛ 1 HRC .35-42 1 Калмирован11е 
МГIТУ 2332-49 

1 Проволо1(а 70ПЛ-~ 
гост 9389- о 



~ '. 

№ 
Кr1лнчество Заменитель no ()бозначенис I-Ia1- менованнс 
на а1·ре1·ат 

f\1\атсрнал Терм ообга бот ка Покрыт11Е' 
материала 

11пр. 

36 .'0-346 Шатун 4 Сталь 12ХНЗА UE МfНтованне no- Оксидирование 
МПТУ 2332-49 верхности 

HRC:,,58 
Нецементированная 

поверхность 

HRC 31-41 

37 [0-347 Палец шарнирный 4 Сталь 18Х2Н4ВА Ltементованне по-

ГС СТ 4543-f' l вер хностн 

HRC-<>58 
Неце~rентззанна н: 

поверхность 

HRC,3''-41 

38 .10-348 Втулка шатуна 4 Текстолит ПТК ТермообработЕа в за- Те1·стопит ПТ 
гост 5-52 готовке гост 5-52 

39 ЕО-ЗЕО Шайба 4 Сталь 38ХА HRC 28-35 Цr н~-:ование Сталь 45 
МПП' 2333-49 ГОСТ 10ЕО-СО 

40 50-399 Кольцо стопорное 5 Пооволока 70TIA-2,5 - . 
, ГОСТ 9389----fO 

41 Е-0-306 Винт контровой 1 Сталь 45 
гост 1050-'0 

- КадМ'ированr:с 

42 79-223 Корпус жиклера 1 Сталь 38ХА - Оксидирование 
МПТУ 2333-49 

43 79-224 Кольuо 6 Сталь 45 - • 
ГОСТ lOE0-'0 

44 79-225 Шайба ж'1клера 5 Сталь 25 - " ГОСТ lOE0-60 

45 60-707 Груз балансировочный Сталь 10 - ц~:нкованне J1юбая у~·леро-
гост 1050-[0 л~ стая сталь 

46 А5-238 Шайба Сталь 10 - " 
Сталь 20 

гост 914-56 Гl: СТ 9l4-5'i 

~,,,,, ... 
,'\;>; 

47 A\J-821 Шайба крепежная 4 Сталь 30ХГСА 1 нв 197-229 1 Цин1.:ованнс 

48 А9-532 Шпонка 6Х 10-30 4 Сталь 30ХГСА 

49 j\\2Ох1,5кп Гайка болта хомута 4 Сталь 40ХФА 
1 

HRC 28-35 
1 

Кадмирование 
1 

Сталь 40ХНМА 

2а-122 МПТУ 2333--49 ГОСТ SЫО-57 

.'О 1 02(0)2 Заглушка стsпкноrо 4 Сталь 10 
болта гост 914--56 

ы ~х40-002 Шплинт 4 гост 397-66 

;)2 :ix50-002 Шплинт 4 гост 397-66 

."-~ П (!) 10,319П Шарик 528 ЕТУ 100/7 

.\4 4С4 Х30кд Штифт ГОСТ 3128-60 1 Сталь 45 
гост 1050-60 

55 1 562М56-32кл 1 Кольцо стопорное 1 П ровОлока 70ПА 
гост 9389-60 

56 1 5Пр22аХlО 1 
Штифт ГОСТ 3128-60 6 Сталь 45 

f- Серия 01 ГОСТ 1050---бО 

1 

4-Сер11я02 
Ст. !Окn 

~~ 1 

3463-l41<д Шайба контровочпая 1 4 

30!1А-10-2Окд Болт 8 Сталь 38ХА 
J\ШТУ 2333--49 

Е9 1 3302А-14кд 1 Гайка 1 
4 Сталь 30ХГСА 

Л!ПТУ 2333-49 

fO 1 3336А-12кд 1 Гайка 1 
4 Сталь 30ХГСА 

МПТУ 2333-49 

61 3402А-1-12-2Окд Шайба 4 Ст. 10кп 

62 1,5х15-ОО2 Шплинт ГОСТ 397-66 4 

63 РУ-034 Кольцо уплотнитель- 1 Резина 4410 
ное iZ! 92Х4 ,\\РТУ 38-5-1166-64 

64 1 РУ-089 1 Кольцо уплотнительное 5 Резина 4410 
iZ! 52Х4 МРТУ 38-5-1166-64 

65 1 РУ-092 1 Кольцо уплотнительное 1 Резина 4410 
iZ! 240Х5 МРТУ 38-5-1166-€4 

::;; 66 1 РУ-095 j Кольцо уплотнительное 1 Резина 4410 

"' 
iZ! 25Х4 МРТУ 38-5-1166-64 
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"' .._, 

No 
по 

пор. 

67 

ё8 

69 

70 

71 

72 

2 1 

~ 1 

5 1 

6 1 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 1 

15 1 

2 

3 

~Обозначение 

РУ-Ш Р 

РУ-504 

ру -512 

РУ-567 

2-325 

Р60-318С 

2-238 1 

2-244 1 

2-249 

1 2-267 

2-270 1 

2-271 1 

2-281 

2-286 

А7-789 

М14.'<1,5ХЭО 
кл. 2а-122 

3455А-14-К 

3459-14-42-К 

РУ-032 

РУ-439 

2-021 1 

2-293 

2-308 

2-309 

Наименование 1 Количество 
/на агрегат 

М:атериал Тер:.1ообработка Покрыт11е 

Кольцо уплотнительное 1 Резина 4410 
0 148Х6,5 МРТУ 38-1166-64 

Кольцо уплотнительное 2 Резина 4410 
0 39Х4 МРТУ 38-1166-64 

Кольцо уплотнительное 1 Резина 4410 
0 38Х5 МРТУ 38-5-1166-64 

Кольцо уплотнительное 1 Резина 4410 
0 ЗО,5Х5 МРТУ 38-б-1166-64 

Шайба 1 Сталь 38ХА 
4МТУ 1077 

Трубка 1 Алюминиевый 
сплав АЛ1г-М 
гост 4773-65 

Дополнительная спецификация деталей, входящих в винт серии 01 

Кронштейн крепления! 
обтекателя 

Диафрагма 

Шайба контровочная 

1 Втулка контровочная 

Переходн1~к 1 

Вннт 1 

Поршень 

Штуцер 

Прокладка 

Болт ГОСТ 7808-62 

Шайба контровочная 

Шайба контровочнан 

Кольцо уплотнительное 
0 104Х4 

Кольцо уплотнительное 
.0132Х5; 75Х8 

Втулка центровки об-
текателя 

4 

1 

4 

1 

1 

12 

1 Сталь 40ХНМА 
МПТУ 2333-49 

Алюм1-нrевыl1 
сплав ~Л.Кб 
АМ ТУ 505-15-64 

1 Ст, lОкп 
Сталь 38ХА 

4МТУ 1077 

1 Алюминиевый 
сплав АКб 
АМТУ ЕО5-15-64 

1 Сталь .ЗSХА 
м пту 23.33-49 

Алюминиевый 
сплав АК6 
АМ ТУ 505-15-Е4 

Алюминиевый 
сплав АКб 
АМТУ 505-15-64 

Фибра КГФ 
UБПТУ 21-40 

4 Сталь 30ХГСА 
МПТУ 2333-49 

4 Ст. 10кп 
гост 2672-.52 

6 Ст. 1Окп 
го ст 2672-52 

Резина 4410 
МРТУ 38-5-1166-64 

4 1 Резина 4410 
МРТУ 38-5-1166-64 

1 

HRC .ЗО-38 КадмированЕе 

НВ?% Твердое ан о п:и-

роваr-~и:.: 

1{ адм!· рова ние 

HRC 28-:37 гост 2672--,i2 
Кадм11ровавие 

НВ-:;,.95 гост 2672-52 
Ка дмvрование 

HRC 28-37 1 ГОСТ 2Ы2-,\2 
Калмирова1-r11е 

I-Iеаноднрованной по-1 Тверnое анод11-
верхности НВ-:;,.95 рование 
Анодированной по-

верхности н~зоо 

НВ:.95 
Анодированная по­

поверхнОсть Н~ЗОО 

Твердое а11ол;11-
рова1-1ие 

Дополнит'ельная спецификацИя деталей, входящих в воздушный винт серии 02 

Втулка 1<онтровочная 

Поршень 

Шайба защитная 

Сталь 30ХГСА 
4МТУ 1077 

Алюмгниевый 
сплав АКб 
АМ ТУ 505-15-f4 

Фторопласт-4 
Марки Б 
гост 10007-62 
ТУМ 810-59 

HRC 26-34 

НВ:с,_95 
Аноднрование по­

верхнести Н~ЗОО 

Кадм11ровант:е 

Твердое аноди­
рован~е 

Продолжение 

Заменитель 
материала 
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. П µuлoJJceнue З 

СПЕЦИФИКАЦИЯ ОСНОВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, 

ПРИСПОСОБЛЕНИИ И ИНСТРУМЕНТА 

№ 
по 

пор. 

2 

.) 

4 

5 

б 

ДЛЯ РЕМОНТА ВИНТОВ АВ-2 

Наr;менованне н назначенне 

Гидравлическая плита для провер­
ки работоспособности и геометрии 
вннта 

Гидравлический стенд (гидроколон­
ка) для испытания винта 

Тельфер 

Штырь на гндроплите 

Штуцер с упором 

Ключ S~27 

No заводско1·0 
чертежа 

7829-00 9 

7829-0054 

63689/4f8 

64789/146 

Для установки винта 
на плите 

Для отвертывання 
гайки М~О)< 1,5 кл. 2а 

7 Ключ S=l7 Для отвертывания 

8 Молоток 

9 Специальная лопатка (цеховая) 

10 Отвертка 

11 Плоскогубцы 

12 Ключ для завертывания гаЙl{И ци-
линдра 

13 Съемник для снятия цилиндра 

14 К.<~юч т~рцовый S=24 для заверты-

15 

!1) 

17 

18 

19 

вания гаек 

Ключ 

Ключ торцовый S= 14 для зав1.:рты­
вания болтов 

Подвеска тросовая 

Пр11сnособление для подбора Н8-
тяга 

Специальный крючок для снлт11я 
стопорного кольца 

"20 Съемник для снятия муфты контро-
вочной 

21 Ключ для завертывания гайк11 ста-

22 
2.1 

24 

25 

2() 

'27 

кана (узе.11) 

Подставка 

Ключ для ввертывания ф11ксатора 
в гайку сrакана 

Клещи для постановки 11 с1151т1и1 
, кольца 

Ключ для постановк11 11 вытас1.;11ва­
н~1я заглушки 

Иr.11а гидравлическая 

Пульвср11затор 

62509/714 

63509/755 

63509/841 

МИ-400 

54420/408 

63819/017 

63509/806 

('478~/147 

E3509i822 

64479/422 

63789/2596 

t447~/423 

f 3509/718 

63509/711 

63789, 2591 

"аек 3336А-12 

Гайка 2-231 

Uvлиндр 2-282 

Гайки 3302А-14 

Болт 301 IA-10-cO 

Кольцо ЕО-399 

Муфта 2-205 

Гайка стакана 2-210 

Кольпо 2-277 

Заглушка 2.2r.5 

Труба маслопровода 
2-280 

1.1~ 



No 
по 

пор. 

Наименование 11 назначение № заводского 
чертежа 

~8 Полиров~льная голов1<а для зачнет-! 
кн лопастен , 

ШП-7 

29 Пневмомащинка для зачистки по-
верхностей корпуса 

.ЗО Оправка для проверки биения пе-
реднего и заднего конусов корпуса 

31 Калибр 

.32 Штнхмасс для замера беговых до-
рожек корпуса 

33 Установочное !~ольцо 

34 Ролики 

35 Приспособ,пение для проверки бие-
ния канавок корпуса 

36 Притир на размере; 22 Л 

37 Установка для полировки беговых 
дс1рожек ст;;~.кана 

LU Р-06 

63('00/1292 

60.529 254 

60089/ l l l 

60579/314 

С0089/09З 

63609/124 

61879/613 

63889;0'4 

38 Приспособление для установк!I ста- 63189/100 
кана при полировке 

39 Индикаторная скоба для замера 1 f003914IO 
беговых дорО}!(еК стакана 

40 Шаблон для замера радиуса Е'О359/302 
R~5,25 мм 

41 Шаблон для проверки ширины ка- 60349;307 
навки 

42 Резьбовой калибр для проверки f0449/123, 124 
гайки стакана 

43 

44 

45 

46 

47 

48 

49 

30 

52 

53 

54 

00 

56 

140 

Приспособление для крепления ци- 63109/781 
линдра при шлифовании 

Индикатор внутреннего измерения 

Установочное кольцо 

Оправка для крепления поршня 
при полировании и шлифовании 

Притир на размер е5 50А 3 
Притир на размер е; SОШ 

Притир на раз!\н:р е5 48А3 

Притир на размер е5 40А 3 

Притир на размер е; 32А 3 

Притир на разl\1ер е5 60А 3 

Приспособление д:rя крепления 
втулки направляющей 

Расточной резец 

Пр11способление 

Пр!!тир на размер е; 32Х 

50799/ 1U 50 мм 

63189/103 

61879/443 

61879,237 

61879/529 

61879/530 

fl879, ,\28 

61879, О' О 

63189; 116 

2141-0005 

ВКВ-1 
fЗ109/772 

П873, 132 

Продолжение 

Корнус 2-201 

Кор11ус 2-~01 

Корпус 2-~01 

Корнус 2-~01 

Корпус 2-201 

Корпус 2-~0l 

Ста1<ан 2-202 

Стакан 2-202 

Стакан 2-202 

Стакан 2-202 

Стакан 2-202 

Гайка стакана 2-203 

Цилннлр 2·-282 

Поршень 2-281 (2-308) 

Поршен1, 2-281 (2-.108) 

Труба маслопровода 
2-280 

Труба маслопрово,1а 
2-280 

Тру ба маслопровода 
2-280 

Труба маслопровода 
2-280 

}lr1aфparмa 2-244 
(2-312) 

Втулка 2-076 

Втулка 2-076 

Втулка 2-076 

Вту.:~ка п1то1<а 2-215 

№ 
по 

пор. 

57 

Б8 

59 

fO 

63 

64 

70 

71 

72 

7;3 

74 

На11ме1-10Fн1нr'е и назначение 

Притир на разыср е5 27А 2 
Прптпр на раз11Iер r25 27А 
Прнтир па раз11Iер е5 lOA 

Прнспособленне для крепления ша-
туна 

Зава.::rьцовка 

Рззвертка е5 12,SАза 

Прнтир 

Оправка для балансировки крон-
штейна 

Тара д.пя шариков 

Тара для деталей 

Зубнло 

Кисть 

Приспособление для сборки узла 
стакана 

Трубка мерная 

Ванна для проr.Iывки 

Пр11сnособление для проверки люф-
та стаканов 

Рычаг 

Оправка для установки диафрагмы 
прн сборке 

Ключ тарппованный 

Головка 

Ключ 

Ключ 

l(люч 

№ :=!3ВОДС!{ОГО 
черте:жа 

61879/04.З 

61879/236 

61873/052 

63109/075 

621(9/108 

б1209/500 

61879/452 

63789/593 

688f9/485 

68869/486 

63509, 715 

64789;018 

f,3789/254 

63509/738 

f.3609,399 

6350Q;736 

54496, 002 

64479;З58 

МИ-387 

МИ-344 

МИ-.З·8 

75 

76 

77 

78 

79 

80 Монтажные конуса для надевания f'3509.~E43; 844 
фторопластовых шайб ' 

81 
82 

8.1 

84 
85 

86 

87 

88 

89 

Т е.11ежка для перевозки лопастей 

Ванна с бензином 

Угольник 

Угломер 

.Ключ для завертывания гайки 

Ключ для завертывания жиклера 

Подставка для сборки 

Подставка для сборки 

Динамометр 

90 Специальная гитара 

91 Гитара для испытания винта с при-
ложенным моментом 20 кГ · м 

92 Грузы-подвески 

[3789, 1(7 

f3889 2~7 

[0759/372 

А-2/1179 

63[09/825 

е4479, 120 

63509, 713 

63509, 712 

63789,440 

63509, 753 

63509/454 

Продо.11жен1rе 

Пги.\1ечан1·е 

Ulток 2-~8.1 

Шток 2-2k3 

Ш<1тун 50-061 

Шатун 50-061 

К ронштеИн прот1:во-
веса 2-~06 

КронrнтеНн противо-
веса 2-20() 

Кронштеl'1н прот1·во-
веса 2-~06 

Жиклер 79-01 l 

141 



№ 
по 

пор. 

Наи!ftенование 1r назначение 

Шаблон 

№ завпдского 
чертежа 

( 0579/1742 

94 Приспособление для правки лапа- 63509/ 137 

95 

96 

97 

98 

99 

100 

101 

102 

10.З 

104 

105 

103 

107 

108 

109 

110 

111 

112 

113 

114 

115 

116 

117 

118 

119 

120 

121 

122 

123 

124 

125· 

126 

127 

142 

ст ей 

Гитара для правки лопастей 

Щуп 

Штангенциркуль 

Столик 

Шаблон 

Ключ 

Приспособление для развода· хому­
та кронштейна противовеса 

Приспособление для замера угла 
установки кронштейна 

Шаблон 

Призма-подставка под угломер 

Приспособление для градуировки 
стакана 

Эквилибраторный вал для баланси­
ровки винта 

Эквилибраторное приспособление 
для балансировки аинта 

Разновесы 

Оправка для забиВI(:И груза и шайб 
в комель лопасти 

Оправка для постановки заглушки 
в головку болта хомута 

Оправка для снятия диафрагмы 

Клеймо-стрелка 

Ключ для завертывания гайки пе-
реднего конуса ' 

Трафареты 

Гидроштырь на гидроколонке 

Стойка 

Приспособление для обкатки винта 

Доводочная головка 

Токарный станок 

Набор стандартных гаечных кл1очеl1 

Набор монтажных проволочных ло-
паток 

Молоток деревянный 

Молоток резиновый 

Подставка 

Набор надфилей 

Напильники 

Микронная шкурка 

t'.1509/136 

П-21 2038 

10579/550 

МИ-53 

f3509, 2Е4 

6:Jё09/733 

f3f89/4f4 

П-2/2279 

у -17;4301 

13509 835 

Ж-2/123, 124 

('3509/818 

64289/070 

64789; 145 

68869; 115; 707 

63689;465 

63109, 540; 537 

63689/466 

63889;380 

№ 5. 6, 
12, 16, 25, 

40 

10, 
32, 

Продолжен11е ' 1 

l ·-
1 

№ 
по 

пор. 

128 

129 

130 

Наименование и назначение 

Пасты 

Абразивные бруски 

Оселок 

№ заводского 
чертежа 

ГОИ 
М7, MlO, М14, 
М20, М28 

гост 4786-64 

Продолжение 

Примечание 

Приложение 4 

ИНСТРУl(ЦИЯ НА ПОДl(РАСl(У НЕПРОКРЫТЫХ УЧАСТl(ОВ ПОСЛЕ 

ГАЛЬВАНИЧЕСl(ОГО ПОl(РЫТИЯ ДЕТАЛЕН ЦИНl(ОМ И l(АДМИЕМ 

Подкраске подвергаются 
целью обезводороживания, для 
рена чертежом. 

детали, прошедшие термообработку с 
которых операция подкраски предусмот-

Технология подкраски деталей следующая. 
1. Обезжирить поверхность, подлежащую подкраске, салфеткой 

смоченной в бензине. 
2. Выдержать деталь на воздухе в течение 10-15 мин до улетучи­

вания паров бензина. 
3. Нанести кисточкой слой грунта АГ-\ОС ТУ МХП 4366-55. Ра­

бочая вязкость грунта АГ-lОС при 18-20°С по ФЭ-36 (сопло № 2) ил11 
ВЗ-1 равна 5-6 сек. Разжижитель Р-5. 

4. Просушить деталь при окружающей 
1 часа. 

температуре в течение 

5. Нанести слой грунта АГ-lОС с добавлением в него 10% бронзо­
вой пудры БПА (СТУ 49-1064-62). 

6. Просушить при окружающей температуре в течение 1 часа. 
7. Проконтролировать после выполнения 'операции и 100% подкра­

шенных деталей контролировать окончательно внешним осмотром. 
Цвет лакокрасочного покрытия в местах подкраски должен быть 

одного тона с пассивной пленкой. 
Не допускаются подтеки и отслаивание краски. 

ОбозначенРе 
детали 

н узла 

0389-01 

2-201 

! 2-202 

Приложение 5 

ВЕДОМОСТЬ НЕВЗАИМОЗАМЕНЯЕМЫХ ДЕТАЛЕН 

Наименован1,е Характер и цель под1·отов1<11 Примечанне 

Лопасть 
(усел) 

Корпус 

Стакан 

Дополнительная подгонка винта по 
геометрии и статическому балансу в 
собранном винте 

1 
Диаметр рабочего профиля кана­

вок изготовляется с учетом фактиче­
ского размера диаметра рабочего 
профиля канавок корпуса и фактиче­
ского диаметра шариков 

Маркируется номер винта, номер 
рукава и действительный диаметр- ра­
бочего профиля канавок . 

14'1 



Обозначение 
леталн 

н узла 

Наи.'>·lенование 

Продолжение 

Хара1<тер и цель пол1·отовки · Примечание 

п и 10,31911 

ЕТУ 100 7 
!Jlарикн Подбор по диаметру и 1<омплектов- Бзаимозаме-

ка с корпусом 2-20l, стаканом 2-202 няеиы ддя од-

2-·203 

2-204 

Гайка стi11;а-
на 

Пята 

для получения требуемого зазора ного В!'Нта 

Пр~rтирка. Прилеганне кругом рав- · 
номерное и должно составлять не IIIe-

нee 75 % от общей площади 

Приложение б 

ДЕТАЛИ И УЗЛЫ, ЗАМЕНА КОТОРЫХ ТРЕБУЕТ ПОВТОРНЫХ ИСПЫТАНИИ 

0389-01 

2-201 

2-005 

2-025 (2-04?) 

2-039 

Нанменованне 

Лопасть правая 

К:орпу_с 

Стакан 

Противовес (yзe.rr 3-й 
ступени) 

Поршень (узел 3-й сту­
пени) 

Диафрагма (узел) 

Brrд повторн",1х t·спытанr~й 

Проверка геометрии балансировка 
винта, проверка веса винта 

Подбор и провер!"а геометрии в11н­
та, проверка герметичности rr балан­

сировка 

Проверка геометрии вr1нта, герме­
тичности, балансировки 

Балансировка винта 

Проверка работы цилиндровой груп­
пы и герметичности 

Проверка ра_боты цилиндровой 
группы и rерметичностrr 

П риложенuе 7 

ИНСТРУКЦИЯ НА ХРАНЕНИЕ, КОНТРОЛЬ И ВЫДАЧУ ШАРИКОВ, 
ПРЕДНАЗНАЧЕННЫХ ДЛЯ СБОРКИ ВИНТОВ АВ-2 

1. При поступлении шариков на завод контролеры внешней прием­
ки вскрыв~ют каждый ящик и проверяют качество упаковки, наличие 
техническом документации. 

При удовлетворительной упаковке, наличии технической докумен­
тации ящик забивается и на боковой стенке указывается номинальный 
размер шарика. 

В случае, если упаковка окажется негодной (разрушена картонная 
коробка, разорвана заводская бандероль), то все шарики с поврежден­
ных коробок направляются в ЦИЛ, где они сортируются и укJJадывают­
ся в коробку, которую запечатывают бандеролью с соответствующим 
оформлением, как указано выше. 

Кладовщикам склада готовых деталей запрещается получать шари­
ки со склада снабжения, которые плохо упакованы, и если нарушена 
бандероль на коробках. 

2. Комплектовщикам склада готовых деталей (СГД) с обязатель­
ным присутствием контролеров сборочного цеха проверять цельность 
бандероли на коробке, наличие размера на боковой стенке шарика и 
прочее оформление. 

144 
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Если заводская бандероль или бандероль ЦИЛ нарушена, то такие 
коробки не принимаются. Упаковка и выдача шариков на сборку осу­
ществляются только в специальной мерной таре, изготовленной из фа~ 
неры или органического стекла и указанной в технологии на сборку 
винта. Контролер обязан проверить правильность заполнения мерной 
тары шариками, вложить в тару талон с указанием размера шарика 

и подписью контролера, датой упаковки и затем опломбировать мер-
ную тару. / 

3. Если СГ Д выдает в цех или на участок сборки только часть ша­
риков из коробки, то оставшуюся часть шариков в коробке кладовщики 
совместно с контролером сборочного цеха зrпечатывают в бандероль и 
контролер ставит на ней дату, размер шарика, свой штамп и подпись. 

4. Контролер сборочного цеха обязан из полученных слесарем-сбор­
щиком шариков выборочно проверить диаметр миниметром и расписать­
ся в деле винта за правильность подбора шариков на винт. 

5. Кладовщикам СГД и контролерам запрещается выдавать· шари­
ки на сборку не в мерной таре. Повторная, т. е. дополнительная выдача 
шариков слесарю-сборщику в случае их потери или недостачи, прово­
дится только с разрешения начальника ОТК или старшего контрольного 
мастера сборочного цеха после предварительного определения причины 
недостачи. 

·5_ Запрещается на рабочем месте сборщика иметь лишние шарики. 
Хранить шарики только в мерной таре. При сборке, промывке дета­
лей и узлов нескольких винтов не допускать перепутывания мерных 
шариков. 

7. СJlесарь-сборщик должен расписаться в деле винта за полную 
засыпку шариков в каждую беговую дорожку. 

Приложение 8 

МОНТАЖ ЗАЩИТНЫХ ФТОРОПЛАСТОВЫХ ШАЙБ В УПЛОТНИТЕЛЬНЫЕ 

УЗЛЫ ВИНТА 

1. Защитные шайбы предназначены для предохранения резиновых 
уплотнительных колец от выдавливания в уплотнительный зазор агре­

гата. Защитная шайба берется по нормали 2187А (АН-1766). В качестве 
материала для изготовления защитных шайб применяется фторопласт-4 
марки Б ГОСТ 10007-62 ТУМ-810-59. , 

Фторопластовые шайбы (рис. 81) из листового фторопласта изготав­
ливаются вырубкой просечками (рис. 82), где размеры [) и d соответ­
ствуют наружному и внутреннему диаметрам вырубаемой фторопласто­
вой шайбы. 

2. Фторопластовые шайбы по нормали 2l87A (АН-1766) монтируют­
ся во внутренних в и внешних канавках а и б (рис. 83) неподвижных и 
подвижных соединений следующим образом: 

а) при одностороннем действии давлещrя одна шайба в (рис. 83) 
устанав.rrивается со стороны, противоположной действию давления; 

б) при двухстороннем действии давления устанавJJиваются две 
шайбы б (рис. 83) с обеих сторон уплотнительного резинового кольца. 

Предлагаемая технология установки шайб основана на использова~ 
нии пластических свойств фторопласта-4 и его текучести на холоде под 
действием механических нагрузок. 

Фторопластовые шайбы устанавливать обязательно с помощью спе­
циальных приспособлений, описанных ниже. 
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3. Фторопластовые шайбы в наружные канавки устанавливать в той 
же технологической последовательности и при помощи таких же конус­
ных направляющих, как и у резиновых уплотнительных колец с последу­

ющим r-.1еханическим осаживанием. 

Рве. 81. Защитная фторо­
пластовая шайба 

d­
D -

Рис 82. 
Просечка 
лля выруб­
ки шайб 

в а 15 

Рис. 83. Примеры применения защнт­
ных фторопластовых шайб в наруR{· 
ных и внутренних канавках агрегатов 

4. Для установки фторопластовых колец в наружные канавки а 
применяются специальные конусные направляющие оправки (рис. 84). 
Применение последних особенно важно в том случае, когда фтороплас· 
товое кольцо во время установки в канавку агрегата проходит по 

резьбе. 
Конусная напрамяющая оправка (см. рис. 84) изготовляется из 

низкоуглеродистых сталей; поверхность оправки обрабатывается до 
\710 полированием. 

Полuро8ать 

10 

L 

Рис. 84. Типовая конструкция 
конусной оправки для установ­
ки фторопластовых шайб в на-

ружные канавки деталей 

RS 

L, 

"<---
10 

Рис. 85. Типовая конструкция 
конусной втулки для механиче­
ского осаживания защитных 

фторопластовых шайб 

Диаметр D устанавливается в зависимости от диаметра вала или 
поршня агрегата L1, от расположения гнезд в агрегате, в которые будет 
монтироваться фторопластовое кольцо. Толщина стенок направляющей 

конусной оправки (D 1

2 D) выбирается равной 0,5-2 мм. Острые кром­
ки обрабатываются R ~ 0,5 мм и полируются. 

· 5. Фторопластовые кольца в наружные канавки при помощи оправ· 
ки устанавливаются следующим образом: 

а) конусная оправка надевается на вал или поршень агрегата так, 
что ее край располагается непосредственно под канавкой для фторопла-
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стового кольца: при наличии на валу или поршне нескольких канавок 
для уплотнителей оправка должна доходить до последней канавки· 

б) фторопл.астовое кольцо надевается на конусную оправку ~ пере· 
мещается по неи вручную до гнезда. 

6. Механическое осаждение шайб, установленных в канавке, необ­
ходимое для устранения их остаточного удлинения, осуществляется с 
помощью конусной втулки (рис. 85) и двух полуколец (рис. 86) следую­
щим образом: 

а) между" фторопластовой.шай?ой и стенкой канавки (в случае при­
менения однои фторопластовои шаибы) или между шайбами (в случае 
применения двух фторопластовых шайб) устанавливаются полукодьца· 

б) вал (рис. 87, а) с шайбами 1 и полукольцами 2 протаскиваете~ 
через конусную втулку, в результате чего происходит осаживание фто­
ропластовых шайб. Протаскивание повторя1от столько раз, сколько ока­
жется необходимым для того, чтобы втулка свободно проходила по валу 
агрегата (рис. 87, б); 

в) снимаются полукольца. 

n+o,ozo 

m 
Рис. 86. Типовая 
конструкция полу­

колец для механи· 

ческого осажива­

ния защитных фто­
ропластовых шайб 

2 

а) о) 

Рис. 87. Схема осаживания защитных фторо­
пластовых шайб: 

1 - шайба; 2 - полукольцо 

Защитная шайба после установки должна плотно прилегать только 
к рабочей поверхности уплотнительного соединения (штока или цилинд­
ра). Между шайбой и поверхностью проточки должен быть зазор 
до 0,2 мм. 

Пр им е чан и е. Установка фторопластовых шайб в гнезда канавок типа а, б 
(см. рис. 83) на одном из предприятий осуществляется с.11еду1ощим образом: шайба 
одной стороной заводится в канавку и быстро перебрасывается через буртик специаль­
ным крючком. Если заданные размеры шайбы ИЗМе!;[яются в результате ее растяжения, 
т. е. она не садится в канавку за счет собственной упругости, то ее необходимо подверг­
нут_ъ механической осадке (см. п. 3). Однако такой способ установки фторопластовых 
шаиб требует большой сноровки и высокой квалификации рабочеrо-монта)!{НИКа по-
этому для всех предприятий он рекомендован быть не может. ' 

7. Конусная втулка (см. рис. 85) изготавливается из стали типа 45, 
калится до твердости HRC 28-32, внутренние поверхности обрабаты· 
ваются до \710. Размеры втулки выбираттся в зависимости от диа­
метра вал~ и~1и поршня, в канавку которого устанавливается фторопла­
стовая шаиба, и от ширины канавки. 

Внутренний диаметр конусной втулки D равняется наружному диа­

метру вала или поршня: D2=D+2 h, где h= D :;- d - ширина фторо­
пластовой шайбы (см. рис. 81); D1=D+2a, где а-толщина стенки 
втулки, которая берется равной окодо 8 мм. 

8. Полукольца (см. рис. 86) изготавливаются из стали типа 45 и 
калятся до HRC 28-32. Диаметр Dc равняется диаметру вала или порш­
ня, в гнездо которого устанаплипается фторопластовая шайба; d _ вь~-
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бирается равным диаметру вала или поршня по диаметру дна; толщина 
полуколец Н =Н1 -б, где Н1 -ширина канавки, в которую устанавли­
вается фторопластовая шайба, б - толщина фторопластовой шайбы (см. 
рис .. 81). Если в уплотнительный узел устананливается две фторопла­
стовые шайбы, то Н =Н1 -2 б. 

9. В случае установки фторопластовой шайбы в канавку, располо­
женную на небольшом расстоянии от буртика большего диаметра, т. е. 
когда механическое осаживание шайбы конусной втулкой (см. рис. 85) 
осуществить невозможно, рекомендуется применять вместо нее обжим­
ной хомутик, приведенный на рис. 88. 

Рис. 88. Обжим-
ной хЬмутик 
для механиче-

ского осажива­

RИЯ защитных 

фторопласто­
вых шайб 

Конусность 1: 10 

10 

L, 
;..-------L-------

Рис. 89. Типовая конструкция грибка 
для механического осаживания за­

щитных фторопластовых шайб 

10. При изготовлении защитных шайб из фторопласта-4 марки ХВ 
или 3 их установка в наружные канавки осуществляется в той же тех­
нологической последовательности и при помощи тех же конусных на­

правляющих (см. рис. 84), как указано в п.п. 4, 5, но с последующим оса­
живанием. с помощью нагревания шайбы электропаяльником при рав­
номерном вращательном движении. 

11. Фторопластовые шайбы во внутренние канавки уплотнительных 
агрегатов устанавливаются в следующем порядке: 

а) фторопластовая шайба вставляется в канавку без применения ка­
кого-либо инструмента или с применением тех же приспособлений и по 
той же -технологии, что и монтаж резиновых уплотнительных колец; 

б) установленная фторопластовая шайба расправляется специаль­
ным грибком (рис. 89) путем проталкивания его конусной частью впе­
ред через цилиндр. 

Грибок изготаВJlивается из стали типа 45 и калится до HRC 23-32, 
обрабатывается до \l 1 О и полируется. 

Диаметр грибка равен внутреннему диаметру цилиндра, в который 
устанав,1ивается фторопластовая шайба. 
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Приложение 9 

ДЕТАЛИ, НЕ ВХОДЯЩИЕ В СОБРАННЫй ВИНТ АВ-2 СЕРИИ 01 

СбозначЕн1·е 

0389-01 

2-218 

На~:менование 

Л_опасть узе"1 

Конус задний 

Коли­
чество 

4 

Примечание 

Обозначение 

2-219 

2-028 

2-275 

2-276 

2-240 

50-399 

А7-789 

РУ-034 

2-027 

2-270 

Jl\14xl,5X30 кл. 2а-102 

2-271 

3459-14-42кд 

3455А-14кд 

Наименованне 

Кольцо заднего конуса 

Штуцер 

Гайка штуцера 

Пластина контровоч-
ная 

Кольцо 

Кольцо стопорное 

Прокладка 

Кольцо уплотнитель-
ное О 92Х4 

Штуцер 

Переходник 

Болт ГОСТ 7808-62 

Винт 

Шайба контровочная 

Шайба контровочная 

Коли­
чество 

4 

12 

6 

4 

Продолжен~н• 

Прнмечан1'е 

С регулятором Р-7Е 

С ре1·улятором 
P-9CJl\2 

1 

Прикладывать с вин­
тами, поставляеыым11 

по за1<аз_v ГВФ ллн ~1a­
IJ11 Н _Ан-2, НЭХОЛЯUJ,ТIХСЯ 
в эксплуатац1111 

Пр им е чан и е. Штуцеры 2-027 и 2-028 поставлять заказчику с собранным 11 на 
них РУ и защитными шайбами. 

П рило:нсение 7 О 

ДЕТАЛИ, НЕ ВХОДЯЩИЕ В СОБРАННЫЯ ВИНТ АВ-2 СЕРИИ 02 

Обозначение 

0389-01 

2-027 

2-218 

2-219 

2-240 

2-275 

2-276 

2-311 

50-399 

РУ -034 

Наименование 

Лопасть узел 

Штуцер 

Конус задний 

Кольцо заднего кону­
са 

Кольцо 

Гайка штуцера 

Пластина контровоч-
ная 

Прокладка 

Кольцо стопорное 

Кольцо уплотнитель-
ное О 92Х4 

1 
Коли­
чество 

4 

Примечанv.е 

С реrудятором 
Р-9СМ2 
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П,с11ложение 17 

СПЕЦИФИl(АЦИЯ МОНТАЖНОГО ИНСТРУМЕНТА 

НА ВИНТ АВ-2 СЕРИЙ 01 и 02 

Обозначение 

М И-53 

МИ-402 

МИ-400 

МИ-380 

МИ-406 

МИ-500 

МН-53 

МИ-380 

МИ-400 

МИ-402 

МИ-381 

МИ-500 

Гlа1~менавание 

Наименование 

На винт серии 01 

Ключ гайки болта хо-
мута 

Вороток 

Ключ 

Ключ 

Ключ 

Ключ 

На винт серии 02 

Ключ гайки бо.пта 
мута 

Ключ 

Ключ 

Вороток 

Хомут 

Ключ 

хо-

1 

Коли- 1 
чество 

l(ОМПЛЕl(ТОВОЧНЫй ЛИСТ 

Кол11чество 

Примечание 

Приклалывается с де­
талями крепления се­

рнйно~-о обтекателя 
Шб912-lё0 

Приложение 12 

Примечание 

Втулка винта Ящик№ 1 

Детали не входящие в соб­
ранный винт 

Лопасть 

Монтажный инструмент 

Паспорт 

комплект 

4 

коыплект 

В отдельной таре в ящике 
№1 

Ящик№ 2 

В отдельной таре в ящике 
№1 

П р и м е ч а ни е. Претензии о некомплектности или на качество упаковки без воз­
вращения упаковочного акта поставщиком не принимаются. 

Приложение 13 

СПЕЦИФИl(АЦИЯ РЕМОНТНО-ГРУППОВОГО l(ОМПЛЕl(ТА НА 10 ВИНТОВ 
АВ-2 СЕРИИ 02 (ДЛЯ ВВС) 
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С бозначен1--е 

2-0~7 

2-.324 

Наименование 

Штуцер (узе.,) 

f->n;гr хо:.~ута 

Коли­
чество 

2 

4 

!примечание 

' 1 
f 

Продолжение 

ОбозначенJiе Наименование Кош;- 1 П 
чество римечание 

2-218 Конус задний 10 
2-224 Гайка переднего конуса 2 
2-21i3 П"1астина контровочная 10 

2-276 Пластина контровочная 10 

_2-311 ПрокладКа 10 

50-331 Кольцо стопорное 10 

50-399 Кольцо стопорное 10 

А9-821 Шайба крепежная 10 

Гайка M20Xl.5 кл. 2а-122 4 
гост 2528-62 

РУ-034 Кольцо уплотнительное 092Х 4 10 

РУ-089 Кольцо уплотнительное 052)(4 ЕО 

РУ-092 Кольцо уплотнительное 0240Х5 10 

РУ-095 Кольцо уплотнительное 025Х 4 10 

PY-l!IP Кольцо уплотнительное 0148Х6,5 10 

РУ-567 Кольцо уплотнительное 030,БХБ 10 

ру -512 Кольцо уплотнительное 038Х5 10 

РУ-197Р Кольцо уплотнительное 0130)(6 10 

1 ру -439 Кольцо уплотнительное 
.0'132Х5,75Х8 40 

1 ру -504 Кольцо уплотнительное .039)( 4 20 

3463А-10кд Шайба контровочная 80 

3463А-14к Шайба контровочная 40 

2-316 Гайка 

2-287 Шайба защитная 20 

2-288 Шайба защитная 10 

2-309 Шайба защитная 10 

2-310 Шайба защитная 10 

2-325 Шайба 4 

А7-784 Гайка болта хомута 6 Входящий 

2-076 Втулка направ.1я1ощая 4 из изделия 

АВ-50 
2-275 Гайка штуцера 

П r и и е ч а н и е. Н аимепование и количество группового комплекта запасных де­
т<lлей уточняется орrанизацией-изготовителе:м и заказчиком в процессе эксплуатации и 
~·емонта. 

Приложение 74 

СПЕЦИФИl(АЦИЯ РЕМОНТНО-ГРУППОВОГО l(ОМПЛЕЮА НА 10 ВИНТОВ 
АВ-2 СЕРИИ 02 (ДЛЯ МГА) 

Обозначен1·е Наименование 

2-038 Поршень (подузел) 

0389-01 Лопасть 

Коли­
чество 

2 ком­
плекта 

Примечание 

На 3 групп­
комплекта 
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Продолжение 

Обозначенне Наименование 
Коли~ 

1 
Примечание 

чество 

50-061 Шатун 8 

50-331 К:ольцо стопорное 10 

50-347 Палец шарнирный: 16 

50-350 Шайба 

50-396 Винт контровой: 10 

50-399 Кольцо стопорное 50 

А5-238 Шайба 1 

А9-821 Шайба крепежная 4 

А9-532 Шпонка 6Х 1 ОХ30 2 

2-311 Прокладка 10 

79-011 Жиклер (узел) 1 

2-076 Втулка направляющая 4 

2-280 Труба маслопровода На 3 групп-
комплекта 

2-202 Стакан 4 

2-010 Гайка стакана узел 1 

2-205 Муфта контровочная 1 

2-215 Втулка штока 3 

2-218 Конус задний 4 

2-219 К:ольцо заднего конуса 4 

2-224 Гайка переднего конуса На 3 групп-
комплекта 

2-225 Шайба опорная 

2-231 Гайка цилиндра На 3 групп-
комплекта 

2-240 Кольцо 4 

3463А-10кд Шайба контровочная 80 

2-312 Диафрагма 1 

60-707 Груз балансировочный 8 

2-226 Пружина гайки конуса 1 

2-263 Пластина контровочная 10 

2-269 Кольцо упора 

2-276 Пластина контровочная 10 

2,277 Кольцо разрезное 1 

. 2-316 Гайка 2 

2-282 Цилиндр 
На 3 групп-

комплекта 

2-287 Шайба защитная 20 

2-288 Шайба защитная 10 

2-275 Гайка штуцера 3 

2-283 Шток 8 

2-294 Конус передний 2 

Шарит ПJО,319 мм ETY-100/7-Vl 1056 

ТП-326 Заглушка корпуса 2 

РУ-034 Кольцо уплотнительное S25 92)(4 10 
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Обозначение 

РУ-197Р 

. РУ-089 

РУ-092 

РУ-095 

РУ-111Р 

2-031 

РУ-567 

РУ-512 

lPY-439 

1 ру -504 

2-309 

2-310 

562М56-32-кд 

3463А-14 

3302А-14-кд 

301 lA-10-20 

2-027 

2-029 

026052 

M20Xl ,5 кл, 2а-122 

гост 2528-62 

2-324 

2-325 

Наименование 

Кольцо уплотнительное S25l30)(6 

Кольцо уплотнительное S2552)( 4 

Кольцо уплотнительное S25250)(5 

Кольцо уплотнительное S2525X 4 

Кольцо уплотнительное 0148)(6,5 

Втулка контровая (узел) 

Кольцо уплотнительное S2532X5 

Кольцо уплотнительное 040Х5 

Кольцо уплотнительное 
0З2Х5,75Х8 

Кольцо уплотнительное .039)( 4 

Шайба защитная 

Шайба защитная 

Кольцо стопорное 

Шайба контровочная 

Гайка 

Болт 

Штуuер 

Отеплитель 

Заглушка стяжного болта 

Гайка 

Болт хомута 

Шайба 

Коли-
чество 

10 

50 

10 

10 

10 

2 

10 

10 

40 

20 

10 

10 

5 

40 

1 

1 

3 

1 

2 

6 

6 

6 

Продолжение 

1 Примечание 

П р,и не чаи и е: Наименование и количество группового комплекта запасных де­
талей уточняется организацией-изготовитеJiем и заказчиком в процессе эксплуатации и 
ремонта. 

Приложение 15 

СПЕЦИФИl(АЦИЯ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ ОДИНОЧНОГО l(ОМПЛЕl(ТА 
НА ВИНТ АВ-2 СЕРИИ 01 tl 02 

Обозначение Наименование 

2-218 Конус задний 
2-276 Пластина контровочная 
2-263 Пластина контровочная 

2-240 Кольцо 
50-399 Кольцо стопорное 
2-311 Прокладка 

РУ-567 Кольцо уплотнительное S25 30,5Х5 
РУ-092 Кольцо уплотнительное .0 240Х5 
РУ-034 Кольцо уплотнительное .0 92 Х 4 
РУ-512 Кольцо уплотнительное S25 38Х5 

гост 397-56 Шплинт 3Х40 
гост 397-55 Шплинт 3 Х 50-002 
гост 792-41 Проволока КСl·кд L=200 мм 

2-219 Кольцо заднего конуса 
50-331 Кольцо стопорное 

Колv-
чес тв о 

1 
1 
2 
1 
1 
1 

2 
1 
5 
2 
4 
4 
1 
1 
1 

Примечание 

Для винта се­
рии 01 прокладка 
А7-789 
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Приложение 76 

НОРМЫ РАСХОДА ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ НА ВИНТ АВ-2 
СЕРИИ 02 

J-Ia11~.1eнoвaнrie материала 
Ед11ница 

Кол11чество 
гост НЛ!1 ТУ измере-

ння 
на излелие 

Ангидрид хромовый гост 2548-02 l<Z 0,35 

Авиационный бензин гост 1012-54 KZ 12 

Авиамасло МК или МС гост 1013-49 ICZ 

Аммиак синтетический ГОСТ 3760-64 KZ 0,01 

Белила цинковые сухие KZ 0,045 

Бумага оберточная гост 8273-57 ICZ 0,04 

Бумага писчая для формуляров та о, 12 

Бумага парафинированная ICZ о, 17 

Бумага битумизированная гост 515-66 !Cl 0,4 

Бязь Арт. 50 Л( О, 12 

Вата техническая KZ 0,03 

Вата гигроскопическая гост 5556-50 ICZ 0,025 

Войлок технический гост 5556-50 ICZ 0,55 

Вазелин технический гост 555"_50 ICZ 0,91 

Вазелин бескислотный гост 5556-50 ICZ 0,0001 

Влагонепроницаемая пленка В-118 гост 5556-50 ", 2,8 

Гвозди обойные: l= 100; 
40; 30; 20 мм 

90; 60; 45; гост 4028-63 1'2 По 0,2 каждый 

Грунт ВЛ-02 состоит из: 
1) основы; ВТУ 35ХП 1'2 0,08 
2) кислого разбавителя 432-62 ICZ 0,02 

Грунт АГ-lОС ВТУ МХП 4366-55 ICZ 0,73 

Декстрин гост 6034-51 1(2 0,001 

Железный купорос гост 6931-54 ICZ 0,09 

Ерпtи Н!Т. 0,39 

Кислота азотная крепкая гост 701-58 '" 0,2 

1\ислота борная гост 2629~44 KZ о ,001 

1\ислота серная гост 4204-66 К2 0,8 

1\артон асбестовый 1(2 0,07 
11\онцы обтирочные 1'2 0,05 
1\исти волосяные шт. 0,038 
К:руги фетровые: 

121 350Х150; 121 40Х40; 121 
0 150Х20Х 13; 121 350Х40 

130; шт. 0,005 

l(силол кг 0,08 
К:адмий (аноды) гост 1468-53 кг 0,4 
Лак АК-20 0,005 
Лак АК-113Ф МРТУ 6-10-473-64 KZ 0,045 
Медь анодная кz 0,055 
Миткаль Арт. 1102 .м 0,5 
1'1.асло веретенное гост 1707-51 ICZ 0,3 

15.J 

1 

1 

i 

1 

~· ,, 
':.< 

i,-
~ 

Продолжение 

Един11ца 
Количество 

Наименование материала гост ИЛ!! ТУ Рзмере-

ння 
на Езделие 

J\!lacи10 № 59 1(2 0,03 

Марля Арт. 1681 .м 0,5 

Мпколентная бумага T(Z 0,02 

Натриi1 сернистый ГОСТ Б9l'-Бб кг 0,05 

Нптрнт натрия гост 6194--52 KZ 0,078 

Нитроэмаль зеленая НЦ-25 ·-
Нитки хлопчатобумажные No 30 - Катушек 0,003 

Нитроэмаль черная НЦ-25 - Kl о, 1 

Натр11й хлористый - кг 0,0005 

Окись хрома - кz 0,015 

Пудра алюминиевая ПАК:-4 гост 5494-50 кz 0,001 

Порошок магнитный черный (кро- ТУГ АП 2()74-51 KZ 0,028 
кус технический специальный) 

Порошок магнитный красный окись ВТУРУ 1050-56 ICZ 0,012 
закись железа 

Парафин KZ 0,005 
1 

Проволока железная 0 0,5-1 11-111I ' ICZ 0,03 

Перчатки трикотажные пар 0,2 
Пломба алюминиевая lПТ. 7 
Перчатки резиновые пар 0,005 
Раств-орнтель Р-5 - ICZ 0,025 
р·езиновые дюритовые шланги Ct? 8-20 .м 0,056 
Резина сырая марки 5168 J\\PTY 116Е-С4 ICZ 0,03 ·-
Рубероид гост 2165-51 KZ 1 ,8 

' 
Сода кальцинированная ГО СТ 5100-64 ICZ 0,015 
Сода каустическая гост 2266-43 кг 0,5 
Соль г.11ауберова KZ 0,04 
Салфетки обтирочные ' шт. 2,00 
Свинец для балансировки гост 3778-65 , тсг 0,09 
С11ликагель осушительный гост 3956-54 кz 1,68 
СиJJИкагель индикаторный гост 8084-56 KZ 0,01 
Смазка ЦИАТИМ-201 гост 6267-59 ICZ 0,003 
Смывка СД (об) к СД (сп) KZ 0,2 
Тринатрийфосфат гост 201-58 KZ 0,08 
Трансформаторное мacJJo гост 982-56 KZ 0,7 
Техпластина (листовая резина) кz 0,06 
Топливо Т-1 гост 10227-62 KZ 4 
Уайт-спирт KZ 0,02 
Хромпик натриевый гост 2651-44 KZ о, 12 
Хромпик калиевый гост 2652-48 KZ 0,05 
Шнур <~сбестовый кz 0,02 
Шпагат 

кz 0,032 
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Наименование материала 

Цинк (аноды) 

Цианнатрий 

Цианмедь 

Церезин 

Щетки волосяные 

Щетки сметки 

Щетки (ерши волосяные) 

Эмаль ХВЭ-31 желтая 

Эмаль ХВЭ-32 синяя 

Этилен-гликоль 

Эмульсол МГ Л-205 

l(омпаунд К-153 

Ед~-ница 
ГОСТ или ТУ измере-

гост 1180-41 

16 120-130 мм 
ВТУ МХП 68-58 

ВТУ МХП 68-58 

СТУ № 36 
13-772-63 

СТУ 30 14161-С4 

ния 

'" 
KZ 

кz 

кг 

шт. 

шт. 

шт. 

KZ 

кг 

кг 

кг 

KZ 

Ilродолжение 

Колv,чество 
на изделие 

0,4 
O,lbl 

0,015 

0,005 
о, 1 

о, 1 

0,03 

0,2 
1,98 

0,05 

0,05 

0,25 

Пр им е чан и е. В приложении 15 указаны нормы расхода вспомогательных мате­
риалов при изготовлении винта АВ-2 серии 02 для цеха покрытия и сборочного. 

Обозна­
чение ._,. 

2-231 

2-240 

50-348 

50-350 

2-276 

2-241 

А5-238 

ЕО-707 

2-214 

2-263 

2-324 
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Приложение 17 

ВЕДОМОСТЬ ЗАМЕНИТЕЛЕИ МАТЕРИАЛОВ 

Наименование деталей 

Гайка цилиндра 

Кольцо 

Втулка шатуна 

Шайба 

Пластина контровочная 

Шайба контровочная 

Шайба 

Груз балансировочный 

Клей 

Вкладыш 

Пластина контровочная 

Болт хомута 

Марка материала 

по чертежу \ заменитель 

Сталь 38ХА Сталь 40ХФА 
МПТУ 2332-49 МПТУ 2332-49 

Ст. 10 Сталь 20 
гост 914--56 гост 914-56 
Текстолит ПТК Текстолит ПТ 

гост 5-52 гост 5-52 

Сталь 38ХА Сталь 45 
МПТУ 2333-49 ГССТ 1050-СО 

Сталь 20 Сталь 35 

Ст. 10кп Сталь 20 
гост 914-56 гост 914-56 

Ст. 10 С галь 20 
гост 914-55 гост 914-56 

Ст. 10 Любая уrлеро-

го ст 2333-57 днстая сталь 

К-153 88НП. Инструк-
СТУ 30-14161-64ция ВИАМ 

№ 468-53, § 37 -38 

Текстолит ПТК Текстолит ПТ 
гост 5-52 гост 5-52 

Ст. 10кп Сталь 20 

Сталь 40ХНМА Сталь 40ХФА 
МПТУ 2332-49 l\\ПТУ 2332-49 

'. 
i F 

На::на­
ченr-:е 

2-206 

МИ-53 

МИ-400 

МИ-403 

2-270 

А7-789 

2-289 

Наименование деталей 

Кронштейн противовеса 

Ключ гайки болта хомута 

Ключ 

IЗоrотпк 

Переходник 

Прокладка 

Кожух отеплителя 

Продолжение 

Марка материала 

по чертежу 1 заменитель 

Сталь 40ХНМА Сталь 40ХФА 
МПТУ 2332-49 МПТУ 2332-49 

Сталь 30ХГСА Сталь 38ХА 
МПТУ 2333-49 МПТУ 2333-49 

Сталь 30ХГСА Сталь 38ХА 
ЧМТУ 1077 ЧМТУ-1077 

Сталь 38ХА 
ЧМТУ-1077 

Алюмнн1~евый 
сплав АКб 
AJ\\ ТУ 505-64 

Сталь 30ХГСА 
ЧМТУ 1077 
Алюм~ ниевый 

сплав Дl 
М\ТУ 505-64 

Фибра КГФ/ЦКБ Фибра КГФЛ 0,8 
ТУ 21-40 ЩБПТУ 21-40 

Al!l-M 
го ст 7869-56 

АМцА-М 
АМТУ 252-57 

П р и м е ч а н и е. Сталь 45 во всех случаях может быть заменена сталью ЗSХА 
HRC 28-35. 

Приложение 18 

ВЕДОМОСТЬ ЗАИМСТВОВАННЫХ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕИ 

Обозначение 1 НаУ,менование 

50-061 Шатун (узел) 

79-011 Жиклер 

50-331 Кольцо стопорное 

50-346 Шатун 

50-347 Палец шарнирный 

50-348 Втулка шатуна 

50-.396 Винт контровой 

50-399 Кольцо стопорное 

79-223 Корпус жиклера 

79-224 Кольцо 

79-225 Шайба жиклера 

50-350 Шайба 

А7-789 Прокладка 

А5-238 Шайба 

А9-821 Шайба крепежная 

60-707 Груз балансировочный 

02[0-52 Заглушка стяжного болта 

Количество 1 

4 

1 

4 

4 

4 

5 
1 

6 

5 

По требованию 

4 

По требованию 

4 

Откуда 
заимствовано 

АВ-50 

АВ-79 

АВ-50 

АВ-50 

АВ-50 

АВ-50 

АВ-50 

АВ-50 

АВ-79 

АВ-79 

АВ-79 

АВ-50 

АВ-СО 

АВ-5 

АВ-9 

АВ-ЕО 

ВИШ-23 
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Приложение 79 

ВЕДОМОСТЬ ПОКУПНЫХ УЗЛОВ, ДЕТАЛЕЙ И МАТЕРИАЛОВ 

Обозначе-
Наименован1~е 

Коли-
Примечание 

нне Ч€СТВ0 

РУ-034 Кольцо уплотнительное g 92Х4 Резина 4410 
МХП ТУ 116ё-58 

РУ-089 Кольцо уплотнительное QJ 52Х 4 5 Рез~ на 4410 
МХП ТУ 1 lбё-58 

РУ-092 » iZ5 240Х5 РезРна 4410 
МХП ТУ 1166-58 

РУ-095 » iZ5 25Х4 Резr на 4410 
МХП ТУ .166-58 

PY-lllP » iZ5 148Хб,5 Резина ИРП 1225 
МРТУ-6-07-6081-64 

РУ-5!7 » iZ5 30,5Х5 2 Резv на 4410 
МХП ТУ 1 lбё-58 

ру -512 » iZ5 38Х5 2 Резина 4410 
МХП ТУ llбl-58 

РУ -197Р » iZ5 130Хб Резина 4410 
МХП ТУ. 1 lбё-58 

1 ру -439 » iZ5 132Х 4 Рез• на 4410 
мхп ту 1l66-58 » Х5,75Х3 

1РУ-ё04 » iZ5 39Х 4 2 Резина 4410 
МХП ТУ 1166-58 

Шплинт 3Х40~002 4 гост 397-бб 

Шплинт 3Х50~002 4 гсст 397-56 

Шарик П iZ5 10,319П 528 ЕТУ -100/7 

Эi\Iаль ХВЭ-31 желтая 
По тре- ТУ УХП № 68-58 
бованию 
цеха 

Проволока КСl-кд 
То же гсст 792-41 

Грунт фосфатирующий ВЛ-02 
ВТУ 35-ХП-432-б2 

Свинец 
N~ 481-б2 

гост 3778-65 

Сыазка ЦИАТИМ-201 гост 6267-59 

Компаунд К-153 СТУ -30-14161-64 

Грунт АГ-IОС ВТУ МХП 43бб-55 

Эмаль ХВЭ-32 синяя ВТУ МХП 58-58 

Пудра алюминиевая ПАК-4 ГОСТ 5494-50 

Лак-9-32Ф ТУ МХП КУ473-55 

' '. 
1 j 

i'} 1 
.] 

-'"· 
<~ 

!{< r *-i 
" 

// pUЛOЖChUC 20 

ДЕТАЛИ, ПОДВЕРГАЮЩИЕСЯ ПРОВЕРКЕ НА ТВЕРДОСТЬ ПОСЛЕ 

ОКОНЧАТЕЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ, И РАЗБИВКА ИХ ПО ГРУППАМ 

Обозначение Н аи менован1: е 
% 

проверки 

деталей 
Группа 

2-201 

2-202 

2-206 

2-324 

2-218 

2-283 

2-294 

2-224 

2-226 

2-281 (2-308) 

2-282 

2-231 

50-346 

Л120>~1,5 кл. 
2а-122 

2-312 

Лопасть 

К:орпус 

Стакан 

Кронштейн противовеса 

Болт хомута 

К:онус задний 

Шток 

Конус передний 

Гайка переднего конуса 

Пружина гайки конуса 

Поршень 

Цилиндр 

Гайка цилиндра 

Шатун 

Гайка болта хомута ГОСТ 2528-62 

Все остальные деталп 

Диафрагма 

100 

100 !1 

100 lI 

100 11 

100 11 

100 lll 

100 11 

50 lll 

100 lll 

100 lll 

100 lll 

100 lJI 

100 lll 

100 11 

100 111 

40 lll 

100 lll 

Пр и м е ч а н и е. Мелкие детали, приходящие в негодность во время испытания 
на твердость, проверяют на твердость в количестве 2°/0 от партии. Штампованные лопа~ 
сти проверяют на твердость 100°/0 • 
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Приложе1ше 22 

БЮЛЛЕТЕНЬ 62500553 

По в опрос у: Доработка в ремонтных органах маслораспредели­
тельноu втулки 30-037 под трехканальный подвод масла 

1. Снять маслоуплотни.тельные кольца с детали 30-037. 
2. Установить деталь в кондуктор р6304-2171 (рис. 90). 
3. Поочередно, устанавливая кондуктор р6304-2171 на стол свер­

лильного станка поверхностью В и С (рис. 90), сверлить два отверстия К. 
сверлом ф 5 мм на глубину 8 ,им (рис. 91). 

Рис. 90. Кондуктор р6304-2! 71 

4. Установить кондуктор р6304-2171 на стол сверлильного станка 
поверхностью Д (см. рис. 90). 

5. Рассверлить два отверстия М сверлом ф 3,5 мм (рис. 92) нз 
глубину 39 мм до пересечения с отверстиями ф 5 мм (рис. 93). 

6. Сверлить два отверстия Н сверлом ф 3,5 мм (см. рис. 92) на 
глубину 39 мм до пересечения с отверстиями ф 5 мм (см. рис. 93). 

7. Установить кондуктор р6304-2171 на стол сверлильного станка 
поверхностью Е (см. рис. 90). 

8. Сверлить отверстие Т сверлом ф 6 мм на глубину 3 мм (см. 
рис. 93) (отверстие для отличия доработанной втулки). 
10** 1119 
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9. Снять деталь и обдуть сжатым воздухом до полного удаления 
стружки. 

10. Установить деталь в кондуктор р6302-1497 (рис. 94). 
11. Поочередно, поворачивая кондукторную накладку с деталью на 

угол 60", сверлить четыре отверстия Р сверлом ф 3,5 мм (см. рис. 93). 
12. Снять деталь и обдуть сжатым воздухом до полного удаления 

стружки. Деталь держать в руках. 
13. Трехгранным надфилем скруглить острые кромки радиусом 

0,2-0,3 мм и снять заусенцы в местах пересечения отверстий ф 3,5 мм 
И ф 5 о1'М. 

д 

г 

~-- )7 ---~ 

L_ 
д 

Рис. 91. Маслопереходник No 30-037 (маслораспредели­
тельная втулка) 

~з s н 

Рис. 92. Маслопереходник № 30-037 

14. Промыть деталь в чистом бензине. 
15. Обдуть сжатым воздухом до полного удаления стружки. 
16. Надеть маслоуплотнительные кольца на дет. 30-037. 
Пр им е чан и е. Имеющиеся в ремонтных организациях втулки 30-038 также 

доработать согласно рис. 93. 
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1 

1. 
Ji 

р ф 3,5 - -
4 от В. в сечен и я:< J-I, 
расположенные. 

хак указапо 

\74 
Допуски на с8оr5оо­
ные размеры по 221/Т52 

Рис. 93. Л.1аслопереходн11к № 30-037 

Рис. 94. Кондуктор р6302-1497 
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Приложение 23 

ДЕЛО РЕМОНТА ВИНТА 

Технологический паспорт винта А В-2 

Т11п АВ-2------ СерJТЯ------ Сбор~" а начата-------19---Г. 

Пuряд1<оный 110~1ер винта 

№ № 
На11менован11е по № плавок садок 

детали 
пор. 

1 

.Тlопасть 
2 0389-01 3 
4 

2 001 Корпус --
1 

Стаканы 
2 2-202 :J 
4 

1 

Шатуны 
2 50-346 3 
4 

1 

Шток 
2 2-283 3 
4 

Кронштейн 
1 
2 2-238 крепления обте- 3 

кателя 4 

1 

Болт 
2 2-211 хомута 3 
4 

1 
Кронштейн 2 2-206 

прот11вовеса 3 
4 

No по 
пор 

1 

2 

3 

4 

5 

. 
б 

7 

lб4 

Наименование операций 

-
Осмотр деталей поршневой группы 2-024 

Осмотр деталей втулки винта узел 2-003 

Сборка узла втvлки 2-003, радиальный люфт 
стакана в корпусе от 0,05 мм до_ 0,10 мм 
Подобраны шарики для стаканов диаметром 

Засыпку шариков произвел 

1 

1 

1 

2 

1 

3 

1 

4 
Натяг 

Проверка окончателы-~n собранной втулки 

винта 

Технические качества 
имеются (подпись 

контролера) 

Сборщик 1 Контролер 

1 

БТНН8 НННБТ/dП3Н Н f~llRJBitНa'af:ЭЖ'{qBHOO ,fdТJ!ЭфэД 

r;твГ, 
.6TBJl, ЭИТRН~!([П cбQ§l!''\t /!i\i!'l[o'W Контролер 

,]') "ПJ1,ОП t! - .. . ·-·-·· d:>:·~пдоП -""" "TY"J..i. , >Ч"-1" " 
, 

:,а:тнБqТ3'( оп ~ ТТ
0 

Gтr,Г, -оqп а 010HH9)J< 
t"t\\'IJ+'flЧ'~~\le еи щ,е~рсш с 1 O!J'i'1:GЙ..6qт ·( о l:JШ Jt}\qo-i 

т эm д :) 5)3))1 9НН91 BQT3'! -· 
GT 1··18 GТ'1~~.9Д R=lOO ь мм 

. i 1 1 2 1 3 Углы у танов1 н на 4 

1\•\иннмалы ый 
1 1 1 1 

Макс11мал ный 
1 1 1 1 

Разница в вы( Юте концов сластей 
1 1 1 1 

У~·лы установт и прот1·:вове rов 

1 Размер 
Подчеrкив р.Ние по сеч~ 

1 мм НРЯМ 
1 

61ч·н11е задней кромки от плоскости 

1 
1 вращення на R:=:. =1000 "м.м 

Днаме1 р винта в ..,, 
1 

1 

Втул1(а центров~ 

"I 
БРенf'е r о u50x3 

1 
обтекателя не боле 0,3 мм 

Прокачка вин а 

Бал анс вннт 

Баланс ви Нта в Г ·At 

1 

Мин 

1 

Макс. 

N~ по 

1 

Про!А Вводствен-

1 

Вес груз• забитого 
пор. ны h но.мер в комеЛJ лопасти 

1 

2 

3 
4 

Ре зjультат в 

Испытание ВТУЛКИ ВИНТ< сlм'/мин 

н поршнеЕ n!i" гrупп ы 
Mil 

1 

БШ 

1 

Осмотр винта n1:с11-тч ате.~ьн :> 

Вес Б1!нта в кг 

1 

Вr1нт соб1 ан в соотве 0 lстви11 с чер елсом н ТУ i 

1 Начальни цеха НачалJ,ник БtJK 
]v\ac1ep Ч<JТ:эвм ii1<111d1t.ogтнo)J J(онrрольный мас1ер G1rт:эsp·1 oэ1Jsl/. 

Л.ата--------------

11 1119 l&i1 



Дефекты, обнаруженные при сборке и испытании винта Контрольный талон 

Характер де- Подпись 
фекта, обнару- обнаружив-

Дата )!<енноrо в про-
шеrо 

цессе сборки дефект 
винта 

Мастер участка----------

Дата-----------

166 

Принятые Дата 
Л.ата 

и подпись 
меры и подпись 

1<онтролера, 
по устранив-

проверивше1·а 
устранению шеrо 

устранение 
дефекта дефект 

дефекта 

Контрольный мастер'----------

~. 

1 
~ 

'1 

1. 11~1аметр шариков -----------

2. Действительный размер>----------

3. Количество•---------------

Контролер•----------­

Датаt-------------

Карта обмера детали №•------ к винту АВ·----- №, _____ _ 

Корпус №•-----

.№: канавок от 1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 Действитель-
центра корпуса ный диаметр 

№ рукавов 
Действительны~ диаметр канавок 

корпуса 

1 
2 
3 

4 

Замеры производил 

Контролер 

Дата>---------196--r. 

канавок под 

~парики rae1< 
стаканов 

Карта обмера детали №------- к винту No·------
Комплект стаканов 

№ канавок ОТ пальца и действУ1тельный 

No стаканов Вес 
размер 

1 1 1 

1 2 3 4 

Замер стаканов и комплектовку проводил контролер-------------­

l\ата---------196--r. 

11* 

Пасп_орт 

на лопасть тиП----------- №-----------

Весовые моменты в Г ·.м 

Большая ось Малая ось 

Вес лопасти'-----------кz 

Лопасть скомплектована с лопастями: 

№--------"' ------Nо'----­

Контролер-------~------­

Представитель ОТК----------

lfl 



НОRЕТ il1d ·d~Gqт;ю}f Приложение 24 
ОПРЕДЕЛЕНИЕ АДГЕЗИИ МЕТОДОМ <ТРЕУГОЛЬНИКА> ИЛИ МЕТОДОМ 

кРЕШЕТКИ» BO}!t~qв1u <JT9MG11J\ .1 

1. При определении адгg;ши методом тpe)f5Q.!\!ijl!!/Ыd,R,J,1~/№.,)\ 9 ~и.~po­
эrv1aли надрезать острым ножом по двум направлениям, пересекающим­

ся под углом 45°. Участок плеюш у те•ю1 не~ееече1111я-недmт'81<11ЮИ0:1Ком 
и стремятся отделить пленку эмали от грунта. Адrези5!. считае~ся неудов­
летворительной, если пленка легко отделяется от t~)?flf!\'Вftи, не об-
рываясь. r;твП. 

2. При. определении адгезии методом «решетки» на пленке делают 
110 11я 1 Ь" тJJ\резав да rpy!/FoYJRl\'HIJ'I двуJl нерееека!Фщп;щ11днаqр<1ЮI~ 
под углом 90° на расстоянии 1 мм Щ!Yf·cti>CfoJIPYГa. При этом не должно 
1r"6"""wrme.i-;-me,,,..1tet"'1f-tt-'"""e;ннte-l!Н!...__...fe/1'1<И.--д,~"fl'...._."""""'""'Щli.. 
crr!f'i'aeЧCЯ' 'fд1влетвррит льна% есл поК!'ыти 
п~Jlj{~i/h.f.d'i~ казанных етодов. 

1J91)1 IПlll(!G'!! 

ВЫдf ржи a<n> W!пют,а!Юе 
в:н~:1нrо){ Бqтн-эд 

"''"" ФШ>Л ю ТРИ РОIУ!\.'Н'Нl\'Я ч1яmци Фtml'!Ц'Пj\ТОПFi\спос 

64789 -. 

9 8 7 

V'vAiil""'---10~ ---~ 
р 96. Специа~ьный штуцер 

ром 

1

64789/146 

1 

t 

с упо-

016 ,11м, 

11t69 
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Внутреннюю ло/Jерхность и торцы 
съем1111на оклеить illJ!JMfl слоями 
брезента с к.леем 

/( 153 ,,--;:::::=!~::::::-~ 

Рис. 99. Съемник 63509/755 для снятия ц11.111ндра 
2-282: 

1- хомут, 1 шт. (Ст. 3); 2- болт, 
HRC 35-38); 3- гайка, 1 шт. 

35-38) 

1 шт. (сталь 45, КО 
(сталь 45 К.О HRC 

171 



Рис. 100. I<Jtюч МИ-400 
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Рис. 101. !(,Ш.,.,ё/tорцовый ~3509/841 

~-~ 

+ 
\ \ 

SI Н ~\ ~ ~ \ о 

F$~\ \ 

,, 

~ ; 

j 
Н1!73 



8-8 
- 2,8 

Д-Д ~ 
6 7 8 9 10 11 12 

1 1 

174 

;; 1J ., 
~ 
"' 

д\ ,; 

4 

J 

---- • ---tt-

Рис. 103. .Приспособление 63509/738 
для проверки люфта стакана: 

!-груз, 1 шт.· (Ст. 3); 2-ручка, 2 шт. 
(Ст,З); З-подкладка, 1 шт. (резина); 4-
диск, 1 шт. (Ст. 3); 5- крюк, 1 шт. (Ст. З); 
6 - палец 53990-01/002, 1 шт.; 7 - втулка, 
1 шт. (сталь 20, Цl(О, ·HRC 50-55); 8-
nружина, 1 шт. (58960/013-42); 9- заклепка 
4Х18, 12 шт.; 10- шпонка, З шт. (сталь 
45, КО HRC 35-38); 11 - штифт 3ГХ15, 
2 шт. (ГОСТ 3128-60); 12-ручка, 1 шт. 
(58953/022); 13- планка, 1 шт. (сталь 45, 
КО HRC 35-38); /4-ручка, 2 шт. (сталь, 
45, КО HRC 35-38); 15- кольцо 53969/557. 
1 шт.; 16- шайба, 1 шт. (сталь 45); 17 -
штифт бПр 1зХ28, 2 шт. (ГОСТ 3128-60); 
18- штифт 8ПрlзХ30, 2 шт. (ГОСТ 
3128-60); 19- втулка 53926/201, 12 шт.; 

20- штырь, l шт. (АК:Б) 
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Рис. 104. Съемник 63509/822 для сн 1 муфты онтрово ~ 2:Wo:-- -------s 
1- ножка, l шт (сталь 45, К.О HRC 35--38); -'упор, 1 шт. сталь 45): панк~~, 1 шт·. 
(сталь 45, 1(0 HRC 32-35); 4 - штифт pl3 X25, 2 шт. (ГОСТ 3128-60 5 - штифт 
13ЛрlзХ140 1 шт (ГОСТ 3128-60); 6-в т, 1 шт. (58805/11, L=90); 7-пла а, 1 шт. 
(сталь 45,' 1(0 HR.C 35-38); В-ножка 1 шт. (сталь 45, t<O HRC 35-38); -шти 'f 

045Пр1аХ16 2 шт. (ГОСТ 3128-~О) 

1 

1 

14 

Рис. 105. Ключ 64479/422 для завертывания гайки стакана 2-010: 
1 - ключ, 1 шт. (сталь 45, I(O, HRC 28-32): 2 - ручка 58951/065, 1 шт. 
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<.1PJ!Г.11f.i(jf.1П Бг.1N .ео1 .J11Ч 
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:(нн11.m. r.!HJ\f:) ;rщ 1 ,вг.1н - 1 :(81':-··GC '::)5\\·\ Q)f ,G/> dГ.fHJ) .тш J ,rн1,1г.1111111- \ 
-f;q·~1~1 .тшI-JИс..8%009: ~J№!ци ·63509/718iД3fяGao~oJO:ik !6Dлыwil-2Tt1i: J ,s}!;11Q)j ~11 - ~ 
1 1~~}1~я;_11~в~8~?1 Trti-R :Je!1!){1~~. ко HRC W-=-:Af)Ч: I~0PYчк~ll\tJaвRk;<.fдrJ1!'нy~1raл~ 45, 
kiti ·WiftчЭS--38~: З....:. rфy)i{~a,' 2 шт. (Ст. У8Л, КО HRC 52-58); 4- заклепка 2.бХ12, 
2 шт.; 5-заклепка 2,6Х12, 4 шт. (ГОСТ 1195-41); 6-эаклепка 5Х18, 1 ·ШТ. (ГОСТ 
Jl87-41); 7- шайба, 1 шт. (сталь 45, КО, HRC 32-35); 8- планка, 2 шт. (сталь 45, I(O 

HRC 35-38) 
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Рис. 108. l(люч 63509/711 для вытаскивания 
заглушки 2-265: 

1- шпилька, 1 шт. (сталь 45, КО HRC 35-38): 
2- рукоятка, 1 шт. (сталь 45, КО HRC 35-38}; 

3 - штифт бГХ70, 1 шт. (ГОСТ 3128-60) 
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Рис. 109. Игла гидравличе-
ская 63789/2591: 

1- игла, 1 шт. (дуралюмин); 
2- шайба Б50Х8, 1 шт. (дура­
люмин, ГОСТ 4087-57); 3 - гай­
ка AM8Xl7, 1 шт. (дуралюмин) 
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Рнс. 110. Приспособление 63509/715 для сборки узла станка: 
1-nлнта, 1 шт. (сталь 45); 2-штифт 8ГХЗО, 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 
J-штифт 4ГХ26, 3 шт, (ГОСТ 3128~6()); 4-шпонка, 3 шт. {сталь 
У7А, К.О HRC 40-45); 5- винт Н8Х20, 3 шт. (ГОСТ 149!-62); 6-

штырь, 1 шт. {сталь 45, КО HRC 32-35~ 

ФZОд(+О,045) 
J 

• s 

Рис. 11 t. Кл1оч 64789/145 для завертывания гайки переднего конуса: 
/-штифт JЗПрJ 3 Х200, 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 2-штырь, 1 шт. (сталь 45); 3-штифт 
5Прl~хзо. 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 4-фланец, 1 шт. tсталь 45); 5-штырь; 4 шт. (сталь 45 

КО HRC 35-38) 
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ри ов: 

1 шт. (Ст. 3); 2 трубка, 1 mт.__t'1J~~""'т,--­
l шт. (дуралюм н); 4-штырь, 

лю ин) 

.011 .?НЧ 

дij""",n,'cт11r.n - \ 
тфнтш - '(. 

O>I .л-.·~ 

i ---

з ч 

. --- ..... ;с"---

с приложенным моментом 20 кГ · .н: 
Р11с. 114. Гитара 63509/753 для испытания винта 1 (сварная)· З- mтифт !3Прl3Х35, 
1 - штифт 3ПрlэХ50, 1 шт. (ГОС~ 3!~-60); (2гОС~таfз9'1-sn1~· 5- гайка, 58830, 1 шт.; 6- болт 
2 шт {ГОСТ 3128-60); 4-шай а, (ГОШСТт.,033-55)· 7---'ХОмут, l шт. (Ст. 3) 

' МlбХ80-1, 1 шт. ' 
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Рис. 115. Приспособление для обкатки впита 63689/466: 
1- подвеска, 1 шт. (сварной узел): 2- штифт 10ГХ24, 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 3 - рычаг. 1 шт. 
(сварной узел); 4-штифт lOГXllO, l шт. (ГОСТ 3128--60): 5-штырь, [ шт. (дуралюмин)~ 

6 - шпонка, 3 шт. (сталь У7А, КО HRC 40-42) 
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Рис. 116. Угольник 60759/372 для контроля лопастей: 
1 - основание, 1 шт . .JRтё.n~5.:_s3в)~~O HRC 55-60); 2- пластина, l шт. (сталь 45, ко 

, - заклепка, 4 шт. (сталь [5) 
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Рис. 117. Накладной шаблон 60579/1742 для конца пера лоnаст 11 
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Рис. 119. Эквилибраторный вал 63689/464 для балансировки в11нта: 
1 - штуцер, 1 шт. (дуралюмин); 2 - переходник, 2 шт. (ста,ТJъ 45, К.О HRC 32-35); 3 - штифт 
4ГХ5, 2 шт. (ГОСТ 3128-60); 4- кольцо уплотнительное (У-12-2-Б); 5- прокладка, 2 шт. (ко­
жа); 6 - вал, 1 шт. (сталь 20Х, ЦI(О HRC 58-62); 7 - кольцо уплотнителыюt>, 2 шт. 
(65715-128-49,8-5,2); 8 - кольцо уплотнительное, 1 шт. (PY-Il IP); 9 - поршеll!, 2-308, 1 U!т. (гото· 
вое изделие); 10- цилиндр 2-282, 1 шт. (готовое изделие); 11 - кольцо уплотнительное РУ-092, 
l шт.; 12-rайка, 1 шт. (сталь 45, КО HRC 35-38); /3-винт Мбх18, 1 шт. (ГОСТ 1491-59); 
14- шпонка, 1 шт. (Ст. У7А, КО HRC 50-55); 15- кольцо уплотнитеJтыюе РУ-084, 1 шт.: 16-­
кольцо уплотнительное РУ-089, 1 шт.; 17- гайка. ! шт. (ста.'11> 45, HRC Э5-38}; 18 - GO.'IТ, 1 шт. 

(сталь 45, HR.C 35-38) 

J 

102. 

L, __ ~JM 

Рис. 120. Оправка 63509/835 для забивки груза и шайб в комель 
лопасти: 

/-оправка, 1 шт. (Ст. YS, К.О HRC 50-55); 2-втулка 1 wт. (сталь 45, КО 
HRC 35-40); 3- ручка 0 8 мм, 1 шт. 
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1 

Рис. 121. Оправка 63509/818 д.~я снятия диафрагмы с балансировоч-
наго валика: 

1 - l!Iтифт 13Пр\ 3 = 145, \ шт. (ГОСТ 3128-60); 2- оправка, 1 шт. (сталь 45, 
КО lJRC 35-38); 3- raiiкa, 1 шт. (сталь 45, КО HRC 35-38); 4- штифт 
J3flpl,X100, 1 шт. {ГОСТ 31.:28-46); 5-штифт 5Пр!,jХ!5, 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 

6- втулка, 1 шт. (l{O HRC 38-42) 

11-11 
\74 

Рис. 122. Подставка 63509/712 для сборки 

~ 
1 

1 
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Рис. 123. Подставка 63509/713 для сборки 

Ф10 

2 

Рис. 124. Ключ торцовый 
64479/120: 

}-штифт 6ГХ150, 1 шт. 
(ГОСТ 3128-60); 2- ключ, 

1 шт. {сталь 45) 
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Рис. 125. Ключ 63509/825 для завертывания га?!кн 2-010: 
1- КЛЮ'I, l шт. (сталь 45, ко HR.C 28-32); 2 - штифт 4ПР1зХ40, 1 шт. 
(ГОСТ 3!28-60): 3-стержень, l шт. {сталь 45, КО HRC 28-31); 4-штифт 
6Пр1 3Х50, 1 шт. (ГОСТ 3128-60); 5- направление 1 шт. (ста.'Iг. 45, КО HRC 
35-38); 6- ручка, l шт. (1.=250 МА!); 7 - штифт ЗПрlоХ15, 1 шт. 

(ГОСТ 3128-60) 

'V7 

~sв
3

-----' 
Рис. 126. Монтажный конус 

63509/844 для надеванпя шайб 

·--·-

f;r;~--j - ! - ~­
_)-- - --У 

·-i_J 

не rfaлP.e 

'77 

55 

Рис. 127. Монтажный конус 63509/843 
для надевания шайб 

4 

3 

2 

Рис. 128. Хомут МИ-381: 
/-штифт 8Пр22t1 ХЭ6, 2 шт. (ГОСТ 3128-60); 2-BИflT, 1 шт. (готовое 

изделие ,l'v\И-384); 3-шайба, 1 шт. (3402А-!,5-8-14кд); 4-rайка, 1 шт. 
3301А-8кд; 5 - хомут, 1 шт. (готовое изделие МИ-382); б - хомут нижняя 

половина, 1 шт. (готовое изделне МУ'-383) 

189 



Приложение 26 

БЮЛЛЕТЕНЬ 30800653 А, Б, Р 468-67 

По в опрос у: Доработка винтов АВ-2 в вариаrп винтов АВ-2 серии 02 

Для двигателей АШ-62М и АШ-62ИР с трехканальной подводкой 
масла от двигателя к винту, промышленностью выпускаются воздушные 

винты АВ-2 серии 02 взамен винтов АВ-2. 
Конструктивные отличия винтов АВ-2 серии 02 от винтов АВ-2 и их 

эксплуатационные особенности описаны в бюллетене 30500442 А, Б. 
Воздушные винты АВ-2 могут быть доработаны в варианте винтов 

.\В-2 серии 02. 

Рис. 129 

Такая доработка с оплатой работ и материалов производится ре­
монтными предприятиями на основании ремонтной технологии на винты 
АВ-2 серии 02 завода-изготовителя и указаний данного бюллетеня. 

В варианте серии 02 могут дорабатываться винты АВ-2, наработав­
u:ие в эксплуатации не более установленного гарантийного ресурса. 

Доработка винтов АВ-2 в вариант винтов АВ-2 серии 02 заключается 
в следующем: 

- Узел поршня 2-025 заменяется узлом поршня 2-038. 
- Диафрагма 2-244 заменяется узлом диафрагмы 2-039. 
- Узел направляющей втулки 2·026 заменяется узлом втулки 2-076, 

причем установка направляющей втулки производится по рис. 129 с при­
ме11ением контровочных шайб 3463А-10 вместо 2-241. 

Узел 2-020 контровочной втулки заменяется узлом 2-031. 
Прокладка А7-789 заменяется прокладкой 2-311. 
Дополнительно устанавливается отеплитель узел 2-029. 
Узел 2-005 кронштейна противовеса заменяется узлом 2-058 крон­

штейна противовеса (согла·сно бюллетеню 30600524 ИЮ. 
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Доработанные винты должны удовлетворять требования~vr техниче· 
ской документации (чертежам и СТУ) на винт АВ-2 серии 02. 

Доработанные винты маркировать: «АВ-2 серии 02». 
В паспортах винтов производить запись: «Винт АВ-2 доработан по 

бюллетеню 30800653 в вариант винта АВ-2 серии 02. 
Срок службы винта после доработки 1000 часов. 

ГI р и :меч ан и е: Этот срок является вре111енньп"1 до окончания эксплуатационных 
испытаний по определени1о амортизационного сроки с,1уzкбы для винтов АВ-2. 

БЮЛЛЕТЕНЬ 30800663 Р 

(1-06-67) 

Приложение 27 

По в оп р 0 с у: Доработка диафрагмы 2-312 и установка направляющих 
втулок 2-076 на винтах АВ-2 серии 02, проходящих ремонт 

При эксплуатации воздушных винтов АВ-2 серии 02 выявлено не­
сколько случаев разрушения диафрагмы 2-312 в местах ее крепления 
и изгиб ушка направляющей втулки (узел) 2-026. 

Разрушение диафрагмы происходит во время снятия воздушного 

винта с носка вала двигателя из-за «пригара» винта на задне11.·1 конусе. 

В целях исключения указанного дефекта в винтах АВ-2 серии 02 вве­
дены следующие конструктивные J\1ероприятия: 

1. На диафрагме 2-312 аннулированы два прямоугольных паза, 

введены четыре выеI\1ки радиусом 4 млt и из~vrенена установка диафрагмы 
в корпусе (рис. 130, 131). 

Было стало 

Рис. 130 

DtJ!JlO Стали 

Рис. 131 
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2. Втулка направляющая (узел 2-026) заменена втулкой направляю­
щей (узел 2-076) с увеличенным по щирине и толщине выступом и кон­
тровочная шайба 2-241 заменена контровочной шайбой 3463А-10 (см. 
рис. 131). 

Измененные конструкции диафрагмы и втулки направляющей увели­
чило запас прочности бурта диафрагмы на срез в 2,1 раза, а запас проч­
ности выступа втулки направляющей - в 2,3 раза. 

Поставщиком винты с № Н704Д347 выпускаются с диафрагмой 2-312 
измененной конструкции, а с № Н708Д894 - с усиленной направляюще!'t 
втулкой (узел. 2-076). 

Втулки направляющие 2-026 и 2-076 взаимозаменяемы (при условии 
заменены при сборке контровочных шайб 2-241 шайбами 3463А-10). 

При ремонте воздушных винтов АВ-2 серии 02 необходимо: 
1. Для винтов АВ-2 серии 02 выпуска до № Н707Д818 втулки на­

правляющие 2-026 заменять втулками 2-076. 
2. Для винтов АВ-2 серии 02 выпуска до № Н704Д347 диафрагмы 

2-312 доработать по рис. 132. 

Bu8H 

Рис. 132 

Доработку диафрагмы производить на поворотном столе вертикаль­
но фрезерного станка концевой фрезой ф 8 мм. 

Установку диафрагмы и. втулок направляющих производить по 
рис. 133 так, чтобы штифты направляющих втулок 2-076 вошли в выеыки 
•1иафрагмы 4 ,u,и. 

Рис. 133 

Поставка узлов 2-076 и контровочных шайб 3463A-l0 производнтся 
гrредприятие111 изготовителя винтов в ремонтно-групповых комплектах 

нли россыпью по заявка!\.-I реморrанов. 

Поставка групповых комплектов в новой комплектации производит­
ся предприятием-изготовителем с 1 квартала 1968 г. 
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