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Пункт 1.1 изложить в новой редакции:
«1.1. Отклонения формы профиля в пределах поля допуска 

должны быть плавно выведены на длине не менее двадцатикрат­
ной величины предельного отклонения».

Пункт 1.2 изложить в новой редакции:
«1.2. Предельные отклонения размеров и формы профилей се­

чений рабочей части лопаток должны быть указаны на чертежах 
теоретических профилей сечений рабочей части».

Пункт 2.3 изложить в новой редакции:
«2.3. Для турбинных лопаток с размером с<Ъ мм предельные 

отклонения на размеры 6ВЫх, Ь н с должны быть положительными 
и включать все поле допуска».

Пункт 2.5 изложить в новой редакции:
«2.5. Допускается производить контроль толщины выходной 

кромки на фиксированном расстоянии от конца выходной кромки 
вместо измерения бВЫх, при этом необходимо обеспечить правиль­
ность выполнения радиуса R».

Пункт 2.7 изложить в новой редакции:
«2.7. Предельные отклонения радиальных размеров, высоты 

концевых утолщений и допуск формы торцов Л и В «в тело» на­
правляющих лопаток для сварных диафрагм паровых и газовых 
турбин и осевых компрессоров, указанных на черт. 6 и 7, приве­
дены в табл. 6. Контроль размеров Lu L2, / и 1Х должен осуществ­
ляться на участке, назначаемом разработчиком».

Пункт 2.7. Таблицу 6 изложить в новой редакции. Таблицу 7 
исключить.

Пункт 2.8 исключить.
Пункт 2.12 дополнить новыми чертежами 9а, 10а, 12а и изло­

жить в новой редакции:
«2.12. Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток, указанных на черт. 9, 9а, 10, 10а, 11, 12, 12а, 13,

переселение в Россию
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Таблица 6
Предельные отклонения высоты направляющих лопаток Ьи парового канала L2, 
концевых утолщений / и 1\ и допуск формы торцов А и В сварных диафрагм 

паровых и газовых турбин и осевых компрессоров
мм

Длина L\
Наименование

до 250 св. 250 
до 600 св. 600 св. 1000

Предельные отклонения 
размеров:

и -0 ,6  (-0 ,4 ) -0 ,8  (-0 ,6 ) -1 ,0 -2 ,0
и + 0,3 (+0,3) 

-0 ,2
+0,4 (+0,4) 
-0 ,3

— —

U h
Допуск формы торцов А 

и В «в тело»:

+0,3 (±0,2) 
-0 ,2

+0,4 (±0,3) 
-0 ,3

±0,5 ±1.0

на участке выхода * 0,3 (0,2) 0,4 (0,3) 0,5 1,0
на участке входа 0,4 0,6 0,8 1,5

* Протяженность участков назначается разработчиком.
П р и м е ч а н и е .  В скобках указаны величины для лопаток приводных паровых 

турбин, компрессоров и газовых турбин.

приведены в табл. 8 (в радиальном направлении) и в табл. 9 
(в аксиальном и тангенциальном направлениях)».

Таблицы 8 и 9 изложить в новой редакции.
Пункт 2.14. Исключить второй абзац.
Пункт 2.15. Последний абзац изложить в новой редакции:
«Допускается производить измерение размеров в аксиальном 

направлении как со стороны паровыхода, так и со стороны паро- 
входа».

Пункт 2.20 изложить в новой редакции:
«2.20. Размеры расположения отверстий под связи допускается 

задавать от оси лопатки. Предельные отклонения при этом долж­
ны соответствовать указанным на черт. 17 и в табл. 11».

Пункт 3.1. Таблицу 12 изложить в новой редакции.
Пункт 3.4 изложить в новой редакции:
«3.4. Допускается производить контроль толщины выходной 

кромки на фиксированном расстоянии от конца выходной кромки 
вместо измерения 6 Вых, при этом необходимо обеспечить правиль­
ность выполнения радиуса R».

Пункт 3.6 изложить в новой редакции:
«3.6. Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток относительно сборочной базы в радиальном, акси­
альном и тангенциальном направлениях указаны на черт. 9, 9а, 10, 
10а, 12, 12а и в табл. 8 и 9».



Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерованными бандажами относительно сборочной базы в ради­
альном направлении (для паровых турбин)

П— основная база в радиальном направлении; В — толщина бандажа (размер справочный)
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Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерованными банда­
жами относительно сборочной базы в аксиальном направлении (для

паровых турбин)

К (V — выходная кромка; — основная база в радиальном направлении; Б» — вых
основная база в аксиальном направлении: яхв, лСр, а$ — размеры расположе­
ния рабочей части лопатки относительно сборочной базы соответственно в хво­
стовом, среднем сечении и по бандажу; а п ~  размер расположения бандажа 

относительно рабочей части лопатки в аксиальном направлении

Черт. 10а
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Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерован- 
ными бандажами относительно сборочной базы в танген­

циальном направлении (для паровых турбин)

Б\ — основная база в аксиальном направлении; Бз — основная база 
в тангенциальном направлении; Ьхв, Ьср, — размеры располо­
жения рабочей части лопатки относительно сборочной базы соот­
ветственно в хвостовом, среднем сечениях и по бандажу; b п ~  р аз­
мер расположения бандажа относительно рабочей части в танген­

циальном направлении

Черт. 12а
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Таблица 8

Предельные отклонения и поля допусков размеров 
расположения рабочей части лопатки относительно сборочной базы

в радиальном направлении

мм

L2, Ц 1, к h
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Турбинные лопатки 

с рабочей частью длиной

К
ом

пр
ес
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и

Турбинные лопатки

до 300
св. 300 
до 500

св. 500 до 30
св. 30 
до 80

с в. 80

±0,1 7.12 7,,П* ± 0 ,2 ± 0 ,3 ± 0 ,4 h\2 Н14 Н13 Н12

* Для новых и модернизируемых лопаток.

Таблица 9

Предельные отклонения размеров расположения рабочей части лопаток 
относительно сборочной базы в аксиальном и тангенциальном направлениях

мм

Длина рабочей 
части

В аксиальном направлении В тангенциальном направлении

Я г о  л ,  Я о Я х в я л Ь Г О Л , ^ Х В Ьп

До 100 ,±0,20
±0,15

±0,20 ±0,15

Св. 100 до 300 ±0,80 ±0,15 ±1.20 |1 ±0.20 ±0,15

Св. 300 до 500 ±,1,5 (±1,0)| ±0,20 ±2,0 (±1,0) ±0,30
Св, 500 до 700 ±2,0 (±1,5)|I ±0,30 ±2,5 (±1,5)

Св. 700 до 950 ±3,0 (±2,0)|1 ±0,40 ±0,25 ±3,5 (±2,6) ±0,40 ±0,25
Св. 950 до 1200 ±3,5 (±2,5) ±0,50 ±4,0 (±2,0) ±0,50
Св. 1200 ±4,0 (±3,0) ±4,5 (±3,0)

П р и м е ч а н и я :
1. В скобках указаны предельные отклонения для лопаток, имеющих елочные хвосто­

вики с дуговой заводкой.
2. Для лопаток энергетических паровых и газовых турбин предельные отклонения на 

л х в ’ ап* ^хв* ^п  обеспечиваются инструментом.
3. Для лопаток приводных паровых турбин, газовых турбин и компрессоров предель­

ные отклонения на « Г01 н Ьгол для диапазона длин рабочей части от 100 до 300 мм равны
±0,3 н ±0,4 мм соответственно, для диапазона свыше 300 мм ±0,6 и ±0,7 мм соответ­
ственно.

4. Разброс по аксиальным отклонениям между соседними лопатками в комплекте на 
рабочее колесо не должен превышать 1,0 мм.

5. Указанные в табл. 9 величины предельных отклонений на йб , я гол, Ьп> *гол 
не распространяются на обандаженные лопатки с грибовидными хвостовиками.
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Таблица 12
Допуски и предельные отклонения размеров н формы профилей сечений 

рабочей части направляющих лопаток паровых турбин
мм

Длина
рабочей

части

Допуски
Предельные
отклонения
бв Ы X

Допуск

Хорда профиля b формы
профиля

Ь, с
прямолиней­

ности
образующих

профиля

До 30 До 200
Св. 200

0,30
0,35

0,60
0,70

+ 0,20 
—0,10

0,15

Св. 30 до 80 До 200 0,35 0,70 +  0,20 
—0,10

0,20

Св. 200 0,40 0,80 + 0,20 
— 0,10

Св. 80 до 150 До 300 0,50 1,00 +  0,20 
—0,10

0,30

Св. 300 0,55 1,10 +  0,20 
—0,10

Св. 150 до 250 До 500 0,65 1,30 + 0,25 
—0,10

0,35

Св. 500 0,70 1,40 + 0,25 
—0,10

Св. 250 до 350 До 700 0,80 1,60 + 0,30 
— 0,10

0,35

Св. 700 0,85 1,70 +  0,30 
— 0,10

Св. 350 Св. 700 0,90 1,80 + 0,30 
—0,10

0,70

П р и м е ч а н и е .  Величину предельных отклонений на форму профиля и размеры b 
и с при указанных в таблице допусках определяет разработчик лопатки.
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