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СТАНДАРТ ОРГА НИ ЗА ЦИ И НП«ИНВЭЛ»

Турбина паровая Т-100-130 ТМЗ 

Технические условия на капитальный ремонт 
Нормы и требования

Дата введения -2010-01-11

1 Область применения

Настоящий стандарт организации:

-  является нормативным документом, устанавливающим технические нор

мы и требования к ремонту турбины паровой Т-100-130 ТМЗ, направленные на 

обеспечение промышленной безопасности тепловых электрических станций, эко

логической безопасности, повышение надежности эксплуатации и качества ре

монта;

-  устанавливает технические требования, объем и методы дефектации, спо

собы ремонта, методы контроля и испытаний к составным частям и турбине в це

лом в процессе ремонта и после ремонта;

-  устанавливает объемы, методы испытаний и сравнения показателей каче

ства отремонтированной турбины с ее нормативными и доремонтными значения

ми;

-  распространяется на капитальный ремонт турбин паровых Т-100/120- 

130-1 (2, 3) ТМЗ;

-  предназначен для применения генерирующими компаниями, эксплуати-
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рующими организациями на тепловых электростанциях, ремонтными и иными ор

ганизациями, осуществляющими ремонтное обслуживание оборудования элек

тростанций.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие 

стандарты и другие нормативные документы:

Федеральный закон РФ от 27.12.2002 № 184-ФЗ «О техническом регули

ровании»

ГОСТ 8.050-73 Государственная система обеспечения единства измере

ний. Нормальные условия выполнения линейных и угловых измерений

ГОСТ 8.051-81 Государственная система обеспечения единства измере

ний. Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров до 500 мм

ГОСТ 10-88 Нутромеры микрометрические. Технические условия

ГОСТ 27.002-89 Надежность в технике. Основные понятия. Термины и 

определения

ГОСТ 162-90 Штангенглубиномеры. Технические условия

ГОСТ 166-89 Штангенциркули. Технические условия

ГОСТ 380-2005 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки

ГОСТ 427-75 Линейки измерительные металлические. Технические усло

вия

ГОСТ 520-2002 Подшипники качения. Общие технические условия

ГОСТ 577-68 Индикаторы часового типа с ценой деления 0,01 мм. Техни-
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ческие условия

ГОСТ 859-2001 Медь. Марки

ГОСТ 868-82 Нутромеры индикаторные с ценой деления 0,01 мм. Техни

ческие условия

ГОСТ 1050-88 Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой 

поверхности из углеродистой качественной конструкционной стали. Общие тех

нические условия

ГОСТ 1476-93 Винты установочные с коническим концом и прямым шли

цем классов точности А и В. Технические условия

ГОСТ 1478-93 Винты установочные с цилиндрическим концом и прямым 

шлицем классов точности А и В. Технические условия

ГОСТ 1481-84 Винты установочные с шестигранной головкой и цилин

дрическим концом классов точности А и В. Конструкция и размеры

ГОСТ 1488-84 Винты установочные с квадратной головкой и буртиком 

классов точности А и В. Конструкция и размеры

ГОСТ 1491-80 Винты с цилиндрической головкой классов точности А и В. 

Конструкция и размеры

ГОСТ 2405-88 Манометры, вакуумметры, мановакуумметры, напоромеры, 

тягомеры и тягонапоромеры. Общие технические условия

ГОСТ 2526-70 Гайки шестигранные низкие с уменьшенным размером "под 

ключ" класса точности А. Конструкция и размеры

ГОСТ 3130-77 Кольца установочные со штифтовым креплением. Кон

струкция и размеры

ГОСТ 3749-77 Угольники поверочные 90°. Технические условия

ГОСТ 4543-71 Прокат из легированной конструкционной стали. Техниче

ские условия
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ГОСТ 5632-72 Стали высоколегированные и сплавы коррозионностойкие, 

жаростойкие, жаропрочные. Технические условия

ГОСТ 5915-70 Гайки шестигранные класса точности В. Конструкция и 

размеры

ГОСТ 5927-70 Гайки шестигранные класса точности А. Конструкция и 

размеры

ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия

ГОСТ 7805-70 Болты с шестигранной головкой класса точности А. Кон

струкция и размеры

ГОСТ 7817-80 Болты с шестигранной уменьшенной головкой класса точ

ности А для отверстий из-под развертки. Конструкция и размеры

ГОСТ 8026-92 Линейки поверочные. Технические условия

ГОСТ 9038-90 Меры длины концевые. Технические условия

ГОСТ 9378-93 Образцы шероховатости поверхности (сравнения). Общие 

технические условия

ГОСТ 10157-79 Аргон газообразный и жидкий. Технические условия

ГОСТ 10905-86 Плиты поверочные и разметочные. Технические условия

ГОСТ 11098-75 Скобы с отсчетным устройством. Технические условия

ГОСТ 11371-78 Шайбы. Технические условия

ГОСТ 13463-77 Шайбы стопорные с лапкой. Конструкция и размеры

ГОСТ 13837-79 Динамометры общего назначения. Технические условия

ГОСТ 15467-79 Управление качеством продукции. Основные понятия. 

Термины и определения

ГОСТ 16504-81 Система государственных испытаний продукции. Испыта

ния и контроль качества продукции. Основные термины и определения
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ГОСТ 17473-80 Винты с полукруглой головкой классов точности А и В. 

Конструкция и размеры

ГОСТ 17475-80 Винты с полукруглой головкой классов точности А и В. 

Конструкция и размеры

ГОСТ 17764-72 Кольца резьбовые с укороченным профилем резьбы диа

метром от 2 до 100 мм. Конструкция и основные размеры

ГОСТ 18322-78 Система технического обслуживания и ремонта техники. 

Термины и определения

ГОСТ 22032-76 Шпильки с ввинчиваемым концом длиной Id. Класс точ

ности В. Конструкция и размеры

ГОСТ 22034-76 Шпильки с ввинчиваемым концом длиной l,25d. Класс 

точности В. Конструкция и размеры

ГОСТ 20072-74 Сталь теплоустойчивая. Технические условия

ГОСТ 22038-76 Шпильки с ввинчиваемым концом длиной 2d. Класс точ

ности В. Конструкция и размеры

ГОСТ 23677-79 Твердомеры для металлов. Общие технические условия

ГОСТ 24278-89 Установки турбинные паровые стационарные для привода 

электрических генераторов ТЭС. Общие технические требования

ГОСТ 25364-97 Агрегаты паротурбинные стационарные. Нормы вибраци

онные валопроводов и общие требования к проведению измерений

ГОСТ 25706-83 Лупы. Типы, основные параметры. Общие технические 

требования

ПР 50.2.009-94 Государственная система обеспечения единства измерений. 

Порядок проведения испытаний и утверждения типа средств измерений

СТО 17230282.27.100.005-2008 Основные элементы котлов, турбин и тру

бопроводов ТЭС. Контроль состояния металла. Нормы и требования
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СТО 17230282.27.100.006-2008 Ремонт и техническое обслуживание обо

рудования, зданий и сооружений электрических станций и сетей. Условия выпол

нения работ подрядными организациями. Нормы и требования

СТО 17330282.27.010.001-2008 Электроэнергетика. Термины и определе

ния

СТО утвержден Приказом ОАО РАО «ЕЭС России» №275 от 23.04.2007 

Тепловые и гидравлические станции. Методики оценки качества ремонта энерге

тического оборудования

СТО утвержден Приказом ОАО РАО «ЕЭС России» №200 от 28.03.2007 

Тепловые электрические станции. Методики оценки состояния основного обору

дования.

СТО 70238424.27.100.017-2009 Тепловые электростанции. Ремонт и техни

ческое обслуживание оборудования, зданий и сооружений. Организация произ

водственных процессов. Нормы и требования

СТО 70238424.27.040.007-2009- Паротурбинные установки. Организация 

эксплуатации и технического обслуживания. Нормы и требования.

СТО 70238454.27.040.008-2009 Турбины паровые. Общие технические 

условия на капитальный ремонт. Нормы и требования

СТО 17230282.27.010.002-2008 Оценка соответствия в электроэнергетике

СТО утвержден Приказом ОАО РАО «ЕЭС России» №535 от 31.08.2007 

Оперативно-диспетчерское управление в электроэнергетике. Регулирование часто

ты и перетоков активной мощности в ЕЭС и изолированно работающих энергоси

стемах России. Требования к организации и осуществлению процесса, техниче

ским средствам

П рим ечание -  При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить 

действие ссылочных стандартов и классификаторов в информационной системе общего пользо

вания -  на официальном сайте национального органа Российской Федерации по стандартизации
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в сети Интернет или по ежегодно издаваемому информационному указателю «Национальные 

стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по соответству

ющим ежемесячно издаваемым информационным указателям, опубликованным в текущем го

ду. Если ссылочный документ заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом 

следует руководствоваться замененным (измененным) документом. Если ссылочный документ 

отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не за

трагивающей эту ссылку.

3 Термины, определения, обозначения и сокращения

3.1 Термины и определения

В настоящем стандарте применены основные понятия по Федеральному 

закону РФ от 27.12.2002 № 184-ФЗ "О техническом регулировании" и термины по 

ГОСТ 15467, ГОСТ 16504, ГОСТ 18322, ГОСТ 27.002, СТО 17330282.27.010.001- 

2008, а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1.1 требование: Норма, правила, совокупность условий, установленных 

в документе (нормативной и технической документации, чертеже, стандарте), ко

торым должны соответствовать изделие или процесс.

3.1.2 характеристика: Отличительное свойство. В данном контексте ха

рактеристики физические (механические, электрические, химические) и функцио

нальные (производительность, мощность ...).

3.1.3 характеристика качества: Присущая характеристика продукции, 

процесса или системы, вытекающая из требований.

3.1.4 качество отремонтированного оборудования: Степень соответ

ствия совокупности присущих оборудованию характеристик качества, получен

ных в результате выполнения его ремонта, требованиям, установленным в норма-
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тивной и технической документации.

3.1.5 качество ремонта оборудования: Степень выполнения требований, 

установленных в нормативной и технической документации, при реализации 

комплекса операций по восстановлению исправности или работоспособности 

оборудования или его составных частей.

3.1.6 оценка качества ремонта оборудования: Установление степени со

ответствия результатов, полученных при освидетельствовании, дефектации, кон

троле и испытаниях после устранения дефектов, характеристикам качества обору

дования, установленным в нормативной и технической документации.

3.1.7 технические условия на капитальный ремонт: Нормативный до

кумент, содержащий требования к дефектации изделия и его составных частей, 

способы ремонта для устранения дефектов, технические требования, значения по

казателей и нормы качества, которым должно удовлетворять изделие после капи

тального ремонта, требования к контролю и испытаниям оборудования в процессе 

ремонта и после ремонта.

3.2 Обозначения и сокращения

а,б, -  обозначение сопряжений поверхностей составных частей, в которых 

рассматриваются зазоры (натяги);

АБ -  автомат безопасности;

ВД -  высокое давление;

ВПУ -  ватоповоротное устройство;

в/п -  верхняя половина;

ДУ -  диафрагменное уплотнение;

ЗКУ -  заднее концевое уплотнение;

Карта -  карта дефектации и ремонта;

КУ -  концевое уплотнение;

МЗК -  маслозащитное кольцо;

МПД -  магнитопорошковая дефектоскопия;
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НД -  низкое давление;

Н Л -  направляющие лопатки; 

н/п -  нижняя половина;

ПКУ -  переднее концевое уплотнение;

РД -  регулятор давления;

Р Л -  рабочие лопатки;

РВД -  ротор высокого давления;

РНД -  ротор низкого давления;

PC -  регулятор скорости;

РСД -  ротор среднего давления;

СД -  среднее давление; 

ступ. -  ступень;

УЗК -  ультразвуковой контроль;

УТЗ -  Уральский турбинный завод, (прежние названия -  УТМЗ, ТМЗ); 

ТВК -  токовихревой контроль;

ЦВД -  цилиндр высокого давления;

ЦСД -  цилиндр среднего давления;

ЦНД -  цилиндр низкого давления;

ЭГП -  электрогидравлический преобразователь;

ЭМП -  электромеханический преобразователь.

4 Общие положения

4.1 Подготовка турбины паровой Т-100-130 ТМЗ к ремонту, вывод в ре

монт, производство ремонтных работ и приемка из ремонта должны производить

ся в соответствии с нормами и требованиями СТО 70238424.27.100.017-2009.
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Требования к ремонтному персоналу, гарантиям производителя работ по 

ремонту установлены в СТО 17330282.27.100.006-2008.

4.2 Выполнение требований настоящего стандарта определяет оценку ка

чества отремонтированных турбин. Порядок проведения оценки качества ремонта 

турбин устанавливается в соответствии со СТО, утвержденым Приказом ОАО 

РАО «ЕЭС России» №275 от 23.04.2007.

4.3 Требования настоящего стандарта могут быть использованы при сред

нем и текущем ремонтах турбин. При этом учитываются следующие особенности 

их применения:

-  требования к составным частям и турбинам в целом в процессе среднего 

или текущего ремонта применяются в соответствии с выполняемой номенклату

рой и объёмом ремонтных работ;

-  требования к объёмам и методам испытаний и сравнению показателей 

качества отремонтированных турбин с их нормативными и доремонтными значе

ниями при среднем ремонте применяются в полном объёме;

-  требования к объёмам и методам испытаний и сравнению показателей 

качества отремонтированных турбин с их нормативными и доремонтными значе

ниями при текущем ремонте применяются в объёме, определяемом техническим 

руководителем электростанции и достаточным для установления работоспособно

сти турбин.

4.4 Стандарт применяется совместно со стандартом 

СТО 70238454.27.040.008-2009.

4.5 При расхождении требований настоящего стандарта с требованиями 

других НТД, выпущенных до утверждения стандарта, необходимо руководство

ваться требованиями настоящего стандарта.

При внесении предприятием-изготовителем изменений в конструкторскую 

документацию на турбины и при выпуске нормативных документов органов госу-
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дарственного надзора, которые повлекут за собой изменение требований к отре

монтированным составным частям и турбин в целом, следует руководствоваться 

вновь установленными требованиями вышеуказанных документов до внесения 

соответствующих изменений в настоящий стандарт.

4.6 Требования настоящего стандарта распространяются на капитальный 

ремонт турбины в течение полного срока службы, установленного в технических 

условиях на поставку турбин и ГОСТ 24278.

При продлении в установленном порядке продолжительности эксплуата

ции турбин сверх полного срока службы, требования настоящего стандарта при

меняются в разрешенный период эксплуатации с учетом требований и выводов, 

содержащихся в документах на продление продолжительности эксплуатации.

5 Общие технические сведения

5.1 Паровая турбина Т—100/120—130—1 (рисунок5.1) представляет собой од- 

новальный трехцилиндровый агрегат с двумя теплофикационными отборами пара 

(верхним и нижним) и двумя выхлопами.

Номинальная мощность, МВт -  100.

Частота вращения, с-1 (об/мин) -  50 (3000).

Давление свежего пара, МПа (кгс/см2) -  12,8 (130).

Температура свежего пара, °С (проектная) -  565.

Пределы регулирования давления в отборах, МПа (кгс/см2): 

верхнем -  0,06-0,25 (0,6-2,5); 

нижнем -  0,05-0,20 (0,5-2,0).

Суммарная величина отопительных отборов, Гкал/ч -  168-175.

Число нерегулируемых отборов -  5 (после 9,11,14,17 и 19 ступеней).
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Расход свежего пара, кг/с -  440-480.

Суммарный расход пара в регулируемых отборах, кг/с -91.

5.2 Пар в турбину поступает от отдельно стоящего впереди турбины сто

порного клапана по четырем перепускным трубам и четырем регулирующим кла

панам, расположенным на ЦВД (два в верхней половине и два в нижней). Управ

ление регулирующими клапанами осуществляется при помощи кулачкового рас- 

предустройства, вал которого приводится во вращение поршневым сервомотором 

через зубчатый сектор.

5.3 Турбина выполнена трехцилиндровой.

В ЦВД располагается двухвенечная регулирующая ступень и 8 ступеней 

давления.

В ЦСД расположено 14 ступеней давления; ЦНД двухпоточного типа с 

двумя ступенями в потоке: первая -  регулирующая, вторая -  ступень давления.

В ЦВД пар расширяется до давления верхнего регенеративного отбора 

(около 34 ата), в ЦСД -  до давления нижнего отопительного отбора.

Из ЦВД пар по четырем трубопроводам поступает в ЦСД, а из ЦСД -  по 

двум ресиверам -  в ЦНД. Пропуск пара в ЦНД осуществляется двумя регулиру

ющими диафрагмами, управление которыми осуществляется общим сервомото

ром.

5.4 Ротор высокого давления соединяется с ротором среднего давления 

жесткой муфтой.

Ротор среднего давления соединен с ротором низкого давления посред

ством полугибкой муфты.

Ротор высокого давления турбины выполнен цельнокованным. Полумуфта 

и упорный диск также выполнены заодно с валом.

Ротор среднего давления имеет восемь дисков, выполненных заодно с ва

лом, и шесть насадных дисков, а ротор низкого давления -  четыре насадных дис-
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ка.

5.5 Турбина снабжена валоповоротным устройством с приводом от элек

тродвигателя, вращающим ротор со скоростью до 4,0 об/мин.

ВПУ приводится во вращение от электродвигателя мощностью 20 кВт при 

750 об/мин.

5.6 Турбина снабжена системой автоматического регулирования (САР), ко

торая осуществляет необходимое воздействие на органы парораспределения тур

бины и обеспечивает автоматическое поддержание частоты вращения турбоагре

гата с неравномерностью около 4%. Датчиком является импеллер, приводимый от 

вала турбины, передающий импульс на мембранно-ленточный регулятор скоро

сти. Турбина со связанной системой регулирования снабжена мембранно

ленточным регулятором давления теплофикационного отбора, с полусвязанной 

системой регулирования -  электронным регулятором температуры теплофикаци

онного отбора.

Турбина снабжена системой защиты от недопустимого повышения скоро

сти вращения, которая вызывает закрытие органов парораспределения при повы

шении скорости вращения на величину от 10% до 12% сверх номинальной, а так

же устройствами защиты, которые обеспечивают останов турбины при аварийных 

нарушениях ее работы.

Управление турбиной при пуске и в эксплуатации осуществляется при по

мощи механизмов управления турбины (МУТ) с маховиками для ручного воздей

ствия и электродвигателями для дистанционного управления со щита.
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1 -  передний подшипник, 2 -  вкладыш опорного подшипника №1, 3 - ЦВД, 4 -  РВД, 5 -  опорно-упорный подшипник №2,
6 -  средний подшипник, 7 -  вкладыш опорного подшипника №3, 8 -  РСД, 9 -  ЦСД, 10- вкладыш опорного подшипника №4, 

11 -  ресивер, 12 -  вкладыш опорного подшипника №5, 13 -  ПТТД, 14 -  РНД, 15- вкладыш опорного подшипника №6,
16- ВПУ, 17 -  вкладыш опорного подшипника №7.

Рисунок 5.1 -  Турбина паровая Т-100-130 ТМЗ



6 Общие технические требования

6.1 Перечень деталей турбины, у которых возможна замена материала, при

веден в приложении А.

При применении материалов, не указанных в приложении, необходимо со

гласование с заводом-изготовителем турбины.

Качество материалов должно быть подтверждено сертификатом или вход

ным контролем в объеме, определяемом функциональным назначением материала 

в соответствии с требованиями конструкторской документации.

6.2 Нормы зазоров и натягов сопряжений составных частей даны в прило

жении Б.

При восстановлении составных частей или замене одной (двух) сопрягае

мых деталей должны быть обеспечены величины зазоров (натягов), указанные в 

графе «по чертежу».

6.3 При выводе турбины в ремонт необходимо ознакомиться с вахтенными 

журналами, суточными ведомостями и перечнем дефектов, имевших место при 

эксплуатации, картами измерений сборки и настройки (формулярами) предыду

щих ремонтов, картами измерений (формулярами) испытаний, произведенных 

при выводе в данный ремонт перед началом разборки и т.п.

Указанные сведения служат первичным основанием для составления переч

ня возможных дефектов составных частей и определения объемов и способов де

фектации.

6.4 Перечень контрольного инструмента, с указанием нормативно

технических документов на него, приведен в приложении В.
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Допускается замена контрольного инструмента при условии обеспечения 

точности измерений не ниже точности инструмента, указанного в картах де

фектации и ремонта.

6.5 Требования к метрологическому обеспечению ремонта турбины:

-  средства измерений, применяемые при измерительном контроле и испы

таниях, не должны иметь погрешностей, превышающих установленных 

ГОСТ 8.051 с учетом требований ГОСТ 8.050;

-  средства измерений, применяемые при измерительном контроле и испы

таниях, должны быть проверены в установленном порядке и пригодны к эксплуа

тации;

-  нестандартизованные средства измерений должны быть аттестованы в со

ответствии с ПР 50.2.009.

6.6 При ручной дуговой сварке и наплавке составных частей применять 

сварочные материалы, указанные в конструкторской документации и 

РД 108.021.112 [1], при дуговой сварке в защитном газе применять газ аргон пер

вого или второго сорта по ГОСТ 10157.

6.7 Места наплавки и сварки не должны иметь:

-  несплавление по линии соединения основного и наплавленного метал

ла;

-  шлаковых включений и пор;

-  трещин в наплавленном слое и в основном металле около мест заварки;

-  течи при необходимости соблюдения герметичности;

-  увеличенной, по сравнению с основным металлом, твердости, препят

ствующей механической обработке.

Наплавленный слой должен быть зачищен заподлицо с основной поверхно

стью, шероховатость поверхности защищенного слоя -  не более 3,2 (для поверх-
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ностей с шероховатостью менее 3,2 -  соответствовать этой шероховатости). Здесь 

и далее по тексту значения шероховатости приведены по параметру Ra.

6.8 Допускается применение других (не предусмотренных техническими 

условиями) способов установления и устранения дефектов, при условии обяза

тельного выполнения требований технических условий к отремонтированной со

ставной части.

6.9 Методы и критерии оценки состояния металла основных элементов тур

бины (корпусные детали, роторы, крепеж, лопатки, диски, сварные соединения) 

должны соответствовать СТО 17330282.27.100.005-2008.

6.10 Решение по восстановлению работоспособности деталей и сборочных 

единиц, дефекты которых не отражены в настоящем стандарте, принимаются по

сле согласования с заводом-изготовителем турбины.

6.11 Запасные части, используемые для ремонта, должны иметь сопроводи

тельную документацию предприятия-изготовителя, подтверждающую их каче

ство.

При отсутствии необходимых запасных частей решения по восстановлению 

работоспособности деталей и сборочных единиц, дефекты которых превышают 

размеры, указанные в настоящем стандарте, принимаются после согласования с 

заводом-изготовителем.

6.12 В период ремонта, в случае разборки соединений, подлежат обязатель

ной замене уплотнительные прокладки, а также металлические шплинты, стопор

ная проволока, стопорные и пружинные шайбы, резиновые уплотнительные шну

ры, сальниковые набивки.

6.13 Разборка цилиндров ВД, СД, и узлов парораспределения выполняется 

при достижении температуры 100°С в зоне подвода свежего пара.

Перед разборкой необходимо убедиться в обесточивании приборов кон

троля и управления турбоагрегатом.
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6.14 Разборку цилиндров, подшипников, узлов регулирования и парорас

пределения необходимо начинать с отсоединения фланцев паропроводов и масло

проводов, штепселей и электрических разъемов термодатчиков, элементов регу

лирования и парораспределения и т.п.

6.15 Развинчивание разъемов необходимо начинать с удаления стопорных 

элементов крепежных изделий (шплинтов, проволок, стопорения шайбами и др.). 

При наличии контрольных штифтов, болтов, шпилек их необходимо удалить пер

выми с контролем их маркировки и мест, где они установлены. В крепежных из

делиях в зоне высоких температур смачиваются растворителем (скипидаром или 

др. средством) резьбовые соединения для облегчения их разборки.

6.16 При разборке турбины должна быть проверена маркировка составных 

частей, а при отсутствии -  нанесена новая или дополнительная. Место и способ 

маркировки должны соответствовать требованиям конструкторской документа

ции для конкретной турбины.

6.17 При выполнении измерений в процессе разборки, места измерений 

следует очистить от отложений и зачистить забоины; места установки измери

тельных средств необходимо отметить, для возможности повторения измерений в 

тех же местах в процессе выполнения ремонта.

6.18 Способы разборки (сборки), очистки, применяемый инструмент и 

условия временного хранения деталей и составных частей должны исключать их 

повреждение.

6.19 При разборке (сборке) составных частей должны быть приняты меры 

по временному креплению освобождаемых деталей во избежание их падения и 

недопустимого перемещения.

6.20 Обнаруженные при разборке турбины посторонние предметы, продук

ты износа, истирания не допускается удалять до установления причин их попада

ния (образования) или до составления карты их расположения.
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6.21 Допускается не разбирать составные части для контроля посадок с 

натягом, если в собранном виде не установлено ослабление посадки.

6.22 Проемы, полости и отверстия, которые открываются или образуются 

при разборке турбины и её составных частей, должны быть защищены от попада

ния посторонних предметов.

6.23 Для отмывки деталей рекомендуется в качестве моющих и обезжири

вающих составов применять следующие пожаробезопасные моющие средства: 

лабомид 101, 102, 203.

6.24. Требования к отремонтированному и собранному изделию изложены в 

картах 16, 26-31, 37, 38, 41-44, 49 и разделе 8.
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7. Требования к составным частям.
7.1 Корпусные части цилиндра ВД (карты 1,4,6,7,11-14,16)

Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 1

Рисунок 7 .1 -  Корпусные части цилиндра ВД



7.2 Корпусные части цилиндра СД (карты 1,3,4,6-8,11-14,16)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.2

1 ' ' Ист. itiGcm 17-2Эст

Рисунок 7.2 Корпусные части цилиндра СД



7.3 Корпусные части цилиндра НД (карты 2-5,9-12,15,16)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.З



Карта дефектации и ремонта 1
Корпусы цилиндров ВД, СД. Поз. 1, рисунок 7.1, 7.2 
Количество на изделие, шт -  по 1

Корпус цилиндра ВД

А1-А1

Продолжение карты дефектации и ремонта 1 
Корпус цилиндра СД

В1-В1
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Продолжение карты дефектации и ремонта 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Неплотность
разъема.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Образцы шерохо
ватости 3,2-ШП. 
Штангенглубино- 
мер
Ш Г-250-0,1.

1. Определение 
возможности за
крытия цилиндра 
без шабрения в 
соответствии с 
указаниями РТМ 
108.021.55 [2].
2. Наплавка и 
шабрение малых 
участков раскры
тия разъема.
3. Шабрение 
разъема.

1 .Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2
2. После окончательного 
свинчивания разъемов ци
линдров щуп 0,05 мм в 
разъем проходить не дол
жен.
3. В местах наплавок не
провары и подрезы не до
пускаются.
4. Глубина обнизки на 
разъеме в/п и н/п корпуса 
должна соответствовать 
требованиям чертежа.

Б Трещины, Визуальный кон- Выборка трещин, 1. Допускаемые размеры
В раковины, троль. заплавка и обра- трещин, оставляемых без
д пористость. Лупа ЛП1-4Х. 

Магнитопорошко
вая дефектоскопия 
(МПД).

ботка в соответ
ствии с РД 
108.021.112 [1].

выборки и размеры выбо
рок, оставляемых без завар
ки определяются по реко
мендациям
СТО 17330282.27.100.005- 
2008.
2 . Трещины в наплавленном 
металле и околонаплавоч- 
ных зонах не допускаются.
3. Локальные раковины, 
поры и морщины при от
сутствии трещин выбирать 
не следует.

А
Г
Е
3
И
к

Задиры, за
боины.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Образцы шерохо
ватости
1,6-ТТ; 3,2-ТТ;
3.2- Р; 3,2-ШП;
3.2- ФТ; 3,2-С;
3.2- ФЦП. 
Линейка 500.

Опиловка. 1. Параметр шероховатости 
поверхности Г -  1,6, осталь
ных поверхностей -3,2.
2. Допускаются отдельные 
риски, расположенные 
вдоль уплотняющего пояс
ка и пересекающие его не 
более 50% ширины.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Г Отклонение 
от плоскост
ности.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Угольник 
УП-1-60. 
Образцы шерохо
ватости -3,2-Т.

Шабрение. 1. Параметр шероховатости
-3 ,2 .
2. Допуск плоскостности -  
0,03 мм.
3. При установленных в/п 
корпусов ЦВД и ЦСД на 
нижние и обтянутом на хо
лодно крепеже разъема 
между колпачковой гайкой, 
навернутой на шпильку, и 
поверхностью Г, щуп 0,02 
мм проходить не должен.

Трещины 
сварного со
единения 
коробов 
обогрева 
фланцев и 
шпилек.

Визуальный кон
троль.
Г идравлическое 
испытание. 
Манометр 0,1-1,6 
МПа.

Разделка и завар
ка трещин.

Места отпотеваний и течи 
при гидравлическом испы
тания не допускаются.

Трещины в 
местах при
варки шпо
нок сопря
жения 
сопловых 
коробок с 
корпусом 
ЦВД.

Визуальный кон
троль.
Эндоскоп.

Выборка и завар
ка трещин.

Перекос 
опорной по
верхности, 
отклонение 
от плоскост
ности тор
цов колпач
ковых гаек 
крепежных 
изделий 
фланцев 
разъема 
корпуса.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Плита поверочная 
1-0-1000x630. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Образцы шерохо
ватости 3,2-Т

Зачистка.
Шабрение

1. Параметр шероховатости 
торцов -  3,2
2. Допуск плоскостности 
торцов колпачковых гаек- 
0,03 мм
3. См. техническое требо
вание п.З к поверхности Г.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Неплотность 
вертикаль
ного разъема 
соединения 
корпуса 
ЦСД с вы
хлопной ча
стью.

Измерительный 
контроль. 
Обнаружение про
течек пара в экс
плуатации.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1. Обтяжка кре
пежа.
2.Обварка стыка
вертикального
разъема.

Износ при
гнанной по
верхности 
контроль
ных штиф
тов разъема 
и отверстий 
под них в 
корпусе.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Нутромер 
НИ-5 0-100-1 
НИ-100-160-1. 
Микрометры 
МК 100-1 
МК 125-1. 
Образец шерохо
ватости -1,6-Р.

Опиловка забоин, 
задиров.

1. Допускается повреждение 
не более 25% пригнанной 
поверхности штифтов.
2. Разность диаметров от
верстий и контрольных 
штифтов и шпилек не более 
0,03 мм.
3. Параметр шероховатости 
-  1,6.

Срыв резь
бы, выкра
шивание ни
ток резьбы, 
уменьшение 
высоты 
профиля 
резьбы кре
пежных из
делий боль
шого диа
метра.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1. Прогонка резь
бонарезным ин
струментом.
2. Замена.

1. Допускается срыв резьбы 
на первых двух витках.
2. Допускаются забоины на 
участках, не превышающих 
10% общей длины витка и 
15% от суммарного числа 
витков.
3. Допуск осевого люфта в 
резьбовых соединениях:
а) для резьб диаметром до 
80 мм и шагом до 2 мм -  
0,3 мм;
б) для резьб диаметром 80- 
160 мм и шагом от 2 до 4,5 
мм -  0,5 мм.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличен
ный
(уменьшен
ный) зазор 
"а 1" по 
направляю
щим шпон
кам лап кор
пуса.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№3, кл.1.

1. Шабрение.
2. Фрезерование.
3. Установка ка
либрованной про
кладки на поверх
ность К

1.См. таблицы Б.1, Б.2.
2.Обрабатывать только со
ответствующие поверхно
сти направляющих шпонок.
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Окончание карты дефектации и ремонта 1
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Ж
И

Отклонение 
от плоскост
ности.

Измерительный 
контроль. 
Линейка повероч
ная.
Л Ч -1-200.
Набор щупов №2 
кл.1.

Шабрение. 1. Допуск плоскостности 
поверхности Ж -  0,1 мм, 
поверхности И -0,3 мм.
2. Допускается не более 
двух круговых рисок глу
биной до 0,2 мм.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34, по 
всем дефек
там допол
нительно к 
указанным в 
данной кар
те.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 2
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Неплотность
разъема.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2,№3,кл.1 
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ШП
Штангенглубино-
мер
Ш Г-250-0,1

1. Наплавка и 
шабрение малых 
участков раскры
тия разъема.
2. Уплотнение 
разъема упругими 
материалами 
(термостойкая ре
зина).

1. Параметр шероховато
сти поверхности -  3,2
2. После свинчивания 
разъема цилиндра щуп 
0,05 мм в разъем идти не 
должен при отсутствии 
уплотнения разъема.
3. В местах наплавок не
провары и подрезы не 
допускаются.

А
Б
В
д
к

Задиры, забо
ины.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Образцы
шероховатости 3,2- 
ШП; 3,2-Т;
3,2-ФП.
Линейка измери
тельная 500.

Опиловка 1. Параметр шероховато
сти поверхности -  3,2.
2. Допускаются отдель
ные риски, расположен
ные вдоль уплотняюще
го пояска и пересекаю
щие его не более 50% 
ширины.

Увеличенный 
(уменьшен
ный) зазор "е" 
по дистанци
онным болтам 
и втулкам 
крепления ци
линдра к фун
даменту.

Измерительный
контроль.
Набор щупов №2, 
кл.1.

Увеличенный за
зор: обработка 
дистанционных 
болтов по поверх
ности Л. 
Уменьшенный 
зазор: обработка 
шайб.

См. таблицу Б.З.

к Отклонение от 
плоскостности.

Измерительный 
контроль. 
Линейка повероч
ная
Ш Д-1-1600. 
Набор щупов 
№2,кл.1.

Шабрение. Допуск плоскостности -  
0,2 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 2
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Эрозийное из
нашивание ре
бер жесткости 
внутри вы
хлопных па
трубков.

Зачистка и 
наплавка эроди
рованных мест.

Наплавку произвести 
при глубине эрозионного 
износа 20% толщины 
стенки ребра жесткости.

Дефекты кре
пежных изде
лий см. карту 
34.
Износ при
гнанной по
верхности 
контрольных 
штифтов разъ
ема и отвер
стий под них в 
корпусе см. 
карту 1.
Неплотность 
вертикального 
разъема со
единения 
средней и вы
хлопных ча
стей цнд.

Измерительный 
контроль. 
Обнаружение про
течек пара в экс
плуатации.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1.Обтяжка кре
пежа.
2.Обварка стыка
вертикальных
разъемов.

Неплотность 
прилегания 
опорных по
верхностей 
корпуса ЦНД к 
фундаментным 
рамам.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1 Установка ка
либрованной про
кладки в стык со
прягаемых по
верхностей.
2. Пригонка и 
установка допол
нительных по
верхностей опи- 
рания между су
ществующими 
бонками корпуса 
ЦНД.
3. Демонтаж н/п 
корпуса ЦНД, 
пригонка опорных 
поверхностей.

1. Щуп 0,05мм в стык со
прягаемых поверхностей 
в районе опирания под
шипников № 3,6 при со
бранном ЦНД идти не 
должен.
2. Неплотность по 
остальным опорным 
площадкам сопряжения 
корпуса ЦНД с фунда
ментными рамами 
устранить в случае по
вышенной вибрации 
подшипников (№ 4-7).
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Карта дефектации и ремонта 3
Обоймы диафрагм. Поз. 23, рисунок 7.2, 7.3
Количество на изделие, шт. -  7
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Продолжение карты дефектации и ремонта 3
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Неплотность
разъема

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2,кл. 1
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ШП

1. Фрезерование
2. Шабрение

1. Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2
2. Щуп 0,05 мм при обтяну
тых шпильках в разъем 
проходить не должен.
По наружному и внутрен
нему контуру допускается 
закусывание щупа 0,07 мм 
на глубине не более -  15 мм.

А
Б
Г
Д
Е
Ж

Задиры,
забоины

Визуальный кон
троль
Лупа ЛИ 1-4 
Образцы шерохо
ватости
3,2-ТТ; 3,2-Р; 3,2- 
ФТ; 3,2-ФП

Опиловка, зачист
ка

1. Параметр шероховатости 
поверхностей -3,2
2. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхностей и пересека
ющие их не более 50% ши
рины.

Е
Ж

Износ Визуальный кон
троль.
Лупа Л П1-4Х 
Образец шерохо
ватости 3,2. 
Измерительный 
контроль люфта по 
шпоночному со
единению. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1

1 Запиловка обра
ботка поверхно
сти
2. Наплавка и об
работка

1. Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2
2. Наплавку выполнить ши
риной не менее 12мм.

И Забоины от 
осевых 
установоч
ных винтов 
("пинов") 
диафрагм.

Визуальный кон
троль
Лупа ЛП1-4Х. 
Образец шерохо
ватости 6,3 -Т

Заплавка и 
шабрение мест с 
забоинами запод
лицо с основной 
поверхностью 
стальных обойм.

Параметр шероховатости 
поверхности -  6,3

В Притупле
ние гребней, 
износ.

Визуальный кон
троль.
Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2,кл.1.
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1.

1. Заострение 
гребней.
2. Вырезка, 
набивка новых 
уплотнительных 
гребней, расточка.

1. Зазоры "к1", "к2" см. таб
лицы Б.8, Б.9 .
2. Допускаются местные по
вреждения уплотнительных 
гребней, занимающие не 
более 15% длины гребня по 
окружности.
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Окончание карты дефектации и ремонта 3
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Износ при
гнанной по
верхности 
контроль
ных болтов 
и отверстий 
под них см. 
карту 1.
Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
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Карта дефектации и ремонта 4 
Диафрагмы Поз. 2 рисунок 7.1, 7.2, 7.3 
Количество на изделие, шт-23

Диафрагмы 2-9,11-16 cm. Диафрагмы 17-23, 25, 27ст.

37



Продолжение карты дефектации и ремонта 4
• <ь ,Э
Э я •со

Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Неплотность
разъема.

Измерительный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.
Образцы шерохова
тости 
3,2-ШП.

Шабрение. 1. Параметр шероховато
сти поверхности -  3,2
2. Допускается зазор
0,1 мм по разъему свар
ных диафрагм ЦВД, ЦСД 
и 0,15 мм по разъему ли
тых диафрагм ЦСД, ЦНД.

Б
В
д
ж
Е
3
и

Задиры,
забоины.

Измерительный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
Образцы шерохова
тости
3,2-ШП; 3,2-Т; 3,2- 
ФТ; 3,2-Р.

Опиловка,
Зачистка.

1. Параметр шероховато
сти поверхностей -3,2.
2. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхностей и пересека
ющие их не более 50% 
ширины.

г Притупле
ние гребней, 
износ.

Визуальный кон
троль.
Измерительный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1.

1. Заострение 
гребней.
2. Вырезка, 
набивка новых 
уплотнительных 
гребней,расточ
ка.

1 Гребни заострить до 
толщины 0,2 -0,3 мм.
2. Допускаются местные 
повреждения уплотни
тельных гребней, занима
ющие не более 15% длины 
гребня по окружности.
3. См. таблицы Б. 10, Б.9.

Е Износ. Измерительный кон
троль люфта. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1.

Наплавка и об
работка.

Наплавку выполнить ши
риной не менее 12 мм.

К Выворачи
вание уста
новочных 
винтов ("пи
нов") по 
ободу диа
фрагм.

Визуальный кон
троль.

Стопорение "пи
нов" с последу
ющим обеспече
нием требуемого 
зазора между 
"пинами" и па
зом в обойме 
диафрагм.

Зазор "л" см. таблицы Б.2, 
Б.З.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 4
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Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Трещины, 
механиче
ское изна
шивание. 
Забоины вы
ходных и 
входных 
кромок 
направляю
щих лопа
ток.
Промывы и 
вырывы на 
выходных 
кромках.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1. При глубине 
трещины до
15 мм и механи
ческом изнаши
вании площадью 
не более 
15x15 мм -  вы
борка, опиловка 
и скругление.
2. Контроль по
верхности 
наружного про
филя со стороны 
паровыхода ло
паток чугунных 
диафрагм произ
вести на участ
ках высотой не 
менее 50 мм у 
тела и обода 
диафрагмы, при 
наличии трещи
ны до 5 мм, не 
расширяющихся 
в чугун, допус
кается произво
дить выборку 
дефектов с плав
ным переходом.
3. На выходных 
кромках допус
каются забоины 
глубиной до
3 мм, суммарной 
протяженностью 
не более 15% 
высоты лопатки.

Количество выборок на 
ступень не более 15 шт. 
Радиус закругления кро
мок в местах выборок 
должен быть равен 1,5-2 
глубины трещины или из
носа. Дно и края выборки 
плавно скруглить радиу
сом не менее Змм и за
круглить кромки радиу
сом равным половине 
толщины кромки в вы
бранном месте. Ослабле
ние сечения направляю
щих лопаток после вы
борки трещин и износа не 
более 10%.
Следы после правки лопа
ток допускаются в виде 
волнистостей с амплиту
дой до 0,5мм. Забоины 
плавно закруглить, острые 
кромки скруглить радиу
сом не менее 3 мм.

Задиры, сле
ды задева
ний ротора 
на полотне и 
теле диа
фрагм цвд,
цсд.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Зачистка мест 
задевания. Про
верка на трещи
ны и на поверх
ностную твер
дость.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 4
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Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Солевые от
ложения на 
направляю
щих лопат
ках.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4*. 
Образцы шерохова
тости 
3,2-ШП.

Снятие солевых 
отложений:
1) вручную;
2) с помощью 
высоконапорной 
установки водой 
Р=29,5 МПа
3 )  гидроабра
зивной установ
кой.

Параметр шероховатости 
поверхности лопаток -  
3,2.

Трещины по 
телу и ободу 
чугунных 
диафрагм. 
Размывы чу
гуна вокруг 
лопаток, 
размывы 
выходных 
кромок ло
паток в ме
стах их за
ливки в чу
гун.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный кон
троль.

Способ ремонта и воз
можность дальнейшей 
эксплуатации диафрагм 
согласовать с УТЗ.

Трещины в 
местах при
варки бан
дажей, 
направляю
щих лопаток 
к ободу и 
телу диа
фрагм и ко
зырьков к 
телу диа
фрагм.

Визуальный кон
троль.
Лупа Л П 1 4

Зачистка, вы
борка и заварка 
трещин.

Трещины на
лопатках
соплового
аппарата
ЦВД.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1- 4 .

1.Зачистка, вы
борка и заварка 
трещин.
2.Замена сегмен
тов соплового 
аппарата.
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е- Возможный

дефект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличен
ный зазор 
"щ" по вер
тикальной 
шпонке.

Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, 
кл.1.

Наплавка и об
работка

1. См. таблицы Б. 1, Б.2.
2.Обеспечить требуемый 
зазор обработкой шпонки

Увеличен
ный зазор 
"ф" по про
дольной 
шпонке.

Измерительный кон
троль.
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1. 
Меры концевые 1- 
Н2.

Наплавка и об
работка.

1.См. таблицы Б.1, Б.2.
2.Обеспечить требуемый 
зазор обработкой шпонки.

Износ ме
таллокера
мических 
вставок.

Визуальный кон
троль.

1. Замена метал
локерамических 
вставок.
2. Замена метал
локерамических 
вставок из спла
ва Х6Л на сплав 
Х13М2-МП.
3. Замена уплот
нений с метал
локерамически
ми вставками на 
осерадиальные 
уплотнения по 
документации 
УТЗ.

1.См. таблицы Б.6-Б.9.

Остаточный 
прогиб диа
фрагм ЦВД 
иЦСД.

Измерительный кон
троль.
Линейка поверочная 
Щ Д-1-1600 кл.1. 
Концевые меры 1-Н2. 
Нутромер микромет
рический 
НМ75; НМ175.

Замена диа
фрагм.

Остаточный прогиб диа
фрагм не допускается.

Ослабление 
посадки бо
ковых и 
нижних цен
трирующих 
шпонок (ла
пок) диа
фрагм

Визуальный кон
троль.

1. Наплавка
2. Обработка и 
пригонка шпо
нок по пазам и 
выточкам в н/п 
диафрагм.
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Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Трещины и 
скол металла 
обода н/п 
диафрагмы 
11НД в месте 
крепления 
боковых 
центрирую
щих шпонок

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1. Фрезерование 
нового паза под 
шпонку ниже от 
разъема н/п диа
фрагмы.
Пригонка шпон
ки с последую
щей фрезеров
кой на большую 
глубину соот
ветствующего 
паза в н/п обой
мы 1ЩД
2. Замена диа
фрагмы

Поврежде
ние резьбо
вых отвер
стий креп
ления сто
порных пла
нок колец 
уплотнений.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Рассверливание 
и нарезка резьбы 
следующего 
размера.

Допускается срыв резьбы 
на первых двух витках.

Размывы по 
ободу свар
ных диа
фрагм.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Зачистка и за
варка мест раз
мыва, местная 
пригонка или 
проточка.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 5
О

бо
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ие
Возможный де

фект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования по
сле ремонта

А Неплотность
разъема.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-1ПП.

Шабрение. 1. Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2.
2. Допускается после затяжки 
крепежа зазор до 0,15 мм по 
разъему полотна диафрагмы 
и 0,1 мм по разъему обода 
диафрагмы и разъему пово
ротного кольца.

Б
В

Риски,
забоины,
задиры.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Проверка по 
краске приле
гания уплот
нительных 
поясков пово
ротного коль
ца и диафраг
мы.

1 Шабрение, при
тирка.
2.Наплавка, про
точка, притирка.
3 .Нанесение ан
тифрикционного 
покрытия.

1. Параметр шероховатости 
поверхностей -1,6.
2. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхностей и пересекаю
щие их не более 50% шири
ны.
3. Пятна краски должны рас
пределяться равномерно и 
занимать не менее 80% по
верхности. ...

д
ж
Е
3
И

Задиры,
забоины.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1 
Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы 
шероховато
сти 3,2-ФП, 
3,2-ТТ.

1 Опиловка, за
чистка.
2. Пригонка со
пряжения по по
верхности Б пово
ротного кольца.
3. Нанесение ан
тифрикционного 
покрытия на по
верхность Б.

1. Параметр шероховатости 
поверхностей -  3,2.
2. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхностей и пересекаю
щие их не более 50% шири
ны.
3. При свободном наложении 
в сборе поворотного кольца 
на диафрагму обеспечить 
проворачивание без заеданий 
поворотного кольца по по
верхности Б (требуемый 
суммарный зазор в сопряже
нии по поверхности Б -  0 ,2- 
0,6 мм).

Е Износ. Измеритель
ный контроль 
люфта. 
Индикатор 
ИЧЮБ.кл.1.

Наплавка и обра
ботка.

Наплавку выполнить шири
ной не менее 12 мм.
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Возможный де

фект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования по
сле ремонта

д Задиры, забои
ны, износ.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образец ше
роховатости 
1,6-Р.

1. Опиловка, за
чистка.
2. Развертывание 
с заменой сопря
гаемой детали.

Параметр шероховатости -  
1,6.

Износ пригнан
ной поверхно
сти контроль
ных болтов.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

Опиловка. Допускается повреждение не 
более 25% пригнанной по
верхности.

Трещины, меха
ническое изна
шивание, забо
ины выходных и 
входных кромок 
направляющих 
лопаток.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

При глубине тре
щины до 15 мм и 
механическом из
нашивании пло
щадью не более 
15x15 мм, выбор
ка, опиловка и 
скругление.
2. Забоины глуби
ной до 1 мм на 
площади не более 
30% площади ло
патки подлежат 
правке без подо
грева.

Количество выборок на сту
пень не более 15 шт.
Радиус закругления кромок в 
местах выборок должен быть 
равен 1,5-2 глубины трещи
ны или износа. Дно и края 
выборки плавно скруглить 
радиусом не менее 3 мм и 
закруглить кромки радиусом, 
равным половине толщины 
кромок в выбранном месте. 
Ослабление сечения направ
ляющих лопаток после вы
борки трещин и износа не 
более 10%. Следы после 
правки лопаток допускаются 
в виде волнистостей с ам
плитудой до 0,5 мм. Забоины 
плавно закруглить, острые 
кромки скруглить радиусом 
не менее 3 мм.

Задиры, следы 
задеваний рото
ра на полотне и 
теле диафрагмы.

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Твердомер 
TB8-2000HV.

Зачистка мест за
деваний, проверка 
на трещины и на 
твердость.
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О
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Возможный де

фект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования по
сле ремонта

Солевые отло
жения на 
направляющих 
лопатках.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-ШП.

Снятие солевых 
отложений:
1) вручную;
2) с помощью вы
соконапорной 
установки водой 
Р=29,5 МПа;
3) гидроабразив
ной установкой.

Параметр шероховатости по
верхности лопаток -  3,2.

Трещины в ме
стах заделки 
направляющих 
лопаток в обод 
и тело диафраг
мы.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.

Выборка и завар
ка трещин по тех
нологии согласо
ванной с заводом- 
изготовителем.

Увеличенный 
зазор "ф" по 
продольной 
шпонке.

Измеритель
ный контроль. 
Штангенцир
куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.
Концевые ме
ры 1-Н2.

Наплавка и обра
ботка.

1. См. таблицы Б .1, Б.2, Б.З.
2. Обеспечить требуемый 
зазор обработкой шпонки.

Уменьшение 
(увеличение) 
зазора между 
накладками 
поз.34 и пово
ротным кольцом 
поз.ЗЗ, см. ри
сунок 7.3.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2, кл. 1.

Обработка буртов 
накладки.

Зазор между накладкой и по
воротным кольцом должен 
быть выдержан по всей 
окружности 
см. таблицу Б.З.

Разность пере
кры т "д" кана
лов поворотного 
кольца и диа
фрагмы (опре
деляется при 
положении пол
ного закрытия 
по рабочим и 
нерабочим 
кромкам кольца 
и диафрагмы).

Измеритель
ный контроль. 
Щуп клино
вой.

Снятие фасок в 
каналах кольца 
или их наплавка с 
последующей об
работкой.

1 .Допускаемая перекрыта не 
менее 1,5 мм по всей высоте 
канала.
2.Одновременность откры
тия каналов проверить при 
открытии на 3,0 мм -  макси
мальная разность размеров 
открытия на одном диаметре 
не более 1,5 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 5
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ие

Возможный де
фект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования по
сле ремонта

Дефекты кре
пежных изделий 
см. карту 34.
Повреждение 
резьбовых от
верстий крепле
ния стопорных 
планок колец 
уплотнений.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

Высверливание и 
нарезка резьбы 
следующего раз
мера.

Допускается срыв резьбы на 
первых двух витках.
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Карта дефектации и ремонта 6 
Обоймы уплотнений ЦВД, ЦСД 
Поз.З Рисунок 7.1, 7.2 
Количество на изделие, шт. -  9

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Деформа
ция.
Некруг-
лость.

Измерительный 
контроль. 
Нутромер микро
метрический НМ 
600.

1. Точение по
верхности Д.
2. Термическая 
правка.
3.Замена обоймы.

1. Допустимый минималь
ный размер "а" -  3 мм.
2. Термическую правку вы
полнить при разности диа
метров расточки в верти
кальной и горизонтальной 
плоскости более 1,5 мм.

Б Неплотность
разъема.

Измерительный
контроль.
Набор щупов №2. 
кл.1.

1. Фрезерование.
2. Шабрение.

Щуп 0,05 мм при обтяну
тых шпильках в разъем 
проходить не должен.
По наружному и внутрен
нему контуру допускается 
закусывание щупа 0,07 мм 
на глубине не более 15 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта б
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый 

способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А
В
Г
Д
Е
Ж
3
К
с

Задиры, за
боины.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1^С. 
Образцы шерохо
ватости
3.2- ШП; 3,2-Т;
3.2- ТТ; 3,2-ФТ;
3.2- Р.

Опиловка,
зачистка.

1. Параметр шероховатости 
поверхностей 3,2.
2. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхностей и пересека
ющие их не более 50% ши
рины.

г Износ. Измерительный 
контроль люфта по 
шпоночному со
единению. 
Штангенциркуль 
Ш Ц-П-250-0,05.

Наплавка и обра
ботка шпонки в 
корпусе.

Наплавку выполнить ши
риной не менее 12 мм.

Поврежде
ние резьбо
вых отвер
стий креп
ления сто
порных 
шпонок.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Рассверливание и 
нарезка резьбы 
следующего раз
мера.

Допускается срыв резьбы 
на первых двух витках.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
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Карта дефектации и ремонта 7 
Коробки уплотнений Поз. 41, рисунок 7.1, 7.2 
Количество на изделие, шт -  3

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

А
Д

Неплотность 
по горизон
тальному и 
вертикаль
ному разъ
емам.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2, кл. 1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-ШП. 
Штангенцир
куль.
Ш Ц-Ш —400- 
ОД •

Шабрение разъемов. 1. Параметр шероховатости 
поверхности 3,2
2. Щуп 0,05 мм при обтяну
тых шпильках в разъем про
ходить не должен.
По внутреннему контуру до
пускается закусывание щупа 
0,07 мм на глубину не более 
15 мм.
3 .Разность диаметров по
верхности А в вертикальной 
и горизонтальной плоскости 
не более 1,5 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 7
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

А
Б
В
Г
д
Е

Задиры, за
боины.

Визуальный
контроль.
Лупа Л П 1 4 Х 
Образцы ше
роховатости
3.2- ШП; 3,2-Т;
3.2- ФТ; 3,2- 
ТТ;
3.2- Р.

Опиловка,
зачистка.

1. Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхности и пересекающие 
их не более 50% ширины.
2. Параметр шероховатости 
поверхности -3,2.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.

Б Деформа
ция, некруг- 
лость.

Измеритель
ный контроль. 
Нутромер мик
рометрический 
НМ 600.

1. Точение поверхно
сти Г.
2. Термическая прав
ка.
3. Замена коробки 
уплотнений.

1 Допустимый минимальный 
размер "а" -  3 мм.
2.Термическую правку вы
полнить при разности диа
метров расточки в верти
кальной и горизонтальной 
плоскости более 1,5 мм.

Трещины по
сварным
швам.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Керосиновая 
проба.

Выборка и заварка 
трещин.
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Карта дефектации и ремонта 8
Корпус заднего концевого уплотнения ЦСД Поз. 43. рисунок 7.3 
Количество на изделие, шт -  1

Л

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

Б Неплотность Измеритель- Шабрение. 1. Параметр шероховатости
Е по разъему. ный контроль. 

Набор щупов 
№2 кл. 1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-ШП.

поверхности -  3,2.
2. Щуп 0.05 мм при обтяну
том разъеме проходить не 
должен.
По внутреннему контуру до
пускается закусывание щупа 
0,07 мм на глубину не более 
10-15 мм.
3 .Разность диаметра по по
верхности "В"в вертикаль
ной и горизонтальной плос
кости не более 1,5 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 8
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления 
дефекта и 

контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

Б
В
Г
Е
Л
М

Задиры, за
боины.

Визуальный 
контроль 
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Образцы ше
роховатости
3.2- ШП;
3.2- ТТ;
3.2- Т;
3.2- ФТ;
3.2- Р.

1. Опиловка.
2. Зачистка.

1 .Параметр шероховатости 
поверхностей -  3,2. 
2.Допускаются отдельные 
разрозненные риски вдоль 
поверхности Б, Е и пересе
кающие их не более 50% 
ширины.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
Трещины по
сварным
швам.

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Керосиновая 
проба.

Выборка и заварка 
трещин.
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Карта дефектации и ремонта 9 
Обоймы уплотнений ЦНД Поз. 44, рисунок 7.3 
Количество на изделие, шт. -  3

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ 
установления 

дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования после 
ремонта

Неплотность 
по горизон
тальному и 
вертикаль
ному разъ
емам.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-1ПП.

Шабрение разъема. 1 .Параметр шероховатости 
поверхностей -  3,2.
2.Щуп 0,05мм в разъем прохо
дить не должен (при обтяну
тых шпильках вертикального 
разъема). По внутреннему 
контуру допускается закусы
вание щупа 0,07 мм на глуби
ну не более 15 мм.

А Задиры, Визуальный Опиловка, 1. Допускаются отдельные раз-
Б
В
Г
Л
М

забоины. контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы ше
роховатости
3.2- Р; 3,2-Т;
3.2- ТТ;
3.2- ШП; 3,2- 
ФТ.

зачистка. розненные риски вдоль по
верхности А и пересекающие 
ее не более 50% ширины.
2. Параметр шероховатости 
поверхностей 3,2.
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Окончание карты дефектации и ремонта 9
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования после 
ремонта

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
Трещины по
сварным
швам.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Керосиновая 
проба.

Выборка и заварка 
трещин.
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Карта дефектации и ремонта 10 
Обтекатель Поз. 5, рисунок 7.3 
Количество на изделие, шт. -1

Стопорение обт екателя

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

А Коробление Измеритель- Обработка поверх-
кольца. ный контроль. ности А в/п и н/п
Некруг- Набор щупов диафрагм 24 и 26
лость. №2,кл. 1. 

Образцы ше
роховатости
6,3 Т

ступ.

Неплотность
разъема.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2,кл.1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-НШ.

Шабрение.

Технические требования по
сле ремонта

1.Параметр шероховатости 
поверхности 6,3 
2.Обеспечить прилегание по 
разъему в/п и н/п диафрагм 
24 и 26 ступ, на собранном 
обтекателе с обеспечением 
контакта в сопряжении диа
фрагм и обтекателя по по
верхности А не менее чем на 
25% площади._____________
1. Щуп 0,2 мм в разъем идти 
не должен.
2. Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2.
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Окончание карты дефектации и ремонта 10

Об
озн
аче
ние

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

А
Б
В

Задиры,
забоины.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х 
Образцы ше
роховатости 
3,2-Т, 6,3-Т.

Зачистка,
Опиловка.

1. Параметр шероховатости 
поверхности Б -  3,2, поверх
ностей А, В -  6,3.
2. Зазоры hi, h2, мм: 
ст. регулятора:

hi = 0,4-0,8; 
h2 = 0,4-0,6; 

ст. генератора: 
hi = 0,02-0,09; 
h2 = 0,02-0,09;
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Карта дефектации и ремонта 11 
Кольца уплотнительные Поз. 19 рисунок 7.1, 7.2, 7.3 
Количество на изделие, шт -  72

Тип I Тип II

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ 
установления 

дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

А Износ, при- Измеритель- 1 Обработка поверх- 1. Допускается минимальная
тупление ный контроль. ности В и торцов высота «Ь» короткого гребня
уплотни- Набор щупов сегментов. -  2,5 мм.
тельных №2 кл. 1. 2. Наплавка и про- 2.Допускается максимальная
гребней. Штангенцир

куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.

точка уплотнитель
ных гребней, изго
товленных из не
ржавеющей стали.
3. Замена сегментов 
уплотнительного 
кольца.
4. Расточка.
5. Заострение уплот
нительных гребней.
6. Вырезка, набивка 
уплотнительных 
гребней, расточка.

толщина уплотнительного 
гребня у вершины -  0,3 мм.
3 .После обработки поверх
ности В размер по чертежу 
"д" может быть восстановлен 
за счет установки радиаль
ных винтов в местах опира- 
ния пружин или точечной 
наплавкой в среде аргона.
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Окончание карты дефектации и ремонта 1 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ 
установления 

дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования по
сле ремонта

Б
В
Ж

Задиры,
забоины.

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П1-4Х 
Образцы ше
роховатости 
3,2-Т; 3,2-Р.

Зачистка,
опиловка.

Параметр шероховатости по
верхностей -  3,2.

Ослабление
чеканки
гребней

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П 1 ^ Х.

Подчеканка. Ослабление гребней в местах 
посадки не допускается.

Расслоение
уплотни
тельных
гребней
вследствие
окалины,
хрупкость.

Визуальный 
контроль, 
обстукивание. 
Лупа Л П 1 ^ Х.

1. Замена сегментов 
уплотнений.
2.Замена уплотни
тельных гребней в 
расточке.
3.Наплавка уплотни
тельных гребней и 
их расточка кроме 
уплотнений 25, 27 
ступени.

Обрыв вин
тов подвески 
боковых 
сегментов 
н/п уплотни
тельного 
кольца.

Визуальный
контроль.

Обрыв винтов подвески сег
ментов не допускается.
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Карта дефектации и ремонта 12
Пружины сегментов уплотнительных колец Поз. 42, рисунок 7.1, 7.2, 7.3 
Количество на изделие, шт -  724

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Остаточный 
прогиб пру
жины.

Измерительный
контроль.
Плита поверочная 
1-0-1000x630 
Индикатор ИЧ 
10Б, кл.1.

Замена. Допуск остаточного 
прогиба пружины -  
0,5 мм.

А
Б

Трещины. Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Замена.
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Карта дефектации и ремонта 13 
Перепускные трубы из ЦВД в ЦСД 
Количество на изделие, шт -  2

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Задиры, 
забоины, 
отклонение 
от плоскост
ности.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4
Измерительный
контроль.
Линейка повероч
ная
ТТТД-1-1600 
Набор щупов №2,3 
кл.1.
Образцы шерохо
ватости 
6,3-ТТ.

1.Зачистка. 
2.Шабрение.

1. Параметр шероховато
сти поверхности -  6,3.
2. Допуск плоскостности -  
0,2 мм.
3. После каждого снятия 
перепускных труб уста
навливать новые уплотни
тельные прокладки на по
верхность А.
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Карта дефектации и ремонта 14 
Ресивер поз. 11, рисунок 1.1 
Количество на изделие, шт. -  2

А
Б

Возможный
дефект

Задиры, 
забоины, от
клонение от 
плоскостно
сти.

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин- 

струмент
Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
Измерительный 
контроль. 
Линейка пове
рочная
Ш Д-1-1600, кл.1. 
Набор щупов 
№2,3 кл. 1. 
Образцы шерохо
ватости 
6,3-ТТ.

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

1 .Зачистка. 
2.Шабрение.

Технические требования 
после ремонта

1. Параметр шероховато
сти -  поверхности 6,3.
2. Допуск плоскостности -  
0,2 мм.
3 .После каждого снятия 
ресивера устанавливать 
новые уплотнительные 
прокладки по поверхности 
А и Б.

62



Окончание карты дефектации и ремонта 14
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Трещины по 
сварным 
швам и в со
единениях с 
компенсато
ром. Трещи
ны по свар
ным швам 
компенсато
ров.

Визуальный кон
троль.
Керосиновая
проба.
Лупа ЛП1-4Х. 
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.

1. Зачистка и выбор
ка трещин.
2. Заварка трещин.

Трещины 
или рванины 
направляю
щих лопаток 
в ресиверах.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1 .Заварка.
2.Вварить дополни
тельные ужесточа
ющие ребра на вход
ных и выходных 
Н.Л. по технологии 
завода-изготовителя, 
информационное со
общение № 70 ТМТ- 
111935 (см. прило
жение К).
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Карта дефектации и ремонта 15 
Атмосферный клапан поз. 45, рисунок 7.3 
Количество на изделие, шт -  4

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ
установления де

фекта и
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Задиры, Визуальный кон- Опиловка, Параметр шероховато-
Б забоины на 

тарелке и на 
седле.

троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости
3,2-ТТ, 6,3-ТТ. 
Измерительный 
контроль. 
Линейка повероч
ная
ЛЧ-0-200.

зачистка. сти поверхности А - 3,2, 
поверхности Б -  6,3.

Б Несовпаде
ние плоско
сти Б седла 
и тарелки.

Измерительный 
контроль. 
Линейка повероч
ная
ЛЧ-0-200.
Набор щупов 
№2; кл.1.

1 .Допуск несовпадения 
плоскости седла и та
релки -0 ,1  мм.
2. После каждой раз
борки клапана устанав
ливать новую парони- 
товую прокладку.

В Заедание по - 1. Расхаживание шар- Свободное перемеще-
Г поверхно

сти.
ниров.
2. Очистка, смазка ва
зелином (тавотом).

ние от руки.
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Окончание карты дефектации и ремонта 15
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Дефекты 
крепежных 
изделий 
прижимных 
колец, см. 
карту 34.
Неплотность 
в сопряже
нии седла и 
клапана.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2,кл.1.
Проверка прилега
ния по краске.

Шабрение поверхно
сти А.

Щуп 0,1 мм в стык со
пряжения седла и кла
пана идти не должен.
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Карта дефектации и ремонта 16
Сборка корпусной части цилиндров ВД, РД, НД. Рисунок 7.1, 7.2, 7.3

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный де
фект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Уменьшенный 
(увеличенный) 
зазор "а" между 
лапкой н/п 
обоймы поз. 14 и 
корпусом ци
линдра поз.1 
(см.рисунки 7.1, 
7.2, 7.3).

Измеритель
ный контроль. 
Штангенглу- 
биномер 
Ш Г-250-0,1.

Уменьшенный зазор: 
обработка поверхно

сти лапки н/п обоймы 
поз. 14.
Увеличенный зазор: 
наплавка и обработка 

поверхности лапки 
н/п обоймы электро
дом в зависимости от 
материала лапки.

См. таблицы Б.2, Б.З.

Уменьшенный 
зазор "г" (для
цвд, цсд
между лапкой 
поз. 7 и в/п диа
фрагмы для 
ЦНД -  между 
обоймой поз.23 
и шпонкой 
поз.25).

Измеритель
ный контроль. 
Штангенглу- 
биномер 
Ш Г-160-0,1.

Уменьшенный зазор 
"г" -  обработка по
верхности лапки 
ЦВД, ЦСД (поз. 7) и 
шпонки ЦНД (поз.25).

См. таблицы Б.1, Б.2, 
Б.З.

Уменьшенный 
(увеличенный) 
зазор "е" -  для
цвд, (ЦСД)
между лапкой 
поз. 7 и специ
альным болтом 
поз. 8;
для ЦСД, ЦНД 

-  между шпон
кой поз.25 и 
стопорной 
шпонкой 
поз.24).

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые от
тиски.

Уменьшенный зазор 
V  для ЦВД (ЦСД) 
обработка поверхно
сти лапки поз.7. 
Установка прокладки 
из калиброванного 
проката под упорную 
поверхность винта 
поз. 8;
для ЦСД и ЦНД -  об
работка поверхности 
шпонки поз.24. 
Увеличенный зазор: 
наплавка и обработка 
лапки поз.7; 
проточка упорной по
верхности винта поз. 8 
-д ляЦ В Д , (ЦСД).

См. таблицы Б.1, Б.2, 
Б.З.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 16
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и рекоменду
емый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Наплавка и обработка по
верхности шпонки поз.24 
-  для ЦСД, ЦНД.

Уменьшенный 
зазор "з" меж
ду н/п диа
фрагмы поз.2 и 
шпонкой 
поз. 16.

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые от
тиски.

Обработка шпонки поз. 16. См. таблицы Б. 1, Б.2.

Уменьшенный 
зазор "у" меж
ду стопорной 
пластинкой 
поз. 15 на разъ
еме диафраг
мы поз. 2 
(обоймы 
уплотнений 
поз.З) и сег
ментом уплот
нительного 
кольца поз. 19.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2, кл. 1.

Обработка паза крайнего 
сегмента полукольца.

См. таблицы Б.1, Б.2, 
Б.З.

Уменьшенный 
зазор "ц" меж
ду уплотни
тельным коль
цом поз. 19 и 
стопорной 
пластинкой 
поз. 15.

Измеритель
ный контроль. 
Штангенцир
куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.
Линейка пове
рочная 
Л Ч -1-200.

Обработка поверхности 
паза сегмента кольца 
поз. 19.

См. таблицы Б.1, Б.2, 
Б.З.

Уменьшенный 
зазор "ш" 
между торца
ми сегментов 
уплотнитель
ного кольца 
поз. 19.

Измеритель
ный контроль. 
Штангенглу- 
биномер 
Ш Г-160-0,1. 
Линейка пове
рочная 
ЛЧ-0-200.

Уменьшенный зазор: об
работка торца одного сег
мента.
Увеличенный зазор: заме
на одного сегмента и об
работка торца до получе
ния требуемого зазора.

См. таблицы Б.1, Б.2, 
Б.З.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 16
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и рекоменду
емый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Увеличенный 
(уменьшен
ный) зазор "л" 
по осевым 
установочным 
винтам диа
фрагм поз.2.

Измеритель
ный контроль. 
Индикатор ча
совой
ИЧ10Б, Кл.1.. 
Нутромер 
НИ 18-50-1 
50-100-1. 
Штангенцир
куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.

Увеличенный зазор: 
наплавка и обработка 
установочных винтов поз. 
30.
Уменьшенный зазор: об
работка установочных 
винтов поз.ЗО.

См. таблицы Б.2, Б.З.

У меныпенный 
зазор "б" ("в") 
между н/п 
диафрагмы 
поз.2 (обоймы) 
и обоймой 
поз.23;3 (ци
линдром 
поз.1).

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№3, кл.1.

Обработка боковой шпон
ки диафрагмы поз.2 
(обоймы).

См. таблицы Б.2, Б.З.

- Уменьшенный Измеритель- Уменьшенный зазор: 1 См. таблицы Б. 1,
зазор "с" меж- ный контроль. проточка поверхности Е Б.2, Б.З.
ду уплотни- Штангенцир- (см. карту 11) уплотни- 2.Допускается про-
тельным коль
цом поз. 19 и 
расточкой 
диафрагмы 
поз.2 (обоймы 
уплотнений 
поз.З).

куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.
Линейка пове
рочная 
Л Ч -1-200.

тельного кольца поз. 19. точить уплотнитель
ное кольцо на вели
чину не более 2,0 мм 
от чертежного раз
мера.

У меныпенный 
зазор "д" меж
ду ободом 
диафрагмы 
поз.2 и корпу
сом цилиндра 
поз.1 (обоймой 
поз.23).

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые от
тиски.

Уменьшенный зазор: 
обработка обода диафраг
мы (обоймы).

См. таблицы Б. 1-Б.З.
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Окончание карты дефектации и ремонта 16

S
X
Vсе
Ксоо

Ю
О

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и рекоменду
емый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Уменьшенный 
зазор "дГ 
между козырь
ком диафраг
мы поз. 2 и 
обоймой 
поз. 23 
(цилиндром 
поз.1).

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые от
тиски.

Уменьшенный зазор: об
работка поверхности диа
фрагмы (обоймы).

См. таблицы Б.1-Б.З.

У меныненный 
зазор "и", "к" 
между корпу
сом цилиндра 
поз. 1 и обой
мой поз. 23 (3).

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые от
тиски.

Уменьшенный зазор: об
работка поверхности зуба 
обоймы поз. 23 (3) (корпу
са цилиндра поз.1).

См. таблицы Б.2, Б.З.
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7.4 Ротор ВД (карта 17)

Ротор ВД 

III

Рисунок 7.4 -  Ротор ВД
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7.5 Ротор СД (карта 17)

Рисунок 7.5 -  Ротор СД

о



7.6 Ротор НД (карта 17)

и А

Рисунок 7.6 -  Ротор НД



Карта дефектации и ремонта 17 
Роторы ВД, СД и НД. рисунок 7.4 , 7.5, 7.6 
Количество на изделие, шт -  по 1

ОК Способ уста-
<DГ Возмож- новления де- Заключение и рекоменду- Технические требования
ксо
Ою
О

ный де
фект

фекта и кон
трольный ин

струмент

емый способ ремонта после ремонта

А Изнаши- Визуальный 1.Точение и шлифовка. 1 .Параметр шероховато-
ванне, контроль. 2.Притирка шейки цилин- сти поверхности -  0,8.
риски, за
диры. 
Изменение 
формы по
верхно
стей.

Лупа ЛП1-4Х. 
Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 250-1 
МК 300-1 
МК 400-1. 

Индикатор 
ИЧ 10Б.кл.1 
Скобы 
СИЗ 00 
СИ400 
СИ500.
Образец шеро
ховатости 
0,8-ШЦ.

дрическим притиром. 2. Допуск цилиндрично- 
сти -  0,05 мм.
3. Допуск круглости -  
0,02 мм.
4. Допускаемое умень
шение диаметра не более 
1% от чертежных разме
ров.
5. Допускаются отдель
ные повреждения глуби
ной до 0,3 мм не более 
чем на 10% поверхности 
по длине образующей не 
более 15%, кольцевые 
риски глубиной до
0,2 мм.

Б Изнаши
вание.

Визуальный 
контроль. 
Образцы шеро
ховатости 1,6— 
ТТ.

Зачистка. Параметр шероховатости 
поверхности -  1,6.

Б Увеличен- Измеритель- 1 .Балансировка ротора на 1 Допуск радиального
В ное ради- ный контроль. низкочастотном баланси- биения РВД -  0,08 мм,
Г альное би- Индикатор ровочном станке для Р С Д -0 ,1  мм, Р И Д -
д ение ИЧ 10Б, кл.О устранения дисбаланса, 0,15 мм.
ж (остаточ- вызванного остаточным При выявлении радиаль-
к ный про- прогибом ротора. ного биения из-за оста-
р гиб рото- 2. Правка ротора в уело- точного прогиба, пре-
и ра). виях электростанции или 

ремонтной базы.
вышающего указанные 
величины, необходимо 
согласование с заводом- 
изготовителем дополни
тельного объема кон
трольных работ по рото
ру с целью выявления 
причин прогиба и воз
можности его дальней
шей эксплуатации.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 17
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

3. Замена ротора. 2.Корректирующие массы 
при балансировке должны 
компенсировать главный 
вектор и главный момент 
дисбаланса(обусловлен
ный остаточным про
гибом) участков ротора 
между плоскостями кор
рекции (число корректи
рующих масс 4-6).

Е Риски, зади
ры, откло
нение от 
плоскостно
сти.

Визуальный кон
троль.
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Измерительный 
контроль. 
Линейка пове
рочная
Ш Д-0-630, кл.О. 
Образцы шерохо
ватости 
0,8-ТТ.

1 Шабрение.
2. Точение и притир
ка.
3. Шлифовка.

1. Параметр шероховато
сти поверхности-0,8.
2. Допуск плоскостности 
упорного диска -  0,02 мм.
3. Допускаются кольцевые 
риски глубиной до 1 мм 
не более двух.
4. Допускаемое уменьше
ние толщины упорного 
гребня от чертежных зна
чений не более 2 мм.

Е
3

Увеличен
ное торцевое 
биение.

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1.

1. Шабрение.
2. Шлифование.

1, Допуск биения поверх
ности Е -  0,02мм, поверх
ности 3 -0 ,0 3  мм.
2. Допуск на суммарное 
биение одноименных то
чек сопрягаемых поверх
ностей Е, 3 смежных ро
торов не более 0,02 мм.

3
Ф

Задиры, 
риски, от
клонение от 
плоскостно
сти.

Измерительный 
контроль. 
Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ТТ.

Линейка пове
рочная
Ш Д-0-630, кл.О. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1. Шабрение.
2. Проточка и шли
фовка.
3. Допуск плоскост
ности -  0,02 мм.

1 .Параметр шероховато
сти поверхности -  3,2.
2. Допускается общая 
площадь повреждения не 
более 20%.
3. Допуск плоскостности -  
0,03 мм.
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О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

К Изнашива
ние, трещи
ны ленточ
ных банда
жей рабочих 
лопаток (по 
толщине).

Визуальный кон
троль.
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1.

1.Зачистка, проверка 
на трещины, 
проверка твердости. 
2. Замена бандажей 
без замены лопаток, 
термический отпуск 
шипов.
Наплавка при необ
ходимости кромок 
шипов, см. дефект 
поверхности Л.
3.Замена лопаток и 
бандажей.

1 Допускается утонение 
бандажа на величину не 
более 0,5 мм.
2.При замене бандажа (без 
замены лопаток и при 
утонении бандажа не бо
лее 0,5 мм) рабочая часть 
лопатки может быть уко
рочена на 0,7-0,9 мм.

Л Изнашива
ние, трещи
ны шипов 
рабочих ло
паток.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1.

1.Зачистка, проверка 
на отсутствие тре
щин.
2.Наплавка кромок 
шипов аустенитны
ми электродами 
(письмо ЛМЗ 
№510/107, см. при
ложение Г).
3 .Замена лопаток.

Наплавку кромок выпол
нять, если высота шипов 
лопаток под бандажом 
менее 0,5 мм или шипы 
стерты заподлицо с бан
дажом, но сам бандаж не 
имеет заметного утонения.

М
С
ц

Изнашива
ние осевых и 
радиальных 
уплотни
тельных 
гребней на 
ленточных 
бандажах и 
у корня ра
бочих лопа
ток.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1^1Х. 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0 ,1-1.

1 Заострение греб
ней проточкой. 
2.Наплавка и точе
ние радиальных 
уплотнительных 
гребней бандажей 
РВД.
3.Замена бандажей и 
лопаток.

1 .Допускаемая толщина 
вершин уплотнительных 
гребней не более 0,7 мм. 
2.Допускаемая высота 
уплотнительных гребней у 
корня рабочих лопаток не 
менее 2,0 мм.
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Н
X
Ф

Механиче
ское изна
шивание, 
изнашива
ние при за
едании, за
диры,
риски на по
верхности 
болтов и от
верстий под 
болты. 
Отклонение 
от круглости 
и цилиндри- 
чности от
верстий и 
пригнанной 
поверхности 
болтов. 
Ослабление 
посадки 
болтов в от
верстиях. 
Повышенная 
твердость 
болтов 
муфт.
Трещины на
болтах
муфт.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Нутромер 
НИ 18-50. 
Образцы шерохо
ватости 1,6-Т. 
Микрометр 
МК 50-1.

1 .Зачистка, 
хонигование отвер
стий.
2. Развертывание от
верстий двух сопря
гаемых роторов, и 
замена соединитель
ных болтов.
3. Совместное раста
чивание отверстий 
двух сопрягаемых 
роторов, установка 
специальных втулок 
с последующим то
чением с одной 
установки подрезок 
под головки болтов 
и гаек и заменой со
единительных бол
тов. Допускаемую 
величину диаметра 
отверстий и необхо
димость установки 
втулок в отверстия 
согласовать с УТЗ.

1 .Параметр шероховато
сти пригнанной поверхно
сти Н отверстий и болтов 
-  1,6, поверхностей Х,Ф -  
3,2.
2. Допускаются разрознен
ные риски, лыски на об
щей площади не более 
25% пригнанной поверх
ности отверстий и болтов.
3. Допуск круглости и 
прямолинейности при
гнанной поверхности от
верстий и болтов -  0,03 
мм, допуск цилиндрично- 
сти -  0,02мм.
4. Соединительные болты 
должны устанавливаться в 
соответствующие отвер
стия от легкого удара мо
лотка, допускаемый зазор 
по болтам -0,03 мм.

п Эрозионное 
изнашива
ние входных 
кромок ра
бочих лопа
ток 25 и 27 
ступени.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0 ,1-1.

1 .Замена лопаток.
2. Наплавка входных 
кромок, обработка и 
контроль по согла
сованию с заводом- 
изготовителем.

Допускается износ вход
ных кромок в соответ
ствии с инструкцией УТЗ 
ТМ Т-115985-1 (см. при
ложение Д) и инструкцией 
УТЗ ТМ Т-115985-1 (см. 
приложение Д).

т Обрыв стел
литовых 
пластин ра
бочих лопа
ток 25, 27 
ступеней.

Визуальный кон
троль.

Напайка по согласо
ванию с заводом- 
изготовителем стел
литовых пластин, 
обработка и кон
троль.

Допускается эксплуатация 
рабочих лопаток 25, 27 
ступеней без отдельных 
(оборванных) стеллито
вых пластин по согласо
ванию с заводом- 
изготовителем.
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У Эрозионное 
изнашива
ние выход
ных кромок 
рабочих ло
паток 25, 
27ст.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.
Травление.

1 .Подрезка кромок 
лопаток.
2. Замена лопаток. 
Окончательный спо
соб ремонта согла
совать с заводом -  
изготовителем.

Толщина выходной кром
ки и величина хорды ло
патки после опиловки 
должны быть в пределах, 
согласованных с заводом- 
изготовителем (информа
ционное письмо 
№25203.00159, см. при
ложение Е).

Местная 
коррозия, 
механиче
ское изна
шивание, 
риски и за
боины на 
торцевых 
поверхно
стях дисков.

Визуальный кон
троль.
УЗК.
Лупа ЛП1-4Х. 
Дефектоскоп 
ВДЛ-2.

1 .Зачистка. 
Проверка на отсут
ствие трещин трав
лением.
2.Проверка на твер
дость.

1 Допускаются отдельные 
риски с закругленными 
краями глубиной не более 
2мм. Глубина забоин и 
коррозионных раковин 
также не должна превы
шать 2 мм.
2. Наличие цветов побежа
лости (указывающее на 
изменение твердости) не 
допускается.
3. При наличии натиров на 
щечках диска информиро
вать завод-изготовитель.

Деформация
ленточных
бандажей.

Визуальный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1 .Правка бандажей, 
подчеканка шипов, 
полировка и провер
ка на отсутствие 
трещин.
2.Замена бандажей.

1 Зазор между накладны
ми бандажами и торцом 
лопаток не более 0,1 мм 
при условии прилегания 
соседних лопаток к бан
дажу.
2.Деформация бандажей в 
сторону уменьшения ра
диальных и осевых зазо
ров недопускается, в сто
рону увеличения -  не бо
лее 0,5 мм.

Эрозионное 
изнашива
ние рабочих 
лопаток ре
гулирующей 
ступени 
РВД.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0 ,1-1.

Замена лопаток. Допускается износ выход
ных кромок лопаток не 
более 2,0-3,0 мм по согла
сованию с УТЗ.
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Трещины по 
сварке рабо
чих лопаток 
пакетов ре
гулирующей 
ступени 
РВД.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Разделка и заварка 
трещин должна вы
полняться по техно
логии согласованной 
с заводом- 
изготовителем.

Трещины, 
забоины, 
изнашива
ние на вы
ходных 
кромках и 
пере лопа
ток.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Штангенциркуль
ТТЩ-1-125-0,1-1
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.
Вихретоковый
дефектоскоп
«ЗОНД ВД-96».
Травление.

1. Правка кромок на 
1/3 длины от верши
ны лопаток без по
догрева.
2. Выборка трещин, 
опиловка и полиров
ка.
Проверка мест де
фектов на отсутствие 
трещин.
3. Замена лопаток и 
бандажей.

1 .Кромки в местах выбо
рок должны быть закруг
лены радиусом не менее 
1,5 глубины разделки.
2. Допускается уменьше
ние сечения лопаток после 
выборки трещин не более 
5%.
3. При обнаружении тре
щины более чем на трех 
лопатках одной ступени 
подлежат замене все ло
патки ступени.

Солевые от
ложения на 
поверхности 
рабочих ло
паток и на 
поверхности 
ленточных 
бандажей.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1. 
Образцы шерохо
ватости 
1,6-ШП.

Снятие солевых от
ложений:
1. вручную;
2. высоконапорной 
установкой давлени
ем воды 29,5 МПа;
3. гидроабразивной 
установкой.

Параметр шероховатости 
поверхности -  1,6.

Трещины в 
местах пай
ки прово
лочных бан
дажей к ло
паткам, 
обрыв про
волочных 
бандажей.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1. Выборка трещин и 
пайка.
Проверка травлени
ем.
2.Замена бандажей.
3. Виброиспытание 
пакетов лопаток.

Разброс собственных ча
стот пакетов лопаток не 
должен превышать 8% 
(см. РТМ 108.021.03 [3]).

Ослабление 
посадки ло
паток.

Визуальный кон
троль.
УЗК.
Измеритель ча
стоты ИЧЛ-2.

Перелопачивание.
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Ослабление 
посадки ба
лансировоч
ных грузов.

Визуальный кон
троль.

Зачеканка грузов, 
стопорение.

Динамиче
ская неурав
новешен
ность рото
ра.

Измерительный 
контроль. 
Проверка на низ
кочастотном ба
лансировочном 
станке резонанс
ного типа.

1 .Балансировка на 
низкочастотном ба
лансировочном 
станке.
2.РИД балансиро
вать с соединитель
ной частью полу- 
муфты.

1. Динамическая реакция 
на опорах, создаваемая 
остаточным дисбалансом 
на рабочей скорости вра
щения не должна превы
шать 3% веса ротора, при
ходящегося на данную 
опору.
2. Толщина головки утя
желенного балансировоч
ного груза не должна пре
вышать 2/3 толщины тела 
груза.
3. Допускаемый небаланс 
на радиусах балансиро
вочных пазов РВД 1 и 9 
ступеней -  35 гр и 27 гр 
соответственно. 
Допускаемый максималь
ный небаланс на радиусах 
балансировочных пазов 
РСД 10 и 23 ступеней -48 
гр и 56 гр соответственно. 
Допускаемый максималь
ный небаланс на радиусах 
балансировочных пазов 
РИД 25 и 27 ступени -60 
гр.
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Ф Задиры, от
клонение от 
плоскостно
сти, подре
зок отвер
стий и опор
ной плоско
сти головок 
болтов. 
Неперпен- 
дикуляр- 
ность оси 
отверстий и 
оси болтов.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2.кл.1.
Образец шерохо
ватости 
1,6-ТТ.
Прибор черт. 
ЛМЗ 8731- 
0611СБ.

1 .Шабрение.
2.Точение подрезок 
и головок болтов.

1. Параметр шероховато
сти поверхности -  1,6.
2. При установленных бол
тах в соответствующие 
отверстия обеспечить рав
номерное прилегание по 
краске головок болтов и 
подрезок на 90% площади 
подрезки.
Допуск перпендикулярно
сти -  0,03 мм.

X Подрезы,
отсутствие
радиусного
перехода по
головкам
болтов.
Повышенная
твердость
болтов
муфт.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Твердомер
ТБП8-...450НВ.

1. Точение ради
усных переходов.
2. Т ермообработка 
болтов, муфт при 
повышенной твердо
сти по технологии, 
согласованной с за- 
водом-
изготовителем.

1 Кольцевые риски на по
верхности Н болтов не 
допускаются.
2.Срывы ниток резьбы на 
крепеже муфт не допус
каются.

Трещины, 
коррозион
ное растрес
кивание на 
поверхности 
насадных 
дисков 18- 
23 ст. РСД, 
работающих 
в зоне фазо
вого перехо
да 18-23 ст. 
РСД.

Зачистка и визу
альный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
МПД.
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.
Вихретоковая
дефектоскопия.

Способ ремонта 
определить на осно
вании рекомендаций 
СТО, утвержденным 
Приказом ОАО РАО 
«ЕЭС России» №200 
от 28.03.2007 и УТЗ.

Дальнейшую возможность 
эксплуатации дисков со
гласовать с УТЗ.
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Трещины, 
язвенная 
коррозия на 
поверхности 
рабочих ло
паток 18-23 
ст., работа
ющих в зоне 
фазового 
перехода.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1^1Х. 
МПД.
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.
Вихретоковая
дефектоскопия.
Вихретоковый
дефектоскоп
«ЗОНД ВД-96».

1. Зачистка и шли
фовка.
2. Отбраковка рабо
чих лопаток для ре
монта, способ ре
монта в соответ
ствии с СТО, утвер
жденным Приказом 
ОАО РАО «ЕЭС 
России» №200 от 
28.03.2007и УТЗ.

Возможность эксплуата
ции лопаток после Ремон
та согласовать с УТЗ.

Ч
Я

Трещины в 
придиско- 
вых галтелях 
и в тепловых 
компенсаци
онных ка
навках в 
зоне конце
вых и диа
фрагменных 
уплотнений.

Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль глуби
ны трещин.
Лупа ЛП1^1Х.

1. Местная выборка 
трещин, заовалива- 
ние, шлифовка.
2. Проточка и шли
фовка мест с трещи
нами.
3. По согласованию с 
УТЗ снять поверх
ностный слой метал
ла с накопленной 
повреждаемостью на 
придисковых галте
лях РВД и цельноко- 
ванной части РСД.

1. Трещины не допуска
ются.
2. Допускаемую глубину 
выборки и способ выведе
ния трещины согласовать 
с УТЗ.

Неплотная 
посадка 
пробки цен
трального 
отверстия 
ротора. 
Смещение 
пробки в 
осевом 
направле
нии.

Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль. 
Наличие масла в 
полости цен
трального отвер
стия ротора. 
Нутромер мик
рометрический 
НМ600. 
Микрометр 
МК 125-1 
МК 150-1.

1. Хромирование 
пробки по посадоч
ному диаметру.
2. Наплавка и точе
ние пробки.
3. Герметизация цен
тральной полости 
ротора согласно ин- 
формационого со
общения УТЗ № 134, 
см. приложение Ж.

Обеспечение герметиза
ции полости центрального 
отверстия ротора.
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Отгибание 
свисающих 
кромок лен
точных бан
дажей со 
стороны па- 
ровпуска.

Визуальный кон
троль.
Набор щупов 
№2.кл.1.

Удаление погнутых 
свисающих кромок, 
скругление выборок.

Зазор между лопаткой и 
бандажом, в месте его 
прилегания не более 
0,1 мм.

Отгибание,
трещины
консолей
ленточных
бандажей
РВД, РСД.

Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
ТТТТТ-1 -125-0,1-1

Выправление консо
лей, проверка на от
сутствие трещин.

Трещины на бандажах не 
допускаются.
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7.7 Передний подшипник (карты 18,19,24,26)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.4

б -б  а

16

Рисунок 7.7 -  Передний подшипник



7.8 Средний подшипник (карты 18,20-26)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.4

5 1 3 4 6 7

Рисунок 7.8 -  Средний подшипник
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7.9 Подшипники №4-6 (карты 18,19,24,26)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 4

Рисунок 7.9 -  Подшипники № 6-7



Карта дефектации и ремонта 18 
Корпусы подшипников Поз. 1 Рисунок 7.7, 7.8, 7.9 
Количество на изделие, шт. -  4

Корпус подшипника № 1 Корпус подшипников № 2-3

Корпус подшипников № 4-7
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Ь £ < 
Э к 1

СО

Возмож
ный де

фект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

А Трещины, 
пори
стость, ра
ковины, 
отливки 
литых 
корпусов 
подшип
ников.

Течь масла в эксплуа
тации.
Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

Демонтаж корпуса 
подшипника.
Покрытие смесью 
эпоксидной смолы со 
специальным наполни
телем дна изнутри кор
пуса и не контактиру
ющей с рамой опоры 
поверхности снаружи 
корпуса.

Отсутствие пятен 
выступания кероси
на после
24-х часовой "керо
сино-меловой" про
бы.

Б Неплот
ность
разъема.

Измерительный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.
Образцы шероховато
сти
1 ,6 -ШП.

Шабрение. 1. Параметр шерохо
ватости поверхности 
-1 ,6 .
2. Щуп 0,03мм при 
обтянутых шпильках 
в разъем проходить 
не должен.
По наружному и 
внутреннему конту
ру допускается заку
сывание щупа 0,05 
мм на глубину не 
более 15 мм.

Г Наклеп, 
забоины и 
выработки 
в местах 
контакта с 
устано
вочными 
подушка
ми вкла
дыша.

Визуальный контроль. 
Проверка на краску. 
Измерительный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2,кл.1.
Образцы шероховато
сти 3,2-Р.

1 Шабрение. 
2.Точение.

1 .Параметр шерохо
ватости поверхности 
-3 ,2 .
2.Площадь прилега
ния каждой опорной 
подушки по поверх
ности Г - н е  менее 
70%.

Д Задиры, Визуальный контроль. Зачистка. 1 .Параметр шерохо-
Е забоины. Лупа ЛП1^1Х. 

Образцы шероховато
сти
3,2-ТТ.

Поверка прилегания по 
краске по поверхности 
Д н/п маслозащитного 
кольца.

ватости поверхности 
-3 ,2 .
2.На поверхности Д 
н/п корпусов под
шипников № 4-6 до
пускаются местные 
непровары, не пере
секающие всю ши
рину пояска и зани
мающие не более 
20% площади по
верхности.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 18
ио

о-
зн

ач
е- Возмож

ный де
фект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

- Увеличен- Измерительный кон- 1 .Шабрение 1.См. таблицу Б.4.
ный троль. 2. Фрезерование 2.Обрабатывать
(умень- Набор щупов 3.Установка прокладки только соответству-
шенный) 
зазор "а" 
по направ
ляющим 
планкам.

№ 3, кл.1. из калиброванного про
ката на поверхность В.

ющие поверхности 
направляющей план
ки.

- Защемле- Измерительный кон- 1 .Демонтаж корпуса 1.См. таблицу Б.4.
ние корпу- троль. переднего подшипника. 2.Щуп 0,05 мм в
са под- Динамометр ДПУ- Дефектация и ремонт стык сопрягаемых
шипника 001-Г-У2. шпоночного соедине- поверхностей опор
по про- Набор щупов №2,кл.1. ния, смазка опорных подшипников и
дольной Измерение осевого и поверхностей скольже- фундаментных рам
осевой 
шпонке в 
эксплуата
ции.

поперечного расши
рения турбины в экс
плуатации.
Измерение смещения 
ригеля фундамента 
под корпусом под
шипника.
Измерение прилега
ния корпусов под
шипника к фунда
ментным рамам. 
Измерение уклонов 
корпусов подшипни
ков.
Измерение центровки 
роторов турбины по 
полумуфтам и отно
сительно расточек под
мзк.

Измерение зазоров 
«а4» по поперечным 
шпонкам опорных лап 
корпусов цилиндров, 
см. рисунки7.1, 7.2.

ния (установка анти
фрикционных покры
тий).
2.Подъем корпуса 
среднего подшипника 
без демонтажа цилин
дров, зачистка поверх
ностей скольжения. 
Дефектация и ремонт 
шпоночных соединений 
цилиндров с корпусом 
подшипника и корпуса 
подшипника с фунда
ментной рамой.
Смазка поверхностей 
скольжения.
Установка антифрик
ционных покрытий.

идти не должен.
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Окончание карты дефектации и ремонта 18
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Измерение опорных 
нагрузок на опор
ные лапы корпусов 
ЦВД и ЦСД при со
бранных цилиндрах 
и отдельно н/п кор
пусов ЦВД, ЦСД.

3. Устранение несоот
ветствий с проектом в 
монтаже паропроводов 
подходящих к н/п ЦВД 
и ЦСД с возможной от
резкой паропроводов и 
восстановлением про
ектных значений натя
гов по стыкам.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
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Карта дефектации и ремонта 19 
Вкладыш опорного подшипника Поз. 2 рисунок 7.7, 7.8, 7.9 
Количество на изделие, шт -  5

кк
X<иX
d
X
8ю
О

Возможный
дефект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и рекомендуе
мый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

А Полное или 
частичное 
выплавление 
баббита.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

1 .Перезаливка и расточка 
вкладыша.
2.Замена вкладыша.

А Увеличение Визуальный Проверка точением баббито- След работы шейки
контакта контроль. вой расточки отдельно н/п вала должен распо-
шейки вала с Измеритель- вкладыша на станке с после- лагаться равномерно
баббитовой ный контроль. дующим обеспечением по всей длине вкла-
расточкой Штангенцир- верхнего масляного зазора в дыша на дуге не бо-
н/п вклады
ша.
Неравно
мерность по 
ширине кон
такта вдоль 
длины вкла
дыша.

куль
Ш Ц -П -250-
0,1-1.

подшипнике (при проверке 
за базу взять боковые и ниж
ние точки баббитовой рас
точки).

лее 30°.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 19
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

А Следы контак
та ротора с 
баббитовой 
расточкой в/п 
вкладыша.

Визуальный
контроль.
Измерительный
контроль.
Нутромер
НМ 600.

Проверка точением баб
битовой расточки в/п 
вкладыша на станке с 
последующим обеспече
нием верхнего масляного 
зазора в подшипнике 
(при проверке за базу 
взять боковые и верхние 
точки баббитовой рас
точки).

Следы контакта ро
тора с расточкой в/п 
вкладыша не допус
кается.

Б Забоины, 
задиры, 
изнашивание 
поверхности 
установочных 
подушек, не
плотность в 
сопряжении с 
расточкой в 
корпусе под
шипника.

Визуальный
контроль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Проверка на 
краску.
Образцы шеро
ховатости 
3,2-НШ.

Шабрение поверхности Б 
подушек по следам крас
ки, наносимой на рас
точку в корпусе под
шипника.

1. Параметр шерохо
ватости поверхности 
-3 ,2 .
2. Пятна краски 
должны распола
гаться равномерно и 
занимать не менее 
85% контролируе
мой поверхности.

В Забоины,
задиры,
неплотность
разъема.

Визуальный
контроль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2, кл. 1. 
Образцы шеро
ховатости 1,6- 
ШП.

Шабрение. 1. Параметр шерохо
ватости поверхности 
-1,6.
2. Щуп 0,05 мм при 
свинченных в/п и н/п 
вкладыша в разъем 
проходить не дол
жен.
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Окончание карты дефектации и ремонта 19
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекоменду
емый способ ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Отставание 
баббита, 
забоины, 
раковины, по
ристость, вы
крашивание.

Визуальный
контроль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Обстукивание. 
Керосиновая 
проба.
УЗК.
Образцы шеро
ховатости 1,6- 
ШП.

1. Перезаливка и расточка 
вкладышей.
2. Наплавка и точение баб
битовой расточки раз
дельно в/п и н/п вклады
ша, при отсутствии отста
вания баббита.

1 Параметр шерохо
ватости поверхности 
-1 ,6 .
2. Шабрение баббита 
после расточки за
прещается.
3. Минимальная 
толщина баббитово
го слоя -  4,0 мм (без 
высоты "ласточкина 
хвоста"); макси
мальная 6 мм плюс 
0,5% диаметра шей
ки вала.
4. Допускаются лун
ки от инородных 
включений размера
ми до 3 хЗ мм не бо
лее 5 шт.
5. Наплавку выпол
нять в случае, если 
места повреждений 
занимают площадь 
не более 10% бабби
товой заливки поло
вины вкладыша. 
Наибольший размер 
наплавляемого 
участка 30x30 мм

Дефекты кре
пежных изде
лий см. карту 
34.
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Карта дефектации и ремонта 20 
Вкладыш опорно-упорного подшипника 
Поз. 3, рисунок 7.8 
Количество на изделие, шт -1

В

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Отставание Визуальный 1 .Перезаливка и рас- 1 .Параметр шероховатости
баббита, контроль. точка вкладыша. поверхности -  1,6.
забоины, Лупа ЛП1-4Х. 2.Наплавка и точение 2. Минимальная толщина
раковины, Обстукивание. баббитовой расточки, баббитового слоя 4,0 мм на
пористость "Керосино- раздельно в/п и н/п поверхности А (без высоты
выкрашива- меловая" про- вкладыша при отсут- "ласточкина хвоста").
ние бабби- ба. ствии отставания баб- Максимальная толщина
товой залив
ки.

УЗК.
Образцы ше
роховатости 
1,6-ШП. 
Дефектоскоп 
УД2-12.

бита от корпуса. баббитового слоя на по
верхности А -  6,0 мм плюс 
0,5% диаметра шейки.
3. Допускаются лунки от 
инородных включений раз
мером до 3x3 мм не более 5 
шт.
4. Наплавку выполнять в 
случае, если места повре
ждения занимают 
суммарную площадь не бо
лее 10% баббитовой залив
ки половины вкладыша.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 20
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

Наибольший размер одного 
наплавляемого участка 
30x30 мм.
5.Шабрение баббита после 
расточки запрещается.

А Увеличение 
контакта 
шейки вала с 
баббитовой 
расточкой, 
по поверх
ности А н/п 
вкладыша. 
Неравно
мерность по 
ширине кон
такта вдоль 
длины вкла
дыша.

Визуальный 
контроль. 
Измеритель
ный контроль. 
Штангенцир
куль
Ш Ц-П -250-
0,1-

Проверка точением 
баббитовой расточки 
в/п и н/п вкладыша 
раздельно на станке .

След работы шейки вала 
должен располагаться рав
номерно по всей длине 
вкладыша не более 30%. 
Допуск неперпендикуляр- 
ности поверхности А и по
верхности баббитовой за
ливки упорных колодок, 
установленных с упорными 
кольцами во вкладыш -  
0,02 мм.

А Следы кон
такта ротора 
с баббито
вой расточ
кой по по
верхности А 
в/п вклады
ша.

Визуальный
контроль.

Проверка точением 
баббитовой расточки 
в/п и н/п вкладыша 
раздельно на станке с 
последующим обес
печением верхнего 
масляного зазора в 
подшипнике.

Следы контакта с расточ
кой в/п вкладыша не допус
каются.

В Забоины, Визуальный Зачистка, 1 .Параметр шероховатости
Г риски,

изнашива
ние.

контроль. 
Лупа ЛП1-4х. 
Образцы ше
роховатости 
1,6-Т; 
3,2-ШП. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

опиловка. поверхности Г -  3,2, по
верхности В -  1,6.
2. В случае нарушений в 
работе упорного подшип
ника в период эксплуатации 
проверить перпендикуляр
ность поверхности А отно
сительно поверхности Г. 
Допуск перпендикулярно
сти и плоскостности -  0,02 
мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 20
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

Забоины,
задиры,
неплотность
разъема.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2, кл. 1. 
Образцы ше
роховатости 
1,6-ШП.

Шабрение. 1 .Параметр шероховатости 
поверхности -1,6.
2.Щуп 0,05 мм при свин
ченном в /п и н /п  вкладыша 
в разъем идти не должен.

Е
Ж

Износ
уплотни
тельных
гребней.

Визуальный 
контроль. 
Измеритель
ный контроль. 
Штангенцир
куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.

1 Снятие полукольца. 
Оттяжка уплотни
тельных гребней и 
проточка.
2.Замена гребней.

Толщина уплотнительных 
гребней у вершины должна 
быть не более 0,5 мм.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
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Карта дефектации и ремонта 21 
Обойма вкладыша опорно-упорного подшипника 
Поз. 4, рисунок 7.8 
Количество на изделие, шт. -1

О
бо

зн
ач

е
ни

е

Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Изнашива
ние, забои
ны.
Неплотность 
в сопряже
нии с соот
ветствую
щей поверх
ностью 
вкладыша.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.
Проверка на краску. 
Образцы шерохова
тости 1,6-Р.

1. Зачистка.
2. Шабрение по сле
дам краски, наноси
мой на соответству
ющую поверхность 
вкладыша.

1 Параметр шерохова
тости поверхности -
1,6.
2.Пятна краски должны 
распределяться равно
мерно и занимать не 
менее 75% контролиру
емой поверхности.

Б Изнашива
ние, забои
ны.
Неплотность 
в сопряже
нии с рас
точкой в 
корпусе 
подшипни
ка.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.
Измерительный
контроль.
Набор щупов №2, 
кл.1.
Проверка на краску. 
Образцы шерохова
тости 3,2-Р; 3,2 -ТТ.

1 .Зачистка.
2.Шабрение по сле
дам краски, наноси
мой на расточку в 
корпусе подшипни
ка.

1 .Параметр шерохова
тости поверхности -  
3,2.
2. Пятна краски на по
верхности В должны 
располагаться равно
мерно и занимать не 
менее 85% контролиру
емой поверхности.
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Окончание карты дефектации и ремонта 21
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

В Износ. Измерительный 
контроль люфта. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1. 
Образцы шерохова
тости 
3,2 -Ш П .

Замена установочно
го кольца с одной 
стороны.

1 .Параметр шерохова
тости поверхности -
3,2.
2. Допускается вместо 
замены, для исключе
ния люфта наплавка и 
пригонка выступов на 
одной из частей состав
ного установочного 
кольца.
3. Допускаемый люфт 
не более 0,05 мм.

Г
Д

Задиры, за
боины.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохова
тости 
3 ,2 -Ф Т ;
3,2 -ТТ.

Зачистка. Параметр шероховато
сти поверхности -  3,2.

Дефекты 
крепежных 
изделий; см. 
карту 34.
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Карта дефектации и ремонта 22 
Кольцо упорное Поз. 6, рисунок 7.8 
Количество на изделие, шт. -  2

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Забоины. Измерительный Шабрение. 1 .Параметр шероховато-
Б Отклонение контроль. сти поверхности -3,2.

от плоскост- Микрометр 2.Площадь контакта при
ности, раз- МК 50-1. проверке по плите не ме-
ность по Проверка по крас- нее 60%.
толщине. ке. З.В случае нарушений в

Плита поверочная работе упорного подшип-
1-0-1000x630. ника в период эксплуата-
Образцы шерохо- ции, проверить разность
ватости по толщине каждого по-
3,2-ШП. лукольца и полуколец
Индикатор каждого ряда. Допуск раз-
ИЧ 10Б, кл.1. ности по толщине -  0,02

мм.

98



Карта дефектации и ремонта 23 
Кольцо установочное Поз. 7, рисунок 7.8 
Количество на изделие, шт. -1

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин

струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Забоины. Измерительный 1. Шлифование. 1 Параметр шероховато-
Б Отклонение контроль. 2. Шабрение. сти поверхностей -  3,2.

от плоскост- Плита повероч- 2.Щуп 0,03 мм между
ности, раз- ная плитой и кольцом при
ность по 1-0-1000x630. прижатом кольце прохо-
толщине. Проверка по дить не должен.

краске. Площадь контакта при
Микрометр проверке по плите не ме-
МК 25-1. нее 60%.
Образцы шерохо- 3 .В случае нарушений в
ватости работе упорного подшип-
3,2-ШП. ника в период эксплуата-
Индикатор ции, проверить разность
ИЧ 10Б,кл.1. по толщине каждого по-
Набор щупов №2, лукольца.
кл.1. Допуск разности по тол-

щине -  0,02 мм.
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Карта дефектации и ремонта 24 
Кольцо маслозащитное Поз. 5 рисунок 7.7, 7.8 
Количество на изделие, шт. -  6

Тип I Тип II Тип III

О
бо

зн
ач

е
ни

е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый спо
соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Износ. Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -Ш -500-0,1. 
Нутромер мик
рометрический 
НМ 600.

1 .Заострение
уплотнительных
гребней.
2.Замена уплотни
тельных гребней.

Толщина уплотнительных 
гребней у вершины должна 
быть не более 0,3 мм.

Г
Д

Неплотность 
горизон
тального и 
вертикаль
ного разъ
ема.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ШП.

Шабрение. 1. Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2.
2. Щуп 0,03 мм в разъем 
проходить не должен при 
свободном наложении в/п 
кольца на н/п.
3. Щуп 0,03 мм между по
верхностью Б и корпусом 
подшипника идти не дол
жен.
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Окончание карты дефектации и ремонта 2 4
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый спо
соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Б
В

Задиры,
забоины.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости-3,2-Т.

1 Шабрение. 
2.Опиловка.

1 Параметр шероховатости 
поверхности -  3,2.
2.Щуп 0,03мм между по
верхностью Б и корпусом 
подшипника идти не дол
жен.

В Деформа
ция.

Измерительный 
контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -Ш -320- 
1000-0,1. 
Проверка по 
краске прилега
ния к расточке в 
корпусе подшип
ника.

Термическая прав
ка МЗК, пригонка 
шабрением поверх
ности В.

Допускается зазор до 0,1 
мм в стык между кольцом и 
расточкой корпуса под
шипника на длине не более 
25%.

Несовпаде
ние плоско
стей разъема 
кольца, тип 
II корпуса и 
крышки 
подшипни
ка.

Измерительный
контроль.
Штангенглуби-
номер
Ш Г-160-0,1.

1. Шабрение.
2. Наплавка разъ
ема кольца, обра
ботка и шабрение.

Совпадение плоскостей 
должно быть обеспечено с 
контролем по краске.
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Карта дефектации и ремонта 25 
Колодка упорная Поз. 8, рисунок 7.8 
Количество на изделие, шт. -

Б

1
X
2
*  SСО мо *ю

О

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 

контрольный 
инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования после 
ремонта

А Отставание 
баббита, 
забоины, 
раковины, по
ристость, вы
крашивание.

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П 1 4 .  
Керосиновая 
проба.
УЗК.

Замена. 
Пригонка по 
натирам с 
проворотом 
ротора.

А Неравномер
ность площади 
натиров, обра
зовавшихся 
при эксплуа
тации, на вы
ходной кромке 
колодок одно
го ряда.

Визуальный
контроль.
Лупа ЛП1-4х.
Измерительный
контроль.
Штангенциркуль
Ш Ц -П -250-
0,05.
Образцы шеро
ховатости 
3,2-ШП.

Шабрение. 1 .Параметр шероховатости по
верхности -  3,2.
2. Следы натиров на баббитовой 
расточке колодок одного ряда 
должны быть одинаковы на 
каждой колодке и занимать не 
более 20% поверхности А со 
стороны выходной кромки. 
Площадь контакта остальной 
поверхности А при проверке по 
плите должна быть не менее 
80%.
3. Толщина баббитовой заливки 
упорных колодок должна быть 
1,5±0,6 мм.
4. Для улучшения условий смаз
ки подшипника рекомендуется 
выполнение на входной кромке 
подушки скоса, см. рисунок к 
карте.
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Окончание карты дефектации и ремонта 25
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требования после 
ремонта

Б Неравномер
ность прилега
ния по плите 
упорных коло
док, отклоне
ние от плос
костности, от
клонение от 
параллельно
сти плоскостей 
А и Б.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2, кл. 1. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1. 
Плита повероч
ная
1-0-1000x630.

Шабрение. 1 .Контакт по поверхности Б с 
контрольной плитой должен 
быть полным. Пятна краски на 
поверхности Б должны распо
лагаться равномерно и занимать 
не менее 80% площади бабби
товой заливки.
2. Допуск параллельности 
плоскостей А и Б -0,02 мм.
3 .В случае нарушений в работе 
упорного подшипника в период 
эксплуатации, проверить раз
ность по толщине колодок од
ного ряда.
Допуск разности по толщине -  
0,02 мм.
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Карта дефектации и ремонта 26 
Сборка подшипников. Рисунок 7.7, 7.8, 7.9

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный де
фект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Уменьшенный 
(увеличенный) 
натяг "д" между 
обоймой вкла
дыша опорно
упорного под
шипника поз.4 и 
вкладышем 
поз.З.

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые 
оттиски.

Уменьшенный натяг: 
шабрение (фрезерова
ние) разъема в/п обой
мы вкладыша. 
Увеличенный натяг: 
установка прокладки 
из калиброванного 
проката на разъем 
обоймы вкладыша 
поз.4.

1. См. таблицу Б.4.
2. Допускаемая мини
мальная толщина ка
либрованной прокладки 
-0 ,1  мм.
В разъем устанавливать 
не более двух прокла
док.

Уменьшенный 
(увеличенный) 
натяг "к" между 
установочной 
подушкой вкла
дыша поз.З 
(обоймы поз.4) 
и корпуса под
шипника.

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Свинцовые 
оттиски.

Уменьшенный (увели
ченный) натяг: измене
ние толщины прокла
док под установочной 
подушкой в/п вклады
ша поз. 3 (обоймы 
вкладыша поз. 4).

1 .См. таблицу Б.4.
2. Допускается не более 
трех прокладок под 
установочной подуш
кой.
Минимальная толщина 
прокладки -  0,1 мм.

Уменьшенный 
(увеличенный) 
осевой зазор "л" 
между обоймой 
вкладыша опор
но-упорного 
подшипника 
поз.4 и корпу
сом подшипни
ка поз.1.

Измеритель
ный контроль. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.О. 
Набор щупов 
№2, кл. 1.

Уменьшенный зазор: 
шлифование кольца 
поз. 14.
Увеличенный зазор:
1. замена кольца 
поз. 14;
2. наплавка и обработка 
выступов одной части 
составного кольца
поз. 14.

См. таблицу Б.4.
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7.10 Валоповоротное устройство (карта 27)
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 5

Рисунок 7.10 -  Валоповоротное устройство



Карта дефектации и ремонта 27 
Валоповоротное устройство поз. 16, рисунок 7.10 
Количество на изделие, шт -1

О
бо

зн
ач

е
ни

е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый спо
соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Трещины, 
люфт, за
едание под
шипников.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

Замена подшипни
ков.

Выкрашива
ние, задиры 
на поверх
ности зубьев 
червячного 
колеса, ше
стерни и 
зубчатого 
венца на ро
торе НД.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости 
1,6-ФЦП.

Зачистка.
Проверка контакта.

1 .Параметр шероховатости 
поверхности зубчатых за
цеплений 1,6.
2. Допускаются разрознен
ные дефекты, занимающие 
не более 20% рабочей по
верхности зубьев.
3. Кромки зубьев со сторо
ны входа в зацепление 
должны быть закруглены 
радиусом 0,5 мм, с нерабо
чей стороны зубьев кромки 
должны иметь фаску -  
6x45°.
4. Контакт по зацеплению 
зубьев цилиндрической па
ры должен быть по всей 
ширине зуба на высоте не 
менее Н= 13 мм. 
Допускается на отдельных 
зубьях снижение площади 
контакта до 50% при усло
вии, что контакт по двум 
соседним с дефектным зу
бом составляет не менее 
60%. Контакт должен быть 
в средней части поверхно
сти зубьев.

Износ зубь
ев цилин
дрической 
пары.

Измерительный 
контроль. 
Микрометр 
МК 25-1.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

Замена зубчатой 
пары.

Боковой зазор "б" в зацеп
лении должен быть не бо
лее 1,5 мм.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 27
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин

струмент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Износ зубь
ев червячно
го колеса.

Измерительный 
контроль. 
Микрометр 
МК 25-1.

Замена червячного 
колеса.

Боковой зазор "6Г в зацеп
лении червячной пары 
должен быть не более 0,3 
мм.

Задиры на 
винтовых 
шлицах вала 
червячного 
колеса и ше
стерни.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Проверка по 
краске.
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ПШ.

Зачистка.
Шабрение.

1 .Параметр шероховатости 
рабочей поверхности шли
цов -  3,2.
2.Допускаются разрознен
ные повреждения на рабо
чей поверхности шлицов, 
занимающие не более 20% 
общей площади.

Увеличен
ный
(уменьшен
ный) разбег 
"д" вала 
червячного 
колеса.

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл.1.

1 Замена кольца
установочного
поз.4.
2.Шабрение торца
втулки
поз. 17.

См. таблицу Б.5.

Увеличен
ный
(уменьшен
ный) разбег 
"а" вала чер
вяка.

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл.1

Шабрение (замена 
кольца)торцовой 
поверхности коль
ца установочного 
поз.2.

См. таблицу Б.5.

Неплотность
разъема
крышки
ВПУ.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл.1. 
Образцы шерохо
ватости 
3,2-ШП.

Шабрение. 1. Параметр шероховатости 
поверхностей разъемов -  
3,2.
2. При свинченных шпиль
ках щуп 0,05 мм в разъем 
проходить не должен.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
Износ рези
новых ман
жет соеди
нительных 
болтов муф
ты "ВПУ -  
электродви
гатель".

Замена резиновых 
манжет.

Смещение осей отверстий 
под соединительные болты 
в полумуфтах от номиналь
ного расположения не бо
лее:
радиальное ±0,3 мм; 
по шагу ±0,4 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 27
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный ин
струмент

Заключение и ре
комендуемый спо
соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Потеря
упругости
манжет.

Замена манжет.

Отклонение 
от соосности 
(расцен- 
тровка) 
электродви
гателя и вала 
червяка.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

Перемещение элек
тродвигателя в го
ризонтальной 
плоскости и изме
нение толщины 
прокладки под 
электродвигателем.

Допуск соосности ±0,1 мм.
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7.11 Цилиндр ВД (карта 28)
Нормы зазоров (натягов) -  таблицы Б.6, Б.7

Рисунок 7.11- Цилиндр ВД



7.12 Цилиндр СД (карта 28)
Нормы зазоров (натягов) -  таблицы Б.8, Б.9

Рисунок 7.12 -  Цилиндр СД

7Ж
%



7.13 Цилиндр НД. (карта 28)
Нормы зазоров (натягов) -  таблицы Б. 10, Б. 11

Рисунок 7.13 -  Цилиндр НД



Карта дефектации и ремонта 28 
Цилиндры ВД, СД, НД Рисунок 7.11 , 7 .12 , 7 .13 
Количество на изделие, шт. -  по 1

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомендуе
мый способ ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Уменьшение 
осевых зазо
ров "а", "в",

И̂И Mgll
"и"’, "ж"’
цвд, цсд.

Измеритель
ный контроль. 
Щуп клиновой.

1. Перемещение диафрагм и 
обойм в осевом направле
нии.
2. Перемещение корпуса 
цилиндра ВД и СД в осевом 
направлении.
3 . Перемещение отдельного 
ротора и всего валопровода 
в осевом направлении.
4.Проточка торцов банда
жей и уплотнений у корня 
лопаток.
5.Замена диафрагм.
6. Точение по торцу банда
жей сопловых решеток 
сварных диафрагм.
7. Точение полотна диа
фрагмы на величину, согла
сованную с заводом- 
изготовителем.

1. См. таблицы Б.6 - 
Б.11.
2. Допускается сто
чить с торцов банда
жей и уплотнений у 
корня лопаток не бо
лее 1,0 мм от чертеж
ного размера.
3. Допускается сто
чить с торцов внут
ренних и внешних 
бандажей сварных 
диафрагм не более 
1,0 мм от чертежного 
размера.
4. При перемещении в 
осевом направлении 
диафрагм и обойм для 
увеличения осевых 
зазоров наплавить 
сплошным пояском 
упорную сторону по
садочного зуба диа
фрагм (обойм) после 
чего точить обе сто
роны зуба.

Увеличение 
боковых 
масляных 
зазоров в 
подшипни
ках "аГ и 
"6Г.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1. Перезаливка подшипника 
и расточка.
2.Замена вкладыша.

1. См. таблицы Б .6- 
Б.11.
2. Минимальная тол
щина баббитового 
слоя в подшипниках -  
4,0 мм.
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Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличение 
осевых зазо
ров "е" и "е"
ЦВД, цсд, 
цнд.

Измеритель
ный кон
троль.
Щуп клино
вой.

1 .Наплавка и проточка 
по торцу бандажей 
сопловых решеток 
сварных диафрагм.
2. Перемещение диа
фрагм и обойм в осевом 
направлении, подгонка 
осевых установочных 
винтов(пинов)чугун
ных диафрагм (обойм).
3. Перемещение корпу
сов цилиндров ВД, СД 
в осевом направлении.
4. Перемещение от
дельного ротора и всего 
валопровода в осевом 
направлении.

1. См. таблицы Б.6-Б.11.
2. При перемещении диа
фрагм и обойм в осевом 
направлении для уменьше
ния осевых зазоров допус
кается наплавку и после
дующую обработку сторо
ны посадочного зуба про
тивоположную упорной 
стороне выполнить не 
сплошным пояском, а от
дельными участками.

Увеличение 
верхних 
масляных 
зазоров в 
подшипни
ках "2 i".

Измеритель
ный кон
троль. 
Микрометр 
МК 25-1. 
Образцы ше
роховатости 
3,2-ШП.

1. Шабрение разъема 
в/п вкладыша.
2. Фрезерование разъ
ема.
3. Перезаливка в/п 
вкладыша и расточка.

1. См. таблицы Б.6-Б.11.
2. Шероховатость поверх
ности -  3,2.
3. Минимальная толщина 
баббитового слоя в под
шипнике -  4,0 мм.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 28
окXоVсеX
8ю
О

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличение 
радиальных 
зазоров "с" в 
уплотнени
ях.

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1. Обработка посадоч
ной поверхности "за
плечиков" сегментов 
колец уплотнений.
2. Замена сегментов 
уплотнитель них колец 
и расточка уплотни
тельных гребней.

1. См. таблицы Б.6-Б.11.
2. Допускается уменьшение 
размера "д" после обработ
ки поверхности В на 1,5 мм 
и на 1,0 мм для коробки пе
реднего концевого уплот
нения ЦВЦ и диафрагм 17- 
21 ст. от чертежного разме
ра, см.рисунок к карте 11.
3. Для сохранения постоян
ного размера "д" от места 
опирания пружины (по
верхность Г) до поверхно
сти В допускается установ
ка на поверхности Г ради
альных винтов или точеч
ная наплавка в месте опи
рания пружины при 
уменьшении размера ”д” на 
величину более 0,5 мм.

Уменьшение 
радиальных 
зазоров "с" в 
уплотнени
ях.

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

Расточка уплотнитель
ных гребней по по
верхности А (см. карту 
11).

Допускаемая минимальная 
высота "h" короткого греб
ня -2,5 мм (см. карту 11).

Увеличение 
радиальных 
зазоров "р" 
по маслоза
щитным 
кольцам 
подшипни
ков.

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1.Замена уплотнитель
ных гребней маслоза
щитных колец и рас
точка.
2. Оттяжка уплотни
тельных гребней мас- 
лозащитных колец.

См. таблицы Б.6-Б. 11.

Уменьшение 
осевых зазо
ров "ш", "щ" 
в уплотне
ниях.

Измеритель
ный кон
троль.
Щуп клино
вой.

1 .Перемещение в осе
вом направлении диа
фрагмы (обоймы).
2.Установка специаль
ных сегментов колец 
уплотнений со смещен
ной "шейкой".

См. таблицы Б.6-Б. 11.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 28
О

бо
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ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличение 
радиальных 
зазоров по 
надбандаж- 
ным уплот
нениям.

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1. Замена зачеканенных 
уплотнительных греб
ней, расточка.
2.Замена металлокера
мических вставок.
3.Наплавка гребней 
бандажей, точение.

См. таблицы Б.6-Б.9.

Расцентров- 
ка расточек 
под масло
защитные 
кольца по 
типу II, см. 
рисунок к 
карте 24, 
подшипни
ков ТТНД от
носительно 
оси ротора.

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов 
№ 2, кл. 1. 
Нутромер 
микрометри
ческий 
НМ75.

1. Наплавка посадочной 
поверхности расточек и 
их точение концен- 
трично оси ротора.
2. Точение посадочной 
поверхности расточек 
концентрично оси ро
тора на больший диа
метр и пригонка нового 
маслозащитного коль
ца.

Допускается расцентровка 
расточки, при условии воз
можности выкатывания хо
тя бы в одну сторону н/п 
маслозащитного кольца при 
уложенном роторе.

Уменьшение 
разбега"в/ '  
ротора ВД в 
упорном 
подшипнике 
см.рисунок 
7.11.

Измеритель
ный кон
троль. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл. 1.

Шабрение (шлифова
ние) установочного 
кольца поз. 7, рисунок 
7.8 (см. карту 23).

1. См. таблицы Б.6, Б.7.
2. См. технические требова
ния карты 23.

Увеличение 
разбега ро
тора ВД в 
упорном 
подшипни
ке.

Измеритель
ный кон
троль. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл. 1.

Замена установочного 
кольца поз. 7, рисунок 
7.8, шабрение (шлифо
вание).

1. См. таблицы Б.6, Б.7.
2. См. технические требова
ния карты 23.

Несоосность 
(расцен- 
тровка) диа
фрагм, 
соплового 
(направля
ющего) ап
парата и 
обойм 
уплотнений 
относитель
но оси рото-

Измеритель
ный кон
троль.
Набор щупов
№ 2, кл. 1.
Индикатор
ИЧ10Б, кл. 1.
Лазерная
установка.
Приборы
оптико-
механическо-

1. Центровка диафрагм 
и обойм в вертикальной 
плоскости за счет из
менения толщины бо
ковых опорных шпонок 
диафрагм и обойм.
2. Центровка диафрагм 
и обойм в горизонталь
ной плоскости "пере
валкой" -  увеличение(в 
зависимости от направ
ления перемещения)

1 Допуск соосности (рас
центровка) диафрагм и 
направляющих аппаратов 
ЦВД, ЦСД по замерам от 
борштанги в каждой плос
кости -  0,3 мм (по оси 0,15 
мм), обойм уплотнений -  
0,5 мм (по оси 0,25 мм) без 
учета поправок на центров
ку от затяжки разъема по
коробленных корпусов ци
линдров согласно РТМ
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Продолжение карты дефектации и ремонта 28
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

ра. го комплекса 
и труба 
ППС-11.

толщины одной из бо
ковых опорных шпонок 
диафрагмы (обоймы) и 
соответственно на ту 
же величину уменьше
ние толщины другой 
боковой опорной 
шпонки.
3. Центровка диафрагм 
и обойм в горизонталь
ной плоскости смеще
нием паза под нижнюю 
центрирующую шпон
ку -  наплавка и обра
ботка одной посадоч
ной стороны паза и об
работка второй сторо
ны паза.
4. Центровка диафрагм, 
обойм и направляюще
го аппарата перемеще
нием корпуса цилиндра 
ВД (СД) в горизон
тальной плоскости за 
счет смещения верти
кальной шпонки и пе- 
реразвертывания отвер
стий под контрольные 
штифты вертикальных 
шпонок.

108.021.55 [2]. 
Необходимость центровки 
обойм диафрагм опреде
лить по величинам тепло
вых зазоров между обоймой 
и корпусом цилиндра и 
возможностью исправления 
центровки диафрагм пере
мещением обоймы.
2. "Перевалку" допускается 
выполнять при величинах 
расцентровки по замерам от 
борштанги до 1,0 мм (по 
оси 0,5 мм).
3. Толщина дополнительной 
прокладки, устанавливае
мой под поперечные шпон
ки лап корпуса цилиндра 
должна быть не менее
0,5 мм, допуск на отклоне
ние толщины прокладки -  
0,02 мм.
При изменении толщины 
поперечных шпонок (уста
новка прокладок) контро
лировать нагрузки на опор
ные лапы корпуса цилиндра
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О
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ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и рекомен
дуемый способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

5. Центровка диафрагм, 
обойм и направляюще
го аппарата перемеще
нием корпуса цилиндра 
ВД (СД) в вертикаль
ной плоскости за счет 
обработки поперечных 
шпонок под лапами 
корпуса или установки 
дополнительных про
кладок под поперечные 
шпонки лап корпуса.

Несоответ
ствие требу
емой вели
чины удли
нения кре
пежных из
делий разъ
ема ЦВД и 
ЦСД при 
затяжке.

Измеритель
ный кон
троль. 
Прибор 
УИН-1.

Перезатяжка крепеж
ных изделий.

См.РТМ 108.021.55 [2].

Уменьшение 
осевых зазо
ров "у" по 
маслоза
щитным 
кольцам 
подшипни
ков.

Измеритель
ный кон
троль.
Щуп клино
вой.

Перемещение маслоза
щитного кольца в осе
вом направлении обра
боткой фланца (тип I), 
установкой прокладки 
между фланцем и кор
пусом подшипника 
(тип ПГ), смещением 
посадочного паза в 
корпусе подшипника 
(тип II), см. карту 24.

См. таблицы Б.6-Б. 11.
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7.14 Насосная группа (карта 29)
черт. БТ-157108

Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 13

суммарный

Зазоры а, б, в, г, д, е ,ж  заданы  
на диаметр

Рисунок 7.14 -  Насосная группа
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Карта дефектации и ремонта 29 
Насосная группа Рисунок 7.14 
Количество на изделие, шт. -  1

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и рекоменду
емый способ ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Риски, 
задиры, на 
посадочных 
поверхно
стях корпуса 
поз.2, крыш
ки поз.7 и 
плавающих 
колец поз. 1, 
3, 10, 11, из
нашивание 
поверхно
стей.

Визуальный 
контроль. 
Лупа Л П 1 4 Х 
Образцы ше
роховатости 
1,6-ТТ. 
Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2,кл.1.

Шабрение. 1 .Зазоры см. таблицу 
Б .13.
2.Параметр шерохова
тости поверхностей 1,6.

А Дефекты по
верхностей 
колес: эро
зионное из
нашивание 
входных 
кромок, 
сквозные и 
поверхност
ные ракови
ны.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

1. Опиловка и зачистка с 
последующей статиче
ской балансировкой.
2.Замена.

Сквозные раковины не 
допускаются. 
Допускаются зачищен
ные места дефектов 
глубиной до 1мм, не 
более 10% поверхно
сти.
Входные кромки лопа
ток рабочих колес при 
исправлении должны 
сохранять первона
чальный профиль; до
пускаемое укорочение 
лопаток -  Змм против 
чертежа с обязательной 
последующей статиче
ской балансировкой. 
Допускаемый статиче
ский небаланс -  
110 г»см.

Б
В
Е
К
М

Риски, зади
ры уплот
няющих по
верхностей 
втулок поз. 
4, 14 колес и 
свала поз. 5, 
6, 9.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1^1Х. 
Образцы ше
роховатости 
1,6-ТТ.

Зачистка, шлифование. Допускаются кольце
вые риски глубиной до 
0,03 мм.
Параметр шероховато
сти -1,6.
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О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Б Риски, зади- Визуальный кон- 1. Зачистка, шабрение. Допускаются кольце-
В ры, забоины. троль. 2.Перезаливка и обра- вые риски глубиной
Е Износ Лупа ЛП1-4Х. ботка. до 0,03 мм.
К уплотни- Образцы шерохова- Зазоры см. таблицу
М тельной по- тости 1,6-ТТ. Б .13.
Н верхности 

отслаивание 
баббита пла
вающих ко
лец поз. 1,
10, 11 и 
втулки 
поз. 12.

Керосиновая проба. 
Измерительный 
контроль. 
Микрометры МК 
125-1 
МК 250-1. 
Нутромер микро
метрический 
НМ75-600.

Параметр шерохова
тости -1,6.

Б Биение по- Измерительный 1 .Пригонка торца Л и Допуски биения по-
В верхностей контроль. торцов втулок и ко- верхностей
Е вала, втулок Индикатор лес. Б-0,03 мм;
К и колес, вы- ИЧ 10Б, кл.О. 2. Замена втулки, ко- В-0,04 мм;
М ходящее за леса. Е-0,03 мм;
Н пределы до

пуска.
2.Шлифование по
верхностей 
(в пределах допуска). 
3.Замена.

К-0,03 мм; 
М-0,04 мм; 
Н-0,03 мм.

- Нарушение Измерительный Изменение положения Допуск центровки
соосности
(центровки)
корпуса
насоса
поз.2,7.

контроль.
Нутромер микро
метрический 
НМ600.
Калибровый вал для 
проверки ЦВД.

корпуса за счет обра
ботки поверхностей 
прокладки поз. 13 
и перемещения кор
пуса.

см. таблицу Б.34.

Ослабление 
крепления, 
смятие, срез 
штифтов 
стопорения 
плавающих 
колец поз. 1, 
10, 11.

Визуальный кон
троль.

Проверка стопорения. 
Замена.
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О

бо
зн

ач
е
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е

Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Задиры, 
следы изна
шивания в 
шпоночном 
соединении, 
смятие по
верхностей 
шпонок 
поз. 15 и па
за.

Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль зазоров. 
Микрометр 
МК 25-1.
Набор щупов 
№2,кл.1. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл.О.

1.Зачистка, опилов
ка.
2.Замена шпонки.
3. Обработка по
верхностей паза с 
установкой шпонки 
увеличенной шири
ны.

1 .Прилегание поверх
ностей должно состав
лять не менее 80% каж
дой плоскости и рас
пределяться равномер
но.
2.Номинальна ширина 
паза колеса, вала 
20+0,045 мм.
Ширина шпонки 
20+0,02 мм с последу
ющей пригонкой. 
Допускаемое увеличе
ние ширины шпонки на 
0,6 мм от номинального 
посадочного размера.

Засорение 
отверстий в 
пробках 
поз. 8 и ка
налов под
вода масла к 
плавающим 
кольцам 
уплотнения.

Визуальный кон
троль.
Проверка калибро
ванным прутком. 
Пруток
0 Г 0’01

- 0 ,0 2

1. Продувка сжатым 
воздухом.
2. Прочистка прово
локой 01 мм.
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7.15 Привод тахометра (карта 30)
черт. БТ-205500
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 14
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Карта дефектации и ремонта 30 
Привод тахометра рисунок 7.15 
Количество на изделие шт. -  1

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный де
фект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

Дефекты зубча
того зацепления 
шестерен 
поз.3,8.

См. карту 33. См. карту 33.
Пятно контакта должно 
занимать по высоте не ме
нее 45%, по длине не ме
нее 60% рабочей поверх
ности и располагаться в ее 
средней части.

Дефекты, 
остаточная де
формация пру
жин.

См. карту 35 См. карту 35.

Дефекты под
шипников каче
ния.

См. карту 36 См. карту 36.

Нарушение ак
сиальной уста
новки подшип
ников.

Измеритель
ный контроль 
зазоров. 
Набор щупов 
№ 2, кл. 1.

1 Изменение зазора 
за счет обработки 
втулок.
2.Замена указанных 
деталей.

Зазоры см. таблицу Б. 14.

Нарушение со
осности (осевой 
и радиальной 
центровки)ва
лов привода -  
РВД.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2, кл. 1.

Изменение положе
ния привода за счет 
его перемещения и 
обработки поверхно
сти "А" фланца кор
пуса поз. 10.

Допуск центровки см. 
таблицу Б.34.
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7.16 Автомат безопасности (карта 31)
черт. БТ-169643- II, БТ-223945СБ 
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 15

1. Зазоры а, б заданы на диаметр.
2. Hi-свободная длина пружины.
3. Утопание в установить при сборке и уточнить 

при настройке автомата безопасности.

Рисунок 7.16 -  Автомат безопасности



Карта дефектации и ремонта 31 
Автомат безопасности Рисунок 7.16 
Количество на изделие шт -  1

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 
по чер
тежу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Дефекты, 
остаточная 
деформация 
пружины 
поз.2.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
УЗК.
Дефектоскоп 
УД2-12. 
Измеритель
ный контроль. 
Измерение 
свободной 
длины. 
Штангенцир
куль
Ш Ц -1-125-
0,1-1.
Проверка на 
плите.
Плита пове
рочная
2-1-1000x630. 
Угольник 
УШ -0-400. 
Набор щупов 
№2, кл.1.

Hi=125+ 
3 мм.

Замена. Уменьшение свободной 
длины пружины не до
пускается.
Допуск перпендику
лярности образующей к 
опорной плоскости 
0,5 мм на 100 мм дли
ны.
Остальные требования 
см. карту 35.

Ослабление 
затяжки 
стопорных 
винтов 
поз.7.

Визуальный 
контроль. 
Проверка за
тяжки.

Затяжка до 
упора и кер- 
нение в шлиц, 
при необхо
димости с за
меной дета
лей.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 31
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 
по чер
тежу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Риски, 
задиры со
прягаемых 
поверхно
стей пальца 
поз. 1 и вту
лок поз.3,6, 
нарушение 
свободного 
перемеще
ния.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛП1-4Х 
Образцы ше
роховатости 
0,4-ШЦ. 
Измеритель
ный контроль. 
Нутромер ин
дикаторный 
НИ 18-50-1. 
Микрометр 
МК 25-1.

1. Зачистка, 
шлифование 
пальца поз.1. 
2.Замена 
пальца и вту
лок.

1. Параметр шерохова
тости -  0,4.
2. Боек поз.4, установ
ленный на место без 
пружины поз. 2, должен 
опускаться под дей
ствием собственного 
веса.
3.Зазоры см. таблицу 
Б .15.

Б Коррозион
ное и эрози
онное изна
шивание 
бойка поз.4.

Визуальный 
контроль. 
Лупа ЛГИ-4х.

1. Очистка, за
чистка.
2.Замена де
фектной дета
ли.

Дефекты поверхности Б 
не допускаются. На 
остальных поверхно
стях допускаются за
чищенные места дефек
тов глубиной до 0,2 мм, 
при условии выполне
ния характеристик при 
испытании регулятора, 
см. п.8.1.15.

Б
В

Биение бой
ка поз. 4. 
Выступание 
торца В 
пальца поз.1 
над поверх
ностью бой
ка.

Измеритель
ный контроль 
биения. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.О.

1. Пригонка 
сопрягаемых 
торцов втулок 
поз. 13 и поз. 
14.
2. Замена.

Допуск биения по по
верхности В -  0,2 мм. 
Допуск перпендику
лярности плоскости за
пила втулок относи
тельно оси отверстий 
0,02 мм.
Выступание торца В 
над поверхностью Б 
бойка не допускается.
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Окончание карты дефектации и ремонта 31
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный
дефект

Способ 
установления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Техниче
ские тре
бования 
по чер
тежу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Ослабление 
затяжки, 
нарушение 
стопорения 
деталей 
поз. 9,10,11 
крепления 
вала автома
та безопас
ности к валу 
насосной 
группы.

Визуальный 
контроль. 
Проверка за
тяжки и стопо
рения.

Затяжка и 
стопорение с 
заменой дета
лей, при необ
ходимости, 
проверка бие
ния вала.

Дефект не допускается. 
После развинчивания 
повторное применение 
стопорных шайб не до
пускается.

Г
д
Е
Ж
И

Биение по
верхностей 
вала, выхо
дящее за 
пределы до
пуска.

Измеритель
ный контроль 
биения. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

Разборка со
единения вала 
автомата и 
насосной 
группы, при
гонка, шабре
ние поверхно
стей К кольца 
поз. 12.

Допуски биения по
верхностей Д, Ж, И от
носительно шеек рото
ра -0,02 мм; поверхно
стей Г, Е на 0110 отно
сительно шеек ротора- 
0,05 мм.

Засорение 
сливных от
верстий.

Визуальный 
контроль. 
Проверка ка
либрованным 
прутком. 
Пруток

01,5-0,02 мм-

1 .Продувка 
сжатым воз
духом.
2. Прочистка 
проволокой 
01,5 мм.
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7.17 Регулятор скорости (карты 32-34, 36-38)
черт. БТ-209100
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 16

1. Установлен на турбинахдо зав. №26646 вкл.
2. Зазоры а,б,в,г,д,е,к заданы на диаметр.

Рисунок 7 .17 - Регулятор скорости
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7.18 Регулятор давления. Блок изодрома РД (карты 32-34 ,37 ,38)
черт. Б Т -212401
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 17

Рисунок 7 .1 8 -  Регулятор давления. Блок изодрома РД



7.19 Блок регулирования. Выключатель РД (карты 32, 34, 38)
черт. БТ-212400
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 18
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7.20 Блок регулирования. Блок золотника РД (карты 32,34,35,38)
черт. БТ-212400
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 19

2 _

Зазоры а, б заданы на диаметр.
Рисунок 7.20 -  Блок регулирования. Блок золотника РД
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7.21 Блок регулирования (карты 32-34, 36-38)
черт. БТ-222700
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.20

Букса подвижная поз. 8 
в нижнем положении

1. Установлен на турбинах с зав. №26647.
2. Золотник поз. 1 в положении нижнего упора.
3. Золотник поз. 10 в положении верхнего упора.
4. Размеры ил ,Ш2 , определяющие верхнее и нижнее 

положение подвижной буксы поз. 8, обеспечить 
установкой МЭО на валу поз. 14.

5. Зазоры а,б,в,г,д,е,ц,к,н заданы на диаметр.

Рисунок 7.21 -  Блок регулирования



7.22 Преобразователь электрогидравлический (карты 32,34,35,38),
черт. БТ-218290СБ
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.21

Преобразователь

Рисунок 122-  Преобразователь электрогидравлический 
Карта дефектации и ремонта 32



Золотники и буксы регуляторов и сервомоторов
Поз. 2,12,15,16,17,18, рисунок 7.17; Поз. 1,2,4, рисунок 7.18; Поз. 3,4, рисунок 7.19; Поз. 1,2, рисунок 7.20 
Поз. 1,2,3,8,9,10, рисунок 7.21; Поз. 1,3,4,11,13,20,21, рисунок 7.23, 7.24; Поз. 8,9, рисунок 7.25 
Поз. 11,21, рисунок 7.26, 7.27; Поз. 15,16, рисунок 7.28.

Продолжение карты дефектации и ремонта 32



Поз.1 Поз.З Поз. 10 Поз.8

Пробка

Поз.13 Поз. 11

л7 vs \ а_ ПОЗ.21 
рисунок 7.23,724

1
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Продолжение карты дефектации и ремонта 32
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный де
фект

Способ установления де
фекта и контрольный ин
струмент

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ ре
монта

Технические требования 
после ремонта

А Риски,
задиры,
следы износа на 
рабочих поверх
ностях золотников 
и букс.

Визуальный контроль. 
Измерительный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
Образцы
шероховатости 0,4-ШЦ. 
Микрометры 
МК 50-1;
МК 75-1;
МК 100-1;
МК 150-1.
Нутромеры 
Н И -18-50-1;
НИ-50-100-1; 
НИ-100-160-1.

1. Зачистка 
бруском, 
наждачной 
шкуркой.
2.Замена.

Параметр шероховатости 
поверхности -  0,4. 
Допускаются отдельные 
риски глубиной до 
0,03 мм, не более двух на 
каждой рабочей поверх
ности.
Размеры см. таблицы 
Б.16-Б.23.

Б Притупление, ско
лы, выкрашивание 
отсечных кромок.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4

Замена. Кромки должны быть 
острыми, но без заусен
цев.

В Выкрашивание, 
смятие, уменьше
ние профиля резь
бы.

См. карту 34. См. карту 34.

Г Забоины, 
изнашивание по
верхностей голо
вок
золотников поз. 
25, 28 рисунки 
7.23; 7.24.

Визуальный контроль. 
Измерительный контроль. 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1.

1.Опиловка. 
2. Замена.

Величины ходов и зазо
ры см. таблицу Б.22.

Нарушение затяж
ки пробок золот
ников поз. 10 ри- 
сунок7.21; поз. 11 
рисунки 7.23, 7.24; 
поз.8 рисунок7.25; 
поз. 21 рисун- 
ки7.26, 7.27.

Визуальный контроль. 
Проверка затяжки и сто
порения.

Восстанов
ление за
тяжки и 
стопорения 
в шлиц.

Детали должны быть 
ввернуты до упора. 
Пробка золотника рису- 
нок7.22 и стопорные 
винты пробок золотни
ков рисунки7.23, 7.24 
должны быть закернены.
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Окончание карты дефектации и ремонта 32
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный де
фект

Способ установления де
фекта и контрольный ин
струмент

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ ре
монта

Технические требования 
после ремонта

Биение поверхно
сти нарушение за
тяжки и стопоре
ния хвостовиков 
золотников серво
моторов рисунки 
7.25, 7.26, 7.27, 
штоков золотни
ков поз. 1,10, рису
н о к .21 блока ре
гулирования, што
ков золотников 
поз. 12 рису
н о к . 22 ЭГП.

Измерительный контроль 
биения.
Индикатор 
ИЧ-10Б кл.О.
Проверка затяжки и сто
порения.

1 .Правка.
2. Восста
новление 
затяжки и 
стопорения.
3. Замена.

1 .Допуск радиального 
биения хвостовиков зо
лотников сервомоторов -  
0,1 мм, штоков золотни
ков блока регулирования 
и ЭГП -  0,08 мм.
2.Неподвижное соедине
ние хвостовиков и што
ков с золотниками.
3 .Торцовая поверхность 
штифтов должна быть 
углублена в золотнике на 
0-0,5 мм.
Штифт должен быть за
стопорен круговой че
канкой.

Нарушение приле
гания по окружно
сти поршня изо
дрома поз.4 рису- 
нок7.18.

Визуальный контроль. 
Проверка прилегания по 
краске.

1. Зачистка, 
притирка в
пределах
допуска.
2. Замена.

Допускаемые зазоры см. 
таблицу Б. 17.

Засорение отвер
стия в пробке изо
дрома поз.7 рису- 
нок7.18.

Осмотр.
Проверка калиброванным 
прутком.
Пруток
0 Г о,°1 
Ю -0,02 •

1 .Продувка
сжатым
воздухом.
2. Прочист
ка проволо
кой 01 мм.
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Карта дефектации и ремонта 33 
Зубчатые и червячные передачи 
Количество на изделие, шт -

Дистанционная

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ
установления дефекта 

и контрольный ин
струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Поломка,
трещины
зубьев.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.

Замена.

Выкрашива
ние кромок 
зубьев.

Визуальный контроль. Зачистка, 
скругление 
мест выкра
шивания.

Дефекты не более 10% пе
риметра зуба.

А Задиры, 
царапины, 
следы заеда
ния.

Визуальный контроль. 1. Опиловка, 
зачистка.
2.Замена.

Следы дефектов после опи
ловки, зачистки не более 
чем на 20% рабочей по
верхности.

Износ. 
Уменьшение 
толщины 
зубьев "а".

Измерительный кон
троль.
Зубомер типа Н Ц - 
1АВ.

Замена. Уменьшение толщины 
зубьев не более 10% от но
минальной.

Потеря кон
такта зубьев.

Визуальный контроль. 
Обкатывавние с про
веркой по краске.

1 Опиловка, 
шабрение.
2. Замена.

Пятно контакта должно за
нимать не менее 60% по 
ширине и 45% по высоте 
рабочей поверхности и рас
полагаться в ее средней ча
сти.

Увеличен
ный осевой 
разбег чер
вяка "в".

Измерительный кон
троль разбега. 
Индикатор ИЧ10Б кл.О.

Замена ди
станционной 
шайбы.

Разбег не должен превы
шать 0,2 мм.
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Карта дефектации и ремонта 34 
Крепежные изделия и резьбовые соединения 
Количество на изделие, шт -

О
бо

зн
ач

е
ни

е

Возможный
дефект

Способ
установления дефекта и 
контрольный инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Задиры, 
забоины на 
цилиндриче
ской по
верхности 
болтов и 
шпилек.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

1. Опиловка, 
зачистка.
2. Замена.

Уменьшение диаметра 
не более 2% от номи
нальной величины.

Трещины. Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.

Замена. Трещины любого вида 
и расположения не до
пускаются.

Б Задиры, 
смятие по
верхностей 
"под ключ".

Визуальный контроль. 
Измерительный контроль. 
Штангенциркуль ТТТЦ-1- 
125-0,1-1.

1. Опиловка.
2. Замена.

Допускаемое уменьше
ние размера не более 
5% от номинальной ве
личины.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 34
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Отклонение от 
перпендикуляр
ности шпильки 
в корпусе.

Измерительный кон
троль.
У гольник 
УШ -0-160.
Набор щупов № 2 кл. 1.

1. Замена.
2. Нарезка 
резьбы увели
ченного диа
метра в кор
пусе и уста
новка специ
альной 
шпильки.

Допуск перпендику
лярности на длине 
100 мм не более 0,5 мм. 
Искривление шпильки 
не допускается.

В Перекос опор
ной поверхно
сти.
Отклонение от 
плоскости тор
цов колпачко
вых гаек.

Измерительный кон
троль.
Образцы
шероховатости 3,2-ТТ. 
Плита поверочная 2 -1 - 
1000x630 кл.1.
Набор щупов №2 кл. 1. 
Лупа ЛП1-4Х.

1. Припилов
ка.
2. Шабрение.
3. Замена.

1 .Параметр шерохова
тости 3,2.
2. Допуск плоскостно
сти торцов колпачко
вых гаек -0,03 мм.
3. Не допускается одно
сторонний зазор более 
1,75% от размера "под 
ключ" между опорной 
поверхностью головки 
болта(гайки)и поверх
ностью детали после 
завертывания до каса
нии с деталью.

Г Износ, смятие, 
срыв резьбы.

Визуальный контроль. 
Измерительный кон
троль.
Штангенциркуль ТТТТТ- 
1-125— 0,1-1. 
Шаблоны резьбовые 
М60°.

1. Опиловка, 
прогонка 
резьбонарез
ным инстру
ментом.
2. Замена, 
установка 
специальной 
шпильки 
(болта) с 
нарезкой 
резьбы увели
ченного диа
метра в кор
пусе.

1 Допускается срыв 
резьбы на первых двух 
витках.
2. Допускаются забоины 
на участках, не превы
шающих 10% общей 
длины витка и 15% от 
суммарного количества 
числа витков.

д Износ, риски, 
забоины рабо
чей поверхности 
штифтов, кон
трольных шпи
лек.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4х. 
Измерительный кон
троль.
Микрометр 
МК 25-1.

1. Опиловка, 
зачистка.
2. Замена.

Допускаются следы ри
сок, забоин общей по
верхностью не более 
25%.
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Окончание карты дефектации и ремонта 34
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Пониженная 
(повышенная) 
твердость шпи
лек с диаметром 
более М42.

Измерительный кон
троль.
Тверд ометр 
ТВ... 2000HV.

Замена.
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Карта дефектации и ремонта 35
Пружины
Количество на изделие, шт -

д

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установления де
фекта и контрольный ин

струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Трещины. Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
МПД.

Замена.

Следы кор
розии.

Визуальный контроль. 1. Промывка, 
очистка.
2. Зачистка 
опиливание.
3. Замена.

Следы коррозии не до
пускаются.
Допускаемое уменьше
ние диаметра проволо
ки (прутка) -  2% номи
нального размера.

А Отклонение 
от плоскост
ности опор
ной поверх
ности.

Измерительный контроль. 
Проверка на плите.
Плита поверочная 2 -1 -  
1000x630.

Шлифование
торца.

Качка пружины, сво
бодно установленной 
на плоскости, не допус
кается.
Прилегание к плите не 
менее 60% поверхно
сти.
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Окончание карты дефектации и ремонта 35
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установления де
фекта и контрольный ин

струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Б Отклонение 
от прямоли
нейности 
образующей.

Измерительный контроль. 
Проверка на плите или по 
линейке.
Плита поверочная 2 -1 - 
1000x630.
Линейка поверочная 
ЛЧ-0-200.
Набор щупов 
№2 кл. 1.

Замена. Допуск прямолинейно
сти 1 мм на 100 мм 
длины.

Б Отклонение 
от перпен
дикулярно
сти образу
ющей к 
опорной по
верхности.

Проверка на плите. 
Плита поверочная 2 -1 - 
1000x630.
Угольник
УШ-0-400.
Набор щупов №2 Кл. 1.

Замена. Допуск перпендику
лярности 1 мм на 
100 мм длины.

Неравно
мерность 
шага "а".

Измерительный контроль.
Штангенциркуль
Ш Ц -1-125-0,1-1.

Замена. Допускаемая неравно
мерность шага 10%.

Остаточная
деформация.

Измерительный контроль 
свободной длины. 
Линейка измерительная 
500.
Штангенциркуль ТТТТТ-ТТТ-
500-0,1.

Замена. Уменьшение свободной 
длины от минимально
го размера по чертежу 
не допускается. 
Возможны более жест
кие и дополнительные 
требования, изложен
ные в соответствующих 
картах стандарта.
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Карта дефектации и ремонта 36 
Подшипники качения, шарнирные подшипники 
Количество на изделие, шт -

кXейК
со
ОЮ
О

Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контрольный 
инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта_____

Технические требова
ния после ремонта

Трещины, по
ломка обойм, 
шариков (ро
ликов), дета
лей сепарато- 
ров._________

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

Замена. Дефекты не допускают
ся.

Раковины, 
следы корро
зии, отпечатки 
шариков (ро
ликов), на по
верхностях ка
чения.

Визуальный контроль. 
Лупа Л П 1 ^ Х.

1 .Промывка. 
2.Замена.

Несмываемые следы 
коррозии и других де
фектов не допускаются.

Риски, 
царапины на 
поверхностях 
качения.

Визуальный контроль. 
Лупа Л П 1 ^ Х.

Замена. Допускаются единич
ные продольные риски 
глубиной до 0,2 мм. 
Риски, поперечные 
направлению вращения, 
не допускаются.________

Тугое враще
ние обойм.

Контрольное провора
чивание.

1 Промывка, 
очистка.
2. Замена.

После промывки в 10% 
растворе турбинного 
масла в бензине обой
мы должны свободно 
проворачиваться.______

Увеличенный 
диаметраль
ный и осевой 
разбег (люфт).

Измерительный кон
троль разбега. 
Индикатор ИЧ10Б кл.О.

Замена. Разбег, зазоры не долж
ны превышать величин, 
заданных ГОСТ 520.
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Карта дефектации и ремонта 37 
Мембранно-ленточное устройство Рисунок 7.17, 7.21 
Количество на изделие, шт. -  2

натяжной
Мембрана

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный де
фект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Дефекты деталей 
мембранно
ленточной систе
мы:
1. прогиб, скру
чивание, трещи
ны ленты;
2. прогиб, трещи
ны, мембраны.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.

Замена. Дефекты не допускают
ся.

- Нарушение непо- Визуальный кон- 1. Пригонка, 1 .Неподвижное соеди-
движного соеди- троль. затяжка, сбор- нение мембраны с лен-
нения мембраны Проверка затяжки и ка в соответ- той.
с лентой. стопорения. ствии с чер

тежом.
2. Замена де
фектных дета
лей.

2.Соответствие харак
теристик формулярам 
испытаний.
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Окончание карты дефектации и ремонта 37
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ
установления дефекта 

и контрольный ин
струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Выкрашивание, 
смятие, умень
шение профиля 
резьбы ленты, 
натяжного винта 
и гаек.

См. карту 34. См. карту 34.

Задиры, царапи
ны, изнашивание 
поверхности от
верстия и кромок 
сопла.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х.

1. Зачистка, 
опиловка по
врежденной 
поверхности.
2. Замена соп
ла.

Допускаются отдель
ные местные повре
ждения, если они не 
вызывают ухудшения 
характеристик регули
рования.
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Детали регуляторов
Карта дефектации и ремонта 38 

и требования к их сборке

1 Способ Заключение и
2 оX  Я Возможный де- установления дефекта рекомендуе- Технические требова-
8 * ю 
О

фект и контрольный ин
струмент

мый способ 
ремонта

ния после ремонта

Тугое провора
чивание элек
тропривода ре
гулятора скоро
сти, блока регу
лирования, ре
гулятора давле
ния отборов из- 
за заедания ва
лов, втулок, по
движных шпо
нок.

Проверка взаимодей
ствия частей механиз
ма.
Измерительный кон
троль.

1. Очистка, 
зачистка, 
опиловка.
2. Замена 
дефектных 
деталей.

Усилие на рукоятке 
электропривода 50- 
100Н.
Зазоры см. таблицы 
Б .16, Б .19, Б.20. 
Дефекты зубчатых пе
редач и подшипников 
качения, см. карты 33, 
36.

Тугое переме
щение золотни
ка в буксе ЭГП, 
регулятора ско
рости, регуля
тора давления, 
золотников АБ.

Контрольная установка 
и перемещение. 
Контрольное провора
чивание.

1. Очистка, 
зачистка.
2. Замена.

Золотник, смазанный 
маслом и вставленный 
в буксу (корпус), дол
жен опускаться под 
действием своего веса 
при любом положении 
по углу.

Нарушение 
плотности при
легания кры
шек, разъемов 
корпусов, рис
ки, задиры, эро
зионное изна
шивание.

Визуальный контроль. 
Проверка по краске.

Шабрение. Прилегание должно 
быть по всему пери
метру и составлять 80% 
общей площади. До
пускаются концентрич
ные риски, не выводя
щие жидкость в зону 
пониженного давления.

Риски, задиры, 
следы изнаши
вания деталей 
шарового со
единения вы
ключателя РД 
поз.2 рису
н о к ? .^ ,
ЭГП поз.З ри
сунок 7.22.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4х. 
Образцы шероховато
сти-0,4-ШЦ. 
Измерительный кон
троль.
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.О.

1. Зачистка 
мест дефек
тов.
2. Установка 
люфта за счет 
перезатяжки 
гайки поз.1 
рисунок7.19.

1 Параметр шерохова
тости поверхности 0,4. 
2.Свободное провора
чивание шара в шарни
ре. Люфт не более 
0,1 мм.
3 .Надежное стопорение 
деталей после затяжки.
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О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный де
фект

Способ
установления дефекта 

и контрольный ин
струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Засорение от
верстий для вы
пуска воздуха в 
пробке поз.7, 
рисунок 7.18.

Визуальный контроль. 
Проверка калиброван
ным прутком.
Пруток

1 - 0 ,0 1

0  ~0’02 мм.

1. Продувка 
сжатым воз
духом.
2. Прочистка 
проволокой 
01 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 38
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный де
фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 
инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Нарушение 
прилегания соп
ла поз.8 рисунок 
7.22 к сопрягае
мой поверхно
сти, царапины, 
задиры, изна
шивание кро
мок.

Проверка прилегания 
по краске.
Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

1. Зачистка, 
опиловка.
2.Замена соп
ла.

При установке сопла на 
место полное прилега
ние по периметру. До
пускаются отдельные 
местные повреждения, 
если они не вызывают 
ухудшения характери
стик регулирования.

Нарушение осе
вой установки 
сопла поз. 8 ри
сунок 7.22.

Визуальный контроль. 
Контрольная сборка и 
проверка перемещения. 
Индикатор ИЧ10Б кл.О.

Изменение 
осевой уста
новки штока 
ЭМИ.

Сопло, установленное 
на место, при затянутом 
крепеже должно вызы
вать подъём штока 
ЭМИ на 0,01-0,02 мм.

Б Нарушение осе
вой установки 
винта поз.7, ри
сунок 7.22.

Визуальный контроль. 
Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, кл. 1.

Замена и при
гонка сфери
ческих шайб 
поз.З.

При золотнике поз. 1, 
установленном с пере- 
крышей 5=4,0 мм, по
верхности Б гайки поз.6 
и винта поз.7 должны 
совпадать.

Трещины, под
рез, снижение 
упругости рези
новой мембра
ны поз. 10 рису
нок 7.22.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1^1Х. 
Измерительный кон
троль твёрдости. 
Твердомер 
8-450НВ.

Замена. Дефекты не допускают
ся.
Повышение твёрдости 
не более 10% от перво
начальной.
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7.23 Блок золотников автомата безопасности (карта 39)
черт. Б Т -188050
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.22



7.24 Блок золотников автомата безопасности (карта 32-35,39)
черт. БТ -218960
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б. 22



Карта дефектации и ремонта 39 
Блок золотников автомата безопасности рисунок 7.23, 7.24. 
Количество на изделие, шт -  1

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный де
фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требо
вания после ремонта

Неправильная 
установка стрел
ки поз. 14.

Визуальный контроль 
сборки.

При соедине
нии червяка 
поз. 16 с винтом 
поз. 15 средняя 
прорезь пово
ротной шайбы 
поз. 10 должна 
совпадать с 
риской "у" на 
корпусе блока. 
При этом 
стрелка поз. 14 
устанавливает
ся в положение 
"Работа".

За каждые два обо
рота червяка поз. 16 
поворотная шайба 
поз. 10 встает сосед
ней прорезью против 
риски "у", а стрелка 
поз. 14 против оче
редного деления 
шкалы.

Трещины, рычага 
поз.6, клинков 
поз.9.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
УЗК.
Дефектоскоп УД2-12.

Замена.

А Задиры, изнаши
вание поверхно
стей контакта 
клинков поз.9 с 
головками золот
ников поз. 25. 
Нарушение за
мыкания золот
ника во взведен
ном положении.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Проверка взаимодей
ствия.

1. Зачистка, 
опиловка по
верхностей 
контакта клин
ков поз. 9.
2.Замена клин
ков с пригон
кой поверхно
стей контакта.

Следы дефектов не 
допускаются. 
Золотник должен 
надежно устанавли
ваться во взведенном 
положении, при этом 
должны быть вы
держаны величины 
ходов и зазоры.
См. таблицу Б.22.

Б Задиры, царапи
ны, изнашивание 
поверхности кон
такта клинков 
поз. 9 с кольцом 
автомата без
опасности.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.

1 .Зачистка 
опиловка по
верхностей 
контакта.
2. Замена 
клинков.

Следы дефектов не 
допускаются.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 39
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Нарушение уста
новочного разме
ра "м".

Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, кл. 1.

Изменение 
положения за 
счет толщины 
шайбы поз.27.

Зазоры см. таблицу 
Б.22.
Головка должна быть 
застопорена шпонкой 
поз.26, винт закернен 
в шлиц.

Дефекты поверх
ности, тугое про
ворачивание по
воротной буксы, 
поз. 11.

Контрольная установка 
и проворачивание. 
Динамометр ДОУ 
0,05-0,5 кН.

См. карту 32. 
Золотники, смазанные 
маслом, свободно пе
ремещаются под соб
ственным весом при 
любом положении по 
углу. Зазоры см. таб
лицу Б.22.

Тугое проворачи
вание червяка 
поз. 16 привода.

Измерительный кон
троль.
Контрольное провора
чивание с проверкой 
усилия на маховике. 
Динамометр ДОУ 
0,05-0,5 кН.

Пригонка ме
ханизма, 
устранение 
задиров, за
усенцев с за
меной де
фектных де
талей.

Усилие для проворота 
маховика электропри
вода 50-80 Н.

Нарушение уста
новки распреде
лительного зо
лотника поз.21.

Измерительный кон
троль выступления зо
лотника "ч", зазора "и". 
Штангенглубиномер 
Ш Г-160-0,1. 
Индикатор ИЧ10Б кл.0.

Установка 
размера "ч" за 
счет толщины 
шайбы поз. 18. 
2. Установка 
зазора "и".

Зазоры см. таблицу 
Б.22.

Тугое перемеще
ние штока поз.5.

1 .Контрольная сборка. 
2.Измерительный кон
троль биения. 
Индикатор ИЧ10Б кл.0. 
Динамометр ДОУ 
0,05-0,5 кН.

1.Зачистка 
заусенцев, 
шлифование 
штока поз. 5. 
2. Замена.

Отсутствие заеданий. 
Усилие при переме
щении штока 10-20 Н.

Тугое поворачи
вание рычага 
поз.6.

Контрольное поворачи
вание.

Зачистка со
прягаемых 
поверхностей 
пальца поз.7.

Отсутствие заеданий, 
поворачивание под 
действием своего ве
са.

Тугое перемеще
ние указателя 
поз. 24.

Контрольная сборка без 
пружины.

Зачистка со
прягаемых 
поверхностей.

Сводный ход указате
ля под собственным 
весом при любых по
ложениях по углу при 
контрольной сборке 
без пружин.
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Окончание карты дефектации и ремонта 39
О

бо
зн

ач
е
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е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Тугое поворачи
вание клинков 
поз.9.

Контрольное повора
чивание.

Зачистка,
шлифование
сопрягаемых
поверхностей
оси качения,
отверстий в
рычагах.

Отсутствие заеданий, 
поворачивание под 
действием своего веса.

Дефекты зубча
того соединения 
червяка поз. 16 и 
колеса.

См. карту 33. 1.Способы 
ремонта в со
ответствий с 
картой 33.

См. карту 33.

Дефекты, оста
точная деформа
ция пружин.

См. карту 35. Замена. Уменьшение свободной 
длины не допускается. 
Остальные дефекты см. 
карту 35.
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7.25 Сервомотор ЧВД (карты 32, 34, 35, 36, 40, 41)
черт. БТ -213070
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.23

П - Конус обратной связи 

16 17 18

Зазоры а,б,г,и,м заданы на диаметр.

Рисунок 7.25 -  Сервомотор ЧВД



7.26 Сервомотор ЧНД (карты 32, 34, 35, 36, 40, 41)
черт. БТ-213510
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.24

Конус обратной связи

1. Установлен на турбинах 
до заводского №26646 вкл.

2. Зазоры а,б,д,е,и,л,т 
заданы на диаметр.

] Рисунок 7.26 -  Сервомотор ЧНД



7.27 Сервомотор ЧНД (карты 32,34,35,36, 40, 41)
черт. БТ-222600
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.25

Рисунок 7.27, листов 2, лист 1 -  Сервомотор ЧНД



Рисунок 7.27. лист 2 -  Сервомотор ЧНД. Переключатель и устройство обратной связи
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7.28 Автоматический затвор (карты 32,34-36,40,41)
черт. БТ-160106
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.26

Рисунок 7.28 -  Автоматический затвор



Карта дефектации и ремонта 40
Кольцо поршневое 
Количество на изделие, шт -

г  А

Б

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный
дефект

Способ установления де
фекта и контрольный ин

струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Деформа
ция, нару
шение плос
кости тор
цовых по
верхностей.

Измерительный контроль. 
Проверка на плите.
Плита поверочная 
2-1-1000x630.
Набор щупов №2, кл. 1.

1. Пригонка и 
притирка с 
проверкой по 
краске.
2. Замена.

Щуп 0,05 мм между 
кольцом и плитой не 
должен проходить. 
Допускается прижатие 
силой до 49 Н (5 кгс).

Б Деформа
ция, нару
шение при
легания к 
поверхности 
расточки.

Измерительный контроль. 
Контрольная установка в 
расточке с проверкой зазо
ра.
Набор щупов №2, кл. 1.

1. Пригонка с 
проверкой по 
краске.
2. Замена.

Щуп 0,05 мм проходить 
не должен при проверке 
по обеим сторонам 
кольца.

В Нарушение
взаимного
прилегания
концевых
частей.

Измерительный контроль. 
Набор щупов №2, кл.1. 
Плита поверочная 
2-1-1000x630.

Пригонка. Щуп 0,03 мм проходить 
не должен.
Примечание. 
Допускается прижатие 
на плите силой до 49 Н 
(5 кгс).
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Окончание карты дефектации и ремонта 40
О

бо
зн

ач
е
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е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Г Задиры; забои
ны, выкрашива
ние кромок.

Визуальный контроль. 
Лупа Л П 1-4 .

1. Опиловка, 
зачистка.
2. Замена.

Допускаемое увеличе
ние фаски до 
0,8 ммх45°.
Размер фаски по черте
жу 0,5 ммх45°.
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Карта дефектации и ремонта 41
Детали сервомоторов, автоматического затвора и требования к их сборке 
рисунки 7.25; 7.26; 7.27; 7.28

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 
по чер
тежу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Нарушение 
прилегания 
крышек, 
фланцев, за
боины, рис
ки, эрозион
ное изнаши
вание.

Визуальный 
контроль. 
Проверка при
легания по 
краске.

Шабрение. Прилегание по замкну
тому периметру, не ме
нее чем 80% общей 
площади. На фланцах 
допускаются концен
тричные риски, не вы
водящие жидкость в 
зону понижения давле
ния.

А Риски, зади
ры, следы 
изнашива
ния поверх
ности рас
точки.

Визуальный 
контроль. 
Измеритель
ный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы ше
роховатости 
1,6-Р.
Нутромер мик
рометрический 
НМ 600.

1. Зачистка 
мест дефек
тов.
2. Расточка 
внутреннего 
диаметра (с 
заменой или 
пригонкой 
поршневых 
колец).
3. Замена сер
вомотора 
Для сервомо
тора рисунок 
7.23 замена 
рубашки 
поз.З.

1 .Допускаются зачи
щенные места дефектов 
глубиной до 0,1 мм, не 
более чем на 5% по
верхности.
2. Номинальные диа
метры расточки, мм 
рисунок 7.25 300+0’05; 
рисунок 7.26, 7.27 
300+°’05;
рисунок 7.28 270+0’05.
3 .Допускаемое увели
чение диаметра при 
расточке -  0,4мм от но
минального размера 
чертежа.
4. Допускаемые зазоры 
см. таблицы Б.23-Б.26.
5. Параметр шерохова
тости поверхности 1,6.
6. Допуск круглости -  
0,05 мм.
Допуск цилиндрично- 
сти -0 ,1  мм.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 41
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Б Риски, задиры, 
изнашивание по
верхностей што
ка.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. Об
разцы шероховато
сти 1,6-Т. 
Измерительный 
контроль. 
Микрометр 
МК 50-1;
МК 75-1.

1. Зачистка, 
шлифование 
мест дефектов.
2. Точение, 
шлифование не 
азотированного 
штока с заме
ной штатных 
втулок, уста
новкой специ
альных втулок, 
сопряженных 
со штоком для 
сервомотора 
ЧНД и автома
тического за
твора.
3.Замена азо
тированной па
ры "шток- 
втулки".

1 Допускаются зачищен
ные места дефектов глу
биной до 0,2мм, не более 
чем на 5% поверхности.
2. Номинальный диаметр 
штока, мм
QS-0’12 •:7-’-0Д4>
75-0Д2.

пл-0,08 
/U-0,12 *

3. Допускаемое умень
шение диаметра штока 
не азотированного на
1 мм от номинального 
размера чертежа.
4. Параметр шероховато
сти поверхности 1,6.
5.Зазоры см. табл.Б.23- 
Б.26.
6. Допускаются отдель
ные риски на поверхно
сти азотированных дета
лей глубиной до 0,1 мм.

Б Риски, задиры и 
следы изнашива
ния поверхности 
сопрягаемой со 
штоком.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости 1,6-Т. 
Измерительный 
контроль.
Нутромер индика
торный НИ50-100- 
1.

1. Зачистка, хо
нингование 
мест дефектов.
2. Расточка (с 
заменой што
ка).
3. Замена 
крышки поз.5 
сервомотора 
рисунок 7.25. 
Замена втулки 
поз.5, рисунки 
7.26,7.27 
крышки поз. 6 
рисунок 7.28.
4. Установка 
специальной 
втулки в 
крышке поз.6 
рисунок 7.28.

1. Допускаются зачищен
ные места дефектов глу
биной до 0,2 мм не бо
лее, чем на 5% поверх
ности.
2. Допускаемое увеличе
ние диаметра неазотиро- 
ванных деталей на 0,6 
мм от размера чертежа.
3. Параметр шероховато
сти -  1,6.
4.Зазоры см. таблицы 
Б.23-Б.26.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 41
О

бо
зн
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е-

, 
ни

е Возможный де
фект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Риски, задиры, 
изнашивание 
контактных по
верхностей коло
док верхних и 
нижних поз.6 ри
сунки 7.26, 7.27 
пальцев и осей 
поз. 8,9,10,11 ри
сунок 7.28.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости 1,6-ШП. 
Контрольное пере
мещение, провора
чивание. 
Измерительный 
контроль люфта. 
Индикатор ИЧ10Б 
кл.О.

1. Зачистка мест 
дефектов.
2. Замена.

Параметр шероховатости 
поверхностей 1,6.
Зазоры см. таблицы 
Б.23-Б.26.

Дефекты, оста
точная деформа
ция пружины.

1. См. карту 35.
2. Номинальная свобод
ная длина пружин авто
затвора рисунок 7.28, 
мм:
Hi=56(T“ ;

Н2=486!“ ;

Н3= 395^з-
3. Уменынение свобод
ной длины пружины 
компенсировать уста
новкой дистанционного 
кольца толщиной не бо
лее 30 мм.
4. При испытании долж
ны выполняться харак
теристики сервомоторов 
согласно формуляру ис
пытаний.

Дефекты шар
нирных подшип
ников и подшип
ников качения.

См. карту 36.

Дефекты, оста
точная деформа
ция поршневых 
колец.

См. карту 40.
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Окончание карты дефектации и ремонта 41
О

бо
зн
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е

ни
е

Возможный де
фект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

Риски, задиры, 
следы изнашива
ния деталей ша
рового соедине
ния поз. 10, 12 ри
сунок 7.25 и 
поз. 33 рисунок 
7.27 и сопрягае
мых с ними дета
лей.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х 
Образцы шерохо
ватости 0,8-ШЦ. 
Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

1. Зачистка 
опиловка, 
полирование.
2. Подгонка 
шайбы поз. 10, 
рисунок 7.25.
3. Замена дета
лей с последу
ющей пригон
кой.

Параметр шероховатости 
-0 ,8 .
Прилегание шаровой по
верхности не менее 80%. 
Допускаемый люфт в 
шарнирном соединении 
не более 0,1 мм.

Биение поверх
ности конуса 
поз. 13, рисунок 
7.25 поз. 13 рису
нок 7.26 поз. 17 
рисунок 7.27.

Измерительный 
контроль радиаль
ного биения. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

1. Шлифование 
поверхностей 
конуса (в пре
делах допуска).
2. Замена.

Допуск биения 0,05 мм.

Нарушение уста
новочного разме
ра "б" при сборке 
автозатвора ри
сунок 7.25 с кла
паном рисунок 
7.29.

Измерительный 
контроль размера 
"б" при снятии и 
установке сервомо
тора.
Штангенциркуль
Ш Ц-1-125-0,1-1.

Восстановле
ние размера"б" 
за счет измене
ния длины тяг 
поз. 17 рисунок 
7.28.

Допускаемый размер см. 
таблицу Б.26.

Засорение отвер
стий для выпуска 
воздуха в порш
нях сервомоторов 
и пробках 
поз.4.17, рисунок 
7.25, поз.8, ри
сунки 7.26,7.27..

Визуальный кон
троль.
Проверка калибро
ванным прутком. 
Пруток

0  Ио,02 ММ.

1 .Продувка 
сжатым возду
хом.
2. Прочистка 
проволокой 
01 мм.
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7.29 Рычаги сервомотора ЧНД и поворотных диафрагм (карта 42)
черт. БТ-169000
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.27

&- B i

Рисунок 7.29 -  Рычаги сервомотора ЧНД и поворотных диафрагм



Карта дефектации и ремонта 42
Рычаги сервомотора ЧНД и поворотных диафрагм Рисунок 7.29 
Количество на изделие, шт -  1

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный де
фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Дефекты под
шипников каче
ния, в том чис
ле:
1) деформация 
наружной 
обоймы, увели
чение наружно
го диаметра 
подшипника.

Измерительный кон
троль.
Микрометр 
МК 150-1.

1. Шлифова
ние наружно
го диаметра 
подшипника.
2. Замена.

1 .Подшипник 
№4074922
Номинальные диамет
ры:
0150-0,018 мм; 
0110-0,01 мм.
2.После установки 
наружной обоймы в 
корпус внутренняя 
обойма должна свобод
но проворачиваться. 
Остальные требования 
см. карту 36.

2) Деформация 
внутренней 
обоймы, изна
шивание внут
ренней поверх
ности подшип
ника.

Измерительный кон
троль.
Нутромер микромет
рический 
НМ600.

Замена.

А Риски, задиры, 
общее изнаши
вание сопрягае
мых поверхно
стей вала поз.2, 
втулок поз.5; 16.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шероховато
сти
1.6 ТТ. 1,6-Р. 
Измерительный кон
троль.
Микрометр 
МК 150-1.
Нутромер микромет
рический 
НМ600.

Зачистка,
шабрение,
шлифование.

Допускаются продоль
ные и кольцевые риски 
глубиной до 0,2 мм. 
Зазоры см. таблицу 
Б.27.
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Окончание карты дефектации и ремонта 42
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Риски, задиры, 
общее изнаши
вание сопрягае
мых поверхно
стей пальцев 
поз. 9,12, серьги 
поз.7, втулок 
поз. 8.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный кон
троль.
Микрометр 
МК 50-1 
МК 100-1.
Нутромер индикатор
ный
НИ 50-100-1.

1. Зачистка, 
полирование.
2. Замена.

Допускаются отдель
ные кольцевые риски 
глубиной до 0,2 мм, за
чищенные места дефек
тов глубиной до 0,2 мм 
не более 5% каждой 
поверхности.
Зазоры см. таблицу 
Б.27.

Б Риски, задиры, 
заусенцы сопря
гаемых поверх
ностей шлице
вого соединения 
поз.4,2.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛИ 1-4 
Образец шероховато
сти
0,8-ШЦ, 0,8-ФТ.

Зачистка,
шабрение,
опиловка.

Параметр шероховато
сти поверхности -  0,8.

Увеличение за
зоров "еГ, "ег", 
"иД  "и2".

Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, кл. 1.

Замена и то
чение колец 
поз.З, 10.

Риски, задиры, 
нарушение 
плотности со
прягаемых по
верхностей кор
пуса рычагов и 
корпуса ЦНД.

Визуальный контроль. 
Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, кл. 1.

Зачистка,
шабрение.

После сборки щуп 
0,03 мм в стык сопряга
емых поверхностей ид
ти не должен.
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7.30 Кулачковое распределительное устройство (карта 43)
черт. БТ-168500, БТ-213775 
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.28

Рисунок 7.30 листов 2, лист 1 -  Кулачковое распределительное устройство



п -п

Рисунок 7.30, лист 2 -  Кулачковое распределительное устройство



Карта дефектации и ремонта 43 
Кулачковое распределительное устройство Рисунок 7.30

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 
по чер
тежу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Дефекты 
подшипни
ков качения, 
в том числе: 
1)деформаци 
я наружной 
обоймы, 
увеличение 
наружного 
диаметра 
подшипни
ка;

Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 175-1. 
Контрольное 
проворачива
ние.

1 Шлифовани 
е наружного 
диаметра 
подшипника. 
2. Замена.

Подшипник
№ 3518
Номинальные
диаметры:
0160-0,025 мм, 
090-0,02 мм.
2.Обоймы установлен
ного на место подшип
ника должны свободно 
проворачиваться. 
Допускается 0160 -  
0,03 мм.
Остальные требования 
см. карту 36.

2)деформаци 
я внутрен
ней обоймы, 
изнашива
ние внут
ренней по
верхности 
подшипни
ка.

Измеритель
ный контроль. 
Нутромер ин
дикаторный 
НИ 50-100-1.

Замена.

А Изнашива
ние поса
дочной по
верхности 
кулачкового 
вала поз. 1.

Визуальный
контроль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измеритель
ный контроль. 
Микрометр 
МК 100-1. 
Образец шеро
ховатости 0,8— 
11Щ

1 .Наплавка по 
технологии, 
согласованной 
с заводом- 
изготовителем 
с последую
щим шлифо
ванием.
2. Электродуго 
вое или плаз
менное напы
ление.
3. Замена.

1. Толщина покрытия до 
1,5 мм.
2. Параметр шерохова
тости поверхности -  
0,8.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 43
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Б Изнашива
ние поса
дочных по
верхностей 
осей под
шипников.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Измерительный 
контроль. 
Микрометры МК 
75-1
МК 100-1.

1 .Зачистка, 
полирование. 
2.Замена.

Допускается не более 
двух рисок глубиной до 
0,2 мм, зачищенные ме
ста дефектов глубиной 
до 0,2 мм не более 5% 
каждой поверхности. 
Зазоры см. таблицу Б.28.

Увеличен
ный
(уменьшен
ный) разбег 
подшипни
ков.

Измерительный 
контроль зазоров. 
Набор щупов №2, 
кл.1.

1. Изменение раз
бега за счет обра
ботки дистанцион
ных втулок и ко
лец.
2.Замена втулок и 
колец.

Зазоры см. таблицу Б.28.

В Дефекты 
зубчатого 
соединения 
шестерни 
поз.2 с сек
тором 
поз. 14.

См. карту 33. 1. Способы ремонта 
в соответствии с 
картой.
2. Изменение по
рядка зацепления 
зубьев сектора и 
шестерни.

См. карту 33.

Г Износ рабо
чих поверх
ностей кула
ков.

Измерительный
контроль.
Проверка по шабло
ну.

1 .Наплавка мест 
дефектов по техно
логии, согласован
ной с заводом- 
изготовителем с 
последующей об
работкой по шаб
лону.
2.3амена.

Допускаемое отклонение 
профиля до 0,2 мм. 
Толщина наплавленного 
слоя до 4,5 мм 
Твердость по чертежу.

Д Износ со
прягаемых 
поверхно
стей рамы 
поз. 10 и ци
линдра 
поз.9.
Нарушение 
зазора "в".

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4
Измерительный
контроль.
Набор щупов №2, 
кл.1.
Образцы шерохова
тости 3,2-ФТ.

1.Зачистка, опи
ловка.
2. Наплавка по тех
нологии, согласо
ванной с заводом- 
изготовителем с 
последующей об
работкой.

Параметр шероховатости 
-3 ,2 .
Зазоры см. таблицу Б.28.
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Окончание карты дефектации и ремонта 43
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и ре
комендуемый спо

соб ремонта

Технические требования 
после ремонта

Задиры, сле
ды изнаши
вания в 
шпоночном 
соединении, 
снятие по
верхностей 
шпонок 
поз. 8 и паза.

Визуальный кон
троль.
Измерительный 
контроль зазоров. 
Микрометр 
МК 25-1.
Набор щупов №2, 
кл.1.

1 Зачистка, опи
ловка.
2.Замена шпонки.
3.Обработка по
верхностей паза с 
установкой шпонки 
увеличенной ши
рины.

1. Прилегание поверхно
стей должно составлять 
не менее 80% каждой 
плоскости и распреде
ляться равномерно.
2. Номинальная ширина 
шпонки поз.6 24 мм.
3. Допускаемое увеличе
ние ширины шпонки на 2 
мм от номинального по
садочного размера. 
Зазоры см. таблицу Б.28.

Дефекты 
крепежных 
изделий см. 
карту 34.
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7.31 Колонки и рычаги регулирующих клапанов (карта 44)
черт. БТ-159825, БТ-160565, БТ-168560 
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.29

Колонка бокового 
левого клапана ЧВД

Колонки верхнего 
и бокового правого 

клапана ЧВД
А1-А1 Конец рычага поз.4 

верхних клапанов Кулак Рычаг поз.4 
боковых клапанов

Зазоры б,и,к,л заданы на диаметр.
Примечания:
1. На турбинах с зав. № 26038 в н е с е н о  изменение в конструк
цию узла соединения штока регулирующего клапана с рамкой 
поз. 7, зазор «а» в новой конструкции не изменился.
2. На турбинах с зав. № 26672 в данном узле (разрез Б 1  - Б1) 
установлен сферический подшипник (вместо игольчатого).

Шток регулирующего 
клапана (см. примечание 1)

Рисунок 7.31 -  Колонки и рычаги регулирующих клапанов



Карта дефектации и ремонта 44 
Колонки и рычаги регулирующих клапанов Рисунок 7.31

О
бо

зн
ач

е
ни

е Возможный де
фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Риски, задиры 
сопрягаемых 
поверхностей 
рамки поз.7 и 
корпуса поз.6 
колонки клапа
на.
Уменьшение 
зазора "б" в ре
зультате оста
точной дефор
мации деталей.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шероховато
сти- 1,6-ТТ. 
Измерительный кон
троль.
Нутромер
микрометрический
НМ600.
Микрометр 
МК 200-1 
МК 275-1.

1. Зачистка, 
опиловка.
2. Проточка, 
шлифование 
рамки поз.7.

Допускаются продоль
ные риски шириной до 
0,2 мм, зачищенные ме
ста дефектов глубиной 
до 0,2 мм не более 10% 
каждой поверхности. 
Зазоры см. таблицу 
Б.29.
Параметр шероховато
сти -  1,6.

Задиры, следы 
изнашивания в 
шпоночном со
единении смя
тие поверхно
стей шпонок 
поз.29 и паза.

Измерительный кон
троль.
Определение зазоров. 
Микрометр 
МК 50-1.
Набор щупов №2, кл. 1.

1. Зачистка, 
опиловка.
2. Замена 
шпонки.
3. Обработка 
поверхностей 
паза с уста
новкой шпон
ки увеличен
ной ширины.

Прилегание поверхно
стей должно составлять 
не менее 80% каждой 
плоскости и распреде
ляться равномерно. 
Допускаемое увеличе
ние ширины шпонки на 
2 мм от номинального 
посадочного размера. 
Зазоры см.таблицу Б.29.

Риски, задиры, 
изнашивание 
поверхностей 
осей подшипни
ков.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1^1Х. 
Образцы шероховато- 
сти-0,8-ШЦ. 
Измерительный кон
троль.
Микрометр 
МК 50-1 
МК 75-1.
Нутромер индикатор
ный
ни 18-50-1 
ни 50-100-1.

1. Зачистка, 
полирование. 
2.Замена.

Допускается не более 
двух рисок глубиной до 
0,2 мм, зачищенные ме
ста дефектов глубиной 
до 0,2 мм не более 5% 
каждой поверхности. 
Зазоры см. таблицу 
Б.29.
Параметр шероховато
сти -  0,8.

Риски, задиры 
сопрягаемых 
поверхностей 
прижимных ко
лец поз.1 и рам
ки поз.7.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1^1х. 
Образцы шероховато
сти 0,8.

Опиловка и 
притирка с 
проверкой по 
краске.

Прилегание не менее 
60% каждой поверхно
сти.
Параметр шероховато
сти не более 0,8.
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Окончание карты дефектации и ремонта 44
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный де

фект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требова
ния после ремонта

Изменение за
зора "а" в со
единении ко
лонки с клапа
ном.
1. Увеличенный 
зазор.

2. Уменьшенный 
зазор.

Измерительный кон
троль.
Набор щупов №2, кл. 1.

1. Опиловка, 
шабрение по
верхности А 
шайбы поз.2.
2. Опиловка, 
шабрение по
верхности Б, 
шайбы поз.2.

Допускаемые отклоне
ния см. таблицу Б.29.

Дефекты, оста
точная дефор
мация пружин, 
поз.9,12,13.

См. карту 35. 
Номинальная свобод
ная длина пружин, мм 
Hi= 380^з;

Н2= 54СГ“ ;
Н3=440!"
Уменьшение свободной 
длины пружин компен
сировать установкой 
дистанционных колец.

Дефекты под
шипников каче
ния.

См. карту 36.

Износ сопряга
емых поверхно
стей опорных 
подушек и скал
ки поз.3,5,8.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1-4Х.
Образец шероховато
сти 0,4-ШЦ.

Опиловка,
полирование.

Параметр шероховато
сти поверхности -  0,4. 
Прилегание не менее 
80% поверхности.

Увеличенный 
люфт, износ 
резьбы в соеди
нении втулки со 
штоком клапа
на.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛИ 1-4 
Штангенциркуль 
Ш Ц -1-125-0,1-1. 
Шаблоны резьбовые 
М60°

Замена втул
ки.

Износ сопряга
емых поверхно
стей опорных 
подушек и скал
ки поз.3,5,8.

Визуальный контроль. 
Лупа ЛП1^1Х. 
Образцы шероховато
сти 0,4-ШП.

Опиловка,
полирование.

Параметр шероховато
сти поверхности -  0,4. 
Прилегание не менее 
80% поверхности.
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7.32 Клапан стопорный (карты 45-49)
черт. БТ-211918
Нормы зазоров (натягов) -  таблица Б.30

Рисунок 7.32 -  Клапан стопорный

I I

Зазоры а,б,в,г.ж,з,л,н,с 
заданы на диаметр.



7.33 Клапан регулирующий (карты 45-47,49)
Нормы зазоров (натягов) -  таблицы Б.31-Б.ЗЗ

Рисунок 7.33 -  Клапан регулирующий
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Карта дефектации и ремонта 45
Корпусы клапанов
Корпус стопорного клапана Поз.9 рисунок 7.32 
Количество на изделие, шт -  1 
Корпус регулирующего клапана Поз.4, рисунок 7.33 
Количество на изделие, шт -  4

Перед зачеканкой седла 
плоскости должны 
совладать

Зачеканить по

II
Исполнение 1

Зачеканить
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Продолжение карты дефектации и ремонта 45
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установ
ления дефекта и 

контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

А
Б

Трещины на 
наружных и 
внутренних 
поверхностях 
корпуса кла
пана.

Зачистка.
Визуальный
контроль.
Травление.
МПД.
Лупа ЛП1-4Х.

1 .Выборка и заварка 
трещин, обработка 
после заварки в со
ответствии с РД 
108.021.112 [1].
2.Замена.

1. Допускаеые размеры 
трещин, оставляемых без 
выборки и размеры выбо
рок, оставляемых без за
варки, определяются по 
рекомендациям СТО 
17330282.27.100.005-2008.
2. Трещины в наплавлен
ном металле и околона- 
плавочных зонах не до
пускаются.

В Трещины
седла
поз. 11 рису
нок 7.32 
поз.9, рису
нок 7.33.

Визуальный 
контроль. 
Зачистка, трав
ление.
Лупа ЛП1-4Х.

Замена.

Риски, 
эрозионное 
изнашивание 
смятие поса
дочной по
верхности 
седла, поз. 11 
рисунок 7.32, 
поз. 9 рис 
7.33.

Визуальный
контроль.
Лупа Л П 1 ^ Х. 
Проверка приле
гания клапана к 
седлу.

Пригонка, притирка 
по калибру.

Дефекты поверхности не 
допускаются.

Потеря плот 
ной посадки 
и выпрессов- 
ка седла.

Визуальный
контроль.
Обстукивание.

1 .Наплавка посадоч
ной поверхности 
корпуса по техноло
гии, согласованной с 
заводом-
изготовителем и по
следующая обработ
ка.
2.3амена седла и де
талей его крепления.

Посадка седла в пределах 
допуска чертежа. Натяги 
см. таблицы Б.ЗО-Б.ЗЗ. 
Стопорение седла чекан
кой или специальными 
деталями по чертежу УТЗ. 
Допуск овальности и ко
нусности посадочной по
верхности под седло -  
0,03 мм, допуск несоосно- 
сти с расточкой фланца 
паровой коробки -  не бо
лее 0,1 мм.
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Окончание карты дефектации и ремонта 45
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установ
ления дефекта и 
контрольный 
инструмент

Заключение и реко
мендуемый способ 
ремонта

Технические требования 
после ремонта

Г Риски, зади
ры, отклоне
ние плоско
сти уплотня
ющей по
верхности 
корпуса.

Визуальный 
контроль. 
Проверка по 
краске.
Плита повероч
ная
2-1-1600x1000. 
Линейка пове
рочная 
Ш Д-0-630. 
Образцы шеро
ховатости 3,2— 
ТТ.

Зачистка,
Шабрение.

Параметр шероховатости 
-3,2.
Прилегание должно быть 
по периметру и составлять 
не менее 80% поверхно
сти.

Неперпенди- 
кулярность 
поверхности 
Г относи
тельно оси 
седла.

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

Точение поверхно
сти Б.

Допуск перпендикулярно
сти -  0,05 мм.

182



Карта дефектации и ремонта 46
Крышки клапанов
Крышка стопорного клапана Поз.8, рисунок 7.32 
Количество на изделие, шт -  1 
Крышка регулирующего клапана Поз.З, рисунок 7.33 
Количество на изделие, шт -  4

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требования после 
ремонта

А Изменение 
внутреннего 
диаметра 
буксы, поз.6 
рисунок 7.32; 
поз. 5 рисунок 
7.33.
1. Уменьше
ние внутрен
него диамет
ра буксы.

Измеритель
ный контроль. 
Проверка про
ходным калиб
ром.

Очистка, за
чистка, обра
ботка абрази
вом.

Возможность установки проход
ного калибра диаметром
я-0’03 // а -0 0411 э’ длиной не менее сум
марной длины уплотнения. 
Уменьшение внутреннего диа
метра буксы от номинального 
размера не допускается. 
Номинальные диаметры, мм ри
сунок 7.32 д1=36+0,08; 
рисунок 7.33 д2=36+0,08; 
дЗ=50+0,08.
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Окончание карты дефектации и ремонта 46
О

бо
зн

ач
ен

ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон
трольный ин
струмент

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 
ремонта

Технические требования после 
ремонта

2.Увеличение 
внутреннего 
диаметра 
буксы.

Измеритель
ный контроль. 
Нутромер ин
дикаторный 
НИ 18-50.

Замена буксы. Для регулирующих клапанов до
пускается увеличение диаметра 
на 0,5 мм от номинальной вели
чины на глубину 100 мм от ниж
него торца.
Общее увеличение диаметра в 
пределах допуска на зазоры см. 
таблицы Б . 3 0-Б .33.

Б Риски, зади
ры, отклоне
ние плоско
сти уплотня
ющей по
верхности 
крышки.

Визуальный 
контроль. 
Проверка по 
краске с корпу
сом клапана. 
Измеритель
ный контроль. 
Линейка пове
рочная 
ТП Д-0-630 
Образец шеро
ховатости -  
3,2ТТ.

Зачистка,
шабрение.

Параметр шероховатости по
верхности 3,2
Прилегание должно быть по пе
риметру и составлять не менее 
80% поверхности.

Неперпенди- 
кулярность 
поверхности 
Б относи
тельно по
верхности А 
втулок.

Измеритель
ный контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б кл.О.

Точение по
верхности Б.

Допуск перпендикулярности -  
0,2 мм.
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Карта дефектации и ремонта 47
Клапаны со штоками
Клапан стопорный Поз. 10, рисунок 7.32
Количество на изделие, шт -  1
Клапан регулирующий Поз.8, рисунок 7.33
Количество на изделие, шт -  4

1э £ < 
0 ж
? Ц  !

Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контроль
ный инструмент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

А Риски, зади
ры, общее 
изнашива
ние рабочей 
поверхности 
штока поз.7 
рисунок 7.32 
поз.1 рису
нок 7.33.

Визуальный кон
троль.
Лупа Л П 1 4

1 .Разрушение азотирован
ного слоя не допускается. 
Твердость НУзо>500.
2. Уменьшение диаметра в 
пределах допуска зазоров 
см. таблицы Б.ЗО-Б.ЗЗ 
приложение Б, с учетом 
требований по буксам, см. 
карту 46.
3. Номинальные диаметры 
штоков, мм
рисунок 7.32

— о/Г-0,45 .Д1 4о 0 48 , 
рисунок 7.33

— 0 -̂0,30 ,Д2 36 033, 

дз— 0 зз.

А 1 .В пределах 
азотирован
ного слоя.

Зачистка, шли
фование.
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Продолжение карты дефектации и ремонта 47
О

бо
зн

ач
е

ни
е

Возможный
дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру
мент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

2.С разруше
нием азотиро
ванного слоя.

Замена.

Трещины што
ка.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
МИД.

Замена. Трещины не допускаются.

Искривление
штока.

Измерительный 
контроль радиаль
ного биения. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.О.

Замена. Допуск радиального бие
ния 0,1 мм.

Б Выкрашива
ние, смятие, 
уменьшение 
профиля резь
бы.

Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Проверка калибра
ми.
Кольцо -калибр 
8211-11117h (для 
резьбы М3 0x2). 
Кольцо -калибр 
8211-11467h (для 
резьбы М45хЗ).

Замена. 1. См. карту 34
2. Выкрашивание, смятие 
резьбы не допускается.
3. Уменьшение профиля 
резьбы штоков стопорно
го и регулирующих кла
панов против чертежа до
пускается при условии, 
что при эксплуатации не 
было стука, вибрации 
клапанов и т.п., а при 
осмотре деталей клапанов 
после разборки не было 
обнаружено задиров, за
усенцев и других дефек
тов.

В Риски, забои
ны, смятие по
садочной по
верхности 
клапана.

Проверка прилега
ния клапана к сед
лу.
Визуальный кон
троль.
Лупа ЛП1-4Х. 
Образцы шерохо
ватости 1,6-ШЦ.

Опиловка, за
чистка бруском с 
проверкой по 
калибру.

1. Следы дефектов не до
пускаются.
2. Параметр шероховато
сти -  1,6.
3 .Полное прилегание к 
седлу.

Г Потеря плот
ности разгру
зочного клапа
на.

Проверка плотно
сти наливом керо
сина.

Притирка. Протечка керосина в те
чение 20 мин. не допуска
ется при различных кру
говых положениях клапа
на.
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Окончание карты дефектации и ремонта 47
О

бо
зн

ач
е

ни
е Возможный

дефект

Способ установле
ния дефекта и кон
трольный инстру

мент

Заключение и 
рекомендуемый 
способ ремонта

Технические требования 
после ремонта

Потеря по
движности 
разгрузочного 
клапана поз.2 
рисунок 7.32. 
Уменьшение 
хода "д".

Измерительный 
контроль. 
Проверка переме
щения.
Штангенглубино-
мер
Ш Г-160-0,1.

1 .Расхаживание. 
2.Разборка, 
зачистка, 
пригонка.

Свободное перемещение 
штока с разгрузочным 
клапаном на величину хо
да.
Номинальный ход разгру
зочного клапана 
е=15±1 мм.
Зазоры см. таблицу Б.30.

Потеря по
движности со
единения што
ка с клапаном, 
уменьшение 
зазора ри
сунок 7.33 за
зора "е", рису
нок 7.32.

Измерительный 
контроль. 
Проверка переме
щения.
Индикатор 
ИЧ 10Б кл.О.

Расхаживание,
разборка,
зачистка,
пригонка.

Зазоры см. таблицы Б. 30- 
Б.ЗЗ.

д Риски, смятие, 
эрозионное 
изнашивание 
разгрузочного 
клапана поз.2 
рисунок 7.32.

Визуальный кон
троль.
Проверка в сборе с 
тарелкой клапана 
наливом керосина. 
Образцы шерохо
ватости 1,6-ТТ.

1 Притирка.
2.Точение, при
тирка.

1 Параметр шероховато
сти -  1,6.
2.При проверке наливом 
керосина протечка в тече
ние 20 мин не допускает
ся.
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Карта дефектации и ремонта 48 
Сито паровое Поз.5, рисунок 7.32 
Количество на изделие, шт -1

1о F ,о й <5 хJ СО \

Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и контрольный 
инструмент

Заключение и ре
комендуемый 
способ ремонта

Технические требова
ния после ремонта

А Задиры,
забоины.

Визуальный контроль. Опиловка,
зачистка.

-

А Трещины. Визуальный контроль. 
УЗК.
Дефектоскоп
УД2-12.
Цветная дефектоско
пия.
Лупа ЛП1-4Х.

1. Выборка и за
варка мест дефек
тов по техноло
гии, согласован
ной с заводом- 
изготовителем с 
последующим 
восстановлением 
отверстий.
2. Замена.

1 .Поверхность сварных 
швов до 10% общей 
площади.
2.Трещины не допус
каются.

А Рванины,
разрушение.
Деформация
посадочного
диаметра
"а".

Визуальный контроль. 
Контрольная установ
ка.
Измерительный кон
троль.
Нутромер микромет
рический 
НМ600.

1 Протачивание. 
2.Замена.

1. Сито должно свобод
но устанавливаться в 
корпусе.
Зазор см. таблицу Б.30.
2. Допускаемое снятие 
металла при точении -  
2 мм на сторону от чер
тежного значения.
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Карта дефектации и ремонта 49 
Детали клапанов и требования к их сборке Рисунок 7.32, 7.33

О
бо

зн
ач

ен
ие

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Нарушение 
прилегания 
клапана к 
седлу.

Визуальный 
контроль. 
Проверка гра
фитом или по 
краске.

1. Опиловка, зачистка 
брусками.
2. Притирка по сопря
гаемой поверхности. 
Клапан на пружинной 
подвеске.

Прилегание по периметру 
при различных круговых 
положениях клапана с по
следующей проверкой па
ровой плотности клапана.

А Риски, зади
ры, наруше
ние приле
гания шпо
нок и
направляю
щих поверх
ностей кла
панов к по
верхностям 
пазов стака
на поз.4, ри
сунок 7.32 и 
буксы поз.5 
рисунок 
7.33.

Визуальный 
контроль. 
Образцы ше
роховато
сти. 1,6-ФТ. 
Проверка по 
краске. 
Измеритель
ный контроль 
зазоров. 
Набор щупов 
№2,кл.1.

1. Зачистка, опиловка, 
механическая обра
ботка.
2. Замена деталей с 
последующей при
гонкой.

Параметр шероховатости 
поверхности 1,6 
Допускаются риски глуби
ной до 0,5 мм не более 4-х 
на каждой поверхности. 
Прилегание диаметрально 
противоположных поверх
ностей А должно быть од
новременным и составлять 
не менее 60% каждой пло
щади.
Уступы между прилегаю
щей и свободной частью 
поверхности не допускают
ся.
Зазоры см. табл. Б.ЗО-Б.ЗЗ.

Б Нарушение
прилегания
крышки к
корпусу
клапана
рис.7.32;
7.33.

Визуальный 
контроль. 
Проверка по 
краске.

Шабрение. Прилегание по периметру 
не менее 80% поверхности.

Дефекты 
крепежа 
разъема кла
пана рисун
ки 7.32; 7.33.

См. карту 34. 
Дополнительные требова
ния:
1. указанные в карте дефек
ты допускаются не более 
чем на двух шпильках.
2. гайка, смазанная специ
альной смазкой, должна 
свинчиваться со шпильки 
от руки.
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Окончание карты дефектации и ремонта 49
О

бо
зн

ач
ен

ие
Возможный

дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Заключение и реко
мендуемый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

В Нарушение 
прилегания 
штока поз.7 
к буксе 
поз.6, рису
нок 7.32.

Визуальный 
контроль. 
Проверка по 
краске.

Зачистка, притирка по 
сопрягаемым поверх
ностям.

Полное прилегание по 
окружности

Нарушение 
зазора "м" 
рисунок 7.32 
в соедине
нии клапана 
с автозатво
ром.

Измеритель
ный контроль. 
Набор щупов 
№2,кл.1.

Допускаемые отклонения 
см. табл.Б.ЗО.

Г
д

1. Увели
ченный за
зор.

2. Умень
шенный за
зор.

1. Опиловка, шабре
ние
поверхности Г шайбы 
поз. 13 рисунок 7.32.
2.Опиловка, шабрение 
поверхности Д шайбы 
поз. 13, рисунок 7.32.

190



8. Требования к сборке и к отремонтированному изделию.

8.1 Требование к собранным узлам турбоагрегата.

8.1.1 При подготовке турбины к сборке должны быть продуты воздухом или 

паром Р=0,6 МПа (6 ата) все дренажи, выведенные из внутренних полостей кор

пусов цилиндров и клапанов, все внутренние полости цилиндров, камер отборов, 

ресиверов, камер сопловых аппаратов и т.п. Трубопроводы и камеры, внутренние 

полости клапанов, не доступные визуальному контролю, дополнительно должны 

быть проверены на предмет отсутствия металлических предметов электромагни

том грузоподъемностью до 30 Н (3 кгс), при возможности осмотрены эндоскопом.

Трубопроводы дренажей из корпусов ЦВД, ЦСД и трубопроводы концевых 

уплотнений проверить на плотность наливом конденсата.

Узлы регулирования продуть воздухом Р=0,6 МПа (6 ата) и протереть под

рубленными салфетками.

8.1.2 При сборке смазать графитом все сопрягаемые и посадочные поверх

ности корпусов цилиндров, разъемы корпусов ЦВД, ЦСД и корпусов клапанов, 

обойм, диафрагм, сегментов уплотнительных колец, металлические и паронито- 

вые прокладки, устанавливаемые на воде и паре, крепежные изделия разъема кор

пуса ЦНД.

8.1.3 Резьбовые соединения крепежных изделий ЦВД, ЦСД и узлов паро

распределения, устанавливаемого как снаружи, так и в паровом пространстве, а 

также посадочную поверхность призонных болтов, установленных в зоне высоких 

температур, необходимо смазать графитомедистой или дисульфидмолибденовой 

смазкой или суспензией на основе "гексагонального нитрида бора".

8.1.4 Посадочную поверхность призонных болтов, устанавливаемых снару

жи в зоне невысоких температур, смазать олеиновой кислотой.
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8.1.5 Разъемы корпуса ЦНД (горизонтальный, разъемы с корпусами уплот

нений и др.) должны быть смазаны при сборке мастикой (олифа натуральная 

льняная вареная -  40%, чешуйчатый графит -  40%, мел -  10%, свинцовый сурик -  

10%). Допускается применение вместо мастики специальных герметиков.

8.1.6 Разъемы крышек подшипников, узлов регулирования, посадочные ме

ста маслозащитных колец должны быть при сборке уплотнены специальными 

герметиками. При сборке узлов регулирования герметик не должен попадать во 

внутренние полости.

8.1.7 Свинчивание шпилек разъема ЦВД и ЦСД М76 -  М120 выполнить с 

предварительным нагревом шпилек специальными нагревателями устанавливае

мыми во внутреннее отверстие шпилек. Нагрев шпилек открытым пламенем кате

горически запрещается.

Порядок затяжки и дуги поворота гаек при "холодной" и "горячей" затяжке 

должны соответствовать инструкции завода-изготовителя.

Контроль затяжки шпилек по удлинению производить в соответствии с тре

бованиями РТМ 108.021.55 [2].

8.1.8 Крутящий момент при затяжке мелких крепежных изделий должен 

быть в пределах:

М12-35 -  50 Н*м. (3,5-5 кгс«м);

M l6-90 -  120 Н*м. (9-12 кгс*м);

М20-170 -  200 Н*м. (17-20 кгс«м);

М24-320 -  360 Н*м. (32-36 кгс«м);

М30-350 -  400 Н*м. (35^40 кгс«м).

Для повторно используемых шпилек момент затяжки увеличить на 10% -

15%.

8.1.9 В период ремонта в случае разборки соединений подлежат обязатель-
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ной замене уплотнительные прокладки, в том числе металлические шплинты, 

стопорная проволока, стопорные и пружинные шайбы. Концы шплинтов должны 

быть разведены и загнуты. В местах сгибов шплинтов и отгибных шайб надломы 

и засветления не допускаются. Не допускается установка шплинтов меньшего 

диаметра.

8.1.10 Новые уплотнительные прокладки не должны иметь повреждений, 

поверхности должны быть ровными, чистыми, без трещин, царапин, морщин, 

надломов, рыхлых расслоений.

На поверхности резиновых уплотнительных шнуров не должно быть тре

щин, пузырей, углублений, выступов, надломов, посторонних включений разме

ром более 0,3 мм и количеством более пяти штук на метр; допускаются пролежни 

глубиной до 0,2 мм.

8.1.11 Уплотнительные прокладки узлов системы регулирования в местах, 

предусмотренных чертежами, следует устанавливать без применения уплотняю

щих веществ, поверхности натереть чешуйчатым графитом. Края прокладок 

должны не доходить на величину от 2 до 4 мм до внутренних краев уплотнитель

ных поверхностей, во избежание попадания частиц во внутренние полости.

8.1.12 Паровые и масляные стыки и соединения должны быть плотными. 

Протечки пара и масла не допускаются.

8.1.13 Для беспрепятственного снятия и установки крышек и фланцев узлов 

регулирования во время пуско-наладочных работ плотность прилегания следует 

обеспечивать за счет тщательной пригонки сопрягаемых поверхностей.

8.1.14 После окончания сборки необходимо произвести:

-  настройку и проверку системы регулирования на стоящей (невращающей- 

ся) турбине;

-  настройку и проверку системы регулирования и автомата безопасности 

при холостом ходе.

193



8.1.15 Основные параметры и эксплуатационные характеристики отремон

тированной турбины должны соответствовать показателям, указанным в паспорте 

(формуляре) турбины.

Показатели технической эффективности (удельный расход тепла, удельный 

расход пара и др.) отремонтированной турбины Т-100-130 ТМЗ не должны быть 

хуже показателей, установленных для конкретной электростанции.
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8.2. Требования к взаимному положению составных частей турбоагре

гата при сборке

Т а б л и ц а  8.1

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 

по черте
жу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Расцентровка
роторов.

Измерительный
контроль.
Набор щупов 
№2, кл. 1.

1. Перемеще
ние вкладышей 
подшипников 
турбины изме
нением толщи
ны прокладок 
под установоч
ными подуш
ками.

1. См. таблицу Б. 12. 
Значения центровки ва- 
лопровода в таблице Б. 12 
могут быть скорректиро
ваны по результатам из
мерения нивелирования 
опор подшипников в экс
плуатации и вибрацион
ного обследования кон
кретного турбоагрета.
2. Под установочными 
подушками допускается 
устанавливать не более 
трех прокладок; мини
мальная толщина про
кладок -  0,1 мм.

Увеличенная 
несоосность 
("коленча- 
тость") со
единения 
муфт рото
ров.

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ 10Б, кл.1.

1. Относитель
ное смещение 
полумуфт ро
тора в пределах 
зазоров по со
единительным 
болтам муфт.
2. Относитель
ное смещение 
полумуфт ро
торов, развора
чивание отвер
стий под со
единительные 
болты.

Допуск соосности рото
ров РВД, РСД, РИД при 
сборке муфт ("коленча- 
тость") не должна пре
вышать 0,03 мм (биение 
0,06 мм).
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Продолжение таблицы 8 .1

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 

по черте
жу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Вибрация 
опор на рабо
чей или резо
нансной ча
стоте враще
ния превы
шает нормы, 
установлен
ные
ГОСТ 25364.

Измерительный 
контроль. 
Исследование 
причин вибра
ции турбоагре
гата.
Виброисследо- 
вательская ап
паратура.

1. Балансиров
ка на низкоча
стотном балан
сировочном 
станке.
2. Распределе
ние корректи
рующих масс 
по длине вало- 
провода.
3 Балансировка 
валопровода в 
собственных 
подшипниках.
4. При наличии 
низкочастотной 
составляющей 
вибрации:
1. обеспечение 
требуемых 
масляных зазо
ров в подшип
никах (см. таб
лицы Б. 6-Б. 11);
2. обеспечение 
требуемой цен
тровки вало
провода турбо
агрегата (см. 
таблицу Б. 12);
3. нормализа
ция тепловых 
расширений 
турбины.

Вибрация не должна пре
вышать норм, установ
ленных ГОСТ 25364.
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Окончание таблицы 8 .1

Возможный
дефект

Способ уста
новления де
фекта и кон

трольный ин
струмент

Техниче
ские тре
бования 
по черте

жу

Заключение и 
рекомендуе
мый способ 

ремонта

Технические требования 
после ремонта

Увеличенное 
биение пе
реднего кон
ца РВД ("ма
ятник").

Измерительный 
контроль. 
Индикатор 
ИЧ10Б, кл.1.

Шабрение или 
шлифование 
торца полу- 
муфты РВД 
(РСД).

1. Допуск биения перед
него конца ("маятник") 
РВД -  0,15 мм.
2. Запрещается обеспече
ние допустимого "маят
ника" ослаблением за
тяжки отдельных болтов 
муфты ниже норматива 
по удлинению 0 ,12-
ОД 5 мм.

Несоответ
ствие вели
чины абсо
лютного рас
ширения 
Ц В Д иЦ С Д и 
относитель
ного расши
рения рото
ров требуе
мым значени
ям.

Выполнить ре
комендации 
УТЗ по норма
лизации тепло
вого расшире
ния турбины и 
указаний карты 
18.
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9 Испытания и показатели качества отремонтированной тур

бины

Объемы, методы испытаний и сравнения показателей качества отремонти

рованной турбины с их нормативными и доремонтными значениями определяют

ся в соответствии с СТО 70238454.27.040.008-2009 и, для турбин, участвующих в 

общем и первичном регулировании частоты в "ЕЭС России" -  

СТО, утвержденным Приказом ОАО РАО «ЕЭС России» №535 от 31.08.2007.

10 Требования к обеспечению безопасности

Требования к обеспечению безопасности турбины паровой Т-100-130 ТМЗ 

определяются в соответствии с СТО 70238454.27.040.008-2009.

11 Оценка соответствия

11.1 Оценка соответствия производится в соответствии с 

СТО 17230282.27.010.002-2008.

11.2 Оценка соответствия соблюдения технических требований, объема и 

методов дефектации, способов ремонта, методов контроля и испытаний к состав

ным частям и турбине в целом нормам и требованиям настоящего стандарта осу

ществляется в форме контроля в процессе ремонта и при приемке в эксплуатацию.
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11.3 В процессе ремонта производится контроль за выполнением требова

ний настоящего стандарта к составным частям и турбине в целом при производ

стве ремонтных работ, выполнении технологических операций ремонта и поузло- 

вых испытаниях.

При приемке в эксплуатацию отремонтированных турбин производится 

контроль результатов приемо-сдаточных испытаний, работы в период подкон

трольной эксплуатации, показателей качества, установленных оценок качества 

отремонтированных турбин и выполненных ремонтных работ.

11.4 Результаты оценки соответствия характеризуются оценками качества 

отремонтированной турбины и выполненных ремонтных работ.

11.5 По инициативе собственника электростанции или эксплуатирующей 

организации для конкретной паровой турбины может осуществляться доброволь

ное подтверждение соответствия отремонтированной паровой турбины нормам и 

требованиям настоящего стандарта.

Подтверждение соответствия проводится с целью удостоверения соответ

ствия отремонтированной паровой турбины, технических требований, объема и 

методов дефектации, способов ремонта, методов контроля и испытаний, состав

ных частей и паровой турбины в целом нормам и требованиям настоящего стан

дарта, правильности, полноты и обоснованности применяемых методов и объема 

испытаний, методов оценки качества ремонта, подтверждения полученных пока

зателей качества отремонтированной паровой турбины, удостоверения результа

тов оценки соответствия нормам и требованиям настоящего стандарта, условиям 

договора на выполнение ремонта.

11.6 Контроль за соблюдением норм и требований настоящего стандарта 

осуществляют органы (Департаменты, подразделения, службы), определяемые ге

нерирующей компанией.

11.7 Контроль за соблюдением норм и требований настоящего стандарта 

осуществляется по правилам и в порядке, установленном генерирующей компа-
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ниеи.
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Приложение А 
(обязательное)

Допустимые замены материалов
Т аблица А.1

Наименование Обозначение чер- Марка материала
составной тежа составной по чертежу заменителя

части части
Цилиндр высокого давления

Корпус ЦВД
Штифт цилиндрический М Т-158426 Сталь 25Х1МФ Сталь 15 ХМ
05Одх18Ох34О 
Г айка М3 6.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 20
Шайба 36 ГОСТ 11371 СтЗ Сталь 20
Пробка специальная М480хЗ М Т -215006 Сталь 35 Сталь 25
Пробка специальная 1/2 труб М-140583 Сталь 12Х1МФ Сталь 15 ХМ
Пробка М3 30x2 К-428/9 Сталь 35 Сталь 25
Болт отжимной М 48 М Т-171154 Сталь 45 Сталь 40
Винт М80х14.5.6 ГОСТ 17473 Сталь 35 Сталь 25
Болт М 200x40.5.6-7g М Т-149702 Сталь 25Х1МФ Сталь 15 ХМ
Шпилька М 300x90.5.6-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М30.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Пробка М3 6 МТ 208870 Сталь 35 Сталь 25
Болт M240x70.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Штифт цилиндрический 018 М Т -114074 Сталь 45 Сталь 40
Гайка М16.8-7Н ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Шпонка направляющая СТ-158446 Сталь 25-Л -П Сталь 20
Пробка специальная М27 М Т -213968 Сталь 12Х1МФ Сталь 15ХМ
Прокладка зубчатая М Т-197691 Сталь 12X13 Сталь 08X13, 

12X13
Диафрагмы ЦВД
Шпонка продольная М Т-170050 Сталь 45 Сталь 40
Винт М6х25.5.6 ГОСТ 1491 Сталь 45 Сталь 40
Обоймы уплотнений ЦВД
Г айка колпачковая М24 М Т-139411 Сталь 25Х1МФ Сталь 15 ХМ
Шайба стопорная М24 М Т-139410 Сталь 12X13 Сталь 08X13, 

20X13
Винт М160х70.5.6 ГОСТ 1481 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька M160x40.0.20-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
ГайкаМ 16.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
ВинтМ  120x40.5.6 ГОСТ 1481 Сталь 35 Сталь 25
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Продолжение таблицы А. 1
Наименование Обозначение чер- Марка материала

составной
части

тежа составной 
части

по чертежу заменителя

БолтМ  160x70.5.6-7g ГОСТ 7817 Сталь 35 Сталь 25
Винт М 200x100.5.6 ГОСТ 1481 Сталь 35 Сталь 25
Шайба стопорная 32 М Т -116308 Сталь 12X13 Сталь 08X13,

Гайка колпачковая 1М30 М Т -139291 Сталь 25Х1МФ
20X13
Сталь 15ХМ

ВинтМ  60x12.5.6 ГОСТ 1491 Сталь 45 Сталь 40
Планка стопорная МТ-123251 Сталь 45 Сталь 40
Винт опорный М10 МТ-123272 Сталь 35 Сталь 25
Болт чистый М24 М Т-156901 Сталь 35ХМ Сталь 35ХМА
Шпилька М24 М Т-156902 Сталь 35ХМ Сталь 35ХМА
Шайба стопорная М24 М-139410 Сталь 12X13 Сталь 08X13,

Гайка М24. 8-7 Н М Т-156903 Сталь 45
20X13 
Сталь 40

Подшипник №1,2 (опорно-упорный)
Кольцо установочное С Т -217462 Ст.З Сталь 20
Кольцо установочное из 2-0 х поло- ВСТЗ сп5 Сталь 15ХМ
вин
Штифт цилиндрический 025 Д-1021708 Сталь 45 Сталь 40
БолтМ  160x40.5.6-7g ГОСТ 7805 Ст.З Сталь 40
Гайка М20.8-7 Н ГОСТ 5927 Ст.З Сталь 40
Болт специальный М20 МТ-157591-1 Сталь 45 Сталь 40
Ш пилькаМ 300x85.5.6-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
Гайка колпачковая М30 МТ-139993 Сталь 35 Сталь 25
Гайка колпачковая М20 МТ-171210 Сталь 25 Сталь 20
Болт специальный М20 М Т-191696 Сталь 45 Сталь 40

Цилиндр среднего давления
Корпус ЦСД
Ш пилькаМ ЗООх 90.5.6-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М3 0. 8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Шайба 36 ГОСТ 11371 Ст.З Сталь 25
Шайба 48 ГОСТ 11371 Ст.З Сталь 25
Болт М 240x70.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька М 270x75.5.6-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М 27.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М 30. 8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Болт М 200x40.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Пробка специальная М24 МТ-141559 Сталь 35 Сталь 25
Пробка специальная М27 М Т -114860 Сталь 35 Сталь 25
Пробка М 32 К-428/9 Сталь 35 Сталь 25
Пробка специальная М48 М Т -215006 Сталь 35 Сталь 25

Обоймы ЦСД
Гайка колпачковая М3 6 М Т -218877 Сталь 40Х Сталь 35Х
Шайба стопорная М Т-158280 Сталь 12X13 Сталь 08X13

Ш пилькаМ 36 М Т-158279 Сталь 25Х1МФ
20X13
Сталь 15 ХМ
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Продолжение таблицы А. 1
Наименование Обозначение чер- Марка материала

составной
части

тежа составной 
части

по чертежу заменителя

Винт М 20 М Т-158281 Сталь 35 Сталь 25
Болт чистый М 36 
Обоймы уплотнений ЦСД

М Т-158283 Сталь 25Х1МФ Сталь 15 ХМ

ВинтМ  160x70.5.6 ГОСТ 1481 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька М24 М Т-156902 Сталь 35 ХМ Сталь 35 ХМ А
Гайка колпачковая 1 М 24 М Т-156903 Сталь 45 Сталь 40
Болт чистый М 24 М Т-156901 Сталь 35 ХМ Сталь 35ХМА
Болт M160x70.5.6-7g ГОСТ 7617 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М16.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька M160x40.5.6-7g 
Уплотнение промежуточное ЦСД

ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25

Винт М50х12.5.6 
Подшипник № 3, 4

ГОСТ 17475 Сталь 45 Сталь 40

Болт М200х45 ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Винт М160х40.5.6 ГОСТ 1476 Сталь 35 Сталь 25
Болт M100x20.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Штифт цилиндрич.
Ц илиндра низкого давления  
Корпус ЦНД

ГОСТ 3130 Сталь 45 Сталь 40

Болт M160x45.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М3 0. 8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька М420х 120.5.8-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 25
Гайка М42. 8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Болт отжимной М42 М Т-141664 Сталь 45 Сталь 40
Шпилька М 270x90.5.8-7g ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 35
Гайка М 24. 8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 35
Болт M160x40.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 35
Гайка М16.8-7Н ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 25
Шпилька М 48 МТ-161470 Сталь 35 Сталь 25
Г айка колпачковая М48 СТ-161469 Сталь 25 Сталь 20
Болт отжимной М 20 
Обоймы диафрагм ЦНД

М Т-158281 Сталь 35 Сталь 25

Гайка колпачковая М3 6 М Т-158288 Сталь 45 Сталь 40
Шпилька М 36 М Т-158287 Сталь 35 Сталь 25
Винт М 24 М Т-158286 Сталь 35 Сталь 25
Болт чистый М3 6 
Диафрагмы

М Т-158290 Сталь 35 Сталь 25

Штифт упорный 018 М Т -113938 Сталь 20X13 Сталь 08X13, 
12X13

ВинтМ  160x40.5.6 ГОСТ 1491 Сталь 35 Сталь 25
Штифт цилиндр. 10Д М Т-145 5 86 Сталь 45 Сталь 40
ВинтМ  120x60.5.6
Обоймы концевых уплотнений ЦНД

ГОСТ 1491 Сталь 35 Сталь 25

Шайба стопорная М16 М Т-20011 Сталь 12X13 Сталь 08X13, 
20X13
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Продолжение таблицы А. 1
Наименование Обозначение чер- Марка материала

составной
части

тежа составной 
части

по чертежу заменителя

БолтМ 160x70.5.6-7g ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 25
Штифт опорный 010 М Т-146304 Сталь 25Х1МФ Сталь 15ХМ
Винт М 6 В 1474^12 Сталь 45 Сталь 40
Пластинка стопорная МТ-123251 Сталь 45 Сталь 40
Винт опорный М10 МТ-139415 Сталь 35 Сталь 25
Диафрагменные уплотнения ЦНД
Винт М 50x12.5.6 ГОСТ 17475 Сталь 45 Сталь 40
Валоповоротное устройство
Палец муфты МТ-181673 Сталь 45 Сталь 40
Втулка манжеты МТ-181574 Сталь 20 Сталь 15
Насосная группа
Шайба стопорная 12 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
ВинтМ50х20 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Шпилька М 120 х 3 5 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька М240х60 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Болт М120х40 ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 45
Гайка М12 ГОСТ 5927 Сталь 30 Сталь 25, 35
Шпилька М200х60 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Шайба стопорная 24 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Г айка М20 ГОСТ 5915 Сталь 30 Сталь 20
Шайба 220x300x1,5 Н 314-67 М3 М2
ВинтМ60х8 ГОСТ 17473 Сталь 45 Сталь 40
Блок регуляторов
Шпилька М 160 х 3 5 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Гайка М 12 ГОСТ 2526 Сталь 30 Сталь 25,35
Шайба стопорная 12 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Винт М50х8 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Шпилька М80х 18 ГОСТ 22034 Сталь 45 Сталь 40
Г айка М8 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 45
Винт М60х25 ГОСТ 17475 Сталь 45 Сталь 40
Винт М80х20 ГОСТ 7805 Сталь 45 Сталь 40
ВинтМ50х10 ГОСТ 17475 Сталь 45 Сталь 40
Винт М50х45 ГОСТ 17473 Сталь 45 Сталь 40
Золотники автомата безопасности
Болт М100х45 ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 45
Гайка М10 ГОСТ 5927 Сталь 30 Сталь 25,35
Шайба 10 ГОСТ 11371 Сталь 10 Сталь 35,15
Шайба прокладочная М3 М2
Винт М80х15 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Винт М50х40 ГОСТ 17475 Сталь 45 Сталь 40
Винт М50х18 ГОСТ 1491 Сталь 45 Сталь 40
Автоматический затвор
Шпилька М200х50 ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 40,45
Шпилька M l20x30 ГОСТ 22038 Сталь 35 Сталь 40,45
Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 30,40
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Продолжение таблицы А. 1
Наименование Обозначение чер- Марка материала

составной
части

тежа составной 
части

по чертежу заменителя

Г айка М42 ГОСТ 5927 Сталь 35 То же
Шайба 24 ГОСТ 11371 Сталь 3 Сталь 0
Шайба 16 ГОСТ 11371 Сталь 35 Сталь 25,30
Шайба стопорная 12 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Клапан автоматического затвора с ш
Шпилька М300х 160

зровой коробкой
МТ-170389 Сталь 25X1МФ Сталь

Г айка М48 ПН-289-56/М48 Сталь 25X1 МФ
25Х2М1Ф
Сталь

Гайка М30 ПН-168-53/М30 Сталь 35 ХМ
25Х2М1Ф 
Сталь 20ХМ

Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 35
ЗОХМ 
Сталь 30,40

Г айка М42 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 35,40
Шайба 24 ГОСТ 11371 Сталь 3 Сталь 0
Шайба 16 ГОСТ 11371 Сталь 35 Сталь 25
Шайба стопорная 12 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Сервомотор клапанов ЧВД
Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 30,40
Шпилька М 160 х 5 0 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька М240х60 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Г айка М24 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 30,40
Шайба стопорная 20 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Сервомотор клапанов ЧНД
Шпилька M l60x40 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 45
Г айка М4 ГОСТ 5927 Сталь 45 Сталь 40
Шпилька М200х50 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Г айка М20 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька М240х60 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Г айка М24 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька М 120 х 3 5 ГОСТ 22034 Сталь 3 5 Сталь 45
Гайка М12 ГОСТ 5927 Сталь 3 5 Сталь 30
Винт М50х15 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Винт М8Х16 ГОСТ 1488 Сталь 35 Сталь 45
Болт М160х50 ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 45
Винт М80х25 ГОСТ 1476 Сталь 35 Сталь 45
Клапаны регулирующие ЦВД с кол<н
Болт M l6

зками
МТ-160274 Сталь 25Х1МФ Сталь

Шпилька М200х60 ГОСТ 22038 Сталь 35
25Х2М1Ф 
Сталь 40,45

Шпилька М420х225 МТ-160288 Сталь 25Х1МФ Сталь

Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 35
25Х2М1Ф 
Сталь 25,30
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Окончание таблицы А. 1
Наименование Обозначение чер- Марка материала

составной тежа составной ча-
части сти по чертежу заменителя

Г айка М20 ГОСТ 5927 Сталь 30 Сталь 25,35
Гайка спец.2М30 М Т-160288 Сталь Сталь

25Х1М1Ф 25Х2М1Ф
Г айка М42 ПН-1289-56/ 42 Сталь 25Х1МФ то же
Винт М80х30 ГОСТ 1478 Сталь 45 Сталь 40
Винт М50х12 ГОСТ 174 Сталь 45 Сталь 40
Кулачковое распределительное устройство
Гайка М850хЗ М Т-159104 Сталь 45 Сталь 40
ВинтМ50х12 ГОСТ 1476 Сталь 3 5 Сталь 45
Болт специальный Д-1023548 Сталь 45 Сталь 40
Гайка M l6 ГОСТ 5927 Сталь 3 5 Сталь 30,40
Шайба стопорная 24 ГОСТ 13463 Сталь 10 Сталь 15
Г айка М24 ГОСТ 5927 Сталь 3 5 Сталь 30,40
Винт М80х30 ГОСТ 1481 Сталь 3 5 Сталь 45
Рычаги сервомотора и поворотного кольца диафрагмы НД
Болт М160х55 ГОСТ 7805 Сталь 3 5 Сталь 45
Болт М100х25 Н299-67 Сталь 3 5 Сталь 45
Болт М80х20 ГОСТ 7805 Сталь 3 5 Сталь 45
Винт М80х30 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Винт М160х50 ГОСТ 1476 Сталь 35 Сталь 45
Винт М200х40 ГОСТ 1481 Сталь 35 Сталь 45
Гайка М20,М30 ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 30,40
Шпилька М 160 х 3 5 ГОСТ 22032 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька АМЗ 00x100 ГОСТ 22032 Сталь 35 Сталь 45
Установка блока стопорного клапана
Гайка ГОСТ 5927 Сталь 35 Сталь 45
Шпилька М3 0 х 13 0 ГОСТ 22034 Сталь 35 Сталь 45
Привод тахометра
Болт М8х20 ГОСТ 7805 Сталь 35 Сталь 45
Шайба 17x2,5 Н З14-67 М3 М2
ВинтМ8х18 ГОСТ 1491 Сталь 35 Сталь 45
ВинтМ 8х6 ГОСТ 17473 Сталь 45 Сталь 40
ВинтМ5х12 ГОСТ 1476 Сталь 45 Сталь 40
Примечания:
1) Стали: Ст 3, В Ст 3 сп5 ГОСТ 380

10, 20, 25, 30, 35, 40, 45 ГОСТ 1050
15ХМ, 35ХМА,35Х, 40Х ГОСТ 4543
12X13, 08X13, 20X13 ГОСТ 5632
12Х1МФ, 25Х1МФ, 20Х1М1Ф1ТР, 25Х2М1Ф ГОСТ 20072
2)Медь: М2, М3 ГОСТ 859
3)Сплав: Х6 ТУ 5-88-65
Х13М2-МП
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Приложение Б 
(обязательное) 

Нормы зазоров (натягов).
Таблиц а Б. 1 -  Корпусные части цилиндра ВД (рисунок 7,1)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 14(13)

1(12)

Лапка н/п обоймы (направля
ющий аппарат) -  
Цилиндр (планка)

+0,10
+0,15

+0,10
+0,15

б 9

1

Шпонка н/п диафрагмы 
цилиндр

+3,0 не менее +3,0

в 14

1

Лапка н/п
обоймы-
цилиндр

+4,0
+6,0 не менее +4,0

г 7(10)

2(11)

Лапка в/п (планка) (направля-
ющий аппарат)------------------
диафрагмы 2-9 ст. 
диафрагма

+0,6
+0,8 не менее +0,5

+0,5
+2,0

д 2(6)

1

Диафрагма (направляющий
аппарат)
цилиндр

не менее +2,5 не менее +2,5

е 7(10)

8(1)

Лапка в/п (направляющий ап
парат) -

+0,15
+0,20

+0,15
+0,25

диафрагма 2-9 ст.
болт специальный (корпус)

+0,1
+0,15

+0,1
+0,2

ж 6

40

Направляющий аппарат -  
шпонка

+3,0 не менее +3,0

3 2

16

Н/п диафрагмы -  
шпонка н/п 
цилиндра

+3,0 не менее +3,0

с 19 Кольцо уплотнительное -  
каминная камера 

ПКУ +3,0
+3,3

не менее +3,0

ду +3,5
+3,8

не менее +3,5

ЗКУ № 1-9 +3,0
+3,3

не менее +3,0
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Продолжение таблицы Б. 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

с №10-13 +2,0 не менее +2,0
№14-15 +2,3

2(3) Диафрагма (обойма уплотне-
ний)

т 2(3) Диафрагма (обойма уплотне-
ний) - +0,14 +0,1

19 кольцо уплотнительное +0,325 +0,5
У 19 Уплотнительное кольцо - ЗКУ ПКУ не менее +3,5

+3,5
пластина стопорная +4,0

15 ДУ
+2,0 не менее +2,0
+2,5

Ф 2 В/п диафрагмы +0,02 +0,02
18 продольная шпонка +0,10 +0,15

X 8 В и н т- +2,0 не менее +1,0
2 Н/п диафрагмы

Ч 19 Уплотнительное кольцо не менее +1,0 не менее +0,5
15 пластинка стопорная

ш 19 В/п уплотнительного кольца - +0,2 +0,2
ПУ №1-13 +0,3 +0,3

на полукольцо на полукольцо
№14-15 +0,1 +0,1

+0,3 +0,3
на полукольцо на полу-

кольцо
ЗУ № 1-9 +0,3 +0,3

+0,5 +0,5
на кольцо

№ 10-11 +0,1 +0,1
+0,3 +0,3
на кольцо

ДУ 2-9 ст +0,3 +0,3
+0,5 +0,5
на кольцо

19 Н/п уплотнительного кольца
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Окончание таблицы Б. 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

щ 2 В/п диафрагмы - +0,05 +0,05-
17 вертикальная шпонка +0,10

а 1 1 В/п цилиндра - +0,06 +0,06
21 направляющая планка +0,08 +0,08

ei 1 Н/п цилиндра -вертикальная +0,04 +0,03
20 шпонка +0,05 +0,09

di 2 Диафрагма - не менее не
1 цилиндр +2,5 менее

+2,5
Щ1 16 Шпонка - +0,02 +0,02

2 н/п диафрагмы +0,074 +0,10
К1 11 Планка - 0,0 0,0

10 лапка +0,05 0,05
а 2 1 Н/п цилиндра - +2,5

не менее +2,5
22 поперечная шпонка

в2 1 Н/п цилиндра +3,0 +3,0
20 вертикальная шпонка +4,0

к2 11(12) Планка - 0,0 0,0
1 цилиндр +0,05 +0,05

а з 1 Н/п цилиндра - +3,0
не менее +3,0

22 поперечная шпонка
в3 1 Н/п цилиндра - +3,0 не менее +3,0

20 вертикальная шпонка
Кз 2 Н/п (в/п) направляющего ап- не менее +0,5 не менее +0,5

парата -
11(12) планка

&4 1 Н/п цилиндра -поперечная +0,05 +0,08
22 шпонка +0,12
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Т аблица Б .2 - Корпусные части цилиндра СД (рисунок 7.2)
а>s
X

X
сбXсо
Ою
О

Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

14
1

Лапка н/п обоймы 
цилиндр_________

+0,10
+0,20

+0,10
+0,20

Шпонка н/п диафрагмы 
цилиндр

+3,0 не менее +3,0

14

1

Лапка н/п обоймы- 
цилиндр

+3,5 не менее +3,5

25

23

Лапка в/п диафрагмы 
10-16 ст.

+0,10
+0,15

+0,10
+0,15

17-23 ст.

обойма

+0,08
+0,12

+0,08
+0,12

Диафрагма
цилиндр

не менее +2,5 не менее +2,5

24

Лапка в/п диафрагмы 
10-16 ст.

+0,5
+2,0

не менее +0,5

17-23 ст.

Стопорная шпонка

не менее +0,5 не менее +0,5

2
16

Н/п диафрагмы -  
Шпонка н/п цилиндра

не менее +2,0 не менее +2,0

23 Обойма -  №1,2 +4,0 не менее +4,0

№3,4,5

цилиндр

+4,5 не менее +4,5

23 Обойма -  № 1-2 +5,0 не менее +5,0
№3^1

цилиндр

+6,0 не менее +6,0

30

23

Винт (пин) диафрагмы 
обойма

+0,1
+0,2

+0,1
+0,25
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Продолжение таблицы Б. 2
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

м 29 Винт(пин)соплового аппарата +0,30
- +0,3 +0,35

1 цилиндр
н 26 Штифт диафрагмы 17-23 ст +0,7 не менее +0,5

обойма +1,0
23

с 19 Кольцо уплотнительное -
переднее уплотн. +2,5 не менее +2,5

+2,8
диафрагма +3,0 не менее +3,0

+3,3
заднее уплотн. +2,0 не менее +2,0

+2,3
2(23) Диафрагма

(обойма)
т 2(23,3) Диафрагма (обойма) - +0,12 +0,1

Кольцо уплотнительное +0,275 +0,5
19

У 19 Уплотнительное кольцо — +3,0 не менее +3,0
Пластина стопорная +4,5

15
Ф 2 В/п диафрагмы - +0,02 +0,02

18 продольная шпонка +0,10 +0,15
X 8(38) Винт (болт) не менее +2,0 не менее +2,0

2 Н/п диафрагмы
Ц 19 Уплотнительное кольцо - не менее +1,0 не менее +1,0

пластинка стопорная
15

ш 19 В/п уплотнительного кольца +0,2 +0,2
ПУ № 1-9 +0,3 +0,5

на полукольцо
№ 10-11 +0,1 +0,1

+0,3 +0,4
на полукольцо

ЗУ № 1-2 +0,05 +0,05
+0,15 +0,25
на полукольцо
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Окончание таблицы Б. 2
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

№ 3-5 +0,1 +0,1
+0,3 +0,4
на полукольцо

10-19 ст +0,3 +0,3
+0,5 +0,7
на кольцо

ш 20-23 ст +0,1 +0,1
+0,3 +0,4

Н/п уплотнительного кольца на кольцо
Щ 2 В/п диафрагмы - +0,05 +0,05

17 вертикальная шпонка +0,1
ai 1 Н/п цилиндра - +0,06 +0,06

21 направляющая планка +0,08 +0,08
61 1 Н/п цилиндра - +0,04 +0,03

20 вертикальная шпонка +0,05 +0,06
28 Шпонка н/п цилиндра - +0,03 +0,03

обойма +0,15 +0,15
23

di 2 Диафрагма - не менее +2,5 не менее
1 цилиндр +2,5

Ж 1 16 Шпонка - +0,02 +0,02
2(3) диафрагма (обойма ПКУ) +0,074 +0,10

а 2 1 Н/п цилиндра - +2,5 не менее +2,5
22 поперечная шпонка

62 1 Н/п цилиндра - +3,0 +3,0
20 вертикальная шпонка +4,0
1 Н/п цилиндра - +3,0 не менее +3,0
22 поперечная шпонка

вз 1 Н/п цилиндра - +3,0 не менее +3,0
20 вертикальная шпонка

&4 1 Н/п цилиндра - +0,05 +0,08
22 поперечная шпонка +0,12
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Т аблица Б . 3 -  Корпусные части цилиндра НД (рисунок 7.3)
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых со
ставных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при 
капитальном 

ремонте
а 9

1
Лапка н/п обоймы- 
цилиндр

од
+0,7

ОД
+0,7

9

23

Лапка н/п диафрагмы -  
обойма

+0,05
+0,1

+0,05
+0,1

в 9

1

Лапка н/п обоймы- 
цилиндр

+3,5
+5,5

не менее +3,5

г 25
23

Лапка верхняя -  
обойма

+0,08
+0,12

+0,08
+0,12

е 25
24

Лапка верхняя -  
подвеска

+0,5
+1,0

не менее +0,5

и 23
1

Обойма -  
цилиндр

+4,0 не менее +4,0

к 23
1

Обойма -  
цилиндр

+4,5 не менее +4,5

л 23
30

Обойма -
Установочный винт (пин)

+0,1
+0,2

+0,1
+0,25

н 26

23

Штифт в/п диафрагмы -  
обойма

+0,7
+1,0

не менее +0,5

р 2
23

Диафрагма -  
обойма

+3,0 не менее +3,0

с 19

23

Уплотнительное кольцо -  
обойма

+2,0
+2,3

не менее +2,0

т 2(3)

19

Диафрагма (обойма) -  
Кольцо уплотнительное

+0,12
+0,275

+0,1
+0,5

У 19

15

Кольцо уплотнительное -  
Пластина стопорная

+3
+1,5

не менее +3,0

Ф 2
18

В/п диафрагмы -  
продольная шпонка

+0,02
+0,10

+0,02
+0,15

X 38
2

Болт -
Н/п диафрагма

не менее +0,5 не менее +0,5

Ц 19

15

Кольцо уплотнительное -  
пластина

не менее +1,0 не менее +1,0
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Продолжение таблицы Б.З
О

бо
зн

ач
ен

ие
 с

о
пр

яж
ен

ия Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых со
ставных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при 
капитальном 

ремонте

ш 19

19

В/п уплотнительного кольца 
КУ №  1,4

+0,05 +0,15 +0,05
+0,25

на окружность
№2,3,5,6 +0,1

+0,3
+0,1
+0,4

на окружность
ду +0,1

+0,3
+0,1
+0,4

на окружность
Н/п уплотнительного кольца

a i 1
21

Н/п цилиндра -  
Направляющая планка

+0,05
+0,06

+0,05
+0,06

6 1 31

36

Регулирующая диафрагма -  
стопорная шпонка

не менее +1,0 не менее +1,0

27 28(23)

23(32)

Шпонка н/п цилиндра (обой
мы)
обойма (диафрагма)

+0,03
+0,12

+0,03
+0,12

e i 35
1

Шайба -  
цилиндр

+0,05
+0.07

+0,05
+0,07

U i 2 В/п диафрагмы -  
Н/п диафрагмы

0,0
+0,08

0,0
+0,10

Л1 37

1

Поперечная шпонка -  
цилиндр

+0,05
+0,06

+0,05
+0,06

Hi 27

23

Штифт нижней лапки -  
Н/п обоймы

+0,05
+0,1

+0,05
+0,15

а 2 1
22

Н/п цилиндра 
поперечная шпонка

+3,0 не менее +3,0

6 2 31

36

Регулирующая диафрагма -  
Стопорная шпонка не менее +1,0 не менее +1,0

22 37

1

Продольная шпонка -  
цилиндр

+3,5 +3,5

$2 31

33

Диафрагма регулирующая -  
Кольцо поворотное

+0,15
+0,20

+0,15
+0,20
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Окончание таблицы Б. 3
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых со
ставных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при 
капитальном 

ремонте
а3 1

22
Н/п цилиндра -  
поперечная шпонка

+3,0 не менее +3,0

б3
31

36

Диафрагма регулирующая -  
Шпонка стопорная 0,0

+0,05
0,0
+0,05

гз 37

1

продольная шпонка 
цилиндр

+0,05
+0,07

+0,05
+0,07

д3 33
34

Кольцо поворотное -  
кольцо разгрузочное

+0,5
+0,7

+0,4
+0,8

1
22

Н/п цилиндра -  
поперечная шпонка

+0,05 +0, 08 +0,12

д4 33

34

Кольцо поворотное -  
Кольцо разгрузочное

не менее +8,0 не менее +8,0
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Т аблица Б . 4 -Подшипники (рисунки 1.1-1.9)
CD5 Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Зазор (+), натяг (-), мм
X
X
сбX
со
ОЮ
О

X
*
ОнXо
о

Наименование сопрягаемых 
составных частей по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 10 Упорное кольцо - +0,02 +0,02
11 стопорная пластина +0,04 +0,07

б 12 Сегмент уплотнения - +0,4 +0,4
Упорный гребень +0,5 +0,8

13
в 8 Упорные колодки подшипника +0,5 +0,5

№ 2 - +0,6 +0,6
2 ротор (осевой, разбег ротора)

г 9 Шпонка продольная - +0,05 +0,08

1
Корпус подшипника +0,06 +0,12

д 3 Вкладыш подшипника №2 - -0,02 -0,02
обойма вкладыша подшипника -0,06 -0,08

4 №2
к 4(2) Обойма вкладыша (вкладыш) - -0,10 -0,07

1
корпус подшипника -0,15 -0,12

л 1 Корпус подшипника -  
кольцо установочное

не более +0,1 не более +0,1

14
а 1 16 Направляющая планка - +0,05 +0,05

1
корпус подшипника +0,06 +0,07

16 Направляющая планка - не менее +2,0 не менее +2,0
1 корпус подшипника

и 4(2) Вкладыш (обойма вкладыша) - +0,05 +0,05

1
корпус подшипника +0,07 +0,10
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Т аблица Б . 5 -  Валоповоротное устройство (рисунок 7.10)
<DК Позиции со-

Зазор (+), натяг (-), мм
к допустимый без 

ремонта при ка-
<DЕГаЗ

<D
* прягаемых Наименование сопрягаемых

со Он составных составных частей по чертежу
О с питальном ремон-
о о те

а 1 Крышка червяка - +0,3 +0,3
2 кольцо установочное +0,4 +0,4

б 5 Зубчатый венец - +0,7 +0,7
6 ведущая шестерня +0,9 +1,2

в 9 Кольцо установочное - +0,16 +0,1
крышка червячного колеса +0,20 +0,4

10
6 Шестерня - +1,8 +1,8
11 ролики +2,5 +3,0

д 3 Шарикоподшипник - +0,20 +0,2
втулка +0,35 +0,4

17
11 Ролики - +0,1 +0,1

е 12 кронштейн +0,3 +0,5
ж 13 Кольцо маслозащитное - +0,1 +0,1

1
крышка червяка +0,3 +0,4

3 14 Внутренний рычаг - +5,0 +5,0
15 корпус сервомотора +7,0 +7,0

и 14 Внутренний рычаг - +3,0 +3,0
16 шток сервомотора +5,0 +5,0

к 18 Вал рычагов - +0,2 +0,2
19 выключатель масла +0,4 +0,5

л 20 Золотник выключателя масла - +0,3 +0,3
вал рычагов +0,5 +0,6

18
61 7 Червяк - +0,5 +0,5

8 червячное колесо +0,7 +0,9
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Т аблица Б .6 -  Цилиндр ВД (ТурбинаТ—100/120—130—1(2) (рисунок 7.11)

Я § Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Зазор (+), натяг (-), мм
к 5 
й 5 
5 хк «
СО Оно я ю о 
О °

Наименование сопрягаемых 
составных частей по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 2 Диафрагма - +1,7 +1,7
2-4 ст +2,1 +2,1
5-7 ст +2,1 +2,1

+2,5 +2,5
8-9 ст +2,4 +2,4

+2,9 +2,9
1 ротор

б 8 Сопловой аппарат - +0,9 +0,9
Направляющий аппарат +1,4 +1,4

9
в 2 Диафрагма - +1,7 +1,7

2-4 ст +2,1 +2,1
5-7 ст +2,1 +2,1

+2,5 +2,5
8-9 ст +2,4 +2,4

+2,9 +2,9
1 ротор

г 8 Сопловой аппарат +0,9 +0,9
+1,4 +1,4

2 Диафрагма - +4,6 +4,6
2-8 ст +5,4 +5,4
9 ст +5,0 +5,0

1 ротор +5,9 +5,9
д 9 Направляющий аппарат - +3,7 не менее +3,7

+4,4
2 диафрагма - +8,6 не менее +8,6

+9,4
1 ротор

е 2 Диафрагма -  
2-8 ст

+8,0 не менее +8,0

9 ст +8,0 не менее +8,0
1 ротор

ж 9 Направляющий аппарат - +1,4 +1,4
+1,6 +1,6

Диафрагма 2-8 ст +8,0 не менее +8,0

1 ротор
и 9 Направляющий аппарат - +1,4 +1,4

1
ротор + 1 , 6 + 1 , 6
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П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  Б .  6
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

л 5

1

Маслозащитное кольцо -  
ротор

+2,95
+3,3

+2,5
+3,5

Р 5 Маслозащитное кольцо - +0,1 +0,10
1 ротор +0,2 +0,25

с 7 Кольцо уплотнительное - +0,4 +0,4
каминных камер +0,5 +0,5
ПКУ № 1 +0,5 +0,5

+0,6 +0,6
№2-4 +0,4 +0,4

+0,5 +0,5
ДУ 2-4 ст +0,5 +0,5

+0,6 +0,6
5-9 ст +0,4 +0,4

+0,5 +0,5
ЗКУ +0,4 +0,4

+0,5 +0,5
1 Ротор

У 5 Кольцо масло защитное -
подшипника №1 6+1 не менее +5,0

подшипника №2 5+1 не менее +4,0

1 ротор
Ф 5 Кольцо маслозащитное -

подшипника №1 +0,18 +0,18
+0,25 +0,35

подшипника №2 +0,18 +0,18
+0,25 +0,35

1 ротор
ш 7 Кольцо уплотнительное -

камин.камера
ПКУ +2,1 не менее +2,1

+2,9
ДУ 2-4 ст +5,0 не менее +5,0

+5,8
5-9 ст +4,6 не менее +4,6

+5,4
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Продолжение таблицы Б. 6
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

ЗКУ +5Д не менее +5,1
+5,9

1 ротор
щ 7 Кольцо уплотнительное

каминная камера
ПКУ № 2-4 +2 ,6 не менее +2 ,6

+3,4
№ 1 +3,6 не менее +3,6

+4,4
ДУ 2-4 ст +5,6 не менее +5,6

+6,4
5-9 ст +5,6 не менее +5,6

+6,4
ЗКУ +6 ,1 не менее +6 ,1

+6,9
1 ротор

ai 3 Вкладыш подшипника -
№ 1 +0,50 +0,50

+0,55 +0,57
4 № 2 +0,55 +0,55

+0,60 +0,62
1 ротор

61 3 Вкладыш подшипника -
№ 1 +0,50 +0,50

+0,55 +0,57
4 № 2 +0,55 +0,55

+0,60 +0,62
1 ротор

ei Осевой разбег ротора в упор- +0,5 +0,5
ном подшипнике +0 ,6 +0 ,6

Zl 3 Вкладыш подшипника -
№ 1 +0,25 +0,35

+0,35 +0,45
4 № 2 +0,3 +0,4

+0,4 +0,5
1 ротор

а2 8 Сопловой аппарат - +0,35 +0,25
9 Направляющий аппарат +0,75 +0,85
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Окончание таблицы Б. 6
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

аз 8 Сопловой аппарат - +0,15 +0 ,1 0

9 Направляющий аппарат +0,35 +0,45
Kl, 9 Направляющий аппарат - +1,5 +1,5
КЗ: к8 +1,9 +1,9

2 Диафрагма + 1 ,0 0 + 1 ,0 0

+1,25 +1,25
К2 1 ротор
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Таб лица Б . 7 -  Цилиндр ВД (турбина Т—100/120—
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 2 Диафрагма - +1,7 +1,7
2-4 ст +2 ,2 +2 ,2

5-7 ст +2 ,1 +2 ,1

+2 ,6 +2 ,6

8-9 ст +2,4 +2,4
+2,9 +2,9

1 ротор
б 8 Сопловой аппарат - + 1 ,0 + 1 ,0

9 Направляющий аппарат +1,5 +1,5
в 2 Диафрагма - +1,7 +1,7

2-4 ст +2 ,2 +2 ,2

5-7 ст +2 ,1 +2 ,1

+2 ,6 +2 ,6

8-9 ст +2,4 +2,4
+2,9 +2,9

1 ротор
г 8 Сопловой аппарат - + 1 ,0 + 1 ,0

+1,5 +1,5
2 Диафрагма 2-8ст +4,6 +4,6

+6 ,0 +6 ,0

9 ст +5,0 +5,0
+6,5 +6,5

1 ротор
д 9 Направляющий аппарат +3,7 не менее +3,7

+4,5
2 Диафрагма - +8,5 не менее +8,5

+ 1 0 ,0

1 ротор
е 2 Диафрагма - +9,0 не менее +9,0

2 - 8  ст + 1 1 ,0

9 ст +9,5 не менее +9,5
+П,5

1 ротор
ж 9 Направляющий аппарат - + 1 ,0 + 1 ,0

+1,5 +1,5
Диафрагма 2-8 ст +9,0 не менее +9,0

+ 1 1 ,0

1 ротор

30-3) (рисунок 7,11)
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Продолжение таблицы Б. 7
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

и 9

1

Направлявший аппарат -  
ротор

+1,3
+ 1 ,8

+1,3
+ 1 ,8

л 5

1

Маслозащитное кольцо -  
ротор

+2,95
+3,3 +3,3

Р 5

1

Маслозащитное кольцо -  
ротор

+0 ,1

+0 ,2

+0 ,1 0

+0,25

с 7 Кольцо уплотни тельное - +0,4 +0,4
каминных камер +0,5 +0,5

ПКУ № 1 +0,5 +0,5
+0 ,6 +0 ,6

№2-4 +0,4 +0,4
+0,5 +0,5

ДУ 2-4 ст +0,5 +0,5
+0 ,6 +0 ,6

5-9 ст +0,4 +0,4
+0,5 +0,5

ЗКУ +0,4 +0,4
+0,5 +0,5

1 ротор
У 5 Кольцо маслозащитное - +7,5 не менее +7,5

подшипника № 1 +8,5
подшипника № 2 +6,5 не менее +6,5

+7,5
1 ротор

Ф 5 Кольцо маслозащитное +0,15 +0,15
подшипника № 1 +0,30 +0,40
подшипника № 2 +0,18 +0,18

+0,25 +0,35
1 ротор

ш 7 Кольцо уплотнительное
каминная камера +2 ,1 не менее +2 ,1

ПКУ +2,9
ДУ 2-4 ст +5,0 не менее +5,0

+5,8
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Продолжение таблицы Б. 7
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

1

5-9 ст +4,6
+5,4

не менее +4,6

ЗКУ
ротор

+5Д
+5,9

не менее +5,1

Щ 7

1

Кольцо уплотни тельное 
каминная камера 
ПКУ № 2-4 +2 ,6

+3,4
не менее +2 ,6

№ 1 +2 ,6

+3,4
не менее +2 ,6

ДУ 2-4 ст +5,6
+6,4

не менее +5,6

5-9 ст +5,6
+6,4

не менее +5,6

ЗКУ

ротор

+6 ,1

+6,9
не менее +6 ,1

ai 3

1

Вкладыш подшипника -  
№ 1 +0,50

+0,55
+0,55

№ 2

ротор

+0,55
+0,60

+0 ,6

61 Осевой разбег ротора в упор
ном подшипнике

+0,5
+0 ,6

+0,5
+0 ,6

6 i 3

4 

1

Вкладыш подшипника -  
№ 1 +0,50

+0,55
+0,55

№ 2

ротор
+0,55
+0,60

+0 ,6

21 8

4

1

Вкладыш подшипника -  
№ 1 +0,25

+0,35
+0,35

№ 2

ротор

+0,3
+0,4

+0,4

аг 8

9
Сопловой аппарат -  
Направляющий аппарат

+0,35
+0,75

+0,25
+0,85
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Окончание таблицы Б. 7
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

аз 8 Сопловой аппарат - +0,15 +0 ,1 0

9 направляющий аппарат +0,35 +0,45
К1 9 Направляющий аппарат - +1,5 +1,5

+ 1 ,8 + 1 ,8

2 Диафрагма + 1 ,0 0 + 1 ,0 0

+1,25 +1,25
К8 1 ротор
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Т аблица Б.8 -Цилиндр СД (турбинаТ-100/
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
а 8 Сопловой аппарат - +1,4 +1,4

+1,7 +1,7
2 диафрагма 11 ст +1,4 +1,4

+2 ,0 +2 ,0

12-14 ст + 1 ,6 + 1 ,6

+2,4 +2,4
15 ст +1,9 +1,9

+2 ,8 +2 ,8

16 ст +1,9 +1,9
+2 ,8 +2 ,8

17 ст +2,3 +2,3
+3,0 +3,0

18 ст +2 ,6 +2 ,6

+3,4 +3,4
19 ст +3,1 +3,1

+4,1 +4,1
2 0  ст +4,7 +4,7

+6 ,0 +6 ,0

2 1  ст +5,7 +5,7
+7,7 +7,7

1 ротор
в 8 Сопловой +1,4 +1,4

аппарат - +1,7 +1,7
2 диафрагма 11 ст +1,9 +1,9

+2,5 +2,5
12-14 ст +2 ,1 +2 ,1

+2,9 +2,9
15 ст +2,4 +2,4

+3,3 +3,3
16 ст +2 ,6 +2 ,6

+3,3 +3,3
17 ст +2,7 +2,7

+3,4 +3,4
18 ст +2, ;9 +2,9

+3,7 +3,7
19-20ст +3,0 +3,0

+4,3 +4,3
2 1  ст +4,5 +4,5

+6 ,0 +6 ,0

2 2  ст +5,0 +5,0
+6,5 +6,5

20-130-1(2) (рисунок 7,12)
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Продолжение таблицы Б. 8
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых со
ставных ча

стей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Зазор '+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
в

1

23 ст 

ротор

+4,5
+6,0

+4,5
+6,0

г 8
2

1

Сопловой аппарат - +7,0 не менее +7,0
Диафрагма 
11 ст

+6,1
+7,6

не менее +6,1

12 ст +6,0
+7,7

не менее +6,1

17 ст +6,3
+7,5

не менее +6,3

18 ст +7,2
+8,7

не менее +7,2

19 ст +7,2
+8,7

не менее +7,2

20 ст +7,1
+8,8

не менее +7,1

21 ст +8,0
+9,8

не менее +8,0

22 ст +7,9
+10,1

не менее +7,9

23 ст 

ротор

+7,7
+10,1

не менее +7,7

д 2

1

Диафрагма -  
10 ст

+8,6
+9,4

не менее +8,6

11 ст +8,4
+9,6

не менее +8,4

12-13 ст +7,4
+8,6

не менее +7,4

14-15 ст +9,3
+10,5

не менее +9,4

16-17 ст +9,3
+10,8

не менее +9,3

18-19 ст +10,3
+11,9

не менее +10,3

20,22 ст +10,0
+12,1

не менее +10,0

ротор
е 2 Диафрагма -  

10 ст +10,2
не менее +10,2
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Продолжение таблицы Б. 8
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Зазор '+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
11-14,16ст +10,2 не менее +10,2
15 ст +10,5 не менее +10,5

е

1

17 ст +10,0 не менее +10,0
18 ст +12,1 не менее +12,1
19 ст +14,9 не менее +14,9
20 ст +14,3 не менее +14,3
22 ст +14,5 не менее +14,5
ротор

ж 2

1

Диафрагма -  
11-17 ст

+10,2 не менее +10,2

18 ст +10,6 не менее +10,6
19 ст +13,4 не менее +13,4
20 ст +12,3 не менее +12,3
21 ст +11,0

+13,0
не менее +11,0

22 ст +12,4 не менее +12,4
23 ст 

ротор

+12,8 не менее +12,8

и 2

1

Диафрагма -  
17 ст

+5,3 не менее +5,3

18 ст +9,0 не менее +9,0
19-20 ст +9,2 не менее +9,2
21 ст +7,1 не менее +7,1
22 ст +9,9 не менее +9,9
23 ст 
ротор

+7,8 не менее +7,8

5

1

Кольцо маслозащитное -  
ротор

+3,0
+3,35

+3,0
+3,5

5

1

Кольцо маслозащитное -  
подшипник №3,4 
ротор

+0,1
+0,2

+0,10
+0,25
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П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  Б .  8
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
с 7 Кольцо уплотнительное -

ПКУ +0,4 +0,4
+0,5 +0,5

ДУ 11-17 ст +0,4 +0,4
+0,5 +0,5

18-21 ст +0,35 +0,35
+0,5 +0,5

22-23 ст +0,35 +0,35
+0,5 +0,5

ЗКУ +0,3 +0,8
1 ротор +0,4 +0,4

У 5 Кольцо маслозащитное - 5+1 не менее +4,0
подшипник №3
подшипник №4 9+1,5 не менее +7,5

1 ротор
Ф 6 Кольцо маслоотбойное - +0,18 +0,18

подшипник №3 +0,25 +0,35
подшипник №4 +0,18 +0,18

1 ротор +0,25 +0,35
ш 7 Кольцо уплотнительное -

каминная камера +2,5 не менее +2,5
ПКУ +2,1 не менее +2,1
обойма №2,3 +2,9
обойма №1 +2,6 не менее +2,6

+3,4
ДУ 11-17 ст +3,6 не менее +3,6

+4,4
18-21 ст +4,6 не менее +4,6

+5,4
22-23 ст +5Д не менее +5,1

+5,9
ЗКУ +5Д не менее +5,1

1 ротор +5,9
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Окончание таблицы Б. 8
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
Щ 7 Кольцо уплотнительное -

каминная камера +2 ,6 не менее +2 ,6

+3,4
ПКУ обойма №2, 3 +2 ,6 не менее +2 ,6

+3,4
обойма № 1 +3,6 не менее +3,6

+4,4
ДУ 11-17 ст +4,6 не менее +4,6

+5,4
18-21 ст +5,2 не менее +5,2

+6,4
22-23 ст +6 ,2 не менее +6 ,2

+7,4
ЗКУ +6 ,1 не менее +6 ,1

+6,9
1 ротор

а 1 3 Вкладыш подшипника №3 +0,57 +0,57
+0,62 +0,65

4 №4 +0,65 +0,65
+0,69 +0,72

1 ротор
6 i 3 Вкладыш подшипника № 3 +0,57 +0,57

+0,62 +0,65
4 № 4 +0,65 +0,65

+0,69 +0,72
1 ротор

27 3 Вкладыш подшипника №3 0,3 +0,4
+0,4 +0,5

4 № 4 +0,4 +0,45
+0,48 +0,55

1 ротор
Kl 2 Диафрагма - + 1 ,0 + 1 ,0

10-14 ст +1,3 +1,3
К2 15-16 ст +1,5 +1,5

+ 1 ,8 + 1 ,8

17-19 ст +2 ,0 +2 ,0

+2,3 +2,3
20-23 ст +3,5 +3,5

+4,0 +4,0
1 ротор
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Т аблица Б . 9 -  Цилиндр СД (турбина Т-100/
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
а 8 Сопловой аппарат - +1,4 +1,4

+1,7 +1,7
диафрагма- 1 1  ст. +1,4 +1,4

+2 ,1 +2 ,1

12-14 ст + 1 ,6 + 1 ,6

+2,5 +2,5
15 ст +1,9 +1,9

+3,0 +3,0
16 ст +1,9 +1,9

+3,0 +3,0
17 ст +2,3 +2,3

+3,2 +3,2
18 ст +2 ,6 +2 ,6

+3,5 +3,5
19 ст +3,0 +3,0

+4,0 +4,0
2 0  ст +3,0 +3,0

+4,0 +4,0
1 ротор

в 8 Сопловой аппарат +1,4 +1,4
+1,7 +1,7

2 Диафрагма +1,9 +1,9
11 ст +2,7 +2,7
12-14 ст +2 ,1 +2 ,1

+3,0 +3,0
15 ст +2,4 +2,4

+3,5 +3,5
16 ст +2,4 +2,4

+3,5 +3,5
17 ст +2,7 +2,7

+3,5 +3,5
18 ст +2,9 +2,9

+3,8 +3,8
19-20 ст +3,0 +3,0

+4,5 +4,5
2 1  ст +4,5 +4,5

+6 ,0 +6 ,0

2 2  ст +5,0 +5,0
+6,5 +6,5

23 ст +4,5 +4,5
+6 ,0 +6 ,0

1 ротор

20-130-3) (рисунок 7,12)
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Продолжение таблицы Б. 9
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор '+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
г 8

1

Сопловой аппарат - +7,0 не менее +7,0
диафрагма 
11 ст

+6,0
+7,7

не менее +6,0

12 ст +6,0
+7,7

не менее +6,0

17 ст +7,0
+8,5

не менее +7,0

18 ст +7,0
+8,5

не менее +7,0

19 ст +8,0
+9,5

не менее +8,0

20 ст +8,0
+10,0

не менее +8,0

21 ст +8,0
+10,0

не менее +8,0

22 ст +8,0
+10,0

не менее +8,0

23 ст 
ротор

+8,0
+10,0

не менее +8,0

д 2

1

Диафрагма -  
10-13 ст

+8,5
+10,0

не менее +8,5

14-15 ст +7,5
+9,0

не менее +7,5

16-17 ст +9,0
+11,0

не менее +9.0

18-19 ст +9,0
+10,0

не менее +9,0

20-22 ст 
ротор

+10,5
+11,5

не менее +10,5

е 2

1

Диафрагма -  
10 ст

+9,5
+10,5

не менее +9,5

11-16 СТ +9,0
+11,0

не менее +9,0

18 ст +10,5
+12,5

не менее +10,5

19 ст +13,5
+15,5

не менее +13,5

20 ст +13,0
+15,0

не менее +13,0

22 ст 
ротор

+13,0
+15,0

не менее +13,0
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П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  Б .  9
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон
те

ж 2

1

Диафрагма -  
11-18 ст

+9,0
+11,0

не менее +9,0

19 ст +12,0
+14,0

не менее +12,0

20 ст +11,0
+13,0

не менее +11,0

21 ст +11,0
+13,0

не менее +11,0

22 ст +11,0
+13,0

не менее +11,0

23 ст +11,5
+13,5

не менее +11,5

ротор
и 2

1

Диафрагма -  
17 ст

+5,5
+6,5

не менее +5,5

18 ст +8,0
+9,0

не менее +8,0

19-20 ст +9,0
+10,0

не менее +9,0

21 ст +7,0
+8,5

не менее +7,0

22 ст +9,0
+10,5

не менее +9,0

23 ст 

ротор

+7,5
+9,0

не менее +7,5

л 5

1

Кольцо маслозащитное -  
ротор

+3,0
+3,35

+3,0
+3,5

р 5

1

Кольцо маслозащитное -  
подшипник №3,4 
ротор

+0,1
+0,2

+0,10
+0,25

с 7 Кольцо уплотнительное -  
ПКУ

+0,4
+0,5

+0,4
+0,5

ДУ 11-17 ст +0,4
+0,5

+0,4
+0,5

18-21 ст +0,35
+0,5

+0,35
+0,5

22-23 ст +0,35
+0,5

+0,35
+0,5
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П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  Б .  9
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
ЗКУ +0,3 +0,3

1 ротор +0,4 +0,4
У 5 Кольцо маслозащитное - +7,0

подшипник №3 +8,0 не менее +7,0
подшипник №4 +8,7 не менее +8,7

1 ротор +9,7
Ф 6 Кольцо маслоотбойное - +0,1 +0,10

подшипник №3 +0,2 +0,25
подшипник №4 +0,175 +0,17

1 ротор +0,25 +0,35
ш 7 Кольцо уплотнительное - +2,1 не менее +2,1

каминная камера +2,9
ПКУ обойма №23 +2,1 не менее +2,1

+2,9
обойма №1 +2,6 не менее +2,6

+3,4
ДУ 11-17ст +3,6 не менее +3,6

+4,4
18-21 ст +4,6 не менее +4,6

+5,4
22-23 ст +5Д не менее +5,1

+5,9
ЗКУ +5Д не менее +5,1

1 ротор +5,9
Щ 7 Кольцо уплотнительное

каминная камера +2,6 не менее +2,6
+3,4

ПКУ обойма +2,6 не менее +2,6
№2,3 +3,4
обойма №1 +3,6 не менее +3,6

+4,4
ДУ 11-17 ст +4,6 не менее +4,6

+5,4
18-21 ст +5,4 не менее +5,4

+6,2
22-23 ст +6,4 не менее +6,4

+7,2
ЗКУ +6,1 не менее +6,1

1 ротор +6,9

234



Окончание таблицы Б. 9
О

бо
зн

ач
е

ни
е 

со


пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых состав
ных частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу
допустимый без ремонта 
при капитальном ремон

те
а 1 3 Вкладыш подшипника +0,57 +0,57

№3 +0,62 +0,65
№4 +0,65 +0,65

+0,69 +0,72
1 ротор

6i 3 Вкладыш подшипника №3 +0,57 +0,57
+0,62 +0,65

№4 +0,65 +0,65
+0,69 +0,72

1 ротор
27 3 Вкладыш подшипника - +0,3 +0,4

№ 3 +0,4 +0,5
№4 +0,4 +0,45

+0,48 +0,55
1 ротор

Kl 2 Диафрагма - + 1 ,0 + 1 ,0

10-14 ст +1,25 +1,3
К2 15-16 ст +1,5 +1,5

+1,75 + 1 ,8

17-19 ст +2 ,0 +2 ,0

+2,3 +2,3
20-23 ст +3,5 +3,5

+4,0 +4,0
1 ротор
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Т аблица Б. 10 -  Цилиндр НД (ТурбинаТ—100/120—130—1,2) (рисунок 7.13)
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

б 2

1

Диафрагма -  
24 ст

+10,4
+15,3

+10,4
+15,3

26 ст + 1 2 ,2

+13,3
+ 1 2 ,2

+13,3
25 ст + 1 2 ,0

+15,0
+ 1 2 ,0

+15,0
27 ст 

ротор

+ 1 2 ,0

+14,0
+ 1 2 ,0

+14,0

в 2

1

Диафрагма -  
ротор

+ 1 0 ,0 + 1 0 ,0

д 2

1

Диафрагма -  
25 ст

+ 1 2 ,2

+14,5
не менее + 1 2 ,2

26 ст 

ротор

+13,3
+15,9

не менее +13,3

2

1

Диафрагма -  
24 ст +19,0

не менее +19,0

26 ст +18,0 не менее +18,0
25, 27 ст 

ротор

+19,0 не менее +19,0

к 10

1

Обойма -  
24, 26 ст

+3,5
+3,9

+3,5
+4,2

25, 27 ст 

ротор

+4,5
+5,8

+4,5
+6 ,1

Р 5

1

Маслозащитное кольцо -  
подшипник №5, 6  

ротор
+0 ,2 0

+0,35
+0 ,2 0

+0,40

с 7

1

Кольцо уплотнительное 
КУ +0,3

+0,4
+0,3
+0,4

ДУ 25,27 ст 

Ротор

+0,35
+0,50

+0,35
+0,50
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Окончание таблицы Б. 10
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

У 5

1

Кольцо маслозащитное 
ротор

+ 1 2 ,0 ±2 ,0 не менее + 1 0 ,0

Ф 6

1

Кольцо маслоотбойное 
ротор

+0,18
+0,25

+0,18
+0,35

ш 7 Кольцо уплотнительное
ПКУ +6,1 не менее +6 ,1

+6,9
ЗКУ +8 ,1 не менее +8 ,1

+8,9
1 ротор

щ 7 Кольцо уплотнительное
ПКУ №1 +8 ,1 не менее +8 ,1

+8,9
№2,3 +8,4 не менее +8,4

+9,2
ЗКУ № 1 +8 ,1 не менее +8 ,1

+8,9
№2,3 +8,4 не менее +8,4

+9,2
1 ротор

ai 3 Вкладыш подшипника №5 +0,67 +0,67
+0,72 +0,75

4 № 6 +0,67 +0,67
+0,72 +0,75

1 ротор
61 3 Вкладыш подшипника +0,67 +0,67

№5 +0,72 +0,75
4 № 6 +0,67 +0,67

+0,72 +0,75
1 ротор

2 ; 3 Вкладыш подшипника - +0,35 +0,45
№5 +0,45 +0,55

4 № 6 +0,35 +0,45
+0,45 +0,55

1 ротор
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Т аблица Б .1 1 - Цилиндр НД (турбинаТ-100/120-130-3) (рисунок 7.13)
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

б 2 Диафрагма - +8 ,0 +8 ,0

24 ст + 1 2 ,0 + 1 2 ,0

26 ст +9,0 +9,0
+ 1 1 ,0 + 1 1 ,0

25 ст + 1 2 ,0 + 1 2 ,0

+15,0 +15,0
27 ст + 1 2 ,0 + 1 2 ,0

+14,0 +14,0
1 ротор

в 2 Диафрагма - +9,5 +9,5
1 ротор +10,5 +10,5

д 2 Диафрагма - +14,0 не менее +14,0
25 ст +15,0
27 ст +14,0 не менее +14,0

+19,0
1 ротор

ж 2 Диафрагма - +17,0 не менее +17,0
24 ст +19,0
26 ст
25, 27 ст +18,0 не менее +18,0

+2 0 ,0

1 ротор
к 10 Обойма - +4,5 +4,5

24, 26 ст +5,0 +5,3
25,27 ст +6 ,0 +6 ,0

+6,5 +6 ,8

1 ротор
р 5 Кольцо маслозащитное - +0 ,2 0 +0 ,2 0

подшипник №5 +0,25 +0,30
подшипник № 6 +0 ,2 0 +0 ,2 0

+0,35 +0,40
1 ротор

с 7 Кольцо уплотнительное - +0,3 +0,3
КУ +0,4 +0,4
ДУ 25,27 ст +0,35 +0,35

+0,50 +0,50
1 ротор
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Окончание таблицы Б. 1 1
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

У
5

1

Кольцо маслозащитное 
ротор

+11,5
+12,5

не менее +11,5

Ф 6

1

Кольцо маслоотбойное 
ротор

+0,18
+0,25

+0,18
+0,35

ш 7 Кольцо уплотнительное -
ПКУ +6 ,1 не менее +6 ,1

+6,9
ЗКУ +8 ,1 не менее +8 ,1

+8,9
1 ротор

Щ 7 Кольцо уплотнительное - +8 ,1 не менее +8 ,1

ПКУ +8,9
ЗКУ +8,4 не менее +8,4

1 ротор +9,2
ai 3 Вкладыш подшипника - +0,67 +0,67

№5 +0,72 +0,75
№ 6 +0,67 +0,67

+0,72 +0,75
1 ротор

61 3 Вкладыш подшипника +0,67 +0,67
№5 +0,72 +0,75

4 № 6 +0,67 +0,67
1 ротор +0,72 +0,75

г\ 3 Вкладыш подшипника -
№5 +0,35 +0,45

+0,45 +0,55
4 № 6 +0,35 +0,45

+0,45 +0,55
1 ротор
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Таблица Б .12 - Центровкавалопроводатурбины
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Т аблица Б. 1 3 -Насосная группа черт. БТ-157108 (рисунок 7.14)
к 5 Позиции Зазор (+), натяг (-), мм

g 1ей Sаз 5со Он
.2  к ю о

сопрягае
мых со
ставных

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь-
О u частей ном ремонте

а 3 Плавающее кольцо 150+и,и»и +0,285 +0,25
4 Втулка 150 -°=2851 -0,340

+0,420 +0,45

6 1 -6 5 1,3,10, Плавающие кольца - +0,025 +0 ,0 2

1 1 ,1 2

2 Корпус
+0,150 +0,16

е 1 Плавающее кольцо 250+и,иу +0,30 +0,30

6 Колесо импеллера
250 - ° ’30_0,40

+0,49 +0,52

г 10 Плавающее кольцо 14Q+0,080 +0,285 +0,27

14 Втулка
140 0,285-0 ,340

+0,420 +0,45

д 12 Плавающее кольцо заднее 2 40+0,080 +0,285 +0,27

5
Вал 140 0,285-0 ,340

+0,420 +0,45

е 11 Плавающее кольцо 270+040 +0,28 +0,25

9 Колесо насоса
270 _0,28^ 7 -0 ,34

+0,44 +0,48

жь 2 Корпус - +3,75 +3,65
ж2 6 , Колесо насоса +4,31 +4,50

9 Колесо импеллера
и 1 Плавающее кольцо - +9,9 +9,9

6 Колесо импеллера + 10,1 + 1 0 ,1

н 5 Вал - - - 0 ,0 1

15 Шпонка +0 ,0 1

У 9,6 Колеса насоса - - +0 ,0 1

Колесо импеллера +0,03
15 Шпонка

Ф 9 Колесо насоса - - +0 ,1 0

5 Вал +0,15
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Т аблица Б . 14 -  Привод тахометра черт. БТ-205500 (рисунок 7,15)
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции со

прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

3 Колесо +0,5 +0,5
3

8 Шестерня не менее не менее
б 11 Втулка +0 ,0 2 +0 ,0 2

9 Подшипник +0,06 +0,06
в 1 Втулка +0 ,0 2 +0 ,0 2

2 Подшипник +0,06 +0,06
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Т аблица Б. 15 -  Автомат безопасности. Черт. БТ-169643-П, БТ-223945СБ (ри
сунок 7.16)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 3 Втулка +0 ,1 2 +0 ,1 2

1 Палец +0,15 +0,17
б 6 Втулка +0 ,1 2 +0 ,1 2

1 Палец +0,15 +0,18
в 4 Боёк не менее

8 Торец специальной гайки + 2 + 1

г (ход) 4 Боёк +3,8 +3,8
5 Вал +4,0 +4,0
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Т аблица Б .16 - Регулятор скорости черт. БТ-209100 (рисунок 7.17)
1 § Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
|  S 5 Nя «Р) Оно кЮ О

сопрягае
мых со
ставных

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по
чертежу по чертежу

допустимый
без ремонта 

при капиталь-
О u частей ном ремонте

а 18 Букса 70+0,03 +0,14 +0,14
17 Золотник 070 70 _0’14 /и-0,16 +0,19 +0 ,2 1

б 18 Букса 90+0,035 +0,18 +0,18
17 Поршень золотника 070 90-(у 8 -̂0,21 +0,24 +0,26

в 2 Ограничитель мощности 40,2+u’uz/ +0,03 +0,03
17 Золотник 070 о

 о
 

o
' о

 
1 1 
о тг +0,08 +0,09

г 15 16 Букса 8 5 ^ +0,18 +0,18
Поршень золотника 060 00 1 

1 
о

 о +0,24 +0,26

д 15 Букса +0 ,1 1 +0,13
16 Золотник 060 СЛ-0Д4

60-одб
+0,19 +0 ,2 1

е 15 Букса “бГ0̂ +0 ,0 1 +0 ,0 1

12 Синхронизатор 60 I S +0,06 +0,07

ж 2 Ограничитель мощности 40 -40 +39,70
+л Поршень золотника 070 ход ход +40,30
ход 17
и 16 Золотник 060 29 29 +28,70

5 Корпус регулятора ход ход +29,31
к 5 Корпус регулятора 49,5+0’02' +0 ,0 1 +0 ,0 1

2 Ограничитель мощности до « -°Д°
J  -0 ,027

+0,05 +0,06

м 5 Корпус регулятора -
3,4 Комплект червячных ше- +0,05 +0,05
9,10 стерен с подшипниками +0 ,1 0

6 ,8 Крышка
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Т аблица Б. 17 -  Блок регулирования. Блок изодрома РД черт. БТ-212401 (рису
нок 7.15)

CD
5 Позиции Зазор (+ ), натяг ( -) , мм
X<и
Xей

X<и
*

сопрягае
мых со- Наименование сопрягае- Размер по допустимый 

без ремонта
со (X мых составных частей чертежу по чертежуо

УО со ставных при капиталь-
О о частей ном ремонте

а 8 Корпус - +0,07 +0,07
4 Поршень +0 ,1 0 +0 ,1 0

б 6 ,1 Крышка, букса +0,070 +0,07
5 Букса изодрома о л  —0,070 

-0,090
+0,117 +0 ,1 2

в 5 Шток поршня 18+(Ш +0,07 +0,07
2 Золотник 1 8 “°’°7 

10  -0,08
+0 ,1 1 +0 ,1 1

г 10 Букса j 4 +0,01 у +0,006 +0 ,0 1

9 Дроссель 1 А —0,006 
-0,01 8

+0,037 +0,04

ж 12 Букса 2 2 +о,ozj +0,008 +0 ,0 1

11 Дроссель —0,008
-0,022

+0,045 +0,05

д 6 Крышка - +15 +14,5
+

е
4 Поршень ход

+15,5
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Т аблица Б. 18 -  Блок регулирования. Выключатель РД черт. БТ-212400 (рису
нок 7.19)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 4 Букса +0,05 +0,05
3 Золотник +0 ,1 +0 ,1

б 3 Золотник +38 +38
ход +39

У 4 Окно в буксе +0,9
3 Верхняя крышка золотника + 1 + U
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Таб лица Б . 19 -  Блок золотника РД черт. БТ-212400 (рисунок 7,20)
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

а 1

2

Букса
Поршень золотника

(ZQ +0,03 
°°  -0,21

^ :о  -0,1 8 
° ° - 0 ,2 1

+0,03
+0,24

+0,03
+0,25

б 1

2

Букса
Золотник

г л  +0,027 
Э и -0,16

50 - ° ’14 JU-0,16

+0 ,0 2

+0,187
+0 ,0 2

+0,19

в\ 4 Букса изодрома 10 10+0,5 10+0,5
+ 2 Золотник
в2

247



Т аблица Б . 20 -  Блок регулирования черт БТ-222700СБ (рисунок 7,21)
CD
S ос: Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
Я
4>
ЕГ
ев
Я
СО
О

ю

я
а>
N
«
а .яо

сопрягае
мых со
ставных

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь-
О о частей ном ремонте

а 2 Букса 7 q +u,ih +0,14 +0,14
1 Золотник 070 7 0 - о .14 

/ и -0 ,16
+0,19 +0,19

б
2 Букса 1 Г о | ,Ш 5------- +0,18 +0,18
1 Золотник 070 90 ол 8 

У и -0,21
+0,245 +0,25

в 3 Ограничитель мощности 40,2+и’027 +0,03 +0,03
1 Золотник 070 4 0  Ч1’03 

^ и -0,05
+0,08 +0,08

г 9 Букса +0,18 +0,18
10 Золотник 065 9 2  -о ,1 8 

7 Z ,-0,21
+0,245 +0,245

д 9 Букса 65+0’03 +0,14 +0,14
10 Золотник 065 /СС -0,14 

-0Д 6
+0,19 +0,19

е 9 Букса ~65ццв +0 ,0 1 +0 ,0 1

8 Букса подвижная f-c -0 ,012
0 ;5  -0,032

+0,06 +0,06

ж 1 1 Упор 28,0 не менее +27,75
10 Золотник 065 Ход +28,0 +28,25

и 3 Ограничитель мощности +0,03 +0,03
1 Золотник 070 40 - 0 ’03 ™-0,05 +0,32 +0,32

к 4 Втулка 6 0 + 0 ,0 3 +0 ,0 1 +0 ,0 1

3 Ограничитель мощности * f t -0,012
O U -0,032

+0,06 +0,06

Л1 8 Букса подвижная - +8 ,0

9 Букса +8 ,0 +8,5
Л2 9 Букса - +8 ,0

10 Золотник 065 +8 ,0 +8,5
м 7 Крышка - +0,05 +0,05

6 Подшипник 46203К +0,08 +0,08
н 8 Букса подвижная 7+ 0 ,0 2 7 +0 ,0 2 +0 ,0 2

10 Золотник 065 -■>’1 —0,02 
* 1 -0 ,04

+0,07 +0,07

П1 12 Крышка - +0,05 +0,05
п2 13 Подшипник 210 +0,06 +0,06
р 9 Букса ~6Ттп +0,03 +0,03

8 Букса подвижная “0,03
^ - 0 , 0 6

+0,09 +0,09

У
5 Фланец - не менее 2 0 ,0 не менее
3 Ограничитель мощности 2 0
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Окончание таблицы Б. 20
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

Ф 1 Золотник 070 - +38,5
3 Ограничитель мощности +39,0 +39,5

lUj 8 Букса подвижная - +23,9 +23,9
9 Букса +24,1 +24,1

ш2 8 Букса подвижная Букса - +0,9 +0,9
9 + 1,1 + 1,1
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Т аблица Б .21 -  Преобразователь электрогидравлический черт. БТ-218290СБ 
(рисунок 7.22)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции со
прягаемых 
составных 

частей

Наименование сопрягаемых 
составных частей

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый без 
ремонта при ка

питальном ремон
те

а 2 Букса +0,05 +0,05
1 Золотник +0 ,1 2 +0 ,1 2

б 2 Букса +4 +3,75
1 Золотник +4,25

в 1 Золотник +0,05 +0,05
3 Шайба сферическая +0 ,1 0 +0 ,1 0

г 4 Букса дросселя +0 ,0 2 +0 ,0 2

5 Дроссель +0 ,1 0 +0 ,1

д 11 Букса +0,05 +0,05
12 Золотник +0 ,1 2 +0 ,1 2

е 11 Букса +0,05 +0,05
12 Золотник +0 ,1 2 +0 ,1 2

Ж 12 Золотник +11,5
11 Букса + 1 2 +12,5
13 Втулка

и 13 Втулка +0 ,0 2

14 Крышка +0,05 +0,05
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Т аблица Б .22 -  Блок золотников автомата безопасности черт. БТ-188050, БТ- 
218960 (рисунки 7,23, 7,24)______________ __________ ________________________

О н-к 5 Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
2 Й 
5 *к «
со О .

сопрягае
мых со- Наименование сопрягае

мых составных частей
Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта

О  Сю о ставных при капиталь-
о « частей ном ремонте

а 4 Золотник - +24,5 +24,5
ход I 12 Г айка упорная +25,5 +25,5
б 4 Золотник - +4,5 +4,5
ход II 10 Шайба поворотная +5,5 +5,5
в 8 Букса поворотная - +13,5 +13,5
ход Ш 13 Золотник +14,5 +14,5
г 3 Окно в буксе - 1+0 ,1 1+0 ,1

4 Золотник
д 2 0 Букса 42+о,оь +0,04 +0,04

2 1 Распределительный зо- 49 -о,о4 
^  -0,06

+0 ,1 1 +0 ,1 1

лотник
3 Букса 56+о,озо +0,065 +0,07

ei 4 Золотник с f. -0,065 
—0,105

+0,135 +0,14

е2 3 Букса 5 4 +о,озо +0,065 +0,07
4 Золотник Г Д -0,065 

-0,105
+0,135 +0,14

ж 10 Поворотная шайба - + 1 +0 ,8

12 Г айка упорная + 1 ,2

и 1 Букса ~7 5 +о,озо-------- +0,065 +0,07
11 Поворотная букса пс —0,065 

1 D -0,105 +0,135 +0,14

Л1 11 Поворотная букса "34+ 0 ,050 +0,05 +0,05
13 Золотник о д  —0,050 

-0,085
+0,135 +0,14

Л2 11 Поворотная букса "32+ 0 ,050 +0,05 +0,05
13 Золотник 2  о  —0,050 

J Z -0,085
+0,135 +0,14

м 9 Клинок - +0,8 +0 ,8

Кольцо АБ +1,0 + 1 ,0

н 19 Винт - +0,05 +0,05
2 1 Распределительный зо- +0,10 +0 ,1

лотник
п 2 2 Г айка специальная - +64,5 +64,5
ход 2 1 Распределит, золотник +65,5 +65,5

23 Втулка упорная - +0,05 +0,05
2 Корпус +0,10 +0 ,1 0

т 6 Валик рычага - +0,1 +0,3
13 Золотник

(сб.черт. БТ-179720)
+0,2
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Окончание таблицы Б. 22
<D
К S

Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
X<DX
евXсо
О

ю
О

X<и
*X
Л
С
О
о

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

т 6 Валик рычага - +0,5 +0,4
13 Золотник

(сб.черт. Б Т -218960)
+ 1 ,0 + 1 ,0

ч 2 1

2 0

Распределительный зо
лотник 
Букса

+ 6
+5,8
+6 ,2

ш 5 Шток - +0,5 +0,5
6 Рычаг + 1 ,0 + 1 ,0

щ 2 Корпус - +0 ,0 2 0 +0 ,0 2

16 Червяк +0,063 +0,07
э 17 Шайба - +0 ,1 +0 ,1

12 Корпус +0 ,2 +0 ,2
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Т а б л и ц а  Б . 2 3 - С е р в о м о т о р Ч В Д  ч е р т .  Б" Г - 2 1 3 0 7 0  ( р и с у н о к  7 . 2 5 )
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор (+ ) ,  натяг ( - ) ,  мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

а 5
4

Крышка
Поршень

2 1 0 + и’ 15

210-ОЛ8
-0,27

+0,18
+0,42

+0,18
+0,46

б 3
4

Рубашка
Поршень

ЗОО+0.05

300 -0’27-0,40

+0,27
+0,45

+0,27
+0,48

в
ход

5
4

Крышка
Поршень

+ 2 1 1

+213
+ 2 1 1

+214
г 9

8

Букса 095 
Золотник 095

05+о,озь

ПС-0,120 
-0,140

+0 ,1 2

+0,175
+0 ,1 2

+0,175

е 7
8

Втулка 
Золотник 095

— +5,0 +5,0
+5,5

е
+

ж

7
8 

11

Втулка 
Золотник 095 
Пробка

+25 +25 +24
+26

и 7
8

Втулка 
Золотник 095 г  о  -0,14

о® -оде

+0,14
+0,19

+0,14
+0,19

к 4
1

Поршень
Кольцо

12 +и,(ш
1 —0,030 

-0,055

+0,03
+0,09

+0,03
+0 ,1 0

л 16
13

Втулка
Конус

- +0,5
+0 ,8

+0,5
+0 ,8

м 18
13

Втулка
Конус

28+0’04S
“0,1 00 
-0,130

+0 ,1 0 0

+0,175
+0 ,1 0

+0,18

н
7
8

Втулка
Золотник

- +4
+ 6

+3,8
+6,5

п 13
19

Конус
Шайба

- +3,5
+4,5

+3,5
+4,5

р 3
4

Окно рубашки 
Поршень

- +2,5
+3,5

+2,5
+3,5

Cl

С2

9
8

Букса
Золотник

- +3,0 +3,0
m i

т2
9
8

Букса
Золотник

- +3,0 +3,0
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Т аблица Б .24 -  Сервомотор ЧНД черт. БТ-213510 (рисунок 7.26)
CDЕ Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
X
0)X<3яР)ою

X<а
*«Оняо

сопрягае
мых со
ставных

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь-
о о частей ном ремонте

а 10 Втулка 6 8 +u’Uj +0,14 +0,14
2 1 Золотник 6 Я~0’14 °°  -0 ,16

+0,19 +0,19

б 11 Букса ^5 +и,изь +0 ,1 2 +0 ,1 2

2 1 Золотник 50 5/1 1 
1 

о 
о

-рь. 
ю 

о 
о +0,175 +0,18

14 Втулка - +4,9 +4,8
13 Головка конуса +5,1 +5,2
5 Втулка 95+ид/ +0,06 +0,06

д 4 Шток QC -0 ,06 
^  -0 ,08

+0,15 +0,15

е 15 Втулка 35+и’и:> +0 ,1 0 +0 ,1

13 Конус обратной связи о  с —0,10 
-0,12

+0,17 +0,17

ж 2 1 Золотник - +23 +2 2 ,8

ход 2 0 Упор +23,2
3 9 Крышка - +4,0
ход 2 1 Золотник +5 +5,2
и 12 Букса “Jg+0,050 +0 ,0 1 0 +0 ,0 1

16 Дроссель о о —0,010 
^  5  -0 ,027

+0,077 +0,08

к 3 Поршень - +199 + 2 0 1

ход 5 Втулка + 2 0 1

л 18 Букса 2 б+ и’и45 +0,008 +0 ,0 1

17 Дроссель О/Г —0,008 
Z O -0,022

+0,067 +0,07

м 11 Букса - +3 +3
M l 2 1 Золотник
н 11 Букса - +3,0 +3,0
Hi 2 1 Золотник
р 2 Рубашка - +2,5 +2,5

3 Поршень +3,5 +3,5
с 7 Призма - +0,03 +0,03

6 Ролик +0,06 +0,08
т 1 Корпус 300+и’и5 +0 ,2 1 +0 ,2 0

2 2 Кольцо поршневое 300 “°’21_0 29 +0,34 +0,35

У 13 Конус обратной связи - +2,5 +2,5
19 Шайба конуса +3,5 +3,5

Ф 3 Поршень +0,03 +0,03
2 2 Кольцо поршневое 1 гу —0,030 

1 Z -0,055
+0,09 +0,09

254



Т аблица Б .2 5 - СервомоторЧНД черт. Б
О

бо
зн

ач
ен

ие
со

пр
яж

ен
ия Позиции 

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

а
10

13
Втулка
Золотник

6 8 +ид< 
f .  о  -0 ,14 
° °  -0 ,16

+0,14
+0,19

+0,14
+0,19

б 11

13
Букса
Золотник

^ ^ + о ,и з ь

q <- -0,120
-0,140

+0 ,1 2

+0,175
+0 ,1 2

+0,18

в 17
2 1

Конус
Втулка

— +0,5
+0 ,8

+0 ,8

г 27
28

Г айка спец. 
Крышка

— +4 +4,0
+4,2

д 5 Втулка
Шток

95+0’0/
QC  -0 ,06 
7  J  -0 ,08

+0,06
+0,15

+0,06
+0,15

е 15
16

Букса
Шайба конуса

—

ход
13
12

Золотник
Упор

— +23,0 +2 2 ,8

+23,2
3

ход
9
13

Крышка
Золотник

— +2,5 +2,4
+2 ,6

и 15
16

Букса
Шайба конуса

— — —

к
ход

3
5

Поршень
Втулка

— +2 0 0 ,0 +199
+ 2 0 1

л 15
16

Букса
Шайба конуса

— +2,5
+3,5

+2,5
+3,5

м
M l

11

13
Букса
Золотник

— +3,0 +2,5
+3,5

н
H i

11

13
Букса
Золотник

— +3,0 +2,5
+3,5

п 32
33

Втулка прижимная 
Шайба сферическая

— +0,05
+0 ,1 0

+0,05
+0 ,1 0

р
2

3
Рубашка
Поршень

— +3,0 +2,5
+3,5

с 7
6

Призма
Валик

— +0,03
+0,06

+0,03
+0,08

т 2 Рубашка
Поршень

300+и’и5
з о о :°0;22 '

+0 ,2 1

+0,34
+0 ,2 1

+0,35

У 35
34

Букса
Золотник

62+и’ю
f O  ~0’05 
O Z -0,07

+0,05
+0 ,1 0

+0,05
+0 ,1 2

222600 (рисунок 7,27)
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Окончание таблицы Б. 25
<D
К S

Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
X<D
X
ев
X
со
О

ю
О

X
<и
*X
Л
Со
о

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

У1 35 Букса 6 o+u,<h +0,05 +0,05
34 Золотник 60 -0 ,07

+0 ,1 0 +0 ,1 2

Ф 3 Поршень + 1 2 +илш +0,03 +0,03
14 Кольцо поршневое +0,09 +0,09

1 г\ —0,030 
1 Z -0,055

ц 16 Шайба конуса - +2,5 +2,5
17 Конус +3,5 +3,5
37 Букса 26+u’U2J +0,008 +0 ,0 1

ч 36 Дроссель r\ s' —0,008 
Z 0 -0,022

+0,045 +0,05

ш - Корпус - +0,05 +0,05
38 Подшипник качения +0,08 +0,08

ю 16 Шайба конуса з о ^ 45 +0 ,1 0 0 +0 ,1 0

17 Конус о  —10,100 
-0,120

+0,165 +0,18
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Т аблица Б . 26 -  Автоматический затвор черт.БТ-160106 (рисунок 7.28)
CD
Е Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
X
<D
IT
сЗX

X
<D
*

сопрягае
мых со- Наименование сопрягае- Размер по допустимый 

без ремонта
т
О

ю
о ,
ко ставных мых составных частей чертежу по чертежу при капиталь-

О о частей ном ремонте
a i 15 Букса 65+и’ю +0 ,1 +0 ,1

16 Золотник {.с -0,10 
-0,12

+0,15 +0,15

а2 15 Букса " 6 0 ^ +0 ,1 +0 ,1

16 Золотник сл-одо
6 0 - 0,12

+0,15 +0,15

б 19 Корпус - +9 +9
7 Шток +13 +13

в 6 Крышка 7Q+0,06 +0,08 +0,08
7 Шток пг\ —0,08 

1 U -0,12
+0,18 +0 ,2 0

г 19 Корпус 27о+о,о5 +0 ,2 1 +0 ,2 0

3 Поршень 270 I g ; +0,43 +0,46

д 6 Крышка - +119 +119
ход 7 Шток

Корпус сервомотора
+ 1 2 1 + 1 2 1

е 2 0 Букса 2 0 -0,02+ +0,008 + 0 , 0 1

2 1 Золотник syrx -0,0008 
-0,022

+0,045 +0,05

и 12 Крышка 4 5 +0,027--------------- +0,070 +0,07
13 Шток обратной связи 4 5  -0 ,07 +0,117 +0 ,1 2

к 3 Поршень 22+0,0+5 +0,03 +0,03
1 Кольцо 1 гу —0,030 

1 Z -0,055
+0,09 +0 ,1 0

см.
п.4.1.11

Р 8 Верхняя траверса - +19 +19
6 Крышка +23 +23
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Т аблица Б .2 7 -  Рычаги сервомотора ЧНД и поворотных диафрагм черт. БТ- 
169000 (рисунок 7.29)

CDД д Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
дDST
cdД
со

К<и
*
Он

сопрягае
мых со- Наименование сопрягае

мых составных частей
Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта

ою со ставных при капиталь-
О о частей ном ремонте

а 6 Рычаг поворотного кольца 
Вал рычажной передачи 150+°,040 +0 ,0 0 0 +0 ,0 1

2 15 О-0 ’027 +0,067 +0,07

б 16 Втулка 158+и,и4 +0,05 +0,05
2 Вал рычажной передачи 1 SR -0,05 А̂ ° -0,09 +0,13 +0,15

в 6 Рычаг поворотного кольца 150+°,040
0 ,0 0 +0 ,0 1

2

Вал рычажной передачи
150-0,027 +0,067 +0,07

2 ;, 8 Втулка +0 ,0 1 +0 ,0 1

22 9 Палец 050 ™ -0,010 
-0,027 +0,054 +0,06

д 13 Подшипник И 0+0,035
0 ,0 0 0 0 ,0 0

12 Палец 0110 1 1 0 -0 ’023 +0,057 +0,06
ei 3 Скоба подгоночная - +0,15 +0 ,1

е2 5 Втулка +0,25 +0,25
Ж1 7 Серьга - не менее +3,0 не менее +3,0
Ж 2 6 Рычаг поворотного кольца
111, 10 Кольцо установочное - +0,15 +0,15
и2 11 Кольцо поворотное +0,30 +0,30
к 4 Рычаг сервомотора 2 ^ + 0 ,0 8 4 +0,070 +0,07

2 Вал рычажной передачи Л Г -0,070 
^  -0 ,0120

+0,204 +0 ,2 2

ль 4 Рычаг сервомотора - +0,15 +0 ,1 0

Л2 14 Кольцо установочное +0,35 +0,4
M l, 7 Серьга - не более +2 ,0 не более +2,5
М 2 11 Кольцо поворотное
н 4 Рычаг сервомотора 180+и,и8 +0,05 +0,04

2 Вал рычажной передачи

«О СГ\
°

 °„ 
o

' о" 
1 

1 
оОО +0,17 +0,19
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Т аблица Б .28 -  Кулачковое распределительное устройство черт. БТ- 168500, 
БТ-213775 (рисунок 7.30)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции 
сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

а 5
8

Кулак
ТТТпонка

- +0,04
+0,06

+0,03
+0,06

б 1

8

Вал
ТТТпонка

— 0 ,0 0

- 0 ,0 2

0 ,0 0

- 0 ,0 2

в 10

9
Рама
Зуб верхнего клапана

45ч , ’° 5

ас -0,032 
^  -0,100

+0,032
+0,150

+0 ,0 1

+0,18

г
6

7
Гайка
Полумуфта

— +4
+ 6

+3
+ 6

е 3
1

Роликоподшипник
Вал

(jq-0,020

90 - ° ’015-0,038

-0,005
+0,038

- 0 ,0 1

+0,04
ж 11

3
Стакан
Роликоподшипник

160+и’и4
160-0,025

0 ,0 0 0

+0,065
- 0 ,0 1

+0,07
и 14

2

Зуб сектора 
Зуб шестерни

— +0,30
+0,65

+0 ,2

+0 ,8

К1
К2

14
16

Сектор
Дистанционное кольцо -

+0 ,1 0

+0,30
+0 ,1 0

+0,30
Л1 14

12

Сектор
Палец

yQ+0,03

70-0,02
+0 ,0 0

+0,05
0 ,0 0

+0,05
Л2 14

13
Сектор
Палец

+0 ,0 0

+0,06
+0 ,0 0

+0,07
Mi
м2

14
16

Сектор
Дистанционное кольцо

— +0 ,1 0

+0,30
+0 ,1 0

+0,30

н
5
1

Кулак
Вал

90+0,055 

90 -°>015
-0 ,038

+0,015
+0,073

+0 ,0 1

+0,08

п 2

1

Шестерня
Вал

92+0,055

92-0,023
+0,058 +0 ,0 2

+0,06
р 11

4
Стакан
Крышка подшипника

£4+0,140

о/\ -0,120 
-0,235

+0 ,1 2 0

+0,375
+0,08
+0,38
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Т аблица Б .29 -  Колонки и рычаги регулирующих клапанов черт. БТ-159825,
БТ-160565, БТ-168560 (рисунок 7,31)

<0 WЯ 5 Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
ЕС 3
Ss <t>
5  s  я 5со О» 

.2 с

сопрягае
мых со
ставных

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый без 
ремонта при 
капитальном

О ° частей ремонте
а 2 Шайба - +0,05 +0,05

1 Кольцо прижимное +0 ,1 0 +0 ,1 0

б 6 Корпус колонки - +0,4 +0,40
7 Рамка +0 ,6 +0,65

ei 4 Рычаг - +0 ,0 0 +0 ,0 0

в2 25 Кольцо установочное +0,05 +0,05
г 14 Втулка - +0 ,1 0 +0 ,1 0

4 Рычаг +0,35 +0,35
д 4 Рычаг - +0 ,1 0  (+0 ,2 )* +0 ,1 0  (+0 ,2 )*

17 Кольцо установочное +0,35 (+0,3) +0,35 (+0,3)
7 Рамка - +0 ,2 +0,15
29 Шпонка +0,3 +0,35

Ж  и 2 2 Рычаг - +0 ,1 +0 ,1

ж 2 19 Кольцо дистанционное +0,3 +0,4
и 2 2 Рычаг 40+и,и// +0 ,0 0 0 +0 ,0 0

24 Валик 040 40-о,017 +0,044 +0,04
к 2 2 Рычаг - +0 ,0 0 0 0 ,0 0

18 Валик +0,044 +0,04
л 2 2 Рычаг +0 ,0 0 0 ,0 0

27 Валик 070 7 0 _ 0,о2 +0,05 +0,05
Ml 26 Дистанционное кольцо - +0 ,1 +0 ,1

м 2 2 2 Рычаг +0,3 +0,3
Hi 2 2 Рычаг - +0 ,0 0 +0 ,0 0

Н2 25 Дистанционное кольцо +0,05 +0,05
п 4 Рычаг 50+0,027 - 0 ,0 2 0 - 0 ,0 2

15 Валик 050 с +0,020
+0,003 +0,024 +0 ,0 2

р 4 Рычаг - +0,000 - 0 ,0 1

16 Валик +0,044 +0,04
с 4 Рычаг 4Q+0,0Z/ +0 ,0 0 0 -0,01

24 Валик 040 40_0.017 +0,044 +0,04
т 23

24
Подшипник шарнирный 
Валик 040

40_o,oi2
4 0 _ о,о17

- 0 ,0 1 2

+0,017
- 0 ,0 2

+0 ,0 2

П рим ечание: * в скобках уазанзазор "д" для турбин с зав. №  26672.
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Т аблица Б . 30 -  Клапан стопорный черт. БТ—211918 (рисунок 7.32)

§ 5 Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
X м
1  S
5 *к wСО Оно С ю о 
О «

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

8 Крышка клапана ŷ +U,U5U -0,065 -0,06
а 6 Букса нс +0,065

+0,045
-0,015 -0,015

б 8 Крышка клапана -0,065 -0,06
6 Букса on +0,065 

+0,045
-0,015 -0,015

в 8 Крышка клапана ~85щ т -0,085 -0,08
6 Букса о с +0,085 

+0,060
-0,030 -0,03

г 6 Букса +0,45 +0,45
7 Шток о /Г -  0,45 

-0,48
+0,56 +0,56

д 3 Гайка - +14 +14
ход раз
грузки

4 Стакан +16 +16

е 2

7
Клапан разгрузочный 
Шток

— +0 ,1

+0,3
+0 ,1

+0,3
ж 8 Крышка клапана - +0,4 +0,4

4 Стакан + 1 ,2 + 1 ,2

3 5
11

Сито паровое 
Седло

405;°0j

405:[!’j

+0 ,6

+ 1 ,0

+0,4
+ 1 ,0

и
к

2

12

Клапан разгрузочный 
ТТТпонка

— +0,5
+0 ,6

+0,5
+0 ,6

л 1 Стакан - +0,45 +0,45
2 Клапан разгрузочный +0,60 +0,60

м 13 Шайба - +0,04 +0,04
14 Шар +0,06 +0,06

н 9 Корпус - + 1 ,0 + 1 ,0

5 Сито паровое +1,4 +1,4
с 9 Корпус 370+и,иь -0,17 -

11 Седло 370 +0,17J  U +0,13
-0,07
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Т аблица Б .31 -  Клапан регулирующий верхний черт. БТ-168560-1 (рисунок
7,33)

О
5 S Позиции Зазор ( + ) ,  натяг ( - ) ,  мм
X
0)
ЕГ
сЗ
X
со
О

ю
О

X
<о
N
«
а .
Xо
о

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

б 5 Букса - +65 +62,0
ход 8 Клапан +67,0

9 Седло
в 5 Букса +0,30 +0,30

1 Шток 50 - ° ’30^ ^  -0 ,33
+0,41 +0,45

2 ; 3 Крышка 90+о,озь -0,07 -0,07
5 Букса q q  +0,070 - 0 ,0 1 - 0 ,0 1

22 3 Крышка -0,07 -0,07
5 Букса о  о  +0,070 

0 0  +0,045
- 0 ,0 1 - 0 ,0 1

Л 8 Клапан - +0 ,1 +0 ,1 0

1 Шток +0 ,2 +0,25
и 5 Букса - +0,84 +0,84

8 Клапан +1,32 +1,5
к 4 Корпус - -0,18 -0,18

9 Седло -0,15 -0,15
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Т аблица Б . 32 -  Клапан регулирующий боковой правый черт. БТ-159825 (рису-
нок 7.33)

S S Позиции Зазор (+), натяг (-), мм
К<аXоЗXсо
Ою
О

3к
*
Ониоо

сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

б 5 Букса - +65 +62,0
8 Клапан ход +67,0
9 Седло

в 5 Букса +0,30 +0,30
1 Шток 50-одо

-0,33
+0,41 +0,45

2j 3 Крышка 9 0 +о,озь -0,07 -0,04
5 Букса q q  +0,070 

yKJ +0,045
- 0 ,0 1 - 0 ,0 1

г2 3 Крышка 8 8 +о,озь -0,07 -0,07
5 Букса о  о  +0,070 

0 0  +0,045
- 0 ,0 1 - 0 ,0 1

д 8 Клапан - +0 ,1 +0 ,1

1 Шток +0 ,2 +0,25
и 5 Букса - +0,84 +0,84

8 Клапан +1,33 +1,5
к 4 Корпус - -0,18 -0,18

9 Седло -0,15 -0,15
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Т аблица Б .33 -  Клапан регулирующий боковой левый черт. БТ-160565 (рису
нок 7.33)

О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия Позиции 
сопрягае
мых со
ставных 
частей

Наименование сопрягае
мых составных частей

Размер по 
чертежу

Зазор (+), натяг (-), мм

по чертежу

допустимый 
без ремонта 

при капиталь
ном ремонте

б
ход

5
8

9

Букса
Клапан
Седло

+45 +42,0
+47,0

в 5
1

Букса
Шток

36+и’и“
Тб45’30

- 0 , 3 3

+0,30
+0,41

+0,30
+0,45

Z1 3
5

Крышка
Букса

ŷ +U,U3U
гг Г  +0 , 0 5 5  

1 +0 , 0 3 5

-0,055
-0,005

-0,055
-0,005

2 2 3
5

Крышка
Букса +0 , 0 5 5  

 ̂+0 , 0 3 5

-0,055
-0,005

-0,055
-0,005

д 8

1

Клапан
Шток

— +0 ,1

+0 ,2

+0 ,1

+0,25
и 5

8

Букса
Клапан

— +0,84
+1,33

+0,84
+1,5

к 4
9

Корпус
Седло

— -0,15
- 0 ,1 2

-0,15
- 0 ,1 2
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Таблица Б.34 -  Центровка роторов привода тахометра (РП), автомата безопасно
сти (РА), центровка насоса
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Приложение В 
(рекомендуемое)

Перечень средств измерений, упомянутых в стандарте
Таблица В.1

Наименование и условное средств измерения ГОСТ, ТУ

1. Виброисследовательская 
аппаратура

2. Дефектоскоп Дефектоскоп
ВДЛ-2
УД2-12

Вихретоковый дефектоскоп 
«ЗОНД ВД-96» (сертификат 
№2846 Г осстандарта РФ)

ТУ 34-38-12001-77 
ТУ 25-7761.001-86

3. Динамометр Динамометр
ДОУ 0,05-0,5КН 
ДПУ-001-Г-У2

ГОСТ 13837 
ГОСТ 13837

4 .Зубомер Зубомер
НЦ-1АВ ТУ 2-034-231-88

5. Индикаторы часового типа Индикатор 
с ценой деления 0,01 мм ИЧ10Б кл.О

ИЧ10Б кл.1

ГОСТ 577

6 . Измеритель частоты лопаток Измеритель
ИЧЛ-2

ТУ 34-38-10042-80

7. Кольца резьбовые Кольцо
8211-1111 7h 
8211-1146 7h

ГОСТ 17764

8 . Линейка измерительная Линейка 
металлическая 500

ГОСТ 427

9. Линейки поверочные Линейка
ЛЧ-0-200 
Л Ч -1-200 
ШД-0-630 
ШД-1-1600

ГОСТ 8026
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Продолжение таблицы В. 1

Наименование и условное средств измерения
Идентиф икационный 
номер стандарта, тех

нических условий
10. Лупа Лупа

ЛП1-4Х
ГОСТ 25706

11. Манометр Манометр
0,1-1,6 МПа

ГОСТ 2405

12. Микрометры Микрометр
МК 25-1 
МК 50-1 
МК 75-1 
МК 100-1 
МК 125-1 
МК 150-1 
МК 175-1 
МК 200-1 
МК 250-1 
МК 275-1 
МК 300-1 
МК 400-1

ГОСТ 6507

13. Меры длины концевые Концевые меры 
плоскопараллельные 1-Н2

ГОСТ 9038

14. Наборы щупов Набор щупов
№ 2  кл. 1 

№3 кл.1

ТУ 2-034-225-87

15. Нутромеры индикаторные Нутромер
НИ 18-50-1 
НИ 50-100-1 
НИ 100-160-1

ГОСТ 8 6 8

16. Нутромеры микрометрические Нутромер
НМ 75 
НМ 175 
НМ 600

ГОСТ 10
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Продолжение таблицы В. 1
Наименование и условное средств измерения ГОСТ, ТУ

17. Образцы шероховатости 0,4-ШЦВ 
(сравнения) 0,8-Т

0,8-ТТ
0,8-Р
0,8-ШП
0,8-ШЦ
0,8-ФЦП
1.6- Р
1.6- Т
1.6- ТТ
1.6- ШП
1.6- ФП
3.2- Р
3.2- С
3.2- Т
3.2- ТТ
3.2- ФП
3.2- ФТ
3.2- ФЦП
3.2- ШП
6.3- Т

ГОСТ 9378

18. Прутки Пруток
0  1 ~0’01

0  1 5 ~0’01 1 -0,02
аттестован метрологической 
службой.

19. Приборы оптико-механического 
комплекса с визирной трубой ППС- 
11

20. Плиты поверочные Плита
1- 0-1000x630
2 -  1-1600x1000

ГОСТ 10905

21. Прибор для замера напряжений Прибор УИН-1 
крепежных изделий черт. ЮЭР
22. Прибор для измерения перпен- Прибор 
дикулярности подрезки под головки черт. ЛМЗ 8731-0611СБ 
болтов соединительных муфт к оси 
отверстия
23. Скобы с отсчетным устройством Скоба

СИ 300 
СИ 400 
СИ 500

ГОСТ 11098

24. Твердомер для металлов Твердомер
8-450 НВ

ГОСТ 23677
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Окончание таблицы В. 1
Наименование и условное средств измерения ГОСТ, ТУ

25. Угольники поверочные 90 Угольник
УП-1-60
УШ-0-160
УШ-0-400

ГОСТ 3749

26. Шаблон резьбовый Резьбовый шаблон
набор М60°

ТУ 2-034-228-87

27. Штангенглубиномеры Штангенглубиномер
ШГ-160-0,1 
ШГ-250-0,1

ГОСТ 162

28. Штангенциркули Штангенциркуль
Ш Ц-1-125-0,1-1 
ШЦ-П-200-0,05 
ШЦ-П-250-0,05 
Ш Ц-Ш -400-0,1 
Ш Ц-Ш-500-0,1 
ШЦ-Ш-320-1000-0,1

ГОСТ 166

29. Щупы клиповые Щуп клиновой
196137 черт. ХОТЭМ 
Т-227 черт. СВЭР
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Приложение Г 
(обязательное)

Замена бандажей без разлопачивания ступени турбины

(Информационное письмо ЛМЗ № 510-107, выпуск 1980 г., 
заменяет Информационное письмо ЛМЗ № 31-190 от 25.04.68 г.)

Г. 1 При эксплуатации паровых турбин из-за радиальных задеваний проис

ходят истирания шипов рабочих лопаток.

Шипы со стертыми головками могут быть оставлены в эксплуатации, если 

высота оставшейся части шипов над бандажом составляет не менее 0,5 мм. Если 

высота менее 0,5 мм или шипы стерты заподлицо с бандажом, но сами бандажи не 

имеют заметного утонения, то может быть рекомендована подварка шипов аусте

нитными электродами ЭА395/9 или ЦТ-28 диаметром не более 3 мм без предвари

тельного подогрева шипов и сегментов бандажей и без последующей термической 

обработки.

Электроды ЦТ-28 диаметром 3 мм перед сваркой следует прокалить при 

температуре 350-400°С в течение 1,5 ч и охладить вместе с печью. Для электродов 

ЭА395/9 диаметром 3 мм температура прокалки 250°С, выдержка 2 ч. Прокалку 

электродов производить россыпью.

Г.2 Подварка головок шипов производится по наружной поверхности бан

дажа по двум сторонам шипа, параллельным оси турбины (рисунок Г.1).
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Рисунок Г. 1 -  Подварка головок шипов

Места, подлежащие подварке, зачистить до металлического блеска и обез

жирить. Сварку вести "холодно", не допуская разогрева металла в зоне сварки до 

температуры более 100°С, для чего сварку вести вразброс. При сварке ток посто

янный, полярность обратная, сила тока 80-90 А.

В процессе сварки тщательно заделывать кратеры. Подварку производить 

не менее чем в два слоя.

К сварке допускается сварщик не ниже V разряда, имеющий опыт работы 

по сварке аустенитным электродом.

После подварки швы зачищаются от шлака и в случае необходимости 

подравниваются пшифным напильником. Высота подварки от 1,0 до 1,5 мм.

Г.З При необходимости замены сегментов бандажей без разлопачивания 

ступени турбины произвести следующие операции:

-  снять сегменты бандажа, подлежащие замене, осторожно удалив по пе

риферии расклепанную часть шипов;

-  опустить шипы в свинцовую ванну для снятия наклепа металла. Темпе

ратура свинца 650±10°С, выдержка 1 ч, охлаждение на воздухе. Обогрев ванны 

осуществляется индуктором. Контроль температуры свинца осуществляется тер

моэлектрическим термометром (рисунок Г.2);
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1 - свинцовая ванна; 2  - термоэлектрический термометр; 3 -  индуктор
Рисунок Г.2 -  Снятие с шипов наклепа металла в свинцовой ванне:

-  уменьшить высоту рабочих лопаток от 1,0 до 1,5 мм высоты с обязатель

ным выполнением радиуса у основания шипа (R) от 0,8 до 1,0 мм);

-  тщательно осмотреть шипы, особенно в месте перехода к рабочей части 

лопаток. Трещины и надрывы не допускаются;

-  подшлифовать сегменты бандажей в минусовом допуске (минус 

0,5 мм). При пробивке отверстий в бандажной ленте обратить внимание на вы

полнение фасок по контуру отверстий с обеих сторон;

-  произвести установку сегментов бандажей, расклепку шипов и проточку 

бандажей. Высота шипа над бандажом перед расклепкой должна быть не менее 2 

мм.
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Приложение Д 
(обязательное)

Обследование эрозионного износа рабочих лопаток предпоследней и
последней ступеней

(ТМТ -115985-1, Информационное сообщение УТЗ № 153)

Д. 1 Основные положения.

Д. 1.1 При работе турбинных ступеней во влажном паре капли влаги обра

зуют на поверхности направляющих лопаток водяную плёнку, которая стекает в 

виде плёнок, струек и капель, дробящихся в осевом зазоре между направляющими 

и рабочими лопатками Удар капли о поверхность входной кромки рабочей лопат

ки тем сильнее, чем больше окружная скорость лопатки и масса капли

Непрерывное воздействие этих капель на поверхность входных кромок ра

бочих лопаток является причиной эрозионных разрушений. Эрозионный износ 

входных кромок рабочих лопаток представляет собой сложный процесс, завися

щий от величины процессной влаги в ступени, вторичного попадания влаги в па

ровой поток, окружной скорости данного участка лопатки, абсолютной скорости 

пара, угла входа на рабочие лопатки, зазора между направляющими и рабочими 

лопатками

В начальный период эрозионноизношенная поверхность рабочих лопаток 

становится шероховатой, затем появляются небольшие углубления типа оспин и 

рисок. Сильно эродированные входные кромки покрыты многочисленными, до

вольно глубокими кратерами, сквозными промывами и характеризуются значи

тельной потерей основного металла

Эрозия выходных кромок наблюдается в основном на рабочих лопатках 

последней ступени ЧНД и является следствием особенностей течения пара в сту

пени при малых объёмных расходах пара. При малых объёмных расходах пара 

(это бывает на режимах пуска турбины, холостого хода или при работе турбины
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по тепловому графику) в прикорневой зоне лопаток последней ступени возникают 

обратные вихревые течения пара, которые могут подсасывать крупнодисперсную 

влагу из конденсатора. Присутствие в вихревых течениях крупнодисперсной вла

ги вызывает эрозию выходной кромки свидетельствует также об исполнении 

сбросов в конденсатор и об установке форсунок во впускном патрубке конденса

тора со значительными отступлениями от конструкторской документации, сбро

сов в конденсатор или непроектной установке форсунок, предназначенных для 

охлаждения выхлопа.

Д.1.2 Турбины ПТ-50/60-130/7, Т-50/60-130, Т-60/65-130, Т-100/120-130, 

Т -100/120-2, Т -100/120-3, Т -110/125-130-5, Тп-115/125-130-1ТП, Т -116/125- 

130-1ТП, Т -116/125-130-7, Т -118/125-130-8, ГТТ-90/120-130/10-1 имеют одно 

или двухпоточные ЧНД, одинаковые рабочие лопатки предпоследней ступени с 

длиной рабочей части 1 = 360 мм при среднем диаметре Д ср = 1744 мм и послед

ней ступени с длиной 1 = 550 мм при среднем диаметре Д ср = 1915 мм.

Нумерация ступеней ЧНД вышеуказанных турбин представлена в таблице

Д.1.1.

Опыт эксплуатации турбин показал, что входные и выходные кромки ра

бочих лопаток последних ступеней после длительной эксплуатации имеют эрози

онный износ. Наибольшую опасность представляет эрозионный износ входных 

кромок лопаток в зоне верхней демпферной связи и в зоне ниже стеллитовой за

щиты, а также выходных кромок в прикорневых сечениях.

Эрозионные кратеры могут инициировать появление усталостных трещин, 

которые приводят к поломке лопаток.

При среднем и капитальном ремонтах необходимо производить 

оценку эрозионного износа всех рабочих лопаток 24 (23), 26 и 25 (24), 27 ступеней 

и контроль их на отсутствие трещин.

Оценка эрозионного износа рабочих лопаток производится по изменению в 

процессе эксплуатации характерных размеров лопатки, а именно:
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-  хорда в периферийном сечении лопатки;

-  минимальная величина расстояния от эродированной входной кромки 

лопатки до кромки отверстия под верхнюю демпферную связь;

-  глубина эрозионного износа входной кромки в зоне ниже стелли

товой защиты;

-  наличие и величина сквозных промывов на выходной кромке.

Таблица Д.1.1.

Тип турбины Номер предпоследней 
ст. Номер последней ст.

ПТ-50/60-130/7 23 24
Т-50/60-130 24 25
Т-60/65-130 24 25
Т—100/120—130 24,26 25,27
Т -100/120-130-2 24,26 25,27
Т—100/120—130—3 24,26 25,27
Т—110/120—130^4 24,26 25,27
Т-110/120-130-5 24,26 25,27
Т-116/125-130-7 24,26 25,27
Т—118/125—130—8 24,26 25,27
Т-115/125-130-1ТП 24 25
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Д.2 Рабочие лопатки 24 ( 23 ) и 26 ступеней

Д.2.1 В таблице Д.2.1. приведены параметры рабочей лопатки.

Д.2.2 Рабочие лопатки 24 (23) и 26 ступеней выполняются со стеллитовой 

защитой входной кромки на длине 45 мм. Эрозионный износ имеет место на пе

риферийной части лопатки на длине входной кромки 50 мм от вершины:

Для рабочих лопаток 24 (23) и 26 ступеней количественной мерой эрози

онного износа является минимальное расстояние от эродированной входной 

кромки лопатки до кромки отверстия под верхнюю демпферную связь (рисунок 

Д.2.1).

Не допускается к эксплуатации ступень с лопатками, у которых:

-  расстояние от эродированной входной кромки лопатки до кромки отвер

стия под верхнюю демпферную связь менее 13 мм;

-  хорда в периферийном сечении лопатки менее 62 мм.
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Рисунок Д.2.1 -  Измерение эрозионного износа рабочих лопаток 24 (23) и 26 сту

пеней
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Д.З Рабочие лопатки 25 (24) и 27 ступеней

Д.3.1 В таблице Д.З. 1 представлены основные параметры рабочей лопатки.

Д.З.2 Входные кромки.

Д.3.2.1. Рабочие лопатки последней ступени выполняются со стеллитовой 

защитой входной кромки на длине 160 мм. Эрозионный износ входной кромки 

имеет место на периферийной части лопатки на длине 250 -  310 мм от вершины. 

Также имеет место износ спинки лопатки непосредственно за стеллитовой защи

той. Следствием износа спинки лопатки является утонение периферийных сече

ний лопатки. Для контроля износа спинки в застеллитовой зоне выбрано сечение 

на расстоянии 5 мм (контрольное сечение) от периферийного сечения.

Д.З.2.2 Для рабочих лопаток 25 (24) и 27 ступеней (рисунок Д.3.1) количе

ственной мерой эрозионного износа входной кромки являются:

-  хорда в периферийном сечении лопатки на высоте 550 мм от корня;

-  минимальная величина расстояния от эродированной входной кромки 

лопатки до кромки отверстия под вторую демпферную связь;

-  глубина эрозионного износа входной кромки лопатки в зоне ниже стел

литовой защиты (измеряется глубиномером и стальной линейкой, установленной 

на стеллитовую защиту на длине 20 мм и на входную кромку лопатки);

-  толщина контрольного сечения в застеллитовой зоне.

Д.З.2.3 Не допускается к эксплуатации ступень с лопатками, у которых:

хорда в периферийном сечении лопатки менее 82 мм;

расстояние от эродированной входной кромки до кромки отверстия 

под верхнюю демпферную связь менее 13 мм;

глубина эрозионного износа входной кромки в зоне ниже стеллитовой 

защиты составляет свыше 11 мм;

толщина контрольного сечения в застеллитовой зоне менее 1 мм.
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Д.3.2.4 Рабочие лопатки, имеющие эрозионный износ менее указанно

го в и. Д.3.2.3, допускаются к дальнейшей эксплуатации без дополнительной 

механической обработки.

Д.3.3 Выходные кромки.

Д.3.3.1 Эрозионное повреждение выходной кромки наблюдается на 

длине до 320 мм от корня. Наиболее интенсивный износ отмечается в зоне 

50 мм от корня и в районе нижней демпферной связи (ниже и выше пояска).

Количественной мерой эрозионного износа выходной кромки являют

ся:

-  остаточная толщина кромки в контрольных сечениях;

-  остаточная хорда в контрольных сечениях;

-  наличие сквозных промывов.

Д.3.3.2 Рабочие лопатки, имеющие эрозионный износ выходных кро

мок, у которых отсутствуют сквозные промывы, а хорда и толщина выход

ной кромки в контрольных сечениях не менее указанных в таблице Д.3.2, 

допускаются к дальнейшей эксплуатации без дополнительной механической 

обработки (рисунок Д.3.1).

Рабочие лопатки, имеющие сквозные промывы выходных кромок, 

ремонтировать опиловкой (рисунок Д.3.1). Опиловка производится до пол

ного удаления эрозионного износа на радиусе выходной кромки. Оставшую

ся на спинке эрозию не удалять. После опиловки кромки скруглить и тща

тельно заполировать с чистотой Re -  1,6. При наличии локальных промывов, 

переход от повреждённого сечения в сторону корня и периферии выполнить 

плавно опиловкой кромки.

Толщина выходных кромок и величина хорд во всех сечениях
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должна быть не менее, указанных в таблице Д.3.2.

После окончания работ по опиловке выходной кромки, последняя 

подвергается контролю на отсутствие трещин методами ВК и МПД, или 

ВТК и ЦД.

Д.3.4 Протоколы осмотра входных и выходных кромок, принятые решения 

и результаты по опиловке кромок должны быть приложены к формуляру турбины 

(ремонта).

Таблица Д.3.1. Основные параметры рабочих лопаток 25 (24) и 27 ступеней.

Наименование параметра Обозначе
ние Ед.изм. Значение

Длина рабочей лопатки 1р мм 550
Средний диаметр лопатки Dcp мм 1915
Количество связей - - 2

Количество лопаток на колесе Z - 94
Периферийный диаметр лопатки Dn мм 2465
Расстояние от корневого сечения лопатки до нижней демп
ферной связи 1н мм 247,5

Расстояние от корневого сечения лопатки до-верхней демп
ферной связи 1в мм 510

Периферийная окружная скорость лопатки Un м/с 387
Хорда профиля периферийного сечения лопатки. b мм 91,5
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Продолжение таблицы Д. 3.1
Длина стеллитовой защиты лопатки 1 мм 160
Влажность пара перед ступенью У % 8 Д
Материал лопатки 15X11МФШ, кп70 

ОСТ 108.020.03-82

Таблица Д.3.2 -  Параметры лопатки 25 (24) и 27 ступеней в контрольных сечени
ях.

в миллиметрах

Параметры Расстояние от корневого сечения
50 158 234 323 396 508 550

М
ин

. д
оп

ус
ти


мы

е

Толщина вых. кромки 2,3 1 ,8 1 ,6 1 ,2 1,3 1 ,2 1

Величина хорды 98 93 94 95 95,5 91 8 £

П
о

че
р- Толщина вых. кромки 2,87 1,96 1 ,6 6 1,52 1,44 1,34 1,1

Величина хорды 104,6 99 98,4 98,8 98,7 94,5 91,5
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в-в
Cx&OiHbie пропывы omtymcrSt/tor

Б-Б
Снбогиые пропыды

Рисунок Д.3.1 -  Измерение эрозионного износа рабочих лопаток 25 (24) и 27 сту

пеней
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Д.4 Рекомендации по уменьшению эрозионного износа рабочих лопаток24, 

(23 ), 26, 25, (24 ) 27 ступеней

Для уменьшения эрозионного износа необходимо:

Д.4.1 Соблюдать начальные параметры свежего пара перед турбиной со

гласно инструкции по эксплуатации. При снижении температуры свежего пара 

перед стопорным клапаном необходимо, чтобы турбина работала на сопряженных 

параметрах.

Сопряженные параметры пара перед стопорным клапаном представлены в 

таблице Д.4.1.

Д.4.2 При каждом вскрытии ЦНД проверять исправность дренажной си

стемы.

Д.4.3 При капитальном ремонте турбины проверить, что все вводы паро

вых и водяных потоков, расположенных в верхней части конденсатора, соответ

ственно конструкторской документации, снабжены поворотными элементами (ко

зырьками), направляющими потоки вглубь конденсатора.

Д.4.4 Соблюдать правила эксплуатации охлаждающего устройства вы

хлопного патрубка и убедиться, что установка форсунок соответствует чертежам.
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Таблица Д.4.1 -  Сопряженные параметры перед стопорным клапаном для турбин 
ПТ-50/60-130/7, Т-50/60-130, Т-60/65-130, Т-100/120-130, Т—100/120—130—2, Т- 
4 00/120-130-3, Т -110/120-130-4, Т -110/120-130-5, ТП-115/125-130-1ТП, Т- 
116/125-130-7, Т -118/125-130-8, ПТ—90/120—130/10—1.

Давление, кгс/см2 (МПа) Температура, °С
130(12,8) 555
125 (12,3) 550
120(11,8) 545
115(11,3) 540
110(10,8) 535
105 (10,3) 530
100(93) 520
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Приложение Е 
(обязательное)
Инструкция

по контролю травлением металла лопаток из хромистых сталей
паровых турбин

(разработана на основе информационного письма АО «ЛМЗ» № 510-753-190 и ин
струкции АО «ТМЗ» № 25203.00159)

Настоящая инструкция устанавливает порядок и правила проведения трав

ления металла лопаток паровых турбин в сборе на роторе с целью выявления 

трещин, зон подкалки и других дефектов.

Е.1 Материалы необходимые для обезжиривания и травления материалы 

приведены в таблице Е. 1.

Т а б л и ц а  Е.1
Наименование Марка Стандарт или ГОСТ

Кислота соляная (HCI) Техническая ГОСТ 1382-69
Железо хлорное (FeCi3) Техническое ГОСТ 11159-65
Кислота азотная (HN03) • Техническая ГОСТ 701-68
Хромпик (К2Сг207) Чистый ГОСТ 4220-75
Соль поваренная (NaCl) Чистая ГОСТ 4233-77
Сода кальцинированная (натрий углекис Техническая ГОСТ 10689-70
лый)
Сода питьевая (натрий двууглекислый) Чистая ГОСТ 4201-66
Тринатрийфосфат Чистый ГОСТ 201-58
Эмульгатор ОП-7 ГОСТ 8433-57
Бензин Б-70 ГОСТ 1012-72

Е.2 Состав реактивов и их приготовление

Е.2.1 Для обезжиривания и травления лопаток применяются следующие ре

активы (таблица Е.2).

Е.2.2 Для приготовления реактива № 1 (для обезжиривания) следует взве

сить необходимое количество тринатрийфосфата и эмульгатора ОП-7, в половину 

объема горячей воды добавить расчетное количество тринатрийфосфата, отдельно 

в небольшом количестве (1 0 0  мл) горячей воды растворить эмульгатор и полу

ченный раствор слить в воду с растворенным тринатрийфосфатом. Добавить

остальную горячую воду. 

Таблица Е.2 

| Номер Реактив Состав реактива
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реактива
1 Для обезжиривания 30 г/л тринатрийфосфата, 3 -5 г/л эмульгатора, 1 л 

Н ,0 (нагрев до температуры 60 - 70 °С)"
2 Водный раствор соляной 

кислоты и хлорного железа
1 часть НС1, 1 часть FeCb, 1 часть НгО

3 Водный раствор азотной и 
соляной кислот с хромпиком

100 мл НС1. 10 мл HNO3, 5 г К2СГ2О7, 100 мл Н2О

4 Водный раствор азотной 
кислоты и поваренной соли

50 % объема конц. HNO3, 50 % объема насыщенно
го раствора NaCl в воде (300 г NaCl на 1 л Н2О)

Е.2.3 Для приготовления реактива № 2 следует взвесить хлорное железо, 

развести его водой в соотношении 1:1, отмерить необходимое количество соляной 

кислоты и вылить ее тонкой струей в раствор хлорного железа. Реактив использу

ется непосредственно после приготовления.

Е.2.4 Для приготовления реактива № 3 следует взвесить хромпик, развести 

его в необходимом количестве воды, отмерить нужное количество соляной и 

азотной кислот и вылить их поочередно тонкой струей в раствор хромпика.

Е.2.5 Для приготовления реактива № 4 необходимо влить тонкой струей 

азотную кислоту в насыщенный водный раствор поваренной соли, предваритель

но приготовленный.

Е.З Подготовка к травлению и осмотру деталей и поверхности лопаток

Е.3.1 Травление и осмотр лопаток производятся без разлопачивания диска.

Е.З.2 Травление и осмотр лопаток могут производиться на роторе:

-  извлеченном из цилиндра и установленном на специальных подстав

ках;

-  в цилиндре со снятой крышкой.

Е.3.3 Во всех указанных случаях для проведения операций травления и кон

троля возводятся деревянные помосты.

Е.З.4 Для безопасного выполнения работ по травлению и осмотру ротора, 

извлеченного из цилиндра, лестницы должны иметь надежные упоры, предохра

няющие от скольжения.

Е.З.5 Поверхность лопаток, подлежащая травлению, должна иметь шерохо

ватость не ниже 1,25 (ТОСТ 2789-73 и ТОСТ 2305-73).

Е.З.6 Контролируемый участок пера лопатки зачищают в продольном
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направлении шлифовальными машинками с последующей полировкой войлоч

ным кругом.

Е.3.7 Травление лопаток на извлеченном из цилиндра роторе следует про

водить только в нижнем положении для того, чтобы реактив не затекал в пазы 

между лопатками. При травлении лопаток в корпусе цилиндра под ротор должны 

быть подставлены специальные поддоны для сбора реактивов и промывных вод.

Е.4 Порядок травления и осмотра

Е.4.1 Поверхность лопатки, подлежащая травлению, обезжиривается бензи

ном или реактивом № 1 (см. таблицу Е.2).

Е.4.2 Травление контролируемой поверхности проводится путем периоди

ческого (примерно в течение 10 мин) протирания ее ватным тампоном, смочен

ным в одном из реактивов № 2, 3, 4, приведенных в таблице Е.2, до приобретения 

равномерного серебристо-матового оттенка и исчезновения металлического блес

ка. Если по истечении 10 мин поверхность лопаток не протравилась, травильный 

раствор необходимо заменить свежим или другим.

Е.4.3 После травления лопатки нейтрализуются 5 % раствором тринатрий- 

фосфата или кальцинированной соды, промываются холодной, а затем горячей 

водой и высушиваются фильтровальной бумагой.

Е.4.4 Осмотр лопаток должен проводиться дважды в связи с тем, что тре

щины, возникающие вследствие эрозионного износа, могут быть очень тонкими.

Первый осмотр проводится через 1,5 ч после травления и второй - после 

выдержки в течение 12  ч.

Е.4.5 Лопатки после травления осматриваются с помощью сферического 

зеркала и лупы.

Е.4.6  После проведения контроля протравленные поверхности лопаток сле

дует зашлифовать тонкой наждачной шкуркой.

Е.5 Оценка результатов контроля

Е.5.1 На контролируемых поверхностях не допускаются трещины, волосо

вины, другие дефекты в виде несплошностей, а также зоны подкалки и прижоги.
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На протравленной поверхности зоны подкалки имеют более темный цвет, 

чем неповрежденный металл.

При обнаружении дефектов в виде несплоншостей и подкаленных зон ло

патки бракуются.

Е.5.2 Результаты контроля лопаток оформляются в виде заключения.

Е .6  Нейтрализация раствора после травления

Е.6.1 Отработавший травильный раствор перед сливом в канализацию 

нейтрализуется путем его разбавления 2-3 объемами воды и добавлени кальцини

рованной соды в виде порошка до прекращения выделения пузырьков углекисло

го газа.

Е.6 .2 После нейтрализации травильный раствор сливают в канализацию.

Е.7 Требования безопасности

Е.7.1 В период травления и осмотра лопаток на роторе не должны произво

диться:

проворачивание ротора без согласования с работниками, осуществля

ющими контроль;

-  высверливание заклепок; 

сварочные работы;

-  удаление лопаток из колес и облопачивание ступеней, а также работы, 

сопровождающиеся выделением пыли.

Е.7.2 Места расположения роторов должны быть хорошо освещены. Кроме 

того, для осмотра лопаток после травления необходимо обеспечить местное 

освещение переносными лампами.

Е.7.3 Запрещается распознавать крепкие кислоты по запаху, так как при 

этом можно обжечь лицо, дыхательные пути и слизистые оболочки носа и глаз.

Е.7.4 Реактивы приготавливаются только при наличии вытяжной вентиля

ции.

Е.7.5 При составлении водных растворов кислот необходимо вливать тон

кой струей кислоту в воду или в насыщенный раствор поваренной соли. В про-
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тивном случае вследствие выделения большого количества тепла и паров при рас

творении кислоты может произойти взрыв.

Е.7.6 Реактив для травления должен храниться в бутылях, закрытых стек

лянными пробками.

Е.7.7 Во избежание попадания травильного раствора и кислоты в глаза, на 

кожу и одежду травление лопаток следует производить в средствах индивидуаль

ной защиты (специальная одежда, обувь, резиновые перчатки, фартук и защитные 

очки).

Е.7.8 При работах по обезжириванию и травлению лопаток строго запреща

ется курить и применять открытый огонь на расстоянии ближе 5 м от места рабо

ты.

Е.7.9 В случае попадания кислоты на кожу пораженное место необходимо 

сразу промыть большим количеством воды и затем 10  % раствором соды (натрий 

двууглекислый).

Е.7.10 При попадании кислоты в рот или глаза необходимо прополоскать 

рот, промыть глаза большим количеством воды и 2  % раствором питьевой соды 

(натрий двууглекислый) и обратиться к врачу.

289



Приложение Ж 
(обязательное)

ИНСТРУКЦИЯ
по герметизации и заполнению инертным газом центральных 

полостей роторов высокого и среднего давления турбин 
Т-250/300-240, Т-100/130, Т-175/210-130, Р-100-130/15, 

ПТ-135/165-130/15, Т-50-130, ПТ-50/60-130/7

Ж.1 При вскрытии центральной полости роторов высокого давления (ВД), 

со стороны регулятора на длине 95 мм от торца, ротора в направлении оси враще

ния снять с поверхности полости 0 ,1  мм металла на диаметр.

Ж.2 Изготовить детали поз. 1 и 9 (см. рисунки Ж.1 и Ж.2) по рисункам Ж.З 

и Ж. 10.

а) Исходные размеры Дв и Дп для изготовления пробок (см. рисунки Ж.З, 

Ж.4 и Ж.5) и колец (см. рисунки Ж .6  и Ж.7) должны соответствовать: Дв - диа

метру центральной расточки каждого конкретного вала, в котором устанавлива

ются пробки, а Дп - диаметру расточки под пробку.

б) Отверстия 05 в пробке поворотной рисунок Ж. 8  выполнить так, чтобы 

при заворачивании их до упора в соответствующие им пробки рисунок Ж.4 они 

находились с противоположной стороны от паза 6  мм.

Проверить взаимную подгонку поворотных пробок (поз. 6  рисунки Ж.1 и 

Ж.2) с соответствующими им пробками (поз. 2 рисунки Ж.1 и Ж.2)

Ж.З Надеть на пробки кольца резиновые, промазать поверхности Дв 

между кольцами уплотнительным материалом (эпоксидный клей с асбестовым 

порошком) и установить пробки на место, как показано на рисунок Ж. 1 (для рото

ров ВД) и на рисунок Ж.2 для ротора СД - турбины Т-250/300-240.

Ж.4 Пробку поз. 1 (рисунок Ж.1) закрепить шестью винтами М12х30 

ГОСТ 1477. Винты закернить.

Ж.5 Пробки поз. 2 (рисунки Ж.1 и Ж.2) и пробку поз. 3 (рисунок Ж.2) за

крепить четырьмя винтами M l6x30 поз. 9. Чертеж винта дан на рисунок Ж.11.
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Винты закернить.

Ж.6 Ввернуть пробки поворотные поз.6 до упора, предварительно обмотав 

их наружную резьбу М30х2 паклей, пропитанной суриком, а затем вывернуть их 

повернув приблизительно на 90° до совпадения клейма "0" на пробке поворотной 

поз.7 с клеймом ”0" на пробке поз.2, т.е. до положения "открыто".

Ж.7 Вставить в поворотную пробку поз.6 кольцо поз. 10 (018x10 6=1) из 

отожженной меди, завернуть штуцер переходной поз.8 (рисунок Ж. 10) и подсо

единить баллон с аргоном.

Ж. 8 Прокачать аргон через центральную полость ротора. Заполнение арго

ном полости контролировать с помощью тлеющего фитиля, поднесенного к от

верстию М8. в пробках, установленных со стороны регулятора. При затухании 

фитиля завернуть винты М8х14 ГОСТ 1477-75 поз. 12 (рисунки Ж.1 и Ж.2) и зава

рить их.

Ж. 9 Поднять давление аргона в центральной полости ротора до 4 кгс/см2 

избыточного.

Ж. 10 Проверить герметичность центральной полости ротора (течеискателем 

или обмазкой мыльной пеной).

Ж. 11 Снизить давление аргона в центральной полости до 0,25+0,3 кгс/см2 

избыточного, пробки поворотные поз.6 завернуть до упора. Штуцера переходные 

поз.8 заменить винтами, поз.7 (рисунок Ж.9). Пробы поворотные поз.6 и винты 

поз.7 заварить по периметру, как показано на рисунки Ж. 1 и Ж.2.

Ж. 12 Все сварные швы выполнять аргоно-дуговой сваркой.

Ж. 13 Контроль, герметичности полости, наличия в ней инертного газа про

водить периодически в капитальные ремонты в соответствии с Ж.9- Ж. 12 данной 

инструкции.
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Рисунок Ж.1 -  Герметизация ротора цилиндра ВД турбин Т-250/300-240, Т-100-130, Т—175/210—130, Р—100—130/7, ПТ-
135/165-130/15, Т-50-130, ПТ-50/60-130/7



Dn -  фактический диаметр в месте посадки пробки.
Рисунок Ж.2 -  Герметизация ротора цилиндра СД турбины Т-250/300-240



D b -  фактический размер диаметра расточки вала
Рисунок Ж.З -  Пробка (см. рисунок Ж. 1 поз. 1), материал -  Ст 3 си, ГОСТ 380
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Db -  диаметр вала по формуляру;
Dn -  диаметр места посадки пробки

Рисунок Ж.4 -  Пробка (см. рисунок 1, 2 поз. 2), материал -  Ст 2 ГОСТ 380

5



Рисунок Ж.5 -  Пробка (см. рисунок Ж.2 поз. 3), материал -  Ст 3 си, ГОСТ 380
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D b -  фактический размер диаметра расточки вала 
Рисунок Ж.6 -  Кольцо уплотнительное (см. рисунок 1.2 поз. 4), изготавливается

из термостойкой резины

Рисунок Ж.7 -  Кольцо уплотнительное (см. рисунок 1, 2 поз. 5), изготавливается
из термостойкой резины
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Рисунок Ж.8 -  Пробка поворотная (см. рисунки Ж. 1, Ж.2 поз. 6), материал -  Ст 3
си, ГОСТ 380
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Рисунок Ж.9 -  Винт (см. рисунки Ж.1, Ж.2 поз. 7), материал Ст. 3 ГОСТ 380
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Рисунок Ж. 10 -  Штуцер переходной (см. рис Ж.1, Ж.2 поз. 8), материал Ст. 3
ГОСТ 380
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Рисунок Ж. 11 -  Винт (см. рисунки Ж. 1, Ж.2 поз. 9), материал Ст. 3 ГОСТ 380
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Приложение И 
(обязательное)

Меры по предотвращению поломок направляющих лопаток в пе
репускных трубах между ЦСД и ПНИ турбины Т-100/120-130

(разработаны на основе ТМТ-111935 Информационное сообщение УТЗ № 70)

Для предотвращения поломок направляющих лопаток в перепускных трубах 

между ЦСД и ЦНД турбины Т-100-130 зав. № 26501-26591, необходимо при оче

редном капитальном ремонте турбин тщательно осмотреть направляющие лопат

ки в трубах между ЦСД и ЦНД и в случае обнаружения трещин или надрывов за

варить их и вварить дополнительные ужесточающие ребра согласно рисунку И. 1. 

Ребра вварить на входных и выходных направляющих лопатках каждой трубы.
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