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ВВЕДЕНИЕ 

ќ  ќ 

Часть  II  Технических  условий  на  капитальный  ремонт 
дизелей  бронетанкового  вооружения  и  техники  состоит  из 
двух  отдельных  книг. 

Книга  1  содержит  карты  технических  требований  на  де
фектацию  и  ремонт  сборочных  единиц  и  деталей  конструк
торских  групп  1—13. 

Книга  2  является  продолжением  книги  1  й  содержит  кар
ты  технических  требований  на  дефектацию  и  ремонт  сбороч
ных  единиц  и  деталей  конструкторских  групп  14—63. 

Карты  технических  требований  на  дефектацию  и  ремонт 
охватывают  все  основные  детали  и  сборочные  единицы  дизе
лей  типа  В46,  типа  В2  и  типа  В6,  причем  в  картах  даются 
дефектация  и  ремонт  какойлибо  одной  детали  или  сбороч
ной  единицы,  а  на  остальные  однотипные  модификации  да
ется  ссылка  в  начале  карты  о  дефектации  и  ремонте  их  по 
данной  карте  ТТ. 

»  Детали  и  сборочные  единицы^  не  приведенные  в  картах 
технических  требований,  следует  дефектовать  и  р емитиро 
вать  согласно  разд.  «Общие  технические  требования  на  де
фектацию  и  ремонт  деталей  и  сборочных  единиц». 

Карта  технических  требований  состоит  из  эскиза  детали 
(сборочной  единицы)  и  текста. 

На  эскизе  выделены  те  поверхности,  износ  или  деформа
ция  которых  наиболее  вероятны  в  процессе  эксплуатации 
дизеля.  Эти  поверхности  имеют  на  .эскизе  номинальные  и  до
пустимые  (для  резьб —только  номинальные)  размеры. 

Номинальными  размерами  названы  размеры  деталей  и 
сборочных  единиц,  которые  соответствуют  чертежам  завода
изготовителя.

  г 

Допустимыми  размерами  названы  те  предельные  размеры, 
при  которых  детали  и  сборочные  единицы  считаются  годными" 
для  установки  на  дизель  без  ремонта. 

Номинальные  и  допустимые  размеры  на  эскизе  обозна  . 
Зены  на  выносных  или  размерных  линиях  в  виде  дроби,  чис
литель  которой — номинальный  размер  с  буквой  Н  впереди 
размера,  знаменатель — допустимый  размер  с  буквой  Д  впе
реди  размера . 
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На  эскизе  в  конце  размерной  линйи  или  у  номера  Детали 
(для  карт  на  сборочные  единицы),  или  к  обозначению  по
верхности,  или  в  конце  линий  со  стрелками  к  дефектной 
поверхности  в  кружках  обозначены  позиции  возможных  де
фектов. 

Текст  карты  состоит  из  трех  граф:  «Позиция  по  эскизу», 
«Возможный  дефект»  и  «Рекомендуемый  способ  восстанов
ления». 

В  графе  «Позиция  по  эскизу»  указывается  номер  дефекта 
соответственно  нумерации  позиций  на  эскизе. 

В'  графе  «Возможный  дефект»  приводится  описание  воз
можных  дефектов  детали  или  сборочной  единицы. 

В  графе  «Рекомендуемый  способ  восстановления»  даются 
  краткие  схемы  технологии  ремонта  детали  или  сборочной 
единицы. 

Способы  ќвосстановления  детали  (сборочной  единицы) 
даются  как  типовые  и  не  ограничивают  технической  инициа
тивы  (ремонтных  предприятий  в  применении  других  способов 
восстановления  при  обязательном  соблюдении  технических 
требований  на  отремонтированную  деталь  (сборочную  еди
ницу). 

Дефекты,  по  которым  деталь  или  сборочная  единица  под
лежит  выбраковке,  приведены  общим  текстом  в  начале  карты. 

Технические  требования  на  отремонтированную  деталь 
или  сборочную  единицу,  а  также  ремонтные  размеры  и  но
мера  ремонтных  деталей  приведены  общим  текстом  после 
дефектов,  по  которым  деталь  или  сборочная  единица  подле
жит  ремонту. 

Технические  требования  на  отремонтированную  деталь 
или  сборочную  единицу  включают  требования,  которым  дол
жна  удовлетворять  деталь  или  сборочная  единица  после 
ремонта,  за  исключением  требований  на  восстановление  де
талей  согласно  ремонтным  чертежам. 

Ремонтные  размеры  и.номера  ремонтных  деталей  приве
дены  только  для  тех  сборочных  единиц  и  деталей,  ремонт 
которых  производится  обработкой  до  ремонтных  размеров 
или  по  ремонтным  чертежам. 

В  отдельных  случаях  для  допустимых  вариантов  ремонта 
размеры  и  номера  ремонтных  деталей  не  приводятся. 

Дефекты  деталей  и  сборочных  единиц  по  нарушению  про
тивокоррозионных  покрытий  в  картах  не  приводятся.  Дефек
тацию  и  ремонт  по  этим  дефектам  производить  согласно 
общим  положениям  по  дефектации  и  ремонту  деталей  и 
сборочных  единиц. 

По  дефектам,  не  оговоренным  в  настоящих  Технических 
требованиях,  решение  о  годности  детали  или  сборочной  еди
ницы  принимается  техническим  отделом  и  ОТК  ремонтного 
предприятия. 
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ОБЩЙЁ  ТЕХНИЧЕСКИЕ  ТРЕБОВАНИЙ 
НА  ДЕФЕКТАЦИЮ,  И  РЕМОНТ  ДЕТАЛЕЙ 

И  СБОРОЧНЫХ  ЕДИНИЦ 

1.  Детали  и  сборочные  единицы  дизеля,  подлежащие  дё* 
фектации,  подаются  на  дефектовочиые  участки  чистыми  и 
сухими. 

2.  Дефектацию  деталей  и  сборочных  единиц  производить 
и  соответствии  с  картами  технических  требований  на  дефек
тацию  и  ремонт  деталей  и  сборочных  единиц. 

Детали  и  сборочные  единицы,  не  указанные  в  настоящих 
Технических  условиях,  дефектовать  и  восстанавливать  по 
аналогии  с  однотипными  деталями  и  сборочными  единицами, 
приведенными  в  настоящих  картах,  руководствуясь  черте
жами  заводаизготовителя.  ќ 

При  появлении  потребности  в  дополнительных  картах  тех
нических  требований  на  дефектацию  и  ремонт,  не  приведен
ный  в  настоящих  Технических  условиях,  ремонтное  предприя
тие  должно  представить  на  утверждение  ведущей  организа
ции—  держателю  подлинников  Ту  проект  этих  карт  с 
обоснованными  материалами. . 

3.  Дефектацию  и  ремонт  сборочных  единиц  и  деталей 
электрооборудования  производить  по  Техническим  условиям 
на  капитальный  ремонт  электрооборудования  и  контрольно
измерительных  приборов  бронетанковой  техники. 

Дефектацию  подшипников  качения  производить  по  Техни
ческим  условиям  на  дефектацию  подшипников  качения  при 
капитальном  и  войсковом  ремонтах  бронетанковой  техники. 

4.  Все  резьбы  (проверять  наружным  осмотром  на  отсут
ствие  забоин,  смятия  и  срыва  резьбы. 

Резьбы,  имеющие  срыв  и  смятие  не  более  допустимого 
картами  технических  требований,  а  также  резьбы,  имеющие 
забоины  или  требующие  контроля  по  среднему  диаметру, 
прогонять  метчиками  или  плашками  с  целью  исправления 
резьбы. 

5.  Шпильки,  штифты,  втулки  проверять  на  качку  и  про
ворачивание  в  отверстии  детали  (сборочной  единицы).  Кач
ка  и  проворачивание  указанных  деталей  в  отверстии  детали 
(сборочной  единицы)  не  допускаются. 

Шпильки  и  штифты  при  их  замене  должны  выступать 
над  соответствующей  плоскостью  согласно  карте  или  чер
тежу  заводаизготовителя. 

6.  Все  детали  и  сборочные  единицы  проверять  наружным 
осмотром  на  наличие  царапин,  задиров,  забоин  и  коррозии 
в  соответствии  с  указаниями  в  картах  настоящих  Техниче
ских  условий.  В  неоговоренных  случаях  после  зачистки  до
пускаются  отдельные  лунки  от  задиров  и  забоин,  а  также 
мелкие  раковины  и  сыць  от  коррозии, 
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I  *  ;  f  .  I  /  , 

Шероховатость  рабочих  пбверхностей  деталей  и  сбороч* 
пых  единиц  после  ремонта,  не  оговоренная  в  картах,  должна 
соответствовать  чертежам  заводаизготовителя  с  учетом  до
пустимых  отклонений  по  царапинам,  следам  от  задиров,  за
боин,  коррозии  и  другим  дефектам,  оговоренным  в  настоящих 
Технических  условиях.  *  ќ  . 

7.  Детали  и  сборочные  единицы,  имеющие  противокорро
зионное  покрытие  (бакелитированные,  окрашенные,  оцинко
ванные  и  др.) ,  проверять  наружным  осмотром  на  наличие 
повреждений  покрытия. 

Восстановление  противокоррозионных  покрытий  произво
дить  в  соответствии  с  указаниями  Инструкции  ИО5Р1  (см. 
ТУ,  частьI,  приложение  34). 

8.  Отбор  эталонов  (по  шероховатости  поверхностей,  по  . 
износу  зубьев  конических  шестерен  и  др.) ,  оговоренных  в 
картах"  технических  требований,  должен  производиться  тех
ническим  отделом  ремонтного  предприятия  совместно  с  ОТК. 
Эталоны  должны  быть  утверждены  главным  инженером  ре
монтного  предприятия  и  иметь  соответствующее  клеймо  и 
бирку,  опломбированную  вместе  с  эталоном. 

9.  При  дефектации  производить  проверку  на  наличие  де
фектов  (трещин,  волосовин,  расслоений  и  т.  д.)  на  деталях 
и  сборочных  единицах  методами  неразрушающего  контроля 
согласно  перечню,  приведенному  в  приложении  (книга  2), 
и  указаниям  по  контролю  в  картах  технических  требований. 
Если  методы  контроля  не  оговорены  в  картах,  допускается 
проверять  детали  и  сборочные  единицы  внешним  осмотром 
с  применением  оптических  средств  контроля. 

10.  Для  деталей  и  сборочных  единиц,  имеющих  ремонт
ные  размеры,  величину  предельно  допустимого  износа  при
нимать  равной  величине  предельно  допустимого  износу,  уста
новленного  на  аналогичные  детали  и  сборочные  единицы  с 
номинальными  размерами. 

11.  Детали  и  сборочные  единицы  дизеля  при  дефектации 

сортировать  на  три  группы: 

а)  годные —не  требующие  ремонта; 

б)  подлежащие  ремонту; 
в)  негодные  —брак . 

Годные  детали  и  'сборочные  единицы  после  дефектации 
направлять  на  участки  комплектовки. 

Детали  и  сборочные  единицы,  требующие  ремонта,  мар
кировать  зеленой  краской  на  дефектных  поверхностях  и  на
правлять  на  соответствующие  участки  для  их  ремонта. 

На  ответственных  деталях  дизелей  ставить  клеймо  в  уста
новленном  месте  с  указанием  кратности  ремонта  в  соответ
ствии  с  Инструкцией  И216Р1  (см.  ТУ,  часть  I,  приложе
ние  11). 
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Пггодныр  ( выбр а к о в а нные )  детали  и  с борочные  единицы 
маркировать  красной  краской  и  укладывать  в  специальную 
тару  для  брака  (изолятор  брака ) . 

12.» Результаты  дефектации  ответственных  деталей  и  сбо
рочных  единиц  дизеля  заносить  в  технологические  паспорта 
контроля  и  заверять  подписями  лиц,  производивших  дефек
тацию  и  контроль. 

13.  При  восстановлении  деталей  и  сборочных  единиц  пу
тем  хромирования  руководствоваться  Инструкцией 
ИЦЛ149Р1  (см.  ТУ,  часть  I,  приложение  37). 

14.  Ремонт  трещин  и  других  повреждений,  указанных  в 
картах  технических  требований,  с  помощью  эпоксидных  со
ставов  производить  по  Инструкции  И06Р1  (см,  ТУ,  часть  I, 
приложение  33 ) . 
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ГРУППЫ  301  И  501.  КАРТЕР 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Крышка  сб.401036 

П
оз
. 
по
 

эс
ки
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления  ' 

«Данная  карта  служит  т акже  для  дефект.ации  и  ремонта 

крышек  центрального  подвода  масла  сб.  401033,  сб.  401035, 

сб.  40149),  сб.  401515,  сб.  501469  и  сб.  501510. 

Крышку  браковать  при  наличии  трещин  и  обломов  лю
бого  размера  и  расположения. 

Проверить,  не  засорены  ли  масляные  каналы  крышки. 

Разрешаемся  для  проверки  и  прочистки  масляных  кана

лов  в  крышках  сб.  501469  и  сб.  501510  вывертывать  за

глушку  55601. 
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.  Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Помятость,  срыв  резь
бы: 
а)  не  более  двух  ниток; 

» 

б)  более  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  крышки,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  ,  ќ  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  в  резьбовом 
отверстии  крышки,  помя
тость,  срыв  резьбы  во 
втулке  более  двух  ниток. 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  во  втулке  не  бо
лее  двух  ниток 

Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  заглушки  в  резьбо
вом  отверстии  крышки 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  крышки 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 

б)  Установить  резьбовую 
втулку  согласно  ремонтно
му  чертежу 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  или  нарезать  резьбу  ре
монтного  размера  и  устано
вить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

а)  Заменить  втулку  новой 
или  нарезать  резьбу  ремонт
ного  размера  и  установить 
ремонтную  втулку. 

б)  Прогнать  резьбу  мет
чиком 

Заменить  заглушку  новой 

Зачистить 
крышки 

поверхности 

Технические  требования  на  отремонтированную  крышку 

К  деф.  1,  2,  3.  Помятость,  срыв  резьбы  в  отверстиях 
крышки,  во  втулке  и  на  шпильках  более  двух  ниток  не 
допускаются. 

К  деф.  2,  3,  4.  Ослабление  посадки  шпилек,  втулки  и 
заглушки  в  резьбовых  отверстиях  крышки  не  допускается. 
Погнутость  шпилек  не  допускается, 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

поверхностях  крышки  не  допускается. 
I 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а)  Для  резьбы  М18Х  1,5—5Н6Н —  сб.  401033P, 
или  сб.  401035Р,  или  сб.  401036Р,  или  сб.  401491Р,  «или 

сб.  401515Р,  или  сб.  501469Р,  или.сб .  501510Р  с  втулкой 

4011144РД. 
'  б)  Для  резьбы  М22X  1,5—ЪИЬН — сб.  401033P,  '  или 
сб.  401035Р,  или  сб.  401036Р  с  втулкой  301—33. 

По  деф.  2.  Ре зьба М8—5Я6Я  — под  шпильку  35003Р. 
По  деф.  3.  Резьба  МЗЗХ  1,5—5//6Я — под  втулку  30133P. 

> 



Обозначение 
Длина леты  (размер между осями АА и ВБ),мн 

Обозначение 
ќноминальная  допустимая 

сб.  301075  S52558  564 

сб.  3011665  4  33499  505 

сб. 401472  491497  503 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  *  Обозначение  Материал 

Лента  крепления  генератора  сб.301075 

о 

«  5 
Возможный  дефект  ќ  Рекомендуемый  способ 

восстановления 
3  S С  О) 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта' 
лент  крепления  фильтра  сб.  3011665,  сб.  401472  и  лент 
крепления  стартера  сб.  501021  и  сб.  501031. 

Ленту  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  разрывов  любого  размера  и  расположения; 

б)  удлинения  ленты  более  допустимого  (см.  табл.  эскиза) . 

1 

2 

Вмятины,  перегибы  на 
ленте 

Помятость,  срыв  резь
бы  в  валике  301581: 
а)  не  более  двух  ниток; 

ќ б)  более  двух  ниток 

Править,  ленту  до  устра
нения  дефекта 

а)  Прогнать  резьбу  мет 
чиком.

  у 

б)  Заменить  валик  новым 
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ќП
оз
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по
 

' 
эс
к
и
зу
  V 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

з> 

3  Обмятие  краев  отвер
стия  0  10,5  мм,  задиры 
на  торцовой  поверхности 
упора  301571  под  на
жимной  болт 

Заменить  упор  новым 

Технические  требования  на  отремонтированную  ленту 

К  деф.  1.  Вмятины  и  перегибы  на  ленте  не  допускаются. 
К  деф.  р.  Помятость,  срыв  резьбы  М10Х1— 5Я6Я  более 

двух  ниток  не  допускаются. 
К  деф.  3.  Обмятие  краев  отверстия  0  10,5  мм  и  задиры 

на  торцовой  поверхности  упора  не  допускаются. 

/ 
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Суфлер  сб.301088 

V 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
' 

Возможный  Дефект 
1  * 

Рекомендуемый  способ  1 

восстановления 

'Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
суфлеров  сб.  301086  и  сб.  3010810. 

Детали  сборочной  единицы  браковать  при  наличии: 
а)  обломов  любой)  размера  и  расположения  или  трещин 

на  корпусе  суфлера  длиной  более  30  мм  и  на  крышке  суфлера 
длиной  более  15  мм; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  на  стержне  30Ь721  или  в 
крышке  более  двух  ниток. 

I 

1  Трещины  на  корпусе  Заварить  трещины  на  кор
суфлера  длиной  не  более  пусе  или  крышке,  суфлера  и 
30  мм  или'на  крышке  суф  зачистить  сварные  швы 
лера  длиной  не  более  ќ 
15  мм 
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\ 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

4 

5 

Помятость,  срыв  * резь
бы  на  стержне  301721 
или  в  крышке  суфлера  не 
более  двух  ниток 
Ослабление  посадки 

(качка)  стержня  в  резь
бовом  отверстии  крышки 
Помятость,  разрывы, 

коррозия  на  фильтрах"  . 
Загрязнение  фильтров 

Прогнать  резьбу  плашкой 
или  метчиком"  . 

Заменить  дефектный  стер
жень 

Заменить  фильтры  новы
ми 
Обжечь  фильтры  при  тем

пературе  300—350°С  до  пол
ного  выгорания  масла,  охла
дить  на  воздухе,"  промыть  в 
бензине  и  продуть  сжатым 
воздухом. 

Допускается  промывка  в 
растворе  каустической  соды 
с  последующей  промывкой  в 
бензине 

  Технические  требования  на  отремонтированный  суфлер 

К  деф.  1.  Трещины  на  корпусе  и  крышке  суфлера  не  до
пускаются.  ..  .   ' 
.  К  деф.  2,  3.  Помятость,  срыв  резьбы  на  стержне  или  в 

крышке  более  двух  ниток  не  допускаются.  Ослабление  по
садки  стержня  в  резьбовом  отверстии  крышки  не  допуска
ется. 

К  деф.  5,  Загрязнение  фильтров  не  допускается. 

2 2 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шпилька  стягивающая 

ќ 

ќ 

сб.ЗОЫЗlA 

о 
а 
« 
о 
С 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  «ремонта 
шпильки  стягивающей  сб.  301131. 

Детали  шпильки  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения  на  шпильке 
или  гайке; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  на  шпильке  или  в  гайке  более ' 
двух  ниток; 

в)  смятия  граней  гайки  более  допустимого; 

г)  длины  шпильки,  замеренной  от  торца  гайки  до  оси'от
верстия  под  шплинт,  более  допустимой  (деф.  4 ) ; 

д)  забоин,  задиров  на  шпильке  глубиной  более  0,2  мм.  , 

2 
Помятость,  срыв  резь

бы  на  шпильке  или  в  гай
ке  не  более  двух  ниток 

Смятие  граней  гайки  не 
более

1
  допустимого,  зади

ры,  забоины  на  гранях  

Прогнать  резьбу  плашкой 
или  метчиком 

Зачистить  грани,  не  выхо
дя  из  допустимого  размера 
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Возможный  дефект 

/ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Задиры,  забоины  на  по
верхностях  шпильки  глу
биной  не  более  0,2  мм 

Зачистить  и  заполировать 

поверхности  шпильки 

Технические  требования  на  отремонтированную  шпильку 

К  деф.  1.  Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильке  или  в  гайке 
более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  2.  Задиры,  забоины  на  гранях  гайки  не  допуска
ются. 

К  деф.  3.  Выступ'ание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  шпильки  не  допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

ќ 

Картер  (верхний)  сб.33011530 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектадии  и  ремонта 
картеров  (верхних)  дизелей  типа  В46  (сб.  33011532, 
сб.  33011534),  дизелей  типа  В2  (сб.  401154,  сб.  401155, 
сб.  401156,  сб.  401157,  сб.  4011512,  сб.  33011514, 
сб.  4011515,  сб.  4011523,  сб.  4011525,  сб.  4011527, 
сб.  4011528,  сб.  4011536,  сб.  4011537,  сб.  4011538, 
сб.  4011540)  и  дизелей  типа  В6  (сб.  501453,  сб.  5014531, 
сб.  501508  и  сб.  501535). 

Картер  (верхний)  браковать  при  наличии: 
^  а)  трещин  любого  размера  и  расположения  в  гнезде  упор
ного  подшипника,  в  резьбовых  отверстиях  под  шпильки  креп
ления  блоков  и  крышек  коренных  подшипников,  на  силовых 
фермах  и  на  верхнем  ребре  жесткости  восьмой  опоры; 
v.  б)  'трещин  на  плоскостях  прилегания  рубашек  цилиндров 
ина 'плоскости  разъема  с  нижним  картером,  кроме  трещин, ,  ,  , 
идущих  от  наружной  кромки  фланца  картера  до  р е з ь бо вых / ' ^ 
отверстий  под  шпильки  соединения  с  нижним  картером,  не 
брлее  двух; 

в)  трещин  в  гнездах  коренных  подшипников,  не  устрани  , 
мых  обработкой'гнезд  до  размера  0  109  мм;  . 

v  > г)  трещин  на  ладах  крепления  двигателя  к  постаменту 
машины,  выходящих  на  поверхности  отверстий  под  болты 
или  окна  лап,  глубиной  более  15  мм  (по  высоте  лапы)  или 
трещин  любого  размера,  переходящих  с  лапы  на  плоскость 
разъема  картера; 

v  д)  пробоины  любого  размера  и  расположения,  не  устра ,  .. 
нимой  заваркой,  или  пробоин  .более  одной  в  картере; 

е)  толщицы  стенки  картера  (размер  Jl\  со  стороны  пере
дачи)  Merifee  7,2  Мм  (для  картеров  дизелей  типа  В6) ,  менее 
8,2  мм  (для  картеров  сб.  401155,  сб.  33011514,  ., 
сб.  4011528),  менее  9  мм  (для  картеров  дизелей  типа  В46) 

и  менее  5,4  мм  (для  остальных  картеров); 
ж)  толщины  стенки  картера  со  стороны  носка  (размер  Бх) 

менее  6,2  мм  (для  картеров  дизелей  типа  В6) ,  менее  38,0  мм 

V.  2 5 
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Продольный  разрез картероб 
сб.401156,  сб.Ш157 

со стороны носка 

Д25.45 

СгС,  
ДЛЯ сб. 330Н514  и сб.401156 



Вид В] 
ДЛЯ  Аш15Ч4  и  сб,401156 

\  ИИ  лист 1 
Для  сб. 33011534 

Продольный разрез  картера 
сб. 33011514 со стороны носка 

Натяг Н 
W® 

*BudAi 
ДЛЯ С&.33017514 и сб. 401156 

30625 

Ml 

401366 
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о 
с  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
ГС 

Возможный  дефект 
восстановления 

о  « 
С  (J 

т 

(для  картеров  сб.  33011514),  менее  15  мм  (для  картеров  ди

зелей  типа  В46)  и  менее  11,7  мм  (для  остальных  картеров) ; 

з)  износа  гнезд  под  подшипники  шестерен  наклонных  ва

ликов  до  диаметра  более  72,08  мм  (для  картеров  дизелей 

типа  В46)  и  более  73,08  мм  (для  остальных  картеров);  под 

подшипники  вертикального  валика  до  диаметра  более  80,08  

и  79,08  мм  (для  картеров  дизелей  типа  В46)  или  до  диа

метра  более81,08  и  75,08  мм  (для  остальных  картеров) ; 

N/И)  износа  гнезд  под  подшипник  наклонной  части  привода 

генератора  до  диаметра  более  63,08  и  61,08  мм; 

к)  износа  резьбы  под  шпильки  крепления  блоков  и  кры
шек  коренных  подшипников  до  размера,  когда  ремонтные 
шпильки  не  обеспечивают  .необходимой  посадки; 

л)  помятости,  срыва  ремонтной  резьбы  под  шпильки  креп
ления  блоков  и  крышек  коренных  подшипников  более  двух 
ниток; 

v^/  м)  общего  коробления  картера  по  плоскости  прилегания 
рубашек  цилиндровболее  0,2  мм  и  местного  коробления  бо
лее  0,1  мм  на  длине  100  мм; 

н)  раковин  от  коррозии  в  колодцах  под  шпильки  крепле

ния  блоков,  не  устранимых  постановкой  втулок  0  мм 

(см.  деф.  24);  '  . 

проседания  опорных  площадок  О  относительно  поверх

ности  0\  более  1,5  мм;  ќ  .  .  '  '  ' 

п)  обломов  на  кронштейне  крепления  генератора  или 
стартера  общей  Площадью  более  30%  опорной  поверхности 
кронштейна.  Допускается  использование  обогреваемых  верх
них  картеров  двигателей  типа  В6  с  обломами  на  кронштейне 
крепления  генератора  любого  размера  для  сборки  двигате
лей  без  генератора; 

р)  трещин  любого  размера  и  расположения,  выходящих 
на  маслоподводящий  канал  (со  стороны  носка)  у  .картеров 
сб.  33011514; 

fc^/c)  трещин  длиной  более  250  мм  на  полости  обогрева  или 
трещины  любого  размера  на  полости  обогрева  со  стороны 
плоскости  разъема  с  нижним  картером,  выходящей  на  лапы 
крепления  двигателя  или  расположенной  ближе  15  мм  от 
радиуса  силовой  фермы,  переходящей  на  плоскость  разъема; 

т)  износа  поверхности  Г,  исключающего  возможность  ба
зирования  картера  на  станочном  приспособлении  при  расточ
ке  опор  и  вкладышей  коренных  подшипников. 

3 2 
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П р и м е ч а н и я :  1.  При  дефектации  верхних  картеров  трещины  выяв
лять  тщательным  наружным  осмотром  с  помощью  лупы  с  простукиванием 
картера  медным  молотком  или  люминесцентным  способом.  „ 

2. ЛУ  картеров  сб.  401156,  сб.  33011514,  сб.  4011515,  сб.  4011523, 
сб.  33011530,  сб.  33011532,  сб.  33011534,  сб.  4011537,  сб.  4011538  и 
сб.  4011540  при  необходимости  заменить  трубу  сб.  40110  или  отремонти
ровать  ее  путем  очистки  от  коррозии  с  последующим  бакелитированием. 

3.  Водяные  полости  картеров  проверять  на  герметичность  водой  при 
температуре  70—80°С  под  давлением  2,5—3,0  кгс/см2  в  течение  4  мин.  Течь 
воды  не  допускается. 

4.  При  укладке  коленчатого  вала  после  расточки  коренных  подшипни
ков  установить  нижний  картер  и  проверить  соосность  поверхностей  В  и  Г 
или  В,  Г  и  Д  (для  дизелей  типа  В6)  картера  относительно  коленчатого 
вала  с  помощью  специальных  приспособлений. 

5.  При  ремонте  картеров  стопор  сб.  401450  на  восьмой  опоре  заменить 
стопором  301251. 

6.  Производит^  демонтаж  всех  жиклеров  картера  с  тщательной  очист
кой  гнезд. 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Трещины  или  обломы 

на  крышках  подшипников 

Трещины  любого  раз

мера  и  расположения  на 

'Кронштейне  крепления  ге

нератора  или  стартера 

или  обломы  общей  пло

щадью  не  более  30% 

опорной  поверхности 

кронштейна 

Трещины  или  обломы 
на  приливе  картера  под 
рым 

S151 

Заменить  крышку  подшип

ника  новой  и  расточить  по

верхность  С  согласно  указа
ниям  к  деф.  10.  При  замене 

крышки  первого  подшипни

ка  произвести  подторцоВ'Ку 
поверхности  /7 

Заварить  трёщину,  зачи

стить  сварной  шов  и  обрабо

тать  место  заварки  заподли

цо  с  основной  поверхностью 

или  приварить  недостающую 

часть  кронштейна,  зачистить 

сварные  швы  и  обработать 

место  заварки  заподлицо  с 

основной  поверхностью 

Заварить  трещину  или  на

плавить  обломанное  место 

прилива,  обработать  место 

заварки  или  наплавки,  на

резать
1
  резьбу  номинального 

или  ремонтного  размера  и 

установить  соответствующий 

.рым 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

\ 

Трещины  или  пробои
ны  на  картере,  характер, 
расположение  и  величина 
которых  не  являются  при
чиной  выбраковки  карте
ра 

а)  Обмятие  поверхно
стей  лап  крепления  дви
гателя  к s постаменту,  вы
зывающее  утопание  их  от 
плоскости  разъема  с  ниж
ним  картером  (поверх
ность  Oi)  более  0,4  мм. 

б)  Задиры,  ^забоины, 
вмятины  на  поверхности 
лап 

Смятие  или  проседание 
поверхностей  Э  лапы 
крепления  генератора, 
вызывающее  несоосность 
поверхностей  Э  с  осью 
валика  привода  генерато
ра,, более  0,1  мм 

Обмятие  кромок  отвер
стий  под  гильзы,  задиры, 
забоины  на  поверхностях 
Ж  под  резиновые  уплот
нительные  кольца: 

а)  глубиной  не  более 
2  мм  и  распространенные 
в  радиальном  направле
нии  не  более  2  мм; 
б)  глубиной  более  2  мм 

и  распространенные  в 
радиальном  направлении 
более  2  мм 

Заварить  трещину  или 
пробоину,  зачистить  сварной 
шов  заподлицо  с  основной 
поверхностью  картера 

а)  Наварить  поверхность 
лапы  и  обработать  заподли
цо  с  плоскостью  разъема. 

б)  Зачистить  поверхность 
лапы,  при  этом  утопание  ла
пы  от  плоскости  разъема  "с 
нижним  картером  должно 
быть  не  более  0,4  мм 

Подшабрить  или  напла
вить  поверхность  Э  и  обра
ботать  до  номинального  раз
мера 

а)  Выровнять  забоины  на
тягиванием  металла  и  зачи
стить  заподлицо  с  основной 
поверхностью. 
б)  Заварить  дефектные, 

участки  поверхности  и  обра
ботать  заподлицо  с  основ
ной  поверхностью  или  рас
точить  в  отверстии  под  гиль
зу  выточку  0  170

+0,04
  мм  и 

глубиной  6
+0>048

  мм,  запрес
совать  кольцо  ЗЗОЫ617РДЗ 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Коробление  плоско
сти  разъема  Оi  с  нижним 
картером  более  допусти
мого, 
б)  Задиры,  забоины, 

вмятины  на  плоскости 
разъема  . — 

Проседание  поверхно
стей  О  под  крышками  ко
ренных  ' подшипников  от
носительно  плоскости 
разъема  0 \  не  более 
1,5  мм 

,  г Л 

.  Трещины  на  поверхно
стях  С  или  износ  поверх
ностей  С  более  допусти
мого  (замерять  в  двух 
плоскостях  под  углом  45° 
к  вертикали,  в  двух  поя

на  бакелитовом  лаке  марки 
А  или  на  лаке  «Герметик»  и 
обработать  торцовую  по
верхность  кольца  заподлицо 
с  поверхностью  Ж,  а  отвер
стие  кольца  до  нормального 
размера.  Допускается  уто
пание  кольца  от  поверхно
сти  Ж  не  более  0,3  мм 
а)  Шабрить  плоскость 

разъема  до  устранения  недо
пустимого  коробления. 

б)  Зачистить  или  пришаб
рить  плоскость  разъема. 
Допускается  при  устране

нии  вмятин  натягивание  ме
талла  с  торцов  фланца  или 
постановка  ввертышей  в  ме
стах  вмятин  с  последующей 
обработкой  заподлицо  с .пло
скостью  разъема. 
Заменить  крышку  подшип

ника  и  расточить  поверхно
сти  С  с  одного  установа  до 
ближайшего  ремонтного  раз
мера. 

'  После  расточки  поверхно
стей  С  подобрать  и  устано
вить  в  гнездо  картера  вкла
дыши  ремонтного  размера  с 
обеспечением  допустимой  по
садки  и  расточить  поверхно
сти  К  вкладышей  с  одного 
установа  по  паспорту  колен
чатого  вала 

Расточить  дефектные  по
верхности  С  до  устранения 
дефекта  до  ближайшего  ре
монтного  размера  или  расто
чить  дефектные  поверхности 
С  до  диаметра  « е  более 
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сах  на  расстоянии  10  мм 
от  торцов  без  шпилек  стя
гивающих  сб.  301131  или 
"сб.  301131А,  при  затяну
тых  по  Инструкции 
ИВ274ДР1  гайках 
крепления  крышек  под
шипников)  . 

Овальность  поверхно
стей  С  более  0,05  мм  или 
конусность  на длине 48  мм 
более  0,03  мм 

П р и м е ч а н и е .  Расточку  опор  и 
производить  с  одного  установа. 

И 

12 

Износ  боковых  поверх
ностей  гнезда  в  картере 
или  крышке  под  упорный 
подшипник  более  допу
стимого 

ИзносГ  поверхностей  Е 
картера  или  крышек  под
шипников,  вызывающий 
увеличение  зазора  в  со
пряжении  более  допусти
мого  (зазор  в  сопряжении 
крышки  подшипника  с 

109  мм  и  наплавить  аргоно
дуговой  сваркой  поверхности 
С  и  расточить  их  до  номи
нального  или  ремонтного 
размера. 

После  расточки  поверхно
стей  С  подобрать  и  устано
вить  в  гнездах  картера  вкла
дыши  номинального  или  ре
монтного  размера  с  обеспе
чением  допустимой  посадки 
и  расточить  поверхности  К 
вкладышей  по  паспорту  ко
ленчатого  вала. 

При  отсутствии  трещин 
на  поверхностях  С  допуска
ется  без  обработки  поверх, 
нбети  С  для  обеспечения  до
пустимой  посадки  вклады
шей  в  гнездах  картера  подо
брать  более  полные  по  на
ружному  диаметру  вклады
ши,  установить  их  и  расто
.  чить  поверхности  К  вклады
шей  по  паспорту  коленчато
го  вала 

вкладышей  коренных  подшипников 

Расточить  боковые  по
верхности  гнезда  до  размера 
не  более  30,25  мм  и  не  менее 
26,65  мм  и  установить  два 
или  одно  регулировочное 
кольцо  30522РД  согласно 
эскизу  (см.  ТУ,  часть  III) 

Заменить  крышку  подшип
ника  новой  с  обеспечением 
допустимой  посадки  и  расто
чить  поверхность  С  согласно 
указаниям  к  деф.  10  (при 
замене  крышки  первого  под
шипника  произвести  подтор
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бугелями  замерять  без 
стяжных  шпилек  при  за
тянутых  гайках  крепле
ния  крышки  подшипника) 

Износ  отверстий  карте
ра  (поверхностей  3,  У  и 
Ю)  под  подшипники  пе
редачи  более  допустимого 

Износ  отверстий  в  ла
пах  под  болты  крепления 
двигателя  к  постаменту 
более  допустимого  на  глу
бине  до  10  мм  от  опорной, 
плоскости  лапы 

Износ  отверстий  под 
призонные  болты  более 
допустимого 

Износ,  смятие,  задиры, 
забоины  на  поверхнос: 
тях  Н 
Смещение торцовых  по

верхностей  А  и  Б  верхне
го  и  нижнего  картеров  от
носительно  друг  друга, 
возникшее  в  результате 
замены  нижнего  картера 
после  выбраковки 

цовку  поверхности  П)  или 
произвести  наклеп  поверх
ности  Ч  бугелей  до  обеспече
ния  допустимой  посадки 
крышки  с  бугелем 

Обработать  соответствую
щее  отверстие  картера  до 
ближайшего  ремонтного  раз
мера 
Обработать  отверстие  до 

диаметра  20+
0

023
  мм,  запрес

совать  втулку  33011617РД4 
и  обработать  отверстие  втул
ки  до  нормального  размера, 
а  торцовые'поверхности  за
подлицо  с  плоскостью  разъ
ема  и  поверхностями  Н 

Обработать  отверстие  со
вместно  с_нижним  картером, 
до  ближайшего  ремонтного 
размера 

Зачистить  поверхностная 
До  устранения  дефекта 

Подобрать  к  верхнему  кар
теру  нижний  картер,  устано
вить  оправку  для  обеспече
ния  соосности  вертикальной 
передачи,  проверить  совпа
дение  отверстий  под  призон
ные  болты  (при  необходимо
сти  развернуть  их до  ремонт
ного  размера  согласно  ука> 
заниям.к  деф.  15),  закрепить 
нижний  картер  на  сшивных 
шпильках  и  призонных  бол
тах  и  обработать  поверхно
сти  А  и В  до  устранения  сме
щения,  выдержав  размер  Лi 
не  менее  11  мм  (для  карте
ров  дизелей  типа  B6J  и 9  мм 
(для  остальных'картеров)  и 
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18 

19 

Ослабление  посадки 
(качка)  стопоров,  штиф
тов  или  жиклеров  в  от
верстиях  картера 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  картера,  по
мятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  об
рыв  шпилек. 

размер  не  менее  9,5  мм 
(для  картеров  дизелей  типа 
В6),  не  менее  38  мм  (для 
сб.33011514),  не  менее 
.  15  мм  (для  картеров  дизе
лей  типа  В46)  и  не  менее 
14',5  мм  (для  остальных  кар
теров)  . Допускается  обработ
ка  поверхности  Б  до  разме
ра  Б\  не  менее  7  мм  (для 
картеров  дизелей  типа  В6) 
и  не  менее  12,5  мм  (для 
остальных  картеров,  кроме 
сб.  33011514)  с  установ
кой  прокладок  согласно  эсг 
кизу  (см.  ТУ,  часть  I I I ) . 

Допускается  обработка* по
верхности  А  до  размера  JI\ 
не  менее  8 мм  (для  картеров 
дизелей  типа  В6)  и  не  ме
нее  6  мм  (для  остальных 
картеров,  кроме  сб.401155, 
сб.  33011514,  сб.  4011528). 
с  установкой  прокладок  со
гласно  эскизу  (см.  ТУ,  часть 

ќЩ 
Заменить  ^деталь  новой  с 

обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
верстие  картера  до  ближай
шего  ремонтного  размера  и 
установить  соответствую
щую  ремонтную  деталь 
.  а)  Заменить  шпильку  но
вой  или  нарезать  в  резьбо
вом  отверстии  картера  резь
бу  ремонтного  размера

  1
  и 

установить  .'  соответствую
щую  ремонтную  шпильку. 
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20 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 
а)  Ослабление  посадки 

(качка  или  проворачива
ние)  втулок  или  штуце
ров  в  резьбовых  отверсти
ях  картера,  помятость, 
срыв  резьбы  во  втулках 
более  двух  ниток. 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  во  втулках  не  бо
лее  двух  ниток 

б)  Прогнать  резьбу  плаш' 
кои  соответствующего  раз
мера 

а)  Заменить  втулку  или 
штуцер  новыми  или  нарезать 
в  резьбовом  отверстии  кар
тера  резьбу  ремонтного  раз
мера  и  установить  соответ
ствующую  ремонтную  де
таль.  ќ 

б)  Прогнать  резьбу  мет
чиком  соответствующего 
размера 

П р и м е ч а н и е .  При  ремонте  верхних  картеров  обязательно  дозатя
гивать  все  втулки  301.1061.  L 

21  а)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  рыме  или  в 
резьбовом  отверстии  кар
тера  под  рым  не  более 
двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  н а р ы м е  или  в 
резьбовом  отверстии  кар
тера  под  рым  более  двух 
ќниток.  или  износ  резьбы 
по  среднему  диаметру  на 
рыме  додиаметра  менее 
16,856  мм  или  в  резьбовом 
отверстии  картера  под 
рым  до  диаметра  более 
17,196  мм 

I 

П р и м е ч а н и е .  Контроль  по  данному  дефекту  производить  При  обя
зательном  вывертывании  рыма  30129А  или  301291  из  картера. 

а)  Прогнать  резьбу  соот
ветственно  плашкой  или  мет
чиком. 

б)  Заменить  рым  новым 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  картера  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтный  рым 

2 2  Задиры,  'забоины,  кор
розия  на  поверхностях  Ж , 
не  выходящие  на  поверх
ность  прилегания  резино
вых  уплотнительных  .ко
лец  

ќЗачистить  поверхности. 
При  сборке  дизелей  под  ру
башки  цилиндров  устанав
ливать  прокладки 
33011617РД5.  ќ 
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Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхности  Т 

Коррозия  в  колодцах 
под  шпильки  крепления 
блоков 

Коррозия  на  цилиндри
ческой.,  части,  гранях  и 
галтелях  шпилек  крепле
ния  блоков: 

ќ  а)  глубиной  не  более 
0,3  мм; 

б)  глубиной  более 
0,3  мм 
Задиры,  забоины  на 

торцовых'  поверхностях  А 
и  Б  и  поверхностях  под 
подшипники  передачи 
.  Течь  воды  изпод  заглу
шек  у  картеров  с  обогре
вом 

При  наличии  коррозии, 
выходящей  на  поверхности 
прилегания  резиновых  уп
лотнительных  колец,  отре
монтировать  картер  согласно 
указаниям  к  деф.  7 

Зачистить  поверхность  Т. 
При  наличии,  глубокой  кор
розии  удалить,  ее  путем  об
работки  поверхности  Т  (кро
ме  мест  установки  крон
штейнов  топливного  насоса) 
Зачистить  или  обработать 

'колодцы  до  диаметра  33  мм 
или  расточить  колодец  до 
диаметра  (40±0,01)  мм  на 
глубину  7  мм,  установить 
кольцо  33011617РД7  и  при 
необходимости  обработать 
поверхность  кольца  заподли
цо  с  основной  поверхностью 

а)  Зачистить  места 'корро
зии,  промыть  бензином  и по
крыть  бакелитовым  лаком 
марки  А  зачищенные  места. 
б)  Заменить  шпильку  но

вой 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 

Заменить  заглушку  новой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  картера  резьбу  ре
монтного  размера  и  устано
вить  ремонтную  заглушку, 
расточив  при  этом  в  картере 
необходимую  выточку  под 
нее 
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П р и м е ч а н и е .  При  ремонте  верхнего  картера  обязательно  дозатяги
вать  все  заглушки. 

28 

29 

39 

i 

31 

32 

Задиры,  забоины  на  по
верхности  Г 

Трещины  и  обломы  на 
кронштейне  стартера 
501Т2001 
Шелушение  и  отслаива

ние  бакелитового  покры
тия  на  поверхностях  кар
тера 
Износ  полуколец  по 

внутреннему  диаметру  бо
лее  допустимого 

* 

Износ  поверхности  мас

лоподводящего*  отверстия 

в  носке  картера  более  до

пустимого 

Зачистить  поверхность  Г, 
не  выходя  из  номинального 
размера 
Заменить  кронштейн  но

вым 

Зачистить  дефектные  ме
ста  на  картере 

ќ  Заменить  полукольца 
3301871  на  новые  и  обра
ботать  до  номинального  раз
мера 
Обработать  отверстие  до 

ближайшего  ремонтного  раз
мера 

Технические  требования  на  отремонтированный  картер 
(верхний) 

К  деф.  1,  2,  3,  4,  29.  Трещины  и  обломы  на  крышках 
подшипников,  на  кронштейнах  крепления  .генератора  или 
стартера,  на  приливе  под  рым,  на  кронштейне  стартера 
501Т2001  и  на  всех  .других  поверхностях  картера  не"  до
пускаются. 

Сварные  швы  должны  быть  сплошными,  плотными,  без 
раковин  и  шлаковых  включений.Отремонтированный  картер 
испытать  на.  герметичность  сварных  швов  наливом  керосина 
с  выдержкой  в  течение  10  мин.  Течь  керосина  через  сварные 
швы  не  допускается. 

К  деф.  1,  12.  Утопание  крышек  подшипников  в  бугелях 
(по  ширине)  со  стороны  передачи  допускается  не  более 
1,1  мм,  со  стороны  носка — не  более  1  мм. 

Выступание  крышек  подшипников  из  бугелей  (по  ширине) 
со  стороны  передачи  допускается  не  более  0,5  мм,  со  сто
роны  носка — не  более  0,8'мм. 

При  несовпадении  отверстий  под  стягивающие  шпильки 
допускается  рассверловка  отверстий  до  диаметра  12  мм. 
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Подторцовку  поверхности  П  и  проверку  ее  на  прилегание 
по  краске  (при  замене  крышки  первого  подшипника)  произ
водить  при  затянутых  по  Инструкции  ИВ274ДР1  гайках 
крепления  крышек  подшипников. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  60%'  при 
равномерном  распределении  краски. 
.  К  Деф.  2,  6.  Поверхность  Э  под  генератор  проверять  по 

приспособлению  на  соосность  с  валиком  привода  генератора 
и  на  прилегание  по  краске. 

Допуск  соосности  поверхности  Э  с  осью  валика  привода 
генератора  0,1  мм.  .  > 

Прилегание  по  краске  должно  быть  не  менее  75%  по 
длине  на  каждой  из  установочных  поверхностей  кронштейна 
и  охватывать  не  менее  50%  всей  поверхности. 

К  деф.  3.  Прочность  заварки  или  наплавки  прилива  под 
рым  испытать  статической  нагрузкой,  равной  1,5  тс,  на  три 
точки  подвеса. 

К  деф.  4,  5,  8,  10.  Коробление  плоскости  разъема  с  кар, 
тером  (нижним)  проверять  у  спаренных  и  затянутых  четырь
мя  шпильками  с  каждой  стороны  картеров. 

Щуп  0,1  мм  не  должен  проходить.  Допускается  закусы
вание  щупа.  * 

К  деф.  5.  Утопание  поверхностей  лап  от  плоскости  разъема 
допускается  не  более  0,4  мм. 
.  На  поверхности  каждой  лапы  допускается  наличие  вмя
тин  глубиной  не  более  1  мм,  общей  площадью  не  оолее 
3  см

2
. 

К  деф.  7.  На  кромках  отверстий  под  гильзы  допускается 
не  более  двух  вмятин  глубиной  до  0,3  мм.  Задиры,  забоины 
на  поверхностях  Ж  под  резиновые  уплотнительные  кольца 
не  допускаются. 

Поверхность  Ж  проверять  на  коробление.  Общее  короб
ление  поверхности  Ж  допускается  не  более  0,2  мм  и  местное 
коробление  на  длине  100  мм  не  более  0,1  мм. 

К  деф.  1,  9.,  10,  12.  Наплавленный  слой  металла  на  по^ 
верхностях  С  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  раковин 
и  шлаковых  включений.  * 

Наплавка  поверхностей  С  газопламенной  сваркой  1,  7  и 
8й  опор,  а  также  трех  рядом  расположенных  опор  не  до
пускается. 

Расточку  поверхностей  С  и  К  производить  при  затянутых 
по  Инструкций  ИВ274ДР1  гайках  крепления  крышек  под
шипников  и  стягивающих  шпилек, 
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_  После  расточки: 
—  допуск  овальности  и  конусообразности  на  длине  48  мм 

поверхностей  С  0,03  мм; 
—  допуск  овальности  и  конусообразности  на  длине  40  мм 

поверхностей  К  0,02,  мм. 
Допуск  соосности: 
 —  поверхностей  С  и  К  по  всем  подшипникам  0,03  мм; 
—  поверхностей  Б  и  Г  с  осью  поверхностей  К  0,05  мм; 
—  поверхности  Д  с  осыо  поверхностей  К  0,1  мм. 
Допуск  перпендикулярности: ќ 
—  поверхностей  Л  и Я  на  диаметре  120  мм  к  оси  поверх

ностей  С  0,05  мм; 
—  поверхностей  Щ  на  диаметре  120  мм  к  оси  поверхно

стей  К  0,04  мм. 

Вышеуказанные  соосности  и  перпендикулярности  обеспе
чить  оснасткой  при  ремонте. 

Разностенность  общей  толщины  сталь—бронза  после  окон
чательной  обработки  поверхностей  К  допускается  не  более 
0,2  мм  при  толщине  свинцовистой  бронзы  не  менее  0,4  мм. 

При  расточке  поверхностей  К  обеспечить  размер  по  диа
метру  для  4й  опоры  таким,  при  котором  зазор  между  шей
кой  коленчатого  вала  и  вкладышем  4й  опоры  был  бы  равен 
или  был  больше  зазора  между  валом  и  вкладышем  3й  или 
5й  опоры,  но  оставался  в  пределах  номинального. 

П р и м е ч а н и е .  В  связи  со  100%  заменой  вкладышей  коренных  под
шипников  подбор  их  к  поверхностям  С  и  расточку  поверхностей  К  вклады
шей  по  паспорту  коленчатого  вала  производить  и  при  отсутствии  дефек
тов  1,  9,  10  и  12.' 

К  деф.  11.  Допуск  перпендикулярности  поверхности  Я  на 
длине  130  мм  к  оси  поверхностей  С  0,04  мм  (обеспечить  осна
сткой  при  ремонте). 

К  деф.  13.  Допуск  перпендикулярности: 
—  поверхности  Т  на  длине  100  мм  к  Общей  оси  поверх

ностей  У  0,05  мм; 
—  поверхности  М  на  длине  80  мм  к  общей  оси  поверх

ностей  Ю  0,06  мм; 
—  поверхности  Ж  на  длине  150  мм  к  оси  поверхностей  3 

0,06  мм. 
Допуск  соосности  поверхностей  Ю  и  поверхностей  У 

0,05  мм.    _ 
Вышеуказанные  перпендикулярности  и  соосности  обеспе

чить  оснасткой  при  ремонте, 
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К  деф.  14.  Выступание  торцовых  поверхностей  втулок 
33011617РД4  над  плоскостью  разъема  и  поверхностью  Н 
не  допускается. 

К  деф.  17.  Смещение  торцовых  поверхностей  А,  Б  и  П 
верхнего  и  нижнего  картеров  относительно  друг  друга  не 
допускается. 

Взаимное  смещение  осей  поверхностей  У  (верхнего  кар
тера)  и  поверхностей  И  (нижнего  картера)  допускается  не 
более  0,1  мм.  Допуск  перпендикулярности  этих  осей  к  оси 
поверхностей  С  0,06  мм  (обеспечить  оснасткой  при  ремонте). 

Допуск  перпендикулярности  поверхности  А  на  длине 
120  мм  и  поверхности  Б  на  длине  160  мм  к  оси  поверхно
стей  К  0,05  мм,  (обеспечить  оснасткой  при  ремонте). 

При  установке  на  поверхностях  А  и  Б  регулировочных 
колец,  устанавливать  шпильки  для  крепления  крышки  цен
трального  подвода  масла  и  гильзы  уплотнения  носка  колен
чатого  вала  увеличенной  длины  (в  зависимости  от  толщины 
установленных  прокладок) . 

К  деф.  18.  Ослабление  посадки  штифтов,  стопоров  и  жик
леров  в  отверстиях  картера  не  допускается. 

К  деф.  19.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  картера  не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 
и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 

Шпильки  крепления  блоков  и  крышек  подшипников  пра
вить  не  допускается. 

Установку  шпилек,  выходящих  во  внутренние  полости 
картера,  в  случае  их  замены  производить  на .белилах  цинко
вых  марок  МА011  или  МА011Н  или  на  лаке  «Герметик». 

К  деф.  20.  Ослабление  посадки  втулок  и  штуцеров  в  резь
бовых  отверстиях  картера  не  допускается. 

Установку  втулок  3011061  производить  на  белилах  цин
ковых  марок  МА011  и  МА011Н  или  на  лаке  «Герметик». 

Помятость,  срыв  резьбы  во  втулках  более  двух  ниток  не 
допускаются.  ' 

К  деф.  21.  Помятость,  срыв  резьбы  в  отверстиях  картера 
под  рым  и  на  рыме  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  5,  8,  16,  22,  23,  26,  28.  Выступание  металла  от 
задиров  и  забоин  на  поверхностях  под  подшипники  передач, 
поверхностях  Ж  под  блоки,  поверхностях  лап,  плоскости 
разъема,  торцовых  поверхностях  А  и  Б  и  поверхностях  Г,  Н, 
Т  не  допускается. 
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Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  корро
зии,  на  поверхности  Т  глубиной  не  более  1  мм  и  общей 
площадью  не  более  25%  поверхности.  На  плоскости  разъема 
с  нижним  картером  допускаются  вмятины,  не  нарушающие 
плоскость  стыка  между  картерами. 

К  деф.  24,  25.  Коррозия  в  колодцах  под  шпильки  крепле
ния  блоков  не  допускается. 
Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  корро

зии,  на  цилиндрической  части  шпильки  крепления  блока  глу
биной  не  более  0,1  мм  и  общей  площадью  не  более  5~см

2
. 

К  деф.  27.  "Установку  Заглушек  производить  на  белилах 
цинковых  МА011  или  МА011Н  с  намотанной  на  выточку 
шелковой  нитью  №  13. 

После  замены  заглушек  водяные  полости  картеров  с  обо
гревом  испытать  на  герметичность  водой  при  температуре 
70—80°С  под  давлением  2,5—3,0  кгс/см

2
  в  течение  4  мин. 

Течь  воды  изпод  заглушек  не  допускается. 

К  деф.  29.  Допуск  соосности  поверхностей  Ф  и  Ц  0,15  мм. 
К  деф.  30.  Шелушение  бакелитового  покрытия  на  поверх

ностях  картера  не  допускается. 
К  деф.  31.  Контроль  диаметра  95

+0 , 2 3
  мм  производить  при  ќ 

установленном  и  закрепленном  нижнем  картере  на  призонных 
болтах. 

Зазор  в  стыке 'полуколец  верхнего  и  нижнего  картеров 
должен  быть  0  . . .  0,12  мм.  Допуск  соосности  поверхности  С 
картера  и  диаметра  95

+0

23
  мм  0,05  мм  (обеспечить  оснасткой 

при  ремонте).  ќ  " 
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1 

СТ> 
Ремонтные  размеры  картеров  (верхних) 

Наименование  детала 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

/  * 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

Кольцо 
1 

0  170+0'04 

6+0,048 

СА  170+0'086  , 
f0,068 

6
 0 , 0 4 8 

33011617РДЗ 

Вкладыши  / 

»  % 

сб.301825СБ 
сб.301835СБ  ' 

'  501Т821 
501Т831 
3301851 
3301861 
3301854А 
3301864А 

\ 

0  Ю5+0'021 

ч 

0  1 0 5 ^ 1 ?  301825Р1 
301835Р1 
301825Р4 
301835Р4 
3301 851Р1 
3301861Р1 
501Т821Р1 
501Т831Р1 
501Т821Р4 
501Т831Р4 

ќ 

0  106+0'021  0  106+»;}?  301825Р7 
301835 Р7 
501Т821Р7 
501Т831Р7 

ќ 

1 

0  Ю7+0'021  0  Ю 7 Й Й  301825Р2 
"  301835Р2 
501Т821Р2 
501Т831Р2 
330U851P2 
3301861Р2 
3301 854АР2 
3301864АР2 

ќ 

Позиция 

на  эскизе 

ќ7,  22 

9,  10,  12 



Позиция 

па  эскизе 

Наименование  детали 

' и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

^ 1  Регулировочное 
кольцо 

Подшипник  наклон
ной  передачи  к  гене
ратору  или  тахомет
РУ 

сб.30813  
сб.330813 
сб.508472 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы  ' 

0  Ю8+
0
'
021 

26,65—30,25 

0  60 .15+0 , 0 3 

0  58 .15+0 0 3 

0  60,3+
0

03 

0  58 ,3+0 ' 0 3 

0  60,5+
0
'
03 

0  58 ,5+0  0 3 

0  61.0+
0
'
03
' 

0  59,0+0»03 

0  61 , 5+° . 03 

0  59 ,5+0 ' 0 3 

0  108:$!? 

Толщина  кольца 
менее  1,5 

0  60.15_0>0 2 
0  5 8 , 1 5 ^ 0 2 

0
  6
°.
3
0,02 

0  ^.Зо.ог 

0  бО . б ^  оз 
0  58 , 5_ о  0 2 

0
  61

.°0,02 
0  5 9 , 0 _ М 2 

0
  61
«
 5
о,о2 

0  59 , 5_ 0 j 0 2 

301825Р8 
301835Р8 
501Т821Р8 
501Т831Р8 

30522РД 

сб.30813Р1 
,  сб.330813Р1 
'  сб.508472Р1 

сб.30813Р2 
сб.330813 Р2 
сб.508472Р2 

C6.30813P3 
C6.330813P3 
сб.508472РЗ 

сб.30813Р4 
сб.330813Р4 
сб.508472Р4 

сб.30813Р5 
сб.330813Р5 
сб.508472Р5 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

сб.3308131 

c6.3308i32 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

0  62,0+0 ' 0 3 

0  60 , о+
0
'
0 3 

0  62 ,5+0 ' 0 3 

0  60 ,5+0  0 3 

0  63 ,О*0 , 0 3 

ќ0  61,0+°'03 

0  65 ,15+0 ' 0 3 

0  64 .15+0 0 3 

0  65 ,3+0  0 3 

0  64.3+0'03 

0  65 ,5+0 ' 0 3 

0  64 ,5+0  0 3 

0  66 .0+0 ' 0 3 

0  65,А+?'03 

0  66,5+»'03 

0  65 ,5+ 0 ' 0 3 

0  6 2 , 0 _ 0 j 0 2 

0  60 .0 0 ,02 

0  6 2 , 5 _ 0 j 0 2 

0  бО^о.ог  " 

0  63 , 0  Q̂QJ 

0  61 , 0_ 0 > 0 2 

0  65 . 1 5_о ,о2 

0  64 ,15_ 0  0 2 

0  6 5 , 3 _ 0  0 2 

0  6 4 , 3 _ М 2 

0  6 5 , 5 _ М 2 

0  6 4 , 5 _ 0  0 2 

0  бб ,о_ 0 > 0 2 

0  65 ,0^0> 0 2 

0  66,5__0  0 2 

0  6 ? ' 5  0 , 0 2 

сб.30813Р6 

сб.330813Р6 

сб.508472Р6  # 

сб.30813Р7 

сб.330813Р7 

сб.508472Р7 

сб.30813Р8 

сб.330813Р8 

сб.508472Р8 

сб.3308131Р1 

сб.3308132Р1 

сб.3308131Р2 

сб.3308132Р2 

C6.3308131P3 

C6.3308132P3 

сб.3308131Р4 

сб.3308132Р4 

сб.3308131Р5 

сб.3308132Р5 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

Подшипник  шестер
ни  наклонного  вали^ 
ка 

Подшипник  верти
кального  валика 

3081411 

сб.308145 

expert22 

0  67 , 0+ ° '
0 3 

0  6 6 , 0+ ° '
0 3 

0  6 7 , 5+
0
'
0 3 

0  6 6 , 5+
0
'
0 3 

0  6 8 , 0+ ° '
0 3 

0  6 7 , 0+
0
'
0 3 

" 0  7 0 , 1 5
+ 0
'
0 3 

0  7 0 , 3+ ° '
0 3 

0  70 ,5+
0

0 3 

0  7 1 . 0+
0
'
0 3 

0  7 1 . 5+
0
'
0 3 

0  72 , 0+ ° '
0 3 

0  7 2 , 5 +
0
'
0 3 

0  7 3 , 0+ ° '
0 3 

.  0  7 8 J 5 +
0

0 3 

0  72 . 15+
0
'
0 3 

0  7 8 , 3+ ° '
0 3 

0  7 2 , 3+
0
'
0 3 

для  ht tp: / / rutracker.orq 

0  67 ,0_ 0 > 0 2 

0  66 , 0_ 0 > 0 2 

0  6 7 , 5 _ 0  0 2 

0  6 6 , 5 _ 0 ) 0 2 

0  6 8 , 0 _ 0  0 2  ќ 

0  67 ,G_0  0 2 

0  70 , 15_ 0 ( 0 2 

0  7 0 , 3 _ 0  0 2 

0  70,5__0  0 2 

0  7 1 . 0 _ 0 ' 0 2 

0  7 1 , 5 _ 0  0 2 

0  72 ,0_ 0 > 0 2 

0  72 , 5_ 0 > 0 2 

0  7 3 , 0 _ 0  0 2 

0  78 , 15_ 0 ) 0 2 

0  7 2 , 15_ 0 f 0 2 

0  78 , 3_ 0 > 0 2 

0  7 2 , 3 _ 0 i 0 2 

сб.3308131Р6 

сб.3308132Р6  /  ќ  ' 

сб.3308 131Р7  1 

сб.3308132Р7  ' 

сб.3308  131Р8 

сб.3308132Р8 

3081411Р1 

3081411Р2 

3081411РЗ 

Я0814ПР4 

3081411Р5 

3081411Р6 

3081411Р7 

3081411Р8 

сб.308145Р1 

сб.308145Р2 

http://rutracker.orq


Позиция  Наименование  детали  Номер  детали 

ќа  эскизе  и  сборочной  единицы 
и сборочной 
единицы „ 

сб.33081451 

I  . 

Ремонтный  размер 

картера^  мм 

Ремрнтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

0  78.5+0'03 

0  72.5+0'03 

0  79,0+°'03 

0  73,0+0'03 

0  79,5+0'03 

0  73,5+0'03 

. 0  80,0+
0
'
03 

0  74,0+°'03 

0  80,5+°'
03 

0  74,5+003 

0  81,0+°
03 

0  7 5  0+о,оз  . 

0  78.15+0'03 

0  77.15+0'03 

0  78,3+0'03  ' 

0  77,3+*'03 

0  78,5+0'03 

0  77,5+003 

0  78,5_0>02 
0  72,5_0>02 
0  79,0_0>02 
0  73,0_0  02 
0  79,5_0(02 

0  73,5_0  02 
0  80,0_0  02 

0  74,0_0  02 

0  80,5_0  02 

0
  74

'
5
0,02 

0  81,0_0>02 

0
  75
.0_О.О2 

.  0  78,15_0>02 

0  7 7 , 1 5_М 2 
0  78 ,3^  ^ 

0'77,3_О>О2 
ќ 0  78,5_0 j 0 2 
0  77,5_0 j 0 2 

C6.308145P3 

сб.308145Р4 

сб.308145Р5  '  ' 

сб.308145Р6  ' 

сб.308145Р7 

сб.308145Р8 

сб.33081451  PI 

сб.33081451Р2 

сб.330814&1РЗ 



Позиция 

на  эскизе 

Наименрванне  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

14 

15 

Втулка  в  отверстии 
лапы  картера 
Болт  призонный  35679 

сл 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

0  79 ,0+ 0 ' 0 3 

0  78,0+0'03 

0  79,5+0' 0 3 

0 ,78 ,5 И) ' 0 3 

ќ  0  80 ,0+° ' 0 3 

0  7 9 , 0 + 0 ' 0 3 

0  80 ,5+0  0 3 

0  79 ,5+0  0 3 

0  81.0+0'03 

0  80 ,0+° ; о 3 

0  20+
0
'
0 2 1
  ' 

.  0  9 ,5+° ' 0 1 5 

Э  0  Ю.О+0.015 

0  10,5+°.«5 

0  11,0+°;
015 

0  12 .0+
0
'
0 1 5 

0  79 ,0_ 0 > 0 2 

0  78 ,0_ 0 > 0 2 

0  7 9 , 5_ 0 j 0 2 

0  78 ,5_ 0 > 0 2 

0  80 ,0_ 0 > 0 2 

0  79.00,02 

0  8 ° . 5 _0 , 02 
0  7 9 , 5 _ 0  0 2 

0  8 1 , 0 _ М 2 

. 0
  8 ° . 0  о , о 2 
/Ti  20+°.041 
&  f0,028 

0  9 . 5 Й " 

0  i o , o « ; g  , 

0  10,5+§;g2 

0  " . О ® ® 

0  « . o f t g 

C6.33081451P4 

C6.33081451P5 

C6.33081451P6 

сб  33081451P7 

C6.3308145IP8 

33011617РД4 

35679P1 

35679P2 
« 

35679P3 

35679P4 

35679P5 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали  . 

и  сборочной  единицы 

* 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  'мм 

Номер  оемонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

17  Кольцо  регулировоч
ное  под  гильзу 

ч 

о  Толщина  колец: 
1 , 0 ±0 , 0 5 ;  1 , 5 ± 0 , 0 5 ; 
2 , 0 ± 0 , 0 5 ;  2 , 5 ± 0 , 0 5 ; 
3 , 0 ± 0 , 0 5 ;  3 , 5 ± 0 , 0 5 

33011617РД2 
33011639РД1 
501457РД2  ќ 

ќ  ќ 

18 

Кольцо  регулиро
вочное  под  крышку 
центрального  подвода 
масла 

Стопор  301251  0  10 ,5+0 ' 0 3 

Толщина  колец: 
1,0 +  0,05;  1 , 5 ± 0 , 0 5 ; 
2 , Р±0 , 0 5 ;  2 , 5 ± 0 , 0 5 ; 
3 , 0 ± 0 , 0 5 ;  3 , 5 ± 0 , 0 5 

0  10,5+g;g3 

401162РД 
3301164РД  . 
33011617РДГ 
501457РД1 

301251Р1 

0  11 .0+° ' 0 3  0  11  0+° ' 0 8 1 1  ' и + 0 , 0 6  301251Р2 

ќ  0  ^ о НМ» 
0  12  П+ 0 ' 0 8  301251РЗ  : 

Штифт 

t 

55204  ќ  0  12 ,5+0 0 1 9 

(в  картере) 
гл  lo  гН°>105 </)  i z , o + 0  0 4 5 

(в  кронштейне) 

0 
10  к+0,034 
'  +0,022  55204Р1 



0  13,0+°'0 1 9 

(в  картере) 

гл  П  П+0105 
0  "(0,045 | 

(в  кронштейне) 

0  13  о+0»034  55204Р2 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

 0  13,5+°>019 

(в  к а р т е р е ) 

о\  13  5+0 ' 1 0 5 

(в  к р оншт ейн е ) 

0 
10  (Н0,034 
1О
'
О
+0 ,022  55204РЗ 

Штифт  35204 
35226 

ќ  0  6 . 3+
0 ' 1  0  35204Р1 

35226Р1 

ќ 
»  ќ  0  6 . 8+

0 ' 1  0  7 . 0 _ е , о з . 
"  35204Р2 

35226Р2 
»  1  ќ »  ,35218 

35224 
0 

о  50 ,035 
>—0,050  0  8

'
5
 0 , 0 3  ќ35218Р1 

35224 Р1 

0 
q  л—0,035 
у
'
и
 0 , 0 5 0  0  О'Оо.оз  35218Р2 

35224 Р2 
к  55206  '  0 

1 0  5  0 , 06 
'  —0,09  0  10 .5_о (о з 

55206Р1 

ќ 

0  11  О  0 ' 0 6 1 1
  '
и
 0 , 0 9  0  'Оо.оз  ,  55206Р2 

> 
\ 

30132 
330132 

0 
](Л  5  0 , 0 б 
ч
ш
» ° _ 0 , 0 9  0  Ю, 5 _ 0 0 3  30132Р1 

330132Р1 

0 
11  0  0 , 06 

0 
1 1
  ' 0 _ 0 0 3  30132Р2 

330132Р2 

Жиклер  , 
ч 

3011602 
3011603 
3011604 

0 
1П  с—0,06 

0  Ю,5_ 0 ) 0 3  3011602Р1 
3011603P1 
3011604Р1 



Позиция  Наименование  детали  Номер  детали  Ремонтный  размер  Ремонтный  размер 
Номер  ремонтной 

детали 
и  сборочной 
единицы 

на  эскизе  н  сборочной  единицы 
и  сборочной 
единицы  картера,  мм  детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

\ 

ќ 

ќV  * 
.  0  1 1 . 0 _ э , о з  S011602P2 

ќV  * 
.  0  1 1 . 0 _ э , о з 

301160ЗР2 3 
3011604Р2 

19  Шпилька  крепления  ззо ы  7 л  1М27 X  2СП  1М27  х  2сп  330117Р1 
блока 

*  <*ср  =  2 5 , 7 + ° $  .  rfcp  =  2 5 , 8 + ^  ' 

»  3301171А  1М24  X  2СП  1М24  х  2с п  3301171АР 

301181  1М24  X  2СП 
dc  р=  22 ,98_0 j 0 4 

Шпилька  крепления  301181  1М24  X  2СП  1М24 X  2сп  301181Р1 

ќ 

крышки  подшипника  50118  ,/  _  99 7+0,04 "ср  —  ^ > '  0 , 0 6  rfcp  =  22,8+0'1 
50118Р1 

/ 

501183  ..  1М22  X  2СП  1М22  х  2сп  50118РИ 
ќ 

1М18  х  1.5СП 
dcp  =  2 0 , 98_ 0  м 

Шпилька  крепления  301193  1М18  х  1.5СП  1М18  X  1,5сп  301193P1 
крышки  упорного  под rfcp=  17.026+8$  dcp  =  ќ17.106+0'1 
шипника 

rfcp=  17.026+8$  dcp  =  ќ17.106+0'1 

Шпилька  35002  M 8 x l , 2 5 T 0  М8  X  1,25/0  35002Р 

t  35003 
35016А 

dcp  =  7,188+3*511 
и  — 7  iqq+0,152 а
ср  —  '  ќ  +0,082  35003 Р 

350ЮАР 

„  35Й082А  М10  X  1,5Т0  М1 0Х  l , 5 f 0  350082АР 
1  35015 

,  350322 
И    9  026+°'0 2 9 «ср  —  y»uzo—0,046  И  — Q  (Р6+0 ' 1 7 0 «ср  —  y»u"of0,095  35015Р 

350322Р 
ќ35015А  35015АР 
350401  35040 1Р 
35024  , 

ќ 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер'  детали 
и  сбооочной 
единицы 

20  Втулка 

35042 
35090 
35090А 
35011  : 
335017 
35018 
350211 
350411 
35060 
35072 
35080 
3350921 
35094  . 

350144 

35010i 

55001 

.301332 

3011061 

301202 

сл 
«л  v 

I 

Ремонтный  размер 

, картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

я  сборочной 
единицы 

1М12 х  1,5Т0 
d  —11'  026+0'029 аср —  11 »

u
'
0
_o>o46 

М14  X  1.5Т0 

d    13  026+°'ОЙ "ср —  lo>uzo—0,046 

М16  X  1 , 5—4Я5Я 

МЗЗ  X  1 , 5—5Я6Я 

М20  X  1 , 5—5Я 6Я 

1М14  X  1,5Т0 

rfcp  =  13,026±g;gf| 

1М12  X  1,5*о 

rfcp=  11,026$;™ 

M14  x  1,5*0 

d  —  13  026+°
170 

"cp —  l o»u z o+0,095 
,  1M16  X  1,5^1 

"d    15  026+0
'
1 2 4 

cp  —
  l o
»
u z o
 t 0 ,062 

M33 x '1,5 —6A 

'M20 x  1 ,5 — 6h 
1M14  x  hb t 0 

rfcp  =  13.026+°;Jg 

35042P 
35090P 
35090AP 
3501  IP 
335017P 
35018P 
350211P 
350411P 
35060P 
35072 P 
35080 P 
335092IP 
35094 P 

350144 P 

350101P 

5500 IP 

301332P 

3011061P 

301202P 



Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

ГЛтуцер 

Рым 

Кольцо  для  колод
ца  под  шпильку  креп
ления  блока 

Заглушка 

Втулка 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

301282 
"сб.401363 

30129А 
301291 

30625 

401366 

.  501505 

3305351 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

МЗО X  1 , 5— 5Я 6Я 

М20  X  1 , 5— 5Я 6Я 
> 

0  40  ±  0,01 

М36  X  1 , ' 5—5Я6Я 

М20  X  1 , 5— 5Я 6Я 

М55  X  1 , 5— 5Я 6Я 

'  0  18.2+
0
'
035 

0  18,3+
0
'
035 

0  18 .4+0 ' 0 3 5 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

М30  X  1,5  —6Л 

М20  X  1,5 —  6ft ' 

~  сл  40+°'1 0 9 

J 

2М36  х  1,5сп  " 

dc р =  3 5 ,Ю6 _ 0 0 8 

1М20Х  l , 5 f i 

//  —  1Q 096+°
>124 

"ср —
  ,y
»
uzo
j0,062 

М55  X  1 ,5  —6Л 

0  18,2=3:gg 

0  18 . 3 lS :8 e 

ќ0  W.ejfcgg 

301282Р 
сб.401363Р 

30129IP 

33011617РД7 

30625P 

401366P 

501505P  ќ 

3305351 PI 

330535  1P2 

3305351P3 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

;  Картер  (нижиий)  сб.33011530  , 
» 

о 
п  >, 
m 

§  * 

к 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

г  ° 
ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
картеров  (нижних)  сб.  401154,  сб.  401155,  сб.  401156, 
сб.  401157,  сб.  4011512,  сб.  33011514,  сб.  4011515, 
сб.  4011523,  сб.  4011525,  сб.  4011527,  сб.  4011528, 
сб.  33011532,  сб.  33011534,  сб.  4011536,  сб.  4011537, 
сб:  4011538,  сб.  4011540,  сб.  501453,  сб.  5014531, 
сб.  501508  и  сб.  501535. 

Картер  (нижний)  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  длиной  более  50  мм  независимо  от  их  распо
ложения,  кроме  трещин  на  полости  обогрева; 

б)  трещин  любого  размера  и  расположения,  выходящих 
на  поверхности  отверстий  под  подшипники  передачи  к  агре
гатам,  на  поверхности  отверстий  под  агрегаты,  на  внутрен
ние  ребра  жесткости,  на  плоскости  разъема  и  на  плоскости 
прилегания  агрегатов,  кроме  трещин,  указанных  в  деф.  2; 

в)  обломов  фланца  плоскости  разъема  картера  длиной 
более  30  мм; 

г)  Пробоины  любого  размера  и  расположения,  не  устра
нимой  заваркой,  или  пробоины  более  одной  в  картере; 

д )  коробления  плоскости  разъема  с  верхним  картером 
более  1,5  мм  при  толщине  фланца  менее  8  мм; 

е)  износа  отверстий  под  подшипник'402324  и  под  под* 
шипник  402361  до  диаметра  более  50,58  мм,  под  подшипник 
шестерни  привода  подкачивающего  насоса  402443  и  402444 
до  диаметра  более  46,38  мм  и  под  подшипники  сб.  402741, 
сб.  402743  и  402784  до  диаметра  более  22,36  мм; 

ж )  трещины  длиной  более  200  мм  на  полости  обогрева. 

>  ќ 

П р и м е ч а н и я :  1.  При  дефектации  нижних  картеров  трещины  выяв
лять  тщательным  наружным  осмотром  с  помощью  лупы  с  простукиванием 
картера  медным  молотком  или  люминесцентным  способом. 

2.  Водяные  полости  картеров  проверять  на  герметичность  водой,  на
гретой  до  температуры  70—80°С,  под  давлением  2,5—3,0  кгс/см2  в  течение 
4  мин.  Течь  воды  не  допускается. 
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4020643 

ВВ 

Л ФШ^Натяг  Н  о'та 

Вид  Ц 

®тж 

58 



Вид со стороны носка 
картера  сб. 33011514= 

Я  . 

59 



вв 

Натяг H°q°q2q 

60 



35042 
ф 

Вид К 

РР  подернуто 

35226, 
Натяг 

! 

61 



о в >, 
го 

s  * 
С

О т 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
.  восстановления 

3.  При  выбраковке  нижнего  картера  подбирать  и  устанавливать  год
ный  нижний  картер  на  верхний  в  соответствии  с  указаниями  к  деф.  ^ к а р 
ты  ТУ  на. дефектацию  и  ремонт  верхнего  картера. 

4.  Производить  демонтаж  жиклера  для  тщательной  очистки  отверстия 
в  картере  под  жиклер. 

Трещины  или  пробои
ны  на  картере,  располо
жение  и  величина  кото
рых  не  являются  причи
ной  выбр'аковки  картера 
Обломы  фланца  плоско

сти  разъема  картера  дли
ной  не  более  30  мм 

Коробление  плоскости 
разъема  с  верхним  карте
ром  более  допустимого' 

Задиры,  забоины,  вмя
тины  на  плоскости  разъ
ема  с  верхним  картером 

Ослабление  посадки 
(качка)  втулок  в  отвер
стиях  картера  или  износ 
втулок  по  внутреннему 
диаметру  более  допусти
мого  * 

Заварить  трещину  или 
пробоину,  зачистить  сварной 
шов  заподлицо  с  основной 
поверхностью  картера 

Наплавить  обломанное  ме
сто  и  обработать  поверх
ность  фланца / з аподлицо  с 
основным  металлом 

Шабрить  или  притереть 
плоскость  разъема  с  верх
ним  картером  до  устранения 
недопустимого  коробления, 
толщина  фланца  при  этом 
должна  быть  не  менее  8  мм 
'  Зачистить  или  пришаб
рить  плоскость,  разъема  с 
верхним  картером  до  устра
нения  дефектов. 

'При  устранении  вмятин 
допускается  натягивание  ме
талла  с  торцов  фланца  или 
постановка  ввертышей  в  ме
стах  вмятин  с  последующей 
обработкой  заподлицо  с  ос
новным  металлом 

Заменить  втулку  новой  с 
обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
верстие  картера  до  ближай
шего  ремонтного  размера  и 
установить  соответствую
щую  ремонтную  втулку  '  , 

П р и м е ч а н и е .  При  замене  втулки  40207  устанавливать  только  но
вую  или  ремонтную  втулку, с  канавкой  шириной  8  мм  на  внутреннем  диа
метре  втулки.  .  . 
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о 
в  >, 
.  м 
2  § 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о  * I*  о 1—1  <т> 

Износ  поверхностей  Л , 
Н,  Т,  Щ  более  допусти
мого 
Износ  отверстий  под 

призонные  болты  более 
допустимого 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  А  и  Б 
Ослабление  посадки 

(качка)  штифтов  или 
жиклера  в  отверстиях 
картера 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  картера,  по
мятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 

а)  Ослабление.посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  или  штуцера 
в  резьбовых  отверстиях 
картера,  помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке  или  на 
штуцере  более  двух  ни
ток 

.  б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке  или  на 
штуцере  не  " более  двух 
ниток 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  картера,  кро
ме  оговоренных  в  деф.  4 
и  8 

Обработать  поверхность 
до  ближайшего  ремонтного 
размера 

Обработать  отверстие  со
вместно  с  верхним  картером 
до  ближайшего  ремонтного 
размера 

Зачистить  поверхности  А 
и  Б 
Заменить  деталь  новой  с 

обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
верстие  картера  до  ближай
шего  ремонтного  размера  и 
установить  соответствую
щую  ремонтную  деталь 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  или  .нарезать  в  резьбо
вом  отверстии  картера  резь
бу  ремонтного  размера  и 
установить  соответствую
щую  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогналъ  резьбу  плаш

кой 

а)  Заменить  деталь  новой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  картера  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  соответствующую  ре
монтную  деталь 

б)~Прогнать  резьбу  метчи

ком  или  плашкой 

Зачистить  поверхности,  не 

выходя  из  допустимых  раз

меров 

ќ  63 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

13  Задиры,  забоины  на  по
верхности  Г 

i 

14  Течь  воды  изпод  заглу
шек  у  картеров  с  обогре
вом 

15  Шелушение  и  отслаива
ние  бакелитового  покры
тия  на  поверхностях  кар
тера 

16  Износ  поверхности  М 
более  допустимого 

Зачистить  поверхность  Г, 
не  выходя  из  номинального 
размера 
  Заменить  заглушку  "новой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  картера  резьбу  ре
монтного  размера  и  устано
вить  ремонтную  заглушку, 
расточив  необходимые  вы
точки  в  картере  под  ремонт
ные  заглушки. ' 

Зачистить  дефектные  ме

ста  на  картере 

Установить  новую  втулку 
и  обработать  до  номиналь
ного  размера 
Ч  4 

Технические  требования  на  отремонтированный  картер 
(нижний) 

К  деф.  1,  2,  3.  Трещины,  обломы  на  поверхностях  картера 
не  допускаются. 

Сварные  швы  должны  быть  сплошными,  плотными,  без 
раковин  и  шлаковых  включений. 
 Допускаются  бёз  заварки  трещины  на  плоскости  разъема, 

ќ  идущие  от  края  фланца  в  отверстие  под  шпильку,  не  более 
трех  с  каждой  стороны  и  общим  количеством  не  более  пяти 
на  картер. 

Отремонтированный  картер  испытать  на^  герметичность  
сварных  швов  наливом  керосина  с  выдержкой  в  течение 
10  мин.  ' 

Течь  кфосина  через  сварные  швы  не  допускается. 
Коробление  плоскости  разъема  с  картером  (верхним) 

проверять  у  спаренных  и  затянутых  четырьмя  шпильками 
с  каждой  стороны  картеров. 

Щуп  0,1  мм  не  должен  проходить. 
Допускается  закусывание  щупа. 

К  деф.  4,  8,  12.  Выступаиие  металла  от  задиров  изабоин 
на  плоскости  разъема  с  верхним  картером,  на  поверхностях  А 
и Б  и  других  поверхностях  картера  не  допускается. 
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Допускаются  на  плоскости  разъема  с  верхним  картером 
вмятины,  не  нарушающие  плотность  стыка  между  картерами. 

К  деф.  5,  6,  16.  Ослабление  посадки  втулок  в  отверстиях 
картера  не  допускается. 

Допуск  соосности: 
—  поверхностей  Л  и  У,  Ж  и  Щ  0,05  мм. 
Допуск  перпендикулярности: 
—  осей  поверхностей  Ж,  С,  Т,  Щ  на  диаметре  50  мм  отно

сительно  поверхности  Ф  0,08  мм; 
—  поверхностей  Д  и  Ч  на  максимальных  диаметрах  отно

сительно  осей  соответствующих  поверхностей  Н  и  JI  0,03  мм; 
—  поверхности  Е  относительно  оси  поверхности  Л  на 

максимальном'диаметре  0,06  мм.  ќ 
Допуск  параллельности:  (  ќ 
—  осей  поверхностей  С  и  Т  относительно  оси  поверхно

сти  Ж  (на  длине  100  мм)  0,12  мм. 
Размеры  А\,  Бх  и  Вх  выдержать  в  пределах: 
Л1 =  ( 66±0 ,1 )  мм; 

  51в52,5+в}5  мм; 

В i = ( 1 9 6 ± 0 , l )  мм. 

Вышеуказанные  соосности, '  перпендикулярности,  парал" 
лельности  и  размер  Б\  обеспечить  оснасткой  при  ремонте. 

Перпендикулярность  поверхностей  М  и  Ю  к  оси  соответ
ствующей  поверхности  С  и  Ж  проверять  по  краске.  Приле
гание  должно  быть  по  всему  кольцу  с  перерывами  не  более 
4  мм  и. охватывать  не  менее  половины  ширины  бурта. 

К  деф.  9,  10,  И .  Ослабление  посадки.втулок,  шпилек,  шту
церов  и  жиклера  в  отверстиях  картера  не  допускается.  По
мятость,  срыв  резьбы  на  шпильках,  штуцерах  и  во  втулках 
более  двух  ниток  не  допускаются. 

Погнутость  шпилек  не  допускается. 
Установку  втулок  3011061  производить  на  белилах  цин

ковых  густотертых  марок  МА011  или  МА011Н  или  на  лаке 
«Герметик». 

К  деф.  14.  Установку  заглушек  производить  на  белилах 
цинковых  густотертых  марок  МА011  или  МА011Н  с  намо
танной  на  'выточку  шелковой  нитью  №  13. 

После  замены  заглушек  водяные  полости  картеров  с  обо
гревом  испытать  на  герметичность  водой  при  температуре 
70—80°С  под  давлением  2,5—3,0  кгс/см

2
  в  течение  4  мин. 

Течь  воды  изпод  заглушек  не  допускается,. 

К  деф.  15.  Шелушение  бакелитового  покрытия  на  поверх

ностях  картера  не  допускается. 
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Ремонтные  размеры  картеров  (нижних) 

Позиция 

ва  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

5  Втулка  40207  0  35,15+0»027 

*  ќ 

ќ 0 
ос  i c+0 ,085 
d 0
>  "40,065  .  40207Р1 

* 

402081  0  35 ,3+0 ' 0 2 7  0 
ос  'of0,085 
O J
' °  |  0 ,065  40207Р2  . 

1  ' 

0  16.15+0 ' 0 1 9  0 
16  15+0060  '  402081Р1  г 

ч 

» 
402324 

\  0  1б,3+°'°>9  0  1 6  3 + ° .
0 6 0 

'  +0,047  402081Р2 

6  Подшипник  шестер
ни  привода  к  агрега
там 

» 
402324  0  50,15+°' 0 2 7 

0  50 .3+0 ' 0 2 7 

0 

0 

cn  i c  0 , 0 0 9 
J O
_0 ,025 

c n  q—0,009 
^  0 , 0 2 5 

1  402324Р1  ' 

402324Р2 

ќ 

0  50,5+°>027  \  0  r—0  009 

\ 

402324P3 

Подшипник  шестер
ни  привода  к  водяно
му  насосу 

402361 
\ 

0  50 .15+0 ' 0 2 7 

0  50 ,3+° 0 2 7 

0 
ќ 

ќ  0 

сл  i с—0,009  
О" .  '"—0,025 

СЛ  q 0 , 009 

402361Р1 

402?61 Р2 

0  50 ,5+ 0 ' 0 2 7  0 
сл  с—0,009 
'—0 , 025  402361РЗ 

ќ 

* Подшипник 

>1  ќ 

* 

сб.402741 
сб.402743 
402784 

0  2 2 > 1 5 + 0 , 0 2 3 

'  22 ,3+ 0 ' 0 2 3 

0 

0 

99  1 с—0,008 
'"—0,022 

по  о—0,008 
'—0 , 022 

сб.402741  PI 
сб.40274ЗР1 
402784Р1 

сб.402741Р2 
сб.40274ЗР2 
402784Р2 



Позиция 

на  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  км 

Ремонтный  размер 

детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

ќ и  сборочной 
единицы 

/ 

" 7 

ч 

Подшипник  шестер
ни  привода  подкачи
вающего  насоса 

Призонный  болт 

402443 
402444 

35679 
*  * 

1 

 ' 0  46 .15+0 ' 6 2 7 

0  46 ,3+0  0 2 7  * 

0  9 , 5+° ' 0 1 6 
1 

0  10,0+°' 0 1 6 

0  10 ,5+0 0 1 6 

0  46 .15_O  0 l 7  t 

0  4 6 . 3 _ 0 t 0 1 7 

<71 9  5+°«02 

0  ю . о К А 2 

0 

40244ЗР1 
402444Р1 

40244ЗР2 
402444Р2 

35679Р1 

35679Р2 

'  35679P3 
1  » 

0  11,о+°01 6 

0 ,  12 .0+0 ' 0 1 6  '  0  1 2 , 0 + 3 ; ^ 

( 

35679Р4 

35679Р5 
9  Штифт  35218  0\  R  С!0'035 

^  »—0,050 

(75  9  О  0 ' 0 3 5 
0,050 

0  8
'
5
 0 , 0 3 

0  9 .0_о .оз 

35218PI 

35218Р2 

»  35226  0  6 . 3 W 

0  6 . 8+ 0 ' 1 

6 . 5 _ 0  0 3 

0  7 . O  o . o 3  ' 
35226Р1 

35226Р2 

Жиклер  3011604  0  1 0 f 5 l J : g  0  1 0 « 5  о , о з  3011604Р1 
и 

t 

3011604 

0  i i . o = 8 : g  0  ll.0_o.oe  3011604Р2 



Позиция  Наименование  детали  Номер  детали  Ремонтный  размер  Ремонтный  размер  Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

на  эскизе  н  сборочной  единицы 
и  сборочной 
единицы  картера,  мм  детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

ю .  Шпилька  35002  М8  X  1,25Т0  М8  х  1,25f0  35002Р  ќ  ~ 

35003  А  _  7  iqo+0,022 
ср  '  »

1 О б
_0 ,048  d  —  7  1 S S +

0
'
1 5 2 

CP ~  +0,082  35003Р 

350 16А  35016АР 
*  350100  ќ  350100Р 

35015  М10  X  1,5Т0  М10  X  1 , 5 ? 0  35015Р  . 

\  35015А  d  — q  026+0029  d  —  Q  0 9 f i + ° ' 1 7 0 
" с р  —

  y
»
u z o
 f o , 0 9 5  35015АР  .  ќ 

35037  35037Р 

35040J  350401Р 

350401А  ќ  350401 АР 

35042  35042Р 

"35024  
 35024Р 

35090А 
i 

"  35090АР 

350122  ќ  350122Р 

35011  1М12  X  1,5Т0  1М12  X  1,5*o  35011Р 

335017  d  — 11  026+0'0 2 9 
ср  —

  1 1
  0,046  d € p =  1 1 . 0 2 6 $ $ °  335017Р 

35072  35072Р 

35060  35060Р 

35080  35080Р 

35094  ' 
i 

35094Р 



Позиция 

н&  эскизе 

Наименование  детали 

и  сборочной  единицы 

Номер  детали 
и  сборочной 
единицы 

Ремонтный  размер 

картера,  мм 

Ремонтный  размер 
детали,  мм 

Номер  ремонтной 
детали 

и  сборочной 
единицы 

11  Втулка  301332  МЗЗ  X  1*5 —  5 Я 6 Я  М З З х  1 ,5 —  6Л  301332Р 

»  3011061  М20  X  1,5  — 5 Я 6 Я  М20 X  1 ,5 —6f t  3011061Р 

402281  М27  X  1,5 —  5 Я 6Я  М27  X  1,5 — 6ft  402281Р 

Штуцер  330209 
40221 
41253 

М27  X  1,5  — 5 Я 6 Я 
г  * 

М27  X  1 ,5 — 6ft  330209Р 
40221Р 
41253Р 

  ќ 
40289  М36  X  1,5  — 5 Я 6 Я  М36Х  1,5 —6ft  40289Р 

ќ  Втулка  306192  М27  х  1,5  — 5 Я 6 Я 
\ 

2М27  X  1.5*1 

dcp  =  26.06+J:}g  ќ 
306192Р1 

Штуцер  '  501Т33 

t 

МЗЗ  X  1,5  — 5 Я 6 Я  МЗЗ  X  1,5*1 

d c p  =  3 2 , 0 2 6 $ ; ^ 
/ 

501ТЗЗР 

14  Заглушка  30625  .  М36  X  1,5 —  5Я 6Я  2М36  X  1,5сп  30625Р 

ќ> 

1 

dec  =  35,106_OtO8 
ќ 



ББ  . 
ќ  ортАш^  л 

ДЛЯС6.ШН5112, 
_ШШЕШНГ~~ 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Проставка  под  вентилятор 

1 

  сб.401151 

Л 

П
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. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
проставок  под  нагнетатель  сб.  330115112,  сб.  330115113  и 
опоры  сб.  4012612. 

Проставку  браковать  при  наличии  трещини  обломов  лю
бого  размера  и  расположения. 

Проверить,  не  засорены  ли  масляные  каналы  проставки. 
Засорение  масляных  каналов  не  допускается. 

1  Ослабление  посадки 
(качка)  втулки  401216, 
износ  втулки  по  внутрен

Заменить  втулку  новой  с 
обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

оосстановления 

нему  диаметру  более  до
пустимого 

Износ  поверхности  Р  до 
размера  С  менее  допусти, 
мого 

Следы  износа,  переноса 
металла,  задиры  на  по
верхности  Р 

Помятость,  срыв  резьбы 
М22 X1,5 —  5HQH: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы 
М18Х  1,5 —  5Я6Я: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

.  а)  Ослабление  посадки 
(качка  йлй  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  проставки,  по
мятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни

верстие  в  проставке  до  бли
жайшего  ремонтного  разме
ра,  и  установить  ремонтную 
втулку 

Заменить  втулку  401216 
новой  с  обеспечением  нор
мальной  посадки  и  обрабо
тать  поверхность  Р  втулки,*' 
выдержав  размер  С — 
=  48Zg:«l  мм 

Обработать  поверхность 
Р,  не  выходя  из  допустимого 
размера  .С,  или  лроизвести 
восстановление  проставки  в 
соответствии  с  указаниями 
к  д еф , 2 

I. 

^  а)  Прогнать  резьбу  'мет
чиком.  .  ќ  ќ 
б)  Углубить  отверстие  под 

резьбу  до  30  мм  от  торца  Л 
и  нарезать  резьбу  М22Х 
Х1,5 — 5 # 6 #  на  глубину' 
27  мм  и  подторцевать  по
верхность  Л  на  2—3  мм 

а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 

б)  Установить  резьбовой 
ввертыш  согласно  ремонтно
му  чертежу. 
Допускается  подрезка  тор

ца  Г до  2 мм  с.  последующим 
углублением  на  2  мм  ' 
а)  Заменить  шпильку  но

вой  или  нарезать  в  резьбо
вом  отверстии  проставки 
резьбу  ремонтного  размера 
и  ќ установить  ремонтную 
шпильку. 
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ќ  Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

I 

"7 

ток,  погнутость  или  обрыв 

шпилек.  ќ 

б)  Помятость,  срыв 

резьбы  на  шпильках  не 

более  двух  ниток 

Задиры,  забоинй  на  ра

бочих  поверхностях  про

ставки 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

Зачистить  рабочие  поверх

ности,  не  выходя  из  допусти

мых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  проставку 

К  деф.  1,  2  и  3.  Ослабление  посадки  втулки  401216  не 

допускается. 

Перенос  металла  и  задиры  на  поверхности  Р  не  допуска

ются. 

Допуск  радиального  биения  поверхности  А  относительно 
поверхности  В  0,08  мм. 

Допуск  перпендикулярности  поверхности  Р  относительно 

оси  поверхности  А  0,08  мм. 

Допуск  параллельности  поверхности  Р  относительно  по

верхности  М  0,08  мм. 

К  деф.  4  и  5.  Помятость,"  срыв  резьбы  М 2 2 х 1 , 5—  БН6Н 
и  М1 8 х 1 , 5 —  БН.6Н  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  6.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер

стиях  проставки,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 

и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 

К  деф.  7.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

рабочих  поверхностях  проставки  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Ра змер  0  48,3+°>
027
  мм,  или  0  48,5+

0
'
027
  мм, 

или  0  49
+0

02 7
мм —по д  втулку  401216Р1,  или  401216Р2, 

или  401216РЗ  (для  сб.  401151). 

' П о  деф.  5.  Д л я  резьбы  М18Х  1,5 —  5Я6Я —  сб.  401151Р 

с  ввертышем  401152РД  и  сб.  4012612Р  с  ввертышем 

401152РД. 

По  деф.  6.  Резьба  М8 — 5 Я 6 Я  —под  шпильку  35003Р. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Фланец  суфлера  сб.ЗО 1168 
А 

\ 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ
восстановления 

Фланец  браковать  при  наличии  трещин  любого  размера 

и  расположения,  кроме  указанных  в  деф.  1. 

Трещины  в  сварном 

шве 

Коробление,  вызываю
щее  неплоскостность  по
верхности  Л  фланца  бо
лее  допустимого 

Вмятины  на  стенках  па

трубка  более  допустимого 

Коррозия  на  поверхно

стях  фланца 

Заварить  или ^запаять  тре
щину  латунью  J163  и  зачи
стить  шов 
Обработать  фланец  по  по

верхности  А  до  устранения 
дефекта 

Править  патрубок  до  уст

ранения  недопустимых  вмя

тин

. 
При  невозможности  устра. 

нения  дефекта  правкой  за
менить  патрубок  новым 

Зачистить  поверхности 

фланца 

7 3 



Рекомендуемый  способ 
восстановления 

ќ Технические  .требования  на  отремонтированный  фланец 

К  деф.  1.  Трещины  в  сварном  шве  не  допускаются. ' 
Шов  должен  быть  сплошным  и  плотным,  без  раковин  и 

посторонних  включений.  " 
К  деф.  2.  Допуск  плоскостности  фланца  по  поверхности  А 

0,15  мм. 

Отклонение  конца  патрубка  от  оси  фланца  допускается 

не  более  1,0  мм.  ќ 

К  деф.  3.  Допускается  не  более  двух  вмятин  на  стенках 

патрубка  глубиной  не  более  2  мм,  длиной  не  более  20  мм 

каждая .  , 

\ 
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Наименование  детали 
  или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Кронштейн  сб.301201 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

кронштейна  фильтра  3011643, 

Кронштейн  браковать ' при  наличии  трещин  и  обломов, 

когда  для  восстановления  потребуется  сварной  шов  длиной 

более  50  мм.  \  ... 

Заварить  трещины  или  на
варить  недостающую  часть" 
и  обработать  заподлицо  о 
основной  поверхностью 

Трещины  и  обломы,  не 

являющиеся  причиной  вы

браковки 
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о 
С >, со 
2  § 
Со со 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Помятость,  срыв  резьбы 
шпилек: 
а)  не  более  двух  ниток; 

ќ б)  более  двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы 
в  кронштейне: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Задиры,  за'боины  на  по
верхностях  кронштейна 

а)  Прогнать  резьбу  плаш
кой. 
б)  Нарезать  в  резьбовом 

отверстии  кронштейна  резь
бу  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтную 
шпильку 

а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 

  б)  Нарезать  в  резьбовом 
отверстии  кронштейна  резь
бу  ремонтного  размеру 

Зачистить  поверхности' 

кронштейна  „ 

Технические  требования  на  отремонтированный  кронштейн 

К  деф.  1.  Трещины  и  обломы  на  кронштейне  не  допуска
ются.  Сварной  шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без 
раковин  и  шлаковых  включений. 

К.  деф.  2,  3.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 
допускаются. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  не 
допускается.  '  

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Резьба  M10Xl , 5T o  {dcp=9,026  мм) '—  под 

шпильку  35042Р. 

По  деф.  3,  Резьба  М8 — 5Я6Я — подболт  35616АР, 

76 
I 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Фланец  ведущий  сб.401202 

о 
в 
от 
о 
С 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Фланец  ведущий  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  срыва  или  выкрашивания  более  двух  шлицев  или  из

носа  шлицев  более  допустимого.  Срыв  и  выкрашивание  шли
цев  контролировать  по  эталону.  ќ 

1  а)  Износ  поверхности  В 
более  допустимого. 

б)  Следы  износа,  пере

носа  металла  на  поверх

ности  В 

а) Шлифовать,  хромиро
вать  и  шлифовать  поверх
ность  В  ,до  номинального 
размера. 
б)  Обработать  поверх

ность  В,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 
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о 
с
  Возможный  дефект 

8  х С  о 

Рекомендуемый  способ 
посстанорления 

2  Износ  поверхности  Н 
пальцев  401223  более  до
пустимого,  ослабление  по
садки  пальцев 

3  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  двух  шлицев 

4  Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  флан
ца 

Заменить  палец  новым  с 

обеспечением  нормальной 

посадки 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 
Зачистить  рабочие  поверх

ности,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  фланец 

К  деф.  1.  Допуск  перпендикулярности  поверхности  А  на 
0  50  мм  относительно  поверхности  В  0,1  мм. 

К  деф.  2.  Ослабление  посадки  пальцев  401223  не  допу
скается. 

К  деф.  4.  Выступание.металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  фланца  не  допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  привода  сб.401 2582 

П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии  трещин  и  обломов  любого 

размера  и  расположения. 
Проверить,  не  засорены  ли  масляные  каналы  корпуса. 

Разрешается  для  проверки  и  прочистки  масляных  каналов 
вывертывать  стопорные  шурупы  35653.  Засорение  масляных 
каналов  не  допускается. 

1  Ослабление  посадки  Заменить  втулку  новой  с 

(качка  или  проворачива  обеспечением  нормальной 

ние)  втулки  в  отверстии  посадки  млн  обработать  от
корпуса,  износ  втулки  по  верстие  корпуса  до  ближай
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

внутреннему  диаметру  бо
лее  допустимого* 

Помятость,  срыв  резьбы 
М18Х1.5  —5Я6Я : 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы 
М22 X1,5 —  5Я6Я: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  корпуса,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  ме
нее  двух  ниток 
Ослабление  посадки 

(качка  или  проворачива
ние)  шурупов  стопорных 
в  резьбовых  отверстиях 
Следы  износя,  перенос 

металла  на  поверхности 
В  втулки 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  корпуса  и 
втулки 

шего  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтную  втул
ку 

а)  Прогнать  резьбу  мет
чиком. 
б)  Установить  резьбовой 

ввертыш  согласно  ремонтно
му  чертежу  ~ 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 
б)  Установить  резьбовой' 

ввертыш  согласно  ремонтно
му  чертежу 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  илинарезать  в  резьбо
вом  отверстии  корпуса  резь
бу  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтную 
шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

Заменить  шуруп  новым 

Обработать  поверхность 
В,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

"  Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 



о 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  А  от
носительно  поверхности £ 0,06  мм. 
Допуск  перпендикулярности  поверхности  В  относительно 

оси  поверхности  А  0,06  мм. 
Ослабление  посадки  втулки  в  отверстии  корпуса  не  до

пускается. 
К  Деф.  2,  3.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток 

не  допускаются. 
К  деф.  4,  5.  Ослабление  посадки  шпилек  и  шурупов  в  резь

.бовых  отверстиях  корпуса  не  допускается. 
Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 

не  допускаются. 
Погнутость  шпилек  не  допускается. 
К  деф.  6.  Перенос  металла"" на  поверхности  В  не  допус

кается. 
К  деф.  7.  .Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

поверхностях  корпуса  не  допускается. 

По  деф.  1.  Размер  0  48,3+
0

027
  мм,  или  0  48,5

+0
'
027
  мм, ќ 

или  0  49+
0

027
  мм —под  втулку  401216Р1,  или  401216Р2, 

или  401216РЗ. 

По  деф.  2,  3.  Сб.  4012582Р —с  ввертышем  4012592РД1, 
или  4012592РД2,  или  обоими  вместе. 

По  деф.  4.  Резьба  М8 — 5Я 6 Я—п о д  шпильку  35003Р. 

Ремонтные  размеры 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

1 

ААатериал 

Патрубок  сб.5014543  

о 
С 

т  Возможны^  дефект'  Рекомендуемый  способ 
восстановления  ќ  ќ 

£ 3 С  т 
ќ  ч  ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
патрубка  сб.  5014542. 

Патрубок 'браковать  при  наличии  обломов  любого  размера 
и расположения.  ќ'  

1 

2 

3 . 

Трещины  в  сварном 
шве  или  по  основному  ме
таллу 

Вмятины  на  стенках 
патрубка  более  допусти
мого  (для  сб.5014542) 

Задиры,  забоины  на  по
верхности  А угольника  или 
фланца  (для  сб.5014542) 

Заварить  или  запаять  тре
щину  латунью  Л63  и  зачи
стить  шов 
Править  стенки  патрубка 

до  устранения  недопустимых 
вмятин 

Зачистить  поверхность  А 

Технические  требования  на  отремонтированный  патрубок 

К  деф.  1.  Сварные  швы  должны  быть  сплошными  и  плот
ными,  без  раковин  и  шлаковых  включений. 

Разрывы  шва,,  излишнее  скопление  припоя,  прожоги,  тре
щины  не  допускаются. 
*  После  заварки  (пайки)  патрубок  испытать  на  герметич
ность  воздухом  под  давлением  3—5  кгс/см

2
  в  водяной  ванне. 

Просачивание  воздуха  не  допускается. 

8 2  



о 
С 
СО  Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

£ 5 L-, о)  

Допускается  испытывать  дизельным  топливом  при  давле
нии  3  кгс/см

2
  в  течение  2  мин.  Отпотевание  не  допускается. 

К.  деф.  2.  Допускается  без  исправления  не  более  двух 
вмятин  на  стенках  патрубка  глубиной  не  более  2  мм,  пло
щадью  не  более  10  мм

2
  каждая .

  г
  .  % 

К  деф.  3.  Выступание.  металла  от  забоин  и  задиров  на 
поверхности  А  не  допускается. 
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© 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  . Материал 

Гайка  301202 

«Г 

Сталь  45Х 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

» 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

t 

Гайку  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  смятия  граней  более  допустимого; 
в)  помятости,  срыва  резьбы  в  гайке  более  одной  нитки; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1 

2 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  одной  нитки 

Смятие  граней  не  более 
допустимого,  задиры,  за
боины,  коррозия 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  .  поверхности
гайки,  не  выходя  из  допусти
мого  размера 

Технические  требования  на  отремонтированную  гайку 
1 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

поверхностях  гайки"не  допускается. 

Допускаются  раковины,  очищенйые  от  продуктов  корро

зии,  глубиной  не  более  0,1  мм,  охватывающие  не  более  20°/о 

поверхности, 

£4 



для  сб. 501 ш  и сб. 301 09 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Кронштейн  упорный 
топливного  насоса 

301524  Чугун  СЧ15 

о 
С >, 
со 

Я  § 
Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

восстановления 
,2  S I—I m 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта, 
кронштейнов  упорных  топливного  насоса  сб.  501468  и  50152 
и  кронштейна  топливного  насоса  сб.  30109  и  301514. 

Дефектацию  кронштейнов  производить,  не  снимая  с  кар
тера.. 

Кронштейн  браковать  при  наличии  трещин  и  обломов 
любого  размера  и  расположения  и  износа  паза  по  ширине 
более  допустимого  (деф.  5) . 

1  Износ  поверхности  С 
более  допустимого 

Установить  прокладку  со
гласно  ремонтному  чертежу, 
обработать  поверхность  С. 
У  кронштейнов  301524, 
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о 
к  >, 
fO 

ќs  s 
r   о L* cn 

м  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Помятость,  срыв  резьбы: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 

(качка  или  проворачива

ние)  втулки  в  резьбовом 

отверстии,  помятость, 

срыв  резьбы  во  втулке  бо

лее  двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 

резьбы  во  втулке  не  бо

лее  двух  ниток 

Задиры,  забрины  и  кор

розия  на  поверхностях 

кронштейна 

сб.  501468  и  50152  углу

бить  паз.  Обработку  произ

водить  в  сборе  с  верхним 

картером 

а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 

б)  Установить  резьбовую 

втулку  согласно  ремонтному 

чертежу 

а)  Нарезать  в  резьбовом 

отверстии  кронштейна  резь

бу  ремонтного  размера  и 

установить  ремонтную  втул

ку. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком 

Зачистить 

кронштейна 

поверхности 

Технические  требования  на  отремонтированный  кронштейн 

"  К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются. 

К  Деф.  3.  Ослабление  посадки  втулки  в  резьбовых  отвер

стиях  кронштейна,  помятость,  срыв  резьбы  во  втулке  более 

двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров,  забоин  и  кор
розия  не  допускаются.  ќ  ' 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1". "Сб.  30109Р,  или  сб.  501468Р,  или  301514Р,. 

или  301524Р,  или  50152Р — с  прокладкой  301514РД. 

По  деф.  2.  301514Р,  или  301524Р,  или  50152Р  — с 

втулкой  301241 А.  .    . 
По  деф.  3.  М16X1 , 5 — АНЬН  —  под  втулку  301241АР. 
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.Наименование  детали 
или «сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Кольцо  стопорное  301541  Ст  Зкп 

о 
с 
со 
О 

С 

>, 
СО 

S 
ж о m 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  "и  ремонта 
кольца  стопорного  30154. 

Кольцо  стопорное  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  износа  боковых  поверхностей  более  допустимого 
(деф.  3 ) ; 
в )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Неплоскостность  по
верхностей  А  стопора  бо
лее  0,05  мм 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
стопора 

Править  стопор  до  устра
нения  недопустимой  неплос
костности 
ќЗачистить  поверхности 

стопора,  не  выходя  из  допу
стимого  размера,  выдержав 
радиусы  кривизны  согласно 
чертежу  заводаизготовите
ля 

Технические  требования  на  отремонтированное  кольцо 
стопорное 

«ќ 

  К  деф.  1.  Допуск  плоскостности  поверхностей  А  0,05  мм. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  стопора  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  15% 
нерабочей  поверхности. 

Радиусы  кривизны  контролировать  шаблоном  после  устра
нения  дефекта.    < 
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Д2,7 

Наименование  детали 
или'  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Гильза 

/ 

301802  Сталь  12ХНЗА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта ^служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

гильзы  301804. 

Гильзу  браковать  при  наличии:  ; 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  поверхно

сти  Л  .не  устранимого  обработкой  до  ремонтного  размера; 

аа 



о 
е  >, 
со 

Я й 
Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

L m 

в)  кольцевой  ступенчатой  выработки  на  поверхности  Г 
глубиной  более  0,3  мм; 

г)  толщины  фланца  менее  допустимого  (деф.  2 ) ; 
д )  сколов  или.обмятий  на  кромках  маслосборной  полу

круглой  выточки  общей  длиной  но  окружности  более  20  мм; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

Кольцевая  ступенчатая 
выработка  на  поверхности 
Г  глубиной  более  допу
стимого  размера,  но  не 
более  0,3  мм 
Коробление,  вызываю

щее  неплоскостность  по
верхностей  Б  и  В  фланца 
более  допустимого 

Сколы  и  обмятия  на 
кромках  маслосборной  по
лукруглой  выточки  общей 
длиной  по  окружности  не 
более  20  мм 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
гильзы 

Обработать  поверхность  Г 
до  ремонтного  размера  или 
шлифовать,  хромировать  и 
шлифовать  поверхность  Г  до 
,номинального  размера 
Править  фланец  до  устра

нения  недопустимой  неплос
костности  или  обработать 
поверхности  Б  и  В  до  устра
нения  неплоскостности,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

Зачистить  поверхность, 
острые  кромки  затупить 

Зачистить  поверхности,  не 

выходя  из  допустимых  раз

меров 

Технические  требования  на  отремонтированную  гильзу 

ќ  К  деф.  1,  2.  Допуск  овальности  поверхности  Г  0,05  мм. 
Допуск  радиального  биения  поверхности  Г  относительно  оси 
поверхности  Е  0,05  мм. 

Допуск  торцового  биения  поверхностей  Б  и  Б  на  диаметре 
165  мм  (для  301804  на  диаметре  180  мм)  относительно  оси 
поверхности  Г  0,15  мм. 
Допуск  разномерности  фланца  по  толщине  0,07  мм. 

К  деф.  3.  Допускаются  сколы  на  кромках  выточки  общей 
длиной  не  более  20  мм. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  не 
допускается.  Коррозия  на  поверхности  Г  не  допускается. 
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о 
С  > , 
.  т 

о  S 
О  W 
С  О <Т) 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

На  остальных  поверхностях  гильзы  допускаются  ракови
ны,  очищенные  от  продуктов  коррозии,  глубиной  не  более 
0,3  мм,  охватывающие  не  более  10%  поверхности.  * 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а)  Дл я  301802 — 0  115,3+
0

035
  мм  под  кольца 

305262Р1  или  305262P3.  . 
б)  Для  3305804 — 0  130,3+°'

04
  мм  под  кольца  3305264Р1 

или  3305264P3.  

' 0 0 



г  Xr 

J 
именование  детали  П(В Наименование  детали 

или  сборочной  единицы 
Обозначение  Материал 

Крышка  сальника  501Т1192  Сталь  20 

о 
е  >, 
.  т 

ч 
С  (Г) 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Крышку  сальника  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

.1  Коробление  крышки, 
вызывающее  неплоскост
ность  поверхности  С  бо
лее  0,1  мм  ' 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
крышки 

Править  крышку  до  устра
нения  недопустимого  короб
/ления 

Зачистить 
крышки 

поверхности 
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о 
и  >, 
со 

С о СП 

м  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированную  крышку 
сальника 

\ 

К  деф.  1.  Допуск  плоскостности  поверхности  С  0,1  мм. 
Допуск  перпендикулярности  поверхности  С  относительно  оси 
поверхности  Г  па  0  240  мм  0,1  мм. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  крышки  не  допускается.  На  поверхностях  крыш
ки  допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%' 
поверхности. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

t 

Опора  привода  вентилятора  401210  Чугун  СЧ15 

о 
в 

м 
о 
С 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Опору  привода  вентилятора  браковать  йри  наличии  обло
мов  и  трещин  любого  размера  и  расположения. 

1  Помятость,  срыв  резьбы 

Мб —  5Я6Я: 

а)  не  более  двух  ниток;  а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 
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о 
и 
м 
о 
с 

Возможный  дефект  Рекомендуемой  способ 
восстановления 

б)  более  двух  ниток 

Износ  посадочных.  по
верхностей  Я  более  допу
стимого 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  опо
ры 

б)  Нарезать  резьбу 

Мб—5/ /6Я  на  глубину  17  мм 
под  ремонтный  болт 
Подобрать  шарикопод

шипник  с  обеспечением  до
пустимой  посадки  или  хро
мировать  и  обработать  поса
дочную  поверхность  наруж
ного  кольца  шарикоподшип
ника  по  месту  до  получения 
нормальной  посадки 

Зачистить  рабочие  поверх», 
ности  опоры 

Технические  требования  на  отремонтированную  опору 

.  К  деф.  1.  Помятость,  срыв  резьбы  Мб—5Я6Я  более  двух 
ниток  не  допускаются. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  опоры  не  допускается. 

'ќ  Ремонтные  размеры 

По  деф.  1,  Болт  35616АР1, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  '  Материал 

Шкив  привода  вентилятора 
* с  пальцами  401227 

401211 

о 
.  С  > , 

со 
«" я 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
О  * 1— и С  т   ќ 

Шкив  привода  вентилятора  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  М52Х  1,5—6h  более  двух 

ниток. 

1  Помятость,  срыв  резьбы 

М52Х  1,5 — 6/1  не  более 

двух  ниток 

Прогнать  резьбу  плашкой 
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о 
н 
го 

со  К 
о  « 
С о 

ff) 

м Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Помятость,  срыв  резьбы 
Мб —  5Я6Я: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток  * 

Следы  износа,  задиры, 
забоины  на  поверхности  В 

Износ  поверхности  Д' 
более  допустимого 
Износ  поверхностей  А 

более  допустимого 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 

б)  Нарезать  резьбу 
Мб—5Я6Я  на  глубину  17 мм 
под  ремонтный  болт 

Обработать  и  заполиро
вать  поверхность  В,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра,  или  обварить  поверх
ность  В,  обработать  и  запо
лировать  до  номинального 
размера 

Установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу 
Обварить  поверхности  А и 

обработать  до  номинально
го  размера 

Заменить  палец  новым  с 
обеспечением  нормальной 
посадки 

Зачистить  рабочие  поверх
ности  шкива 

Износ  поверхностей  М 
пальцев  401227  более  до
пустимого,  ослабление  по
садки  пальцев 
Задиры,  забоины  на  ра

бочих  поверхностях  ^шки
ва,  кроме  оговоренных  в 
деф.  3 

Технические  требования  на  отремонтированный  шкив 

К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  Мб—5Я6Я  более  двух 

ниток  не  допускаются. 

К  деф.  3,  7.  Задиры,  забоины  на  поверхности  В  не  допу
скаются.  ' 

Выступание  металла  от  'задиров  и  забоин  на.  остальных 

поверхностях  шкива  не  допускается. 

К  Деф.  5.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  Я  от

носительно  общей  оси  поверхностей  А  0,22  мм. 

Допуск  соосности  поверхностей  А  и  Д  0,06  мм*. 
К  деф.  6.  Ослабление  посадки  пальцев  401227  не  допуска

ется. 

Ремонтные  размеры 
По  деф.  2.  Болт  35616АР1. 

По  деф.  4.  Шкив  401211Р  с  втулкой  411211РД. 
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Ф2,02 

ДФ32,9 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Рессора  коленчатого  вала  ~ 401213  Сталь 
45ХН2МФА 

о 
В 
.  п 

п  К 

1 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

С Ы  ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
рессоры  привода  вентилятора  401215. 

Рессору  коленчатого  вала  браковать  при  наличии: 
ќ  а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б )  срыва  шлицев"; 
в)  выкрашивания  металла  более  чем  на  двух  шлицах 'на 

одном  конце  рессоры  или  износа  шлицев  более  допустимого. 
Выкрашивание  шлицев  контролировать  по  эталону; 

г)  скручивания  рессоры,  заметного  при  осмотре; 
д )  коррозии,  неустранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Смятие  шлицев,  выкра
шивание  металла  не  более 
чем  на  двух  шлицах  на 
одном  конце  рессоры 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
рессоры 

4—151 

Зачистить  шлицы,  не  вы

ходя  из  допустимого  разме

ра 

Зачистить  поверхности 

рессоры,  не  выходя  из  допу

стимых  размеров.  Поверх
ность  Я  и  галтели  полиро

вать 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

С т 

Технические  требования  на  отремонтированную  рессору 
колейчатого  вала 

К  деф.  2.  Выступание  мета'лла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  рессоры  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
неполированных  поверхностей. 

Поверхность  П  и  галтели  должны  быть  полированы, 
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щ® 
'для  шт 

^  НФ1Ш+Щ 

Наименование,  детали 
или  сборочной  единицы 

Втулка  шлицевая 

Обозначение  Материал 

401251  Сталь  Ч2ХНЗА 

о 
С >, 

СП 
X « 

С  (Г) 
8 

4Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

*  Данная  карта  служит  т акже  для  дефектации  и  ремонта 

втулки  шлицевой  401212.  .  . 

Втулку  шлицевую  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  срыва  шлицев; 

в )  выкрашивания  металла  более  чем  на  двух  шлицах  на 

одном  конце  втулки  или  износа  шлицев  более  допустимого. 

Выкрашивание  шлицев  контролировать  по  эталону; 

г)  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Износ  поверхности  А 

или  В  более  допустимого 
Шлифовать ,  хромировать 

и  шлифовать  поверхность  А 

или  В  до  номинального  раз
мера. 

4*  expert22  для  http://rutracker.org 

http://rutracker.org


о 
а 

«  т 
о  м 
Е й 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

2  Следы  износа,  перенос 
металла .  на  поверхности 
Б 

3  Смятие  шлицев  или  вы
крашивание  металла  не 
более  чем  на  двух  шли
цах 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
втулки 

Допускается  шлифование 
поверхности  Б  на  глубину  не 
более  допустимого  размера 
(деф.  2). 

Радиус  галтели  R  при 
этом  должен  быть  не  менее 
0,5  мм. 

Поверхность  Л  полировать 
на  длине  не  менее  16  мм 
Обработать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимого 
размера 
Зачистить  шлицы,  не  вы

ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  поверхности 

втулки,  не  выходя  из  допу

стимых  размеров 

Технические,  требования  на  отремонтированную  втулку 
шлицевую 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  А  и  В 
относительно  общей  оси  0,12  мм. 

0,63 

Шероховатость  поверхности  A  v  ' 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  допу
скается. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  втулки  не  допускаются.  До
пускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%  нера
бочей  поверхности  втулки. 
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Наименование  детали 
или  'сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Сетка  40219  .  Ст08кп. 

П
оз
. 

п
о.
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

сетки  402142. 
Сетку  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  разрывов  перемычек  сетки  более  чем  в  пяти 

местах; 
б)  трещин  и  разрывов  на  бурте  сетки  больше  четырех 

штук; 
в)  высоты  сетки  h  менее  7,0  мм. 

1  Трещины  и  разрывы  на 
сетке,  не  являющиеся  при
чиной  выбраковки 
"Погнутость,  вмятины 
на  сетке  и  бурте 

Зачистить  дефектное  ме
сто,  запаять  латунью  JI63  и 
зачистить  место  пайки 
Править  сетку  и  бурт  до 

устранения  дефекта 

ќ  Технические  требования  на  отремонтированную  сетку 
*Г 

К  деф.  1.  Трещины  и  разрывы  на  сетке  не  допускаются. 

К  деф.  2.  Погнутость,  вмятины  на  сетке  и  бурте  не  до

пускаются. 

Ш
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ГРУППЫ  302  и  502.  ПЕРЕДАЧА  К  АГРЕГАТАМ 

350 02 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

» 

Подшипник  сб.402743 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  „  Рекомендуемый  способ 
восстановления  » 

I  

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
подшипников  сб.  402741  и  402784,  за  исключением  деф.  2 
и  5. 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения, 

за  исключением  трещин  и  обломов,  указанных  в  деф.  5;  . 
б )  износа  поверхности  Б  более  допустимого  (деф.  5) ,  . 
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о 
с  >, 
м  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

(Л  К n  !*! 
Возможный  дефект 

восстановления 

Е й 
 ќ 

Допускается  восстановление  подшипников  сб.  402743  и 
сб.  402741  согласно  ремонтным  чертежам  сб.  40274ЗР1, 
сб.  40274ЗР2,  сб.  402741Р1,  сб.  402741Р2. 

1 

' 2 

3 

4 

5 

Износ  поверхности 
более  допустимого 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  подшипника, 
помятость,  срыв  резьбы 
на  шпильках  более  двух 
ниток,  погнутость  или'об
рыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток  , 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  В 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  подшипника 

Трещины  и  обломы  на 
поверхности  А  или  износ 
поверхности  Б  более  до
пустимого  "  " 

.  Хромировать  и  обрабо
тать  поверхность  Л до  номи
нального  или  ремонтного 
размера 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  подшипника  резь
бу  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтную 
шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

t  Обработать  * поверхность 
В  до  устранения  дефекта 
Зачистить  поверхности 

подшипника 
Установить  втулку  соглас

но  ремонтному  чертежу 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник: 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  А  от
носительно  оси  поверхности  Б  0,04  мм. 

Допуск  торцового  биения  поверхности  Е  на  диаметре 
25  мм  относительно  оси  поверхности  Б  0,06  мм. 

К  деф.  2.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  от
верстиях  подшипника  не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 
и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 

К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  В  не  допуска
ется. 

Допуск  торцового  биения  поверхности  В  на.  диаметре 
20  мм  относительно  оси  поверхности  Б  0,12  мм. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхности  А — 
22,15lg'g8  мм  или  22,3l8'ge  мм. 

б)  Сб  402741Р1,  сб."  402741Р2  или  сб.  40274ЗР1, 
сб.  40274ЗР2 — с  запрессованной  втулкой  40278ЗРД. 

По  деф.  2.  Резьба  M8Xl ,25T0  (dcp =  7,188±2;g  мм)  — 

под  шпильку  35002Р. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Муфта  сб.402752 

П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
муфты  сб.  402751. 

Муфту  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхностей  Я  более  допустимого,  или  мест

ного  износа  поверхностей  Я  глубиной  более  0,3  мм  от  номи
нального  размера,  или  местного  износа  глубиной  не  более 
0,3  мм,  но  распространенного  по  ширине  более  чем  на  поло
вине  поверхностей  Я ; 

в)  износа  поверхностей  Р  более  допустимого  (деф.  5). 

Местный  износ  поверх
ностей  Я  глубиной  не  бо
лее  0,3  мм  от  номинально
го  размера,  распростра
ненный  по  ширине  не  бо
лее  чем  на  половине  по
верхности 

Износ  поверхности  А 
более  допустимого 

Зачистить  поверхности  Я 
с  плавными  переходами,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

Шлифовать,  хромировать 

и  шлифовать  поверхность  А 

до  номинального  размера 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Ослабление  посадки  Заменить  штифт  новым  с 
^штифта  обеспечением  нормальной 

посадки 
4  Задиры,  забоины,  "кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  муфты  не  выходя  из  допу
муфты  стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  муфту 

К  деф.  1.  На  поверхностях  П  допускается  местный  износ 
глубиной  не  более  0,3  мм  от  номинального  размера,  распро
страненный  по  ширине  не  более  чем  на  половине  поверхности. 

К  Деф.  2.  Поверхность  А  муфты  должна  быть  полиро
ванной.  

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  штифта  не  допускается. 
"  Выступание  торцов  штифта  над  поверхностью  Л   не  до

пускается.  После  постановки  штифт  40276  раскернить  по 
оси  с  двух  сторон.  . 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  муфты  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая,  не  более  20 °/о 
нерабочей  поверхйости  муфты. 

* 
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Д№,8* 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  402307 
Сталь 

18Х2Н4ВА 

о 
в  >, .  т т я 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

г*  ° С т 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерен  402305  и  402306. 

Шестерню  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  .на  поверх

ности  В  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  из

носа  шлицев  более  допустимого,  Контролировать  по  эталону; 
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о 
с  Возможный  дефект 

8  § fH  о 1—1  от 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

д)  износа  поверхности  В  более  допустимого; 
е)  износа  поверхности  К  более  допустимого  (деф.  5) ; 
 ж )  коррозии,  не  устранимойсогласно  указаниям  к  деф.  4. 

Износ  поверхности 

более  допустимого, 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
В 
Смятие  шлицев,  срыв  и 

выкрашивание  не  более 
трех  шлицев  * 
Задиры,  забоины,*  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Б 
до  номинального  размера. 
Допускается  шлифование 

поверхности  В,  не  выходя 
из  ,  допустимого  размера 
(Деф. 2). 
Радиус  галтели  R при  этом 

должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

В, не  выходя  из  допустимого 
размера 
Зачистить  шлицы,  не  вы

ходя  из  допустимого  разме
ра 
Зачистить  поверхности 

шестерни 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
,венца  относительно  оси  поверхности  Б  0,12  мм. 

До'пуск  радиального  биения  поверхности  К  относительно 
оси  поверхности  Б  0,05  мм. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  В  на 
диаметре  45  мм  относительно  оси  поверхности  Б  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,  4.  Поверхность  В  проверить  на  прилегание 
по  краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80% 
при  равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  В  не 'допуска
ется. 

К  деф.  3.  Срыв  и  выкрашивание  более  трех  шлицев  не 
допускаются.  « 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%" 
нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  с  каждой  стороны, 
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нthan 0,009  W 

.  Наименование  детали, 
или.сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Подшипник  шестерни  привода 
к  агрегатам 

ќ 

402324  Алюминий  AJ19 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

( 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхности  Г  более  допустимого  ( д еф . ' 4 ) . 

.  Допускается  восстановление  согласно  ремонтному  черте
жу  402324Р. 

1  Износ  .поверхности 

более  допустимого

В 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхностях 
Д  и £ 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  подшипника 

Хромировать  и  обработать 
поверхность  В  до  номиналь
ного  или  ремонтного  разме
ра  или  установить  втулку  ре
монтного  размера 
Обработать  поверхности 

Д и  Е  до  устранения  дефек
та 

Зачистить  '  поверхности 

подшипника 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник. 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  В  от
носительно  оси  поверхности  Г  0,04  мм. 
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со  ® 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о  * 
%  , 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхностях  Д  и  Е  не 
допускается.  Поверхности  Д  и  Е  проверить  на  прилегание  по 
краске.  Площадь  прилегания  должна  быть.не  менее  50%  на 
каждой  поверхности  при  равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  подшипника  не  допускается.  .  

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхности  В  — 
0  50",15ig;52

0
5
9
  мм,  или  50,3 i° ;°° |

  м м
»
  и л и

  5 0 , 5 i ! f f i
  м м



б)  402324Р1,  или  402324Р2,  или  402324P3 — с  напрес
сованной  втулкой  402324РД1. 

По  деф.  4.  402324Р  с  запрессованной  втулкой  402324РД,  ќ 

( 
1 

1 1 0 



Для  ШЗЬЬ 

02,311 

—  Н031,03 
^  Дф 30,73 

АА 

Ф2,311 

а; 

ч

© 

ќ л т г 7 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Ч: 
Обозначение  Материал 

Шестерня 
ќ 

ќ 

402347 
Сталь 

18Х2Н4ВА 
1 

о 
И >, 
.  и 
8  8 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

СМ  t 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

шестерни  402344. 
Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

Ш 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

ности  Б  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера .  Контролировать  по  эталону;  ^ 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 
площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 

эталону;  ч  ' 
г)  срыва  или*выкрашивания  более  трех  шлицев  или  из

носа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 
д )  износа  поверхности  Б  более  допустимого  (деф.  2) ; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1 

2 

3 

4 

Износ  поверхности  В 
более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
Б 
Смятие  шлицев,  срыв  и 

выкрашивание  не  более 
.трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  В 
до  номинального  размера. 

Допускается  шлифование 
поверхности  Б,  не  выходя  из 
допустимого'  р а змера ' 

(деф.  2) . 

Радиус  галтели  R  при 
этом  должен

1
  быть  не  менее 

0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимого 
размера 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра  ' 

Зачистить  поверхности 
шестеряи 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  шестерни 
относительно  оси  поверхности  В  0,12  мм.1 

К  Деф.  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  на  диа
метре  39  мм  относительно  оси  поверхности  В  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,4.  Поверхность  Б  проверить  на  прилегание  по 
краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80% 
при  равномерном  распределении  краски. 

Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  допускается. 
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о 
в  >.  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
м ав 

Возможный  дефект 
восстановления 

с З »ќ  m  1 
ќ1 

К  деф.  3.  Срыв  и  выкрашивание  более  трех  шлицев  не 
допускаются. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%' 

нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  с  каждой  стороны, 

И З 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  привода  водяного 

насоса 
402355 

Сталь 
18Х2Н4ВЛ 

о 
Н  >, 
. со го  S О £ С о m 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерни  402354. 

Шестерню  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

ности  Б  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 
ќб)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 

площадью  более  4  мм
2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  срыва,  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  из
носа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 

д )  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Износ  поверхности  Г 
более  допустимого 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Г 
до  номинального  размера, 

U 4 



>> со 
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М 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Б 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

Допускается  шлифование 
поверхности  не  выходя  из 
допустимого  размера 
(деф.  2 ) . . 

Радиус  галтели  R  при 
этом  должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
н а 

Зачистить  поверхности 
шестерни  .  ..  : 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню  

К  деф.  1.  Допуск 'биения  делительного  конуса  шестерни 
относительно  оси  поверхности  Г  0,12  мм. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  на 
диаметре  39  мм  относительно  оси  поверхности  Г  0,03  мм. 

К  деф.  3.  Срыв  и  выкрашивание  более  трех  шлицев  не 
допускаются. 

К  деф.  1,  2,  .4.  Поверхность  Б  проверить  на  прилегание 
по  краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80% 
при  равномерном  распределении  краски. 

Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  "допускается. 
К  деф.  4.  Выступание  металлаот  задиров  и  забоин  и  кор

розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  ле  более  20%' 

нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  с  каждой  стороны. 
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Наименование  'детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

£ 

Материал 

Подшипник  шестерни  привода 

к  водяному  насосу 
* 

402  3 6  1  Алюминий  АЛ9 

о 
С >> 
. т со  к 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Г"  о 1—1  СП  9 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  износа  поверхности  Н  более  допустимого  (деф.  4) . 
Допускается  восстановление  согласно  ремонтному  черте

жу  402361 Р. 

Хромировать  и  обрабо
тать  поверхность  М  до  но
минального  или  ремонтного 
размера  или  установить 
втулку  ремонтного  размера 
Обработать  поверхность 

Р  до  устранения  дефекта 

Зачистить  .  поверхности 

подшипника 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  М  от

носительно  оси  поверхности  Нг,0,04  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Р  не  допуска

ется.  Поверхность  Р  проверить  на  прилегание  по  краске.  Пло

щадь  прилегания  должна  быть  не  менее  50%  при  равномер

ном  распределении  краски. 

Износ  поверхности  М 
более  допустимого 

2  Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Р 

3  Задиры,  забоины  на  по
верхностях  подшипника 

116



о 
с  >, 

S S 
С * 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры  1 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхности  М — 

во. 15 з а  ММ,  или  50,3  z°o'S  мм,  "или  50,5  i f f i  мм.  ' 
б)  402*361Р1,  или  402361Р2,  или  402361РЗ — с  напрес

сованной  втулкой  402361РД1. 

По  деф.  4.  402361Р —  с  запрессованной  втулкой 
402361РД. 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

г 

Рессора  привода  водяного 
насоса  402377  Сталь 

18Х2Н4ВА 

о 

М  S 
Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

t— т  ќ 

Рессору  браковать  при  наличии:  ; 
а )  трещин  любого  размера,  и  расположения; 
б)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  на  одном 

конце  рессоры  или  износа  шлицев  более  допустимого.  Кон
тролировать  по  эталону;  . 

в)  скручивания  рессоры,  заметного  при  осмотре; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  цара

пины  и  коррозия  на  по
верхностях  рессоры 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  .допустимых  разме
ров 
Зачистить  поверхности 

рессоры,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров  рабочих 
поверхностей. 
Поверхности  В,  Г,  Д  поли

ровать 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированную  рессору 

К  деф.  1.  Срыв  и  выкрашивание  более  трех  шлицев  не 
допускаются. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  рессоры  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

Нерабочей  поверхности  рессоры. 
Поверхности  стержня  и  галтели  должны  быть  полиро

ваны. 

119



Наименование'  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

» 

Блок  шестерен 

г 

402394 
Сталь 
12ХНЗА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

.  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
блока  шестерен  402393. 

Блок  шестерен  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх
ности  Б  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба  шестерни  Г  или 

общей  площадью  более  2  мм
2
  на  сторону  зуба  шестерни  Д ; 

в)'  износа  зубьев  шестерни  Г. более  допустимого.  Контроли
ровать  по  эталону; 

г)  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
д )  износа  зубьев  шестерни  Д  более  допустимого  (деф.  4J; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

*  I 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  А 
до  номинального  размера. 
Допускается  шлифование 

поверхности  Б,  не  выходя  из 
допустимого  .  размера 
(деф.  2 ) , ' 
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более  допустимого 
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м  Возможный  дефект 

«  я 
о ас СУ О) 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

2 

3 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Б 

Задиры,  забоингы,  кор
розия  на  поверхностях 
блока  шестерен 

Радиус  галтели  R при  этом 
должен  быть  не менее 0,8 мм; 
галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимого 
размера 
Зачистить  поверхности 

блока  шестерен  .  , 

Технические  требования  на  отремонтированный  блок 
шестерен 

s  .  * 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  шестерни  Г 
относительно  оси  поверхности  Л  0,12  мм. 
Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  ше

стерни  Д  относительно  оси'поверхности  Л  0,12  мм. 
К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  на 

диаметре  39  мм  относительно  оси  поверхности  А  0,03  мм. 
К  деф.  1,  2,  3.  Поверхность  Б  проверить  на  прилегание 

по  краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%' 
при  равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  допуска
ется.  . 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  блока  шестерен  не  допус
каются. 
Допускается  мелкая',сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

нерабочей  поверхности  блока  шестерен  и  не  более  5%  поверх
ности  зуба  с  каждой  стороны. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  ,  Материал 

Подшипник  валика  привода 
тахометра  402422  Алюминий  АЛ9 

П
оз
. 
п
о
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  '  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

П
оз
. 
п
о
 

эс
к
и
зу
 

» 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток  (деф. 4 ) ; 
в)  износа  поверхности  Н  более  допустимого  (деф. 5) . 

1 

2 

3
х 

4 

Износ  поверхности 
более  допустимого 

М 

Следы  износа,  перенос 
металла  на поверхности К 
Задиры,  з абощш  на по

верхностях  подшипника 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  двух  ниток 

Хромировать  и  обрабо
тать  поверхность  М  до но
минального  или  ремонтного 
размера 
Обработать  поверхность 

К  до  устранения  дефекта 
Зачистить  поверхности 

подшипника 
Прогнать  резьбу  плаш

: 

кой 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 
г 

К  деф. 1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  М от
носительно  оси поверхности  Н  0,04  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  К  на 
диаметре  20  мм  относительно  оси  поверхности  Н  0,1  мм. 
Перенос  металла  на  поверхности  К  не  допускается. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

f—| о U>  0) 

е 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задироа  и  забоин  на 
поверхностях  подшипника  не  допускается. 
Допуск  торцового  биения  поверхности  Р  на  диаметре 

28  мм  относительно'оси  поверхности  И  0,04  мм. 
К  деф.  4.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр  подшипника  по  поверхности  М— . 

22,1" 5Го,о22  мм'  или  22 , 3 = 0 °g  мм. 
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ќ  <3  1 

5Б  ПЙ 

A 

Арб 

Дав,2 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Материал 

к 

Шестерня  передачи 
подкачивающему  насосу 

4 0 2  4 3  2  Сталь  12ХНЗА 

о 
с  >,  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
СО  Я 

Возможный  дефект 
.  восстановления 

1  О)  г 

Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера .  и  расположения;  на  поверх
ности  М  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  2  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.;4) ; 
г)  износа  поверхностей  Р  более  допустимого  (деф.  5) . 

1  Износ  поверхности  И 
более  допустимого 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Н 
до  номинального  размера* 

Ш 
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SS 
С * 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Следы*  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
М  ќ 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
Шестерни 

Допускается  шлифование 
поверхности  М,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  2) . 

Радиус  галтели  R  при 
этом  должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Зачистить  поверхности 
шестерни,  не  выходя  из  до
пустимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1,.  2.  Допуск  радиального  биения  делительной 
окружности  относительно  оси  поверхности  Н  0,14  мм. 

Допуск  торцового  биедия  поверхности  М  на  диаметре 
26  мм  относительно  поверхности  Н  0,03  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  до
пускается. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  к ор 

розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 

зуба  с  каждой  стороны. 



' 4 'Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  '  Обозначение Материал 

Подшипник  402444  Алюминий  АЛ9 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  .  Рекомендуемый  способ  ' 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
подшипника  402443. 

Подшипник  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхности  В  более  допустимого  (деф.  4) . 
Допускается  восстановление  согласно  ремонтному  черте

жу  402444Р  или  40244ЗР. 

1 

2 

3 

Износ  .поверхности  А 

более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Б 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  подшипника 

Хромировать  и  обрабо
тать  поверхность  А  до  номи
нального_  или  ремонтного 
размера  или  установить 
втулку  соглаено  ремонтному 
чертежу 
Обработать  поверхность 

Б  до  'устранения  дефекта 
Зачистить  поверхности 

подшипника « 
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0 
с  fr  Возможный  дефект 
1  * 
Е  л 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник  в 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  А  от
носительно  оси  поверхности  В  0,04  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  допуска
ется.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  на  диаметре 
26  мм  относительно  оси  поверхности  А  0,06  мм. 
К  Д,еф.  3.  Выступание  металла  от  задиров^  и  забоин  на 

поверхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры  * 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхности  А — 

46,150,017  ММ ИЛИ'46,30,017  мм. 
б)  402444Р1,  402444Р2  или  40244ЗР1,  40244ЗР2 — 

с  напрессованной  втулкой  402444РД1. 
По  деф.  4.  402444Р  или  40244ЗР — с  запрессованной 

втулкой  402444РД.  .  .  ~ 

ќ  , 4 5  . 

 4 

С 

ь 
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Для  402506  JElif 
ФЮ08  ' Ф2.311 

Ф2.311 

ipr  "У J 

ДФЮ.Зв  '  'АФ23,04 

ДФ2Ш 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

1 

Материал 

Рессора  402507 
Сталь 

18Х2Н4ВА 

о 
С >, 
ќ а 
со  К 
ќ О  X e g 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  т а кже  для  дефектации  и '  ремонта 

рессоры  402506. 

Рессору  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  

б)  срыва  или  выкрашивания  более  двух  шлицев  на  одном 

из  концов  рессоры  или  износа  шлицев  более  допустимого. 

Контролировать  по  эталону; 

.  в )  скручивания  рессоры,  заметного  при  осмотре; 

г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3, 

1 2 8 



о 
В >, 
. « 
гЗ 
Со m 

Возможный  дефект  t 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Погнутость  рессоры  бо
лее  допустимого 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бот 
лее  двух  шлицев 
Задиры,  забоины,  цара

пины  и  коррозия  на  по
верхностях  рессоры 

Править  рессору  до  устра
нения  недопустимой  погну
тости 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимых  разме
ров 
Зачистить  поверхности 

рессоры.  Поверхности  В,  Г, 
Д  и  Е  полировать,  не  выхо
дя  из  допустимых  размеров, 
указанных  в  технических 
требованиях 

Технические  требования  на  отремонтированную  рессору 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  Е  от
носительно  делительной  окружности  шлицев  0,12  мм. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  неполированных  поверхностях  не  допускаются.  
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

неполированных  поверхностей. 
Поверхности  В,  Г,  Д  и  Е  должны  быть  полированы. 
Диаметр  стержня  по  поверхности  Е  после  полировки  дол

жен  быть  не  менее  13,56  мм  для  рессоры  402507  и  не  менее 
13,7  мм  для  рессоры  402506. 
Задиры,  забоины,  царапины  и  коррозия  на  поверхностях 

В,  Г,  Д  и  Е  не  допускаются.  , 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

.  Обозначение  'Материал 

Валик  40292  Сталь  38ХСВ 

П
оэ
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Валик  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  п о в е р х н о с т е й б о л е е  допустимого  (деф.  2J. 

1  Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях  ва
лика 

Зачистить  поверхности  ва
лика,  не  выходя  из  допусти
мых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  валика  не  допускаются. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Плита  верхняя  со  шпильками  402951  Алюминий  Д1 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
плиты  нижней  402961. 

Плиту  браковать  при  наличии: 
aJ  трещин  или  обломов  любого  размера  и  расположения
б)]  износа  поверхностей  М  до  диаметра  более  15,35  мм; 
в}  износа  отверстий  под  призонные  болты  до  диаметра 

более  8,53  мм. 

При  выбраковке  плиты  верхней  402951  или  плиты  ниж
ней  402961  браковать  всю  сборочную  единицу  сб.  40294СБ 
или  сб.  402941. 

1  Износ  поверхностей  М 

более  допустимого 

б» 

Обработать  поверхности 
М  верхней  плиты  402951 
совместно  с  нижней  плитой 
402961  до  ближайшего  ре
монтного  размера 
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о 
К >, 
. м 

т  х 
о  х С о 

СП 

а)  Выработка  на  по
верхностях  Е  более  допу
стимого. 

б)  Следы  износа,  зади
ры,  забоины,  перенос  ме
талла  на  поверхностях  Е 

а)  Задиры,  кольцевые 
царапины  на  поверхно
стях Ж  камер  под  шестер
ни  более  допустимого  (см. 
технические  требования  к 
деф

г
.  3) . 

б)  Забоины  на  поверх
ностях  Ж  камер  под  ше
стерни 
Износ  отверстий  под 

призонные  болты  более 
допустимого 

а)  Ослабление  посадки 

(качка  или  проворачива

ние)  шпилек  в  резьбовых 

отверстиях  верхней  пли

ты,  помятость,  срыв  резь

бы  на  шпильках  более 

двух  ниток,  погнутость 

или  обрыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 

резьбы  на  шпильках  не  бо

лее  двух  ниток 

Ослабление  посадки 

(качка)  штифта  в  отвер

стии  плиты  нижней 

402961  для  сб.402941 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Зачистить  поверхности 
Е  и  притереть  поверхность 
/С,  не  выходя  из  допустимо
го  размера  высоты  камер 
под  шестерни. 
б)  Зачистить  поверхности 

Е,  не  выходя  из  допустимо
го  размера'  высоты  камер 
под  шестерни. 
а)  Заполнить  риски  и  за

диры  эпоксидным  составом 
и  обработать  заподлицо  с 
основными  поверхностями 
Ж . 

ќ  б)  Зачистить  поверхности 
Ж 

Обработать  поверхности 
отверстий  совместно  с  пли
той  402961  .до  ремонтного 
размера 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  верхней  плиты 
резьбу  ремонтного  размера 
и  установить  ремонтную 
шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

Заменить  штифт  новым  с 

обеспечением  нормальной 

посадки  или  обработать  от

верстие  нижней  плиты 

402961  до  ремонтного  раз

мера  и  установить  ремонт

ный  штифт 
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о 
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\ 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

о  * 
е й 

\ 

Возможный  дефект 
восстановления 

7  Задиры,  забоины  на  по Зачистить  поверхности  В, 
верхностях  Вг  Д,  К,  С  и  Д,  К,  С  и  Т  плиты 
Т  плиты 

Технические  требования  на  отремонтированную  плиту 

К  Деф.  )'.  Допуск  параллельности  общих  осей  поверхно
стей  М  (плиты  верхней  и  плиты  нижней)  на  длине  35  мм 
0,05  мм. 
Допуск  перпендикулярности  общих  осей  поверхностей  М 

(плиты  верхней  и  плиты  нижней)  относительно  плоско
сти  В  (на  длине  100  мм)  0,12  мм. 

К  деф.  2.  Выработка,  задиры,  забоины,  перенос  металла  на 
поверхностях  Е  не  допускаются. 
Допускаются  отдельные  кольцевые  царапины  глубиной  не 

более  0,2  мм. 
Допуск  параллельности  поверхностей  К  и  Е  относительно 

поверхности  Д  0,06  мм.  ќ  
Поверхности  К  и  С  проверить  на  прилегание  по  краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  70%  при  равно
мерном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Задиры,  забоины  на  поверхностях  Ж  не  допу
скаются. 
Допускаются  отдельные  кольцевые  царапины  глубиной  не 

более  1  мм  и  шириной  не  более  1  мм. 

К  Деф.  5.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  от
верстиях  верхней  плиты  не  допускается.  < 
Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 

и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 

К  деф.  6.  Ослабление  посадки  в  отверстии  и  погнутость 
штифта  плиты  нижней  402961  для  сб.  "402941  не  допуска
ются. 

К  деф.  7.  Выступание  металла  .от  задиров  и  забоин  на 

поверхностях  В,  Д,  К,  С  и  Т  плиты  не  допускается. 
На  поверхности  К  допускаются  вмятины  от  забоин  и  за

диров,  не  выходящие  от  камер  шестерен  к  краям  плоскости 

н  отверстиям  под  призонныеболты  ближе  5  мм. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1  Диаметр  плиты  по  поверхности  М — 

15.15+
0

019
  мм  или  15,3+

0

019
  мм. 

1 3 3 



о 
в  >, .  м 
го  S 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

т 

По  деф.  4.  Отверстия  0  8,15
+0

03
  мм,  или  0  8,3

+0

0 3
.мм, 

или  0  8,5
+0>03

  мм — под  призонный  болт  4021 OOP 1,  или 
402100Р2,  или  402100РЗ. 

По  деф.  5.  Резьба  M8Xl ,25T0  ( r f c P =  7,188+J;g|  мм)  — 

под  шпильку  35005Р  для  сб.  402941  или  35002Р  для 
сб.  40294СБ. 

По  деф.  6.  Отверстие  0  3,2
+
°.°

2
  мм —под  штифт  352021 Р. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  ведущая  40297  Сталь  38ХС 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
недомой  шестерни  40298. 
Шестерню  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения.  На  поверх

ности  В  или  Г  допускаются  поверхностные  микротрещины 
шлифовочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.  5) ; 
в)  износа  поверхности  В  или  Г  более  допустимого? 
г)  износа  поверхностей  Р  более  допустимого  для  шестер

ни  40297; 
д )  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 

!лощадью  более  4  мм
2
  на  сторону  зуба. 

Износ  поверхностей 
более,  допустимого 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхности  А 
до  номинального  или  per 
монтного  размера. 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

3 

4 

Следы  износа,  перенос 
металла '  на  поверхности 
В  или  Г  шестерни 

Следы  износа  на  по
верхностях  Р. 

ќs 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Допускается  шлифование, 
поверхностей  В  и  Г,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра  (деф.  2) . 

Радиус  галтели  R при  этом 
должен  быть  не  менее  0,5  мм; 
галтель  полировать 

Зачистить  или  обработать 
поверхности  В  или  Г, ,не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  поверхности  Р, 
не  выходя  из  допустимого 
размера 
Зачистить  поверхности 

шестерни,  не  выходя  из  до
пустимых  размеров 

.  Технические  .требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  торцового,  биения  поверхностей  В  и  Г
относительно  поверхностей  А  0,03  мм.  Допуск  радиального 
биения  делительной  окружности  шестерни  относительно  оси 
поверхностей  А  0,12  мм.  _ 

К  деф.  .2.  Перенос  металла  на  поверхностях  В  и  Г  не 
допускается.  ќ 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров;  забоин,  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%
1 

нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  с  каждой  стороны. 

Ремонтные  размеры 
I 

По  деф.  1.  Диаметр  шестерни 

15,15  z l ' S  мм  или  15,3г0°;<*о  м м . 

по  поверхности  А — 
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ВидА 

Дм  зубчатого венца Г  Для зубчатого венца Б 
? 

Ч) 
H2,75Z°0f0  H2,75Z 

А Ф 
' / / Л ГЖЖЖЛ 

£ 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

^  Блок  шестерен 

« 

402450  Сталь  12ХНЗА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
  ќ 

'  Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

БЛОК  шестерен  браковать  при  наличии:  

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  Б 
или  Г  общей  площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в )  износа  зубьев 'более  допустимого  (деф.  2) ; 

ќ  j 3 7 



1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

г)  местного  износа  на  поверхностях  В  до  величины,  когда 
окружной  люфт  блока  шестерен  на  эталонном  валике  402451 
более  0,7  мм  на  0  78,75  мм; 

д ) /коррозии ,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1. 
Эталонный  валик  изготовить  по  наибольшим  предельным 

размерам  чертежа  402451. 

1  Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях  и 
зубьях  блока  шестерен 

Зачистить  поверхности  и 
зубья  блока  шестерен,  не  вы
ходя  из  допустимых  разме
ров 

Технические  требования  на  отремонтированный  блок 
шестерен 

К  деф.  1.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 

коррозия  на  рабочих  поверхностях  и  зубьях  блока  шестерен 

не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%
1 

нерабочих  поверхностей  блока  шестерен  и  не  более  5%  по

верхности  зуба  с  каждой  стороны. 

1 3 3 



АА 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Валик  привода 
* 
ш 

4024511  Сталь  38ХС 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

1 

Возможный  дефект 

(  __ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектадии  и  ремонта 

валика  привода  тахометра  402451. 

Валик  браковать  при  наличии: 
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Я § о  * С  и т 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

!  a J  трещин  любого  размера  и  расположения? 
|  б)  износа  поверхности  Г  более  допустимого  (деф.  3) ; 
'  в )  местного  износа  на  поверхностях  Б  до  величины,  когда 
окружной  люфт  валика  в  эталонной  втулке  402450  более 
0,7  мм  на  0  78,75  мм; 

г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  5. 
Эталонную  втулку  изготовить  по  наименьшим  предельным 

размерам  чертежа  402450. 

При  наличии  трещин  на  хвостовике  валика  привода 
402451  разрешается  отрезать  хвостовик,  выдержав  размер 
Ж=112+

2
"мм . 

Валик  с  отрезанным  хвостовиком  использовать  для  уста
новки  на  дизели,  указанные  в  ТУ,  часть  I. 

~Износ  поверхности 

более  допустимого 

В 

Износ  поверхности 

более  допустимого  ќ 
Д 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Г 

а)  Местный  износ  по
верхностей  Е  глубиной  не 
более  0,3 мм  от  номиналь
ного  размера,  распростра
ненный  по  ширине  не  бо
лее  чем  на  подовине  по
верхности. 

б)  Износ  поверхностей 

Е  более  допустимого,"или 

местный,  износ  глубиной 

более  0,3 мм  от  номиналь

ного  размера,  или  мест

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  В 
до  номинального  размера . 

Допускается  шлифование 
поверхности  Г,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  3) . 

Радиус  галтели  R при  этом 
должен  быть  не менее 0,5  мм; 
галтель  полировать 
'  Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Д 
до  номинального  размера 

Обработать  поверхность  Г, 
не  выходя  из  допустимого 
размера 

а)  Зачистить  поверхности 
Е  с  плавными  переходами, 
не  выходя  из  допустимого 
размера,   

б)  Обварить  поверхности 

Е  и  обработать  до  номи! 

иального  размера 

1 4 0 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

5 

ный  износ  глубиной  не  бо
лее  0,3  мм  от  номинально
го  размера,  но  распро
страненный  по  ширине  бо
лее  чем  на  половине  по
верхности 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях  ва
лика 

ќ 

Зачистить  поверхности  ва
лика 

Технические  требования  на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1,  2.  Допуск  радиального  биения  поверхности  'Д 
относительно  поверхности  В  0,04  мм. 

К  деф.  1,  3.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Г  на 
диаметре  20  мм  относительно  оси  поверхности  В  0,04  мм. 

К  деф.  3 /Перенос  металла  на  поверхности  Г  не  допуска
ется. 

К  деф.  4.  На  поверхностях  Е  допускается  местный  износ 
глубиной  не  более  0,3  мм  от  номинального  размера,  распро
страненный  по  ширине  не  более  чем  на  половине'  поверх
ности. 

Допуск  симметричности  поверхностей  Е  относительно  оси 
поверхности  В  0,06  мм. 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  валика  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  "20%' 
нерабочей  поверхности  валика. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Рубашка  цилиндров  правая  сб.303037  

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

ќ 

Возможный  дефект 

* 

Рекомендуемый  способ" 
восстановления 

ь 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
рубашек  цилиндров  сб.  303027,  сб.  303034А,  сб.  3303021, 
сб.  330302,  сб.  3303032,  сб.  3303031. 

Рубашку  цилиндров  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  (кроме  указанных  в  технических  требованиях)' 
или  пробоин  любого  размера  л  расположения; 

б)  износа  поверхностей  Д  и  Е  более  допустимого  размера 
соответственно: 

—  0 ' 1 6 5 , 6 2  'мм  и  0  164,62  мм—дл я  сб.  303027, 
сб. 303037,  сб. 3303021,  сб. 33032,  сб.  3303032,  сб.  3303031; 

— ' 0  165,64  мм  и  0 164 ,64 ,  мм —для  сб.  303034А; 
в)  износа  поверхности  С  до  размера  К  более  6,3  мм; 
г)  раковин  от  коррозии  на  поверхностях  рубашки  цилин

дров  более  допустимых,  не  устранимых  согласно  указаниям 
к деф.  3,  4,  8,  9. 

1  "Коробление  рубашки 
сб.303027  .  или 
сб.303037,  вызывающее 
неплоскостность  .  поверх
ности  В  в  продольном  или 
поперечном  направлении 
выше  допустимой,  соглас
но  указаниям  к  деф.  1 

Обмятие  или  забоины 
на  поверхности  С,  непа
раллельность  поверхности 
С  относительно  поверхно
сти  В  более  0,05  мм. 

Разность  размера  Б 
всех  выточек  под  бурт 
гильзыв  одной  рубашке 
более  0,05  мм 

Притереть  рубашку  по  по
верхности  В  до  устранения 
дефекта 

Обработать  поверхность 
С до  устранения  дефекта,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера  КУ  или  обработать  по
верхность  ' С  до  ремонтного 
размера 
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в
  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Износ  поверхностей  Д 
и  Е  более  допустимого. 
Коррозия  на  поверхно
стях  Д  и  Е.  Овальность 
поверхностей  Д  и  Е  более 
0,07  мм  и  более  0,1  мм — 
для  сб,303034А 

Вмятины,  задиры,  забо
ины,  царапины  и  корро
зия  на  noBepxHocfn  Лили 
В 
Ослабление  посадки 

(качка)  штифтов  в  отвер
стиях  под  штифты  в  ру. 
башке,  погнутость  штиф
тов 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  рубашки,  по
мятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 
Течь  воды  изпод  за

глушки  303134 

Обработать  поверхности 
Л  и £  за  одну  установку  до 
ремонтного  размера,  при 
этом  обработку  поверхности 
Е  производить^  на  глубину 
196

+0,2
  мм  от  поверхности  С. 

При  износе  одной  из  указан
ных  поверхностей  обрабо
тать  обе  поверхности. 

Разрешается  удалять  кор
розию  путем  зачистки,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров  ќ 

Зачистить  поверхность  Л 
или  В 

Обработать  отверстия  под 
штифты  в  рубашке  до  ре
монтного  размера  и  устано
вить  ремонтный  штифт 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  рубашки  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

Заменить  заглушку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  резьбовом  отвер
стии  рубашки  резьбу  ре
монтного  размера  и  устано. 
вить  ремонтную  заглушку. 

При  нарезке  'резьбы  ре
монтного  размера  расточить 
выточку  под  бурт  заглушки 
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о 
с  п  Возможный  дефект 

СХ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

до  0  48,5  мм  на  глубину 
5,5  мм. 

Плоскостность  поверхно
стей  С  проверять  по  краске 
специальным  калибром  с  ба
зированием  по  посадочным 
поясам  Д  и  Е.  Отпечаток 
краски  по  ширине  должен 
быть  не  менее  2  мм  и  непре
рывным  по  окружности 

П р и м е ч а н и е .  При  ремонте  рубашек  цилиндров  сб.  303027  и 
ќб.  303037  обязательно  дозатягивать  заглушку  303134. 

8 

10 

И 

Накипь,  коррозия  на 
внутренних  непосадочных 
поверхностях  рубашки 

Раковины  от  коррозии 
на  плоскостях  прилега
ния  патрубков  подвода 
воды 

поСмятие  и  другие 
вреждения  насечки  вокруг 
четырех  крайних  анкер
ных  колодцев 

Закупорка  контрольных 
отверстий  0  4  мм 

Удалить  накипь  и  корро
зию  механическим  способом. 
Допускается  раковины,  очи
щенные  от  коррозии,  запол
нить  эпоксидным  составом 
Наплавить  плоскость  или 

заделать  раковины  эпоксид
ным  составом  и  опилить  за
подлицо  с  основной  поверх
ностью 
Восстановить  насечку,  вы

держав  ее  профиль  и  глуби
ну  согласно  чертежу  завода
изготовителя 

Прочистить  контрольные 
отверстия  стержнем  или 
сверлом  0  4  мм 

Технические  требования  на  отремонтированную  рубашку  ќ 
цилиндров  , 

Все  рубашки  цилиндров  испытать  на  герметичность  водой 
при  температуре  70—90°С  под  давлением  3—3,5  кгс/см

2
  в  те

чение  5  мин.  Течь  воды  не  допускается.  Допускается 
испытывать  рубашки  в  собранном  б л о к е .  Допускаются  трещи
ны  на  стенках  отверстий  под  штифты  35218,  не  выходящие 
ня  поверхность  С,  не  более  чем  у  двух  отверстий,  располо
женных  на  разных  перемычках. 

'  '
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

С  о го  ќ 

К  деф.  1.  Допуск  плоскостности  поверхности  В  рубашек 
сб.  303027  и  сб.  303037  в  продольном  и  поперечном  на
правлениях  .0,07  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  параллельности  поверхностей  С  на  диа
метре  170  мм  относительно  поверхности  В  0,05  мм.  Ширина 
поверхностей  С  по  диаметру  должна  быть  не  менее  3  мм. 

Размер  Б  должен  "быть  выдержан  в  пределах  211,7— 
212,28  мм. 

Разность  размера  Б  всех  выточек  .под  бурт  гильзы  в  одной 
рубашке  допускается  не  более  0,05  мм. 
Размер  Б  определять  как  среднее  арифметическое  замеров 

в  четырех  диаметрально  противоположных  точках. 
.  К  деф,  3.  Допуск  перпендикулярности  общей  оси  поверх

ностей  Д  и  Е  к  поверхности  В  (на  длине  190  мм)  0,05  мм 
(обеспечить  оснасткой  при  ремонте). 
ќ  Допуск  овальности  поверхностей  Д  и  Е  0,07  мм  и  0,1  мм—  ' 

для  сб.  303034А. 
К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

поверхностях  А  к  В  не  допускается. 
ќ  К  деф.  5.  Ослабление  посадки  и  погнутость  штифтов  не 
допускаются. 

К  деф.  6.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  не  допускается.  Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках 
более  двух  ниток  не  допускаются.  Погнутость  шпилек  не  до
пускается. 

К  деф.  3,  4,  8,  9.  Допускаются  раковины,  очищенные  от 
продуктов  коррозии: 

—  на  внутренних  непосадочных  поверхностях,  кроме  по
верхностей  колодцев  под  шпильки  крепления  блока,  глубиной 
не  более  1,2  мм; 

—  на  поверхностях  Д  и  Е,  кроме  участка  прилегания 
уплотнительных  колец  303112—для  сб.  303027  и 
сб.'  303037  и  уплотнительных  колец  30311А —  для 
сб.  303034А,  сб.  3303032,  сб.  3303021,  сб.  3303.02, 
сб.  3303031,  глубиной  не  более  1,2  мм,  охватывающиене 
более  15%  этих  .поверхностей  и  расположенные  так,  что  не 
создают  сплошную  полосу  от  раковин  вдоль  оси  поверхностей 
Д  и  Е. 
Допускается  мелкая  сыпь  вокруг  отверстий  перепуска  воды, 

вокруг  колодцев  под  анкерные  шпильки  й  на  плоскостях  при
легания  патрубков  подвода  воды. 

К  деф.  11.  Закупорка  контрольных  отверстий  не  допу
скается. 
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Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Размер  К  5,9+008  мм  и  размер  Б  211,2— 
11,78  мм —под  гильзы  3030720P3,  303078P3,  303077P3, 
3077BP3,  3030710P3. 

По  деф.  3.  Посадочные  пояски  0  165,25+
0,04
  мм  и 

164,25+
0

04
  мм —под  гильзы  3030720Р4,  303078Р4, 

3077Р4,  303077БР4,  3030710Р4  или  0  165,5
+0
'
04
  мм  и 

164,5+°.°
4
  мвд — под  гильзы  3030720P3,  303078Р1, 

3077Р1,  303077БР1,  3030710Р1,  303078P3,  303077P3, 
3077BP3,  3030710РЗ. 

По  деф.  5.  Отверстие  0  8 , 5 м м  или  0  9  IlSloIS  мм — 

д  штифт  35218Р1  или  35218Р2*. 

По  деф.  6.  Резьба  M10Xl ,5T0  (rfcp =  9,026±g;g°|  мм)'  —под 

пильку  350123Р. 

По  деф,  7,  Резьба  М42Х  1 , 5—5Я6Я —под  заглушку 

3134Р  с  кольцом  30340Р  для  сб.  303037  и  сб.  303027. 
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Hmtjgg 
дФт,91 
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ф 
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ДФ164,91 

Для303077 

и303077Б(2) 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

/ 
.Материал 

Гильза  3030720 
Сталь  " 

38Х2МЮА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 ќ
 

Возможный  дефект 

г 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
гильз  303078,  303077,  303077Б,  3030710. 

,  Гильзу  браковать  при  наличии: 
!
  а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б J  износа  поверхности  М  до  размера  К  более  150,3  мм 
или  до  размера  /С  более  150,2  мм  при  наличии  деф.  1—д л я 
гильзы  3030720  и  до  размера  К  более  150,5  мм  или  до 
размера  К  более  150,4  мм  при  наличии  деф,  1—д л я  гильз 
303078,  303077,  303077Б,  3030710J  ~  ' 
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о 
°  Возможный  дефект 

с М 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

в)  износа  бурта  более  допустимого; 

г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1, 

2,  3,  5.  ' 

Ступенчатый  износ,  цве

та  побежалости,  продоль

ные  царапины,  задиры,  пе

ренос  металла ,  выкраши

вание  азотированного 

слоя,  коррозия  на  поверх

ности  М. 

Овальность  поверхно

сти  М  более  0,06  мм  (кон

тролировать  не  менее  чем 

в  трех  поясах — на  рас

стоянии  ( 5 5±5 )  мм, 

( 1 55±5 )  мм  и  (255 ± 5 )  мм 

от  нижнего  торца  гильзы) . 

Конусообразность  по

верхности  М  на  всей  дли

не  более  0,06  мм 

а)  Износ  поверхностей 

Д  и  Е  более  допустимого. 

б)  Овальность  поверх

ностей  Д  и £  более 0,05  мм. 

в)  Коррозия  на  поверх

ностях  Д  и  Е 

Вмятины,  забоины,  за

диры,  коррозия  на  поверх

HQCTH  С 

"V 
'  "ч 

Шлифовать,  хонинговать 

и  полировать  поверхность 

М  до  устранения ,  дефекта, 

при  этом  размер  К  должен 

быть  не  более  150,3  мм  для 

гильзы  3030720  и  не  более 

150,5  мм  для  гильз  303078, 

303077,  303077Б,  3030710 

'  а)  Шлифовать ,  хромиро

вать  и  шлифовать  поверхно

сти  Д  и  Е  до  номинального 
или  ремонтного  размера . 

б)  Править  гильзу  до 

устранения  дефекта  или  от

ремонтировать  —поверхности 

Д  и  Е  согласно  указаниям  к 
деф.  2,  а. 

в)  Зачистить  поверхности 

Д  и  не  выходя  из  допу

стимых  размеров,  или  отре

монтировать  поверхности  Д 
и  Е  согласно  указаниям  к 

деф.  2,  а 

Зачистить  поверхность  С, 
не  выходя  из  допустимого 

размера 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

4  Задиры,  забоины  и  дру
гие  повреждения  на  по
верхностях  уплотнитель
ных  канавок 

Устранить  дефекты  путем 
углубления  уплотнительных 
канавок  или  восстановить 
канавки  путем  накатки  ро
ликом  на  специальном  стан
ке 

Обработать  поверхности 
до  устранения  дефекта 

 5  Коррозия  на  наружных 
поверхностях,  кроме  ука
занных  в  деф.  2  и  3 

Устранить  дефекты  путем 
углубления  уплотнительных 
канавок  или  восстановить 
канавки  путем  накатки  ро
ликом  на  специальном  стан
ке 

Обработать  поверхности 
до  устранения  дефекта 

Технические  требования  на  отремонтированную  гильзу 

К  деф.  1.  Допуск  овальности  поверхности  М  0,06  мм. 
Допуск  конусообразности  поверхности  М  на  всей  длине 

0,06  мм. 
Цвета  побежалости,  выкрашивание  азотированного  слоя, 

перенос  металла,  продольные  царапины,  задиры,  ступенчатый 
износ


и  коррозия  на  поверхности  М  не  допускаются. 

Допускается  на  поверхности  М  после  шлифовки: 
—  наличие  нетронутых  камнем  мест  в  нижней  части  гиль

зы  общей  площадьр  не  более  20  см
2
  на  высоте  не  более 

50  мм  от  нижнего  торца  гильзы; 
—  выработка  от  верхнего  поршневого  кольца  в  верхней 

части  гильзы  глубиной  не  более  0,05  мм,  высотой  не  более 
12  мм  для  гильз  3030720  и  3030710  и  не  более  10  мм 
для  гильз  ;303078,  303077,  303077Б  и  длиной  по  окруж
ности  не  более  100  мм. 

Шероховатость  поверхности  М  должна  соответствовать 
^ ( к о н т р о л и р о в а т ь  по  эталону). 

К  деф.  2,  3,  4.  Допуск  овальности  поверхностей  Д  и  Е 
0,05  мм. 

Допуск  равномерности  по  толщине  между  поверхностями  М 
и Д,  поверхностями  М  и  Е  и  поверхностями  М и Г  0,08  мм 
(обеспечить  оснасткой  при  ремонте). 
Допуск  радиального  биения  поверхности  Д  относительно 

поверхности  Е  при  базировании  гильзы  на  поверхность  С 
0,06  мм. 

На  поверхностях  Д  и  Е  допускается  мелкая  сыпь,  охва
тывающая  не  более  20%'  обеих  поверхностей.  На  поверхно
сти  Е,  кроме  того,  допускаются  отдельные  раковины,  очищен
ные  от  продуктов  коррозии,  глубиной  не  более  1,5  мм,  рас
положенные  в  зоне  3—4  мм  от  верхней  кромки  посадочного 
пояска,  общей  площадью  не  более  20%'.  ""  "  ' 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Глубина  канавок  после  устранения  дефектов  должна  быть 
не.более  0,45  мм. 
Вмятины,  забоины,  задиры,  коррозия  на  поверхности  С 

и  перемычках  уплотнительных  канавок  не  допускаются. 

К  деф.  5.  Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов 
коррозии,  глубиной  не  более  1,5  мм. 
На  поверхности  Г  под  уплотнительные  кольца  допуска

ются  следы  мелкой  сыпи  от  коррозии  глубиной  не  более 
0,1  мм. 
Допускается  производить  окраску  наружной  поверхности 

гильзы  черной  эмалью  ПФ  115  в  местах,  где  остаются  непо
крытые  цинком  раковины  после  цинкования  наружной  по
верхности.  ,  

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Поверхности  Д  и  Е:  . 

—  для  гильз  3030720,  303078,  3030710 — 

0  165,25  мм  и  0  164,25+%°$  мм; 

—  для  гильз  303077  и  303077Б — 0  1 6 5 , 2 5 м м  и 

0  164,25 "5*05  мм. 

1 5 1 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Обойма  30342 
Алюминий 
Ж16УМ 

П
оз
, 
по
 

эс
к
и
зу
 

1 

Возможный  дефект 

г 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
обойм  30343  и  303431. 

Обойму  браковать  при  наличии  обломков  любого  размера 
и  расположения.  . 

1 

2 

Трещины  или  разрывы 

на  поверхности  обоймы 

Погнутость,  вмятины  на 

обойме

Заварить  и зачистить  свар
ной  шов  заподлицо  с  основ
ќ  ной  поверхностью  обоймы 

Править  до  устранения  де
фекта 

Технические  требования  на  отремонтированную  обойму 

К  деф.  1.  Непровары,  прожиги,  холодные  спаи  не  до
пускаются. 

Выступание  сварного'  шва  над  поверхностью  обоймы  не 
допускается. 

К  деф.  2.  Допуск  плоскостности  обоймы  1,0  мм, 
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ГРУППЫ  304  и  504.  Ш А Т У Н  И  П О Р Ш Е Н Ь 

Л~Л побсрнуто 

таз 

сл 
со 

ии  побернуто  I 

1 

В  ШИЁ! 

30430 
ќФ 

д<р39,99  Ф  ќХРазме/}  окончательной 
обработки"  Втулки  без 
последующего  свинцебания. 
В случае  сбинцевания 
Ьтупт размер  окончательной 
обработки перед  нанесением 
покрытия H04Z  jg'gfg 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шатун  главный  сб.3304023  


Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шатуна  главного  сб.  330402,

  4
 сб.  3304024,  шатуна 

504Т015СБ  и  6504Т015СБ. 

Шатун  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  расположения; 
ќ  б)  цветов  побежалости  на  поверхности  шатуна,  вызываю

щих  уменьшение  твердости  шатуна  менее  НВ  = 321  и  крышки 
шатуна  — менее  НВ =  302; 

в)  перекоса  или  непараллельное^  осей  отверстий  верхней 
и  нижней  головок  шатуна,  замеренных  на  длине  200  мм  без 
вкладышей,  более  0,4  мм; 

г)  перекоса  или  непараллельности  оси  отверстий  под  па
лец  прицепного  шатуна  относительно  оси  отверстия  нижней 
головки  шатуна,  замеренных  на  длине  200  мм  без,вкладышей, 
более  0,35  мм; 

д )  износа  поверхностей  В  шатуна  и  крышки  шатуна  бо
лее  допустимого;: 

е)  износа  отверстия  верхней  головки  шатуна  до  диаметра 
более  47,10  мм; 

ж )  износа  поверхности  Г  до  диаметра  более  90,06  мм; 
з)  износа  отверстия  под  палец  прицепного  шатуна  до  диа

метра  более  40Д4  мм; 

и)  деф.  2,  не  устранимого  зачисткой. 

1  Цвета  побежалости  на 
поверхностях  шатуна  и 
крышки  шатуна,  не  вы
зывающие  уменьшения 
твердости  менее  НВ  =  321 
и  НВ =  302  соответствен
но 
Коррозия,  нагар,  забо

ины,  задиры,  царапины, 
вмятины,  номера  от  ме

'  Полировать  поверхности 
шатуна  и  крышки  шатуна  до 
устранения  дефекта 

Зачистить  ќ и  полировать 
поверхности  шатуна  до 
устранения  дефекта 
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в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

таллических  клейм  на  по
лированной  поверхности 
тавра  и  головках  шатуна 
Перекос  или  непарал

лельность  осей  отверстий 
верхней  и  нижней  головок 
шатуна,  замеренные  на 
длине  200  мм  без  вклады
шей,  более  0,15  мм,  но  не 
более  0,4  мм 

Перенос  или  непарал
лельность  оси  отверстия 
под  палец  прицепного  ша
туна  относительно  оси  от
верстия  нижней  головки, 
замеренные)  на  длине 
200  мм  без  вкладышей, 
более  0,25  мм,  но  не  бо
лее  0,35  мм 

а)  Ослабление  посадки 
(качка)  втулки  в  отвер
стии  верхней  головки  или 
износ  поверхности  Л  втул
ки  более  допустимого. 
Овальность  и  конуеооб
разность  поверхности  А 
втулки  более  0,03  мм. 

Заменить  втулку  304133 
новой  с  обеспечением  нор
мальной  посадки  и  обрабо
тать  с  одной  установки  по
верхность  А  втулки  до  но
минального  размера  и  по
верхность  Б  вкладышей 
сб.330425  и  сб.330426  по 
размеру,  указанному  в  пас
порте  коленчатого  вала 

Заменить  втулку  304133 
новой  с  обеспечением  нор
мальной  посадки  и  обрабо
тать  за  одну  установку  по
верхность  А  втулки  до  номи
нального  размера  и  поверх
ность  Б  вкладышей  по  раз
меру,  указанному  в  паспор
те  коленчатого  вала ,  бази
руясь  на  отверстие  под  па
лец  прицепного  шатуна,  или 
обработать  отверстие  под 
палец  прицепного  шатуна  до 
ремонтного  размера,  бази
руясь  по  отверстиям  верхней 
и  нижней  головок  шатуна 

а)  Заменить  дефектную 
втулку  новой  с  обеспечени
ем  нормальной  посадки  и  об
работать  поверхность  А 
втулки  до  номинального  раз
мера  или  установить  ремонт
ную  втулку,  обработав  ее  по 
наружному  диаметру  до  раз
мера,  обеспечивающего  нор
мальную  посадку,  и  расто
чить  поверхность  А  втулки 
до  номинального  размера. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

8 

10 

б)  Царапины,  задиры, 

перенос  металла  на  по

верхности  А  втулки 

Износ  поверхности  Г 
шатуна  более  допустимо
го,  но  не  более  90,06  мм 
при  замере  по  среднему 
диаметру  согласно  Ин
струкции  И121Р1  (см. 
ТУ,  часть  I) 
Следы  износа*  царапи

ны,  задиры,  забоины,  пе
ренос  металла  на  поверх
ностях  В 

Износ  конусной  поверх
ности  штифта  30430  и 
конусных  отверстий  в  ши
пах  шатуна  и  крышке  ша
туна  до  размера  утопа
ния  сферического  торца 
Ж  штифта  большего  диа
метра  относительно  по
верхности  В  более  0,3  мм 
при  запрессовке  штифта 
на  копре  или  уменьшение 
отпечатка  краски  при  про
верке  конусных  поверхно
стей  калибром  до  величи
ны  менее  допустимой 

Износ  поверхности  К 
более  допустимого. 

Овальность  поверхности 
К  более  0,02  мм 

Ослабление  посадки 
(качка)  штифтов 

304242  в  гнездах  шату
на  и  крышки 

б)  Зачистить  дефектную 
поверхность  А  втулки,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Установить  вкладыши  ре
монтного  размера  и  обрабо
тать  поверхность  Б  по  раз
меру,  указанному  в  паспор
те  коленчатого  вала 

Шлифовать  поверхности 
В,  не  выходя  из  допустимо
го  размера,  и  шлифовать  по
верхности  Е,  выдержав  диа
метр  буртов  Д  104  мм  и  вы
соту  буртов  h  0,15—0,25  мм 
Подобрать  новый  штифт, 

более  полный  по  большему 
диаметру  конуса,  и  запрес
совать  его  в  шатун  или  раз
вернуть  конусные  отверстия 
в  шипах  и  крышке  шатуна 
до  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтный 
штифт 

Обработать  поверхность 

К  до  ремонтного  размера 

Заменить  штифт  новым  с 

обеспечением  нормальной 

посадки 
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Технические  требования  на  отремонтированный  шатун 

К  деф.  1.  Цвета  побежалости  на  поверхностях  шатуна  не 
опускаются.  Допускается  твердость:  шатуна  не  менее 
/ / # = 321,  крышки  не  менее  НВ =  302. 

К  деф.  2.  На  полированной  поверхности  тавра  и  головках 
ќ ттуна  не  выведенные  зачисткой  и  полировкой  следы  от  кор
розии,  нагар,  забоины,  задиры,  поперечные  царапины  и  но
мера  от  металлических  клейм,  кроме  указанных  ниже,  не 
допускаются". 
Допускаются  одиночные  (с  одной  цифрой)  металлические 

нлейма  на  участкетавра,  отстоящем  на  расстоянии  160  мм 
От  оси  нижней  головки  и  80  мм — от  оси  верхней  головки,  и 
а  торцовых  поверхностях  В,  а  также  мелкие  (поверхност
ные)  приёмочные  клейма  заводаизготовителя  в  виде  тре
угольника,  квадрата  и  других  замкнутых  фигур,  расположен
ные  на  полках  тавра  и  нижней  головки  шатуна  в  любом 
месте.  

Толщина  слоя  металла,  снимаемого  с  наружных  поверх
ностей  шатуна,  должна  быть  не  более  0,15  мм. 

При  местном  выведении  дефектов  допускается  снятие  ме
талла  толщиной  не  более  0,3  мм  с  плавным  переходом  на 
основную  поверхность. 
Острые  кромки  в  местах  зачистки  не  допускаются. 
Все  доступные  .наружные  поверхности  тавра,  головок  ша

туна  и  места  зачистки~должны  быть  чистыми  и  отполирован
ными.  К  деф.  3,  4,  5,  6,  9.  Допуск  перекоса  и  параллельности 
осей  поверхностей  А  и  Г "на  длине  200  мм  без  вкладышей 
0.15  мм. 
Допуск  перекоса  и  параллельности  осей  поверхностей  К 

и  Г  на  длине  200  мм  без  вкладышей  0,25  мм. 
Размеры  между  осями  отверстий  нижней  и  верхней  голо

юк  шатуна  и  между  осями  отверстия  нижней  головки  шатуна 
отверстия  под  палец  прицепного  шатуна  должны  быть  соот

ветственно  (320±0,05)  мм  и  (82±0,05)  мм  (обеспечиваются 
оснасткой  при  ремонте). 

При  запрессовке  втулки  кромки  отверстий  шатуна,  отвер
стий  подвода  смазки  и  паза  должны  быть  зачищены.  Наруж
ная  поверхность  втулки  перед  запрессовкой  должна  быть 
смазана  сурепным  маслом.  Скорость"  запрессовки  втулки  дол
жна  быть  не  более  5  мм/с . 

Допускается  перед  запрессовкой  втулку  охладить  в  жид

ком  азоте. 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  .способ 

восстановления 

В  случае  свинцевания  поверхностей  А  и  Б —  покрытие 
С.6 . 

На  поверхности  П  после  свинцевания  допускаются  еди
ничные  натиры  и  следы  от  мерительного  инструмента. 

Поверхность,  покрытая  слоем  свинца,  должна  иметь  ров

ный  светлосерый  цвет. 

Пузыри,  подтеки,  полосы  и  места,  не  покрытые  свинцом, 

не  допускаются. 

Допускается  затек  свинца  на  торцы  верхней  головки  и 

торцы  вкладышей  (по  окружности).  На  наружной  стальной 

поверхности  вкладышей  и  плоскостях  разъема  затеки  свин

ца  не  допускаются. 

Допуск  разно£тенности  общей  толщины  сталь—бронза 

после  окончательной  обработки  поверхности  Б  0,2  мм  при 
толщине  бронзы  не  менее  0,4  мм. 

Допуск  разностенности  втулки  по  размеру  Н  после  рас
точки  0,3  мм.  Допуск  овальности  и  конусообразности  поверх
ности  А  втулки  0,03  мм. 

Допуск  конусообразности  поверхности  Г  0,03  мм.  Качка 
втулки  в  отверстии  верхней  головки  не  допускается. 

Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверхности  А 
втулки  не  допускаются. 

Допускаются  на  поверхности  Л  втулки  царапины  глуби
ной  0,05  мм  и  общей  площадью  не  более  1  см

2
.  * 

Допуск  овальности  и  конусообразности  поверхности  К
0,02  мм. 

К  деф.  7.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
перенос  металла  на  поверхностях  В  не  допускаются. 

Допуск  параллельности  поверхностей  В  0,04  мм. 
Допуск  торцового  биения  поверхностей  В  на  диаметре 

102  мм  относительно  оси  поверхности  Б  0,07  мм. 
,  Допускаются  нетронутые  камнем  лыски  длиной  не  более 

ќ1/3  окружности. 

ќ  К  деф.  8.  Конусные  поверхности  штифта  и  отверстий  в 
шипах  шатуна  и  крышки  шатуна  не  должны  иметь  царапин, 
надиров  и  должны  быть  проверены  калибром  по  краске. 

Краска  должна  равномерно  покрывать  не  менее  70%  по
верхности  штифта  и  каждого  отверстия  шипа.  Допускается 
проверка  по  краске  подобранным  штифтом. 

Перед  запрессовкой  штифты  смазать  бараньим  * жиром. 

Запрессовку  штифтов  производить  на  кооре  двумя  ударами 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

груза  весом  3  кгс  при  падении  его  последовательно  с  высот 
350  и  500  мм. 

После  запрессовки  допускается  выступание  сферического 
торца  большего  диаметра  Ж  относительно  поверхности  П 
не  более  0,1  мм  и утопание — не  более  0,3  мм. 
При  выступании  штифта  от  0,1  до  0,5  мм  допускается 

дополнительная  запрессовка  его  заподлицо  с  поверхностью  П. 
К  деф.  10.  Качка  штифтов  в  гнездах  шатуна  и  крышки 

не  допускается.  Выступание  штифтов  должно  быть  1,8_о,2  мм. 
»  ^  \ 

Ремонтные  размеры  и  номера  ремонтных  деталей 

По  деф.  5.  Ремонтная  втулка  304133P1,  обработанная  .по 
наружному  диаметру  до  размера,  обеспечивающего  нормаль
ную  посадку  в  шатуне. 
По  деф.  6  0  90,04

+0

021
  мм — под  ремонтные  вкладыши 

сб.  330425P3  и  сб.  330426P3. 

По  деф..  8.  Большой  диаметр  конуса  при  конусности 
1 :75 — 0  11,1+0,0133  м м  и л и  0  11|2+о,о1зз  м м _ П О д  ремонт
ный  штифт  30430Р1  или  30430Р2. 

По  деф.  9,  4.  0  40,05~q'q | s  мм,  или  0  40,10zg;8?5
  м м >  и л и 

0  40,20~J'^5  ММ — под  ремонтный  палец  прицепного  шатуна 
сб,  304041Р1,  сб.  304041Р2  или  сб.  304041РЗ. 
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*  Размеры  окончательной обработки Втулок  без  последующего 
сбинцебания. В  случае сбинцебания Втулок размеры оконча
тельной  обработки перед нанесением покрытия должны 
быть соответственно 

ќ  ќ  нфм+х 
АФчг,ю  ќ  и  дфчо.п 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шатун  прицепной  сб.3304035 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  для  дефектации  и  ремонта  шатунов 

прицепных  сб.  330403  и  сб.  3304034. 

Шатун  прицепной  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  цветов  побежалости  на  поверхностях  шатуна,  вызываю

щих  уменьшение  твердости  менее / / £ = 321; 

1 6 0 ^ " 



Рекомендуемый  способ 
постановления 

в)  износа  поверхности  Ж  до  диаметра  более  47,10  мм ; . 
г)  износа  поверхности  К  до  диаметра  более  44,10  мм; 
д)  перекоса  или  скручивания  осей  отверстий  верхней  и 

нижней  головок  шатуна,  замеренных  на  длине  200  мм,  более 
0,3  мм; 

е)  деф.  2,  не  устранимого  зачисткой. 

Цвета  побежалости  на 
поверхностях  шатуна,  не 
вызывающие  уменьшения 
твердости  менее  НВ  = 321 
Коррозия,  нагар,  забои

ны,  задиры,  царапины, 
вмятины,  номера  от  ме
таллических  клейм  на  по
лированной  поверхности 
тавра  и  головках  .шатуна 
Перекос  или  непарал

лельность  ртверстий  верх
ней  и  нижней  головок  ша
туна,  замеренные  на  дли
не  200  мм,  более  0,12  мм, 
но  не  более  0,3  мм 

Ослабление  *  посадки 
(качка)  втулки  в  отвер
стии  верхней  или  нижней 
головки  шатуна ' 

6151 

Полировать  поверхности 
шатуна  до  устранения  де
фекта 

Зачистить  и  полировать 
поверхности  шатуна  до 
устранения  дефекта 

Заменить  втулки  304133 
и  304205  новыми  с  обеспе
чением  нормальной  посадки 
и  обработать  поверхность  Г 
втулки  верхней  головки  до 
номинального  размера,  а  по
верхность  Д  втулки  нижней 
голОвки — до  номин ального 
или  ремонтного  размера 
Заменить  втулку  новой  с 

обеспечением  нормальной 
посадки  и  обработать  по
верхность  Г  или  Д  втулки 
до  номинального  размера 
или  установить  ремонтную 
втулку,  обработав  ее  по  на 
ружному  диаметру  до  раз 
мера,  обеспечивающего  нор 
мальную  посадку,  и  расто 
чить  поверхность  Г  до  номи 
нального  размера,  а  поверх 
ность  Д  до  номинального 
или  ремонтного  размера 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Износ  поверхности  Г 
или  Д  более  допустимого. 
Овальность  или  кону

сообразность  поверхности 
Г  или  Д  более  0,03  мм. 

б)  Царапины,  задиры, 
перенос  металла  на  по
верхности  Г  или  Д 
Следы  износа,  задиры, 

перенос  металла  на  по
верхностях'  Е 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  обеспечением  нормальной 
порадки  и  обработать  по
верхность  Г  или  Д  до  номи
нального  размера. 

Допускается  обработать 
поверхность  Д  до  ближай
шего  ремонтного  размера . 
б)  Зачистить  поверхность 

Г  илиД,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

Зачистить  поверхности  Е 

Технические  требования  на  отремонтированный  шатун 

К  деф.  1.  Цвета  побежалости  на  поверхностях  шатуна  не 
допускаются.  Допускается  твердость

4
  шатуна  не  менее 

/ / £ = 321. . 
К  деф.  2.  На  полированной  поверхности  тавра  и  головках 

шатуна  не  выведенные  зачисткой  и  полировкой  следы  от 
коррозии,  нагар,  забоины,  задиры,  поперечные  царапины  и 
номера  от  металлических  клейм,  кроме  указанных  ниже,  не 
допускаются. 

Допускаются  одиночные  (с  одной  цифрой)  металлические 
клейма  на  участке  тавра,  отстоящем  на  расстоянии  80  мм 
от  оси  верхней  или  нижней  головок  шатуна,  а  также  мелкие 
(поверхностные)  приемочные  клейма  'заводаизготовителя  в 
виде  треугольника,  квадрата  и  других  замкнутых  фигур,  рас
положенные  на  поверхности  тавра  в  любом  месте. 

Толщина  слоя  металла,  снимаемого  с  наружных  поверхно
стей  шатуна,  должна  быть  не  более  0,15  мм. 
'  При  местном  выведении  дефектов  допускается  снятие  ме
талла  толщиной  не  более  0,3  мм  с  плавным  переходом  на 
основную  поверхность. 

Острые  кромки  в  местах  зачистки  не  допускаются. 

Все  доступные  наружные  поверхности  тавра,  головок  ша
туна  и  места  зачистки  должны  быть  чистыми  и  отполирован
ными. 

К  деф.  3,  4,  5.  Допуск  перекоса  и  параллельности  осей 

поверхностей  Ж  и  К,  Г  и  Д  на  длине  200  мм  0,12.мм. 
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Возможный  дефект 

восстановления 
Г  ° L  EN 

Размер  между  осями  отверстий  верхней  и  нижней  головок 
шатуна  должен  быть  (238,4±0,05)  мм  (обеспечивается  осна
сткой  при  ремонте). 

При  запрессовке  втулок  кромки  отверстий  шатуна,  отвер
стий  подвода  масла  и  паза  должны  быть  зачищены.  Наруж
ная  поверхность  втулок  перед  запрессовкой  должна  быть  сма
зана  сурепным  маслом.  Скорость  запрессовки  втулок  должна 
быть  не  более  5  мм/с. 

Допускается  перед  запрессовкой  втулки  охлаждать  в  жид
ком  азоте. 

Допуск  разностенности  втулок  по  размерам  Б  и  В  0,3  мм. 
В  случае  свинцевания  поверхностей  Г  и  Д  втулок  шату

на—  покрытие  С.6. 

На  поверхностях  Г  и  Д  после  свинцевания  допускаются 
единичные  натиры  и  следы  от  мерительного  инструмента. 

Поверхность,  покрытая  слоем  свинца,  должна  иметь  ров
ный  светлосерый  цвет. 
Пузыри,  подтеки,  полосы  и  места,  не  покрытые  свинцом, 

не  допускаются.  Допускается  затек  свинца  на  торцы  верхней 
и  нижней  головок. 

Допуск  овальности  и  конусообразности  поверхностей  Ж , 
К,  Г  и  Д  0,03  мм. 

На  поверхности  Д  в  месте  выхода  резьбы  допускается 
след  по  дуге  в  половину  окружности  шурупа  и  шириной, 
равной  глубине  резьбы. 

Качка  втулок  в  отверстиях  шатуна  не  допускается. 

К  деф.  5,  6.  Выступание  металла  от  задиров  и  перенос 
металла  на  поверхностях  Г,  Д  и  Е  не  допускаются.  После 
зачистки  на  поверхностях  Г  и  Д  допускаются  царапины  глу
биной  не  более  0,05  мм  и  общей  площадью  не  более  1  см

2
. 

  ч  . 

Ремонтные  размеры  и  номера  ремонтных  деталей 

По  деф.  4,  5.  По  поверхности  Ж  —ремонтная  втулка 
304133P1,  обработанная  по  наружному  диаметру  до  разме
ра,  обеспечивающего  нормальную  посадку  в  шатуне. 

По  поверхности  К—ремонтная  втулка  304205Р1,  обра
ботанная  по  наружному  диаметру  до  размера,  обеспечиваю
щего  нормальную  посадку  в  шатуне.  . 

По  поверхности  Д  — 0  4 0 , 0 5 м м ,  иЛи  0  40,1$;0°?JMM, 
или  0  40,15 ijlo'oio

  м м  п о д
  ремонтный  палец  прицепного  ша

туна  сб.  304041Р1,  или  сб.  304041Р2,  или  сб.  304041РЗ. 
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Палец  прицепного  шатуна  сб.304041 

П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Палец  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  поверхно
сти  В\ 

в)  цветов  побежалости  на  поверхности  В,  вызывающих 
уменьшение  твердости  менее  HRCb  — 55; 

г)  фаски  в  отверстии  подвода  смазки  диаметром  более 
6,5  мм; 

д )  коррозии,  не  устранимой.согласно  указаниям  к  деф.  1. 

1  Цвета  побежалости  на 
поверхности  В,  не  вызы
вающие  уменьшение  твер
дости  менее  URC 3 =  55, 
коррозия  на  поверхностях 
пальца 
а)  Износ  поверхности  В 

более  допустимого. 
Овальность  и  конус

ность  поверхности  В  бо
лее  0,015  мм. 
.  б)  Царапины,  задиры, 
забоины  на  поверхно
сти  В 

Зачистить  торцы  и  поли
ровать  дефектную  поверх., 
ность  В  до  устранения  де
фекта,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

а)  Шлифовать,  хромиро
вать,  шлифовать  и  полиро
вать  дефектную  поверхность 
В  до  номинального  или  ре
монтного  размера. 

б)  Зачистить  и  полиро
вать  поверхность  В,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Ослабление  посадки 

трубки  30432,  вызываю

щее  течь  масла  в  местах 

сопряжения  трубки  с 

пальцем  при  опрессовке 

пальца,  согласно'техниче

ским  требованиям  к  дан

ному  пункту 

Уплотнить  концы  трубки 

по  цилиндрической  части  до 

устранения  дефекта  или  за

менить  дефектную  трубку 

новой 

Технические  требования  на  отремонтированный  палец 

К  деф.  1.  Цвета  побежалости  на  поверхности  В  и  корро
зия  на  поверхностях  пальца  не  допускаются. 

Допускается  твердость  поверхности  В  не  менее  HRC3  =  bb. 
После  зачистки  на  торцовых  поверхностях  допускаются 

раковины  от  коррозии  глубиной  не  более  0,15  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  конусообразности,  овальности  поверх

ности  В  0,015  мм. 
Толщина  слоя  хрома  после  окончательной  шлифовки  по

верхности  В  допускается  не  более  0,2  мм.  Царапины,  задиры, 
забоины  на  поверхности  В  не  допускаются. 

Поверхность  В  должна  быть  отполирована. 
В  зоне  шириной  до  3  мм  от  края  отверстий  допускается 

занижение  предельно  допустимого  размера  на  0,005  мм. 

К  деф.  3.  Полость  А  испытать  на  герметичность  смесью, 
состоящей  из  1  части  масла  МТ16п  и  2  частей  дизельного 

топлива  марки  Д Л  или  Д З ,  при  давлении  4—6  кгс /см
2
  и  тем

пературе  окружающей  среды,,  но  не  менее  15°С,  с  выдержкой 

в  течение  1  мин.  Допускается  производить  проверку  поло

сти  А  на  герметичность  маслом  МТ16п  при  давлении 

5  кгс /см
2
  и  температуре  масла  60—70°С  с  выдержкой  в  те

чение  2  мин.  Течь  жидкости  в  местах  сопряжения  трубки 

с  пальцем  не  допускается.  Допускается  незначительное  отпо

тевание. 

После  уплотнения  концов  трубки  размер  В  должен  быть 
не  менее  0,6  мм,  а  размер  С — в  пределах  10,45—11,55  мм. 

Перекрытие  отверстий  а  и  б  трубкой  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Размер  40,05 iJ'SJ
5
  мм,  или  40 ,10+S$

5
  мм,  или 

40,20 +J;J}«  мм. 

165 



НфМ,У_0)05 

Аля  ЗЗОЬО  53 и 

Зт05ЗА 
НФМ,8Ш 

и 
НХр1Щ5<05 

SS 

^jmwtt 

ДфЩЗо 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Поршень  3304055А 
Алюминий 

АК4 

о 
В >, 
.  « 
Я  3 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
f> о 1—'  т  * 

ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта
  1 

поршней  330405,  3304053,  3304053A  и  3304057. 
Поршень  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  ќ 
б )  сколов  кромок  днища  поршня  по  образующей; 

1 6 6 



о 
G  «  Возможный  дефект 

S § 
С  # 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

в)  обломов  перемычек  между  канавками  и  и  к  под  порш
невые  кольца; 

г)  механических  повреждений  или  следов  выгорания  на 
днище  глубиной  более  0,3  мм,  но  не  более  1  мм,  общей  пло
щадью  более  2  см

2
  или  глубиной  более  1  мм; 

д )  износа  поверхностей  Т  более  допустимого. 

Допускается  прослабление  отверстия  под  поршневой  па
лец  на  0,01  мм  от  предельно  допустимого  размера  на  длине 
5  мм  от  наружной  поверхности  поршня; 

е)  износа  поверхностей  Я  более  допустимого;.  .  * 
ж )  разномерности  диаметров  головки  и  юбки  менее 

0,55  мм  или  овальности  поверхностей  Я  более  0,1  мм,  не 
устранимых  согласно  указаниям  к  деф.  2; 

з)  износа  канавок  и  и  'к  до  размеров,  более  указанных 
в  таблице:  ќ _  ќ 

Номер  канавки  (счет  каЬавок 
от  голоьки  к  юбке)  1  2  3  4  5 

Размер  2,84  2 ,82  2 ,80  .  2 ,78  2 ,78 

Обработать,  канавки  и  и 
к  до  ремонтного  размера, 
при  этом  размер  Б  должен 
быть  не  менее  136,2  мм. 
Допускается  обработка  до 

ремонтного  размера  только 
двух  канавок  и,  если  канав
ки  к  находятся  в  пределах 
допустимого  размера.  Такие 
поршни  устанавливать  на 
дизель  комплектно 

Зачистить  или  обработать 
поверхность  Я  до  устране
ния  дефекта,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 

Зачистить  и   полировать  . 

поверхность  днища 
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Износ  канавок  и  и  к 
под  поршневые  кольца 
более  допустимого  ќ 

Овальность  поверхно

стей  Я  более  0,1  мм 

Задиры,  забоины,  цара

пины  на  поверхностях  Я , 

Т  и  рабочих  поверхностях

канавок 

Механические  повреж

дения,  следы  выгорания 

на  поверхности  дйища 



% 

о 
с  со  Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О  |  1 

С  m  ќ 

Технические  требования  на  отремонтированный  поршень 

К  деф.  1.  Допуск  параллельности'  боковых  поверхностей 
канавок  и  и  к  относительно  поверхности  Ж  0,03  мм;  замерять 
в  четырех  диаметрально  противоположных  точках. 

Допуск  перекоса  боковых  поверхностей  канавок  и  на  дли
не  30  мм  (мерные  плитки)  относительно  поверхности  Ж 
0,03  мм,  канавок  к — 0,07  мм.  Замеры  производить  в  четырех 
диаметрально  противоположных  точках.  ~ 
  После  обработки  канавок  до  ремонтного  размера  по  ши

рине  размер  Б  по  впадинам  канавок  должен  быть  не  мченее 
136,2  мм. 

После  обработки  канавок  допускается  чернота  по  поверх
ности  0  136,2  (размер  Б)  на  дуге  не  более  45°. 

К  деф.  2.  Допуск  овальности  поверхностей  П  0,1  мм. 
К  деф.  3,  4.  На  поверхностях  /7  допускаются  продолбЦые 

царапины  глубиной  не  более  0,1  мм,  охватывающие  не  более 
10%  поверхности. 

На  поверхностях  Т  допускаются  царапины  глубиной  не 
более  0,05  мм,  общей  площадью  не  более  2  см

2
.  ќ *  ќ 

На  днище  поршня  допускаются  механические  поврежде  . 
ния  и  следы  выгорания  металла  глубиной  не  более  0,3  мм 
любой  площади  или  глубиной  более  0,3  мм,  но  не  более 
1  мм,  общей  площадью  не  более  2  см

2
. 

j 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1. 

Номер  канавки  (счет  канавок 
от  головки  к  юбке)  1  2  3  4  Б 

Ширина  канавки,  мм  2
'
7
Й о Э 

Q  Tf0,09 
'  j0|07 

,  1 6 8 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Палец  поршневой »  304103  Сталь  12ХНЗА 

1 

П
оз
, 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
пальца  поршневого  304102.  ' 

Палец  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  поверхно

сти  А;  ' 
в)  цветов  побежалости  на  поверхности  А,  вызывающих 

уменьшение  твердости  менее  HRC3  = 59; 
г)  износа  поверхности  Б,  замеренного  на  расстоянии  не 

менее  5  мм  от  торца  пальца,  более  допустимого; 
д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1, 

1  Цвета  побежалости  на 
поверхности  А,  не  вызы
вающие  уменьшение  твер
дости  менее  HRC9  =  59, 
коррозия  на  поверхностях 
пальца 

а)  Износ  поверхности  А 
более  допустимого. 

Овальность  и  конусооб
разность  поверхности  А 
более  0,015  мм. 
б)  Царапины,  задиры, 

забоины  на  поверхности 
А  или  Б 

Зачистить  торцы  и  поли
ровать  поверхность  А  до 
устранения  дефекта,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

а)  Шлифовать,  хромиро
вать,  шлифовать  и  полиро
вать  поверхность  А  до  но
минального  размера. 

б)  Зачистить  поверхность 
А  или  Б  и  полировать  по
верхность  Л,  не  выходя  из 

т 



о 
с  >* 

1 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
СО 

m Я 

1 

Возможный  дефект 
восстановления 

о  « 
С % 

ќ 

допустимого  размера.  О с т 
ќ  V 

рые'кромки  на  торцах  паль
ца  затупить 

Технические  требования  на  отремонтированный  палец 

К  деф.  1.  Цвета  побежалости  и  коррозия  на  поверхности  А 
не  допускаются. 

Допускается  твердость  поверхности  А  не  менее  HRC3  =  59. 
ќ  На  торцовых  поверхностях  пальца  допускаются  раковины, 

очищенные  от  продуктов  .коррозии,  глубиной  не  более  0,15  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  овальности  и  конусообразности  поверх
ности  А  0,015  мм.  . 
Толщина  слоя  хрома  после  окончательной  обработки  по

верхности  А  допускается  не  более  0,15  мм. 
После  шлифовки  и  полировки  на  хромированной  поверх

ности  А  допускаются  'отдельные  лыски  общей  площадью  не 
более  5  см

2
,  не  покрытые  хромом. 

Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхности  А  и  высту
пание  метала  от  задиров  и  забоин  на  поверхности  Б  не  до
пускаются. 

Поверхность  А  должна  быть  .полирована. 
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 Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Заглушка  поршневого  пальца  ; 

.  '  1 

304115  Алюминий  Д1Т 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
, 

Возможный  дефект 

у* 

1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

заглушек  304113  и  304114.. 

Заглушку  браковать  при  наличии  износа  поверхности  Б 
более  допустимого,  задиров  и  забоин  на  поверхности  А  глу
биной  более  0,5  мм 

1 

2 

Задиры,  забоины  на  по

верхности  А  или  Б 

Загрязнение  отверстия 

а 

Зачистить  поверхность  А 
ќ или  Б,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 
Прочистить  отверстие 

Технические  требования  на  отремонтированную  заглушку 

К  деф.  1.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  А  и  Б  не  допускается. 

К  деф.  2.  Загрязнение  отверстия  а  не  допускается. 
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ГРУППЫ  305  и  505.  КОЛЕНЧАТЫЙ  ВАЛ 

об. 33050117 

.ДЛЯ  сб. 3305016, 
Сб 3305017. сб.33050122, 

'  сб.505Т015 
.Мант.натяг  Hq°0 
'  Для  сб. 3305019; 

Сб.33050114 
Монт. натяг  Н 

Д4.0 
3305422^ 
\330543 

.И^И, 
Для сб.3305016, 
Сб. 3305017, 
сб. 505Т015 

Ф ч  U.UO 

№ 
.  i/, \нсо 
Д5,8 

ГГ 

Н84,5441°о% 

33 

Ф5.493  330570 

Д 0116,2 



J 
CO 

Для  ctf. 330501М исб.33050113 

Л .  иос+0,235 

Для  o f 505ТОТ 5 

Н74.93 
„J0J2  l 

Ат 

ќ33050611 

ru.l^u 

hJL 

Hg) 

H32+°< 

Г   Д32,15j 

Й 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Вал  коленчатый  сб.33050117 
П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
» 

"Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
коленчатых  валов  сб.  3305016,  сб.  3305017,  сб.  3305019, 
сб.  33050113,  сб.  33050114,  сб.  33050122  и  сб.  505Т015. 

Коленчатый  вал  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения  (при  наличии 
цветов  побежалости  проверку  наличия  трещин  производить 
также  после  устранения  дефекта) ; 

б)  цветов  побежалости  на  поверхностях  вала,  вызываю
щих  уменьшение  твердости  до  величины  менее  НВ  = Ъ\ 1; 

в )  радиального  биения  вала  более  2  мм  при  замере  на 

четвертой  коренной  шейке; 

г)  деф.  3  при  диаметре  коренных  шеек  менее  93,2  мм ' и 

диаметре  шатунных  шеек  менее  83,2  мм; 

д )  износа  коренных  (кроме  седьмой  шейки  у  валов 
сб.  33050113,  сб.  33050114,  сб.  33050117  и  сб.  505Т0105) 
и  шатунных  шеек  по  длине  до  величины,  когда  бурт  галтели 
полностью  отсутствует  и  получение  радиуса  галтели  номи
нального  размера  невозможно  без  шлифования  щек; 

е)  размера  h\  менее  0,1  мм,  когда  восстановление  соглас
но  указаниям  к  деф.  3  невозможно,  и  размера  h2  менее 
0,3  мм  (при  высоте  головок  болтов  3305422  не  менее 
5,0  мм)  у  валов  сб.  33050117; 

ж )  размера  Я3  менее  0,1  мм  у  валов  сб.  505Т015,  когда 

восстановление  согласно  указаниям  к  деф.  3,  17,  18  невоз

можно; 

з)  размера  h5  менее  0,1  мм,  когда  восстановление  согла'сно 

указаниям  к  деф.  3  невозможно,  и  размера  h6  менее  6  мм 

у  валов  сб.  33050113  и  сб.  33050114; 

и)  помятости,  срыва  резьбы  М72ХЗ —  БН6Н  более  двух 
ниток  или  износа  резьбы  по  среднему  диаметру  до  размера 
более  70,301  мм  при  проверке  резьбовым  калибром  (деф.  13); 

к )  износа  боковых  поверхностей  шлицев  носка  вала  более 

допустимого  (деф.  12); 
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в  Возможный дефект* 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

|  л )  износа  поверхности  У  бурта  вала  более  допустимого 
( д

с
Ф 

6
) ; 

м)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3, 

И,  12  и  13. 

1  Цвета  побежалости  на 
поверхностях  вала,  не  вы
зывающие  уменьшение 
твердости  до  величины 
менее  НВ =  311 

Радиальное  биение  ва
ла  более  допустимого 

Различные  дефекты  на 
коренных  и  шатунных 
шейках  вала  и  галтелях 
(царапины,  задиры,  забо
ины,  "  перенос  металла, 
коррозия  и  др.) ,  оваль
ность  и  конусность  шеек 
более  0,02  мм 

Шлифовать  и  полировать 
поверхности  вала  до  устра
нения  дефекта,  не  выходя 
из  допустимых  размеров. 
При  наличии  цветов  побе
жалости  на  I первой  шейке 
производить  обязательно  за
мену  хвостовика  коленчато
го вала 

Править  вал  до  устране
ния  недопустимого  биения. 
Правку  вала  на  прессе  про
изводить  только  при  биении г 
четвертой  коренной  шейки 
более  0,3  мм. 

При  биении  четвертой  ко
ренной  шейки  .  не  более 
0,3  мм  правку  вала  произво
дить  путем  наклепа  щек 
пневматическим  молотком 

Шлифовать  и  суперфини
шировать  или  шлифовать  и 
полировать  коренные  и  ша
тунные  шейки. 

Шлифовать  и  полировать 
галтели  шеек,  выдержав

4
  у 

галтелей  радиусы  номиналь
ного  размера. 

На  коренных  шейках  в 
месте  сопряжения  цилиндри
ческой  поверхности  с  галте
лями  допускается  плавное 
ќзанижение  диаметра  шейки 
на  0,01—0,02  мм  шириной 
до  5  мм. 

ќ  Допускается .  сошлифовка 
буртов  галтелей  коренных 
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в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

шеек  (кроме  седьмой  шейки 
у  валов  сб.33050113, 
сб.33050114,  сб.33050117 
и  сб.  505Т015)  и  шатунных 
шеек.  Шлифование  щек  не 
допускается. 

При  шлифовке  седьмой 
коренной  шейки  высота  бур
ята  hi  у  валов  сб.33050117, 
hz  у  валов  сб.505Т015  и  h5 
у  валов  сб.33050113, 
сб.33050114  должна  быть 
не  менее  0,1  мм,  размер  h2  у 
валов  сб.33050117  не  менее 
0,3  мм.  Допускается'  шлифо
вание  ќ  головок  болтов 
3305422  до  указанного  раз
мера,  при  этом  высота  голо
вок  болтов  должна  быть  не 
менее  5,0  мм.  Высота  бурта 

у  валов  сб.505Т015  не 
менее  0,4  мм,  и  высота  бур
та  h6  у  валов  сб.  33050113  и 
сб .33050Ы4  не  менее  6  мм. 

Для  обеспечения  разме
ров  h\  и  Лз  не  менее  0,1  мм 
допускается  шлифование 
щеки  (для  сб.505Т015 —  до 
противовеса).  Толщина  слоя 
металла,  снимаемого  со  ще
ки,  должна  быть  не  более 
0,2  мм. 

  П р и м е ч а н и е .  При  наличии  дефектов  на  любой  из  коренных  шеек, 
требующих  шлифовки  шейки,  шлифовать  все  коренные  шейки  вала. 

а) ,Износ  поверхности  В 
или  Е  более  допустимого. 
Овальность  и  конус

ность  поверхности  В  бо
лее  0,02  мм,  поверхности 
Е  более  0,03  мм. 

а)  Шлифовать,  /  хромиро
вать,  шлифовать  и  полиро
вать  поверхность  В  или Е  до 
номинального  размера. 
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в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  Задиры,  забоины,  пе
ренос  металла,  коррозия 
на'  поверхности  В  или  Е 

Кольцевая  выработка, 
царапины,  задиры,  забои
ны  на  поверхности  Б 

Следы  износа,  задиры, 
забоины,  перенос  металла 
на  поверхности  У  бурта 
Износ  боковых  поверх

ностей  шлицев  хвостовика 
более  допустимого 

б)  Зачистить  и  заполиро
вать  поверхность  В  или Е,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

Шлифовать  поверхность 
Б,  не  выходя  из.допустимо
го  размера,  или  шлифовать, 
хромировать  и  шлифовать 
поверхность  Б  до  номиналь
ного  размера. 

При  ремонте  поверхности 
Б  допускается  шлифование 
поверхности  У,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  6),  при"  этом  радиус 
галтели  должен  быть  не  ме
нее  1,5  мм,  галтель  полиро
вать 

Обработать  поверхность 
У  бурта,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

Выпрессовать  или  выре
зать  хвостовик,  обработать 
при  наличии  царапин  и  за
диров  . отверстие  вала  под 
хвостовик  до  устранения  де
фекта,  подобрать  новый  хво
стовик  с  наружным  диамет
ром,  обеспечивающим  нор
мальную  посадку,  нагреть 
шейку  коленчатого  вала  в 
масле  до  180—185°С  или 
охладить  хвостовик  в  жид
ком  азоте,  запрессовать  хво
стовик  в  отверстие  вала.  . 

Просверлить  и  развернуть 
, пять отверстий  0  5,5ig;jgjMM 

и  запрессовать  в  них  ре
монтные  штифты  (для  всех 
коленчатых  валов)  или  вы
прессовать  или  вырезать  хво
стовик (кроме  сб.33050117), 
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в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Износ  поверхности 
А  хвостовика  более  допу
стимого. 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины,  коррозия  на  по
верхности  А 
а)  Износ  поверхности 

Я  хвостовика  более  допу
стимого. 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины;  коррозия  на'  по
верхности  Н  хвостовика 
Качка  или  помятость 

трубок  подвода  смазки, 
выступание  трубок  подво
да  .смазки  (размер  Ж) 
более  допустимого  черте
жами  заводаизготовите
ля 

обработать  отверстие  вала 
до  ремонтного  размера,  уста
новить  и  застопорить  штиф
тами  ремонтный  хвостовик, 
как  указано  выше.  Допуска
ется  обработать  отверстие 
вала  до  0 . 6 9

+ 0
'
0 4
  мм  (для 

сб.3305019,  сб.33050113, 
сб. 33050114  и сб.  33050122) 
или  0  63

+0>04
  мм  (для  всех 

остальных  валов,  кроме 
сб.33050117)  под  индивиду
ально  изготовленный  хвосто
вик  с  посадочным  диамет
ром  или  е з д а  мм. 

Для  обеспечения  нормаль
ной  посадки  хвостовика  . в 
отверстии  вала  допускается 
хромир'ование  посадочных 
поверхностей  хвостовика 

а)  Шлифовать,  хромиро
вать  и  шлифовать  поверх
ность  А  до  номинального 
размера. 

б)  Зачистить  поверхность 
А,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

а)  Шлифовать  поверх
ность  Н  до  ближайшего  ре
монтного  размера  или  шли
фовать,  хромировать  и  шли
фовать  поверхность  Н до  но
минального  размера . 

б)  Зачистить  поверхность 
/ / ,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Выправить  и  развальце
вать  трубку  или  заменить 
трубку  новой.  При  выступа
нии  более  допустимого  под
резать  или  заменить  трубку 
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Возможный  дефект   Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О 

С  О т 

Искажение  формы  фа
сок  коренных  и  шатунных 
шеек,  вызывающее  непри
легание  заглушек  к  ним. 
Царапины,  задиры,  забо
ины  на  поверхности  фа
сок 

Смятие,  задиры,  забои
ны,  коррозия  на  поверх
ностях  шлицев  носка  вала 
Помятость,  срыв  резьбы 

М72ХЗ —5Я 6Я  не  более 
двух  ниток. 

Коррозия  на  резьбе 
Царапины,  задиры,  за

боины,  коррозия  на  по
верхностях  щек 

а)  Облом  зубьев  на  ше
стерне  33051151,  или  вы
крашивание  цементиро
ванного  слоя  на  зубьях 
общей  площадью  более 
7  мм

2
  на  сторону  .зуба, 

или  износ  зубьев  шестер
ни  по  толщине  более  до
пустимого. 

б)  Задиры,  забоины, 
коррозия  на  поверхностях 
шестерни  носка  коленча
того  вала 
Помятость,  срыв  резьбы 

на  призонном  болте  или  в 
гайке  более  одной  нитки 
или  смятие  граней  гаек 

Износ  поверхностей  Ю, 
царапины,  задиры,  забо
ины,  перенос  металла  на 
поверхностях  10 

Обработать  поверхность 
фасок 

Зачистить  поверхности 
шлицев,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

Прогнать  резьбу  метчи
ком.  При  наличии  коррозии 
зачистить  резьбу  и  прогнать 
ее  метчиком 

Зачистить  и  запрлировать 
поверхности  щек 

а)  Заменить  шестерню, 
для  чего:  снять  шестерню, 
зачистить  при  наличии  де
фектов  поверхность  Я,  уста
новить  новую  шестерню  до 
упора  в  бурт  .вала  с  нор
мальной  посадкой  по  по
верхности  Я,  обработать  со
вместно  в  шестерне  и  колен
чатом  вале  шесть  отверстий 
до  ближайшего  ремонтного 
размера  и  установить  в  них 
ремонтные  призонные  болты. 

б)  Зачистить  поверхности 
шестерни  носка  коленчатого 
вала 

Заменить  призонный  болт 

или  гайку 

Обработать  поверхности 
Ю  до  устранения  дефекта, 
при  этом  выдержать  ради
усы  галтелей  номинального 
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18 

180 

.  а)  Износ  маслосгонной 
резьбы  фланца  более  до
пустимого. 

размера  и  размеры  Нъ  и 
согласно  указаниям  к  деф.  3. 
При  размере  /г4  менее 

0,4  мм  спрессовать  фланец, 
предварительно  вывернув 
стопор  305142,  обработать 
при  наличии  царапин  и  за
диров  посадочную  поверх
ность  вала  до  устранения 
дефекта,  подобрать  новый 
фланец,  обеспечивающий 
нормальную  посадку,  на
греть  его  в  масле  до  150— 
200°С  и  напрессовать  на  ко
ленчатый  вал  до  упора  в 
упорный  бурт  вала ,  просвер
лить  и  развернуть  шесть  от
верстий  0  8,5  ig;8g  мм,  за
прессовать  в  них  ремонтные 
штифты  55201Р,  поставить 
стопор  305142  и  обрабо
тать  поверхности  Р,  Л  и  Ю 
до  номинальных  размеров. 

Штифты  505780  или 
505Т80Р1,  505Т80Р2, 

505Т80РЗ  установить  по 
чертежу  сб.505Т015. 
Допускается  для  обеспе

чения  посадки  фланца  на 
коленчатый  вал: 

а)  шлифовать,  хромиро
вать  и  шлифовать  посадоч
ную  поверхность  коленчато
го  вала  до  размера,  обеспе
чивающего  нормальную  по
садку; 

б)  сверлить  отверстие  под 
стопор  305142  в  новом  ме
сте 
а)  .Заменить  дефектный 

фланец  согласно  указаниям 
к  деф.  17. 



в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  Задиры,  забоины, 
коррозия  на  маслосгон
ной  резьбе  ќ 

Ослабление  посадки 
(качка)  штифтов  в  гнез
дах  фланца  ' 

V 

а)  Царапины,  задиры, 
забоины,  коррозия  на  по
верхности  JI. 

б)  Износ  поверхности  JJ 
более  допустимого 

а)  Износ  поверхностей 
Д  более  допустимого. 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины,  перенос  металла 
на  поверхностях  Д. 
в)  Износ  поверхностей 

Т ,  царапины,  задиры,  за
боины,  перенос  металла 
на  поверхностях  Т 

б)  Зачистить  маслосгон
ную  резьбу,  не  выходя  из 
допустимого  размера 

Заменить  дефектный 
штифт  новым  с  обеспечени
ем  нормальной  посадки  или 
обработать  гнездо  фланца 
до  ближайшего  ремонтного 
размера  и  установить  ре
монтный  штифт. 

Обработку  отверстий  до 
ремонтного  размера  под 
штифты  505Т80Р1, 
505Т80Р2,  505Т80РЗ  произ
водить  совместно  с  махови
ком/закрепленным  на  флан
це  тремя  болтами  маховика, 
равномерно  расположенны
ми  по  окружности 

а)  Зачистить  и  заполиро
вать  или  прошлифовать  и 
заполировать  поверхность 
J1, не  выходя  из  допустимого 
размера. 

б)  Шлифовать,  хромиро
вать  и  шлифовать  поверх
ность  Л  до  номинального 
размера 

а)  Обработать  поверхно
сти  Д  до  ремонтного  разме
ра,, при  этом  размер  /гб  дол
жен  быть  не  менее  6  мм; 

б)  Зачистить  поверхности, 
не  выходя  из  допустимого 
размера. 

в)  Обработать  поверхно
сти  Т,  при  этом  выдержать 
галтели  номинального  раз
мера  и  размеры  h\%  h2t  h5  и 
h6  согласно  указаниям  к 
деф.  3 
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24 
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а)  Износ  поверхности 
М  под  маслоподводящий 
хомут  более  допустимого.. 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины,  перенос  металла 
на  поверхности  М 

а)  Облом  зубьев  на 
зубчатом  венце  3305411, 
или  выкрашивание  цемен
тированного  слоя  на  зубь
ях  общей  площадью  бо
лее  7  мм

2
  на  сторону  зу

ба,  или  износ  зубьев  зуб
чатого  венца  по  толщине 
более  допустимого.  . 

б)  Задиры,  забрины, 
коррозия  на  поверхностях 
зубчатого  венца 

а)  Износ  маслосгонной 
резьбы  зубчатого  венца 
или  поверхности  подсаль
ник  более  допустимого. 

б)  Задиры,  забоины, 
коррозия  на  маслосгон
ной  резьбе  или  поверхно
сти  под  сальник 

Погнутость  или  короб
ление  наружного  обода 
маслоотбойных  полуколец 
3305281,  биениеповерх
ности  Ф  более  0,55  мм 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Шлифовать  и  полиро
вать  поверхность  М  до  ре
монтного  размера. 
б)  Зачистить  поверхность 

М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

а)  Заменить  зубчатый  ве
нец,  для  чего:  снять  зубча
тый  венец,  зачистить  при  на
личии  дефектов  поверхность 
/7,  установить  новый  зубча
тый  венец  до  упора  в  бурт 
вала  с  нормальной  посадкой 
по  поверхности  Я ,  совместив 
ось  отверстия  С  с  осью  1го 
и  6го  кривошипов,  обрабо
тать  совместно  в  венце  и ко
ленчатом  вале  12  отверстий 
до  ближайшего  ремонтного 
размера  и  установить  в  них 
ремонтные  призонные  болты. 

б)  Зачистить  поверхности 
венца 

а)  Заменить  дефектныГ« 
зубчатый  венец  согласно 
указаниям  к  деф.  23. 

б)  Зачистить  и  заполиро
вать  маслосгонную  резьбу 
или  поверхность,  под  саль» 
ник  или  прошлифовать  и  за
полировать  их,  не  выходя  щ 
допустимого  размера 
Править  наружный  обо ! 

полукольца  или  заменит! 
дефектное  полукольцо  но« 
вым 

1 8 2 



в  Возможный  дефект* 

8 0 С  (Т) 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования 
на  отремонтированный  коленчатый  вал  ' 

К  деф.  1;  Цвета  побежалости  на  поверхностях  вала  не  до
пускаются. 
Твердость  вала  должна  быть  не  ниже # £ = 311. 
К  деф,  2,  3,  4,  7,  8,  9.  Допуск  радиального  биения  вала 

относительно  двух  опор  (второй  и  восьмой  коренных  шеек 
для  валов  сб.  3305016,  сб.  3305017,  сб.  3305019, 
сб.  33050117,  сб.  33050122  и  второй  и  шестой  коренных 
шеек  для  остальных  валов) : 

а)  на  четвертой  коренной  шейке  0,06  мм; 
б)  на  поверхности  В  носка  0,08  мм  для  сб.  33050117  и 

0,1  мм  для  остальных  коленчатых  валов; 
в)  на  поверхностях  Л  и  Я  хвостовика  0,08  мм; 
г)  на  внутренней  окружности  шлиц  носка  0,2  мм  (для 

сб.  33050117); 
д)  на  всех  коренных  шейках,  кроме  опорных,  0,03  мм; 
е)  на  поверхности  Я  под  шестерню  носка  коленчатого  ва

ла  0,03  мм; 
ж)  на  поверхности  Ю  на  0  120  мм  ..и  поверхности  Л 

0 ,08  мм; 
з)  на  поверхности  М  0,1  мм;  ; 

и)  на  поверхности  К  0,12  мм. 
После  правки  вала  на  прессе  биение  проверятьќтолько 

После  выдержки  его  не  менее  одних  суток. 

Сторону  наибольшего  биения  хвостовика  метить  электро
^рафом,  если  спаривание  с  шестерней  коленчатого  вала  про
изводится  по  меткам. 

L  Шлифование  всех  коренных  или  шатунных  шеек  до  одно
bo  и  того  же  размера  не  обязательно. 
I  Поверхности  коренных  и  шатунных  шеек  должны  быть 
ќуперфинишированы  или  полированы. 

I  Поверхности  галтелей  и  поверхности  А,  Н,  В,  и  Е  долж
т и  быть  отполированы.  Галтели  контролировать  шаблонами 
Номинального  размера. , 

I  Допуск  круглости  и  конусности  коренных  и  шатунных  ше
ш  и  поверхности  В  0,02  мм,  поверхности  Е  0,03  мм. 
I  Допуск  круглости,  конусности,  бочкообразности  повер^
ќости  под  шестерню  носка  коленчатого  вала  0,015  мм.  Сед
шюбразность,  огранка  поверхностей  коренных  и  шатунных 
Ьсек  не  допускаются.  ќ 
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Царапины,  задиры,  перенос  металла,  раковины  от  кор
розии,  следы  старой  шлифовки  и  черноты  на  галтелях  не 
допускаются. 

Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверхности  Е  не 
допускаются. 

Царапины,  задиры,  забоины,  следы  коррозии  на  поверх
ностях  Я  и Л  не  допускаются. 

На  поверхности  В  допускается  перенос  бронзы  и  следы 
коррозии  в  виде  точек  глубиной  не  более  0,2  мм,  вмятины 
от  забоин  глубиной  не  более  0,5  мм,  общей  площадью  не 
более  2  см

2
  и  не  более  чем  в  двух  местах. 

На  поверхности  Е  допускаются  следы  коррозии  в  виде 
точек  глубиной  не  более  0,2  мм,  общей  площадью  не  более 
1  см

2
  и  не  более  чем  в  двух  местах. 

При  запрессовке  хвостовика  риска  на  хвостовике  должна 
располагаться  между  рисками  на  коленчатом  валу. 

Выступание  хвостовика  за  торец  щеки  вала  не  допус
кается. 

К  деф.  5.  Царапины,  задиры  и  забоины  на  поверхности  I* 
не  допускаются. 

К  деф.  6.  Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверхно» 
сти  У  бурта  не  допускаются. 

К  деф.  10.  Качка  или  помятость  трубок  подвода  смазкн 
не  допускается:  Утопание  концов  трубок  относительно  поверх
ности  шейки  вала  должно  быть  0,5—1  мм. 

При  подрезке  и  развальцовке  трубок  сохранить  толщину 
кромки  не  менее  0,3  мм. 
^Выступание  трубок  (размер  Ж)  должно  соответствовать  , 

чертежам  заводаизготовителя. 

К  деф.  11.  Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхности*, 
фасок  под  заглушки  не  допускаются. 

Восстановленные  фаски  на  длине  конуса  проверять  па 
краске.  Прилегание  должно  быть  непрерывным  по  образую* i 
щей  конуса  с  шириной  пояска,  расположенного  со  стороны, 
 торца  щеки,  не  менее  2  мм. 

К  деф.  12,  17,  18,  20,  24.  Выступание  металла  от  задирош 
и  забоин  и  коррозия  на  поверхностях  шлицев,  поверхности 
под  сальник  (деф.  24),  маслосгонной  резьбеи  поверхности  Л 
не  допускаются. 

На  боковых  поверхностях  шлицев  носка  вала  допускают
ся  раковины,  очищенные  от  продуктов  коррозии,  в  виде  то
чек  глубиной  не  более  0,2  мм  и  вмятины  от  забоин  глубиной 
не  более  0,5  мм,  общей  площадью  не  более  3  см

2
, 
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Допуск  торцового  биения  поверхности  Р  на  0  170  мм 
относительно  поверхности  Л  0,6б 
Допуск  радиального  биения  поверхности  Ю  на  0  120  мм 

и  поверхности  JI  не должен  превышать  величины,  указанной 
ќ I  технических  требованиях  к  деф.  2. 

Допуск  торцового  биения  поверхностей  Ю  на  0  120  мм 
0,08  мм. 

К  деф.  13.  Помятость,  срыв  резьбы  М72ХЗ—5Я6Я  более 
Двух  ниток  не  допускаются.  Средний  диаметр  резьбы  должен 
быть.не  более  70,301  мм. 
После  зачистки  на  резьбе  допускаются  раковины  в  виде 

мелкой  сыпи,  очищенные  от  продуктов  коррозии.  Контроли
ровать  по  эталону. 

К  деф.  14.  Царапины,  задиры  и  забоины  на  поверхностях  — 
щек  вала  не  допускаются. 

Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  корро
эии,  глубиной  не  более  0,3  мм  и  общей  площадью  не  более 
10 см

2
  на  каждой  щеке. 

К  деф.  15,  23.  Облом  зубьев  и  выкрашивание  цементиро
lanHoro  слоя  на  зубьях  шестерни  носка  коленчатого  вала 
ќ/3051151  и  зубчатого  венца  3305411  общей  площадью  бо
tee  7  мм

2
  на  сторону  зуба  не  допускаются.  Допускается  мел

ЕИЯ  сыпь,  охватывающая  не  более  5%  зуба  с  каждой  сто
роны.  При  сборке  коленчатого  вала  с  шестерней  33051151 
щак  ( +  )  на  шестерне  совместить  со  знаком  (—)  на  колен
чатом  валу. 

Радиальное  биение  начальной  окружности  шестерни 
J3051151  относительно  опорных  шеек  коленчатого  вала  не 
$олее  0,1  мм.  Фактическую  величину  биения  начальной  ок
ружности  зубьев  шестерни  записать  в  паспорт  коленчатого 
|дла. 

К  деф.  16.  Помятость,  срыв  резьбы  на  призонном  болте 
>лн  в  гайке  более  одной  нитки  и  смятие  граней  гаек  не  до
пускаются.  Посадку  призонных  болтов  330542  и  3305422 
Обеспечить  подбором.  Допускается  установка  болтов  с  диа
метром  призонного  участка  полнее  на  0,2  мм. 
К  деф.  19.  Ослабление  посадки  штифтов  в  гнездах  флан

VI  не  допускается. 
К  деф.  21,  22.  Царапины,  задиры,  забоины,  перенос  ме

гвлла  на  поверхностях  Т,  Д  и  М  не  допускаются.  Допуск  ра
тального  биения  поверхности  М  не  должен  превышать  ве
личины,  указанной  в  технических  требованиях  к  деф.  2. 
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К  деф.  25.  Допуск  радиального  биения  поверхности  Ф 
маслоотбойных  полуколец  при  установке  вала  на  призмы  со
гласно  указаниям  в  технических  требованиях  к  деф. 2  0,55 мм. 

Ремонтные  размеры 

"  По  деф.  7 . '  а)  Для  сб.  3305019,  сб.  33050113  и 
сб.  33050114 — отверстие  0  68,1

+0
'
04
  мм  или  0  68,2+°

04
мм 

под  хвостовик  сб.  330504*1 Р1  или  сб.  3305041Р2. 
б)  Для  сб.  33050122 —отверстие  0  68,1

+0

04
  мм  или 

0  68,2
+0
'
04
  мм  под  хвостовик  сб.  3305043P1  или 

сб.  3305043P2. 
в)  Для  сб.  3305017 —отверстие  0  62,1

+0

04
  мм  или 

0  62,2
+0 ,04

  мм  под  хвостовик  сб.  330504Р1  или  сб.  330504Р2. 
г)  Для  остальных  валов  (кроме  сб.  33050117)—отвер

стие  0  62,1
+0,04

  мм  или  0  62,2
+0
'
04
  мм  под  хвостовик 

сб.  305041Р1  или  сб.  305041Р2. 

д)  Отверстие  0  5,5 ̂  ^ о  мм — под  ремонтный  штифт 

35203Р6. 

ќ  По  деф.  9.  а)  Для  валов  сб.  3305019,  сб.  33050113, 
сб.  33050114,  сб.  33050117  и  сб. 33050122 — 0  49,9_o,oi7 мм 
или  0  49,80.017  мм  под  втулку  330554Р1  или  330554Р2. 

б)  Для  остальных  валов — 0  39,9—o.oi 7  мм  или 
0  39,80,017  мм  под  втулку. 305542Р1  или  305542Р2. 

По  деф.  15,  16.  Отверстие  0  10,65
+0

019
  мм  или 

0  10,80
+0
'
019
  мм  в  коленчатом  вале  и  в  шестерне  носка 

коленчатого  вала  — под  призонный  болт  3305422Р1  или 
3305422Р2. 

По  деф.  17. Отверстие  0  8,5Го,'о2в
мм
—
  П
°Л  штифт  55201Р. 

По  деф.  19.  а)  отверстие  0  20,5  z j^gj  мм,  или 

" 0  21,ОГо;8
4о  мм,  или  0  21,5i°;4j  мм —под  штифт  505T80PI 

или  505Т80Р2,  или  505Т80РЗ'. 

  б)  Отверстие  0  12,5
  +0

019
  мм,  или  0  13,0+

0019
  мм,  или 

0  13,5+
0
'
019
  мм—под  штифт  55204Р1,  или  55204Р2,  или 

55204РЗ. 

По  деф.  21,  22.  Для  поверхностей  Д  —  32,3+0'05  мм  и  по
верхности  М  0  9 4 , 8  J®  м м _ п о д  хомут  сб.  3305г231Р. 

По  деф.  23,  24. '  Отверстие  0  15,15
+0
'
019
  мм  или 

0  15,3
+0
'
019
  мм  вколенчатом  вале  и  зубчатом  венце — под 

призонный  болт  330542Р1  или  330542Р2. 

в  Возможный дефект*  Рекомендуемый  способ 
восстановления 
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Возможный  дефект  ^ 

i 

Рекомендуемый  способ  . 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

иаховика  505Т652,  кроме  деф.  5. 
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*  Маховик  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения 
на  ступице  маховика  сб.  505Т021  или  на  маховике  505Т652; 

б)  износа  зубьев  по  толщине  или  длине  более  допусти
мого  у  маховика  505Т652; 

в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  кдеф .З . 
Снятый  с  коленчатого  вала  маховик  не  обезличивать. 
При  выбраковке  маховика  подобрать  годный  маховик  к 

коленчатому  валу,  при  этом: 
—  допуск  радиального  биения  поверхности  А  относитель

но  оси  коленчатого  вала  0,15  мм; 

—  допуск  торцового  биения  поверхности  Т  на  диаметре 
450  мм  и  поверхности  У  на  диаметре  525  мм  относительно 
оси  коленчатого  вала  0,18  мм. 

1  Износ  поверхности  В 
более  допустимого 

Помятость,  срыв  резь
бы: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
маховика 

Следы  износа,  перенос 
и  наклеп  металла,  корро
зия  на  поверхности  Т 

Обработать  поверхность 
В  совместно  с  фланцем  ко
ленчатого  вала  50509  до 
ближайшего  ремонтного  раз
мера;  при  этом  маховик  дол
жен  быть  закреплен  на 
фланце  тремя  болтами  ма
ховика,  равномерно  распо> 
ложенными  по  окружности 

а)  Прогнать  резьбу  мет
чиком. 
б)  Установить  резьбовоЛ 

ввертыш  согласно  ремонтно
му  чертежу 
Зачистить  поверхности  ќ 

Обработать  поверхность  Т 
до  устранения  дефекта,  при 
этом  размер  от  поверхности 
Т  до  поверхности  У  должен 
быть  не  более  12,5  мм.  Для 
обеспечения  этого  размера 
допускается  при  необходи» 
мости  обработка  поверхно
сти  У 
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Трещины  на  венце  ма
ховика  505Т66,  'износ 
зубьев  по  толщине  или 
длине  более  допустимого 
Обломы  зубьев  на  вен

це  маховика  505Т66  или 
на  маховике  505Т652 

Заменить  дефектный  венец 
на  ступице  с  обеспечением 
нормальной  посадки 

Наварить  зубья  в  местах 
обломов  и  обработать  нава
ренные  зубья,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

Технические  требования 
на  отремонтированный  маховик 

К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются. 
К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор

розия  на  рабочих  поверхностях  маховика  не  допускаются. 
Допускаётся  мелкая  сыпь,.  охватывающая  не  более  20% 

нерабочей  поверхности  маховика  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  (с  каждой  стороны). 

К  деф.  4.  На  поверхности  Т  допускается  мелкая  сыпь  от 
коррозии,  охватывающая  не  более  10%  поверхности  Т. 

К  деф.  5.  Трещины  на  венце  маховика  505Т66  не  допус
каются.  *  ќ  _ 
Перед  напрессовкой  венец  нагреть  до  температуры,  обес

печивающей  монтаж  его  на  ступицу  с  зазором.  Венец  должен 
быть  напрессован  на  ступицу  до  упора.  Допускается  местное 
неприлегание  торца  венца  к  торцу  ступицы  с  зазором  не  бо
лее  0,3  мм  при  общей  длине  мест  неприлегания  не  более  1/5 
длины  окружности. 
Допуск  радиального  биения  зубьев  венца  по  начальной 

окружности  относительно  оси  поверхности  JI  0,2  ммг  После 
напрессовки  венца  на  ступицу  венец  со  ступицей  проверить 
на  уравновешенность.  Допускается  неуравновешенность  не 
более  150  г  см .  Недопустимую  уравновешенность  устранять 
путем  сверления  отверстий  на  поверхности  У.  Допускается 
сверлить  не  более  шести  отверстий  0  15  мм  на  глубину  не 
более  20  мм.  Отверстия  располагать  между  крепежными  резь
бовыми  отверстиями,  при  этом  перемычка  между  резьбовым 
отверстием  и  отверстием  0  15  мм  должна  быть  не  менее 
10  мм. 

К  Деф.  6.  Обломы  зубьев  на  венце  маховика  505Т66  или 
ма  маховике  505T65?2  не  допускаются.  Наваренный  слой  ме
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о  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

талла  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  раковин  и  шла
'  ќ  ковых  включений. 

,  По  деф.  1.  Отверстие  0  20,5$;$®!  мм,  или  0  21  мм, 

и л и 0  21 , 5^ ; 5§  мм —под  штифт  505Т80Р1,  или  505Т80Р2,

или  505Т80РЗ.  ' 
По  деф.  2.  Сб.  505Т021Р,или  505Т652Р  —  с  ввертышем 

505Т
:
65РД. 

Ремонтные  размеры 

1 9 0 



(Т\НФ95+й" 
Ч у д Ф э т 

3305^0 
Зазор  ,, 0,014 
Натяг  no,oiz 

/  Зазор  ДОЩ 

ДФЦ05  w 

M6~6h ® 

H r ^  v 

5  ^ 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы'  Обозначение  Материал 

Хомут  маслоподводящий  сб.3305231 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления ,  * 

Хомут  маслоподводящий  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения  на 

хомуте  330538  или  крышке  хомута  330539; 

б)  износа  поверхностей  Б  более  допустимого. 
Замерять  диаметр  95+

0,021
  мм  при  затянутых  призонных 

болтах  от  упора  на  45—90°  (0,75—1,5  грани) .  За  упор  при

нимать  резкое  изменение  усилия  при  з а тяжке  стандартным 

ключом. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

2 

3 

4 

Износ  поверхностей 

более  допустимого 

Царапины,  задиры,  за
боины,  перенос  металла 
на  поверхностях  Б 
Смятие,  следы  износа, 

царапины,  забоины  на  по
верхности  П 
Износ  отверстий  под 

призонный  болт  более  до
пустимого 

а)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  призонном  бол
те  или  в  гайке  более  од
ной  нитки  или  смятие  гра
ней  гайки.  . 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  на  призонном  бол
те  или  в  гайке  не  более 
одной  нитки  '

  4 

'  Обработать  плоскости 
разъема  хомута  и  крышки, 
выдержав  размеры  hi  не  ме
нее  33  мм  и  h2  не  менее 
36  мм  и  обработать  поверх
ность  А  в  узле  до  номиналь
ного  или  ремонтного  разме
ра 

ќЗачистить  поверхности 
не  выходя  из  допустимого 
размера  ќ 

Зачистить  поверхность  П 
до  устранения  дефекта,  вы
держав  радиус  R = 8 5  мм 
Обработать  отверстие  в 

узле  до  ближайшего  ремонт
ного  размера  и  установить 
ремонтный  призонный  болт 
а)  Заменить  дефектный 

призонный  болт  или  дефект
ную  гайку  новыми 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой  или  метчиком  , 

Технические  требования 
на  отремонтированный  хомут 

К  деф.  1.  После  обработки  плоскостей  разъема  хомута  и 
крышки  проверить  их  на  прилегание  по  краске.  Прилегание 
должно  быть  не  менее  80%  поверхности. 

Допуск  торцового  биения  поверхностей  Б  на  диаметре 
122  мм  относительно  оси  поверхности  А  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин, 
вмятины  на  поверхностях  А,  Б  и  П  не  допускаются. 

К  деф.  3.  Смещение  оси  цилиндрической  поверхности  П 
относительно  оси  поверхности  А  не  допускается  (обеспечи

'  вается  оснасткой  при  ремонте). 
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о 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Радиус  цилиндрической  поверхности  должен  быть  R = 
=  85  мм. 

Поверхность  П  проверить  на  прилегание  по  краске  к  втул
ке  3305351.  Прилегание  должно  быть  не  менее  80%  по» 
верхности.    '  ' 

/К  деф.  4.  После  затяжки  гаек  в  местах  Г  метить  риской 
положение  гаек.  При  переборке  затягивать  гайки  по  рискам. 

К  деф.  5.  Помятость,  срыв  резьбы  на  призонном  болте 
или  в  гайке  более  одной  нитки  не  допускаются. 

Смятие  граней  гаек  не  допускается. . 

По  деф.  1.  Размер  —  0  94,8
+0

021
  мм. 

По деф.  4. Отверстие  0  10,15
+0
>
016
  мм  или  0  10,3+

0

016
  мм — 

под  призонный  болт  330540Р1  или  330540Р2. 

Ремонтные  размеры 

—ќ 
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Наименование  детали 
или  уборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

i 

Шпилька  заглушек  носка  вала 
^ 

сб.305291  ' 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шпилек  заглушек  носка  вала  сб.  330529. 

Детали  шпильки  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения  на  шпильке 

и  гайке; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  на  шпильке  или  в  гайке  более 
двух  ниток; 

в)  обломов  стеблей  на  гайке  или  смятия  'Граней  гайки 
более  допустимого; 

г)  износа  отверстия  в  шпильке  под  шплинт  до  размера  бо
лее  2,3  мм  (деф.  5) ; 

д)  длины  шпильки,  замеренной  от  торца  гайки  до  оси  от
верстия  под  шплинт,  более  допустимого  (деф.  6) . 

1  Отклонение  от  прямо
линейности  образующей 
поверхности  А  более 
0,2  мм  на  всей  длине 
шпильки 
Помятость,  срыв  резь

бы  на  шпильке  или  в  гай
ке  не  более  двух  ниток 

Править  шпильку 

Прогнать  резьбу  плашкой 
или  метчиком 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Смятие  граней  гайки  не 
более  допустимого,  зади
ры,  забоины  на  гранях 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  шпильки 

Зачистить  грани,  не  выхо
дя  из  допустимого  размера 

Зачистить  поверхности 
шпильки  , 

Технические  требования 
на  отремонтированную  шпильку 

К  деф.  1.  Допуск  прямолинейности  образующей  поверх
ности  А  0,2  мм  на  всей  длине  шпильки. 

К  деф.  3.  Задиры,  забоины  на  гранях  гайки  не  допуска
ются. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  шпильки  не  допускается. 

v. 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Заглушка  коренной  и  шатунной 

шеек  
305082А 

с 

Алюминий 

Д1 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
V. 

Рекомендуемый  способ  . 
восстановления 

Заглушку  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  прогиба  донышка,  заметного  на  глаз. 

Царапины,  задиры,  за  '  Притереть  поверхность  М 
боины,  ступенчатая  выра  в  специальном  приспособле
ботка  на  поверхности  М  нии 

Технические  требования 
на  отремонтированную  заглушку 

<ќ 

Царапины',  задиры,  забоины,  ступенчатая  выработка  на 
поверхности  М  не  допускаются. 
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Наименование  детали  . 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

« 

Шестерня  коленчатого  вала 
г
  3305171 

Сталь 
18Х2Н4ВА 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ  '  ^ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерен  330517А  и  30517А. 

Шестерню  коленчатого  вала  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  выкрашивания  цементированного  с.лоя  на  зубьях  общей 
площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  износа  поверхности  В  более  допустимого; 
д)  износа  поверхности  Г  более  допустимого,  (деф.  3) ; 
е)  износа  боковых  поверхностей  шлицев  более  допусти 

мого  (деф.  4 ) ; 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

ж)  биения  делительного  конуса  шестерни  относительно 
оси  поверхности  Д  более  0,1  мм; 

з)  коррозии,  .не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 
Сторону  минимального  биения  делительного  конуса  шес

терни  относительно  поверхности  Д  метить  электрографом, 
если  спаривание  шестерки  с  коленчатым  валом  производит
ся  по  меткам'.  i

  1 

Кольцевые  царапины, 
следы  износа,  забоины, 
перенос  металла  на  по
верхности  В 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать  поверхность  В, 
не  выходя  из  допустимого 

размера 
I 

Зачистить  поверхности 
шестерни,  не  выходя  из  до
пустимых  размеров 

Технические  требования 
на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Кольцевые  царапины,  забоины,  перенос  метал
ла  на  поверхности  В  не  допускаются.  . 

Допуск  торцового  биения  поверхности  В  на  0  90  мм  от
носительно  оси  поверхности  Д  0,03  мм. 

Поверхность  В  проверять  по  краске.  Прилегание  должно 
быть  равномерным  и  составлять  не  менее  85%  поверхности. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  (с  каждой  стороны)., 

ч 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

/.  1 
Обозначение  Материал 

Упорное  кольцо 

№ 

30518А  Сталь" 65 Г 

) 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

* 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  т акже  для  дефектации  и  ремонта 

упорных  колец  330518. 

Кольцоупорное  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  износа  поверхностей  В  и  Г  до  размера  Б  менее  3,18 мад; 
в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Царапины,  задиры,  за

боины,  коррозия,  перенос 

металла  на  поверхностях 

В  или  Г 
Коррозия  на  нерабочих 

поверхностях  кольца 

Шлифовать  поверхности 

В  или  Г  до  одного  из  бли
жайших  размеров  Б 

Зачистить 

кольца 

поверхности 

e x p e r t 2 2  для  http://rutracker.org  199 ќ 
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о 
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м  Возможный  дефект  / 
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ќ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

о  «  „ 
С 
о 
Л  « 

Технические  требования 
на  отремонтированное  кольцо 

К  деф.  1.  Царапины,  задиры,  забоины,  коррозия  и  пере

нос  материала  на  поверхностях  В  и  Г  не  допускаются. 
Допуск  параллельности  поверхностей  В  и  Г  0,03  мм.  j 
Глубина  гнёзд  (размер  С)  не  менее  0,1  мм;    ќ  1 
Глубина  выточки  (размер  Д)  в  пределах  0,4—0,8  мм. 
Поверхность  В  проверять  на  прилегание  по  краске. 
Прилегание  должно  быть  не  менее  75%  и  равномерно 

расположено  по  всей  поверхности.  ќ  ќ  v 

Размер  Б  должен  соответствовать  одному  из  указанных 
в  таблице: 

№ П/П  Б  №  п/п  Б  "  №  п/п  Б 

1  3 ,2±0 ,02 
т 

7  3 ,8±0 ,02  13  4 ,4±0 ,02 
2  3 ,3±0 ,02  8  3,9 ± 0,02  14  ќ  4 ,5±0 ,02 
3  3 , 4±0 ,02  9  4 ,0±0 ,02  15  4 ,6±0 ,02 
4  ќ  3 , 5±0 ,02  10  4,1  ±0 ,02  16  4 ,7±0 ,02 
5  3 ,б±0 ,02  11  4 ,2+0 ,02 

4 ,7±0 ,02 

6  .  3 ,7±0 ,02  12  4 ,3±0 (02  1 

ќ  ќ  i > 

К  деф.  2.  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  бо 
лее  20%  нерабочих  поверхностей  кольца. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 
1 

Втулка  разъемная  30520  Сталь  45 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

* 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
* 

Разъемную  втулку  браковать  при  наличии:  ' 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  износа  втулки  по  высоте  более  допустимого  (деф.  2) ; 

в)  двойного  размера  А  (Двойной  толщины  стенки),  за
меренного  в  диаметрально  противоположных  точках,  менее 
5,08  мм  или  разностенности  втулки  по  размеру  А  более 
0,05  мм,  не  устранимой  зачисткой  до  двойного  размера  А  = 
5 , 08  мм; 

г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  Ь 

П|ри  дефектации  и  ремонте  разукомплектование  годных 

ќ гулок  не  допускается. 

  т 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

1  Царапины,  задиры,  за Зачистить  поверхности,  не 
боины,  коррозия  на  по выходя  из  допустимого  раз
верхностях  втулки  м ер а 

Технические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

Выступание  металла  от  задиров*и  забоин  на  поверхностях 
втулки  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не*более  20% 
поверхности  втулки. 

Двойной  размер  /4.(двойная  толщина  стенки),  замеренный 
в  диаметрально  противоположных  точках,  должен  быть  не 
менее  5,08  мм. 

Допуск  разностенности  размера  А  0,05  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Втулка  обжимная  30521 

\  " 

ќ 

Сталь  45Х 

"о 

.  го (О  S 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

с  ° СП 

Втулку  обжимную  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхности  А  более  допустимого  (деф.  2 ) ; 
в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к ,деф.  1, 

1  Царапины,  задиры,  за
боины,  коррозия  на  по
верхностях  втулки 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

,  Технические  требования 

на  отремонтированную  втулку 

Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхностях  втулки  не 

допускаются.  , 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20 /о, 

торцовых  поверхностей  втулки, 

.203 



Н2,б. ом 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал  1 

<  Втулка  упорная  ќ  3305253'  Сталь  45 
» 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

втулки  упорной  305252... " 

Втулку  браковать  при  наличии:  .  
а)  трещин  любого  размера  и  расположения;  " 
б)  износа  канавок  Е  до  размера  более  2,8  мм; 
в)  износа  поверхностей  А  и  Б  до  размера  К  менее  мм 

для  3305253  или  менее  13,6  мм  для  305252; 
г)  износа  поверхности  В  более  допустимого;  допускается 

восстанавливать  согласно  указаниям  к  деф.  1; 
д)  коррозии;  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Износ  поверхности  В 
более  допустимого 

Шлифовать;  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  В 
до  номинального  размера 
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со  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
ет  Я 
О  « 

С m 

Возможный  дефект 
восстановления 

2  Износ  канавок  более  Обработать  канавки  до 
допустимого  ремонтного  размера 

3  Задиры,  забоины,  пере Шлифовать  или  притереть 
нос  металла  на  поверхно поверхности  А  или  Б,  не  вы
сти  А  или  Б  ходя  из  допустимых  разме

ров  К  и  Е 
4  Коррозия  на  поверхно Зачистить  поверхности,  не 

стях  втулки  выходя  из  допустимых  раз
меров 

Техйические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  Г  от
носительно  поверхности  В  0,15  мм. 
Допуск  перпендикулярности  поверхностей  А  и  Б  относи

тельно  оси  поверхности  В  0,05  мм  на  0  119  мм  для 
3305253  или  на  0  104  мм  для  305252. 

К  деф.  2.  Допуск  параллельности  поверхностей  Д  относи
тельно  поверхности  Б  0,04  мм  на  0  128  мм  для  3305253 
или  на  0  113  мм  для  305252.  Замерять  в  четырех  диамет
рально  противоположных  точках. 
Допуск  перекоса  канавок  Е  относительно  поверхности  Б 

0,15  мм  на  длине  20  мм  для  3305253  или  на  длине  30  мм 
для  305252. 

..К  деф.  3.  Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверх
йостях  А  и  Б  не  допускаются. 

Допуск  параллельности  поверхностей  А  и  Б  0,02  мм. 
Неплоскостность  поверхности  Б  проверять  по  краске  под 

грузом  массой  7  кг,  отпечаток  должен  располагаться  непре
рывным  кольцевым  пояском  шириной  не  менее  2  мм, 

Размер  Е  должен  быть  не  менее  2,56  мм,  размер  К —  не 
менее  9,1  мм  для  3305253  или  не  менее  13,6  мм  для  305252. 

К  деф.  4.  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не 
более  20%  нерабочей  поверхности  втулки. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Размер  Е  канавки  2,8_0.о4  мм —под  уплотни

тельное  кольцо  3305264Р2  или  3305204P3  для  3305253  или 

под  уплотнительное  кольцо  ,305262Р2  или  305262P3  для 

305252,
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

1 
« 

1
  Кольцо  уплотнительное  3305264   Чугун  СЧМ1 

П
о
з.
 
по
 

э
с
к
и
зу
 

ќ  ќ ќ  ^ 

Возможный  дефект 
,  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
колец  уплотнительных  305262. 

Кольцо  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  упругости  кольца  менее  1,6.  кгс  для  3305264  или  ме

нее  1,2  кгс  для  305262  при  зазоре  в  замке  0,1—0,4  мм  на 
ленточном  приборе; 

в)  зазора  в  замке  более  допустимого  (деф.  3)  вследствие 
износа  кольца  по  наружному  диаметру  при  проверке  в  ка
либрованной  шайбе  диаметром  130  мм  для  3305264  или 
П5+0.01  м м  д л я  305262,  или  просвета  между  кольцом  и  ка
либрованной  шайбой  более  0,04  мм  на  любой  дуге,  или  про
света  не  более  0,04  мм  на  дуге  более  45°; 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

г)  толщины  кольца  менее  допустимой; 

д)  коробления  кольца,  не  устранимого  согласно  указани
ям  к  деф.  2;  „ 

е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1 
и  2. 

1  Износ,  царапины,  зади
ры,  забоины,  коррозия  на 
поверхности  А 

Ступенчатый  износ,  ца
рапины,  задиры,  забои
ны,  коррозия  на  поверх
ностях  Б 

Зачистить  или  притереть 
поверхность  А  в  специаль
ной  гильзе  до  устранения  де
фекта,  не  выходя  из  допу
стимого  зазора  в  замке 
Притереть  поверхности  Б 

на  плите,  не  выходя  из  до
пустимого  размера 

Технические  требования 
на  отремонтированное  кольцо 

Царапины,  задиры,  забоины,  коррозия  на  поверхностях 

А  и  Б  не  допускаются.  
Упругость  кольца  должна  быть  не  менее  1,6  кгс  для 

3305264  и  1,2  кгс  для  305262  при  зазоре  в  замке  0,1 — 
0,Ф  мм. 

Допуск  разностенности  кольца  по  размеру  В  0,15  мм. 
Просвет  между  кольцом  и  калиброванной  шайбой  допус

кается  не  более  0,04  мм  на  дуге  не  более  45°. 
  Допуск  параллельности  поверхностей  Б  0,015  мм. 
Допуск  плоскостности  поверхностей  Б  0,03  мм.  Проверять 

на  щелевом  приспособлении  с  размером  щели  2,42_o,oi  мм. 
Кольца  должны  свободно  проходить  через  щель  в  приспо
соблении  под  действием  собственного  веса. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

ќ 

Кольцо  маслоотбойное 
\ 

30528  Сталь  45 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  ка^та  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
колец  маслоотбойных  3305282. 

Кольцо  маслоотбойное  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхности  А  до  толщины  бурта  менее  до

пустимого;  
в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4Ч 

1  Царапины,  задиры,  за
боину,  перенос  металла 
на  поверхности  Д 

Зачистить  прверхность  Д 

и  притереть  поверхность 

кольца  к  бурту  коленчатого 

. вала  согласно  ТУ»  часть  I 

208 . 



Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Царапины,  Задиры,  за

боины  на  поверхности  А, 

Погнутость  конической 

поверхности 

Коррозия  на  поверхно

стях  кольца 

Шлифовать  поверхность 
А,  не  выходя  из  допустимого 
размера 
Править  до  устранения 

дефекта 
Зачистить  поверхности,  не 

выходя  из  допустимого  раз* 
мера  , 

Технические  требования 
на  отремонтированное  кольцо 

К  деф.  1.  Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверх
ности  Д  не 'допускаются. 

Допускается  на.  поверхности  Д  наличие ..не  более  трех 
кольцевых  царапин  шириной  не  более  0,2  мм  и  длиной"  не 
более  15  мм. 

К  деф.  2.  Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхности  А 
не  допускаются. 

Допуск  параллельности  поверхности  А  относительно  по» 
верхности  Г  0,15  мм^ 

Плоскостность  поверхности  А  кольца  3305282  проверять 
на  прилегание  по  краске  под  грузом  массой  7  кг.  Краска 
должна  равномерно  покрывать  не  менее  60%  поверхности.  ќ 

К  деф.  3.  Погнутость, конической  поверхности  не.  допуска
ется. 

К  деф.  4.  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не 
более  20%  нерабочей  поверхности  кольца, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал, 

Кольцо  маслоотбойное  3305284  .  Сталь  45Х 

П
о
з.
 
по
 

э
с
к
и
зу
 

^Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Кольцо  маслоотбойное  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа.поверхности  А  до  толщины  бурта  менее  допус

тимого;  '  . 
в)  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  5. 

1  Царапины,  задиры,  за  Зачистить  "  поверхность  В 
боины,  перенос,  металла  и  притереть  поверхность  Д 
на  поверхности  В  кольца  к  бурту  коленчатого 

вала  согласно  ТУ,  часть  I 



Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Следы  износа,  перенос 
металла,  забоины,  корро
зия  на  поверхности  А 
Следы  износа,  царапи

ны,  забоины  на  поверхно
сти  Б 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  маслосгонной 
резьбе 

Коррозия  на  поверхно
стях  кольца 

Шлифовать  поверхность 
Л,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Шлифовать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимого 
размера 
'Зачистить  маслосгонную 

резьбу 

Зачистить  поверхности,  не 

выходя  из  допустимых  раз

меров 

Технические  требования 
на  отремонтированное  кольцо 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  В  от
носительно  оси  поверхности  Г  0,18  мм.    ќ 
Задиры,  забоины,  перенос  металла  на  поверхности  В  не 

допускаются.. 
Допускается  на  поверхности  В  наличие  не  более  трех 

кольцевых  царапин  шириной  не  более  0,2  мм  и  длиной  не 
более  15  мм. 

К  деф.  2.  Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхности
  г:А 

не  допускаются.  ...  ' 
Плоскостность  поверхности  Л .проверить  на  прилегание, 

по  краске  под  грузом  массой  7  кг.  Краска  должна  равно
мерно  покрывать  не  менее  60%  поверхности.  ќ  ; 
Допуск  параллельности  поверхности  А  относительно  по

верхности  Д  0,08  мм.  ќ 

К  деф.  3.  Царапины,  забоины  на  поверхности  Б  не  допус  ' 
каются.  ,  ' 
Допуск  радиального  биения  поверхности  Б  относительно 

оси  поверхности  Г  с  упором  в  поверхность  Д  0,2  мм.,  ? 
К  деф.  4 . ' З адиры ,  забоины,  коррозия  на  маслосгонной 

резьбе'не  допускаются. 

К  Деф.  5.  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  бо
лее  20%  нерабочей  поверхности  кольца. 
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Q> H16 ¥0,27 
j J 

Дли  30534,  
563T181u  51434 

H21±0,20 

ДЩ5  Д21,4 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Гильза  330534  Сталь  20Х 

П
оз
. 
по
 

эс
ки
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

гильз  30534,  563Т181  и  51434. 

Гильзу  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения", 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  поверхно

сти  Г; 
в)  износа  поверхности  Г  более  допустимого; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

Следы  износа,  царапи

ны,  задиры,  забоины,  пе

ренос  металла ,  коррозия 

на  поверхности  Г 

,  Обработать  поверхности 

Г, не  выходя  из  допустимрго 

размера 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

2  Задиры,  забоины,  кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  гильзы 

гильзы  

t  Технические  требования 
на  отремонтированную  гильзу 

К  деф.  1.  Допуск  параллельности  поверхностей  Б  и  Г  на 
крайнйх  точках  0,04  мм. 

Перенос  металла  и  царапины  на  поверхности  Г  не  до
пускаются. 

Поверхности  Г  проверять  на  прилегание  по  краске. 
Прилегание  должно  быть  полным  на  пояске  шириной  не 

менее  2,5  мм. 
Коррозия  на  поверхности  Г  не  допускается.  ќ 
К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по

верхностях  гильзы  не  допускается. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

поверхности  гильзы.  ќ 
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,  Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 
л 

ќ    .  . 'х  ' 

Втулка  уплотнительная  3305351  Сталь  38ХС 

П
о
з.
 
по
 

э
с
к
и
зу
 

ч 

1 

Возможный  дефект 

ќ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

т» 

Втулку  уплотнительную  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

.  б)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1  Износ  поверхности  А 

более  допустимого 

Смятие,  следы  износа 

на  поверхности  Б 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  А 
до  номинального  размера 
или  шлифовать  поверхность 
А  до  одного  из  ремонтных 
размеров 
Обработать  поверхность 

Б,  выдержав  радиус  цилинд
ра  Я =  85  мм 
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Возможный  дефект  ќ 

ь 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Задиры,  забоины,  кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  втулки,  не  выходя  из  допу

\  втулки  стимого  размера 

Технические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

К  деф.  1.  Допуск  разностенности  по  размеру  В  0,3  мм. 
К  деф.  2.  Поверхность  Б  проверить  на  прилегание  покрас

ке  к  сопрягаемой  детали  сб.  3305231.  Прилегание  должно 
быть  по  цилиндру  не  менее  80%  поверхности.  Допускается 
притирка. 

Отсутствие  смещения  центра  цилиндрической,  поверхно
сти  Б  относительно  оси  поверхности  А  и"допуска  перпенди
кулярности  осей  поверхностей  А  к  Б  обеспечить  оснасткой 
при  ремонте. 

К 'деф.  3.  Выступание  металла  от  за'диров  и  забоин  и  кор
розия  на  поверхностях  А  и  Б  не  допускаются. 

На  остальных  поверхностях  втулки  допускается  мелкая 
сыпь,  охватывающая  не  более  20%  поверхности. 

I 

Ремонтные  размеры 

По деф.  1.  Диаметр  18,2 Г о ^ м м ,  или диаметр  18,3  Г<?;озз
мм
> 

или  диаметр  18 ,41§ ' о з з
м м
—Д

л я
  втулки  уплотнительной 

3305351Р1,  или  3305351Р2,  или  3305351P3. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

* 

Втулка  330554  Бр  А 9ЖЗ ^ ' 

< 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

f 
J 

Возможный  дефект 

к 

Рекомендуемый  спо.соб 
восстановления  _  . 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

втулки  305542. 

Втулку  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения;  ќ 
б)  износа  поверхности  Л  или  Б  более  допустимого. 

1  Царапины,  задиры,  за
боины,  перенос  металла 
на  поверхности  А  или  В 

Обработать  поверхность 

А  или  Б,  не  выходя  из  допу? 
стимого  размера 

Технические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

Допуск  перпендикулярности  поверхности  А  относительна 
оси  поверхности  Б  0,02  мм. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления  , 

Плоскостность  поверхности  А  проверять  на  прилегание 
по  краске. 

Прилегание  должно  быть  полным  по  окружности  на  по
яске  шириной  не  менее  2  мм  для  330554  или  не  менее  2,5  мм 
для  305542. 

Царапины,  задиры;  забоины,  перенос  металла  на  поверх
ности  А  или  Б  не  допускаются. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

ќ 

Болт  3305119  Сталь  38ХА 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект  , 
Рекомендуемый  способ  * 

восстановления 

Болт  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; ' 
б)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 
в)  износа  отверстия  под  шплинт  до  размера  более  2,3  мм 

(деф.  4) ; 
г)  длины  болта,  замеренной  от  торца  головки  д а  оси  от

верстия  под  шплинт,  более  допустимой  (деф.  5) ; 
д)  смятия  граней  более  допустимого  (деф.  (?), 

1 

2 

3 

Отклонение  от  прямо
линейности  образующей 
поверхности  Б  более 
0,2  мм  на  всей  длине  бол
та 

Помятость,  срыв  резь
бы  не  более  двух  ниток 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  болта 

Править  болт 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  поверхности 

болта 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования 
на  отремонтированный  болт 

t  t 

К  деф.  1.  Допуск  прямолинейности  образующей  поверх
ности  Б  0,2  мм  на  всей  длине  болта. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  болта  не  допускается, 

ќ!ќ  О 

i  mz 
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Наименование  детали 
ил^  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Гильза  33051221  Сталь  12ХНЗА" 

ж  я 
#2 * С  « 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  Способ 

восстановления 

Гильзу  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  нерасположения; 
б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  прверхно

1 

сти  А,  не  устранимого  обработкой  до  ремонтного  размера ; 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

в)  кольцевой  ступенчатой  выработки  на  поверхности  Л 
глубиной  более  0,3  мм; 

г)  толщины  фланца  менее  допустимого  (деф.  2) ; 

д)  износа  канавки  более  допустимого  (деф.  4) ; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

I  Кольцевая  ступенчатая 
выработка  на  поверхно' 
сти >Л  глубиной  более  до
пустимого, размера,  но  не 
более  0,3  мм 

Отклонение  от  плоско
стности  фланца  более  до
пустимого 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
гильзы 

Обработать  Поверхность  Л 
др  ремонтного  размера  или 
шлифовать,  ќ  хромировать, 
шлифовать  поверхность'  Л 
до  номинального  размера 

Править  фланец  или  обра
ботать  поверхности  В  и В  до 
устранения  дефекта,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  поверхности 
гильзы,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования _ 
на  отремонтированную  гильзу 

К  деф.  1_и  2.  Допуск  круглости  поверхности  Л  0,03  мм. 
Допуск  радиального  биения  поверхностей  Б  и  В  на  диа

метре  180  мм  относительно  оси  поверхности  Л  0,15  мм. 
Допуск  разномерности  фланца  по  толщине  0,07  мм. 
К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  не  до

пускается. 
Коррозия  на  поверхностях  Л  и  Г  не  допускается. 
На  остальных

4
  поверхностях  гильзы  допускаются  ракови

ны,  очищенные  от  продуктов  коррозии,  глубиной  не  более 
0,3  мм,  охватывающие  не  более  10%  поверхности. 

ќ  . ќ  ќ 

Ремонтный  размер 

.  По  деф.  1.  0  130,3+
0

04
  мм  —  под  кольцо  3305264Р1, 



ГРУППЫ  306  и  506 

t~
4 

Головка блока  сб.  3060120 

Сб.ЗОБМ2 
./»  ЧЛЛ  Л?  Т 

сс 

35218  JMopHS:Soo 
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ГОЛОВКА  БЛОКА 

3S0211  350101

Для  сб.306  015,сб.306016, 
сб ЗОБ017 СО.306дно, 
сб.т0124 

/JI  35089яь 

Сб.Щ017, 
Сб.3060124
35029 

ГГ 

/№74 
Д024.О5 
К  8 

+0,0 S3 

Аля  сб.  306  075. 
сб.306016.сбЖ017 
сб.  Ж0Н0.С6.3О6О1& 

350ЧН 

306202 

АЛЯ 06306^015. сб.306016 
сб.3060124 

30620! 
ДПЯ C6.306Ch7uc6 3060110  i 

3306201 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Головка  блока  правая  сб.3060120 


П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

'  / 

Возможный  дефект 

1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
головок  блока  правых  сб.  306015,  сб.  306016,  сб.  306017, 
сб.  3060110,  сб. 3060124  и  головок  блока  левых  сб.  306025, 
сб.  306026,  сб.  306027,  сб.  3060210,  сб.  3060220, 
сб.  3060224.  . 

Головку  блока  браковать  при  наличии:  / 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения,  переходящих 
на  поверхности  отверстий,  на  стенки  водяной  полости  и  на 
перемычки  клапанных  гнезд  камер  сгорания; 

б)  поперечного  коробления  головки  по  поверхности  Б 
(зазор  между  лекальной  линейкой  и  поверхностью  Б  в  по
перечном  направлении  головки,  замеренный  щупом  в  сред
ней  части  каждой  перемычки  между  камерами  сгорания)  бо
лее  0,35  мм ; . 

в)  смятия  или  разрушения  отверстий  под  седло  впускных 
или  выпускных  клапанов; 

г)  высоты  камеры  сгорания  менее  19,8  мм;  . 
д)  выгорания  или  других*  повреждений  днища  камеры 

сгорания  глубиной  более  1,5  мм,  общей  площадью
1
  более 

10  см
2
  на  одну  камеру; 

е)  выкрашивания  или  сколов  кромок  отверстий  под  сед
ла  клапанов  в  местах  зачеканки  глубиной  более  1,5  мм  (за
мерять  от  днища  камеры  сгорания)  или  длиной  по  окруж
ности  более  15  мм; 

ж)  выработки  на  поверхностях  под  фланцы  выпускных 
'  коллекторов  глубиной  более  0,5  мм  (при  местном  смятии 
допускается  заварка  и  обработка  заподлицо  с  основной  по
верхностью)  ; 

з)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к деф.  16; 
и)  выработки  на  поверхностях  головки  под  шайбы  301231 

глубиной  более  1  мм. 
Проверять  масляные  каналы  головки  блоков,  не  засоре

ны  ли  они. 

Для  прочистки  масляных  каналов  производить  демонтаж 
упорного  подшипника  сб.  306033  и  продувку  масляных  ка
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

налов  сжатым  воздухом.  После  установки  упорного  подшип
ника  сб,  306033  произвести  промывку  масляных  каналов 
под  давлением  6  кгс/см

2
  в  течение  не  менее  2  мин.  Засоре

ние  масляных  каналов  не  допускается.  ~  . " 

Прокладка  под  коробкой  наклонного  валика  подлежит 
100%  замене/  ч 
При  дефектации  головки  блока  испытать  на  герметичность 

водой  при  температуре  60—70°С  под  давлением  2,5
+1
°  кгс/см

2 

в  течение  2  мин.  Течь  воды  не  допускается.  Дефектацию  по: 
садки  втулки  под  наклонный  валик  производить  с  помощью 
специального  приспособления  №  36472. 

Сдвиг  втулки  допускается  не  более  0,1  мм. 
При  ремонте  головок  блоков  обязательно  дозатягивать 

все  втулки  3011061  и  заглушки  30625  (за  исключением 
заглушек '  под  подшипниками  распределительных  валов)  и 
втулки  пусковых  клапанов  306192. 

Все  втулки  пусковых  клапанов  опрессовать  дизельным 
топливом  под  давлением  100  кгс/см

2
  в  течение  2  мин.  Течь 

дизельного  топлива  не  допускается. 

1  Трещины  на  подшипни
ках  распределительных 
валов  или  на  коробке  на
клонного  валика  любого 
размера  и  расположения 

Трещины  на  головке 
блока,  характер,  располо
жение  и  величина  кото
рых  не  являются  причи
ной  выбраковки 

а)  Продольное  короб
ление  головки  блока  по 
поверхности  Б  более 
0,3  мм. 

Заменить  подшипник  или 
коробку  наклонного  валика 
новыми 

Заварить  трещину  и  зачи
стить  сварной  шов  или'  по
ставить  медные  ввертыши  с 
последующей  их  расклепкой 

а)  Править  головку  блока 
до  устранения  недопустимо
го  коробления  затяжкой  ее 
анкерными  шпильками  на 
макетном  дизеле  или  на 
прессе,  прикладывая  усилие 
без  выдержки. 

Стрела  прогиба  при  прав

ке  должна  быть  не  более 

10  мм  при  крайнем  располо

жении  прокладок. 

I 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

б)  Поперечное  коробле
ние  головки  по  поверхно
сти  Б  более  0,2  мм,  но  не 
более  0,35  мм 

Выгорание  поверхности 
М  под.  уплотнительное 
кольцо  или  поверхности 
Н  под  корпус  распылите
ля  форсунки 

Ослабление  посадки 
(качка)  направляющих 
клапанов  в  отверстиях  го
ловкй,  обломы  на  направ. 
ляющих  клапанов  или  из
нос  поверхности  В  на
правляющих.  клапансгв  бо
лее  допустимого  (заме
рять  .в  двух  поясах  на 
глубине  20 мм  от  нижнего 
торца  и  5  мм  от  верхнего 
торца*  направляющей) 

а)  Ослабление  посадки 
(качка)  седел  клапанов  в 
головке

4
  или  износ  конус

ных  поверхностей  Ш  до 
размера  Е  или  Ж  более 
допустимого. 

б)  Притереть  поверхность 
Б  до  устранения  недопусти
мого  коробления  с  последу ' 
ющим'  восстановлением  уп
лотнительных  канавок  во
круг  камер  сгорания 
Подторцевать  поверхность 

М  (при  этом  размер  Я  дол
жен  быть  15,2—15,5  мм)  или 
отремонтировать  головку 
блока  постановкой  кольца 
или  втулки  согласно  ремонт
ному  чертежу 
Заменить  направляющую 

клапана  новой  номинальной 
или  ремонтной  с  обеспече
нием  нормальной  посадки  и 
обработать  поверхность  В 
направляющей  клапана  до 
номинального  или  ремонт
ного  размера  или  обрабо
тать  отверстие  в  головке 
блока  до  ремонтного  разме
ра,  запрессовать  ремонтную 
направляющую  клапана  и 
обработать  поверхность  В 
направляющей  клапана  до 
номинального  или  ремонтно
го  размера 
а)  Подобрать  новое  номи

нальное  или  ремонтное  сед
ло  клапана  к  отверстию  го
ловки  так,  чтобы  перед  за
прессовкой  между  торцом 
седла  и  донышком  отверстия 
В  головке  был  аазор  0,7— 
1,15  мм,  запрессовать  седло 
в  головку  до  выбора  этого 
зазора,  зачеканить  'кромку 
отверстия  головки  вокруг 
седла .  с  последующей  за
чисткой  заусенцев  и  обрабо
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины,  выгорание  на 
конусных  поверхностях 
Ш  седел. 
в)  Выкрашивание  .или 

сколы'  кромок  отверстий 
подГ седла  клапанов  в  ме
стах  зачеканки  глубиной 
не  более  1,5  мм  или  дли
ной  по  окружности  не  бо
лее  15  мм 

а)  Ослабление  посадки 
(качка)  втулки  наклон, 
ного  валика  в  отверстии 
коробки  наклонного  вали
ка,  или  износ  поверхно
сти  Р  втулки  более  допу
стимого,  или  износ  по
верхности  К  втулки  до 
толщины  бурта  менее 
8,5  мм. 

б)  Задиры,  забоины, 
перенос  металла  на  по
верхности  Р  или  К 

а)  Износ  поверхности 
П  упорного  подшипника 
более  допустимого. 

тать  конусную  поверхность 
Ш  седла  до  номинального 
размера. 

Допускается,  для  обеспе
чения  зазора  0,7—1,15  мм 
подрезка  торца  седла  со  сто
роны  меньшего  диаметра  на 
величину  не  более  0,4  мм. 

б)  Обработать  конусные 
поверхности  Ш,  не  выходя 
из  допустимых  размеров  Е 
и  Ж. 
в)  Произвести  заново  за

чеканку  кромок  отверстий 
головки  вокруг  седла  и  за
чистить  заусенцы 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  обеспечением  нормальной 
посадки  и  обработать  по
верхности  Р  и  К  втулки  до 
номинальных  размеров  или 
обработать  отверстие  в  ко
робке  наклонного  валика  до 
ближайшего  ремонтного 
размера,  запрессовать  ре
монтную  втулку  и  обрабо
тать  поверхности  Р  и К  втул
ки  до  номинальных  разме
ров. 

б)  Обработать  поверх
ность  Р  или  К,  не  выходя  из 
допустимого  размера 

а)  Заменить  подшипник 
новым  номинальным  или  ре
монтным,  обеспечив  зазор 
между  буртом  подшипника 
и  буртом  вала  в  пределах 
0,17—0,62  мм. 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

б)  Задиры,  забоины,пе
ренос  металла  на  поверх
ности  П 
а)  Износ  поверхностей 

О  подшипников  более  до
пустимого. 

б)  Задиры,  забоины,пе
ренос  металла  на  поверх
ностях  О  подшипников 
Ослабление  посадки 

(качка)  штифтов  в  отвер
стиях  головки,  погнутость 
штифтов 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулок  в  резьбовых 
отверстиях  головки,  помя
тость,  срыв  резьбы  во 

б)  Обработать  поверх^ 
ность  Я,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

а)  Обработать  плоскости 
разъема  крышек  подшипни
ков  с  основаниями  подшип
ников  для  обеспечения  при
пуска  на  шабровку,  пришаб
рить  поверхности  О  крышек 
и  оснований  подшипников  к 
шейкам  распределительных 
валов,  обеспечив  зазор  меж
ду  подшипниками  и  шейка
ми  распределительных  ва
лов  0,08—0,15  мм. 

Разрешается  под  основа
ния  подшипников  подклады
вать.  не  более  одной  про
кладки  из  латунной  фольги 
толщиной  0,1;  0,15;  0,2  или 
0,4  мм  или  заменить  под
шипники  новыми,  обрабо
тать  поверхности  О  подшип
ников,  обеспечив  зазор  меж
ду  подшипниками  и  шейка
ми  распределительных  ва
лов  0,08—0,15  мм. 

б)  Зачистить  поверхности 
О  подшипников,  не  "выходя 
из  допустимого  размера 

Заменить  штифт  новым  с 
обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
верстие  до  ближайшег»  ре
монтного  размерами  устано
вить  ремонтный  штифт 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  гоЛовке  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  втулку. 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

втулках  более  двух  ни
ток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  не  бо
лее  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулок  пусковых  кла
панов  в  резьбовых  отвер
стиях  головки,  помятость, 
срыв  резьбы  во  втулках 
более  двух  ниток. 

б)  Помятость,  ,  срыв 
резьбу  во  втулке  не  бо* 
лее  двух  ниток. 
в)  Смятие,  задиры,  за

боины  на  торцовых  по
верхностях  втулок 

При  нарезке  резьбы  ре
монтного  размера  расточить 
выточки  под  бурты  ремонт
ных  втулок  0  16,5  мм  на 
глубину  2,5  мм  для  втулок 
306129Р,  0  28,5  мм  на  глу
бину  3,5  мм  для  втулки 
3011061Р  и  0  13,5  мм  на 
глубину  2,5  мм  для  втулок 
30628Р  (кроме  сб.  3060120). 

б)  Прогнать  резьбу  метчи
ком 

а)  Заменить  втулку  пуско* 
вого  клапана  новой  с  более 
полной  резьбой  или  наре
зать  в  резьбовом  отверстии 
головки  резьбу  ремонтного 
размера  и  установить  ре' 
монтную  втулку  пускового 
клапана:'  При  нарезке  резьбы 
ремонтного  размера  расто
чить'  выточку  под  бурт  ре
монтной  втулки  до  0  33  мм 
или  0  36  мм  на  глубину 
4+

0

5
  мм. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 

в)  Обработать  торцовую 
поверхность  втулки  до  устра
нения  дефекта  (на  глубину 
0,2—0,3  мм)  или  заменить 
втулку^ новой  . 

П р и м е ч а н и е .  Новые  втулки  пусковых  клапанов  после  установки 
в  головку  торцевать  на  глубину  0,2—0,5  мм,  резьбу  втулок  прокалибро
вать.  :  ' 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  головки,.помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток, погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 
Помятость,  срыв  резь

бы  в  коробке  наклонного 
валика:  . 

а)  не  более  трех  ниток; 

б)  более  трех  ниток 

Течь  воды  изпод  заглу
шек,  ослабление  посадки 
заглушек 

Задиры,  забоины,  вмя
тины,  коррозия  на  поверх
ностях  головки  и  на  по
верхностях  камер  сгора
ния Ч 

Выработка  на  поверх
ностях  под  фланцы  вы
пускных  коллекторов  глу
биной  более  0,3  мм,  но  не 
более  0,5  мм 

а)  Заменить  шпильку,  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  головки  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 
б)  Заменить  коробку  на

клонного  валика  новой 

Заменить  заглушку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать_  в  головке  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  заглушку. 
При  нарезке  резьбы  ремонт
ного  размера  расточить  вы
точку  под  бурт  ремонтной 
заглушки  до  0  39,5  мм  на 
глубину  3,5  мм 

Зачистить  поверхности  го
ловки  и  камеры  сгорания 

Обработать  поверхности 
до  устранения  недопустимой 
выработки. 

Допускается  обварить  и 
обработать  заподлицо  с  ос
новной  поверхностью 
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Смятие,  задиры,  забо
ины  и  другие  поврежде
ния  на  поверхностях  пе
ремычек  уплотнительных 
канавок  вокруг  камер 
сгорания,  глубина  кана
вок  менее  0,3  мм 
Забоины,  задиры,  обмя

тия  на  поверхностях  го
ловки  под  шайбы  301231 

Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

Устранить  дефекты  за
чисткой  поверхностей  и  про
резкой  канайок 

Обработать  поверхности 
на  0  50  мм  до  устранения 
дефекта  на  глубину  не  бо
лее  1  мм 

Технические  требования 
на  отремонтированную  головку  блока 

К  деф.  1,  7,  8,  9,.  МГТрещины  на  подшипниках  и  коробке 
наклонного  валика  не  допускаются.  Коробка  наклонного  ва
лика  должна  быть  установлена  на  герметике  или  бакелито
вом  лаке  марки  А.  Герметичность  стыка  коробки  с  голов
кой  проверять  наливом  керосина  с  выдержкой  в  течение 
2  мин.  Течь  кёросина  не  допускается.  Масляные  каналы  в 
упорном  подшипнике,  головке  блока  и  коробке  наклонного 
валика  должны  совпадать  (проверять  продувкой  воздухом). 

Помятость,  срыв  резьбы  М36Х2—5Я6Я  в  коробке  более 
трех  ниток  не  допускаются.  Выступание  металла  от  задиров 
и  забоин  и  перенос  металла  на  поверхностях  К  и  Р  втулки 
наклонного  валика,  на  поверхности  /7  упорного  подшипника 
и  на  поверхностях  О  подшипников  не  допускаются.  Ослаб
ление  посадки  втулки  наклонного  валика  не  допускается. 

Допуск  перпендикулярности  поверхности  / (втулки  наклон
ного  валика  на  диаметре  40  мм  относительно  оси  поверхно
сти  Р  0,03  мм  (обеспечивается'оснасткой  при  ремонте).

Толщина  бурта  втулки  наклонного  валика  должна  быть 
не  менее  8,5  мм. 

Допуск  перпендикулярности  поверхностей  П  упорного  под
шипника  на  диаметре  40  мм  относительно  осей  отверстий 
О  0,03  мм.  Смещение ^оси  поверхности  Р  втулки  наклонного 
валика  относительно  оси  отверстий  О  ие  более  0,05  мм 
(обеспечивается  оснасткой  при  ремонте). 

После  обработки  на  поверхностях  О  подшипников  по  обе 
стороны  от  разъема  допускаются  углубления  (черновины) 
ширимой  не  более  5  мм  и  глубиной  не  более  0,05  мм,  а  так
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления  , 

же  кольцевые  царапины  шириной  до  0,5  мм,  глубиной  не 
более  0,5  мм  и  количеством,  не  более  трех  на  подшипник.  До
пуск  параллельности  общих  осей  отверстий  О  подшипников 
относительно  плоскости  Б  0,1  мм  (обеспечивается  оснасткой 
при  ремонте).  Поверхности  отверстий  О  подшипников  про
верять  на  прилегание  к  шейкам  распределительных  валов  по 
краске  или  по  следу  от  натира  шейки  вала.  Прилегание  Долж
но  быть  равномерным  и  составлять  не  менее  40%  поверхно
сти  при  выведенном  продольном  короблении  головки. 

К  деф.  2,  15.  Трещины  на  головке  не  допускаются.  Ослаб
ление  посадки  заглушек  30625  и  306163  не  допускается. 
Заглушки  30625  и  306163  при  замене  ставить  на  белилах 
цинковых  густотертых.  После  заварки  трещин  и  подтяжки 
заглушек  головку  испытать  на  герметичность  водой  при  тем
пературе  60—70°С  под  давлением  2,5

+1,
°  кгс/см

2
  в  течение 

2  мин.  Течь  воды  не  допускается. 

К  деф.  3,  17,  18.  Допуск  плоскостности  головки  в  про
дольном  направлении  0,3  мм,"  в  поперечном  направлении 
0,2  мм. 

Допуск  плоскостности  головки  при  проверке  вокруг  камер 
сгорания  на  0  172  мм  с  помощью  специального  индикатор
ного  приспособления  0,12  мм 'на  дуге  90°.  При  этом  переме
щение  индикатора  должно  быть  плавным. 

Местные  выхваты  глубиной  более  0,1  мм  не  допускаются. 
Головки,  притертые  по  поверхности  Б,  комплектовать  с 

прокладками  3303081  (кроме  сб.  3060110  и  сб.  3060120) 
или  3303082  (для  сб.  3060110),  имеющими  толщину  не  ме
нее  2,98  мм. 

Высота  камер  сгорания  головки  послепритирки  должна 
быть  не  менее  19,8  мм. 

Смятие,  задиры,  забоины  и  другие  повреждения  на  по
верхностях  перемычек  уплотнительных  канавок  вокруг  ка
мер  сгорания  и  глубина  канавок  менее  0;31мм  не  допуска
  ются. 

Глубина  канавок  после  прорезки  должна  быть  не  более 
0,7  мм. 

На  поверхностях  род,  фланцы  выпускного  коллектора  до
пускается  выработка 'не  более  0,3  мм. 

К  деф.  4. «Выгорание  поверхностей  М  и  Я  не  допускается. 

К  деф.  5.  Ослабление  посадки  направляющих  клапанов 
в  отверстиях  головки  и  обломы  на  направляющих  клапанов 
не  допускаются. 
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К  деф.  6.  Ослабление  посадки  седел  клапанов  в  головке 
не  допускается. 

Царапины,  задиры,  забоины,  выгорание  на  конусных  по
верхностях  клапанов  не  допускаются. 

После  запрессовки  седел  зазор  между  донышком  гнезда 
и  торцом  седел  не  допускается. 

Соосность  конусных  поверхностей  Ш  седел  клапанов  от
носительно  поверхностей  В  направляющих  клапанов  должна 
быть  обеспечена  оснасткой  при  ремонте.. 

На  торцах  гнезд  под  седла  со  стороны  меньшего  диамет
ра  конуса  допускаются  забоины  или  выкрашивание  металла, 
не  переходящие  на  конусную  поверхность  гнезда  головки. 

Выкрашивание  или  сколы  кромок  гнезд  под  седла  кла
панов  в  местах  зачеканки  глубиной  более  1,5  мм  от  днища 
камер.ы  и  длиной  по  окружности,  более  15  мм  не  допус
каются. 

К  деф.  10.  Ослабление  посадки  штифтов  в  отверстиях  го
ловки  не  допускается.  ,  _ 

К  деф.  11,  12.  Кач'ка  втулок  в  резьбовых  отверстиях  го
ловки  и  помятость,  срыв  резьбы  во  втулках  более  двух  ни
ток  не  допускаются. 

Задиры,  забоины,  смятие  на  торцовых  поверхностях  вту
лок  пусковых  клапанов  не  допускаются. 

При  опрессовке  втулок  пусковых  клапанов  течь  дизель
ного  топлива  не  допускается. 

При  подтекании  топлива  втулки  заменить  на  новые. 
Установку  втулок  3011061  производить  на  белилах  цин

ковых  густотертых. 

К  деф.  13.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  гнез
дах  головки,  погнутость  шпилек,  срыв  или  помятость  резьбы 
на  шпильках  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  16.  После  зачистки  на ,  днище  камеры  сгорания 
допускаются  вмятины  от  забоин,  выгорание  или  другие  по
вреждения  глубиной  не  более  1,5  мм  и  общей  площадью  не 
более  10  см

2
  на  одну  камеру. 

На  поверхностях  головки  допускаются  раковины,  очищен
ные  от  продуктов  коррозии,  не  выходящие: 

—  на  поверхности  под  фланцы  выпускных  коллекторов; 
—  на  поверхности  уплотнительных  канавок  вокруг  ка

мер  сгорания; 
т—  на  поверхность  прилегания  патрубка  слива  воды,  ог

раниченную  0  41  мм  (для  отверстии  слива  воды  0  36  мм). 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 



о  Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

Допускается  мелкая  сыпь  вокруг  отверстий  перепуска 
воды. 

К  деф.  19.  Задиры,  забоины,  обмятия  на  поверхности  го
ловок  под  шайбы  301231  не  допускаются. 

По  деф.  4.  Сб.  3060120Р,  или  сб.  3060220Р,  или 
сб.  306015Р,  или  сб.  306025Р,  или  сб.  306016Р,  или 
сб.  306026Р,  или  сб.  306017Р,  или  сб.  306027Р,  или 
сб.  3060110Р,  или  сб.  30602ЮР,  или  сб.  3060124Р,  или 
сб.  3060224Р  — с  запрессованным  кольцом  306166РД1  или 
306166РД2  или  с  втулкой  ЗОбЮбРДЗ  или  306166РД4. 

По  деф.  5.  а)  Отверстия  в  головке  блока  0  24,1
+0>023

  мм 
или  0  24,2  +°.°

23
  мм —под  направляющую  клапана  306174Р2 

или  306174P3  (для  сб.  30601/025,  сб.  *  30601/026,. 
сб.  30601/0224)  и  306175Р2  или  306175P3  (для  остальных 
головок  блока) . 

ќ б)  Отверстие  в  направляющей  клапана  0  1 7 , 8 м м  — 

для  сб.  30601/025,  сб."  30601/026,  сб.  30601/0224  и 
0  17,8

+0,019
  мм — для  остальных  головок  блока. 

По  деф. 6.  Седла  306221Р1  и  306231Р1  для  всех  головок
блоков  и  седла  30622 1Р2  и  306231Р2  кроме  сб.  3060120 
и  сб.  3060220.  ' 

По деф. 7. Отверстие  0 ' 3 0 , 5
+ 0
'
0 2 Э
.  мм  или  0  31+

0

023
  мм —' 

под  втулку  306753P1  или.30675ЗР2. 
По  деф.  8.  Подшипник  сб.  306033P2. 
По  деф.  9.  Подшипник  сб.  306033P1,  сб.  306033P2  и 

сб  306042Pl v 

По  деф.  10.  а)  Отверстие  0  8 , 5 Д ' ^ м м  или  0  9iS;JJ5
  м м  — 

ќпод  штифт  35218Р1  или  35218Р2. 

б)  Отверстие  0  6,3
+0>1
  мм  или  0  6,8

+<)i1
  мм"—под  штифт 

35220Р1  или  35220Р2. 
в)  Отверстие  0  4,3

+0>1
  мм  или  0  4,8

+0
>
1
  мм —  под  штифт 

35222Р1  или  35222Р2. 
По  деф..  11.'  а)  Резьба  М20Х  1,5—5Я6Я  —  под  втулку 

301Ю61Р. 
,    б)  Резьба  М14XI , 5—4Я5Я  — под  втулку  306129Р. 

в)  Резьба  М12X  1,5—4Я5Я — под  втулку  30628Р. 
По  деф.  12.  Резьба  2М27Х1.5СП  (dcP =  26,088Olo62)  или 

2М30Х1.5  СП  (dcP =  29.088o.o62)  — под  втулку  пускового  кла
пана  306192Р1  или  306192Р2, 

Ремонтные  размеры 
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Возможный  дефект 
я « 
о 
<п 

Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

'  По  деф.  13.  а)  Резьба  1М14Х  1,5Т0  {dcP=  13,026 + J ; ©   под 

шпильки  350101Р,  350861 Р. 

  б)  "Резьба  1М1.2х!,5То  (dcp=  11,026+g'gH)^— под  шпильки 

350072Р,  350211Р,  35027Р,  35029Р,  350411Р,  35041ЗР, 

35089Р. 

в)  Резьба  М10х  1,5То  (dcP =  9 , 0 2 6 + 2®—под  шпильки 

350082АР,  35015Р,35040IP,  35090Р,  350123Р. 

г)  Резьба  М8Х1,25Т0  =7,188±g;gf|)  — под  ремонтную 

шпильку  350ШАР.
4
  '  , 

По  деф.  15.  Резьба  М36Х  1,5—5Я6Я —под  ремонтную  за
глушку  30625Р,  .,  ,  
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

V, 

Обозначение  1Материал 

ќ 

Клапан  впуска 

« 

сб.ЗОбОбЗА 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
клапанов  впуска  сб.  306063  и  клапанов  выпуска  сб.  30607ЗА 
и  сб.  306073. 

Клапан  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  поверхнос
ти  Г  тарелки; 

в)  помятости,  срыва  резьбы  в  клапане  или
1
  на  тарелке 

более  трех  ниток; 

г)  погнутости  клапана,  вызывающей  биение  поверхности  Л 
относительно  оси  поверхности.  Б  более  0,08  мм  и  не  устра
нимой  шлифовкой  согласно  указаниям  к  деф.  1; 

ќ  д)  толщины  диска  тарелки  менее  допустимой; 
е)  износа  поверхности  А  до  размера  Н  менее  0,8  мм  при 

размере  К  менее  53,1  мм  для  сб.  306063A  и  сб.  306063  или 
менее  49,2  мм" для  сб.  306073A  и  сб.  306073; 

ж)  смятия  треугольных  шлицев  на  тарелке,  заметного 
при  осмотре  (деф.  6) ; 

з)  износа  резьбы  в  клапане  или  на  тарелке,  вызывающе
го  шаткость  тарелки  в  клапане  более  допустимого  техничес
кими  требованиями  к  деф.  4; 

и)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к 
деф.  3  и  5. 

1  Износ,  местное  выгора

ние,  наклеп , . задиры,  за

боины  на  поверхности  А 

Износ  поверхности 

более  допустимого 

Шлифовать  поверхность  А 
под  углом

4
  46 °±30 '  и  прите

реть  ее  к  седлу  клапана,  при 
этом  размер  Н  должен  быть 
не  менее  0,8  ммТ  Допускает
ся  для  обеспечения  размера 
Н  в  пределах  допустимого 
шлифовать  поверхность  В 
до  размера  К  не  менее 

53.1  мм  для  сб.ЗОбОбЗА  и 
сб.  306063  и  не  менее 

49.2  мм  для  C6.306073A  и 
сб.306073 

Шлифовать,  '  полировать 
или  суперфинишировать  по
верхность  Б  до  ремонтного 
размера  или  шлифовать, 
хромировать,  шлифовать  и 
полировать  поверхность  Б  до 
номинального  размера 
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Выработка,  наклеп,  з а
: 

диры,  забоины,  коррозия 
на  поверхности  Г 

"Помятость,  срыв  резьбы 
2М14 X I СП  в  клапане 
или  на  тарелке  не  более 
трех  ниток 
Коррозия,  задиры,  за

боины  на  поверхностях 
клапана  или  тарелки,кро
ме  оговоренных  в  деф.  1 
и  3 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Шлифовать  и  полировать 
поверхность  Г  до  устране
ния  дефекта,  не  выходя  из 
допустимого  размера 
Прогнать  резьбу  метчи

ком  или  плашкой 

Зачистить  поверхности 

клапана  или  тарелки 

Технические  требования 
на  отремонтированный  клапан 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Л  от

носительно  оси  поверхности  Б  0,08  мм. 
Калибры  для  контроля  фаски  клапана  (поверхность  А)  и 

фаски  седла  клапана  (поверхность  Ш)  в  головке  блока  долж
ны  быть  согласованы. 
ќ  К  деф.  1,  3,  5.  Местное  выгорание  на.поверхности  А  не 
допускается.  Выработка,  наклеп,  задиры,  забоины  на  поверх
ностях  Л  и  Г  не  допускаются. 

"  0,16 
ќШероховатость  поверхности  Г должна  соответствовать  V* 

Контролировать  по  эталону. 
Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  остальных 

поверхностях  клапана  не  допускается. 
Коррозия  на  поверхностях  Л,  Б  и  Д  клапана  и  поверхно

стях  тарелки  не  допускается.  На  остальных  поверхностях 
клапана  допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов 
коррозии,  глубиной  не  более  0,2  мм  и  общей  площадью  не 
более  i  см

2
.  .  ќ  , 

Шероховатость  поверхностей  Л  и  Б  контролировать  по 
эталону.  . .  ~ 

К  деф.  4.  Тарелка  должна  ввертываться  в  клапан  до  раз
мера  Л  (146±0,5)  мм — для  клапанов  впуска  и  размера  Л 
(147±0 ,5)  мм  — для ' кл апанов  выпуска,"при  этом  шаткости 
тарелки  на  диаметре  М  допускается  не  более  0,06  мм. 

2 3 8  



Рекомендуемый  способ 
восстановления  ' 

Поверхность  галтели  тарелки  не  должна  касаться  кром
ки  клапана. 

Момент  при  заворачивании  тарелки  в  клапан  должен  быть 
25—125  кг  см. 

Шаткость  тарелки,  ввернутой  в  клапан  на  размер 
Л  ( 158±1 )  мм  и  замеренная  на  диаметре М, —  0,15  мм. 

Клапаны  и  тарелки  и  их  резьба  должны  быть  тщательно 
промыты  дизельным  топливом  и  обдуты  сжатым  воздухом. 

Резьба  тарелок  и  клапанов  должна  быть  смазана  мас
лом  МТ16п.  ' 

Допуск  торцового  биения  диска  тарелки  на  'диаметре  М 
относительно  оси  поверхности  Б  0,1  мм  (проверять  при  раз
мере  Л  (146±0 ,5)  мм  для  клапанов  впуска  и  Л  (147±0 ,5 )  мм 
для  клапанов  выпуска  и  вывернутой  тарелке  относительно 
клапана  на  120  и  240°). 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  а)  Для  сб.  306063A  и  сб.  3060^,3— 

ќ 0  17,812;™  мм

б)  Для  сб.  306073A  и  сб.  306073 — 0  17 , 8 i 2 ; ^  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Крышка  головки  правая  сб.306088  ќ 

о 
С >> 

со 
СО Я 

Возможный  дефект 

\ 

Рекомендуемый  способ  ќ 
восстановления  \ 

L т 
ќ 

Данная  карта  служит  также  дчпя  дефектации  и  ремонта 
крышек  головой  правых  сб.  306087,  сб.  406^08,  сб.  406083 
и  левых  сб.  306096,  сб.  306098,  сб.  306099  и  сб.  3060910. 

Крышку  головки  браковать  при  наличии  пробоин  и  трещин 
любого  размера  и  расположения;  за  исключением  трещин, 
оговоренных  в  деф.  1.  

1  Трещины  на  крышке 
длиной  до  50  мм  количе
ством  не  более  двух  или 
радиальные  трещины  от 
вмятин  с  длиной  распро
странения  по  радиусу  не 

'  более  30  мм,  не  выходя
щие  на  плоскость  разъ

ќ240* 

Заварить  трещину  и  за
чистить  сварной  шов  или  за
делать  трещину  эпоксидным 
составом 



\ 

о 
а  >,  Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 

(п  К 
Возможный  дефект 

восстановления 

1—i  0) 

5 

6 

ема  и  на  поверхности  окон 
и  отверстий 
Коробление  крышки  по 

плоскости  разъема  С  бо
лее  допустимого 
а)  Ослабление  посадки 

(качка  или.  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
гнездах  крышки,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 

Ослабление  посадки, 
качка  или  проворачива
ние  втулки 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  крышки 
а)  Помятость,

1
  '  срыв 

резьбы  во  втулке  менее 
двух  ниток 

б)  Срыв  резьбы  во 
втулке  более  двух  ниток 

Обработать  плоскость 
разъема  С до  устранения  не
допустимого  коробления 

а)  Заменить  дефектную 
шпильку  новой  или  нарезать 
ќв  резьбовом  гнезде  крышки 
резьбу  ремонтного  размера 
и  установить  ремонтную 
шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш* 

кой 

Заменить  втулку  новой  с 
более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  резьбовом  гнезде 
резьбу  ремонтного  размера

4 

и  установить  ремонтную 
втулку 

. Зачистить  поверхности 
крышки 

а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком 

б)  Заменить  дефектную 
втулку  новой 

Технические  требования  на  отремонтированную  крышку 

К 'деф.  1.  Трещины  на  крышке  не  допускаются. 
Сварные  швы  должны  быть  сплошными,  плотными  без 

раковин  и  шлаковых  включений; 

После  заварки  трещин  крышку  головки  проверять  на  гер
метичность  наливом  керосина  с  выдержкой  в  течение  15  мин. 
Т,ечь  керосина  не  допускается. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  плоскостности  поверхности  С  0,5  мм. 
К  деф.  3.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  гнез

дах  крышки  не  допускается. 
Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток  и 

погнутость  шпилек  Не  допускаются. 
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о .  Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

Возможный  дефект 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки,,  качка,  проворачивание 
втулки  306157  не  допускаются. 

Втулка  306157  должна  быть  раскерне'на  в  четырех  точ
ках. 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  крышки  не  допускается.  '  ' 

К  деф.  6.  Помятость,  срыв  резьбы  во  втулке  306157  не. 
допускаются. 

По  деф.  3.  Резьба  М8Х  1,25Т0 — под  шпильку  35003Р.  . 
По  деф.  4.  Резьба  М16XI ,5—5/ / 6Я  — под  втулку 

306157Р1  или  резьба  М18Х  1,5—5//6Я — под  втулку 
306157Р2     

Ремонтные  размеры 

. 2 4 2 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Замок  клапанной  тарелки  ќ306486  Сталь  38ХС 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
замка  клапанной  тарелки  306487. 

Замок  браковать  при  наличии: 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  погнутости  наружных  стенок  замка,  не  устранимой 

правкой  согласно  указаниям  к  деф.  1;  ~ 
в)  смятия  торцовых  шлицев,  заметного  при  осмотре 

(деф.  3) ; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2, 

1 

2 

Погнутость  наружных 
стенок 
Задиры,,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
замка  " 

Выправить  стенки  замка 

Зачистить  поверхности 

замка 
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о 
с  >» 

со 
S 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления  . 
о 
С 

« О 

ег> 

Технические  требования  на  отремонтированный  замок 

К  деф.  1.  После  правки  должен  быть  обеспечен  свободный 
проход  замка  на  оправку  с  диаметром  47,45—0,i  мм. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  замка  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
поверхности  замка. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

/ 

Обозначение  Материал 

Гайка  крепления  форсунки  306711  Сталь  38ХА 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

1 

Гайку  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  помятости,  срыва  резьбы  бо,лее  одной  нитки; 
в)  износа,  обмятия  шлицев.  Контролировать  по  эталону. 

1 

2 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  одной  нитки 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
гайки 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  поверхности 

гайки 

Технические  требования  на  отремонтированную  гайку 

К  деф.  1.  Помятость,  срыв  резьбы  не  допускаются. 
К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров,  забоин  и  кор

розия  на  поверхностях  гайки  не  допускаются. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Шайба  пружинная  тарельчатая  ќ  3061171  Сталь  65Г 

о 
с  >, 
.
  м 

Я  § 

Возможный  дефект 

ќ1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ui  CD  ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шайбы  пружинной  тарельчатой  306^ 117. 

Шайбу  браковать  при  наличии: 
ќ  ,  а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)* остаточной,  деформации  до  размера  1,9  мм,. 
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ГРУППЫ  307  и  507.  Р АСПРЕДЕЛЕНИЕ 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

ќ  Обозначение  Материал 

Вал  распределительный  впуска  307064А 
Сталь  45 
селект. 

о с  >> го 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
т S «  Возможный  дефект  восстановления 

С  о т 

Данная  карта  служит  т акже  для  дефектации  и  ремонта 

распределительных  валов  впуска  и  выпуска  307064,  307153, 

307153A,  307211  и  307211А. 

Вал  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б)  цветов  побежалости  на  поверхностях  вала ,  вызываю

щих  уменьшение  твердости: 

—  кулачков  вала  менее  HRC3  = 54;  . 

—  шеек  вала  менее  НВ=  163; 
в)  радиального  биения  вала  на  3й  и  4й  шейках  более 

0,5  мм  при  установке  вала  на  призмы  1  и  6  шейками; 

г)  износа  поверхностей  И  более  допустимого; 

д)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 

е)  износа  отверстий  у  кулачков  более  допустимого; 

ж )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  9; 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

з)  износа  поверхностей  П  более  допустимого  (деф.  10); 
и)  износа  боковых  поверхностей  шлицев  более  допусти

мого  (деф.  11).  .  

Радиальное  биение  ва
ла  более  допустимого 
Цвета  побежалости  на 

поверхностях  вала,  не  вы
зывающие  уменьшения 
твердости 

Износ  шеек  более  д6
пустимого 

Износ  поверхности  В 
более  допустимого 

Износ,  царапины,  зади
ры,  забоины,  перенос  ме
талла  на  поверхностях  Н 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  двух  ниток 

Засорение  отверстий  в 

кулачках 

Перенос  металла  на 

шейках  вала 

Задиры,  забоины,  кор

розия,  наклеп  на  поверх

ностям  вала 

Править  вал  до  устране
ния  недопустимого  биения 

Шлифовать  и  полировать 
поверхности  вала  до  устра
нения  дефекта,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  шейки  до  но
минального  размера 
Шлифовать,  хромировать 

и  шлифовать  поверхность  В 
до  номинального  размера 

Обработать  поверхности 
Н  до  устранения  дефектов, 
не  выходя  из  допустимого 
размера,  и  подобрать  упор
ный  подшипник  номиналь
ного  или  ремонтного  разме
ра,  обеспечив  зазор  между 
буртом  подшипника  и  бур
том  вала  0,18—0,62  мм 
Прогнать  резьбу  метчиком 

Прочистить  отверстия,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

Зачистить  шейки  вала,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров  . 
Зачистить'  поверхности,  не 

выходя  из  допустимых  раз
меров 

Технические  требования  на  отремонтированный 

распределительный  вал 

К  деф.  1,  3,  4,  5.  Допуск  радиального  биения  3й  и  4й 

шеек  0,08  мм  и  2й,  5й  и  7й  шеек  0,06  мм;  допуск  торцового 

2 4 8 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

биения  поверхностейЯ  и  Т  на  диаметре  38  мм  0,05  мм.  При  * 

замерах  вал  укладывать  на  призмы  1  и  6  шейками. 

К  деф.  2.  Цвета  побежалости  на  поверхностях  вала  i?e 

допускаются. 

Твердость  по  профилю  кулачков  должна  быть  не  менее 

HRCэ  =  54,  шеек  вала  не  менее  НВ  =  163. 
К  деф.  3,  4.  Шлифовать  шейки  вала  менее  размера 

29,6  мм  и  поверхность  В  — менее  31,6  мм  не  допускается. 
При  обработке  1й  шейки  допускается  шлифование,  по

верхностей  Я,  не  выходя  из  допустимого  размера  (деф.  5).

Радиус  галтели  R3  должен  быть  2±о f s  мм'>  галтель  поли
ровать. 

Допускается  шлифование  поверхности  Т,  не  выходя  из  до

пустимого  размера .  .  , 

Радиус  галтели  Ri  должен  быть  1
  м м

»  галтель  поли

ровать.  . 

Допуск  круглости  и  цилиндричности  шеек  0,04  мм. 

К  деф.  5.  Царапины,  задиры,  забоины,  перенос  металла  на 

поверхностях  Я  не  допускаются. 

К  деф.  7." Засорение  отверстий  в  кулачках  не  допускается. 

Допускается  наличие  отверстий  диаметром  до  2,5  мм  не 

более  чем  на  трех  кулачках  или  диаметром  до  3  мм  не  более 

чем  на  двух  кулачках. 

К  деф.  8.  Перенос  металла  на  шейках  вала  не  допуска

ется.  .  , 

К  деф.  9.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин,  а 

т акже  коррозия  на  поверхностях  вала  не  допускаются. 

Допускается  после  зачистки  выработка  по  профилю  ку

лачка  в  виде  прямоугольных  площадок  длиной  до  3  мм  с 

одной  или  с  двухсторон  кулачка.  Радиус  вершины  кулачка 

Rз  после  зачистки  должен  быть  не  более  5  мм. 

Допускаются  на  нерабочих  поверхностях  вала  раковины, 

очищенные  от  коррозии,  в  виде  точек  глубиной  не  более 

0,2  мм.  ќ  ' 

Ремонтные  размеры 

**  

По  деф.  5.  Упорный'подшипник  "распределительного  вала 

сб.  306033P2. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

ќ  i 
Материал 

* 

Шестерня  распределительного 
вала  впуска 

9 

307072  Сталь  12ХНЗА 

о 
И >» 
.  « 
Я £ 

* 

Возможный  дефект ќ  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

с % 

Данная  карта  служит  также  .для  дефектации  и  ремонта 
.  шестерни  распределительного  вала  выпуска  307162. 

Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  срыва  или  выкрашивания  более  одного  шлица; 
в)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  ше

стерни  общей  площадью  более  6  мм
2
  на  сторону  зуба; 

г)  износа  зубьев'цилиндрической  шестерни  более  допусти
мого  (деф.  3) ; 

'  'д)  износа  зубьев'конической  шестерни  более  допустимого. 
Контролировать  по  эталону; 

е)  износа  поверхности £  более  допустимого ' (деф.  4) ; 
ж )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

Зачистить  шлицы
4 1  Смятие  шлицев,  срыв 

или  выкрашивание  не  бо

~  лее  одного  шлица 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

,  Задиры,  забоины,  .  на
клеп,  коррозия  на  'поверх
ностях  шестерни 

Зачистить  поверхности  ше
стерни,  не  выходя   из  допу
стимых'  размеров.  Д л я  уст
ранения  дефекта  допускает
ся  проточить  поверхность  А 
до  размера  С  не  менее 
7,8  мм  для  детали  307072 
и  не  менее  10,2  мм  для  де
тали  307162 

Технические требования  на отремонтирбванную шестерню 
распределительного вала 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях'шестерни  не  допускается:

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  (с 
каждой  стороны). 
'Допуск  биения  делительного  конуса  относительно  оси'По

верхности  Б  0,12  мм.  , 
» Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  ци

линдрической  шестерни  относительно  оси  поверхности  Б 
0,14  мм.  ' 

Допуск  торцового  биения  поверхности  А  относительно 
оси  поверхности  Б  0,04  мм.  , 

< 
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Наименование  детали
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Втулка  распределительного 
вала 

307083  ќ  Сталь  38ХС  

о 
С >, . ГО 
со  Я 

Возможный  дефект 
1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О  » 

С  0) 

Втулку  браковать  при  наличии:  . 

а )  трещин  любого  размера  и  расположенйя; 
б )  срыва  или  выкрашивания  более  одного  эвольвентного 

шлица; 

в)  износа  боковых  поверхностей  прямоугольных  шлицев 
более  допустимого  (деф.  3 ) ; 

г )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2, 

1 

2 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  одного  шлица 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
втулки 

Зачистить  шлицы 

Зачистить  поверхности 
втулки,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

.252 



о  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

в  >> 
со  S 
о  * Г4 о С  т 

Технические требования на  отремонтированную втулку 
распределительного вала 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  не  до
пускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
поверхности  втулки,

  4 

I 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

* 

Гайка  распределительного  вала  407450  Сталь  38ХС 

П
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
  восстановления 
1 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
гайки  распределительного  вала  407451. 

Гайку  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  ' 

б )  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 
  в )  коррозии,  не  устранимрй  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1 

2 

Помятость,  срыв  резь
бы  не  более  двух  ниток 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 

гаики 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  поверхности 
гайки 

.254 
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Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Технические требования  на отремонтированную гайку 
распределительного вала 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  гайки  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
поверхности  гайки,  .   .  ' 
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ГРУППЫ  308  и  508.  ВЕРТИКАЛЬНАЯ  ПЕРЕДАЧА 

.  35042 ќќ  ./ft 
/йлясътми  ^hs  30iii)i 

W4i  У/ 

Аля  C5.3S080M2 

зтзо2. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  привода  топливного 
насоса 

сб.3080413  

П
оз
. 

по
 

эс
ки
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпусов  сб.  3308042,  сб.  308047,  сб.  3080410  и 
сб.  3080414. 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения  и  обломов,  за 

исключением  обломов,  указанных  в  деф.  8; 
б)  размера  В  менее  87,7  мм. 

1 

.256 

^  Износ  поверхности  Н 

или  Ц  более  допустимого 
Установить  втулку  соглас

ќ но  ремонтному  чертежу
  N 



Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
И  или  Ш 
Ослабление  посадки 

(качка)  штифта ,в  отвер
стии  корпуса,  погнутость 
штифта 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  корпуса,  помя
тость,  срыв*  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  об
рыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы 
в  резьбовом  отверстии 
корпуса:, 
а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  заглушки  в  резьбо
вом  отверстии  корпуса 
сб.3308042 

Обработать  поверхность 
,  И  или  Ш  до  устранения  де
фекта 

Заменить  штифт  новым  с 
обеспечением  нормальной 
посадки  или  обработать  от
верстие  корпуса  до  ближай
шего  ремонтного  размера  и 
установить  ремонтный 

штифт 
а)  Заменить  шпильку  но

вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  корпуса  'резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой
  1 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 

б)  Рассверлить  резьбовое 
отверстие  и  нарезать  резьбу 
ремонтного  размера 
Зачистить  ќ  поверхности 

корпуса,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров. 
Поверхность  Т  корпуса 

притереть,  при  этом  размер 
В  должен  быть  не  менее 
87,7  мм 
Заменить  заглушку  новой 

с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  резьбу  ремонтного 
размера  и  установить  ре
монтную  заглушку 

9151  257 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

8 

9 

10 

Обломы  бурта  под  уп
лотнительное"кольцо  или 
износ  поверхности  С  кор
пуса  более  допустимого 
ќ  Износ  поверхностей  Б. 
канавки  под  уплотнитель
ное  кольцо  корпуса  более 
допустимого 
Засорение  масляных 

отверстий  корпуса 

Обварить  бурт  или  поверх
ность  С  и  обработать  до  но
минального  размера 

Обработать  поверхности 
Б  канавки  до  ближайшего 
ремонтного  размера,  выдер
жав  угол  а =  15° 
Прочистить  отверстия 

»  t 
Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

К  деф:  2,  6.  Перенос,  металла  на  поверхностях  И  и  Ш  не 
допускается.      *  . 

Допускаются  на  поверхностях  И  и  ZZ/  кольцевые  царапины 
глубиной  не  более  0,1  мм. 

Поверхности  Т  и  Ш  проверить  на  прилегание  по  краске. 
Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  70%  при 

равномерном  распределении  краски. 
Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  рабочих  по

верхностях  корпуса  не  допускается.  ќ  
На  поверхностях  Н  и  Ц  допускается  наличие  одной  коль

цевой  царапины  глубиной  не  б9лее  0,3  мм  и  шириной  не  бо
лее  0,5  мм. 

После  зачистки  на  поверхностях  Т  и  М  допускаются  лун
ки  от  забоинглубиной  не  более  0,3  мм,  расположенные  не 
ближе  5  мм  от  торцов  корпуса. 

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  и  погнутость  штифта  не  до
пускаются. 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  корпуса  не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток  и 
погнутость  шпилек  не  допускаются. 

К  деф.  5.  Помятость,  срыв  резьбы  в  резьбовом  отверстии 
корпуса  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  7.  Ослабление  посадки  заглушки  в  резьбовом  от
верстии  корпуса  не  допускается. 

К  деф.  8.  Обломы  бурта  корпуса  под  уплотнительное 
кольцо  не  допускаются. 

К  деф.  10,  Засорение  масляных  отверстий  корпуса  не  до

пускается,  . 



Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Сб.  3080413Р,  или  сб.  308Q414P,  или 
сб.  3080410Р — с  запрессованной  втулкой  3083010РД. 

б)  сб.  308047Р — с  запрессованной  втулкой  308306РД. 

в)  сб.  3308042Р — с  запрессованной  втулкой  3308302РД. 
По  деф.  3.  Отверстие  диаметром  5,2СГ1р   (ijjloS)

  м м
' 

или  5,4СПр  ( : J ; g )  мм,  или  5,6СПр  '  мм    под 

штифт  35203Р1,  или  35203Р2,  или  35203Рз'. 
По  деф.  4.  а )  Резьба  M 8X l , 2 5 T 0  (dcp=7,188+°'°4

2
8
2
)  

под  шпильку  35002Р  или  резьба  М10Х1.5  То  (dcр  = 
=9,026+0°;0°4

2
б
9
)  —  под  шпильку  35042Р.  . 

По  деф.  5.  б)  Резьба  М8 — 5Я 6Я—п о д  винт  3334802Р 
или  резьба  М30Х1.5 — 5Я6Я — под  пробку  3334113Р. 

По  деф.  7.  Резьба  М14х.1,5 —5Я 6Я  —под  заглушку 
301101Р. 

По  деф.  9.  Размер  9  или  10  мм — под  уплотнительное 
кольцо  3081092Р1  или  3081092Р2. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

t 

Обозначение  Материал 

Корпус  привода  к  генератору  сб.330807 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ  , '  ќ 
;  восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  размера  В  менее  49,3  мм; 
в)  размера  Б  менее  18,5  мм.. 

1  а)  Износ  поверхности 
М  более  допустимого. 

б)  Износ  поверхности 
Н  более  допустимого 
Следы  износа,  перенос 

металла  на  поверхности 
Ж  или  Т 

.а)  Обработать  поверх
ность  М  до  ближайшего  ре
монтного  размера ,или  уста
новить  втулку  согласно  ре
монтному  чертежу. 
. б)  Установить  втулку  со
гласно  ремонтному  чертежу 
Обработать  поверхность 

Ж  или  Т  до  устранения  де
фекта,  при  этом  размер  Б 
должен  быть  не  менее 
18,5  мм 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  корпуса,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  об
рыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не 
более  дЬух  ниток 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  корпуса  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой  V  . 

Зачистить  поверхности 
ќкорпуса,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров,  при  этом 
размер  Б  должен^  быть  не 
менее  18,5  мм. 
Поверхность  Р  .  корпуса 

притереть  до  устранения  де
фекта,  при  этом  размер  В 
должен  быть  не  менее 
49,3  мм 

Технические требования  на отремонтированный корпус 

К  деф.  2,  4.  Перенос  металла  на  поверхностях  Ж  и  Т  не 

допускается.  .  ќ  . 

Допускаются  на  поверхностях  Ж  и  Г  кольцевые  царапи

ны  глубиной  не  более  0,1  мм. 

Поверхности  Ж,  Т  и  Р ,  проверить  на  прилегание  по 

краске. 

Площадь  прилегания  для  поверхностей  Ж  и  Г  должна 

быть  не  менее  50%,  а  для  поверхности  Р — не  менее  80% 

при  равномерном  распределении  краски. 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  рабочих  по

верхностях  корпуса  не  допускается. 

На  поверхностях  М  и  Н  допускается  наличие  одной  коль

цевой  царапины  глубиной  не  более  0,3  мм  и  шщ>иной  не 

более  0,5  мм. 

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер

стиях  корпуса  не  допускается.  j 
Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 

и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ремонтные размеры 
По  деф.  1.  а )  Диаметр  корпуса  по  поверхности  М — 

32,15
+0
>
025
  мм  или  32,3

+0

025
  мм  под  вал  горизонтальный 

3308711  соответствующего  ремонтного  размера  или  корпус 
сб.  330807Р  с  запрессованной  втулкой  330847РД1. 

б)  Д л я  поверхности  Я  —корпус  сб.  330807Р  с  запрес
сованной  втулкой  330847РД2. 

По  деф.  3.  Резьба  М8Х1.25  То  (^ср=7Л88+°;°4
2
8
2
)  —  под 

шпильку  35002Р. 
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350С 2 

Наименование  детали 
или  сборочной*единицы  Обозначение 

\ 

Материал 

Корпус  привода  к  генератору  сб.3080712 

По
з.
 
по

 
эс
ки

зу
 

'  *  '  * 

Возможный  дефект 
.Рекомендуемый  способ 

восстановления 
1  . 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпусов  сб.  3080711,  65080711 СБ,  сб.  50807,  сб.  508071 
и  сб.  508451.  ќ  .  . .

  4 

Корпус  браковать  при  наличии:  .  
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения,  за 

исключением  обломов,  указанных  в  деф.  5; 

б)  размера  В  менее  49,3  мм. 

1 

2 

Износ  поверхности  Б 
или  Ш  более  допустимого 
Помятость,  срыв  резь

бы  в  резьбовом  отверстии 

корпуса: 
а)  не  более  двух  ниток; 

Установить  втулку  соглас

но  ремонтному  чертежу 

""  а)  Прогнать  .. резьбу мет
чиком.  '  ,,,  ;;>"  ќ 

'063 



о 
С >. 
со  К о  « 
Со 

о 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  более  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  корпуса,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  обрыв 
шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы'  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

Обломы  бурта  под  уп
лотнительное  кольцо  или 
износ  поверхности  С  кор
пуса  более  допустимого 

Износ  поверхностей  А 
канавки  под  уплотнитель
ное  кольцо  корпуса  более 
допустимого 

б)  Установить  резьбовой 
ввертыш  согласно  ремонтно
му  чертежу 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом 
отверстии  корпуса  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

'Зачистить  поверхности 
корпуса,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров. 

Поверхность  К  притереть 
до  устранения  дефекта,  при 
этом  размер  В  должен  быть 
не  менее  49,3  мм 
Обварить  бурт  или  по

верхность  С  и  обработать  до 
номинального  размера 

Обработать  поверхности 
„А  канавки  до  ближайшего 
ремонтного  размера,  выдер
жав  угол  а =  15° 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  в  резьбовом  отверстии 
корпуса  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер

стиях  корпуса  не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток  и 

погнутость  шпилек  не  допускаются. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
'рабочих  поверхностях  корпуса  не  допускается. 
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о 
В >, .  го 
to  S 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

|—| о 1—|  Я)  ќ 

На  поверхностях  Б  и  Ш  допускается  наличие  одной  коль
цевой  царапины  глубиной  не  более  0,3  мм  и  шириной  не  бо
лее  0,5  мм.

  4 

Поверхность  К  проверить  на  прилегание  по  краске. 
Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  рав

номерном  распределении  краски. 
После  зачистки  на  поверхностях  К  и  М  допускаются  лун

ки  от  забоин  глубиной  не  более  0,3  мм,  расположенные  не 
ближе  5  мм  от  торцов  корпуса.  .  / 

К  деф.  5.  Обломы  бурта  корпуса  сб.  50807  под  уплотни  .  
тельное  кольцо  не  допускаются. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Сб.  308:0712Р,  или  сб.  3080711Р,  или 
65080711РСБ,  или  сб.  50807Р — с  запрессованной  втулкой 
3084712Р Д. 

б)  Сб.  508451Р  или  сб.  508071Р — с  запрессованной
втулкой  508450РД. 

По  деф.  2.  Сб.  3080712Р — с  резьбовым  ввертышем 
3084712РД1. 

По  деф.  3.  Резьба  М8Х1.25  То  =  7,188 ±g;gjg) —  под 

шпильку  35002Р. 

По  деф.  6.  Размер  7  или  8  мм — под  уплотнительное 

кольцо  308571Р1  или  308571Р2, 
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Наименование  детали  ќ 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  привода  генератора 

тахометра 
сб.308088 

А 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпуса  сб.  308086. 

Корпус  браковать  при  наличии  трещин  и  обломов  любого 
размера  и  расположения. 

1  а)  Износ  поверхности 

Н  более  допустимого. 

а)  Обработать  поверх

ность  Н  до  ближайшего  ре

монтного  размера  или  уста* 
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о 
с .  т  Возможный  дефект 
со  S 
О X 
С  Я) 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  Износ  поверхности 
/7  более  допустимого 

2  Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
И  или  М 

3  Помятость,  срыв  резьбы 
ќ  в  резьбовом  отверстии 

корпуса: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

4  а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
отверстиях  корпуса,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость

  :
 или  об

рыв  шпилек. 
'  б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках  не' 
более  двух  ниток 

5  Задиры,  за.боины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

новить  втулку  согласно  ре
монтному  чертежу. 
б)  Установить  ^втулку.со

гласно  ремонтному  чертежу 
Обработать  поверхности 

И  или  М  до  устранения  де
фекта 

а)  Прогнать  резьбу  мет
чиком. 

б)  Рассверлить  резьбовое 
отверстие  и  нарезать  резьбу 
ремонтного  размера  , 
а)  Заменить  шпильку  но

вой  с  более  полнойрезьбой 
или  нарезать  в резьбовом  от  
верстии  корпуса  резьбу  ре
монтного  размера  и  устано
вить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаШ

кой 

Зачистить  рабочие  поверх
ности  корпуса,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

К  деф.  2,  5.  Перенос  металла  на  поверхностях  И,  М  не 
допускается. 

На  поверхностях  И  и  М  допускаются  кольцевые  царапи

ны  глубиной  не  более  0,1  мм / 

Допуск  торцового  биения  поверхности  И  на  диаметре 

23  мм  относительно  оси  поверхности  Н  0,12  мм. 

Поверхность  М  проверить  на  прилегание  по  краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  50%  при  рав

номерном  распределении  краски. 
 2 6 7 



о в  >, 
. со со Я 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О is 1—1 о 1—1  ст> 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  рабочих  по
верхностях  корпуса  не  допускается. 

На  поверхностях  Я  и  Я  допускается  наличие  одной  коль
цевой  царапины  глубиной  не  более  0,3  мм  и  шириной  не  бо
'  лее  0,5  мм.  

К  деф.  3.  Помятость,  срыв  резьбы  в  резьбовом  отверстии 
корпуса  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  корпуса  не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  шпильках  более  двух  ниток 
и  погнутость  шпилек  не  допускаются. 

  Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  корпуса  по  поверхности  Я — 
15,15+

0,027
  мм  или  15,3

  +0
>
027
  мм. 

б)  Сб.  308088Р — с  запрессованной  втулкой308529РД. 
в)  Сб.  308086Р — с  запрессованными  втулками 

308527РД1  и  308527РД2. 
По  деф.  3.  Резьба  М36Х1,5 —  5Я6Я — под  заглушку 

308543P. 

'  По  деф.  4.  Резьба  M8Xl ,25T0  (rf c p e7,188+g;gg)  —под 

шпильку  35002Р, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Кожух  наклонного  валика  сб.308093 
« 

По
з.
 

по
 

эс
ки
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Кожух  браковать  при  наличии  трещин  любого  размера  и 
расположения,  за  исключением  трещин,  указанных  в  деф.  1. 

Трещины  в  паяном  шве 

V  . 

Запаять  трещину  латунью 

Л63 
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ќ  »  Г 
о с 
м 
>> м я 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о 
с  о 

т 

3 

4 

Помятость,  срыв  резы 
бы  на  гайке  30859IA:  . 
  а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 
Вмятины  на  стенках 

трубы  30858  более  допу
стимого 

Смятие  граней  на  гайке 
308591А: 
а)  не  более  допустимо

го.  Задиры,  забоины;  кор
розия; 

б)  более  допустимого 
Погнутость  кожуха  бо

лее  допустимого 

а)  Прогнать  резьбу  плаш
кой. 
б)  Заменить  гайку  новой 
Править  стенки  трубы  до 

устранения  недопустимых 
вмятин 

а)  Зачистить  грани,  не  вы
ходя  из  допустимого  раз
мера. 
б)  Заменить  гайку  новой 
Править  кожух  до  устра

нения  недопустимой  погну
тости 

Технические  требования  на  отремонтированный  кожух 

К  деф.  1.  Трещины  в  паяных  швах  не  допускаются. 
К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются. 

К  деф.  3.  На  стенках  трубы  допускаются  вмятины  глуби
ной  не  более  2  мм,  площадью  не  более  1,5  см

2
  и  количест

вом  не  более  трех.  ќ
  г 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  гайки  не  допускается. 

Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  корро
зии,  глубиной  не  более  0,1  мм  и  охватывающие  не  более 
20%  поверхности. 

К  деф.  5.  Допускается  погнутость  кожуха,  вызывающая 
биение  конца  трубы  относительно  резьбы,  не  более  1,0  мм. 

К  деф.  3,  5.  Герметичность  пайки  после  правки  проверить 
воздухом  под  давлением  1,5  кгс/см

2
  в  течение  0,5  мин. 

Просачивание  воздуха  не  допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  ~  Материал 

Валик  горизонтальный 
привода  генератора 

сб.308102  , 
ќ 

о 
с  >> 
ќ 2 со  К 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

I—1  ° 1—1  сп 
ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
валиков  3308711,  330871  и  50871.  " 

Валик  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

ности  М  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  Б 
или  В  общей  площадью  более  4  мм2  на  сторону  зуба; 

в)  смятия,  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев 
или  износа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  износа  зубьев  В  более  допустимого.  Контролировать 
по  эталону; 

д )  износа  зубьев  Б  более  допустимого  (деф.  7) ; 
е)  износа  поверхности  М  более  допустимого; 
ж )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  5. 

1  Износ  поверхностей  Я , 
К  и  С  шеек  валика  более 
допустимого 

Шлифовать,  хромировать' 
и  шлифовать  поверхности 
Н,  К  и  С  до  номинального 
размера. 

Для  валика  3308711  по
верхность  С шлифовать,  хро
мировать  и  шлифовать  до 
номинального  или  до  бли
жайшего  ремонтного  разме
ра.  Допускается  шлифова
ние  поверхности  М, не  выхо
дя  из  допустимого  размера 
(деф.  3) .  Р адиус  галтели  R 
при'этом  должен  быть  не  ме
нее  0,8  мм;  галтель  полиро
вать 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Износ  боковых  поверх
ностей  .шпоночного  . п а з а 
более  допустимого,  смя
тие  краев  канавки  под 
болт 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхно
сти  М 

Смятие,  срыв  или  вы
крашивание  не  более  трех 
шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
валика 
Засорение  масляных 

отверстий  валика 

Заварить  шпоночный  паз 
и  канавку,  обработать  по
верхность  Р  и  профрезеро
вать  новый  шпоночный  паз 
и  канавку  нормального  раз
мера  со  сдвигом  относитель
но  старых  на  90° 

Обработатьќ  поверхность 
М  до  устранения  дефекта, 
не  выходя  из  допустимого 
размера 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  и  заполировать 

поверхности  валика 

Прочистить  отверстия 

Технические  требования  на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  относитель
но  оси  поверхности  С  0,12  мм. 

Допуск  радиального  биения  поверхностей  Р,  К  и  Н  .отно
сительно  оси  поверхности  С  0,03  мм. 

К  деф.  1,  3.  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  на 
диаметре  38  мм  и  на  диаметре  45  мм  для  валика  3308711 
относительно  оси  поверхности  С  0,03  мм. 

К  деф.  1,  3,  5.  Поверхность  М  проверить  на  прилегание 
по  краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 
равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Допуск  симметричности  оси  шпоночного  паза 
относительно  оси  поверхности  Р  0,08  мм. 

Допуск  перпендикулярности  поверхности  Л  на  длине 
50  мм  относительно  оси  шпоночного  паза  0,6  мм. 

К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допу
скается. 

К  деф.  5'.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  валика  не  допускаются. 
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о 
С  >,  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
m  К 

Возможный  дефект  восстановления 
Г  ° С  т 

 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны.

Поверхность  К  на  длине  /  должна  быть  хромирована  и 
полирована.Толщина  слоя  хрома  0,02—0,07  мм. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр  валика  3308711  по  поверхности  С  — 
32,1 5 Ио|о89

  м м  и л и  32
>
3
2;о89  мм. 
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  Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  винтовая  ќ сб.308114  ќ 

По
з.
 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

* 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерни  привода  тахометра  сб.  308113. 
 Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверхно
сти  Г  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифовоч
ного  характера . 

Контролировать  по  эталону; 
б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об

щей  площадью  более  4  мм
2
  на  сторону  зуба;  

в)  износа  зубьев  более  допустимого; 
г)  износа  поверхности  Г  более  допустимого; 
д )  коррозии,  нге  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3; 
е)  износа  поверхностей  Е  более  допустимого  (деф.  5). 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Износ  поверхности  В 
или  Д  более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхно
сти  Г 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  В 
до  номинального  или  ре
монтного  размера,  а  поверх
ность  Д  до  номинального 
размера. 

Допускается  шлифование 
поверхности  Г,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  2) . 

Радиус  галтели  R  при  этом 
должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  и  поверх
ность  Д  полировать 
Обработать  поверхность  Г 

до  устранения  дефекта,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 
Зачистить  поверхности  ше

стерни,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров. 
Поверхность  Д  на  длине 

20  мм  полировать 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1,  2.  Допуск  радиального  биения  делительной  ок
ружности  шестерни  относительно  оси  поверхности  В  0,14  мм. 

Допуск  радиального  биения  поверхности  Д  относительно 
оси  поверхности  В  0,05  мм. 

Допуск  торцового  биения  поверхностей  Б  и  Г  на  диамет
ре  20  мм  относительно  оси  поверхности  В  0,06  мм. 

Допуск  круглости  поверхности  Д  0,05  мм. 
К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхность  Г  не  допу

скается. 
На  поверхности  Г  допускаются  кольцевые  царапины  глу

биной  не  более  0,1  мм. 
К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 

коррозия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
иосстнновления 

£ S t— т 

Поверхность  Д  на  длине  / = 20 ,  мм  должна  быть  полиро
вана. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр  шестерни  по  поверхности  В— 

15,15 ZQ',059  м м  и
  15,3zjj;jg  мм. 
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330825 Для Сб. 30873 
368254 

Для сб. 508472 
503473 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

1 

Материал 

Подшипник  наклонной 
передачи  к  генератору 

'  сб.3308131 


По
з.
 
по

 
эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

»  9 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

подшипников  сб.  3308132,  сб.  330813,  сб.  30813,  сб!  508472. 

Подшипник  браковать  при  наличии: 

а)  трещин*  и  обломов  любого  размера  и  расположе

ния; 

;  б )  толщины  фланца  менее  5,7  мм; 

в)  износа  поверхностей  Н  до  размера  по  диаметру  более 
0  36,36  мм  для  сб.  3308131  и  сб.  3308132;  0  30,36  мм  для 
сб.  330813  и  сб.  508472;  0  28,36  мм  для  сб.  30813. 

Допускается  восстанавливать  согласно  ремонтнЪму  черте
жу  сб.  3308131Р,  или  сб.  3308132Р,  или  сб.  30813Р,  или 
сб.  330813Р,  или  сб.  508472Р. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Износ  поверхности  М 
или  Л  более  допустимого 

Следы  "износа,  перенос 
металла  на  поверхно
стях  К 
Задиры,  забоины  на  об

работанных  поверхностях 
подшипника 

Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шурупа  или  ааглуш
ки  в  резьбовом  отверстии 
подшипника 
Износ  поверхности  Н 

более  допустимого 

Засорение  масляных  от
верстий  подшипника 

Хромировать  и  обработать 
поверхности  М  и  Л  до  номи
нального  или  ремонтного 
размера  или  установить 
втулку  согласно  ремонтно
му  чертежу 

Обработать  поверхности 
К  до  устранения  дефекта 

Зачистить  поверхносг;: 
подшипника,  не  выходя  из 
допустимых  размеров  рабо
чих  поверхностей  и  толщи
ны  фланца  менее  5,7  мм 

Заменить  шуруп  или  за
глушку  новыми  с  более  пол
ной  резьбой 

Обработать  поверхность 
Н  до  ближайшего  ремонтно
го  размера 
Прочистить  отверстия. 
Допускается  вывертыва

ние  шурупов  или  заглушек 
для  прочистки  отверстий  , 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  М  и  ќ 
Л  относительно  оси. поверхностей  Н  0,05  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхностях  К  не  допу
скается. 

На  поверхностях  К  допускаются  кольцевые  царапины  глу
биной  не  более  0,1  мм. 

К  деф.  2,  3.  Поверхности  К  проверить  на  прилегание  по 
краске.  *  * 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  , 60%  при 
равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  заяиров  и  забоин  на 
обработанных  поверхностях  подшипника  не  допускается'. 
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о с  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
СО  s 

Возможный  дефект  восстановления 
О 

С  а 
О) 

ќ 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  шурупа  или  заглушки  в 
резьбовом  отверстии  подшипника, не  допускается. 

К  деф.  5.  На  поверхностях  И  допускается  наличие  одной 
кольцевой  царапины  глубиной  не  более  0,3  мм  и  шириной  не 
более  0,5  мм. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а)  Диаметр  подшипника  по  поверхностям  М  и 
Л  — 0  65,150,02  мм  и  0  64,150,02  мм  для  сб.  3308131  и 
сб.  3308132'  или  0  60,150,02  мм  и  0  58,15_0>о2  мм  для 
сб.  330813,  сб.  30813  и  сб.  508472. 

б)  Сб.  3308131Р1,  сб.  3308131Р2,  сб.  3308131P3, 
сб.  3308131Р4,  сб.  3308131Р5,  сб.  3308131Р6, 
сб.  3308131Р7,  сб.  3308131Р8 — с  напрессованными  втул
ками  3308251РД1,  3308251РД2,  4  3308251РДЭ, 
3308251РД4,  3308251РД5,  3308251Р Д6,  3308251РД7, 
3308251РД8,  3308251РД9,  3308251РД10,  3308251РД11, 
3308251РД12,  3308251РД13,  3308251РД14,  " 
3308251РД15,  3308251РД16. 

в)  Сб.  3308132Р1,  сб.  3308132Р2,  сб.  3308132P3, 
сб.  3308132Р4,  сб.  3308132Р5,  сб.  3308132Р6, 
сб.  3308132Р7,  сб.  3308132Р8 — с  напрессованными  втул
ками  3308252РД1,  3308252РД2;  3308252РДЗ, 
3308252РД4,  3308252РД5,  3308252РД6,  3308252РД7, 
3308252РД8  и  3308251РД9,  3308251РД10,  3308251РД11, 
3308251РД12,  3308251РД13,  3308251РД14,  3308251РД15, 
3308251РД16. 

г)  Сб.  330813Р1,  сб.  330813Р2,  сб.  330813P3, 
сб.  330813Р4,  с б»  330813Р5,  сб.  3308f3P6,  сб.  33081ЗР7, 
сб.  330813Р8  или  сб.  508472Р1,  сб.  508472Р2,  сб.  508472РЗ, 
сб.  508472Р4,  сб.  508472Р5,  сб.  508472Р6,  сб.  508472Р7, 
сб.  508472Р8 — с  напрессованными  втулками  .  330825РД1, 
330825РД2,    330825РДЗ,  330825РД4,  330825РД5* 
330825РД6,  330825РД7,  330825РД8  и  330825РД9, 
330825РД10,  330825РД11,  330825РД12,  330825РД13, 
330825РД14,  330825РД15,  330825РД16. 

д )  Сб.  30813Р1,  сб.  30813Р2,  сб.  30813P3,  сб.  30813Р4, 
сб.  30813Р5,  сб.  30813Р6,  сб.  30813Р7,  сб.  30813Р8 — с  на
прессованными  втулками  308254РД1,  '  308254РД2, 
308254РДЗ,  308254РД4,  ..  308254РД5,  308254РД6, 
308254РД7,  308254РД8  и  308254РД9,  308254РД10, 
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по

 
эс
ки

зу
 

Возможлый  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

308254РД11,  308254РД12,  308254РД13,  308254РД14, 
308254РД15,  308254РД16. 

По  деф.  5.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхностям  Н — 
0  36,15+0.027  мм  и  0  36,3+

0
.0
2
7  мм  для  сб.  3308131  и

сб.  3308132,  'или  0  30,Г5
+
'
0
'
023
  мм  и  0  30,3+

0
'
023
  мм  для 

сб.  330813  и  сб.  508472,  или  0  28,15
+0

023
  мм  и 

0  28,3t
0
'
0 2 3
  мм  для  сб.  30813. 

б)  Сб.  3308131Р  —  с  запрессованными  втулками 
3308251РД. 

в)  Сб.  3308132Р —  с  запрессованными  втулками 
3308252РД  и  3308252РД9. 

г)  Сб.  330813Р  или  сб.  508472Р  —  с  запрессованными 
втулками  330825РД. 
д )  Сб.  3081ЗР — с  запрессованными  втулками  308254РД. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Турбинное  колесо  с  валом  сб.3308272 

По
з.
 
по

 
эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
.  восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
турбинного  колеса  с  валом  сб.  508468.  * 

Турбинное  колесо  с  валом  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  на  валу  или  трещин  и  обломов  на  турбинном 
колесе  любого  размера  и  расположения; 

б)  помятости,  срыва  резьбы.  М140Х1.5  сп  (левая)  более 
одной  нитки  на  турбинном  колесе  (деф.  7)  или  износа  резьбы 
до  величины,  когда  невозможно  обеспечить  необходимую  (см. 
ТУ,  часть  I )  по  резьбе  посадку  кожуха.  Проверять  при  под
боре  кожуха; 

в)  помятости,  срыва  резьбы  M 1 4 X l , 5  —  6h  более  двух  ни
ток  на  валу; 

г)  износа  поверхностей'  Г  или  М  до  размера  Д  или  Е 
менее  0,2  мм;  J  ' . 

д )  коррозии,  не. устранимой  согласно  указаниям  к деф.  6, 



о 
В >, . т 
8  * 
С X 

Рекомендуемый  способ 
восстановления. 

5 

6 

7 

Износ  поверхности  ќ Б 
или  В вала  более  допусти

мого 

Смятие,  следы  износа, 
перенос  металла  на  по
верхности  М  или  Г  тур
бинного  колеса 

Качка,  ослабление  по 

садки  турбинного  колеса 

на  валу 

Погнутость  вала  более 

допустимого 

Помятость,  срыв  резьбы 

на  валу  не  более  двух  ни 

ток 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  рабочих  поверх
ностях  колеса  с  валом 
Засорение  масляных 

отверстий  вала 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность 
Б  или  В  до  номинального 
размера. 

Допускается  шлифование 
поверхности  М,  не  выходя 
из  размера  В  менее  0,2  мм 
(деф.  2) .  Радиус  галтели  R 
при  этом  должен  быть  не  ме
нее  0,4  мм;  галтель  полиро
вать. 

При  ремонте  поверхности 
Б  допускается  рпрессовка 
турбинного  колеса  с  после
дующей  напрессовкой  и  обе
спечением  посадки  по  чер
тежу 

Обработать(  поверхность 
М  или  Г, не  выходя  из  допу
стимого  размера  Д  или  Е 
менее  0,2  мм.  Радиус  галте
ли  R  или  R\  при  этом  дол
жен  быть  не  менее  0,4  мм; 
галтели  полировать 
Заменить  турбинное  ко

лесо  с  обеспечением  нор
мальной  посадки 
Править  вал  до  устране

ния  недопустимой  погнуто
сти 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  йоверхности 

Прочистить  отверстия 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированное  турбинное 
колесо  с  валом 

К  деф.  1,  4.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  Б 
и  В  относительно  оси  центров  0,05  мм. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхностей  Г  на 
диаметре  40  мм  и  М  на  диаметре  36  мм  относительно  оси 
центров  0,04  мм. 

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  турбинного  колеса  на  валу 
не  допускается. 

К  деф.  6.  Поверхность  А  проверить  на  прилегание  по 
ќкраске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 'рав
номерном  распределении  краски. 

Выступание  металла  от  задиров,  забоин  и  коррозия  на 
рабочих  поверхностях  колеса  с'  валом  и  галтелях  вала  не  до
пускаются.  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  бо
лее  20%  нерабочей  поверхности. 

Галтель  R2  должна  быть  полирована. 
Поверхность  В  должна  быть  хромирована.  Толщина  слоя 

хрома  0,02—0,07  мм.  Полировать  на  длине  /=35+
2
  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

/ 
v 

« 

Подшипник  сб.330829 


По
з.
 
по

 
эс
ки
зу
 

Возможный  дефект 
t 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта, 

подшипника  сб.  508467. 

Подшипник  браковать  при  наличии:  трещин,  выходя

щих  на  поверхности  Н,  М,  К  и  на  резьбовые  отверстия, 

обломов  любого  размера  и  расположения  и  размера  В 
более  58  мм. 
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ќ  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Трещины,  не  выходя
щие  на  поверхности  Н, 
М,  К  и  резьбовые  отвер
стия 
Износ  поверхности  Н 

более  допустимого 

Смятие,  следы  износа, 
перенос  металла  на  по
верхности  М 

I  ».  . 

4  Помятость,  срыв  резь
бы: 
а)  не  более  двух  ниток; 

б),  более  двух  "ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых: 
отверстиях  подшипника, 
помятость,  срыв  резьбы 
на  шпильках  более  двух 
ниток,  погнутость  или  об, 
рыв  шпилек. 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  на  шпильках  не 
более  двух  ниток 
Задиры,  забоины  не  ра

бочих  поверхностях  под
шипника 

Заварить  трещины  и  зачи
стить  сварной  шов 

Установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу  
'  Обработать  поверхность 
М  до  устранения  дефекта, 
при  этом  размер  В  должен 
быть  не  более  58  мм 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 
б)  Установить  резьбовой 

ввертыш  согласно  ремонт
ному  чертежу 
а)  Заменить  шпильку  но

вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  в  резьбовом  от
верстии  подшипника  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

Зачистить  рабочие  поверх

ности  подшипника 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 

К  деф.  1.  После  заварки  трещин  внутреннюю  полость  под
шипника  испытать  на  герметичность  водой  или  маслом  при 
температура  70—80°С  под  давлением  3

+1
  кгс/см

2
  в  течение 

2  мин. 
Течь  не  допускается. 
Допускается  проверка  дизельным  топливом  или  воздухом 

под  давлением  3
+1
  кгс/см

2
. 
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о в 
(О  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

со  S 
Возможный  дефект  восстановления 

С  о m 


К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допуска
ется. 

Допускаются  на  поверхности  М  кольцевые  царапины  глу
биной  не  более  0,1  мм.  

Допуск  торцового  биения  поверхности  М  относительно 
оси  поверхности  Н  на  диаметре  38  мм0,04  мм. 

К  деф.  4.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 
допускаются.  ~ 

К  деф.  5.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  подшипника  не  допускается.  Помятость,.  срывЛ  резьбы 

.  на  шпильках  более  двух  ниток  и  погнутость  шпилек  не  до
пускаются. 

К  деф.  '6.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Сб.  33Q829P  или  сб.  508467Р — с  запрессо
ванной  втулкой  3308216РД. 

  По  деф.  4.  Сб.  330829Р  или  сб.  508467Р — с  ввертышем 
3308216РД1. 

По  деф.  5.  Резьба  M8X l , 2 5  Т„  {dcp=  7,188 +°;°4282)  —под 
ќ  шпильку  35002Р  и  35003Р, 

№ 



Д5,7 
ДЛЯ  сб.308№5 

35653  или' 
35663 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

N 

Обозначение  Материал 

'у 

Подшипник  вертикального 
валика 

сб.33081451 

По
з.
 

по
 

эс
ки

зу
 

,  < 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

подшипника  сб.  308145. 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  толщины  фланца  менее  5,7  мм; 
в)  износа  поверхностей  / /  или  Л  до  размера  по  диаметру 

более  0  28,26  мм  или  0  48,26  мм. 

1  Износ  поверхности  М 

или  /7  более  допустимого 

Хромировать  и  обработать 
поверхность  М  или  П  до  но
минального  или  ремонтного 
размера,  или  установить 
втулку  согласно  ремонтному 
чертежу 
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о 
С >>  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
«О  К 

Возможный  дефект  восстановления 
(" о 1—ќ  т  * 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхностях 
К  или  Е 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  под
шипника 

Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шурупа  или  заглуш
ки  в  резьбовых  отверсти
ях  подшипника 
Износ  поверхности  Н 

или  Л  более  допустимого 

Засорение  масляных 
отверстий  подшипника 

Обработать  поверхности  К 
или  Е  до  устранения  дефек
та 
Зачистить  рабочие  поверх

ности  подшипника,  не  выхо
дя  из  допустимых  размеров 
и  из  толщины  фланца  менее 
5,7  мм 

Заменить  шуруп  или  за
глушку  новой  с  более  пол
ной  резьбой 

Обработать  поверхности 

Н  или  Л  до  ремонтного  раз

мера 
Прочистить  отверстия. 
Допускается  вывертыва

ние  шурупов  или  заглушек 
для  прочистки  отверстий 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  М  и 
П  относительно  общей"оси  поверхностей  Л  и  Я  0,05  мм". 

К  деф.  2,  3.  Поверхности  К  и  Е  проверить  на  прилегание 
по  краске.

  4
  ' 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  5,0%  при  рав
номерном  распределении  краски. 

К  Деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхностях  К  и  Е  не  до
пускается. 

Допускаются  на  поверхностях  К  и  Е  кольцевые  царапи
ны  глубиной  не  более  0,1  мм'. ќ 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  подшипника  не  допускается. 

К  деф.  5.  На  поверхностях  Л  и М  допускается  наличие  од
ной  кольцевой  царапины  глубиной  не  более  0,3  мм  и  шири
ной  не  более  0,5  мм. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхностям  М 

и  /7 — 0  78,150,02  мм  и  0  77,150,02  мм  для  сб.  33081451 

или  0  78,150,02  мм  и  0  72,15о.ог  мм  для  сб.  3308145. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б )  Сб.  33081451Р1,  сб.  33081451Р2,  сб.  33081451РЗ, 
сб.  33081451Р4,  сб.  33081451Р5,  сб.  3308145.1Р6, 
сб.  '33081451Р7,  сб.  3308 1451Р8 — с  напрессованными 

308201РДЗ, 
30820  1РД7, 
308201РД11, 
30820  1РД15, 

втулками  308201РД1,  308201РД2, 
308201Р Д4,  308201Р Д5,  308201Р Д6, 
308201РД8  и  308201РД9,  308201РД10, 
308201Р Д12,

1
  308201Р Д13,  308201Р Д14, 

308201РД16. 

в).  Сб.  308145Р1,  сб.  308145Р2,  сб.  308145P3, 
сб.  308145Р4,  сб.  308145Р5,  сб.  308145Р6,  сб.  308145Р7, 
сб.  308145Р8—^ с  напрессованными  втулками  30820  1РД1, 
308201 РД2„  30820.1Р ДЗ,  308201Р Д4, 
308201РД6,  308201РД7,  308201РД8  и 
308208РД2,  308208РДЭ,  308208РД4, 
308208РД6,  308208РД7,  308208РД8. 

По  деф . ' 5 .  а)  Диаметр  подшипника  по  поверхностям  II 
и  Л  —  0  28,2+0'021  мм  и  0  48,2+0,025'ММ.  

308201РД5, 
308208РД1, 
308208РД5, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Подшипник  шестерни 
наклонного  валика  3081411  Алюминий 

АЛ9 

о 
с 
m 
о 
С 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Подшипник  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  толщины  фланца  менее  5,5  мм; 
. в )  износа  поверхностей  Н  более  допустимого  (деф."4).  . 
Допускается  восстанавливать  согласно  ремонтному  черте

жу  3081411 Р. 

1  Износ  поверхности  М 
более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
Р 

'  Хромировать  и  обработать 
поверхность М  до  номиналь
ного  или  ремонтного  разме
ра  или  установить  втулку 
согласно  ремонтному  черте
жу 

Обработать  поверхность  Я 
до  устранения  дефекта 
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По
з.
 
по

 
эс
ки
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Задиры,  забоины  на  ра Зачистить  рабочие  поверх

бочих  поверхностях  под ности  подшипника,  не  выхо

шипника  дя  из  допустимых  размеров 
ќ  '  и  из  толщины  фланца  менее 

5,5  мм 

Технические  требования  на  отремонтированный  подшипник 
» 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  М  от
носительно  оси  поверхности  Н  0,04  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Р  не  допус
кается. 

К  деф.  2,  3.  Поверхности  Р  и  К  проверить  на  прилегание 
по  краске. 

Площадь прилегания должна быть не менее 50% при рав
номерном распределении краски. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  ра
бочих  поверхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  а )  Диаметр  подшипника  по  поверхности  М — 

0  70,160,02  мм. 
б)  3081411Р1,  308141.1 Р2,  3081411РЗ,  3081411Р4, 

3081411Р5,  3081411Р6,  3081411Р7,  3081411Р8 — с  на
прессованными

  ;
втулками  3081411РД1,  3081411РД2, 

3081411РДЗ,  3081411РД4,  3081411РД5,  3081411РД6, 
3081411РД7,  3081411РД8.  .  , 

По  деф.  4.  3081411Р — с  запрессованными  втулками 
3081411РД,  3081411РД9. 
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НФ8$°о1о1 

ДЛЯ  3308321 

НФЮ+0'1 

ДЛЯ  3308321 

^Н18.5±0,25  _  .  .  Н46+0.5 

Д19.0 

M ^ i  ?  и  Ж 
2  П 

лЫ^ 
Наименование  детали 

или  сборочной  единицы   Обозначение  Материал 

% 

Стойка  рычажная  308322"  Сталь  20' 

о 
О >> 
.  п  Возможный  дефект 
о  * 

Возможный  дефект 

г—  «ќ> 1— СГ)  * 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
стоек  308321  и  3308321. 

Деталь  браковать  при  наличии  трещин  любого  размера 
и  расположения. 

1 

2 

Погнутость,  вмятины 
на  поверхностях  стойки 

Износ  отверстий  стой
ки  более  допустимого 

Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 

стойки 

Править  стойку  до  устра
нения  дефекта 

Заварить  отверстие,  зачи
стить  плоскости  и  обрабо
ќ тать  новое  отверстие  до  но
минального  размера.  После 
заварки  и  обработки  отвер
стий  стойку  цементировать 
или  цианировать  на  глубину 
' 0 .1 0 ,3  мм 

Зачистить  поверхности 
СТОЙКИ 

Технические  требования  на  отремонтированную  стойку 

К  деф.  1.  Погнутость  и  вмятины  ца  поверхностях  стойки 

не  допускаются. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  2.  Допуск  соосности  отверстий  Ж  относительно  их 
общей  оси  0,08  мм. 

К  деф.  3.  На  поверхностях  стойки,  кроме  поверхностей 
отверстий,  допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов 
коррозии,  глубиной" не  более  0,2  мм,  охватывающие  не  более 
30%  поверхности  стойки. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

г 

Ось  рычагов  308332  Сталь  20 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
оси  330833.  ^  

Ось  браковать  при  наличии: 
а )  износа  поверхности  А  более  допустимого; 
б)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1. 

1  Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях  ва
лика 
Отсутствие  или  нару

шение  хромового  покры
тия 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 
Хромировать  кругом 

Технические  требования  на  отремонтированную  ось 

К  деф.  1.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  оси  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
поверхности  оси.  ќ 

К  деф.  2.  Толщина  слоя  хрома  на  поверхности  А  должна 
быть  не  менее  0,02  мм.  ч  . 
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М65Щ1 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  j  Обозначение  Материал 

Валик  привода  топливного 
насоса 

3308402  Сталь  12ХНЗА 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект 

ќ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Валик  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  торцовой 

поверхности  М  допускаются  поверхностные  микротрещины 
шлифовочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 
площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  износа  поверхности  М  более  допустимого; 
д )  износа  поверхностей  Г  более  допустимого  (деф.  2) ;  * 
е)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 
ж )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  6; 
з )  двух  изношенных  шпоночных  пазов  более  допустимого. 

1  Износ  поверхностей  Р 

или  К  более  допустимого 

Шлифовать,  хромировать, 
и  шлифовать  поверхность  Р 
или  К  до  номинального  раз
мера.  Допускается  шлифо
вание  поверхностиМ,  не  вы
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о 
С  > ,  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
м  s 

Возможный  дефект  восстановления 
О  SC 

С  СП 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
М 

Износ  боковых  поверх
ностей  шпоночного  паза 
более  допустимого 

Помятость,  срыв  резь
бы  не  более  двух  ниток 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях  ва
лика 

Засорение  масляных  от
верстий.валика 

ходя  из  допустимого  разме
ра  (деф.  3) . 

Радиус,  галтели  R  при 
этом  должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

М,  не  выходя  из  допустимо
N
го  размера

Профрезеровать  новый 
шпоночный  паз  номинально
го  размера  со  сдвигом  отно
сительно  старого  паза  на 
90°,  при  этом  на  дне  изно
шенного  паза  поставить  два 
керна 

Прогнать  резьбу  плашкой 

г 
Зачистить  поверхности  ва

.лика 

Прочистить  отверстия 

Технические  требования  на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Р  0,12  мм. 
Допуск  радиального  биения  поверхностей  Д  и  К  относи

тельно  поверхности  Р  0,06  мм. 

"К  деф.  .1,  3.  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  на 
диаметре  48  мм  относительно  оси  поверхности  Р  0,03  мм. 

К  деф.  1,  3,  6.  Поверхности  М  и  Д  проверить  на  прилега  .. 
ние  по  краске.  "  '  .. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 
равномерном  распределении  краски. 

Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допускается. 
К  деф.  4.  Допуск  симметричности  оси  шпоночного  паза 

относительно  оси  поверхности  Р  0,08  мм. 
К  деф.  5.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не  до

пускаются. 
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s  а 
с  К 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  6. „Выступание  металла  от  зади'ров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  валика  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  валика  и  не  более  5%  поверхности 
зуба  с  каждой  стороны. 

Поверхность  К  на  длине  /  должна  быть  хромирована  и 
полирована.  Толщина  слоя  хрома  0,02—0,07  мм. 

I 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Крышка  корпуса  привода 

генератора 
330852  ќАлюминий  АЛ9 

о р 

со 
о 
С 

>> 
со 
S 
X 
о 
m 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Крышку  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б )  толщины  фланца  менее  5  мм; 

в)  износа  поверхности  Б  более  допустимого  (деф.  4) . 
Допускается  восстановление  согласно  ремонтному  чертежу 

330852Р. 

1  Помятость,срыв  резьбы: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

.  Следы  'износа,  перенос 

металла  на  поверхности 

В 
Задиры,  забоины  на 

рабочих  поверхностях 

крышки 

а)  Прогнать  резьбу  мет

чиком. 

б)  Установить  ввертыш 

согласно  ремонтному  черте

жу 

Обработать  поверхность  В 
до  устранения  дефекта 

Зачистить  поверхности 

крышки,  не  выходя  из  допу

стимых  размеров  и  толщины 

' фланца  менее  5  мм 

2 9 9 

expert22  для  http://rutracker.org 
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I' 

о  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированную 
.  крышку  . 

¥ 

К  деф.  2,  3.  Перенос  металла  на  поверхности  В  не  допу
скается. 

Допускаются  на  поверхности  В  кольцевые  царапины  глу
биной  не  более  0,1  мм. 

Поверхность  В  проверить  на  прилегание  по  краске. 
Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  50%  при 

равномерном  распределении  краски.  _ 
К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 

'рабочих  поверхностях  крышки  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1,  4.  330852Р — с  ввертышем  330852РД1  или  с 

запрессованной  втулкой  330852РД, 

у 

ОЛЛ 



Ф с <р 

Й 
5: 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Заглушка  308543 
Алюминий 

Д1Т 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект 

\ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

* 

Заглушку  браковать  при  наличии : 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б )  помятости,  срыварезьбы  более  двух  ниток. 

1 

2 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  двух  ниток 
.  Задиры,  забоины  на  по
верхностях  заглушки 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  поверхности  за* 

глушки 

Технические  требования  на  отремонтированную 
заглушку 

ќ  ' 

К  деф.  1.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются. 

К  деф.  2.  Выступаниеметалла  от  задиров  и  забоин  на  по

верхностях  заглушки  не  допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

V  . 

Валик  вертикальный  308637    Сталь  " 
18Х2Н4ВА 

I 
По

з.
 
п
о
 

I 
эс
ки

зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Валик  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

ности  К  допускаются'  поверхностные  мйкротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б )  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в )  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  из
носа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 

г)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону;

д )  износа  поверхности  К  более  допустимого; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1 

.802 

Износ  поверхности 

более  допустимого' 

Н  Шлифовать,  хромировать 

и  Шлифовать  поверхность  Н 

до  номинального  или  ре



о 
1= 
.  от 
ОТ  я о 
с 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  К

 1 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев  ' 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях  ват 
лика 

монтного  размера.  Допуска
ется  шлифование  поверхно
сти  /С,  не  выходя  из  допу
стимого  размера  (деф.  2) . 
Радиус  галтели  R  при  этом 
должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

К,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  поверхности  ва
лика 

Технические  требования  на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Я  0,12  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности 
шлицев  относительно  оси  поверхности  Н  0,1  мм. 

К  Деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  К  на 
диаметре  35  мм  относительно  оси  поверхности  Н  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,  4.  Поверхность  К  проверить  на  прилегание  по 
краске.  .  I 
'Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  рав

номерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  К  не  допус
кается.  . 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  и  поверхностях  М  и  Л  не 
допускаются. 

Допускаетсямелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны. 

Поверхности  М  и  Л  и  их  галтели  должны  быть  поли
рованы. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  ,Диаметр  валика  по  поверхности  И — 
0  28,2 — 8; Sza

  м м
  ќ 

ќ  '  3 0 3 



.Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  вертикального 
валика  (нижняя) 

1  * 

308643  Сталь 
18Х2Н4ВЛ 

о 
В >. 
.  т 
Я Э 

~  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О  Ж г—  о 1е  ег> 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерни  вертикального  валика  (нижней)  308642. 

Шестерню  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

ности  М  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  из
носа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эта
лону;  k 

г)  износ.а  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

д )  износа  поверхности  М  более  допустимого; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф..  4, 
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^Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

4. 

Износ  поверхности  Н 
более  допустимого 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Я 
до  номинального  или  ре
монтного  размера. 

Допускается  шлифование 
поверхности  М,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  2).  Радиус  галтели  R 
при  этом  должен  быть  не  ме
нее  0,8  мм;  галтель  полиро
вать 

Обработать  поверхность 
М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  раз
мера 

Зачистить  поверхности  ше

стерни 

Следы  износа  перенос 
металла  на  поверхлости 
'М 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

I  Технические  требования  на  отремонтированную 

шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Н  0,12  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности 
шлицев_относительно  'оси  поверхности  Н  0,14.мм.  ~ 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  на 
диаметре  56  мм  относительно  оси  поверхности  И  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,  4.  Поверхность  М  проверить  на  прилегание" 
по  краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80% 
при  равнрмерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допуска
ется. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны.  ќ  ќ 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр '  шестерни  но  поверхности  //=ќ 
0 « , 2 ; о » ; «  мм.  ќ  . 
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Шестерня  вертикального 
валика  (верхняя) 

/ 

308654 

ч 

Сталь 
18Х2Н4ВА 

о 
. "> 
й  § ' 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

С  m 

Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверхно
сти  Б  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифовоч
ного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 
площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  изно
са  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 
г)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 

эталону; 
д )  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
е )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к 

деф.  4. 

1  Износ  поверхности  Г 
более  допустимого 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Г 
до  номинального  или  ре
монтного  размера.  Допуска
ется  шлифование  поверхно
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Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  Б 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не^бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия.  на  поверхностях 
шестерни 

Рекомендуемый  способ 
восстановления. 

сти Б,  не  выходя  из  допусти
мого  размера  (деф.  2) . 
Радиус  г.алтели  R  при 

этом  должен  быть  не  менее 
0,8  мм;  галтель  полировать 
Обработать  поверхность 

Б,  не  выходя  из  допустимо
го  размера  v 
Зачистить  шлицы,  не  вы

ходя  из  допустимого  разме
ра  ^ 
Зачистить  поверхности  ше

стерни  

Технические  требования  на  отремонтированную 
шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Г  0,12  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  шли
цев  относительно  оси  поверхности  Г  0,2  мм. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  от
носительно  оси  поверхности  Г  0,03  мм. 

К  деф.  1,  2,  4.  Поверхность  Б  проверить  на  прилегание  по 
краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  рав
номерном  распределении  краски.  .  ' 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  Б  не  допу
скается. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр  шестерни 

0  28,2~о]О7З  мм.  * 

по  поверхности  Г  — 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Вал  наклонный  308672 
Сталь 

18Х2Н4ВА 

П
оз
. 

по
 

эс
ки

зу
 

Возможный  дефект 
г 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Вал  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх
ности  В  допускаются  поверхностные  микротрещины,  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  износа  поверхности  В  более  допустимого; 
д )  износа  боковых  поверхностей  шлицев  более  допустимо

го  (деф.  5) ; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1 

Т 

Погнутость  вала  более 

допустимого 

Износ  поверхности 

более  допустимого 

Г

Править  вал  до  устране
ния  недопустимой  погнуто
сти 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Г 
до  номинального  размера. 
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о с  >> m  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
со £ 

Возможный  дефект  восстановления 
о 
С  О 

т 

3 

4 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности  В 

Задиры,  забоины,  кор
ро~зия  на  поверхностях 
вала 

Допускается  шлифование 
поверхности  В,,  не  выходя 
из  '  допустимого  '  размера 
(деф.  3).  Радиус  галтели  R 
при  этом  должен  быть  не 
менее,  0,8  мм;  галтель  поли
ровать 

Обработать  ..поверхность 
В,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Зачистить  поверхности 

вала 

Технические  требования  на  отремонтированный  вал 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  Б  от
носительно  оси  поверхности  Г  0,05  мм. 
ќ  К  деф.  2.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 

венца  относительно  оси  поверхности  Г  0,12  мм. 
К  деф;  2,  3.  Допуск  Торцового  биения  поверхности  В  от

носительно  оси  поверхности  Г  0,03  мм. 
К  деф.  2,  3,  4.  Поверхность  В  проверить  на  прилегание 

по  краске.  ќ  . 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 

равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  В  не  допус

кается.  t  
К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задирав  и  забоин  и 

коррозия  на  рабочих  поверхностях  вала  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

нерабочей  поверхности  и  не  "более  5%  поверхности'зуба  с 
каждой  стороны. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  наклонного  валика  308682  Сталь  12ХНЗА 

о с  to 
2  5 о  g 
С  % 

Возможный  дёфект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Шестерню  браковать  при  н аличии : 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения,  на  поверхно

сти  В  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифовоч
ного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 
площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г)  износа  боковых  поверхностей  шлицев  более  допустимо
го  (деф.  4) ; 

д )  износа  поверхности  В  более  допустимого; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1 Износ  поверхности 

более  допустимого 
Шлифовать,  хромировать 

и  шлифовать  поверхность  Б 
до  номинального  размера. 
Допускается  шлифование 
поверхности  В,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  2).  Радиус  галтели  R 
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о 
о  >, 
.  т 

о  й 
Возможный  дефект  ќ  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

С  <Т)  

при  этом  должен  быть  не 
менее  0,8  мм;  галтель  поли
ровать 
Обработать  поверхность 

В,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Зачистить  поверхности  ше

стерни 

Технические  требования  на  отремонтированную 
шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венда  относительно  оси  поверхности  Б  0,12  мм. 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  В  от
носительно  оси  поверхности  Б  на  диаметре  50  мм  0,04  мм. 

К  деф.  1,  2,  3.  Поверхность  В  проверить  на  прилегание  по 
краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 
равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  В  не  допус
кается. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор
розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей.поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны. 

2 

3 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
В 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
шестерни 

ЗП 



дляззовю1,  m'ioz„ 
33081681  и  308168  ќќ> 

АА 

'Иф2г,63Х°оМ 
ДФ 22,85" 

01,13Z 

ДЛЯ 3308101,  30870г, 
33081681  и 3081G8  ' 

НфП,ЬТ+М5 

Д 0/7,7 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы   Обозначение  Материал 

/  * 
Шестерня 

ќ 

3308702 
.  Сталь 
18Х2Н4ВА 

о 
с 
м 
о 
С 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерен  3308701,  308702,  308168,  33081681,  33081682. 

Шестерню  браковать  при  наличии; 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх
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,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

ности  М  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  4  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  изно
са  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 

г)  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

д )  износаповерхности  М  более  допустимого; 
.  е)  коррозии,  неустранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1 

3 

4 

Износ  поверхности  Н 
более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхности 
М 

Смятие,  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
леетрех  шлицев 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Н 
до  номинального  или  ре
монтного  размера. 
Допускается  шлифование 

поверхности  М,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  2).  Радиус  галтели  R 
при  этом  должен  быть  не 
менее  0,8  мм;  галтель  поли
ровать 
Обработать  поверхность 

М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Зачистить  шлицы,  не  вы

ходя  из  допустимого  разме
ра  . 
Зачистить  поверхности  ше

стерни 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Н  0,12  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности 
шлицев  относительно  оси  поверхности'  Н  0,2 'мм,  . 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  на 
диаметре  45  мм  для  шестерен  3308701,  3308702,  33081682 
и  33081681,  на  диаметре  38  мм  для  шестерни  308702  и  на 
диаметре  36  мм  для  шестерни  308168  относительно  оси  по
верхности  Я  0,03  мм. 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
О 

С  о т 
* 

К  деф.  1,  2,  4.  Поверхность  М  проверить  на  прилегание 
по  краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  рав
номерном  распределении  краски. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допус
кается.  " 
ќ  К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 

коррозия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допуска
ются. 

Допускается  мёлкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  >зуба  с 
каждой  стороны. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Диаметр  Шестерни  по  поверхности  Я : 

а )  0  36,15  zj'jgg  мм  или  0  36,3  jj.gg  мм —дл я  шесте

рен  3308702  и  33081682; 

б)  0  30,15Zo'073
  м м  и л и  0  3 0

'
3
  — о,'о7з  мм —для,  шесте

рен  3308701  и  33081681;' 

в)  0  28 , 15 i °$ °  мм  или  0  28 ,31°$°  мм —для  шесте

рен  308702  и  308168.  .  _  '  < 
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Наименование  детали 
или  сборочнойќединицы  Обозначение  Материал 

С т а к а н  к ожух а 
* 

308838  Алюминий  AJ19 

о 
С >, 
. « 
to  S3 
О  W С и т 

ВОЗМОЖНЫЙ  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
стакана  кожуха  6308838. 

С т а к а н  бракова ть  п р и  н а л и ч и и : 
а )  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  трещин,  выходящих  на  поверхность  В. 

1  .  Трещины  любого  разме
ра  и  расположения,  не  яв
ляющиеся  причиной  вы
браковки  стакана 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  стакана 

Заварить  трещины  и  зачи
стить  сварной  шов 

ќ  Зачистить 
стакана 

поверхности 

>  Технические  требования 
на  о тремонтированный  с т акан 

К  деф.<  1.  Трещины  на  стакане  не  допускаются.  Сварной 
шов  должен  быть  сплошным,  плотным*  без  раковин  и  шла
ковых  включений.  После  заварки  трещин  стакан  проверить 
на  герметичность  наливом  керосина  с  выдержкой  в  течение 
2  мин. 

Течь  керосина  не  допускается. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и ' з абоин  на 
поверхностях  стакана  не  допускается. 
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Наимёнование  детали 
или  сборочной  единицы    Обозначение  Материал 

Вал  33081683  Сталь  12ХНЗА 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Вал  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения.  На  поверх

ности  А  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б )  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  об
щей  площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в )  износа  зубьев  более  допустимого.  Контролировать  по 
эталону; 

г )  износа  поверхности  А  более  допустимого;" 
д )  износа  шлицев  более  допустимого; 
е )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Погнутость  вала  более 
допустимого  . 

t 

Износ  поверхности  Б 
более  допустимого 

Править  вал  до  устране
ния  недопустимой  погнуто
сти  ќ . *  , 
Шлифовать,  хромировать 

и  шлифовать  поверхность  Б 
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3  Следы  износа,  перенос 
металла .  на  поверхности 
А 

4  Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
вала 

Технические  требования 
на  отремонтированный  вал 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  делительной  окруж
ности  винтовой  шестерни  относительно  оси  поверхности  Б 
0,12  мм, 

Допуск  радиального  биения  поверхности  Б  относительно, 
оси  центров  0,08  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  биения  делительного  конуса  зубчатого 
венца  относительно  оси  поверхности  Б  0,12  мм. 

К  деф.  2,  3.  Допуск  торцового  биения  поверхности  А  от
носительно  оси  поверхности  Б  (на  диаметре '45  мм)  0,03  мм. 

К  деф.  2,  3,  4.  Поверхность  А  проверить  на  прилегание  по 
краске. 
.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  .при 

равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  А  не  допус. 
кается. 

К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  вала  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%' 
нерабочей  поверхности  и  не  более  5%  поверхности  зуба  с 
каждой  стороны.  ќ 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Диаметр  вала  по  поверхности  Б  — 
0  3 6 , 1 5 Д®  мм  или  0 3 6 , 3  — g;8i§

  м м


Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

до  номинального  или  ре
монтного  размера. 
Допускается  шлифование 

поверхности  А,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  3) .  Радиус  галтели  R 
при  этом  должен  быть  не 
менее  0,8  мм;  галтель  поли
ровать 

Обработать  поверхность 
А,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 

Зачистить  поверхности 
вала 
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Для  8308169  и  308'169 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

» 
Материал 

Рессора  3308169Г 
Сталь 

18Х2Н4В А 

П
оз
. 
п
о
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
рессор  3308169,  6308169,  308169. 

Деталь  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  jpa3Mepa  и  расположения; 
б)  срыва  или  выкрашивания  более  двух  шлицев  на  одном 

из  концов  рессоры  или  износа  шлицев  более  допустимого. 
Контролировать  по  эталону; 

в)  скручивания  рессоры,  заметного  при  осмотре; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

3 1 8  / ' 



,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Погнутость  рессоры  бо

лее  допустимого 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  двух  шлицев 
Задиры,  забоины,  цара

пины  и  коррозия  на  по
верхностях  рессоры 

Править  рессору  до  устра
нения  недопустимой  погну
тости 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимых  разме
ров 
Зачистить  поверхности 

рессоры.  Поверхность  Г  и 
галтели  В  полировать,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров,  указанных  "в  техниче
ских  требованиях 

Технические  требования 
на  отремонтированную  рессору 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения  поверхности  Г  от

носительно  оси  центров  0,12  мм.' 
К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забЬин  и 

коррозия  на  неполированных  поверхностях  не  допускаются. 
ќ  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

неполированных  поверхностей. 
На  поверхности  Б  допускается'  след  от  фрезы  глубиной 

не  более  0,2  мм.  " 
Поверхность  Г  и  галтели  В  должны  быть  полированы. 
Диаметр  стержня  рессоры  по  поверхности  Г  после  поли

ровки  должен  быть  не  менее  14,7  мм  для  рессор  308169  и 
6308169  и  не  менее  16,1  мм  для  рессор  33081691й  3308169. 

Задиры,  забоины,  царапины  и  коррозия  на  поверхности  Г, 
и  галтелях  В  не  допускаются. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

е 
Обозначение  Материал 

Кожух  33082172  Алюминий  АК4 

П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

\ 

Возможный  дефект  .. 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Кожух  браковать  при  наличии:  ' 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б )  помятости,  срыва  резьбы  более  одной  нитки  или  изно

са  резьбы  до  величины,  когда  невозможно  обеспечить  необ
ходимую  (см.  ТУ,  часть  I )  по  резьбе  посадку  на  турбинном 
колесе  (проверять  при  подборе  кожуха  к  турбинному  колесу); 

в)  износ'а  поверхности  Я  более  допустимого. 

1 

2 

3 

Смятие,  следы  износа, 
перенос  металла  на  по
верхности  Я 
Помятость,  срыв  резьбы 

не  более  одной  нитки 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  кожуха 

Обработать '  поверхность 
Я,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Зачистить  резьбу 

Зачистить  поверхности  ко
жуха 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

4  Засорение  масляных  от Засорившиеся  отверс

верстий  0  О^
4
"
0
'
1
  мм  ко тия  прочистить  сверлом 

п  жуха  0  0,5  мм,  затупив  фаской 
0,2X45° 

Технические  требования 
на  отремонтированный  кожух 

1
  К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Н  от
носительно  оси  резьбы  на  диаметре  65  мм  0,07  мм. 

Поверхность  Н  проверить  на  прилегание  по  краске.  Пло
щадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  равномер
ном  распределении  краски. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  кожуха  не  допускается. 

Допускается  местное  утоньш'ение  стенки  кожуха  до  1,2  мм 
на  площади  не  более  1/4  всей  поверхности  стенки. 

7,11151 

.  t 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

% 

Втулка  шлицевая  33082332 
/ 

Сталь  38ХС 

о 
С >, .  ГО 
со  К  . 
О К СО ГО 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
втулки  шлицевой  33082342. 

Втулку  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б )  срыва  или  выкрашивания  более  двух  шлицев  или  из

носа  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 

в )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  двух  шлицев 

Задиры,  перенос  метал
ла  на  поверхности  Е 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 
Зачистить  поверхность  Е 

до  устранения  дефекта 
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Возможный  дефект 

ќ 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

3  Следы  износа,  перенос  Зачистить  поверхность  Б, 
металла  на  поверхности  не  выходя  из  допустимого 
Б  размера  большего  диаметра 

конуса 
4  Задиры,  забоины  и  кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  втулки 

втулки 

Технические  требования  на  отремонтированную  втулку 

К  деф.  2,  3.  Перенос  металла  на  поверхностях  Я  и £  не 
допускается. 

Поверхность  Б  проверить  на  прилегание  по  краске.  Пло
щадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при  равномер
ном  распределении  краски. 
ќ  К  деф.  2,  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  втулки  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  20%  нерабочих 
поверхностей  и  не  более. 5%  поверхности  шлицев.  Контроли
ровать  по  эталону, 
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.  Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Муф т а 

г  ќ 

33082352  Сталь  38ХС 

ќ П
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к
и
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Возможный  дефект  .  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Муфту  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  

б )  срыва  или  выкрашивания  более  двух  шлицев  йлиизно
са  шлицев  более  допустимого.  .Контролировать  по  эталону. 

1  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  двух  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
муфты 

  Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  поверхности 
муфты 

Г  Технические  требования 
1  на  о т ремонтированную  муфту . 

'  К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и 
коррозия  на  рабочих  поверхностях  муфты  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочей  поверхности  муфты  и  не  более  5%  поверхности 
шлицев.  Контролировать  по  эталону. 

} 
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Наименование  детали  : 

или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

«к 
Колесо насосное  33082412  Алюминий  АК4 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Колесо браковать при наличии: 
а) трещин и обломов любого размера и расположения
б) срыва или выкрашивания более двух шлицев или из

носа шлицев более допустимого. Контролировать по эталону; 
в)  износа  поверхности Л  до  глубины  канавок  менее 

0,5 мм. 

1  Износ  поверхности  Г 
более допустимого 

Смятие, следы износа, 
перенос  металла  на по
верхности Л или  М 

Хромировать  и  обрабо
тать поверхность Г до номи
нального размера 
Обработать  поверхность 

Л или М, не выходя из раз
мера  глубины  канавок на 
поверхности Л менее 0,5 мм 
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со  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

m к о  « г—| о I—  т 

Возможный  дефект 
восстановления 

3  Смятие  шлицев,  срыв  Зачистить  шлицы,  не  вы

или  выкрашивание  не^бо ходя  из  допустимого  разме
лее  двух  шлицев  ра 

4  Задиры,  забоины  на  по Зачистить  поверхности 

верхностях  колеса  .  колеса. 

Технические  требования  на  отремонтированное  колесо 

К  деф.  1.  Допуск  радиального  биения'  поверхности  Г  от
носительно  оси  шлицев  0,12  мм. 

Допуск  торцового  биения  поверхности  К  на  диаметре 
136  мм  относительно  оси  шлицев  0,12  мм. 

К  деф.  2.  Допуск  торцового  биения  поверхностей  М  и  Л 
относительно  оси  шлицев  на  диаметре  38  мм  0,06  мм. 

К  деф.  2,  4.  Поверхности  М  и  J1  проверить  на  прилегание 
ќпо  краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  50%  при 
равномерном  распределении  краски. 

Глубина  канавок  на  поверхности  Л  должна  быть  не  менее 
0,5  мм. 

К  Деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  колеса  не  допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Втулка  33082461  Сталь  45Х 

i 
о 
С 

СП 
Я  й 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
ќ2  О 1—1  <п  V 

Втулку  браковать  при  наличии:  . 
а )  износа  поверхности  М  более  допустимого; 
б)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1 

2 

Износ  поверхности  Н 
более  допустимого 

Следы  износа;  перенос 
металла  на  поверхности 
М 

Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 

втулки 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Н 
до  номинального  размера  _ 

Обработать  поверхность 
М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера,  при  этом  глуби
на  канавки  К  должна  быть 
не  менее  0,2  мм. 

Допускается  восстанавли
вать  канавку  до  номиналь
ного  размера  по  чертежу 

Зачистить  поверхности 
втулки 

Технические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

К  деф.  1,  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  от
носительно  оси  поверхности  Н  (на  диаметре  66  мм)  0,04  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  .поверхности  М  не  допус

кается. 

1 2 *  '  _  ќ  3 2 7 
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в  >> т 

8  * 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

°  о С  m  ќ 

К  д еф / 2 ,  3.  Поверхность  М  проверить  на  прилегание  по 
краске. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 
равномерном  распределении  краски.  Глубина  канавки  К 
должна  быть  не  менее  0,2  мм. 

К  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров'  и  забоин  и 
коррозия  на  поверхностях  втулки  не  допускаются. 

.328 



Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Подшипник  3308260  Алюминий  AJI9  » 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
подшипника  508470. 

Подшипник  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток  (деф.  4) . 

1  . 

2 

Износ  поверхности  Е 
или  Ж  более  допустимого 
Износ  поверхности  М 

более  допустимого 

Помятость,  срыв  резьбы:, 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток

Установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу 
Хромировать  и  шлифо&ать 

поверхность  М до  номиналь
ного  размера,  выдержав  ра
диус  R  не  менее  0,5  мм,  или 
установить  втулку  согласно 
ремонтному  чертежу 

"  а)  Прогнать  резьбу  мет

чиком. 

б)  Установить  резьбовой 

ввертыш  согласно  ремонт

ному  чертежу 

.  3 2 9 



П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
"
 

Возможный  дефект 

1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

4  , 

5 

6 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  двух  ниток 
Задиры,  забоины  на  по

верхностях  подшипника 
Засорение  масляных  от

верстий  подшипника 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  поверхности 
подшипника 
Прочистить  отверстия 

Технические  требования 
на  отремонтированный  подшипник 

К  деф.  2.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  Е  и 
М  относительно  поверхности  Ж  0,04  мм. 

Допуск  торцового  биения  поверхности  3  относительно 
оси  поверхности  Ж  (на  диаметре  85  мм)  0,04  мм. 

Поверхность  3  проверить  на  прилегание  по  краске.  Пло
щадь  прилегания  должна  быть  не  менее  70%  при  равномер
ном  распределении  краски. 

К  Деф.  3,  4.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток'  не 
допускаются. 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  подшипника  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  3308260Р  или  508470Р —с  запрессованными 
втулками  3308260РД  и  3308260РД1. 

По  деф.  2,  3.  3308260Р1  или  508470Р1—с  напрессован
ной  втулкой  3308260РД2  и  с  ввертышем  З ЗО 8  2 6ОРД З . 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  уплотнения  3308261  Алюминий  Д1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток. 

1 

2 

Помятость,  срыв  резьбы 
нёболее  двух  ниток 

Износ  поверхностей  ка
навки  под  уплотнительное 
кольцо  более  допустимого 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Обработать  поверхности 
канавки  до  ближайшего  ре
монтного  размера,  выдер
жав  угол  a — 1S° 

Ремонтные  размеры  ќл 

По  деф.  2.  Размер  7  или  8 'мм —под  ремонтное  кольцо  уп

лотнительное  308571Р1  или  308571Р2. 
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ГРУППЫ  309  и  50ft  МУФТА  ПРИВОДА  ГЕНЕРАТОРА 

*  Наименование  детали  ' 
.  или  сборочной  единицы  Обозначение  '  Материал 

Патрубок  5095821 СБ 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

» 

« 
Рекомендуемый  способ  . 

восстановления 

L  Патрубок  браковать  при  наличии: 
а )  смятия,  не  устранимого  правкой; 

б ) .раковин  от  коррозии  на  поверхностях  патрубка  глуби
ной  более  0,5  мм  и  площадью  более  2  см

2
.  ќ 

1  Трещины  в  сварных 
швах  или  нарушение  свар
ки  в  местах  соединения 
деталей  патрубка,  тре
щины  по  основному  ме
таллу 

Заварить   дефектные  ме« 

ста  и  зачистить  сварные 

швы 
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о 
в 
W 
о 
С 

Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

2 

3 

4 

Вмятины  на  стенках 
патрубка  более  допусти
мого 

Вмятины,  задиры,  забо
ины  на  поверхностях 
фланца 

Коррозия  на  поверхно
стях  патрубка 

Править  детали  патрубка 
до  устранения  недопустимых 
вмятин 

Править  и  зачистить  фла

нец 

Зачистить  поверхности  па
трубка  от  коррозии  .. 

Технические  требования 
на  отремонтированный  патрубок 

К  Деф.  1.  Трещины  в  сварных  швах  , не  допускаются. 
Сварные  швы  должны  быть  сплошными  и  плотными,  без  ра
ковин  и  шлаковых  включений. 

К  деф.  2.  Допускается  на  стенках  патрубка  не  более  пяти 
вмятин  глубиной  не  более  3  мм  и  площадью'  не  более  2  см

2 

каждая . 
К  деф.  3.  Вмятины,  задиры,  забоины  на  поверхности  А 

не  допускаются. 
Несовпадение  отверстий  фланца  патрубка  с  отверстиями 

генератора  не  допускается.  Допускается  рассверливание  от
верстий  патрубка  до  0  11  мм. 

К  деф.  4.  Коррозия  на  поверхностях  патрубка  не  допу
скается. 

ќ ) 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  ..  Обозначение  Материал 

Фланец  ведущий  309452  Сталь  20 

о 
и 
<  п 

8 § 
е й 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Фланец  браковать  при  н а личии : 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б )  износа  боковых  поверхностей  шпоночного  паза  более 

допустимого; 
в )  износа  поверхностей  Б  более  допустимого; 
г)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Коробление  фланца  бо

лее  допустимого 

Править  фланец  до  устра
нения  недопустимого  короб
ления 
Зачистить  поверхности 

фланца,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
фланца 

Технические  требования  на 

К  деф.  1.  Допуск  параллельности  осей 
относительно  оси  поверхности  Г  0,5  мм. 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров 
рабочих  поверхностях  фланца  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочих  поверхностей  фланца. 

отремонтированный  фланец 

поверхностей  Б 

и  забоин  на 

334 . 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Фланец  ведомый  .  309461  Сталь  20 

о 
а >, 
ОТ  я 
о  « 1—1  о 1—1  m 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Фланец  браковать  п р и  н а л и ч и и : 
а )  трещин*  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхностей  Н  более  допустимого; 
в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1 

2 

3 

Коробление  фланца  бо
лее  допустимого 

Задиры,  перенос  метал
ла  на  поверхности  М 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
фланца  u  

Править  фланец  до  устра
нения  недопустимого  короб
ления 

Зачистить  поверхность  М 
до  устранения  дефекта 

Зачистить  поверхности 
фланца,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

'  Технические  требования  на  о тремонтированный  фланец 

К  деф.  1.  Допуск  параллельности  осей  'поверхностей  Н 

относительно  оси  конуса  М  0,5  мм. 
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О 
в 
to 

>» 
СО 

В 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О 
Е 
К о 
т  

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допуска
ется.  Поверхность  М  проверить  по  краске.  Площадь  приле
гания  должна  быть  не  менее  80%  при  равномерном  распре
делении  краски. 

К  деф.  2;  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  фланца  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%] 
нерабочих  поверхностей  фланца.  , 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Обойма.  309472  Сталь  10 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

if 

Обойму  браковать  при  наличии: 

а)  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 

б)  коррозии,  не  устранимой  зачисткой. 

Задиры?  заЬоины,  кор
розия  на  поверхностях 
обоймы 

Зачистить 
обоймы 

поверхности 

Технические  требования  на  отремонтированную  обойму 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  поверхностях 

обоймы  не  допускается. 

Допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  корро

зии,  глубиной  не  более  0,3  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Щиток  охлаждения  генератора 

t 

30955  .  Сталь  08кп 

о 
с  >, 

со 
со'  5 

ќ* 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о  g 
С го 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
щитков  охлаждения  генератора  309533,  309541,  509595  и 
5095951. 

Щиток  браковать  при  наличии  вмятин,  не  устранимых 
правкой.  _  ќ 

1 

' 2 

Заварить  дефектные  ме

ста  и зачистить  сварные  швы 

Править  щиток  до  устра

нения  дефекта 

поверхности 

Трещины  и  разрывы 
любого  размера  и  распо
ложения  на  поверхности 
щитка 

Вмятины  любого  разме
ра  и  расположения  на  по
верхности  щитка 
Коррозия  на  поверхно

стях  щитка 

Технические  требования  на  отремонтированный  щиток 

К  деф.  1.  Трещины  в  сварных  швах  не  допускаются.  Свар
ные  швы  должны  быть  сплошными  и  плотными,  без  раковин 
.и  Щлаковых  включений.  .. 

К  деф.  2.  Допускается  теа  щитке  не  более  пяти  вмятин 
глубиной  не  более  3  мм  и  площадью  не  более  2  см

2
  каждая . 

К  деф.  3.  Допускаются  раковины,  очищенные  от  продук
т о в  коррозии/глубиной  не  более  0,3  мм. 

Зачистить 

щитка 

3 3 8 
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Наименование  детали 
ќ  или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

[  Ш т иф т  с  лыской 

ќ 

509522  Сталь  40Х ч 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
з
у
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Шт иф т  бракова ть  п р и  н а л и ч и и : 
а )  смятия  или  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 

б)  коррозии,  не  устранимой  зачисткой. 

1 

2 

Смятие  или  срыв  резь
бы  не  более  двух  ниток 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
штифта  * 

Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  штифт 

Технические  требования  на  о тремонтированный  штифт 

К  деф. ,1 .  Смятие  или  срыв  резьбы  не  допускается. 
К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  не 

допускается. 
Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая 'не ' боле е  20% 

поверхностей  штифта,  
  : 
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Г Р У П ПЫ  310  и  510.  В О З Д У Х О Р А С П Р Е Д Е Л И Т Е Л Ь 

М16*1  ф 

31034

М1Щ5, 
Ф 

Ф 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение 

V " 

Материал 

Корпус  с  кронштейном  сб.310332  

По
з.
 

по
 

эс
ки
зу
 

.  Возможный  дефект 

л 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 
/  " 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпуса  с  кронштейном  сб.  31033  и  сб.  310331. 

Корпус  с  кронштейном  браковать  при  наличии  срыва 
резьбы  более  двух  ниток. 

1  Трещины  в сварном  шве 

или  кронштейне 
Заварить  трещины 

3.40 



о 
в  >, 
  т 

S  * 
С m 

Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Помятость,  срыв  резь
бы  на  корпусе  31034  не 
более  двух  ниток 
Погнутость  кронштейна 

Задиры  и  забоины  на 
поверхностях  в  местах 
подсоединений  и  корро
зия  на  поверхностях  дета
лей 

Прогнать  резьбу  метчиком 
или  плашкой 

Править  кронштейн 

Зачистить  поверхности 
корпуса  с  кронштейном 

Технические  требования 
на  отремонтированный  корпус  с  кронштейном 

t 

К  деф.  1.  Трещины  и  обломы  на  кронштейне  не  допуска
ются. 

Сварной  шов  должен  быть  сплошным,  ровным,  без  рако
вин  и  шлаковых  включений. 

К  деф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 
допускаются. 

К  деф.  3.  Погнутость  кронштейна  не  допускается. 
К  деф.  4.  Выступание  металла  от  задиров,  забоин  и  кор

розия  не  допускаются. 

\ 
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.Для ШОВ ќ 
Н31  с  Н46 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

.  Обозначение  Материал 

Корпус  распределителя 

воздуха 

г 

310063 

г 

Алюминий 
, АК4 

о 
а >> 
со 

S3  § 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
о  g 
С  « 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремоита 
корпуса  распределителя  воздуха  331006  и  51006. 

Корпус  браковать  при  наличии: 
ќа)  трещин  любого  размера  и  расположения; 

б )  помятости,  срыва  резьбы  более  одной  нитки  (деф.  3) ; 
в )  размера  С  менее  30,2 'мм  (для  детали  331006)  име

нее  43,8  мм  (для  деталей  310063  и  51006); 

г)  размера  Б  менее  2  мм. 

3 4 2 



о 
с  >, 
to 

й  § 
Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

восстановления 
(=.  о 
Uh  <Т) 

Износ  поверхности  Я 
более  допустимого 
Помятость,  срыв  резьбы 

М12Х1,5  —5Я6Я : 
«)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы 
М64Х2 —5Я 6Я  не  более 
одной  нитки 
Следы  износа,  перенос 

металла  на  поверхность 
М  или  Р 

v 

Износ  поверхности  Р  до 
размера  С  менее  допусти
мого (для деталей  310036 
й  51006)"  , 

Забоины,  задиры  на  ра

бочих  поверхностях  кор

пуса 

Установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу 

а)  Прогнать  резьбу  мет
чиком. 
б)  Установить  резьбовую 

втулку  согласно  ремонтному 
чертежу 

Зачистить  резьбу ' 

Обработать  поверхность 
М  или  Р,  не  выходя  из  допу
стимого  размера  С, при  этом~ 
на  поверхности  М  восстано
вить  выточки  а  ив  согласно 
размерам,  указанным  в  чер
теже  заводаизготовителя,  с 
сохранением  размера  Б  не 
менее  2  мм 

Обработать  поверхностьР 
до  размера  С ,  равного 
440,2  мм.  При  сборке  уста
навливать  между  буртом  ва
лика  привода  31007  и  тор
цом  корпуса  распределителя 
воздуха  регулировочное 
кольцо  30254  соответству
ющей  толщины,  обеспечива
ющее  размер  С  46  мм. 

Зачистить  рабочие  поверх
ности  корпуса,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

К  дёф.  2.  Помятость,  срыв  резьбы  более  двух  ниток  не 

допускаются.  7 

, К  деф.  4,  5.  Перенос  металла  на  поверхностях  М  и  Р  не 

допускается. 
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Рекомендуемый  способ 
ќ  восстановления 

Поверхности  М  и  Р  проверить  на  прилегание  по  краске  к 
плоскости,  перпендикулярной  оси  поверхности  Н. 

Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  80%  при 
равномерном  распределении  краски. 

К  деф.  6.  Забоины,  задиры  на  .поверхностях  М  и  Р  не  до
пускаются. 

Выступание  металла  от  забоин  и  задиров  на  остальных 
рабочих  поверхностях  не  допускается.  ™ 

ќ—л 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  310063P  или  51006Р — с  запрессованной 

втулкой  ЗЮ06ЗРД1; 

331006Р —с" запрессованной  втулкой  331006РД. 

По  деф.  2.  310063P,  или  331006,,  или  51006Р — с  втул

кой  ЗЮ06ЗРД2. 
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с  для  331007  ' 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Валик  привода  31007. 

.у 

Сталь  45Х 

о 
в  >.  Возможный  дефект  ќРекрмендуемый  способ 

й  § 
Возможный  дефект 

восстановления 
о  g 
С  %  ќ 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
валика  привода  331007.  ' 

Валик  браковать  при  наличии:" 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б )  износа  поверхностей  К  и  С  более  допустимого? 

.  в )  износа  бурта  более  допустимого  (деф.  3) ; 
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в  >.  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

8  S 

Возможный  дефект 
восстановления 

°  5 
С  л  $ 

г)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  (деф,4) ; 
д )  коррозии,  .  не,  устранимой  согласно  указаниям  к 

деф. *5. 

1 

3 

4 

5 

Износ  поверхности 
более  допустимого 

Н 

Следы  износа  на  по
верхности  К  или  С 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхность 
М 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях  ва
лика 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхность  Н 
до  номинального  размера. 

Допускается  шлифование 
поверхности  М,  не  выходя 
из  допустимого  размера 
(деф.  3) .  Радиус  галтели*/? 
при  этом  должен  быть  не 
менее  0,8  мм;  галтель  поли
ровать 

Обработать  поверхность 
К  или  С, не  выходя  из  допу
стимого  размера 
Обработать  поверхность 

М,  не  выходя  из  допустимо
го  размера 
Зачистить  шлицы 

Зачистить  поверхности 
валика,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  о тремонтированный  валик ќ  I 

  К  деф.  1.  Допуск  цилиндричности  поверхности  Н  0,02  мм. 

К  деф.  1,  3,  Допуск  торцового  биения  поверхности  М  от
носительно  оси  поверхности  Н  на.  диаметре  26  мм  (для 
31007)  и  на  диаметре  28  мм  (для  331007)  соответственно 
0,03  и  0,04  мм.  '  ќ  , 

Поверхность  М  проверить  по  краске.  Прилегание  долж
но  быть  полным  по  всей  поверхности. 

К  деф.  2.  Допуск  параллельности  поверхностей  К  и  С 
0,04  мм. 

Допуск  соосности  оси  Б  хвостовика  относительно  оси  по
верхности  Н  0,04  мм  (для  310:07)  и  0,06  мм  (для  331007) . . 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  3.  Перенос  металла  на  поверхности  М  не  допу
скается. 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по
верхностях  валика  не  допускается. 
ќ  Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 
нерабочих  поверхностей  валика  и  шлицев. 

I 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

М уф т а  в алик а 
*  % 

31008  Сталь  45Х 

о 
в  >, 
м 

«  5 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о  * »  о С  сп  ќ 

* 

М уф т у  в алик а  бракова ть  п р и  н а л и ч и и : 
а)  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б )  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  .(деф.  1J. 

1  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
муфты 

Зачистить  шлицы 

Зачистить  поверхности 

муфты 

Технические  требования  на  о тремонтированную  муфту 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  муфты  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20%' 
поверхности  муфты. 

3 4 8 . 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицвг 

Обозначение  Материал 

Диск  распределительный 

/ 

310091  Сталь  12ХНЗА 

П
оз
. 
п
о
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

> 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
распределительного  диска  51009. 

Диск  браковать  при  наличии:  
а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б )  помятости,  срыва  резьбы  более  одной  нитки» 

в)  износа  поверхности  Г  более  допустимого; 
г)  ср.ыва  или  выкрашивания  более  трех .шлицев | 
д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4» 

1  Помятость,  срыв  резь
бы  не  более  одной  нитки 
Следы  износа,  перенос 

металла  на  поверхности  Г 

Зачистить  резьбу 

Притереть  поверхность  Л 
по  плите,  не  выходя  из  допу
стимого  размера.  После  при
тирки  в  окне  диска  со  сто
роны  поверхности  Г  снять 
фаску 0,2X45° 
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Возможней  дефект 
1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

ќ  3  Смятие  шлицев, „ срыв  Зачистить  шлицы 

>  или  выкрашивание  не  бо 

лее  трех  шлицев  е ч  Задиры',  забоины,  ќ кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  диска,  не  выходя  из  допу

диска  стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  диск 
/ 

"  К  деф.  2.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Г  .отно
сительно  оси  шлицев  0,06  ммна  диаметре  52  мм.  Поверхно
сти  Г  проверить  на  прилегание  по  краске.  Прилегание  должно 
быть  полным  по  всей  поверхности.  _ 

  К  деф.  4.  Задиры,  забоины,  перенос  металла  и  коррозия 
на  поверхности  Г  не  допускаются. 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  остальных 
поверхностях  диска  не  допускается.  Допускается  мелкая 
сыпь,'  охватывающая  не  более  20%  нерабочей  поверхности 
диска. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Колпак  распределителя  3 1 0  1 0  Сталь  45Х 

о 
с  >> 

со 
со'  5 о  g 
С го 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
колпака  распределителя  3101 OA, 

Колпак  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  помятости,  срыва  резьбы  М64Х2 —б/i  более  одной 

нитки; 

в )  обмятия  граней  более  допустимого.  . 

1  Помятость,  срыв  резьбы 
М64Х2 — 6 h  не  более  од
ной  нитки 

Помятость,  срыв  резьбы 
Ml 4 X 1,5 —  5Я6Я: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток 

Зачистить  резьбу 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 

б)  Установить  резьбовую 
втулку  согласно  ремонтному 
чертежу 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
врсстановления 

  3  Обмятие  граней  не  бо Зачистить  грани,  не  выхо

лее  допустимого  дя  из  допустимого  размера 
4  Задиры,  забоины,  кор Зачистить  поверхности 

розия  на  поверхностях  колпака,  не  выходя  из  допу

колпака  стимого  размера 

Технические  требования 
на  отремонтированный  колпак 

К  деф.  3,  4.  Выступание  металла  от  смятия,  задиров  и  за

боин  на  поверхностях  колпака  не  допускается. 

Допускается ̂ мелкая сыпь, охватывающая  не более 20% 
поверхности колпака. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  31010Р  или  31010АР—с  втулкой  31010РД. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Крышка  диска 
распределительного 

31011'  Сталь  45 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Крышку  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  помятости,  срыва  резьбы  более  одной  нитки; 

в )  смятия  граней  более  допустимого. 

1 

2 

3 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  одной  нитки 

Смятие  граней  не  более 
допустимого 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 
крышки

  4
  , 

Зачистить  резьбу 

Зачистить  грани,  не  выхо
дя  из  допустимого  размера 
Зачистить  поверхности 

крышки,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

'353 



о 
с  ќ». ОТ 
от 5 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

С от 

Технические  требования 
'  на  отремонтированную  крышку 

К  деф.  2,  3.  Выступание  металла  от  смятия  и  забоин  на 

поверхностях  крышки  не  допускается.  » 

Допускается 'мелкая  сыпь,  охватывающая  не  более  20% 

поверхности  крышки. 
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ГРУППЫ  311  и  511.  ВОДЯНОЙ  НАСОС 

35094 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Раструб  водяного  насоса,  сб.3311051 
,.  1 

ќ 

о 
с >, 
со 

«  5 
°  о 
С  3 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Раструб  браковать  при  наличии  обломов  любого  размера 
или  трещин,  выходящих  на  поверхности  ' А,  Г  и  резьбовые 
отверстия. 

1  Трещины,  не,  являю
щиеся  причиной  выбра
ковки  раструба 
Раковины  от  коррозии 

на  поверхности  А  или  Г, 
на  внутренних  необрабо
танных  поверхностях  глу
биной  более  0,5  мм 

I 

Ограничить  трещины  свер
лением  отверстий,  заварить 
и  зачистить  сварной  шов 

Покрыть  поврежденные 
поверхности  эпоксидным  со
ставом  и  обработать  запод
лицо  с  основной  поверх
ностью 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  306129  в 
резьбовом  отверстии  ра
струба,  помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке  более 
двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке  не  бо
лее  двух  ниток 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпильки  в  резьбо
вом  отверстии,  помятость, 
срыв  резьбы  на  шпильке 
более  двух  ниток,/погну
тость  или  обрыв  шпильки. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильке  не  бо
лее  двух  ниток 
Задиры,  забоины  на  ра

бочих  поверхностях  ра
струба 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  корпусе  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  втулку. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи
ком 

а)  Заменить  шпильку  но
вой  с  более  полной  резьбой 
или  нарезать  резьбу  ремонт
ного  размера  и  установить 
ремонтную  шпильку. 

  б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

Зачистить  рабочие  поверх

ности  раструба  .  ќ 

Технические  требования    ' 
на  отремонтированный  раструб 

К  Деф.  1.  Трещины  на  раструбе  не  допускаются. 
Сварной  шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  рако

вин  и  шлаковых  включений.  После  заварки  трещин  раструб 
проверить  на  герметичность  водой  при  температуре  60—80°С 
под  давлением  ( 4 ± 1 )  кгс/см

2
  в  течение  5  мин. 

Течь  воды  не  допускается. 
Допускается  опрессовка  воздухом  в  водяной  ванне  под 

давлением  ( 3 ± 1 )  кгс/см
2
.  Пропуск  воздуха  не  допускается. 

К  деф.  3.  Ослабление  посадки  втулок  306129  в  резьбовых 
отверстиях  раструба  не  допускается.  Помятость,  срыв  резь
бы  во  втулках  более  двух  ниток  не  допускаются. 

После  установки  новой  втулки  закернить  ее'  в  двух  точ
ках  и  зачистить. 

Выступание  втулок  над  поверхностью  В  не  допускается. 

Збб 



о  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

с 
со 

со"  5 
°  о С £ 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  отвер
стиях  раструба  не  допускается.  Помятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ниток  и  погнутость  шпилек  не  допус
каются. ' 

К  деф.  5.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  раструба  не  допускается. 

По  деф.  3.  а)  Резьба  М14Х  1,5 — 5Я6Я — под  втулку 

306129Р. 

По  деф.  4.  а)  Резьба  M12.Xl,5T0  (dcP=  11.026±g;gJ|  мм)  — 

под  шпильку  35094Р. 

Ремонтные  размеры 

г  ,  ; 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал  ќ 

1 

Корпус  водяного  насоса 

\ 

сб.3311206 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпусов  водяного  насоса  сб.  ЗЗП20ЗА.  сб.  3311203, 
511462СБ  и  511462БСБ, 

35.8 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  обломов  любого  размера  или  трещин,  выходящих  на 

поверхности  А,  М,  Р,  Ю  и  резьбовые  отверстия; 
б)  помятости^срывы  резьбы  более  двух  ниток; 
в)  износа  поверхности  Е  более  допустимого; 

г)  раковин  от  коррозии  на  поверхностях  В,  Ф,  М,  Т,  а 
также  на  внутренних  необработанных  поверхностях  более  до
пустимого  (контролировать  по  эталону).  Эталон  корпуса  по 
коррозии  устанавливается  техническим  отделом  и  ОТК  пред
приятия.  , 

Трещины,  не  являю
щиеся  причиной  выбра
ковки 

Износ  поверхностей  Р 
более  допустимого.  На 
длине  / =  24  мм  износ  по
верхности  Р  неконтроли
ровать 
Следы  износа,  царапи

ны  и  раковины  .от  корро
зии  на  поверхности  Е 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  30628  в 
резьбовом  отверстии  кор
пуса,  ќ помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  более 
двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  не  бо
лее  двух  ниток 
Помятость,  срыв  резьбы 

МЗЗХ  1,5 — 5 / / 6Я  не  бо
лее  двух  ниток 

Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

Ограничить  трещины  свер
лением  отверстий,  заварить 
трещины  и  зачистить  свар
ные  швы.  Поверхность  А 
притереть  по  плите.  Допу
скается  заделка  трещин 
эпоксидным  составом  ќ 

Расточить  поверхность  Р 
и  установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу  .  , 

Зачистить  поверхность 
не  выходя  из  допустимого 
размера 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  корпусе  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  втулку. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  рабочие  поверх
ности  корпуса,  не  выходя  из 
допустимых  размеров 

3 5 9 



о 
в  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ Возможный  дефект 

восстановления 
O g 
С  m  

8 

Раковины  от  коррозии, 
не  являющиеся  причиной 
выбраковки  корпуса 

.а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпильки  350123,  по
мятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  йи
ток,  погнутость  или  об
рыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  шпильках 

Покрыть  поврежденные 
поверхности  корпуса  эпок
сидным  составом  и  обрабо
тать  заподлицо  с  основной 
поверхностью 

а)  Заменить  дефектную 
шпильку  новой  с  более  пол
ной  резьбой  или  нарезать  в 
корпусе  резьбу  ремонтного 
размера  и  установить  ре
монтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

Технические  требования
  1 

на  отремонтированный  корпус  
«  * 

К  деф.  1.  Трещины  в  сварных  швах  не  допускаются.  Свар
ной  шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  раковин  и 
шлаковых  включений.  После  заварки  или  заделки  трещин 
корпус  проверить  на  герметичность  водой  при  давлении 
( 4 ± 1 )  кгс/см

2
  и* температуре.  70—80°С  в  течение  2  мин. 

Течь  воды  не  допускается. 
Допускается  проверку  на  герметичность  производить  воз

духом  в  водяной  ванне  под,  давлением  ( 3 ± 1 )  кгс/см
2
.  Про

сачивание  воздуха  не  допускается. 

К  деф.  3.  Задиры,  царапины  и  вмятины  на  поверхности  Е 
не  допускаются. 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  втулок  30628  в  резьбовых 
гнездах  корпуса  не  допускается.  Помятость,  срыв  резьбы  во 
втулке  более  двух  ниток  не  допускается.  Выступание  втул
ки  над  поверхностью  А  не  допускается. 

При  нарезке  в  корпусе  резьбы  ремонтного  размера,  про
точка  под  бурт  втулки  должна  быть  не  более  13,5'мм. 

После  установки  втулку  закернить  в  двух  точках  и  за
чистить. 

К  деф.  6.  Выступание  металла  от  задиров"  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  корпуса  не  допускается.  .  . 

К  деф.  8.  Ослабление  посадки  шпильки  в  резьбовом  от
верстии  корпуса  не  допускается.  Помятость,  срыв  резьбы  на 
шпильке  более  двух  ниток  и  погнутость  шпильки  не  допу
скаются. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  Ремонтный  корпус  сб.  3311206Р,  или 
сб.  331120ЗР,  или  сб.  3311203АР,  или  511462СБР,  или 
511462БСБР — с  запрессованной  втулкой  ЗЗИ01ЗРД. 

По  деф.  4.  Резьба  М12Х  1 , 5—5Я6Я — под  втулку 
30628Р. 

По  деф.  8.  Резьба  M10Xl ,5T 0  (dcp =  9,026 +J;gg
 м м
)  ~

  п о д 

шпильку  350123Р,

3—151 

I 
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" Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  водяного  насоса  сб.4112011Г 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 

корпусов  водяного  насоса  сб.  4112011А  и  сб.  611455. 

3 6 2 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  обломов  любого  размера  или  трещин,  выходящих  на 

поверхности  Б,  В,  Е,  К,  Т  и  резьбовые  отверстия; 
,  б)  помятости,  срыва  резьбы  МЗЗХ1 . 5—5 / / 6Я  более  двух' 

ниток; 
в)  раковин  от  коррозии  на  поверхностях £  и  Г,  а  т акже  4 

на  внутренних  необработанных  поверхностях  более  допусти
мого  (контролировать  по  эталону) . 

Чугунные  втулки  411055А  подлежат  100%  выбраковке. 
Эталон  корпуса  по  коррозии  устанавливается  техничес

ким  отделом  и  ОТК  предприятия. 

1 

4 

5 

Трещины,  не  являю
щиеся  причиной  выбра
ковки 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  30628  в 
резьбовом  гнезде  корпу
са,  помятость,  'срыв  резь
бы  во  втулке  более  двух 
ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке  не  бо
лее  двух  ниток 

Износ  поверхности  'Ж 
корпуса  под  втулку  более 
допустимого 

'  Помятость,  срыв  резьбы 
М33х1 , 5 —5Я6Я"  не  бо
лее  двух  ниток 
Износ  поверхности  В 

более  допустимого 

Ограничить  трещины  свер
лением  отверстий,  „заварить 
и  зачистить  сварные  швы. 

Поверхность  К  притереть 
по  плите. 
Допускается  заделка  тре

щин  эпоксидным  составом 
  а)  Заменить  втулку  новой 
с  более  полной  резьбой  или 
нарезать  в  корпусе  резьбу 
ремонтного  размера  и  уста
новить  ремонтную  втулку. 

б)  Прогнать  резьбу  мет

чиком 

\ 

Обработать  поверхность 
Ж  до  ремонтного  размера 
под  ремонтную  втулку,  при 
отсутствии  фаски  С—1

+ 0 , 2
Х 

Х45°  обработать  ее  соглас
но  чертежу  заводаизготови
теля 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Расточить  поверхность  В 
и  установить  втулку  соглас
но  ремонтному  чертежу 

13»  3 6 3 



Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса 

Раковины  от  коррозии, 
не  являющиеся  причиной 
выбраковки  корпуса 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Зачистить  рабочие  поверх
ности  корпуса,,  не  всходя  из 
допустимых  размеров 
Покрыть  поврежденные 

поверхности  эпоксидным  со
ставом  и  обработать  запод
лицо  с  основной  поверх
ностью 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 
I  щ  « 

К  деф.  1.  Трещины  в  сварных  швах  не  допускаются.  Свар
ной  ,шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  раковин  и 
шлаковых  включений. 

После  заварки  или  заделки  трещин  корпус  насоса  испы
тать  на  герметичность  водой  при  температуре  70—80°С  под 
давлением  3  кгс/см

2
  в  течение  2  мин.  Течь  воды  не  допуска

ется. 
Допускается  опрессовка»воздухом  в  водяной  ванне  под 

давлением  ( 3 ± 1 )  кгс/см
2
.  Просачивание  воздуха  не  допус

кается. 

К  деф.  2.  Ослабление  посадки  втулок  в  резьбовых  гнез
дах  корпуса  не  допускается.  , Помятость,  срыв  резьбы  во 
втулке  более  двух  ниток  не  допускаются. 

Выступание  втулки  над  поверхностью  К  не  допускается. 
После  установки  втулку  закернить  в  двух  точках  и  за

чистить. 

К  деф.  3.  Допуск  торцового  биения  поверхности  В  и  ра
диального  биения  поверхности  Б  на  0  100  мм  относительно 
оси  поверхности  Ж  0,06  мм.  Перед  запрессовкой  втулки  кор
пус  нагреть  до  70—80°С.  Под  бурт  втулки  подмотать  шелко
вую  нить  41195.  Гнездо  под  втулку,  втулку  и  шелковую  нить 
смазать  тонким  слоем  лака  «Герметик». 

Выступание  концов  нити  изпод  бурта  втулки  не  допуска
ется.  

Перекрытие  отверстий  а  и  б  не  допускается. 
Герметичность  запрессовки  втулки  проверить  в  горячем 

корпусе  опрессовкой  воздухом  под  давлением  2—4  кгс/см
2
, 

подводя  его  со  стороны  водяной  полости  корпуса.  При  этом 
контрольное  отверстие  и  втулку  (с  Двух  сторон)  заглушить, 
а  водяную  полость  корпуса  заполнить  водой. 

Появление  пузырей  воздуха  не  допускается. 
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Возможный  дефект 
.  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

С  т 

Допуск  параллельности  поверхности  А  относительно»  по
верхности  Б  на  0  38  мм  0,06  мм. 

Поверхность  А  полировать  концентрическим  вращением 
до  устранения  рисок  от  шлифовки  или  износа. 

Поверхность  А  втулки  проверять, на  прилегание  по  краске. 
Прилегание  должно  быть  полным  по  всей  поверхности. 
Размер  Л  должен  быть  61,2—62,5  мм. 

К  Деф.  6.'  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  корпуса  не  допускается. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  2.  а)  Резьба  ќ М12Х1,5 — 5Я 6Я  —под  втулку 
30628Р. 

По  деф.  3."  Отверстие  0  44,5
+0
'
027
  мм — под  втулку 

411056АР. 
По  деф.  5.  Корпус  сб.  4112011 АР,  или  сб.  4112011ГР, 

или  сб.  511455Р — с  запрессованной  втулкой  4110112АРД. 

ќ  / 

/ 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Валик  с  крыльчаткой  сб.4112216 

1 

g * 
со 
S 

Й  « 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
о  8 
С  Л 

"  '  Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
валиков  с  крыльчаткой  сб.  4112217  и  сб.  4112213Д. 

Валик  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения,  кроме  ука
занных  в  деф.  1;    . 
'  б )  износа  поверхности  Ж  (для  сб.  4112217  и 
сб.  4112213Д)  до  высоты  бурта  фланца  Т  менее  0,2  мм; 

в)  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток; 
г)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  (контро

лировать  по  эталону)  или  износа  шлицев  более  допустимого; 
д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  8. 

1  Трещины  или  обломы 
на  поводке  411543 
(для  сб.4112217  и 
сб.4112213Д)  или  на 
крыльчатке '  любого  раз
мера  и  расположения,  ра
ковины  на  поверхностях 
крыльчатки  более  допу
стимого  (сравнивать  с 
эталоном) 

Заменить  поводок  или 
крыльчатку  и  обработать 
поверхности  А  и  Д  согласно 
чертежу  заводаизготовите
ля 

. .  Эталон  крыльчатки  по  коррозии  устанавливается  техниче

ским  отделом  и  ОТК  предприятия. 

Износ  поверхности  Е 

или  Л  более  допустимого 
Шлифовать,  хромировать 

и  шлифовать  дефектную  по
верхность  Е  или  Л  до  номи
нального  размера. 
Допускается  шлифование 

поверхности  Ж ,  при  этом 
размер  Т  должен  быть  не 
менее  0,2  мм  и  радиус  гал
тели  R — не  менее  0,7  мм 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Износ  поверхности 
Б  втулки  411057  более 
допустимого. 

б)  Следы  износа,  цара
пины  наповерхности  Б 

Следы  износа,  радиаль
ные  царапины  на  поверх
ности  Ж  (для  сб.  4112217 
и  сб.411221 ЗД) 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо% 
лее  трех  шлицев 
Помятость,  срыв  резьбы 

не  более  двух  ниток 

Ослабление  посадки  за
клепок 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях  ва
лика 

а)  Заменить  втулку  новой 
с  обеспечением  нормальной 
посадки.  Перед  напрессов
кой  втулку  нагреть  в  масле 
до  температуры  не  более 
180°С.  Допускается  напрес
совка  втулки  без  нагрева. 

Допускается  для  обеспе
чения  нормальной  посадки 
хромирование  'посадочной 
поверхности  валика. 

б)  Обработать  поверх
ность  Б,  не  выходя  из  допу
стимого  размера 

Обработать  поверхность 
Ж  до  устранения  дефекта, 
при  этом  размер  Т  должен 
быть  не  менее  0,2  мм 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 
Прогнать  резьбу  плашкой 

Заменить  ослабленные  за
клепки  новыми 
Зачистить  поверхности  ва. 

лика,  не  выходя  из  допусти
мых  размеров 

При  восстановлении  поверхностей  валика  допускается 
снятие  крыльчатки,  поводка  или  втулки. 

Технические  требования 
на  отремонтированный  валик 

К  деф.  1,  Трещины  и  обломы  на  крыльчатке  и  на  повод, 
ке  не  допускаются.  После  приклепки  в  промежутках  между 
заклепками  допускается  зазор  между  фланцем  валика  и  по
водком  не  более  0,5  мм. . 

Выступание  головок  заклепок  за  поверхность  Д  у  вали
ков  сб.  4112217  и  сб.  411221 ЗД  не  допускается. 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ  ќ 

восстановления 
и 

С 
о 
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Смещение  общих  осей  противоположных  выступов  повод
ка  относительно  оси  поверхности  Л  проверять  оправкой  с 
четырьмя  пазами  шириной  13

+0,019
  мм  под  выступы  поводка 

и  с  отверстием  0  22,1  мм  под  поверхность  Л  ва
лика. 

Валик  с  крыльчаткой  статически  балансировать  до.  баке
литирования". 

Снятие  металла  производить  согласно  эскизу  до  толщи
ны  диска  не  менее  2  мм  с  плавными  переходами  к  лопаткам 
радиусами  не  менее  2,5  мм  с  последующей  зачисткой. 

Допускается  при  балансировке  местное  снятие  металла  с 
лопаток  глубиной  не  более  0,5  мм  с  плавными  переходами 
к  поверхности  диска. 

Допуск  биения  поверхностей  А  относительно  оси  поверх
ностей  Е  0,2  мм  (для  сб.  4112216)  и   0,45  мм  (для 
сб.  4112217  и  сб.  4112213Д). 

Допуск  торцового  биения  поверхности.  Д  на  0  110  мм  от
носительно  оси  поверхности  Е  0,25  мм  (для  сб.  4112217  и 
сб.  4112213Д).  

Допуск  биения  поверхности  3  относительно  оси  поверх
ностей  Е  0,20  мм  (для  сб.  4112216)  и  0,25  мм  на  0  120  мм 
(для  сб.  4112217  и  сб.  4112213Д). 
При  замене  крыльчатки  и  обработке  поверхностей  А  и 

Д  выдержать  размер  /С=43,5_о,з  мм  (для  сб.  4112216)  и 
/<=41,5+0.2  мм  (для  сб.  4112217  и  сб.  4112213Д);  раз
мер  М =  ЗЭо.з  мм  (для  сб.  4112217  и  сб.  4112213Д). 

К  деф.  2.  Допуск  радиального  биения  поверхностей  Л  и 
Е  относительно  оси  центров  валика  0,05  мм. 

К  деф.  3.  Следы  износа  и  царапины  на  поверхности  Б 
не  допускаются. 

Поверхность  Б  проверять  на  прилегание  по  краске.Приле
гание  должно  быть  непрерывным  по  окружности  и  по  всей 
ширине  поверхности  Б. 

Допуск  торцового  биения  поверхности  Б  относительно 
оси  поверхности  Е  или  оси  центров  0,01  мм. 

Ослабление  посадки  втулки  на  валике  не  допускается. 
К  деф.  4.  Следы  износа  и  царапины  на  поверхности  Ж 

'  не  допускаются. 
Размер  Т должен  быть  0,2—0,6  мм. 
К  деф.  7.  Ослабление  посадки  заклепок  не  допускается. 
К  деф.  8.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по

верхностях  валика  не  допускается. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

На  поверхностях  J1,  Б,  Ж  и  Е  коррозия  не  допускается. 
На  поверхностях  Р  валика  допускаются  раковины,  очи

щенные  от  продуктов  коррозии,  глубиной  не  более  0,3  мм. 
Поверхности  Л  и  Ж  валика  в  целях  предохранения  от 

коррозии  должны  быть  хромированы.  Толщина  слоя  хрома 
не  менее  0,02  мм.. 

Поверхности  Р,  У  и  Г  (кроме  центрового  отверстия),  на
ружные  поверхности  крыльчатки  и  поводка,  а  также  закле
пок  должны  быть  бакелитированы. 

/ 
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411301  411293 

№  . 

пружины 
Высота 
пружины, 

ќ нагрцэка.кгс. №  . 

пружины 
Высота 
пружины, номинальная допустимая 

41133  38  24,3±2,5  20 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Кран  спускной 
> 

сб.411272 
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  .  Возможный  дефект 

1 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
крана  спускного  6411272СБ. 

Детали  крана  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения? 

б )  помятости,  срыва  резьбы  более  двух  ниток* 
в )  упругости  пружины  менее  допустимой  (табл.  э скиза J | 

г )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3, 

1  а)  Вмятины  или  разры
вы  на  Т1рубе  411301. 

б)  Трещины  в  паяном 

шве 

а)  Заменить  трубу  новой, 
припаяв  латунью  Л63  или 
приварив  ее  к  корпусу  элек
тродуговой  сваркой. 

б)  Зачистить  дефектный 
шов  и  запаять  или  заварить 
трещины 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Помятость,  срыв  резьбы 
на  деталях  крана  не  бо
лее  двух  ниток 

Коррозия  на  поверхно
стях  деталей  крана 

Прогнать  резьбу  метчиком 
или  плашкой 

Зачистить  поверхности  де
талей  крана.  На  поверхно
сти  А  дефект  устранять  про
точкой,  при  этом  угол  а  дол
жен  быть  35°±1°  и  размер 
Б — не  более  46,5  мм 

Технические  требования  на  отремонтированный  кран 
* 

К  деф.  1.  ВмяТины,  разрывы  на  трубке  не  допускаются. 
Сварной  (напаянный)  шов  должен  быть  ровным,  сплош

ным,  плотным,  без  раковин  и  шлаковых  включений. 
Выступание  трубы  внутрь  полости  корпуса  не  допус

кается. 
К  деф.  3.  Коррозия  на  поверхности  А  корпуса  и  на  пру? 

жине  не  допускается.  На  остальных  поверхностях  деталей 
крана  допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  кор
розии,  глубиной.не  более  0,3  мм  и  общей  площадью  не  бо
лее  20%  поверхности  детали, 
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Наименование  детали 
йли  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Патрубок  перепускной  сб.511450 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
""""  * 

Патрубок  браковать  при  наличии: 
а )  обломов  любого  размера  и  расположения! 

б)  трещин,  выходящих  на  резьбу  или  на  поверхности  А; 
;  в )  помятости,  срыва  резьбы  более  трех  ниток. 

1 

2 

3 

Трещины  на  патрубке 
511451 А,  не  являющиеся 
причиной  выбраковки 

Помятость,  срыв  резьбы 
не  более  трех  ниток 
Задиры,  забоины  на  ра

бочих  поверхностях  па
трубка  51 1451 А 
Ослабление  посадки 

(качка)  штифта  35222  в 
гнезде  патрубка,  погну
тость  штифта 

Заварить  трещины  и  зачи

стить  сварные  швы 

Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  рабочие  поверх

ности  патрубка 

Заменить  штифт  с  обеспе

чением  нормальной  посадки 
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Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Технические  требования  на  отремонтированный  патрубок 

К  деф.  1.  Трещины  на  патрубке  не  допускаются.  Сварной 
шов  должен  быть  сплошным,  ровным,  без  раковин  и  шлако
вых  включений. 

После  заварки  трещин  проверить  патрубок  на  герметич
ность  наливом  керосина  и  выдержкой  в  течение  2  мин. 

Просачивание  керосина  не  допускается. 

К  деф.  3.  Задиры,  забоины  на  рабочих  поверхностях  па
трубка  не  допускаются. 

К  деф.  4. .Ослабление  посадки  штифта  в  гнезде  патрубка, 
погнутость  штифта  не  допускаются. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Проставка  водяного  насоса  411023  Алюминий 
АЛ 9 

о 
в 
m 
о 
С 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Проставку  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  поверхностей  Б  и  В  более  допустимого. 

Задиры,  забоины  на  ра

бочих  поверхностях  про

ставки 

  Зачистить  рабочие  поверх
ности,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  проставку 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  рабочих  по

верхностях  проставки  не  допускается, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Р а с т р у б  водяного  насоса  4110417Б 
Алюминий 

АЛ 9 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
раструбов  водяного  насоса  4110412,  4110415,  4110417, 
4110417А,  4110419Б,  4110419В,  41Ь0424,  511Т045, 
511464,  511464Б. 

Раструб  браковать  при  наличии: 
а )  обломов  любого  размера  и  трещин,  выходящих  на  по

верхности  Б  и  В; 
б)  помятости,  срыва  резьбы  более  трех  ниток. 

1 

2 

Трещины,,  не  являю
щиеся  причиной  выбра
ковки  раструба 
Раковины  от  коррозии 

на  поверхности  Б  или  В 
и  на  внутренних  необра
ботанных  поверхностях 
глубиной  более  0,5  мм 
Помятость,  срыв  резьбы 

в  раструбах  511Т045, 
511464  и  511464Б  не  бо
лее  трех  ниток 
Задиры,  забоины  на  ра

бочих  поверхностях  раст
руба 

Ограничить  трещины  свер
лением  отверстий,  заварить 
и  зачистить  сварной  шов 

Покрыть  поврежденные 
.поверхности  эпоксидным  со
ставом  и  обработать  запод
лицо  с  основной  поверх
ностью 
Прогнать  резьбу  метчиком 

Зачистить  рабочие  поверх

ности  раструба 

Технические  требования 
на  о тремонтированный  рас труб  '  _ 

'  К  деф.  1.  Трещины  на  раструбе  не  допускаются. 
Сварной  шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  ра

ковин  и  шлаковых  включений.  После  заварки  трещин  раструб 
проверить  на  герметичность  водой  при  температуре  60— 
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Рекомендуемый  способ 

восстановления 

80°С  под  давлением  ( 4 ± l j  кгс/см
2
  в  течение  2  мин.  Течь 

воды  не  допускается. 

Допускается  проверка  герметичности  раструба  опрессов
кой  воздухом  в  водяной  ванне  под  давлением  ( 3 ± 1 )  кгс/см

2
. 

Пропуск  воздуха  не  допускается. 

К  деф.4.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  раструба  не  допускается. 

N 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

N 
Обозначение  „Материал 

Втулка  упорная  411056А  Сталь  3X13 

П
оз
. 
по
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и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

<ь 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
втулки  упорной  411056. 

Втулку  браковать  при  наличии: 
а )  трещин,  или  обломов,  или  сколов  любого  размера  и 

расположения; 

б)  износа  поверхности  Г  более  допустимого? 
в )  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 

,  г )  толщины  Е  фланца  втулки  менее  1,0  мм. 

1  Следы  износа,  царапи

ны,  задиры,  забоины  на 

поверхности  А 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  втулки,  кроме 
указанных  в  деф.  1 

» 

Шлифовать  поверхность  А, 
при  этом  размер  Д  должен 
быть  не  менее  0,3  мм. 
Для  обеспечения  размера 

Д  допускается  обработка  по
верхности  В до  размера  Е  не 
менее  1,0  мм 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления  ^  » 

С  «  

Технические  требования 
на  отремонтированную  втулку 

Царапины,  задиры,  забоины  на  поверхности  А  не  допус
каются.  В ыступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  осталь
ных  поверхностях  втулки  не  допускается, 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шайба 

( 

411136К  Текстолит 

П
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Возможный  дефект  '  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Шайбу  браковать  при  наличии:  . 
ќ  а )  трещин  и  обломов  любого  размера  и  расположения} 

б)  износа  поверхности  А  более  допустимого; 
в)  износа  поверхности  Б  более  допустимого; 
г)  местного  износа  паза  по  ширине  до  размера  более 

14,5  мм. 

1  Следы  износа,  царапи
ны,  выкрашивание  на  по
верхности  А.  Отсутствие 
уплотняющего  пояска  Г 

Проточить  или  притереть 
поверхность  Л по  плите,  сма
занной  тонким  слоем  прити
рочной  пасты  М10,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра ,  выдержав  угол  а  = 
=*2°30'

+30
'  и  ширину  пояска. 

Г  0,5—1,5  мм 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ступенчатый  износ,  вы
крашивание  на  поверхно
сти  Б 

Местный  износ  на  по
верхностях  паза 

Обработать  поверхность  Б, 
не  выходя  из  допустимого 
размера,  обеспечив  радиус 
R  0,3—0,5  мм  и  разномер
ность  по  размеру  В не  более 
0,2  мм 

Зачистить  дефектные  ме
ста  заподлицо  с основной  по
верхностью  паза,  при  этом 
ширина  паза  должна  быть 
не  более  Д4,5  мм 

Технические  требования' 
на  отремонтированную  шайбу 

К  деф.  1.  При  притирке  поверхность  "Л  проверять  на  «от
блеск»  по  плите,  тщательно  удалив  следы  пасты.  Прилегание 
.должно  быть  непрерывным  по  окружности  на  ширине  пояска 
Г  0,5—1,5  мм  от  наружного  диаметра  конуса. 

При  проточке  поверхность  А  проверять ,  на  «отблеск»  на 
чистом  стекле  (прилегание  должно  быть  непрерывным  по 
окружности  на  ширине  пояска  Г  1,5—2,5  мм  от  наружного 
диаметра  конуса) .  Отступление  начала  притертого  пояска  Г 
от  наружного  диаметра  поверхности  А  не  допускается.  Уда
ление  пасты  промывкой  в  бензине  не  допускается. 

ќ К  деф.  1,  2.  Равномерность  шайбы  по  размеру  В  должна 
быть  не  более  0,2  мм. 

К  деф.  2.  Поверхность  Б  проверять  по  краске  на.  плос
костность.  Прилегание  должно  быть  непрерывным  по  окруж
ности  на  ширине  не  менее  5  мм,  начиная  с  0  39  мм. 

К  деф.  3.  Местная  выработка  на  поверхностях  паза  не 
допускается. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шайба  уплотнения  4111310 
Металлогра
фитовая  смесь 

гсг 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

\ 

Рекомендуемый  способ  , 
восстановления 

Шайбу  браковать  при  наличии: 
а )  трещин,  обломов  и  сколов  любого  размера  и  располо

« жения; 
б)  износа  поверхностей  А  более  допустимого. 

Следы  износа,  царапи  Притереть  поверхности  А 
ны,  выкрашивание  на  по  по  плите,  не  йыходя  из  до
верхностях  А  пустимого  размера 

Технические  требования  на  отремонтированную  шайбу 

При  притирке  поверхность  А  проверять  на  «отблеск». 
Кольцевой  поясок  прилеганий  должен  быть  непрерывным 

и  равномерным  по  окружности;  наружный  диаметр  пояска 
не  менее  37  мм,  внутренний — не  более  31  мм,  царапины  на 
пояске  не  допускаются,  , 

* 
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AjL  JA 

AA 

Ф1М1 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Втулка  шлицевая 
» 

411211 
*  Сталь 
18Х2Н4ВА 

о 
К >,  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
и  я 

Возможный  дефект 
восстановления 

Гн  О 
С  л 

ќ  

Втулку  браковать  при  наличии:  i 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  (контро

лировать  по  эталону)  или  износа  шлицев  более  допустимого; 
в)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  2. 

1  Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 
Задиры,  забоины,  кор

розия  на  поверхностях 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 
Зачистить  поверхности,  не 

выходя  из  допустимых  раз
меров втулки 

Технические  требования  на  отремонтированную  втулку 

К  деф.  2.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  втулки  не  допускается. 

Допускается  мелкая  сыпь  от  коррозии,  охватывающая  не 
более  20%  поверхности  втулки. 
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ГРУППЫ  312  и.512  МАСЛЯНЫЙ  НАСОС 

Na 
пружины 

Высота 
пружины, 

мм 

Нагрузка, кгс 
Na 

пружины 

Высота 
пружины, 

мм  нормаль 
ная 

допустимая 
без  ремонта 

гп12'Ч  47,7 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

  Клапан  редукционный  сб.312035 

1 

I 
П
оз
. 

по
 

1 
эс
к
и
зу
 

\ 

Возможный  дефект  .  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
клапана  редукционного  сб.  312032. 

Детали  клапана  редукционного  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения! 

б )  помятости,  срыва  резьбы  более  двухниток; 
в)  упругости  пружины  312124  менее  допустимой; 
ќ г)  размера  Б  менее  2,5  мм* 
д )  раковин  от  коррозии  на  пружине  или  коррозии  на  дру

гих  деталях  клапана,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  . 
деф.  3} 
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и 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ  . 
восстановления 

е)  биения  конца  болта  312104  на  длине  В,  равной  5  мм, 
относительно  оси  резьбы  более  0,6  мм. 

Зачистить  поверхность  А 
и  притереть  по  плите,  при 
этом  размер  Б  должен  быть 
не  менее  2,5  мм 

Прогнать  резьбу  метчиком 

или  плашкой 

Зачистить  поверхности,  не 
выходя  из  допустимых  раз
меров 

.  Править  болт  до  устране
ния  недопустимого'биения 

Технические  требования  на  отремонтированный  клапан. 

К  деф.  1,  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
поверхностях  деталей  клапана  не  допускается. 

Коррозия  на  поверхности  А  клапана  и  на  пружине  не  до
пускается.  На  всех  остальных  поверхностях  деталей  клапана 
допускаются  раковины,  очищенные  от  продуктов  коррозии, 
глубиной  не  более  0,3  мм  и  общей  площадью  не  более  20% 
поверхности  детали.  Царапины,  задиры  и  забоины  на  поверх
ности  А  не  допускаются.  Поверхность  А  проверять  по  крас
ке.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  менее  75%  при 
равномерном  распределении  краски.  ,  / 

К  деф.  4.  Допуск  радиального  биения  конца  болта 
312104  относительно  оси  резьбы  M24Xl ,5—6h  (М24Х1— 
6 / 1 )  0,3  мм. 

1  Царапины,  задиры,  за
бойны,  перенос  металла  и 
коррозия  на  поверхности 
А  клапана  312091 

2  Помятость,  срыв  резьбы 
на  деталях  клапана  не 

'  более  двух  ниток 
3  Задиры,  забоины^  кор

розия  на  поверхностях 
деталей  клапана,  кроме 
оговоренных  в  деф.  1 

4  '  Биение  конца  болта 
312104  более  допусти
мого 
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Наименование  детали 
,  или  сборочной  единицы  .  Обозначение  Материал 

ГНд 

Корпус  масляного  насоса  сб.3312914 
V 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

\  ќ 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также*, для  дефектации  и  ремонта 
корпусов  масляного  насоса  сб.  412015,  сб,  331291, 
сб,  3312912, 
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о 
го 

с  Возможный  дефект 
м  Я 
f2  В С  ff> 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Корпус  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  или  обломов  любого  размера  и  расположения; 
б)  износа  отверстий  под  призонные  болты  более 

0  15,54  мм.  . 
При  выбраковке  корпуса  браковать  весь  узел  412055СБ, 

сб.  3312901,  сб.  3312903,  сб.  3312904,  сб.  3312905, 
сб.  3312907. 

Износ  поверхностей 
более  допустимого" 

а)  Выработка  на  по
верхностях  Д  более  допу
стимого. 

ќ б)  Следы  износа,  зади
ры,  забоины,  перенос  ме
талла  на  поверхностях  Д 

а)  Задиры,  кольцевые 
царапины  на  поверхно
стях  В  камер  под  шестер
ни  более  допустимого 
(см.  технические  требо
вания  к  деф.  3) . 
б)  Следы  износа,  забо

ины  на  поверхностях  В 
камер  под  шестерни 
а)  Ослабление  посадки 

(качка)  втулок  или  шту
цера  в  резьбовых  гнездах, 
корпуса,  помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  или  на 
штуцере  более  двух  ниток 

ќ  Обработать  поверхности  А 
до  ремонтного  размера  или 
установить  Ьтулку  согласно 
ремонтному  чертежу. 

Обработку  поверхностей  А 
в  корпусе  производить  со
вместно  с  соответствующей 
.  крышкой  маслонасоса 

а)  Зачистить  поверхности 
Д  и  притереть  поверхность 
Б  по  плите  до  получения  вы
соты  камер  под  шестерни  в 
пределах  допустимого  раз
мера. 

б)  Зачистить  поверхности 
Д,  не  выходя  из  допустимого 
размера  высоты  камер  под 
шестерни 

а)  Заполнить  задиры  и  ца
рапины  эпоксидным  соста
вом  и  обработать  заподлицо 
с  основной  поверхностью  В. 

б)  Зачистить 
сти  В 

поверхно

а)  Заменить  втулки  или 
штуцер  новыми  с  более  пол
ной  резьбой  или  установить 
втулки  или  штуцер  на  эпок
с'идном  составе.      ќ  ќ 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления  . 
О 

С 
о 
т  ќ 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  или  на 
штуцере  не  более  двух  ни
ток 

.  5  а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  шпилек  в  резьбовых 
гнездах  корпуса,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ни
ток,  погнутость  или  об
рыв  шпилек. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  на  .шпильках  не 
более  двух  ниток 

6  ќ Износ  отверстий  под 
призонные  болты  более 
допустимого 

7  Помятость,  срыв  резь' 
бы  в  корпусе  маслона
соса: 
а)  более  двух  ниток; 

б)  не.более  двух  ниток. 

8  Задиры,  забоины  на  ра
бочих  поверхностях  кор
пуса,  кроме  оговоренных 
в  деф.  2  и  3 

б)  Прогнать  резьбу  метчи
ком  или  плашкой 

а)  Заменить  шпильку  или 
нарезать  в  резьбовом  гнезде 
корпуса~  резьбу  ремонтного 
размера  и  установить  ре
монтную  шпильку. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш
кой 

Обработать  поверхности  . 
отверстий  совместно  с  крыш
кой  маслонасоса  до  ремонт
ного  размера 

а)  Нарезать  резьбу  ре
монтного  размера. 
б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком 

Зачистить  поверхности 
корпуса,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус  , 

К  деф.  1.  Допуск  концентричности  поверхности  А  относи
тельно  поверхности  В  0,05  мм. 

Допуск  перпендикулярности  общих  осей  поверхностей  А 
(у  крышки  и  корпуса)  относительно  поверхности  Г,  замерен
ный  на  длине  100  мм,  0,09  мм. 

Допус;к  параллельности  каждой  пары  общих  осей  поверх
ностей  А  (у  корпуса  и  крышки)  0,05  мм  на  длине  100  мм. 

К  деф.  2.  Выработка,  задиры,  забоины,  перенос  металла 
на  поверхностях  Д  не  допускаются. 
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СО 

й  Ш 
Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

С  со 

Допускаются  отдельные  кольцевые  царапины  глубиной  не 
более  0,1  мм. 

Допуск  параллельности  поверхностей  Д  и  Б  относительно 
поверхности  Г  0,05  мм. 

К  Деф.  3.  Задиры,  забоины  на  поверхностях  В  не  допу
скаются. 

Допускаются  отдельные  кольцевые  царапины  шириной  не 
более  1  мм  и  глубиной  не  более  1  мм  в  камерах  откачива
ющих  секций  и  глубиной  не  более  0,5  мм  в  камерах  нагне
тающих  секций. 

К  деф.  4.  Ослабление  посадки  втулок  или  штуцеров  в 
резьбовых  гнездах  корпуса  не  допускается.  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  или  на  штуцере  более  двух  ниток  не  до
пускаются.  , 

К  деф.  5.  Ослабление  посадки  шпилек  в  резьбовых  гнез
дах  корпуса  не  допускается.  Помятость,  срыв  резьбы  на 
шпильках  более  двух  ниток  и  погнутость  шпилек  не  допуска
'  ются. 

К  деф.  7.  Помятость,  срыв  резьбы  в  корпусе  маслонасоса 
более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  8.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  корпуса  не  допускается. 
На  поверхностях  Б  допускаются  вмятины  от  забоин  и  за

диров,  не  выходящие  от  камер  шестерен  к  краям  плоскости, 
шпилькам  и  отверстиям  под  призонные  болты  ближе  5  мм  и 
не  соединяющие  откачивающие  и  нагнетающую  ступени.  На 
поверхности  Г  допускаются  отдельные  кольцевые,  царапины 
и  лунки,  не  выходящие  на  .края  фланца. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  a J  Отверстия  0  24,1+
0

021
  мм,  или 

0  24,15
+0,021

  мм,  или  0  24,3+°
021
  мм  и  0  28,1+°>

021
  мм,  или 

0 2 8 ,  15+0,021  м м >  и л и  0  28,3
+0 ,021

  мм. 

б)  Корпус  сб.  3312914Р,  412015СБР,  сб.  331291Р, 
сб.  3312912Р—с  запрессованными  втулками  4120(к4РД1 
или  412064РД2. 

По  деф.  5.  Резьба  МЮХ1,5Т0  (dcp=9,026+o
o
;Sg  мм ) — 

под  шпильку  350401 Р.  *  ќ  ќ  ќ 

По деф.  6.  Отверстия  0  15,2+
0

018
  мм или  0  15,5+

0

018
  мм — 

под  призонные  болты  41231 P I ,  41231Р2  или  призонные  бол
ты  412311Р1,  412311Р2. 

По  деф.  7.  Резьба  Мб —  5Я 6Я— под  винт  30244Р. 
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,  Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

ќ.  Крышка  масляного  насоса  сб.3312922 

ќ i 

П
о
з.
 
п
о
 

э
с
к
и
зу
 

% 

Возможный  дефект 
Mr 

» 

ќ    Рекомендуемый  способ 
восстановления  

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
крышек  маслонасоса  сб.  331292,  сб.  3312921  и  сб.  3312924. 
.  Крышку  масляного  насоса  браковать  при  наличии:; 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения,  кроме,  ука

занных  в  деф.  1 и  2}  .  .  
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  износа  отверстий  под  призонные  болты  более 
0  15,54  мм; 

в)  помятости,  срыва  резьбы  М24Х1 — 5Я6Я  более  двух 
ниток,  для  сб.  331292  и  сб.  3312921  допускается  восстанав
ливать  согласно  указаниям  к  деф.  7. 

При  выбраковке  крышки  масляного  насоса  браковать  весь 
узел  412055СБ  или  сб.  3312901,  сб.  3312903,  сб.  3312904, 
сб.  3312905,  сб.  3312907. 

1  Трещины  на  днище 
гнезд  под  шестерни 
( 0  24+

0,021
  мм  или 

0  28
+0
'
021
  мм) 

Трещины  на  приливе 
под  редукционный  кла
пан,  не  выходящие  на 
резьбу  М 2 4Х 1—5Я 6Я  и 
резьбовое  отверстие  под 
шуруп  стопорный  31287 

Износ  поверхностей  J1 

более  допустимого 

а)  Износ  поверхности  В 
седла  редукционного  кла
пана  31286  более  допу
стимого. 

Просверлить  сквозное  от
верстие  0  22  мм  для  гнезда, 
имеющего  диаметр  24  мм, 
или  0  26  мм  для  гнезда  с 
0  28 мм, заварить  отверстие 
и  обработать  поверхность  К, 
выдержав  размер  П  не  бо
лее  28  мм 

ќ  Заваритьтрещину  и  зачи
стить  сварной  шов. 
Поверхность  В  расточить 

до  удаления  наплывов  ме
талла,  при  этом  размер  М 
должен  быть  не  более  ( 3 0± 
±0 ,5 )  мм  в  полости  Н 

Обработать  поверхности  J1 
до  ремонтного  размера  или 
установить  втулку  согласно 
ремонтному  чертежу 

Поверхности  JI  в  крышке 
обрабатывать  совместно  с 
корпусом  сб.ЗЗ 12914,  или 
сб.ЗЗ 1291,  .или  сб.3312912, 
или  сб.412015 

а)  Заменить  седло  редук
ционного  клапана,  застопо
рить  его  стопорным  шуру
пом  и  обработать  поверх
ность  В  до  номинального 
размера. 
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Рекомендуемый  способ 
восстановления 

б)  Царапины,  задиры, 
забоины,  наклеп  металла 
на  поверхности  В  седла, 
клапана 

Износ  отверстий  под 
призонные  болты  более 
допустимого 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  штуцера  41253  или 
412533  в  резьбовом  от
верстии  крышки,  помя
тость,  срыв  резьбы  на 
штуцере  более  двух  ни
ток. 

б)  Помятость,  срыв  резь
бы  на  штуцере  не  более 
двух  ниток 

Помятость,  срыв  резьбы: 

а)  не  более  двух  ниток; 
б)  более двух  ниток  (для 

сб.331292  и  сб.3312921) 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  крышки,  кро
ме  оговоренных  в  деф.  4 

б)  Торцевать  поверхность 
В, не  выходя  из  допустимого 
размера 

Обработать  поверхности 
отверстий  совместно  с  кор
пусом  сб.3312914,  или 
сб.  331291,  или  сб.3312912, 
или  сб.412015  до  ремонтно
го  размера 

а)  Заменить  штуцер  но
вым  с  более  полной  резьбой 
или  установить  штуцер  на 
эпоксидном  составе. 

б)  Прогнать  резьбу  плаш

кой 

а)  Прогнать  резьбу  мет
чиком. 
б)  Углубить  резьбу  М24Х 

X1,5 — 5 / / 6Я  в  резьбовом 
отверстии  крышки  до  разме
ра  Г =  27+

1
  мм 

Зачистить  поверхности 
крышки,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров  , 

Технические  требования  на  отремонтированную  крышку 

К  деф.  1,  2.  Трещины  на  крышке  не  допускаются. 
Сварной  шов  должен  быть  сплошным,  плотным,  без  ра

ковин  и  шлаковых  включений.  После  заварки  трещин  полости 
Ф  и ' Я  проверить  на  герметичность  путем  заливки  в  них  ке
росина  и  выдержки  в  течение  10  мин.  Просачивание  кероси
на  на  поверхность  Ж  не  допускается. 

К  деф.  3.  Допуск  параллельности  каждой  пары  общих 
осей  поверхностей  А  (крышки  и  корпуса)  0,05  мм  на  длине 
100  мм. 

14—151  '  .  393 



о  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

К  деф.  4.  Царапины,  задиры,  забоины,  наклеп  на  поверх
ности  В  не  допускаются.  Неперпендикулярность  поверхно
сти  В  относительно  оси  резьбы  М24х1 , 5 '—5Я6Я  или 
М 2 4Х 1—5Я 6Я  проверять  специальным  калибром  на  приле
гание  по  Краске.  Площадь  прилегания  должна  быть  не  ме
нее  50%  при  равномерном  распределении  краски. 

.  К  деф.  6.  Выступание  штуцера  41253  или  412533  за  по
верхность  Б  не  допускается. 

Ослабление  посадки  штуцера  в  резьбовом  гнезде  крышки 
не  допускается. 

Помятость,  срыв  резьбы  на  штуцере  более  двух  ниток  не 
допускаются. 

К  деф.  8.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  ра
бочих  поверхностях  не  допускается.  ќ 

По  деф.  3.  а )  Отверстия  0  24,1
+0
>
021
  мм,  или 

0  24,15
+0,021

  мм,  или  0  24,3
+0,
°
21
  мм  и  0  28,1+°.°

21
  мм,  или 

0  28Л5+
0
'
021
  мм,  или  0  28,3

+
,
0
'
021
  мм. 

б)  Сб.  3312922Р,  сб.  331292Р,  сб.  3312921Р  и 
сб.  3312924Р — с  запрессованными  втулками  331297РД1  и 
331297РД2. 

По  деф.  5.  Отверстия  0  15,2
+0

018
  мм  и  0  15,5+

0
'
018
  мм — 

под  призонные  боЛты  41231Р1  или  412311Р1  и  41231Р2 
или  412311Р2. 

По  деф.  7.  Резьба  М24 X 1,5 — 5Я6Я  глубиной  Т  = 
*=27

+1
  мм —под  корпус  редукционного  клапана  31208Р, 

Ремонтные  размеры 

364) 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение'  Материал 

Шестерня  с  кольцом  сб.3312113 
П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 

\ > 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

*  * 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерен  сб.  41224,  сб.  41224ЗБ,  сб.  3312931,  сб.  412243. 

Шестерню  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверх

ностях  Г  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифо
вочного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  ше
стерни  общей  площадью  более  6  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  срыва  или  выкрашивания  более  трех  шлицев  или  изно
са  шлицев  более  допустимого.  Контролировать  по  эталону; 

г)  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.  6) ; 

д )  износа  поверхностей  Г  более  допустимого; 
е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  4. 

1  Износ  поверхностей  В 
более  допустимого 

Смятие  шлицев,  срыв 
или  выкрашивание  не  бо
лее  трех  шлицев 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхностях 
Г  шестерни 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на поверхностях  ше
стерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  поверхности  В 
до  номинального  или  ре
монтного  размера. 
'  Допускается  шлифование 
поверхности  Г, не  выходя  из 
.допустимого  размера.  Ради
ус  гaлfeли  R  при  этом  дол
жен  быть  не  менее  0,5;  гал
тель  полировать 

Зачистить  шлицы,  не  вы
ходя  из  допустимого  разме
ра 

Зачистить  или  обработать 
поверхности  Г  шестерни,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

.  Зачистить  поверхности  ше
стерни,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 
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I 
эс
к
и
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ  

восстановления 

W 

5  Ослабление  посадки  за
глушки  41219  или  втулки 
3312103  в  гнезде  шестер
ни  , 

ќг 

Заменить  заглушку  или 
втулку  новой  с  обеспечением 
нормальной  посадки 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  торцового  биения  поверхностей  Г  на 
0  58  мм  (для  сб.  3312113  и  сб.  3312931)  и  на  0  50  мм 
(для  сб.  41224  и  сб."  41224ЗБ)  относительно  оси  поверхно
сти  В  0,03  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  шес
терни  относительно  оси  поверхности  В  0,15  мм. 

К  Деф.  4.  Перенос  металла  на  поверхностях  Г'  не  допу
скается. 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  коррозия  на 
рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь  от  коррозии,  охватывающая  не  
более  20%  нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5% 
поверхности  зуба  с  каждой  стороны. 

Ремонтные  размеры 

.По'  деф.  1.  Для  сб.  3312113,  сб.  412243,  сб.  41224ЗБ 

и  сб.  3312931  размер  шейки  0  2 8 , l i ° $ °
  мм

>
  и л и 

0  28,15  ijj.jjg  мм,  или  0  28,31°$°  мм. 

'  Дл я  сб.  41224  размер  шейки  0  24,1 ~3'о7з
  м м

»
  ИЛЙ 

0  24,15l°;°
4
7°  мм,  или  0  H 3 l ° ; 2 g  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Шестерня  привода 

маслонасоса 
ќ 

412252 
Сталь 

18Х2Н4ВА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  Дефект  .  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
игестерен  41225,  41225Б  и  41225Г.  » 

Шестерню  браковать  при  наличии: 
а )  трещин  любого  размера  и  расположения; 
б )  выкрашивание  цементированного  слоя  на  зубьях  общей 

площадью  более  4  мм
2
  на  сторону  зуба; 

в )  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.  2) ;
  4 

г )  местного  износа  на  поверхностях  А  до  величины,  когда 
окружной  люфт  шестерни  на  эталонном  валике  более  1,0  мм 
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ  

восстановления 
П
оз
. 
п
о 

эс
к
и
зу
 

на  0  60  мм  (деф. ,3) ;  эталонный  валик  изготавливать  по 
верхним  пределам  размеров,  данных  в  чертеже  41227,  или 
331298,  или 331299  заводаизготовителя; 

д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  1. 

1  Задиры,  забоины,  кор 
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Зачистить  поверхности ше
стерни,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  коррозия  на 
рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 

Допускается  мелкая  сыпь  от  коррозии,  охватывающая  не 
более  20%  нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5% 
поверхности  зуба  (с  каждой  стороны). 

QQCI 
expert22 для  http://rutracker.org 

http://rutracker.org
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Для  тП  Для331299 

* 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  'Материал 

Шестерня 
маслонасоса  ведущая 

331298 
Сталь 
12ХНЗА 

П
оз
. 
п
о
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
.шестерен  маслонасоса  41227  и  331299.  

Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверхно

400 



о 
с  >, 
со 

М 5 
Возможный  дефект 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

о  * 
м  О С  со 

стях  Г  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифовоч
ного  характера  (контролировать  по  эталону); 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  ше
стерни  общей  площадью  более  б  мм

2
  на  сторону  зуба; 

в)  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.  4) ; 
г)  износа  поверхностей  Г  более  допустимого; 
д )  местного  износа  на  поверхности  Е  до  величины,  когда 

окружной  люфт  шестерни  в  эталонной  втулке  более  1,0  мм 
на  0  60  мм  (деф.  5);  эталонную  втулку  изготавливать  по 
нижним  пределам  размеров,  данных  в  чертеже  41225г  или 
41225Б,  или  41225Г,  или  412252  заводаизготовителя; 

е)  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1  Износ'  поверхности  Б 
более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхностях 
Г  шестерни 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать 
и  шлифовать  дефектную  по
верхность  Б  до  номинально
го  или  ремонтного  размера. 

Допускается  шлифование 
.поверхностей  Г,  не  выходя 
из  допустимого  размера. 

Радиус  галтели  R  при  этом 
должен  быть не менее 0,5  мм; 
галтель  полировать 
Зачистить  или  обработать 

поверхности * Г  шестерни,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 

Зачистить  поверхности  ше
стерни,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  торцового  биения  поверхности  Г  на  ди
аметре  48  мм  (для  331298),  на  диаметре  50  мм  (для 
41227)  и  на  диаметре  53  мм  (для  '331299)  относительно  оси 
поверхности  Б  0,03  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  шес
терни  относительно  оси  поверхности  Б  0,12  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  от  задиров  и  забоин  и  корро
зия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Допускается  мелкая  сыпь  от  коррозии,  охватывающая  не 
более  20%  нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5% 
поверхности  зуба  с  каждой  стороны.  ' 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  1.  Размер  шеек  0  24,1 ~8*о73 

0  2.4,15  1°$°  мм,  или  0  24,31°;°
4
7°
  м м

  

мм,  или 

402 



АА 

Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

*  Обозначение  Материал 

Шестерня  маслонасоса  3312100 
Сталь 
12ХНЗА 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

0 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
шестерни  масляного  насоса  41228.    __ 

Шестерню  браковать  при  наличии: 

а )  трещин  любого  размера  и  расположения;  на  поверхно
стях  Г  допускаются  поверхностные  микротрещины  шлифовоч
ного  характера.  Контролировать  по  эталону; 

б)  выкрашивания  цементированного  слоя  на  зубьях  ше
стерни  общей  площадью  более  б  мм

2
  на  сторону  зуба; 
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Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

О  * 
г* <> 
С  л 

*  1 

в )  износа  зубьев  более  допустимого  (деф.  4) ; 
г )  износа  поверхностей  Г  более  допустимого; 
д )  коррозии,  не  устранимой  согласно  указаниям  к  деф.  3. 

1  Износ  поверхностей  Б 
более  допустимого 

Следы  износа,  перенос 
металла  на  поверхностях 
Г  шестерни 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  поверхностях 
шестерни 

Шлифовать,  хромировать' 
и  шлифовать  поверхности  Б 
до  номинального  или  ре
монтного  размера. 

Допускается  шлифование 
поверхностей  Г,  не  выходя 
из ^допустимого  размера.  Ра
диус  галтели  R при  этом  дол
жен  быть  не  менее  0,5  мм; 
галтель  полировать 

Зачистить  или  обработать 
поверхности  Г  шестерни,  не 
выходя  из  допустимого  раз
мера 
Зачистить  поверхности  ше

стерни,  не  выходя  из  допу
стимых  размеров 

Технические  требования  на  отремонтированную  шестерню 

К  деф.  1.  Допуск  торцового  биения  поверхностей  Г  на 
0  50  мм  (для  41228)  и  на  0  53  мм  (для  3312100)  относи
тельно  оси  поверхности  Б  0,03  мм. 

Допуск  радиального  биения  делительной  окружности  шес
терни  относительно  оси  поверхности  Б  0,15  мм. 

К  деф.  2.  Перенос  металла  на  поверхностях  Г ' н е  допу
скается.  , 
ќК  деф.  3.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  и  кор

розия  на  рабочих  поверхностях  шестерни  не  допускаются. 
Допускается  мелкая  сыпь  от  коррозии,  охватывающая  не 

более  20%  нерабочей  поверхности  шестерни  и  не  более  5% 
поверхности  зуба  с  каждой  стороны. 

Ремонтные  размеры 
ч  * 

По  деф.  1.  Размер  шейки  0  24,1 Ио'873
  мм

>
  и л и 

0  24,15  г З Д  мм,  или  0  24,3  мм. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

i  Корпус  в  сборе  сб.3313016 
П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Детали  корпуса  браковать  при  наличии  обломов  и  трещин 
любого  размера  и  расположения,  кроме  оговоренных  в  деф.  1. 

V 
1  Трещины  в паяных  швах 

Ослабление  посадки 
(качка)  стержня 
сб.ЗЗ 1302

:
6  в  резьбовом 

отверстии  штуцера  41327 
а)  Ослабление  посадки 

(качка  или  проворачива
ние)  втулок,  или  штуце
ра,  или  заглушки  в.  резь
бовых  отверстиях  корпу
са,  помятость,  срыв  резь
бы  во  втулках  или  в  шту
цер'е  более  двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулках  или  в 
штуцере  не  более  двух  ни
ток 

Помятость,  срыв  резьбы 
в  корпусе: 

а)  не  более  двух  ниток; 

'  б)  более  двух  ниток 

а)  Уменьшение  диамет
ра  стержня  в  местах  рас
положения  отверстий 
вследствие  вытяжки  до 
размера  менее  26,9 мм,  по
мятость,  срыв  резьбы  в 
стержне  более  трех  ни' 

Зачистить  дефектное  ме
сто  и  запаять  латунью  JL63 
Заменить штуцер  или  стер

жень  новым 

а)  Заменить  дефектную 
деталь  новой  или  нарезать  в 
резьбовых  отверстиях  кор
пуса  резьбу  ремонтного  раз
мера  и  установить  ремонт
ную  деталь. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком  __ 

а)  Прогнать  резьбу  метчи

ком. 

б)  Нарезать  в  резьбовом 
отверстии  корпуса  резьбу  ре
монтного  размера 
а)  Заменить  дефектный 

стержень  новым,  
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Возможный  дефект 
Рекомендуемый  способ 

восстановления 
о 
с  о со  ќ  с 

ток  или  вытяжка  резьбы, 
заметная  при  осмотре. 
б)  Помятость,  срыв 

резьбы  в  стержне  не  бо
лее  трех  ниток' 

Обмятие  кромки  г  на 
поверхности  Е  до,  ширины 
фаски  более  0,6  мм 

Задиры,  забоины,  кор
розия  на  рабочих  поверх
ностях  корпуса  или  дета
лей  корпуса  I 

б)  Прогнать  резьбу  метчи

ком 

Обработать  поверхность  Е 
«как  чисто»  до  восстановле
ния  острой  кромки  г, при  этом 
размер  Д  должен  быть  не 
более  36  мм  и  размер  Н  не 
менее  4  мм.  Допускается 
подторцовка  поверхности  В. 

Для  получения  острой 
кромки  допускается  обра
ботка  отверстия  0  И

4
"
0,24
  мм 

до  диаметра  не более  14,5 мм 
Зачистить  поверхности 

корпуса  и  деталей  __  .. 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 

'  К  деф.  1.  Трещины  в  паяных  швах  не  допускаются. 

К  деф.  2,  5.  Допуск  соосности  поверхностей  Л  и  Б  1,1  мм. 
К  деф.  2,  3.  Ослабление  посадки  втулок,  штуцера  или  за

глушек.  в  резьбовых  отверстиях  корпуса  и  стержня  в  ,шту
цере.не  допускается.  ќ  ~  . 

ч  К  деф'.  3,  4.  Помятость,  срыв  резьбы  в  корпусе,  втулках  л 
штуцере  более  двух  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  5.  Диаметр  стержня  в  местах  расположения  отвер
стий  должен  быть  не  менее  26,9  мм.  Вытяжка  резьбы,  за
метная  на  глаз,  помятость  или  срыв  резьбы  в  стержне  более 
трех  ниток  не  допускаются. 

К  деф.  6.  Ширина  кромки  г  под  шарик  редукционного 
клапана  допускается  не  более  0,6  мм. 

К  деф.  7.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на 
рабочих  поверхностях  корпуса  и  деталей  не  допускается. 

На  поверхностях  деталей  корпуса  допускается  мелкая 
сыпь,  охватывающая  не  более  30%  поверхности. 

,  Допуск  плоскостности  поверхности  /7  по  периферии  флан? 

ца  0,1  мм.  . .  .  " 
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,  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  3.  Резьба  М20Х  1,5 —5Я 6Я  —под  штуцер 
3313143P  или  заглушку  401366. 

Резьба  МЗЗ X  1,5 — 5Я6Я — под  втулку  301332Р  или 
33131631Р. 

Резьба  М36X1,5 — 5Я6Я — под  втулку  3313176BPV 
По  деф.  4.  Резьба  М27Х  1 , 5—5Я6Я —под  корпус 'редук

ционного  клапана  413132Р. 

о 
с  >> 
<0 

2  § °  о 
С М 

Возможный  дефект 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Щелевая  секция  первая  сб.41304 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления  ; 

1 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
щелевых  секций:  первой  сб.  413041,  второй  сб.  41305, 
сб.  413051;  третьей  сб.  41306,  сб.  413061. 

Стакан  или  секцию  браковать  при  наличии: 
а )  вмятин  на  поверхности  А  количеством  более,пяти  и 

общей  площадью  более  5  см
2
; 

б)  разрывов  фильтрующей  ленты  общей  площадью  более 
5  см

2
  (допускается  восстанавливать  согласно  указаниям  к 

деф.  1,  б ) ; 
  в )  ослабления  намотки  фильтрующей  ленты,  проверяе
мого  путем  сдвига  ее  нажатием  пальца  вдоль  образующей 
стакана  до  величины,  когда  после  снятия  пальца  фильтрую
щая  лента  не  возвращается  в  исходное  положение  (допуска
ется  восстанавливать  согласно  указаниям  к  деф.  1,  б ) . 

Щелевые  секции  подвергать  очистке  и  проверке  '  на  про
пускную  способность  согласно  Инструкции  И153Р1  (ТУ, 
часть  I ) . 



3 

4 

Разрыв  фильтрующей 

ленты: 

а)  общей  площадью  не 

более  5  см
2
; 

б)  общей  площадью  бо
лее  5  см

2
  или  ослабление 

намотки  фильтрующей 
ленты  (см.  п.  в ТТ  на  вы
браковку) 
Вмятины  :  на  ^стенках 

крышки  более  допусти.
мого: 

а)  устранимые  прав

кой; 

б)  не  устранимые  прав

кой 
Задиры,  забоины  на  по

верхности  Б 
Нарушение  пайки  в  ме

стах  соединения  деталей 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

а)  Запаять  фильтрующую 
ленту  припоем  Пк8  ПОССу 
300,5  .  с  бескоррозийным 
флюсом  ЛТИ1. 
б)  Намотать  новую  фильт

рующую  ленту  по  всей  дли
не  стакана  или  на  дефект
ных  участках 

а)  Править  стенки  крыш
ки  до  устранения  дефекта.  , 
б)  Заменить  крышку  но

вой 
/Зачистить  поверхность  Б 

Зачистить  и  пропаять  де
фектное  место  припоем  Пк8 
ПОССу300,5  с  бескорро
зийным  флюсом  ЛТИ1 

Технические  требования  на  отремонтированную  секцию 

К  деф.  1,  4.  Ослабление  намотки  фильтрующей  ленты 
(см.  п.  в  ТТ  на  выбраковку)  и  разрывы  фильтрующей  ленты 
не  допускаются. 

Трещины,  прожоги,"излишнее  скопление  припоя  в  паяных 
швах 'не  допускаются. 

К  деф.  2.  На  стенках  крышки  допускаются  вмятины  коли
чеством  не  более  двух,  общей  площадью  не  более  2  см

2
  ,и 

глубиной  не  более  2  мм. ќ 
К  деф.  3.  Задиры  и  забоины  на  поверхности  Б  не  допу

скаются.
  1 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Болт  крышки  в  сборе  сб.41377 

Рекомендуемый  способ 
восстановления 

"Данная  карта  служит  также  для  дефектации 
болта  крышки  сб.  41377А,  болта  стержнй  сб. 
сб.  3313771А. 

Болт  браковать  при  наличии: 

а )  помятости,  срыва  резьбы.более  двух  ниток; 
б)  смятия  граней  болта  более  допустимого. 

и  ремонта 
3313771  и 

1  Ослабление  крепления 
(качка)  штифта  31325 
в  болте  413138,  или 
413138А,  или  3313911, 
или  33139ЫА 

Запаять  штифт  в  болте 
413138  или  3313911  ла
тунью  Л63  и  зачистить  па
яный  шов. 
Приварить  штифт  в  бол

те  413138А  или  3313911А 
с  одной  стороны  "и  зачистить 
сварной  шов  .  .  . . 
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Возможный  дефект 
,  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

2 

3 

4 

5 

'  Погнутость  штифта,  за
метная  при  осмотре 
Облом  штифта 

Помятость,
1
  срыв  резь

бы  не  более  двух  ниток 

Смятие  граней  не  более 
допустимого  размера  и 
забоины  на  гранях 
Забоины,  коррозия  на 

поверхностях  болта 

Править  штифт  до  устра

нения  дефекта 
Заменить  штифт  новым  со

гласно  указаниям  к  деф.  1 
Прогнать  резьбу  плашкой 

Зачистить  грани,  не  выхо
дя  из  допустимого  размера 

Зачистить 

болта 

поверхности 

'  Технические  требования  на  отремонтированный  болт 

К  деф.  1,  3.  Трещины  в  паяном  шве  не  допускаются. 
Наплывы  припоя  должны  быть  зачищены. 

Приварку  производить  электрической  сваркой  в  среде  за
щитного  газа.  .  

К  деф.  2,  3.  Погнутость  штифта,  заметная  при  осмотре,  и 
облом  штифта  не  допускаются. 

К  деф.  5,  6.  Выступание  металла  от  смятия  и  забоин  на 
поверхностях  болта  не  допускается. 

К  деф.  6.  Допускаются  раковины,  очищенные  от  продук
тов  коррозии,  глубиной  не  более  0,4  мм. 
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41327  41328 
3313180  ^ 

'Для сб.41311521^) 
301332 

Аля сб.т1156 
5313181 
35516или 41276А 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы  Обозначение  Материал 

Корпус  сб.4131154  ќ 

П
оз
. 
по
 

эс
к
и
зу
 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ  i 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
корпусов  сб.  4131152  и  сб.  4131156. 

Корпус  браковать  при  наличии  обломов  и  трещин  любого 
размера  и  расположения,  кроме  оговоренных  в  деф.  1. 

Трещины  в паяных  швах 

Ослабление  посадки 
(качка)  стержня 
сб.4131212  или 
сб.3313027  в  резьбовом 
отверстии  штуцера  41327 

а)  Ослабление  посадки 
(качка  или  проворачива
ние)  втулки  3313180  или 
301332,  или  штуцера 
3313181,  или  корпуса  за
порного  клапана 
4131272,  или  заглушки 
401366  в  резьбовых  от
верстиях  корпуса,  помя
тость,*  срыв  резьбы  во 
втулках  или  на  корпусе 
запорного  клапана  более 
двух  ниток. 

б)  Помятость,  срыв 
резьбы  во  втулке3313180 
или  301332,  или  в  шту
цере  3313181,  на  кор
пусе  запорного  клапана 
4131272  не  более  двух 
ниток 

Зачистить  дефектное  ме
сто  и  запаять  латунью  Л63 
Заменить  штуцер  или  стер

жень  новыми 

а)  Заменить  дефектную 
деталь  новой;  или  нарезать 
в  резьбовых  отверстиях  кор
пуса  резьбу  ремонтного  раз
мера  и  установить  ремонт
ную  деталь,  или  установить 
втулку  согласно  ремонтному 
чертежу. 

б)  Прогнать  резьбу  метчи
ком  или  плашкой 
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Возможный  дефект 
,  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

Помятость,  срыв  резьбы 
в  корпусе: 

а)  не  более  двух  ниток; 

б)  более  двух  ниток  . 

а)  Уменьшение  диамет
ра  стержня  в  местах  рас
положения  отверстий 
вследствие  вытяжки  'до 
размера  менее 26,9 мм, по
мятость,  .срыв  резьбы  в 
стержне  более  трех  ниток 
или  вытяжка  резьбы,  за
метная  при  осмотре. 
б)  Помятость,  "  срыв 

резьбы  в  стержне  не ^бо
лее  трех  ниток 

Обмятие  кромки  г  на 
поверхности  Е  до  ширины 
фаски  более  0,6  мм 

Задиры,  забоины,  кор: 
розия  на  рабочих  поверх
ностях  корпуса  и  деталей 
корпуса 

а)  Прогнать  резьбу  метчи
ком. 
б)  Нарезать  в  резьбовом 

отверстии  корпуса  резьбу  ре
монтного  размера 
а)  Заменить  стержень  но

вым.  

б)  Прогнать  резьбу  метчи
ком 

Обработать  поверхлостьЕ 
«как  чисто»  до  восстановле
ния  острой  кромки  г,  при 
этом  размер  L  должен  быть 
не  более  36  мм  и  размер  Н 
не  менее  4 'мм.  Допускается 
подторцовка  поверхности,В. 

Для  получения  острой 
кромки  допускается  обра
ботка  отверстия  0  14+

0,024
  мм 

до  диаметра  не более  14,5 мм 
"Зачистить  поверхности 
корпуса  и  деталей 

Технические  требования  на  отремонтированный  корпус 
Д»    w. 

]  К  деф.  1.  Трещины  в  паяных  швах  не  допускаются. 

К  Деф.  2,  5.  Допуск  соосности  поверхностей  А  и  В  1,0  мм. 
Проверять 'макетом. 

К  деф.  2,  3,  Ослабление  посадки  втулки  3313180  или 
301332,  штуцера  3313181,  корпуса  запорного  клапана 
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„  Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

4131272  или, заглушки  401366  в  резьбовых  отверстиях  кор
пуса  и  стержня  сб.  4131212  или  сб.  3313027  в  резьбовом 
отверстии  штуцера  41327  не  допускается. 

К  деф.  3,  4.  Помятость,  срыв  резьбы  в  корпусе,  втулке, 
штуцерах  и  на  корпусе  запорного  клапана  более  двух  ниток 
не  допускаются. 

К  деф.  5.  Диаметр  стержня  в  местах  расположения  отвер
стий  должен  быть  не  менее  26,9  мм.  Вытяжка  резьбы,  помя
тость  или  срыв  резьбы  в  стержне  более  трех  ниток  не  до
пускаются. 

К  деф.  6.  Ширина  кромки  г  под  шарик  редукционного 
клапана  допускается  не  более  0,6  мм. 

Ремонтные  размеры 

По  деф.  3.  Резьба  МЗЗХ1,5 — 5Я6Я —под  втулки 
3313180Р  или  301332Р  или  штуцер  3313181Р. 

Резьба  М27Х  1,5 — 5Я6Я —под  корпус  запорного  кла
пана  4131272Р. 

Резьба  М20 X 1,5 — 5Я6Я — под  заглушку  401366Р. 
По  деф.  4.  Резьба  М27Х1,5 — 5Я 6Я  — под  корпус  редук

ционного  клапана  413132Р. 
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Наименование  детали 
или  сборочной  единицы 

Обозначение  Материал 

Крышка  фильтра  4131262 
Алюминий 
АЛ9 

о 
Б 
00 
О 

С 

>> со 
К W 
О 
л 

Возможный  дефект  Рекомендуемый  способ 
восстановления 

Данная  карта  служит  также  для  дефектации  и  ремонта 
крышек  фильтра  413126,  4131261,  крышек  центрифуги 
41324,  44721. 
ќ  Крышку  браковать  при  наличии  трещин  и  обломов  любо* 
го  размера  и  расположения. 

1 
I 

Задиры,  забоины  на  по
верхностях  крышки 

Следы  износа  на  по
верхности  А 

Зачистить  поверхности 
крышки 

Обработать *  поверхность 
А  «как  чисто»,  не  выходя  из 
допустимого  размера  В  об
щей  высоты  крышки: 

для  413126, и  4131261 — 
90,5  мм; 

417 
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Возможный  дефект  ,  Рекомендуемый  способ 

восстановления 

для  4131262  —67  мм; 
»  41324  —156,5  мм;. 
»  44721  —46,5  мм. 

Технические  требования  на  отремонтированную  крышку 

. ,  К  деф.  1.  Выступание  металла  от  задиров  и  забоин  на  по, 
верхностях  крышки  не  допускается. 

К  деф.  2.  Общая  высота  крышки  после  устранения  дефек
та  должна  быть  не  менее: 

для  413126  и 
»  4134262 
»  41324 
*  44721 

4131261 —90,5  мм; 
— 67  мм; 
—  156,5  мм; 
— 46,5  мм. 
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