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(54) СПОСОБ РЕМОНТА ФЛАНЦА КАРТЕРА

(57) Формула изобретения
1. Способ ремонта фланца картера, выполненного, например, из алюминия, для

турбомашины, такой как турбореактивный или турбовинтовой двигатель самолета;
причем фланец содержит, по меньшей мере, одно отверстие для прохождения болта
крепления оборудования, отличающийся тем, что он включает в себя последовательные
этапы, на которых:

- образуют зенкование во фланце вокруг отверстия для прохождения болта;
- анодируют поверхность основания зенкования;
- размещают шайбу в зенковании;
- закрепляют шайбу на фланце при помощи клея.
2. Способ по п.1, отличающийся тем, что он содержит этап контроля методом

проникающих жидкостей зенкования и (или) поверхности фланца, окружающей выход
отверстия для прохождения болта, предшествующий этапу анодирования.

3. Способ по п.1, отличающийся тем, что шайба приклеена на фланце посредством
эпоксидной смолы с наполнителем из стекловолокон.

4. Способ по п.1, отличающийся тем, что клей наносится, по меньшей мере, на
поверхности основания зенкования.

5. Способ по п.1, отличающийся тем, что поверхность фланца вокруг отверстия для
прохождения болта предварительно подготовлена путем зашкуривования.

6. Способ по п.1, отличающийся тем, что шайба выполнена из материала, твердость
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которого выше твердости материала картера.
7. Способ по п.1, отличающийся тем, что он включает в себя этап маркировки

опорной отметки на картере рядом с шайбой.
8. Способ по п.1, отличающийся тем, что наружный диаметр шайбы составляет 10-

15 мм, а внутренний диаметр шайбы - около 7 мм.
9. Картер для турбомашины, такой как турбореактивный двигатель или

турбовинтовой двигатель самолета, выполнен из алюминия, стали или композитного
материала и содержит кольцевой фланец, отремонтированный путем осуществления
способа по п.1; причем фланец содержит, по меньшей мере, одно отверстие для
прохождения болта, выходящего в зенкование, в котором приклеена шайба.
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