




























































































































































































Ми-8МТВ-1 
 ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 049.40.00 
 Стр. 201/202 

Февр 18/21 
ТМ3751-БЭ-Г 

СИСТЕМА ЗАПУСКА И ЗАЖИГАНИЯ ВСУ - 
ТЕХНОЛОГИЯ ОБСЛУЖИВАНИЯ 

Технология обслуживания системы запуска и зажигания ВСУ включает следующую тех-
нологические карты:  

Осмотр электроагрегатов и электропроводки ВСУ SAFIR. 
Замена свечей зажигания. 
Проверка целости электрических цепей дифференциальной защиты канала генериро-

вания и подвозбудителя генератора P/N 20040-100. 
Тест-контроль коробки управления P/N 2438-100 генератора P/N 20040-100. 
 
Проверка внешнего состояния и надежности крепления коробки управления 

LUN 5271.80/CONB. 
 











Ми-8МТВ-1 
 ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 049.40.00 
 Стр. 211/212 

Февр 18/21 
ТМ3751-БЭ-Г 

К РО Ми-8МТВ-1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 
На странице 

211/212 

Пункт РО 
049.40.00 е 

Наименование работы: Проверка внешнего состо-
яния и надежности крепле-
ния коробки управления 
LUN 5271.80/CONB 

Трудоемкость, 
______чел.ч. 

 

Содержание операции и технические требования (ТТ) 
Работы, выполняе-

мые при отклонениях 
от ТТ 

Конт-
роль 

1. Проверьте внешнее состояние и надежность крепления коробки управления, 
установленной в радиоотсеке между шп. №13-№14. 

  

На коробке не должно быть механических повреждений. Винты 
крепления должно быть надежно затянуты. 

  

2. Проверьте надежность присоединения электросоединителей (штепсельных 
разъемов). 

  

Накидные гайки электросоединителей (штепсельных разъемов) 
должны быть затянуты и законтрены. 

  

   
   
   
   
   
   

   

Контрольно-проверочная аппаратура Инструмент и приспособления Расходные материалы 

 Отвертка 7810-0928  ГОСТ 17199-88 
Плоскогубцы ГОСТ Р 53925-2010 
Ключ для штепсельных разъемов 
8АТ.9106.022 

Проволока Кс-0,5 Кд ГОСТ 792-67 
 

 

































































































































Ми-8МТВ-1 
ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 065.50.00 
 Стр. 209/210 

 

К РО Ми-8МТВ-1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 
На странице 

209/210, 211, 212 

Пункт РО 
065.50.00 d 

Наименование работы: Проверка люфтов на автома-
те перекоса 8-1960-000 

Трудоемкость 
чел./ч. 

 
 

Содержание операции и технические требования (ТТ) 
Работы, выполняе-

мые при отклонениях 
от ТТ 

Кон-
троль 

1. Затормозите несущий винт.   

2. Для измерения люфта поводка автомата перекоса 8-1960-000 в вертикальной 
плоскости (Рис. 201) закрепите индикатор (3) на хвостовик поводка (2) с помощью 
струбцины Т6350-6323 (1) и стержня Т6358-6223 (4) с зажимами. Ножку индикато-
ра уприте в палец рычага поводка (5) обеспечив натяг 2 мм. 

  

Прикладывая через динамометр к серьге поводка в вертикальном 
направлении усилие Р=5 кгс в обе стороны, измерьте разность пока-
заний индикатора. 

  

3. Для измерения суммарного люфта поводка (5) (Рис. 202) в плоскости вращения 
на гидродемпфер (2) втулки несущего винта закрепите струбциной Т6350-6223 (1) 
индикатор (4), используя стержень Т 6358-6223 (6) с зажимами. Ножку индикатора 
уприте в палец крепления ТПЛ (тяги поворота лопасти) к тарелке автомата пере-
коса в горизонтальной плоскости, обеспечив натяг 5 мм. 

  

Прикладывая через динамометр к шейке валика концевого шарнира 
тарелки усилие в плоскости вращения тарелки P=20 кгс в обе сторо-
ны, измерьте разность показаний индикатора. 
Суммарные люфты в соединениях поводка автомата перекоса уста-
навливаются следующие: 

  

- в вертикальной плоскости - 0,7 мм; 
- в плоскости вращения - 2,5 мм. 

  

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 

 

 

  

 

  

  
   

Контрольно-проверочная аппаратура 
(КПА) 

Инструмент и приспособления Расходные материалы 

Динамометр ДПУ-0,05 
Индикатор ИЧ10 кл.1 ГОСТ 577-68 

Стержень Т6358-6223 
Струбцина Т6350-6323 
Зажим Т6358-5228 
Зажим Т6358-6229 

Салфетка хлопчатобумажная 
ГОСТ 28289-2005 
 

Февр 18/21 
ТМ3751-БЭ-Г 























Ми-8МТВ-1 
ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 084.11.00 
 Стр. 203 

 

К РО Ми-8МТВ-1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 
На страницах 
203-207/208 

Пункт РО 
084.11.00 е Наименование работы: Монтаж главного редуктора 

Трудоемкость 
чел./ч. 

 

Содержание операции и технические требования (ТТ) 
Работы, выполняе-

мые при отклонениях 
от ТТ 

Конт-
роль 

1. Подготовьте главный редуктор к монтажу, распаковав и расконсервировав его в 
соответствии с руководством по технической эксплуатации редуктора ВР-14. 
2. Установите рым на вал главного редуктора (см. Рис. 201), для чего наверните 
гайку 8-1910-089 на вал редуктора, совместите отверстие в гайке и вале и засто-
порите их штифтом, закройте пластиной, которую закрепите двумя болтами и 
винтом. Установите рым на гайку и зафиксируйте его стопорными винтами. 
3. Установите подъемный кран так, чтобы крюк крана находился над центром ва-
ла главного редуктора. Соедините крюк подъемного крана с дужкой рыма и выбе-
рите слабину троса. 
4. Приподнимая редуктор краном с платформы контейнера, осторожно отведите 
его и опустите в положение, удобное для работы. 
5. Отсоедините от редуктора транспортировочные цапфы. Смажьте шпильки и 
гайки крепления лап редукторной рамы смазкой АМС-3. 
6. Установите на шпильки редуктора лапы и наверните гайки 14-Кд-ОСТ 1 33042-80 
(из комплекта редуктора), не затягивая их. 
7. Установите последовательно подкосы редукторной рамы на лапы редуктора. 
Между щеками вилок подкосов и проушинами лап установите фторопластовые шай-
бы. Установите болты 140.0800.01 крепления подкосов к лапам, предварительно 
смазав шарнирные соединения тонким слоем смазки АМС-3. На болты установите 
шайбы 140.0800.02 и наверните гайки 24-Кд-ОСТ 1 33047-80, не затягивая их. 

Примечания: 

1. Пазы и лыски подшипников ШМ-25Ю должны находиться в плоскости, перпендикуляр-
ной оси подкосов с допуском ±5°. 

2. При сборке прицепные подкосы располагайте вилкой, покрытой ВАП-2, со знаком 1 
вверх. 

3. Подкосы располагайте надписью КОМПЛЕКТ РЕДУКТОРНОЙ РАМЫ, ПОРЯДКОВЫЙ 
НОМЕР ПОДКОСОВ с наружной стороны рамы. 

4. При замене редукторной рамы весь крепеж (болты, гайки, шайбы) замените новым. 

8. Установите редуктор в сборе с подкосами рамы на подставку-тележку и закрепите 
четырьмя штырями, не допуская напряжения. Штыри тележки застопорите шпилька-
ми, при этом подставку установите на опорах, а не на колеса. 

Снимите с вала редуктора рым. 
9. Затяните гайки 14-Кд-ОСТ 1 33042-80 крепления лап тарированным ключом с 
моментом затяжки 9...10 кгс•м (90...100 Н•м) и застопорите их шплинтами 
2,5х32.0.026. Отверстия "М" (Рис. 1) в лапах заполните герметиком ВИТЭФ-1НТ, 
после чего лапы покройте двумя слоями эмали ЭП-140 серо-голубого цвета. 
10. Затяните гайки 24-Кд-ОСТ 1 33047-80 крепления подкосов тарированным ключом с 
моментом затяжки (2+1) кгс•м [(20+10) Н•м] и застопорите их шплинтами 3,2х50.0.026. 
11. Установите на редуктор генераторы переменного тока с патрубками охлажде-
ния и закрепите их хомутами, предварительно смажьте резьбу отверстия в хому-
тах и опорную поверхность стягивающих винтов 4-ОСТ1.11880-74 смазкой АМС-3. 
Под головку винтов подложите стопорные шайбы. Винты затяните тарированным 

ключом с моментом затяжки (2,5
4,0

1,0



 ) кгс•м [(25
4

1



 ) Н•м] и застопорите их отгибом 

усиков стопорных шайб.  

Примечания: 
1. Зазор в стыках половин хомута должен быть не менее 0,5 мм с каждой стороны. 

Разница между зазорами в стыках половин хомута допускается не более 0,5 мм.  
2. Качество крепления генератора проверьте путем покачивания его рукой. 
 Наличие люфта не допускается. 
3. Перед установкой генераторов обильно смажьте шлицы валов роторов генерато-

ров и посадочные места под генераторы на редукторе смазкой СЭДА. 
4. Работы по п.11 выполняйте совместно со специалистом по АиРЭО. 

ВНИМАНИЕ. ЗАМЕНА СМАЗКИ СЭДА НА АНАЛОГ НЕДОПУСТИМА. 

12. Установите компрессор АК-50Т1 с кожухом обдува. 
13. Установите насосы НШ-39М с кожухами обдува. 
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Ми-8МТВ-1 
ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 084.11.00 
 Стр. 204 

 

Содержание операции и технические требования (ТТ) 
Работы, выполняе-

мые при отклонениях 
от ТТ 

Конт-
роль 

14. Смажьте шлицы и посадочные поверхности шлицевого наконечника рессоры 
токосъёмника тонким слоем смазки АМС-3. Установите шлицевой наконечник в 
посадочное гнездо в маслоподдоне редуктора. Закрепите наконечник на фланце 
шестью винтами (3)-6-14Кд-ОСТ 1 31501-80 и застопорите проволокой Кс 1,0 Кд. 
15. Установите датчики оборотов Д-1М на шпильки редуктора и закрепите каждый тре-
мя гайками (5)-6Кд-ОСТ 1 33018-80, подложив предварительно под них шайбы 
1-6-12Кд-ОСТ 1 34507-80 (крепежные детали и прокладки поставляются с редуктором). 

Примечания: 

1. Перед установкой датчиков тахометра обильно смажьте шлицевые узлы и гнезда смаз-
кой СТ (НК-50) или смазкой ВНИИ НП-261(САПФИР). 

2. Работы по п.п.15 - 17 выполняет специалист по АиРЭО. 

ВНИМАНИЕ. СМАЗКИ САПФИР И СТ (НК-50) ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМЫ, НО НЕ 

СОВМЕСТИМЫ, В СВЯЗИ С ЧЕМ ПРИ ПЕРЕХОДЕ С ОДНОЙ 
СМАЗКИ НА ДРУГУЮ УЗЕЛ ДОЛЖЕН БЫТЬ ОЧИЩЕН ОТ РАНЕЕ 
ПРИМЕНЯЕМОЙ СМАЗКИ. 

16. Установите датчик ИД-8 (в сборе с демпфером Д59-4) и сигнализатор МСТВ-2,5С, 
собранные с угольником, на редуктор, подложив под угольник шайбу 18-33-1,5-ОСТ 1 
03568-71; заверните пустотелый болт, предварительно подложив под головку шайбу 
1734А-1,5-18-33 и уплотнительное кольцо 018-021-19-1-043-ОСТ 100980-80. Уплотни-
тельное кольцо должно войти в проточку угольника. Затяните болт. Проверьте подтяж-
кой надежность крепления датчиков на угольнике. Застопорите датчик и сигнализатор 
за головку болта проволокой Кс 1,0 Кд (датчик ИД-8 еще и за корпус редуктора) и 
опломбируйте. 
17. Установите приемник температуры П-1, закрепите и застопорите его. 
18. Установите на шпильки фланца редуктора угловой штуцер подвода масла из ра-
диаторов, предварительно подложив под фланец уплотнительное кольцо 036-039-19-
1-043-ОСТ 1 00980-80 взамен прокладки редуктора. Наверните гайки 8-Кд-ОСТ 1 
33055-80, подложив под них шайбы 1,5-8-14Кд-ОСТ 1 34507-80, и затяните их (кре-
пежные детали поставляются с редуктором). 
19. Установите тормоз несущего винта (см. 084.50.00). 
20. Смонтируйте плиту с гидроусилителями. 
21. Смонтируйте автомат перекоса (см. 065.50.00). 
22. Смонтируйте втулку несущего винта (см. 065.10.00). 
23. Установите рым на вал главного редуктора согласно п. 2. 
24. Откройте створки капота силовой установки. 
25. Выполните работу по п. 3. 
26. Отсоедините редукторную раму от подставки и поднимите главный редуктор с 
редукторной рамой. 
27. Протрите лапы основных подкосов редукторной рамы и узлы фюзеляжа сал-
феткой, смоченной в бензине. Попадание смазки под опорные поверхности рамы 
не допускается. 
28. При помощи крана поднимите редуктор на нужную высоту и осторожно заве-
дите его в редукторный отсек, сцентрировав отверстия под болты. 

Примечание. Перед опусканием редуктора в редукторный отсек пропустите жгут электро-
проводов токосъемника через пустотелую часть вала главного редуктора. 

29. Проверьте зазор между лапами основных подкосов и узлами фюзеляжа (до 
затяжки болтов крепления). 

Щуп 0,15 мм не должен проходить под любую из четырех лап при 
опирании рамы на три точки. При наличии зазора более 0,15 мм 
подшабровкой втулки на фюзеляже подгоните зазор, для чего под-
нимайте и вновь опускайте главный редуктор. 

ВНИМАНИЕ. КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ОПУСКАТЬ ГЛАВНЫЙ 

РЕДУКТОР НА УЗЛЫ ФЮЗЕЛЯЖА БЕЗ ОДНОВРЕМЕННОГО 
СОВМЕЩЕНИЯ ОТВЕРСТИЙ КРЕПЛЕНИЯ. 

30. Выставьте вертолет в линию полета с помощью нивелира и гидроподъемни-
ков по реперным точкам (см. 008.00.00). 

Проверьте углы наклона главного редуктора, (см. 008.10.00 п.2.2.2) 
которые должны быть: 

 по продольной оси вперед (4°30'-10'); 

 в направлении оси, перпендикулярной линии полета ±5'. 
При отклонении углов выше допустимых произведите подшабровку 
втулок на узлах фюзеляжа, снимая и вновь устанавливая главный 
редуктор. 

31. Опустите вертолет на гидроподъемниках. 
32. Закрепите редукторную раму на фюзеляже, для чего: 

  

 







Ми-8МТВ-1 
ДОПОЛНЕНИЕ К РУКОВОДСТВУ ПО ТЕХНИЧЕСКОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ДЛЯ ВЕРТОЛЕТОВ №№ 97512, 97514, 97461-97465 084.11.00 
 Стр. 207/208 

 

 

Содержание операции и технические требования (ТТ) 
Работы, выполняе-

мые при отклонениях 
от ТТ 

Конт-
роль 

64. После опробования редуктора проверьте: 

 состояние узлов крепления двигателей и редуктора к вертолёту. 
Не допускаются нарушения стопорения болтов, трещины и механи-
ческие повреждения узлов; 

 крепление и стопорение всех агрегатов и коммуникаций в отсеках дви-
гателей и главного редуктора. 

Не допускаются нарушение стопорения агрегатов, ослабление за-
тяжки болтов и гаек крепления агрегатов; 

 герметичность масляной, топливной и гидравлической систем. 
Течь масла и топлива не допускается: 

 уровень масла в главном редукторе, в маслобаках двигателей и баке 
гидросистемы. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
При необходимости 
дозаправьте. 

 

Контрольно-проверочная аппаратура 
(КПА) 

Инструмент и приспособления Расходные материалы 

 Отвертка для замков капота 8АТ.9100.030 
Отвертка 7810-0928 ГОСТ 17199-88 
Плоскогубцы комбинированные 
ГОСТ Р 53925-2010 
Ключи гаечные S=10х12, S=22x24, 
S=41x46, S=50x55, S=6x8, S=24x27, 
S=14x17 ГОСТ 2839-80 
Ключ тарированный до 20 кгс•м (200 Н•м) 
8АТ.9102.080 
Насадок S=19 8АТ.9102.019 
Насадок S=32 140.9102.005 
Ключ тарированный до 7 кгс•м (70 Н•м) 
8АТ.9102.130 
Насадок S=17 8АТ.9102.017 
Наборы щупов №№ 2 и 3 ТУ 2-034-225-87 
Молоток слесарный ГОСТ 2310-70 
Приспособление для подъема редуктора 
8АТ.9942.000 
Гидроподъемники 8АТ.9907.000 
Ключ тарированный до 135 кгс•м 
(1350 Н•м) 8АТ.9103.000 
Головка торцевая 8АТ.9102.111 
Насадок 8АТ.9102.008 
Приспособление для проверки соосно-
сти хвостового вала 8.0071.020 
Насадок 8АТ.9102.022 
Ключ для штепсельных разъемов 
8АТ.9106.050  
Кисть волосяная ГОСТ 10597-87 
Пылесос "Ракета" на 27 В 
Баллон со сжатым воздухом и редукто-
ром на 150...200 кПа (1,75...2 кгс/см2) 
Подставка 8АТ.9906.000 
Автомобильный подъемный кран  
КС-2573-1 или КС-3578-1 
 

Салфетки хлопчатобумажные 
ГОСТ 29298-2005 
НЕФРАС С-50/170 
ГОСТ 8505-80 
Шплинт 1,6×10.0.026  
ГОСТ 397-79 - 2 шт.  
Шплинт 2,0×20.0.026  
ГОСТ 397-79 - 4 шт.  
Шплинт 2,5×32.0.026 
ГОСТ 397-79 - 10 шт.  
Шплинт 3,2×50.0.026 
ГОСТ 397-79 - 12 шт.  
Шплинт 6,3×80.0.026  
ГОСТ 397-79 - 4 шт.  
Проволока Кс 0,5 Кд, Кс 0,8 Кд, 
Кс 1,0 Кд, Кс 1,5 Кд ГОСТ 792-67 
Герметик ВИТЭФ-1НТ 
ТУ 38.1051291-84 
Грунтовка АК-070 
ГОСТ 25718-83 
Смазка АМС-3 ГОСТ 2712-75 
Смазка ЦИАТИМ-201  
ГОСТ6267-74 
Эмаль ЭП-140 (серо-голубая) 
ГОСТ 24709-81 
Смазка ВНИИ НП-261 
(САПФИР) 
Смазка ВНИИ НП-286М (ЭРА) 
ТУ38.101950-00 
Трансформаторное масло 
ГОСТ 982-80 
Смазка СЭДА ТУ 38.1011242-89 
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