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PeMOHT 001IMBKHU U CHJIOBOI0 KapKaca mnJjaHepa

B nemnsx obecrieueHrs BBICOKOW HaI@KHOCTH, JIOJITOBEUYHOCTH U a3pPOJMHAMUYECKHX CBOMCTB
camoJieTa (BepToJieTa) B MPOIECCe PEMOHTA IIaHepa JOKHBI ObITh COXPAaHEHBI U BOCCTAHOBJICHHI:
NepBOHAYaNIbHAs TPOYHOCTh PEMOHTHUPYEMBIX neTanei (y3JI0B, arperatoB); TOYHOCTh BHELIHUX
00BOJIOB W TJIAAKOCTh HAPYKHBIX TOBEPXHOCTEH; 3aJaHHBIC BECOBBIC, T'COMETPUUECKHE U
HUBEJMPOBOUYHBIE JaHHBIC IUIaHEpa; HaJeKHAas MPOTHBOKOPPO3UOHHAS 3allUTa PEMOHTHUPYEMBIX
3JIEMEHTOB.

PemonT o00muBKHM kienkoii. [Ipu peMoHTe OOmUBKM IUTaHepa camMosieTa (BEpTOJIETa)
MIPUXOJUTCS YCTPAHITh TaKWe XapakKTepHbIE Ne(eKThl, KaK OCIA0JICHHE 3aKIICMOK, BOJIHHCTOCTD,
TPELIMHBI, MPOOOUHBI, BMATHHBL. B OTHEIBHBIX CIydasx NpU 3HAYUTEIBHBIX MOBPEKICHHUIX
3aMEHSIFOT JIUCTHI (TTAHEITN ) MJTU YaCTH JINCTOB OOIINBKH.

Ocnabnenue 3aKkienok Hauboliee YacTO BCTPEUYaeTCs B MECTaxX MOTaiHOW KIIEMKH, OCOOEHHO
TaM, i€ KJIETKa BBIIIOJIHEHA C 36HKOBaHUEM THe3/1a o1 3akiienky. CreneHb ocinadiaeHust 3aKIenoK U
HE0OXOUMOCTh UX MOJTSKKH YCTAaHABIMBAIOTCS MO TaKMM BHEUIHUM IMPHU3HAKaM, KakK JAbIMJICHHE
3aKJIENIOK, 0Opa3oBaHWE BEHYMKA 3aKJIQAHON TOJIOBKH, TEpeKoc W Jp. PeMoHT oOmmBKH ¢
OcNabIeHHBIMU 3aKJIEMKaMU 3aKJII0YaeTCsi B MX MOATSKKE C MPUMEHEHHUEM OOBIYHBIX METO/OB
kienku. [loarspkky 3akinenok npou3BoasiT Ha 0,4—,6 MM.

[Tpu kienke 0OBIYHBIMU 3aKJICITKAMU BO3MOXKHBI CIIEYIOIINE AePEKTHI:

- MOJCeYKa Marepuasna JAeTald CO CTOPOHBI 3aKJIaJHOW TOJOBKH ( TMpUYHHA: OOXKUMKa C
MOJIOTKOM YCTaHOBIIEHBI HE TIOJ] IPSMBIM YTJIOM; BEJIHKA JTyHKA O0KUMKH);

- CKOIIICHAa 3aMBIKAIOMIasi TOJOBKa (MPHYMHA: MPU YAAPHOU KJemKe padodas MOBEPXHOCTh
MOAJEPKKY yCTaHOBJEHA HE MapajlielbHO JETalH; IMPH IPECCOBOM KIENKe CKouleHa pabodas
MMOBEPXHOCTh HHCTPYMEHTA);

- CMeEIleHa 3aMbIKalomiasl rojioBka (IMpUYMHA: JJIMHA 3aKJIENKU HE COOTBETCTBYET TOJIIIMHE
MaKeTa);

- CTepXKEHb 3aKJICTIKM PACKJIENIaH MEXIY COCAMHIEMBIMU JETaNsIMH ( MPUYUHA: COEUHSEMBbIC
JIETaIM TUIOXO CHKAThI; HATMYHME MMOCTOPOHHUX MPEIMETOB MEXKY COSIMHICMBIMU JICTAISIMH );

- BBICOTA 3aMBIKAIOLICHl TOJOBKM MEHbIIE MHMHHUMAJIbHOTO pa3Mepa, OrOBOPEHHOIO
JOKYMEHTaIMel (MpuurHa: Maja JUIMHA 3aKJICTIKH; OTBEPCTHE TIO]T 3aKIIEMKY O0JIbIe TpeOyeMoro)

- TpeIlMHBbl Ha 3aKJaJHOW M 3aMbIKAIOIIEH TOJOBKaX 3aKJENKH ( MpUYMHA: HEIO0CTaTOYHas
IJIACTUYHOCTh MaTepuaia 3aKJIenKh ),

- 3aMblKaollas TOJOBKa HE COOTBETCTBYET YCTAHOBJIEHHBIM B JOKYMEHTAllMM pa3zMepam
(mpruMHa: 3aKJenKa NepeKienaHa Ui Hel0KJIeNaHa);

- HempaBWJIbHas ¢opMma 3aMbIKarolled TOJOBKHM (IpUYMHA: Majas MOIIHOCTh KIIEMaabHOIro
MOJIOTKA; HEJIOCTATOYHASI MacCa TOIIICPKKH );

- 3aKJIajHas MOTaifHas rojIOBKa BBICTYMHAaeT HaJ MOBEPXHOCTHIO MakeTa OOJbIIE JTOMYCTUMOTO
(mpuyuHA: THE3J0 TOJ MOTAalHYI0 TOJIOBKY MEHBIIE TpeOdyeMoro pa3Mepa; BBICOTa 3aKIaIHON
TOJIOBKH 3aKJICTIKH OOJIBIIIE IOMyCTUMOTO pa3Mepa);

- 3230p MEXAY COCIUHSEMbIM MTAKETOM U 3aKJIaTHOW rOJIOBKOH 3akiienku (MpUYUHA: TIPU KIIEMKE
MOIPYYHBIN CIUIIKOM CHJIBHO HaXall MOAAEP>KKON Ha TOpell 3aKJIeNKU; JUaMeTp OTBEPCTHS MEHbIIIE
MPEAYCMOTPEHHOTO TEXHOJIOTUYECKON JOKYMEHTAIIUEH);

- 3aKJIaJHas TOJIOBKA C OJIHOM CTOPOHBI BBICTYNAET HAJl MOBEPXHOCTHIO OOIIMBKH ( MPUYMHA:
THE3/I0 MO/JI 3aKJIa/IHYIO TOJIOBKY HEKPYIJIOE, UMEET IKCLEHTPUCUTET);

- HEIUIOTHOE TMpUJIeTaHuE 3aKiIaJHOM TOJOBKM K MOBEPXHOCTU THe3na (MpUYMHA: TIIyOMHA
raesna oosplie TpedyemMon);
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- MpOBaJbl OOIIMBKMA TO 3aKJIETOYHBIM IIBaM (IIPUYMHA: MOIIHOCTH KIJICTIAJIBHOTO MOJIOTKA
CIIMIIIKOM BEJIMKA; HECOTJIaCOBaHHas paboTa KiemaabIIfKa 1 MOAPYYHOTO);

- XJIOMyHBI HAa OOmmMBKe (TpUYWHA: HECOONIOACHHWE TMOpSAKAa TIOCTAHOBKH 3aKJICIIOK;
HEJ0CTATOYHOE YHCIIO YCTAaHOBIEHHBIX TEXHOJIOTUYECKUX KPEMEKHBIX JIeTalCH.

Con cnenn¢uveckne nedeKTsl W NMPUYMHBI HX BBI3BIBAIONINE MMEIOTCS TPH COCAMHEHHUH
JeTanell MyCTOTEeNbIMHU 3aKJICTIKAMH, 3aKJICTIKaMH C CEpJCYHMKOM, 3aKJIETIKaMH C BBICOKUM
COIIPOTUBIIEHUEM CPE3Y.

Pe3ynbTaThl MCHBITAHUS MEXaHHMYECKUX CBOMCTB 00pa3loOB C pa3iHYHBIMU Je()EeKTaMH KICTIKU
MOKA3bIBAIOT CHIDKCHHE TMOKa3aTessl yCWins Ha pa3pbiB 10 30 % mpu Manoil TONIIMHE 3aKJIaTHOMN
TOJIOBKH M YCHIJIMS Ha cpe3 10 15% mpu Hamu4uu 3a30pa B MaKeTe JeTaiei.

Bonuucrocts (roppooOpa3oBaHre)  OOIMMBKH OOBIYHO BO3HUKACT B MpeieiiaX KIETKH,
0o0pa3oBaHHOW CTPUHTEpaMH, HEPBIOpaMH, MIMAHTOYTaMHU M JPYTMMH CHJIOBBIMH 3JI€MEHTaMU
kapkaca. [IpuuuHoii 3Toro nedexra sBIsSETCS MOTEPs] YCTOMYUBOCTU JIMCTa OOIIMBKY MU3-3a Aedop-
Maluii KOHCTPYKIIMM BCJEACTBHUE OONBIINX MEPEerpy30K B mojere Wiu TpyObix mocagok. [lpu
HeOoNbIION BenumuuHEe rodpa (WM «XJIOMYHOB») OOIIMBKA ITOAKPEIUIIETCS YTOJKaMH, TpH-
KJICTIAaHHBIMUA C BHYTpPEHHEH CTOpOHBL. B ciydae moTrepu yCTOWYMBOCTH OOIIMBKU Ha OOJBIIOM
y4acTKE OHa MOJIHOCTBIO 3aMEHSETCS B OJJHOW MJIM HECKOJIBKUX KIIETKAX.

Tpemunbl o6muBKH AnuHOW A0 50 MM IS TpedoTBpalleHUs HX JalbHEHIero pa3BUTHSA
3aCBEPJMBAIOT 110 KOHLAM CBEPJIOM AuaMeTpoM 2— MM. C BHYTpPEHHEH CTOpPOHBI NMPHUKIIENBIBAIOT
YCUIIMBAIOIIYIO0 HAKIaJIKy, KOTopas Ha 25— MM JOJDKHA MepeKphIBaTh KOHIBI TpemuH. [lpu
npoOouHax pasMepoM a0 15 MM B OOHmIMBKE BBIPE3alOT KPYTJIO€ WIM OBaJbHOE OTBEPCTHE C
yaaneHuem aeopMupoBaHHBIX (pPBaHBIX) KpaeB MPOOOUHBI; C BHYTPEHHEH CTOPOHBI MIPUKJICTIHIBAIOT
YCUJIMBAIOIYI0 HakIaaKy. HapykHyro moBepXHOCTh HakJIaaKu 3anonssoT kiaeem BK-9 u mocne ero
MO/ICBIXaHUs TOBEPXHOCTh 3aKPaIINBAIOT.

PeMOHT 00mMBKY C TpemmHaMu JUTHHON Ooee 50 MM WM poOOMHAMH pa3MepoM CBBIIIE 15
MM TP OTCYTCTBUU MOBPEXKICHUN CHUIIOBOTO KapKaca BKIIOYAET CIEAYIOIINE OTepaIliu:

— BbIpe3Kka JAe(eKTHOro yvacTka OOIIMBKH IO IUIABHOMY MPSIMOYTOJBHOMY KOHTYpPY C
3aKpyIJICHUSIMU 110 yrjlaM, KpyIJOMy WM OBaJIbHOMY; IpPH O3TOM JJsl 3aKJIENOYHOro IIBa
HE0O0XO/IMMO OCTaBIISAITh YaCTh CTapod OOIIMBKH Ha PACcCTOSIHUM HE MeHee 25— MM OT Jerajiei
Kapkaca;

— M3TOTOBJIEHUE U MPUKJIENKA U3HYTPU ONOPHOIN MOBEPXHOCTH B BUJE CIUIOUIHON NOJKIAAKU
WJTU Ppa3pe3HOi MOJKIIAIKK , IepeKphIBatoield Ha 20— MM BbIpe3aHHOE B OOITUBKE OKHO;

— U3rOTOBJIEHME, MOATOHKA 110 KOHTYpPY BBbIp€3a M IIPUKIENKAa HaKJIaJAKU-3al0JIHUTEN
(BKJIJIBIIIA) K OTTOPHOM TTOBEPXHOCTH.

[Monknanku (OMOpHBIE 3JEMEHTHI) OOBIYHO TPHUKIEHBIBAIOT HOPMAIBHBIMU  3aKJICTIKAMHU.
[Ipukienky HakIagOK-3alOJHUTENEH B Cllydae OTCYTCTBUS JIBYCTOPOHHEIO MOAXOAa K MECTY
KJICNIKA BBINOJIHAIOT C IOMOIIBIO B3PBIBHBIX, IITBIPPKOBBIX M JAPYTUX CHEIHUAIBHBIX 3aKJIEMOK.
NHorna npuMEHSIOT BUHTBHI C TOTAWHOW TOJIOBKOM M aHKEpHbIE TaWku. Marepuan 3akjenok
BBIOMPAIOT MO TaOIHLaM.

3azenka BMATHH OOIIMBKH 3allOJIHUTEILHOM mNacToOd. BMATHHBI Ha JIOpaIFOMUHHEBOM
OOIIMBKE JJ03BYKOBBIX CaMOJIETOB M BEPTOJIETOB IIyOuHON He Gojnee 1 cM u ruiomazasio 10 100 cm
KB. MOJKHO 3aJIeJIbIBaTh CIICIUAIbHOM I1aCTOM Ha OCHOBE SMOKCHAHOM CMOJIBL. JIaHHBIM METOJ
pEKOMEHAyeTCs TS 3aJIefIKi He MEHee TpeX BMATHUH Ha 1 M. KB.OOIIMBKH B T€X CIyyasX, KOTrJa HeT
noaxona K JACPEKTHOMY YYacTKy W3HYTPH, OCOOCHHO €clid K OOLIMBKE MPHUKPEIICHBI
TEIUION30JISILIUOHHBIE AIIEMEHTHI.

C nedexTHOro yuyacTka, BKJIIOYas 30HY Ha paccTossHUM 20 MM OT BMSTHHBI, yAAJSIOT CTapoe
nakokpacoyHoe nokpeiTue cMbplBKOM ADT-1, CI mnm cmecero u3 30% pasxwxkurens P-5 u 70%
oensuna b-70. [ToBepXxHOCTh BMATHHBI 3a4HINAIOT, 00e3KkuprBarOT OeH3nHOM bP-1 («I"amomay) uim
alleTOHOM M mpocymuBaioT B TeueHue 30 muH. IlacTy HaHOCAT Ha NOBPEXACHHBIM y4acTOK U
3aria)kKMBaloT €e LInareyeM 3anouiuio ¢ oommuBkoi. [loce 3aTBepaeBaHus MacThl €€ MOBEPXHOCTD
3aYMIIAIOT NUTH(OBaATEHON MKy pKOW Ne 16— 1 OKpammBaor.

PeMOHT CHJI0BBIX 3JIEMEHTOB KapKaca IJIaHepa.
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XapakTepHbIMHU TOBPEXKJIECHUSMU 3JIEMEHTOB KapKaca IJJaHepa MOTYT OBbITb YacTMYHOE WJIU
MIOJTHOE pa3pyIleHHE MOJIOK U pedep MOsICOB JOHKEPOHA MO BCEMY CEUEHHMIO, JieopMalus MosicoB U
CTEHOK JIOH)KEPOHOB, YACTUUHOE WJIU MOJIHOE Pa3pylIEHUE CTPUHIEPOB, HEPBIOP, ILINIAHTOYTOB.

PemoHT J10HKepoHOB. [Ipy yacTHYHOM MNOBPEXJIEHMU IMOJKU MM pedpa mosca JOHXKEpOoHa
Ne(EeKTHBIM Y4YacTOK YJIalslOT W Ha €ro MeCTO MOATOHSIOT BKIAibII. JIJis BOCCTaHOBJIEHHUSA
MIPOYHOCTHU HA MOSIC YCTAHABJIMBAIOT YCUJIUBAIOIINI YTOJIOK WIM HAKJIAAKY, MO0 00a 3TH 3lleMeHTa
OJIHOBPEMEHHO. PEMOHTHBIE A€TaIN YCUICHUS JOJIKHBI U3TOTOBIISTHCS U3 TOTO JK€ MaTepuaia, yTo u
yCUJIMBaeMble KOHCTPYKTHBHBIE 3J€MEHTHl. JleTanu W3 aJlOMHHHUEBOrO CILIaBa JIOJDKHBI OBITh
3akajieHbl ¥ coctapensl, netanu u3 craan 30XI'CA mwm 30XI'CHA — tepmudeckn 00paboTaHbl Ha
COOTBETCTBYIOLIHUI Npeaen npouHocTu. OTBepCTHs MO 3aKJIENKU U OONTHI CBEPIATCS B PEMOHTHBIX
JEeTasIX 10 MX TePMUYECKON 00pabOTKM C MPUITYCKOM Ha pa3BEpThIBAHUE MPH COOpPKE COCITMHEHHUS.
Ilepen cOopkoii TOHKEPOHA HA BCEX PEMOHTHBIX JETAJSAX AOJDKHBI ObITh 3aUUIIEHBI PUCKH, 3a001UHBI
U ApyrHue neQeKTHl, IOCiIe YeTo 3TH JeTau MoKpeiBatoTcs rpyHToM AJII-1HekoTopeie ocobeHHOCTH
UMEET PEMOHT JIBYCTEHOYHOTO 0aoyHoro JoHxepoHa. [locie mocTaHOBKM HapyKHbBIX HAKJIAJ0K Ha
0o0e MOBPEKICHHbIE CTEHKHM MEXAYy IMOCIECAHUMH BCTABJISIOT JIOPATIOMUHHUEBBIA BKJIabIILI.
CoenuHeHne HaKJIAZOK C pedpamMH MOSCOB JIOHKEPOHA BBIMOJIHACTCS C TMOMOLIBIO YJIMHEHHBIX
00JITOB, @ CO CTEHKaMH U BKJIAJIBIILIEM — C TIOMOILIBIO 3aKJIETIOK.

PemoHnT crpunrepoB. Ilpy Hanmuuuum Ha CTEHKE CTpPUHIepa TpEIIWH, 3a00MH Ha MECTO
O00Hapy>KeHHOTO JAe(eKTa CTaBIT yCHIMBAIOIIYIO HAKIAAKY W3 MpeccoBaHHOTro npodwist. B ciydae
pa3pylIeHUs] OTHOW U3 CTEHOK JIe(EKTHBIM y4acTOK BbIPE3al0T, H3rOTaBJIMBAIOT BCTABKY (BKJIA IbIII)
U IPUKIIETIBIBAIOT YCUIMBAIOUIYI0 HAaKIaAKy. [Ipu paspylieHnn cTpUHIrepa Mo BCEMY IONEPEUHOMY
CEUEHHIO BMECTO YAAJCHHOro Ae(EeKTHOro y4acTKa yCTaHaBIMBAIOT BKJIalbll. [ coequHeHus
0o0pe3aHHBIX KOHLIOB CTPUHIEpa C BKJIAJBIIIEM YCTAHABIMBAIOT CHMMETPUYHO HAKIAAKy U3
IIPECCOBAHHOrO0  Mpo¢wmiIs TOro K€ THUMA, KOTOpas  YCTaHABIMBACTCd  CUMMETPHUYHO
BOCCTaHAaBJIMBAEMOW JIETaIIH.

PemoHT HepBHOp M mmaHroyroB. Hapsny ¢ BocCTaHOBJIEHHMEM IEPBOHAYAIBHON IPOYHOCTH
OonblIOE BHUMAHUE IPH PEMOHTE HIIEMEHTOB IONEpeYHOro Habopa IUIaHepa JOJHKHO OBITh
oOpareHo Ha TOYHOCTH BBHITIOJHEHHS OOBOJIOB BOCCTAHABIMBAEMOTO OOBEKTA, OCOOCHHO TIPH
peMoHTe Kpblaa. [Ipy 4acTUYHOM MOBPEXKIEHUM HEPBIOP M ILUIAHIOYTOB YCHJIMBAIOLIUE JETaIH
CTaBSAT C BHyTpeHHEHN CTOPOHBI. [locTaHOBKA AeTaneil yCUICHNs Ha HAPYKHBIX TOBEPXHOCTAX IOJIOK
HEPBIOP U IIIAHTOYTOB, CONPATAaeMbIX C OOIIMBKOM, 3anpemaercs. [locie peMOHTa CHIIBHOIIOBPEXK-
JICHHOM HEpBIOpbl WJIM M3TOTOBJIEHUS HOBOM B3aMEH pa3pyLIEHHOM HEOO0XOAMMO TINATEIbHO
MIPOU3BOJIUTh €€ YCTaHOBKY Ha MecTo, oOpaias ocoboe BHHMaHHE Ha YBS3KYy €€ OOBOIOB ¢
00BOJlaMH COCEIHUX HEepBIOp. BoccTaHOBIEHHWE NOJOK HEPBIOP U INNAHTOYTOB IMPOU3BOAMTCS
TaKUMH K€ METOJIaMH, KOTOpPbIE MIPUMEHSIIOTCS JUIsl pEMOHTA JIOH)KEPOHOB M CTPUHIepoB. B ciydae
MOBPEXJCHUST CTEHKM YCTAHABJIMBAIOTCS YCUIMBAIOIIME HAKIAJAKU OOBIYHO M30THYTBIE U
IIOJIOTHAHHBIE 110 KOHTYPY CEUEHUS CTCHKHU.

PemoHT JIOnacTell BUHTOB BEPTOJIETOB

[Ipu peMOHTE yCTPaHSIOT CIEIYIOIUE XapaKTepPHbIe Je(PEKTHI JIOMACTeH BEPTONETHBIX BUHTOB:

— Ha METAJUIMYECKHMX JIONACTAX — HapyLIEHUE JIAKOKPACOYHOI'O IMOKPBITHS; NMPOOOUHBI U
TPEUIMHbI Ha OOIIMBKE, IOJIKAX HEPBIOP M XBOCTOBOM CTPUHIEpE; OTCTaBaHUE OOIIMBKH OT
2JIEMEHTOB KapKaca; MOBPEXICHHUs OKOBOK U 00TeKaTeNei;

Jlnst BBIABICHHUS NE(PEKTOB MPUMEHSIOT BHU3YaJbHBI OCMOTp. ['paHMIlBI MECT HapylIeHUi
MPUKIIEHKN 00mmMBKY onpenerstor aedexkrockornom MAJI-2. IIpu pemoHTe nonacteit HEOOXOIUMO
o0ecreynBaTh PaBHONPOYHOCTh Y3JIOB M COCIAMHEHHMH C COXpaHeHHeM (B Tpezienax IOIycKa)
BECOBBIX M MOMEHTHBIX XapaKTCPUCTHK KAK JIONACTH B ILEJIOM, TaK M OTICIBHBIX €€ OTCEKOB.
HexomrulekTHass 3ameHa paspelleHa Uil OrPaHMYEHHOrO0 4Yucjiaa TUMIOB Jonacted. Ha takmx
JIONAcTAX B CIy4ae 3aMEHbl JOJKEH OBITh MPOBEICH MOJIHBINA KOMIIJIEKC KOHTPOJIBHBIX ONEpPaIHii.

BoccranoBienne Jsakokpacoynoro mokpseitusi (JIKII) sonacreil crnexyer BBINONHATH B
IIOMEUIEHUU C TeMIEPATypoil BHYTpH He HIke 12°C 1 OTHOCUTENBHOM BIIAKHOCTBIO HE BbIE 75%.
ITpu BocctanoBnenuu JIKII Ha nepeBsHHOM jonacTu neeKTHBIN y4acTOK Iepa JONacTy 3a4uIlaioT
nUIMGOBAIBHON HIKYPKOM M O0€3KHUPHBAIOT C IIOMOILIBIO alleTOHA WJIM PacTBOPUTEIIS.
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PeMoHTHpYEMyI0 MOBEPXHOCTH LIMAKIIOIOT TOHKUM CJIOEM ILIMAKJIEBKH, CyllaT B TEYEHHUU 4 4acos,
3aTeM HAHOCAT J[Ba CJIOS HUITPOIMAJU COOTBETCTBYIOIIETO IBETA.

PeMOHT 00mIMBKM MeTANIMYECKHUX Jomacteil mpu nmpodomnax pasmepom 10 30 Ha 30 Mm
BBITIOJTHSIETCS TOCTAHOBKOM HaKIJIaoK. JlomyckaeTcs peMOHTHPOBATh He OoJiee 6 MPOOOWH HA OAHOM
OTCEKEe B KOpHEBOH uacTu jionacTH. [loBpexaeHHBIH y4acTOK OOLIMBKM BBIPE3AIOT IO IJIABHOMY
KOHTYPY, OCTPbIE€ KPOMKH CKPYIJISIFOT. 3alIUTHOE OKPBITUE YAAIAIOT C MOMOUIBIO pacTBoputens P-5
Ha mupuHe 30 MM OT Kpas orBepctus. M3 nucroBoro nropamtoMuHus ToiamuHoN 0,4—,6 MM
BBIPE3aI0T HAKJIAJAKy HEOOXOAMMBIX pa3mepoB. [loBepXHOCTHM HakIaAKW U OOIIMBKU MPOMBIBAIOT
OCH3MHOM, NPOCYLIMBAIOT M 3aT€M JABaXJbl IMPOTUPAIOT TAaMIOHOM, CMOYEHHBIM B all€TOHE.
HInarenem unu KUCThO HaHocAT cioil kiest [1Y-2 u3 pacuera 200—r/M.kB. Brigepxka mepen
ckieitkoit - 10 ... 20 muH npu temneparypax 30 unu 16 rpagycoB COOTBETCTBEHHO. Y CTAHOBJIEHHYIO
Ha MECTO HaKJIaJKy HAaKpBIBAIOT JTUCTOM OyMaru, a 3aTeM JIMCTOM Ty04aToil pe3uHbl TONIIHMHON 2-3
MM. B MecTe BKJIEHKHM C MOMOILBIO NPHWKUMaTh MPUCIOCOOJIEHUH WM Ipy3a CO3Jal0T YAEIbHOE
nasienue 0,5 - 1 krc/cMm.xB. Beiepkka o1 gaBieHueM - 24 daca; TemrnepaTtypa B 30HE CKICHKH - He
menee 20 rpamycoB. Ilocrme cHsATHUA Tpy3a yAQISIOT OCTaTKU Kjesi, OyMaru, pe3wHbl |
BOCCTaHABJIMBAIOT JIAKOKPACOYHOE MOKPBITUE. DKCIUTyaTalys JIONACTEH Ha BEPTOJIETE pa3peliaeTcs
He paHee 4yeM depe3 10 cyTok mocie OKOHYaHUs MPUKIEHKU Hakmagok. /s cokpalieHusl CpoKoB
PEMOHTA MPUMEHSIOT HarPEeB B MECTaX CKIICUKH.

[Tpu HanMYMy POOOMHBI OOIIMBKHU C TMOBPEXKACHUEM HEPBIOPHI [UTMHOW 10 50 MM nedeKTHbIE
y4acTKHU BBIPE3aIOT MO IUIaBHOMY KOHTYpY. [loaronstor geramu: yronok wu3 matepuana J[16AT
tommuHOoN 0,6 MM, mmactuHbl W Hakimaaka w3 JJ16AT tommmaOM 0,4—0,6 MM. Pazmeuaror u
CBEpJIAT OTBEpCTHs AuameTrpoM 3,1 MM MOJ 3aKJENKH, CKPYIJISIOT KPOMKH. YTOJOK  CHH3Y
npukienBaoT kiaeem I[1V-2 u 3aTeM NpUKIENBIBAIOT K HEPBIOPE , a IUIACTUHBI —K YTOJKY H
HepBiope. Hakmaaky MpHUKIeUBarOT WU MPUKICIBIBAIOT K OOIIMBKE.

[Ipu pemoHTe OOMIMBKHU ¢ TpemMHaMu JUIMHON 10 100 MM KOHIIBI MX 3aCBEPJIMBAIOT CBEPIIOM
nuameTpoMm 2 MM. [ledekTHOe MECTO YCHUIIMBAIOT MPUKIICHKON HITM MPUKIICTTKON HAKITaIKH.

B 0co0bIX ciydasx BpeMEHHO pa3pelaeTcss peMOHTHPOBATh OOIIMBKY HAKJIEWKOH 3aruiaT u3
tkanu ACT-100 na xkimee AK-20. Beigeprkka nociie ckiaeiku — 84 mpu temrneparype He Huxe 16° C.
[TonotHsiHas 3amnaTta repMerusupyercsa repmetukoM ¥Y-30MDC-5, nociie yero BOCCTaHaBIUBACTCS
JIKII.

PeMOHT mo0JIOK HepBIOP M XBOCTOBOIO CTPHHIEpPAa, MMEIOIIUX TPEIIUHBI, ITPOU3BOIUTCS
MMOCTAHOBKOM yCHJIMBAIOIIUX HakJIagoK. KOHIbI TpemuH 3acBepiauBatoT. Hakimaaku M3roTaBinBaiOT
3 116AT rtonumnoi 0,4—,6 MM U iepes; IPUKIIENKON MpoMa3biBaoT KieeM I1Y-2.

OrtcraBanue (OTK/JeHBaHMe) OOIIMBKM OT HEPBIOPHI WM CTPUHIEpa Ha JIuHe He Oonee 60%
JUTMHBI KJIEEBOTO IIBA YCTPAHSIOT KJICMKOM ¢ oOecrieueHneM MepeMbIYKH He MeHee 6 MM u mara 20
MM. [lepen kienkoi cieayer coenuHsIeMble TTOBEPXHOCTH O0E3KUPHUTH W Mpomasarh kieeM [1Y-2.
[Ipu knenke obecrneynTh MEPEKPHITHE 3aKJICTIOYHBIM IIBOM Y4YacTKa HEmpokies He MeHee 10 M ¢
KaXXJ0W CTOPOHBI.

B ciydae oTcraBaHus WM NOBPEXIECHUS HOCOBBIE PE3UHOBBIE HAKIIAAKU 3aMEHSAIOT. [ aTOro
ne(eKTHBIM y4acTOK HAKJIaJAKH YIAJISIOT, MECTO MPHUKICHKH 3a4MINAIOT U Ha HErO0 HAaHOCST CIIOH
kies K-153. YcraHoBieHHas Ha MeCTO HakIaJKa MPUKATHIBAETCS POJIMKOM U NPHXKUMAETCS O]
onpeseNieHHbIM JaBiieHueM. J[1s BynKaHU3aluu Kies MPOU3BOJUTCS NBYXCTaIUilHAsl BbLAECPIKKA!
cHaudaja B TeueHue 12 u npu temneparype 15—° C, 3areMm— u. nnpu remneparype 75° C.

BoccTranoBjieHHe TBepAONJIEHOYHOrO (Ie/UIYJIOHIHOI0) MOKPBITHA JIEPEBSHHBIX JIOMACTEH
BBINIOJIHAETCSL CPE3KOM Ha «yC»IOBPEKICHHOM IUIEHKM M IOCIEAYIOUIUM BbIPAaBHUBAHHUEM
MOBEPXHOCTHU IMYTEM HaHeCeHUsi 6— ciioeB mesuryjgouaHoro kiues win Hutpokies AK-20. Cymka
KaXkJI0TOo cJos kiest —1 yac.

PeMOHT 0KOBOK JjiomacTteil. Pucku 3a00WHBI, BMATHHBI TIyOMHOW 0 3 MM M TNPOJOJBHBIC
TpewuHbl AnuHou 10 15 mm 3amamBaror npunoem [IOC-40. Ilonepeunsle pa3pbiBbl (TPELLIMHB)
PEMOHTHPYIOT MOCTAHOBKOW OJTHOM WJIM ABYX JOIOJHUTENIBHBIX 3aKJIETIOK HAa PACCTOSTHUM 5— MM OT
nedexra. '0I0BKH 3aKJICTIOK ONaNBaIOT.



5

[Ipy Hanmuuum Ha OKOBKE TpEUIMH JIMHOM Oosnee 15 MM, riayOokuxX BMSTHH U 3a00UH
HE00X0IMMO 3aMEHHUTh YYaCTOK (CEKIUI0) OKOBKH anuHoi 10 100 mm. HoBas cexiivs moAroHsercs K
Iepy JionacTu ¢ obecrieueHueM Nnpoduiisd neperHedl KpOMKU U 3a30pOB IO TOPLEBBIM CThIKaM HE
6omee 0,3 MM.

B3BemuBanmne ¥ Npogo/IbHasA 0AJAHCMPOBKA JIONACTEH MIPOU3BOJATCS B TEX CiydasX, Koraa
B MPOIIECCE UX PEMOHTA BECOBBIE U MOMEHTHBIE XapaKTEPUCTUKU MOTJIA 3HAYUTEIFHO U3MEHUTHCS,
HaImpHuMep, 3a CUeT IOCTAaHOBKHU HAaKJIa/0K U EPEKPACKH.

PemoHT geTaJiei M y3/10B ynpaBjieHHs

JUig ynpaBieHUsl pyJissMH, 3JIEPOHAMU U JIPYTUMH arperaTtaMu JIeTaTeJIbHbIX annapaToB U HUX
CUJIOBBIX YCTaHOBOK NMPUMEHSETCS Kak THOKas TPOcoBas MPOBOJKA, TAK U JKECTKas, COCTOAIIas U3
TST, CBI3aHHBIX MEXTy OO0 MIAPHUPHBIMU COSTUHEHHSIMH.

PemoHT KecTkOro ynpasieHusi. [IpoayKThl KOPpPO3UH YIANISIOTCS BOJOCSHBIMU HIETKAMH, a
TaKKe 3a4UCTKOH madepoM, 6apXaTHBIM HAMIBHUKOM WK IUTH(OBaNbHOM mKypkoit Ne 4 u 3. Ipu
HE00XOUMOCTHU C AE(PEKTHOTO yUacTKa yJalIIeTcsl IAKOKPACOYHOE TOKPBITHE C MOMOIIBI0 CMBIBKH.
JlJis BOCCTAHOBJIEHUS 3alllUTHOW OKHMCHOHM IUIEHKM OTPEMOHTUPOBAHHBIE 3aUMCTKOW MOBEPXHOCTH
oOpabaTeiBatoT TpaBaumMHu pacTBopamu. [locie o0paOOTKM MOBEPXHOCTH JETalM TIIATEIHHO
MIPOMBIBAIOT BOJOM Il yJaJE€HUs TpaBsILero pacTBopa. BoccTaHaBiIMBaOT JITaKOKPaCOYHOE
MTOKPBITHE.

Jletanu u y37bl C TpEUIMHAMH OCHOBHOT'O MaTepuaia 3aMeHs0T. TpellnHbl Ha CBapHbIX IIBaX B
HEKOTOPBIX CIIydasx JOMyCKaeTcsl yCTPaHsATh MOIBapKoil (He Oojee OAHOro pasa).

Pucku, 3a00uWHBI, HaaAWpHl HA AIOPATIOMHHUEBBIX TATaxX TAyOMHON 1m0 0,2 MM 3a4HIIAOT
nuudoBanbHOM WKypkoi Ne 4 u 3. AHanoruyssle 1e(eKThl, a TaKke BMATUHBI TITyOuHO# 10 0,3 MM
U 1wiomaaesio He Oosnee 200 MM KB. Hapy’>KHOM MOBEPXHOCTH MEXAaHHW3MOB 3arpy3KH 3allHUINAeT C
MOCTEeIYIOIMM BOCCTAaHOBJIEHHEM aHOJHOro MokpelTus. Ha Tarax wu3 wmartepuana 30XI'CA
paspemraercsi ycrpaHiaTh nedektsl riyouHoi mo 0,3 MM Ha juHE a0 15 MM.3aduineHHOe MecTo
MIPOMBIBAIOT OEH3MHOM, BOCCTAaHABIMBAIOT IIMHKOBOE U 3aT€M JIAKOKPACOYHOE MOKPHITHE. 3a00UHBI
Ha pebpax >KEeCTKOCTH KayaloK TIyOMHOH a0 2 MM YCTpPaHSIOT OINWJIOBKOM M 3a4UCTKOW ¢
oOecrieueHneM IUIaBHBIX MEPEXO0B.

B oTnenbHBIX citydasx JAOMyCKaeTcs BBIIOIHITH PEMOHT TST MOCTaHOBKOHM Oyxa. C 3Toii 1eibio
BBIPE3AI0T MOBPEXKIACHHBIM y4acTOK TPyObl JIMHON He Oosnee 50 MM, 3a4MINAIOT TOPIBI CPE30B U
CKPYTJISIIOT KPOMKHU. ByX JOJKeH OBITh M3TOTOBJIEH M3 TOTO K€ MarepHaja, 4yTo U TpyOa THATH.
TonmuHa cTeHKH Oy’ka — HE MeHee TOJIIMHBI CTEHKH TPYOBI, 3a30p MEXIy OyKeM U TpyOoii—He
6onee 0,1 mm. JlropT m mocamka Oyxa c HATArOM HE JOIycKaioTcsa. by ycraHaBiuBaioT Ha
TpyOUaThIX 3aKJIENKax, UMEIIUX UIMHY Ha 3,5 MM Oousblie HapykHOro nuamerpa Oyxka. [locne
pa3BaNbLIOBKM TPYyOUaTHIX 3aKJICTIOK MX TOJIOBKH HE JOJDKHBI MMETh TPEIIMH U PBaHbIX KpaeB. Ha
OJTHOM TATE MOXXET OBITh YCTAaHOBIICGHO He OoJjiee oaHOro Oyxka. Tsaru ykazaHHBIM CHOCOOOM
PEeMOHTHPYIOT TOJBKO B TOM Ccilyd4ae, €ciId oOecneumBaeTcs CBOOOAHOE TepeMElICHHE
OTPEMOHTHPOBAHHON TATH MpH padoTe yHpaBlIE€HUS M 3a30pbl MEXIY TATOW M 3JIEMEHTaMU
KOHCTPYKIIMHM HE MEHEe JOMYCTHUMBIX MO MHCTPYKUMHU. CHUJIOBBIE TATH YIpaBieHHs (Tiepeaaroiiye
JIBUKEHHE OT THUAPOYCUIHMTENEH K pPYyJIEeBbIM MOBEPXHOCTAM) C PUCKaMU, 3a00MHAMHU U JPYTUMH
MEXaHUYECKUMHU TMOBPEKACHUSAMH MOJICKAT 3aMEHE.

N3HOC TAr B Mecrax KacaHHsl POJUKOB Jomyckaercs Ha Tiayomny mo 0,4 mMm. B memsx
YBEIMYEHHUS UX CPOKa CIyKOBI JIOMyCKaeTCsl HOBOPOT TAT B HampaBisiomux ponukax Ha 180°. Ilpu
n3Hoce cBoie 0,4 MM, a Takke eclii TpyOa UMeeT U3HOC OoJiee YeM B IByX MECTax OJJHOTO CEYCHMs,
Taru OpakyitoT. Iloanexxar 3ameHe Takke AepopMUpOBaHHBIE TATH, ¢ HMporudbom OGomee 1 MM Ha
mnge 1 m.

JlepekTHbIe MapUKOMOAIIUITHUKYA B YIIKOBBIX HAaKOHEYHHKAX M Kayallkax 3aMEHSIOT HOBBIMHU.
[Ipu 3ameHe HaA MOCAOYHOE MECTO HAHOCAT TOHKUHU cioi rpyHTa AJI['-14, mapukonoAmMmHUK
3aIpecCOBBIBAIOT C MMOMOIIIBIO TyaHCOHA U 3aBAJIBLIOBBIBAIOT, B HEKOTOPBIX CIIydasX paCKepHUBAIOT C
JIBYX CTOPOH. Y CTaHOBJICHHBIN MOJIIMITHUK JIOJDKEH BpaIaThCs JIETKO, 0€3 3aeJaHuil U XpycTa.

PeMOHT TpoCOBOro ymnpaBieHusl. XapaKTePHBIMH JePEeKTaMH TPOCOBOTO YIPaBICHUS
SBIISIIOTCS 3a€PUICHHOCTh TPOCA M3-3a OOpbIBA OTIEIBHBIX MPOBOJIOK; 3aJIOMbl, BMATHUHBI (3aCEUKH)
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Ha IMPOBOJIOKAaX MpsAeH; KOppo3usi, M3HOC, BBITSKKA Tpoca; ocjabieHue 3aJesKu Tpoca B
HaKOHEYHMKAX;

BBIKpAlllNBaHNE, BMATHHBI, TJIyOOKMH W3HOC pebopa © pabodynx KaHABOK pOJIMKOB;
HEHUCIIPaBHOCTH LIAPUKONOALIMITHUKOB HAMIPABIIAIOLINX POJIUKOB.

3aepIeHHOCTh Tpoca OOHApY’KMBAIOT MPHU MPOTHPAHUM €r0 TAMIIOHOM W3 BaThl MJIM MAaKIIU.
KoH1ibl 000pBaHHBIX MPOBOJIOK 33JI€7bIBAIOT BHYTPh NS, HE HapyIlas MIPHU 3TOM IIJIETEHUs Tpoca.
MecTta 3a€iaKi NPOBOJOK 3aKPAlIMBAKOT KPACHOM KPAcKOW B BHJIE€ KOJIBLIEBOM METKH IIMPUHOU 5
MmM. [Ipu oOHapyxeHun Gojee Tpex 0OOpBaHHBIX MPOBOJIOK HA JAJIMHE Tpoca | M uiau Gojee oxHON
00OpBaHHOI NMPOBOJOKH B OJHOM M TOM e MpsAau Tpoc OpakyroT. OTOpakoBKEe MOJJIEKAT TAKKE
TPOCHI, UMEIOIINE 3aJ0MBI (3aCEUKH, BMATHHBI) HECKOJIBKHUX MPOBOJIOK B IPSIH.

N3Hoc Tpoca XapakTepusyercs MOTEPTOCThIO IMPOBOJOK B MecCTaxX Iepernda Ha pOJIMKax,
ocina0JeHHeM CBHUBKM NpPOBOJOK W MpsAed, HM3MEHEHUEeM JuaMeTpa Tpoca IO €ro JJIHHE.
W3Ho1eHHbIe TPOCHI M TPOCHI C MPU3HAKAMU HAarapTOBKHU MPOBOJIOK MOJIIEKAT 3aMEHE.

[Tpu HamMuuM Ha TPOCE MOBEPXHOCTHOW KOPPO3UH €ro MpOTHPAIOT candeTkoil, CMOYeHHOW B
OensuHe. B Tex ciywasx, Korna mpoAyKTbl KOPPO3UU HE YJAJIAIOTCS MPOTUPKOM WIM KOppo3uen
MOpa)kKeHbl BHYTPEHHUE MPOBOJIOKU MpsAEH, Tpoc OpakyloT. 3auMiiaTh KOPPO3UI0 NUIH(OBAIBLHON
LIIKYpPKON 3ampemiaercs. BBITSKKY Tpoca KOHTPOJIMPYIOT C IOMOIIBIO TEH30METpa. BhITSAHYTHIE
CBBILIIE HOPMBI TPOCHI, @ TaKXK€ TPOCHI C ocialOJeHneM 3aJelIKi B HAaKOHEYHUKH OpakyioT. HoBble
TPOCHI OepyT MO0 U3 3aIMaCHOTO KOMIUIEKTA, THO0O0 N3TOTOBIISIOT B PEMOHTHOM TOJPa3IeIICHHUH.

TexHonorus WM3roTOBICHHUS HOBBIX TPOCOB COCTOUT B ciexywoomeM. [loxbuparor wuam
U3TOTOBJISIOT TpeOyeMble HaKOHEUYHUKU. HOBBIN TPOC COOTBETCTBYIOLIEH ATMHBI OUULIAIOT OT IPsA3H,
Kpacky M KOHCEPBUPYIOLIEH CMa3KM C MOMOIIBIO alleTOHA WM OEH3MHA U 3aTeM BBITATHBAIOT IMOJ
onpezaeneHHoW Harpy3koil. Tpoc mponutsiBaeTcsi B HarpeToi 10 temneparypsl 105° C mymedHoi
CMa3Ke B TE€UYEeHHE 2— MHH. 3aT€M TPOC CJIerka MPOTUPAIOT CaliPeTKOM, OTMEPSIIOT HEOOXOIUMYIO
JUIMHY C Y4E€TOM IpHUIyCcKa Ha 3a/eJKy B HAaKOHEUHUKU WM Ha KOyl U oOpesaroT. KoHIsl Tpoca
OTIauBaIOT UM 0OMATBIBAIOT MPOBOJIOKOA.

KoHupl Tpoca 3aienbiBalOT B HAaKOHEYHMKH CHOCOOOM 00XaThsi WM 3alyIeTKH Ha KOYIIL
Haubonee pacnpoctpaneH nepsbiii ciocod. Tpockl 00kuMaroT MO0 Ha CHEIUATBHOM CTaHKe, JTHOO0
B IITaMIlax Ha mpecce, TUO0 BoJOYEHUEM (TIPOTSHKKON) depe3 (Quiabepsl; B pe3yibTaTe MEXKIy
TPOCOM M HAaKOHEYHHMKOM CO3AETCsl MPOYHOE Hepa3beMHOe coenuHeHue. llocie mpoTsxku uepes
¢uIbepsl HAKOHEYHHUK C TPOCOM THIATEIBHO OCMATPUBAIOT. B IeNsX MpoBEepKU KauecTBa 3aJETKU
TPOC TOABEPraloT MOBTOPHOM BBITSKKE B TEUEHHE 5 MHUH IOJ TOH € HArpy3Kol, 4TOo W MpHU
IIEPBUYHOM BBITSIKKE.

3amseTka TPOCOB Ha KOYII MPOU3BOAUTCS B LENAX NPEAOXPAaHEHUS TPOCOB OT IEPETHpaHUsS B
MecTax KpeIUIeHUs K JIEMEHTaM KOHCTpYKUMH. BBuay nonmxenus Ha 15-20 % npodyHOCTH B MecTe
3aIUIeTKM IPU 3aJIefIKe Ha KOBLI NPHMEHSIOT TPOCHl OOJIBIIEr0 AMaMeTpa, YeM IpH 3ajJelIKe B
HAaKOHEYHHUKHU

PeMoOHT arperaToB KHJAKOCTHO-Ta30BbIX CHCTEM

OO0mme TpedoBaHuA MO pa3dopke, peMOHTY U cOopke arperartoB. Ilepen cbeMkoli arperara ¢
U3JeNusl JJaBJIEHHE B CHUCTEME HEOOXOAMMO CTPAaBUTh 10 HyJSl M CIUTh pab0O4yl0 *KUIKOCTb, HE
JIOMycKast ee TOMaJaHus Ha JeTalld aBHAlMOHHOTO OOOpYyNOBAaHMS U IUTEITICENbHBIE PAa3bEMBIL.
OTKpBITBIE OTBEPCTHA apMaTypbsl M TPyOONPOBOJOB 3ariylIUTh  CIELUAIBHBIMU KOJIIAYKAMHU,
3ariylKaMy WIK OPraHUYECKOU IIEHKOU.

Pa30opka (cOopka) arperaroB BBINOJHSIETCA C TMOMOLIBIO CHEHHAIBHOTO PEMOHTHO-
MOHTQ)XHOTO WHCTpyMeHTa. lIpucmocoGieHust s pa30OpKHd M THUCKU JIOJDKHBI UMETh B MECTax
3akuMa  Jetaned  mpokiaakd  (ryOkw) W3 MsArTKoro  marepuana.  Ilepem  pazbopkoit
THJIPOAKKyMYJISITOPOB CJEeIyeT YOeIuThCs C MOMOIIBIO 3apsiIHOTO MPUCIOCOOTICHUS B TOM, YTO B
ra3oBoil kamepe [aBJI€HUE OTCYTCTBYET, M BBIBEpHYTbh 3apsAHbIM KiamaH. Jletann pa3doupaeMbix
arperaToB JIOJDKHBI HUMETh OHPKY C HOMEPOM H3JeNHs U XPAaHUThCS B CIEUUAIBHOW Tape
(coproBukax). O0e3TMYMBaHUE JCTAICH HE IOy CKAETCSI.

IIpoMbIBKAa M O4YMCTKA JeTajeil NMPOM3BOIUTCA B OPraHUYECKHX pPAaCTBOpPHUTENSX (OeH3HUH,
YaWT-CIIUPUT) UM B CIELUAIBHBIX BOAHBIX MOIOHIMX pacTBopax. s ynaneHus JIaKOKpacoOuHOIro
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nokpeITust puMmensitorcs cMbIBKU CII, ADT-1 u np. IlpomeiTeie netanu HEOOXOIUMO IEpkKaTh B
cyxoM nomeuieHuu. [Ipu xpanenun aeraneit 1o cOopku Oojiee CyTOK UX CMa3bIBalOT TOHKHUM CJIOEM
macia AMI-10, MK wmun MC, a npu xpaHeHuu Oosee TpeX CYTOK — IOMELIAIOT B BaHHY C
TpaHchopMaTopHBIM MaciioM min Maciom AMI'-10.

Jedexranus. PesuHoBble, KokaHble, (PETPOBbIE YIJIOTHUTENbHbBIE AETAIM, a TAKXKEe IIMJIUHTHI,
NpyXKUHHBIE IAHOBI U ApPYyrue KOHTPOBOYHBIE J€Taly HE3aBUCUMO OT UX COCTOSIHUS OpakyloT.
@dTOpoIIacTOBbIE KOJIbLIA M MPOKIAAKU, HE HMEIOIIME W3HOCA U TOBPEXKIEHUH, JOMyCKaIT K
JAJIbHEUILIEN KCIUTyaTalluu.

IlITokn UMAMHAPOB U CTaJbHbIE KOPIYCHBbIE J€TaJld arperaToB BBICOKOTO JaBJICHMS
KOHTPOJHMPYIOT Ha MarHUTHOM JAe(EeKTOCKOIe; BBICOKOHATPY’KEHHBIE JETalld U3 aJIOMHUHHMEBBIX
CIUIaBOB KOHTPOJIUPYIOT IBETHBIM, JIIOMMHECLEHTHBIM WJIM PEHTICHOBCKMM Meronamu. [lpu
HaJIMYUU TPELUIMH B OCHOBHOM MaTrepHuajie ACTadd 3aMEHSIOT HOBBIMH WM CHATBIMH C JIPYTHX
arperaros.

IIpy>kuHBl OCMAaTpUBAIOT W KOHTPOJIMPYIOT IIPH OIpPENEICHHbIX Harpyskax. lIpyxusbsl c
TpelrHamMy, edopMaliiell BUTKOB WIH YBEIMYEHHON yCaaKOH OpaKyIoT.

MHUKpoOMETpHUECKHEe HU3MEPEHUs] TMPOBOIATCA 10 KapraM oOMepa, COCTAaBICHHBIM IS
M3HAIIMBAIOIIUXCS AeTalled. M3MepruTenbHbIii HHCTPYMEHT JOKEH UMETh TOYHOCTh U3MEPEHUH 110
0,001—,005 mm. ITpr HEOOXOAUMOCTH YUCTOTY MOBEPXHOCTH JI€Taled KOHTPOIUPYIOT MO ITAJIOHY
WIH C TIOMOIIBIO MPpOodHIIoMeTpruecKux mpuOopoB. HoBEI arperat mnepes yCTaHOBKOM Ha H3/eiHe
JOJKEH ITPOWUTHU IIPOBEPKY M UCIIBITAHUS IO IPOTPAMME BXOJIHOTO KOHTPOJIS.

TunoBbie pexoMeHAalMH 1O PEeMOHTY JeTaseii arperaroB. HauOombliee npuMeHEHHE B
PEMOHTHOM NMPaKTUKE MOJYUYWIH CIEIYIOLUIME METObl BOCCTAHOBIIEHUS JI€Taled U Y3JI0B arperaTos
CUCTEM:

— HCIIpaBJIeHUE T€OMETPUUYECKUX (OPM H3HOUICHHBIX JeTajedl MeXaHMYecKol oOpaboTKOM:
MPOTOYKOU, NITH(OBAHUEM, IPUTUPKON, Pa3BEpPTHIBAHIEM B TIpejesax AOMyCKa Ha CEpUHHBIN WIN
PEMOHTHBIN pa3Mep WIH C MOCIEIYOIIUM BOCCTAHOBIEHUEM CEPUITHOTO pa3Mepa;

— BOCCTAHOBJICHHE T'€OMETPUUYECKHUX PAa3MEPOB JETalled XPOMHPOBAHUEM, XHMUYECKUM
HUKEJIMPOBAHUEM U TBEPABIM AHOJAUPOBAHHEM C IPUMEHEHUEM MEXaHNYECKOi 00paboTKH;

— BOCCTAHOBJICHHE MOBPEXKACHHBIX 3aLUTHBIX MOKPBITHI ITyTEM LUHKOBAHUS, KaIMUPOBAHHUS,
OKCHIHMPOBAHMsI, TACCUBUPOBAHNS, HUKEIMPOBAHUS WIN TOKPACKH;

— CBapKa U maiika Juis yCTpaHEHUs Ha JAETaNAX TPELUH U APYTUX Ae(eKTOoB;

— CTaTUYecKas IIpaBKa U IPaBKa HAKJIENOM Ul yCTpaHeHUs JedopMaluy y3JI0B U AeTalei;

— yCTpaHeHHe 3a00WH, PUCOK, 3ayCEHIIEB, a TaKXKe KOPPO3uH Iadepamu M NUIH(OBAIBHBIMU
HIKypKaMH;

— 3aM€Ha U3HOLIEHHBIX JIETAJIEH B y3/1aX HOBBIMU WIN CHATBIMHU C APYTUX arperaTos.

[Tocne ycrpaneHus: AedeKTOB MeXaHWYECKOHW 0OpabOTKOW (IMIPOTOYKOHM, MPUTUPKOH H Jp.)
JeTalu IpuoOpeTaloT PEMOHTHBIE Pa3Mephl, OTIMYHBIE OT MEPBOHAYAIBHBIX Pa3MEPOB MO YEPTEXKY.
[Ipu cOopke y3710B C ITUMHU JCTAISIMHU JOJKHBI OBITH 00€CTIeUeHbl TpeOyeMble Mocaaku (3a30pbl U
HaTaru). C OSTOM ILENbI0 HMCHOJB3YIOT IIOCTAHOBKY CIHEIMAIBHBIX PEMOHTHBIX JAETajedl WiIH
BOCCTAHOBJICHHE Pa3MEPOB COINPATa€MBIX IOBEPXHOCTEH IyTEM HAHECCHWs Ha HHUX CJIOsS XpoMma,
HUKENS M JIPYTHX METaUIOB; KaK MCKIIOYEHHE, JOIMYCKaeTcsl moa00p JeTalei, CHATBHIX ¢ 3abpako-
BaHHBIX arperaToB, HE BEIPAOOTABILUX PECYPC.

Koppo3ust ycrpaHsieTcst 3a4MCTKON AeTajell 10 OCHOBHOIO METajula WIM XUMHYECKHM IyTEM
(TpaBiieHMEM B KHCIOTHBIX WM ILENOYHBIX pacTBopax). [loBepxHOCTHas KOppo3us Ha MpyKHUHAX
yIansercss 3a4MCcTKOM numdoBanbHoi mKypkoit Ne 6—. Bo Bcex ciydasix HapylIeHHE 3alllUTHOTO
AHTUKOPPO3HOHHOT'O MOKPBITHS JOJDKHO OBITH BOCCTAHOBIIEHO.

PemMOHT pe3bd B pe3b0OBBIX OTBEPCTHAX KOPIYCHBIX JETalel, Ha MITylepax U APYTUX AETAIAX
apMaTypbl, a TAK)Ke Ha BaJjlaX, YIIKOBBIX O0JITax, 3ariylIkax U Ap. pa3peliaeTcs BBIIOIHATh B ClIydae
MOBPEXJICHHUN He 00Jiee OHOT0-/IByX HaualbHBIX BUTKOB Pe3bObI. Y CTpaHeHHE 3a001H, 3ayCCHIIEB U
Ipyrux AePEKTOB TPOU3BOAUTCS 3aYUCTKOW C  TIOCIHEAYIONIMM KaIMOpOBaHUEM  pPe3bObI
COOTBETCTBYIOIIUMH METUYMKAMHU M JiepkaMu. HerepMeTuuHOCTh B pe3bOOBBIX COCAMHEHUSX H3-32
pocyiabyieH!s] WM BbIBEPTHIBAHMS JleTallell YCTPaHSIOT MOATSKKOM WM yCTAaHOBKOM HOBBIX [ie-
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Tajell C YBEIWYEHHBIM JAuaMeTpoM pe3bObl. [loaTskky pAeTasied ¢ KOHMYECKOW pe3b0oit
Mpou3BoauTh, Ha 1/4 oOopora. B HEKOTOpBIX CiyyasX NPUMEHSIOTCS YIUIOTHSIOIIUE CMAa3KH,
Hampumep, nacta bY, HaHocuMble Ha pe3b0y BBEPTKOM J€Talu Ha pacCTOSHUM HE MEHEEe 5 MM OT
TOpLA.

Pucku, mapanunel, Hagupbl, 3ayCEHIBI M KOPPO3US HA KOHHUYECKUX IMMOBEPXHOCTSIX eTajneit
COCIMHHUTENIbHOM apMaTypbl YCTPAHSAIOT 3aYUCTKOM C TMOCJIEAYIOIEH MPUTUPKONM KOHYCHBIM
MPUTUPOM C MHUKpoTopomkamMu uiu nmactod 'OM 1o mosydeHus 4ucTOThl TOBEPXHOCTH HE HUKE
Kiacca geranu 1-il kareropuu.. OKOHYATeNlbHAs] MPUTHUPKA MOXKET MPOU3BOJIUTHCS COBMECTHO C
COUWICHSIEMbIM HUIIIEIEM.

[Tepen c6opKoii 1eTanu TIIATEIHLHO MPOMBIBAIOT YHCTHIM OEH3MHOM U 00/yBalOT CyXUM CKATBIM
BO3JIyXOM, 3a UCKJIIOUEHUEM JleTallel, 0c000 OrOBOPEHHBIX B TEXHOJOTMH PEMOHTA; MPOBEPSIOT UX
KOMIUIEKTHOCTD, KJIeiiMeHHe, YOSXKIAt0TCs B TOM, YTO Ha JETalAX U y3/ax HeT nedekroB. Tpymmecs
JETATH U TIOJIIUITHUKYA CMa3bIBAIOT COOTBETCTBYIOIIUMHU CMa3KaMH.

B mpouecce cOopku HEOOXOAUMO MPHUHATH MEphl IS MPEAYNPEKICHUS TMOMaJaHUs BO
BHYTPEHHUE IOJIOCTH arperaTtoB MbUIH, ITPSA3H U METAIIIMYECKON cTpy X KU. C 3TOM LENbI0 OTKPHIThIE
KOHIIBI TpYO M apMaTyphl cleAyeT 3aKphlBaTh 3ariyllKaMd W KOJNMayKaMd. 3ampelnaercss mpu
cOOpKe MPOWM3BOJUTH PEMOHTHBIE PA0OTHI, OCOOCHHO C TPHMEHEHHEM aOpa3WBHBIX MaTEPHAIOB.
COopky Hambonee OTBETCTBEHHBIX arperaToB (THApOycwiIHTeneil, arperatoB Tuma ['A,
THJIPOHACOCOB) OOBIYHO BBHIMONHAIOT HAa OTHACIBHBIX pabounmx MecTax, MO BO3MOXHOCTH B
M30JIMPOBaHHBIX MOMelIeHusx. Ha arperat, coOupaeMslii mociie peMOHTa, T0JKHBI YCTaHABIMBATHCS
T€ J€TaJIH, KOTOpble paboTalM Ha HEM /10 peMOHTa. BO3MOXHOCTh MCIIOJIb30BaHUs J€Tallel C IPYruxX
OJIHOTHUITHBIX arperaTtoB CIEHHUaJIbHO OrOBapUBAETCS B TEXHOJIOTMH PEMOHTA.

JlormmyckaeTcsi Ha MOJTHOCThI0 COOpPaHHOM arperare BBIMOJIHIATh MOJKPACKy MECT C HapyIIEHHBIM
JAKOKPACOYHBIM TMOKphITHEM. [Ipum 3TOM HapyXHBIE OTBEpCTHs arperata yxke HOJDKHBI OBITh
3ariIyLIeHb.

[lepen ycTaHOBKOI Ha arperat pe3UHOBBIC YIJIOTHUTENbHBIE JETalu (32 HUCKIIOYEHHEM 0c000
OTOBOPEHHBIX B TEXHOJOrMM) BblAepkHBalOT B Macie AMI-10 B Teuenue 24 wyacoB mnpu
temriepatype 70°C uiam B Te€UEHHE 5 CYTOK NMpU HOpMayibHOUW Temmeparype. [IpoMbiBka B OeH3MHE
PE3MHOBBIX JleTaneii 3anpemaercs. [Ipy He00X0IUMOCTH MPOMBIBKA UX MPOU3BOJIUTCS B STUIOBOM
cnupre. [locne cOopku arperara ero HapyHbI€ OTBEPCTHSI TITyLIATCS.

HcnbiTaHue arperaToB NpPOBOJAUTCS HA CHELUUATIBHBIX CTEHAAX IO COOTBETCTBYIOIICH
mporpamMMe Uil JAHHOTO THMA wu3aenus. B mpomecce KOHTPONBHO-CIATOYHBIX UCIBITAHUI
MPOBEPSIETCS KAueCTBO PEMOHTA arperata W COOTBETCTBHE €ro padodymX XapaKTepUCTHUK
TpeOOBaHUSAM TEXHUYECKUX YCIOBUU. JIJii yCTaHOBKM Ha caMmojeT (BEpPTOJET) IOIMYCKaloTCsS Te
arperathl, KOTOPbIE M0 MPOBEPSEMbIM MapaMeTpam MOJHOCTHIO COOTBETCTBYIOT TVY.

B 0coObIX ycloOBHAX MpH OTCYTCTBUU CIIELMATbHBIX CTEHJIOB arperatbl MOKHO HUCHBITHIBATbH
HETOCPEJICTBEHHO HA U3/CJIUU 110 OKOHYAHUH, MOHTAaXa CUCTEMbI UJIM COOTBETCTBYIOIIETO y4acTKa.

[Tocne mpoBeneHNst UCTIBITAHUIA BCE COSTMHEHUS JOJKHBI OBITh 3aKOHTPEHBI, a yKa3aHHbIe B TY
OIIJIOMOMPOBAHBI.

PeMoHT M 3aMeHa TPyOONIPOBOI0B

KoHTpoJib 32 TEXHMYECKHM COCTOSIHMEM TPYyOOIIPOBOJIHBIX MAarucTpaiei ciaeayeT BHITOIHSITh
C MUHUMAaJIbHOHN pa3bopkoif. [Ipu ATOM MPOBOJAT UCHBITAHUS CUCTEM Ha T€PMETHUHOCTb, a TAKKE
OCMOTp TPYOOIIPOBOIOB, COSIMHEHUH U JIeTaIel KPETUICHHUS.

HcnbiTanus Ha TEpPMETUYHOCTH OOBIYHO TTPOBOJIAT paboUeii )KUIKOCThIO (Ta30M) TP JaBJICHUH,
paBHOM pabodemy. Teub B COEOUHEHHSIX TpPYOOIPOBOJOB YCTPAHSIOT WX MOATKKOH.
[IpenBaputenbHO HEOOXOAMMO CTPAaBUTH JABJICHHWE B CUCTEME, Pa3beIWHUTh COCIUHEHHE U OC-
MOTpETh KOHYCHYIO 4YacThb INTyllepa W pa3BalblOBaHHYIO YacTh TpyObl. Eciam Ha HUX HeT
MOBPEXKICHUM, TpEIIWH, 3a00MH, MOKHO HABEPHYTh OT PYyKH. TallKy Ha LITyLEp, HE MOIycKas
MepeKoca U Hatara TpyObl, U 3aTEM OKOHYATEIbHO 3aTSHYTh raiiky kirodoM. HeoOxomaumo uMmeTs B
BUIy, YTO 4Ype3MepHasl 3aTsDKKa MOXKET BbI3BaTh JedOpMaIUio U CIOCOOCTBOBATh Pa3pylICHUIO
COCIUHUTEILHBIX D3JIEMEHTOB (HHUIIIENS, Pa3BAIBIIOBAHHOW dYacTh TPYOBI), MOATOMY 3aTSIKKY
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pe3b0OBBIX COENMHEHUI ClelyeT NPOM3BOAUTH TAPUPOBAHHBIMHM KJIIOYaMH C ONPEICIIEHHBIM
MOMEHTOM KPYUYEHHUS.

BusyanpHblii  OCMOTpP HpPOBOAST B IENAX BBISBICHUS MEXAaHUYECKMX M KOPPO3HOHHBIX
MOBPEXJICHUH TPyOONPOBOJOB U ONpeeeHHsI HEOOX0AUMOCTH IEMOHTAXA.

[TpoBepsroT KayecTBO MOHTa)ka TPyOONPOBOIOB, MPH 3TOM OCOOOE BHUMAaHWE OOpaIlIal0T Ha
COCTOSIHUE KOHTPOBKHM COCIMHEHUH, KOJOAOK M XOMYTOB KpEIUICHUS, 3a30pbl MEXAy
TpyOONpoBoJaMU M 3JEMEHTaMH KOHCTPYKIMHM, OTCYTCTBHE NOTEPTOCTEH TpPyOONpPOBOAOB 0]
KpEINeXHBIMU KOJIOAKAMHU, JUIsl YETO CHUMAIOT HapY KHbIE ITOJIOBUHBI KOJIOJOK.

JeMoHTa:k TpyOONpPOBOJOB HEOOXOAMMO BBINOJHATH B CIEIYIOIIEM MOPSJIKE: IOJHOCTHIO
CTpaBUTh JAaBJI€HHE B CUCTEME; OTCOEAMHUTh TPYOONPOBOJ OT KPENEXHBIX HIIEMEHTOB;
paccoennHUTh 00a KOHIIA TPyOONMPOBOAA M CHATH €r0, MPUHSIB MEPBI MPEIOCTOPONKHOCTH, YTOOBI
pabouasi >)KHIKOCTh HE MOMNaja Ha 3JEKTPOpa3beMbl M KOHTAKTBI, 3arIyIIUTh OTKPHITHIE KOHIIBI
OCTAIOLIUXCSl HAa M3JENINU IITYLEPOB; NPUKPENUTh K CHATOMY TPyOOIIpOBOAY OMpKY C yKa3aHHUEM
HOMepa uzfenus (006e3n1uurBaHue TpyOOIIPOBOIOB HE IOy CKaeTcs); 3a0pakoBaHHbIE TPyOOIPOBOIbI
MapKupOBaTh 3HAKOM Opaka U U30JIMpPOBATh.

IIpoMbiBKa M oYHMCTKA TpyOONpOBOJOB B IMpOIECCE HMX PEMOHTAa WM HW3TOTOBIICHHS
MIPOU3BOJUTCS HEOJHOKPATHO M SBJIIETCS OTBETCTBEHHOM oOmepanued, TaKk Kak IpU HEYJI0B-
JIETBOPUTEIILHOM €€ BBIIIOJIHEHUM YAaCTHULBI TPSA3H, 3ayCEHIBI U T. II. MOTYT IONACTb B arperaTsl
CUCTEMBI U BbI3BaTh UX OTKAa3bl.

ITpombIBKa TpyOOIIPOBOJIOB MOXKET BBINOJIHATHCS C MOMOIIBIO OPraHMYECKUX pacTBOpUTENEH
(OeH3uH, yallT-CI-pHUT | Jp.) ¥ BOTHBIX PACTBOPOB CHHTETUYECKUX MOIOIINX BEIIECTB (CyIb(aHoI,
OIl-7, MJI-1 u ap.). 3ateM TpyOONpOBOJbI, KaK MPAaBUJIO, JOMOJIHUTEIBHO MPOMBIBAIOT ropsiueit
Bogoii 80—° C M mpoAyBalOT CyXHMM UHCTBIM, HHOI/IA TOPSIYMM BO3AYyXOM. TpyOompoBOJbI
KHUCJIOPOAHOM CUCTEMBI IPOMBIBAIOT U 00€3KUPHUBAIOT JUXJIOPITAHOM HIIU STUJIOBBIM CIIUPTOM.

Jedextanuss u peMoHT. [lepexranus TpyOONPOBOIOB BHIMOIHSACTCS IyTEM BHU3YallbHO-
ONITUYECKOTO OCMOTPA, KOHTPOJEM TI'€OMETPHUECKUX Pa3MEpOB M KOHUrypaluu TpyOompoBoAa.
JIOTIOJIHUTENBHO MOTYT IPOBOJUTHCS UCIIBITAHUS HA IPOYHOCTD. 11 BBISIBIIEHUS CKPBITHIX IOPOKOB
MaTepuaia TpyObl U CBapHbIX (MASHBIX) IIBOB IPUMEHSETCS PEHTIT€HOBCKUI KOHTPOJIb.

OcMOTp BHYTPEHHUX MOBEPXHOCTEH TPYO BBIMOJHAETCS C MOMOIIBIO CTIEIUATBHBIX ONTHYECKUX
pUOOPOB (IHTIOCKOIIOB) .

BMmsaTuHBI, 3a00MHBI, PUCKH, MOTEPTOCTH HA HAPYKHOH MOBEPXHOCTH TPYO OCTaBIIsAIOT Oe3
YCTPaHEHUS WIN YCTPAHSIOT B COOTBETCTBHHU C JIOITy CKaMHU.

OBaJIbHOCTB, TO(PBI, BMATHHBI YCTPaHSIOT mpaBkoil. [Ipu 3TOM He ciemyer CTpeMHUTbCS K
00ECIEeYeHNI0O HOMUHAIBHBIX Pa3MEpoB, T. €. K MOJHOMY YCTPaHEHMIO AepopManui, 10CTaTOYHO
BOCCTaHOBUTB Pa3MeEpPbI CEUEHUH B IpeJieIax J0IycKa.

PeMOHT mpaBKOi BBITIOTHSIOT ABYMS CITOCOOaMM:

— MPOCTYKHUBAHUEM JIE(EKTHBIX MECT METHBIM, TEKCTOIUTOBBIM WM JEPEBSIHHBIM MOJOTKOM.
IIpenBaputensHO BHYTpbh TpyObl BBOJAT CHELMAIbHYIO MOAJEPKKY (ONPaBKY) WIM 3alOJIHSAIOT
TpyOOIPOBOJ MacIoM (3MYJIbCUEH) MO AaBICHUEM, PaBHBIM JaBJICHUIO IIPU UCTIBITAHUSAX HA repMe-
TUYHOCTBH;

— TMPOTATUBAaHUEM (TIPOJABIMBAHUEM) Uepe3 Ae(EeKTHbIE CEUEHHUS! TEXHOJOTHUECKOTO IIapuKa
WIA ONpaBKU IyseoOpasHoW ¢opMmbl. [ mpoaaBnuBaHMs LIapUKa MPUMEHSIOT KHJIKOCTb IMOJ
JaBIIEHUEM; B 3TOM cily4ae B TpyOy BMeCTe ¢ IIapHKOM MOMEIIAIOT TepMeTU3upyIomuid neok. [pu
HaJIM4YMHU Ae(eKToB riyOnHOM 6osee 1 MM IpaBKy MIAPUKOM BBIIOIHSIOT B HECKOJIBKO TPUEMOB.

3aYNCTKON yCTpaHSAIOT 3a00UHBI, PHUCKH, KOPPO3HOHHBIC TOpaXkeHHs ri1yonHoil He 6onee 10%
TOJIIUHBI CTEHKU TPyObl. JleeKT JIMKBUAMPYIOT C MOMOILBIO JMYHOTO HaNWJIbHMKA, I1abepa Win
i oBaIbHON MKYpKHU. [Ipu 3TOM HE06X0nMMO 00eCIeUnTh TUIaBHBIE MEPEXO0bl U MUHUMAIBHO
BO3MOXHBIM CbeM MeTajula. KauecTBO 3a4MCTKH OLICHMBACTCS 110 PABHOMEPHOMY METAIUIMYECKOMY
OJleCKy TIOBEpXHOCTH, Ha KOTOPOH HE MOJDKHO OBITH CJIENIOB MOTEMHEHWH, MATEH W Todek. He
paspeniaercss yaasATh KOPPO3UI0 HAa BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TPYO M YCTpaHATh JEPEKTHl Ha
MecTax ropoodpa3zoBaHus U OBATHU3ALINY.
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[Tocne ycTpanenus rogpa, oBajga U BMSITUH MPaBKOW HA 3TUX MecTax JApyrue nedeKTbl yaaasiTh
3anpemaercsa. Ocoboe BHUMaHUE MPU PEMOHTE TPYOONPOBOJOB C HUMMEIBHBIMU COEAMHEHUSIMU
oOpalaTe Ha pa3BajJbllOBAHHYIO YacTh TpyObl. Cienbl HaKiena, pUCKH, IlapalliHbl HA BHYTPEHHEN
MOBEPXHOCTH pa3BajbIOBAaHHONW YacTH TiayOuHON He Oonee 0,5 MM 3aunmiaroT nuiMdoBaIbHOU
LIKYPKOM 3€pHUCTOCTBEO 5—. JUJIs NOMy4YeHUsT BBICOKOM YHCTOTBHI IMOBEPXHOCTH JOITYCKAEeTCs
MPOU3BOJUTH PYUYHYIO WM MAalIMHHO-PYYHYIO MPUTHUPKY C MOMOUIbIO YYTYHHOTO MPUTHPA U MACTHI
I'OW. Ha xpomKke Topiia He JOMYyCKaIOTCs 3ayCEHIIbI, CKOJIbI, TPEIIUHBI.

PemoHT cBapkoli M malKoOW BBINOJIHAETCS [JIsl YCTPAHEHHUs, HENpomnas, HenmpoBapa, TPEUIUH U
IpyTuX Ie(QEeKTOB CBapHBIX M MAasHBIX MBOB. J[aHHBIA BUJ PEMOHTAa NPUMEHSETCS TOJBKO IS
TpyOONPOBOJOB CPEAHETO U HU3KOTO JABJICHUS, IPUYEM IIBHI JIOMYyCKaeTCs MOABApUBATH (TOIMaN-
BaTh) B OJHOM ceueHUM He Oojee onHoro pasa. Ilociae pemoHTa TpyOOIpOBOA AOIKEH OBITH
WCIIBITAaH Ha MPOYHOCTh U T€PMETUYHOCTb.

VYnanenne nedekTHO yacTh TpyOONpPOBOAA MPOU3BOAAT B TEX CIIyYasx, KOTrJIa HEBO3MOXKHO
BOCCTAaHOBUTH MOBPEKACHHBIN YUaCTOK IPYTUM CIIOCOOOM (3a4MCTKOMU, TPABKOM, cBapKoi). JlaHHBIH
Ccrocod He NPUMEHSIOT, €CIU TPYyOOINpPOBOJ HMEET YCTaJOCTHbIE TPEUIMHBI U KOPPO3HOHHBIE
MOpaXeHUs Ha BHYTPEHHEW TMOBEpXHOCTU. B3ameH yaaneHHOro ydacTka TpyOOIpoBoaa
M3TOTOBIISIIOT HOBBIM, COOTBETCTBYIOIIUI YAAJCHHOMY MO MaTepHally, pa3MepaM M KOH(HUTYpaIHH.
[Ipu rayThE BO M30ekKaHKME OBATH3AIMHN TPYOOIPOBOI HAMIOIHAIOT KaHU(OJIBIO, BOJIOH (C MOCIeayo-
LM 3aMOpaXMBaHUEM), CIJIaBOM Bya mim *uaKoCThlo, HaXOAIIeNcs M0/ JaBICHUEM.

[Tonrmbka mnpuMeHsieTCS TpPU HECOOTBETCTBUU TpPyOOIpoBoda TpedyeMoil KoHpurypaiuu.
[TonruOka BHIMONHSAETCS B TEX MECTaX, T/Ie HE TPOU3BOIAUTCS PEMOHT IPYTUMHU METOAaMu (TIPaBKOM,
3auncTkoil U np.). [loarnOky paszpemiaeTcsi BBHIIOIHATH TOJBKO B CTOPOHY YBEIWYECHHS paanyca
M30THYTOr'O y4acTKa.

[Tocne BBIMOTHEHUST PEMOHTHBIX PadOT, YTOOBI YOEAUTHCA B TOM, YTO BHYTPH HET MOCTOPOHHUX
MIpeIMETOB, HaIlJlaBa MaTepuaia u T. [., Yepe3 TpyOonpoBo/ NPOKATHIBAIOT KOHTPOJIbHBIN LIapUK.

3ameHa W M3roToBJIeHHe TPYOONMpPoBOAOB. 3a0paKoBaHHBIE TPYOONPOBOIBI 3aMEHSIOT JHOO
HOBBIMH M3 3allaCHOTO KOMIUIEKTa, JIMOO BHOBb M3TOTOBJICHHBIMH W3 3aroTOBOK WIIH
nonyabpukaroB Tpy06. [Iporiecc u3roToBieHus: TpyOONPOBOAOB BKIIOUYAET CICAYIONMINE ONEpaIiu:
PEe3Ky M TOPIIOBKY 3arOoTOBOK, 'MOKY, pa3BaJIbIIOBKY M 3HT'OBKY, NMPHUBAPKY (MPHUMAKKy) apMaTyphbl,
AHTUKOPPO3HOHHYIO 00pabOTKY, IPOMBIBKY M UCIIBITAHUS.

Pyuynas ru0ka TpyO BBINOJHSETCS Ha 3a)KUMAeMOMl B THUCKaX CIEHUAIBHOW OMpaBKe C
00pe3MHEHHBIMH YIIOPaMH WM Ha TpyOorubouHoMm mpucnocodsennn. [lepen ruOkoii Ha 3arOTOBKE
TpyObl OTMEYAIOT MEJIOM 30HBI M3THOa. B KkadecTBe 3TalloHa MPU M3TOTOBJICHUHM U JJISI KOHTPOJIS
OOBIYHO HCIIONB3YETCS 3aMEHSIEMBII TPYOOIIPOBOI.

Pa3zBajabnoBka SBJSETCS  OTBETCTBEHHOM  OIEpaluei, B 3HAYUTEIBHOW CTENEHU
ONpENENAOMEd HKCIUTyaTallMOHHYI0 HAJEKHOCTh HUIIEIBHBIX COCIMHEHHMM M B  LEJIOM
TpyOONpoOBOAHBIX cucTeM. llocie pa3BanbIlOBKM 0053aTENbHO MPOBOAAT TMOJHBIM KOHTPOJIb
pa3BaNbIIOBaHHONW dYacTU TPYyObl C MPOBEPKOW YTOHEHUS TOpLA KOHYyca M €ro BBICTyHaHMS
OTHOCHUTEJILHO HUIIIIENS], COCTOSHUS KPOMKH, YUCTOTHl BHYTPEHHEN MOBEPXHOCTH KOHYCa M JPYIHX
napameTpoB. Pa3BanbIlOBKY OOBIYHO BBINOJHSIOT HA CHEIHUAIbHBIX WM TOKAPHBIX CTaHKaxX C
MOMOIIIBI0 Pa3BaJIbIIOBOYHBIX ONpPaBOK Paboume MOBEepXHOCTH MHCTPYMEHTa M KOHIM TpyO mpu
pa3BaBIIOBKE CMa3bIBaIOT MacyioM "cynbhodpeson". Pydnas pa3zBanbiioBka Tpyo quamerpom jo 10
MM MOYET IPOU3BOAMUTHCS Ha BHHTOBOM mpucnocoOnenuu. Kower TpyObl — 3akumaercs B
pa3beMHBIX IUTAHKAX C TIOMOIIBID HAKUIHOTO Ooyita . 3aTeM IUTAaHKA C 3aXaToh TpyOou
YCTaHABJIMBAIOT Ha JIalKaX CKOOBI ¥ BpAIIEHUEM PYKOSATKM KOHYC BOJUTCS BHYTpPh TPYOBI 110
MOJTHOM €€ pa3BajIbLIOBKH.

3uroBka KOHIIOB TpyO MPOU3BOAUTCS HA PYYHBIX WJIM MEXaHHYECKHUX 3UTOBOYHBIX CTaHKAaX.
CkopocTb BpalieHHs poiauKoB 6-9 00/MHUH.; 1Moa4ya MOABUKHOTO POJIHMKA - BPYYHYIO Ha TITyOUHY 10
3 MM, cMa3Ka — MAaIlIMHHHOE MAaclIo.

Capka u maiika IpUMEHSIOTCS JIsl PUCOCAMHECHHS K TpyOaM jaetanieil apMaTypbl (HUTIIEIEH,
HITYIIEpOB, (IIAHIEB).
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WcnpiTanus TpyOONpOBOAOB HA MPOYHOCTh W TE€PMETHUYHOCTH BBIMOJHSIOTCS MeEpen HX
YCTaHOBKOM Ha U3JeIue.

[Ipy wucnblITaHUSIX Ha MPOYHOCTH B TpyOOmpoBoOJEe CO3AAOT JaBieHue, B 1,5— pasa
mpeBbllIaloiee padoyee, OJHAKO BEIWYMHA OSTOTO JAaBlIEeHUS HE JAobkHa ObITh Oomee 40%
paspymaroniero JUisl JaHHOTO THMa TPyObl. J[s ucnbiTaHuii Tipu aaBiieHUU cBbiiie 20 Krc/cM KB.
npuMeHsietrcs kuakoctsb ( Macio AMI'-10, 2% pacTBop XpoMmnuKa U Jp.), IpU MEHBLIEM AaBICHUU
MOXXET NPUMEHATHCA BO3AYX WM a30T. MchbITaHUS JOJKHBI MPOU3BOJIUTHCS OJHUM M TEM K€
HCTIOJTHUTEJIEM.

VYKymnopka TpyOOIpOBOJIOB TMPOU3BOAMTCS C TIOMOIIBIO 3arfymieK M KOJIAYKOB, a TaKKe
HAaHECEHHEM Ha OTKPBIThIE KOHIIBI TpyO OpraHudeckoil IJIeHKU. PexomeHayeTcss MpUMEHSTh
osicTpoTBepaetoniee Jierkocunmaemoe nokpeitue (JICII) Ha ocHOBEe KpacHO-KOpUYHEBOU SManu XB-
114 (92—%) u mnpoTuBOKOppo3HOHHOM mnpucagku Axop-1 (8—%), HaHOCHMMOE XOJOIHBIM
cnocoboM. Ilocne TmiaTenbHOrO NepeMenmmBaHus Ipucagku ¢ amanpio XB-114 pactBop m10BOAsAT ¢
MOMOIIBIO alleTOHa A0 HyXHOU BsizkocTu (0T 15 mo 90 emunun mo mpubopy B3-4). Ilpu stom
TOJIIIMHA TJICHKH OJHOTO ¢J10s OyaeT m3MeHaTses oT 10 1o 200 MxM.

HeobOxomumoe xonudectBo cinoeB JICII HaHOCAT OKyHaHHEM HIIM KHCTHIO Ha MPEIBAPUTEINHHO
3aKpbIThIE KOHIBI TpyO M mTyuepoB. Bpems cymku kaxpaoro cios 15— muH. [lokpeiTue nerko
yAansieTcsl pyKOU WU MUHIIETOM (IIOClie Haipe3a) WK PacTBOPSIETCS B alleTOHE.

IIpaBuiaa mMoHTaxka TpPyOoonpoBoaAoB. [Ipn MOHTa)ke CHATBHIX WJIM HOBBIX TPYOOITPOBOJIOB HE
paspeliaeTcss MEHATb MecTa WX KpEIUIeHHA K CHJIOBOMY Ha0Opy, a TakKe YCTaHaBJIMBATh
TpyOOIPOBOIBI C OTKIIOHEHUSIMH TI0 JUTUHE W KOH(MUTYpauu 6osiee J0myCTUMBIX. /71 yMEeHbIICHUS
MOHTa)KHBIX HAMPSKEHUH B COCTUHEHHUSIX HEOOXOAMMO BBIIEPKUBATH COOCHOCTH TPYOOTPOBOIOB U
JeTajiell apMaTypbl B HE3aKPEIJICHHOM COCTOSIHUH, a TaKXKe HE JOIMyCKaTh 3aTSDKKY COSAUHEHUM ¢
HaTATaMH WM nepekocoM. [Ipru3HakoM MpaBUIIbHON COOPKH SIBIISETCS COBMAIEHUE CTHIKYEMBIX KO-
HUYECKUX, (JIAHIIEBBIX M JPYTHX MOBEPXHOCTEH W HABOpAUMBAHUE HAKUIHBIX TacK Ha IITyIEp OT
PYKHU HEe MeHee 4eM Ha 2/3 nnuHbl pe3bObl.B HUMMEeTbHBIX COEAMHEHUAX JTOMYCKAIOTCS CIeAYIOIIe
HAaTOYHOCTH: CMEIEHHE Ha BEJIWYMHY, He npeBblmatomyto 0.5-1 muamerpa TpybompoBona, u
Henpuieranue 0,5-1 MM (a1 mpsMbIX TpyOOmpoBoI0B) U 1-2 MM y1si TPyOOIIPOBOIOB, UMEIOIIHUX
W3THOBL.

[Ipu cOopke TpyOONPOBOAHBIX MAruCTpaJIe OYEHb BAXKHO COOMIONATH OIPEACICHHYIO
MOCTIeIOBATEIbHOCTh MOHTa)Ka OTHENBHBIX YYacCTKOB M TPyOONpoBOJOB. B HEKOTOphIX MecTax
CUCTeM, TJe TpyOOmpoBOIbl HMEIOT BO3MOXXKHOCTh CMEIICHHH B TMpollecce HSKCIUTyaTaluH,
IIPEyCMaTPUBAETCSl YCTAHOBKA PEryJUPYEMBIX IUTYLIEPOB U KOMIIEHCALIMOHHBIX meTenb. Jid
YCTpaHEHUsS] CMEILEHUH U MEPEeKOCOB B COEIMHEHUSX TPyOOmpoBOJ pazpeliaeTcss MoArudaTh mpu
OJTHOM 3aKpEIUICHHOM KOHIIE C TOMOIIBIO CHEeNHATbHOTO mpucrnocodseHus. C 3Toi ke ILebio
JIOTTYCKAeTCsl, HEe U3MEHsISI MECT KPEeIJICHUsI TPYOOIPOBOJIOB, PETYJIUPOBAThH MOJOKEHHE KPEIEKHbBIX
KOJIOJIOK, XOMYTOB, apMaTypbl IOCTAHOBKOH CIEUAIbHBIX MPOKIAA0K U Imaid. Ocoboe BHUMaHME
IIPHU 3TOM JIOJKHO 0OpalaThCsi Ha BhIAEpKMBaHUE 3a30poB. B MecTax BO3MOKHOTO KacaHusi TpyO Ha
NpSMBIX y4YacTKax JOIYCKaeTcsi MX OOBsi3Ka HUTKaMHM «Makkei»mim oOMOTKa H3O0JISIUOHHON
JICHTOM.

[epen 3aTspKKOM coenMHEHU pe3b0y COSAMHUTENBHBIX JETaNC OCMAaTPUBAIOT U MIPOBEPSIOT HA
CBUHYMBAHHE. 3aTSKKy COCIUHEHHH HEOoOXOJUMO TMPOM3BOAUTH HOPMAIbHBIM KJIIOYOM, HE
JIOTyCKasi CKpy4YMBaHUS TPYyO M MEPEeTsDKKU raek. B mensx yiaydiieHust TepMETUYHOCTH COeTMHEHUN
B HEKOTOPBIX CHCTEMaXxX JOMYCKAaeTCsl Ha pe3rOy mTynepoB HaHOCHTH cMa3ky BY mmu MI'C. Ilocne
OKOHYAHHUS MOHTaXa TPYOOIPOBOJIHBIE MAruCTpajdd TMPOXOIAAT HCIBITAHUS Ha MPOYHOCTH
(oTpeccoBKyY) U TEPMETUYHOCTh, COCTUHEHUS KOHTPATCS U IMPU HEOOXOAMMOCTH TFIOMOUPYIOTCS.

PeMOHT cH/10BBIX HWJINHIPOB

CusoBble WIMHAPHI SBJSIOTCS OCHOBHBIMH HMCIIOJIHUTEIBHBIMU arperaraMy rUApOBO3IYIIHBIX
cucreM. OHHU yOpaBIsIOT pPabOTOM MOABMXKHBIX 3JEMEHTOB (DI03esika, KpbUula M CHIIOBOH
YCTaHOBKH. B KOHCTPYKTHBHOM OTHOIIIEHUU CHJIOBBIE LUIMHJIPBI CXOAHBI MEXTY COOOH.

Paz00pKy IUIMHIPOB BHITIOIHAIOT B CIELUATBHOM HPUCTIOCOOIEHUH, J{J1s1 BBITPECCOBKH IITOKA
(MOpIIHA) € YIJIOTHUTENbHBIM IAKETOM HCHONb3yeTCs MJaBJIEHUE JKUIKOCTH, TOJaBaeMoi B
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MWIMHAP. YTUIOTHUTENBHBIE IETAHN MOIekKAT OTOPAKOBKE, 32 HCKIIOYEHHUEM (DTOPOILIIACTOBBIX KO-
Jell, KOTOpble JOMYCKaloTCsl K MOBTOPHOM 3KCIUTyaTallMy nocie TiatensHol aedekranuu. LTokw,
CTaJIbHbl€ LMJIMHJAPBL, YIIKOBBIE M BHJIbYATble OONTHl MPOXOASIT MArHUTHBIA KOHTPOJIb.
IIpou3BoaATCS MUKPOMETPUUECKHE U3MEPEHUS pabounX (TPYLIMXCs) TOBEPXHOCTEH B COUTIEHEHUX
LUWIMH]P — MOPIIEHb U MOPIIEHb — IITOK.

Jletanu ¢ TpelmMHaMHM 1O OCHOBHOMY MaTepHaiy OpakyroTcsi. TpermuHbl Ha CBapHBIX IIIBax
YCTPaHSIOT MOJBAPKOM, MOCJIE YEro OTPEMOHTHUPOBAHHBIM Y3€N JOKEH HPONTH HCHBITAaHUS Ha
IIPOYHOCTb.

Pucku, napanvHel, HaAUPHl U KOPPO3UIO0 Ha BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH LIMIMHAPA YCTPAHSIOT
XOHMHIOBAaHHWEM WM TOJMPOBAaHUEM HUIM(OBAIBHOW HIKYPKOW U (ETPOBBIM KPYroM C TOHKOH
nactoi 'OU no nomyuyenus: TpeOyemMol YMCTOTHI MOBEpXHOCTH. Ha munuHapax manoro auaMmerpa
(15— mM) nedekTbl MOKHO YCTpaHATh NMPUTUPKOW UyTryHHbIM nputupom c¢ nactoid ['OU. Ilpu
Hamyuu Oosee TpyObIX TOBPEKACHWH pabodeld MOBEPXHOCTH, HE YCTPAHSEMBIX YKa3aHHBIMH
crnoco0amMH, a TakXe B Clyyae HEpaBHOMEPHOro H3HOca (OBaJbHOCTb M KOHYCHOCTb Ooiiee
nonyctumbix 0,03—0,06 MMm) mpumensiercss nuMdoBaHUE BOCCTAHABIMBAEMOM MOBEPXHOCTH Ha
BHYTPHUIUIM(OBAILHOM CTaHKE C MOCIEAYIOIIMM XOHMHroBaHueMm. HermyOokue puCKH, HaTuphl U
apyrue AeexThl Ha TPYLIUMXCA MOBEPXHOCTSAX MOPUIHEH M IITOKOB YCTPAHSIOT MPUTUPKOW WM
MOJIMPOBAHUEM JI0 MOJIy4EHUs TpeOyeMOoil YUCTOTHI TOBEPXHOCTH.

[Tpu Hamuumm rpyObIX 1eeKTOB, a TAKXKE B CIIydae pa3pyLICHUS XPOMOBOTO IMOKPHITHS MITOKA
npuMeHsiercs  nuMQoBaHME M OpU  HEOOXOAMMOCTH XPOMHMPOBAHHE BOCCTAHABIMBAEMOMU
noBepxHocTu. [1InudoBanrem cHumaeTcs cioil MeTania ToamuHOM He 6omee 0,1 MM.

XpOMHUpPOBaHUE PEMOHTUPYEMBIX OBEPXHOCTEH LMIMHAPOB, NOPIIHEH U IITOKOB HEOOXOIUMO
BBITIOJIHATE 10 OOECHeueHHs WX pa3MepoB IO HYEepPTEeKy C TNPUIYCKOM Ha TOCIEAYIOUIYIO
MexaHudeckyro obpabotky 0,1—,15 MM Ha nuamerp. Mexanuueckas oOpaboTka XpOMHUPOBAHHON
MMOBEPXHOCTU BKJIIOYAET LUIM(POBAHME, XOHMHIOBAaHME (TOJIBKO BHYTPEHHHMX IOBEPXHOCTEH
LHWINHAPOB), MoaupoBaHue. KpoMKH KONbLEBBIX KaHABOK HA MOPILIHAX JOJKHBI OBITh CKPYTJIEHBI
aOpa3uBHBIM (XOHMHTOBaJIbHBIM) OpyckoMm mo paaumycy R=0,2 mwm. IlopiiHu, BOCCTaHOBIIEHHBIE
XPOMHUPOBAHHUEM, JIOIyCKAETCA yCTAHABIMBATH TOJIBKO B IIWJIMHAPHI, IMEIOIINE HEXPOMUPOBAHHYIO
pabouyro MOBEPXHOCTD.

Hanupsl, pucku, 0JHOCTOPOHHUI M3HOC, KOPPO3HI0O HAa BHYTPEHHHMX DPAaOOUYMX MOBEPXHOCTAX
MOPUIHEN, KPBILIEK, HANPABISAIOUUX YCTPAHAIOT 3a4MCTKOM, NIPUTUPKOM MM pa3BEPTHIBAHUEM IO
PEMOHTHOTO pa3Mepa ¢ oOecredyeHreM TpeOyeMoW YHMCTOTHI MOBEpXHOCTH. [Ipu HeoOxomumocTu
MIPUMEHSETCS XPOMUPOBaHUE pabounX MOSICKOB.

YacTeiM 1€(heKTOM IIAPUKOBBIX 3aMKOB CHMJIOBBIX IIMJIMHJAPOB SIBJISIETCS OCEBOW JIIO(T IITOKA
[P 3aKPBITOM 3aMKe, MMOSABISIOIIMKICS H3-3a M3HOCA OTBEPCTUM B IOpILIHE IOJ Mapuku. Jlus
yCTpaHEHUs: 3TOro jedexkra HEOOXOAMMO BCE OTBEPCTHUSA IOJ IIAPUKU Pa3BEPHYTh PYy4YHOU
pa3BepTKOM MOJ PEMOHTHBIM pa3Mep IIAPHKOB, HE NMPEBBIMIAIONININ cepuiiHblii Oonee yem Ha 0,25
MM. [TomoGparh komrmuiekT peMoHTHBIX ImapukoB 1mo ['OCT ¢ obecrnedeHuem cepuitHOTO 3a3opa
MEXy IIapUKOM M OTBEpCTHEM. PazMepsl IIapUKOB B KOMIUIEKTE HE JOJDKHBI OTIMYATHCSA APYT OT
npyra 6omnee yem Ha 0,005 mm. [l mpemnoTBpanieHus: 3aKIMHUBAHUS MAPUKOBOTO 3aMKa pabovyro
MOBEPXHOCTh PACIIOPHOTO MWIMHApA MpouuinoBaTh, CHSIB IPU 3TOM CJIOW MeETajla, paBHBIA IO
TOJILIMHE PA3HOCTH JUAMETPOB PEMOHTHOI'O ¥ PaHEE YCTAHOBJIEHHOTO IIAPUKOB.

[lepen c6opkoil HMIMHAPOB YIJIOTHUTENbHbIE A€TaNN (KOJIbLA, MAHKEThI, CAJIbHUKN) OYHUILAIOT
OT 3arps3HEHui, ACPEKTUPYIOT, MOAOUPAIOT IO HATATY W 00padaThIBAIOT: PE3WHOBBIE KOJbIIA
nponuTeiBatoT MacioM AMI'-IO; kojkaHble MAaHKEThI BBIIEPKUBAIOT B UUCTOM IJIMIIEPUHE B Tede-
Hue 48 wacoB, mocie 4ero B HUX 3akiaapiBaroT cMmasky [IMATHUM-201; ¢erpoBbie calbHUKH
MPOMBIBAIOT B BOJHOM pPAacTBOpE HAIIATBIPHOTO CIUpPTAa M 3aT€M MPONHUTHIBAIOT MapaduHo-
rpadguToBOi cMa3koi u cmaszkoit [IMATUM-201.

MOoOHTaX YIUIOTHUTENIBHBIX KOJIELl U MAHXKET B LEISAX NPEIyNpeXACHUS UX CKPYyUMBaHUSA U
MOBPEXJCHUH 00 OCTphle KPOMKH JAETAIN U O pe3b0y [OJKEH BBINOIHATHCS C HMPUMEHEHHEM
CHELMANbHBIX ONpaBOK M BTyJOK. Oco0oe BHUMaHME JOJDKHO OOpaliaTthCs Ha YCTAaHOBKY
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¢dToporuracToBeIX Koier. s mpupaObOTKH YIUIOTHUTEIFHOTO MaKeTa MOPIIEHb (IITOK) MMIMHAPA
nporonsercs 10— pa3 U3 0JHOTO KpaHEero MoJI0KEHUs B APYTOE.

ITocne cOOpKM CHIIOBBIE LMIMHAPHI MPOXOJAT HCHBITAHUS HAa MPOYHOCTH (IS LIUIMHAPOB,
MOJIBEpPraBIIUXCS  pacuuinQOBKE WM PEMOHTY CBapKoii), TepPMETHYHOCTb, CpalaThIBaHUE
LIApPUKOBOTO 3aMKa.

PeMOHT B3/1€THO-TIOCAI0YHBIX YCTPOMCTB

PeMOHT amopTH3auMOHHBIX cToek maccu. [lepen pa3bopkoil aMOpTH3aTOPOB HEOOXOAMMO
MOJIHOCTBhIO CTPABUTH JABJIICHHWE U CIUTh pabouyio KUAKOCTh. Pa30opky ciemyeT mpou3BOAUTH B
CTHEIUANBHBIX OECTHCKOBBIX TPHUCIIOCOOJIEHUSIX BO wm30exkaHue nedopMalii TOHKHX CTEHOK
HWINHIPOB aMOPTH3aTOPOB. BhIMpeccoBKa YIUIOTHUTENHLHOTO TMaKeTa MPOU3BOIUTCS IaBICHHUEM
KHUJKOCTU WK Bo3ayxa. [Ipu BeimpeccoBke makeTa cKaTbIM BO3AYXOM BO M30€KaHHME TpaBMaTHU3Ma
Ppa3z0opIIMKOB HEOOXOAUMO MPUHITH MEPBI PETOCTOPOKHOCTH (TIOMECTUTh pa3OupaeMblii arperar B
CHEIMAJIbHYI0 KaMepy, Ha/leTh NMpeAoXpaHuTeNbHbI yexoi). [IIToku aMopTH3aTopoB U3BJIEKAIOT C
MTOMOIIBI0 BUHTOBBIX MPHUCIIOCOOTICHMIA; U Pa30OPKHU MACCH U3ACTHI TSKEIOTO TUIAa TPUMEHSIOT
TaJIA ¥ AJIEKTPOTENb(EpHI.

Jletanu ¢ TpemMHAMH 1O OCHOBHOMY MarepHuany OpakyroT. TpemuHbI Ha CBAapHBIX IIBaX
JIOMyCKaeTCsl YCTpaHsTh nojaBapkoi. Ilepen moaBapkol KOHIbI TPELIUMHBI 3aCBEPIMBAIOT CBEPIIOM
auamMeTpoM 2—,5 MM Ha TIyOMHY paclpoCTpaHEHHsI TPEHIMHBI, a TPEUIMHY pa3JeNbIBalOT C
MOMOIIIBIO KPYTJIOTO HAMWIBHUKA, (pe3bl win nummdoBanbHOro Kpyra B Buae U-oOpa3Hoi KaHABKH.
Tpemuna qomxHa OBITH IPH TOM MOJHOCTHIO YIAJEHA.

IIpu pemMoHTE Yy3/I0B IIaccu MPUMEHSETCS aproOHOAYIOBas CBapkKa M, Kak MCKIIIOUEHHE,
ANEKTPOAYTroBas Ha MOCTOSTHHOM TOKE IpH 00paTHOM monsgpHocTu. [logBapka TpeuuH Ha IeTansx u3
ctanu 30XI'CA BBINONHAETCS TOCIIE UX MPEABAPUTEILHOTO Mo1orpeBa a0 temmeparypsl 200—° C.
ITocne pemoHTa cBapkoil neTanu (y37bl) HOJDKHBI OBITh HEMEIJICHHO IMOMEIICHBI B I€4Yb H
MOABEPTHYTHI OTIYCKy npu Temneparype 200—° C B TeueHue Tpex 4acoB. B 1ensx MOBBIICHUS
.HaJIe’)KHOCTH OTPEMOHTHUPOBAHHOTO CBapKOM Yy3lla PEKOMEHAYETCsl YMPOUYHUTH CBAapHOW OB
MOBEPXHOCTHBIM IUIACTHUECKUM J1e(hOPMUPOBAHUEM (HAKIICTIOM).

Bpon3oBeie OyKCHl aMOPTH3aTOPOB, MMEIONINE OJHOCTOPOHHHMM W3HOC riayomnou mo 0,1 mwm,
paspelaeTcsl ycTaHaBIMBaTh JUIs JajdbHEHNIIEH IKCIUTyaTalluy B IOBEpHYTOM Ha 180° monokeHuu.

YnoTHUTENbHbIE JeTanu (Pe3MHOBBIE, KOKaHblE WU [Jp.) IPU PEMOHTE CIEIyeT 3aMEHSTb
HE3aBUCUMO OT HUX COCTOSHHMA. ['€pMETHYHOCTh YIUIOTHEHHH obecreunBaeTcsi mpu cOopke
MIPaBWJIbHBIM 1OA00POM YIUIOTHUTENBHBIX KOJIEIl U MAaH)KET IO HATAry, a TaKKe COOII0ICHUEM Mep
MPEJOCTOPOKHOCTH MPU UX MOHTaKE BO M30ekKaHUE MOBPEXKACHUHN U aedopMaruii (CKpydInBaHus).
Koubiia 1 MaHkeThl Iepe]] yCTaHOBKOM BbIAEpKkUBatOTCsA B Maciae AMI'-10 B Teuenne 24 yacoB npu
temneparype 70° C win B Te4eHHE 5 CyTOK IPU HOpPMaJbHOW TeMIiepaType. BBoa yIJIOTHUTENBHBIX
neTanedl B MWIMHAP (THIIb3Y) HPOU3BOAMUTCS C IMOMOIIBIO CHENUAIbHON KOHYCHOM BTYJIKU WM
MaHXETHHIIBI.

[Tocne cOOpkM aMOPTU3ATOP KCIBITHIBAETCS HA MPOYHOCTH, FTEPMETUYHOCTD U IJIABHOCTH XOJa.
HcnplTaHnsM Ha NOPOYHOCTh IOJABEPraroTCs TOJBKO TE arperarbl, y3jibl M JA€Tald KOTOPBIX
PEMOHTHPOBANIUCH CBAPKOM WM HUTM(POBAHUEM C TMOCIEIYIONIMM XpOMHUpOBaHHEM. lcmbITaHus
aMOpPTH3aTOPOB HAa T'€PMETHYHOCTb IPOU3BOAATCS IyTEM CO3AAHMS BO BHYTPEHHHMX IOJIOCTSX
JaBJICHUs BO3AyXa WM a30Ta, PaBHOTO 3apsIHOMY. ArperaT MpH 3TOM IMOMEIIAETCS B BAaHHY C
BOJHBIM PAcCTBOPOM XpPOMIIMKAa U BBIIEPKMBAETCS 3— MUH; TpaBJIEHUE Iy3BIPBKOB ra3a 4depes
YIUIOTHEHUS HE JOIMYCKAaeTCs.

PeMOHT 001TOBBIX IIAPHUPHBIX COEAMHEHUI IIACCH

BonTel, ocu m manbipl, UMEOIMKME 3a00WHBI, HAAWPHI WM HEPAaBHOMEPHBINM HW3HOC pabodeit
MOBEPXHOCTH, NUIU(YIOT IO MOJHOTO YCTpaHEHHsS HEHCIPaBHOCTH, HO He Ooinee yem Ha 0,2 MM Ha
IUaMeTp C MOCIeAyIomUM XpoMmupoBaHueM. ToHkocTeHHble (10 1,0 MM) cTalbHbBIE BTYJKH,
UMEIOIIME U3HOC BBIIIE JTOIYCTUMOTO, 3aMEHSIOT. TOJNCTOCTEeHHbIE OPOH30BBIE M CTAJIbHBIE BTYJIKU
PEMOHTHUPYIOT IyTEM pa3BepThIBaHHUS OTBepcTUM Ha 0,2 MM Ha JuUaMeTp C MOCIEIYIONEeH ycTa-
HOBKOM B HUX OOJITOB, NAJIBIEB, OCEH, YBEIHMUEHHBIX IO AMaMeTpy Ha 0,2 MM.
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OTBepcTHss B TpPOYIIMHAX, TAraX, KapJaHaX © KadajkaXx MpH HAJIMYMA Ha paboumx
MOBEPXHOCTAX AEe(PEKTOB, a TaKXKe MPU OBAIM3AIMHM WU JAPYTUX HMCKAKEHUSX TeOMETPUUYECKON
(dbopMEbI pazBepThiBarOT Ha 0,2 MM.

Brynku, uMmeromue U3HOC HapyXKHOW MOBEPXHOCTU U OCIA0JICHHWE TMOCAJKH, TUOO 3aMEHSIOT
HOBBIMH, JTHOO BOCCTAaHABIMBAIOT /O HYXHOTO pa3Mepa TalbBaHUYECKUMHU TOKpBHITHUSAMH. [lpn
HaJIMYUU HEOOJBIIOr0 M3HOCA BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTH OpPOH30BBIE BTYJIKH AHMAMETPOM 16 MM H
0osee MOryT ObITb BOCCTAHOBJIEHBI XPOMHUPOBAHHEM HapY>KHOM MOBEPXHOCTH C MOCIEAYOIEn
3aMpecCcOBKOM BTYJIKU M pa3BepThIBAHUEM BHYTPEHHET0 OTBEPCTHS 10 HOMUHAIBHOTO pa3Mepa.

Paboune moBepxHOCTH ChepuIecKuX (IMIapOBHIX) MIAPHUPOB BOCCTAHABIMBAIOT XPOMHPOBAHUEM
C TOCJEeYIONINM NUTH(POBAHUEM U TIOTUPOBAHUEM.

3a00MHBI, 3ayCEHIIBI, KOPPO3UI0 HAa pe3b0e YCTPAHAIOT 3aUYMCTKOW IIA0EpOM WIIM JIMYHBIM
HAMUWJIBHUKOM C MOCIEAYIOMNUM KaTUOPOBaHUEM PEe3bObl METYMKOM HITU JIEPKOH COOTBETCTBYIOIIETO
pa3zmepa. CpbIB BUTKOB pe3b0bI HE JOITYCKAETCS.

IIpu cOopke cmazaHHBIE OONTHI, OCH, MANbIBl JOKHBI BXOAUTH B OTBEPCTHs 0e3 OONBIIOro
ycuius. 3aTsbkKa COEIMHEHUM He JOoJDKHAa ObITh 4pe3MepHOM; B Hanbojiee OTBETCTBEHHBIX
COEIMHEHMSX 3aTSHKKA TaeK BBIMOIHIETCS TAPUPOBAHHBIMU KITFOYaMH.

PemonT KoJiec maccu. [Ipm peMoHTE Kojec YCTpaHSIOT OedeKTsl KopiycoB (OapabaHOB,
pebopn) kozec, neTaned U y3I0B TOPMO30B, a TaKKe 3aMEHSIIOT MU3HOIICHHBIE M TOBPEXKICHHBIC
KaMepbl M TOKPBIIIKH.

[Ipu npedexranmu Oapabana HeoOXoaAMMO oOpaliaTh BHHMAaHHME HAa COCTOSHHUE TraiTeneit
nepexozaa K pedopaaM u K ynopHoMy OypTy, a TaKkKe Ha Iasbl JJIs CTONOPHBIX mosrykosern. bapaban
MOAJNICKUT OTOPAKOBKE MPHU HAIMYUH TPEIIMH, U3HOCA TTOCAJOYHBIX TOBEPXHOCTEH MOl CheMHBIE pe-
Oopapl u maszoB TayomHoU Oomee 0,5 MM, cpeiBa Oosee 40% HakaTku Ha pebopaax. 3a00WHBI,
HAJUpbl ¥ ApYyTrue MOBpexaAeHus riayoumHor mo 0,5 MM Ha ranteisx W B Ma3aX, a Ha OCTAIbHOM
MOBEPXHOCTH TITyOWHOW He Oosee 1/8 TonmuHbl CTeHKH U JUTHHOH 10 20% ATUHBI WA ITUPUHBI Je-
TanM 3a4UIIAlOT mabepoM WU HUTM(OBATHHON HIKYPKOW 3€pHUCTOCTHIO 5— € MOCIEIYIOMINM
BOCCTAQHOBJICHHEM 3aIIUTHOTO MOKPBITHUSI.

PonukonoAmmMnHNUKY KoJiec MpU HAJIMYMK Ha JIETANSIX TPEIIMH, HaJUPOB, I[BETOB MOOEKATOCTH
Ha Oyprax BHYTPEHHHMX KOJIEI], ILICNyIIECHHs Ha OEroBBIX JOpOXKKax Kojer Opakytor. Ilpu
BBITIPECCOBKE (3aITPECCOBKE) HAPYKHOT'O KOJIbIIA TIOJIIITUITHAKA OapaldaH clieyeT HarpeTh B AJICKTPO-
neun 10 temmeparypbl 140—° C B teuenne 40— muH. IIpu HEOOXOAMMOCTH BOCCTAHOBJICHHUS
nmocajaku (HaTsra) Hapy)KHas TIOBEPXHOCTb KOJbIAa MOJIIMITHUKA I[OJIBEpraeTcs pasMEepHOMY
XPOMHPOBAaHUIO C TOCJIEIyIOmUM 00e3BofopokuBanueM. Ilepes mocTaHOBKOW KoOJbIla THE3IO B
CTYyIHUIIE MOKPBIBAETCA TOHKUM ciioeM rpyHTa AI'-10C.

Ha Ttopmo3HbIX pyOamikax Hu3-3a INEperpeBa BO3HMUKAIOT TPEIIMHBI PA3IMYHOTO XapakTepa.
TopMo3znble pyOamiku OpakyroT NMPY HATUYHH TPEITUH JIFOOOTO BUA HA IEIPHOCTATLHON py0arike, a
TaK)K€ €CIIM TPEIIUHBl PACIPOCTPAHSIOTCS Ha BCIO MIyOWHY YYTYHHOTO €O OMMeTauIMYecKon
pyOallkyu WU MPOU30LUIO €ro oTciaoeHHue. Pabouyio MOBEpXHOCTh pyOallku ¢ JAOMYCTUMBIMH K
yCTpaHEHUIO e(heKTaMi BOCCTAHABIMBAIOT MPOTAYMBAHUEM Ha TOKAPHOM CTAHKE C MOCIIEAYIOIINM
nui@oBaHuEeM 10 TOTYUYEHHUS YUCTOTHI IOBEPXHOCTH Kitacca 6.

OddexTuBHOCTE pabOTBI TOPMO30B CHIDKAETCS TJABHBIM OOpa3oM BCIEACTBHE H3HOCA,
oOpa3oBaHMs Harapa U 3aMaciuBaHUs (PUKIHMOHHBIX KOJOJOYEK B TOPMO3aX KaMEpHOTO THIIA,
(GPUKIMOHHBIX ~ HAKJIagoOK  (JIGHT) B KOJOJOYHBIX  TOpPMO3aX, OMMETAJUIMYECKHUX U
METaJNIOKEPAMUYECKUX CEKTOPOB B AMCKOBBIX TOpMO3ax. Macio M Harap yJAajisitoT MPOMBIBKON
neraneil OEH3MHOM U 3a4MCTKOM NUTM(OBATHLHON IIKYPKOH.

Topmo3HbIE KOIOAKU C HEPAaBHOMEPHBIM U3HOCOM, CKOJIaMU TI0 yTJIaM IUIOIIAabIo 10 1 cM. KB. U
OOJIBIIMM HArapoM, KOTOPBI HEBO3MOXHO YJIAJIUTh NMPOMBIBKOW W 3a4MCTKOM, BOCCTAHABJIMBAIOT
00TOYKO#M Ha TokapHOM craHke. [locie TokapHO 00pabOTKH MOBEPXHOCTh KOJIOJOUYEK 3a4MINAIOT
nUTM(OBaIbHOM  MIKYPKOW. AHAJOTMYHBIM ~ 00pa3oM  00pabaThIBalOT  HOBBIE  KOJIOJOYKH,
YCTaHOBJICHHbIE B3aMEH 3a0paKOBAaHHBIX, M3-3a IIYOOKOrO pacTpPEeCKMBAHMsSI U BBIKpPAIIWBAHUSA
acOoKay4yKoBOii Macchl. B cimyuae ocnabiieHust GpUKIMOHHBIX JICHT B KOJIOJOYHBIX TOPMO3aX, €ClIn
HET 3HAYMTEJIHLHOTO M3HOCA JICHT, MPOU3BOAAT MOATSKKY 3aKienoK. M3Hoc JeHT ompenenstoT mo
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riryOuHe MOCaK! 3aKJIaHBIX TOJIOBOK 3aKJIENOK. ECM TooBKa 3aKJIeTKH OKa3bIBACTCS YTOIUICHON
Ha r1yOuHy He 6oree 0,5 MM, IEHTY 3aMEHSIOT. 3aMeHe MOJJIeKAT TaKKe JIGHThl C MEXaHMYECKUMU
MOBPEXJICHUSIMUA TIyOMHOH Oosyee 1 MM, Ui 3aMEHBI TOPMO3 Pa3OUPaAOT M JEPEKTHYIO JICHTY
OTKJICTILIBAIOT. B HOBOIM (PpUKIMOHHOW JIEHTE pa3MeyaroT, CBEPJSAT M 3€HKYIOT OTBEPCTHS O[T
CHelHalbHble MOJYTpyOdaThlie IIOPAJIOMUHUEBBIE 3aKJIENKH C IJIOCKOM 3aKiaJHOM TIOJOBKOM.
PacknensiBaHne 3aKJIETIOK MPOU3BOIAT C TOMOILBIO KEPHEPA U CIIELIMAJIBHON OMPABKHU.

B 1uckoBBIX TOPMO3ax MpH U3HOCE CEKTOPOB OMMETAIUTMYECKHMX JTMCKOB JI0 TOJIOBOK 3aKJIETIOK,
a TaKXKe MPU CKBO3HBIX TPEUIMHAX U OTCIOCHHSIX YYTYHHOTO CJl0s Ne(EKTHbIE CEKTOPHI 3aMEHSIOT
HOBBIMH. J[OITyCKaroTCst pUCKH, 3a00MHBI, CKOJIBI [UTHHOM 10 10 MM He OoJiee TpexX MTYK Ha KaKIOM
cekrtope. Ha meTtamiokepaMuyecKnX CEKTOpax JOIMYCKAOTCS CKOJbI MO yriaM IJIomaapo 10 1 cm.
KB., BBIKpAlIMBAaHHE 110 KOHTOPY IIMPUHOM 10 2 MM U pPaBHOMEPHBIH HW3HOC; HAaIUIbIBBI
METAJUIOKEPAMHUKNA Ha CTaJIbHOW KapKac YJAISI0T 3auUCTKOM HamuibHUKOM. [lpm TpemimHax,
MPOXOAAIINX Ha BCIO TIIYOMHY METAJZIOKEPAMHYECKOTO CIIOS, CKOJIaX M BBIKpAlIMBAaHUAX Oojee
JIOTTY CTUMBIX, CEKTOPBI 3aMEHSIIOT.

Kopobnenune konel, k KOTOPbIM KpensTcsi OMMETaNInYeCKUE U METANIOKEPAMHUECKHUE CEKTOPBI,
YCTPAHSIOT MPaBKOM MOJOTKOM Ha 1uurte. He nomyckaroTcst TpemuHbl B TEMIEPATYPHBIX MPOPE3SX,
Ha MEePEeMbIUKAaX MEXIy OTBEPCTUSMHU KOJIELl M Y OCHOBaHUS IUIOB. [Ipy U3HOCE M CMSITUU IIMIIOB
TOPMO3HBIX TUCKOB Ha rayOuHy 6onee 0,4 MM nucku OpakyroT. B cmyuae oOHapykeHusl TpEIIUH Ha
HaIPAaBJIAIOIINX MO LIUIBI TOPMO3HBIX AMCKOB HAIPaBIISIIOIINE MOAJIEXKAT 3aMeHe. Pucku, 3a001HBlI,
KOppO3Us Ha HAMPaBJISAIONINX TTyOouHoit 10 0,3 MM yCTpaHSIOT 3a4MCTKON NUTH(OBATHHON HIKYPKOH.

BwmsiTiHBI, KOpOOJICHHE TOHKOCTCHHBIX JACTalei (Jamiek, oOTekarenei, IUTKOB) YCTPAHSIOT
MpaBKOW Ha CHEIUAIbHBIX OMNPABKAaX WM IUIMTE C MOMOUIBIO JIEPEBAHHOIO MOJOTKA. Puckwy,
HapanuHbl, 3a00MHBI yIAISIOT 3a4UCTKON NUTU(OBATBHON MIKYPKOW, MOCIE YETrO TMOBPEKICHHBIC
MecCTa MOAKPAIINBAIOT COOTBETCTBYIOLIUMU SMATISIMHU.

[Tocne pemonTa G6apabaH KoJieca, TOpMO3Has pyOalika u Koueco B cOope MouIexar pa3aeabHOR
U COBMECTHOH cTaTtudeckoil OanaHcupoBke. TOpMO3HBIE YCTPOMCTBA MPOXOIAT HCHBITAHUS Ha
TepMETUYHOCTH M paboTocnocoOHocTh. OKOHUYATEIbHAS MPUPAOOTKA TOPMO30B MOCIIE PEMOHTA IPO-
W3BOJIUTCS MPU PYJIEHUH CAMOJIETA C TOPMOKEHHUEM.

PeMOHT KpaHOB, KJIANIaHOB, PeIYKTOPOB

PemoHT KpaHOB. BHEIIHSsS HErepMETUYHOCTh KpPAHOB YCTPaHSAETCS 3aMEHOM JeTralei
YIUIOTHEHUH WJIM TMOATSDKKOM pe3bOOBBIX coenanHeHui. [IpuunHaMu BHyTpeHHEH HEerepMeTHYHOCTH
MOTYT OBbITh Takue Ne(eKThl: PUCKH, HAAUPBL, KOPPO3US HA COIMPSATaeMbIX MOBEPXHOCTSIX JIE€TaleH;
YBEJIMUEHHBIE TI0 CPABHEHMIO C JOIYCKAEMBIMU 3a30pbl, OBAJIBHOCTb M KOHYCHOCTb BCJIEICTBHE
M3HOCa paboYrX MOBEPXHOCTEH 30JI0THUKOBBIX Map; OKPYIJeHUs (3pO3MOHHBIN U3HOC) Ha OTCEUHBIX
KpPOMKax MOSICKOB. {51 ycTpaHeHus: 3TuX Ae(PEeKTOB Ha CTaJbHBIX JAETANAX OOBIYHO MPUMEHSETCS
MaIllMHHO-PpyYHasi NPUTHPKA, BBINOJHSAEMAas C IOMOINBID YYTYHHBIX WJIM JIATYHHBIX HPUTHPOB.
Brauane npou3BOOUTCs MpenBapUTENbHAs NPUTHPKA MUKPONOPOIIKAMH 3epHUCTOCThI0O Ne M14 n
M10, cMelaHHBIMU C KEPOCMHOM WJIM MUHEpaJbHBIM MacjoMm, uiau mactamu M14, M10 u 'O1
(cpenneit) no ycrpaHeHUs 1e(EKTOB M HCIPABICHUS IOTPEIIHOCTEH TeoMeTpudeckoi (opmbl
nerany. OKOHYATEIbHYIO0 MIPUTUPKY BBITIOIHAIOT TOHKOW nactoit 'ON.

3a30pbl B BOCCTAHOBJICHHOU 30JI0OTHUKOBOW Tape JMoJkHBI ObITh B mpenenax 0,003—,01 mwm,
YUCTOTA pabOYMX MOBEPXHOCTEH Kjacca He Hke 9, oBanbHOCTh M KOHYCHOCTh—0,002—,003 mm.
s obecriedeHust TpeOyeMoro 3a3opa peKOMEHIYETCsl MPOU3BOANUTh MHIUBHIYATbHYIO MOIOOPKY
CONPSUKEHHBIX JIETAJIE WM BOCCTAHOBJIEHUE OJHOM W3 MOBEPXHOCTEM XHMHYECKUM WU
NEKTPOXUMUYECKUM CIIOCOOOM.

JlepexTel Ha nAeTansX W3 AITIOMHUHHEBBIX CIUIABOB YCTPAHSAIOT MPUTUPKOM UYyTYHHBIMH HIIU
TEKCTOJIMTOBBIMU NMPUTHPAMH C IPUMEHEHHEM BHauaie rpy0oii, a 3aTeM CpeaHel W TOHKOM MacThl
I'OW. Jlna momydeHuss YUCTOTHI TOBEPXHOCTH 7— KIIACCOB JOIMyCKaeTcsi 00paboTKa JeTalield dJeK-
TPOKOPYHJ0BOHM mutMdoBanbHOM mKypkoil Ne 3 ¢ mocieaylomuM MOJUPOBAaHMEM MOBEPXHOCTHU
(dheTpoM WIH HIMHETBHBIM CyKHOM.

[Tocne pemoHTa ¢ mMpUMeHEHHEM aOpa3HBHBIX MAaTEPHUAIOB CTAIbHBIC JETAJM MPOMBIBAIOT B
ropsitueM KepocuHe npu temnepatype 70—° C B TeueHue 45 MHUHYT, a JIOPATIOMUHHEBbIE—IIPU
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temneparype 60—70 C B teuenue 2—,5 yacoB. [Ins HauOosiee MOJHON OYUCTKU JeTalled OT
aOpa3uBHBIX YaCTUI PEKOMEH/YETCs IPOMBIBATh UX B YJIbTPa3ByKOBOI BaHHE.

HemnocpencrBenHo nepe cOOPKOW JeTany MPOMBIBAIOT B YUCTOM HEATHJIMPOBAHHOM OeH3uHE b-
70 ¢ 3—% o6e3BoxkenHoro macina MC-20 winn MK.-22 umn 5—% macna MK-8. OxoHuatenbHO
JIOBEJIEHHAsl U coOpaHHasi 30JI0THUKOBAs Mapa JI0JDKHA YIOBJIETBOPSTH CIEIYIOIIUM TPEOOBAaHUSAM:
30JIOTHUK (TUTyHXep) 0e3 CMa3Ku JOJDKEH BXOAWUTh B TWIb3Yy (BTYJKY) OT YCWIHS PyKH, HO HE
JIOJKEH UMETh JIETKOr0 BpallleHUsl WK OCEBOT0 MepeMEIIeHUs; ocie cMadyuBanus B macie MI'-10
BpAIllEHHUE U NTepEMELICHIE B OCEBOM HalpaBJIEHUH TOJDKHBI OBbITh IJIaBHBIMU, 0€3 3ae1aHuil.

JleekThl Ha TUTOCKMX W TUIOCKONApaJIeNbHBIX pabodnX MOBEPXHOCTSX 30JI0THUKOB M CEHET
YCTPaHAIOT NPUTHPKOM Ha YYryHHOM IuMTe ¢ MHKponopomkoM (M28-M7). OxonuarenbHas
JIOBOJIKA BBITIOJHSIETCS] Ha CTEKJISIHHOM IUIMTE C MPUMEHEHUEM NacThl U3 OKUCIA aJIOMUHUS WIH
nactel ['OU. [1pu npuTtHpke gomyckaeTcst CHUMaTh cinoil metaia He 6onee 0,05 MM Ha CTOpPOHY.

3a00uHBI, PUCKH, LIAPANIUHBI, & TAaKXKE KOPPO3UI0 Ha pabouMx (COMpsraeMbIX) MOBEPXHOCTAX
KOPITyCHBIX JIeTaJIell YCTPaHSIOT 3a4MCTKON Haa(puiIeM WK madepoM C Mociaenyromei NpUTUPKOM.
[Ipu »TOoM OOIMas ToJMIIMHA CHUMAEeMOIO CJIOS METajula He NOJDKHA ObITh Oosee 0,5 MM; mpsiMo-
JMHEUHOCTh BOCCTAHOBJIIEHHBIX IOBEPXHOCTEH pa3beMOB IPOBEPSIOT HAa KOHTPOJBHOW IUIUTE C
noMouiplo0 Kpacku. Jlns oOecnedeHuss TpeOyemMoW MOCAIKU THIIb3 M BTYJIOK MOXXKHO HPHUMEHATH
XMMHUYECKOe HUKEJIMPOBAHHE BHYTPEHHHMX MOBEPXHOCTEH OTBEpCTHH (KOJIOALIEB) KOPIYCHBIX JeTa-
neil. JlepexThl Ha HApYKHBIX MOBEPXHOCTSAX KOPIMYCOB IiIyOuHON A0 0,5 MM yCTpaHSIOT 3a4MCTKON
HaaduiaeM wiM madepoM 0 MOJYYeHMs IUIABHBIX MEPEXO/0B, MOCIE Yero 3TH MecTa MOJUPYIOT
nuM(oBaIbHON MIKYPKOM M BOCCTAHABJIMBAIOT 3AIIUTHOE IMOKPBITHE.

ITocne pemMoHTa M COOPKM KpaHbl U OJHOTUIIHBIE C HUMM arperatbl MPOXOAAT HCIBITAaHUS Ha
MIPOYHOCTh, TEPMETUYHOCTh M PabOTOCIIOCOOHOCTh Ha YHUBEPCAJIHLHOM WM CHEIMAIIBHOM CTEHJE.
IIpu HeoOXoAMMOCTH TPOBEPSIOT YyCWIME, HEOOXOauMoe Ml TepeMelIeHHs 30J0THHKa, U
IJIaBHOCTH €T0 JABH)KEHUS.

PemonT KiamaHoB. B caMONETHBIX CHUCTEMaxX YCTAHABIMBAIOTCA KIANaHbl Pa3IMYHOIO
Ha3HAYEHUS: TMPEJOXpaHUTEIbHBIE, pPEIYKIHOHHbIE, OOpaTHble, aBapuiiHble. Ilo Xxapakrepy
NEPEKPBITUS pab0YUX OTBEPCTHH MMEIOTCS KJIAlaHbl C IIAPUKOBBIM YIUIOTHEHHEM, IJIOCKUM WU
KOHMUYECKUM PE3MHOBBIM YIUIOTHHUTENEM (BKJIAJBIIIEM), KOHYCHBIM YIJIOTHEHUEM M C YIJIOTHEHUEM
MIOPUIHEBBIM WM LTy HKEPHBIM.

BHewHI010 ¥ BHYTPEHHIOI HEr€pMETUYHOCTh KJIallaHOB M3-3a U3HOCA, YCAJAKU WIH pa3pylLICHUs
YIUIOTHUTEIIBHBIX JETAJICH YCTPAHSIOT 3aMEHOM nocneaHux. HoBble pe3MHOBBIE KONbIA U MAHKETBI
MOOMPAIOT MO HATATY U Mepe/ YCTAaHOBKOHM B arperar TIIATEeIbHO KOHTPOIUPYIOT UX TEXHHUYECKOE
COCTOSIHME M CpPOKHM XpaHeHMs. IIpm MoOHTa)ke Konel cienyeT He NOIyCKAaTh MX IOBPEXICHUU U
MIEPEKOCOB (CKPYUYMBaHUS).

IIpy Hanuuuu Teun M3-3a 0Opa30BaHMs TPELUIMH Ha KOpPIyce WM IUTyLEepax AeTanu (Wiu
arperar) IoJyieKaT 3aMeHe.

HerepMeTH4HOCTh INAPUKOBBIX YIUIOTHEHHH BCIEACTBHE HEPAaBHOMEPHOIO M3HOCA HIIHU
KOPpO3MH Ce/jia KiaraHa yCTPaHsIIoT MOATOPLOBKON ceaa Ha riryOuny 0,2—,5 MM ¢ nocneayomen
MPUTUPKOHN 0 obecnieueHust mupuHbl dacku 0,1—,2 Mmm. [ToBepXHOCTHYIO KOPPO3HIO HA ITapUKE
YCTpPaHAIOT TOJIMPOBAaHHEM Ha (eTpoBoM Kpyre ¢ ToHkoM mactoii 'OU; miapuku ¢ TodeyHOH
(s13BEHHOM ) KOPPO3HEH, KOJBIIEBOU BBHIPAOOTKON OpakyroT. BoccTaHOBIIEHHOE TTOATOPIIOBKOM CEIIIO
o0XuMaeTcs MapukoM Ha rryOouHy He Oonee 0,1 MM ¢ obecrieueHHMEM CBOOOIHOTO BpallleHUs IIa-
puka B cemie. Ceio KianaHa ¢ KOHYCHBIM YIUIOTHEHHEM, MMeEIOllee Ha (packe KOPPO3UIO WM
HakJIern, 00pabaThIBaeTCs 3€HKOBAHUEM M 3aTEM MPUTHUPAETCS COBMECTHO C COWICHSAEMOH JIE€TaIIBIO.

HewncnpasHble K1amaHbl ¢ pe3MHOBBIMY BKJIAIBIIIAMY 3aMEHSAIOT HOBBIMU WJIM BOCCTaHABJIMBAIOT
(MeHsIOT BKJIaAbINI). BHOBb yCTaHOBJIEHHBIN BKJIQABIII IIOCJIE €r0 NPUKIEHKH M BYJIKaHU3ALUU
HUTMQYIOT Ha CTAHKE JI0 MOJyYSHHs YUCTOM U POBHOM MOBEPXHOCTH.

B HexoTOphIX KiTamaHax Celuio MPEACTaBiIseT COOOH BTYIJKY, 3aIPECCOBAHHYIO B KOPITyCHYIO
netanb. [Ipu HE0OXOIUMOCTH BTYJIKY YIAISIOT TIOCTe HarpeBa kopmyca kianana g0 150° C. HoBeie
BTYJIKA M3TOTOBISIOT M3 CTalld MJIM OPOH3BI C oOecreyeHneM TpeOyeMbIX JOIyCKOB Ha MOCAAKY U
YUCTOTHI MOBEPXHOCTH Kitacca 10.



17

IIpu wu3HOce pabounx (IMWIMHAPUYECKUX) TOBEPXHOCTEH KJIalaHOB IOPIIHEBOIO WJIHU
IUTYHXKEPHOTO THIA MX BOCCTAaHABIMBAIOT [0 TpeOyeMbIX pa3MEpoOB XPOMUPOBAHHEM WM
XMMHYECKUM HUKEIMPOBAHUEM.

[Tocne peMoHTa KjamaHbl MPOXOIAT HCMBITAHHE HA TEPMETUYHOCTH U PabOTOCHIOCOOHOCTH
(pyHKIMOHMpPOBAHKE) HA CIIEMUATBHBIX CTEHAaX. VICIBITAaHUSIM Ha MPOYHOCTH MOJBEPTaOT TOJIBKO
T€ arperarbl, y KOTOpPBIX 3aMEHSUINCh CHUJIOBBIE JETAld WM MPOU3BOJAMIACHE MEXaHHYECKast
00paboTKa KOPIYCHBIX JIeTaleH.

PeMOHT BO3AYHIHBIX PpeAYKTOPOB. B BO3AyHIHBIX cHUCTEMaX OOBIYHO MPUMEHSIOTCS
pPEAYKLMOHHBIE KJamaHbl (PEeAyKTOpbl) C€ MEMOpaHHBIMM U  KIAmaHHBIMU  YCTpOICTBamH,
yCTaHABIMBAaEMbI€ HA y4acTKaxX MEXIy OOpTOBBIMHU OajuIoOHAMH BBICOKOTO JABJICHUS U arperaTammu-
MOTPEOUTENSIMH, TPEOYIONMMH MTOHWKEHHOTO MTOCTOSTHHOTO JTABJICHUS BO3yXa.

Haubonee yacTo BCTpeuaroTcss TakMe HEHCIPABHOCTH PEAYKTOPOB, KaK HErepPMETHYHOCTH B
COEIMHEHUSX, HapYILIEHUE PETYJIUPOBKH, U3HOC U KOPPO3Us AeTanell. YTeuka Bo3ayXa, BbIABIIseMas
B TPOIIECCE HCIBITAHUN PEAYKTOPOB A0 Pa3OOpKH, MPOUCXOIUT H3-3a W3HOCA WU pa3pylICHUs
MeMOpaH, pPE3WHOBBIX W S00HUTOBBIX BKJIAIBIIICH 30JIOTHUKOB (KJIAAaHOB), YIUIOTHHTEIBHBIX
MPOKIA/0K, a TAKXKE BCIIEICTBUE OTBOPAUYUBAHUS IITYLIEPOB U 3arIyIIEK.

IIpu pemoHTe neTanu yNjaOTHEHUH U MeMOpaHbl 3aMeHst0T. HoBble MeMOpaHbl M BKJIAJBIIIH,
W3TOTOBJICHHBIE M3 PE3MHBl C TKAHBIO WM KOXKEH, YCTaHABIMBAIOT TakuM 00pa3oM, YTOOBI
PE3UHOBBIN CIION OBUT MOBEPHYT B CTOPOHY BHYTPEHHEW IMOJOCTH WIM CeJia KiamaHa. Pe3nHoBbIe
JIeTaJIM 3aKPEIUISIOT Ha 30JJOTHUKAX M KJlanaHaxX BYJIKaHU3alUEW UM 3aBaJIbLIOBKOM B THE3/aX.

JledexTbl Ha 500HUTOBBIX BKJIAJBIIIAX 30JIOTHUKOB B BHJIE BMSTHH (OTIIEYaTKOB) IITyOMHOW HE
6onee 0,25 MM yCTpaHSIOT TPUTUPKON Ha IUIMTE CHadana MHKporopomkamu M20-M14 (c
KEpOCHHOM), a 3aTteM - nactoii 'OU no nomydyenust unctoTsl moBepxHocTH kiacca 10. Kopposus Ha
JeTalsX yaauseTcs 3a4uCcTKON NUIM(oBanbHOM MIKYpKOH 1 nmonupoBanueM derpom ¢ nacroit ['ON.

[Tocne peMoHTa PeyKTOPHI MPOXOAAT UCIBITAHHUS Ha TEPMETUYHOCTh M pabOTOCIIOCOOHOCTH Ha
crienuanbHOM ycraHoBKe. KoHcepBauu pe1yKTopsl HE TOABEPratoTCsl.

JedexkTanus 1 BOCCTAHOBJIEHHE JIeTAJIell 0CTEeKJIeHUs

XapakrepHble aedekTbl ocTrekjgennsi. [Ipy sKkcruyatanuyu camoJIeTOB U BEPTOJIETOB JIETANIN
OCTEKJICHHUS TMOJIBEPraroTCsl BO3JICHCTBUIO a3pOAMHAMHUYECKUX HArpy30K, M30BITOYHOTO JaBJICHUS,
PE3KUX U3MEHEHUN TeMIlepaTyp, aTMOC(HEpHBIX 0CAIKOB, YIAbTPAa(PHUOIETOBBIX TyUuei. ITO MPUBOIUT
K HEKOTOPOMY YMEHBIIECHHIO POYHOCTH U B PAJE ClIy4aeB — K BO3HUKHOBEHHUIO PACTPECKUBAHUS
(«cepebpar). Bo3sMOXKHBI TakkKe MEXaHUYECKHE TMTOBPEKIACHHS CTEKOJ (IIapalivHbl, 3aK0JIbl, 3a00HHBI,
ri1yOOKHe TPEUIMHbI), OTCIAuBAHKUE JICHTHI MATKOTO KPEIJIeHUs, HapYLIeHHE TePMETUYHOCTH KaOUH
B MeCTax 3aJleJIKu CTeKOoJ M uX noMmyTHeHue. CepeOpo M MEeXaHHMYECKHE MOBPEXKICHHUS JeTaneu
OCTEKJICHUS, SBJISISICH KOHLIEHTPATOpaMH HAINpPSHKEHWM, MOTYT NPUBECTH K Pa3pyLICHUIO CTEKJIAa B
nosiete. B 3aBucuMocTy 0T pa3mMepoB Ae(PEKTOB OCTEKICHHUE WM AOIMYCKAIOT K AKCIUTyaTalllH, WIH
BOCCTAHABJIMBAIOT.

Hedexkranus neraseii ocrexkjeHusi. OnpeneneHUe TEXHUYECKOTO COCTOSIHUSI OCTEKJICHUS
BKJIIOUAET B ce0s BHEIIHWI OCMOTpP U JAe(PEKTAIHI0 ¢ MPUMEHEHHEM MPHOOPOB M MHCTPYMEHTOB.
Haubonee omacubpiMu nedekraMu B MecTax 3aJeJIKH CTEKOJI, 0COOEHHO IPU KECTKOM KpEIJICHUH,
SIBJIAIOTCSL CKBO3HBIE TPEIMHBI M CKOJbl. B HacTosiiee BpeMs NPUMEHSETCS ONTHYECKUH METOL
nedeKTaluu CTEKOJI, OCHOBAaHHBIN Ha SBJICHUSX OTPAXKEHHsS U MPEIOMJICHHS CBETa B OPraHUYECKOM
crexyie. BOnmu3n Kpas Kapkaca WM HAaKJICCHHOH JIGHTHl Ha CTEKJIO YCTaHABIMBAIOT HpusMy 1.
[ToBepXHOCTh COMPHUKOCHOBEHHUSI MPU3MBI W CTEKJIA CMa3bIBAIOT >KHAKOCTHIO ( Macio MK-8 wmm
KactopoBoe). Jlimsi Toro, 4roObl CBET NMPOHMK B 3aTEMHEHHBI YYacTOK CTEKJIa, HMpPUMEHSETCS
ocBetuTenb . CBET OT MCTOYHWKA OJjlarojapsi OCBETUTEIHHOM MPU3ME M MACISTHOM MPOCIIOHWKE HE
IIEpPECEKAET CTEKJIO, a TIONAB HAa HETO M OTPa)asiCh OT BEPXHEH M HUKHEH MOBEPXHOCTH, JBUKETCA
o BceMy ceueHuio. OcBeTUTENbHAs MpPU3Ma MOXET ObITh YCTAHOBJIEHA y Kpas 3a/lelKd WIH Ha
HEKOTOPOM PACCTOSHUM, TaK Kak Oyiarogapsi sIBJCHUIO IIOJIHOTO BHYTPEHHETO OTPaXCHHUS CBET
JTAJIeKO TIPOHHUKAET MO ceueHuio crekna. Jledexranusi mpousBOIUTCS B 3aTEMHEHHOM MOMEIICHUH
WM IPY MECTHOM 3aTeMHEHHUH (4exiioMm). it ocMoTpa CTeKiIa He0OX0IUMO:

— IPOTEPETh YUYACTKH CTEKJIa BOJIU3H 3aIETKH YUCTOU ca(heTKOMH;
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— HAHECTH Ha CTEKJO BOIM3M 33J€NKHU KacTopoBbIM MacioM (i MK-8) mosnocy mumpuHOi
80— MM; TONIIMHA CJIOS Macia JOJKHA ObITh Takod, YTOOBI HE OBLJIO YYacCTKOB C BO3AYIIHOMN
MPOCIONKON MEXKTY MPU3MaMH U UCCIEAYEMBIM CTEKIOM

— YCTaHOBUTH CMOTPOBYIO MPU3MY M OCBETUTEINb Ha MOKPBITHII MaclIOM Y4acTOK CTEKIIa;

— OCMOTpETh BCE CTEKJIO B MECTaX 3aJEJIKH, [TOCIIE0BATEIBHO NEPEMEILas CMOTPOBYIO IIPU3MY
u ocBetutenb. [Ipu >kecTKo#l 3amenke CTeKia Ui OCMOTpa ydacTkKa 3a OOATOM HEOoOXOIUMO
yCTaHaBJIMBaTh CMOTPOBYIO IIPU3MY CIIpaBa M ciieBa OT 00JTa;

— MOCJIe OKOHYAHUSI OCMOTPa yAaJUTh MAcJO CO CTEKJIa YUCTOM caneTKOM.

Omnpenenenne TTyOMHBI MOBEPXHOCTHBIX TPEIIMH. J{JIsl onpeaesieHust TIyOrHbI TTOBEPXHOCTHBIX
TPEIIMH MOXET OBITh HCIOJB30BaHA JyNa C W3MEPUTENbHOHN IKanoil B mone 3peHus. Jlymy
pacrnojararoT MoJi yrjioM K MOBEPXHOCTHU cTeka. [j1st usmepenus riryOuHbl TPEIUHbI HE0OX0AUMO:

— YCTaHOBHUTb JIYITy Ha CTEKJIO TaK, YTOOBI OHA OMUpPAIacCh BCEMHU TPEMS ONIOpaMH;

— Bpaiasi OKyJIIpHOE U Hapy’>KHOE KOJblla JYIbI, MOJYyYUTh YE€TKOE M300pakeHUE ILKaJbl U
TPEILUHBL;

— YCTaHOBUTH LIKATy NEPIEHIUKYJISIPHO HAIIPABICHUIO TPEILIUHBL;

— COBMECTHTH JICJICHHE LIKaJbI C KpastMK TpelIuHbl. [IponsBecTr oTcueT AeneHuil;

— BBIYHCIIHUTDH TIIyOWHY TPEIIWH, JUIsl 9€ro OTCYMTAHHOE YHCIIO JICICHUH YMHOXHUTHh Ha 2,6—
KO3 (UIIMEHT, YUYUTHIBAIOIINN W3MEHEHUE LIEHBI JIeJICHHs BCIEICTBUE MPEIOMIICHUSI OTPaXKECHHOTO
CBETa B CTEKJIE U HAKJIOHA JIYIIbL.

IIpumep. ['myOuHa TpemMHBI paBHA JBYM [I€JCHHMSIM 10 IIKale OKyJspa JIymbl, YTO
cootBetrcTByeT 0,2 Mmm. UctuaHas rimyouHa Tpemmasl 0,2X2,6=0,52 mwm.

Omnpenenenre TPOYHOCTH CKJICHKH CTEKJa C AJIEMEHTaMU MSTKOro Kperuienus. OmnpeneneHue
MIPOYHOCTHU MPUKJIEHKHU JIEHTHI MATKOTO KPEIJIEHUs] OCHOBAHO Ha MPUMEHEHUHU CIIELUAIbHOIO IyIa,
BBOAMMOIO MEXIY CTEKJIOM M JeHTOH. [Ipu »TOM u3MepsroTcs cuia, MpUIOKEHHas K IIymy, U
riryOuHa ero MpOHUKHOBEHUS. UeM HMKe KauecTBO MPUKIICHKH, TEM TIy0ke MPOHUKAET Iy MEKIY
CTEKJIOM U JICHTOM, pa3pylias kjieeBoe coeauHenue. Llyn M3rotoBisieTcs U3 CTANbHOM IUIAaCTUHKU
tonmuuHoN 0,5 MM u mmpunoil 14,5 MM. VrIibpl NIAaCTHMHKU 3aKpyTJSIOTCA MO paguycy S5 MM.
[Ipucnocobnenue Tapupyercs myTeM MOABEIITUBAHUS K KOHITY TUIACTHHBI TUPh Maccoi ot 0,5 1o 2,5
kr. Ha nuHelike nenaror otMeTku depes kaxaele 0,5 kr. Jlins onpeneneHus NpOYHOCTH NPUKIEHKH
JIEHTBI K CTEKIy CHUMaTh Onucrep wiud ¢GoHapb ¢ camojera He TpeOyercs. [lopsgok pabGoTh
CHEAYOLIUN:

— HamnpaBUThb OCTPUE 3arHYTOr0 KOHIA MPYXUHHOW IUJIACTUHBI IIyNa BIOJb MOBEPXHOCTH
CTEKJIa NEPIEHIUKYIISIPHO KIEEBOMY ILIBY B CTBIK MEXAY JICHTOM U CTEKIIOM;

— Ha)kKaTh HA MECTO CThIKA C CUJION 2 KI'C (MPOBEPUTH CHITY HaXaTHs 10 JIMHEUKE);

— OTMETUTh TIyOMHY NMPOHMKHOBEHHUS KOHIA IJIACTUHBI (TTyOMHY OTCIaWBaHUS JICHTHI) IO
MMEIOLIUMCS Ha HEeW JIeNIEHUsIM;

— OIpeleeHUE IMPOYHOCTU NPUKIEHKH IPOU3BECTH II0 BCEMY IEPUMETPY CTEKIa 4epe3
uHTepBaiIbl 200— MM.

Omnpenenenue pa3MepoB HapanuH u 3a00uH. [yOuHYy wnapanuH U 3a00MH U3MEPSIOT C
nomotipio uHANKaTopHoro npuoopa KII-1 co cMeHHo# croikoil m urioi. Ha crekne psmom ¢
neGeKTOM yCTaHaBIMBAIOT NMPUOOP M 3aMeyaroT MOKa3aHUE CTPENIKM HMHAMKATOpa, 3aTeM NpuOop
CMENIAIOT TAKUM 00pa3oM, YTOOBI UTJIa U3MEPHUTEIBHOTO MTH(TA TOoTNaIa Ha caMoe TIIyOOKOEe MECTO
nedexra. BHOBb OTMEHalOT MoOKa3aHHE CTpeikH. Pa3HOCTh moka3aHuWii mpuOopa paBHA TIyOHHE
nedexra. Hlupuny u JIMHY HapanuH U3MEPSIIOT IITAaHTC€HIHUPKYJIEM.

Onpenenenne HanpspkeHUd B cTekie. OCTaTOYHbIE HANpsHKEHUS B CTEKIE OMNPENENAIOT C
MOMOMIBIO MoIIpon10B. [lonsponapl—Iipo3payHble MICHKH, 001a1al0lue CBOMCTBOM MOJSIpU3ALUN
cBeTa (HANpaBICHHOCTh JEHCTBUS CBETa B IIJIOCKOCTAX, MONEpeuHBIX myuy). Ilpumenenue
MOJIAPOUJIOB OCHOBAaHO Ha W3MEHEHHWU OINTHYECKOW aKTUBHOCTH OpPraHMYECKOro CTeK/Ia B
HaIpPsHDKEHHOM COCTOSIHMU. C MOMOIIBIO MOJIIPOUJIOB, B YACTHOCTH, MOYKHO BBISBUTDH ITOBBILLIEHHBIE
HaMpsDKEHUs, BO3HUKILIKE B CTEKIIaX B MPOIECCe HEMPaBUIBLHOTO (OPMOBAHMS, CIUIIKOM CHIBLHOM
3aTSHKKU OOJITOB KPEIJICHUS, & TAaKXKe IMPH PACIIIIOBKE, CBEPJICHUU U (pe3epOBAHNY 3aTYIJICHHBIMU
WHCTPYMEHTaMH UJIU C HapyILIEHHEM PEXUMOB 00pabOTKHU CTEKIa.
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[TopTraTUBHBIA MONSIPOUIHBIM NPUOOP COCTOMT W3 MEPEHOCHOro (oHaps , CBET KOTOPOTo
MOJIAPU3YETCSl TPU TPOXOXKIECHUM dYepe3 IUIEHKY , U OYKOB , B KOTOPbIE TakKK€ BCTaBIICHBI
MOJISIPOUIHBIC TUICHKH. DOHAph SBISETCS TMOJIIPU3aTOPOM, a OUYKH — aHAJIM3aTopoM. B kauecTBe
MOJIAPU3aTOpa U aHATTU3aTOPa MOTYT OBITh TaKXKe MCIIOJIb30BAHbI OOBIYHBIC MOJIIPOUTHBIC CTEKIIA.

[Ipu pabGore ¢ MONAPOMAHBIMH MpHOOpPaMH HEOOXOAMMO TOAOUPATH («CKPEIIUBATH)
noJiokeHue moisipu3atopa (poHaps) W aHanmzaropa (OYKOB) Tak, YTOOBI CBET, WAYIIMHA OT
MoJIIpU3aTopa, He ObLI BHUJIEH Yepe3 aHaiu3aTrop. B mponecce ncciaenoBaHus CTeK/Ia IOBOPaunBaTh
MOJIAPU3aTOpP U aHAIIM3AaTOP B «CKPEIIEHHOM»COCTOSIHUM BOKPYT OOIIEH ONTUYECKOW OCH Ha yroil
20—rpaaycoB TO 4YacOBOH CTpelKe WM B OOpaTHOM HampaBieHHH. MOXHO COXpaHSTh
MOJIAPOUTHBIA TPUOOP B HEMOJBMKHOM COCTOSIHUM, a BpalllaTh Ha TOT >K€ yTOJI HCCIeAyeMoe
crexno. CTeksia, HE MMEIONIUE HANpsHKEHWH, TpU HAOMIOACHUU Yepe3 MOJISIPOUIHBIA MpHOOp He
MPOCBEUMBAIOTCA. B MecTax ¢ OCTaTOYHBIMU HAMpPsDKEHUSAMU HAOMIOaeTCs CIUIOIIHOE UM MECTHOE
IIPOCBETJICHUE C HAJIMYMEM pa3IMYHOM OKPACKH, 3aBUCAIIECH OT BEIMYMHBI HAIPSOHKCHUN.
OxkpallleHHOCTh YKa3bIBa€T Ha HATMYKME 3HAYUTEIbHBIX HAPSHKEHUH.

BBuay OTCYTCTBHSI HOPM IO TOJIIPOMAHON Je(EeKTallud ONMMCAHHBIA METOJ PEKOMEHIYeTCs
JUIIb A7 Ka4YeCTBEHHOW OIICHKH HAINpPSHKCHWN B JETaNsAX OCTEKJICHMS, a TaKXKe ISl MPOBEPKU
TOYHOCTH COOJIOJICHUSI PEXHMOB MeXaHHYeCKol o00paboTku, ¢opmoBaHusS M MOHTaxa. Jlis
Ka)KJOTO TUIA OCTEKJIEHUS MOcie ocMoTpa 15— neraneil MOKeT ObITh YCTAHOBIIEH ONpEAeTICHHBIN
HOPMAJIbHBIA BHJl B TIOJSIPU30BAHHOM CBeTE. B cirydae oOHapyKeHHs pPEe3KWX OTKIOHEHUH OT
YCTaHOBJICHHOT'O HOPMaJbHOTO BH1a HEOOXOIMMO ClieJaTh COOTBETCTBYIONUIYIO 3aMuCh B (hopmyIsipe
JUTSL TIOCJIEYTOIIETO BBISIBIICHUS TIPUYHH BBIXOJIA U3 CTPOSI OTUX JIeTaJCH.

BoccTranoBiienne ocrekiieHUusi KaOuH. YcTpaHeHHe 1e(PEeKTOB MOBEPXHOCTHBIX CJIOEB CTEKJIa
nutMOBaHUEM W TOJUPOBaHWEM. B OONBIIMHCTBE Ciy4aeB TiTyOMHA MOBEPXHOCTHBIX TPEIIUH HE
npeBbimaetr 0,5 MM, a 3TO M €CTh TOT JOIMYCK Ha TOJIIMHY, B Mpeenax KOTOPOro MeXaHW4yecKas
MPOYHOCTH CTEKJIa HAXOIUTCS B 3aJJaHHOM MHTepBasie. Hapsay ¢ 9TUM ynaneHue TpemuH MPUBOAUT
K TIOJTHOMY BOCCTAQHOBJICHHIO MEXAaHUYECKUX CBOMCTB cTekna. Crnoco0aMu MeXaHH4eCKOro
i OBaHUs U MOJIMPOBAHUS, KOTOPbIe Obl HE MMPUBOAMIN K 00Pa30BaHUIO B TOBEPXHOCTHBIX CIIOSIX
OTIACHBIX HANPSKEHUHN pacTsKEeHHUs], ABIIAI0TCS BUOpouuindoBaHue 1 BUOPOIIOIUPOBAHHE.

OTnuuuTeNnbHOW 0COOEHHOCTHIO BHOPONUIM(OBAHUS OT BHOPOMOIMPOBAHUS SIBISETCS TO, YTO
nuiidoBaHue MPOU3BOAUTCS aOpa3sMBHBIMU TMOPOLIKAMU IPU OOUJIBHOM CMauMBAaHUU BOJOM.
PabounM WHCTPYMEHTOM SIBJISIETCS MsTKas IUIaCTUHA, OOJMIIOBaHHAs MOJUBUHUIXJIOPHUIHON
IJIEHKOW M COBEpIIAIoIas OpOUTaIbHOE ABHKCHUE TUAMETPOM 2— MM CO CKOPOCTBIO 3— THICSYHU
000poToB B MUHYTY. JlaBieHne Ha MIIH(yeMyI0 TOBEPXHOCTh MPHU HOpMaJIbHOH padore paBHO 0,01
Krc/cMm . Yeunue pe3aHus aOpa3uBHBIX 3€pEH HEBEIHMKO. DTO OOBICHIETCS TEM, YTO aOpa3uBHBIC
3epHa B OTOM Cllyyae MOJBM)KHBI B OTJIMYME OT HX MKECTKOTO 3aKpEIUIEHUS HAa IOBEPXHOCTHU
numrdoBanbHOM MKypKkU. [IpowcxoauT Tak Ha3zbpiBaeMoe OapxartHoe mumudoBaHue. MarmHka
MIPUBOUTCS B JIBXKCHHE CXKATBHIM BO3YXOM IpH AaBieHuH 4— kre/cMm . Ecnu B mpornecce numgo-
BaHUS YpPE3MEPHBIM Ha)KaTHEM IOBBICUTH JAaBJICHHE MAIIMHKA Ha 00padaThIBa€MYyIO MOBEPXHOCTD,
TO Tmpourecc UUIMGOBAHUS MPEKPATUTCS, TaK Kak NUIMQYIOIas IMOBEpXHOCTh MEPEeCTaHeT
nepeMeniaTbCsi ¥ BMECTO Hee OpOMTalbHOE [BI)KEHHWE HAuyMHAeT CoBepuIaThb KOPITYC.
enecoobpazHo mnpu HUIM(GOBAHUHM TOCIEAOBATENFHO YMEHbBIIATh 3€PHUCTOCTH IOPOILKA.
Hampumep, npu rnyoune nedexra 0,5 mm npumeHsaTs mopomok Ne 10 1o octatoyHOM TiyOMHBI
nedexra 0,1—,2 MM, 3aTeM NPUMEHATH MOPOIIOK Ne 6 0 HE3HAYUTEIBHBIX CIE0B Ae(eKTa, a 3aTeM
— nopotok Ne 4 110 oJTHOTO yaaneHus aedexTa.

[Tocne ynanenus nedexra MOKHO MPHUCTYNATh K CIEAYIOUIEMY 3Taly—K BHOPOIOIMPOBAHUIO,
KOTOPOE MPOU3BOUTCS ITOM KE MAITMHKON, HO TUTOMIAAKOM, oOmuioBanHo# dherpom. [lonmupoanue
TaK)Ke MPOU3BOIUTCS MPHU OOMIHPHOM CMayuBaHUU BOAOH BHauyane cmechbio mact 'O u BUAM-2, a
3aTeM Toibko onHoM mactoi BUAM-2. HlnudoBanuio u monupoBaHuio 0e3 TepMooOpabOTKH
MOJIBEPraroT CTEKJa, UMEIOIINE MOBPEXKICHHUS MOBEPXHOCTHBIX CIIOEB B BHIE «cepedpay», 3a00uH
(3akoJI0B), IapanmuH B Tpejeiax nomycka. B mporecce Bceil paboThl muIM(yeMyrO MOBEPXHOCTH
HEOOXOMMO OXJIAXJaTh BOJOW. B mNpOTHBHOM cilydae BO3MOJKHO TIOBBIIICHHE TEMIIEPATyphl
MTOBEPXHOCTHOTO CJIOS U MOSIBJICHHE «cepedpa» Ha 3TOM ydacTKe cTeksa. Bosa mocTeneHHO YHOCHUT
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C TIOBEPXHOCTH M3MEJIBUECHHOE CTEKJIO U abpa3uBHBIN mopomok. [loaTomy B mporecce nutugoBaHus
HE00X0AUMO J100aBIATh CBEXMH aOpa3uBHBIA MopomoK. Pa3pemaercss OTAeNIbHbIE YYaCTKU
3aYuIaTh IMKJIEH, IadepoM WM OCTpOH OpHTBOH, a 3aTeM NUIM(OBATH BPYYHYIO MOKPBIM
TaMIIOHOM ¢ abpa3uBHBIM nopoiukoM. Eciu B npouecce nuingoBaHus «cepedpo»OyaeT MOosSBISAThCS
BHOBb, TO TAKOE CTEKJIO 3aMEHSIIOT.

BoccranoBneHne KeeBOro COEAMHEHHsI CTeKIa C JIEHTOH MATKOro KperuleHUs OIHUCTepoB
pou3BoauTCs ¢ nomoiuipto repmetrka BUTO®-1 nnu knes [1Y-2 npu oTCIOEHUH JEHTHI OT CTEKIA
Ha TTyOUHY 10 5 MM.

[Ipu remnepatype Bo3ayxa Bbiiie +18 C 1 oTcianBaHuu JIEHTHI Ha yyacTKax JUIMHOM 10 100 Mmm
OJucTep MOXKHO HE CHUMATh. J1J11 BOCCTAHOBJIEHHUS KJIEEBOTO COEIUHEHHS HE00X0AUMO:

— npurotoBuTh repmMetuk BUTO®-1 (munarenbHblil BapuanT) win ke [1Y-2;

— OTOTHYTh KPOMKY KaIIpOHOBOM JIEHTHI OT CTEKJIa B MECTE HapyIIECHHsI KJIEEBOTO COEAUHEHMUS,
OUYUCTHUTH €€ OT OCTAaTKOB CTaporo Kies W 3aloJHUTh 00pa30BaBLIMICS 3a30p HOBBIM I€PMETUKOM
WIN KJIEeM C TIOMOLIbIO IIaTeIs;

— IMPUKATaTh JIEHTY PE3MHOBBIM POJMKOM JUIsl pABHOMEPHOI'O pacClpeAeieHUs] TepMETHKA O]
JICHTOM, HE CO3/1aBasi IPU 3TOM OOJIBIINX JaBJICHUI;

— TIpUKATaTh JICHTY K CTEKIy, co3naBas aasieHue 0,2—0,3 Krc/cM KB. ¢ TOMOIIBIO MENIOYKOB
C IEeCKOM Ha ydvacTkax JauHoM 10 200— MM WiIM C TIOMOLIBIO PE3UHOBOM JIEHTHI
(aMOpTH3AIIMOHHOTO IITHYPA) HA y4acTKaX ¢ OTCIOCHUEM OOJIbIIEH JTHHBL;

— BBIJEpKATh CKJIEHBAaeMble MecTa IIOJ TaKuM JaBJI€HHMEM He MeHee 24 4YacoB mpu
Temneparype He meHee +18 C;

— CHATh NPWKHMHBIE MEIIOYKH WIM PE3HMHOBYIO JIEHTY M OYHUCTHTH CTEKJIO OT HOJTEKOB
repMETHUKA;

— HaKJIEUTh Ha CTEKJIO OJIMCTepa Mo BCeMy NMEPUMETPY JMIKYIO JIEHTY Ha PacCTOSIHUU 5— MM
OT TOpLA KaIpPOHOBOM JIEHTHI;

— HAHECTU Ha HapyXHYIO IOBEPXHOCTh CTEKJIA 10 BCEMY IepUMeTpy Osnctepa (MexXy JTUMKON
U KaIpOHOBOM JIEHTaMHM) U HAPY’KHYIO IOBEPXHOCTHb KAaIPOHOBOM JEHTHI (mupuHOM 10 10 MM oT
KPOMKH JICHTHI) CJIOM CBEKEMPUTOTOBICHHOTO TeépMETHKA TOIIIUHON 710 1 MM;

— CBECTH Ha «YC»HAHECEHHBIM CIIOM repMeTHKa 10 BCEMY MEpUMETpPY IIBa, HE JOIyCKas
3ayCEHIIEB U yTOJIICHHII;

— OTPEMOHTUPOBAHHBIN OnucTep WK (GoHaph BbIIEPKATh B TEUEHUE 3— CYTOK, IOCIE YEro
MOJKHO JIOITyCTUTb K SKCIUTyaTalllu.

PeMOHT cTekos, MMEIOINUX CKBO3HBIE TPEUIMHBI. PEMOHT CTEKO] CO CKBO3HBIMU TpPELIMHAMH
MIPOU3BOUTCS IyTEM HAKJIEHKU YCWIMBAKOLIEW Hakinagku. PeMOHTy moanexaT BHYTpEHHHE
(HecwyoBBIC) CTEKJIa JBOMHOTO OCTEKJIEHHMSI CaMOJETOB W BCe CTekja BeprosieToB. [locneno-
BaTEJIbHOCTh PabOT TaKasi:

— 3aCBEPJIUTH KOHIIBI TPEUIUH CBEPJIOM AuameTpoM 1,5—,0 mMm;

— MOJATrOTOBUTH YCUJIMBAIOIIYIO HAKIAJAKy W3 opranumdeckoro crekia mapku CO-95 umu CO-
120 tommmHON 2—3 MM; pa3Mepbl KaKIO0W HAKIAJAKU JIOJDKHBI OBITh TaKHMMH, YTOOBI TpEIIMHA
NEePEeKPhIBAIACh C KAKJON CTOPOHBI HE MEHEE YeM Ha 12 MM; Hapy KHbIE Kpasi HaKJIaJKU 3aKpyIJIUTh;

— Ha HAKJIAJKy HAHECTH TUXJOPITAHOBBIM K€l M JaTh CBOOOJHYIO BBIACPKKY MPUMEpPHO 2
MUH JI0 BO3HUKHOBEHUS JINIIKOCTH;

— HaJIOKUTh HAaKJIaJKy HA pEMOHTHPYEMBIN YUaCTOK U JaTh 3aKPBITYIO BBIIEPKKY B TeueHue 30
MUH; I0CJI€ TOrO MPHXXaTh HAKJIAJAKy C IOMOIIbI0 MEHNIOYKOB C NMECKOM (ycumine—,5—,5 Krc/cMm
KB.);

— BBIIEP)KaTh PEMOHTUPYEMBIN YYacTOK MO Harpy3KOil B TEUEHHE YEThIPEX 4acoB, M1OCIIE YETO
MEUIOYKHU CHSTh.
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	Ремонт обшивки и силового каркаса планера 
	В целях обеспечения высокой надежности, долговеч ности и аэродинамических свойств самолета (вертолета) в процессе ремонта планера должны быть сохранены и восстановлены: первоначальная прочность ремонтируемых деталей (узлов, агрегатов); точность внешних обводов и гладкость наружных поверхностей; заданные весовые, геометрические и нивелировоч ные данные планера; надежная противокоррозионная защита ремонти руемых элементов. 
	Ремонт обшивки клепкой. При ремонте обшивки пла нера самолета (вертолета) приходится устранять такие характерные дефекты, как ослабление заклепок, волни стость, трещины, пробоины, вмятины. В отдельных слу чаях при значительных повреждениях заменяют листы (панели) или части листов обшивки. 
	Ослабление заклепок наиболее часто встре чается в местах потайной клепки, особенно там, где клепка выполнена с зенкованием гнезда под заклепку. Степень ослабления заклепок и необходимость их подтяжки устанавливаются по таким внешним признакам, как дымление заклепок, образование венчика закладной головки, перекос и др. Ремонт об шивки с ослабленными заклепками заключается в их подтяжке с применением обычных методов клепки. Под тяжку заклепок производят на 0,4—,6 мм. 
	При клепке обычными заклепками возможны следующие дефекты: 
	- подсечка материала детали со стороны закладной головки ( причина: обжимка с молотком установлены не под прямым углом; велика лунка обжимки); 
	- скошена замыкающая головка (причина: при ударной клепке рабочая поверхность поддержки установлена не параллельно детали; при прессовой клепке скошена рабочая поверхность инструмента); 
	- смещена замыкающая головка (причина: длина заклепки не соответствует толщине пакета); 
	- стержень заклепки расклепан между соединяемыми деталями ( причина: соединяемые детали плохо сжаты; наличие посторонних предметов между соединяемыми деталями); 
	- высота замыкающей головки меньше минимального размера, оговоренного документацией (причина: мала длина заклепки; отверстие под заклепку больше требуемого) 
	- трещины на закладной и замыкающей головках заклепки ( причина: недостаточная пластичность материала заклепки); 
	- замыкающая головка не соответствует установленным в документации размерам (причина: заклепка переклепана или недоклепана); 
	- неправильная форма замыкающей головки (причина: малая мощность клепального молотка; недостаточная масса поддержки); 
	- закладная потайная головка выступает над поверхностью пакета больше допустимого (причина: гнездо под потайную головку меньше требуемого размера; высота закладной головки заклепки больше допустимого размера); 
	- зазор между соединяемым пакетом и закладной головкой заклепки (причина: при клепке подручный слишком сильно нажал поддержкой на торец заклепки; диаметр отверстия меньше предусмотренного технологической документацией); 
	- закладная головка с одной стороны выступает над поверхностью обшивки ( причина: гнездо под закладную головку некруглое, имеет эксцентриситет); 
	- неплотное прилегание закладной головки к поверхности гнезда (причина: глубина гнезда больше требуемой); 
	- провалы обшивки по заклепочным швам (причина: мощность клепального молотка слишком велика; несогласованная работа клепальщика и подручного); 
	- хлопуны на обшивке (причина: несоблюдение порядка постановки заклепок; недостаточное число установленных технологических крепежных деталей. 
	Свои специфические дефекты и причины их вызывающие имеются при соединении деталей пустотелыми заклепками, заклепками с сердечником, заклепками с высоким сопротивлением срезу. 
	Результаты испытания механических свойств образцов с различными дефектами клепки показывают снижение показателя усилия на разрыв до 30 % при малой толщине закладной головки и усилия на срез до 15% при наличии зазора в пакете деталей. 
	Волнистость    (гофрообразование)   обшивки обычно возникает в пределах клетки, образованной стрингерами, нервюрами, шпангоутами и другими сило выми элементами каркаса. Причиной этого дефекта яв ляется потеря устойчивости листа обшивки из-за дефор маций конструкции вследствие больших перегрузок в по лете или грубых посадок. При небольшой величине гофра (или «хлопунов») обшивка подкрепляется уголками, при клепанными с внутренней стороны.. В случае потери устойчивости обшивки на большом участке она полностью заменяется в одной или нескольких клетках. 
	Трещины обшивки длиной до 50 мм для предот вращения их дальнейшего развития засверливают по концам сверлом диаметром 2— мм. С внутренней сто роны приклепывают усиливающую накладку, которая на 25— мм должна перекрывать концы трещин. При пробоинах размером до 15 мм в обшивке вырезают круг лое или овальное отверстие с удалением деформирован ных (рваных) краев пробоины; с внутренней стороны приклепывают усиливающую накладку. Наруж ную поверхность накладки заполняют клеем ВК-9 и пос ле его подсыхания поверхность закрашивают. 
	Ремонт обшивки с трещинами длиной более 50 мм или пробоинами размером свыше 15 мм при отсутствии повреждений силового каркаса включает следующие операции: 
	— вырезка дефектного участка обшивки по плавно му прямоугольному контуру с закруглениями по углам, круглому или овальному; при этом для заклепочного шва необходимо оставлять часть старой обшивки на расстоянии не менее 25— мм от деталей каркаса; 
	— изготовление и приклепка изнутри опорной по верхности в виде сплошной подкладки   или разрезной подкладки , перекрывающей на 20— мм вырезанное в обшивке окно; 
	— изготовление, подгонка по контуру выреза и при клепка накладки-заполнителя (вкладыша) к опорной по верхности. 
	Подкладки (опорные элементы) обычно приклепыва ют нормальными заклепками. Приклепку накладок-заполнителей в случае отсутствия двустороннего подхода к месту клепки выполняют с помощью взрывных, штырь ковых и других специальных заклепок. Иногда приме няют винты с потайной головкой и анкерные гайки. Материал заклепок выбирают по таблицам. 
	Заделка вмятин обшивки заполнительной пастой. Вмятины на дюралюминиевой обшивке дозвуковых са молетов и вертолетов глубиной не более 1 см и пло щадью до 100 см кв. можно заделывать специальной пастой на основе эпоксидной смолы. Данный метод рекомендуется для заделки не менее трех вмятин на 1 м. кв.обшивки в тех случаях, когда нет подхода к дефектному участку изнутри, особенно если к обшивке прикреплены теплоизоляционные элементы. 
	С дефектного участка, включая зону на расстоянии 20 мм от вмятины, удаляют старое лакокрасочное покрытие смывкой АФТ-1, СД или смесью из 30% разжижителя Р-5 и 70% бензина Б-70. Поверхность вмятины зачищают, обезжиривают бензином БР-1 («Галоша») или ацетоном и просушивают в течение 30 мин. Пасту наносят на поврежденный участок и заглаживают ее шпателем заподлицо с обшивкой. После затвердевания пасты ее поверхность зачищают шлифовальной шкуркой № 16— и окрашивают. 
	Ремонт силовых элементов каркаса планера. 
	Харак терными повреждениями элементов каркаса планера мо гут быть частичное или полное разрушение полок и ребер поясов лонжерона по всему сечению, деформация поясов и стенок лонжеронов, частичное или полное разрушение стрингеров, нервюр, шпангоутов. 
	Ремонт лонжеронов. При частичном повреж дении полки или ребра пояса лонжерона дефектный участок удаляют и на его место подгоняют вкладыш. Для восстановления прочности на пояс устанавливают усиливающий уголок или накладку, либо оба эти элемента одновременно. Ремонтные детали усиле ния должны изготовляться из того же материала, что и усиливаемые конструктивные элементы. Детали из алюминиевого сплава должны быть закалены и состарены, детали из стали ЗОХГСА или ЗОХГСНА — терми чески обработаны на соответствующий предел прочно сти. Отверстия под заклепки и болты сверлятся в ре монтных деталях до их термической обработки с при пуском на развертывание при сборке соединения. Перед сборкой лонжерона на всех ремонтных деталях должны быть зачищены риски, забоины и другие дефекты, после чего эти детали покрываются грунтом АЛГ-1Некоторые особенности имеет ремонт двустеночного балочного лонжерона. После постановки наружных на кладок на обе поврежденные стенки между последними вставляют дюралюминиевый вкладыш. Соединение на кладок с ребрами поясов лонжерона выполняется с по мощью удлиненных болтов, а со стенками и вклады шем — с помощью заклепок. 
	Ремонт стрингеров. При наличии на стенке стрингера трещин, забоин на место обнаруженного де фекта ставят усиливающую накладку из прессованного профиля. В случае разрушения одной из стенок дефект ный участок вырезают, изготавливают вставку (вкла дыш) и приклепывают усиливающую накладку. При разрушении стрингера по всему поперечному сече нию вместо удаленного дефектного участка устанавли вают вкладыш. Для соединения обрезанных концов стрингера с вкладышем устанавливают симметрично на кладку из прессованного профиля того же типа, кото рая устанавливается симметрично восстанавливаемой детали. 
	Ремонт нервюр и шпангоутов. Наряду с восстановлением первоначальной прочности большое внимание при ремонте элементов поперечного набора планера должно быть обращено на точность выполне ния обводов восстанавливаемого объекта, особенно при ремонте крыла. При частичном повреждении нервюр и шпангоутов усиливающие детали ставят с внутренней стороны. Постановка деталей усиления на наружных поверхностях полок нервюр и шпангоутов, сопрягаемых с обшивкой, запрещается. После ремонта сильноповреж денной нервюры или изготовления новой взамен разру шенной необходимо тщательно производить ее установ ку на место, обращая особое внимание на увязку ее обводов с обводами соседних нервюр. Восстановление полок нервюр и шпангоутов производится такими же методами, которые применяются для ремонта лонжеро нов и стрингеров. В случае повреждения стенки уста навливаются усиливающие накладки обычно изогнутые и подогнанные по контуру сечения стенки. 
	Ремонт лопастей винтов вертолетов 
	При  ремонте устраняют следующие ха рактерные дефекты лопастей вертолетных винтов: 
	— на металлических лопастях — нарушение лакокра сочного покрытия; пробоины и трещины на обшивке, полках нервюр и хвостовом стрингере; отставание об шивки от элементов каркаса; повреждения оковок и об текателей; 
	Для выявления дефектов применяют визуальный ос мотр. Границы мест нарушений приклейки обшивки оп ределяют дефектоскопом ИАД-2. При ремонте лопастей необходимо обеспечивать равнопрочность узлов и соеди нений с сохранением (в пределах допуска) весовых и моментных характеристик как лопасти в целом, так и отдельных ее отсеков. Некомплектная замена разреше на для ограниченного числа типов лопастей. На таких лопастях в случае замены должен быть проведен пол ный комплекс контрольных операций. 
	Восстановление лакокрасочного покрытия (ЛКП) ло пастей следует выполнять в помещении с температурой внутри не ниже 12°С и относительной влажностью не выше 75%. При восстановлении ЛКП на деревянной лопасти дефектный участок пера лопасти зачищают шли фовальной шкуркой и обезжиривают с помощью ацетона или растворителя. Ремонтируемую поверхность шпаклюют тонким слоем шпаклевки, сушат в течении 4 часов, затем наносят два слоя нитроэмали соответствующего цвета. 
	Ремонт обшивки металлических лопастей при пробоинах размером до 30 на 30 мм выполняется постановкой накладок. Допускается ремонтировать не более 6 пробоин на одном отсеке в корневой части лопасти. Поврежденный участок обшивки вырезают по плавному контуру, острые кромки скругляют. Защитное покрытие удаляют с помощью растворителя Р-5 на ширине 30 мм от края отверстия. Из листового дю ралюминия толщиной 0,4—,6 мм вырезают накладку необходимых размеров. Поверхности накладки и обшив ки промывают бензином, просушивают и затем дважды протирают тампоном, смоченным в ацетоне. Шпателем или кистью наносят слой клея ПУ-2 из расчета 200—г/м.кв. Выдержка перед склейкой - 10 ... 20 мин при температурах 30 или 16 градусов соответственно. Установленную на место накладку накрывают листом бумаги, а затем листом губчатой резины толщиной 2-3 мм. В месте вклейки с помощью прижимать приспособлений или груза создают удельное давление 0,5 - 1 кгс/см.кв. Выдержка под давлением - 24 часа; температура в зоне склейки - не менее 20 градусов. После снятия груза удаляют остатки клея, бумаги, резины и восстанавливают лакокрасочное покрытие. Эксплуатация лопастей на вертолете разрешается не ранее чем через 10 суток после окончания приклейки накладок. Для сокращения сроков ремонта применяют нагрев в местах склейки. 
	При наличии пробоины обшивки с повреждением нервюры длиной до 50 мм дефектные участки вырезают по плавному контуру. Подгоняют детали: уго лок  из материала Д16АТ толщиной 0,6 мм, пластины и накладка  из Д16АТ  толщиной 0,4—0,6 мм. Размечают и сверлят отверстия диаметром 3,1 мм под заклепки, скругляют кромки. Уголок  снизу приклеивают клеем ПУ-2 и затем приклепывают к нервюре , а пластины —к уголку и нервюре. На кладку  приклеивают или приклепывают к обшивке. 
	При ремонте обшивки с трещинами длиной до 100 мм концы их засверливают сверлом диаметром 2 мм. Дефектное ме сто усиливают приклейкой или приклепкой накладки. 
	В особых случаях временно разрешается ремонтиро вать обшивку наклейкой заплат из ткани АСТ-100 на клее АК-20. Выдержка после склейки — 8ч при темпе ратуре не ниже 16° С. Полотняная заплата герметизи руется герметиком У-ЗОМЭС-5, после чего восстанавли вается ЛКП. 
	Ремонт полок нервюр и хвостового стрингера, имею щих трещины, производится постановкой усиливающих накладок. Концы трещин засверливают. Накладки из готавливают из Д16АТ  толщиной 0,4—,6 мм и перед приклепкой промазывают клеем ПУ-2. 
	Отставание (отклеивание) обшивки от нервюры или стрингера на длине не более 60% длины клеевого шва устраняют клепкой с обеспечением перемычки не менее 6 мм и шага 20 мм. Перед клепкой следует соединяе мые поверхности обезжирить и промазать клеем ПУ-2. При клепке обеспечить перекрытие заклепочным швом участка непроклея не менее 10 мм с каждой стороны. 
	В случае отставания или повреждения носовые ре зиновые накладки заменяют. Для этого дефектный уча сток накладки удаляют, место приклейки зачищают и на него наносят слой клея К-153. Установленная на место накладка прикатывается роликом и прижимается под определенным давлением. Для вулканизации клея про изводится двухстадийная выдержка: сначала в течение 12 ч при температуре 15—° С, затем— ч. при темпе ратуре 75° С. 
	Восстановление твердопленочного (целлулоидного) покрытия деревянных лопастей выполняется срезкой на «ус»поврежденной пленки и последующим выравнива нием поверхности путем нанесения 6— слоев целлуло идного клея или нитроклея АК-20. Сушка каждого слоя клея —1 час. 
	Ремонт оковок лопастей. Риски забоины, вмятины глубиной до 3 мм и продольные трещины длиной до 15 мм запаивают припоем ПОС-40. Поперечные разрывы (трещины) ремонтируют постановкой одной или двух дополнительных заклепок на расстоянии 5— мм от де фекта. Головки заклепок опаивают. 
	При наличии на оковке трещин длиной более 15 мм, глубоких вмятин и забоин необходимо заменить участок (секцию) оковки длиной до 100 мм. Новая секция под гоняется к перу лопасти с обеспечением профиля перед ней кромки и зазоров по торцевым стыкам не более 0,3 мм. 
	Взвешивание и продольная балансировка лопастей производятся в тех случаях, когда в процессе их ре монта весовые и моментные характеристики могли зна чительно измениться, например, за счет постановки на кладок и перекраски. 
	Ремонт деталей и узлов управления 
	Для управления рулями, элеронами и другими агре гатами летательных аппаратов и их силовых установок применяется как гибкая тросовая проводка, так и жест кая, состоящая из тяг, связанных между собой шарнир ными соединениями. 
	Ремонт жесткого управления.  Продукты коррозии удаляются волосяными щетка ми, а также зачисткой шабером, бархатным напильни ком или шлифовальной шкуркой № 4 и 3. При необхо димости с дефектного участка удаляется лакокрасочное покрытие с помощью смывки. Для восстанов ления защитной окисной пленки отремонтированные за чисткой поверхности обрабатывают травящими раство рами. После обработки поверхность детали тщательно промывают водой для удаления травящего раствора. Восстанавливают лакокрасочное покрытие. 
	Детали и узлы с трещинами основного материала заменяют. Трещины на сварных швах в некоторых слу чаях допускается устранять подваркой (не более одного раза). 
	Риски, забоины, надиры на дюралюминиевых тягах глубиной до 0,2 мм зачищают шлифовальной шкуркой № 4 и 3. Аналогичные дефекты, а также вмятины глу биной до 0,3 мм и площадью не более 200 мм кв.  наружной поверхности механизмов загрузки защищает с последующим восстановлением анодного покрытия. На тягах из материала 30ХГСА разрешается устранять дефекты глубиной до 0,3 мм на длине до 15 мм.Зачищенное место промывают бензином, восстанавливают цинковое и затем лакокрасочное покрытие. Забоины на ребрах жесткости качалок глубиной до 2 мм устраняют опиловкой и зачисткой с обеспечением плавных переходов. 
	В отдельных случаях допускается выполнять ремонт тяг постановкой бужа. С этой целью вырезают повреж денный участок трубы длиной не более 50 мм, зачища ют торцы срезов и скругляют кромки. Буж должен быть изготовлен из того же материала, что и труба тяги. Толщина стенки бужа — не менее толщины стенки тру бы, зазор между бужем и трубой—не более 0,1 мм. Люфт и посадка бужа с натягом не допускаются. Буж устанавливают на трубчатых заклепках, имеющих длину на 3,5 мм больше наружного диаметра бужа. После развальцовки трубчатых заклепок их головки не долж ны иметь трещин и рваных краев. На одной тяге может быть установлено не более одного бужа. Тяги указан ным способом ремонтируют только в том случае, если обеспечивается свободное перемещение отремонтирован ной тяги при работе управления и зазоры между тягой и элементами конструкции не менее допустимых по ин струкции. Силовые тяги управления (передающие дви жение от гидроусилителей к рулевым поверхностям) с рисками, забоинами и другими механическими повреж дениями подлежат замене. 
	Износ тяг в местах касания роликов допускается на глубину до 0,4 мм. В целях увеличения их срока служ бы допускается поворот тяг в направляющих роликах на 180°. При износе свыше 0,4 мм, а также если труба имеет износ более чем в двух местах одного сечения, тяги бракуют. Подлежат замене также деформирован ные тяги, с прогибом более 1 мм на длине 1 м. 
	Дефектные шарикоподшипники в ушковых наконеч никах и качалках заменяют новыми. При замене на по садочное место наносят тонкий слой грунта АЛГ-14, шарикоподшипник запрессовывают с помощью пуансона и завальцовывают, в некоторых случаях раскернивают с двух сторон. Установленный подшипник должен вра щаться легко, без заеданий и хруста. 
	Ремонт тросового управления. Характерными дефек тами тросового управления являются заершенность тро са из-за обрыва отдельных проволок; заломы, вмятины (засечки) на проволоках прядей; коррозия, износ, вы тяжка троса; ослабление заделки троса в наконечниках; 
	выкрашивание, вмятины, глубокий износ реборд и ра бочих канавок роликов; неисправности шарикоподшип ников направляющих роликов. 
	Заершенность троса обнаруживают при протирании его тампоном из ваты или пакли. Концы оборванных проволок заделывают внутрь пряди, не нарушая при этом плетения троса. Места заделки проволок закраши вают красной краской в виде кольцевой метки шириной 5 мм. При обнаружении более трех оборванных прово лок на длине троса 1 м или более одной оборванной проволоки в одной и той же пряди трос бракуют. От браковке подлежат также тросы, имеющие заломы (за сечки, вмятины) нескольких проволок в пряди. 
	Износ троса характеризуется потертостью проволок в местах перегиба на роликах, ослаблением свивки про волок и прядей, изменением диаметра троса по его длине. Изношенные тросы и тросы с признаками нагартовки проволок подлежат замене. 
	При наличии на тросе поверхностной коррозии его протирают салфеткой, смоченной в бензине. В тех слу чаях, когда продукты коррозии не удаляются протиркой или коррозией поражены внутренние проволоки прядей, трос бракуют. Зачищать коррозию шлифовальной шкур кой  запрещается. Вытяжку тро са контролируют с помощью тензометра. Вытянутые свыше нормы тросы, а также тросы с ослаблением за делки в наконечники бракуют. Новые тросы берут либо из запасного комплекта, либо изготовляют в ремонтном подразделении. 
	Технология изготовления новых тросов состоит в следующем. Подбирают или изготовляют требуемые на конечники. Новый трос соответствующей длины очищают от грязи, краски и консервирующей смазки с помощью ацетона или бензина и затем вытягивают под определенной нагрузкой. Трос пропитывается в нагретой до температуры 105° С пушечной смазке в течение 2— мин. Затем трос слегка протирают салфеткой, отмеряют не обходимую длину с учетом припуска на заделку в на конечники или на коуш и обрезают. Концы троса опаи вают или обматывают проволокой. 
	Концы троса заделывают в наконечники способом обжатия или заплетки на коуш. Наиболее распространен первый способ. Тросы обжимают либо на специальном станке, либо в штампах на прессе, либо  волочением (протяжкой) через фильеры; в результате между тросом и наконечником создается прочное неразъемное соединение. После протяжки че рез фильеры наконечник с тросом тщательно осматри вают. В целях проверки качества заделки трос подвер гают повторной вытяжке в течение 5 мин под той же нагрузкой, что и при первичной вытяжке. 
	Заплетка тросов на коуш производится в целях пре дохранения тросов от перетирания в местах крепления к элементам конструкции. Ввиду понижения на 15-20 % прочности в месте заплетки при заделке на ковш применяют тросы большего диаметра, чем при заделке в наконечники 
	Ремонт агрегатов жидкостно-газовых систем 
	Общие требования по разборке, ремонту и сборке агрегатов. Перед съемкой агрегата с изделия давление в системе необходимо стравить до нуля и слить рабочую жидкость, не допуская ее попадания на детали авиа ционного оборудования и штепсельные разъемы. Откры тые отверстия арматуры и трубопроводов заглушить  специальными колпачками, заглушками или органической пленкой. 
	Разборка (сборка) агрегатов выполняется с по мощью специального ремонтно-монтажного инструмента. Приспособления для разборки и тиски должны иметь в местах зажима деталей прокладки (губки) из мягкого материала. Перед разборкой гидроаккумуляторов сле дует убедиться с помощью зарядного приспособления в том, что в газовой камере давление отсутствует, и вывернуть зарядный клапан. Детали разбираемых агре гатов должны иметь бирку с номером изделия и хра ниться в специальной таре (сортовиках). Обезличива ние деталей не допускается. 
	Промывка и очистка деталей производится в органи ческих растворителях (бензин, уайт-спирит) или в специальных водных моющих растворах. Для удаления ла кокрасочного покрытия применяются смывки СД, АФТ-1 и др. Промытые детали необходимо держать в сухом помещении. При хранении деталей до сборки более су ток их смазывают тонким слоем масла АМГ-10, МК или МС, а при хранении более трех суток — помещают в ванну с трансформаторным маслом или маслом АМГ-10. 
	Дефектация. Резиновые, кожаные, фетровые уплотнительные детали, а также шплинты, пружинные шайбы и другие контровочные детали независимо от их состояния бракуют. Фторопластовые кольца и проклад ки, не имеющие износа и повреждений, допускают к дальнейшей эксплуатации. 
	Штоки цилиндров и стальные корпусные детали аг регатов высокого давления контролируют на магнитном дефектоскопе; высоконагруженные детали из алюминие вых сплавов контролируют цветным, люминесцентным или рентгеновским методами. При наличии трещин в ос новном материале детали заменяют новыми или сняты ми с других агрегатов. 
	Пружины осматривают и контролируют при опреде ленных нагрузках. Пружины с трещинами, деформацией витков или увеличенной усадкой бракуют. 
	Микрометрические измерения проводятся по картам обмера, составленным для изнашивающихся деталей. Измерительный инструмент должен иметь точность из мерений до 0,001—,005 мм. При необходимости чистоту поверхности деталей контролируют по эталону или с помощью профилометрических приборов. Новый агрегат перед установкой на изделие должен пройти проверку и испытания по программе входного контроля. 
	Типовые рекомендации по ремонту деталей агрега тов. Наибольшее применение в ремонтной практике по лучили следующие методы восстановления деталей и уз лов агрегатов систем: 
	— исправление геометрических форм изношенных деталей механической обработкой: проточкой, шлифова нием, притиркой, развертыванием в пределах допуска на серийный или ремонтный размер или с последующим восстановлением серийного размера; 
	— восстановление геометрических размеров деталей хромированием, химическим никелированием и твердым анодированием с применением механической обработки; 
	— восстановление поврежденных защитных покры тий путем цинкования, кадмирования, оксидирования, пассивирования, никелирования или покраски; 
	— сварка и пайка для устранения на деталях тре щин и других дефектов; 
	— статическая правка и правка наклепом для уст ранения деформации узлов и деталей; 
	— устранение забоин, рисок, заусенцев, а также кор розии шаберами и шлифовальными шкурками; 
	— замена изношенных деталей в узлах новыми или снятыми с других агрегатов. 
	После устранения дефектов механической обработкой (проточкой, притиркой и др.) детали приобретают ре монтные размеры, отличные от первоначальных разме ров по чертежу. При сборке узлов с этими деталями должны быть обеспечены требуемые посадки (зазоры и натяги). С этой целью используют постановку спе циальных ремонтных деталей или восстановление раз меров сопрягаемых поверхностей путем нанесения на них слоя хрома, никеля и других металлов; как исклю чение, допускается подбор деталей, снятых с забрако ванных агрегатов, не выработавших ресурс. 
	Коррозия устраняется зачисткой деталей до основно го металла или химическим путем (травлением в кис лотных или щелочных растворах). Поверхностная кор розия на пружинах удаляется зачисткой шлифовальной шкуркой № 6—. Во всех случаях нарушение защитного антикоррозионного покрытия должно быть восстановлено. 
	Ремонт резьб в резьбовых отверстиях корпусных де талей, на штуцерах и других деталях арматуры, а так же на валах, ушковых болтах, заглушках и др. разре шается выполнять в случае повреждений не более од ного-двух начальных витков резьбы. Устранение забоин, заусенцев и других дефектов производится зачисткой с последующим калиброванием резьбы соответствующи ми метчиками и лерками. Негерметичность в резьбовых соединениях из-за прослабления или вывертывания де талей устраняют подтяжкой или установкой новых де талей с увеличенным диаметром резьбы. Подтяжку де талей с конической резьбой производить на 1/4 оборота. В некоторых случаях применяются уплотняющие смазки, например, паста БУ, наносимые на резьбу вверткой детали на расстоянии не менее 5 мм от торца. 
	Риски, царапины, надиры, заусенцы и коррозия на конических поверхностях деталей соединительной арма туры устраняют зачисткой с последующей притиркой конусным притиром с микропорошками или пастой ГОИ до получения чистоты поверхности не ниже класса детали 1-й категории.. Оконча тельная притирка может производиться совместно с сочленяемым ниппелем. 
	Перед сборкой детали тщательно промывают чистым бензином и обдувают сухим сжатым воздухом, за исключением деталей, особо оговоренных в техноло гии ремонта; проверяют их комплектность, клеймение, убеждаются в том, что на деталях и узлах нет дефек тов. Трущиеся детали и подшипники смазывают соот ветствующими смазками. 
	В процессе сборки необходимо принять меры для предупреждения попадания во внутренние полости агре гатов пыли, грязи и металлической стружки. С этой целью открытые концы труб и арматуры следует за крывать заглушками и колпачками. Запрещается при сборке производить ремонтные работы, особенно с при менением абразивных материалов. Сборку наиболее ответственных агрегатов (гидроусилителей, агрегатов типа ГА, гидронасосов) обычно выполняют на отдельных ра бочих местах, по возможности в изолированных помеще ниях. На агрегат, собираемый после ремонта, должны устанавливаться те детали, которые работали на нем до ремонта. Возможность использования деталей с дру гих однотипных агрегатов специально оговаривается в технологии ремонта. 
	Допускается на полностью собранном агрегате вы полнять подкраску мест с нарушенным лакокрасочным покрытием. При этом наружные отверстия агрегата уже должны быть заглушены. 
	Перед установкой на агрегат резиновые уплотнительные детали (за исключением особо оговоренных в тех нологии) выдерживают в масле АМГ-10 в течение 24 ча сов при температуре 70°С или в течение 5 суток при нормальной температуре. Промывка в бензине резино вых деталей запрещается. При необходимости промывка их производится в этиловом спирте. После сборки агре гата его наружные отверстия глушатся. 
	Испытание агрегатов проводится на специальных стендах по соответствующей программе для данного типа изделия. В процессе контрольно-сдаточных испыта ний проверяется качество ремонта агрегата и соответ ствие его рабочих характеристик требованиям техниче ских условий. Для установки на самолет (вертолет) до пускаются те агрегаты, которые по проверяемым пара метрам полностью соответствуют ТУ. 
	В особых условиях при отсутствии специальных стен дов агрегаты можно испытывать непосредственно на изделии по окончании, монтажа системы или соответст вующего участка. 
	После проведения испытаний все соединения должны быть законтрены, а указанные в ТУ опломбированы. 
	Ремонт и замена трубопроводов 
	Контроль за техническим состоянием трубопровод ных магистралей следует выполнять с минимальной раз боркой. При этом проводят испытания систем на герме тичность, а также осмотр трубопроводов, соединений и деталей крепления. 
	Испытания на герметичность обычно про водят рабочей жидкостью (газом) при давлении, рав ном рабочему. Течь в соединениях трубопроводов устра няют их подтяжкой. Предварительно необходимо стра вить давление в системе, разъединить соединение и ос мотреть конусную часть штуцера и развальцованную часть трубы. Если на них нет повреждений, трещин, забоин, можно навернуть от руки. гайку на штуцер, не допуская перекоса и натяга трубы, и затем окончатель но затянуть гайку ключом. Необходимо иметь в виду, что чрезмерная затяжка может вызвать деформацию и способствовать разрушению соединительных элементов (ниппеля, развальцованной части трубы), поэтому за тяжку резьбовых соединений следует производить тарированными ключами с определенным моментом кручения. 
	Визуальный осмотр проводят в целях выяв ления механических и коррозионных повреждений тру бопроводов и определения необходимости демонтажа. 
	Проверяют качество монтажа трубопроводов, при этом особое внимание обращают на состояние контровки со единений, колодок и хомутов крепления, зазоры между трубопроводами и элементами конструкции, отсутствие потертостей трубопроводов под крепежными колодками, для чего снимают наружные половины колодок. 
	Демонтаж трубопроводов необходимо выполнять в следующем порядке: полностью стравить давление в системе; отсоединить трубопровод от крепежных элемен тов; рассоединить оба конца трубопровода и снять его, приняв меры предосторожности, чтобы рабочая жидкость не попала на электроразъемы и контакты; заглушить открытые концы остающихся на изде лии штуцеров; прикрепить к снятому трубопроводу бирку с ука занием номера изделия (обезличивание трубопроводов не допускается); забракованные трубопроводы маркировать знаком брака и изолировать. 
	Промывка и очистка трубопроводов в процессе их ремонта или изготовления производится неоднократно и является ответственной операцией, так как при неудов летворительном ее выполнении частицы грязи, заусенцы и т. п. могут попасть в агрегаты системы и вызвать их отказы. 
	Промывка трубопроводов может выполняться с по мощью органических растворителей (бензин, уайт-спи-рит и др.) и водных растворов синтетических моющих ве ществ (сульфанол, ОП-7, МЛ-1 и др.). Затем трубопро воды, как правило, дополнительно промывают горячей водой 80—° С и продувают сухим чистым, иногда горя чим воздухом. Трубопроводы кислородной системы про мывают и обезжиривают дихлорэтаном или этиловым спиртом. 
	Дефектация и ремонт. Дефектация трубопрово дов выполняется путем визуально-оптического осмотра, контролем геометрических размеров и конфигурации трубопровода. Дополнительно могут проводиться испы тания на прочность. Для выявления скрытых пороков материала трубы и сварных (паяных) швов применяет ся рентгеновский контроль. 
	Осмотр внутренних поверхностей труб выполняется с помощью специальных оптических приборов (эндоско пов) . 
	Вмятины, забоины, риски, потертости на наружной поверхности труб оставляют без устранения или устра няют в соответствии с допусками. 
	Овальность, гофры, вмятины устраняют правкой. При этом не следует стремиться к обеспечению номиналь ных размеров, т. е. к полному устранению деформаций, достаточно восстановить размеры сечений в пределах допуска. 
	Ремонт правкой выполняют двумя способами: 
	— простукиванием дефектных мест медным, тексто литовым или деревянным молотком. Предварительно внутрь трубы вводят специальную поддержку (оправ ку) или заполняют трубопровод маслом (эмульсией) под давлением, равным давлению при испытаниях на герме тичность; 
	— протягиванием (продавливанием) через дефектные сечения технологического шарика или оправки пулеобразной формы. Для продавливания шарика применяют жидкость под давлением; в этом случае в трубу вместе с шариком помещают герметизирующий пыж. При на личии дефектов глубиной более 1 мм правку шариком выполняют в несколько приемов. 
	Зачисткой устраняют забоины, риски, коррози онные поражения глубиной не более 10% толщины стен ки трубы. Дефект ликвидируют с помощью личного на пильника, шабера или шлифовальной шкурки. При этом необходимо обеспечить плавные переходы и минималь но возможный съем металла. Качество зачистки оцени вается по равномерному металлическому блеску поверх ности, на которой не должно быть следов потемнений, пятен и точек. Не разрешается удалять коррозию на внутренней поверхности труб и устранять дефекты на местах гофрообразования и овализации. 
	После устранения гофра, овала и вмятин правкой на этих местах другие дефекты удалять запрещается. Особое внимание при ремонте трубопроводов с ниппель ными соединениями обращать на развальцованную часть трубы. Следы наклепа, риски, царапины на внутренней поверхности развальцованной части глубиной не более 0,5 мм зачищают шлифовальной шкуркой зернистостью  5—. Для получения высокой чистоты поверхности до пускается производить ручную или машинно-ручную притирку с помощью чугунного притира и пасты ГОИ. На кромке торца не допускаются заусенцы, сколы, тре щины. 
	Ремонт сваркой и пайкой выполняется для устра нения, непропая, непровара, трещин и других дефектов сварных и паяных швов. Данный вид ремонта приме няется только для трубопроводов среднего и низкого дав ления, причем швы допускается подваривать (подпаи вать) в одном сечении не более одного раза. После ре монта трубопровод должен быть испытан на прочность и герметичность. 
	Удаление дефектной части трубопровода производят в тех случаях, когда невозможно восстано вить поврежденный участок другим способом (зачист кой, правкой, сваркой). Данный способ не применяют, если трубопровод имеет усталостные трещины и корро зионные поражения на внутренней поверхности. Взамен удаленного участка трубопровода изготовляют новый, соответствующий удаленному по материалу, размерам и конфигурации. При гнутье во избежание овализации трубопровод наполняют канифолью, водой (с последую щим замораживанием), сплавом Вуда или жидкостью, находящейся под давлением. 
	Подгибка применяется при несоответствии тру бопровода требуемой конфигурации. Подгибка выпол няется в тех местах, где не производится ремонт другими методами (правкой, зачисткой и др.). Подгибку разрешается выполнять только в сторону увеличения радиуса изогнутого участка. 
	После выполнения ремонтных работ, чтобы убедить ся в том, что внутри нет посторонних предметов, напла ва материала и т. д., через трубопровод прокатывают контрольный шарик. 
	Замена и изготовление трубопроводов. Забракованные трубопроводы заменяют либо новыми из запасного ком плекта, либо вновь изготовленными из заготовок или полуфабрикатов труб. Процесс изготовления трубопро водов включает следующие операции: резку и торцовку заготовок, гибку, развальцовку и зиговку, приварку (припайку) арматуры, антикоррозионную обработку, промывку и испытания. 
	Ручная гибка труб выполняется на зажимае мой в тисках специальной оправке с обрезиненными упорами или на трубогибочном приспособлении. Перед гибкой на заготовке трубы отмечают мелом зоны из гиба. В качестве эталона при изготовлении и для кон троля обычно используется заменяемый трубопровод. 
	Развальцовка  является ответственной опера цией, в значительной степени определяющей эксплуата ционную надежность ниппельных соединений и в целом трубопроводных систем. После развальцовки обязатель но проводят полный контроль развальцованной части трубы с проверкой утонения торца конуса и его выступания относительно ниппеля, состояния кромки, чисто ты внутренней поверхности конуса и других параметров. Развальцовку обычно выполняют на специальных или токарных станках с помощью развальцовочных оправок Рабочие поверхности инструмента и конци труб при развальцовке смазывают маслом "сульфофрезол". Ручная развальцовка труб диаметром ло 10 мм может производиться на винтовом приспособлении. Конец трубы  зажимается в разъемных планках  с помощью накидного болта . Затем планки с зажатой трубой устанавливают на лапках скобы  и вращением рукоятки  конус  водится внутрь трубы до полной ее развальцовки. 
	Зиговка концов труб производится на ручных или механических зиговочных станках. Скорость вращения роликов 6-9 об/мин.; подача подвижного ролика - вручную на глубину до 3 мм, смазка — машиннное масло. 
	Сварка и пайка применяются для присоеди нения к трубам деталей арматуры (ниппелей, штуцеров, фланцев). 
	Испытания трубопроводов на прочность и герме тичность выполняются перед их установкой на изделие. 
	При испытаниях на прочность в трубопроводе создают давление, в 1,5— раза превышающее рабочее, однако величина этого давления не должна быть более 40% разрушающего для данного типа трубы. Для испытаний при давлении свыше 20 кгс/см кв. применяется жидкость ( масло АМГ-10, 2% раствор хромпика и др.), при меньшем давлении может применяться воздух или азот. Испытания должны производиться одним и тем же исполнителем. 
	Укупорка трубопроводов производится с по мощью заглушек и колпачков, а также нанесением на открытые концы труб органической пленки. Рекомен дуется применять быстротвердеющее легкоснимаемое покрытие (ЛСП) на основе красно-коричневой эмали ХВ-114 (92—%) и противокоррозионной присадки Акор-1 (8—%), наносимое холодным способом. После тщательного перемешивания присадки с эмалью ХВ-114 раствор доводят с помощью ацетона до нужной вязко сти (от 15 до 90 единиц по прибору ВЗ-4). При этом толщина пленки одного слоя будет изменяться от 10 до 200 мкм. 
	Необходимое количество слоев ЛСП наносят окунанием или кистью на предварительно закрытые концы труб и штуцеров. Время сушки каждого слоя 15— мин. Покрытие легко удаляется рукой или пинцетом (после надреза) или растворяется в ацетоне. 
	Правила монтажа трубопроводов. При монтаже сня тых или новых трубопроводов не разрешается менять места их крепления к силовому набору, а также уста навливать трубопроводы с отклонениями по длине и конфигурации более допустимых. Для уменьшения мон тажных напряжений в соединениях необходимо выдер живать соосность трубопроводов и деталей арматуры в незакрепленном состоянии, а также не допускать затяж ку соединений с натягами или перекосом. Признаком правильной сборки является совпадение стыкуемых ко нических, фланцевых и других поверхностей и наворачивание накидных гаек на штуцер от руки не менее чем на 2/3 длины резьбы.В ниппельных соединениях допускаются следующие наточности: смещение на величину, не превышающую 0.5-1 диаметра трубопровода, и неприлегание 0,5-1 мм (для прямых трубопроводов) и 1-2 мм для трубопроводов, имеющих изгибы. 
	При сборке трубопроводных магистралей очень важ но соблюдать определенную последовательность монта жа отдельных участков и трубопроводов. В некоторых местах систем, где трубопроводы имеют возможность смещений в процессе эксплуатации, предусматривается установка регулируемых штуцеров  и компенса ционных петель. Для устранения смещений и перекосов в соединениях трубопровод разрешается подгибать при одном закрепленном конце с помощью специального приспособления. С этой же целью допускается, не изменяя мест крепления трубопроводов, регулировать положение крепежных колодок, хомутов, арматуры постановкой специальных прокладок и шайб. Особое внимание при этом должно обращаться на вы держивание зазоров. В местах возможного касания труб на прямых участках допускается их обвязка нитками «Маккей»или обмотка изоляционной лентой. 
	Перед затяжкой соединений резьбу соединительных деталей осматривают и проверяют на свинчивание. За тяжку соединений необходимо производить нормальным ключом, не допуская скручивания труб и перетяжки гаек. В целях улучшения герметичности соединений в некоторых системах допускается на резьбу штуцеров наносить смазку БУ или МГС. После окончания монтажа трубопроводные магист рали проходят испытания на прочность (опрессовку) и герметичность, соединения контрятся и при необходимо сти пломбируются.                                               
	Ремонт силовых цилиндров 
	Силовые цилиндры являются основными исполнитель ными агрегатами гидровоздушных систем. Они управля ют работой подвижных элементов фюзеляжа, крыла и силовой установки. В конструктивном отношении сило вые цилиндры сходны между собой. 
	Разборку цилиндров выполняют в специальном при способлении, Для выпрессовки штока (поршня) с уплотнительным пакетом используется давление жидко сти, подаваемой в цилиндр. Уплотнительные детали под лежат отбраковке, за исключением фторопластовых ко лец, которые допускаются к повторной эксплуатации после тщательной дефектации. Штоки, стальные цилинд ры, ушковые и вильчатые болты проходят магнитный контроль. Производятся микрометрические измерения рабочих (трущихся) поверхностей в сочленениях ци линдр — поршень и поршень — шток. 
	Детали с трещинами по основному материалу бра куются. Трещины на сварных швах устраняют подваркой, после чего отремонтированный узел должен пройти испытания на прочность. 
	Риски, царапины, надиры и коррозию на внутренней поверхности цилиндра устраняют хонингованием или по лированием шлифовальной шкуркой и фетровым кругом с тонкой пастой ГОИ до получения требуемой чистоты поверхности. На цилиндрах малого диаметра (15— мм) дефекты можно устранять притиркой чугунным прити ром с пастой ГОИ. При наличии более грубых повреж дений рабочей поверхности, не устраняемых указанны ми способами, а также в случае неравномерного износа (овальность и конусность более допустимых 0,03—0,06 мм) применяется шлифование восстанавливаемой поверхности на внутришлифовальном станке с последу ющим хонингованием. Неглубокие риски, надиры и дру гие дефекты на трущихся поверхностях поршней и штоков устраняют притиркой или полированием до получе ния требуемой чистоты поверхности. 
	При наличии грубых дефектов, а также в случае раз рушения хромового покрытия штока применяется шли фование и при необходимости хромирование восстанав ливаемой поверхности. Шлифованием снимается слой металла толщиной не более 0,1 мм. 
	Хромирование ремонтируемых поверхностей цилинд ров, поршней и штоков необходимо выполнять до обес печения их размеров по чертежу с припуском на после дующую механическую обработку 0,1—,15 мм на диа метр. Механическая обработка хромированной поверхно сти включает шлифование, хонингование (только внутрен них поверхностей цилиндров), полирование. Кромки кольцевых канавок на поршнях должны быть скруглены абразивным (хонинговальным) бруском по радиусу R=0,2 мм. Поршни, восстановленные хромированием, допускается устанавливать только в цилиндры, имеющие нехромированную рабочую поверхность. 
	Надиры, риски, односторонний износ, коррозию на внутренних рабочих поверхностях поршней, крышек, на правляющих устраняют зачисткой, притиркой или развер тыванием до ремонтного размера с обеспечением требуе мой чистоты поверхности. При необходимости применяется хромирование рабочих поясков. 
	Частым дефектом шариковых замков силовых ци линдров является осевой люфт штока при закрытом замке, появляющийся из-за износа отверстий в поршне под шарики. Для устранения этого дефекта необходимо все отверстия под шарики развернуть ручной разверткой под ремонтный размер шариков, не превышающий се рийный более чем на 0,25 мм. Подобрать комплект ре монтных шариков по ГОСТ с обеспечением серийного зазора между шариком и отверстием. Размеры шариков в комплекте не должны отличаться друг от друга более чем на 0,005 мм. Для предотвращения заклинивания шарикового замка рабочую поверхность распорного ци линдра прошлифовать, сняв при этом слой металла, рав ный по толщине разности диаметров ремонтного и ра нее установленного шариков. 
	Перед сборкой цилиндров уплотнительные детали (кольца, манжеты, сальники) очищают от загрязнений, дефектируют, подбирают по натягу и обрабатывают: резиновые кольца пропитывают маслом АМГ-Ю; кожа ные манжеты выдерживают в чистом глицерине в тече ние 48 часов, после чего в них закладывают смазку ЦИАТИМ-201; фетровые сальники промывают в водном растворе нашатырного спирта и затем пропитывают парафино-графитовой смазкой и смазкой ЦИАТИМ-201. 
	Монтаж уплотнительных колец и манжет в целях предупреждения их скручивания и повреждений об ост рые кромки детали и о резьбу должен выполняться с применением специальных оправок и втулок. Особое внимание должно обращаться на установку фторопластовых колец. Для приработки уплотнительного пакета поршень (шток) цилиндра прогоняется 10— раз из одного крайнего положения в другое. 
	После сборки силовые цилиндры проходят испыта ния на прочность (для цилиндров, подвергавшихся расшлифовке или ремонту сваркой), герметичность, сраба тывание шарикового замка. 
	 Ремонт взлетно-посадочных устройств 
	Ремонт амортизационных стоек шасси. Перед разборкой амортизаторов необходимо полно стью стравить давление и слить рабочую жидкость. Раз борку следует производить в специальных бестисковых приспособлениях во избежание деформации тонких сте нок цилиндров амортизаторов. Выпрессовка уплотни тельного пакета производится давлением жидкости или воздуха. При выпрессовке пакета сжатым воздухом во избежание травматизма разборщиков необходимо при нять меры предосторожности (поместить разбираемый агрегат в специальную камеру, надеть предохранитель ный чехол). Штоки амортизаторов извлекают с помощью винтовых приспособлений; для разборки шасси изделий тяжелого типа применяют тали и электротельферы. 
	Детали с трещинами по основному материалу бракуют. Трещины на сварных швах допускается устранять подваркой. Перед подваркой концы трещины засверливают сверлом диаметром 2—,5 мм на глубину распро странения трещины, а трещину разделывают с помощью круглого напильника, фрезы или шлифовального круга в виде U-образной канавки. Трещина должна быть при этом полностью удалена. 
	При ремонте узлов шасси применяется аргонодуговая сварка и, как исключение, электродуговая на по стоянном токе при обратной полярности. Подварка тре щин на деталях из стали ЗОХГСА выполняется после их предварительного подогрева до температуры 200—° С. После ремонта сваркой детали (узлы) должны быть немедленно помещены в печь и подвергнуты отпуску при температуре 200—° С в течение трех часов. В целях повышения .надежности отремонтированного сваркой уз ла рекомендуется упрочнить сварной шов поверхност ным пластическим деформированием (наклепом). 
	Бронзовые буксы амортизаторов, имеющие односто ронний износ глубиной до 0,1 мм, разрешается устанав ливать для дальнейшей эксплуатации в повернутом на 180° положении. 
	Уплотнительные детали (резиновые, кожаные и др.) при ремонте следует заменять независимо от их состоя ния. Герметичность уплотнений обеспечивается при сбор ке правильным подбором уплотнительных колец и ман жет по натягу, а также соблюдением мер предосторож ности при их монтаже во избежание повреждений и де формаций (скручивания). Кольца и манжеты перед установкой выдерживаются в масле АМГ-10 в течение 24 часов при температуре 70° С или в течение 5 суток при нормальной температуре. Ввод уплотнительных де талей в цилиндр (гильзу) производится с помощью спе циальной конусной втулки или манжетницы. 
	После сборки амортизатор испытывается на проч ность, герметичность и плавность хода. Испытаниям на прочность подвергаются только те агрегаты, узлы и де тали которых ремонтировались сваркой или шлифова нием с последующим хромированием. Испытания амор тизаторов на герметичность производятся путем созда ния во внутренних полостях давления воздуха или азота, равного зарядному. Агрегат при этом помещается в ван ну с водным раствором хромпика и выдерживается 3— мин; травление пузырьков газа через уплотнения не допускается. 
	Ремонт болтовых шарнирных соединений шасси 
	Болты, оси и пальцы, имеющие забоины, надиры или неравномерный износ рабочей поверхности, шлифуют до полного устранения неисправности, но не более чем на 0,2 мм на диаметр с последующим хромированием. Тон костенные (до 1,0 мм) стальные втулки, имеющие износ выше допустимого, заменяют. Толстостенные бронзовые и стальные втулки ремонтируют путем развертывания отверстий на 0,2 мм на диаметр с последующей уста новкой в них болтов, пальцев, осей, увеличенных по диаметру на 0,2 мм. 
	Отверстия в проушинах, тягах, карданах и качалках при наличии на рабочих поверхностях дефектов, а так же при овализации или других искажениях геометриче ской формы развертывают на 0,2 мм. 
	Втулки, имеющие износ наружной поверхности и ос лабление посадки, либо заменяют новыми, либо восста навливают до нужного размера гальваническими покры тиями. При наличии небольшого износа внутренней по верхности бронзовые втулки диаметром 16 мм и более могут быть восстановлены хромированием наружной по верхности с последующей запрессовкой втулки и раз вертыванием внутреннего отверстия до номинального размера. 
	Рабочие поверхности сферических (шаровых) шар ниров восстанавливают хромированием с последующим шлифованием и полированием. 
	Забоины, заусенцы, коррозию на резьбе устраняют зачисткой шабером или личным напильником с после дующим калиброванием резьбы метчиком или леркой соответствующего размера. Срыв витков резьбы не до пускается. 
	При сборке смазанные болты, оси, пальцы должны входить в отверстия без большого усилия. Затяжка со единений не должна быть чрезмерной; в наиболее ответ ственных соединениях затяжка гаек выполняется тариро ванными ключами. 
	Ремонт колес шасси. При ремонте колес устраняют дефекты корпусов (барабанов, реборд) колес, деталей и узлов тормозов, а также заменяют изношенные и по врежденные камеры и покрышки. 
	При дефектации барабана необходимо обращать вни мание на состояние галтелей перехода к ребордам и к упорному бурту, а также на пазы для стопорных полу колец. Барабан подлежит отбраковке при наличии тре щин, износа посадочных поверхностей под съемные ре борды и пазов глубиной более 0,5 мм, срыва более 40% накатки на ребордах. Забоины, надиры и другие по вреждения глубиной до 0,5 мм на галтелях и в пазах, а на остальной поверхности глубиной не более 1/8 тол щины стенки и длиной до 20% длины или ширины де тали зачищают шабером или шлифовальной шкуркой зернистостью 5— с последующим восстановлением за щитного покрытия. 
	Роликоподшипники колес при наличии на деталях трещин, надиров, цветов побежалости на буртах внут ренних колец, шелушения на беговых дорожках колец бракуют. При выпрессовке (запрессовке) наружного кольца подшипника барабан следует нагреть в электро печи до температуры 140—° С в течение 40— мин. При необходимости восстановления посадки (натяга) наружная поверхность кольца подшипника подвергается размерному хромированию с последующим обезводороживанием. Перед постановкой кольца гнездо в ступице покрывается тонким слоем грунта АГ-10С. 
	На тормозных рубашках из-за перегрева возникают трещины различного характера. Тормозные рубашки бракуют при наличии трещин любого вида на цельностальной рубашке, а также если трещины распространя ются на всю глубину чугунного слоя биметаллической рубашки или произошло его отслоение. Рабочую поверх ность рубашки с допустимыми к устранению дефектами восстанавливают протачиванием на токарном станке с последующим шлифованием до получения чистоты по верхности класса 6. 
	Эффективность работы тормозов снижается главным образом вследствие износа, образования нагара и за масливания фрикционных колодочек в тормозах камер ного типа, фрикционных накладок (лент) в колодочных тормозах, биметаллических и металлокерамических сек торов в дисковых тормозах. Масло и нагар удаляют промывкой деталей бензином и зачисткой шлифовальной шкуркой. 
	Тормозные колодки с неравномерным износом, сколами по углам площадью до 1 см. кв. и большим нагаром, который невозможно удалить промывкой и зачисткой, восстанавливают обточкой на токарном станке. После токарной обработки поверхность колодочек зачищают шлифовальной шкуркой. Аналогичным образом обрабатывают новые колодочки, установленные взамен забракованных, из-за глубокого растрескивания и выкрашивания асбокаучуковой массы. В случае ослабления фрикционных лент в колодочных тормозах, если нет значительного износа лент, производят подтяжку заклепок. Износ лент определяют по глубине посадки закладных головок заклепок. Если головка заклепки оказывается утопленой на глубину не более 0,5 мм, ленту заменяют. Замене подлежат также ленты с механическими повреждениями глубиной более 1 мм, для замены тормоз разбирают и дефектную ленту отклепывают. В новой фрикционной ленте размечают, сверлят и зенкуют отверстия под специальные полутрубчатые дюралюминиевые заклепки с плоской закладной головкой. Расклепывание заклепок производят с помощью кернера и специальной оправки. 
	В дисковых тормозах при износе секторов биметаллических дисков до головок заклепок, а также при сквоз ных трещинах и отслоениях чугунного слоя дефектные секторы заменяют новыми. Допускаются риски, забои ны, сколы длиной до 10 мм не более трех штук на каж дом секторе. На металлокерамических секторах допу скаются сколы по углам площадью до 1 см. кв., выкрашивание по контору шириной до 2 мм и равномерный износ; наплывы металлокерамики на стальной каркас удаляют зачисткой напильником. При трещинах, проходящих на всю глубину металлокерамического слоя, сколах и выкрашиваниях более допустимых, секторы заменяют. 
	Коробление колец, к которым крепятся биметалли ческие и металлокерамические секторы, устраняют прав кой молотком на плите. Не допускаются трещины в температурных прорезях, на перемычках между отвер стиями колец и у основания шипов. При износе и смя тии шипов тормозных дисков на глубину более 0,4 мм диски бракуют. В случае обнаружения трещин на направляющих под шипы тормозных дисков направляю щие подлежат замене. Риски, забоины, коррозия на направляющих глубиной до 0,3 мм устраняют зачист кой шлифовальной шкуркой. 
	Вмятины, коробление тонкостенных деталей (чашек, обтекателей, щитков) устраняют правкой на специаль ных оправках или плите с помощью деревянного мо лотка. Риски, царапины, забоины удаляют зачисткой шлифовальной шкуркой, после чего поврежденные места подкрашивают соответствующими эмалями. 
	После ремонта барабан колеса, тормозная рубашка и колесо в сборе подлежат раздельной и совместной статической балансировке. Тормозные устройства прохо дят испытания на герметичность и работоспособность. Окончательная приработка тормозов после ремонта про изводится при рулении самолета с торможением. 
	Ремонт кранов, клапанов, редукторов 
	Ремонт кранов. Внешняя негерметичность кранов устраняется заменой деталей уплотнений или подтяж кой резьбовых соединений. Причинами внутренней не герметичности могут быть такие дефекты: риски, нади ры, коррозия на сопрягаемых поверхностях деталей; увеличенные по сравнению с допускаемыми зазоры, овальность и конусность вследствие износа рабочих по верхностей золотниковых пар; округления (эрозионный износ) на отсечных кромках поясков. Для устранения этих дефектов на стальных деталях обычно применяется машинно-ручная притирка, выполняемая с помощью чу гунных или латунных притиров. Вначале производится предварительная притирка микропорошками зернис тостью № М14 и М10, смешанными с керосином или минеральным маслом, или пастами М14, М10 и ГОИ (средней) до устранения дефектов и исправления по грешностей геометрической формы детали. Окончатель ную притирку выполняют тонкой пастой ГОИ. 
	Зазоры в восстановленной золотниковой паре долж ны быть в пределах 0,003—,01 мм, чистота рабочих поверхностей класса не ниже 9, овальность и конусность—0,002—,003 мм. Для обеспечения требуемого зазора ре комендуется производить индивидуальную подборку со пряженных деталей или восстановление одной из по верхностей химическим или электрохимическим спо собом. 
	Дефекты на деталях из алюминиевых сплавов устра няют притиркой чугунными или текстолитовыми прити рами с применением вначале грубой, а затем средней и тонкой пасты ГОИ. Для получения чистоты поверхно сти 7— классов допускается обработка деталей элек трокорундовой шлифовальной шкуркой № 3 с последу ющим полированием поверхности фетром или шинель ным сукном. 
	После ремонта с применением абразивных материа лов стальные детали промывают в горячем керосине при температуре 70—° С в течение 45 минут, а дюралюми ниевые—при температуре 60—70 С в течение 2—,5 ча сов. Для наиболее полной очистки деталей от абразив ных частиц рекомендуется промывать их в ультразву ковой ванне. 
	Непосредственно перед сборкой детали промывают в чистом неэтилированном бензине Б-70 с 3—% обез воженного масла МС-20 или МК.-22 или 5—% мас ла МК-8. Окончательно доведенная и собранная золот никовая пара должна удовлетворять следующим требо ваниям: золотник (плунжер) без смазки должен входить в гильзу (втулку) от усилия руки, но не должен иметь легкого вращения или осевого перемещения; после смачивания в масле МГ-10 вращение и перемещение в осе вом направлении должны быть плавными, без заеданий. 
	Дефекты на плоских и плоскопараллельных рабочих поверхностях золотников и седел устраняют притиркой на чугунной плите с микропорошком (М28-М7). Окон чательная доводка выполняется на стеклянной плите с применением пасты из окисла алюминия или пасты ГОИ. При притирке допускается снимать слой металла не более 0,05 мм на сторону. 
	Забоины, риски, царапины, а также коррозию на ра бочих (сопрягаемых) поверхностях корпусных деталей устраняют зачисткой надфилем или шабером с после дующей притиркой. При этом общая толщина снимае мого слоя металла не должна быть более 0,5 мм; прямо линейность восстановленных поверхностей разъемов проверяют на контрольной плите с помощью краски. Для обеспечения требуемой посадки гильз и втулок можно применять химическое никелирование внутрен них поверхностей отверстий (колодцев) корпусных дета лей. Дефекты на наружных поверхностях корпусов глу биной до 0,5 мм устраняют зачисткой надфилем или шабером до получения плавных переходов, после чего эти места полируют шлифовальной шкуркой и восста навливают защитное покрытие. 
	После ремонта и сборки краны и однотипные с ними агрегаты проходят испытания на прочность, герметич ность и работоспособность на универсальном или спе циальном стенде. При необходимости проверяют усилие, необходимое для перемещения золотника, и плавность его движения. 
	Ремонт клапанов. В самолетных системах устанавли ваются клапаны различного назначения: предохрани тельные, редукционные, обратные, аварийные. По ха рактеру перекрытия рабочих отверстий имеются клапа ны с шариковым уплотнением, плоским или коническим резиновым уплотнителем (вкладышем), конусным уплот нением и с уплотнением поршневым или плунжерным. 
	Внешнюю и внутреннюю негерметичность клапанов из-за износа, усадки или разрушения уплотнительных деталей устраняют заменой последних. Новые резиновые кольца и манжеты подбирают по натягу и перед уста новкой в агрегат тщательно контролируют их техниче ское состояние и сроки хранения. При монтаже колец следует не допускать их повреждений и перекосов (скру чивания). 
	При наличии течи из-за образования трещин на кор пусе или штуцерах детали (или агрегат) подлежат за мене. 
	Негерметичность шариковых уплотнений вследствие неравномерного износа или коррозии седла клапана устраняют подторцовкой седла на глубину 0,2—,5 мм с последующей притиркой до обеспечения ширины фас ки 0,1—,2 мм. Поверхностную коррозию на шарике устраняют полированием на фетровом круге с тонкой пастой ГОИ; шарики с точечной (язвенной) коррозией, кольцевой выработкой бракуют. Восстановленное под торцовкой седло обжимается шариком на глубину не более 0,1 мм с обеспечением свободного вращения ша рика в седле. Седло клапана с конусным уплотнением, имеющее на фаске коррозию или наклеп, обрабатывает ся зенкованием и затем притирается совместно с сочле няемой деталью. 
	Неисправные клапаны с резиновыми вкладышами за меняют новыми или восстанавливают (меняют вкла дыш). Вновь установленный вкладыш после его при клейки и вулканизации шлифуют на станке до получе ния чистой и ровной поверхности. 
	В некоторых клапанах седло представляет собой втулку, запрессованную в корпусную деталь. При необ ходимости втулку удаляют после нагрева корпуса кла пана до 150° С. Новые втулки изготовляют из стали или бронзы с обеспечением требуемых допусков на посадку и чистоты поверхности класса 10. 
	При износе рабочих (цилиндрических) поверхностей клапанов поршневого или плунжерного типа их восста навливают до требуемых размеров хромированием или химическим никелированием. 
	После ремонта клапаны проходят испытание на гер метичность и работоспособность (функционирование) на специальных стендах. Испытаниям на прочность подвер гают только те агрегаты, у которых заменялись силовые детали или производилась механическая обработка кор пусных деталей. 
	Ремонт воздушных редукторов. В воздушных систе мах обычно применяются редукционные клапаны (ре дукторы) с мембранными и клапанными устройствами, устанавливаемые на участках между бортовыми балло нами высокого давления и агрегатами-потребителями, требующими пониженного постоянного давления воз духа. 
	Наиболее часто встречаются такие неисправности редукторов, как негерметичность в соединениях, нару шение регулировки, износ и коррозия деталей. Утечка воздуха, выявляемая в процессе испытаний редукторов до разборки, происходит из-за износа или разрушения мембран, резиновых и эбонитовых вкладышей золотни ков (клапанов), уплотнительных прокладок, а также вследствие отворачивания штуцеров и заглушек. 
	При ремонте детали уплотнений и мембраны заме няют. Новые мембраны и вкладыши, изготовленные из резины с тканью или кожей, устанавливают таким обра зом, чтобы резиновый слой был повернут в сторону внутренней полости или седла клапана. Резиновые дета ли закрепляют на золотниках и клапанах вулканизацией или завальцовкой в гнездах. 
	Дефекты на эбонитовых вкладышах золотников в ви де вмятин (отпечатков) глубиной не более 0,25 мм устраняют притиркой на плите сначала микропорош ками М20-М14 (с керосином), а затем - пастой ГОИ до получения чистоты поверхности класса 10. Коррозия на деталях удаляется зачисткой шлифовальной шкуркой и полированием фетром с пастой ГОИ. 
	После ремонта редукторы проходят испытания на герметичность и работоспособность на специальной установке. Консервации редукторы не подвергаются. 
	Дефектация и восстановление деталей остекления 
	Характерные дефекты остекления. При эксплуатации самолетов и вертолетов детали остекления подвергаются воздействию аэродинамических нагрузок, избыточного давления, резких изменений температур, атмосферных осадков, ультрафиолетовых лучей. Это приводит к неко торому уменьшению прочности и в ряде случаев — к воз никновению растрескивания («серебра»). Возможны также механические повреждения стекол (царапины, за колы, забоины, глубокие трещины), отслаивание ленты мягкого крепления, нарушение герметичности кабин в местах заделки стекол и их помутнение. Серебро и механические повреждения деталей остекления, являясь концентраторами напряжений, могут привести к разрушению стекла в полете. В зависимости от размеров дефектов остекление или допускают к эксплуатации, или восстанавливают. 
	Дефектация деталей остекления. Определение технического состояния остекления включает в себя внешний осмотр и дефектацию с применением приборов и инструментов. Наиболее опасными дефектами в местах заделки стекол, особенно при жестком креплении, являются сквозные трещины и сколы. В настоящее время применяется оптический метод дефектации стекол, основанный на явлениях отражения и преломления света в органическом стекле. Вблизи края каркаса или наклеенной ленты на стекло устанавливают призму 1. Поверхность соприкосновения призмы и стекла смазывают жидкостью ( масло МК-8 или касторовое). Для того, чтобы свет проник в затемненный участок стекла, применяется осветитель . Свет от источника благодаря осветительной призме и масляной прослойке не пересекает стекло, а попав на него и отражаясь от верхней и нижней поверхности, движется по всему сечению. Осветительная призма может быть установлена у края заделки или на некотором расстоянии, так как благодаря явлению полного внутреннего отражения свет далеко проникает по сечению стекла. Дефектация производится в затемненном помещении или при местном затемнении (чехлом). Для осмотра стекла необхо димо: 
	— протереть участки стекла вблизи заделки чистой салфеткой; 
	— нанести на стекло вблизи заделки касторовым маслом (или МК-8) полосу шириной 80— мм; тол щина слоя масла должна быть такой, чтобы не было участков с воздушной прослойкой между призмами и исследуемым стеклом 
	— установить смотровую призму и осветитель на покрытый маслом участок стекла; 
	— осмотреть все стекло в местах заделки, последо вательно перемещая смотровую призму и осветитель. При жесткой заделке стекла для осмотра участка за болтом необходимо устанавливать смотровую призму справа и слева от болта; 
	— после окончания осмотра удалить масло со стекла чистой салфеткой. 
	Определение глубины  поверхностных трещин. Для определения глубины поверхностных трещин может быть использована лупа с измерительной шкалой в поле зрения. Лупу располагают под углом к поверхности стекла.Для измерения глубины трещины необходимо: 
	— установить лупу на стекло так, чтобы она опира лась всеми тремя опорами; 
	— вращая окулярное и наружное кольца лупы, по лучить четкое изображение шкалы и трещины; 
	— установить шкалу перпендикулярно направлению трещины; 
	— совместить деление шкалы с краями трещины. Произвести отсчет делений; 
	— вычислить глубину трещин, для чего отсчитанное число делений умножить на 2,6—коэффициент, учитывающий изменение цены деления вследствие преломления отраженного света в стекле и наклона лупы. 
	Пример. Глубина трещины равна двум делениям по шкале окуляра лупы, что соответствует 0,2 мм. Истин ная глубина трещины 0,2Х2,6=0,52 мм. 
	Определение прочности склейки стек ла с элементами мягкого крепления. Опре деление прочности приклейки ленты мягкого крепления основано на применении специального щупа, вводимого между стеклом и лентой. При этом измеряются сила, приложенная к щупу, и глубина его проникнове ния. Чем ниже качество приклейки, тем глубже прони кает щуп между стеклом и лентой, разрушая клеевое соединение. Щуп изготовляется из стальной пластинки толщиной 0,5 мм и шириной 14,5 мм. Углы пластинки закругляются по радиусу 5 мм. Приспособление тари руется путем подвешивания к концу пластины гирь массой от 0,5 до 2,5 кг. На линейке делают отметки через каждые 0,5 кг. Для определения прочности при клейки ленты к стеклу снимать блистер или фонарь с самолета не требуется. Порядок работы следующий: 
	— направить острие загнутого конца пружинной пластины щупа вдоль поверхности стекла перпендику лярно клеевому шву в стык между лентой и стеклом; 
	— нажать на место стыка с силой 2 кгс (проверить силу нажатия по линейке); 
	— отметить глубину проникновения конца пластины (глубину отслаивания ленты) по имеющимся на ней делениям; 
	— определение прочности приклейки произвести по всему периметру стекла через интервалы 200— мм. 
	Определение размеров царапин и забоин. Глубину царапин и забоин измеряют с помощью индикаторного прибора КП-1 со сменной стойкой и иг лой. На стекле рядом с дефектом устанавливают прибор и замечают показание стрелки индикатора, затем при бор смещают таким образом, чтобы игла измеритель ного штифта попала на самое глубокое место дефекта. Вновь отмечают показание стрелки. Разность показаний прибора равна глубине дефекта. Ширину и длину цара пин измеряют штангенциркулем. 
	Определение напряжений в стекле. Оста точные напряжения в стекле определяют с помощью поляроидов. Поляроиды—прозрачные пленки, обла дающие свойством поляризации света (направленность действия света в плоскостях, поперечных лучу). Приме нение поляроидов основано на изменении оптической активности органического стекла в напряженном состоя нии. С помощью поляроидов, в частности, можно вы явить повышенные напряжения, возникшие в стеклах в процессе неправильного формования, слишком сильной затяжки болтов крепления, а также при распиловке, сверлении и фрезеровании затупленными инструментами или с нарушением режимов обработки стекла. 
	Портативный поляроидный прибор состоит из переносного фонаря , свет которого поляризуется при прохождении через пленку , и очков , в которые также вставлены поляроидные пленки. Фонарь является поляризатором, а очки — анализатором. В качестве поля ризатора и анализатора могут быть также использованы обычные поляроидные стекла. 
	При работе с поляроидными приборами необходимо подбирать («скрещивать») положение поляризатора (фонаря) и анализатора (очков) так, чтобы свет, иду щий от поляризатора, не был виден через анализатор. В процессе исследования стекла поворачивать поляри затор и анализатор в «скрещенном»состоянии вокруг общей оптической оси на угол 20—градусов по часовой стрел ке или в обратном направлении. Можно сохранять поляроидный прибор в неподвижном состоянии, а вращать на тот же угол исследуемое стекло. Стекла, не имеющие напряжений, при наблюдении через поляроидный прибор не просвечиваются. В местах с остаточными напряже ниями наблюдается сплошное или местное просветление с наличием различной окраски, зависящей от величины напряжений. Окрашенность указывает на наличие зна чительных напряжений. 
	Ввиду отсутствия норм по поляроидной дефектации описанный метод рекомендуется лишь для качественной оценки напряжений в деталях остекления, а также для проверки точности соблюдения режимов механической обработки, формования и монтажа. Для каждого типа остекления после осмотра 15— деталей может быть установлен определенный нормальный вид в поляризо ванном свете. В случае обнаружения резких отклонений от установленного нормального вида необходимо сде лать соответствующую запись в формуляре для после дующего выявления причин выхода из строя этих де талей. 
	Восстановление остекления кабин. Устранение дефектов поверхностных слоев стекла шлифованием и полированием. В большинстве случаев глубина поверхностных трещин не превышает 0,5 мм, а это и есть тот допуск на толщину, в пределах которого механическая прочность стекла находится в за данном интервале. Наряду с этим удаление трещин при водит к полному восстановлению механических свойств стекла. Способами механического шлифования и поли рования, которые бы не приводили к образованию в по верхностных слоях опасных напряжений растяжения, являются виброшлифование и виброполирование. 
	Отличительной особенностью виброшлифования от виброполирования является то, что шлифование произ водится абразивными порошками при обильном смачивании водой. Рабочим инструментом является мягкая пластина, облицованная поливинилхлоридной пленкой и совершающая орбитальное движение диаметром 2— мм со скоростью 3— тысячи оборотов в минуту. Давление на шлифуемую поверхность при нормальной работе равно 0,01 кгс/см . Усилие резания абразивных зерен невелико. Это объясняется тем, что абразивные зерна в этом случае подвижны в отличие от их жесткого закрепления на поверхности шлифовальной шкурки. Происходит так называемое бархатное шлифова ние. Машинка приводится в движение сжатым воздухом при давлении 4— кгс/см . Если в процессе шлифо вания чрезмерным нажатием повысить давление машин ки на обрабатываемую поверхность, то процесс шлифо вания прекратится, так как шлифующая поверхность перестанет перемещаться и вместо нее орбитальное дви жение начинает совершать корпус. Целесообразно при шлифовании последовательно уменьшать зернистость порошка. Например, при глубине дефекта 0,5 мм при менять порошок № 10 до остаточной глубины дефекта 0,1—,2 мм, затем применять порошок № 6 до незначи тельных следов дефекта, а затем — порошок № 4 до полного удаления дефекта. 
	После удаления дефекта можно приступать к следу ющему этапу—к виброполированию, которое произво дится этой же машинкой, но площадкой, облицованной фетром. Полирование также производится при обильном смачивании водой вначале смесью паст ГОИ и ВИАМ-2, а затем только одной пастой ВИАМ-2. Шлифованию и полированию без термообработки подвергают стекла, имеющие повреждения поверхностных слоев в виде «се ребра», забоин (заколов), царапин в пределах допуска. В процессе всей работы шлифуемую поверхность необходимо охлаждать водой. В противном случае возможно повышение температуры поверхност ного слоя и появление «серебра» на этом участке стекла. Вода постепенно уносит с поверхности измельченное стекло и абразивный порошок. Поэтому в процессе шли фования необходимо добавлять свежий абразивный по рошок. Разрешается отдельные участки зачищать цик лей, шабером или острой бритвой, а затем шлифовать вручную мокрым тампоном с абразивным порошком. Если в процессе шлифования «серебро»будет появлять ся вновь, то такое стекло заменяют. 
	Восстановление клеевого соединения стекла с лентой мягкого крепления блистеров производится с помощью герметика ВИТЭФ-1 или клея ПУ-2 при от слоении ленты от стекла на глубину до 5 мм. 
	При температуре воздуха выше +18 С и отслаива нии ленты на участках длиной до 100 мм блистер можно не снимать. Для восстановления клеевого соединения необходимо: 
	— приготовить герметик ВИТЭФ-1 (шпательный ва риант) или клей ПУ-2; 
	— отогнуть кромку капроновой ленты от стекла в месте нарушения клеевого соединения, очистить ее от остатков старого клея и заполнить образовавшийся за зор новым герметиком или клеем с помощью шпателя; 
	— прикатать ленту резиновым роликом для равно мерного распределения герметика под лентой, не созда вая при этом больших давлений; 
	— прикатать ленту к стеклу, создавая давление 0,2—0,3 кгс/см  кв. с помощью мешочков с песком на участках длиной до 200— мм или с помощью резиновой ленты (амортизационного шнура) на участках с отслоением большей длины; 
	— выдержать склеиваемые места под таким давле нием не менее 24 часов при температуре не ме нее +18 С; 
	— снять прижимные мешочки или резиновую ленту и очистить стекло от подтеков герметика; 
	— наклеить на стекло блистера по всему периметру липкую ленту на расстоянии 5— мм от торца капроно вой ленты; 
	— нанести на наружную поверхность стекла по все му периметру блистера (между липкой и капроновой лентами) и наружную поверхность капроновой ленты (шириной до 10 мм от кромки ленты) слой свежепри готовленного герметика толщиной до 1 мм; 
	— свести на «ус»нанесенный слой герметика по все му периметру шва, не допуская заусенцев и утолщений; 
	— отремонтированный блистер или фонарь выдер жать в течение 3— суток, после чего можно допустить к эксплуатации. 
	Ремонт стекол, имеющих сквозные тре щины. Ремонт стекол со сквозными трещинами произ водится путем наклейки усиливающей накладки. Ремон ту подлежат внутренние (несиловые) стекла двойного остекления самолетов и все стекла вертолетов. Последо вательность работ такая: 
	— засверлить концы трещин сверлом диаметром 1,5—,0 мм; 
	— подготовить усиливающую накладку из органиче ского стекла марки СО-95 или СО-120 толщиной 2—3 мм; размеры каждой накладки должны быть такими, чтобы трещина перекрывалась с каждой стороны не ме нее чем на 12 мм; наружные края накладки закруглить; 
	— на накладку нанести дихлорэтановый клей и дать свободную выдержку примерно 2 мин до возникновения липкости; 
	— наложить накладку на ремонтируемый участок и дать закрытую выдержку в течение 30 мин; после этого прижать накладку с помощью мешочков с песком (уси лие—,5—,5 кгс/см кв.); 
	— выдержать ремонтируемый участок под нагрузкой в течение четырех часов, после чего мешочки снять. 

