Часть АД, ВСУ поступают в АРП отдельно от ЛА, упакованные в специальные контейнеры (см. рис. 1.8). Такие изделия распаковываются, расконсервируются и затем поступают  на участок разборки. Расконсервация таких изделий производится в специальных установках («банях»).

Детали, узлы во время разборки АД укладываются комплектно и компактно в соответствующие сортовики, проходят очистку от загрязнений, нагаров, масло и коксоотложений с помощью песка, косточковой крошки в соответствующих пневмоаппаратах (см. рис. 1.9-1.10). Окончательная промывка деталей, узлов производится вручную, на механизированных или автоматизированных установках, линиях (см. рис. 1.11-1.13). При этом используются различные жидкости (чаще синтетическая моющая жидкость - СМЖ, реже керосин, бензин и др.). Чистые, просушенные  детали и узлы подвергаются ОТС с помощью различных методов, способов и средств (см. рис. 1.14-1.15 и часть 1 УП) и принимаются соответствующие решения - брак, годные без проведения ремонта и годные,  но после выполнения ремонта, восстановления с помощью различных методов обработки.

Замена и связанные с ней подбор и пригонка деталей, узлов, КЭ, агрегатов осуществляются, как правило, в случае их отбра​ковки. Новые детали, КЭ не должны нарушать рабочие парамет​ры узла, а агрегаты — рабочие параметры АД. Подбор произво​дится в соответствии с ТУ на рабочие параметры узла, агрегата, АД: по производительности, уравновешенности, посадке, центри​рованию, наработке и т. д. Детали соединений, восстанавливае​мых методом случайного смещения номинального размера, подби​раются из условий получения заданного зазора (натяга). Детали, КЭ с ограниченной взаимозаменяемостью требуют индивидуаль​ной пригонки, балансировки при сборке, подбора по производи​тельности. При подборе деталей по зазорам (натягам), выборе усилий затяжки гаек, подборе зазоров между зубьями колес и т.п. руководствуются таблицами посадок, инструкциями, ТУ предприятий разработчиков и изготовителей.

Рабочие параметры узла, агрегата собранного из восстановлен​ных, доработанных и замененных деталей, могут не соответство​вать ТУ. Так бывает, например, при частичной замене рабочих лопаток компрессора. Биения по торцам установленных взамен де​фектных и собственных лопаток могут быть разными и выходить за пределы ТУ. Часто собранный ротор не удовлетворяет ТУ по допустимому дисбалансу. Поэтому, как правило, в процессе заме​ны деталей, узлов, КЭ осуществляется механическая обработка. В приведенном примере ротор компрессора должен быть подверг​нут динамической балансировке и шлифованию торцов рабочих лопаток. Другие примеры, связанные с заменой деталей, узлов, КЭ, агрегатов можно найти в разделах, посвященных ремонту и сборке АД.

В процессе массовой эксплуатации проявляются «слабые» мес​та АД, конструкторские и технологические недостатки, появляется возможность уточнить спектры фактических нагрузок и условия работы КЭ, оценить правильность выбора материалов, посадок, технологических процессов. Данные фактической эксплуатации отражаются в корректирующих решениях предприятий-разработ​чиков и заводов-изготовителей, реализуемых в усовершенствова​нии конструкции, выпуске АД новых модификаций. Для АД, выпу​щенных ранее, некоторые такие усовершенствования удается осу​ществлять в процессе ремонта в виде конструктивно-технологиче​ских доработок по специально разработанным бюллетеням.

Доработки отражают несовершенство применяемых при про​ектировании и изготовлении АД методов обеспечения прочности и прогнозирования ресурсов. Заранее трудно  учесть все факторы, вызывающие эксплуатационное изнашивание(время—температуру--напряжение, малоцикловую и вибрационную уста​лость, изменение режимов работы, теплосмены и т. п.). Поэтому используемые расчетные модели строятся на основе различных допущений и упрощений. Объем же экспериментальных и испыта​тельных работ в силу трудоемкости, материальных затрат, дли​тельности и ограниченного числа объектов испытаний не позволя​ет до начала массовой эксплуатации внести необходимые коррек​тивы в конструкцию. 

Осуществление доработок при ремонте повы​шает работоспособность АД благодаря изменению условий эксплу​атационного изнашивания КЭ.

1.2. Повреждения и ремонт основных деталей ГТД.

Значительная часть сведений о повреждениях и ремонте основных деталей ГТД представлена ранее в табл. 1.8. Другие данные приведены в табл. 1.9.

Ремонт и замена толстостенных деталей и узлов (корпусов, картеров, агрегатов).

В процессе ОТС на корпусных деталях и узлах  об​наруживают следующие повреждения: трещины; износ и наклеп в отверстиях под подшипники; механические повреждения и де​формацию; коррозию; нарушение резьбы в отверстиях; несоплоскостность, непараллельность, неперпендикулярность  сопрягаемых поверхностей. Мелкие трещины в бобышках, приливах, на внешних поверхностях деталей и узлов (см. рис.1.16) после слесарно-механической обработки устраняются заваркой, наплав​кой, пайкой согласно ТУ на ремонт. Швы подвергаются последую​щей слесарно-механической обработке. Предварительная слесарно-механическая обработка включает разделку материала в месте трещины под углом 120—150° на глубину 3—5 мм, выведение трещины дисковыми шлифовальными кругами или фрезами, а при невозможности выведения трещины – засверловку  ее концов свер​лом диаметром 3—4 мм. После подготовки детали, узла произво​дится сварка, наварка, наплавка (плазменная, вибродуговая и т. д.). Последующая слесарно-механическая обработка ремонт​ного участка детали, узла включает обработку,

Табл 1.8 

Рекомендации по ремонту, восстановлению основных деталей, узлов ГТД

№ п/п
Наименование повреждения детали, узла
Причины появления повреждения
Метод, способ ОТС
Метод, способ обработки при ремонте, восстановлении

I Корпусные толстостенные детали, узлы (компрессора, турбины)

1
Трещины около отверстий, по бобышкам (приливам) в местах сварки
Некачественное изготовление. Нагрузка в эксплуатации
ОЛМ, НК
Замена; ремонт сваркой.

2
Износ, мелкие забоины, царапины, коррозия
Зазор в местах соединения. Попадание посторонних предметов. Небрежная эксплуатация.
ОЛМ, ТИ
Слесарная обработка (зачистка)

3
Неплотность поверхностей в соединении
Некачественное изготовление
ОЛМ, проверка по краске

  на плите
Слесарная обработка (шабрение)

4
Деформация – коробление поверхностей фланцев
Некачественное изготовление. Нагрузка в эксплуатации.
ОЛМ, ТИ
Механическая обработка (подтарцовка)

5
Срыв резьбы
Некачественное изготовление, ТОиР
ОЛМ
Нарезка новой резьбы; при необходимости заварка отверстия, сверление и нарезка новой резьбы

II Ротор компрессора, турбины

1
Разрушение, трещины, деформация валов, дисков, разрушение лопаток (обрыв, обгорание, оплавление, перегрев)
Некачественное изготовление, нагрузка в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры, усталость материала
ОЛМ, ТИ, НК
Замена

2
Износ, наклеп, мелкие забоины, царапины, коррозия, эрозия валов, дисков
Некачественное изготовление, нагрузка в эксплуатации, попадание посторонних предметов, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ, ТИ, НК
Слесарно-механическая обработка (зачистка, запиловка, шлифовка, полировка) напыление, хромирование

3
Перегрев дисков
Нагрузки в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ, замер твердости материала
По замерам твердости материала принимается решение – браковать или продолжить эксплуатацию

4
Трещины, износ, наклеп, удлинение, мелкие забоины, царапины, ослабление посадки, коррозия, эрозия лопаток
Нагрузки в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры, наличие концентраторов напряжения, усталость материала, попадание посторонних предметов
ОЛМ, ТИ, НК, замер твердости материала
Замена, слесарно-механическая обработка (зачистка, шлифовка) наплавка, наварка, сварка, напыление, диффузионная обработок

III Тонкостенные детали, узлы (например камера сгорания)

1
Разрушение (прогар), трещины около отверстий, в местах сварки
Некачественное изготовление, нагрузка в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ, ТИ, НК
Замена, ремонт сваркой (с установкой накладок)

2
Износ, наклеп, мелкие забоины, царапины, коррозия, эрозия
Нагрузка в эксплуатации, попадание посторонних предметов, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ, ТИ, НК
Слесарная обработка (зачистка), наварка, наплавка, напыление, гальванообработка

3
Деформация (коробление)
Нагрузка в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ, ТИ, НК
Замена, слесарная обработка (правка), установка накладок сваркой

4
Нагароотложения
Некачественное топливо, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры
ОЛМ
Зачистка, выжигание

IV Сопловой аппарат

1
Разрушения, прогар, выгорания, трещины, перегрев
Нагрузки в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры, наличие концентраторов напряжения, усталость материала
ОЛМ, НК
Замена. Сварка, наплавка, наварка, напыление, установка накладок сваркой

2
Износ, деформация (отставание кромок, прогиб, коробление) мелкие механические повреждения (забоины, царапины) эрозия, коррозия лопаток
Нагрузки в эксплуатации, несоблюдение режимов работы АД, разрегулировка топливной аппаратуры, усталость материала
ОЛМ, ТИ, НК
Слесарная обработка (зачистка, правка) Сварка, наварка, наплавка, напыление, установка накладок сваркой

очистку и упроч​нение шва с помощью напильников, пневмошлифовальных маши​нок, дробеструйных установок и т. д. Устранение износа, наклепа, коррозии, механических повреждений в местах опор и подшипни​ков производится на расточных, шлифовальных станках с после​дующим нанесением электрохимического покрытия или напыле​ния металла (неметалла) для сохранения условий посадок при сборке АД. Аналогичные повреждения на нерабочих поверхно​стях устраняются зачисткой шабером, надфилем или личным на​пильником, пневмошлифовальной машинкой, наждачной шкуркой и т. д. Несоответствие положения сопрягаемых поверхностей устраняется шабером, зачисткой, а затем проверкой на плите, «ложном» от​ветном узле по краске на прилегание. Прилегание должно быть не менее 70-80% площади соприкасающихся поверхностей. При нарушении резьбы в отверстиях разрешается ее правка метчиком или в отдельных случаях – нарезание новой резьбы ремонтного размера, в бобышках разрешается заварка отверстия под резь​бу, последующее сверление и нарезка новой резьбы. При забраковании какого-либо узла корпуса АД вместо него может быть уста​новлен узел I категории или отремонтированный, но имеющий ос​таток назначенного ресурса, обеспечивающий отработку остатка назначенного ресурса данного экземпляра АД. Замена узла кор​пуса фиксируется в технической документации АД.

При замене узла обязательно проводится проверка: прилега​ния его поверхностей сопряжения с другими узлами; соосности отверстий под валы, опоры, подшипники; герметичности корпуса АД  в сборе.

Ремонт и замена тонкостенных деталей и узлов (входного устройства, жаровых труб, камер сгорания, выхлопных устройств, коллекторов, конусов и  др.)

На тонкостенных деталях АД в процессе эксплуатации появляются разрушения (прогары, оплавления), трещины, деформация (коробление), износ, наклеп, механические повреждения(забоины, царапины), коррозия, эрозия и др.

Ремонт производится слесарно-механической обработкой, сваркой, напылением, наплавкой, наваркой, гальванообработкой (см. рис.1.17). Производится зачистка ,правка, при необходимости вырезка места разрушения, засверловка трещин, установка накладок. После ремонта производится проверка размеров и других параметров.

Замена и ремонт лопаток АД

 Значительный объем затрат, трудоемкости занимают замена, ремонт лопаток АД. Среднестатистические данные по отбраковке лопаток АД составляют 31% или более 2 млн. штук ежегодно. На рис. 1.18. дана зависимость относительного количества  n лопаток турбин АД с трещинами, обнаруженными при ОТС от времени t их наработки. На рис. 1.19-1.22. показаны зоны повреждения лопаток АД, зоны для их устранения повреждений, схема обкатки замка лопатки роликами при ремонте. В процессе ремонта лопаток нередко применяются наплавка, наварка, напыление, диффузионная обработка (см. рис. 1.23).

При необходимости замены лопаток они подбираются по чертежу, наработке, массе, размерам, профилю.

Ремонт и замена валов, осей и пальцев

Валы, оси и пальцы АД очень разнообразны в конструктивно-технологическом отношении и этим определяется различие спосо​бов их восстановления. Основными повреждениями этих дета​лей являются: трещины; износ и наклеп; деформация (изгиб, скручивание); механические повреждения; коррозия, реже разрушения.

Следы износа и наклепа, коррозия и механические поврежде​ния устраняются проточкой, шлифовкой, а иногда и полированием на станках, зачисткой шкуркой. Для соблюдения геометрических размеров и формы, указанные детали могут подвергаться метал​лизации (электрохимической, химической, напылению, наплавке и т. д.), электроискровой и электромеханической обработке с по​следующей шлифовкой, полировкой.          

Мелкие поверхностные трещины можно выводить слесарно-механической обработкой. Если это не дает положительных результа​тов, некоторые детали могут быть восстановлены сваркой, наплав​кой, пайкой с последующей слесарно-механической обработкой и упрочнением. При невозможности применения этих технологи​ческих процессов детали бракуются. При наличии изгиба, скручи​вания детали бракуются. В редких случаях при изгибе валы подвергаются правке наклепом. Если у вала, оси, пальца обнару​жен износ, наклеп шпоночного паза или шлицев, то ремонт про​изводится увеличением размера паза фрезерованием под ремонт​ный размер шпонки, наплавкой шлицев и последующей слесарно-механической обработкой и упрочнением.

При забраковании вала, оси, пальца производят их замену на детали I категории или отремонтированные. При этом обращают внимание на их наработку, техническое состояние, соответствие серии и номеру чертежа. Производят проверку биения посадочных поверхностей, технические измерения для подбора соответствую​щих ответных деталей узлов АД для соблюдения требований ТУ на посадку, соосность и т. д. 

Ремонт и замена втулок

Втулки применяются в АД в качестве опор и подшипников скольжения. В процессе эксплуатации АД на втулках могут по​явиться следующие повреждения: разрушения, трещины, наклеп, коррозия, де​формация, механические повреждения и т. д. Часто втулки в про​цессе разборки, ремонта узлов АД необходимо выпрессовывать. Это производится обычно с помощью пресса (рис 1.26) или вручную (выколотка и молоток). Узел укладывается на стол прес​са или специальную подставку, имеющую внизу отверстие для прохода выпрессовываемой втулки. Затем в патрон пресса встав​ляется пуансон (чаще ступенчатый) размером, соответствующий диаметру втулки. Опуская передвижную рейку (шток) пресса вниз, выпрессовывается втулка. Иногда для выпрессовки втулки узел предварительно нагревают или охлаждают.

При ремонте втулку подвергают необходимой слесарно-механической (зачистка, опиловка, развертывание, точение, шлифова​ние, обжатие), гальванической обработке (оловянирование, латунирование,  бронзирование, свинцевание,  меднение и т. д.) и вновь запрессовывают в узел.

При возможности слесарно-механическую и гальваническую обработку   втулки целесообразно проводить в сборе с узлом,  т. е. без выпрессовки.

Иногда после замены забракованной втулки или после запрессовки отремонтированной втулки требуется произвести до​полнительную  механическую обработку, например подторцовку, снятие фасок, рас​точку, шлифовку и т. д.

В отдельных случаях втулку из узла удаляют расточкой на токарном станке или с помощью вывертывания болта, введенного  в специально нарезанную во втулке резьбу. В этих случаях втулка бракуется.

1.3. Особенности ремонта ТВД, ВСУ, ПАД.

Все конструктивные элементы, узлы и детали ГТД, ТВД, ВСУ, ПАД делятся на основные: корпуса (картеры), валы, диски, лопатки, цилиндры, поршни, клапана, шатуны, нагнетатели, крыльчатки, шестерни, тонкостенные (входное и выходное устройство, камера сгорания) и др.; на вспомогательные: втулки, пальцы, компенсаторы, кольца, прокладки и др.; на крепежные: болты, винты, шпильки, гайки, шпонки, штифты и тд. Кроме того, в АД входят различные агрегаты гидрогазовых систем – насосы, краны, фильтры, баки и тд.

ТВД отличается от ГТД наличием воздушного винта, ВСУ имеет в своем составе генератор с редуктором. Ремонт редукторов, воздушных винтов этих АД дан в гл. 2 и 4данной части УП. Значительное отличие от указанных АД представляет собой ПАД, который включает картер (корпус), нагнетатель, цилиндрово-поршневую группу (цилиндр, поршни, клапана, пальцы, кольца), кривошипно-шатунный механизм (главный и прицепной шатун), коленчатый вал, воздушный винт, редуктор, тонкостенные узлы и детали (выхлопной коллектор, баки) и агрегаты – радиаторы, насосы, клапана, фильтры, краны и т.д.

Значительная часть объектов разных видов, типов, серий АД имеют тождественную конструкцию и поэтому имеет типовой ТП их ремонта, начиная с очистки, промывки, ОТС, комплектовки и кончая необходимых видов обработки для восстановления их параметров согласно ТУ.

К таким объектам следует отнести корпусные и тонкостенные конструкции, шестерни, валы, диски, лопатки, цилиндры, поршни, шатуны, втулки, пальцы, компенсаторы, кольца, подшипники, болты, винты, шпильки, гайки и тд. Поэтому в данном учебном пособии ремонт таких объектов приводится в основном, только при рассмотрении соответственно одного из указанных видов АД или в специально предназначенных для этого разделах.

Ремонт и замена цилиндрово-поршневой и кривошипно-шатунной части ПАД

Одной из основных причин, вызывающих повреждения КЭ, деталей, узлов, ПАД является изнашивание.

Изнашивание обусловлено преобладающим влиянием тре​ния скольжения при высоких температурах, ограниченной смазке, больших возвратно-поступательно движущихся и вращающихся массах.

Особенности технологического процесса ремонта КЭ связаны с восстановлением цилиндрово-поршневой группы и кривошипно-шатунного механизма ПАД.

На их долю приходится подавляющее (до 70%) повреждений. Из​носу при трении подвержены рабочие поверхности гильзы, направляющих втулок клапанов, поршней, поршневых пальцев и колец, клапанных пружин, на​конечников тяг, фасок клапанов газораспределения.

Высокотемпературное  агрес​сивное воздействие газов вызы​вает газовую коррозию на зерка​ле цилиндров, на поверхностях донышка клапанов газораспре​деления, днище поршней. Под действием высокой температуры происходит вы​горание сферической поверхности головки цилиндра, фасок седла и клапана выпуска, его штока и направляющей втулки. Темпера​турные деформации приводят к короблению и выпучиванию гриб​ка клапана выпуска, крышек клапанных коробок. Штоки кла​панов подвержены ползучести. Усталостные трещины появляются на фланце крепления цилиндров у отверстий и на ребрах головки цилиндра.

На деталях кривошипно-шатунного механизма износ при тре​нии           проявляется в виде овальности и конусности кри​вошипной шейки коленчатого вала, наклепа на шлицах, в проу​шинах под переднюю и заднюю части, во втулках противовесов. На главных и прицепных шатунах появляется наклеп и риски в отверстиях под пальцы прицепных шатунов, на посадочных по​верхностях пальцев.

На втулке главного шатуна наблюдается сползание свинцово-индиевого и медного покрытия. Усталостные трещины развивают​ся на шлицах коленчатого вала, втулке главного шатуна. Струк​турные изменения из-за перегрева кривошипной шейки и щеки вала определяются по цветам побежалости. Коррозия на нерабо​чих поверхностях шатунов, поверхностях коленчатого вала вызы​вается действием газов и смазывающих масел.

Из других повреждений можно выделить усталостное выкрашивание дорожек и тел качения подшипников, рабочей поверхности кулачковых шайб, наконечников тяг, толкателей, зубчатых колес,. шлицев, наклеп на стыках соединения и фланцах картера, трещи​ны на теле картера и резьбовой части стяжного болта.

К технологическим особенностям ремонта ПАД относятся: про​стота технологических мероприятий по обеспечению балансировки ротора (уравновешенность обеспечивается подбором поршней по массе, а шатунов – по массам поршневой и кривошипной голо​вок), большой объем работ, связанных с восстановлением деталей по сравнению с узловой обработкой (в узле обрабатываются ра​бочие поверхности коренных шеек при восстановлении хромирова​нием, направляющих втулок клапанов и седел при замене, поса​дочные и рабочие поверхности втулок картеров); большая трудо​емкость механической обработки – шлифования, хонингования, притирки (это – связано  с необходимостью устранения поверхност​ных повреждений практически на каждом цилиндре, шатуне, коленча​том валу); значительный объем работ по очистке деталей и про​качке маслоканалов из-за повышенного нагарообразования и от​ложений кокса.

Технологические стадии, этапы и фазы ремонта ПАД и ГТД принципиально не отличаются. Наиболее специфические элементы технологических процессов выполняются при ремонте цилиндров, поршней и главных шатунов.

В ТТ на цилиндр установлены: размеры, отклонения от пра​вильной формы по трем поясам гильзы, двум поясам направляю​щих втулок клапанов; посадки направляющих втулок и седел кла​панов; шероховатость рабочих поверхностей гильзы и втулок; пе​речень и характеристики повреждений, подлежащих устранению и служащих признаком отбраковки.

При ремонте цилиндра запиливаются ребра головки в случае обнаружений на них трещины или облома, зачищаются поверх​ностные повреждений на фланцах клапанных коробок, на зеркале гильзы цилиндра. Гильзы хонингуются для удаления рисок (рис. 1.24), коррозии, гофра (особенно в зоне деформационного суже​ния), погрешностей формы, наволакивания материала поршня.

Замена деталей и узловая .обработка занимают заметное ме​сто в технологии восстановления цилиндра. Наиболее характерна замена чугунной направляющей клапана выпуска. Она производится при излишнем износе внутренней поверхности втулки. Удаляемую втулку зенкеруют до толщины стенок 0,2 – 0,7 мм, при которой остатки втулки легко выбиваются. Внутренняя поверхность вновь запрессованной втулки на том же станке разворачивается до получения заданных ТТ шероховатости и точности.

Фаски седел клапанов в случае износа, прогара, забоин, коррозии фрезеруются и шлифуются (см. рис. 1.25). Качество проверяется ка​либром, по краске- (на прилегание). При необходимости производится притирка клапана. При обработке фаски инструмент бази​руется по рабочей поверхности направляющей втулки, что обеспе​чивает соосность седла и направляющей. На заключительных эта​пах ремонта цилиндры с собранными клапанными механизмами испытываются на герметичность.

В ТТ на главный шатун ограничены: размеры, погрешности формы и -взаимное положение поверхностей втулок поршневой и кривошипной головок и отверстий под втулки, пальцы прицепных шатунов; шероховатость поверхностей.

При ремонте шатунов с их нерабочей поверхности полировкой устраняются поверхностные повреждения (коррозия, забоины), накле​п и риски в отверстиях под пальцы прицепных шатунов и под втулку кривошипной головки. Замене подлежат втулки кривошип​ной и поршневой головки, параметры которых выходят из ТТ. Обработка шатуна при замене втулки кривошипной головки явля​ется наиболее трудоемкой операцией узловой обработки. Для облегчения выпрессовки втулка предварительно растачивается. Проверяется состояние поверхности отверстия, мелкие повреждения полируются. При глубоком наклепе, надирах отверстие обраба​тывается шлифованием и хонингованием до ремонтного размера. По размеру обработанной поверхности подбирается новая втулка, обеспечивающая требуемый натяг. Для запрессовки шатун нагре​вается в горячем масле. После запрессовки втулка растачивается. Особенность рабочей поверхности втулки главного шатуна состо​ит в том, что она имеет специальный профиль – гиперболу. Этот профиль получают посредством копировального устройства, кото​рое является частью приспособления для расточки. На расточен​ную поверхность втулки наносится свинцово-индиевое покрытие. При контроле проверяется расстояние между осями и параллель​ность осей втулок главного шатуна, «скручивания» прицепного.

Ремонт коленчатого вала сводится к устранению поверхност​ных повреждений на его частях, замене и обработке втулок щек, про​тивовесов.

Каждый коленчатый вал подвергается статической балансиров​ке. Уравновешивание достигается вначале снятием металла с про​тивовесов, а после сборки вала – подбором заглушек шатунных шеек. Валы при ремонте проходят гидроиспытания.

Повреждениями поршней являются: прогар, раз​рушения, трещины, износ, деформация, задиры и коррозия. Мел​кие забоины и риски устраняются зачисткой шабером. Незначи​тельная коррозия на днище поршня устраняется подторцовкой на токарном станке или шабером с последующей полировкой. Порш​ни могут при ремонте подвергаться хромиро​ванию, азотированию. При износе канавок под поршневые кольца производится их проточка на токарном станке с последующей ус​тановкой колец с увеличенным, а иногда и ремонтным размером. Размеры колец увеличиваются цинкованием, меднением, хромиро​ванием с толщиной слоя до 0,06 мм. Но хромирование колец разрешается только при условии их установки не в хромированные, а азотированные цилиндры и при отсутствии хрома на цилиндрах. После ремонта поршни обязательно подбираются в комплекты по массе и времени наработки. Все поршни подвергаются для этого клеймению по наработке. Отклонение массы поршней в ком​плекте не должно превышать 10 г.

В эксплуатации на клапанах цилиндрово-поршневой группы могут появляться прогары фаски грибков или их коробления, тре​щины, коррозия; износ штоков или торцов; риски и забоины на фасках грибков; износ тарелок клапанов и т. д. Незначительные повреждения устраняются зачисткой и полировкой. При значительном износе шток хромируется. При ремонте шток шлифуется и полируется. Фаски клапанов шлифуются на станках, проверяются индикатором на биение и по краске на прилегание. Заключительной операцией ремонта каждого клапана является притирка грибка по седлу с помощью пасты на специальном стан​ке или вручную. Притирке подверга​ются и новые клапаны. Результаты притирки проверяются керосином на герметичность узлов клапанов в гнез​дах цилиндра, при этом просачивание керосина в течение 5 – 10 мин не до​пускается.

