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Вертолёт R66
Сервисный бюллетень SB-13
ДАТА:
30 марта 2015 г.
КОМУ:
Владельцам, эксплуатантам и персоналу по техническому обслуживанию вертолётов R66
ТЕМА:
Доработка лопастей несущего винта
ПРИМЕНИМО К ВЕРТОЛЁТАМ:
Вертолёты R66, оснащённые лопастями НВ F016-2 модификации ”E” и предыдущих. 
СРОКИ ВЫПОЛНЕНИЯ:
Не позднее ближайших 10 часов налёта либо до 31 мая 2015 г., в зависимости от того, что наступит раньше.
ОСНОВАНИЕ:
В компанию RHC поступила информация о трещине в лопасти НВ С016-7 вертолёта R44. Трещина возникла на задней кромке лопасти в месте начала увеличения хорды. Лопасти НВ F016-2 вертолёта R66 имеют аналогичную конструкцию. Причина возникновения данной трещины ещё не определена, однако настоящая доработка обеспечит повышение запаса по безопасности полётов.
В местах резкого изменения формы конструкции, таких как углы, могут концентрироваться механические нагрузки. Настоящий бюллетень содержит указания по приданию плавности месту начала увеличения хорды лопасти в целях уменьшения концентрации механических нагрузок.


ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ
ПРИМЕЧАНИЕ. В дополнение к настоящим указаниям записан небольшой учебный видеоролик, доступный в сети интернет по адресу www.robinsonheli.com.
На каждой лопасти несущего винта F016-2 модификации ”E” и предыдущих выполните нижеизложенное.
1. Закажите один комплект R7769 (см. стр. 6, одного комплекта хватит для выполнения Сервисного бюллетеня SB-89 (R44) или SB-13 (R66) на 5 комплектах двухлопастного несущего винта) в Отделе обслуживания покупателей RHC (RHC Customer Service), либо приобретите материалы у местных поставщиков.
ПРИМЕЧАНИЕ 

Трубку R7769-1 можно изготовить из гладкой, жёсткой трубки диаметром 4,0…5,0 дюймов длиной приблизительно 3 дюйма. Шлицованные трубки R7769-6 можно изготовить из трубок А729-32, сделав в них продольный разрез.
ВНИМАНИЕ!
Использовать механизированные инструменты запрещено.
(См. продолжение на следующей странице)

2. Зафиксируйте обе лопасти НВ на жёстких опорах и включите тормоз НВ, либо снимите лопасти НВ согласно Руководству по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), § 62-10.

ОСТОРОЖНО!
Если доработка будет выполняться без снятия лопастей НВ с вертолёта, техник должен находиться на подходящей платформе.
3. См. Рисунок 1. Очистите лопасть НВ на участке, показанном на рисунке. С помощью увеличительного стекла с 10-кратным увеличением осмотрите под ярким светом верхнюю и нижнюю сторону лопасти и заднюю кромку в указанном месте. Убедитесь в отсутствии трещин, коррозии и повреждений типа бороздок, которые могут вызвать появление трещины. При обнаружении любого из вышеперечисленных дефектов снимите лопасть с эксплуатации и обратитесь в Отдел технической поддержки RHC (RHC Technical Support).
4. Проведите тонким маркером линию от места начала увеличения хорды до задней кромки увеличенной хорды согласно Рисунку 1.

ПРИМЕЧАНИЕ 

Все операции опиловки и шлифовки следует выполнять вдоль размаха лопасти.
5. См. Рисунок 2. Наденьте шлицованные трубки R7769-6 на заднюю кромку лопасти для защиты указанных участков. Закрепите трубки на лопасти с помощью пластиковых стяжек MS3367-6-0, как показано на рисунке. Снимите материал лопасти в пределах размеченного ранее участка треугольной формы путём опиловки. Опиловку следует выполнять вручную, движениями от угла к законцовке лопасти, держа напильник под прямым углом к задней кромке лопасти. Рекомендуется использовать острый, плоский напильник с одинарной насечкой; часто очищайте напильник от стружки, чтобы свести к минимуму количество заусенцев. После выполнения опиловки снимите пластиковые стяжки и трубки с лопасти (трубки можно использовать повторно, отрезав от них участки, повреждённые при опиловке).
6. См. Рисунок 3. Оберните трубку R7769-1 наждачной бумагой зерном 220 на основе оксида алюминия или карбида кремния (сухой или смоченной). Держа трубку перпендикулярно задней кромке лопасти, зашлифуйте заднюю кромку движениями вдоль размаха лопасти до получения внутреннего радиуса сопряжения не менее 2,0 дюймов.
7. Выполните чистовую обработку кромки лопасти путём зачистки движениями по размаху лопасти с помощью трубки, обёрнутой наждачной бумагой зерном 320 на основе оксида алюминия или карбида кремния (сухой или смоченной). Удалите остатки краски и грунтовки путём зачистки до оголения металла по задней кромке лопасти на расстоянии не менее 0,5 дюйма от радиуса к втулке НВ, как показано на рисунке. Также выполните шлифовку до получения внешнего радиуса минимум 0,25 дюйма на угле, показанном на Рисунке 3.
8. Используя трубку R7769-1 в качестве калибра, убедитесь в наличии радиуса минимум 2,0 дюйма согласно Рисунку 3 (при недостаточном радиусе будет иметься зазор между трубкой и задней кромкой лопасти). Убедитесь в соблюдении минимально допустимой хорды согласно Руководству по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), § 62-45 (хорда должна составлять не менее 11,46 дюймов со стороны втулки НВ от обработанного участка).
9. Возьмите отрезок наждачной бумаги зерном 320 за края таким образом, чтобы натянутая бумага обернулась вокруг задней кромки лопасти. Подвигайте натянутую наждачную бумагу по размаху лопасти вдоль обработанного участка 4 раза, чтобы удалить заусенцы с краёв задней кромки лопасти.
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РИСУНОК 4
10. См. Рисунок 4. Очистите участок с оголённым металлом не оставляющей ворса тканью, смоченной в ацетоне. С помощью увеличительного стекла с 10-кратным увеличением осмотрите под ярким светом участок с оголённым металлом и в особенности радиус 2,0 дюйма на отсутствие следов герметика, бороздок и следов от напильника. Убедитесь в отсутствии металлических заусенцев, заходящих в клеевой слой с верхней и нижней стороны обшивки. Убедитесь, что оголённый металл обработан начисто равномерно и что на нём остались только мелкие следы зачистки, ориентированные по размаху лопасти.
11. Выполните простукивание задней кромки лопасти на обработанном участке согласно Руководству по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), § 62-46.

ОСТОРОЖНО!
Ознакомьтесь с паспортом безопасности жидкости Alumiprep 33, Alodine 1201, грунтовки и краски. Наденьте соответствующее защитное снаряжение. 
12. Смешайте жидкость Alumiprep 33 с водой согласно указаниям изготовителя и с помощью тампона наносите её на оголённый металл на задней кромке лопасти на протяжении 1…3 минут; не допускайте высыхания смеси Alumiprep 33. Удалите смесь Alumiprep 33 не оставляющей ворса тканью, смоченной в чистой воде. Протрите поверхность насухо.
13. Наносите тампоном жидкость Alodine 1201 на обработанный оголённый металл задней кромки лопасти на протяжении 1…3 минут; не допускайте высыхания жидкости Alodine 1201. Удалите жидкость Alodine 1201 не оставляющей ворса тканью, смоченной в чистой воде. Протрите поверхность насухо. Убедитесь, что металл приобрёл жёлтовато-золотой оттенок; при необходимости нанесите состав Alodine повторно.
ОСТОРОЖНО!
Запрещается нагревать поверхность для сокращения периодов отвердения при выполнении нижеописанных работ, иначе может возникнуть повреждение лопасти.
14. Замешайте грунтовку в количестве, достаточном для покрытия обработанного участка задней кромки лопасти. Нанесите на сухую обработанную заднюю кромку тонкий слой грунтовки и оставьте его сохнуть на 1 час.
15. Замешайте герметик B270-9 (см. Руководство по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), 20-79) согласно указаниям изготовителя. Нанесите на сухую заднюю кромку, покрытую грунтовкой, тонкий слой герметика и оставьте его сохнуть на 12 часов.
16. Осмотрите герметик. Убедитесь, что герметик покрывает весь участок задней кромки лопасти, на который нанесена грунтовка. При необходимости сгладьте острые кромки герметика наждачной бумагой зерном 320, после чего наносите жидкость Alodine 1201 тампоном на протяжении 1…3 минут. Удалите жидкость Alodine не оставляющей ворса тканью, смоченной в чистой воде. Протрите поверхность насухо.
17. Нанесите на заднюю кромку лопасти ещё 2 слоя грунтовки и оставьте их сохнуть на 2 часа.
18. Покрасьте участок задней кромки лопасти, на которым выполнялись работы, согласно Руководству по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), § 62-52.

19. Нанесите краской или грунтовкой контрастного цвета точку диаметром 0,3…0,5 дюйма возле паспортной таблички лопасти со стороны законцовки.
20. Если лопасти несущего винта были сняты, установите их согласно Руководству по техническому обслуживанию вертолёта R66 (R66 MM), § 62-10.
21. Сделайте соответствующие записи в технической документации.

Приблизительная стоимость
	Детали
	На комплекты R7769, заказанные до 31 мая 2015 г., действует пониженная цена 65 долл. США. В заказе следует указать заводской номер вертолёта. Комплект R7769 поставляется как опасный груз; транспортные расходы оплачиваются владельцем вертолёта.

Одного комплекта R7769 хватит для выполнения Сервисного бюллетеня SB-89 (R44) или SB-13 (R66) на 5 комплектах двухлопастного несущего винта. Состав комплекта R7769:
Герметик В270-9 (2 унции) – 1 шт.
Художественные кисти R6391 (комплект 12 шт.) – 1 шт.

Ткань, не оставляющая ворса R6459 (комплект 60 шт.) – 1 шт.

Ёмкость для замешивания R6658 – 10 шт.
Трубка R7769-1 – 1 шт.

Состав Alumiprep 33 R7769-2 (1 унция) – 1 шт.

Состав Alodine 1201 R7769-3 (1 унция) – 1 шт.

Напильник R7769-4 – 1 шт.
Шлицованная трубка R7769-6 – 2 шт.

Паспорта безопасности (MSDS) и технические сведения R7769-7 – 1 шт.

Чёрная краска (с активатором) 373-Р-29950 R7960-1 унция – 1 шт.

Грунтовка СА7422 (трёхкомпонентная) R7991-1 унция – 1 шт.
Ватные тампоны (упаковка 100 шт.) – 1 шт.

Пластиковая стяжка MS3367-6-0 – 20 шт.

Маркер Sharpie® SAN30001 – 1 шт.

Наждачная бумага (лист) 02004-320, зерно 320, для зачистки с водой или без воды – 10 шт.

Наждачная бумага (лист) 02007-220, зерно 220, для зачистки с водой или без воды – 10 шт.

Ювелирная лупа (увеличительное стекло) с 10-кратным увеличением – 1 шт.
Необходимые детали следует заказать в любом дилерском или сервисном центре по обслуживанию вертолётов R66 либо напрямую в Отделе обслуживания покупателей компании RHC (RHC Customer Service) посредством электронной почты, факса или телефона.

	Трудозатраты
	3,0 человеко-часа (без учёта периодов высыхания нанесённых составов и работ по снятию лопастей НВ) 


Трубка диаметром 4,0…5,0 дюйма





Втулка НВ





Законцовка





Правильный внутренний радиус (2 дюйма и более)





Неправильный внутренний радиус (менее 2,0 дюймов)





Внешний радиус минимум 0,25 дюйма





Задняя кромка





Оголите металл минимум на 0,5 дюйма





1,25 дюйма





117,0 дюймов от оси НВ





124,0 дюйма от оси НВ





Задняя кромка





Втулка НВ





Законцовка





Лопасть несущего винта F016-2





Материал, который необходимо снять





Проведите тонким маркером линию задней кромки длиной 4,0…4,2 дюйма.





С помощью увеличительного стекла с 10-кратным увеличением осмотрите верхнюю и нижнюю сторону лопасти и заднюю кромку в данном месте. Убедитесь в отсутствии трещин, коррозии и повреждений типа бороздок, которые могут вызвать появление трещины.





(Вид сверху)





(Вид сверху)





Клей





Обшивка на верхней стороне





Материал, который необходимо снять








Пластиковая стяжка MS3367-6-0





Шлицованная трубка R7769-6








(Вид сверху)





Зазор





Обшивка на нижней стороне





Заусенец (удалить путём зачистки)














(Задняя кромка лопасти в крупном масштабе)








Инженерно-техническая часть данного Бюллетеня приведена согласно Федеральному авиационному уставу США (FAR) и одобрена Федеральным управлением гражданской авиации США.
	Перевод © 2011 «Уральская Вертолётная Компания» — URALHELICOM. Является исключительно справочным материалом. При любых сомнениях смотрите текст оригинального документа на английском языке.
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