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В/ОиМортехсудорешгром'* утвердил РД 31,55.03,02-86 "Дизели 
иностранной и отечественной постройки. Стальные головки поршней 
рабочих цилиндров. Восстановление наплавкой о последующим упроч
нением трением торцов канавок поршневых колец." со сроком дей
ствия о 01.10.86г. по 3I.I2 .90r/

Предлагаю:
1. До 01Д1.86

Одесскому СРЗ им, 50-летия Советской Украины и Совгаван- 
шсому СРЗ осуществить организационные мероприятия по внедрению 
настоящего РД,

2. Судоремонтным заводам при разработке рабочих технологи
ческих процессов восстановления головок поршней руководствоваться 
настоящим РД.

3. ОВШУ
3.1. До 01.10.86
обеспечить размножение и раосылку заинтересованным органи

зациям и предприятиям настоящего РД.
3.2. Оказывать помощь судоремонтным заводам при внедрении 

настоящего РД.
3.3. Обеспечить контроль за исполнением настоящего письма.

Заместитель Председателя 
В/0"Мортехсудоремлром" А.Е.Берков
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Судоше доводи шостраняой и Щ 31«55*03в02-86
Взамен

Ш 31.55*03*02-82
отечественной построй*®. Стальные 
голааш поршней рабочих дашыд^в.
Восстановление наплавкой с нослодущш
упрочнением трением гордой канавок 
Еоряшевшс колец

Йнструкшвшм письмом ШШ 
от "Ш" сентября J6 МТ41-29/4342
срок действия установлен с 
01.10*86 но 31*12.90 гг*

Настоящий руководящий документ (РД) распространяется на шв~ 
шиййякй головки паршей рабочих ддшидров судовшс тшообо^ошш, 

дизелей Зудыдер, МАЙ, Вурмейстер и Вайн* изготовленных z b  специа
льных сталей. Хлмтеспшй соотав ш иехошгоеопло свойства отшс ота~ 
яай, условно раадедииннх ма два гдаш , приведены в Црижшшшж I.

РД устанавливает технический требования и указания по тех- 
шкжтт ы п тш отття т упрочнения ттшвШыж поверхностей голо
вок поршней судовых дизелей т т ш й т т т й  и ммоотрашой постройки* 

РД иродишнячеи жт организаций и гфадырштий Мтмор|щота, 
за* тшттмт. даар^офодй теж тттм той  документации ш вооота- 
шшшшм отждаж головой поршней оудошж т ш т 1 *

I .I*  Поотушшшая на судоремонтное предприятие (СРП) для 
восстановления, головка першш дсиина быть прошршровша и за
консервирована в соответствий о дийотыувдей яорматашшм'езевкчео- 

Тмо! документацией и иметь оопронодиталыше документы, оформявшпе

I* ОШВ ПОДСШЕНЖ
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в соотатотвнЕ о РД 31,55,03,01-82 "Положена© о порядке обора® 
хранения а учета изношенных детолойв подлежащих ваост&нозденшо 
на предприятиях Минморфкота* Р

1«2» По результатам дефектации на СРП» проведенной в ооот«* 
зетствш о настоящим РД и о одобрения Регистра СССР, оггрелджет- 
ся целесообразность восстановлении конкретной изношенной головка 
поршня. Характерные эксплуатационные дефекта (причина отказов) 
головок поршней мадооборотннх дизелей (МОД) представлены но. 
рис. I®

1.3. Восстановлению подлежат головки поршней р изношенные 
поверхности которых доступны разделке й о д  сварку и наплавку® а  

также выполнению всех остальных технологических операций воео^а- 
новленш ш контроля качества,

1.4. Технологический процесс восстановления головок паршей 
осуществляется по типовой технологической схеме (рис, 2),

1 .5 . Очередность и объем восстановления наношвщкх поверх** 
ноотей головок поргчей определяется СРП» которое на основе нао~ 
тощего РД должно разрабатывать и согласовывать о дазоцшшдвй 
Регистра СССР рабочие технологичвшши дроцаосм Па вооотодоздмщо 
головок поршней конкретных типоразмерноотай.

1.6. При разработке рабочих технологических цроцеооой вое- 
становления конкретен# деталей технологическая служба СИ!» паря* 
ду о настоящим РД должна руководвдававася доцентами гш т т т » 
до в Прнложевш 2,

1.7. К работам по сварке ш наплавке допускаются сварщики 
не ниже 4~го разряда» аттоетовешш® но ОСТ 5*9X28-73 ш ознакомь 
ленные о настоящим РД»

1*8» Головки поршней» восстановленные в соответствии о 
настоящим РДС долшы удовлетворять требованиям рабочих чертаиай 
на эта детали в части геомзтршеокшс размеров н качества



Ш *х  
поверхности

Яф сщ хт  ££/пии

Вид А

Тргаш ш , 

Ш  ш
М

<*

Рис* I* Характерные эксплуатационные дефекты (причины отказов) 
головок поршней:

X - резьбовое отверстие под рым; 2 - днище со стороны камеры сгорания;
3 - днище со стороны полости охлаждения; 4 - наружная цилиндрическая 
поверхность; 5 - перемычка между канавками; 6 - канавка поршневого кольца; 
? - резьбовое отверстие под шпильку; 8 - поверхность контакта со штоком 
и заглушкой; 9 - поверхность под штуцер системы охлаждения; 10 - hoecdx- 
S2 & контакта с трояком и вставкой; Ii - поверхность контакта со штоком

РД 31.55.03.02-86 
Стр.7
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обработки восстановленных поверхностей.
1.8. Хранениер учет и оформление восстановленных головок пор

шней судовых дизелей должны осуществляться в соответствии с РД 31. 
55.03.01-82.

1.10. Головки поршней могут восстанавливаться другими спосо
бами, не указанными в настоящем РД, оценка и выбор которых произ
водится в соответствии с РД 31.55.03.06-85 "Рекомендации по оценке 
и выбору способа восстановления деталей судовых технических средств*1, 
Наработка до отказа восстановленных головок поршней по маркам (тк

ан) дизелей при коэффициенте вариации, равном 0,4 должен удовле
творять требованиям табл. I .

~Группа 
дизелей Марка (тип) дизеля

Наработка до отказа,
f j..... тыСо^ас  ̂  ̂ ^

средняя | шшймшаная
I

Зульцер РД, МАИ К Z 70/120 
МЛН К2 57/80 АЭ.,С; Б и В 

TBF, T2BF; ДКШ, ДКРН-2
20 8

П Зульцер Р Д; MAH K2 70/I20E; 14 7
Б и В К-ЕР; ЖРН-3, ДКРН-4 ^

Т Г “ “ ’’“ '"МАИ К*Ь7/80Г~~
Ресурс' головок поршней, восстановленных различными способами 

приведен в Приложении 3.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1. Восстановление головок поршней связано с использованием 
металлорежущих станков, пневматических и абразивных инструментов, 
сварочного оборудовшшя, нагревательных устройств и сопровождается, 
выделением тепла, пыли и токсичных сварочных аэрозолей.

2.2, Несоблюдение требований безопасности и производственной 
санитарии может привести к травмам от отделившихся частиц металла 
и абразивов, электротравмам, ожогам, запыленшо и загазованности 
производственных помещений выше предельно-допустимых концентраций,

2.3, При восстановлении головок поршней необходимо руководство
ваться действующими государственными и отраслевыми документами по 
технике безопасности и охране труда, перечень которых предотавлен б 
Приложении 4.

2 .4 . На основании настоящих требований, а также с учетом мест
ных условий» администрация СРП должна разработать рабочие инструк
ции по технике беэопаоности и охране труда, выдать их рабочим-испол- 
нителям и следить за их соблюдением.
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Предварительная дефектация, сбор, хранение* 
изношенных деталей, передача юс наСРЗ

|с^отю^^

Рио. 2* Типовая технологическая схема восстановления 
и упрочнения головок поршней судовых дизелей.



Стр. ю РД 31.55.03,02-86

2.5. Допуск к работе по восстановлению головок поршней разреша
ется только после проведения инструктажа, проверки знаний исполни
телями требований безопасности и оформления результатов проверки 
в специальном журнале.

3. ОБОРУДОВАНИЕ И СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

3.1. Участок (отделение) восстановления головок поршней должен 
быть оборудован постами для выполнении сварочных и наплавочных работ»

3.1.1. Пост ручной дуговой сварки должен быть оборудован:
1) источниками постоянного тока с падающей внешней характерис

тикой типа ПС0-500„ ПСО-ЗОО, ВД-306УЗ и др;
2) приборами9 контролирующими элементы режима сварки (ампер

метры # вольтметры) и температуру подогрева деталей (контактный термо
преобразователь по ГОСТ 6616-74 и др.).

3.1.2, Пост аргонодуговой сварки должен быть оборудован:
1) установкой переменного тока типа УДГ-301-У4, УДЕЧЮ1-У4 и др» 

либо источником постоянного тока о жеоткой внешней характеристикой 
тша ВДУ-504, ПСО-5Ои и осщшштором;

2) приборами по п. 3,1 Л* подпункт 2;
3) манипулятором сварочным типа MI1070„МП080, *'ПЕМА-2500М.
3 .1 .3 , Пост полуавтоматической сварки в защитных газах должен 

быть оборудован:
1) источником постоянного тока с жесткой либо пологопадахядей 

внешней характеристикой типа ВДГ-601УЗв ВДУ-504* ВС-500 и др.;
2) полуавтоматами типа ШГ-502У4# ГЩГ-508УЗ и др* 5
3) приборами по к, 3*1.1, подпункт 21

4) смесителем газов Типа УКП-1-71 и др;
5) сварочным манипулятором по п. 3,1.2, подпункт 3*
3.1,4* Пост автоматической сварки в защитных гйшах и иод флюсом 

должен быть оборудована
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1) автоматом для сварки даа
2) источником постоянного тока о «веткой либо пояогопадвищей 

внешней характеристикой ( типа ЛПУ~504 5 ВС-500 ) для сварка в защит- 
нше газех и источником постоянного тока с падающей внешней характе
ристикой ( типа ПСО-бОО, Щ-50Х ) для сварки под флюсом;

3) приборами по п. 3,1*1*? подпункт 2;
4) сместите ли газов типа УШЫ-71 и др,;
5) шшшулятором по п, 3 *1.2* , подпункт 3*
3*2, Дда предварительного ш сопутетнущего подогревов головки 

поршня участок ( отделение ) восстановления должен быть оборудован 
пвиып эшй тоттштшт&я горошшж̂ шш ищукторама, обвепечиващюди 
ряр.комерный нагрев дотоле до температура не мшшё 350°С. Для терми
ческой обработки восстановленных головок поршней необходима печь о 

температурой нагрева не менее 750°С.
3,3* Для подготовки поверхностей головок поршней к восстановлению; 

раядедтся трещин ш мехавнпеокой обработки восстановленных поверхностей, 
■.необходимо следующее оборудование:

1) токарный станок о высотой центров не швее 500 мм шш токар
но-карусельный станок о диаметром планшайбы не менее I 000 мм;

2) радиалвЕО-сверднльшЕй отопок о условным диаметром сверления 
Не менее 50 мм;

3) оборудование, для электродутовой и воздушно-дуговой резки и
Отрожки;

4) слесарный инструмент
5) приспособления mt одшфовянт ш падирования* или шштш 

шлифовальные и зачиотны» типа МИ-230, ШМ25-5, МИК и др.
3,4* Ш  нагрева головки поршня племенем газовой горелки 

аопольсовать пропан-бутан ГОСТ 20446-80, природный газ ГОСТ 6542-78,
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керосин ГОСТ 18.499-73 и кислород технический ГОСТ 5583-78.
3.5. Участок (отделение) восстановления головок поршней дол

жен быть обеспечен сварочными материалами в соответствии с табли
цей Приложения 5,

Применять сварочные материалы допускается только при наличии 
на них сертификатов предприятия-изготовителя.

3 .6 . Подготовку сварочных материалов производить в соответ
ствий с ТУ на поставку и по ГОСТ 9.025-74 и ГОСТ 9,047-74.

3.7. Поверхностное упрочнение трением торцов канавок поршне
вых колец должно осуществляться на установке, технические харак
теристики. которой обеспечивают соблюдение режимов упрочнения* 
представленных в раздел© 9.

4. ДШЕКТАДИЯ

4Л* Дефектации подвергать все головки поршней* поступившие 
на ОРЗ д а  восстановления,

4.2,  Удалить все детали* мешавшие проведению дефектации ж 

восстановлению головки поршня (шпильки, болты* заглушки и др.) и 
произвести юс визуальный осмотр с целью определения пригодности 
для дальнейшего использования.

4,2.1* Выбраковке подлежат детали, имеющие следующие дефекты? 
ослабление резьбы, срыв ш смятие резьбы, трещины любого размера, 
деформацию поверхностей,

4 .2 .2 , Годные детали промаркировать в соответствии с марки
ровкой головки поршня, на которой они были установлены в сдать на
склад.

4.3. Очистить головку поршня от смазки, нагара, ржавчины ш 

Др. загрязнений. Очистку производить химическим способом в моющих 
и обезжирившем растворах, либо другими методами, используемыми
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на предприятии*
4*4* Произвести визуальный осмотр головки поршня снаружи и 

внутри для определения характера и величин дефектов, целесообраз
ности восстановления* Осмотр внутренних поверхностей производить 
с использованием подсветки,

4*5. Определить наличие поверхностных трещин, а также нечет
ко выраженные дефекты одним из способов:

1; цветной дефектоскопией по ОСТ 5.9537-80}
2) магнитной дефектоскопией по ГОСТ 21105-75;
3) шлифованием контролируемого участка с последующим травле

нием реактивом, применяемым для выявления макроструктуры,
4*6» Глубину залегания трещин и наличие других внутренних 

дефектов определять ультразвуковым методом по ОСТ 5.9675-77*
4.7 . Площадь и глубину выгораний и коррозионных повреждений 

на днище со стороны камеры сгорания определять, предварительно 
зачистив его до чистого металла,

4 .8 , Зоны расположения наружных и внутренних дефектов необ
ходимо обозначить дернением, окрашиванием или другим способом*

4*9. Изменения габаритных размеров, построечных толщин, 
классности резьбовых отверстий и т.п*, определить по соответот- 
вуедемй чертежу на головку поршня (см. Приложение 2).

4 Л 0* Произвести химический анализ металла восстанавливаемой 
головки поршня. На дефектных: участках, восстанавливаемых наплав
кой аустенитными электродами (н* 6*2 .8), следует определить твер
дость прибором Полъди.

4,11* Результаты дефектации внести в паспорт на головку 
поршня, оформленный в соответствии с РД 31,55.03*01-82.

4,12* По результатам дефектации в соответствии о табл. 2 
определять способ устранения дефектов, а также объем работ по 
восстановлению изношенной головки поршня.
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Таблица 2

Номер
поверх
ности
(РкгаЛ)

Дефекты головок поршней 
и их предельные значения

(Д Л Я  HOoGTiUlQ̂ neî Ĥ ..... ...................

Способы устранения 
дефектов

и -!Чв*Ал1вдЛ*тайЯ4 -55Т* 5- К 2 3 ......................

I Трещшш у резьбовых отверстий под; Р&здидагь трепда̂  ере- 
рымы. Изноо резьб* зать резьбу. Заварить тре™

щтш и наплавать раздел®* 
т е поверхности. Нарвешь 
неходкую розй4у»

2 Выгорание днща со оборони 
огораяия на глубину до 30# 
начальной толщины (площадь 
ограничена)<,

камера- Проточить дефектную т т щ - 
первое асеть до чистого штщлоц 
не Произвести наплавку ж об

работку.

3 Сетка трещин на дшце со сторош То &е
камеры сгорания глубиной до ЗОЙ 
первоначальной толщиш (плотность 
дефектов не ограничена).

2

3

3

Дцишшше трещшш на дшяцо со Разделать и аава̂
стороны камера сгорания (в том рить. 
числе сквозные) длиной менее 
1/2 д л и н ы  О З ф З ГД Н О О ТЙ

ц.41-ггадкдзЭД1ЕР1«тдидмдю;«я«-ямч«<.«̂ Ц-̂ Пя:|Ч !V,

Единичные дефекты и юс окогшдш Удалить местной выборкой 
на поверхности полости охлаждения е обеспечением плавных 
глубиной менее 5 мм» переходов»
Единичные трещины (в том чжше 
одшозныв) миной менво 1/4 длшш 
окружности, коррозионные язвы, 
каверны глубиной более 5 мм*

Разделать трещшш, язвы, 
каверны до чистого метал
ла. Наплавить ряздеденные 
поверхности.

4 Едшшпше трещшш Д Л И Н О Й  мопоо 
1/2 длины окружности шш оепш, 
трещин глубиной до 30# толщин» 
етешш на наружной щьтада1тбКой 
поверхности.

Разделать единичные транш- 
т я проточить поверхности 
до чяотого металла„ Зава
рить трощищ ш наплав» 
подготовленную поверхность
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Продоякенке табл. 2

8 Трздгшы в перемычках ш вдг
каяавшйЕ поршневых колец:
-  не более четырах на диаметр я 

расстояний маяду нтш белее 
100 ш

Э

Разделать трещшш ш зава
рить»

-  более четырех на диаметр ми Проточить перемычки либо их 
расстоянии между т ш  менее участки до чистого металла 
100 ШАс, и наплавить разделанные

поверхности»
6 Износ торцов канавок поршневых 

колец вше гхрздельнекдопуотшой 
веямшш6 указанной в РД 
3I.S6.0S.04-83
-  о трешштмй в перошчяаэс шт 

углах канавок ? задирами* око-
ДШК|

- без трещин в перемычках шш 
углах канавок ж околов i

Проточить поверхности кша- 
вок под наплавку» выбрать 
трещины. Заварить трзщшш и 
наплавить подготовленные по
верхности. Обработать пове
рхности канавок и упрочнить 
(ШТ, хромирование я др.).
Проточить поверхности кана
вок под установку сменных 
вставок * Установить смен
ные вставки. Обработать 
поверхности канавок и уп
рочнить.

- только двух верхних канавок:

а) при малых объошх вооотешов 
ления других поверхностей
(см. 7.2.8)I

Проточить поверхности 2-х 
верхних канавок под уста- 
невиу ештшх вставок. 
Установить омешше вставки 
приваркой их ауотештными 
электродами (без подогрева 
и термообработки). Обрабо
тать и упрочнить»
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Црододаенке габл. 2

1... 1.
6 б) при объемах восстановления 

других поверхностей, тробуш- 
пщх проведений последующей 
термической обработки*

3
—н».№ПГгЯг *■ ч 'HMWW UKirr.WniМкяМа̂ Аиай̂ ФМРФЭД!?
Проточить поверхности изношёк̂  
ннх канавок под установку 
сменных вставок либо напя&вяу 
(при трещинах, сколах церош- 
чек)« Установить сменные
вставки либо Е т ж ы п ъ  подго
товленные поверхности. 0бр&* 
ботать и упрочнить*

Износ торцов канавок поршневых I . 
колец менее предельно-допустимой 
величиям указанной в РД 31*65*03*04- 
83, но более 50 процентов этой 
величины (без тренда в перемычках 
или углах канавок, околов) и при 
объемах восстановления других по
верхностей, требующих проведения 
пооледцпоцей термической обработку

Проточить П О В О р Х Й О С Т В  Ш -  

вавок под установку овден-* 
них вставок*
Установить вставки, обре*> 
ботать и упрочнить*

Кольцевые трэщины от углов канавок Проточить поверхности канавок* 
внутрь детали глубшюй до ЗС$ тол- выбрать трещины. Наплавить 
щшш стенки я длиной менее 1/2 подготовленные поверхности, 
длины шфужнооти* Обработать и упрочнить*

7 Износ, ослабление, перекос ' ’ Расточить отверстия, 
резьбы в отверстиях под шпильки- Наплавить подготовленные

поверхности я нарезать поход-*
-------- -Г — ------------I 1-1 I I    1----------- -------------------------- п -п -—

8 Износ поверхностей контакта со Проточить поверхности до чио-
штоком и заглушкой, того металла* Наплавить под-

готовленные поверхности*
9 Износ поверхности под штуцер Цроточить поверхность,

системы ахдевдашщ* Установить втулку*
■■ ■ ливтя?»»цда»^д»дЦцж̂ ^оиЬ'.п.>и><a=*л1*и^1̂ жиь-л»г*б>чг“Чг-11!-■--г— —1‘ ■ у 11 —-«ir .nmr»>ii-̂  nnn'r-frri'-r'TV y f

10, Ступенчатый износ поверхности Проточить поверхности до чш- 
контакта с трояком и вставкой того металла* Наплавить под

готовленные поверхности*
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6, подгагош К Б0ССТАН0ВШШ5

5 Л* 0бт в требования.
5 oLL Для защиты навосотапагшшаяшх гладких и рвзьбовюс 

ОТийротиЙ от поярвадаямй при нагреве, необходимо заглушить их 
тестообразной огнеупорной глиной, шш другим алшршшм материал 
тш9 йришштмом на СРП для этих целей*

5Л.2. Дефектные места должны быть разделаны до "здорового" 
штаила без острых углов и заусенцев 0 плавными переходами в 
основании.

5*1.3* Участки поверхности головки цоршиы» йряштщ&б к 
разделаниш дефектам на расстояний 20*30 ж  должны быть вакше
ны до металлического блеска*

6*2* Подготовка тращш! и д ан м ю  дефектов пт  заварку.
6.2 Л , Кошы У'рмт перед STA раВДвДКОЙ УНСВерШть OBejViOM

0  12-18 т  ( в завжгшйеютй от рагшанодавшя й глубины залегания 
трещин ) на глубину, прввмшкцуп и» 3-5 Ш хщОшщ йшюгашш 
трещшш ( основания )•

6,2,2* Разделку трещин» «ев» кмшр яршзводить до полного 
выведения т  в ооотвествш о рис* 3 , Глубина разделки должна 
превышать пределы дефекта ш  2-3 да.

6 *2*3. При риппяийнй трощай и римовий глубиной менее 10 ш  
ы интервалом м&вдг ними не менее 6-ти их гдубия, необходимо 
разделать вою доверенность в района о ко плен йя повреждений.

5.2.4* Сквозные трещины разделать, как покаянно на рио* 3,е,и, 
5.2*5. Ндшшнные дефекты ш вкошюшю дефектов т  поверхности 

й&яоетш ожлвденш глубшшй шазд 5 да удалить местной вы
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Рис. 3. Разделка сквозных и кесквозных тренда под дутовуто сварку0 
Ь-арещина; 2-граница разделки; 3-засверловка трепаны
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боркой о обеспечением плавных переходов. Последующую наплавку в 
8том случае допускается не производить*

Дефекты, тешут большую глубину, и доступные разделке 
ш пооледаж[®й заварке олэдуот обработать в соответствии о требо
ваниями ш. 5.2Л ; 5,2.2 к 5.2.3* Трещину на поверхности полости 
охдшдотш  ̂ яодоотуппую решдолко да-о а шкструктнших особеннос
тей головок поршней, следует обработать о наружной поверхности в 
соответствии с рис. 3 (как сквозную). При этом допускается вы
полнять разделку трещины с шириной корневого зазора более 3 ш,

5.2.6. Разделку дефектов производить слеоарнш шетрушитом с 
^пользованием пневматике о кой турбинхи, пнешодрвли п т.п.

Б ,2.7. Допускается разделку поверхности до полного удалении 
дефектных участков производить одним из способов:

1) воздушно-дуговой строжкой на режимах, указанных в табл. Г 
Приложения 6;

2) ручной дуговой строжкой о использованием электродов типа 
АПР“2р 03P-I на режимах, указанных в табл. 2 Приложения б.

5.2.8. Поел© строжка зачистить поверхность от шака, окали
ны, наплывов и брнаг до чистого металла.

5*2.9. Поверхности разделки и щшлегаицие зош проверить на 
отсутствие тренда цветной ют магнитно! дефектоскопией.

5.3. Подготовка изношенных поверхностей под наплавку и
установку вставок

5.3*1. При общем износе, а также значительных местных выго
раниях я учаотах о сотками трощян со оторош камеры огоратш 
дншцо проточить до чистого металла, как показано на рис. 4.

5*3.2* йэношонвую цилиндрическую поверхность проточить до 
чистого металла, как показано на рис, 4.

5.3.3. Изношенные поверхности канавок поршневых колец и пе
ремычек между вши проточить по одной из схем, укавшшнх т  рис.5.
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Рис*4* Подготовка до*Ща и наружной далигщшоокой поверх
ности головки иоршйя к вооотаношшяш



РД ЗТ.55.03.02-86 Стр. 21

Рйо. 5. Подготовка поверхностей канавок и перемычек шжду 
ними к восстановлению

а) -  однооторопшш наплавка торг я. канавки (шошьго либо верхнего);
б) -  односторонняя наплавка торца канавки н перемычки;
в ̂ -односторонняя наплавка верхнего торца канавки ("Б. и Вайн"); 
г) -  двусторонняя наплавка канавки; д) -  двусторонняя нагтавка 
канавка и перемычки; е) -  двусторонняя наплавка канавки С*Б. и 
Вайн*); я) -  наплавка канавки с протнвоизнооным кольцом "Яароо'1 
( "Зульдер”); и) -  наплавка кольцевых трещин в углах канавки; 
к) -  заварка трещин перемычек
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Подготовку к восстановлению дву?;; навнязс пиявок поршневых колец, 

а такие всех канавок головок поршней МОД типа К«ЙРГ ДКРй-3,4 я ,КЗ£ 0 

следует производить под одностороннюю наплавку wo схемам а ) , б) я в) 

либо под установку сменных вставок» в соответотьшз с рис» 6*

Допускается подготовку к восотаидаяащш двух верхних канавой 

головок поршней МОД тшха К-GP» ДКШ-3,4 и KS& щюйзводнть под 

двустороннюю нашшзку по схемам г) н е ) ,

5 а3 04« Кольцевые трещины в углах канавок проточить» как показано 
на рко0 5 н,

5*3.5 ,  Подготовку поверхностей канавок и передачек швду ними 

для установи смсшшэс вставок производить, как доказано на рис» 7 Й 

5 ,3с60 Сменные вставки канавок поршневых колец следует изготов

лять в соответствии с рис» 7 * Цементируемые вставки изготовлять ив 

стали 09Г2 или 10Х0НД (допускается применение дрс цементируемых ста

лей) о Не цемент ируемне вставки изготовлять из сталей, применяемых для 

изготовления головок поршней*

5,3 .7 ,  Подготовку изношенных поверхностей контакта со штоком, 

заглушкой» тронком п вставкой 9 отверотяй под шшалыш ш рывш» а талшв 

под штуцер системы охлаждения выполнить механическим способом {рас

точкой и сверлением) до чистого металла, как показало на рис* 8 ш 

9 а» Втулз̂ у под отверстие штуцера системы охлаждения изготовить в 

соответствии о рис. 9 б*
6*3*8.  Подготовленные к вооотановлешзю поверхности подвергнуть 

цветной или магнитной дефектоскопиям*

5 ,4 .  Цементация поверхностей сменных вставок для восстановле

ния канавок поршневых колец*

6.4*1* Заготовки сменпшс вотовок (неразрезанные кольца) под 

цементацию поверхности "А" (см* рио* 7) необходимо изготовить о 

припуском по толщине ( h ) в 1+0,1 ми*



Sp» m  U должна бить т  менее:
- 9 ш  д а  готовок поршне! джшлетда 450, 500 ш 570 ш;
- II мм д а  головок порога! дяшетрш 620 ж 680 ш;
~ J2 мм д а  головок поршней дяаметром 700» 740 ж 760 ши;
“ ^  ш для головок горшке! даишетром 800 я 840 т

Дрш^аягь вря доносе вершего года канавзш белее 0*5 мм и 
ет&аж»

Рес» 6 *  Подготовка поверхностей канавок поршневых колец под 
установку сменных вставок

а}» б)» в )» г) -  общие вши шшвевша канавок головок горда! без я 
е протявожзшжшшя кольцаш; д)» еЬ  ж)» з) -  нодготовка канавок под 
установку сшетш; вставок» в теа жжеде с донотешнда перещтаает; 
я), ж), д)» м) -  подготовка канавок год установку сменных вставок х 
кшшавку ввраажго торца» в том числе с доношенным® церемычжаш

РД 31.55,03.02-86 
С

тр.23
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t  # Д + 2 # где; 0 д _ нояошвшшй джам»«р щшвдра ;
I  В *  0М 2В-2), где; 0 А -  джшлтр S f p E i f l  дш ерш ест 
канавах ;
h* * С0#25 4 0,30) L , но яе ш »1 5 т $ где: L - ттш 

шзреыычкж до чертежу ;
1 *  4 ш  С ддя головок юрщ«1 дав шртт^шшятхт: кодах*) ?

*  Црк »ооо?аи©влевдш головок порше* дхзадаб ^гршЁотер х M i  
0 ЩЩтшт щютевоквносвшж ю а ш  j « » p i  0 В, h *  К еда- 
ДУХ* назначая» s o w  оцраделанях веобходшсА велшдащ ремонт- 
и°£ обработан катав» (он* йю, 6)
Ршо* 7, Омана вотавхж д а  аооотавояхашк ш мт т  шщтшжж 

ш т ц
Щттчшвш• Риошвдуеш® ахямош 0 Д#?0 B#h *  8 Щ* хаготов- 

жшшт «е ш ш  эетавак дм  ш в ш о м в ш  гадоюа* 
поршней дхзелей ЩН, Зужьцер ш ЗДшйатер * Bate
щшведенн в Врххтеиш 7*
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М

6 )

Рио0 8. Подготовка к восстало: гению изношенных поверхностей 
резьбовнх отверстий (6) и поверхностей контакта: а) о за-* 
гдушкрй и штоком ("Зульцери)д в) о вставкой ("Бурмейстер и 
ВашГ); г) о тронном ("Бурмейетер и Байн"); д) о троккот и 
штоком ( MAH К2 о '/80А#С;; е) с про ставкой и штоком ( МАИ 
КНи К$2) .
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й Размеры для справок.
Ф А  - диаметр отверстия по чертежу.
^  - длина растачивания отверстия.

Гао. 9. Подготовка к восстановлении поверхности под штуцер 
систему охлаждения ( а ) и чертеж вставки
(втулки) для восстановления указанной поверхности 
( б ).
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Ь П о в е р х н о с т ь  и к а такие наружную и внутрзинш цилш- 
дршзоквэ поверхности вставки (кольца) необходимо медшть гальвани
ческим либо хшшйсгт& ж*ходом,предварительно скЗе&яирив юс» Для 
ыодненш хшичеоким входом использовать раствор следующего ооотава: 
киданий купорос -  170 г, 66$ серная кислота -  70 г, вода дистшгщро- 
данная -  560 г <> Раствор наносить кистью шш ташонам.

Тблада покрытия « не менее 0902 ш*
5 „4о30 Кодада о ододаешшт поверхностями ододуот подверг

нута цементации при тошературо ЭЭ0-980°С в газовой атмосфере печи 
т  глубину I e2-*If5 мм. Содержание углерода в цементированном слое -
■° 0 г8-1р0 % 9

Ь А А *  После цементации кольца олеяует править на шште ш 

вш^овать поверхности "А й и ИК " в размер 4  (ом. рис. 7 и Прило
жение 7) с С%т металла о поверхности * к  * должен быть мшшмальншй 
т т  превышать 0,3 т«

6 ЛЛо Обработать© в размер кольца необходимо разрешать на 
две половина и разделать стыки иод сварку в соответствии о рис. 7.

5 04.G* Изготовленные сменные вставки (долу комода) подвергнуть 
цветной дефектоскопии* Трещшш не донуекашш.
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6. В0ССТАН0ВШИВ ШНОШШХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 

6 Л , Общие требования.

6 Л Л* Определить очередность восстановления подготовланишс 
поверхностей в соответствии о шбредгаыми адедештаод тшовой тех
нологической схемы (рис„ 2).

£ .1 .2 , В соответствен с требовавший по заварке дефектов и 
наплавке поверхностей (см* подразделы 6,2 и 6,3) определить сва
рочные материалы и произвести их подготовку*

6 Л,3.  Перед сваркой, не более„ чем за 3-4 ч до за начала» 
вдектрсда и флюс прокалить на режишг, укаайнюгс; в паспортах ш 

сертификатах лрвдщжтия-из.готовитедя.
Поверхность сварочной ироволоки ш должна иметь следов 

окислов» грязи, мша. При наличии юс необходимо произвести очист
ку проволоки способом, указанным в п. 3,6»

6.1,4, Поверхности разделашад: дефектов непосредственно 
перед сваркой и наплавкой очистить от ржавчины, гртш и гваюла 
растворам, применяемая на заводе для подобных далей,

6Л.б. Для выполнения наплавочши работ установить! отцент
ровать и эшфепить головку порош на сварочном ма*шцуляторе* 
Радиальное и осевое биение детали не более 1,0 мм, Установка де
тали домна обеспечивать наплавку в ншием подшеншк*

6 Л , 6* йепоорздстаенно перед сваркой и наплавкой т т т т т * 

лшвмщю головку поршня подвергать предварительному подогреву 3  

печи согласно табл, I Приложения 8, Во избежание быстрого ох- 
дшдаиш головки поршня во время установки т  маюшуэшор ш 
щытровкл т  елйдуят т т щ т укеь от окрузшдей среда: аоботкенш* 

Допускается для щвдвАритодъяого подогрева тттт&т&  

шоговдешшр! горелку wns шштротдувтор* Подогрев ивогопаа—> 

мешой горелкой производить при вращении головки порший*
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6 Л . 7. Б процессе выполнения сварочных и наплавочных работ 
сопутствующий подогрев детали производить многопламенной горелкой 
либо повторным нагревом в печи или электроющукторе.

6*1.8. При выполнении работ по заварке трещин и наплавке 
поверхностей в перерывах между операциями, а тазике при смене 
положения головки поршня не допускается снижение температуры го
ловки поршня ниже значений, указанных в табл. I Приложения 8.

6.1,9. В случае восстановления головок поршней с неповреж
денными хромированными канавками, сварку и наплавку производить 
материалами, не требующими последующей термообработки (см. п.6.2.8).

6.2, Заварка трещин и единичных дефектов

6,2Л. Возможность и способ устранения повреждений со сторо
ны полости охлаждения на головках поршней разных типов определя
ются конструктивными- особенностями детали и требованиями разделов 
5 и 6. Заварку несквозных дефектов со стороны полости охлаждения 
о глубиной разделки не более 30$ построечной толщины производить 
электродами типа УОНИй I3/45A, при большей глубине -  УСШМ I3/45MX 
или 48Н-3.

6.2.2. Заварку несквозных трещин, язв и каверн, расположен
ных на днище со стороны камеры сгорания и на цилиндрической по
верхности, производить электродами УОНИй 13/45МХ иди 48Н-3 (для 
головок поршней из сталей 11-й группы).

6.2.3.  Сварку указанными электродами производить на постоян
ном токе обратной полярности «предельно короткой дугой (отиранием), 
на режимах, указанных в табл. 2 Приложения 8.

Порядок наложения валиков указан на рис, 10.
6.2.4, Заварку трещин на перемычках канавок поршневых колец 

следует производить электродами, указанными в п. 6*.2.2, диаметром 
3 мм согласно п. 6.2.3 и на рис* II,к,
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Рис. 10. Последовательность заварки трещин 
длина трещины
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6-2,5. Для заварки дефектов на днище я шшщцрической поверх
ности, требующих большого объема наплавленного металла, применять 
полуавтоматическую csapicy прово яшсами Св-08ХМ и Св~08ХГСМА (для 
головок поршней из сталей I типа) и проволоками Св**08ХГСМФА и 
Св-IBXMA (для головок поршней из сталей II типа).

Сварку производить проволоками диаметром I , 2-2,0 мм в омеои 
газов: аргона 7S>*80$ и углекислого газа 25-20$. Допускается произ
водить сварку указанными проволоками в аргоне.

Порядок наложения валиков указан иа рис. 10.
6.2.6. Заварку сквозных трещин, доступных для подверни корня 

шва, производить в следующем порядке:
-  наплавить в разделке со стороны камеры сгорания 1-3 корне

вых валика электродами, указанными в п. 6.2.1 (зона I ,  рис, 10,д);
-  разделать корень шва и заварить трещину со стороны полости 

охлаждения электродами У01ШИ I3/45A или У0НИИ 13/55 (зона I I ,  
рис. 10,д);

-  заварить полностью разделку трещины оо стороны камеры сго
рания электродами, указанными в п. 6.2.2 либо полуавтоматической 
сваркой проволоками, указанными в п* 6.2.5 (зона Ш, рис. 10,д).

6.2.7.  Заварку сквозных трещин, недоступных для подварки 
корня шва, производить в еле,дующем порядке:

-  наплавить корневой валик (зона I ,  рис, 10,г) аргонодуговей 
сваркой неплавящимся электродом с присадочной проволокой Св-08Г2С 
диаметром 2-3 мм. При ширине корневого зазора более 3 мм необхо
димо, до заварки корневого валика, шшние кромки разделки допол
нительно Наплавить несколькими валиками.

Сварку производить иа переменном токе на режимах, указанных в 
табл. 2 Приложения 8. Допускается сварку производить на постоянного 
токе прямой полярности, но при этом .дугу зажигать иа бруске гра
фита;
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ншшавтш? валики 2-5 проходов (зона нэ рксШ5х») шшктро- 
даш Ш  13/45А ящ $0Н№ 13/55 дйшш̂ ом 3-4 т ;

-  эаваршиь поиносты) трввоту (зова Ш, рноДО.г) в соответст
вии с требованиями п. с.,2,2 шш6,2в5„

б/3.8,. Воя.й на заварку каждого разделанного дефекте г^овхи 
иоршщ требуется менее IG ом8 нашаменного металла* то заварку 
дефектов такой детш* вдеоос^резао вшголяить вл<дародаш? ,£№*-2 
шш ЗА*~395/9, использование которых на требует зрядаэдщ̂ вяьвад'̂  
ггдогрева детали я иоздедаедпЯ во термичкой обработки* Рещгш 
заварки -  в тэДя-, 2 Приложения В, В атом случае ионожьаовазте 
дгрухта чт ро'пш  иатериакон, тр^уадУ проведения ноеи®ДО?зей 
термщеской обработки, не допускается*

6.3. Наплавка изношенных поверхностей
6,3Л. Наплавку изношенных поверхностей производив в саге*? 

дущей последовательности:
-  канавка поршневых колец,
~ наружная цилшщжяаская поверхность *
-  ддще со стороны камеры сгорания,
-  остальные поверхности.
6,3 „2, Наплавку кяшжж ворте-эвых кштзд тфоцаводить полунв*- 

томатшеской или автоматической сваркой проволоками Св~18ХМА, 
С&-08ХША Ш Ов-ЮХМйТ под флюсом АЙ-Й2в AIMS, АН-34ЯАМ ШШ про- 
волоками Св~18ХМА и Св~08ХГША в смеси гавов (аргон + углшшсляй 
газ), Наилевку производит̂  проволоками дияштром I ,6-2.0 m  в 
смеси газов ш. 2,0-3,0 ш под флюсом на р&ашах, указеитш в 
табл* 2 Приложения 8»

Допускается производить наплавку канавок проволоками С$кХЩ.М& 
и Св-ОаМШ в аргоне,

6.3.3, Наплавку канавок поршневых колец производить до одной 
ав схем, представленных на рно. I I  ,
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Пне* I I .  Последовательность напляшем канавок поршввнх колец
а) 5 о’) -  односторонняя наставка торца без я с наставкой пере?тики; 
Ю -  односторонняя наставка вердпого. торца канавки с щютивоизное- 
нкм кольцом (вставкой) s г) -  двусторонняя поплавка торнов канавка; 
Д) -  объемная наплавка канавки; е) -  двусторонняя наставка торцов 
ка*»«шки о шютивоизноонш кольцом (вставкой) \ ж -  двусторонняя 
на. .зада торцов канавки о противоизяосяш кольцом sU{apo<r; 
и) -  тставка канавки о трещиной в углу; к) -  заварка тргщтш

нерем&чки
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0 целью щюдотарпвдошщ либо ^тгттшт тфорштШ т ш ой  "ЧЩТЯа 
гшшакн поршня и потери соосности отверстий цод шпильки 'пт т ъщ  

двух шеших канавок головок поршней дкзел^й Здацор, Рурмейетар
в  Вайн и MAH (KZ 67/80 Лэ0) шхедует арояззедай » к о  по одемаэд
а )р б) и в). Двусторонняя и объемная тгшавка указанных хакдоск 
но допекается 9

Н&ояавку канавок ашовок поршней давелой Цдаейстер в  Байн ти
па KGFp ДКРП-3 и 4 и МЛН типа К62. следует нредаадмзиь по озшшэ 
а) ж б), Двусторонняя неплавка по схемам г) и ё) допускается 
1со для дпух верхних канавок поршневых ттец$ объемная наадшка По 
схема д) « ш допускается.

Одновременно рекомендуется соблюдать следующую посдадоватедъ  ̂
нооть наплавка канавок поршневых колец:

1 вариант -  5, Sv Хр 4, 3$
U вариант -  б( 2, 4» I» 3§

д.даг 1-4:» пещгш шишок в порота раоцолозшда щ от нер&а, (дащ&З 
к няау головки поршня *

Наплавку каждой канавка цроавводотъ до кольцу о щ $оът  

яеремщехшем сварочного автомата. При потом удаденшх т от т т  

наплавку производить до вштовой -дчяйд,
6,3,4, Наплавку наружной т&шщ$тттй поверхности ш днища 

оо стороны камеры сгорания производить пояуавтоматноеской шш 
бвтештичеокей оваршй щ т ш т ят  Сй*082ЕМ ют Ов^ШШЖ (д а  
головок поршней из сталей X типа) н Св-18ШЦ Св̂ ШХШСФЛ шш 
Св-ОВМА (д а  головок поршней цз сталей П пш ) двдаетром 
1,6-2„О т  в смеок газов и диаметром 1 3 ^ ,0  ш  под флюсом АН-229 

ФЦ-XI, АН-200*
6.3 ,6 . Наплавку наружной цилиндрической поверхности прот~ 

водить до винтовой линий шш кольну о шаговым перемещением ав№* 

мата от днща к канавкам (рис, 13 ) и о перекрытием прсдадущего
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AttaQjm „ Зия/щер"

Д т влм МАМ.

Рио. 12- Схемы дуговой наплавки днища й
нируждай цилйпдричовквй неиеряиооти

головка короли
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В8ЛЙШ на I/3-I/2 его ивдйш. ¥ттт нтттт, »3mwb но m l л о з 
Прщшенш 8.

6.3.6* При иаплавт наружной готдтщричвдтй поверхности и 
канавок порииеввдс колец необходимо смещать дугу (электродную цро* 
волоку1) относительно *вди?а летала в наядодэивд, щ&^тштттт  

се вр̂ цшшм „ Оптимальный размер опережения уотшшшшать в тт~> 

оимосге от конкретного диаметра детали { v 0р 75 Д 5,
6 >3,7ч Наплавку со о-торонм камера сгорания- прошвдда но 

винтовой т ш  т  дедл^ркш к центру по одной т  т т , .продета»* 
данных на pm* 12 к о аэраяфытййм- предзылущ®̂  валика на X 
его ширины*

Высоту наплавки контршщровать шеддоишк*
&,3,а* Наплавку набольших дефектных т т  т- даща щ цилшщ- 

рзвдокой частя головки-поршня допускается производить, эдотюдаий 
в аоответотвш о н* 6«3,8.

6 *3*9* Изношенные поверхности контакта оо штоком* йаглушкой, 
данком и т;п, воооададдтдаъ .ручной дуговой шшавкой злектро- 
дэдш УОНШ ХЗ/45Д или УЩШ 13/46МХв а Также дсц/автоматической 
неплавкой проволокой Св-0Ш?2С* диаметром X,2-Т т  ъ  углекислом 
геле ши 0в~ШХ№ диаметром. Х.Й-1,6 ад в шеей газов (аргон т уг« 
лекшшй шз)| Рошщц «ашвдки выбирать по табл, 2 Прмменэг 6* 

6*3*10, При необходимости восстановления только поверхностей 
контакта голыши поршни: со штоком, "Кронком и тла« шш & окутав 
указанием е ш  & Л Л  дсиуекае'ад врШащдеть ш ш ш ш ш д®  най*
ДОШку- бйв ]фаД1ШрШ&ЯЬНОГО йОДиГрЯВЙ. й ГКШадЭДёй ТерМШЗрЙОТКИ
аустенитными 'эдекчродаш АШР~3 или ЭА-395/9 диаметром 3-4 вде 

6*3Л Ь  Дефектные шверзшооти итверотий под рымы (традшы, 
ВЕМраиш ш т*п*) вооотайшиваяь ручной дуговой сваркой (яйшгая« 
кой) электродами 48H~S„ <Ш~Зе 1Щ-80 шеи УОШИ I3/45MX* а створ™ 
стай под шшшет -  электродами УОНШ 13/55* 48Н-6 или ЩТ-20
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ДСаакз̂ фом 4-5 ш .
Диаметр нда&вдшюго отверстия должен быть на 4-6 т  т т т

Bapp.'soro дгзагеира резьбы.
6,4* Изношшшу» вов.е]ш*ооть под штуцер оиотемы охвадетда 

восстаншшюдоь аедреосовэшй втуда0 изготовдеикеК в соответот™ 
шя? о рш. 9 гб и: иоолвдуницай щшаркоИ ее но шдансму диаметру 
к головке поршня -алекородаш У СНИК I3/45A, либо, при мшшх объъ** 
щж.шоотшовлекия других•поверхностей (ом, п, 6 ,2 .8 )  -  электро-- 
ДййШ /;1ЩР-2 mm 3A-396/9 диаметром 3-4 ш .

6.5 . Восстановление кавевок поршневых колец сшгпшми т и ш ш ж
6.5Л . Сменные вставки (полукольца),, иэготавлегшнв в соот

ветствии о рио* 7 необходимо установить в канавках ж ирш^тить 
рдещу собой до стшсу электродами УШЩ ХВ/ШШ6 48И-3 шш 

УОНЙИ 13/45А .дяаме^ом 3,0 ш .
После: чего, .необходимо-- цаздкдош» к приварить их к галош® 

тидеаода ш зардаиоцу диаметру полуввтоматтвск^й Сваркой провале- 
кащ ов-С№/ СвкОбЗЕГСМА. таи СЫ182МА днаштром 1,2-1 #6 ш  г  огле- 
т  гааоа (датой *  урдйвдйдшй гав) об^вдотра^атым методом 
т бо  й райброе (участками длиной 200^260 мм)„ в соответствий о 
рйОя 3L5U

605*2е Стаки вотавек следует э& щ т’Ь электродами, указанны- 
&за в л4в*бЛ. Режимы выбирать до табл*2 Пршшженш* 8.

6.5,3, в случае износа ю ж о  рабочих поверхностей канавок 
яоршяешк колец .# о.7Сумтйим Дефектов йа других поверхностях 
либо т т т ш т гш ж  дефавжазс, восстшавливаеши: оогдашо п. 6 .2 Д  

приварку йшшшя вотавои и голода® шршш т  наружному диаметру 
оздуот зфошводея& ауотошетш шюэдорОДйш* «4НЖР—2 шеи 3JW3995/9 
диаметром 3 мм оОращносФупеа'чатам методом либо вразброс (участ- 
ашмк длиной 200йо*й50 ш) ь Сварку производить предеш*& короткой 
дугой* Го&тт оваркп т бщ ш ь  по табл. 2. Цркяшшш 8*
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Рйс* 13. Схемы установки сменных вставок в канавки 
поршневых колец:

а) с наплавкой верхнего торца \
б) о наплавкой верхнего торца и перемычек ;
в) без наплавки верхнего торца и перемычек ;
г) с наплавкой перемычек .
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7» м ю ш  o m w m n

7 Л р Торвдеокрэ обработку вооотакош^шой щцощя пдакш5 
зашззддаон а высоком отяувдее, производить непосредственно 
шшё октшащя. овароярк щ. ы ш т ш ш . pado?* Доп^отетоя 
црртаодшд тордезошда обработку восотодоялошой -Головин дорвд
в ^йрвдаок; т от  ркдаанщ сварочных и надавош^ райот щэдщн- 
щш^но№£>; ш Фолзо в ч-р щш обяаатед&вд пвдврккв ео в этот 
йер&д щж тьп̂ аераг̂ ра1ГЩ>адварйте;̂ ного а ©оаутствуш.бго подог- 
2$в&« ш 1-Щ щ щ т т - В»

?<.$„ Тзретет^о обработку ®(>й<эрдовдонаой годошш т $ ш . 
т оШ щ т я щетш^гаь щ Тощератущ рабочего щ ю щ т м ет  

slim в шотш т$т№,лтш&Ш№№ д е т »  быть зоб--  % з?а;
7*3* йограв холовщ поршняЩй •ттщтщц 630-680°С (дня 

шщШ ; I  твт)- -к. 68С̂ 7О£Р0':<;щп .̂ taaiegt •]?•.• тша) дошводитъ со 
ощ^рздэ 5О~ХС.0?0/ч.* При этой $эдше$ значение скорости нагрева 
щ щ ?т  овет т т т ъ ь  тчШлтШ период нагрева)? а щж ДоотиЕешш 
шдар&турй 48СЧ>009а аявдот абеоцочйвад» верзада щ т ъш я т о* 
рости шгрев&а Врзш вадерад ЩШ данной температуре головок 
поршней*■ шттт. тшцшу &гтшщ в места сварка (наплавка) монет 
45 -ш доадо t o  * & ч$ а швщшс тощину свш® 45 ш  *  3 ч,

7,5* 0хц?ж?Л1№ т лежж  поршш до тешературн 1б0°0 црояе- 
хз.одетзь шесте с дошс со окорооТЬш до W °0/4t ватам на спокой- 
ком всада© о ааолждай ев .от окрушшцей среди асботкашз*

7ва* #рщчеош& обработка но допускается выполнение 
ащрацнйь которш тщтъ швтякь образовшае вноонкк остаточни 
ИШ|ШШ1Шй0 а йшшш ршзделка обнаруженных дефектов дуговой 
стреюой ш ж  заварка штеришдзш но укасайншй й щшнтах 10.5 
П б»5*8 и т*д* В противном шгучае необходимо произвести повтор- 
д а  тершчесда обработку.
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8. МШНЙШШ ОШЕОШ ШШШШЕШ& ш ш ш х л Ш

8oT,f Ояазшыо пши к ияздвдэлюиэдо утао-и?гшоршю^ей; щ щ гт ш -‘ 

только дслзшы быть ватацеш ш вттутпжоШ  jmdo обработайте на 
токарном станке до чистого ж ш й ' ,

8,3. йашавлоьшз уздштаи новер&зс^Ё гшоззок т дт ^Лг т  

яшящиеся б&зовшш, яооедбшшш шш ршотйвтслж&шет;9 т абуш ^т  

зайшафо.вать шешотурбшшой т  тлучекш необгздишж* црофшя 
поверхности.

8.3* После щюдваритежуяой №7&№ют?& обработка следует
щкштаоти пв̂ тяув) т и гетшгау® дсрш;оождтш$ тш ж ш ш ж  покош- 
настой и утр&эвуковой контроль кшшчш шутрешш; дейзЕто  ̂
тарных т оп*

8«4о Исправлена} обнаруженных дефектов, недопустимых соглашу 
пДО.Э следует производить в соответствии с н*нЛ0,4 и 10*5»

8.5* Окончательную механическую обработку восетаношешой 
хадовкн поршня производит* на токарном» токарно-карусельном н 
редшледо-свершншпом станках в соответствии с требованиями рабе» 
чше чертежей«

8.6 . Механическую обработку канавок поршневых колец продавец
дать о припуском под поверхностное упрочнение трением (ПУТ) шш яр;
to , __„ „ л методе?̂Трооованш к гфзшусду под ПУТ указаны в л . 9,3.6»

8 в?« Мехшотеокуй обработку фасок на перемычках производить 
после упрочшшш торцов канавок поршневых колец.

8.8# Задашь состав невосстанавштешх розьбовш: оЯйеротий 
шобвдешо удалить, а отверстия нрокшшброшть ж щюшрлть т  
ооо шесть.

Ш ,8* Поело кгашшооко! 'Обработки ивобхидиш очистить повета»
П Ш Ж  К З Д О В 1 Ш  К@ ршд О Т  WCpy&KS, 01w?v№lu и  ди«  з ш . р я з ш ш м  1 Щ)0  >

пвивотй шедавй оештр* жтареш. гошстршесйш: пярагш'роа и до-
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ĉ ipatSwjHBKS гаворияевфрй даз сбшрушвшш ивворзио-

с ш е  дефектов.
8.. 10* На огсоитадаэлвно афайоа’аннжа пошрзносетс со аторогш 

Едар£ гятфяяшь а тажае пооздочазазс я ащиояидаелгпнл лоБорхгю- 
е ж  на допуогсаамроя раюэашщ, неметашшческш вкдшчешщ и яр. 
дефокзя*

8-, XI, Гфадсигь.Ш''-дод)готиш£ 0  размеры раковш и их дшигаесгво 
т  одокяшях яожрэдоввдз: ?одошт шршнп дашш ооодазешохш'Ь

й р е л ъ т г ш ш ш м  в*. а в а р е т л  пищ м  а  н а д а в л е н н ы м  п о в е р х н о о -

т я м  е Д О . З ,

Иевратада обнедяеаных' дефектов, раамзрн в  количество 
>fwapLui правншаш угшзашшо в ш 10*3, вроиааоднзъ в 

зоскЕватогаш о н» 10*4 и 10,5,
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9. УПРОЧНЕНИЕ РАБОЧИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ГОЛОВОК ТОРИЙ

9Ло Упрочнен шо подлежат следующие рабочие поверхности;
-  торда канавок поршневых колец;
-  днище со стороны камеры сгорания (см, в, 9.4)*
9.2* Упрочнение торцов- канавок поршневых колец производить 

поверхностным упрочнением трением либо эдгям методом, обеспечн- 
вавдим повышение те»1Шсо-егсснлуатшдаой№'Пс характеристик гюверхю-- 
сти и одобренным Регистром СССР.

9.3. Поверхностное упрочнение трением (ПУТ) торцов канавок 
поршневых колец трением.

9 .3 Л . ПУТ подлежат канавки поршневых колец, восбтановленше 
как сменными вставками , Отак и наивдавленкыз.

9 .3 .2 . ПУТ торцов канавки должен обеспечивать следующие 
характеристика уттрочнеш"ос слоев:

1) на поверхностях, наплавленных проволоками близкими по 
химическому составу основному металлу, в зависимости от содержа
ния углерода -  твердость НРС г 38, толщину упрочненного слоя

$  -  0 ,3-0,8 мм и шероховатость Ва«0„50 мкм;
2) на цементированных поверхностях -  твердость ЬШС£55, толщи

ну упрочнеш то слоя 5 = 1,0-1,2 мм и шероховатость 3?а«0,50 мкм*
9 .3 .3 . ПУТ производить на специальных установках, монтируе

мых на токарно-винторезных станках или токарно-карусельных стан
ках. Принципиальная схема установки представлена на рис. 15. 
Рекомендуемые технические характеристики установки: мощность 
электродвигателя привода -  14 кВт, подводимая к диску -  не менее 
II кЪг, округлая скорость вращения периферии диска -  60-80 м/с 
(см. Приложение 2).

9 .3 .4 . ПУТ производить диском, изготовленным из сталей 
марок .15 шш 20 по ГОСТ 1050-74 и наплавленным стеллитом ВЗК.
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а) на токарно-винторезном станке;
б) на то1сарно-1саруоельной станке
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Геометрия рабочей частмг диска и место наплашсн представлены па 
рис, 15. Шероховатость рабочих торцов диска -  Еа * 0,30-0,60 мш- 
Радиальное и осевок биение периферии рабочих торцов диска не 
более 0,03 мм,

9 .3 .5 . Торцевое и радиальное биении установленной на станке 
детали не должно превышать 0,0.3 мм, Непараллельноегь торца диска 
торцу кантон». не более ~0,3 мм, Обрабатываний диск вводить в 
канавку так, чтобы ’зазор между периферией диска и днищем канавка 
составлю 0,5 мм и отсутствовала касание диска к вджрхжютям.

9 .3 .6 . Припуск под упрочнение по высоте канашж должен 
составлять:

1) для наплавленных канавок, а также восстановленных амеяян-
ми вставками из сталей I -й грушт ~ Н ш *

2) для канавок,, восстановленных сменники вставками :т  сталей 
I I  группы ж цоменпфовитых -  Н 1§|о? Шв

9 .3 .7 . Упрочнение торцов канавок производить прижавшем тор
ца диска к каждому торцу канавки сначала в прямом, а затем'в об
ратном направлении (рис. 16). Б зону контакта диска с обрабатыва
емой поверхностью подавать поливом масло типа Индустриальное И-12; 
И—20; И-30. Допуокается применение водной эмульсии типа ЗГГ-2 и др.

9 .3 .8 . Упрочнение торгов канавок производить в 3 приема.
Режимы упрочнения:
1. "подогргаг
-- частота вращения детали п = 1,04-1,5 об/мин
-  продолжительность Ti = (5 . . .6 )  мин
« усиление прижатия писка к торцу канавки -  200...250 Н

(20-25 1сг).
2. "УПР0ШНИГ

-  частота вращения детади R а 1-41,5 об/мин

- продолжительность Тя .(см, нше)
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СЧ}

Рио. 15 . Конфигурация рабочих поверхностей 
диска.

Поверхности А и Б наплавлять 
о ш ш о и  ВЗК*
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a)

Верх головки Верх головки 
поршня

б)

Рио. 16 . Порядок упрочнения канавок при обработке
головки поршня:

а) на токарном станке;
б) на токарно-карусельном станке

Хо
д 

ди
ск

а
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-  усилие прижатия диска к то;цу канавки 800...1200 Н
(80-120 кг)о

3. "ВЫГЛАЖИВАНИЕ”
-  частота вращения детали Г4 = 141,5 об/мин
- продолжительность Г® = I мин
- усилие прижатия диска к торцу канав :ш -  200 Н (20 кг).
Операцию "УПРОЧНЕНИЕ" производить после операции “ПОДОГРЕВ"

без размыкания диска с деталью. Перед операцией "ВЫГЛАЖИВАНИЕ" 
необзсодимо упрочняющий диск вывести из контакта с торцом канавки, 
а зазем произвести нагружение. При обработке нижних поверхностей 
"ПРЯМО" -  Ъ* » I мин., После упрочнения нижнего торца произвести 
замер высоты канавки калибром; увеличение высоты канавки должно 
быть на 0,05-0,085 мм.При обработке верхних поверхностей "ОБРАТНО” 
-  Тд устанавливается в зависимости от достижения размеров канав
ки по чертежу о Обработку вести сначала всем верхним торцом, затем 
кюшим.

3 ,3 .9 . Упрочнение торцов канавок, восстановленных цементи
рованными вставками производить в следующем порядке:

1. Упрочнение нижних (рабочих) торцов (вставка) производится 
за один оборот детали.

-  частота вращения детали п -  1+1,5 об/мин
-  усилие прижатия диска к торцу канавки -  3000...3500 Н

(300-350 кг).
После упрочнения нижних торцов произвести замер высоты конавт- 

ки калибром увеличение высоты канавки должно быть на 0 ,04-0 ,Сб мм.
2. Упрочнение верхних торцов производить в следующем порядке:
-  частота вращения детали п ~ 1+т,5 об/мин
-  усилие прижатия диска к торцу канавки -  1800...2500 Н

(180-250 кг)
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Количество оборотов у от анавп гдваэ тон в зависимости от доети- 
mms-i размеров канавки по чертаду.

Обработку вести сначала воем нштам торцом9 затем нерхнш,
В качество СОЖ подавать водную эмульсию*

9* ЗЛО. Размеры канавок после упрочнена ир'я&рять калибра
ми ИПРЛ ш "НЕ”, изготовленными для какого типораамара детали,

Увел ионный размер канавки поел? упрочнения пс пп. 9*3,8 и 
9 ,3 .9  до Ор05 мм не является бракозочнш признаком.

9.3Л1* Контроль тверд сот и упрочненных торцов осуществлять 
однш из способов:

1) с помощью специальных твердомеров (например, ’’Крауткремер”* 
ФПГ ж т .н ,);

2) по оброзцам-сэидетолямр закрепленных на одной из поверхно
стей детали и обрабатываемых под наблюдением OTIC или в 
исключительных случаях -  Регистра СССР (образец-свидетель 
изготавливать на партию деталей из 15 ...20  тт, с одинако
вым химическим составом. Твердость измерять методом Вик
керса или др. способом;

3) с помощью упрочнения эталонной поверхности на упрочняемой 
детали (рис. 17) о пересчетом по формуле:

где W -  твердость измеряемой поверхности 
h -  твердость эталонной поверхности 

L* , ё  -  непрерывные линейные размеры * перпенди
кулярные измеренной и эталонной поверхностям, 

9*3,.12о Дефектоскопию упрочненной поверхности производить 
электромагнитным способом с помощью дефектоскопа Щ-221ТВШ 
("ПРОГЛ 5"), прибора ИГТ-ЮНИ или других приборов? а также цвет

ным способом с помощью красителя.
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Рас» I?» Схема определения твердеет? упрочненных 
.поверхностей канавок поршневых колец:

I -  этаддонная поверхность, твердость агорой, (h ) 
замеряется методом Виккерса или другим способом̂

2} 3, 4 а т.д» поверхности упрочненных канавок поршне
вых колец, твердость которых (Е) определяется по 

формуле
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9* 4* До одобрения Регистра ССОР тезшалогии нанесения яар©-- 
стойлда и теплозадатншс погфытяй т №?$tm головок поршней оо 
оторош камеры сгорания зосотшюБлекмэ щхш проиьэодкть сварок 
Янмй материала*® 9 ;рсазанныш£ л разделе $, бег во^едущего наш- 
сажая защитного покрытия„

9*5о Выбор метода упроздехшн рабо'шя ш/^шшет«й головок 
поршней производить в соответотгаш о РД 31;,5гЧ03»С&--в0 "Рекомен
дация по оценке и выбору одзосба зоеоташшзтшя деталей оудовнх 
тэхшгяеоких среде та"1 *
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ха кат ж ь к ш а ш  ш пнамкл
ЮЛ, йрз контроле качеотт воеоташшещшх головок першей 

необходимо руяодадетшватьоя требованиями настоящего ЭД*
10.2* Контроль качества должен в&шчаты 
X) входной (предварйтаиьшАЙ) контроль;
2} операшоннкй кштрсда*
3) щшодочвдй (окончатальннй) контроль*
Ш 2 Л .  Презрительному контроля подлежат:
X) характер и размеры дефектов;
й) химический состав и твердость материала детали а
3) соответствие авщ кт ш  материалов ГОСТ* ТУ и сертифшса- 

тем на них;
4) кзалифакацБШ сварщиков;
5) исправность огарочного оборудований' и контрольно» 

ййшритедьша прибора;
в) заготовки сменных вставок*
10*2*2* В процессе выполнения отдельных операций контроля-

решать:
X) размеры ш качество разделка единичных повреждений (внеш

ним осмотром, измерением, цветной или магнитной дефекто
скопией) ;

2) качество додготовлейкых йод наплавку поверхностей (внеш
ним осмотром, цветной шги магнитной дефектоскопией) ;

3) аедготовду кромок сменной вставки иод сварку;
4) качество сборки еденных вставок:
5) температуру подогрева перед сваркой и наплавкой;
6) температуру детали в процесса сварки и наплавки;
7) температуру пространства печи для термообработка детали;
8) отсутствие поверхностных трещин, пор и т.й* после шэдо- 

го прохода (внешним осмотром);
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9-} ов&вддениэ ракшов т т т т т т ш ж а  процесса, ут т т т т  ш 
настоящем РДо

ХО.2 ,3 с Пряе?лсчш-гй ггштрсаш шлшвдет:
X) проверку твс&явгрш н дарозсоодтооти обрабчтдамх паэдршотй 

в еоответотши о требошшияш рабочих чартежей m  детакь;
Ш) пщютную тш магнитную дефвктоскояго хнюотапотгшых наверх»» 

ноетеЙ детали, в том числе уцрочтпша шээешхюстей канавок 
поршневых колец;

3) удьдаэйукоБОЙ контроль наличия внутренних дефектов ошр* 
ш з х  вшов п о  ГОСТ 14786-76;

>4

4) гвдрезяичеокао иешшшня детали со оторошз камеры огораявя 
ш полости отяаэденш» в соответствия с требованиями работах
чертежей;

5) сбор^0 окраску, консервация, Шфикроввдг и упаковку детали*
10.3о Без направления допускаются в сварных шах и кшшшяен-

янж валиках отдельные газовые# шлаковые а металлические (вольфрамо
вые) включения шарообразной формы диаметром но более 2 mss; прн еток
их количество не должно превышать I на 100 ш  длины шва шш I на 

2
2500 ш наплавленной поверхности# но не более 3-х на общую длину 
шва шга площадь наплавленной поверхности*

Непровары* треодош и свищи в оварнше пюазс в нашгавлетш; т ля- 

как не допуокаются*
30.4* Обнаруженные дефекты, размеры и количество которых прэ- 

шшшет указанные в п* 10.3, подлежат исправлению следущшна мвтод&- 
ш :

1) поверхностные дефекты глубиной до 2 т  - местной выборкой 
в соответствии о требованиями хш. 5*1*2 и 5*2*6 без после
дующей наплавки;

2) остальные дефекты -  в соответствш о укавашшш настоящего 
Щ  на завари трещин ш наплавку.
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IQc5o Всш щза здхавюочшж дал/рода обнаружатся ‘дефекты, для 
яодрашшшя шщого до которшс до 8-8 см** наплавлен-
т$в здоадла, гадое дефекта целеоообрдбно йоцравн'яь в ооотзето*- 
в&к о ^бододагше к, 6*8*3*

10,6* СЯК драдъйвляет инспектору Регистра ССОР дяя осввдв» 
‘лтетвозййййй? всостгтоййзшой головки поршня:

%} акты дб&штацяз ж дшено зшмоос£ав& материала головка 
шр4шщ* ttoofcjW$56sfl йашд для вооотайОкасшш5

3) .вортй£йШй1 щ  еваршаы® вддорвш*;
3) еда- хфдо№ а& ш р ш т ж  оьйшшх волевой!
4) И'дтш/Мф дагйда а д  йв/шку я наплавку}
3) ояарикйеа̂
6) %&$т%№т& ойъв& ш щ

#) йодарша одорйнас шш и гвдроддоо&шх

8) Шыъъшйш&Щр деталь с сфорш^шш актои ОГК я -4 энаешь 
&$рзд$8 ййОйорШ m> форйб Пршсшшзй 2* РД 31 * бб * G3\, 0I-BS3.
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I I .  МЛНШРСНКА, КОНСЕРВАЦИИ, УПАКОВКА, ТРАНСШРШЮШЗИВ 

И ХРАНЕНИЕ

I I  Л . На каждой принятой ОГК головке поршне.доело восста

новления и упрочнения должки бъпгъ тше&сян;

-  заводской и построечный номера яоеотановленной детали,

-  марка дизеля, обозначение чертежа, масса.

Место нанесения знаков маркировки, а также юг размеры ш 

способы маркировки устанавливаются чертенком.

I I  о3. Перед упаковкой готовые детали должны быть законсер

вированы. Способ подготовки поверхностей перед консервацией, 

применяемые материалы и система упаковки, в зависимости от габа

ритов, срока и условий хранения долшш устанавливаться заводок- 

восстановителем в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014-78 и 
ОСТ б«9533-75 .

I I . 3 . Для транспортирования и хранения детали должны (по 

требованию заказчика) упаковываться в плотные деревянные ящики 

принятого на заводе-восстановителе типа, изготовленные в соот

ветствии с ГОСТ 2991-76 или ГОСТ I0I98-7I в зависимости от массы 

и размеров головки поршня.

I I -3 .1 . Ящики должны быть выстланы внутри одним из видов 

водонепроницаемой бумаги:

-  парафинированной марки БП-6 по ГОСТ 9569-79,

-  упаковочной битумированной или дегтевой по ГОСТ 515-77с
-  упаковочной двухслойной по ГОСТ 8828-75.

I I . 3 .2 . При упаковке в ящик нескольких головок поршней в нем 

должны бить предусмотрены отдельные ячейки о тем, чтобы в каждой
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я‘дойке бшш установлена одна деталь,
11 ,3 ,3 , Упаковка должна полностью предохранять детали от 

повреждений при транспортировке и хранении.

П .3 ,4 , Хранить и транспортировать головки поршней только 
в вертикальном положении*

XX,4. Маркировка тары должна соответствовать ГОСТ 14192-77 
я одержать;

-  товарный знак предприятия-восстановителя $
-  марку дайеля, обозначение чертежа, дату упаковки*
-  знак шш надпись "Верх, не кантовать",
П обо Каждая головка поршня тж партия головок при упаков

ке в один ящик й отправке заказчику додана сопровождаться9 в 
соответствии о ГОСТ 2.601-68, свидетельствами о приемке, кон- 

и упаковке.
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Иритэзйздш I  
озфаастеио®

Хядатоскмй состав й leaxanowaws овоЕ ^ йй 
еонойьв^ шзс щ>я нзхю'юшегда

Таблвда X
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Приложение 2 
справочное

Перечень необходимых
документов для разработки рабочих технологических 

процессов восстановления головок поршней

Область | 
применения\ 
пощтт’тв \
_______ _ L _ ........

Наименование s обозначаете 
документа

Дата 
утверж
дения 
или вве
дения в 
.действие

Ограг*
нкза-
ция
раз-
рабо-
.. v im

„ . 2 3 . 4

Конструкция РД-76
Чертежи:

384-19*152, 324-I9-I52-I 1979 ЧЦПКБ
головок РД-76 324-19-15141 СБ, 324-I9-I52-H 19?2 Б1ЩКБ
поршней РД-90 3I3-I9-I52 1974 ЧЦПКБ

РД-68 328-19-352 1977 БЦПКБ
F̂ -76 416-19-152 1981 ЧЦПКБрад-90 418-19-352 1983 БЦПКБ
К1 70/I20E 405-19-102 1972 БЦПКБК г 70/120 415-19-352 1974 БЦПКБК £ 57/80F 4II-I9-I02 1977 БЦПКБKi57/80 4IO-I9-I5I ОБ 1972 БЦПКБ
50 VTBF-II0 ДБ2.160,03,001 1980 БМЗбОУТВР-ПО 337-19-122 1980 БЦПКБ62 УТ2ВГ-Х40 351-19-351 СБ, 35I-I9-3S2 1980 БЦПКБ74 yTBF-160 ДБ1,160.03,02-1 1964 ВО74 yTBF-160 346-19-352 1964 БЦПКБ74 УТ2ВР-160 346-19-351 1964 БЦПКБ74 УТ2В?~160 ДБ5.160.04,00 1964 БМЗдач 74/160-3 ДБМ.160.01.01 1969 БМЗдата 67/140-4 ДВ24.160.00,01 1984 ВОдач 80/160-4 ДБ21.160.00,01 1975 БМЗМАИ K8Z 70/125 407,19.352 1984 БЦПКБI0K45CP ДБ25.160.00.0Г 1984 ШЗ

Технические Дизели Зулъцер РД 76„ РД 90* Техничес- 1980 ЧЦПКБ 
требования кие условия на ремонт*
к дефектации УР ЗХ̂ 452“516~80
И ремонту
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Технические 
требования к
дефектации ш 

ремонту

Технические 
требования к 
СЗЧ две

Дефектация
изношенных

деталей
Требования к 
квалификаций 
сварщиков

Дизели Зульцер ШД 76 5 90 15ЙЗ
Технические условия на реалент,

ГР ЗТ-452~59С~82

А

кварка в судостроении и в судоремонте. 
Правила аттестации сварщиков*

ОСТ 5.9126-83

ЩЖБ

Двигатели конструкпш ЗДшВдор и 1930 ЩШО3
вайн типа vraar, Ш ’ (дда-г,
ДОТ-3) 430-114 * 050-05
Запасные части судовых дизелей шшет- I960 Щ1Ш  
ранной постройки. Голова поршней 

рабочих цияящдош стзлвные̂
РД 31*55.01.01-00

Инструкция по определению пригодности 1988 ОЕШ  
изношенных деталей для восстановления,

РД 31.55.03.04-83

1983

Выбор свароч- Сварка конструкций специальных судо- 01.07* 
шх штериа- вых энергетических установок из стали 1977 

лов аустенитного и перлитного классов и 
железоникелевых сплавов,

ОСТ 5.9633-75
Контроль ме- Контроль неразрушакадяй» Полуфабрика- 01.01, 
таялических ты и конструкции металлические. Ка- 1981 
конструкций пиллярные методы и средства контроля 

качества поверхности.
ОСТ 5.9537-80

Контроль т -  Контроль нераэрушащий. Заготовки 
Т а л л и н е ских металлические. Ультразвуковой метод 
заготовок контроля сплошностей.

ОСТ 5.9675-77

01,07,
1978

Электродтъ Сварка металлов. Сварочные материалы;, 1978 ЧЦПКБ 
ьт  сварка в рекомендуемые к применению на
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Продолжение Приложения 2 
справочное

Лкмтлч■'• - -r**A< i"V-i^WEf

наплавка
X I т г I

на предприятиях Мтшорфлота. 
Ш  31.55.03-01-82

Сбор; хранение Положение о порядке сбора* хранения 1982 
ш учет изно- ш учета изношенных деталей, подлежащих 
шеншх деталей восстановлению на предприятиях Минмср-

флота.
РД ЗХ.55,03,01-82

Т
1 4

0НИМУ

Оценка техно
логического 
процесса вос
становления и 
упрочнения

Рекомендации по оценке и выбору спосо- 1985 
ба восстановления деталей судовых 

технических средств,
РД 31,55.03.06-85

ОВШУ

Конструкция Рабочий проект установки ПУТ к станку 1984 ОВШУ 
установки ПУТ мод. 165

7795-0005,00.ООАСВ
Рабочий проект установки ПУТ к станку 1983 ОВЙМУ 
"Ваддрих" и токарно-карусельному 

7795-0004,00,00А
Проверка на "Рабочая программа определительных 1986 ОВЙМУ 
безотказность (исследовательских) испытаний на 

безотказность" Ш 416,15,01,02-86
"Методика обработки результатов под- 1984 ОВЙМУ 
контрольной эксплуатаций*'

РД 31,22,11-84
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Приложение В 
справочное

Ресурс головок поршней воостановлбшадс и уцрочнэтшх 
по различным 'гехнологт вокж  схемам

Схема восстановления 
и упрочнения (ТУ, 

ТИ, РД на восстанов
ление)

Марка («ив) дгоадей} 0̂ f  «ото Ресурс,
(серкк судов) \ восстановления ■ тмо.ч,

т

I ,  Наплавка японской 
проволокой МГ-ЗС7

2 . Наплавка проволо
кой Св-ЕШЗ, Св- 
-20X13 (Тй 994- 
-125-70-79, Тй 
994-125-80-82)

3. Установи чугун
ных противоизнос- 
шх колец

4. Установка протя» 
вокзносшх колец 
из стали ЮХСНД о

цементацией

Зульдар 5РД 6&(wIe« 
адшская Гвардия'4},
МАМ Кб Z 57/80 АдРС 
( йДовенец”, "Пйойор1' )
Зульцер вШ  76 ("Дуб
ровник" ), МАЙ К82. 
70/120 ("ВшЗорг") з 
МАЙ КBZ 70/I20E 
("Варнешаде94)
Дизели фирмы Бурмсй- 
стер и Войн ж ее ли-* 

цензиатов
MAN Кбд* 57/80 Ag, С 
( "Повенец”, ’’Пионер11)

ВяадавоотоКскйЙ 4 „ 2*4 -6 8
СРЗ

Находкинский
СРЗ

срз

Совгаванский
СРЗ

3,1ч7,2

3,5*10*0

П-4

5. Наплавка провело- MAN K8Z 70/I20E ("Вар- Канонерский 5,7*14,0 
кой Св-10X13, немщце*, "Иркутск*) СРЗ
CB-05XI9H9T 
(ТУ 121-971-30)

6* Наплавка провело- MAN K6Z. 57/80 AgSC Д1ЩКБ 7,0
кой CB-08X2QH9I7T ("Повенец”, "Пионер”)
ТИ 117.25290.00002)

7. Наплавка проволо- Зульцер 6РД 76 ( : и3а- СИМ, 4,4*4,6 
кой ПП-АК-134 (РД карпатье") MAN К6£ Ждановский 
31.55.03.03-83) 57/80Г ("Росток”) СРЗ
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Продолжение приложения 3 
справочное

О
8, Хромирование

9. Установка хромиро
ванных противогаз-  
носных колец (ТИ 
2X3.5CIC2.5I0C3)

10» Хромирование

И . Наплавка проволо
кой СВ-С8Г2С* Св- 
—08XF.1A * установка 
противоизносных 
колец ПИ (РД 
31.55.03.02-82)

12, Образцы лаборатор
ные стальные с це
ментацией ПУТ

MAN K8Z 7C/I2CE (йВар~ Япония 
немюнде*) IAAW K6Z Сингапур 
57/8СГ ("Восток”)
Зульцер ОРД 90 ("Л") Новороссий

ский СРЗ

Зульцер 6РД 76 
(“Пабло Неруда”)
Зульцер РД 76 ( "Сим
ферополь* , “Дубров- Одесский СРЗ 
ник*„ "Муром*, "Ком- им. 50-летия 

вунист*)

Голландия 
фирма "ДКЕ"

0ВИМУ

Советской
Украины

0ВШУ

5,7-6,4

4,8

16,5

20,0

30,0

ПРИМЕЧАНИЕ:И, Род “ресурсом восстановленных головок поршней* пони- 
шется средняя наработка до отказа, т.е . математическое ожидание 
наработки (среднее арифметическое) восстановленных головок поршней 
после установки на двигатель до наступления момента необходимости 
повторного восстановления детали либо списания в металлолом.

2* Ресурс головок поршней, восстановленных и упрочнен
ных по технологическим схемам (поэ. 1-8), является фактическим и 
рцсчитан по данным подконтрольной эксплуатации на судах в соответ
ствии с РД 31.22Л 1-84 с доверительной вероятностью ® 0,95; 
поз» 9-1I -  прогнозный, полученный на основе продолжающихся эксп
луатационных испытаний на судах; поз. 12 -  прогнозный, полученный 
на основе ускоренных лабораторных испытаний пар трения: канавка- 
йоршневое кольцо.
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Схема испытаний износостойкости Продолжение приложения 3 
пары "торец канавки -  поршневое справочное

кольцо”
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Приложение 4 
справочное

Перечень действующих государственных и отраслевых 
нормативных документов по технике безопасности и охране труда

Наименование нормативного документа

"Инструмент абразивный. Правила и нормы 
безопасной работы с ним" 

"Термическая обработка металлов. Общие 
требования безопасности1’

"Система стандартов безопасности труда. 
Работы электросварочные. Общие требования 

безопасности"
"Правила техники безопасности и прСи. зод- 
ственкой санитарий на промышленных пред
приятиях МИФ" 9 утвержден Президиумом ЦК 
профсоюза рабочих морского и речного 
флота 19 февраля 1975 г. (протокол.№ 39, 
д* 15} и приказом Министра морского флота 
№ 204 от 31 декабря 1975 г*

"Правила пожарной безопасности при прове
дении огневых работ на судах а береговых 
объектах Министерства морского флота"', 
введенные б действие приказом Министра 
морского флота JB 41 от 12 марта 1973 г о 

Санитарные правила при сварке, надбавке 
и резке металла”, утвержденные замести
телем Министра здравоохранения СССР 

5 марта 1973 Х\.
"Правила технической эксплуатации электро
установок потребителей и правила техники 
безопасности при эксплуатации электро
установок потребителей"* утвержденные 
начальником Госэнергонадзора 12 апреля 
1968 г, о дополнение от Х6Л2.7Х г.

Обозначение 

ГОСТ 12.3.028-82 

ГОСТ 12.3.004-75 

ГОСТ 12.3.003-75

РД 31,83.04-75

$ 1009-73



Сварочные материалы для восстановления головок поршней

Приложение 5 
Обязательное

Способ сварки 
(наплавки)

Сварочные материалы для восстановления головок 
поршней, изготовленных Нормативный

из сталей Г типа * сталей П типа документ Примечание
Марка Диаметр Марка Диаметр

I 2 3 4 5 6 7
Ручная дуговая УОНИИ 13/45А 

УОНИИ 13/55

48Н-3

УШЖ I3/45MX

4.0- 5,0 УОНИИ 13/55
4.0 - 5,0

3.0- 5,0 48Н-6

3.0 - 5*0

ЩГ-20-63

4.0- 5,0

3.0- 5 ,0

3.0- 5 ,0

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

ГОСТ 9466-75 
ОСТ 5.9369-83 
ГОСТ 9466-75 
ОСТ 5.9224-75 
ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

Для заварки дефектов 
со стороны полости 

охлаждения

АНКР-2 3,0-4,0 A3SP-2 3,0-4,0 ГОСТ 3466-75 
ТУ 14-4-598-75

Сварочные швы термо
обработке не под

ЭА-395/9 3,0-4,0 ЭА-395/9 3 ,0—1еО ГОСТ I0C52-75 
ТУ 965-4040-73

вергаются

Ручная аргоно
дуговая келлавя-

Вольфрамовый
электрод

2 ,5-4,0 Вольфрамовый 
электрод

2,5-4,0 ТУ 48-19-27-77 Для 1-3 проходов 
при сквозных

пщмся электродом СВ-08Г2С
Аргон

1,6-3,0 СЭ-08Г2С
Аргон

I ,6-3,0 ГОСТ 2246-70 
ГОСТ 10157-79

трещинах

Сгр. 64 РЛ 31.55.03.02-66



ПрОДОЛЕеНйЗ EpSESSSHSE 5 
обязательнее

___ I ........ - : 2 1 3 1Г” 4 П Х П  “ s ~ 7
Полуавтомата- СВ-08Г2С I.2 -I .6 СВ-08Г2С 1,2-1.6 ГОСТ 2246-70 Для наплавки зако

ческая Двуокись Двуокись ГОСТ 8950-76 шенных поверхностей
углерода углерода под шток к заглушку

Св-08 ХМ 1,6-2,0 Св-ХБХМА I ,6-2,0 ГОСТ 2246-70
о в -о зт ж СВ-08ХГСМФА
Аргон + двуо- Аргон + двуо ГОСТ 10157-79 Газовая сшсь в со
кись углерода кись углерода ГОСТ 8050-76 отношений 75-80$

и 25-20$ COg
Св-08Ш I , 6-2,0 Св—08ХГСМ5А 1,6-2 ,0  ГОСТ 2245-70
СВ-08ШМА Св-ОИЮА

CB-I82MA
t o e  АН-22* Флюс АН-22*, ГОСТ 9087-81

ФД-П ФП-П
Св—I8XMA I , 6-2,0 СВ-18ЖА I , 6-2,0 ГОСТ 2246-70 ?'ля наплавки кана

Св-08ХГСМА Св-КШЯГ вок поршневых колец
Св-ЮМТ СВ-08ЖА
Флюс АН-22, Флюс АН-22, ГОСТ 9087-81 Допускается исполь

АН-42 АН-42 зовать флюс АН-
-348ЛТЛ ОСП-45

Автоматическая Св-СВХМ 2,0-3 ,0 Св-08ХГС*А 2,0-3 ,0  ГОСТ 2246-70
СВ-08ХГСМА Св-18ША дэ

 °
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Продолжение приложения 5 
обязательное

I Г  2
Ав томатиче скал Аргон + двуо

кись углерода
Аргон ч- двуо
кись углерода

Св-08Ж 
Св-08ХГСМА 
Флюс АН-22, 

Ш -П

СВ-18ЖА 
Св-ОвХГСМА 
Св-ЮЗШТ 
Флюс АН-22, 

АН-42

2 .0 - 3 , 0  Св-ОВХГСШ
СВ-08МА 
СВ-18.ША 

Флюс АН-22, 
____________ФП-11
2 .0 - 3 ,0  Съ-ШМА

CB-I03MT 
СВ-083МФА 
Флюс АН-22, 

АН-42

5 \ 6 I 7_________
ГОСТ 10157-79 Газовая смесь в соот- 
ГОСТ 8050-76 ношении 75-30$ к 

25-20$ С02
2 ,0 -3 ,0  ГОСТ 2246-70 ~  "

ГОСТ 9087-81 Допускается иснаяьэс-
, вать Флюс АЕ-20С

2 ,0 -3 5О ГОСТ 2246-70 Для наплавки канавок
поршневых колец- 
Допускается иеяользо- 

ГССТ 9087-БХ вать флюс АЕ-343АМ 
ОСЦ-45

^  При восстановлении головок поршней форсированных дизелей, изготовленных из сталей I типа, 
рекомендуется также применять сварочные материалы, указанные для головок поршней, 

изготовленных из сталей П типа
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РД 3I.B5.03.G2.p86 Стр* 67

Приложение 6 
рекомендуемое

Таблица I
Режимы воэдушюдуговой стролпш

Маркаугольногоеяоктрода
Диаметрразмер,

т

Сила Напряжение 
на дуге , в

Скоростьстрожки,
м/с 10”®

Расход Пло-тока,
1 А

250-280

электродов,
м Ю“3

сжатоговоздуха
м3/м

щадьканавки
м2 Ю_<

т 6, о"" 35-45 9,5-12,9 ЮОПО 0,55-0,65i 20-34
ГОСТ' 8,0 340-380 35-45 10,7-15,0 85-90 0,60-0,7 34-52

10720-75 10,0 430-480 35-45 11,6-16,7 55-60 0,65-0,75 52-75
ВДП 5х12х

х350
300-350 30-45 15,1-18,3 85-90 0 ,600 ,7 28

ГОСТ бх!8х
х350

400-5-10 30-45 15.0-16,1 55-60 0 ,700 ,8 40

10720-75 6х24х
хЗБО

700-800 3045 10,5-11,3 50-55 0 ,800 ,9 52

Режима ручной дуговой отрожки
Таблица 2

мпрка электрода Диаметр, мм Сила тока, А

АНР-2М 4,0 250300
5,0 300-350

ТУ 14-4-682-76 6,0 360400

ОВЗЕЧЕ
ТУ I4-4-32I-73 4,0 180-260

5,0 250-350
6,0 360-600



Стр* 68 РД 3I.55*O 3.O 0~86
Приложение 7
справочной

Рекомендуемые размеры сменных вставок канавок поршневых 
колод

Тип двигателя 0 Д« 0ВНЛ
11X1 г 
sE |

I
bf?|[Мадсшельное 

1 кол-во на X ! изделие5"*

ДКРН 50/110,50/110-2 503 445 8 9 12
ДКРН 62/140-8,62/140-3 622 566 8 10 12
ДКРН 62/140-4 622 566 4 6 10
ДКРН 67/140-4 672 619 4 6 10
ДКРН 74/160,74/160-2, 742 671 9 П 72

74/160-3
ДКРН 75/160 752 688 9 XI 12
ДКРН 80/160-4 802 730 9 п 12
ДКРН 84/160,84/160-2 842 770 10 п 12
РД-68,ВУД-68 682 4 8
РД-76.РЛД-76 762 704 4 8 10
РД-90 , РАД-90 902 837 4 10 10
МоА»И, К257/80,57/80F 572 528 4 5 10
Mr,AoHoICH7Q/I20,70/ШЕ 702 6Ь2 4 6 12
МоА.Н.К52 70/125 702 646 4 6 10

..... _____.... г ...—__ ____
ty* \

Количество сменных вставок9 необходимое для восстановления
канавок головок поршня, o n p a w /яетоя количеством изношенных канадок
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ТаЗлща I

Вэнше щзедарвэелшш  ̂ е сш^сгвувде^© подогрева деталей

стали
Iдля ГОЛОБОК

Температура 
щюдваригель** 
ш г о  е  с о щ г ^ -  
етвущего 
подогрева,

°с

Скорость 
[предварительно- 

‘ подогрева»
°сЛ

Допустит
твшература ос
тывания детали 
азежцу опера- 
дйянк сварка 

( вашшзкй )
| не ненее °С

Допустимая температура детали в i 
период ш & щ  окончанием сварки 
{ наплавки } ж  началом терш-обра=- 
доткн не иене©

I 200-250 3&£0 150 150

д 250-КЮ 30-50 200 2GQ

СО

98
“0

О
”8

О
°5

9"



Рениш дуговой сварил и наплавки

Продолжение приложения 8 
обязательное

Таблица 2

Способ сварки Сварочные материалы Режим сварки
Марка Диаметр, т Сила тока, А Напряжение ка дуге, В

I 2 3 4 5
Ручная дуговая УОНШ I3/45A 4,0 I 40-180

УОНШ 13/55 5,0 170-250
УОНИИ I3/45MX 3,0 90-120

48Н-3 4,0 130-180
48Н-6 5,0 180-240
ЦП-20 3,0 100-120

4,0 I4Q-I6Q
5,0 X80-2I0

АНЖР-2 3,0 70- 95
4,0 100-140

ЭА-395/9 3,0 80-100
4,0 I 20-150

Ручная аргоноду Вольфрамовый 100-140 16- 18
говая неплавя электрод
щимся электродом

Св-08Г2С I ,6-3,0

Стр. 70 РД 31.55.03=02-86



Продолжение приложения 8 
обязательное

I 1 Т  1! з 4 1  .5  . ...
Полуавтоматиче ская Св-08Г2С 1,2 150-180 21-25
в защитных газах 1,4 170-200 22-27
(смеси газов)

Св-08Ж
1,6 190-220 24-28

СВ-08ХГСМА 1,6 180-220 24-28
Св-ОВХГСМФА
Св-18ША

2,0 210-250 25-30

Полуавтоматиче ская Св-08Ж
под флюсом Св-08ХГСМА 1,6 250-280 28-32

СВ-08ХГСША 
Св-08 ЖФА 
CB-I83MA 
Св-ЮЖФТ

2,0 300-350 30-32

Автоматическая Св-08Ж 2,0 300-360 30-32
под флюсом Св-ОвШМА

СВ-18ША
Св-08ХГСМФА 2,5 350-410 31-33
СВ-08МА
Св-ШШФТ

3,0 390-450 32-34

Автоматическая 
в смеси газов

СВ-08Ж
СВ-08ХСМА

1,6 160-180 24-28

Св-18ЖА 2,0 180-220 25-30
Св-08ХГСМФА

РД 31*55.03.02-86 Стр
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