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П Р Е Д П С Л О Ш П . 

Tex i m шч'к не условия на капитальный ремонт автомобилей 
ГАЗ-СЗ!) и 1"ДЗ-1)1)А состоят из двух частей: 

Часть 1 Технические уелония на т л л р о л ь , сортлрояку и ре-
монт деталей. 

Часть II Технические условия на сборку и испытание. 
Технические условия па сборку и испытание автомобилей 

ГАЗ-Г>9 и ГЛЗ-(И)Л разработаны на основании чертежей, техническим 
условии и инструкций аавода-н ичмовпгелн на состоянию ип I феи-
рал я Н)Г»7 г. и опыта р а б о ш ремоишых предприятии. 

Технические У С . - Ю Л П Я содержат осмошид • рг-боиаппя m> ра.)-
6opKi\ сборке, pelу.тировке и испытанию у.сюв, агрегатов и аитомо-
бил я и целом, а т а к ж е содержат и синаи со спецификой сборки ку 
«она оспомнис ipeftonuiuiH по ремошу куииш а полога тента. 

П каждом раидо.че приведены необходимые рпсуикм по регули-
ровки и сборке o i дельных y.i.ion и даны сборочные эскм H.I \ . I ; I D I I И 

а г р о а ю п е ухе «аинеч сопрнженныч \ieci . ' пылен . размеры коюрыч 
.фиведены и с о о т е п л в у ю щ и х ьтблнцлх. 

Технические требования к отрс.мочтнрои.'ишым деталям пилю 
че.пы в иерпую часть технических условии на капитальный ремонт 
автомобиля. 

О всех замеченных недостатках, а также пожелания сообщать 
г* Автотракторное управление М и н и н ерсгвл гюороны Соииа ССР. 



Р А З Д Е Л I 

ОСНОВНЫЕ УКАЗАНИЯ ПО РАЗБОРКЕ АВТОМОБИЛЯ 
НА АГРЕГАТЫ, УЗЛЫ И ДЕТАЛИ 

1. Автомобиль до поступления в цех для разборки должен быть 
очищен от грязи и обмыт водой. 

2. Д л я каждой операции разборки необходимо применять преду-
смотренные технологическим процессом инструмент и приспособ-
ления. 

3. Выпрессовка втулок, ролико- и шарикоподшипников должна 
производиться на прессе с помощью оправок или специальными 
съемниками. Применение стальных молотков, зубил или выколоток 
для ударов непосредственно по детали не допускается. 

4. Детали, соединенные сваркой, клепкой или прессовой посад-
кой, разборке не подлежат, за исключением случаев, вызываемых 
условиями ремонта. 

5. Шпильки из гнезд различных деталей вывертыванию не под-
лежат, кроме случаев, необходимых по условиям разборки, при ре-
монте шпильки или самой детали. 

6. Разборка автомобиля и агрегатов должна производиться та-
ким образом, чтобы не было поломок деталей и повреждений обра-
ботанных поверхностей. 

7. Все детали разобранных агрегатов и сами агрегаты при раз-
борке и ремонте могут быть обезличены, за исключением приведен-
ных ниже: 

В двигателе 

1) шатуны с крышками шатунов; 
2) крышки коренных подшипников с блоком. 

В коробке передач 

1) вал первичный с блокирующим кольцом синхронизатора; 
2) шестерня второй передачи с блокирующим кольцом синхро-

низатора. 
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В заднем мосту 

ведущая и ведомая шестерни главной передачи. 

В переднем мосту 

1) ведущая и ведомая шестерни главной передачи; 
2) шарниры поворотных кулаков. 

В подвеске 

поршни амортизатора. 



Р А З Д Е Л II 

ОСНОВНЫЕ УКАЗАНИЯ ПО МОЙКЕ, КОНТРОЛЮ 
И СОРТИРОВКЕ ДЕТАЛЕЙ 

1. Детали 'рчзобрэнных агрегатов должны быть промыты вна-
чале в горячем (не ниже 80°С) обезжиривающем растворе, затем 
в чистой горячей воде, после чего тщательно высушены. 

2. Д л я стальных и чугунных деталей рекомендуется применять 
следующий состав обезжиривающего раствора, г/л воды: 

Каустической соды 5,0 
Кальцинированной соды . . . 12,0 
Фосфорнокислого натрия . . 2,5 
Зеленого мыла 0,5 

При отсутствии смеси указанного состава можно пользоваться 
!0—15% раствором каустической соды. 

3. Д л я алюминиевых деталей рекомендуется применять следую-
щий состав обезжиривающего раствора, г/л воды: 

Каустической соды 1,3 
Кальцинированной соды . . . 4,5 
Фосфорнокислого натрия . . 1,5 
Зеленого мыла 1,0 
Простого мыла 2,0 

4. Оцинкованные детали следует промывать в 3% растворе 
кальцинированной соды. 

5. Накипь из водяной системы должна быть удалена раствором 
каустической соды: из рубашек блока цилиндров и головки блока 
10—15% раствором, из водяного радиатора 2—3% раствором. 

6. Нагар с деталей должен быть удален. Д л я удаления нагара 
рекомендуется применять следующий состав химического раствори-
теля, г/л воды: 

Каустической соды 2,5 
Кальцинированной соды . . . 35 
Зеленого мыла 25 
Жидкого стекла 1,5 

7 



В указанном составе детали должны быть выдержаны в течение 
двух — трех часов при температуре раствора 90—9ГГС, после чечо 
нагар снимается ветошью п мелким наждачным порошком, а детали 
промываются в горячей воде. 

7. Бензиновые баки должны быть промыты горячей водой, за-
тем 57о раствором каустической соды, вновь промыты горячен водой 
и тщательно просушены до полного удаления влаги 

8. Подшипники качения должны быть промыты в обезвоженном 
керосине или в бензине, после чего обдуты сжатым воздухом и вы-
сушены. 

9. Очищенные и промытые детали подвергаются контролю и при 
этом сортируются на три группы- годные без ремонта; подлежащие 
ремонту; негодные. 

10. Сортировка детален на указанные группы производится в со-
ответствии с требованиями Технических условии на контроль, сор-
тировку и ремонт деталей. 

11. Измерение деталей необходимо производить предельными 
калибрами, шаблонами и специальными приспособлениями; при 
их отсутствии допускается пользоваться универсальным меритель-
ным инструментом. 

12. На проверенных деталях должна быть нанесена маркировка: 
на годных без ремонта — белой краской; 
на подлежащих ремонту — желтой краской; 
на негодных — красной краской. 
13. Шлифованные поверхности годных деталей, а также подшип-

ники качения должны быть смазаны тонким слоем масла. 
14. При мойке, контроле и транспортировке деталей необходимо 

принимать меры, предохраняющие детали от поломок и поврежде-
ния обработанных поверхностей. 



Р А З Д Е Л III 

ОСНОВНЫЕ УКАЗАНИЯ ПО СБОРКЕ УЗЛОВ 
И АГРЕГАТОВ АВТОМОБИЛЯ 

1. Поступающие на сборку детали должны быть чистыми и су-
хими. Противокоррозийное покрытие, примененное при хранении 
деталей, должно быть удалено. 

2. Забоины и заусенцы на сопрягаемых поверхностях деталей не 
допускаются. 

3. Смазочные каналы и отверстия должны быть тщательно очи-
щены и продуты сжатым воздухом. 

4. Картеры агрегатов, имеющие повреждения слоя краски на 
внутренних поверхностях, следует вновь окрасить маслостойкой 
краской. 

5. Поступающие на сборку изготовленные детали должны соот-
ветствовать требованиям чертежей завода-изготовителя. 

6. Отремонтированные детали, а т а к ж е детали, бывшие в эксплу-
атации и признанные годными, должны соответствовать чертежам и 
техническим условиям на контроль, сортировку и ремонт деталей. 

7. При сборке узлов и установке агрегатов на автомобиль сле-
дует принимать меры, предохраняющие детали от поломок и повре-
ждения обработанных поверхностей. 

8. К сборке не допускаются нормали (болты, винты, шпильки, 
гайки и т. д.) нестандартного размера, с забитой, сорванной или 
вытянутой резьбой (более двух ниток, кроме особо оговоренных слу-
чаев), с изношенными гранями (болты и гайки), а также с забитыми 
или сорванными прорезями головок (винты). 

9. Трущиеся поверхности деталей должны быть смазаны. 
10. Смазочные материалы, применяемые для заполнения агрега-

тов и смазки трущихся поверхностей, должны соответствовать указа-
ниям, приведенным в приложении 1. 

11. Сборка деталей, имеющих в сопряжениях подвижную по-
садку, должна обеспечивать возможность их свободного относитель-
ного перемещения без заедания. 

12. Сборка деталей, имеющих в сопряжении неподвижную по-
садку, должна производиться на прессе при помощи специальных 
оправок или приспособлений. Удары молотком непосредственно по 
детали не допускаются. 

13. При постановке новых подшипников качения предварительно 
следует удалить с них упаковочную смазку; подшипники должны 
быть промыты, высушены и смазаны. 
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14. Установку подшипников качения па валы и в гнезда необхо-
димо производить специальными оправками, обеспечивающими пе-
редачу усилий при установке на вал через внутреннее кольцо, а при 
установке в гнездо — через наружное кольцо подшипника. 

15. Шпонки должны быть плотно посажены в шпоночные пазы 
валов с помощью молотка и оправки из цветного металла или тек-
столита. 

16. Шпильки должны быть ввернуты в резьбовые отверстия до 
отказа и должны стоять перпендикулярно к плоскости ввертывания. 
Детали и отдельные узлы должны устанавливаться па шпильки 
свободно, без заедания. Подгибание шпилек при надевании на них 
деталей не допускается. 

17. Трубки и гибкие шланги перед установкой необходимо про-
дуть сжатым воздухом. 

18. Изгибы трубок должны быть плавными, без резких переходов. 
19. Перекручивание гибких шлангов не допускается. 
20. Соединительные гибкие шланги должны плотно охватывать 

трубы и патрубки и должны быть надеты на длину, обеспечивающую 
их надежное закрепление хомутиками и стяжными лентами. 

Хомутики и стяжные ленты должны быть затянуты до отказа и 
отстоять от кромки шланга не менее чем на 3 мм. 

21. Крепление агрегата, узла или детали резьбовыми деталями не-
обходимо производить равномерно по периметру—сначала предвари-
тельной затяжкой, а затем окончательной. Степень затяжки должна 
быть одинаковой для всех гаек, болтов или винтов данного соеди-
нения. 

22. Завертывание болтов и гаек следует производить только 
ключом соответствующего размера. Во всех случаях, где это преду-
смотрено настоящими Техническими условиями, затяжка должна 
производиться заданным моментом затяжки. 

23. Моменты затяжки болтов и гаек в случаях, не предусмот-
ренных настоящими Техническими условиями, рекомендуется выби-
рать из табл. 1. 

Т а б л и ц а 1 
Моменты затяжки болтов и гаек 

Наименование 
речьбы Мб 1М6 М8 

1 1 
1М8 М10 1М10 МЫ 1 Л ш | MI4 1MI4 

Момент затяжки для 1 
крепежа из стали 
MjpOK 30 и 35 rOCTi 
1051—50, it г к . . . |0,4—0,5 0,5—0,6 1 - 1 , 2 

1 

1 
1,2—1,5' 2—2,5 .',".—3 1 3,5—4 | 4—5 5,5—6,5 6 , 5 - 3 

П р и м е ч а н и я - 1. При использовании крепежа, изготовленного из стали 
других марок этого ж е ГОСТ, в данные табл. 1 д о л ж н ы быть введены сле-
д у ю щ и е поправочные коэффициенты: 

для стали марки 1 0 — 0 , 6 6 ; для стали марки 2 5 — 0 , 9 2 ; 
1 5 — 0 , 7 7 ; „ „ „ 4 0 — 1 , 1 5 , 

» „ » 20 и „ » „ 4 5 — 1 , 2 . 
А12 (ГОСТ 1 4 1 4 — 5 4 ) — 0 , 8 8 ; 

2. Д а н н ы е табл. 1 не распространяются на крепеж, работающий в специ-
альных условиях нагрузки (регулировочные гайки, стопорные болты и т. п.), 
а также имеющий амортизационные прокладки. 
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24. Во всех местах, предусмотренных чертежами или специфи-
кацией, необходимо устанавливать стопорящие нормали: пружинные 
шайбы, замковые шайбы, контргайки, вязальную проволоку, 
шплинты и т. д. 

Замена одной стопорящей нормали другой (например, шплинта 
контргайкой) не допускается. 

25. Болт должен выступать из гайки на 2—3 нитки резьбы. 
26. Шплинты должны быть поставлены соответствующих разме-

ров согласно чертежам и не должны выступать над прорезями гаек. 
Концы шплинтов следует развести и загнуть: один — на болт, дру-
гой — на гайку. 

27. Применение пробковых, резиновых, медно-асбестовых про-
кладок и резиновых сальников, бывших в эксплуатации, допу-
скается только при условии их полной годности. 

28. Все войлочные сальники, а т а к ж е бумажные и картонные 
прокладки должны устанавливаться новые. Расслоения, складки, 
надломы и вырывы не допускаются. 

29. Войлочное сальники перед установкой должны быть пропи-
таны в течение одного часа в моторном масле, нагретом до темпера-
туры 90—100° С. 

30. 'Самоподжимные сальники с резиновыми и кожаными манже-
тами необходимо устанавливать в агрегаты так, чтобы маслосни-
мающая кромка манжеты была обращена внутрь полости с маслом. 

31. Установку сальников следует производить с применением 
специальных оправок, предохраняющих сальники от повреждения. 

32. Посадочные поверхности сальников с металлическими кор-
пусами и гнезда под сальники должны быть смазаны тонким слоем 
лака «Герметик» (приложение 2) ; рабочая поверхность резиновой 
манжеты — тонким слоем смазки УС или УСс. Смазывать следует 
непосредственно перед установкой сальника. 

33. Прокладки должны равномерно прилегать к сопрягаемым 
поверхностям и должны быть плотно зажаты. 

Выступание прокладок за края сопрягаемых поверхностей не до-
пускается. 

34. После сборки и испытания открытые отверстия в агрегатах, 
узлах и приборах необходимо закрыть деревянными или резино-
выми пробками, которые должны удаляться только при подсоедине-
нии к агрегатам, узлам и приборам трубопроводов или других де-
талей. 

35. Каждый агрегат после сборки должен быть принят и иметь 
клеймо приемки. 



Р А З Д Е Л IV 

ДВИГАТЕЛЬ 
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ И ИСПЫТАНИЕ 

СБОРКА ДВИГАТЕЛЯ 
УСТАНОВКА КАРТЕРА СЦЕПЛЕНИЯ 

(20-1002009-Б) 

1. Картер сцеплепия должен быть установлен на установочные 
штифты блока цилиндров. 

2. При установке картера сцепления следует обеспечить соос-
ность оси отверстия диаметром 116 мм для центрирования коробки 
передач и оси коленчатого вала, а также перпендикулярность зад-
него торца картера сцепления к оси коленчатого вала. 

Допускаемые отклонения: в соосности — биение не более 0,1 мм, 
в перпендикулярности — не более 0,08 мм\ при большем отклонении 
от перпендикулярности, но не более 0,15 мм, допускается поста-
новка регулировочных прокладок между передним торцом картера 
н блоком. Прокладки должны быть установлены на шеллаке. 

УСТАНОВКА МАХОВИКА И СЦЕПЛЕНИЯ НА КОЛЕНЧАТЫЙ ВАЛ 
(69-1005010) 

1. Шарикоподшипник переднего конца ведущего в а л а коробки 
передач (дет. М-7600) должен быть установлен в гнездо коленча-
того вала с посадкой в пределах от натяга 0,028 мм д о зазора 
0,001 мм. 

2. Гайки болтов маховика следует затягивать крест-накрест, сна-
чала предварительно, а затем окончательно. Момент затяжки дол-
жен быть в пределах 7,6—8,3 кгм. 

Затянутые гайки должны быть зашплинтованы. 
3. Биение поверхности маховика под диск сцепления относи-

тельно крайних коренных шеек допускается не более 0,15 мм на ра-
диусе 140 мм. 

4. Момент затяжки болтов крепления кожуха сцепления к ма-
ховику должен быть в пределах 2—3 кгм. 

5. Коленчатый вал в сборе с маховиком и сцеплением должен 
быть динамически сбалансирован. Допускается дисбаланс не более 
70 гсм. Перед балансировкой необходимо сцентрировать диск сцеп-
ления (дет. 20-1601130) относительно оси коленчатого вала . 
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6. Балансировка производится при начальном дисбалансе, не 
превышающем 180 гсм, сверлением отверстий па маховике со сто-
роны сцепления на радиусе 136 мм. Диаметр отверстий 10 мм, рас-
стояние между осями отверстий не менее 14 мм. При большей ве-
личине начального дисбаланса коленчатый вал в сборе с 
маховиком и сцеплением должен быть разобран для проверки 
сбалансированности по составляющим узлам. 

7. После балансировки на маховик и кожух сцепления ставят 
метки 0. Метки должны быть расположены на обеих деталях друг 
против друга, около одного из болтов крепления. Старые метки 0, 
если их нельзя использовать, следует зачистить или забить. 

УСТАНОВКА КОЛЕНЧАТОГО ВАЛА H РЕГУЛИРОВКА КОРЕННЫХ 
П О Д Ш И П Н И К О В 

1. Перед установкой коленчатого вала масляные каналы блока 
цилиндров и коленчатого вала следует тщательно очистить и про-
дуть сжатым воздухом. 

Пробки масляных каналов блока должны быть завернуты на 
уплотнительной пасте УН-25, пробки масляных каналов коленча-
того вала необходимо раокернить на глубину 0,5 мм в одном месте. 

2. Набивка сальника заднего подшипника коленчатого вала 
(дет. 20Е-1005154) 1 должна быть уложена в держателях сальника 
так, чтобы концы ее выступали за плоскость разъема блока и зад-
ней крышки на 0,7—1,3 мм. Сальник необходимо опрессовать при 
помощи оправки. Оправка должна быть зажата в подшипнике 
крышкой, привернутой к блоку болтами, и затем снята. 

3. Гнезда в блоке цилиндров, крышки коренных подшипников, 
вкладыши и шейки коленчатого вала необходимо тщательно проте-
реть. 

4. Ремонтный размер вкладышей коренных подшипников дол-
жен соответствовать ремонтному размеру коренных шеек коленча-
того вала. Номинальные и ремонтные размеры вкладышей коренных 
подшипников и соответствующие им размеры коренных шеек колен-
чатого вала приведены в табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 

Номинальные и ремонтные размеры коренных шеек коленчатого вала 
и вкладышей коренных подшипников 

Наименование размера 
Отклонение диа-
метра шейки от 
номинала в мм 

Диаметр 
шейки 
в мм 

Толщина 
вкладыша 

в мм 

Номинальный 0 , 0 0 6 4 —0,013 
о о с п — 0 1 3 

л, zou—0^020 

1-й ремонтный — 0 , 2 5 63 ,75_0 > 0 1 з 9 Ч7Ч—0,013 

2-й ремонтный — 0 , 5 0 63,5О_0>О13 9 ВДО-0'013 
—Q020 

3-й ремонтный — 0 , 7 5 — o i 0 1 3 

9 ROK—0,013 
> 0,020 

1 С 10 августа 1957 г. — 11-6702-А2. 
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Продолжение 

Наименование размера 
Отн "мнение дна 
метра шеОки <и 
номинала в ui/ 

Дначетр 
IIILIIKJI 

в м >г 

Толщи на 
ВкЛадЫШЯ 

в и к 

4-й ремонтный — 1 ,00 6 5 - 0 01 ( •> 7 5 0 - ° , о п 

5-й ремонтный — 1,25 6 2 , 7 5 _ , J ( U H ! - i 0 ' 3 — 0 , 0 2 0 

6-и ремонтный — 1 ,50 62, —0,01 J T . O O O j - ^ 

П р и м е ч а н и е . На вкладышах ремонтных размеров величина отклоне-
ния от номинала по внутреннему диаметру наносится на тыльной стороне. 

5. Плоскости разъема вкладышей, установленных в свои гнезда, 
должны выступать над плоскостью разъема блока и крышек. 

6. Вкладыши, имеющие отверстие для подвода смазки, следует 
устанавливать в гнезда блока. 

7. Перед окончательной установкой коленчатого вала поверхно-
сти трения вкладышей и шеек коленчатого вала необходимо смазать 
маслом индустриальным 50. 

8. Крышки коренных подшипников должны быть установлены в 
блок в соответствии с метками о нераскомплектовании, выбитыми на 
них при разборке двигателя. В пазы крышки заднего подшипника 
следует установить две резиновые прокладки из маслостойкой ре-
зины. 

Торцы крышек и гнезд блока должны быть в одной плоскости. 
9. Масляный зазор между к о р е в ы м и шейками коленчатого вала 

и вкладышами должен быть в пределах 0,026—0,071 мм. 
Проверку масляного зазора следует производить поочередно 

у всех коренных подшипников при помощи калиброванной пла-
стинки из латунной фольги длиной 25 мм, шириной 12,5 мм и толщи-
ной 0,07 мм в такой последовательности: 

а) установить смазанную маслом пластинку между вкладышем 
и шейкой коленчатого вала вдоль шейки; 

б) затянуть болты крышки подшипника; момент затяжки 
12,5—13,6 кгм (затяжка болтов всех остальных подшипников дол-
жна быть при этом ослаблена); 

в) опробовать усилие, необходимое для провертывания коленча-
того вала рукой за противовес: масляный зазор считается нормаль-
ным, если коленчатый вал провертывается туго или совсем не про-
вертывается (при условии если до постановки пластинки он про-
вертывался свободно). 

10. Вкладыши коренных подшипников должны прилегать 
к своим гнездам не менее чем на 85% всей поверхности вкладыша. 

11. Переднюю н заднюю шайбы упорного подшипника коленча-
тою вала (дет. 11-6308-Л5 и 11-6309-А5) следует устанавливать 
так, чтобы стороны их, не залитые баббитом, были обращены к тор-
цам упорного подшипника, а фиксирующие выступы шайб исклю-
чали возможность их повертывания. 

12. Осевой люфт коленчатого вала должен быть в пределах 
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0,075—0,175 мм. Регулировка производится подбором передней 
шайбы упорного подшипника по толщине. 

13. Шестерню коленчатого вала необходимо установить на 
шейку вала до упора в упорную шайбу (дет. 11-6307), при этом 
резьбовые отверстия под съемник на торце шестерни должны быть 
обращены наружу от блока. Упорная шайба должна быть плотно 
зажата между торцами шестерни и шейки коленчатого вала. 

14. Момент затяжки болтов крепления крышек коренных под-
шипников должен быть в пределах 12,5—13,6 кгм. 

15. Под головки болтов переднего и средних подшипников сле-
дует установить плоские шайбы, а под головки болтов заднего под-
шипника— запорную пластину (дет. 11-6340). Выступы пластины, 
должны быть загнуты на грани головок болтов. 

16. Болты переднего и средних подшипников необходимо за-
шплинтовать попарно мягкой вязальной проволокой диаметром 
1,6 мм. 

17. После окончательной затяжки подшипников крутящий мо-
мент, необходимый для провертывания коленчатого вала, не должен 
превышать 5 кгм. 

СБОРКА И УСТАНОВКА Ш А Т У Н Н О - П О Р Ш Н Е В О И Г Р У П П Ы 

Подбор поршней по цилиндрам 

1. Перед подбором поршней поверхности цилиндров и поршней 
следует тщательно протереть. 

2. Ремонтный размер поршней должен соответствовать ремонт-
ному размеру цилиндров блока. 

Номинальные и ремонтные размеры поршней и соответствующие 
им размеры цилиндров блока приведены в табл. 3. 

Т а б л и ц а 3 

Производственные (стандартные) и ремонтные размеры поршней 
и цилиндров блока 

Наименование размера 
Отклонение 

от номинала 
в мм 

Диаметр 
цилиндра 

блока в мм 

Диаметр поршня 
в плоскости, перпен-
дикулярной к оси 

пальца, в мм 

1-й производственный стандарт — 0 , 1 2 8 1 > 8 8 + о , обо 
8 Г , 8 8 ± Э Д « 

2-й производственный стандарт + 0 , 1 2 82 ,12+°> 0 6 0 оо то-1-0,042 
' 0,018 

1-й ремонтный размер + 0 , 2 4 8 2 > 2 4 + 0 , 0 б 0 82 2 4 + ° ' 0 4 2 
0,018 

2-й ремонтный размер + 0 , 3 6 8 2 _ з е + 0 , 0 6 0 09 ос+0 ,042 
о<£, оо—о ,018 

3-й ремонтный размер + 0 , 5 0 8 2 , 5 0 + ° - ° 6 0 
82 ,50+о; 018 

4-й ремонтный размер + 0 , 8 0 8 2 , 8 0 + ° •060 8 2 , 8 0 ± Э Д « 

5-й ремонтный размер + 1 ,00 8 3 , 0 0 + ° - 0 6 ° 8 3 , 0 0 + » $ ! 

6-й ремонтный размер + 1 ,25 8 3 25+0 ,060 8 3 , 2 5 + М Ц 

7-й ремонтный размер + 1 ,50 8 3 , 5 0 + ° . ° 6 0 
83,50+®! о?! 
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•3. Подбор поршней необходимо производить при температуре 
10—30° С. 

4. Зазор между цилиндром и поршнем должен быть в пределах 
0,012—0,024 мм. 

Проверку зазора следует производить протягиванием с помощью 
динамометра ленты-щупа длиной 200 мм, шириной 13 мм и толщи-
ной 0,050 мм между зеркалом цилиндра и юбкой поршня (по всей 
длине юбки) со стороны, противоположной прорези поршня. 

Усилие, необходимое для протягивания ленты-щупа, должно 
быть в пределах 2,25—3,25 кг. 

5. После подбора поршней по цилиндрам на днищах поршней 
следует поставить порядковые номера цилиндров. 

Подбор поршневых пальцев к поршням 
и сборка поршней с шатунами 

1. Д л я облегчения подбора поршни, поршневые пальцы и ша-
туны в сборе с втулками сортируются на четыре группы по общему 
посадочному размеру (диаметру), при этом каждая группа марки-
руется краской определенного цвета. 

Размеры и маркировка поршней, поршневых пальцев и шатунов 
приведены в табл. 4. 

Т а б л и ц а 4 

Сортировка на группы поршней, поршневых пальцев и шатунов 
в сборе с втулками 

Д е т а л ь 
Наименование 
сортировочного 

размера 

Номиналь-
ный 

р а з м е р 
в мм 

Группы и цвет маркировки 

Д е т а л ь 
Наименование 
сортировочного 

размера 

Номиналь-
ный 

р а з м е р 
в мм 

I | II | III | I V Д е т а л ь 
Наименование 
сортировочного 

размера 

Номиналь-
ный 

р а з м е р 
в мм 

белый зеленый желтый | красный 

Поршень Диаметр отвер-
стия под палец 2 2 — 0 . 0 1 0 2 2 —0,0025 

99—1,0025 
- -—0,0050 

99—0,005о! 99—0,0075 
—0,0075| 0,0100 

Шатун 
в сборе 

Внутренний диа-
метр втулки . . 99+0,007 

0,003 
9 9 +0,0070 

+0,0045 
99+0,0045 

+0,0020 
99+0 ,0020 

0,0005 
99—0,0005 

0,0030 

Поршневой 
палец 

Наружный диа-
метр 2 2 —0,010 —0,0025 

99—0,0025 
0,0050 

99—0,0050 
0,0075 

99—0,0075 
0,0100 

П р и м е ч а н и я : 1. Маркировка наносится: 
на поршне — на наружной поверхности одной из бобышек под палец; 
на шатуне — на наружной поверхности верхней головки, снизу; 
на пальце — на внутренней поверхности у одного из концов. 

2. Измерения деталей при сортировке на группы следует производить при 
температуре 17—23°С. 

2. Внутренняя поверхность втулки верхней головки шатуна дол-
жна быть чистой, без рисок и следов дробления; смазочное отвер-
стие должно совпадать с прорезью в головке шатуна; торцы втулки 
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должны иметь фаски (0,75 X 45°) и не должны выступать из го-
ловки шатуна. 

3. Поршневые пальцы следует подбирать к поршням и шатунам 
так, чтобы входящие в узел поршень, палец и шатун принадлежали 
к одной группе (допускается включение в узел шатуна, принадле-
жащего к соседней группе); п-ри этом в одном комплекте на двига-
тель допускаются подобранные узлы, принадлежащие к разным 
группам. Нарушение подбора поршней к цилиндрам не допускается. 

4. Подбор поршневого пальца к шатуну должен обеспечить за-
зор в сопряжении: отверстие во втулке верхней головки шатуна — 
поршневой палец в пределах 0,0045—0,0095 мм, при этом палец, 
слегка смазанный маслом, должен плавно входить в отверстие 
втулки шатуна под действием усилия большого пальца руки. 

5. Поршневой палец должен быть установлен в отверстие 
поршня с посадкой от зазора 0,0025 мм до натяга 0,0025 мм. 

6. Соединение поршня с шатуном следует производить при на-
греве поршня дд температуры 60—70° С. 

Положение поршневого пальца должно быть зафиксировано сто-
порными кольцами, установленными в канавки бобышек поршня. 

7. Прорезь поршня должна быть обращена в сторону, противо-
положную отверстию для разбрызгивания смазки в нижней головке 
шатуна. 

8. Неперпендикулярпость оси поршня в сборе с шатуном отно-
сительно оси нижней головки шатуна допускается не более 0,08 мм 
на длине 100 мм. Проверку необходимо производить на специаль-
ном приспособлении. 

9. Разница в весе поршней с шатунами в сборе для одного ком-
плекта не должна превышать 8 г. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 7. 
Подбор поршневых колец по цилиндрам 

и поршням и установка их на поршни 
1. Поршневые кольца ремонтных размеров должны соответство-

вать ремонтным размерам цилиндров и поршней. 
Условные обозначения (маркировка) ремонтных размеров пор-

шневых колец и соответствующие им размеры цилиндров блока 
приведены в табл. 5. 

Т а б л и ц а 5 
Ремонтные размеры поршневых колец 

Условное Применяется для 
Наименование размера обозначение установки в цилиндры 

(маркировка) с диаметром в мм 

1-й ремонтный . . . + 0 , 2 5 _ Д о 8 2 , 2 5 
2-й ремонтный . . . + 0 , 5 От 82 ,25 до 8 2 , 5 0 
3-й ремонтный . . . + 0 , 8 От 82 ,50 до 8 2 , 8 0 
4-й ремонтный . . . + 1 , 0 0 От 82 ,80 до 8 3 , 0 0 
5-й ремонтный . . . + 1,25 От 8 3 , 0 0 до 8 3 , 2 5 
6-й ремонтный . . . + 1,5 От 8 3 , 2 5 до 8 3 , 5 0 

П р и м е ч а н и е . Маркировка наносится около 
разреза на боковой поверхности кольца. 
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2 Перед подбором поршневые кольца, поршни н цилиндры блока 
следует прон'реть. 

3. Поршневые кольца необходимо подбирать к цилиндрчм по 
световому зазору между стенками цилиндров и кольцами и по тепло-
вому зазору в замке колец. 

4. При установке поршневых колец в цилиндры блика световой 
зазор между стенкой цилиндров н наружной uoeepxitociыо колец 
не допускается. 

Тепловой зазор в замках колец при этом должен быть в преде-
лах 0,20—0,45 мм. 

Величина теплового зазора проверяется шумом при установке 
кольца перпендикулярно к осп цилиндра на расстоянии 10—15 мм от 
его верхней кромки. 

При величине теплового зазора менее 0,20 мм допускается (при 
условии отсутствия светового зазора) припиливание стыков колец 
до достижения заданного зазора. 

Плоскости стыков после пршшливания должны быть парал-
лельны. 

5. Поршневые кольца следует устанавливать па поршень 
при номоши специального приспособления, исключающего воз-
м о ж п о а ь поломки колец и повреждения поверхностей ка-
навок. 

6. Верхние и нижние компрессионные кольца необходимо уста-
навливать фаской вверх. 

Перемена местами верхнего хромированного и нижнего «олец 
при их установке не допускается. 

7. После сборки поршни с шатунами и кольцами должны быть 
промыты в керосине и обдуты сжатым воздухом. Обтирка концами 
или ветошью после мойки не допускается. 

8. При встряхивании поршневые кольца должны свободно 
перемещаться и канавках поршня под действием собственного 
веса. 

Ра шеры, за юры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 7. 

Подбор и регулировка шатунных подшипников 

1. Подбор и регулировка шатунных подшипников производя гея 
до установки коленчатого вала в блок цилиндров. 

2. Ремонтный размер вкладышей шатунных подшипников дол-
жен соответствовать ремонтному размеру шатунных шеек коленча-
того вала. 

Номинальные и ремонтные размеры вкладышей шатунных под-
шипников и соответствующие им размеры шатунных шеек коленча-
того вала приведены в табл. 6. 
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Т а б л и ц а 10 

Номинальные и ремонтные размеры шатунных шеек коленчатого вала 
и вкладышей шатунных подшипников 

Наименование размера 

Отклонение 
диаметра 
шейки от 

номинала в к и 

Диаметр 
шейки 
в ли; 

Толщина 
вкладыша 

В 1МГ 

Номинальный 0 ,00 5 1 . 5 ° - 0 . 0 1 3 1 7ЧО_0>01Л 
1 , ' O « _ 0 i 0 2 0 

1-й ремонтный —0,25 51 >25_ 0 | 0 1 3 
1 0,020 

2-й ремонтный —0,50 5 1 —0,013 2 0 0 0 - ° ' 0 1 i 

3-й ремонтный —0,75 50,75—0 01з j 2,125_ q|q2o 

4-й ремонтный — 1,00 5 0 , 5 0 _ 0 0 1 3 2 2^0- ° ' 0 1 3 
0,020 

5-й ремонтный — 1,25 50,25—Qj0i3 о о 7 г - 0 , 0 1 3 

6-й ремонтный — 1,50 5 0 —0,013 2 5 0 0 - ° ' Ш 
z , OuU—0^020 

П р и м е ч а н и е . На вкладышах ремонтных размеров величина отклоне-
ния от номинала (по внутреннему диаметру) наносится на тыльной стороне. 

3 Гнезда шатунов, крышки шатунов, вкладыши и шейки ко-
ленчатого вала следует тщательно протереть. 

4. Плоскости разъема вкладышей, установленных в свои гнезда, 
должны выступать над плоскостью разъема шатунов и крышек. 

5. Масляный зазор между шатунными шейками коленчатого 
вала и вкладышами должен быть в пределах 0,026—0,065 мм. 

Проверку масляного зазора следует производить при помощи 
калиброванной пластинки из латунной фольги длиной 25 мм, ши-
риной 12,5 мм и толщиной 0,06 мм в такой последовательности: 

а) установить пластинку, смазанную маслом, между вклады-
шем и шейкой коленчатого вала вдоль шейки; 

б) затянуть гайки болтов шатуна; момент затяжки 6,8—7,5 кгм; 
в) опробовать усилие, необходимое для провертывания шатуна 

рукой относительно коленчатого вала: масляный зазор считается 
нормальным, если шатун провертывается туго или совсем не про-
вертывается (при условии если до постановки пластинки он провер-
тывался свободно). 
2* 19 
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Рис. 1. Места сопряжений при сборке и установке шатунно-поршнечой группы 
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Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке и установке шатунно-поршневой группы 

(рис. I) 

Н
ом

ер
 

п
оз

и
ц

и
и 

на
 

ри
су

нк
е 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

Наименование детали 

Размер в мм З а з о р и натяг в мм 

Н
ом

ер
 

п
оз

и
ц

и
и 

на
 

ри
су

нк
е 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

Наименование детали 
номинальный 

допустимый 
без ремонта 

номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

п
оз

и
ц

и
и 

на
 

ри
су

нк
е 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

Наименование детали 
номинальный 

допустимый 
без ремонта 

з а з а р 
<-3 

натяг з а зор натяг 

1 

11-6306-А2 

20-1005015-Б 

Шестерня коленчатого вала 
(диаметр отверстия) . . . . 

Коленчатый вал (диаметр шей-
ки под распределительную 
шестерню) 

4 0 + 0 , 0 2 7 

40 + 0,020 w + 0 , 0 0 3 

40,037 

39,990 

> 0,024 0,020 Подбор с зазором 
не более 0,030 мм 

— 

2 
12-1004050 
12-1004052-А 

Шатун (диаметр отверстия) 
Втулка шатуна (наружный 

диаметр) 

23 .25+ 0 ' 0 4 5 

23,470 
23,440 

23,340 
— 

0,145 
0 ,220 

— 0,100 

3 

12-1004015-В 
12-1004030-Б 

Поршень (ширина канавки) . . 
Кольцо поршневое компрес-

сионное верхнее (высота 
кольца) 

о 4+0 ,070 

2 0 , 0 1 2 

0,050 

0,082 
— - - — 

4 
12-1004015-В 
12-1004025-Б 

Поршень (ширина канавки) . . 
Кольцо поршневое компрес-

сионное нижнее (высота 
кольца) 

О 4+0,055 
' +0 ,035 

2 >4—0,012 

0,035 

0 ,067 
— — 

5 
12-1004015-В 
12-1004035-Б 

Поршень (ширина канавки) . . 
Кольцо поршневое маслосъем-

пое (высота кольца) . . . . 

4+0 ,055 
-j-0,035 

4 - 0 , 0 1 2 

- 1 

" 1 

0,035 

0,067 
— — — 



6. Вкладыши шатунных подшипников должны прилегать к 
своим гнездам не менее чем на 85% всей поверхности вкладыша. 

7. Выступы на стержне шатуна и крышке должны быть распо-
ложены на одной стороне 

8. Продольный люфт шатуна на шейке коленчатого вала должен 
быть не более 0,5 мм. 

9. На шатунах и крышках шатунов после подбора и регули-
ровки подшипников необходимо поставить порядковые номера ци-
линдров. 

Нарушение произведенного подбора и регулировки в процессе 
последующей сборки двигателя не допускается. 

Установка шатунно-поршневой группы в цилиндры 

1. Поршни в сборе с шатунами следует устанавливать в ци-
линдры блока в соответствии с порядковыми номерами, нанесен-
ными на днищах поршней, шатунах и крышках шатунов при 
подборе. 

2. Перед установкой в цилиндры блока подсобранные поршни с 
шатунами, а также зеркало цилиндров и шатунные шейки коленча-
того вала необходимо тщательно обдуть сжатым воздухом и сма-
зать чистым маслом. 

3. Поршневые кольца должны быть расположены на поршне так, 
чтобы стыки компрессионных колец были расположены под углом 
180° и параллельно оси поршневого пальца, а стыки маслосъемных 
колец — под углом 180° и перпендикулярно оси поршневого пальца. 

4. Поршни следует устанавливать в цилиндры так, чтобы про-
рези в юбках поршней были обращены в противоположную сторону 
от распределительного вала. 

5. Болты шатуна должны входить в отверстия шатуна и его 
крышки с зазором не более 0,05 мм. 

6. Момент затяжки гаек болтов шатуна должен быгь в пределах 
6,8—7,5 кгм. 

Затянутые гайки должны быть зашплинтованы. 
7. После затяжки гаек болтов шатуна зазор между торцом 

верхней головки шатуна и торцом бобышки поршня должен .быть с 
каждой стороны головки не менее 1 мм. 

8. После окончательной установки шатунно-поршневой группы 
коленчатый вал должен провертываться от усилия руки, прило-
женного к рычагу с плечом, равным плечу нормальной пусковой 
рукоятки. 

СБОРКА И УСТАНОВКА Р А С П Р Е Д Е Л И Т Е Л Ь Н О Г О МЕХАНИЗМА 

Притирка и установка клапанов в направляющие 

1. Клапаны ремонтных размеров следует устанавливать в на-
правляющие соответствующих размеров. 

Номинальные и ремонтные размеры клапанов и соответствую-
щие им размеры направляющих втулок приведены в табл. 8. 

2 2 
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Т а б л и ц а 24 

Н о м и н а л ь н ы е и р е м о н т н ы е р а з м е р ы с т е р ж н е й к л а п а н о в и о т в е р с т и й 
н а п р а в л я ю щ и х в т у л о к к л а п а н о в 

Наименование рачмера 
Отклонения 

от номинала 
в мм 

Диаметр стержня клапана 
в мм Диаметр 

отверстия 
направляющей 
втулки В МП 

Наименование рачмера 
Отклонения 

от номинала 
в мм 

впускного выпускного 

Диаметр 
отверстия 

направляющей 
втулки В МП 

Н о м и н а л ь н ы й — 
q—0,030 

0,055 
п—0,065 

—0,085 
9+0 ,022 

1-й р е м о н т н ы й — 0 , 2 5 о 7 г - 0 , 0 3 0 
" ' —0,055 

о 7!г—0,065 
—о,085 

8 i 7 5 + 0 , 0 2 2 

2 - й р е м о н т н ы й — 0 , 5 0 о с—0,030 
>—0,055 

о г—0,065 
• °>°—0,085 

8 5 + 0 , 0 2 2 

2. Расстояние от верхних торцов направляющих втулок до 
плоскости разъема блока должно быть в пределах 23,7—24,3 мм. 

3. Клапаны должны свободно пере-
мешаться и вращаться в направляющих 
втулках. 

4. Рабочие фаски клапанов м седел 
после притирки должны иметь по вссй 
окружности сплошную матовую полоску 
шириной 1,5—2,0 мм. 

Верхняя кромка матовой полоски дол-
жна отстоять от верхнего края конусной 
поверхности головки клапана не менее 
чем на 0,5 мм. 

5. Качество притирки следует прове-
рить испытанием на герметичность возду-
хом под давлением 0,7 кг/см2 с помощью 
специального прибора. 

Давление воздуха, созданное над кла-
паном, должно держаться без снижения 
не менее одной минуты. 

6. Притертые клапаны должны быть 
занумерованы согласно притертым сед-
лам клапанов. 

7. После притирки клапаны, седла и 
каналы блока необходимо тщательно 
промыть керосином и обдуть сжатьш воз-
духом. 

8. Головки клапанов должны высту-
пать над плоскостью разъема блока не 
менее чем на 0,2 мм. 

9. Перед окончательной установкой 
стержни клапанов следует смазать чи-
стым маслом. 

Р и с . 2. М е с т а с о п р я ж е -
ний при у с т а н о в к е кла-

п а н н о г о м е х а н и з м а 
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10. Пружины клапанов должны быть установлены так, чтобы 
концы пружин с уменьшенным шагом навивки были обращены 
вверх. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 11. 

Установка толкателей клапанов 
1. Толкатели клапанов ремонтных размероз (табл. 9) следует 

устанавливать в отверстия блока цилиндров соответствующего ре-
монтного размера. 

Т а б л и ц а 9 

Номинальные и ремонтные размеры толкателей 
клапанов и отверстий под толкатели 

в блоке цилиндров 

Наименование размера 

8 3 
М 

Стержень 
толкателя 

Отверстие 
в блоке 

Наименование размера 

l i s 
«Г н -О о са 

диаметр в мм 

Номинальный . . . — 0,018 
1 6 + 0 , 0 1 9 

1-й ремонтный . . . + 0 , 2 1 6 > 2 —0,018 
, 5 2 + 0 , 0 1 9 

2-й ремонтный . . . + 0 , 8 1 6 > 8 - 0 , 0 1 в 1 6 , 8 + 0 ' 0 1 9 

3-й ремонтный . . . + 1,5 1 7 > 5 _ 0,018 
1 7 5 + 0 , 0 1 9 

4-й ремонтный . . . — 0 , 2 1 5 , 8 _ 0 0 1 8 
1 5 , 8 + М 1 9 

2. Толкатель, смазанный маслом, должен опускаться в отвер-
ские блока медленно, под действием собственного веса или от лег-
кого нажатия пальца руки. 

3. Регулировочный болт толкателя должен ввертываться и вы-
вертываться без заеданий; контргайка должна надежно стопорить 
болт в любом его положении. 

4. Перед окончательной установкой стержни толкателей следует 
смазать чистым маслом. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 11. 

Сборка и установка распределительного вала 

1. Ремонтные размеры опорных шеек распределительного вала 
должны соответствовать размерам втулок вала в блоке цилиндров. 

Номинальные и ремонтные размеры опорных шеек распредели-
тельного вала и соответствующие им размеры втулок вала в блоке 
цилиндров приведены в табл. 10. 
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Т а б л и ц а 10 

Н о м и н а л ь н ы е и р е м о н т н ы е р а з м е р ы о п о р н ы х ш е е к р а с п р е д е л и т е л ь н о г о в а л а и о т в е р с т и й 

в о в т у л к а х в а л а в б л о к е ц и л и н д р о в 

s i 
I опора II опора III опора IV опора 

Наименование размера 1 1 
s i втулка шейка втулка шейка втулка шейка втулка шейка 

5 s Диаметр в jnc 

Н о м и н а л ь н ы й — 
г 9 + 0 , 0 5 0 

+0 ,025 5 2 — 0 , 0 2 0 
с 1+0,050 

+0 ,025 5 1 —0,020 
с П + 0 , 0 5 0 

+0 ,025 5 0 _ 0 0 1 7 
4 о + 0 , 0 5 0 

+0 ,025 48—0,017 

1 - й р е м о н т н ы й — 0 , 2 51 8 + ° ' 0 5 0 
0 1 ' +0 ,025 51.8—.Q_020 

e n Q+0,050 
O U , ° + 0 , 0 2 5 4 9 , 8 _ 0.0J7 47 Q+0,050 

' +0 ,025 
4 7 , 8 _ 0 0 1 7 

2 - й р е м о н т н ы й — 0 , 4 г , 6 + 0 , 0 5 0 
0 1 ' +0 ,025 5 1 , 6 

—0,020 
e g g+0 ,050 
O U , D + 0 , 0 2 5 5 0 , 6 _ 0 0 2 0 4 9 . 6 - Ч ) , 0 1 7 

4 7 fi+0,050 
' " + 0 , 0 2 5 4 7 . 6 - 0 , 0 1 7 

3 - й р е м о н т н ы й — 0 , 6 с . 4+0 ,050 
0 1 > 4 0 , 0 2 5 5 1 ' 4 —0,020 

r n 4+0 ,050 
о и ' 4 - 0 , 0 2 5 50 ,4—Q j 0 20 4Q 4+0 ,050 

' ^ + 0 , 0 2 5 
4 9 4 0,017 

4 7 4+0 ,050 4 7 , 4 — 0 ) 0 | 7 

4 - й р е м о н т н ы й — 0 , 8 с , 9+0 ,050 
0 1 ' +0 ,025 5 1 >2—0,020 

r 0 9+0 ,050 
' +0 ,025 5 0 , 2 _ 0 > 0 2 0 

4 п п+0 ,050 
' + 0 , 0 2 5 

4 9 9 0,017 
4 7 9+0 ,050 

' +0 ,025 4 7 , 2 _ 0 0 1 7 

5 - й р е м о н т н ы й — 1 , 0 с 1+0,050 
+ 0 , 0 2 5 5 ' - 0,020 

r n + 0 , 0 5 0 
+0 ,025 0,020 

4 q + 0 , 0 5 0 
+0 ,025 —0,017 

4 7 + 0 , 0 5 0 
+0 ,025 47_О1Ш7 





Т а б л и ц а 10 

Размеры, Зазоры и натяги в сопряжениях при сборке и установке клапанного механизма и распределительного вала 
(рис. 2 и 3) 

Р а з м е р в мм З а з о р и натяг в мм 

S Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

по
зи

ци
я 

ри
су

нк
е 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

llanvieHOBaiiHc детали 
номинальный 

допустимый 
без ремонта 

з а з о р натяг з а з о р натяг 

1 

20-1002015-Г 

12-1007032 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия) 

Втулка направляющая клапа-
на (наружный диаметр) . . 

j 7+0,035 

• 7+0 ,085 
1 ' + 0 , 0 6 0 

17,050 

- ) 

— 

0 ,025 

0 ,085 
— 0,010 

2 

12-1007032 

70-6504-Б 

Втулка направляющая кла-
пана (диаметр отверстия) . 

Клапан впускной (диаметр 
стержня) 

g+0 ,022 

Q—0,030 
0,055 

9 ,050 

8 ,900 

0 ,030 

0 ,077 
— Подбор с зазором 

не более 0.11 мм 
— 

3 

12-1007032 

70-6505-Б 

Втулка направляющая кла-
пана (диаметр отверстия) . 

Клапан выпускной (диаметр 
стержня) 

g + 0 , 0 2 2 

п—0,065 
J—0,085 

9 ,050 

8 ,870 

0 ,065 

0 ,107 
— Подбор с зазором 

не более 0,13 мм 
— 

4 

20-1002015-Г 

12-1007045 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия) 

Толкатель клапана в сборе 
(диаметр стержня, дет. 
12-1007055-Б2) 

16+0,014 

—0,01S 

16,050 

15,940 

0 ,000 

0 ,037 
— Подбор в соответ-

ствии с указаниями 
подраздела „Уста-
новка толкателей 

клапанов." 

— 



Размер в « « З а з о р и натяг в м к 
ж 
s V 

Номер 
сопрягаемой 

Наименование детали 
номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

по
зи

ци
 

ри
су

нк
 

детали по 
спецификации 

Наименование детали 
номинальный допустимый 

без ремонта 
з а з о р натяг з а зор натяг 

5 

20-1002015-Г 

11-6261-A3 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия) 

Втулка распределительного 
вала первая (наружный диа-
метр) 

55 ,5+° . ° 1 8 

55 ,69 

5 5 , 6 4 

55 ,540 
— 

0 ,122 

0 ,190 
— 0 ,100 

6 

20-1002015-Г 

12-1006025-A3 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия) 

Втулка распределительного 
вала вторая (наружный 
диаметр) 

5 4 ) 5 + о , о т 

54 ,69 

54 ,64 

54 ,540 0 ,122 

0 ,190 
— 0 ,100 

7 

20-1002015-Г 

11-6262-A3 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия) 

Втулка распределительного 
вала третья (наружный диа-
метр) 

53 ,5+° ' 0 1 8 

53 ,68 

53 ,63 

53 ,540 | 
— 

0 ,112 

0 ,180 
— 0 ,090 

8 

20-1002015-Г 

11-6263-A3 

Блок цилиндров (диаметр 
отверстия) 

Втулка распределительного 
вала четвертая (наружный 
диаметр) 

5 1 5 + 0 , 0 1 8 

51 ,68 

51 ,63 

51 ,540 
— 

0 ,112 

0 ,180 
— 0 ,090 
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20-1002015-Г 

20-1006015-Б 

Блок цилиндров (диаметр 
отверстия втулки) 

Вал распределительный (диа-
метр четвертой опорной 
шейки) 

48+0,055 
+ 0 , 0 2 5 

4 8 — 0 , 0 1 7 47,930 

0 ,025 
0 ,072 

— 0 ,120 — 



Размер в мм З а з о р и натяг в мм 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

П
03

И
Ц

И
1 

ри
су

нк
< 

Номер 
сопрягаемой 

детали по 
спецификации 

Наименование детали 
номинальный 

допустимый 
без ремонта з а зор натяг з а з о р натяг 
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20-1002015-Г 

20-1006015-Б 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия втулки) 

Вал распределительный (диа-
метр третьей опорной шейки) 

с-п+0,050 
О и + 0 , 0 2 5 

0,017 

> 

49,930 

0 ,<025 

0 ,067 
— 0 ,120 — 

11 

20-1002015-Г 

20-1006015-Б 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия втулки) 

Вал распределительный (диа-
метр второй опорной шейки) 

г 1+0,050 
0 1 +0 ,025 

0,020 

• 

50 ,930 

0 ,025 

0 ,070 
— 0 ,120 

12 

20-1002015-Г 

20-1006015-Б 

Блок цилиндров (диаметр от-
верстия втулки) 

Вал распределительный (диа-
метр первой опорной шейки) 

с о + 0 , 0 5 0 
+0 ,025 

52—0,020 

> 

51,930 

0 ,025 

0 ,070 
— 0 ,120 — 
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11-6256-А2 

20-1006015-Б 

Шестерня распределительного 
вала (диаметр отверстия 
в ступице) 

Вал распределительный (диа-
метр шейки) 

2 8 + 0 , 0 2 3 

28+0,017 
+0 ,002 

28 ,040 

27 ,990 

0 ,021 0 ,017 0 ,050 — 



2. Втулки распределительного вала, запрессованные в блок, не-
обходимо закернить. 

3. Отверстия для масла во втулках должны совпадать с масло-
подводящими каналами в блоке. 

4. Шестерню распределительного вала следует напрессовать на 
шейку вала до упора в распорное кольцо (дет. 11-6255). 

Во избежание перекоса напрессовка должна производиться при 
помощи пресса. 

Между торцами ступицы шестерни и опорной шейки вала необ-
ходимо установить упорный фланец (дет. 11-6252). 

5. Перед установкой в блок подсобранный распределительный 
вал и поверхности втулок в блоке следует тщательно обдуть сжа-
тым воздухом. Опорные шейки вала и поверхности втулок должны 
быть смазаны чистым маслом. 

6. Распределительный вал должен быть установлен так, чтобы 
риска на шестерне распределительного вала совпала с меткой О на 
шестерне коленчатого вала. 

7. Боковой зазор между зубьями шестерен должен быть в пре-
делах 0,025—0,180 мм. 

Проверку следует производить в трех точках под углом ^О^. 
Разница в величине зазора при замерах в разных точках допу-
скается не более 0,08 мм. 

8. Осевой люфт А (рис. 3) распределительного вала должен 
быть в пределах 0,1—0,2 мм и обеспечивается подбором распорного 
кольца (дет. 11-6255) по толщине. Распорное кольцо должно быть 
толще упорного фланца (дет. 11-6252) на 0,1—0,2 мм. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 11. 

РЕГУЛИРОВКА З А З О Р О В М Е Ж Д У КЛАПАНАМИ И ТОЛКАТЕЛЯМИ 

1. Тепловой зазор между торцом стержня клапана и головкой 
регулировочного болта толкателя у холодного двигателя должен 
быть для впускного клапана 0,23 мм, для выпускного клапана 
0,28 мм. 

2. Установку зазора следует производить в положении, когда 
тарелка толкателя находится на цилиндрической части кулачка 
распределительного вала. 

3. Рекомендуется следующий порядок установки зазоров: 
а) при открытых 3-м и 8-м клапанах — установить зазоры у 1-го 

и 6-го клапанов; 
б) при открытых 5-м и 7-м клапанах — установить зазоры у 

2-го и 4-го клапанов; 
в) приоткрытых 1-м и 6-м клапанах — установить зазоры у 

3-го и 8-го клапанов; 
г) при открытых 2-м и 4-м клапанах — установить зазоры 

у 5-го и 7-го клапанов. 
4. Установленный зазор должен быть зафиксирован затяжкой 

контргайки регулировочного болта. После затяжки контргайки не-
обходимо проверить величину зазора. 
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УСТАНОВКА КРЫШКИ Р А С П Р Е Д Е Л И Т Е Л Ь Н Ы Х ШЕСТЕРЕН 

1. Сальник коленчатою вала должен быть установлен в гнездо 
крышки распределительных шестерен на лаке «Герметик». 

2. Маслоотражатель котенчатого вала (дет. 11-6310) должен 
быть обращен выпуклой стороной к шестерне коленчатого вала. 

3. Паронитовые про-
кладки (дет. 20-1002050, 
20-1002064) должны 
быть установлены на 
уплотнительной пасте 
УН-25. 

4. Передний саль-
ник коленчатого вала 
необходимо сцентриро-
вать относительно сту-
пицы шкива коленчато-
го вала. 

Центрирование саль-
ника обеспечивается 
центрированием крыш-
ки В сборе С сальником Рис 4 Центрирозание крышки распределительные 
относительно переднего шестерен с помошью оправки 
конца коленчатого вала 
с помощью оправки, устанавливаемой на коленчатый вал (рис. 4 ) . 
Оправка удаляется только после равномерной затяжки всех болтов 
и гаек крепления крышки. 

5. Ступицу шкива коленчатого вала следует устанавливать на 
вал до упора в шестерню. Маслоотражатель должен быть при этом 
плотно зажат между ступицей и шестерней. 

УСТАНОВКА ГОЛОВКИ БЛОКА 

1. Шпильки крепления головки блока должны быть ввернуты 
в отверстия блока до отказа. 

Перед ввертыванием резьбу шпилек следует смазать лаком 
«Герметик» на высоту двух — трех ниток. 

2. Перед установкой головки блока плоскости разъема блока и 
головки, а также прокладку головки необходимо обдуть сжатым 
воздухом. 

3. Прокладка головки блока должна быть установлена узкой 
окантовкой к блоку. 

Рекомендуется перед установкой натирать прокладку с обеих 
сторон графитным порошком. Трещины прокладки и выкрашивания 
асбеста не допускаются. 

4. Головка блока должна свободно, без ударов устанавливаться 
я а Шпильки. 

5. Гайки крепления головки блока следует затягивать в по-
рядке, указанном на рис. 5. 
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Затяжка гаек должна производиться равномерно в два приема: 
сначала производится предварительная затяжка всех гаек, а затем 
в той же последовательности окончательная. 

Момент затяжки должен быть в пределах 6,7—7,2 кгм. 

6. Выпускной патрубок водяной рубашки следует установить 
на паронитовой прокладке и равномерно притянуть гайками к го-
ловке блока. 

Термостат должен быть установлен в патрубке на резиновой 
прокладке. 

УСТАНОВКА М А С Л О П Р И Е М Н И К А И МАСЛЯНОГО КАРТЕРА 

1. Маслоприемник должен легко перемещаться в патрубке по-
плавка маслоприемника (дет. 11-6643-А) из одного крайнего поло-
жения в другое и опускаться под действием собственного веса. 

Крайнее верхнее положение должно отстоять от нижней пло-
скости блока на расстоянии 95 мм; в нижнем положении масло-
приемник должен ложиться на дно масляного картера. 

2. Масляный картер следует устанавливать на специальных 
пробковых прокладках. Правая и левая прокладки (дет. 20-1009070 
и дет. 20-1009071) должны быть оклеены картоном. 

3 Затяжку болтов крепления картера необходимо производить 
равномерно, поочередно с правой и левой стороны. 

4. В головках двух болтов крепления масляного картера, в ле-
вом переднем углу должны быть сверления для опломбирования 
картера. 

УСТАНОВКА МАСЛЯНОГО НАСОСА 

1. Масляный насос необходимо установить так, чтобы при поло-
жении коленчатого вала, соответствующем верхней мертвой точке 
хода сжатия в первом цилиндре, ось паза на торце ведущего валика 
масляного насоса была параллельна оси коленчатого вала (рис. 6, 
положение Б). 

2. Установку масляного насоса следует производить в следую-
щем порядке: 

а) поставить коленчатый вал в положение, соответствующее 
верхней мертвой точке хода сжатия в первом цилиндре; это поло-
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жение определяется по совпадению указателя на картере сцепления 
с меткой М Т на маховике; 

б) повернуть ведущий валик масляного насоса так, чтобы паз 
на его торце был расположен, к а к указало на рис. 6, положение Л; 

в) смазать шестерню привода масляного насоса чистым маслом, 

Рис. 6. Положение паза на торце валика масляного насоса 
(вид на валик сверху) 

г) проверить при помощи специальной оправки (рис. 7) пра-
вильность положения паза ; при правильном положении паза ука-
затель оправки должен быть направлен вверх (рис. 8 ) ; отклонение 
указателя оправки от вертикали допускается не более 5° в любую 
сторону. 

Рис 7 Оправка для проверки правильности 
установки масляного насоса 

Указатель оправни 

Рис. 8. Положение указателя оправки 
при правильной установке масляного 

насоса 

3 Зак. 1119 33 



3. Зазор между зубьями шестерни привода масляного насоса и 
шестерни распределительного вала должен быть в пределах 
0,15—0,50 мм. 

4. Под фланец масляного насоса должна быть установлена па-
ронитовая прокладка. 

УСТАНОВКА Г А З О П Р О В О Д А 

1. Перед установкой каналы газопровода необходимо продуть 
сжатым воздухом. 

2. Шпильки крепления газопровода должны быть завернуты на 
лаке «Герметик» до отказа. 

3. Затяжку гаек крепления газопровода следует производить от 
середины к краям. 

УСТАНОВКА В О Д О Р А С П Р Е Д Е Л И Т Е Л Ь Н О Й ТРУБЫ И ВОДЯНОГО 
НАСОСА 

1. Водораспределительную трубу следует устанавливать в от-
верстие переднего торца блока прорезями в сторону клапанов. 

Выступание наружного конца трубы над плоскостью торца 
блока не допускается. 

2. Труба должна легко входить в блок на всю свою длину. За-
клинивание трубы не допускается. 

3. Шпильки крепления водяного насоса должны быть ввернуты 
в отверстия блока на лаке «Герметик» до отказа. 

4. Между корпусом водяного насоса и блоком необходимо уста-
новить паронитовую прокладку. 

РЕГУЛИРОВКА НАТЯЖЕНИЯ РЕМНЯ ВЕНТИЛЯТОРА 

Натяжение ремня вентилятора должно быть отрегулировано 
так, чтобы при нажатии большим пальцем руки на ремень в сред-
ней части между шкивами вентилятора и генератора прогиб ремня 
был в пределах 10—15 мм. 

Регулировка производится перемещением корпуса генератора. 

УСТАНОВКА Р А С П Р Е Д Е Л И Т Е Л Я ! 

Установку распределителя следует производить в следующем 
порядке: 

а) поставить коленчатый вал в положение, соответствующее 
верхней мертвой точке хода сжатия в первом цилиндре (ом. стр. 32 
«Установка масляного насоса», п. 2, а ) ; 

б) повернуть валик распределителя так, чтобы продольная ось 
выступа на его торце была параллельна плоскости, проходящей 

1 Распределитель устанавливается при окончательном укомплектовании дви-
гателя перед сдаточным испытанием. 
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через вертикальную ось валика распределителя и ось шарнирного 
соединения тяги октан-корректора с нижней пластиной, и была 
смещена относительно этой плоскости в направлении тяги октан-
корректора (рис. 9) ; токораздаточный контакт ротора распредели-
теля должен быть при этом обращен в левую сторону, что соот-
ветствует установке ротора против контакта первого цилиндра в 
крышке распределителя; 

Рис. 9. Положение выступа на торце валика и ротора распределителя перед 
постановкой распределителя в блок 

в) осторожно вставить распределитель в отверстие блока, при 
этом нижняя пластина октан-корректора должна быть расположена 
так, чтобы середина дуговой прорези для винта крепления к блоку 
приходилась против резьбового отверстия в приливе блока; 

г) вставить и завернуть винт крепления нижней пластины 
октан-корректора к приливу блока. 

УСТАНОВКА З А Ж И Г А Н И Я 

1. Зажигание должно быть установлено так, чтобы размыкание 
тока в прерывателе (момент зажигания) происходило бы в момент, 
когда поршень в первом цилиндре при ходе сжатия не доходил бы 
до верхней мертвой точки на 4° по углу поворота коленчатого вала, 
при этом токораздаточный контакт ротора должен находиться про-
тив контакта первого цилиндра в крышке распределителя. 

2. Установка зажигания должна производиться с помощью конт-
рольной лампы в следующем порядке: 

а) поставить коленчатый вал в положение, соответствующее 
4° до верхней мертвой точки хода сжатия в первом цилиндре. 
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Это положение определяется по совпадению указателя па картере 
сцепления с риской на маховике, обозначенной цифрой «4»; 

б) ослабить винт крепления нижней пластины октан-корректора 
к приливу блока и осторожно повернуть корпус распределителя по 
часовой стрелке на угол 5—10°; 

в) установить момент начала размыкания контактов прерыва-
теля, для чего осторожно поворачивать корпус распределителя про-
тив часовой стрелки до начала размыкания контактов; момент на-
чала размыкания определяется по загоранию контрольной лампы, 
присоединенной к массе и к клемме низкого напряжения распре-
делителя; при установке момента начала размыкания следует на-
жимать пальцем на кулачок распределителя, стараясь повернуть 
его против часовой стрелки, для того чтобы выбрать весь боковой 
зазор в приводе к распределителю; 

г) затянуть винт крепления нижней пластины октан-корректора 
к приливу блока; 

д) проверить правильность установки зажигания. Проверка про-
изводится повертыванием коленчатого вала по направлению враще-
ния до момента загорания контрольной лампы. В момент загора-
ния указатель на картере сцепления должен находиться между 
рисками 2 и 4° до верхней мертвой точки на маховике 

УСТАНОВКА ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ АГРЕГАТОВ ДВИГАТЕЛЯ 

Кроме перечисленных выше деталей и узлов, на двигатель сле-
дует установить: бензиновый насос, карбюратор, воздухоочисти-
тель, масляный фильтр грубой очистки, патрубок маслоналивной с 
крышкой, указатель уровня масла, генератор, стартер. 

ПРИРАБОТКА, ИСПЫТАНИЕ И ПРИЕМКА Д В И Г А Т Е Л Я 

Основные указания 
1. Собранный двигатель должен быть подвергнут приработке и 

испытанию на стенде с целью создания наиболее совершенных по-
верхностей трения и всестороннего контроля качества ремонта. 

2. Двигатель должен поступать на приработку и испытание 
неокрашенным; наружная поверхность его должна быть чистой и 
сухой, особенно в местах соединений деталей, вокруг заплат и за-
варенных мест. 

3. Двигатель должен быть укомплектован согласно указаниям 
па сборку. Все вспомогательные агрегаты и приборы должны быть 
предварительно испытаны на специальных стендах и приняты ОТК 
согласно требованиям технических условий. 

4. Приработка двигателя (холодная и горячая) должна произ-
водиться на .смеси масел, имеющей вязкость 3—4° Е 50°. 

Д л я приготовления смеси должно применяться масло инду-
стриальное 50 и масло веретенное АУ. 

Допускается замена масла индустриального 50 автомобильными 
маслами АСп-5 или АКп-5, а масла веретенного АУ — индустриаль-
ным 12. 
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Испытание и приемка двигателя должны производиться па 
свежем масле, предусмотренном для нормальных условий эксплуа-
тации и выбранном с учетом времени года (см. приложение 1). 

5. Заливку масла в картер следует производить до верхней 
метки на щупе; заправочная посуда должна быть чистой; воронка, 
через которую производится заливка, должна иметь сетку. 

6. Приработку, испытание и приемку двигателя необходимо 
производить в соответствии с режимом, приведенным в табл. 12. 

Т а б л и ц а 12 

Режим приработки, испытания и приемки 
двигателя 

Продолжи-
Режим тельность 

в минутах 

Голодная приработка . . . . 60 
Горячая приработка: 

30 на холостом ходу . . . . 30 
под нагрузкой 30 

Осмотр двигателя после при-
работки — 

Испытание и приемка двига-
теля 30 

И т о г о . . . 150 

7. Во время приработки и испытания двигателя ведется журнал 
испытания. В журнал должны быть занесены результаты прира-
ботки и испытания двигателя. 

Холодная приработка двигателя 
1. Холодную приработку двигателя следует производить путем 

вращения его коленчатого вала электромотором или другим двига-
телем. 

2. Холодную приработку двигателя необходимо производить в 
соответствии с режимом, приведенным в табл. 13. 

Т а б л и ц а 13 

Режим холодной приработки 
двигателя 

Число оборотов 
коленчатого вала 

в минуту 

Продолжитель-
ность приработки 

в минутах 

500— 600 30 
900—1000 20 

1300—1400 10 

И т о г о . . . 60 
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3. После установки двигателя на стенд коленчатый вал должен 
бьпь провернут несколько раз вручную, чтобы убедиться в ис-
правности двигателя и правильной установке его на стенде. 

4. Перед началом холодной приработки в каждый цилиндр дви-
гателя следует залить 15—20 г чистого масла. 

Во время приработки свечи должны быть вывернуты и бензо-
проводы перекрыты. 

5. Температура воды, подводимой в систему охлаждения двига-
теле (в месте ввода) , в течение всего периода приработки и испы-
тания должна быть в пределах 60—70° С. Холодная приработка 
двигателя без воды в системе охлаждения не допускается. 

6. В процессе холодной приработки проверяется на ощупь на-
грев трущихся частей двигателя. 

Стетоскопом прослушиваются: распределительные шестерни, 
шатунные и коренные подшипники, поршневые пальцы и поршни. 

При обнаружении дефектов приработка двигателя должна 
быть приостановлена и после устранения их продолжена в соответ-
ствии с режимом холодной приработки (см. табл. 13). 

7. После окончания холодной приработки необходимо проверить 
и при необходимости отрегулировать в соответствии с указаниями 
Технических условий величину теплового зазора между толкате-
лями и клапанами. 

Тепловой зазор на горячем двигателе должен быть для впуск-
ных клапанов 0,20 мм, для выпускных клапанов 0,25 мм. 

8. После окончания холодной приработки масло в картере дви-
гателя следует заменить свежим подогретым маслом (картер дол-
жен быть предварительно промыт). 

Горячая приработка двигателя 

О б щ и е п о л о ж е н и я 

1. Горячую приработку двигателя необходимо производить на 
холостом ходу и под нагрузкой. 

2. Горячая приработка производится на автомобильном бензине 
А-70 или А-66 ГОСТ 2084—51. 

3. Температура воды, выходящей из двигателя, должна быть в 
пределах 75—90° С. 

4. Давление масла в системе смазки должно быть не менее 
1,75 кг/см2 при 1000 об\микколенчатого вала. 

5. Температура масла не должна превышать 85° С. 

П р и р а б о т к а н а х о л о с т о м х о д у 

1. Горячую приработку на холостом ходу необходимо произво-
дить в соответствии с режимом, приведенным в табл. 14. 
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Т а б л и ц а 24 

Режим горячей'приработки двигателя 
на холостом ходу 

Число оборотов 
коленчатого вала 

в минуту 

Продолжитель-
ность' приработки 

в минутах 

700— 900 12 
900—1200 8 

1200—1400 5 
1600—1800 5 

И т о г о . . . 30 

2. Изменение скорости вращения коленчатого вала в установ-
ленных пределах;-должно производиться равномерно с интервалами 
в 100 о6\мин. 

3. После окончания горячей приработки на холостом ходу сле-
дует повторно проверить и при необходимости окончательно отрегу-
лировать величину теплового зазора между толкателями и кла-
панами. 

П р и р а б о т к а п о д н а г р у з к о й 

1. Горячую приработку под нагрузкой необходимо производить 
в соответствии с режимом, приведенным в табл. 15. 

Т а б л и ц а 15 

Режим горячей приработки двигателя 
под нагрузкой 

Число оборотов 
коленчатого вала 

в минуту 
Нагрузка 

в л с. 
Продолжитель-

ность приработки 
в минутах 

1200 6 10 
1600 9 10 
1800 13 5 
2000 18 5 

И т о г о . . . 30 

2. Во время приработки под нагрузкой следует производить 
тщательное наблюдение за работой отдельных механизмов и прибо-
ров двигателя. 

Результаты наблюдения должны быть записаны в журнал испы-
таний. 

3. При обнаружении стуков деталей кривошипно-шатунного и 
распределительного механизмов, заедания поршней, перегрева со-
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пряженных деталей горячую приработку двигателя следует при-
остановить и обнаруженные неисправности устранить. 

4. После устранения неисправностей, обнаруженных в процессе 
приработки двигателя, или замены отдельных узлов и деталей при-
работка двигателя должна быть продолжена в следующем объеме: 

а) повторная приработка (холодная и горячая) на всех режи-
мах — в случаях замены поршня, поршневых колец, поршневого 
пальца, шатуна или его вкладышей, вкладышей коренных подшип-
ников; 

б) повторная горячая приработка на холостом ходу в течение 
15 мин-ут — в случаях замены шестерни распределения, распредели-
тельного вала или его втулок, клапанов или толкателей, или после 
зачистки зубьев шестерен распределения. 

Повторная приработка двигателя не требуется в случаях, когда 
подтягивались крепления для устранения течи, вскрывался или за-
менялся масляный картер, вскрывалась или заменялась крышка 
распределения (без замены или зачистки зубьев шестерен распре-
деления), заменялась пружина клапана и т. п. 

П р и м е ч а н и я : 1. После вынужденной остановки двигателя для устра-
нения неисправностей должен быть повторен весь режим той приработки, кото-
рая оказалась прерванной. 

2. Повторная пятнадцатиминутная горячая приработка на холостом ходу 
не исключает необходимости повторения режима прерванной приработки. 

5. К концу горячей приработки двигатель должен устойчиво 
работать при 450—500 об/мин с открытой воздушной заслонкой. 

6. Двигатель считается приработанным при условии соблюдения 
установленных режимов и нормальной работы всех его- механизмов. 

Осмотр двигателя после приработки 

1. После приработки каждый двигатель следует подвергнуть 
тщательному осмотру. 

2. Во время осмотра должны обязательно проверяться: 
а) отсутствие на дне картера металлического налета и следов 

под плавления подшипников; 
б) шатунные и коренные подшипники; площадь прилегания ра-

бочей поверхности вкладышей должна быть не менее 80%; на по-
верхности баббита не допускаются трещины и темные пятна; баб-
бит не должен отставать; наплывы баббита у масляных отверстий 
должны быть зачищены; 

в) коленчатый вал; шатунные и коренные шейки должны быть 
гладкими, без кольцевых рисок и задиров; 

г) цилиндры; допускаются отдельные продольные риски со-
гласно утвержденному эталону; 

д) шатунные и коренные болты; резьба болтов не должна быть 
вытянута или повреждена. 

3. "После осмотра ,все снятые детали перед постановкой их на 
двигатель следует промыть в керосине, обдуть сжатым воздухом и 
смазать чистым маслом. 
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4. В случае устранения неисправностей, обнаруженных в про-
цессе осмотра, необходимо произвести повторную приработку дви-
гателя в соответствии с п. 4 подраздела «Приработка под на-
грузкой», стр. 39—40. 

Испытание и приемка двигателя 
1. Приработанный двигатель после осмотра должен быть под-

вергнут испытанию в соответствии с режимом, приведенным в 
табл. 16. 

Во время испытания производится окончательная приемка дви-
гателя о т к . 

Т а б л и ц а 16 

Режим испытания двигателя 

Число оборотов 
коленчатого вала 

в минуту 

Нагрузка 

в л. с 

Продолжитель-
ность испытания 

в минутах 

1200—1400 20 
1600—1800 13 5 

2000 18 5 

И т о г о . . . 30 

2. Двигатель должен быть окончательно укомплектован прибо-
рами и узлами, с которыми он будет установлен на автомобиль. 

3. При приемке и прослушивании двигателя применять резкое 
дросселирование не допускается. 

4. Максимальное число оборотов не должно быть более 2400 в 
минуту. 

5. Шум работающего двигателя должен быть ровным, без резко-
выделяющихся местных шумов. 

При работе двигателя не допускаются: 
а) стук поршней и поршневых пальцев; 
б) стук шатунных и коренных подшипников при равномерном 

повышении и понижении числа оборотов коленчатого вала; 
в) стук или повышенный шум шестерен распределения; 
г) стук клапанов и толкателей; несколько повышенный стук 

клапанов и толкателей, вызванный наличием теплового зазора в 
пределах, предусмотренных Техническими условиями, не является 
основанием для браковки; 

д) дымление двигателя и пропуск газов через прокладки; 
е) подтекание масла, бензина и воды через прокладки и саль-

ники; 
ж) подсос воздуха через прокладки впускной трубы и карбю-

ратора; 
з) ослабление креплений. 
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6. Двигатель считается принятым, если: 
а) прошел приработку и испытание по заданным режимам; 
б) запускается стартером или при помощи нормальной пусковой 

рукоятки усилием руки при двух — трех оборотах коленчатого вала; 
в) после прогрева устойчиво работает без перебоев и перегрева 

на средних оборотах, а также на малых оборотах (450—500 об/мин) 
при открытой воздушной заслонке на холостом ходу; 

г) не глохнет и не дает перебоев при переходе с малых оборо-
тов на большие и с больших на малые; 

д) сохраняет давление масла в обусловленных пределах; 
е) не имеет дефектов, отмеченных в п. 4. 
7. Масляный картер принятого двигателя должен быть оплом-

бирован. Пломба устанавливается на двух картерных болтах с про-
сверленными головками в передней части двигателя. 

8. Между фланцем карбюратора и впускной трубой принятого 
двигателя должна быть установлена и запломбирована ограничи-
тельная дроссельная шайба с проходным отверстием диаметром 
18 + 0,12 мм. 

Выборочное испытание 

1. Выборочному испытанию необходимо подвергнуть каждый 
75-й двигатель. 

При ремонте в течение месяца менее 75, но не менее 40 двига-
телей, выборочному испытанию должен подвергаться один двига-
тель от месячной программы. 

В случае ремонта в течение месяца менее 40 двигателей выбо-
рочному испытанию следует подвергнуть каждый 40-й двигатель 
независимо от срока выпуска. 

2. Выборочному испытанию могут подвергаться только те дви-
гатели, которые прошли приработку и испытание в соответствии с 
настоящими Техническими условиями и имеют приемочное 
клеймо ОТК. 

3. Выборочное испытание двигателя необходимо производить в 
соответствии с режимом, приведенным в табл. 17. 

Т а б л и ц а 17 

Режим выборочного испытания двигателя 

Э
та

п 
ис

пы
-

та
ни

я Число оборотов коленчатого 
вала в минуту 

Нагрузка 
в л. с. 

Продолжительность 
испытания 

I Среднее число оборотов . . . . 11—13 12 часов 

1600 — 5 минут 

II 2000 18 10 минут 

2500 32 5 минут 

И т о г о . . . — 12 час. 20 мин. 
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4. Изменение скорости вращения коленчатого вала при про-
греве и испытании двигателя должно производиться постепенным 
изменением числа оборотов. 

5. Двигатель, прошедший выборочное испытание, должен под-
вергаться контрольному осмотру с разборкой кривошипно-шатун-
ного и распределительного механизмов. При осмотре проверяется: 

а) состояние поршней, поршневых колец, поршневых пальцев 
(не менее двух пальцев); 

б) зазор в стыках поршневых колец и в канавках поршней; 
в) зазор между поршнями и цилиндрами; 
г) конусность и овальность цилиндров и состояние рабочей по-

верхности цилиндров; 
д) состояние шатунных и коренных шеек коленчатого вала и 

вкладышей; 
е) скручивание и излиб шатунов; 
ж) состояние, распределительного вала и зазоры между опор-

ными шейками и втулками; 
з) качество притирки клапанов. 
Отклонения в состоянии деталей от норм, обусловленных Техни-

ческими условиями, не допускаются. 
6. При положительных результатах контрольного осмотра дви-

гатель подлежит сборке. 
Перед сборкой снятые детали необходимо промыть в керосине, 

обдуть сжатым воздухом и омазать чистым маслам. 
7. После сборки двигатель следует повторно приработать в те-

чение 10 минут на оборотах (и нагрузках) средних ступеней ре-
жима горячей приработки под нагрузкой (см. табл. 15). 

8. При замене деталей кривошипно-шатунного механизма дви-
гатель должен быть подвергнут повторной приработке в соответ-
ствии с п. 4 подраздела «Приработка под нагрузкой», стр. 39—40. 

9. Результаты выборочного испытания и данные замеров дета-
лей необходимо заносить в журнал испытания. 



Р А З Д Е Л V 

СЦЕПЛЕНИЕ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ И РЕГУЛИРОВКУ 

СБОРКА НАЖИМНОГО Д И С К А СЦЕПЛЕНИЯ С КОЖУХОМ 
СЦЕПЛЕНИЯ И РЕГУЛИРОВКА УЗЛА 

(69-1601090-Б) 

1. Сборку нажимного диска сцепления с кожухом сцепления и 
регулировку узла следует производить на специальном приспо-
соблении. 

2. Комплект нажимных пружин должен состоять из трех пру-
жин, дет. 51-7572, и трех пружин, дет. АА-7572, устанавливаемых 
через одну на нажимном диске, при этом к а ж д а я из трех пружин 
данного номера должна быть по своей упругости одной группы. 

Сортировка и маркировка пружин по группам приведена в 
табл. 18. 

Т а б л и ц а 18 

Сортировка и маркировка нажимных пружин по группам 

Номер 

пружины 

Диаметр про-

волоки в мм Группа 

У п р у г о с т ь 
в кг при сжа-
тии до длины 

40 мм 
Цвет маркировки 

51-7572 4+0,07 
—0,03 А 

Б 
6 0 , 0 — 6 5 , 0 
6 5 , 0 — 6 8 , 0 

Черный 
Голубой 

АА-7572 ч 7S+0-07 1 3 ' , 0 — 0 , 0 3 А 
В 

4 8 , 0 — 5 4 , 5 
5 4 , 5 — 5 9 , 0 

Серый 
Коричневый 

П р и м е ч а н и е . Размеры по группам А обоих типов пружин 
даны с некоторым снижением нижнего предела за счет возмож-
ности использования пружин, бывших в эксплуатации. 

3. Между торцами нажимных пружин и нажимным диском не-
обходимо установить асбестовые теплоизолирующие шайбы 
(дет. 11-7567). 
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I1-75B5 

II- 7569 

11-7586 

11-7575 

При сборке нажимного диска, имеющего размер А (рис. 10) 
ленее 16,5 мм, под теплоизолирующие шайбы следует установить 
металлические прокладки, компенсирующие отклонение толщины 
диска от номинала (17,5 + 0,4 мм). 

Толщина всех прокладок должна быть одинаковой. 
4. Оттяжные рычаги должны 

свободно повертываться на иглах 
подшипника. 

В подшипнике каждого рычага 
должно быть 19 игл (11-7569). 

5. Болты крепления опорных ви-
лок оттяжных рычагов следует за-
тянуть до отказа. 

6. Пальцы (дет. 11-7565, 11-7586) 
должны быть зашплинтованы. 

7. Положение регулировочных 
винтов (дет. 11-7575) в оттяжных 
рычагах следует отрегулировать так, 
чтобы при расстоянии Б (рис. 10) 
от плоскости фланца кожуха до ра-
бочей поверхности нажимного' ди-
ска, равном 8 мм, расстояние В от 
головок винтов до рабочей поверх-
ности нажимного диска было в пре-
делах 42,75—44,25 мм. 

8. Головки регулировочных вин-
тов должны лежать в одной плос-
кости, параллельной плоскости 
фланца кожуха сцеплепия. Допу-
скается отклонение не более 0,2 мм. 

9. Перемещение концов оттяж-
ных рычагов за счет зазоров в со-
единениях при отжиме концов рыча-
гов в сторону от нажимного диска 
допускается не более 1,4 мм. 

Замер величины перемещения 
производится на приспособлении 
после регулировки положения вин-
тов (дет. 11-7575) на размер В. 

10. Отрегулированное положение винтов (дет. 11-7575) следует 
зафиксировать .вдавливанием конической части оттяжного рычага 
в прорезь винта. 

11. Нажимной диск сцепления с кожухом в сборе должен быть 
статически сбалансирован. Дисбаланс допускается 36 гсм. При 
большем дисбалансе следует высверливать отверстия в гнездах 
приливов нажимного диока для установки пружин. Диаметр отвер-
стия должен быть 11 мм, глубина — не более 25 мм. 

Центрирование нажимного диска с кожухом сцепления при ба-
лансировании необходимо производить по шести отверстиям под 
болты крепления кожуха. 

11-7587 51-7572 
М-7572 

Рис 10 Нажимной диск сцеп-
ления с кожухом сцепления 



Р А З Д Е Л VI 

ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ АГРЕГАТЫ ДВИГАТЕЛЯ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ И ИСПЫТАНИЕ 
МАСЛЯНЫЙ НАСОС 

(20-1011010-В2) 

Сборка и испытание масляного насоса 
1. Перед сборкой все детали масляного насоса необходимо 

тщательно обдуть сжатым воздухом. 
2. Радиальный зазор между кор-

пусом масляного насоса и наружным 
диаметром шестерен должен быть не 
более 0,2 мм. 

Задевание шестерен при враще-
нии за стенки гнезд корпуса не до-
пускается. 

3. Валик масляного насоса дол-
жен провертываться в корпусе легко, 
без заеданий и заклиниваний. 

4. Шестерню привода масляного 
насоса следует установить на вали-
ке так, чтобы продольная плоскость 
паза на торце валика была перпен-
дикулярна оси впадины между зуб-
цами в плоскости кромки шестерни, 
обращенной к штифту. 

Допускается отклонение в преде-
лах + 2 ° . 

Штифт крепления шестерни необ-
ходимо расклепать с обеих сторон. 

5. Между торцом хвостовика 
корпуса и торцом шестерни привода 
масляного насоса должен быть зазор 
з пределах 0,15—0,40 мм. 

6. Масляный насос и крышка 
масляного насоса в сборе должны 
быть испытаны по отдельности на 
специальных стендах. 

Рис. 11. Места сопряжений 
при сборке масляного насоса 
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Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке масляного насоса (рис. 11) Т а б л и ц а 19 
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допустимый 
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ремонта зазор натяг зазор натяг 

1 

7 0 - 6 6 1 3 - В 

20-1011042-Б 

Шестерня масляного насоса 
(диаметр отверстия) . . . . 

Валик масляного насоса (диа-
метр валика) 

1 о—0,022 
1 0,048 

13—0,012 : 1 
0 , 0 1 0 

0 , 0 4 8 
— — 

2 

20-1011020 

20-1011040-А 

Корпус масляного насоса (диа-
метр отверстия) 

Валик масляного насоса с 
шестерней в сборе (диаметр 
валика, дет. 20-1011042-Б) 

1 о+0,040 
1 о +0,016 

13—0,012 

13,080 

12,960 

1 
0 , 0 1 6 

0 , 0 5 2 
— 

Подбор с зазо-
ром не более 
0 , 0 9 0 мм 

— 

3 

20-1011020 

11-6606-Б 

Корпус масляного насоса 
(диаметр отверстия) . . . . 

Ось ведомой шестерни масля-
ного насоса (диаметр оси) 

1 о—0,098 
10—0,116 

1 о—0,064 
1 — 0,082 

12,910 
— 

0 , 0 1 6 

0 , 0 5 2 
— — 

4 

7 0 - 6 6 1 3 - В 

11-6606-Б 

Шестерня масляного насоса 
(диаметр отверстия) . . . . 

Ось ведомой шестерни масля-
ного насоса (диаметр оси) 

10—0.022 
1<3—0,048 

, о—0,064 
10—0,082 

13,000 

12,890 

0 , 0 1 6 

0 , 0 6 0 
— 

Подбор с зазо-
ром не более 
0,090 мм 

— 

5 

30-1011070 

20-1011040-А 

Шестерня привода масляного 
насоса (диаметр отверстия) 

Валик масляного насоса с 
шестерней в сборе (диаметр 
валика, дет. 20-1011042-Б) 

, о+0,002 
1J—0,025 

13—0,012 

13,010 

12,980 

0 , 0 1 4 0 , 0 2 5 0 , 0 3 0 — 



Испытание следует производить на смеси, состоящей из 90% 
керосина и 10% масла индустриального 50. 

7. Масляный насос должен быть проверен на величину созда-
ваемого им давления; при этом смесь, подаваемая насосом, должна 
выпускаться через отверстие диаметр01м 1,5 мм и длиной 5 мм, а 
уровень ее в баке, питающем насос, должен поддерживаться на 
расстоянии 100—150 мм от всасывающего отверстия насоса (во 
фланце крепления) . 

Насос должен создавать давление при 250 обjмин — 0,9 кг/см9, 
при 725 об/мин — 4,0 кг/'см2. 

8. Крышку масляного насоса в сборе следует испытать д л я 
проверки качества сборки и правильности работы редукционного 
клапана . 

П р и давлении в полости крышки перед редукционным клапаном, 
равном 3,2 кг/см2, к л а п а н должен быть закрыт; при давлении 
3,5—4,0 кг/см2 — полностью открыт. 

Из отводящего отверстия крышки при открытом клапане смесь 
д о л ж н а вытекать непрерывной струей; при закрытом клапане до-
пускается подтекание смеси в виде отдельных капель. 

На указанных режимах к а ж д а я крышка д о л ж н а подвергаться 
двукратной проверке. 

Редукционные клапаны, не удовлетворяющие условиям про-
верки, подлежат переборке с заменой шарика , пружины, пробки 
или самой крышки и должны испытываться вновь. 

9. М е ж д у крышкой масляного насоса и корпусом следует уста-
новить паронитовую прокладку толщиной 0,3—0,4 мм. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях масляного насоса при-
ведены в табл. 19. 

МАСЛЯНЫЙ ФИЛЬТР ГРУБОЙ очистки 
(20Е-1012010)! 

Сборка масляного фильтра грубой очистки 

1. Перед сборкой все детали масляного фильтра необходимо 
обдуть с ж а т ы м воздухом. 

2. Перепускной клапан должен быть испытан на герметичность 
прилегания шарика к своему седлу, величину первоначальной за-
т я ж к и пружины (момент открытия клапана) и на отсутствие закли-
нивания шарика при перемещении его в канале корпуса фильтра. 

Испытание производится на смеси, состоящей из 90% керосина 
и 10% масла индустриального 50. 

Клапан должен открываться при давлении в подводящем канале 
в пределах 0,7—0,9 кг/см2. 

П р и открытом клапане смесь д о л ж н а вытекать из отводящего 
канала непрерывной струей. При закрытом клапане допускается 
подтекание смеси из отводящего канала в виде отдельных капель. 

3. Стойки фильтрующего элемента необходимо завернуть д о от-
каза перпендикулярно к опорной поверхности корпуса. 

1 С 7. 57 г. —20Е-1012010А. 
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4. На валике фильтра должны быть установлены, чередуясь, 
фильтрующие и промежуточные пластины, а на стержне — счи-
щающие. Количество фильтрующих пластин должно быть в преде-
лах 160—180 шт., а количество промежуточных и счищающих 
пластин должно быть на одну меньше, чем фильтрующих. 

5. Гайку рукоятки валика следует затянуть до отказа и закер-
нить в трех точках. 

6. При повертывании рукоятки фильтра по часовой стрелке 
должен происходить свободный ход рукоятки; при повертывании в 
противоположном направлении рукоятка должна надежно «захва-
тывать» валик и легко, без заеданий вращаться вместе с ним. 

Холостой ход рукоятки при изменении направления вращения 
(от свободного хода к рабочему) допускается не более 8°. 

Испытание масляного фильтра грубой очистки 

После сборки |дасляный фильтр следует испытать на специаль-
ном приспособлении на герметичность и на сопротивление про-
качиванию масла. Испытание производится на смеси, состоящей 
из 90% керосина и 10% масла индустриального 50. 

При пропускании смеси через фильтр при 1500 об/мин валика 
масляного насоса давление за фильтром должно быть в пределах 
4,5—5,0 кг/см2, а перепад давления в фильтре не более 0,2 кг/см2. 

Д л я создания указанного давления за фильтром смесь следует 
выпускать из фильтра через калиброванное отверстие. 

ВОДЯНОЙ НАСОС 
(12-1307010-В1) 

Сборка водяного насоса 

1. Перед сборкой все детали водяного насоса необходимо об-
дуть сжатым воздухом. 

2. Подшипники валика водяного насоса должны быть установ-
лены на валик так, чтобы фетровые уплотнения подшипников были 
обращены наружу. 

Подшипники должны быть закреплены в корпусе насоса стопор-
ным кольцом. Между подшипниками должна быть установлена 
распорная втулка. 

3. Самоуплотняющий сальник крыльчатки следует закрепить 
стопорным кольцом. 

4. Поверхность уплотняющей шайбы должна быть чистой, глад-
кой и притерта по торцу корпуса до получения матовой полоски. 

При ремонте корпуса допускается постановка утолщенной 
уплотняющей шайбы. 

5. Перед постановкой крыльчатки на вал торец корпуса и при-
легающий к нему торец уплотняющей шайбы необходимо смазать 
тонким слоем графитной смазки. 

6. Ступица шкива должна быть установлена на вал до упора 
в подшипник. 

4 Зак. 1119 49 



7. Валик водяного насоса должен легко вращаться от усилия 
руки. 

8. Внутреннюю полость корпуса между подшипниками следует 
заполнить смазкой УТВ. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 20. 

V / / / / / / / / / / A 

Рис 12. Места сопряжений при сборке водяного насоса 

Испытание водяного насоса 

1. Собранный водяной насос необходимо испытать на специаль-
ном стенде в течение 10—15 минут. 

2. При испытании насоса не допускаются: перегрев подшип-
ников, задевание крыльчатки за корпус, течь воды через сальник. 

ТЕРМОСТАТ СИСТЕМЫ О Х Л А Ж Д Е Н И Я 

(20-1306010) 

Испытание термостата 

1. Перед испытанием термостат должен быть тщательно осмот-
рен и очищен от накипи. 

Допускается пайка отставших деталей термостата; после пайки 
термостат должен быть промыт в щелочном растворе и в воде. 

2. Испытание термостата следует производить в приборе типа 
калориметра в спокойной воде (без циркуляции). 

3. Клапан термостата в закрытом положении должен плотно 
прилегать к седлу. 

При открытии клапан должен перемещаться перпендикулярно 
к опорной поверхности корпуса. Перекос клапана при открытии 
не допускается. 
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Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке водяного насоса 

(рис. 12) 
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Наименование детали 
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без ремонта 
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1 

12-1307015-Б 

12-1307027 

Корпус водяного насоса (диа-
метр гнезда) 

Подшипник водяного насоса, 
ГПЗ-20703-А, ГОСТ 4061—48 
(наружный диаметр) . . . . 

4 0 - 0 , 0 2 7 

4°—о,оп 

40,020 | 

0,011 0 ,027 
Подбор 

с зазором не более 
0,030 мм 

— 

2 

12-1307027 

12-1307023-Б 

Подшипник водяного насоса, 
ГПЗ-20703-А, ГОСТ 4061—48 
(внутренний диаметр) . . . 

Валик водяного насоса (диа-
метр валика) 

17—0,010 

17—0,012 16,980 

0,012 0,010 0 ,020 — 

3 

12-1307032-Б 

12-1307023-Б 

Крыльчатка водяного насоса 
(диаметр отверстия) . . . . 

Валик водяного насоса (диа-
метр валика) 

1 7 + 0 , 0 0 8 
1 '—0,019 

17—0,012 

17,020 | 

16,980 | 

0 ,020 0,019 
Подбор 

с зазором не более 
0,030 мм 

— 

4 

12-1307024-В 

12-1307023-Б 

Ступица шкива водяного насоса 
и вентилятора (диаметр от-
верстия) 

Валик водяного насоса (диа-
метр валика) 

<7+0,008 
1 '—0,019 

17 " — 0 , 0 1 2 

17,020 | 

16,980 j 

0,020 0,019 

Подбор 
с зазором не более 

0,030 мм 
— 



4. Начало открытия клапана должно происходить при темпера-
туре 68—74° С, полное открытие — при температуре 80—86° С. 

Ход клапана при полном его открытии должен быть в пределах 
9—10 мм. 

5. Пропуск воды через закрытый клапан термостата под гид-
равлическим давлением в 0,5 tcajcM2 допускается не более 1,2 л/мин. 

Б Е Н З И Н О В Ы Й НАСОС 
(20-1106010-А2) 

Сборка бензинового насоса 

1. Каналы и отверстия корпуса и головки бензинового насоса 
перед сборкой необходимо продуть сжатым воздухом. 

2. Клапаны следует установить в головку насоса на картонных 
уплотнительных прокладках (дет. 51-1106035). 

3. Держатель (дет. 51-1106036) должен надежно удерживать 
клапаны в головке насоса. Качка клапанов не допускается. 

4. Диафрагма насоса должна состоять из четырех дисков, зажа-
тых между шайбами на тяге диафрагмы так, чтобы выступы дисков 
бь'иг совмещены и лежали в плоскости, проходящей через плоский 
конец тяги. 

5. Место соединения дисков диафрагмы с тягой должно быть 
герметичным. 

6. Собранная диафрагма должна быть пропитана в керооине. 
7. Уплотнитель тяги должен состоять из двух кожаных дисков, 

установленных между шайбой и держателем уплотнителя. 
8. Рычаг ручного привода насоса должен быть надежно укреп-

лен на валике (дет. 51-1106098) раскерновкой торца валика. 
Качка рычага на валике не допускается. 
9. С обеих сторон валика рычага ручного привода следует 

установить резиновые уплотнители (дет. 51-1106100-Б). 
10. Угол поворота рычага с валиком должен быть 60°. 
11. Валик рычага привода насоса должен быть надежно укреп-

лен в корпусе кернепием кромки корпуса в четырех точках с обоих 
концов валика. 

12. Перемещение рычага привода насоса должно происходить 
свободно, без заеданий. Обратный ход рычага должен происходить 
под действием пружины. 

13. Под стакан отстойника необходимо установить пробковую 
прокладку (дет. 51-1106058). 

Перед установкой прокладку следует размочить в воде при тем-
пературе 10—30° С. 

Испытание бензинового насоса 

1. Испытание следует производить на автомобильном бензине 
(ГОСТ 2084—51) при следующих условиях: 

Высота всасывания бензина . . . 400 мм 
Внутренний диаметр трубопровода 8 мм 
Длина трубопровода не менее . . . 850 мм 
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2. При 120 об/мин вала привода подача бензина должна начи-
наться не позже чем через 22-секунды после'включения. 

3. Насос должен создавать давление 150—200 мм рт. ст. и раз-
режение не менее 350 мм рт. ст. 

Давление и разрежение, создаваемые насосом, должны сохра-
няться в указанных пределах при выключенном приводе в течение 
10 секунд. 

4. Производительность насоса при 1800 об/мин вала привода 
должна быть не менее 50 л/час. 

5. Подтекание бензина из соединений насоса не допускается. 

КАРБЮРАТОР 

(69-1107010) 

Сборка и регулировка карбюратора 

1. Каналы и отверстия корпуса, крышки и патрубка карбюра-
тора необходимо перед сборкой продуть сжатым воздухом. 

2. Поплавок должен свободно, без заеданий качаться на своей 
оси, обеспечивая ход игольчатого клапана не менее 2 мм. Задева-
ния поплавка за стенки поплавковой камеры не допускаются. 

3. Игольчатый клапан должен пере-
мещаться в корпусе клапана свободно, 
без заклиниваний. 

Заедание пружины и упорного стерж- < 
ня в выточке клапана не допускается. 

4. Коническая поверхность игольча-
того клапана должна соприкасаться с сед-
лом в корпусе клапана, образуя сплош-
ную, едва заметную линию в месте каса-
н и я . Рис. 13. Регулировка уровня 

Плотность прилегания клапана к сед- топлива 
лу следует проверить на специальном при-
боре при разрежении 1000 мм вод. ст. Падение разрежения допу-
скается не более 15 мм вод. ст. за 30 секунд. 

5. Уровень топлива в поплавковой камере при избыточном дав-
лении 0,2 кг/см2 для бензина удельного веса 0,755—0,765 должен 
быть на 17—19 мм ниже плоскости разъема корпуса карбюратора. 

Регулировка уровня топлива производится подгибанием язычка, 
па который опирается упорный стержень игольчатого клапапа 
(рис. 13). 

6. Жиклеры карбюратора следует проверить на пропускную спо-
собность водой под напором 1000 +; 2 мм при температуре 
19—21° С. 

Годными считаются жиклеры, пропускная способность которых 
соответствует данным, приведенным в табл. 21. 

7. Проходное сечение главного жиклера в карбюраторе должно 
быть установлено отвертыванием регулировочной иглы на 
2 + J/e оборота от положения полного закрытия. 
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Т а б л и ц а 24 

Пропускная способность жиклеров 
при проливке водой 

8. Дроссельная и воздуш-
ная заслонки должны плотно 
прикрывать каналы карбю-
ратора. Допускается про-
хождение щупа между за-
слонками и стенками кана-
лов: для дроссельной заслон-
ки — толщиной не более 
0,06 мм, для воздушной за-
слонки — не более 0,25 мм. 

Пропускная способ-
ность в см31мин при 

Наименование жиклеров напоре водяного 
столба высотой 

1000 ±2 мм и темпе-
ратуре воды 20±1°С 

Главный жиклер . . 
Компенсационный 

2 2 0 + 5 9. При полностью закры-
той дроссельной заслонке 
расстояние от нижней кром-
ки заслонки до нижнего края 
канала холостого хода дол-
жно быть в пределах 0,1 — 

жиклер 
Жиклер холостого 

2 8 0 + 6 

х о д а 5 2 + 3 

0,3 мм; при этом ось отверстия вакуумного регулятора должна на-
ходиться на уровне верхней кромки заслонки или выше нее на 
0,3 мм. 

10. Угол поворота рычага дроссельной заслонки из положения 
закрытой заслонки до полного открытия должен быть 64°. 

11. Упругие пластины после прикрепления к диффузору должны 
плотно прилегать к граням диффузора по всей своей длине. 

Допускается местный просвет на длине 25 мм не более 0,2 мм. 
Концы пластин должны плотно прилегать к опорной поверхности 
и касаться среднего диффузора. Допускается зазор между кон-
цами пластин и средним диффузором не более 0,3 мм. 

12. Обратный и нагнетательный клапаны ускорительного насоса 
должны плотно прикрывать свои седла. Обратный клапан не дол-
жен тормозить доступ горючего к клапану экономайзера. 

13. Поршневой ;механизм ускорительного насоса должен на-
дежно работать и обеспечивать подачу не 1менее 12 см3 топлива за 
10 полных ходов поршня. 

При определении производительности ускорительного насоса 
подача замеряется за 10 ходов поршня при равномерном качании 
рычага дросселя. Темп качания должен быть 10 полных качаний 
в минуту. Стекающее горючее замеряется мензуркой. 

14. Клапан экономайзера должен быть герметичен. При испыта-
нии под давлением столба воды высотой 1200 мм допускается про-
пуск воды не более четырех капель в минуту. Давление при этом 
должно действовать на клапан в направлении, обратном действию 
пружины клапана. 

15. Экономайзер должен включаться в момент, когда рычаг 
дроссельной заслонки не доходит до упора в ось рычага с кулач-
ком на 6,2—6,8 мм. 

Момент включения экономайзера регулируется вращением гайки 
на штоке поршня ускорительного насоса; при этом тяга штока 
привода ускорительного насоса должна находиться в крайнем от-
верстии рычага привода насоса. 
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Испытание карбюратора 

1. При испытании следует проверить: 
а) легкость запуска двигателя; 
б) устойчивость работы двигателя на холостом ходу; 
в) приемистость двигателя. 
2. Тепловой режим двигателя во время испытания должен 

быть постоянным: температура воды должна быть 75—90° С; тем-
пература масла — 60—85° С. 

3. Воздушная заслонка при испытании должна быть полностью 
открыта. Допускается запуск двигателя с кратковременным пользо-
ванием воздушной заслонкой. 

4. На холостом ходу двигатель должен устойчиво работать при 
400—500 об/мин. 

Расход горючего должен быть не более 0,8 кг/час. 
5. При испытании на приемистость (без нагрузки) при откры-

тии дроссельной заслонки двигатель должен сразу набирать обо-
роты и не останавливаться. При этом не должно быть выхлопов в 
воздушный фильтр и выстрелов из глушителя. 

6. Подтекание бензина из соединений карбюратора не допу-
скается. 



Р А З Д Е Л VII 

ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ И ПРИБОРЫ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ И ИСПЫТАНИЕ 
АГРЕГАТОВ И ПРИБОРОВ 

ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

1. Лужение и пайка проводов должны производиться припоем 
ПОС-ЗО ГОСТ 1499—54, а деталей в электрических агрегатах при-
поем ГЮС-40 с применением канифоли или других бескислотных 
флюсов. 

2. При разборке не допускается раскомплектование корпусов и 
полюсов генератора и стартера (обезличивание положения каждого 
полюса относительно корпуса) . 

3. Контактные поверхности узлов электрооборудования, прибо-
ров и проводов не должны иметь обгораний. 

4. Изоляционные детали не должны иметь механических и теп-
ловых повреждений. 

5. Все поверхности металлических деталей, кроме трущихся и 
контактных поверхностей, следует предохранять от коррозии метал-
лопокрытием, краской или лаком. 

6. Циферблаты приборов должны иметь четкие шкалы. Окраска 
цифр, надписей, делений и стрелок должна быть прочной, ровной, 
без пятен и пузырей, видимых на расстоянии 600 мм. 

7. Стекла, закрывающие шкалы на приборах, должны быть 
бесцветными, без пузырей, царапин и других дефектов, ухудшаю-
щих читаемость показаний приборов. Царапины на стекле не дол-
жны быть видимы на расстоянии 600 мм. 

Стекла должны плотно сидеть в корпусах приборов. 
8. Стрелки приборов должны быть плотно насажены на оси 

и не должны задевать за циферблат и стекло. 
9. Интенсивность свечения цифр, стрелок и других элементов, 

покрытых светящейся массой, должна быть достаточной для того, 
чтобы они были четко видны в темной комнате на расстоянии 
800 мм. 

10. Изоляция всех агрегатов, узлов и электрических приборов 
должна быть проверена на пробой переменным током напряже-
нием 220 в, частотой 50 гц в течение 1 минуты. 

Мощность источника тока должна быть не менее 0,5 ква. 
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ГЕНЕРАТОР Г20 

Сборка генератора 

1. Войлочные шайбы крышек корпуса должны быть пропитаны 
в масле индустриальном 45 или 50 и тщательно отжаты. 

2. В шарикоподшипники крышек следует заложить смазку УТМ. 
3. Внутренний диаметр установленных в корпус полюсов дол-

жен быть в пределах 77,60—78,04 мм. Биение вогнутой поверхности 
полюсов относительно посадочных поясков торцов корпуса допу-
скается не более 0,1 мм по всей длине полюса. Д л я соблюдения 
указанных требований разрешается постановка между полюсами и 
корпусом прокладок из трансформаторного железа с последующей 
расточкой полюсов, а также допускается производить подбор 
полюсов. 

4. Винты крепления полюсов следует затягивать пресс-отверткой 
с длиной воротка ^200—250 мм. Перед ввертыванием винты необхо-
димо опустить в натуральную олифу ОСТ/НКПП 520. 

5. Провода выводов должны быть расположены на расстоянии 
не менее 3 мм от контактных болтов. 

6. Крышки должны быть плотно, без перекосов установлены на 
посадочные пояски корпуса до упора, при этом расстояние между 
внутренними торцами ушков па их лапах должно быть в пределах 
169,8—170,2 мм. 

7. Шкив следует устанавливать до упора, при этом расстояние 
от оси его ручья до внутреннего торца ушка на лапе крышки 
должно быть в пределах 43,3—44,7 мм, а зазор между крышкой и 
лопастями вентилятора шкива должен быть не менее 0,5 мм. 

8. Биение коллектора якоря в собранном генераторе допу-
скается не более 0,05 мм. 

9. Осевой люфт якоря не должен превышать 0,25 мм; якорь 
должен вращаться легко, без заеданий. 

10. Щетки следует устанавливать марки ЭГ-13. Щетки должны 
легко, без заеданий передвигаться в щеткодержателях. 

11. Щетки должны быть притерты к цилиндрической поверх-
ности коллектора Притертая поверхность должна быть блестящей 
не менее чем на 2/з площади, соприкасающейся с коллектором. 

12. Давление прижимных рычагов на щетки в месте касания 
должно быть 1350—1500 г. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 22. 

Испытание генератора 

1. Испытание должно производиться на режиме электродвига-
теля и режиме генератора. Вращение якоря должно быть по часо-
вой стрелке (со стороны шкива) . 

2. На режиме электродвигателя генератор, включенный в цепь 
постоянного тока напряжением 12 в, должен после пятиминутной 
работы потреблять ток не более 5 а, развивая при этом 
550—700 об!мин. Якорь должен вращаться плавно, без рывков. 
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Рис 14. Места сопряжений при сборке генератора 



Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке генератора 

(рис. 14) 

Размеры в мм З а з о р и натяг а мм 
т 1 
g S . 

Номер 
сопрягаемой 

Наименование деталей 
номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

ци
и 

на
 

су
н

ке
 детали 

по спецификации 
Наименование деталей 

номинальный допустимый 
без ремонта 

з а з о р натяг з а з о р натяг 

1 

Г20-3701301 

ГПЗ-202 

Крышка со стороны коллектора (диа-
метр отверстия, д е т Г20-3701301) 

Подшипник шариковый якоря генера-
тора задний, О С Т 6 1 2 1 — ^ ( н а р у ж -
ный диаметр) 

огН-0,007 
0,020 

3 5 — 0 , 0 1 1 

35 ,030 | 
0 , 0 1 8 0 ,020 0 ,041 — 

2 

ГПЗ-202 

Г20-3701200 

Подшипник шариковый якоря генера-
тора задний, ОСТ 6121—39 (внут-
ренний диаметр) 

Якорь в сборе (диаметр шейки, дет. 
Г21-3701211) 

'5—0,010 

, Г+0,006 
1 0 —0,006 14,980 ^ 

0 , 0 0 6 0 , 0 1 6 0 , 0 2 0 — 

3 

Г20-3701401 

ГПЗ-ЗОЗ 

Крышка со стороны привода (диаметр 
отверстия, дет. Г21-3701401) . . . 

Подшипник шариковый якоря генера-
тора передний, ОСТ 6121—39 (на-
ружный диаметр) 

47+0,007 
—0,020 

4 7—0 ,011 

47 ,050 
0 , 0 1 8 0 , 0 2 0 0 ,061 — 

4 

ГПЗ-ЗОЗ 

Г20-3701200 

Подшипник шариковый якоря генера-
тора передний, ОСТ 6121—39 (внут-
ренний диаметр) 

Якорь в сборе (диаметр шейки, дет. 
Г21-3701211) 

1 7—0 ,010 

,7+0,006 
" — 0 , 0 0 6 16,980 

0 , 0 0 6 0 , 0 1 6 0 , 0 2 0 — 

5 
Г20-3701051-Б1 

Г20-3701200 
Шкив генератора (диаметр отверстия) 
Якорь в сборе (диаметр шейки, дет 

Г21-3701211) 

, 7 + 0 , 0 1 5 
" — 0 , 0 1 2 

,7+0,006 
" — 0 , 0 0 6 

17,020 | 

16,980 J 
0 ,021 0 ,018 0 , 0 4 0 — 



3. При испытании генератора без нагрузки напряжение 12,5 & 
должно достигаться при числе оборотов якоря не более 825 об/мин. 

4. При испытании генератора с полной нагрузкой 18 а напряже-
ние 12,5 в должно достигаться при числе оборотов якоря не более 
1450 об/мин. 

5. Сопротивление изоляции генератора в горячем состоянии 
должно быть не менее 1 Мом. 

6. Коммутация щеток при работе генератора с полной мощно-
стью должна быть не более степени 1,5 по шкале ГОСТ 183—41 
(мелкие голубоватые искры под большей частью щетки), при этом 

коллектор не должен иметь следов подгара. 
7. Стук, шум, а также писк щеток не допускаются. 
8. После испытания следует проверить изоляцию генератора на 

пробой. 

РЕЛЕ-РЕГУЛЯТОР РР-20 ИЛИ РР-12А 

Сборка и установка узлов реле-регулятора 
1. Присоединение наконечников проводов к клеммам должно 

быть плотным и прочным, обеспечивающим надежный контакт. 
2. Рабочие поверхности подвижных и неподвижных контактов 

должны быть параллельны, и центры их должны совпадать; допу-
скается отклонение не более 0,25 мм. 

Т а б л и ц а 23 
Зазоры реле-регулятора 

Величина зазора в мм 

Характеристика зазора 
РР-20 РР-12А 

Регулятор напряжения 

Зазор м е ж д у якорем и сердечником при замкну-
тых контактах 

З а з о р м е ж д у контактами в разомкнутом состоянии 

З а з о р м е ж д у контактной пластиной и выдавкой 
на ограничителе хода 

1 , 4 — 1 , 5 1 , 3 — 1 , 5 
Не менее 

0 ,25 

0 , 2 — 0 , 6 

Ограничитель тока 

Зазор м е ж д у якорем и сердечником при замкнутых 
контактах 

З а з о р м е ж д у контактами в разомкнутом состоянии 

З а з о р м е ж д у контактной пластиной и текстолито-
вым упором 

1 , 4 — 1 , 5 1 , 3 — 1 , 5 
Не менее 

0 ,25 

0 , 2 — 0 , 6 

Реле обратного тока 

Зазор м е ж д у якорем и сердечником при разомкну-
тых контактах 

Зазор м е ж д у контактами 
1 , 3 — 1 , 6 
0 , 7 — 0 , 9 

1 , 3 - 1 , 6 
0 , 4 — 0 , 6 
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3. Оба контакта реле обратного тока должны замыкаться и 
размыкаться одновременно. 

4. Резиновая прокладка не должна иметь повреждений. 
5. Крышка реле-регулятора должна свободно устанавливаться, 

прочно крепиться и обеспечивать надежную защиту приборов от 
попадания пыли и влаги. 

6. Зазоры во всех трех автоматах реле-регулятора должны быть 
отрегулированы в соответствии с данными, приведенными в 
табл. 23. 

7. Регулировка зазоров между якорем и сердечником произ-
водится: 

а) у регулятора напряжения и ограничителя тока реле-регуля-
тора РР-20 — перемещением держателя контакта; 

б) у регулятора напряжения и ограничителя тока реле-регуля-
тора РР-12А-—перемещением ограничителя хода 'контактов; 

в) у реле обратного тока обоих типов реле-регулятора — подги-
банием ограничителя хода якоря. 

8. Регулировка зазора между контактами у реле обратного 
тока обоих типов реле-регулятора производится подгибанием осно-
вания нижних контактов. 

Испытание и регулировка реле-регулятора 

1. Испытание реле-регулятора должно производиться на стенде 
в его рабочем положении в следующем объеме: 

а) испытание и регулировка регулятора напряжения; 
б) испытание и регулировка ограничителя тока; 
в) испытание и регулировка реле обратного тока. 
2. Во время испытания температура реле-регулятора и окру-

жающей среды должна быть 20° С. 
Проверка величины регулируемого напряжения в зависимости 

от нагрева производится при температуре реле-регулятора и окру-
жающей среды 70° С. 

3. При проверках реле-регулятора, требующих совместной ра-
боты реле-регулятора и генератора, должен применяться генератор 
Г20 или Г21. 

4. Напряжение на клеммах аккумуляторной батареи при провер-
ках реле-регулятора должно быть в пределах 12,2—12,6 в. 

5. Реле-регулятор должен быть отрегулирован в соответствии с 
данными, приведенными в табл. 24. Регулировка производится из-
менением натяжения пружин якорей при помощи регулировочных 
гаек. 

6. Изоляцию реле-регулятора следует проверить на пробой. 
7. После испытания и регулировки реле-регулятор должен быть 

опломбирован. 
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Т а б л и ц а 24 

Контрольные данные для испытания реле-регулятора 

Величина показателей 

Наименование данных 
РР-20 РР-12А 

Регулятор напряжения 

Регулируемое напряжение, в 
Отклонение величины регулируемого напряжения 

при нагреве реле-регулятора и окружающей- сре-
ды до температуры 70°С, в 

Величина тока нагрузки, при котором проверяется 
регулируемое напряжение, а 

Скорость вращения якоря генератора, при которой 
проверяется регулируемое напряжение, об/мин . . 

13,8—14,8 

+ 0 , 2 — 0 , 6 

10 

3000 

14 ,2—14,8 

+ 0 , 2 — 0 , 6 

10 

3000 

Ограничитель тока 

Величина тока нагрузки, ограничиваемая ограни-
чителем тока, а 17—19 17—19 

Реле обратного тока 

Напряжение замыкания контактов, в 
Обратный ток размыкания контактов реле, а . . . 

12 ,2—13,2 
0,5—6_,0 

12 ,5—13,5 
0 , 5 — 6 , 5 

РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬ ЗАЖИГАНИЯ Р23 

Сборка распределителя 

1. Все трущиеся поверхности должны быть смазаны: верхнюю 
часть валика распределителя (под втулку с кулачком), оои грузи-
ков и рычага прерывателя, а также шарикоподшипник следует сма-
зывать смазкой УТСВ-2, нижнюю часть валика распределителя сле-
дует смазывать маслом индустриальным 45; рабочую поверхность 
кулачка — смазкой УН. Масленка распределителя должна быть 
заполнена (корпус и примерно 3Д объема крышки) — смазкой УТМ. 

2. Втулка с кулачком должна свободно, без заеданий повора-
чиваться на валике распределителя. Осевой люфт втулки на валике 
должен быть в пределах 0,1—1,0 мм. 

3. Грузики центробежного автомата должны свободно, без зае-
даний поворачиваться на своих осях. 

4. Шарикоподшипник должен быть установлен так, чтобы сепа-
ратор был обращен к пластине прерывателя. 

5. Пластина прерывателя должна свободно, без заеданий по-
ворачиваться относительно обоймы шарикоподшипника. 

6. Рычаг прерывателя должен свободно поворачиваться на оси. 
Продольный люфт рычага на оси допускается не более 0,2 мм. 

7. Усилие пружины прерывателя в момент разрыва, направлен-
ное по оси контактов, должно быть в пределах 400—600 г. 
6 2 

expert22 для http://rutracker.org 

http://rutracker.org


8. Рабочие поверхности контактов должны быть параллельны, 
и центры их должны совпадать; допускается отклонение не более 
0,25 мм. 

9. Зазор между контактами в разомкнутом состоянии должен 
быть в пределах 0,35—0,40 мм на каждой грани кулачка. 

10. Фильц должен слегка касаться выступов кулачка прерыва-
теля. Перед установкой фильц следует пропитать чистым маслом 
(турбинным 22 или приборным МВП) и отжать. 

11. Ушко тяги вакуумного регулятора должно надежно сидеть 
на штифте пластины прерывателя. Перемещения ушка по оси 
штифта не должно быть. Допускается незначительная рихтовка тяги 
в вертикальной плоскости для устранения перемещения ушка. 

12. Гайки октан-корректора должны свободно от руки переме-
щаться по всей длине тяги, обеспечивая поворот корпуса распреде-
лителя относительно нижней пластины рычага установки зажига-
ния в пределах шкалы на пластине. 

13. Конец тя'гй октан-корректора следует раскернить для пред-
охранения гайки от полного свинчивания. 

14. Посадка ротора распределителя на шейку втулки кулачка 
должна быть плотной, без качки. Ротор должен свободно сниматься 
усилием руки. 

15. Валик с центробежным автоматом в сборе должен свободно, 
без заеданий вращаться в корпусе распределителя. Осевой люфт 
валика в корпусе должен быть в пределах 0,08—0,25 м. Величина 
люфта регулируется прокладками, устанавливаемыми между тор-
цом хвостовика корпуса и муфтой промежуточного валика. 

16. При установке ротора против контакта первого цилиндра в 
крышке распределителя продольная ось выступа на торце проме-
жуточного валика должна быть параллельна плоскости, проходя-
щей через вертикальную ось валика распределителя и ось шарнир-
ного соединения тяги октан-корректора с нижней пластиной, и 
должна быть смещена относительно этой плоскости в направлении 
тяги октан-корректора (см. рис. 9). 

17. Контактный уголек крышки распределителя должен пере-
двигаться в гнезде под действием пружины без заедания. 

18. Пружины крепления крышки распределителя должны плотно 
подтягивать крышку к корпусу распределителя. Под давлением 
большого пальца руки пружины должны свободно отводиться от 
крышки. 

19. Изоляция собранного' распределителя (без конденсатора) 
должна быть проверена на пробой. Проверка производится при 
разомкнутых контактах прерывателя напряжением, подводимым к 
изолированной клемме и к корпусу распределителя. 

20. Конденсатор должен быть прочно укреплен на корпусе рас-
пределителя так, чтобы был обеспечен надежный контакт между 
корпусом конденсатора и корпусом распределителя. Наличие кон-
такта следует проверять напряжением 2 в. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке распреде-
лителя приведены в табл. 25. 
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Рис. 15. Места сопряжений при сборке распределителя 
зажигания 



Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке распределителя 

(рис. 15) 
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Номер 
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Наименование детали 
номинальный 

допустимый 
без ремонта зазор натяг зазор натяг 

1 
Р23-3706101А 

1-ИГ-579А 

Корпус (диаметр отверстия 
под втулку) 

Втулка (наружный диаметр) . 

1 5 , 9 — 0 , 0 3 0 
] f i + 0 , 0 7 0 

—0,050 

15,950 0,050 

0 ,200 
— 

Подбор 
с натягом 
не менее 
0,050 мм 

2 
Р23-3706101А 

Р23-3706210 

Корпус (диаметр отверстия во 
втулке) 

Валик в сборе (наружный диа-
метр) 

1 2 > 6 9 + 0 , 0 1 9 

12,7—q)018 

12,720 

12,660 

0 ,027 0 ,010 Подбор 
с зазором 

не более 
0,040 мм 

— 

3 

Р23-3706230 

Р23-3706210 

Втулка с кулачком и пласти-
ной в сборе (диаметр отвер-
стия) 

Валик в сборе (диаметр шеек, 
дет. Р23-3706211) 

g+0 ,015 

о—0,003 
0,015 

8,030 

7,970 

• 
0,003 

0,030 
— 

Подбор 
с зазором 
не более 
0,040 мм 

— 

4 

706-Б 

Р20-3706321 

Шарикоподшипник (внутрен-
ний диаметр) 

Пластина прерывателя (на-
ружный диаметр ступицы) 

3 0 —0,010 

on—0,010 
о и —0,100 29,850 

• 

0,000 

0 ,100 
— 0,150 — 

5 
Р23-3706232 

Р20-3706231 

Кулачок (внутренний диаметр) 

Втулка (диаметр шейки) . . . 

1 6 2 + 0 , 0 1 9 

, 6 9+0,029 : ) — 

0,010 

0,048 
— — 



Испытание распределителя 
1. Испытание распределителя должно состоять из его обкатки 

н проверки работы в следующем объеме: 
а) правильность искрообразования; 
б) правильность работы центробежного автомата опережения 

зажигания; 
в) правильность работы вакуумного регулятора и его герме-

тичность. 
2. Обкатку распределителя следует производить в вертикальном 

положении совместно с катушкой зажигания Б1 (или Б21) в тече-
ние 30 минут при скорости вращения валика 1900 об/мин и напря-
жении на клеммах катушки (при замкнутых контактах) 12—12,2 в. 
Вакуумный регулятор должен за время обкатки иметь примерно 
1000 включений с частотой 40 циклов в минуту. 

П р и м е ч а н и е . Одним циклом работы вакуумного регулятора считается 
изменение разрежения от 100 д о 400 мм рт. ст и обратно. 

3. Распределитель должен обеспечивать бесперебойное искрооб-
разование на стандартных трехэлектродных игольчатых разрядни-
ках с искровым промежутком 7 мм, при скорости вращения его 
валика до 1900 об/мин. 

Проверка производится при напряжении на клеммах катушки 
зажигания (при замкнутых контактах) 12—12,2 в и постепенном 
повышении скорости вращения валика до максимальных оборотов 
(1900 об/мин). 

Проверка на максимальных оборотах производится как при 
полном угле опережения вакуумного регулятора, так и без раз-
режения, всего в течение 30 секунд. 

Заметных на глаз и на слух перебоев в искрообразовании 
не должно быть. 

4. Образование искр должно происходить равномерно через 
каждые 90° поворота валика распределителя. Отклонение момента 
образования искры не должно превышать + 1 ° поворота валика во 
всех точках искрообразования. 

Проверка производится при скорости вращения валика распре-
делителя 100—150 об/мин. 

5. Центробежный автомат должен обеспечивать изменение угла 
опережения зажигания в зависимости от числа оборотов валика 
распределителя в минуту как при повышении, так и при пониже-
нии скорости в пределах, указанных в табл. 26. 

Т а б л и ц а 26 
Характеристика работы центробежного автомата 

Число оборотов валика 
распределителя в минуту 300 400 1000 1600—1900 

Цгол о п е р е ж е н и я (по ва-
лику распределителя) 
в г р а д у с а х 0—2 2 — 4 4 , 5 — 6 , 5 7 — 9 
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6. Вакуумный регулятор должен обеспечивать изменение угла 
опережения зажигания в зависимости от величины разрежения во 
всасывающей системе как при увеличении, так и при уменьшении 
разрежения в пределах, указанных в табл. 27. 

Т а б л и ц а 27 

Характеристика работы вакуумного регулятора 

Разрежение в мм рт. ст. 100 230 320 

Угол опережения (по 
валику распредели-

0—2 теля) в градусах . . . 0—2 3—5 5—7 

Проверка производится при плавном увеличении разрежения, 
затем при плавном его уменьшении. Центробежный автомат дол-
жен быть при этом выведен установкой максимальных оборотов 
валика. 

7. Вакуумный регулятор должен быть герметичным. При на-
чальном разрежении 250 мм рт. ст. снижение разрежения более чем 
на 25 мм рт. ст. за 1 минуту не допускается. 

Проверка производится отсчетом показаний вакуумметра. 

СТАРТЕР СТ20 

Сборка стартера 

1. Внутренний диаметр установленных в корпус полюсов дол-
жен быть в пределах 73,82—74,43 мм. Биение вогнутой поверхности 
полюсов относительно посадочных поясков торцов корпуса допу-
скается не более 0,1 мм по всей длине полюса. 

Д л я соблюдения указанных требований разрешается поста-
новка между полюсами и корпусом прокладок из трансформатор-
ного железа с последующей расточкой полюсов,* а т а к ж е допу-
скается производить подбор полюсов. 

2. Винты крепления полюсов следует затягивать пресс-отверткой 
с длиной воротка 200—250 мм. Перед ввертыванием винты необ-
ходимо опустить в натуральную олифу. 

3. Шлицы вала, втулку отводки, ролики и рабочие поверхности 
обоймы муфты привода, а также ось и сухари рычага отводки сле-
дует слегка смазать смазкой ГОИ-54, остальные трущиеся поверх-
ности, кроме коллектора и щеток, следует смазывать маслом инду-
стриальным 45. 

4. Муфта привода должна обеспечивать в направлении враще-
ния вала якоря передачу крутящего момента в 2,7 кгм от направ-
ляющей втулки муфты к шестерне привода, а также разъединение 
шестерни привода от направляющей втулки при передаче усилия от 
шестерни к направляющей втулке (при вращении в том ж е на-
правлении) . 
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5. Промежуточный подшипник должен быть плотно притянут 
винтами с пружинными шайбами. Перед ввертыванием винты дол-
жны быть опущены в натуральную олифу ОСТ/НК.ПП 520. 

6. Рычаг отводки должен свободно поворачиваться на оси. Осе-
вой люфт рычага допускается не более 0,3 мм. 

7. Привод стартера должен свободно, без заеданий переме-
щаться рычагом отводки по шлицам вала якоря и возвращаться в 
исходное положение под действием возвратной пружины. 

8. Зазор между торцом шестерни привода и упорной шайбой 
при крайнем включенном положении привода должен быть в пре-
делах 0,8—1,3 мм 

Величина зазора регулируется установочным винтом 
(дет. M l 1-40991). 

9. Главные контакты включателя стартера должны замыкаться 
при расстоянии торца шестерни от упорной шайбы в пределах 
4 — 5 мм. После замыкания главных контактов плунжер включателя 
должен иметь дополнительный ход не менее 1 мм. 

10. Вспомогательные контакты (цепи зажигания) должны за-
мыкаться несколько раньше или одновременно с главными контак-
тами. Момент включения главных контактов регулируется нажим-
ным винтом (дет. СТ8-3708080). 
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Т а б л и ц а 10 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке стартера 

(рис. 16) 
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1 

2-МАР-1065 

1МЗ-40А 

Крышка со стороны коллекто-
ра (диаметр гнезда) . . . . 

Вкладыш (наружный диаметр) 

i q ок+0 ,030 

i q qcj+0,100 

19,300 1 

- 1 
— 

0,020 

0,230 
— 

Подбор 
с натягом 

не менее 
0,020 мм 

2 

2-МАР-2065 

СТ20-3708200 

Крышка со стороны коллекто-
ра в сборе (внутренний диа-
метр вкладыша, дет. 
1-МЗ-40А) 

Якорь в сборе (диаметр шейки, 
дет. СТ06-202А) 

16 22+° •020 
1 0 >"—0 ,020 

16 I5+ 0 ' 0 2 0 10, ю _ 0 ) 0 2 0 

16,260 

16,080 | 

0 ,030 

0 ,110 
— 0,180 — 

3 
СТ8-3708051 

СТ8-3708052 

Держатель подшипника (диа-
метр отверстия) 

Вкладыш (наружный диаметр) 

9 , 7+0,020 
' '—0,030 

>9—0,140 

21,740 
— 

0,040 

0 ,230 
— 0,020 

4 

СТ8-3708050 

СТ20-3708200 

Подшипник в сборе (внутрен-
ний диаметр вкладыша) . . 

Якорь в сборе (диаметр шейки, 
дет. СТ06-202А) 

1 q+0 ,210 
+0,070 

,Q—0,025 
' — 0,085 

19,230 

18,800 
> 

0,095 

0,295 
— 0,430 — 



Размеры в мм Зазор и натяг в мм 

= Номер 
сопрягаемой 
детали по 

спецификации 
Наименование детали 

номинальный допустимый без ремонта 

Н
ом

ер
 

ПО
ЗИ

ЦИ
! 

ри
су

ню
 

Номер 
сопрягаемой 
детали по 

спецификации 
Наименование детали 

номинальный 
допустимый 
без ремонта 

зазор натяг зазор натяг 

СТ8-3708621-Б Шестерня привода (диаметр 
отверстия) 1 5 ) 6 8 + 0 , 0 4 5 

0 , 0 7 5 
0 

СТ8-3708622 Вкладыш (наружный диаметр) 1 5 , 8 + 0 - 1 4 5 
• — 0 , 2 6 5 

6 

СТ8-3708620-Б 

СТ20-3708200 

Шестерня привода с вклады-
шами в сборе (диаметр от-
верстия) 

Якорь в сборе (диаметр шейки, 
дет. СТ06-202А) 

[4+0,070 

,4—0,030 
1 —0,055 

14,090 

13 ,900 

0 , 0 3 0 

0 , 1 2 5 
— 0 , 1 9 0 — 

7 

СТ20-3708401 

С Л - 1 3 8 - 8 8 

Крышка со стороны привода 
(диаметр отверстия) . . . . 

Вкладыш (наружный диаметр) 

[5+0,023 

16 1+0,110 ш ' —0,040 

16,060 
• — 

0 , 0 3 7 

0 , 2 1 0 
— 

П о д б о р 
с натягом 

не менее 
0,020 мм 

8 

СТ20-3708400 

СТ20-3708200 

Крышка со стороны привода 
в сборе (внутренний диа-
метр вкладыша) 

Якорь в сборе (диаметр шейки, 
дет. СТ06-202А) 

[ 2 5+0,035 

19 с-0,030 
' — 0 , 0 5 5 

12,550 

12 ,400 

0 , 0 3 0 

0 , 0 9 0 
0 , 1 5 0 — 



И . Щетки следует устанавливать марки МГС. Щетки должны 
свободно, без заеданий, передвигаться в щеткодержателях. 

12. Щетки должны быть притерты к цилиндрической поверхно-
сти коллектора. Притертая поверхность должна быть блестящей не 
менее чем на 2/з площадки, соприкасающейся с коллектором. 

13. Давление пружин на щетки должно быть в пределах 
850—1400 г. Носик пружины должен быть расположен посредине 
длины щетки. 

14. Якорь стартера должен вращаться легко, без заеданий. Осе-
вой люфт якоря не должен превышать 1 мм. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 28. 

Испытание стартера 
1. Испытание стартера производится в следующем объеме: 
а) проверка холостого хода; 
б) проверка jна полное торможение; 
в) проверка Va повышенную скорость вращения; 
г) проверка регулировки включателя стартера. 
2. На холостом ходу при напряжении 12 в стартер должен че-

рез 30 секунд после включения потреблять ток не более 75 а, разви-
вая при этом не менее 5000 об/мин. Искрение под щетками не дол-
жно превышать степени 2 по шкале ГОСТ 183—41 (искрение под 
всем краем щетки). 

3. При полном торможении якоря стартер должен при напряже-
нии 8 в потреблять ток не более 600 а, развивая при этом тормоз-
ной момент примерно 2,6 кгм. 

4. Стартер должен выдерживать в течение 15 секунд повышен-
ные обороты при скорости вращения якоря 9000 об/мин. Никакие 
нарушения в работе стартера не допускаются. 

5. Включатель стартера должен быть отрегулирован так, чтобы 
момент введения в зацепление шестерни привода согласовывался 
с замыканием контактов включателя (см. «Сборка стартера», 
стр 67). 

6. При повороте шестерни привода в направлении вращения 
стартера якорь не должен трогаться с места. 

7. Повышенный шум, стуки, а также писк щеток не допускаются. 
8. После испытания следует проверить изоляцию стартера на 

пробой. Сопротивление изоляции стартера должно быть не менее 
1 Мом. 

ЩИТОК ПРИБОРОВ КП-12 

Испытание приборов щитка 
Испытание приборов должно производиться на стенде в рабочем 

положении, соответствующем их положению на автомобиле. 

Указатель уровня бензина УБ-26 
1. Испытание указателя уровня бензина производится с по-

мощью контрольного реостата, обеспечивающего ступенчатое изме-
нение сопротивления через 1 ом. 
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2. При отсутствии тока стрелка указателя уровня бензина дол-
жна устанавливаться слева от нулевого штриха или касаться 
штриха слева. 

3. При напряжении 12,5 в и температуре окружающей среды 
в пределах 15—25° С погрешность показаний указателя уровня бен-
зина при работе с контрольным реостатом при уменьшении и уве-
личении сопротивления реостата (опорожнение и наполнение бака) 
должна укладываться в пределы, приведенные в табл. 29. 

Т а б л и ц а 29 
Погрешность показаний указателя уровня бензина 

э! 
s з 
5 а 

Сопротивление контрольного 
реостата (контрольные 

точки) в ом 
Погрешность показаний 

в процентах от длины 

о к 
" * 
С н 

при проверке 
на наполнение 

при проверке 
на опорож-

нение 

шкалы при уменьшении 
и увеличении сопротив-

ления реостата 

0 1 3 Осевая линия стрелки 
в пределах контура 

1/4 13 15 
нулевого штриха 

+ 5 
7 

1/2 
П 

30 
56 

34 
58 

+ 7 
+ 10 

П р и м е ч а н и е . Ширина стрелки указателя при-
нимается равной 9о/о длины шкалы по верхним концам 
штрихов. 

4. Определение погрешности производится после двухмипутпой 
выдержки во включенном положении на .точке П — сначала в по-
рядке понижения сопротивления реостата по контрольным точкам 
58—34—15—3 с выключением и без выключения тока на каждой 
точке, затем в порядке увеличения сопротивления по контрольным 
точкам 1—13—30—56 без переключения тока на каждой точке. 

5. Скачки стрелки при изменении сопротивления реостата на 
1 ом не должны превышать половины ширины стрелки. 

Указатель давления масла УК-18 
1. Испытание указателя давления масла производится с по-

мощью контрольного миллиамперметра. 
2. При напряжении 12,5 в и 

температуре окружающей среды 
пределах 15—25°С сила тока при 
различных показаниях указателя 
давления масла должна быть в 
соответствии с данными, приведен-
ными в табл. 30. 

3. При отсутствии тока стрел-
ка указателя давления масла 
должна устанавливаться слева от 

нулевого штриха или касаться штриха слева. 

Т а б л и ц а 30 

Контрольные данные при испытании 
указателя давления масла 

Показания прове-
ряемого указателя 

в кг/см2 
Потребляемый 

ток в ма 

0 6 0 + 5 
2 1 7 0 + 3 
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4. Проверка показаний указателя должна производиться в точ-
ках шкалы О и 2 кг/см2. 

Перед снятием отсчета следует делать выдержку на каждой 
точке в течение двух минут. 

Отклонение стрелки при легком постукивании по корпусу щитка 
не должно превышать ширины ее. 

5. Указатель давления масла должен работать при температуре 
окружающей среды в пределах от —10 до + 6 0 ° С. 

Погрешность его показаний при этих температурах по сравне-
нию с показаниями при температуре 15—25° С не должна быть 
более + 1 0 % . 

Указатель температуры воды УК-16 

1. Испытание указателя температуры воды производится с по-
мощью контрольного миллиамперметра. 

2. При напряжении 12,5 в и температуре окр1ужающей среды в 
пределах 15—25°(С величина тока при различных показаниях ука-
зателя температуры воды должна быть в соответствии с данными, 
приведенными в табл. 31. 

Т а б л и ц а 31 

Контрольные данные при испытании 
указателя температуры воды 

Показания проверяемого 
указателя в с-С 

Потребляемый 
ток в ма 

100 8 0 + 5 
80 1 6 0 + 5 

Осевая линия стрелки 
должна быть в преде-
лах контура штриха 

240 40 или справа от него 240 

3. При отсутствии тока 
стрелка указателя темпера-
туры воды должна устанав-
ливаться слева от штриха 
100 или касаться штриха 
слева. 

4. Проверка показаний 
указателя должна произво-
диться в трех точках шкалы 
(40, 80 и 100° С) в следую-
щем порядке: 100, 80, 40, 
80, 100. 

Перед снятием отсчета следует делать выдержку на каждой 
точке в течение двух минут. 

Отклонение стрелки при легком постукивании по корпусу щитка 
не должно превышать ширины ее. 

5. Указатель температуры воды должен работать при темпера-
туре окружающей среды в пределах от —10 до + 6 0 ° С. 

Погрешность показаний его при этих температурах против пока-
заний при температуре 15—25° С не должна быть более 10%. 

Спидометр СП-24 
1. Испытание спидометра производится на специальном стенде 

путем сравнения показаний проверяемого спидометра с показа-
ниями контрольного спидометра. 

2. Подвижная система указателя скорости должна легко вра-
щаться в своих подшипниках. При выведении стрелки спидометра 
из состояния покоя легким толчком или покачиванием прибора 
стрелка должна плавно возвращаться в нулевое положение; конец 
стрелки должен при этом совмещаться с нулевым делением шкалы. 
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Т а б л и ц а 32 

П о г р е ш н о с т ь п о к а з а н и й с п и д о м е т р а 

Показания проверя- Допустимые показания 
емого спидометра контрольного спидометра 

в км!час в км! час 

2 0 1 8 — 2 2 
40 3 7 — 4 2 
6 0 5 7 — 6 2 
8 0 7 5 — 8 2 

Отклонение допускается в 
пределах контура нулевого 
деления. 

3. Максимальный крутя-
щий момент, необходимый 
для приведения в действие 
механизма спидометра, не 
должен превышать 0,15 кгсм. 

4. Погрешность показа-
ний спидометра пои темпе-

пределах 15—25° С не должна 

при изменении скорости до-

температуре 

ратуре окружающей среды в 
превышать величин, приведенных в табл. 32 

5. Колебания стрелки спидометра 
пускаются не более 3 км\час. 

6. Спидометр должен безотказно работать при 
окружающей среды в пределах от —40 до + 6 0 ° С. 

7. При температуре окружающей среды —20 или + 3 5 ° С допол-
нительные отклонения показаний спидометра не должны превышать 
+ 5 % показаний контрольного спидометра, находящегося в среде 
•с температурой в пределах 15—25° С. Проверка показаний спидо-
метра при температуре —20 и + 3 5 ° С производится на одной точке 
шкалы (80 км/,час). 

8. Цифры суммарного счетчика спидометра после испытания 
должны быть установлены на показание не более 00010,0 км. 

Амперметр АП-6 

1. Испытание амперметра производится на специальном стенде 
путем сравнения показаний проверяемого амперметра с показа-
ниями контрольного амперметра. 

2. Погрешность показаний амперметра при температуре 
окружающей среды в пределах 15—25° С не должна превы-
шать величин, приведенных в табл. 33. 

Т а б л и ц а 3 3 
П о г р е ш н о с т ь п о к а з а н и й а м п е р м е т р а 

Показания проверя-
емого амперметра в а 

Допустимые показания 
контрольного амперметра 

в а 

10 
2 0 

8 — 1 2 
1 7 — 2 3 

3. Проверка показаний 
амперметра должна произво-
диться в точках шкалы 
0. 10; 20 а как в сторону 
заряда, так и в сторону раз-
ряда. 

4. При отсутствии тока 
стрелка амперметра должна 
устанавливаться па кулевой 

отметке (в пределах контура нулевого деления). 
5. При плавном изменении силы тока стрелка амперметра дол-

жна перемещаться плавно, без толчков и заеданий. При резких толч-
ках тока величиной, равной примерно 50 а, стрелка не должна изги-
баться или поворачиваться на своей оси. 

6. Амперметр должен безотказно работать при температуре 
окружающей среды в пределах от —50 до + 6 0 ° С. 

Дополнительная погрешность при температуре —50 или + 6 0 ° С 
не должна превышать + 1 , 9 а. 



Р А З Д Е Л VIII 

КОРОБКА ПЕРЕДАЧ 
(69-1700010) 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ И ИСПЫТАНИЕ 

СБОРКА КОРОБКИ ПЕРЕДАЧ 

Общие положения 
1. Шестерни коробки передач необходимо подбирать так, чтобы 

боковой зазор между зубьями был в пределах 0,1—0,4 мм. 
2. Все трущиеся поверхности, а также подшипники всех типов, 

устанавливаемые в коробку передач, должны быть смазаны транс-
миссионным автомобильным маслом. 

Сборка первичного вала 
1. Первичный вал и блокирующее кольцо синхронизатора со-

ставляют пару, притертую по сопрягаемым конусным поверхностям. 
Площадь следов притирки должна составлять не менее 70°/о по-
верхности конуса первичного вала. 

2. Зазор А (рис. 17) между торцами блокирующего кольца и 
зубчатого венца первичного вала должен быть в пределах 0,60— 
1,25 мм. 

При замере зазора блокирующее кольцо должно быть надвинуто 
на конус первичного вала до отказа. 

3. Шарикоподшипник (дет. 20-1701032) следует устанавливать 
так, чтобы стопорное кольцо (дет. 20-1701034) было обращено в 
сторону шлицев вала, а внутренняя кромка маслоотражателя 
(дет. М-7040) была плотно зажата по всей окружности между 
торцом внутреннего кольца шарикоподшипника и торцами зубьев 
шестерни первичного вала. 

4. Роликовый подшипник передней опоры вторичного вала дол-
жен состоять из четырнадцати роликов (дет. 20-1701182). 

Суммарный боковой зазор между роликами следует подбирать 
так, чтобы ролики, образуя свод, не выпадали в радиальном на-
правлении. 

5. Стопорное кольцо (дет. 20-1701183) не должно иметь ощути-
мой от руки качки в радиальном и осевом направлениях и должно 
надежно удерживать ролики от выпадения в осевом направлении. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 34. 
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' 20-1701182 

Рис. 17. Места сопряжений при сборке первичного и вторичного валов 

Сборка вторичного вала 

1. Шестерня второй передачи и блокирующее кольцо синхрони-
затора составляют пару, притертую по сопрягаемым конусным по-
верхностям. Площадь следов притирки должна составлять не менее 
70% поверхности конуса шестерни. 

2. Зазор А между торцами блокирующего кольца и зубчатого 
венца шестерни должен быть в пределах 0,60—1,25 мм. 

При замере зазора блокирующее кольцо должно быть надви-
нуто на конус шестерни до отказа. 

3. Скользящая шестерня первой передачи и заднего хода дол-
жна свободно перемещаться по шлицам вала. 

4. Штифт упорной шайбы (дет. 258611-П18) следует запрессо-
вать в отверстие вторичного вала так, чтобы выступание его из 
отверстия было в пределах 2,75—3,00 мм. 

5. Шестерня второй передачи должна свободно, без заеданий и 
заклиниваний, провертываться на шейке вала. 

6. Осевой люфт шестерни второй передачи должен быть в пре-
делах 0,1—0,2 мм. Регулировка производится подбором регулиро-
вочных прокладок (дет. М-7112 и М-7114). 

7. Между торцами шестерни второй передачи и ступицы сколь-
зящей муфты необходимо установить бронзовую шайбу 
(дет. 20-1701158). 
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Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке первичного и вторичного валов коробки передач 

(рис. 17) 
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35,030 1 
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20-1701127-Б 

20-1701130-Б 

Шестерня второй передачи ко-
робки передач (диаметр от-
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Втулка шестерни второй пере-
дачи коробки передач (на-
ружный диаметр) 

О 7 + 0 , 0 1 8 
0,008 
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37,115 

— 

> — 
0,097 

0 ,173 
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8. Стопорное кольцо (дет. 20-1701159) не должно иметь ощути-
мой от руки качки в радиальном и осевом направлениях и должно 
надежно удерживать ступицу скользящей муфты в установленном 
положении. 

9. Скользящую муфту переключения второй и третьей передач 
следует установить на ступицу так, чтобы фаска В была обращена 
в сторону шестерни второй передачи. 

10. Боковой зазор между зубьями скользящей муфты и ступицы 
должен быть не более 0,05 мм. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 34. 

Сборка механизма переключения передач 

1. Ось оттяжной пружины (дет. 295440-П8) следует запрессо-
вать в отверстия боковой крышки на лаке «Герметик». 

2. Скоба (дет. 11-7246-А) должна отжиматься отжимной пру-
жиной (дет. 11-7247-А) в сторону от фланца боковой крышки. 

3. Выступающие кольца стопорных пальцев крепления вилок на 
штоках должны быть развальцованы. При развальцовке допу-
скаются разрывы концов пальцев. 

4. Качание вилок на штоках не допускается. 
5. Размеры А и Б (рис. 18) от оси установочного отверстия на 

фланце боковой крышки до плоскости лапок вилок при их нейтраль-
ном положении должны быть: 

размер А — для вилки первой передачи и заднего хода в преде-
лах 40,3—41,3 мм; 

размер Б — для вилки второй и третьей передач в пределах 
138,25—139,25 мм. 

6. Штоки переключения передач должны перемещаться в отвер-
стиях боковой крышки свободно, без заеданий и заклиниваний. 

7. Стопорные ползуны (дет. М-7233) должны обеспечивать 
четкое переключение штоков без больших усилий при надежном 
стопорении их в нейтральном и рабочих положениях. 

8. Заглушки (дет. 260305-П) следует устанавливать на лаке 
«Герметик». Вмятины на заглушках не допускаются. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 35. 

Общая сборка коробки передач 

1. Прокладки всех крышек картера коробки передач, а также 
все болты крепления крышек следует устанавливать на лаке «Гер-
метик». 

2. Промежуточная шестерня заднего хода должна проверты-
ваться свободно, без заеданий и заклиниваний. 
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Т а б л и ц а 10 
Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях при сборке механизма переключения передач 

(рис. 18) 
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3. Роликовые подшипники блока шестерен промежуточного вала 
должны быть установлены в блок шестерен так, чтобы короткий 
подшипник (дет. М-7118) был расположен со стороны большой 
косозубой шестерни, а длинный подшипник (дет. М-7121) — с о сто-
роны малой шестерни блока. 

Между подшипниками необходимо установить распорную втулку 
(дет. М-7115). 

4. Между передним торцом блока шестерен и бобышкой перед-
ней стенки картера коробки передач следует установить неподвиж-
ную бронзовую упорную шайбу (дет. М-7119); между задним тор-
цом блока шестерен и бобышкой задней стенки картера —• две упор-
ные шайбы: неподвижную бронзовую (дет. М-7119) и плавающую 
стальную (дет. 20-1701062). 

Стальная шайба должна быть установлена между торцом блока 
шестерен и бронзовой шайбой. 

5. Осевой лю'ф-г блока шестерен должен быть в пределах 
0,04—0,42 мм. 

6. Блок шестерен должен провертываться свободно, без заеда-
ний и заклиниваний. 

7. Положение осей блока шестерен и промежуточной шестерни 
заднего хода необходимо зафиксировать стопором (дет. 11-7155). 

8. Крышка подшипника первичного вала должна быть установ-
лена так, чтобы канавка для стока масла в крышке была обращена 
вниз. 

Вырез прокладки крышки должен совпадать с канавкой в 
крышке для стока масла. 

9. Муфта подшипника включения сцепления должна легко, без 
заеданий перемещаться по шейке крышки подшипника первичного 
вала. 

Муфта должна свободно возвращаться в исходное положение под 
действием оттяжной пружины. Скоба оттяжной пружины должна 
находиться с правой стороны шейки крышки подшипника. 

10. Маслоотражатель подшипника вторичного вала следует 
установить выпуклой стороной к подшипнику. 

11. Зазор между распорным кольцом (дет. 69-1701206) и отвер-
стием крышки заднего подшипника вторичного вала должен быть 
в пределах 0,17—0,44 мм. 

12. Скользящая муфта переключения второй и третьей передач 
должна свободно перемещаться по ступице и легко входить в за-
цепление с зубьями блокирующих колец и зубчатых венцов второй 
и третьей передач. 

13. Включение и выключение всех передач должно быть сво-
бодным, без заеданий и заклиниваний. 

14. Первичный вал должен свободно, без заеданий проверты-
ваться от усилия руки при включении любой передачи. 

Размеры, зазоры и натяги в сопряжениях приведены в табл. 36. 
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