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явдш ш

Настояоие ос вне технические условия '!№) у и м ш и и и  ос­

новные требования при ремонте центробежных компрессоров и респрсь. 

страшится ни гааовые, холодильные и возданы» компрессоры к на- 

гне гателл с  ̂ ^«чным ДАйлекием до ЗФ Ще (350 кгс/сий) отечест- 

««много к икпрртмего производства.

Наряду с: нору*т«вно-#§а;шческвй докумеимшией жящош и 
ifирн-иэготоведеяей, проект»» организация и действуй» на вред» 
преете нормативами документов11 #0 являете* осношш документо»1 

при составлении предприятиями иистрагкшВД по экещуаташи и ремон­

ту цеятробвжга яонпряссоров.

Сбаде технические условия яваяиея обязательна»! для исли- 
нения: на всех предприятиях Ммкнефтеямпронв. СССР.

С вводе»! в действие настоящих 3® ожеюштея для предприя- 
*ml Мман^рехюаджма СССР ‘Основные технические условия на ре­
монт шмтрбяаиж компрессоров предприятие азотной промешен»
пости".



I .  ОЩНЕ шхивмя

1.1. Порш межрвионтмх периодов компрессоров, содержание 

р е й » при ремонтах, тягдошв затрата, планирование ремонтов и 

их дРКУмеЯташи устанааливавкя положениями о Ш1Р, действующими 

в подотраслях Миннефтехимпроыа СССР.

1.2. Подготовка компрессора *  ремонту и его ремонт произ­

ведите* а соответствии с дейетдупцимм на предприятиях правшами 

н. нормам* по техник* безопасности.

1.3. Одача н приемка компрессоре из капитального ремонта 

производится по актам в еоствестами с положениями о ПОР подога 

рвелей Минмфгехммпрома СССР.

1.4. К разборке центробежного компрессорного агрегата 

приступать после остывания корпусов ниже 70°С, а агрегата с тур. 

с;оприводом-после выключения валоповоротного устройства турбины,

1.5. Ice  сопрягаемые д етей , взаимное положение воторас 

может бить изменено в процессе ремонта, должны бить промаркиро­

ваны м иметь и я и  для установки язе на прежнее места и в преж­

нее явжевеше, Особо# н-шшше следует обращать на установку же-. 

яЛдо* опорных ■ уперши а«дампшю>в, элементов масленых у ш и ч . 

мня, жрамш кодовое, удерживай*** и разводных кома, фмсизд&. 

т>. штифтов, проставок, короной и обеды соединительных цуфг, *  

т е *  « т о » * ,  болтов н паев, рабвиииих в тяжел»: уеявянщж.

Вновь устеиазлиаамкм детая тахве даджш быть замаркированы.

1,$, lea  опримлш аса apt разборка вмести, ванмм, пат- 

руби и отверстия, • тем «etc*# внутри нижней волокит корпуса, 

долям м етаться  от затри анаши в попаданий посторонних пред­

метов путем обвязывания пленкой, установим эагдуиек и пробок.

1.7. i p  вшеднетм ремонтных работ необходимо собледдед 

осторожность и принимать меры по защите от повреждения сопряги, 

емш поверхностей деталей.
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1.6. Все резиной» ксш>цз, намети и жгу?» перед сборкой 

подлежат замене, яри установке *  паз» юс следуй? обильно смазать 

яоисметаитиоц симкой ШАТШ-221 ЮСТ 9433-60 яж смазкой, реко­

мендованной изготовите»* компрессоре,

1.9, Перед сборкой все внутренние полости, поверхности и 

детали тщательно очидастся, протираются к продуваются сжата* 

воздухом.

1.10. При сб ор » резьбе* ши лек, болтов и гаек, работавших 

при тивмдокуре спим* 1(Ю°С (до 40O°CJt натирается сухи» чещуй- 

ш пм  графитом ГОСТ! 8I9S.73 или смюмтмтсл пестов ВШИ Ш-232 

(с  дисульфидом молибдене) ГОСТ 14066.79, л ори твмперетурв до 

100° С смешивается консистентной смазкой ЩАТШ-221 или смазкой, 

рекомендованной изготовителем компрессора.

1.11. Присоединение трубопроводов к компрессору дожил 

вкподняться в соответствии с проектом и указаниями завода-изго» 

товпеяж.

1.12, В щюиессв видоиамм ремонта меобдадвмо заполнить 

ремонтный формуляр, образец которого дан в приошмш 4.

вели в документация вавода-иэготовителя имеется фарвляр» 

существенно и* отятмциЯся от предлагаемого, допускается исооль» 

зевать зтот формуляр с дополнением отсутствующих разделов.

1.13. Если в ремонту компрессора не предъявляется других 

требований, креме изложенных в настоящие JC, допускается не сое. 

тавлять технические условия на ремонт этого «оморесоора,

1.14, Основные технические даяние отдельных марок центре. 

беяшх компрессоров даны в приловами 1, которое не ограничивает 

применение настоящих УО дяя других марок компрессоров.
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г. ж т т  ш и  нонивсош

2Л - ПВДО ОСТАНОВКОЙ КОМПрвССОрв вшйврнть

ш шттть »  фэрдавдр е е т т я н  вн-бредш корифеев подвнпняхов 

к я  вваов кошроосорв, .я р и » »  я. рвдувторв.

Cpeaj птшш остановки рекомендуете» проверить индмяпто- 

ртм дантрмжу агрегата 1трй1вод*релэгктор-ховпрессор в горкнем

СООТВДММК.

Шр«$т разборки компрессора определяется шттщжтшт
вшжщм-тзттшттт f а шщ отсутствии такшс укшашй произ­

ведите* ш узшдамой ммяе гтттттжттт*

2.2. Двв разборка моруеои нмбходимо: 

отсоадапат яр» необходимост трубощрошда подвода н

отвода г ш  м наеха;

Ш 1 T ip^oap i оворнкве тщшттшщ 

m o in p B t fb  ющш  паддофт; 

пратршшь тттШ рмвег промеартсимк тшт е ттщт 
мадиаатор* чвеовего т*ш;

тттштть ороммоггочше штшш тть шуФжтш обоями; 

проварить соосность роторов турбина ш тшжрттщт «о  

рветошш под конца аш щмттюш warn,

Йевудьтатм аанеетк в фордоир-

2.3. при неебяодтоети компрессор е 

о парках W i  Им него:

отвердеть тМжя жртжмтт, шт кордееа;

подай ь компрессор моетовш шршвж;

убрать ипшм кэ-сод корпуса;

установить компрессор т  подставки с учетом удебстт

а



проведения рвиштшас работ.

2.4. Дш снятия при ш еЛ одрм ов » вубчоткх втулок с

вала:

отвернуть стопорные я ш  м © «в о р * »  гвйки;

уетайадтть ствж м ш ев яриелзеобммме «• например,

И » ,  н«о4|ия«многя. т  рие.2 Д ‘,

вмщть з у 9 * т у »  и^вшу;

ОШИГ* п е н я .

Лхумуфты» нмяивниые без вопит (гидр**дачв©кн), деивн- 
ткровать.ия i* o  указано в п .3.8,7.

2.5. Снять щяшхя и раз-збрвть опорные (спорно-упорше) 

зодришняи. «ммркгь в тх зазоры и натяг т я ш - Разобрать 

•■«■рве* у: ло*некме.

2.®, Проварить аааоры » дабиртшак уяяотявпнх.
При проварке а Писать тот. способам вярели»лтетс* мкаи- 

MftAHUl: :!!L,цельный эааор а точеных ллбириигшж УПДОТНЙШЯХ, 
аокишмых та рио.3.,2?, тип 9 статорные.

Вначале проверить зазор а концевых забирийта® угиог- 

нениях в верхней половине корпуса, дня чего:

демонтировать **рвже язтоаиш одари* (опорно-упорных)

установить нагоняи» стойки с  индикаторами часового 

типа на корпусе на обоих концах вала;

настроить индикаторы-ГССТ 577-66 с натягом 1,5-2,0 им 

и установить их в нулевое вояоввние (рис.2 .2 ).

С лшиэдыв рычагов из дерева, увмиомеяинх пт  комой 

вдев ротора, одновременно приподнять ротор до еоприжосмоа*- 

кия гребней е кокрвшм двбкрштюоа м у ж а м  к вф иеирв*»** 

«яш м ам и» стрехе* тдаи торов » ю*ври» покажут величину 

верхнего зазора в к о я р м г  лабиринтных рш тем м ях  вам .



Рис. 2 Л  * Приспособдвние для съема здбчатех 
пулов щ д и е т  упорного подшипника;

I -  даек; 2 -  диск упорного подшил ним; 3 -  поду* 
дельна; 4 -  тл ртщж  ̂ 5 -  прокладки; 0- -  шпильки 
стяжные

в



Рис, 2 JL Bpestp® штЩ0в- ш кощевих дтбштмттж, 
упп отнамиих*

1 * индикатор; 2 *». лйбщтттг 3 -  шмж ротора;
4 -  корпус опорного подинпника; 5 •  рьгаг

»



Аналогично замеряется нпш Л зазор, д м  чего: 

приподнять ротор на. С,06-0,1 ш , замеряя высоту водима

иадииатвр»,*

выхативь нижние половины вкладывей пояамлников, повернув

их ид J0O 0 вокруг оси;

осторожно опустить ротор на точеные лабиринты и зафикси­

ровать отклонение стрелок индикатора .которое покажет величину 

M N  зазора.

Для проверки радиальных зазоров в межетутзенчатых точеных 

лабиринтных уплотнениях необходимо выложить следующее:

демонтировать концевые лабиринтные уплотнения после вия- 

ти* верхней половины корпуса;

проверит величины радиальных зазоров в лабиринтных уп- 

лотиешик Bo- описанной внвв методике.

Завари в «чеканенных лабиринтных уплотнениях. во избежа­

ние смятая гребней. проверяют ддиниюв щупами или по свинце*

НМ ОТТ*’ к дм.

2.?. Д м м троваяъ тдмыыЯ упорный. п о д т я н т , дяя « т е :  

ярадомртвльно установив ншадй вклады! опорного подтип- 

ки п , ванрить яндопяхором осевой ввмр в упорвяш п едан тке 

ао раайыу ротора,я результаты. занести в формуляр; 

шмамть данки вм щ да опорного аоятш ока; 

снять краху упорного п од али ха ; 

снять в ер ен » поаошцг корпуса поджишниха и выкатить 

шсхнхш половину;

при. необходимости снять холодом с верхней к нижней поло­

в я т  а ш п м тп а ,

2.6. Снять пр* помощи храм, верхнюю половин? корпус* 

компрессора е гориызигадьшм рааъамом, предварительно отвернув
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крененные гайки, Для облегчения отворачивания гвйкн можно 
смечить иеростом. Веди т  удается отвернуть гайку, её шш»о 
подогреть газовой горелкой до Ш>-300 °С. После отде речив*™* 
гае* спя» контрсдъше шильям, установить кавравяящи* ш0~ 
лошсн, смазать их идолом, отдалить верхнюю половину корпуса 
от нижней с помощь» отжимных болте*, минуть конические ятмфти,

Кримку поднимать с помощь» траверсы е та лр еп а *», поедо- 

ятощнт контролировать подъем1 в горизонтальном положении - 

Подъем осуществлять медленно, постоянно следить за  горизонталь­

ным положением крышки, замеряя расстояние между фланцами 

разъема яо углам, не допускать задевания диафрагм за рабочие 

колеса, Крышку уложить на деревянные брусья,

2,9, Дяя компрессоров с зодтодальшм разъемом корпуса 

установить на кривее корпуса рым - болт, зацепить его тросом, 

затем отвернуть гайки крышки, и с помощь» упорных винтов домон- 

тировать ее. Втору» кривху демонтировать аналогично.

Снять шпильки е корпуса.

Закрепить приспособление для извлечения м вталкивания 

внутреннего корпуса, например, типа, одебрешняного на рис.2.3. 

Постепенно закручивая натяжные гайка, извлечь внутренний кор­

пус из марушвго. Кал правило. вкутрвшик корпус можно извлечь 

только В одну сторону.

Когда появится отверстие во внутреннем корпусе, закрепить 

в m i  рым-болт и при помоет краев поддерживать его тросом,

После извлечения ш  половицу длины произвести смецу 

места поддергам тросом, как вто оомвмю  на. ряс. 2,4,. при атом 

подпереть внутренний корпус брусом, затем яоддотть прокладки 

иод трас, падкостью извлечь внутренний кору® *  рдеобродь его.
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Рис. 2 .3 ,  Приспособление для извлечения и вталкивания 
внутреннего корпуса;

I -  шпялыга непревляятая; 2 -  керше наружна; 3 -  толка- 
таль; 4 -  пластина; & -  корпус внутренний

Рис. 2.4. Смет места водаерви внутреннего корпуса:
I - корпус вцутр«нмкЯ{ 2 - puMSo**; з „ корпус наружный; 
4 -  опоре; 6 -  трос с лоджявдкой
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2.10- Кзшгечь ротср xs нижней части внутреннего корпуса»
При Mfimm-шв ротор тт^ршштъ в горизонтальном гюко- 

хеякя ада исключения пожрахдонхл щб-отж тшт и дмафрал!,

2Л1 . Д$ш е « Ш 1 диска упорного аодрнпвд& ттШттт

отвернуть стопорный затеи г-Шщ и снять диск при поножи

с « 1&мжа,, наприаиер» изображенного т  рис *2 Л .
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3 . ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ДШ1ЕЙ И СБОРОЧНЫХ Щ Ж \

3.1. фувдамига

3 .1 .1. В атяипя* от поршневых компреееорол.снлы. действую­

щие ■ центробежном компрессоре, уравновваен^ к при удозяетво- 

рггевш й быанскроахе врацаяцихся деталей .фундамент несет 

только м е с т е  маодэки.

Эдавв *  процессе работы ритроАмияв компрессор» с на- 

меняхерми» пщттгртт. йотом пору» еоеимкет» обстоятельства 

Свомввв:, обеодионкв фундамента, поеиинмая вибрация), отри- 

р п ш п  вмикр» на состояние фундамент* и его положение.

Во ярим ремонта необходимо проводить осмотр поверх­

ности для вмявлмкм возможных трети . маслятам потеков и дру­

гих дефектов, определят» характер я ее личину возможной осадки 

фувдмеита.

3.1.2. При пеямежк трацмв на фундаменте,» 100-150 ми 

от их концов уетанавшаег ш ш ,  в 2В ш  от трещины маслиной 

хряской наносят лиши Сиарщар») -  справа для вертикальных, 

скмзу-джя горнэеитажьнмх: трефи. 1 »  трвярвд* увеличивается, 

вопрос о юанпиости дедьмеЯмей »жеа«уж*анри« или ремонта 

должен реяаться службой главного механика, в к и р  конкрет­

ном случив,

3.1.3. Ремонт фундамента, иаггрымер, Ар его аамеслкеа- 
тт нам трефмех, смаамннх е вырубкой части бетона и после- 
д а т *  «шито! нового, необходаю вестя по технология, обес- 
печиеысяей ройное сцвпленнс твой зажияи с основной массой 

бетона, Т.в выполнять следуйте условия:

после удаления старей подливки сделать на фундаменте 

пероендкхулярно его оси насечку в виде канавок глубиной 20 мм
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через 46-50 M l

еголияцпвея при удалении старого бетона промасленную арма- 

туру прожечь паяльной лампой. *  в выдолбленные отверстая уста­

новить арматуру в виде старю* й с загнутыми друг к другу 

концами;

перед шцждиваниеи иди подливкой смачивать фундамент во­

дей я течение 3-5 суток;

наращивать фундамент непрерывно, чтобы ело* бетона не 

схватились по отдельности; его условие важно соблюдать при 

укладке последних napjprft бетона, образующих верхние часть 

ФУВДамеита {вместо* 0,6-1*0 м);

для ремонта фундамента применять батон тех же марок, что 

и бетон, из которого наготовлен фундамент, но т каша марта 

И Ш ;

поме окончания укладки бетона применять меры по предуп­

реждения его быстрого и неравномерного высыхания, покрыв его 

мешковиной или отпиваю, которые увлажнят в течение семи

суток.
3.1.4. По истечении времени схватывания бетой,, опреде­

ляемого по контрольним кубикам, к снятая опалубки проверят 

п л о тн о с ть  прилегания бетона обстукиванием и намерят правиль­

ность геометрических размеров восотаиоиимю* части фундамен- 

та. При атом отклонения основных раамврев от проектных и» 

д е т ы  пре «м ать *шр| 20-30 ж , по осям расположения «м ер -  

ных яолоддеа и закладных часта* ♦ 5 мм.

Проверка ведется при помощи струн, ттягияеяищ; по 

вся* установки агрегата, и ояяедеи.

3.1.5,. Ь а  р е м »  оашам со снятием: фрздмшяшх 

рам коярмсора, то кх уетшипим производится, как правила,

15



при помощи клиновых подшвдок, потерне,* овею очередь, уста- 

каллив&ются на поверхности фундаменте на подкладках. являв­

шихся закладными частям фундамента. Верхняя часть подкладе* 

под клинья должна быть опущена на 30-40 ш  мше высотной 

«метки установки рам. Примени*» тщлшт  толщиной 16-20 мм, 

размером Ш х Ш  мм, б а то га  обработки рабочих влоекосмй 

на шов Их 20 l v  6). При установка подкидку притирают 
во бетону, пока она не будет касаться бетона .всей опорной 

поверхностью. Одновременно выверяют e l  расположение по высоте 

относительно других аавсяаднмк чает*Я, а тана* горизонталь­
ность установки. Уклон допускается не более 1:5000, причем 

желательно, чтобы его млраалемие совпало с направлением 

заводки клинье».

Подкладки ре ко меняется устанавливать на фундамент* 

на бетонной снеси. При этой место на фундаменте под подкид­
ку рекомендуется смочить 3 %-аш раствором соляной кислоты и 
через 20-ЗОыин промыть колой ведой. После этого укладывают 
густую бетонную смесь» уетдаавтааают и; выверяют ооддеэдкн 
до эастнзанил бетона.

Поверхность фундамента, вметугашцая за опорную плиту, 

после подлнти должка иметь уклон 1:50 в наружную сторону.

3 .1 ,6 . При преверке состояния фундамента необходимо 

обращать вшкмнм на наличие м ш  на поверхности фундамен­

та, Причины воямеякя потеков ив&вв и* яо1вр»юсти фуидаен- 

та жолшвм бить линлмдировтм. Вели масляные потеки полностью 

увтреммгв не удается, то поверхности защищают свацваяшл 

покрытием. Во время ремонта промасленный бетон полностью 

вырубается.
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В качестве докрытая применяет, например, грунт-впаклев-

ку ЭП-ООЮ (ГОСТ I02T7-76), раствор жидком стекла ( I  часть 

жидкого стаяла на 4 части воды, покрывают обычно 3 раза), 

ш ш е о И ц в  краску (покрывать 2-3 раза), Поверхность фунда­

мента парад покрытием должна быть сухо», чисто*, бе* следов 

масла к жира,

3.1- 7. Необходимо проверять состояние зазоров, отовляр- 

цих стол •фундамента компрессора от пермрпж - В результата 

осадки фундамента зазоры могут измениться и даже быть подпоет» 

выбрани. В атак случаях зазоры приводят в норму (до 15-20 мм),

очищают от мусора и грязи.

3.1.8. Райта шдарнкх болтов должны бея усилий прово­

рачиваться: по болту и иметь яайбы. Резьбы болтов и гаек должны 

быть з нерезвым от коррозии сказ кой.

3.1.9. Действущие на фундамент нагрузи могут вызвать 

его осадку- Величину осадки фундамента до стабилизации, а 

также связанный о осадкек уклон корпусов компрессора проверяет 

во время каждого среднего ремонта, ко не реже одного раза в 

год.

Осадка фундамента может вызвать напряжения а присоеди­

нении* * компрессору трубопровода» что необходимо проверить

отсоединением их от компрессора.

Осадка фундамента увеличивается при обводоении грунта 

у основания. П&этоцу, если в грунт цеха компрессии поступает 

вода из-за неисправности водных юме^пгакаций или по другим 

причинам,необходимо принять срошше меры.

3.2- Корпус

3.2,1. Во время работе корвде компрессора иошплпвт 

слоями* напряввния из-за внбрадаи, таавературшх деформаций.
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шщгцтытт давмши гява, уоижкВ крепвямх даме-й*

В щщттт  »  згорцуо» но 17т » Ш 1Шя трацкш» кореблеии», 

мрромш» вреяыя.

Щш ередаем ре»ш »е ш «  овыдеея от аш твш м й  прове­

ряет:

корпфе на тр^рш,. хорровноминВ и врэамоншгёй шпнт; 

пяоевоетъ гормаоотаямюго размыв вэрцуеа. т  otcqitct- 

еие яефввтов, велюры в р е ш и »

виядгяяьию еверны» тт патрубков корпуса; 

с т о я т »  огюр и «яворы: в пщяшнш о не раж в дотуш ит 

иветях;

резьбовые еоодшеямяЕ ш нее?» яад срс«||^ш* 

мгпжву белтов и' «ш е к »

Дрм ктшм’йттм щжтм вровервыг ишттш  поаертоетеI 
С 151Ш Ш  шор и: замри в напр&вдмхдог аоикях.

3 .2 ,2 . И н уаш Ш  осмотр меыентов gop igu  й цвдье выяв­

лен** трш̂ т м деию тея  при тутти, местнпы де ведаю  с пр*- 

жжшшт ярш чвгнряпркпюго увеличения „ ШОТ 2S70&-S;

оеобое ы ю ш ш  елядовт обрешдаъ на рмщдас№в перехода с одио-

го дааштра т  щзутой, треком от одной тшщтт стеши ш 
другой* ттш шщжтщЁжтт ребер яеепоети к перегородак,

ш4мшж ттщтш,

Шт вовинхвет подеврвнм и» шышчш трацкт. щтттшт 

цеетдо дефеггосягоод» при тт  уточняйте* щттвтшжгь 

трвымг % mmmmm «1 яондо.

Трмрш мтшттшъжШ цшяшмв, не штттт ш щоч~* 

mmtb корпус*, шттщтттт по дашры сверю* дааметрш 

в-12 ш  мя тш гдубщу тё шшжтштм,

Ршот трещи пря шмшр евярвзк давен яипш ятси  по



специальной технологии, разрабатываемой для кажддго конкрет­

ного случая предприятие* или с привлечением спацвагилироьаи- 

ной организации.

3.2,3. При корроэясчно-эроеионном износе честей корпусе 

штат быть выявлены «то причины и приняты меры к шж устране­

ние. При згой следует проанализировать степень очистки газе, 

состав среды, степень её загрязнения» температуру» наличие 

капельной влаги» абразиве Скатадиваторней м ) .  В случаях 

выявления отклонений в эксплуатационном режиме «го  необходимо 

привести в соответствие с региаюнтнив.

Дня прелотврааеюш коррозконий-эрозиоктос процессов 

либо снижения скорости их протекшим применяют защитные пок­

рытия, иатаяеше материалов» устойчивых к доне***® датой 

среды и теылералуры.

Если принятые меры не вант результатов, то в зависимости 

от скорости прсиекшит коррозионно-эрозионных процнеов. 

устаишигаважт сроки проверки к возможной вкепдуатадии корпуса, 

предусматривая ©го своевременную замечу,

3.2,4. Для исключения влияния теплового расширения на 

взаимное положение корпусе и ротора при нагревании компрессор* 

после пуска одна из опор корпуса выполняется неподвижной, 

фиксирующей его положение, а другая подвижной, скользящей по 

фундаментной плите.

Неподвижная опора на фундаментной плите фиксируется 

контрольными шпильками к закрепляется болтами.

Чтобы подвижная опора свободно скользка по фундамент­

ной щите, величина зазоров между болтами и отверстиями опор, 

а также между шайбой и гайкой болта должна соответствовать

19



чертежам •едаде-ш готттчдя. При стелетвиж чертежей необхо­

дим» соблтдать еладаире условия:

болты • отверстиях подвижных опор в холодном состоянии 

компрессора должны бае», расположены вксцвнтрично, и суммарный 

зааор манду болтом и отверстием д ш ен  делиться примерно в 

отмомвмия 1:3, щмтш больший зазор находится со стороны вор- 

дув* Сем.рие, ш  стр.313 фмлвевммя 4 );

между аайбой и гайкой болт* должен быть зазор 0,04-0,08 

и* в холодком состояния компрессор*.

Движение подвижкой опоры по фундаментной штате направляет 

горизонтальная продольная японка, которув устанавливает в ипо- 

ношюй канавке плиты »  соответствии с чертеяшии м ш ит, & при 

их отсутствии-с натягом 0,01-0,03 мм, а • корпусе опоры с бо­

ковым еремраш газором-0,04-0,06 ми.

При пдемаияюй акбрдаи вовможвн измос нвдршжяорй жпон- 

яя и «кюночной канавки подвижной опори. В втои случав жпоноч- 

ине канавки ваяжщдет ахи опиливает в заменяет японку, соблвдая 

унагаммм ми зазоры.

Плотность прилегания поверхностей скольжения у  подвижней 

опоры проверяет дулом ГОСТ 082-Р5 {пластина толщиной 0,06 ми 

не далям прождать между поверхностями) - Проварку производят 

дважды: в рабочем состоянии м поела остановки к охлаждения комп­

рессора.

Ври жагатвлшо* ремонте проверяет состоят» повероюстей 

скольжения, не которых при тяттюШ вибрации к неисправной 

апомке возможно образованно забоин я мурров, которые удаляет 

■абровлой.

Зри последупдей сборка опоры поверхности скольжения 

должны быть смазала, графитовой сназкой УОеА ГОСТ 3333-80 

или дисульфидом молибдена ТУ 43-19-133-85,
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3.2,6. При сворке корпуса проверяя* плотность взаимного 

прилегания плоскостей горизонтального разъема, Крмяиу устанав­

ливает вместе с собраннши каправлящиик агшаратаии, с  поверх­

ности разъем* тщательно зачищал* для устранения ссеков м ет - 

т  и возможных дефектов.

Проверку выполняют «ртом при затянутых болтах кривим 

по всему периметру сопряжения. Ггри невозможности контроля щупом 

по всему триметру проверка сопряжения осуществляется по краске.

Местные зазоры не должны превдаать 0,2 мы Если при про­

верке обнаружены местные зазоры до 0,5 мм, то. в случаях, до­

пускаемых инструкцией завода-игготовителя, при уплотнении 

разъем* разрежается применять •  дополнение к мастике асбесто­

вый вцур или «нур ТУ6-05-1570-77 диаметром не более 2 ык. 

Бом ггри этом не удается восстановить плотность разъема, а 

также при зазорах более 0,5 ш , нужно применить вибровку. 

Качество ааброввж определяется по кресхе числом Пятен касания, 

Лабровку можно отита**, законченной, если на поверхности имеет­

ся 1-2 пятна хаммкн на. I си^, или когда местные аазоры между 

контрольной лютейшей я обработанной поверхность» не будут 

превышать 0,15 м .
Сопрягаемы» поверхности компрессора, с м р е т ш и  разъе­

мом уплотняются реэиновшк кольца»» и жгутам, которые заме­

няются при каждом ремонте.

3.2 .6 . При прям более 10 % рабочей чает резьбы в. отверс­

тиях ДЛЯ amtlMI {крене и м е я  горМИЖЗДЙЫМГО п MpMMhlMM'O 

ражмиоа ход ов », на яютормх е р »  рвзьби ш дацувамтвф Р*»ь-

ба должна быть тщтт» на й !вав*«й  больший размер. %■ срыве 

у кмяек «ж  К о лю  боям 10 % резьбы они должны бить авамеки 
на новые.
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Резьбу влияв* и гав* гврдаоцтаиьнсго * вертикального 

разъеме» корпуса зачистить металлической плеткой, промыть кв»о- 

снноы sum другим мокшим средством и осмотреть на отсутствие 

тредин.

3.3. Дмфр&пж

3.3 Л .  В корпус к (Met рессора закдаяыэаат диафрагмы 

различной конструкции -  разъемные, нералымваи, л и п » ид 

чугуна с залитыми стаамвам лопатками, стальные с фрезерован- 

кыми лопатками.

При эксплуатации диафрагм о<5ьрио встречаются сведущие 

некепрадаостк: повреждение лопатой в результате попадания в 

них постороннего предмета; задиры от задевания ротором при эго 

осевом сдвиге, коррозия или эрозия; осдайиююе яреп м те диаф­

рагм* в корпусе-

3.3.2. Ври ремонте необходимо проводить еяадушрв рабо­

ты; чистку диафрагм; проверку оостояння диафрагм; проверку 

крепления диафрагм в корпусу, а тшвп креплений диффузоров

я обрати»» наггравдящки аппаратам; осмотр и чистку обода У 

диафрагм в соответствущ ях лазов в корпусе для сохранения необ­

ходимее тенпвриурмк зазоров; проверку сопрягаемых поверхнос­

тей диафрагм.

При установке новых диафрагм нужно проверять величины 

температурка засоров я совпадаю» разъаиов.

3.3 .3 . Дифрелм, ювдаченш» да корпусе, оемвтрмвадт 

на трещины после их очистки. Загибы в вмггаш на стальных 

лопатках мгаравхяят обычно е вомцью оправок, из готовленных 

по ярофала> мамаш. Опойку оетерсяно завивям между лоп а тк и ,



выправляя их профиль. После выправления лопаток диафрагмы 

необходимо проверить на трещины одним из методов дефектоско­

пии.

3.3.4. Забеиш, аадкрн, найма на сопрягаемых поверхнос­

тях диффузоров увтрашвигея зачисткой до Я а»1,25 ( v  ?>,

Задиры, вшаашмю заде вашем ротора, зачищают, «  в слу­

чае сильных эадиров зачтенные места проверяет на отсутствие 

трещим. Если сильный заяхр вызывал значительна местный наг­

рев, нужно проверить вертикадьчув плоскость диаф ратин на ко­

робление с помощью контрольной линейки и щупа. При значитель­

ном короблении проводят Проточку покоробленной поверхности 

диафрагмы, чтобы обеспечить осевые зазоры с рабочим полосата.

3.3.5. В любой конструкции хошреееора имеется возмож­

ность свободной (отйоентелыю корпуса) термической деформации 

диафрагм, для чего предусматривает необходимые осевые и ра­

диальные зазоры иеиду растсчкамк корпуса и ободом диафрагм,

Орк каждой чистка короуса перед установкой диафрагм 

осматривают к зачищают пазы корпуса в крышки, а такта обода 

диафрагм, чтобы обеспечить необходимые температур»»» зазоры.

Ум етаете осевой толщины проточной части диафрагм 

допускается не более чем; на. 0,26 им.

Ори несовпадении разъемов следует убедиться, что выступ 

одной половины даифрагмы относительно плоскости разъема кор­

пуса соответствует тал ежу та загдублении другой его половины.

Посла уст т о м и  новых диафрагм в корпус* проверяют, нет 

ли смещения верхний половины диафрагм относительно ихтвй, и 

центровку диафрагм относительно ротора.



I Л ,

mm p r o p  то шршщ рябом тпшжмт ттттш иахгряк 

жтт и р в а р м в м  даьтцпцвх т^югро&тш от* штттчтжт. 
« r p e i  т  « г р о ш  потока рвбопеВ среде м тмтщщртт. двфор-

1ш р 1 |: i a f ® f  ери щттш  необхсздмо щвтжът проверят* его 

с т а л и и »  *

П*рВ1 регере яроквводег шт очистя?, во щтмя
тштШ. щтттшшшшЁ «олп еегвс ш тшштшШ, тшшшш

коррАввк, еровш ребочвх вовес ш $щтж детая*1, t o »  yetpa- 

и ем  етя'ошш! нврвим ие доветс*, to предо-

иатрквавт сокрдеенпе ддателмсадтш пробега компрессора т wmr̂ - 

жщ т  чести  ротора* Ш » ю  теш и а  mvomHKft нс. концах » i i - 

«щ  т я в , ч в и  в щттшШ. « я »

Ц »  осмотре проверяя* теш1врввд1В1е вводи ш а д  н к а - 

тттт т  тж щтттж ш шшшмшт тттшшж чршщт в детшся 

ротора вюувлыю и е пош до щттш-1. дафектоекогапи Особенно 

тщатвдыю Проверяет веста* которне исяымвмспг неябодьпиг

перегоди »г  одного сечешш тжш ш дщггсмиу (гавтеля); 

ттш шшшття щюфшш дисков- колес; 

сечения, ослабленные отверстиями в » w i w «  лавами. 

Тредемк ш металле вала н рабочих ктт О'бмчш м еш  

уставоепод жшщшшр ш тщж т$тшть ш радодеам :

рябом »  РСВОМЮС ЯОВНШВНХ янямвпвеввх ЯВГПГОД 

m  ротор й вибраДО;

»вравш |1«А1 геометрии подрхностм § мествх. хонцвлпра^

щт.. Ю11| ш ш 1 ;

иеудоютвор1гтедъной сборки уава jmopHoro подавкпнкка» 

я н ш в а р ! яапрявеикя в e t w i im  века;
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порроаим, особенно фрмячшр-copposiai, сшскавдаЯ увтаяоет» 

ИМ* e w fcf»*  метал» кала,

Трчхш  к* рабочих колее «с  могут возникать также я равуль- 

тат* заброса на ни* жидкости из приемнвго трубопровода-

Одной из причин воэккхяовоки» грядня под деталям. поса­

женными ш  м д  е натягом, является фретткнг-коррезия- Фреттинг- 

■орромя вод упорным диском происходит из-ва знакопеременных 

напряжений ж узд* вследствие бивни» его рабочей поверхности, 

а под додумуфтой - кэ-за ослабления eg посадки. Цриэиах фр*г- 

ткиг-юрроэим -  рркзко-бурмй надет на поверхности вам под 

диеном иди пелумуфтой и ок о » tout

Фретгикг-коррозкя на 30-35 % снижает предал усталост­

ной прочности вам, поэтому, обнаружив её признаки, необходим 

провести осмотр деталей и устранить причины коррозии.

Для предотврячешя фреттнг-коррозии рвкомеидухтся:

точная обработав посадочных мест вам и ответно* датам 

без конусности к овальности;

доке дежи шероховатости поверхности сосед снопа мест до 

Я а « 0,32

поверхностно* упрочнение металла обкаткой ролниама иди 

шариками;

посадка Детали с натягом.

3.4.1. Вал ротора и сопрягаемые детали

Диаметры и предельные отклонения рабочих веек вам под 

опорные подвишникж компрессоров КЗЛ должны соответствовать 

табл.3.1.

Дм кмшрвссеро» ИМ до ИГИ ?109-75 устанавливают следую­

щие классы шероховатостей поверхностей вала:

д*и всех открыла (свободных) участков ввдайл.2,5 (о б ),

Ш



ТаШВД* 3.1
Диаметры и предельные отклонения иве к вела под 
опорные подвипнмш компрессоров H3I

НомштжьшШ '!ред<дашв отшмння, _ея*________
mmmtp щ£&тш 
йй'̂ ж̂  v мм

под акладшм е 
цюмнщжчвской 
ревнивой

под амшадмви с 
лимонной расточ­
кой по 
'Ш 7061-64

(под вкладам. 
■|с еамоуста- 
j налжив&вдкш- 
|вя сегментами
! ПО РЕМ 7J26-7E

I 2 3 I —. 4
45 -0,15 -0,290

-0,18 -0,316

-0,15 -0,350 -0,100

55 -0,18 -0,300 -0,120

-0.15 -о,эю -ОЛЮ
66

-0,19 -0,390 -0,130

-0,16 -0,420 -0>ШЭ
80

-0,20 -0,450 -0,140

-0,120
90

-0,143

-0,18 -0,430 -0,130

100 -0,22 -0,465 -0,153

-0,22 -о.воо -0,150

I2S
-ол? -0,530 -0,17?

-0,27 -0,570 -0,170

I » -0,32 -0,610 -0.J97
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Првдашшш# табл 3 Л

I г 2 f 3 Г 4

-0*32' -0,640
та -0,3В -0,6»

ISO . -0,190

-0,21?
-0.» -o.?i

ж
т§шШ -0,74

-о,эв -0,72 ~o,sao
210

-0,46 -0,75 « о д о

-0,45 -0,® -0>г50
2 »

-о,® -0,09 -0,280

-§,47 -0,®
260

-0,60 -0,09
-

2 » -о,ю -0,90

зао

-0,62

-0,84

-0,«

_ _
-0,6?

-0,75 -1,00
« о

-0,00 -1,04
-

Ш



*рот м т -  для жщття штшщттщшж т ш т  та л  бгюс/ЯХЮ ж 
т * $ щм. т т щ т  р р ю ш #  ш шщ ттттттЛ  помда*

шттш т  *^0 f v  5 );

Ж ирен тщттш тмщу e i p m  т т ш -шрщ: о*рвм»я к 

п ш и 1 т т т т  р « « 1ш м ш  роэдрад i a « f P8 С j

дор дом » р р д а р . »  маотшс у аффг, упорно; гробив!, 

l i s t ,  $й!1| ^ ш  ^ f № i  ш§ж в т т  т т  
Ra« 1»25 7) -

Доцусжк »■ i p s e p i  учлетко» ам ь  нщ л в к -
л  дан компрессоров 1Ш ш ш ж я  по 6,7 и 8 штмятът 
щ т т т т  mwmrnm по О Т. бВОО-ТФ еоливио етарвэд- 018 

сг сэв тм-тб..
Щ Лт тшшшттжм т  шш по шсадш ffiL 9wvpm, ярь*

Н7 ЦТ'
мне к ynopmt дис*-ю •&* тш • • -  ,*»у г§

Величина посадочного натяга должна Йцть:
ДМ рабочих колес (0,00X3-0,0016) Д ,

промежуточных вставок рабочих
колее и защитных **удо* ми» СО.ООСб-О.ООО?) Д, 

где Д -  диаметр вала.

При износе тоначнаго паза допускается увеличение в »  

■крины не болае чем иа 10 % о кэгото мекаем нестандартной: 

венки • При невозможности мсстамомть шпоночный паз на 

старой маете, допускается иагстоалеии* нового пааа вод утят 

90-120 0 по отношен»® к отарсядг, с сохранением размере* щ 

припусков по ч е р т у .

Допускается умекьаекие диаметра в е к  валя* под появип- 

няи  не более 3 f  их первоначальной величины,

При обнаружении трещин на валу его дальнейшая эксплуа­
тация не допускается.
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Д м  снятия, up* юабхюдюносп* рабочих колее ш  при­

меняют ш  м ш м й м й  аалпевый нагрев. Вас закрепляют вертикаль­

но осноюошн дисками рабочих колее «верх, после чего одновре­

менно двумя-трем* тщшш нагреватель кмин горелками е мирским 

факелом, например, горелкамх ГЗУ-4 с пасалхой, кистей реяетжу 

диаметром 20 ш  е  80 отверстиями диаметром 1-1,5 мм, распо­

ложенными на двух окружностях, кш гашиш* горелками К  или 

F7, натрем*» равномерно ошавжй диск о* периферия к центру 

колеса, примерно ДО валорна» его радиуса до 20C-2SC °С. Затем 

гореякаш через входное отверстие колеса нагревают его ступицу 

до 300-350 °С, В результате быстрого термического ртящттш  
отупиди, корда вал еце не нагрелся, колесо,как правило, 

через 1-2 мин соскальзывает в вала под собственна весом на 

песочную додунку. При атом допускаются легкие удары по основно­

му диску медиа» молотком ш  ггрутком для етрагиваммя колеса.

Если колесо не снялось, следует повторить ату операцию т е л е  

остывания колеса и вала.

Е исключительных случаях допускается сразу теле нагре­
ва основного диска и ступит, лучше в горизонтальном полевения, 
применить пресс, Упорами при атом долины бить торец вала и 
покрывной диск в районе ступицы. Оба узора допеты иметь ыш- 
мшмеаме нам медов* прокладки, пнрпемялкуицим оси вала во 
избежание заяусквммя колеса при съеме.

Аналогично снимаются е вала остальные детали н о с »  

нагревания их до 200-300 °С, кроме диска упорного полшпккка 

и диска реле осевого сдвига, которые нагревают до 150 °€

Для предупреждения разогрева вала его открытые участки, снеж­

ные со снимаемой деталью, защищают сыочекньм в воде асбестом 

и контролирует температуру нагреваемой детали.
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Поел* снятия деталей в «ада необходимо проверить его 

а центра* индикатором на биение, которое не должно превышать 

т* тт  «ала. под подшпимм, посадочных m et «ала ле* по-

ЛУЧУ#** и упорней даек О ,®  им;, а для остальных пощрживетвИ 

вала С.ОЗ ми.

fcnpat^i#a недопустимой бочлюобраамдатя и миипсимти 

зеев вала вед падптнтм производился проточкой даек и» токар­

ном станке или ажифеяной.

Рдаомецвуятел т а и » следующий метод, после которого не 

нарушается бадан» резка ротора. Ротор закрепляется на поде- 

таввах- Два-три чруимве притира, изготовленные по мннималь- 

мшу .диаметру дайки вала под подвишнияи ж лириной, равной дли­

не дайки, стягививт бандажом с ааэораин 2-3 мм между шин. 

Притирка проиа водится в помещав скачала грубой, затем средней 

м тонкой паст  ГШ круге там дякиенхями притиров до устране­

ния дефекта.

Лежи к пероздоеатоети на лейках «ада ротора зачищает 

ммшшраегтой влфвалыюй шкуркой, копру* подаллдапиит 

поя брвввдаоч» лжиу, a atom полируют «д а о !  настой ГШ.. 

Чистота йода рхиоотн ней  ротора долина осотватстводать ука- 

аашпм чертежа, а прм аго омумипив т  вида <?aO,32 ( v 9 ) .

3 ,4 ,1 .1, %адаа вала т«р*ст»в1ви еаоеобом

Оевомнм причинами изгиба мяса »  процессе зжезму ста­

щи является:

I )  тепломие напряжения от неравномерного награда дала 

при касаям лабиринтных уплотнений ва-да недостаточных 

зазоров. При одностороннем касании вал яагреямтея в атом 

места и изгибается я старому ммммя» а ядам дативами 

нагибаете* в противоположу» сторону;
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2}  насадка на м х  рабочих колес, яижвюгтомад- вставок 

и кругах деталей с переносок и недостаточном осевыми зако­

рми;

3) неправильная термообработка мха при изготовлении-

Перед правкой необходимо с помощью ацдюптюр*,, ловора- 

«швах кая в центрах на 60 ° ,  записать его показании при каж­

дом повороте ■ нескольких сечениях и построить цкагтадиу 

прогиба.

Правка производится на. токарном станке, ритквшх опо­

рах или призмах термическим иля механическим способа!:. При 

правке на токарном станке перед нагревом вместо центра задке,4 

бабки конец вам  установить на ляиет.

При Праше вала тержчесмш способом: участок вала 1 

(рис.З .I )  в месте максимального изгиба, подвергаемый нагреву, 

обкладывает смоченным в воде листовым асбестом 2 тащимой 

10-12 км. з котором вмрубзит прямоугольное сшо с размерами, 

yxaaamuaai на рад.3.1. Асбест т  валу закрепляет проволокой 

Сначала производят 1-2 контрольных нагрева в течение 2-3 мин 

и посад охлаждения проверяет действие этих нагревов индикато­

ром. По полученный дшнш устанавливают режим дальнеЯгоего 

нагрева. В таблице 3.2 для ярадера показено время нагрева ва­

ла в зависимости от его диаметра и валками пропса .

Таблица 3 2
Время нагрева вала горелкой P7 при праще

Диаметр ва~ Время наград вала, мни, » иависямовтм от
.т я в & ь ж _______ _ _____________ «.—
0,1 Г 0.2 ! 0.3 Т 0.4 Г 0*5 1 0.6

и 0,3 0,6 1,5 2,0 2,5 3.0

н ю 0** 1,0 3,0 4,0 6,0 6,0

1 » 1,0 2,0 6,0 7.0 6,0 9,0
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Ркс» Э Л .  П гдготови t M i  к штреку; 
I - ки; Z - листовой еебест

Ркс. 3 .2 . Чеканке

Рис. 3 .3 . Порядок перестановки чеканки
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П р я тя н и . При нагреве г о р е л »! 16 врдмв нагрев* увалиш ь 

■ 1,5 рюш» горелой 1б •• в Z рааа.

Пая яа умюродоией *****  нагреши» да температура ш т~ 
лее 500 °С , а ив легированной но боле* 600 °С , Пджя горелд* 

j e f i m n u i t  почте вплотную ш поверхности вала, передвигая 

его со скоростью не м и м  0,5 м/с. Для гдмдупреждегам и ш н  

после нагрева окно в асбесте закрыть на 10-16 мвм дветовин 

асбестов, Поел* полного охашлвмм вал проверяют яидиквтораи, 

я при необходимости повторяют процесс правки.

После окончания правки места вала, подвермывея нагрев, 

отжигав» при таимрмурв 550-60© °С для лмдвидахрт остаточных 

«пряжений двумя. горелками 16 или 17, вращая вал с частотой 

15-20 оборотов в минуту.

Поела отлита иа-аа остаточных внутренних каюрммшй прогиб 

вам частично может возвратиться, йоетоцу при последнем натрем 

яроизводител перегиб вала в etopetv, nponrMnoaanqr» прогибу, 

на С,05-0,Щ ми, который яри отжит* обычно исчезает ш  остает- 

си в дэпусттаа пределах.

При термической йр«№в легировании* валов иди ив стали 

с высоким содержанием углерода, д е т » щммшгацвй закалку, 

рекомендуется тр ед  правкой общий или меетюй предварительный 

подогрев вала в печи или «эдуктором при содержании в стали 

углерода 0,3-0,4 % до 150-230 °С, а ер* больней количество 

да 200-300 °С.

Контроль теимретуры вала, проиаводят термопарой, термо- 

щупем, цветными караедаявш иди ю  цветам побвиипсш 

(см. табл 3 .3 ).
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Таблица з, э
Зависимость цветов побежалости от температуры
Щяшш шШштмтп f T® §fiipitfypft,

Светло-желтый 225
Темно-лелтий 240
Светло-бурый 255
Бурь* т
Пурпурно-красный т
Фмолетовий 285
?емю-сияи|1 296
Светло-синий зю
Серий 325
Теод-красаш й боо

При прогибе ваш  м аду  рабочими колесами необходим» с ж ­

и в »  вс и другие детали с вала ив расстояние т менее 100 т  

от ивета нагрева, в в о д и  оставшиеся детали от нагрева слегка 
уэиш иним м  м беетомм* листам».

3 .4 .1 .2 . Правка вала механическим способом

Правку вала механическим способом производит на подстав­

ках или токарном станке. Один конец вала вакясшт в кушаки 

с биением ваш  по индикатору не более 0,02 им. Вал устанавли­

вает вогнутой стороной кверху и а местах максимального ивгмба 

под него подводят яветхую «м ру, к которой вал должен приле­
гал примерно на 1/Ь окружности. Моду опорой и валом уста- 

на вливает прокявдху на листового аломжкил иди меди.

Ударная часть чеканки (рис,3.2) должка бить пригнана по 

окружности в а м , закалена, проахифокака и п н ю  аакругаятш  

край. Умри во чеканке иииовят молотив» веоои 0 ,5 -0 .$  кг на
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дуге, р#*ио5* примарно 1/5 окружности в последоветельмоети, 

показанной и* рис.3.3. 'После кмедрго цикла чек ат» в 3-& дай 

вал проверяют клднкатороы. Посев 2-3 цскясв чеканки вела в 

одном сеч ей » чеканят соседние сечем », Как и при тердачес- 

ка# яраяле, при чехшеге вал перегибают в сторону, противояо- 

»жяро прогибу, на 0,08-0,Ш мы, который после отжига ж  дол­

жен превышать по индикатору 0,03 мм.

После сш и т мест* чеканки на валу обрабатываю* калиль- 

мияга* и шлифуют тонкой налдвчкой шкуркой.

Не рекомендуется чеканить вид в галтелях и мастак иеми- 

нения диаметров.

3.4.2. Ремонт деталей ротора

3.4 .2Л . Ремонт упорного диска

При ваше® упорного диска м м »  10 % толщин допускает­

ся восстановт» его рабочую поверхность проточкой е поел*- 

думрй шлифовкой!. В этом случае д м  «хранения осевого 

подомная ротора в проточной ч а ст  компрессора необходим’ 

хоженсировать уменьшение тозорша упорного диска ооотетст- 

вупщим увеличением толщины полуколец упорного цдаммида, и » 

которых ycn m u en i сегменты.

%и измоае упорного давка 'болев 1§ < «и щ и » или голав­

ле к*м посадки, его необходимо ааммнмтв.

Риски и шероховатости, обнаруженные иа рабочих поверх- 

ноотях упорного диска, удаляют шлифованием пастой ГО* в 

применением чугунного притира, каю его для примера вокавано 

на рие,3,4. На рабочую поверхность притире нвигоят тонкий 

слой грубой пасты РОИ, прижиыают к шлифуемой поверхности 

диска я поворачивает не угол 30-40 0 ■ ту и другую сторону.
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Л-А

Rwc* 3.4, Присгтособдемж) &т (игифовки упорного 
доска:

1 *  щтт% 2 -  доек упорный; 3 -  iit n ; 4 -  пжшжтг 
5 -  болт нвипштноя

Рио, 5,5. Cut». trpoaopini дороете доска ад 
бНОНИв' ДКУИЛ КДО ттО ртв 

1 * 1 *  тщиштораЕ

Ж



даовремнею поворачивая ретор через рхип » щрошакутвн «ро­

мами. После ямфоампя грубев пае то» перведит к ерадавя, а 

затем х тож е !. Ч и с т я  тов а р »*»™  упорного диска допив 

бил» 9К

Проверку рабочих поверхностей упорно те дней» к* биение 

производят обычно двум* индикатора», ш р и п и  на яхос- 

booth разгвмв. корпус* подлещика около давка о двух втором, 

как зто показано на рис.3.5.

Люк холят на восемь равмих частей, ножки индикаторов 

устанавжммщ на проверяемой плоскости в 10-15 мм; от обода 

диска. Медленно поворачивая ротор, залиеммвт показания инди­

каторов одновременно д м  двух точек, располощина ив одном 

диаметре Ссм.табл.3 .4 ).

Таблица 3.4

Приир записи результатов проверки диска на биение

Места отсчета, показа­

ний индикаторов

Показания

индикаторов

Т В Щ _ "

ттт  рва­

ное** mncA*

тжй

Вб*№и№
0НМИСЯ: ШЮС~

'кготк даек*, 

ж 0*01 шI гг ! I | п

.... 1 , :: 3 ' 4 в 5

I 5 0 0 0 0

2 в *2 -2 4 2

3 7 «4 -4 е 4
4 8 ♦6 12 $

5 3 *в -0 т 0

6 2 +16 +4 в 6

7 3 +14 ♦6 8 4

в 4 +12 +0 4 г
1 5 +10 +10 0 0
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Вмшшна Сияния равна поломи» адгабраичавкой ранят* 
тж а м тй  инмкащер»*' Кш вщдао и» тебщ*Э,4,иаибмш » бив- 

нш упорного диск* каблддается на диметре 5"! и рай»
0,08 ми. Величину биения проверяют не нем» двух раз, причем 
при вторичной проверке ножки индикаторов смещают на. 5-10 мм 
к грнтру диска.

Црм «алой проверке возможное осевое смещение ротора ме 

кншгт на результат». Допустимая величина биения плоскости 

диска не д еля т  яреаывагь 0,02 мм.

Плоскостность рабочей поверхности упорного девка прове­

ряют контрольной линейкой, замерял щуром величину зазоров 

между плоскостью девка к линейкой (рис.3.6). Щуп толщиной 

0,018 ми не додеен проходить между линейкой и проверяемой 

поверхностью.

Если отклонения о? норн величин» биения диска к его 

плоскостности нванадетеяьны, исправить поверхность можно 
шабровкой к ■ифоваимвм ж  мест», либо толью шш§оммием 

плотай ГОИ «  помощи» чугунного притир* в местах, с которых 

нвоСходеок? «нить металл.

Ц я  выходе и» строя упариото полвишяка из-за отказа 

Р**е осевого сдвига детали ротора могут падучи*» едедаквр® 

повреждения;

глубокий «аиое упорного «ш ва и овлабденив его повад­

ки;
повреждая» гребней лабиринтных уплотнений;

борозди и ««дары на декршнпрх девках рабочих колее 

и ж  основных давках при равполдемам колес *елиж  к спине*.

1 вп к  случаях для рабочих колее из сталей марок

ш т ,  343ИП тт ШП.<Ю в вакдепкамн из стаде марки
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P ic . 3 .6 , С аш  промряи поверхности уоорногс 
дне** деитроямм тивавов щ «нам
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X lffiK ff ГОСТ 20072-74 или ей аналогичных реияивццуется следую­

щая технология ремонта роторов:

I I  ротор проверяй на радиальное биение;

2) проверяют отсутствие трещин ■ ослаблена повада* 

упорного дном, «  т е к » ею  торцовое биение;

3) проверяют состояние заклепок к еожрмянрх дисков,. 

егвяея» ш  зоврелданнл.аазоры медку тжрнввхщюм дисхамк и ло­

патками;

4) удаляют повреждвданв гребни лабиринтных уплотнений, 

закатывают и аечекакиваюг живи» гребни.

3 ,4 ,2 ,2 . Ремонт покривного диска е трещинами

Трещин ив рабочих колесах чаще возникают на периферий­

ном участие покрыв ищего диока в ступенях с лопаточным диффу­

зором, который амамяаа* резонансные колебания периферийных 

участков рабочего колеса.

8 болмошстее случаев трещина еарощдавтся на внутренней 

поверхности покрывающего диска у  кроют заклепочного отверстия, 

ватам распространяется на вся толщину я доходит до наружной

поверхности*. Двльнвйпее развитие трецини монет протекать 

по-разному:

1) она распространяется в направлении, близком к ра­

диальному) что приводит к отрыву небольшой частя покрывающего 

диска;

2) трещина распространяется по захлепочпа* отверстиям, 

что прадеда® к стриу значительной честя покрывающего диска..

На рабочих колесах адвямюфремреввиной идя сварной

даиетрумр» трещины чаще всего возникают на периферий»! 

части диска наяду лопатками, затем распространяете я к центру 

и приводят к отрыву части диска между лопатками.
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Не устраненная своевременно тредами п р и » » »  *

кэвпрессора.

Для «одев клепаное кшструщрш ярм обрыве даваемого 

участке декрввисго диви, когда трвврша проходах* дари 

отверстие для авжлвлкк, необходимо подрезать диск да полного 

Удаления повремени*. включая сверления т * Оорифорк16оос 

т м п .  Допускается подрваать дави 

заклепку. Подрезка «шаток покалена на рие.3,7. Основной 

даек остается без йене нений.

Дм коаес цвльнофрезврсванноЯ или сварной конструкдаи 

при вырыв» одной или нескольких частей покрывного диска 

на периферии рекомендуется выполнить фасонное фрезерование 

покрывного диски типа * решаем'  (рис,3.85, которое вшояняет- 

ея по всея окружное** покрывного диска, при «том необходимо 

полностью выбрать вырванные участки дама на величину не бо­

лее 0,1 диаметра jroueea.

Крива* фрезерования к л и н  м ать плавник сопряжения. 

Посла ремонта необходимо сделать еташчесде» и динамическую 

балансировку колеса.

3.4.2.3 . Ремонт повреждения основного даска

Наиболее оласньм местом основных дамок является пе­

риферийные учветок. Как я поломки аокрмаеарх дисков, пов­

реждения основных даское имею» уетмоетиыЯ характер, однако 

встречаются екеижтельно реке.

При отрыве небольшого участи* основного даек* или 

треданы ж  периферийном участке необходимо подрезать 

основной даек С лопатка»* и покрываидем даоком. Такой ремонт 

допускается только на колесах, где дефекты не кшеодаг за
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Рис* 3,7, Эдеке подрдеии ттт

I

Рнс* 3#В, Ряиент яри пдеонкх додвс, когда
щтщШ : т  щтжйтж через отверстия дли эикделок: 

1 *  о*®рм1ш ш 1 д уст  покрпногй р е а ;  2. -  рекомевдуемия
ф®й@!«ш? шйдрйзт диеик

4&



приделы снгруаиюстм щлмщ&тж то р зт  ряда й#рнферщйшж
штмшш*

т т  ш щ ш  рабоздгс доске м  проходок т щ ш  штшштч- 

ш  отверстия илпе па т т лщ ж т ш  ъ шттш  их ш т г рт т т п~  

дуется шшояшть фасонное фразерок вине т е м  "ромашка” на 

величину ме белое С Д дашетра яадеели

Яри подави* е т и ш  jw s ft iw fe it  перепад далледая на 

ступени,, историй opiiamiipoacraio s n p ii iJ » * » *  по фордов:

W

Л Р ‘ » л ?  . { - A -  v2 , (ЗЛУ
Ян

£ Р' -  т^ршад дашшши ка ступени после 
подрез го?

А Р - перепад дашланкл m  ступе**» до подрезки.

jjn -  диаметр лопаток н е е »  педрааяя;

Ди - доалютр язвагок до пащшвжм.

Д Р » Раше - Рви, С 3,1}

где Рвых - деялюше ш  шшм  i p i ® : l  

Рвк - дамекя# на ехода ступени,

Р*»ш - РИх £ , 0*3)

%иш^мр^»адо- мшш® прнклть, что ш^фя стенаю» сдаткя

ксшпрессора £ к распределяется по- ступеням равномерно» тогда 

степень сжатия ступени £ет р и « :

fe r  = 5 ^  • С3.4>

где а - количество ступеней (рабочих lo ses ).
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В' случаях, когда рабочие лова,и *  не ужоралмиисся, напри­

мер, при подрезке ш  "ремням"' ос нс* него ш попревшего дис­

ков или только покрмваввего диска снижение напорно-расходных 

характеристик не происходит.

После ремонта рабочих жолес необходимо сделать ни стати- 

чес кус к динамическую балансировку на ложном валу, а затем 

динамическую балансировку ротора в сборе..

З.4.Б .4. Изготошяеине заклепок. Ремонт клепаного 

соединения

Заклепки наготавливав* на кругли* Прутков с т а »  нерка 

125EI0H9T (Я8Н9Т) по Tt [Ы - Д О Л !.

Прутки долмы бить калиброванными по 4-му классу точности 

по ГОСТ 741*7-75 и предназначены для горячей высадки.

После высадки головка партия заклепок подвергается термо» 

обработке при температуре 87О-90О°С е течение В часов с охлаж­

дением на воздуха. Под партией следует понимать заклепки, из­

готовившем а течение определенного интервала времени в одних 

к тех ае условиях.

Термообработанные заклепки подвергал» испытаниям:

на срез;

на осадку в холодном состоянии С величина де|ориаш1к

50*И

на раешювивание я холодной состоянии до соотношения 

диаметров головки (Д) в ножки <д) распложенного образца 

Д ; д «  1,6,

Б сдучае полученмл неудовлетворительных результатов 

при исгоггаихн на холоднут, осадку додускается испытание на
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горячую осадку (обрдацы нагревают да температуры волю и; 

осАживаюг до 0,33 первоначальной виоотм).

Результаты испытаний далями удовлетворять следущкм

условиям:

на поверхности осаженок и раслишдашнх в холодном 

с о с т о я н и и  образцов не должно быть трещин, ю ш н и ,  надры­

вна и расслоений н и тям . Опытна да доаврхтети ш ж к  
ив допускается;

предал прочности на opts не менее 450' Шь;

едадя от разъемных ти п о в , реки, медовой голодай, 

м м м р )  размер голодам ва предельные оплатит, ив допус­

каются. Под нвдабоен головни понимается незначительно® минусе- 

во# отклонение от прааяямой геоммриюаяой форм*, которое 

монет быть яш да вершив головки, так я у еб оси»«ам т;

отклонит» от дардандажуляриоети торср с т е р т  *  ода 

(корой е р и ) не более 3-5 ° , эауевнда яа головках заклепал 

т  боле# 5 % да еторочГ' от диаметра головни, толщине аарзвн- 

цда менее 0,5 ни.

С тоуте**» кирмивямя в т е р т  проверяю т т яш т  
ж адш и в матрицу с отвертим , глубина которого не иене* 

полной м иш  мжюпжи. Диаметр отдарстил матриц* рммн ямивт- 

ру «аилвохи по иепроходиой с го р ю  допусна НИ.

От партии отбирают да нвштаже ив м м  25 эаклепон, 

ери яеудовяетворитвлыва рдаультатах наружного осмотра я 

обмера отбирают двойное количеств» заклепок, а случае неудов- 

летворителывк рваультатов партия брвяувтся. Щря удоштвори- 

«еяьищ  риядвм*®1«  отбираете* по три ммепия для хажвого 

вида мехашчесжхх и тедаолопдакшх юпимшА.



Шттшт.Ф на осадку о рспяоаотоии* * холодам состояния 

im ГОС* 1И 7*413 #
При штт̂ шмтшщтттмт, резджьпт&х жсодганнй яогж йм

ш одном щжшш шттщтл ттшщтъ шттщт шсшш&шш и* 

удвоенна* mmmmm оброадо*. Лр* §шщ^»лдаор«;?#1>мш р д а ^ *  
* а *ож m i  водош брыдеюя*

1Ьл»адршл«е11Ш ш ж г а  b iw w s m m h ii' ада садаяншиш* 

доодих желто шакмзрмжорнмс мими с шш*оф&щрйшшшшл i0 i » f “  

1Ш *

RonCflVmM * ршшрм ШДШ10ф1ГЧдеШЙХ MlEMflOR д о «ш

C0Qffl9TCT*0MTfr ДОЯ01ЦМЛЯ «о ряс.3*9 И 1 «О0Л»Э,£.

7«бяиш1 3*5-

Vfeampir шшщд|мгческих шжттж

Д$#адетр Нома. | £.9 3,9 ; 5,4 6.9 8,4 9,0 и * а
м к я е т » ,

d » ж

Пред.

а п лв *.
•4^025 -0,030 -0,035

Ляп* шшшшштшшл t * S + I fo fi t где S - т&тшт сМ9*
| * иц « * 1 Ш  д ем ям

J (см, рнс*ЭД0)
Длим f* оярргляотоя де Йш ш А ш гй  воль».

ТОГО ОДсЛА, MgttfHOPO Д О М

Подо» аш бц ш  onpodiMflOTee пр« плотнос» с ш н  

7 tb§ г/смЗ.

ж з^ ш р * ВМШНВГО соодм м к д а м *  000»» 
оотетвоамь fauoMMM ш  рис. 3*10 м »  «обе* 3.6*

4fi



| * i j

H i
5Z.

Рте. 3.9, Цишедтоджм! ш к а

P«€p 3,10* Клепаное т&щш&тм тжртШ'Р® диска:
1 *  диск покрывной; 2 -  диск ochobhdii; 3 -  з ш » «

<7



ТвЛжкца 3.6
Размеры клепаного соединения

Дыштщ шттшт cLtm 2,9 3,9 5.4 6,9 8 ,4 9.8 11,8

Диаметр
отверстия Ei, 

мм

jBOKNKe. 2.9 ■3,9 6.4 6,9 В, 4 9,8 11,8

п ре д .
ОПЕК.

*0,Ш ; +8,030 ,+0,038

Т-щймт жт~ 
«мши А*. ж

! Воин* •1,2: 1,6 2,2 ■2,6 3,4. 4,0 4.8

Пред. 
: спя. +0,10 ♦0,15 +0-.20

З а м ети  с додупосаЯиой головкой ггреднданачею. для екле- 

вииитя «ТеитввМИМ Щ&шок е джеками я пйцфщаш рабочая 

*ата динробсшмЕ кошресеоржа няня.

Кашгррнря я равмерм ьтятт должны соответствовать 

ум м м аш  на ряв.З .П  я в табл 3 7.
Конструкция и размеры клепаного соединения должны соот­

ветствовать указан»*» на рис.3.12 и а табл. 3.8 .

3 склепываемых деталях должно быть обеспечено бвзуступ- 

иое совпадение отверстий.

Зенковку отверстий в пожрите вшожнлтъ пвраеедкхухлрно 

наружно* поверхности.

Переход о* зенкованной поверхности отверстия к ф хяндо- 

ческой притупить толк е  на первых двух рядах заменой от 

нарушевс диаметр* диска (покрывая).

Наиболее нагруженным является сечение заклепка, моюде- 

щееея в месте соединения догштки е покршшщим диском на 

периферийной части рабошго плеса
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Pm * 3 .I I*  З ш и а т  с тщштштт млоякой

«ш и  я е т | щ т е 1 « -  д е р м я м **  ©с«
§ » п оаер тд о «  1  " досш
П0«фНК1Ш

ftic. ЗД1* Шммт-ш созднют* явщток е доспит:
1 -  дое* лвкршноц; 2 *  л е д о м ; 3 -  дне» основной
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ТмГлгмцр 3 ,7
В ивер! штжтт. ш пнцуптй1юА головкоА

Дмдор Ш » и ц  , ct\
мм

Нсыин, 5,5'" f?" 1 8,5 1 К
%вд, 
е м .

+0,06

$тшщ Г Ш !В | Ваши. 8,9 ;11,3 13,7 | IS.1

Д*. ям Чад. !
О Ш 0Н, 1

+0,5 4 ^ 8

Ядмт *вжяш, £ , 

мм

£ ж и  $ ± $£ % где *Г - ш *
р ш.ЭЛ!
ДХШ& ВМСВВШСН МгрдГГКЯаТСЯ IS 

ЦДОГО SHtABIM;

ТОЛ 0

ми

Номин. 2,2 I 2,0
f

3,4 | 4,0

Цща. 1 
доданч 1

+0 ,1 +0,15

Вивота офврк, :л 1.7 | 2,0

Радев ерш, I,. мм

И" '-1-.“i

! 9 t6 ;12,1 14,61 П .2

Becooenoeta шт ышт* \ 

ки тъттттт тт « 
«аром, ми , 0,3 0 ,4

Зж щ §л§ш * на 0 #§ dL т  ш к ш м !  гоаовяс#



Таблшв 3.6
Рмщрм ялешли» й соединения

.Диаметр ааклвпяи, г ,мм 1! 6,5 7 f §,S I М

Диаметр 
отверстия, (1 ,
т

Штш» 5*6 7,1 | а ,6 10,1

ПрЧД*
Фтжт*

«0,16 «0,20 «0,24

Глубина зен­
ковки, h , ми

1

Ножи. 2*2 *«В 3,4 4,0

Пред»
| опиши

, 4J&.I0 . *М&

Переклепка колес необходима в еледувдкх случаях:

П  оконтуравакие головок более 20% вевх заклепав;

2 ) оионтуривакие годоцок бодее 50% эилепок одной из 

лопаток;

3 ) частичного вьгкр&лип&ния или обрыва ролввви заклепок 

н п  тела заклепок (параяявятивсоя повреждайте);

4J лревымвмне зазоров между покрывалжим диском к яепат- 

кани колес* шиза ослабления заклепочного соединения к илтяв- 

ки заклепок;

на входе -  0,3 им

мл выхода Cm переварим колеса) -  0,2 мы.

Бели при перекяепыванкк иабяодается выступание рядом

расположенных заияепо*, то колесо необходимо переклепать пол-

НОСТЬО.

Клея® производят с контактным нагревом концов 

зам ело* до температуры вОО-86С®С {до ви*неее~кра<!ИОга 

цвета), после чего конец осаливается до получения тре­

буемой геометрии головки. !(деш® Л-обрезмк лопаток
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производит О помоцыс приспособления £приложение 2). Заклепка 

долина плотно входить в отверстие. Ш иву э-ахдепок диаметром 

до б m i можно производить в холодном состоянии. Сначала необ­

ходим; образовать голове и заклепок со стороны основного даю- 

ха, затем перевернуть колесо покрывча» диском вверх и закре­

пить на приспособлении устаем , не вывнавацим его деформации. 

Поддержку под заклейху устаноаливемг та*, чтобы полотно пок­

рывного ттш. т упиралось в поддереву, и производят клёпку 

со стороны иокрвнего шока. клёпке обжимка должна осажи­

вать заклепки, не касаясь полотка диска во избежание на ты 
вмятин.

После клепки готовки заклепок шлифует заподлицо с полот­

ном осиояного и покрывного дисков и полирует фетровш кругом 

с абразивной часто!.

3.4.2.5. Сборка ротора

Перед сборио! ротора необходимо замерить фактические 

размеры сопрягаемых поверхностен вала к деталей ротора.

Р и т »  шероховатости я забоины на поверхностях деталек 

должны зачидагься до чистоты поверхности не mam Ra-0»68 (ов>, 

а местные дефекты рабочих колес не ниве Й* >1,25 (V 7 ).

Вели имеются шоно«м соединения деталей, то  япоярк- 
ныо пазы, вачютжть ж зширять до подгонки японок. В осями 
наореллании между торцам тонки и стемкой паза должен бить 
ьалор ж пределах 0,1-0 ,5 ян, а боковой натяг дотай быть 
0,01г0,02 ми. Шпонка дзлюа входить в пае от ленях ударов 
молотка.

Посещу д н я » !  ртара на вед- производят после юс 

нагревания до SfiO-SO °С, а дисков упорного оодвялюпга и ре­

ле осевого сдвига до ISO °С * масляной вши» или электропечи.

8?



и температур* аагрева деталей, например, длв гашярвеее- 

рв'Й-ЭД-в1-1 показам »  тайл. 3,9-

ВДмца 3, 9
бляш ка, натяга деталей ротора компрессора К~!ВДм51_|

^^т т щ т ш  р ш » 1 Ш т т щ
Яовадхя;','
IH

Натяг, мм |Tmaapaiyp*
ДИнйя при 
иаеал», °С

1 т т : т мм. \

Кол^о рабочее
Т-4 ст 236-280 0,38 0,30 300
5-6 ст 250-350 0,36 0,29. т

Втуяка стопорят рабочих
коме 23&*ЙЮ 0,46 0,09 т

У1врш* я маааянм
реяе 135 0,11 0,04 115
Прение та» к*. 230-160 0,13 0,05 96
Думшс 249 о,ю 0,02 76

При нагревания датами а электропечи, поем досттеения 

заданно* темтературы, «держать те т  расчет* 1 ,3 -1  тт, т  

1 ш  максимальной тешош детали.

Перед посадкой рабочего то леса или друге* детали, уста­

новить на уступ вала разъемную прокладку на фольги по 

ГОИ 5638-75 «влщнвй, упамню * а чвртвв, для обеспечения 

теплового эааора. Спускается устанавливать прокладку из бума­

га или ватмана заданной тоязмш.

Нагретое колесо оолиеетать тюжшш пазом во шпонкой 

вала, «они о т  имеется, и опустить на. посадотеое место. Колесо
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д а в »  свободно спускаться до упора без перекоса. При ааку- 

«л а я я *  колеса на валу сборку прекратить, применять допелнв- 

твлыа* P * » w  яря насадке запрещается. В атом случае необ­

ходим **• коане быстрее снять колесо после его нагрева га- 

э он нам гормклмк, квк сто мщению а п .3 .4 .1., осмотреть аоеа» 

дачное место, ошрвдвяить я устранит* причини заедания, задам 

повторно нагрет колесо к установить ею  на вал,

Шея» установки колесо охладит статут в о зд у х о м  да темпе­
ратуре 50-60 °С, затеи удалять металлическую прокладку, 

проверить тепловой зазор и величину бивнях дисков рабочего 

колеса.

Плотность посадки рабочих колее к  других деталей прове­

ряет до aayigr, обстукивая етрм р ш & ш . молотком кассой 

0,2-6,3 кг, яр* вдам звук т  далшам бвт дребезжащим,.

lottmma даслсдущк* деталей арммдадят поем « « д о -  
нм  со бранив датам* да 50-60 °С.

3.4,2,6. Одредатм д м м  да©т«шс«§ю* втулки 
упорного ямка

Определение д г т т  по оси дистанционной втулки упорного 

диска дано т  примере компрессора Ш Щ  206/30-451.
Длину дистанционно* втулки необходимо определять при 

установке нового ротор», или замене всасывещей язмеры, диаф­

рагм, входного ш т щ в я т т п  авторах*.

Вовке р»ж*шш ротор» в горювнтаяш* ададамавнуе 

ММПР пенквицу аДОтаМЮГО герцум, ycfM ttM f» рабочие КМдая 

ротор. ■ вра.шхмюм ттялтл ©«шеидажь»» едадак днМуаоро* 
ш аямврип rosmmmm *«утр «ш : полоо«н основных диода» ©**ю« 

й * т т т  т о - т ш щ ш врщ сдано» длффу:юре».
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Затем переметить ротор ■ строку всвокмлюй нивуи 

ж  упора а ощмявлить юи* автор™» Нальчику авр<ж«е**м. 

Капринвр, * ? « мличкка рарма 2,8 ни (си .р гс.3 .13,а>.

Установить верхние п олож у внутреннего вояпува, закре­

пить болтам* ж ялосаостж р и м ( установить «го ж иаруж- 

ямЯ корпус компрессора, собрать крипт жорпуеа, уплотненна, 

установить корпус упорного мдакпмкжа ■ ооорнме оэдашники.

Определить «вшлаторсм полное осевое переманена» 

ротора в корпусе, ие припекав бзяьм* усилий на ротор. 

Например, вта ммвгоша равна 5,3 не пра юоомалыю допуота- 

ион 5.33 им во технической вокумаитму на жошрессор.

Собрать элементы увориото щ н я я ,  ва асключаивам 

упорного волью с келодпшм ао стороны всасывания и етопор- 

но| пластины, а затеи установить опорный подияник.

Определить осевое верашцнвп ротора- нотороа, капра- 

пар, будет рино 3,3 т  (см .рме.ЗЛЗ.б).

S рабочим солоявмт ро*ор вдвинется в сторону всасыва­

ния в* величину зазора в увормоы подаишжкя, равную. иапрв- 

мвр, 0,25 ми,я упорам диск буж* шкодаться ш  расстоянии 

3,30-0,25 .3,05 им Сем.рив.3.13,вУ вместо требуемых 2 ,в им 

лян привкяьиого положения ротора (см.рве.3.13,а ), те есть 

фмтичеекве полотнам ротора сдвинуто шжт т  шштту 

3,06-?, 8Q «  0,25 мм. На эту величину к щшт укяккьшть ддкду 

д чстакни нло» втулка, обвеяв чин (жнаммш от пвршикАМсш 
т  ворарвик помрнюстеМ н» бонн* 0,01 ш .

При талой метоле мвМфМйй олиоервтни» нромряв«в 
фактический осевой аааор • упорном подош ва».

Могут быть случаи, когда ляпну стуши необходимо ую - 

лмчмтъ, что достягаетея изготовлением новой втулл*.

т



ftie* 3,11* Подомни» pnepmro р щ :
1 »  диск дории1Ц 2 -  инданор; 3 -  коды*} даешь» 
uMtiMS 4 ** ю щ д а
а  -* u p .  tqpaaiKVbHair jM enoaoxaisiit ршёвтх к о м е ;
б -* ир: iC f iP l i i  цйл^щэа оо c f ^ o i i  povepa; 
в -  при psfl#f* компрессора
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Вам» loppampoHM «м ярш  дистлндонюд wtfmu

необходимо проверить торцевое йм ии уиершго « ж » ,  затем 

аолность» собрать уворнмЯ и опорки* подпилкикм.

3,4 ,а. Проворим ритора ж  биеми

Времриу к* бетон работа желав, упорного щ с а  ■ 

друга* тгятЛ ротора производят a одаряя. Додусматсл яро- 

мр#п> ш  бимпа ротор* на. м о и  ■ опорниж п о ли та  вал вря 

собраюю* упорном псянгаюпю для устрсщюш осевого смаряня, 

Щя avow монку тдвжагора следует тетаяаыявать т оводу» а 

см  д а  н и ,  « о б *  умакыанть се грозность замер* о? белового 

« 1 т  ж а  в ooopm* шшпшовдх. Сто*ку иидяяатор* |см м аш - 

мнаг на плоскости гориванталыюго рааден* юрсуоа кла пояяш- 

* ****  а зависимеете от амт*, ааиар*. Прядалык допустите 

ааляккш биаиж» ааж ротор* прямдами »  документация аалсда- 

•втмоватедя.

Как правиле, цредвлмол auemmy торрввсго бяажя овнов- 

даома рабвжх том * йоауеиамт до 0,3 ни, аотрщнщ дес- 

-  до 0,5 нм, а радеадмаего А т о м  работа являв до 0 ,2 т . 
уведи некие торцевого Амман беям нам на 50 1 от додуо- 

тшкой колесе необходим задевать.

Биение втулок уялотненид довуеттю до 0,06 ам нмявинея 
*а мл полдафт*: ав оирудаюет* -  0,04 ни, вс торцу -  0,02 и*| 
упор»го дасп не окруююати я «еда -  0,02 мм.

3.4.4. Сплпаеяя* я дянамптсжа* бадаиеяроак*

роверов я д а т е  латала I



м а м  ооорш* веек ротор*, аод—пкииов ■ увлотвеки*. Подте­

му бажааскровха являетеи обяеателъмой операцией, м и р и м и  

ремонт ротора.

3.4.4.1 . Стыковекал балансировка

Статвчввкал биатщ ю ах* применяете* а качестве предва- 

tm u u B t оаврацк* дд* деталей ротора в целью уме— * 

неурявмпвеевгиимг сил в раэннх его еечетях, квартир, воем 

по— арки а—  переклепки рабочих коме, вам*ив рабочих коме, 

упорного диска, думмиса, полумуфтм, распорных втулок.

При статической балансировке на параллелях обеспечивает­

ся точность, примерно ражая еивцешш центра г—еетк от ое* 

врщеншя ш  G,OS ш , Этик в определяете* момент допустимой 

остаточной иаураяиова— кжсти в г.см

И -  5 С  , (3 .6 )

где & -  масса ротора к кг.

Диша п а р а * * * ! долина обеспечивать не менее 2-3 оборо­

тов балансируемо я детали, чистота поверхности Я а 0,32 

{  9  9 ). Ширина рабочая поверхности а см определяется во фор- 

1 9 *

.  ,  3J&4LJ  , о .»
F2 • d

где С -  иагрувка на парад—  в кге;

1 -  ш щ т  щ щ т т ш  ншшршл« щщштшт* p r a t  » ш

ста— 0,20-0,22- Ю6 Шв{

Р - допуск— мая иагрувк* т  смятие, равная

7CC-0OQ Ша;

р[ -  диаметр вал* si— оправки дета—  в см.
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Практически мра^г рейсов» воверхвоетя параллелей мши 
принимать по табж.З.Ю,

Тл&пщв. ЗЛО

Афина рабочей поверхности параллелей в аалвсююстж 
от мелем детали

Ылссл детали е
оорашой, иг

рабочей поверхности пвралввдл, им

А» 100

3 ,Ш | 1  250 

0 Л .Ш »  1000

о», ТОО m бооо

2,6-3,0 

4-6

Ю

13-30

Дан статичнее* баланеировив деталей мессой до 40 же 
м аю  яри»пять круглив хавенне парада»» диаметром 40-50 ж , 

Давуотямое Знание посадочшд диаметров оправой иди "дой­

ных" валов относительно опоршх меж не бодав 0,015 мм, рев­

ность диаметров, овальность м конусность оворикх ячея ж  более 

0,01 ж . Допустимое откасшешм параллелей о* горявомтвлыюй 

плоскости во длю » в м щ у вебе* и» более 0«Ш ми на 1006 ж  

Если на двсап и а м зд  гаоночтй вал, необходима кошен- 

■пь массу ухалежюгс металла ш вам , наяример, свяксрм 

подвесить на радхусе расположения вала ураановеяивамжй 

и  м п н  массой ж, равной

т %  &— ■
Я К Г  С . т ,п

tm  Q -  масса удаление ге металла на яаае, хг$

X - рмтовнме центра м&а» ш оиочио» паза от оов

Ш



R - расстояние центра наосы грува от оси вращения, ы.

Небаланс рабочих коше устраняет съемом н п ш  е наруж­

ной периферийной поверхности оолотв» основного паи вдщжпмом 

диск:!в абрмяаанм крутом в пдешдуврй полировкой аомряюстн 

до частоты R а 2,& С V  б ) войлочный круггои в «бравйеной 

пастой. Глубина емма металла на долина оревнвать 0,3 км для 

гам е диаметром до 560 км ■ на болм  0,5 нм дик ноше диамет­

ром боям  550 им.

воли при поворотах деталь «аикнает беараалгаве аолохв- 
ям  • состоянии воков, она считается статически уравновешен­
но!.

3 .4 .4 .2 . Даням «некая балажирожка ротора

Если с ротора шаталась д м  ремонта работе сом е* в 

душит» то дли ротороа о частотой вращатие найм 83,3 сег"* 

(5000 сб/нни) владучт ярокваомт» отатичесчпв балансировку 

рабочих аолве и душила до насадив их на вал. Хммвиичаеиув 

балансировку промаслит* вооам оборки асах лата м ! ротора. 

Набавит устранять ы  ечвт крайних рабочих га м е .

Дщ роторов о частотой вращаем более 83,3 «ев - * работа 

колеса и луимно до насад»» яа вал подвергать статической, в 

ватам дкыамичаско! бвмвеяровке, поем  чего ротор балансирует- 

ол динамически в собранном ааде.

Ешаоалыаи ротор* балансируют в два втад* Сначала пром- 

всдмтси динамическая балансировка вала о иволгатами деталями, 

ш  бвв рабочего холм я, при втон кабалам устранлнт ая очат 

торрякх поверхности* ам а  или иасаявшаос деталей. Затчм проил- 

гадател ддашогмехая ётштщюшл тшт « в  собранного ротора, 

ори вто* небаланс устранив* sa счет рабочего колеса.
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Величин* допустимого остаточного дисбаланса дли ротора» 
чкитробманх компрессоров разных марок по двинш этюдов к 
фярм~«з»то**твя*й дана в приложении I. Эту манящ? можно 
определить и ресчвтон.

Опыт тшщгатнцмж центробежных компр̂ зсоров по*мел. 
что am работают tea повивемвой вибрации, ерш досрвбвщдя 

сила от шуралшдошаивет* не превшей? 2:5-30 % шест ротор*. 
Исходя ид этого, допустимо* емацаша е  центра тяжести рото­
ра » мш можно определить в» формуле

е
е  ш iaft-ylfi- , «к , (3.8)

где о - частота ареденжя роторе, об/мим.

Иапример, для ротора с частотой яряцешя 10000 об/мкв

е  • — ..-  2,5 мки
МШО^

На станжах для динамической бадеясяроавк практически 
можно отбадаисмроаать деталь о точное»* синимом центр* 
тажести иа I мш.

Натт дшуотимо* остаточной маураадонммммм опре­
деляйся по фор*<ухе;

Н *  S —-■ г  си, (З.В>
10

V» & - масса ротора а кг,

Например, для того же ротора с массой 100 жг

ш  - .1 *.!  л  ИВ . 2 1  f  .ем.
10

Йаураднавнм8ямая цамтробешая сала С определяется 

м  фордов:
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с • (ЗЛО )
т  - ш п 1 

Ш

гда т  ~ мауредяевраенная масса в кг.

Дм }Ш «Н ог© НОВ рОТОрВ 0ВЗПИЦМЮ1ММПМН ИЗНТрОбв*
шея сада С ври 1Ь25 г* см • 0,00025 иге *11 составляет

« к  допустимо, так жав составляет на б м м  30 % массы ротора, 

рваной 100 ВТ-

В процессе екеолуатацим в результате отловвинй ив рото­

ре, коррозионного ■ врозконкюго взноса величала дисбаланса 

нояет возрастать.

ОаредалактЯ расчетом момент допустимой остаточной 
наурвановеманмоств является срвдедымш при зжспяуатацим. 
□омецу ори балансиром» роторе ату величину необходимо умень­
шать в два-трм раза, кая «то а декшт <сэ го то амте ли при нал- 
явякпга ««личины дощустююго даебаламва. При балансировке 
необходимо явбвтьсл минимального момента остаточной неураз- 
ю и е н и о с я  кв пределе товдостн балансировочного стаяла,

3,4 .4 .3 . Динлммчвевад балансаровка зубчатой парк

После ремонта к прикати* зубчатого зацепления редукто­

ра необходимо произвести дкиашгчесвув балансирезку. Небаланс 

на колесе устрани»? установкой балансаровочвагх грузов в вазы 

на торцах колеса, а на п о тер я х  за счет съем» металла о зуб­

чатой и уд ы  муфты и е торцов п о тер н , пик показано на 

рис *3.14.

с „  0.00028 ■ I00002 и 

900
28 яге - Ш  Н.

р®Дргтр| ш. oci«®»tm*fc§f0f  щ ф т



Рш* ЗДС Meet* оътт i m »  opt 1 ш ш р я «  тттрт. 
рцдупора:

I  ~  i f f i i a  q p t o m jt ; 2 -* 3 ** i^ f r t  б « ж ш м р е и « 1 -
над; 4 - шш достери*
А -  небаяшс утрттт тщятттт отверстия в здбедтоц «туд»
ке; Б -  песта ш ш  ш ш  при нвйалмт

А

Рис* 3'ЛЬ, Места съема ш а ш  при б&шгскровке йрешадто̂  
него шл! т оправив:

I « myffm Штш:шщттт\ 2 ̂  вех; 3 -» диск; 4 « об&йшл
А *  ищгт съем тш ш ш -

т



Зувад* а т у * »  подвергав» лрмамвмежеа бадвневроав* 
с о и  г лю е ротором нова» вх ввоади  на вах. Два воамавшцва 
рмяостя моов в б ш  я и т « ш ,  удвяюяюго м  я м м ш го  «в - 

мц ив н удя» предпатримш» отмрети* род угдем 100 9 ОЛЮ-
C IN 1 U 0  Ю Ш К  М М ,

и и и я в  е упорам  ко гидам  ■ а м т а » подвер­

тим дммвамржар бвшасвронв m  п ор а*», мбадаво устрвжхвт 

м  ет* еъемв м талла а м етах, повадемМЕ ив рве-3.15.

3 .5 . Опора* мдвкшнп*

3 . 5. 1. Звери* DOMIMH во сп рвавшая* ■  передам кор­
пус кстщресоора в фукдвиечту ме ротор* в ддвашмсквв зирпм- 
ш» умаяв о* pro аябрарп, фисенрук радвалыюе повоями рото­
ра и и ш я ш к  воту м .

Дм удобства мимов аормпнмв вмиг горизонтальная 

р в м н . %веливв поляипииков ваготавясмет м  став» в м а м а м  

баббитов. {ha ш м  (ракидрмвсжув вш вжюшецуи (*хпсш дгв") 

растоми (рис.З .16). йвварявв е вывпсдоЯ расточкой обладает 

бохмюЯ вяброгасме* оаоеоЛюетьи, особежю я отвош м а ввтоко- 

лвбяям», мвш ванрх ЖМ*атвяе упругоств маслякоВ шгемхи.

Опора* аорптдж  H3I оожвавя ш  рве.3.17, р*амеры дд- 

ш  в твбл.З .Н , в унафвцвроеати* опориы* подмпяях H3I п о т - 

авк ив рао.3.18, рввмрн дани а т*бл 3.12.

Ввщмво* распрострем иве оодупвжа оаорнне подивлим** 
о оамоустанавхимявшее допингам, в когорт опорка* аомрх- 
воеть ввтидив» н ш ш ш  * вида япн сепиютэв (холодок}, охвв- 
ftaampx МД- fm m  подавшацм, иалрвшр, Каваямюг» «меримо р~ 
аого завода, not маян вв pie.3.19, в ял рввиврн даны а мйд.ЗДЗ,

54



Put. ЗД6,

i n s e r t .  « м м о р {  О Д ч ю в  4 * р я б в ч м  я о м р а м м * ;

f ^ m a p i  № Ш 1 = 1 Ш ш ш в  я р @ » и д а Я :

i a « *  н 6 5
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ЩШш 3.16. УмфициромишЯ олорний подакпккх K3JI



Т е л и ц »  3 .3 2

Рммщш ун ф одром м и с « р е *  ааяш вш »»» нам

Д ш метр
....? * » * » ! * MftOOfti

^ 9 6 « 1 д L £ 1 i t ! i t  ; е * ! ft S 0 ' cL, d.e Л .
Ш 0 Г ,

Ж Т

45 „45 43 j1 j
mm ! 7 .3 8

55 180 Ж  \
55  1
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Г” ^
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28  !

з а ^  j
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65 1 i
Г” 1 з а  1! W l 8

I
i 6 , f i

80 1 170 77 | 47 3 5 1 8..ЙВ
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m  <
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Рм-С* 5Л9* подвклшя с сдмвдсташвлкв&сщнмнся сегментами ШИ



«л  а

К в д *  ттшт ■мам ребра н а ш  к может устам***квагъ- 

m w m b w  о* уедав*! формароваимя имьемюго м ю ,  Эти 

под— и л я  обладавт пошмншЯ ввброгвсщвЯ опособнмпа.

3.6*2, Вкюд та стро* оаорааа м рм якдав вртюдит к 

вварит ш про всю дат по оладрц и  аричшмм; 

mm ттт  превратим* подач» м ш ;  «агряэмеи** 

пояививиюв; ш ичестмнш й бшвбяг шм плохо виаоднаикал

М И М »  w rt«Д И МИ Сжоаодох); иеудоымтеоржтвльиое состояния 

■ мс tun  прасгопя а жхм акладмиЯ; плохо* тачаетво смааочного 

масла; вибрация Еш пресоор*, особа m o spa работ*' в режима

3. 6.3. Ц м  р т е я н  вверим вод д п ш и о в проверяя: 

баббитового 0X0*

■  бохохн» валори в 

яиЯвк вал» по воигрохтоЯ  ожобя, 

врмивоЯ аолкпнкха к

а д а тев п  арматами баббитового ск а  в талу вжаалрии! 

цветяоЯ дафактпоЕодм» ш  мроеаном.

При мпжт*лык>и рамоита, а таив при шттт мак пврмл- 

даааа я  ■ ■ »— !  провара»  шютмост* оралагаяха миадаиа» 

(ввяодож.ааортх подумав) к о в о т  поспим  по храажа.

Прв в и в»  ала варааажшоп в гтвддоЯ  проверяв* плотное»  

«х права м и м  д а т  в д а п у  в рамам*. Л ю т о е »  м л а д о го  

в рамам* вархяеЯ ■ м е т я  поло ваш жорцуоа еамо-

преваравтед в тамтальвкЯ ремонт



P w p  опори** т̂̂ стттшжщщщтт ЯКЭ
T«ff»i|i 1*13

fcp§- I I Д, | Д |. m  f .,%» ш  ! Д3, m  { L ,J i  j ,  i* !L 2.[ t .  ! Л * «  !Ai» *
1ш1жшьшшц 1 *n J - -*------- - **!- -  -  -  -  - t -  -  -  -  -  -? ш  T - -  -  -■" * ! ^  I -  -  -  -  — ■ J - * -  -

д о д а д о * Г ~  ~  J M »  -  I M O l M f i p f U U  t H 0 | f * t ( I M l U  I f ^  1 т ш 9 ? O T y u  | р Ш *  ! я
Ш  1ты*$Щ№М>* f i tOTM, ! 1 т ш л .9 1 !отжж* [ 1 ! ! I leSSJtefiuu I I !  1 J 1 f 1 ! I " 1 I I S ' ' tI

mm*
Iotje*.

ш-65 &5 -о.шаэо но ,+р»ш4
их.76 те -в ,0» а»б zm ^адм

ю»ао аз *о,огг зоб зео +0,016

по-пс до -о .вгг 346 зге *o,oic

as #,02 65,13 л,оз те *4 «ода эо «,& т  ч ji,®
Ив #в»035 -76,15 Л,0а 86 SO <0,074 '34 46 ,& 17,5 1,6 ф ,Ш

Ш  +0,04 90,10^0,036 95 56 «0,074 36 84 В,8 *0,в§
Ш  <0.04 Ш ,®  <0,038 ШЬ 60 <0,074 42 6&,Ь ®  9,8 *0,06



3.5.4, Не допускаются к эксплуатации вкладыши, киепцие 

мд баббитовой заливке следупдие дд|жктм:

трвквмы, сколы, вюграшимп. натаскивание ж отслаива­

ние баббита, ж также глубоки* раковины диаметром боля*

слоя* касания вала о заливку верхних выаоымй; 

подгш авлвние ба бби тов ого слоя1; 

каше баббитового слоя кивних вкладывай, пршволщий 

к расцвмтровк* ротора к наружною допустимых зазоров между 

деталями ротора и лабкркктниш уплотнениями.

3.5,8. Осмотр со стоя т , баббитового ело* акладшей прока- 

водят после разборки подшлнмков и. их промывки. Баббитовый 

стой должен плотно прилегать к талу выадмва и при нацавлива- 

кни на его края на должно выступать масло>. При ляпом обету*»- 

и ш  молотком ватмжояиой частя подмвемного ши лввторге на 

аармюиоя подмадхв вкладова долам» издаваться чисты* металла- 

час*яй, б*э др* без* «к**,звук, .Дребезжание шля глухой звук Сви- 

детш етцувт от етвгааашк баббита от стальная основы.

Ори подозрениях на трещины в металле вкладывай, в поверх- 

воета баббитовой в а ш а » к на отслоена* баббита проверку 

прокаводить цветной дефектоскопией иго керосином согласно при­

лож ило 6.

3.&.6. Савдм приработка на поверхности баббитового стоя: 

должны располагаться равномерно я только ш  работой поверхнос­

ти кжжтого вы  к дни .

Напри то вархмкх вктодилж ш  на разам* шемих ейпйй- 

тольопувт о нормальней рабств полмжнжжй {расстройство 

оритрО'ШШ, иадеетаточннв иш нералшшзряш зазоры.).Работой 

еладует считать поверхность шитого вклада**, соотввтствуищвго

14



щ т , в щ т т м т ш  ааивраяитт умвм о т ю  6Q 0 (рис.З.16).

3.5.7. В мшшииткыкх с■зфтж тщеяаштя чштвштЛ 
ремонт баббитового елок впадин , тая треирош, ражовтш в 

анфонаяш» тетя ж вравтнв» I  см2 плодов поверхности 

щм OTCjPTcn*M окквнвя баббитового слоя,в веда вшграаава- 

19» баббжта яроизоыо ж  m  металла « “ « ц  ■ ж  ореимадт 

10 % оОцвВ яашрур новврхиветв. Метфввлвима дефектов баббвто- 

вого слан п am аараааямвва ваш в оршопшш 6.

Вел» щя проверке вкладиией обиадамик тдготрвшин» дефекты 
(вшгражнмкке, отставай*» баббитового свои* уваличаииа авто­
ра, который нельзя прквестм к норме}, вкладмии мрмвиммг 
ant н и т и  ха ноне.

3.6.8, Проверву авторов « подааязшииис Нроизвсдят вот» 
о т т т я я  веек ват в ш ш ш т т  баббвг» ■ настах натвро».
Вяшше 118Ш  ШШМШЖШШШ ШШ Цамвим

нутрошр* ГОСТ' 86В-82 я тщтмщт. Цгтрожренй аатряж шиут~ 

решая диаметр акдаднва, мкроиаврок -  депштр тйт к ак , 

Зенеры ярсыи водят в вертккадыюй плосхомя е обоих сторон, 
оояюягшика. Разность «ливров д а «и »*р » вияадашя и « й п  р »  

тора для* мумиму верхнего зааора Чтеви не биао ю грм пш » 

гой м рительтго ннструнекта, эаивры црцкмером проверят 

Микрометров.

1%0В«риу м р м ж » зазора во кклчинх » * и и * и » .  иожщ 

в р о т т т я >  ПО сваярям  оттискам, *  ш м м я  ротор*. Свки- 

ерша проволочим дайной 30-50 им уктвднввпт на вейку ш т  в 
ж  яоэершэсть решит, ниянего тк ш ш  Cpjt©,3,2W, Сммф- 
*р » проволоку подбкрастт тако* толдкии, чтоб» ори. «п и р » за­

зора свинец аапмахсл ж бете чем ж  0,2-0,3 мм.

И



4. I- * 1

«41J___ j t f

1№ * $«2Qt Й1иДОЮар1М СЯШО10ЖХ Bpffi®eiO*:l
ups n p cw p » « р ш й  SHit^pi pO вклздызаат

O ^cu j^& ^c -  ГОЯШШ С В Н д Ш  «фОРМОчМ;

I* В -  е«ч«*м  мвки шш

Рис* 3.21* CbMi дш ярвверск «штеа 
баббмророго сд*>х ншмсго
ш щ р х



После у с т а ю т  ва рима го ни задай» его ааытрахькум часть 
обступит* несколькими жниве* g m a  сшнрвао* кувалдой 
MSN молотком черев мвдаув им июашюаув проыеджу. Затаи 
снимает верхний вкидав. я аромяводят и м р  полученных свинцо­
вых оттисков*

Оедачкиу верхнего зазора с обеих о тс рои подяншваса 

А в С оарирляа* ш> формуле:

а + &т
taw im  1 А - е -   — 1.., , СЗ.Ш

2

сечение 1 С * >| - П .12 )

Ярауегюш л резкость запоров А в С ш  витален ниш 
диаметром до I5C ш  - 0,04 ж , о* ISO до 250 ж  - 0,06 ж .

3,5,9. Боковые вторы а плоскости разъема вкладывай 
Сара снятом верхнем выедим} замеряю* «три поммр щупа, Зенер 
производят во p u t  Вкладам с каждой сторож мйкм. ГЕри хи­
мере пластинку пула вводят в зазор не глубину 10-15 ж  от ыос- 
коетм разъема.

У некоторых компрессоров боковые то р ы  оодитняхов 
с Ерлоадртеекой формой расточил могут состшхить 0,7-0,9 
юшнмадьного верхнего зазора, что достигается ввброввоЯ.

Бокове» завар на сторону во с зкмокаой рас­
точкой додаем составлять 1,55-2 минимального верхнего зазора.

Увеличении боковые аваорн могут вызвать вибрации 
подшипника и обрыв маелкиого кхинв, что вызывает повышение 
температурм поддал кика.

Верам зазор в подшипниках скольжения валов роторов 
составляет,как правижо, дхи ведав диаметром до 100 ж

гг



(0,001 Ь-С.0022)Д, ■ ДЛЯ млея диаметром боям 100 т  
f ОДНИМ , 002ЗД;, где Д - | м ш р  н й я  н и .

Зяаорс ■ подизшюимх но марке» шапрвемров № данмш 

*аж>д^»-1»яготомтмвй д н и  • преиовммш 1.

3.5.10. Вкладам циширнчееяой формы равтачнмом на 

диаметр, раядой сумм диаметра вейка и величию т.юотдьпто 
аортного зазора в учетом припуск* на вибро яку .

•Ьмонная" форма расточи обеспечиваете* устакозкор в 

рвамме корпуса м ги д и е теяюяоплесках прокладок, которые 

удаляет поем расточки (р н с .З .Ш , Размеры "имоиной* формы 

расточи зкладикЯ к тояарша технологических прокладок дхя 

компрессоров ВЗ* даны в тебя.3,14.

Никадига "лимонной* формы растачивает на диаметр, pas- 

tart сумме диаметра вейки d, толдикн технологической проклад- 

n i i  ваптопш минимального мрхнего зазора а , с учетом при­

пуске на шабровку.

Оря расточке вкааймий онямвфичасиой и анионной формы 

вкладам меобходамо сместить на половицу верхнего зазора в 

сторону нашего зкладнва, чтобы ротор п о ст  монтажа находился 

в 'центре расточек вод южраые лабиринтные уплотнения.

Оря мфдовлетмритвдмой аасточке гоядегэние вала к 

юлгаму выадш у и подгонка вердавго ■ бокомк зазоров дое- 

тврямел шабровке*.

Контрол» расточки шп шабровки проклеодатеж по краем 

калибром в виде лозою го вала, изготовленным:

дал циамэдричвекой форм расточи к расточки колодок 

самоупташллквапрсхсл оодвкшнюв о учетом мрхнего зазора;

ддя'лююююй*форив расточки с учетом мрхнего зазора 

и томим* те оюло плюской прокладки.



Ш ш т  3 -14

Пимрм тштюшоШт форму рт т -ш м  шшшмшФй К31

Дмштр jBepoDdl тшщщ 
шейки, о£,{ &, т

М ш т ш ль'ш Ш  1 Тшшрсш тех-
ётт&Ш вшЩ" I т№ П ЯМ Ю |

мал ’шимму,*
и *  второй)» v *  I #.......  I проямиорш» t  *mg 1! т

35 0 ,0 6 о . н 0,М5 0 ,2 0

-0.01

46 1: о ,да 0,12 1 ОД 70
55 ' ' о д о 0,13 0,805 0,86
55 о . и 0Д4 0,210
80 ~ ............ 6,12 ” ’ 0,16 С ,240

0,30
100 1" О Д З ........ 0 ,1 7 Q.25C
185 6.15 0,19 0 ,1 75 0,35
150 О Д? 0.S С, 326 0,40

1

1 *0,02

гъ 0Д9 0 ,2 5 0f3fiQ 0,45
ж 0,21

; o,3i | 0,40 0 , »
210 ! 0*22
250 0.85 " : 0,35

0,46
0,60260 С .26 0,36

аао ; о .зо 0,36 0,45
э » 0,37 0.46 0 , ® о #ш

*3£0 0,41 0,52 0 ,67 0 ,85

400 0 ,® ' 0,«1 0 ,5 5 0,50

« 0 б , ® С. 68 6 ,8 0 ..... 1,1®

П



Оромрш щштшшт, шщттщш^п щм щтшорттштмш 
кщтфрш т  X-lt5 оборот. Штжш шмлщт сттшжж примем» 
щ тш ш тт шш щттйщжтм ,вем едай, крясмп т  шшшбщ р«в- 
щ рш Ш : р ш ш р ш  (аршорш 15 алтеи ш 100 ж джины) 
ж шттштт 26*30 % рабочей mmpmmtm шллдшт Сшсрш»3, Ш  
щш тёшщтшш *врпего к Шщштж штщт»

А ж ш ш ш  шброяш м:1я||мш»1 лроиаюдм^ся маосрвд- 
ао т щ  ротора

Шштщт тщшж. шшщятштш щтшжжтт- ъ щшеюеобяе- 
т а % шттштт ш  рво.З»22,

'Каэда* к&мо'щж/ щшшттт ш спорной тшщштт ш ж 
штжргу. шщштшт ртщшш* Пишем эоэо-
рот т  донцем доводам щшжш бшгш ж 6mm  0*.05 ш , что жнсг~ 
'РМяц1 'П 1 щам, tou t «того т®ттттът щш.-тшштт mtaqr 
адоби 1.

В. ш ш ш  шрет* (UKjqpvr apmepstb, шаривр.амшзгрь 
«лшадд* щщж но ГШГ 21121-76* рштаормацв в » » р и м
м м  at ГОИГ 9Ж -76 * ш^ошм © «м ш и i:2 ,6 . К д о и т о
щтт^ тштшт ж щ&тртщш шшржеть* опрттшття 
т рт т ш  1*6 r » I i ^  демцямею . Щтт^тжт шшдж  ̂
штт тшюш ш$®шшщяшж:ыж. ч&дт ш м  ищжш..

3 „5Л"1, Шютатеть щжттттж акщрошЯ шт ошршюс 
щ ярш  ш епош щттлт. проворяж а© жршядо Штш шртт 
щшкт щшшшшттж |шмттщ® т  сосгввметщрмш йтйршм 
шйтщашттт ш цтшшшь ж  жжт 76 % ттШ шйшщтвтт при- 

жг&мжж, шт ш т т т т т ж  м#рояш§ шшшщытШ шш о т щ м ж  
швщяшш* Щя шрожщ» иржжгшшт юн
ледож ш т й ш щ ж  т ш т т .  жрвощ ж  шкдггри«жш аомржяоетъ 
ш рр* 1срвшшжд1 увсйм»»ь довода? ш  шт|т, 2-3 рмш
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» 3 * 22 . П ряспособлежю  жт щстчжш  сегментов спорных подветшвдксв; 
пжтмшйш; 2 ~ чтщт; 3 ~ с к о б а ; 4 •* тшшжш; 5 -  с е г м е н т ; £ -  « ти ф г;

шрфттшм; 3 -  ютиф*



□овалам волода в обе стороны м штифта. к определить во 
крюж* ее прилегание, которое дош ю  бы*» талии т  , шт у  тт-

Ир* средней ремонте плотноеть взаимного приминай поверк- 
я и  деталей проверят щупом. Мветше явжрв я ох опар­

а м  яздппмвв1 ■ про кладом а собрвшим» тле т  деве* 
иревмаа» 0,04 нм ш  глубине с ,25 д т ш  детали.

О ямиоеть прилегания якамего и верхнего вклядш ей 

(п а н е ! к верш ей половим корпуса смюусташ ллявеющ егося под- 

п в ш !  в равммв проверит щупом - пластекла щутш толщиной

0.63 M i мВ долю » проходить в вавор.

Дав авротовлеиия корпусов вкмдшей центробежных комп­

рессоров (Ш  применяется сталь 15 т  ГОСТ 1050-74,

3.5.12. Пыювяим « е й »  мша проверяет контрольной око- 

бой ГОСТ 11098-75 (рис.3.21), Снобу устанавливав? на ода®

ш то ав ie p m p e iii« » i место р а к ш »,

Зазор шиду скобой в валом' С оареймхт щупом, Результа­

ты «впер* ереипмвелгг с иредмщрдам и опреявлщот м атицу 

наноса баббитового своя подаваюша и проеадау вейки и ла  

ротора.

3.5.13. Натяг между вкладдавм и криков поджипкика прове­

р я т  тншасом и микрометром Исшемаеом замерят диаметр 

расто«ая под вклддмв. микрометром - днеметр вкладыша. Веди-

чюсу натяга между кривой подгопникв н верхним вкладами 

«•окно определить по с анкер вш оттискам (рис 3 23). Две свин­

цовые проволочки диаметром 1-1,5 ш  ГОСТ 8655-67 длиной 

30-60 и* укладам*' яе конрк вер ш е» ****1Ш » поперек ори 

коки рессор*. На ратаем корпус* яодвкшшка укдадими штыре
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А -4.

Р#б# iJS it. f тшшщттт сяямцою* про9ода14М1
щрк f f i i e p i  т т мт . шжшщшш  
жршжош т щ ш т т т :

С ш Д  *  тшщтт йшшмтшт- шр&тштт^
JVJ -  ттмт
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по хм 0 mrroR атерош . Замм ндхладшишт грешжу 
I, e w m  обкюмвт болтимн я полученные оттиски 

замеряет, Натяги е обеих второй крепей А и С определяет км  

ревность мзду тощииамг полученных оттисков по редину 

и на m i r n f  по формулам:

А -

С -

2

■° \ С1

- 1

"I

С3*131

■ СЗ * 14)

Ш д н т ш : ш фодогашс тттттщш  
^ Ф щ т м т ^ т  при ш т т р т ш т , .  дате1*  wimmm т  р ш ъ т т  шэрпу» 

с *  ш м т т  й ш т т р ш т х  ^ к т и  р ш и и  жмибромукми» отпад*- 
КШ iSH fiD U , ш р ш  жоторкх да G,2-0,3 км даны» тшттрш 
прош а ш т щ * & ш  т ж щ ш  шш педащу - ешпцр-шй! проволочки, 

вря моя грдашу абшшшг бодажда полнот». О гам * олдатишш 
л т шш  $ т ь  ж  ш ш т  ВО % в л щ ш м  о ш о -щ т  помрвюстеА жрия»*

А  П ркАеП Ш М а Ш Ш Ш 1  К  p o n e i c r  Ж а б ю Д Д О  Q p O M i p m  ой

жршж«*
1 ш р ш ш ш х., м р а и  юшадши! которое ттт подушку% 

ешшщрвт проюлочкя ужмттшш m m cmm tm mm  да нов, 
Шттшт штшгш р ш &  с о о т м т т о ж ь  |рш м  аадода-кз готовк­

ам и , ш щш п  отеутетрш  р т ш  табл. 3. И . Неплотно# прилв-

ттш щрдаош ж о к я а д щ у - щ р м ю д а т ж д а в р и р ш  ж о в д р а с е о р а *

3,6. Упора»; тщштжт

ЭтбЛ* Ухюрнив тдомшшжя шэеормшшш6 т ш т ш т т т  после 
даром (душем) ш ш  р ш в  да ротор со ото- 

сиг м и и я г а о е я о г о  о м о м  г а м ,  арнд ам  о т о

t e k  Н Ш |Ш Е»1Ш  Ж йтщщ  И Ш Ш М М 1 .
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У нв готорнс вямпрееооров we ус*ии« вомтролмруетвя вае- 
ЦИЛЛЬКШ Датчиком, ниоткромянш • одну не лолодож упорном 

подлиненкя.

Уооршв тщишмкж фиксирует воеяое положвим* ротора 

относительно веподвижшх деталай проточной чает* ворруеа

■ ш бн|ш тнх ум еш аю т.

Иаябольшм Р*01фОСТрвЯвВ»* ЮМЛИЛИ ИОДЖИЛИИ» € 64ИЮ~

уст***» таицимися мгментажа, когорт ааготаяяамт  аз о * * »

■ заживают баббитом марям В-Ю ГОСТ 1320-74. Конструктивно 

угюршш т/таяяя ч а е » обмцотимт о радважьяьв »  комбажвроваи- 

кнТ поджили* к . На рис.3.24 пойман огюрмо-упоркнЯ водиипимк 

Камиеиого ваиирессорного завода, ■ т*б*.ЗЛ 5 д а т  его раамврк 

на рис.3.25 показан водаиапге Н31, ■ табд ЗЛб даны размере.

3 6.2. Упорны* подшитая идодят на строя всж детие 

ваудоажетаорятвхьмо выполненного ремята, недостаточной еиаа- 

кн. а таете ас пшенного осевого канн наружен** тех-

мояопгчвского режима аш износа уплотнений дранке, при по- 

пмжиие* яябркрсв роторе, налрнетр, а результат* работы в 

реяше оеишв*. юн вследствие раабмаммремж ротора.

Уиорин* подшюпии мояет мгновенно швея »  строя ара 

□опадаими M ltc e n  ш  гааожиджоотио* м м »  *  иампресвор, ког- 

Д* оееаое я ш ,  **Лот*то.*и на ротор, ве*р ю *«и  проври»

»  ТОО раз при попадании на перво* вввеве штт 1-2 иг жидкос- 

т*.

3.6.3. Ввхишнв оеешх зазоров *  усопших подпштвах 

по маркам компрессоров(по данным заводе в-изготовитехвй) дам* 

я срнлояекия 1. Как правело, они имеют величину я щзешнах 

0,25-0,35 шг.

Веямч*ну осевого зазора *  упорном яодштнихе проверяет

85



9

а_ а

*1#

Снорна*доор«ы й т & ш пит  Ш З



Т ай ер  3*IS

;Fkaiiipii яояшцткшош Мтш$шм$т лжфеэдодоого ш§тщ

Тмшраа-
шр тщг ;
ЮВДН1ЩД

Дяаыегр куЯкк ______Ьу1Ш11Пi s 1«Ы |Коянм
мха.
нонин.!

Шй
{ПРЩЮЯ;
\тшмтш ,

Д4 i% ! L31 1
ПОЙМИ. 1

#4 1 
щщдадьн! 
:оюон» \

[ i ЖШ1»М
‘я
ГрЛДРЛЫ!
'фгкмы. 1

4В& }
.град \

!
| I W

lyiSOpfeMX
|«ош*т.* 
1 ит.

noi-a. $5 -0,013 те I® 14В .20,36 «О.ОВ 11.8 М31 % во Si в
ш - ш 71 -0,019 ее 143 ш 24,35 ■Л,05 и **■© 11 в§ 36 6

ш - т 90 -о,ош I» 176 200 28,40 ♦1,05 15,5 -ОЛ во 35 6

пат- по 111 -0,022 ш ЕЮ 228 32,40 40.05 17,5 “0*1 во 35 5

Раздери онорш! части подакготха данам ш таЙ1<3.13..



6-6

3,25» Оцорио-jncip»* уни̂ жзяронтпА ггодиизлж Ш



Раздери тщжжттт Ш*1

8

л * » ]
меп>|-
мм»-1
:№ Ы
ira* i
ш I

1

l i f t

% I Ь С it I I Ев

Pasilaw мм 1ОДо-|Ко*чи» )>■«■.,_*5даРЬ.Л*,»-------------------------- * -  ~ — —|ш  fcoao* * «г
i f  i f !  * I

! * а  J е «  |«5 j  ■  |  S o  I S i  i t
1

• u

Ima 
iWKbm _.
] ■ »  ]
im m m
W *  |
i «м§ !

fvo iA »’
!д°*.

-JL LI-!JU. 1 , j JLJ .fljJL,s 1I_; ,13_.. J4 JJ5J , 16. j i j , JS _
45 I&7 190 I;m Ш 62 45 57 7b

а д
0.10--ЙЛ47 16 | 3719 шда1 i

85 Ш HO I® 178 '72 '85 ■§§ 70 mfi It ; i61 0,11- eti 4B,6 ; ize,8

65 |m m  jШ 170 67 !! ©0 68 ' m
а д •ал

59,8 . эо^г'

m im \гто i.172 Ш 77 €0 72 95 и m  ;
а д i^.ie

Ж» 87,6 § ; 4в,эаГ

m :m 2 :310 ;212 >218 95 m C  1: Ш \UI,5 ift ̂ 25 ас- in 124,2 1•год
125 ,S4£;зш ;ts* gse ;U5 m SO m ! 130*5 so I 30

а д

30 li *Tr? 96,в

150 382 410 ;Ш  ;г» |1C5 115 so .115 ;»  j Ш 0,4-
i «4®;

*‘c ii 240 a
:
164



Щрщштттт » б л *  3.16

j. I  J .ж . , * i  _ _5_ ,т § j SNf I 1 _ J>_ j, |о _ ; , Ш : Л  .  ̂ 13_ e. J 4  J r I6J _ p  j i 8_ . . J S

175 317 440 329 381 155 IX ео 115 166,5 24 1 Ж CL4»
3 , 6

0Л6- :
*4*235

46 13 293 6 II S

210 372 ;а » 3 8 6 ш т 160 ш 145 г о е  ,& 30 m « 1 m
2S0 Ш  ISCO 1|436 т-з 215 :ш 817,6 45 75 IS 5S7 IS ai 4

ш



при раэоораннш: соединительных кофтах и полностью собранном 

подашшке. Если собрана только нижняя половина подаихшика, 

можно о д р * * *  ошибочные результаты.

При проварке ротор паремецют рычагом ж ш  »  одно, sa­

wn* »  другое крайнее ашююют до упора. Замер величины осево­

го «ак р а  производится индикатором, захрш ммьы на одоокоетм 

«ркаовядомего разъема к о д о м , ношса тцпшатора «ш и *  упи­

раться в кшр§-лнбс торрвдг» поверхность рстора. Во нвбежаше 

ояибхи измерение необходимо «полнить до дедов дцух раз.

При измерении осевого зазора необходимо учесть возможное 

перемещение шороуса опорно-упорного вкладами, которое не д а в ­

но превышать 0,1 ми, что ксштродируется индикатором.

3.6.4-. Состояние рабочих ■ установочных колодок проверяет 

визуальна. Поверхность кодою: т д о л ю  иметь рисок, тредам 

в выкрадываний.

Отбраковка в исправление дефектов я перезоливха баббито­

вого слоя донн в приложении б.

Талдома баббитового слоя упорной колодой посла мехамичес- 

ко» обработки еа поверхности должка бить, ми правил», 1,5-2 m i. 

Толдову опорной части рабочих колодок выверяют микрометром или 

индикатором на контрольной плита. Различив тощими колодок 

в компакте до должке пре айкать 0,02 мм. Колодой со стороны 

входа масла могут иметь небольшой радиус (2-3 ш ) на входной 

кромке (рис.3.26 ).

3.6.5. Яри ремонте и сборке комбинированно го опорно-упор­

ного пояшшика могут обнаружится сяадупдое дефекты:

вклады» опорного подсошника пришабрен ис в е р т и »*  или 

горизонтали с паракосом <тж ?ята*ы« упорного доев» ротора;
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№ . 3„26. Еклохомние ynepiaet лояоде* опорно-гупвринх
ювдяешиже* тм т^ш ттт  ■ рвомянгося рст«р*
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вкладш перехаамваетоя яри креплении щ мвк подманила

В обоях случаях шейха ротора будет работать на хрома» 

■кладки, а работав колодки только частьс комплекта.

Повтор прн оборка опорно-упорного подрвшнми необходим) 

проверять:

положение «кладшш ара крепления крмвкк о помощь* tupptка­

гора. Деформация мыш ам при хреплвяих б е л о » кремля не 

допускается;

расстояния от упорного п с и  до торцов расточек хорош  

впадина в трех точках (справа, сло и  к снизу) со сторона 

рабочих колодок, которые кв должна отличаться более чем на

0,02 мм.

Перекос вил адата относительно упорного диска устраняет 

одним из указанна* наш способов:

производят установку ™ « «р у  относительно упорного 

диска за счет устаиовошаос сегментов. Дал атом  Н31 реш им» 

дует под установочные сегмента с одной стороны подавить 

фольгу, а с другой стороны сегментов шить слой метали, рав­

ный толщине фольга*

при необходимости подгонку колодок, для улучшения их «он- 

тагта с упорный диском,ведут шабровкой.

3.5.6. Качество приработки (контакта) поверхности рабо­

чих колодок с упорным диском проверит визуально по пятнам 

приработки . При удо влвтв зрительном контакте следы прира­

ботки на поверхности баббита дойны бить приблизительно 

одинаковыми по величине и форма. В случае их существенного 

различия необходимо выяснить при шиш: различие в толщине 

колодок, неудовлетворительное состояние озорных поверхностей 

колодок, затрудшщее их самоуоткямху. Opt необходимости
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коМЛЮ пригабрить т утщшу диску

Окончательная проверка яримгакия колодок к уяорнецу 

диску производится на собрашоы подай гонке, вращая ротор и 

прижимая упорный диск к колодкам* -Три проверке на краску 

прилегшие колодок д о ля » «оставлять т жтщ 70 % и* пяаща_

да.

3.7. Уплотнения вала

3.7 .1 , Лбириитшв упиютття

Между ступенями и в настал виода вала из корпусе 

кошрвссора дяя предотвращения перетечвя газа в ступенях 

и утечки #ро м ш  устанавливая» лабиринтные уплотнения 

В зависюксти от д£»ния применяют ггрлюточиые или отуленча- 

тмв лабиринты («в .р я .3 .2 7  и 3.28).

Д и  компрессоров H3I профильные полукольца типа I  иэго- 

тмлнвмпоя и» яви т M U ffllO - 1-0,3. ГОСТ 4986-791 для ста- 

■горннх ушотншмя, а для роторных уплотнений из такой же лен­

та толщине я 0,2-0,4 т . Для аачекашт «а т е р и я  ушопшшя 

лршмявтал проволока 1-Я-Т-1ЗДШ9Т ГОСТ 18113-72;, а д м  

роторных уплотнений «ахая же проволока диаметром 11 ,5  ни. 

Полукольца типа В ш готавш вавтн из м ота ДДРХМ 1,2 1:63 

ГОСТ 931-76 и закрепляется в мишках чеканкой.

Повреждение дайиринтинх увдотнеикР происходит ори осе- 

вена, сдвиге роторе ка величину, яретшиаот» осевой зааор, 

внбрлфк ротора с ажинтудой колебания бодам установленно­

го аазора. недостаточной величине зазора я уплотнениях, 

ывудовлетторятайшой запрессовке гребней я ату обоймы, 

небрежное укладке ротора ню установке верхней крики, скоп-
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Тип I -сгаторт* Т и п  Я - с т е р и н *

3.27, Типы зрюю^оодыж м Ш р ш ш  
УДЮШвФМ
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Тип l~ct*S4pmit fie П-еплгорнн»

Wm, 3,28, Тнпк c ^ w ia m  аабярпяпш уяоотм кй
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жттт бошюго шатттт тмттмШ в fmmmmmm, Go время 

Ртттт промааоде тщшщщ состоятся уттшжШ ш тштшш 
даишюшк т осеаих зазоров ~

Л ш йш рш т т  у т т т п т  т ж щ ж  от т ш т т ж  ч прошмдог,,
СНШШрВШГ Гр^Ш* ПрШрШ НШП9» ШШ|* ИУЩрШ»-

вакия чш т̂ шшйттм. »  л ш к . Изгиб ребра антртмшт- Здоры 

и l i t e m  уотрашовт обработкой ншзшыяпои и»: м аи той  «ядгя- 
вой. Смятые грймн м 1р&яио« и эдостдо* трехграшаш ааберш. 

Грохни о ослабленной посадкой укреолиюг •  ааеах. Црн валинима
нцраляной Сшитой) « т а  Ж  |»^pe m  f o m  30 мм mem щщшт 

зачицалт в обеих сторон до J?a»l,t§ {V  ?)* с я м  30- ж  -  

-ребро эамеияот» Замша ребер яронааодетсл также t  дос-

тимеюш предохышх тштим а »й р о »я Ноамнакышо и йрвда&жьш 

додустшав значения эаэероа в лабиринтных ярнадо-

ш. ш цощгш«*щр.ш эадода-мДОтовисеяя * в шршршшм L

Лоареадемные греймк удадя» на ш тт  обо** им юящ* 
Удаление проязводетея в^ммжви гребней о помочм» онршш* 
либо ороточкоя *ж т  стенка о яшавдгярм^ уддоииш остажюй- 
т  части. Дад асчекаивншлс рпаотамсй «обходим мрюрнт 
провеату» воторей авчемивсю рвбрей с аомоцье пиоекогубц»,.
& тт шт ж удается» то шобшодаш у ш и  фшошшш крвщ* 

киселем поддать юаааа и » а  проводы» и захватить его шетт- 
тштт шжж щттт тисками. Во шмМтшш р^ршв проволоку 

следует втягивать твяьно в шщшлжншк i i a i i i ^  не отгибам 

е§ » сторвиу и бса рнанса-. Ьлш и таким таанть щ®-
вояоду ж 'щттш, то «1 наобхщш® i&fyteh. ним шрама» 

мехвнечевюя обрабог№>1|, и» додавая ран дам и  гаишии*

При уетемоеие ребра «обходимо, тМш тштшш §тт мим- 
шма ртшштщт но всей оидаэдетк*
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f t p w o e »  шт^шттш роторного щ^флътт т т т  
контролируем* ф и а т я т *  р и ш  196Н. (20 ига) т  щтш штш  ̂
цк 10 т  у етимц ври виши яожыр и» домна «года» на 
ни* Затаи |рш жшттттМ #ipAf« ̂ ЩШттшт top«ц р#б-

ft* д а  уеТаЮаЯаИИВГО рв^ЙШрц

Одотжъцй i in o p iK  утттттш  « ива 1 мйшио аа таш ек»

*«n> «® & IM II1 * «Р MTOpOt тачНМОТОЯ К0€Мр №  шр«МВ

ш м  в ндовдани доцуеком 0*06-0,10 ни» По д о т р а т д о 1 дианат* 
ру дается trpmxyeiE ш с расточки 3,0*4,0 ш* яе ндожндо диа- 
натру протадаметея канавка гаубнноЯ 1-2 ш  для сблегченид 
рмчвдышм.. Перед посадкой а паз ж&аьцо разрезают на сегмвн-
пс | Ш 1  1Ш-2Ш ш . Штаашшше в паз т г ж т т  расчекаии- 
шт% а тш удараш шмата, с щтттшт опра&ки* 'ртщ^  ̂ тщ„. 
ной чизти которой равен радиусу aigripaHHBft поверхности: грабид, 

а шртш на. ОЛО-ОД5 ж  больше тмрмт даготсаки колам-- Рас­
чеканка проиаводитсц до заподнсаша штш материалом сегмента.

1осле отковки мимистов п» лжюкосгк щштш половинок шб§ш 
их скрепляют, и яро#»» грайноа протачимшг- на токарной станка» 
Д*я црофкхмровки гребней | р | | 11ш  специально заточвтый 

фаеоннмй рааед» Щ« слоанои профиле д м  проварки- применяют 
вшбжн1.

Даш ускорения проточки гребней ремсмдоется аалиаать 
ид парафином шп воеиои, котурн!: нв1лалллкг .поел» проточки., 

А ф и ш а »  ааэорн к умоанвинях уетамаливввт « ееот» 
вететаии е утмшмтт з&шда-щготоамтеяя к нонткашн формуле» 
|Зои» ЕЬкошв рсдоадинме каверн ааиврлвт щупом ш шбоокоотк 
r a p » » i a i « p  рамена к о д о м  компрессора,, пшике ■ п р о »  

щ т т т т т  шш®щ - в доиоцм сакнцоенх володав, щштшжшт в 
штшлттж ш т ш  ш адг уовотмиоимии мша а корцу» или д а -

»



катера, яы  д*о кажишж в о .2 .б. Кишим зазоры можно тлкке 

замерить дджкювги деиточиы» щупами млш яшбромияюЯ леитвй 

Фаями. Пластины щпш следует опускать на воловину ижтзй 

полуокружности уплативши. Если радиальные зазоры прмнимт 

ус тало малина мишчзпш, то- лабириитии кольца или сегменте 

заменяет. При малых зазорах поддабривает соответствуем* 

места уплотнения. При определения размера радиального зазора 

следует учитывать биение ротора а данном еечвник, если оно 

имеется.

Размеры осевых зазоров проверяет в горизонтальном разье- 

ме с помощью щупа при собранном упорном полвипжю и роторе, 

сдвинутом в крайнее рабочее ш и п и м *.

Определяя рейтеры осевых зазоров, необходимо учитывать 
■рвисаяоетв некоторого ш п  ротора, износ упорных колодок, 
разницу в температурном удлинении корпуса к рогом, поэтому 
««■ив аааорн рекомендуется устанавливать так, чтобы веждой*- 
кий грейщ бия смещены на I мм от упорного подоипикка, кая 
дто- показано на рцс,3»28» тип Л.

Размеры осевых, зазоров регулируют наметшем толщины 

яиегаороююга кольца ил» щ»маж»ж уш рш ге подпвмша. Ври 

регуянровке осевых зазоров в умотнвяжп проверит осевые за­

зоры между дискам» рабочих колее и мподвшнна вммаигами 

корпусе,. О ю тю деы ф в проверку засоров в лабиринтных p j » f «  

нениях производят после проверки центровки ротора по расточ­

кам в корпусе компрессора.

При замене обоям |лжинем*я необходимо проверить с по­
мощь» контрольной линейки совпадение амодводв плоекомк 

их разъема н плоскости горизонтального разъема корпуса

Шпорное использование резиновых колец, уплотняющих 

стальной корпус концевых уплотнений ваш, не допускается.



3.7.2. Торцовые уплотнения

Конструкция торцовых уплотнений, применяемое е циотробек- 

ш е кошрвсеорел, дкя пример* приведены на p ie .3,29 а 3,30,

В компрессора! H3I для деталей контактны* пар уплотнакиР, 

как правило, применяют с т а »  38&.ЖЛ (ЗбШЗА) по ГОСТ 4543-71, 

подвергаемую азотированию, и атифрихдиокный графит марин АГ 

I50QC05 по ТУ 48-20-3-72, Шероховатости жоитаямюЯ поверхнос- 

ти стальных колец (U40.04 мш по ГОСТ 2789-73.

Цродохкхтальность испытания' уплотнения и* рабйтам|м 

соыщмдооре - не иена* 4 «адов» при «той протеин м ела  че­

р т  иекгактцуч пару не должны превншт»:

для уплотнений диаметром до 100 ми -  ОД я/ч
о* 100 да 200 мм -  0,5 я/ч *
от 200 да ЭбО ж  - 1,0 я/ч.

РМсмендацкя по реиомту торрвмх уплотнении нзлояаш в 

"Обцкх технических условиях по експлуатадая и ремонту цаигро- 

бехмих иадосе1и(О1У-70|,

3.7.3. Уцдетмашш е и ш ц ш  хольцами

В качдотм концевых уплетший для предотвратим* у т м г  

газа в атмосферу на некоторых компрессорах оравший» уплотне­

ния с П1Ямирим кольцами (ем.ряс.З.ЗР.

Рабочая поверхность ояамшрх колец обычно выполнена, 

из баббита иля фторопласта.

Превышение дамемия ,подаваемого в уплотнение идола. над 

даме наем газа «перед упдатмммы состалляет, кая правило,

0,06 « к  ( 0,6  ж г/см2).

Щш щжшт щют^тт тт^ттт шйщтттш якмвЦ , ш * 

mwm тщш§отш i i fe n : ,  *р«щ$и ш ттттт W i w » »  ттт

т



\J l\  U j f  Jf /  /  л

Pfce, 3,29. Fu o im * i  торцовое «««р ессо р  К-21й-£2-1

1_______

Pic. 3.30. Уплетши* торцовое компрессора K-6G-JBI-I
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Рис* 3.31* Уплотнение с шшнппши холы ш и: 
I •  ш ;  2 *  вольно плавш ицве3 «  хорвдс;
4 -  кольцо с  винтовой нерезвой

Ж .



Kg, ламрхмости шятшщтш ттщ„.

зазоры ш  внутреннем пдеващем колыц 

йШтт доставляя* О „05-0 Л  sat* в надожшш йщвшщй§| кодада 

-  0*1М)*.3 ш .

Saeftpi но торцу *  0 f.24M  ин.

Рвэииовив колья*. щмйжтщт корпус» к повторно# тмйщш- 
тцт н»  допускаются *

3,S, €0€ЛЯ1«Т#«МШ# л^фты

3-,8,L Соеденнтельте муфт первяпвт spawm * двигателя

ротору компрессора, а «ж торцевые и гщтщрттмш повархнос- 

та i h o t i  базами при цантровк* жомрессорного агрегата.

Конструкция зубчатш  цр|т фигробаадоа: шплрвоосфор ШЯ 

прдетаяш *. ж  рис.3.32, а т  « » и «  параметры к ш м р  

прш даш  »  твбл.ЗЛ?, М о р ' зубчат# нуфтм проаамдмгоа во 

отноиеяю ттттмттш тщммш^ш ттш^в Af « е&т 

к рабочая частоте lp a q a m  е“ * (обЛнм ).

3 .3.2. 3убштмй втулдо и обоЯт KOMipaccopoa 1Ш  каготаа* 

апкваотоя шш ттш мщт ШШШк по ТУ Ш  ЭЮ-т*, ЭбХК, 40%, 

46Х т  ГОСТ 4643*71. Твердость поверхности эубаев H¥#6fio 

CHIC>56},. Топцдма- даат9фо*акм9Го сдоя i f f ! # »  0»3-Q,8 ш »

Задари i  вебами ив тор ц м а  лоавряявстшс ттж щтшттм 

оодуиуфт валтцвят пр» щтшт до Я а *1 »2Б 1^ ? ) ,  При ш ш ш ш * 

задарах и шшршшшм рваьби гаек т  шобиодашо вамшть.
Задар и вабонм на ловерхдос-ш зубчатой *тулви я обоймы* 

а т а т е  на. поеедоw  иеетаа,.. м и  они не недрам®1 яжтюетн. 

посадов, аачнстить до Ra»G,fi3 ( V 8 ).

Отвлоиатв о* саосгюетн а»фтренмв# м наружной поверхнос- 

f «и  поддофт ив дошш бита болев 0,01  ш* т .е . ряпкадвиов iw -
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I

1 -  s p t e ;  2 ^  в тулк » з у б ч а т ы ; 3 -  кольце

уДОрНМ ; 4 -  ДОЛЫЮ лцукинно«

I -* шодюфм; 2 *  щ щ  здбчтн; 3 - пальца
4 ̂  кольцо тщтмтт; Ь - мл гдеодефтечниА

Pic, 3.32, Муфт шубадтш
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Т а б л и ц а  3 , 1 7

Основные тжршмттт и размеры зубчатых ц|фт НЗЛ

'Штттшттш
\тшщфатщш

Wnt

[ и О г / а б /  : 

' м н )

1
С

( о б Д ю О ;

. M b '*  

д а »

т й
: Ш

% В - |

Д о

S | € l 1

l l l i

А ш ж р ,  ш | К Ь ш *

■ Д ' ; d | df\ 1 1 е,\ Sj
р * ,  

| » " *

[
г Ш 11 ' з 4 5 6 ! « Р 1 9  |1 : : Т ' п ... ’ ш 1 р

• П Л И С Е У Т Л 2 7 С П 3 3 3 2 , 5 3 8 1 2 4 4 0 7 2 ш 6 0 6 6 #

« О Ш ! С О  1I f i ) С Ш № ! 4 6 6 , 4

^ Й » :  I P ® 1 1  Л И С П 1 3 , 1 з ш 3 3 6 I » M i 8 0 1 2 2 7 0 й 1 0 * 0

- а  г с п ( 0 . 2 2 ) ( Ш 0 0 0 ) 6 5 9 * 5

У З *  1 2 7 С Б В . 1 Я и 2 6 7 3 4 0 1 5 6 е о * 1 4 0 6 0 8 о , ?

- О К И { 0 , 3 }  ( 1 6 0 0 0 ) 6 5 1 3 * 1

т ж т  т,шт 2 4 2 6 0 3 4 4 I ® 7 0 п о Ж 9 0 В Р . 7

- о к а ( 0 , 4 ) ( 1 8 0 0 0 ) 7 5 1 6 * 9



I :  г 1 3 .........]! 4 , .. : H i ....&..1. / ! -9 .. ’ 9 » W 1 i t 1 in у хз

т  . IZ7G B т,  н е т 42 200 3 S6 .206 ■80 Ш 166 да В 2 7 ,6

- ш е л ( 0 , 7 ) и г о о о ) ■86 2 В . S

-о е с о т 2 6 ,4

Щ, 129СБ т ж т ы 183 3 §2 225 100 К О 170 120 ш 3 8 ,7

о т т м (1 1 0 0 0 ) 100 192 ЭО 40*2

*02(31 н о 192 30 3 7 .2

Л . Ш С В Г У . Ш С П ш 16? 4  54 256 120 т*7Л4 f «U Ж 140 8 8 5 ,0

- w e n ( 1 . 6 ) (1 0 0 0 0 ) т 30 5 6 ,6

У В .1 2 7 С В Ш Л Ю Т 150 133 5  52 308 140 ш 196 т 8 т § з

- О Ш ! ( 2 , 6 ) (8 0 0 0 ) 140 2т 224 36 0 9 ,0

-02£Щ Ш 205 224 36 9 4 ,5

-с а с п 160 210 224 36 Ш *3

У в л г г с в У 9 .1 2 7 С П гт 100 6  Ы 37© 170 2G0 212 190 а 14 4,0

-0 1 С П (4,Б ) (6 0 0 0 ) 2 # ш Н Р \ 7

Значения Л '/л  являются иаксянахыпам по прочности эу в ч ав го  зацепления.



ние щт врвдеяии ват не щтжж бть более 0,02 ш . Осевое 

биение на расстоянии о? «ж  2Ш  ш  наша не долм » бшь бо­

лее 0 *0:2 |ш# три: датдас: раеетошмях эта велипияа долей» 

бть пропорциональна расстоянии» от оси.

Приварами* жуйщштШ внуши е аонусмой л о сада» Я к валу 

проверяется ав хр ест  и д е ж е  бить не ш ш  86 f  аоорлгве- 

won поверхности.

Посадку подуцуфг на вал. тштшйтт от типа щфт»
прекааодят а тжщт» я яредожшх|0,Р00М|Ш ^ Д |гдо Д - диа­

метр вала ш и « ш  поезди, Поездку п р о » водят с щидамф1т л й ~  

« «  нагревом ooqn vtr и** гидравлически. Плотность посадки 

про-а»р1Шв зо звуку при обстукивании ступицм поду$уфш мед*

»  М О Л О Т К О М .

2,8,3. Ц р  проверь® соофоцинд зубчатых тттшттьта

скнмаш ш-шщтшв. кожухи ш проверяй1 их пшшшш осмотрен. 

Затем paccmjpffljror» очвдвккг а цршшв&ют кероеиодм или

другим мощен средством. Контролируя* шттттт поверхности, 

шржйт и наше зубьев, аааоры в цуфте* д и  примера пен&аан- 

тт в табл. 3.16, биеше зубчатых и д о * ,  в осевом ш рада&дь- 

нам направлениях» правильность к щ а п з е п  подвода масла 

на- шытщ- зубчатого аадолвння.

Износ зубьев определяй? шшащйм щшш бохомос зазоров 

тшЩ вубвямм втулок и обоими. Число зубьев втулки ш oga i- 

ми, штощщшп в контакте ч доджвд- соотавлять т  ионе*

75 % т  обцаго числа, Кбитахf ! тшщ эубьлии ш еацопданиа 

определяет визуально по штщ приработан на зубьях» которо* 

должно распоквгетьоя симметрично относительно концов зубе 

и занимать примерно 70 *  в к  поверхности.



Таблица 3 .IS

Величина зазоров в емдинквяынх цуфжк

жшт^тт^р*

Место установки

ЧИН*
.,J«gog,i,TJa!___

тшйтмжь**] шшщ 

tMi шмШ [iytfwnwi ! 
«pipMii |srpa« * 
ttyxo* 1 &й̂ щш 

ЬСкдашй

Суштр- 

1 ный рав-
1 бег tfltel-
' MjJ, нм

0К-5СЮ-9Й
ртт^ 10,0 0.3-0,,4 1-2

Г&мшм^шшт-

mm. 8.0 о .гм .З Б 3-MI-

K-6Q0-6I-I Рашггариюиь-
рмоор 8,0 0,3-0,4 i

*№ 0,0 0,3-0,8 f

K-2SO-0I-I РЧЭПГгор-«мпаг-

рмюор е,о 0,3-0,4 §
К -Я 0 4 М Рвдптр~даиг«т*хь 8,0 0 .30 ,4 0

Муфт в ушмтитот «взорам ивщу аубм м , грщктш, 

плаоадякдя «убыв» к ш т щ кш  ослаб» кну® иалресеому •■*•**- 

юшг.

3,0,4, Соединять два «тужи (mMQ«Q!$ni) обо*жЛ следуй 

асагда »  одиои ш то* ль маяншн ттяттт щж со «ладанки 

мцжжровошаа знавав, вотора» тяат бить нанесены на. ши

1Ю



в соомвм**пушцте места*. Установи* картер*! му$т, пусковым 

маеляшм насосом прокачиваю? масло во системе шьсловрсволов 

агрегата) проверяя востуядеино смазки на зубья цг#т> Насялнме 

восла должны быть расположены таж, чтобы струя масла, does едала 

точно а специальные отверст**, срсс|мрлйюм) • одно Я аз 

зубчагыж ятулок 19фте.

Затем муфту «жкртеав* чугужна* раапммнми южужш, Дл* 

уялотиаюте гарюомтвАного рвльана кожуха. используют бахали- 

тоамй ш , вертикальные фжанци уплотняет прокладками на праве- 

• П а м а  мам картона,, смазанными б а к е л и т о м * »  лаком. Зазор м е ж д у  

уплотнительной обоймой реактора и кожухом иуфш уплотняв 

войлочными кольцами идя ИаСЯОбвНаОСТОЙИОЙ резиной круглого 

свивши.

3.8,S, При налрвееовлв' ма» « и »  полумуфты с воцумюй 

посадкой следует ж ш ш м п  приспособление, поеммяпем 

в комплекте ЗИП вместе о ш иресором. Кроче кич», использует­

ся иедимхор часового тип* с набором деталей, необходимее для 

■ р ш м я  его я муфте.

iianpeocoeay полуцуфты с конусной посадкой производят 

в следующей последовательности:

протереть внутреннюю коническую воверкнесть подумуфтм 

и конец вада ротора;

прикрепить индикатор о коромыслом в положении, показан­

ном ш  рис.3,33;

установить полуцуфту бее упяотттемшх колец на конец 

вала ротора и врущую прижать её в осевом «вправлении;

легкими ударен молотка из. цветного металла массой 

600-800 г во торцу иолуцу#тм плотно насадить на конусный 

конец вела;

1 0 9



Рио* 3*33.? Приспособление дйй посадки и щ ш щ ш

1. ~ д е р о д к д о ;  2 -  м кдикатер; 3 ~ несос цЦ; 4 -  не-
сое ДД; 5 -* шрштшМ-штшш-1 б ** вребк* для wmfcm 
вгьлуха.; 7 «. поршень; 8 - полуму$г.ц 9 - япл



индикатором оярадекхь соложение нолуцуфтм (положение 
’ С’ ) ,  1Ьч»1»*Щ|ф!Ч»1»1 - глубиномером ГОСТ Ш Ш  замерить 

виетуяаи** ползвцфгы отноемтелыда торца вала, с ютрмностьп 

* о»1 т  Сряамер Е);

снпь яодущфту н у т г т ш т ь  т т * * ш  т щпютнктмыиш 
радоновые кольца, емюип» мд турбинным маслом (марки 22 иш

30 IWT 32-74). Масле атфидерм ать, toMkoova фшшграхщ

jS mem?
naimflpy 0 «елыдада надеть не конец вале я плотно 

приметь «*|

итвернагаь на резьбовой комод вала фмотоеобдвмв»* к*я>~ 
да уперев его в аоадиуфту. Смонтировать трубопровода! для 
г,:.-Акт масла от надаю* высокого и среднего даимдщр; £ВД и СД). 

прпчем трубеоровод от ВД присоединить к оперетте в торце 

вш а, а от СД-к орнецрсобданте для мапрвеоетц подув|$тм;

нюоеум СД докапать итяо » приедособление ш перенес- 

т**ь волумуфгу в пмкхтаи» "{Г.яраяваритеды» воздух стрелять 

и* 1TW^№Jpe ведая и вриецовобхвмид;
вмершмс? подавав «е л о  о бо »*  наооовмк,г1еявивет1пь 

0а*5ЗД чг т  аежхчшф *®*» За веренжрдалм следа»  по ккдакар> 
¥9*>ЗГ» Вадкдмиа *В* в замешоет* от диаметра зала для пример»

3 ^ .2 5

3,7.♦0,26
в » ,  6

H I

2® H 3/60-«4



т  ятятж ь  д ш в м  вмела » ам п , подичта»* в оое- 
*°МУ отверстие мае J70 Ши (1700 кРй/ик®), и к линии, оедв»- 
цей масло в приспособление, - вши 28 МПа (390 кгс/зм2);

у м е с т и *  жздучуфгу до пможенк* "Д% прекратить пода- 

V  “ са* в сбросить давление а трубопровод*, подаваем наело 

а осевое отверстие вида;

следить за положением шмучуфты по индикатору к поддержи­

вать давление в приспособленки в течение § иик;

сбросать Давление а приспособлении. Записать ведичшц 

сссаср» перемвееюис яодуцуфти в фориуляр компрессора;

демонтировать приспособленка а замерить выступаиие оо- 

шуыуфги относительно торца мы» (размер Ej). Величина натяга 

зубчатой втулки на зал

В - Е et (3.15)

3.8.6, Если величина осевого зазора (разбега? подукуфт 

mmm допустимого, производится проточка фланцев полумуфт,

Зри проточке I ми к менее ее производят на фланце одной 

получуфта, а если волне I  мн -  равномерно на фланцах обеих 

оалдлффт.

Если разбег больна допустимого, производите* проточка 

фланца промежуточного вала. При проточке 2 им и мете ее 

производят с одной стороны п р о м е ж у т о ч н о го  вала, a mm беляв 

2 им -  раяномерно с наядой старении н а .

3-8.7. Для двмемгвза (юлуцуфг установить из резьбовой 
конец м ш  яряегкдобяйнмв ди* поездки я разборки паУ1р^я|я1 ,
оставив зазор 4-5 ми между торцам оилучуфгм и парным ярис- 

вособлеию» (рис.З.ЗЭ).

Присоединить трубопровода подачи иасла,хак указано 

»  п.3.8,5. Стравить воздух из трубопроводов и ариеаоеобиения.



Насосом СД слегка артаать порыв*» приспособления к

«РВОТ 1ЮЛУ«У#Ш.

Сбросить д&влете атой линии.

Насосом Щ  иода»ь ш и в  в отверстие в toptjj » . Tf,. „  И д_ 

м т ь  д а в л е н и е  д о  170 М Л е ,

С леда» а* шикммиием дедумуфты. Черв* мицучу она д .ш . 

авраисвтнтъел в сторону щмспоообммия.

Убвдамась, что шгяумуфта свободна, дамвмгироЯМ& щмс • 
псе облеки».

3.9. Редуктор*

В центробежных компрессорных агрегатах ирпиавшпл» как 

правило, одноступенчатые, повшащие обороты редукторы, у  ко­

торых цилиндрические колесо и шестерне штт шевронное з&цеп- 

яенме. Такие редукторы надето работа*» даи*мыюа ерем* при 

аледущйк условиях:

правильной ноитшвв соглас но инструкдато з&теда-из гото виге -

да;

поетепамшш нагружении ггри вводе в эксплуатацию; 

качественной смазке и нормальных температурных режимах

наела и подшипников;

периодическом осмотре состояния труархся поверхностей; 

нормальном, в пределах допусков, взаимной п о д о * » *

осе* валов;

правильной центровке агрегата» исправных зубчатых цуфтах

ш требувмш ©севе* разбега* ■ нм*.

1 разделах 3.®.1~3,9.5 изложены требования при акеплуа- 

тации и ремонте таких: редукторов по рекомендациям Невского

Ш



§шё|р, *ш. 8 . М. Ланина, которые шту  ̂ быть 

тмшшшш- и при ремонте редукторов других конструкЕдей.

3.9. X. Ремонт передачи

Ш реаудьтат* /ДОФвхьпо41 «€ Я Щ |»вр м  (ядектора аошожно 

появление т  тшШмшж яадзя гяубсхих pmmf недопустимей тт,ь- 
нести и конусности, а на зубчатом зацеплении*-эа&жн, ш тя к га , 

надиров, сковов ж изломов зубьее. При неравномерном нлн-гкгв зеок 

мяад* & тажав вследствие нводнокртюЛ ррш д! зачистки их по- 

ВерХНОСТей, пошет появиться недопустимое l » » i  зубчатых ш -  

цоя, которое обычно имеется причиной тшштшшт пума и вибрации 

редуктора.

3 , 9 , 1 Л , Ремонт шеек задов

При р wonts ртщжпфй прс&вряют овадьность ш  конусность 

рш£ачш доен м яса , допустимые и ш ш и  которое даш  в табл*

ЗЛО*

Веди, овальность it конусность «ш ед д ая  я допустимте 

предела у а ш. шайках имеются риски и якроховатости:* необходи­

мо их устранить полкро-якой е помоцьв % §# «ятом 1 полюсы* охва- 

тнеахцай аейку д ар и  оборотами*

Таблица 3*20

Лрцустише овальность ш коцусноеть рабочих веек ттт- 
тшттт-.

Номинальные доаметри ттш.* т  ! Д п ц устм » оттотжм, шт

Саша 50 т п 10
т Щ т 15

ш т- ш 20

И » 260 25

114



Под брезентовую голосу подкладывают наждачное полотка 

ГОСТ 6455-52 с мелким эернм* Л120-140, которое должна быть 

обильно вмазено маслам, После устранения дефектов производя* 

полировку шеек аастс-й ГОИ (15-20 ккм) до получения аеракова- 

тости поверхности Rа 0,32 Cw 9) по все! длине шеЯки.

Если на рабочей поверхности после полировки останутся не боле® 

двух рисок, необходимо завалить их края наждачной шкур*®11 * 

повторить полировку пастой, Ир* большем количеств# рисок •мшп 

Я«она» бить переел ифоеемы. После полировки повторю проверяю* 

овальность и конусность лейки *  трек сечениях, в горизонталь­

но! и вертикальной плоскостях,к результат измерений заносят в 

формуляр.

3,9,1,2, Проверка биения контрольных буртов

После исправления дефектов веек производят проверну бие­

ния контролы** буртов,а при их отсутетнш - зубчатых венцов. 

Проверка производится в подшипниках редуктора, отдельно у коле­

са и шестерни. Индикатор устанавливают в верхней тоже каждого 

бурта, колесо или шестерню вручную проворачивают на два-три 

оборота и определяет величину биения, доцустшл» величины ко­

торого приведены в табл.3.21. Результаты намерений занести в 

формуляр.

При биении буртов мм зубчатых м о д »  более дшуетмшх 

величин вейки необходимо перешлифовать.

3.9.1.3. Оереялифовка шаек

Иереилифовка веек производится при недопустимой велич­

ие биения контролыди буртов я, следовательно, зубчатых 

венцоэ, & также глубоких рисках на поверхности шеек.



Таблица 3*21

Додустм»1ые быемт контрольных

—— — ~'Т ------ -— — —“
Дшш^р« колеса адш. | Мттттш 6штшж.шш

шестерни» № \ шестерни !
.......... ....

кйлейа

С м н  50 до 120 10

КО " 2СС 15

300 " 320 20

- * -  320 * 500 20 15

500 " 6С0 20

-* -  доо ■ 1250 25

1250 * 2000 30

Она делится. т  «ифо»шш»11 етате  ила токарю* е т ш »  с

пщ мвш ш т ш  ш щ т ш т т  ш ^ ш ш ш т т  т рт ш т &бм^т п ip m , 

3.34), устанавливаемого т  «рапорте ш ито рвкцэдршгем. 
Злеггродаагатель г^шпособдакш а хлоюреиенноа nepejumft
должен штть щтттж яраарна» S0 СЗШО об/ьота) и: модность 

около 1,5' вВт. Сттшшсмм &т$ттйм$юшшшйМ н ш ш т ш ш Ш  абра- 

анвтЯ тшшщтт 200 ш довей иметь шжщхщш скорость 
2Ь̂ Э0 м/с» Егй правка а&%щттштйп карбйдодомай брддаон, 
ашревшшам жшэгтш на ш в ш  мднаИ бшМтм»

Тааовожогическиж йттт щт шлифовки тшт штт колеса 

и и стер »» лвядшфся лк цшт-mt* шотрт т ш ш  иметь мереж- 

ш и »!. Исправность титров аровсрмтся т  биение

бур?оа,

&цш биение болью додотмиого, юобэсадиыо иенрашть 

qmrpi на токарном стаях*. каж д о  показано ш  рис.3.35 и 

3.36. fea* базовые нерабочие поверхности вала под mmmtm 3

l l f i



Fire, 3*34, Ш:Щйшттшттт щл тм^штш тт. 
на токарном шшшщ:

i  -  CfOTOfT VOKApHOTO CfftHIi % 2 * эдежтродяян 
гоголь д * ШХШ об/мин N « Itb nBt; 3 « бвдт 
реэцадафлптвля

II?



Рис. 3.35* Схем С- й установки шестерни на
товарном станке д ш  щ с щ т . т ж в т м . .  центров:

I -  щш̂ трт:жтттп^  татрвн;; 2 -  инпиввторы, уста, 
новдеккме на яонтрольних йуршц 3 - денег, уетано** 
т т т  на неигноюекной metн е ;  4 *  щ г ^ ш п т  нехъв е ­
л и  аредахраммаи от петая®*®» # ш щ ^ т ш т ш  п о  
глухой посадке

Р и с .  Э щ Э б щ  О т т  I  у е т а н о т а н  о а о т е я н т  д м
жт щ т мш ш т  ит т т ш :

1 «  тщкшторм« 2 *  медные роднхи; 3 *  шмшт t 
устш аш ш щ в на таазновеином жотв вейки

н а



т ял*т необходимой точности по вменив бурта 2 , необжад®*©

подвести шшттт бабку е эрацаиршся центром» лодкокить иод 

ттр ц нужном месте полоску фольги или цртювой стали ш добить~

ш  биения по бурту в пределах норму. Виеше по бурту |. легка 

Р^ ’улирузтся до ^̂ уэшьос пределов точности и ттш^т^шттш 

патроне. Затем проточить с тттшътш емком металла баэ#- 

шМ подсол .для жтета'Установить тж него ш и *  отвести мд~ 

tire бабжу* еще раа промерить биения по обоим буртвм и иолр*« 

штъ центр резцом, Аналогично яслрвдллятся центры у колеса,

Итмш иелраименим центров прока водят шлифовку see л ш 

поелвдувщу» полировку сметой ГОИ' CI5-20 ш и} до тарохолатооти 

поверхности Йа 6,32 ( v 9 ) .  Диаметры обоих. щви не должйу от- 

лнчаться боже тм на О,Ой ш * Вштшш тштщт ттш и 

биений по буртш ште&т в фор^шр..

3-9.1-4.. Довода* пятна контакта аубьев

Поетааляашв аадедо<и~иаготавктсмн редогорми л е в д ц т

т е ж  1грик«пги  ̂ пастой 1Ш и тшттш. испытаний ттт а «г- 

»  контакта по длим зубьев в шрщелах Ш*Ш $.

ЛтмФ монтажа ш »  процессе експадовЕрн аовмомо мврдг̂  

т т т  петка контакта т  длине зубьев вследствие щоатшршщш 

шгтдаш- у  левых мм тщащ, торерв подрмевронов» При тш  

натнры »  воде более блестмрж поверхностей, ниоща со еда» 

щш  наклепе, особенно вцквкнлтся ж  ъуйът вояеса ш равооп^ 

**нм т  щдмт аубьев , составившей ттш Ш JL Шт цюиевдрп1 

ш р е а у ш м » нварааюшюто ш и ш  редактора о дефо|жацквЙ 

корпуса *енв* чревмврмол затинки ^щштттщ, б о л т » ,  а 
такие нарукенил швтттт рмтштшж, ттШ жттл т ан гар » 

осей? Длительная работа с твпш тттт венк 

такта m m t ттттъ тжтттт питтинга.



В шгтй случае сшщтт проневест mmpovxf осеII видов

с штятщшрШ щтшшт&Ш мшщ&шжтш. шжтт ТШ, ш  это кдо- 
и ш  в лп.З.ЙД.З, 3 ,9 .4t и 3-9-5.

3.9 .1 .5 . Щ р гет  и |с^рм 1ш в а и с т г о

Я ч н н а а т е  рабочей поваржют* зубьев (ш т я н г ) проке- 

тщт t e a w f M  я ом тгаэй  д о м о е т *  ивтмяо при бадьей»: 

мвс«мос кащдошс* Шшшт ттттгсщ. домоо-тине шкротрооршы

к ш т щ т тт тж  свое ерЗьш* шттт ш т ш т : ттшшжьт частит 

ивтвяяв. под вшоаст д а и е ш м  мвешц ш р^совш ш ш го в эта 

треф ш . Л н т н г  в реевтон состояпкк тмтшт одной из гдов- 

имх щ р*м . в д а д » кв строи aytaaoux передо,

I t e » »  пргаиш» шшшапрв появление м г а н г » ,

чве:

О ежрмршаннв осей ведов» ярнводер* к ющемгрири 

нагрувоя у  торфв подзпввцюшв;

1) штя в эвеввуатацюв о дадаш ж грртттм  шштт. й т 
поетмюмнюй ш рдобопяс зацепления*

31 робот  ю лр р есер » с лврегдовой;

4) ш ш ш § мокостн ытт и его темздрмурА'
шртщмщйш ш недавни* тодциш гцдродк|шкчве|нз11 шиши..

Особенно тар^лвиой n^pgioficM Фребум ш р р и  с е « о *  

■ emeu тр и ш  обоих тщ тш щ тт ж диметру aecmpw* яревиаш" 
№  1*5, в «дарнж т ж $ т т т . йймштщ деформцш иветерни 
о* ш тщ ш ттт  si пегиЛ, ермводяра к ботвой 
Korpof̂ oic у годов аубьев*

Янвимо гщттинг тшшштшщ в жт  о спин рлааигрои с бу~ 

«§ см щ й  удах, родпддменшх обычно вблизи о о з ю с а  зацеплении,

т



рщв тш ж ш ^ тт  в к ш м м «  ш ш т т  м м то еолыго перехатква- 

ш  проф«лв§ с условияик д а  щ и р м р ю л  с т е ­

ки«

3 первых двух exgnmx следа яигтюта датюагамся ао 
д а н е  зубьев в шетаж наибольшей швдйшркрш иагрум к» * в
t p f w  ел̂ гч&е ммуе равтяагвэгы» яо всеI д а »  syiMi*

1  щ щ ш ш !  егадш  passi™ » е ж д о *  отавсти

л ж г т и я г и  р а з ш р е м  н е  б с ш ю  0, 5- 1,0 м и в  д а а т т р е ,  щш штш. 
штшшттт м а н н е  м о г у т  д е е я г в я *  в е л н и н ы  1, & -2,0 н с .  В  з р о ф е -  

се приработка а ш р тв ш щ , в ж т ж щ т т  т т т м т Ш  т т ф т  « 

е нш я е ни вы  д а л ь н и х  ш г р у з а - р  д а л ь н е й ш е е  р е а в м е м е  п и т и е *  м в -  

ш т п д о р а т д о ь е Я '.

Наобдодимо отличать от- шттиим ^ Ь ц ю  да*жм§* повали»»* 

цииюя и*-аа еспедАНИя « амцтлвм» о вмррпнаннш маслом «вр»

д ж  ч т г т >  Ш п ш т ®бшж р тё р ^ ш т т  тшш воеврдоеек 

зубьев, » ив только в полюсной зон», « и  рамолояемм одинниково 

tea* т  зубьях колесаа тад и шестерни. Орк осштре черев дуну», 

a a t  лиш е от пкттннгов, йш тиш  ш » ! мвтахавйчее-

киД Ш еек.

А т к и р  в начальной стеди» доживи йтш локашаеван ш т
Ш й  раньше. При тлпжжт ж торца .§ паду1ввврс1юэ> i результате 
«рщ рван н а оее& щ ите тобиодама п р о т е с т а  их р ш р щ  

(gif. п.3.9.4)» При и НО' всей дамке витТеНТ®
мвобэсодамэ* занизить «р-мш -теним надфилем, не ш ш ;  ш-шрл- 

шштщт ттфннатъ ififci*# а штт i l ^ o i i f i  певерхикють рав~ 
т ж о т т п  §w ?№ iw  тонким нтт^вшм  полотном... !йсле зтоге 
проиэвёстк жщжтщ т̂ е-щрт с настой Г® (ом.п,3,9«,Е).

Веди провара* на еяфвцрвянае осей валов ж  о А т д о н т  

отклонений о? норш , а  следа п т г т т т  расположены у торцо»

Ш



полумевроиов, необходима последовательная доводив, щ тш  кон- 

таити зацепления. Для ослабления контакта слегка протбривват 

и обрабатывай* щаифоэадьной икурясй поверхность в местах рас­

положения питтинга с поелвяупцей прикаткой зацепления с пастой 

ГМ . Затем паста смывается и производится прикатив передачи 

иод нагрузкой SC *  и по следам новых натирав производится 

повторное проювбркванне. обработке ндифовадьнсй щуркой в 

прижата скачала с пастой г а ,  а  затем под нагрузкой 75 %.

Эти операции повторяется не менее 4-5 раз т  получения пяти» 
контакта по длине не немее 80 % при полной нагрузке. При, лро- 

яабрмвшом ввей металла должен быта миншмхьшш и рмномертм 
по всей поверхности натирав. Каждая ярмкатка додана длиться 

не боле# 1 ,0 -1 ,5  часа до получения новых натерев и только 

достигну» 76-80 % контакта по дайне зуба, можно, промавестк 

более длительную при катку. Описанная тахнм опм  рассчитана 

на доводлу толью зубьев колеса, а зубья австерии, яшшзтет 

эталоном профили и обработке не подввррамтвя.
Оставвию* м еда  петтингов после достижения требуемого 

пятна контакта при полной нагрузке не является опасными,

Аналогично производите я исправление пютинга, расположен­

ного по всей длине зубьев.

Шероховатость зубьев после их обработки должна быть не 

ниже Я а 1,26 7).
Ори покакай*» сю да» петтинга в процессе экегшуатащи необ­

ходимо «полнить тщательную проверку редуктор и устранить все 

мтюашив причти его появления.

3 .9 ,1 .6 . Устранение звдирсв на эубьпх колеса

Орк кратко врешдаои прекращении подачи масла на зацвпле- 

■ и  лжбо подаче масла, содержащего твердые часдацр, ю и м я н к я
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задир* ш першу» ш т щ т  ш  зубьдх колеса* ш ш т т ш т т т т  

щ более мягкого металла. Затем р тм ш  ш о щ т тш ш ш ттж  ш т  

эубысх яеетерми. Задари могут полетел т  шш ш ш тж ы ш  Йез- 
деЯспшеманж передачах е ш щ щ щ тш й п л аубысх. Щш аадарвл 
риски рдеполагавтсл поперек зубь#» не головках и ноюах» гш  

т неиболымш скорость фарш» зфофалек.
До|цгскнггоя непременке передачи е «адарямн только m  

ш 0ьт  колесе и тштшхтытш. аддарах шш шубьаж вестерм!, 
t o  «редодаиш  возмояностя шшщтштт передам производят 
пройду» зам етку  мщж зубьев ш  участи# мтшШ Ш мм» тшж*» 
щ т  эубонером толщин? дубье* после заяистки и сравмилапг ре­
зультаты кзмервжа с толцкиоК зубьев ш шш*рещдашш местях* 
Велм умшышжш тя ф й т  зубьев т  ареамваат 0,04 им шш коле­

се* & шш яестермв ж Шш&щтщттМъ то шйшщтяттш маиоямо. 

Прк б м ве шш&ттжмтж шйщтхттмж. т р ш т т  тжмшт т п т т ,  
9убм вестернм шшштш v n u m n H t mmmff исфявлекне 

Производится только у зубьет ком еа в следущв11 оовладаяе~ 
тядамдетк:

зачищаю ш ^ и ш  швдаядашую ш ш рш оеть; 

обрвбшвешт шштщ&тлмв места ш о !  шлифовальное 

«курной{
прикатываю шшхщшжштт с д о то в  ГОИ ш течение 1-1*5 ч; 

® р »  прсиньбрнваят ш обрабатывал? мнфовальмоЯ «щур- 
«ой месте иатиров;

поатортг прикатмаание ш о п т е  новых иетнров тра-нвтмре

раза до полного нспреклання пятне контакта;

щ ш т-тт ттшш ш промывая* вое машиннв оаяостк; 

прикатывает передаку под 50*75 к 100 £ по

12 щ в « а р е ш и м .



3.9.1-7. Исправлении передач о хребтом к впадиной 

У ж о м  задошммшя

Поела длительно* «тпфатацви на профиле аубмв колеса 

моим* обрмеаалгвел.' мя^уянций хребет, в и » аубьлх истерии 

шедши, 'раеподоапкинв у и ш х » а ц т и ш  при вспащмшм «  

юдас* ж истврив. Эго обменивая днгаямааг во«др1етаивм 

ем* тр и ** , адщрвллеяйых ж я«ш *у зацепления на аубмх хмвеа. 

и от новее зацепления на аубыи и с т е р т .

ЩюдпаяоткХьная работа с таити дефектами зубьев надо- 

фетмив, т е : х и  при этом может происходить нарушение мшаяно!  

шннжи и быстры* износ зубьев-

Исправление производится в следующей порядке: 

яроаабримюг хребте на зубьях колеса, а затем обрабаты- 

м а » южоМ адифовальке* ашуркоЯ;

•алаумваст надклей кроши впадин на зубьях «вестерм, 

а затеи задсарля? тст-жой якур^ой;

црккпсымн зацбпленж* с метой ГОИ.

3.9.2. Замена передачи

3.9 .2 .1 . Требования к новей парада»

Передачи ааианитс* при питтимтв и задирах недопустимых 

раадтро*. в *в м « полом» зубьев, сопромадвекмс больше! 

сило* чума в процессе работы.

Замена передачи может вызвать необходимость в замене 

вкладам-*, что излоиено в о .3,9.3.

На поверхности зубьев, контрольных буртов и веек номе 

передач не должно быть нихалиж повреждений.

Передача Доена иметь паспорт с данными об основных 

размерах, биениях и пр»«и*ж» naetefl ГОИ на спелаяькоы стенде.
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а шкж> я м  п4оеямж калибра дел контрольных буртов со сторож 

прямики выходного вши,, на которых д оем * быть клеймами на- 

несены фактические размеры между буртами.

3.9 ,2 .2 , Проверка бокового аазора

В новой передаче необходимо проверить боковой зазор 

между вубьямн »  нормальной учении, который доджем соответст­

вовать т а б л , 3.22, а также величину гмтем контакта вубмш.

Определять величину векового «м ера  по еаннцавмм оттис­

кам н* рекомендуется, так как этот способ намерения дав? 

большие погреякости-

Ввлишну бокового зазора определят намерением осевого 

разбега шестерки с помощь» индикатора, как помазано да рис. 

3.3?.. Стойку инцикатора уетлнамнвшт ка режиме корпуса 

редуктора, а нояжу упирает в торец шестерни. Зврамацм по

оси истерии я крайши подаданад щт защеишедоэм колесе, снм- 

мд»т показания ищршатора. Боковой зазор С в нормальном сече- 

мхи определят ж  'формуле

С .  Co- Л я J1 , СЗ-..Ш

где Со -  оседай разбег, измеренный по индикатору, мм; 
угол наклона зубьев шестеро*.

При 1мправяв1шя существующей передачи к я агрощвсое 

акспяуатшри допускается прешмнн* бокового зазора по отда­

ление к максимально допустим» при монтажа по табл.3.22

на 20 %.



fmK*, ШшШ * С я р 0ш р ш  освдогг рвзбвга 
шешрмщ. 1 содового задор* г

щ

С
П

М
В

Щ



Таблиц» 3,22

Допустимые величины бокового зазора в нормально* 

сечении к зубьям

Й дош  в норллжьтт , М й Щ ^ т ш ш т  € о т ш т -  авюркк, т
ттшшм : штшждьний " инкснммишй

2 ,0 0,20 0f26

2*5 С.25 0f3J

3*0 0,30 §,40

м 0,38 0f4o

4*0 0,40 0 , «

5*0 0,50 0*65

6 ,0 0.60 0,78

Допустимые aasQjm в зацеплвыии Новикова дамы в тайл. 

3,23 (ГОСТ 15023-7Й и показаны на рис.3.38.
Таблица 3 ,23

Д-'цуотиыые зазоры в аацеомюш Ноямкова

Наименование параметров Кза#|м|р«мш триметров в. ронж: 

т т т , шш тШжт т . т
до 3,15 св .3,15

До 6,3
св*5»3 : ШЛО
ко Ш : т  Ш

Екюота да шнтахтшй 

точки, hK <>,52073 0,52209

Радиальный зазор, С 0 ,15...... _ _ ...

t e m i  задор по яримой,

щромшщей тщш тттж^- 
те ттшъ | к |0,060 0,055 С,05С

Ш



3.9.2.3- Определение величины пятна контакта

Определять величину пятна, контакта зубьев ло краев* не 

рекомендуется, так как я е т  способ ив дает требуемо? точности 

из-за наличия собственной толщины слоя красим, к тому ие< как 

правило, неразномерной,

Пятна контакта рйкеммцувмя определять боде# точкам спо­

собом по натирая контрольных зубьев, покрытых сдоем меди.

Перед пропаркой контрольные зубья вйтяжрйштя банзаиам ши.

растворите леи. Раапор медного жуворосш ( С ui'iJ, - S Н20 ) 10 %

кокдантрадак (100 г мас^л коды) шдаамллшт сармой смехотой 

( H2S 0 i- ) т  конавтградам 0,01 % Ш наносят на про вер леей  

зубья. (Ьедмвмнуш пмардаость аубьев несколько раз промывает 

водой м яровукивавт фильтровальной бумагой. Раствором покры­

вает три контроль них зуба колеса и 3 зуба шестерни. Пятна 

контакта определяет по бликам на поверхности омедненных зубьев 

после проворачивания передачи вначале вручную, а затем под 

нагрузкой т  рабочих оборотах. Примерная схема определения 

шдаш контакта показана на рис.3.39.

В а л и в »  контакта я» длине зубьев в % определяется 

гк форцуа»;

Кв
а. — Сj  - Cg

>
ICO, (3.1?)

р »  а -  обща» ороФямшоет» пяти» контакта, мы;

С| и Cg, -  величины разрывов плтю. Яре С мешяе модуля 

величина разрывов не учитывается;

в -  ширина пояуяеврока, ш .



Рие* 3.40* ¥жтшттт ямес шйпшшл в 
эадеплянки Ътт^т

§ Ил*,, 44



Ьш гаш » ко-нтаяп к  шт-оп профяхт в % мтрвдошявтея

ПО (орм^п

nh.-be, .  1 о 0 ,  с а л е )
ь$

w  hep- штотт ттт шзшттт* т ;
Нм -  рдбочм ш т т ш  i f йш, опредш« 1 *л щ м й ж м м ж в  

пт #t| «1 Д  Ш , г д а т  -  шттш  нартжыюго

ЫОДЗГЗЩ.

%н онредемиш ш ш т контакта шевронной передмз прини­

маете* шттш тжжттш отт т двух: лыцгчвнных т тдуяеа-

ронш: шттш*

1 тжщт.т®т допуске®*6*  мредшш», ммещие шкпю кон­

такта по д а щ  дубдов 1* нс» немее Ю f  i  ш  mcotv профиля 

К|р ш нежн» 66 Ш щт.щтштл шртштШ контакт ш голов* 

»§ «  т е  аубьеш.

В Новиков» {ГОСТ ISC£3-?6) iш т  контакта

мтят бнтъ в вида даре: покое к располагаться параккальяо 

продольной крайне зуба, Дэцуекаэтся: шНожшо# ш длине 

{Q ,l-0 ,# B  надам  контакта на продольной кромке ауб&; шэд- 

д а о  д в у х  пмое в  одну, р ш ш т т - м щ ^ т т  мд голоаке ш ножке; 

лвджаиетовть вдш а обюдмквнме ^pigyfefвши их ш район* 

«ведши* 3f4Mt*o* ш $ш  #убд* Ворхюм полое» по д а т »  шиш- 

дкпол шшерцр¥шшо мд щидожьнйй кромке вуба.

Ракимоденж» полое контакта. дав*о  еоотмтвт&еаате 

рис.Э.ФО, m m  мж дтм  a табл„3.24*
"Т&Цщщр 3*24

Ремшшедшш ш ш п  плен i « « f i

Обозивнвкие параметра е 1 0* ег h$ А*
Ввяршва пятая к о т я т а , 
мм, не манвв 0,76* 0,4» ол* 0*2йПКI’m** |0,4гя*

к  Ш п  -  иофмлзышй » р ш  в- шштшмтш.

т



Нога» определении пятна контакта слоя мщн зам ш » аат- 
№31. смоченной > водной растворе вести ПИ С Cl 0^,260-300 г/л} 
к сульфата ш п п [ (  ЫМ$>£>£0* , 100-120 г/д], а «««на  про- 

ш ы т  и яодсужккаят фиьтровальмэя бумагой.

3 .9 .2 .4 , Обкатка ы доводка зацепления

Каждая номе передача т  аалода-иаготоиктадо оодаергаат- 

ся прккатже с настой ГОИ на стенда. Ври. еобладемш асах уе-

лоякв ва**шного положения вс«Я, изложенных »  П,3.9.4, переде­

ла поев* ж и т а »  я корпус редактора подлежит яршаяю ж  
рабочих. ©борете с йостепвкиье! нагружением е ш д  на 25 %, 

ватам 50,7- и 100 % по 12 а > каждое ражем. Поола каждого 

режем, проаертт состояние сем а контакта по жомтршсываа 

вубмм, как а та наложат а я .3.9.2,3. При расхождение е рае- 

ооаожеюии пятне контакта по паспорту аеаод*-мвго»о*нт*1* 

следует в «р в у »  очередь проверить параллельность и скрещи­

вание осей, яр* необходимости привести т к норме и продол­

жать прикатку.

В передача*, которые но условиям проиаводетва не подэер- 

гались испытании ярд нагрузкой ж вевшговашш, может появить­

ся подосцатиЯ характер пятна контакта, с прерывистым законо­

мерные рядом пятен, располоаеншх по образушрш кмтж колеса 

параллельно его оси. Такое расположение пятен связано с цикли­

ческими ошибками зацепления, маканными погрешностями червяч­

ной де легальной пари привода стола зуборезного станка, которые 

имеются в каждом втащи.
Циклические погрешности аацвплемиж а|идотааяя|юг авлдае- 

ЧГв всаврхмооть зубьев с опрддеяем&м шатан, »ожны ь  и 

т .  амплитудой a праймах 3-5 мкм, что подл» додуетмю.
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О » * » *  OW <клш>* д а т е  веяны L  довод*» зацепления звтрда- 

иитвльш даже ори незначительно!» аммикудо воя *. В even 

случае цвлмообрааио цртмвдооск доелвдоа ^ ^ щ д  дяц̂ дуу ав_ 

цепям и. Поел* яршсаеки е нлгрувко* 2&-35 $ производят легкое 

рдаюеврмов оодакбркзшие пятен на *ш »ое а мве»®* «пеней вине 

tempos п§ вершинам вели. Завам шт ш ем  щттщвт тонкой шмы̂ 

фовмыюИ погрет! ш поаторяпв ц м ктдг § т щ р к о я 3§ % • f t -  

чвняе Ш 1 * DepewcuiaiMi* ошрщрм повторят несколько pai да 

oJKMuaii D im  в ешт т т  ш ттт .  пятио, *щ »  wmm т^тм ттт  
щжшшщъ ттшхтшш постепенно мвщщщ да ш ш ! # Тав&ю да- 

ЭД ф  мцишвиня д а м п  производить 1 Ш щ е и а ф | | | р и § й  

еамшрь под вгкомдовваи мастера.

Обкатку редукторов с эацэ пленяем Ь ш ю ш  лраизвзйя^ 

вдаяостдо 1 ттаиие Э-4 часок,

fey®» обкати редуктора преиаводв* дан- ошвтр бв® рмбоР* 

шш ш проверкой расположения пятка контакта, по мвтамкчеекоку 

ёштшу тртт смотровой жщ* Наличие штрвашвавм ш  участках 

губьев «о мтштштшш прямой щ тщшртттт тм̂ тш ж ттШ 
не явямвтея отбраковочным приэилком, вслх ш ттродаео# оётт%̂ ш
ЖОЛСЧВОПЮ И р ш ш р м  MX MB p W U l i i f l l ,

Шт. шшушшЛ тооже обкатки вшвастум коптел;* 

нвудответворит&11Ь1ш »  то необходимо произвести щмршбптщу г*Рй 

ш:шшмьаа1 нагрузке в течение 20 часов ̂  Бели и п о ст  этого 

коогакт остается шумялйтворнтедьааг, to зубчатая пара аыбРаг 

домвамот.

Ш время обкатам «о б в д ш о  твмпяравуИГ

т ш т § т т р т  т  дама лреаынать «вм раяуру окрушапцей

орда  болен т ы  т  50 °С.

т



$ЛЛ* 5* Щыжтщж рштттм осей д#рздрр

Штт ртштт, ш обмвдш тредам  ялфштфттщ

тшшттт ттжттт оовИ волям» ш оветарии, а тшя» их bw b-  

денне © тш адш ш » корда*,..

Рйестошме меду хсикровыпак фртшя у обоих тарр* 

мдоим  заперт» ш ж т т т  ш т Ш $ т т * ери «д о в о д и т *  

о дебите н и »  даш>* нас доказана ка рис.3.41, В ел  t f i  расе- 

фодщшж онадаси шмына ршашра шюского калибра, щвейжодм- 

мо и»гото»и*ь довив шшт§щ щ жтШтмш нанести довив размери*

П одобное всех т г щ ш  ш%ш колода и а ее м р к и  o i№ cim Jfe~  

до ршттш, шщщшт ецрдаммтэд д а© » по коюродьной. сто*

6т, ва* показано на рис.3*42. Ошщ$тм штт eaotfu даопш- 

мтйтъ плотно на штещжтш р » ш ,  щш 0-,03 мм т  щ и  

проходить подними* При п ш ^ т ш ж  сю б войтами m i  та 

м ю к  штшп тщщажть ттакгвир*тшжт ГОСТ Х64-80 i : 

п р е д к а м  измерения 2QQ-2SQ мм и ц ею й  деления 0,02мм, 

жш показано на рнс.3.43.

Площадки да*, установки скобы ш  мтангенрейемасй необ­
ходимо проверить по контрольной шиитке.

Размеры между контрольными, буртами и оожотте веек 

©мшшальш cuoeaootii р&ашма. дорцува ашвотк а фодыдояр 

тш. тшжщж мадова тгшхшШ ш мтятишм центровки освй-

3.9*3* Замка ж ммней

3-9 .3 *!. Воаюяиость неподвзоваина мгладьмав api заме­
на передашь

Д*я определения тиоамосп использования вдогмуаде 
юындазей при замену передачи необходим установить и  в 

же(щуе, затянуть крюку о Фкксирупфшн болтами и ммврять

Ш



ft icr 3,..4l, Gxmm штщтмж- (»ifiw eciepp
рш и р . МОДУ KSHVpOJtbMIttSi ®р®ЁМИ:

A  d -  деодтрк контрольное Qypt6»; fl -  |ш-
fs fw € n i p n «|  hinny xotffpoxbHiM % р ш ; :
/I _ шяттШ ныпкбр; T - щт

Тт* 1*42* С ш а  « ш р е д а я  штшштм- тШшш- 
тшттттт иорцу©*. де скебе;

0:Дс *  р*одрм,опреда^е»п1е пупом; l f 2 *  ус-*
паодечшв боны; 3 -  контрольная скобе.

Ш



Р ш ,  3,43*. й ж т т  п о л о м и т  м * к

om D cn fM M O  шмшшшш щтмят иоргфса 
1пт1чпф 8йсм еом



•гихмассом диаметры тмшттэ» * Двух сечениях а од утлом 

46 0 х разъему.

Фактический диаметр вкладыша в каждом сечении ряден

d +  (3.19)v  g »

З а а е р  Д и  *  п в р и и ш к е  р а н е н

Д и  - A p - d ! » ,  (3.20)

где &т -  фактический размер вейки вела колеся. или

ВвСТврни,

Зазоры в подишжиках можно измерить и по еаинцовш оттис­

кам, как то извожено в п.3.5.6.

Верхний эаэор в оодамнижах скольжения веков редукторов 

составляет,как правши*, для аводьвентных оевроюшх передач 

с частотой вряфшя вазе 50 сек-1 (3000 об/мин) и более в пре­

делах (0,0020-0,ССЭ0)Д, при частоте врецекш вала 2 5 сек"1 

(1500 об/мин) (0,0012-0,0015) Д, а для передач е зацеплением 

Новикове СО,00X2-0,0020)Д, где Д - диаметр поен валов.

Зазоры по маркам компрессоров по дамок* ааждов-ивгото- 

витмей даны в приловекия X,

Щ?И ремонтах допускается увеличение масляных зазоров 

на 16 % т  сравнвнав с рткммщемьм,

Цш удавлет?о р'итекыясс величинах мвсашшх аазорев 

определяю* взаимное поколение осей редактора, по контроль­

на* валам или сайкам валов передачи, установленной в подош- 

и в ,  как вто изложено в а. 3.9.4.

При м окительм к результатах измерений маштак 

зазоров, параллельности ■ схрециватс осей, исш хыум суце- 

стяущма алллдмпи, а при отричдтвлъммк - их вам м и».

а .



3.9.3,2. Требования к гаготемею® »хлвлри»11

При квготавлекии вкяадаавй ивойюэдажо выполнять

«идущие требования;
вкладыви изготавливать в соответствии с чертвдом в

заливкой баббитом,желательно, центребежнш способом;

во избежание деформации вкЛМЭ*8 при «ютовой товарной 

обработка рекомендуется применять торце вш прижимы к план­

шайбе станка;

припуски ка расто<вдг баббита в условиях ремонта даны 

в табл.3,25, концентричность расточки с наружной поверхвостьш 

вкладаша не должна быть более 0,03 мы. Допускается расточка 

без припуска и дай» е учетом минимального эвзора в падшшт 
при совладении норм цантрошш осей, мэдожениюс в тайл,3.26;

несовпадение оси расточки с плоскостью 'разъема вклад*, 

та допускаете я не более 0,03 им;

При свободном иалож-м-ни ■ после загадки щуп С.С5 мм 

должен проходить ш ревмм ввипимвп.
Таблиц» 3.25

Припуски ма шабровку вкхадиюй

Ж13т111

Дмивтр
расточка

Кинусовой Припуск Орн 
растачивании

Зкладави вала хоаее» а о -ш 0,20 '

120-100 0,30

180-250 0,40

Вхладшт шестерни 70-100 0,30

100-Ш 0,40

120-180 0,50

10Оч22О 0,60
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i c e  щш&тщ 1 Ш | Ш 1  нажедкаа!: jmMimmm m  О„ПМ)Й1Б им,

1 faoraws коруеа. ом щшгат йщяшшшуш 1щш§мщ№ттшут 

1 ю  вгм д гтм рм  довынюю* fe »«#  чем на 0*04 ж* 

to аа&адый ттт 4тш отбракован* Цдошж и щ ш  ышжттш 

шт^щшттш тт  шт т  шщт, рамбо̂ м- он u n it еноа» донять 
ишрвмыц® фору к недгтат штжшШ доЯ. Цж н ^ р ю  
б а б б т  ш еж »м  м р ш  д о е л  бить ш » » ш  с шилшш 
переводами согласно wptaay.

Ттлюкотм щжтт бщМттм шздщкШ шщжя»тт »  пра­

во жв$шк б,

Э.9.3.3. П доонп акаадрввС ш шщщш

Ооос«II выадншай» мшярж %рта* р ш  бить свободной 

д м  лвпото мшшшшш шт т рйотещш ш р у т *  Пржгвше 

вжаадынш» к аоом п npt проварка т  крае» дояеш бмтв не 
манаа 2/S »  обцаЯ пжярди опорной поверхноотн при 3-4 ш -
шт ш  I  а / .  1ал1ту||.ш* 1»обм: боава к и ш я ш  прилегание 

бижо у вкмдшши
1 Ь е »  п о я го п  e m p i l  в кодов и * р « у  вроаэмдат

раа.м «^ под оаврлмнна отверстий, дан е»ош>рниж штштш в верх­

них половинах шшдашй к шщвшж, жодипмиаов. Щш « р и -  

НИ! отмротнй 1U W H  i u p w i  1 м р в .» OMURMiai ММ пред- 

отдодои*| #го сатдоая ори еаарввнки м

Oeaioft ра»б*р a n .  sojboa дяя р е ш ш  ш з д  псдикя- 

а ю м  до 4Ю т  должен А т  »  оградами: 0,15-0,30 ж , «  

от 400 т- б£Ю мг-s пределах 0»3(МЗ#45 nai. Натяг жриаок под- 

амшиков дхя ттш. тлю диаметром от 70 да 160 ж  дожжен бшь 

ход. правило* 1 1р р щ ; QtOS-O*00 ж* Яеялхш- рюб$го® нала 

ухшиш дан хащцоЛ шрш комареесара в прдеодвиня 1.

Щ



3.9.4 , Цвшро-wa осе* редактора

3 , i . 4.1. Дроуфтянм оплатят  тш мкого ршюлошттл 
осей шшляунмвшЯ дш ш в Т<й*, 3 ,2)6 .,

Т&бштщ 3,26

JknfwnwMt mtmmwm. маянного раслодоизни* осей 

•мадим!

¥!тжт.ж$ат 
между овлвп

Д о п у с т и м ы е  D M W t i  е г м е щ м м й ,  м м

'HMIHfVpOSOro
'р$т^тшт

! рмноот рш* | оцмпниакк
\ тщш т  й ж |  weft т  уротт 
! т т ш  т т - 
1 ролы« е мхов-

~....... ........*,г"" ■.......*..... -............. .... . ................ -”*■■■■.
200-320' *0,08 0,02 0,03 на 1000 ш
320-Ш ♦0,04 0,03 0,03 «л 1000 ми
800-800 +о,ов 0.04 0,03 м  1000 ш

%® условии соблюдения параллельности осей допускается увели- 

чеше межцентро №го расстояния на 0,06 ми в передачах с м ь  

*У**и зуба от 2,0 № 4,0 включительно и на 0,12 мм д м  модулей 

зуба о? 5 до о включительно,

В зависимости от- направления вращения передач» колесо 

ИЯ* веетермя работаю? на верхних половинах акладмзей, и даае 

Нбфкачмтелькме отклонения поверхности младшей о? цилиндри­

ческой могут привести и наруоски® параллельности и скреци ведаю 

осей ш  рабочих режимах. Овальность рабочих поверхностей вкла 

Д*вей допускается не более 0,02 ш .  Еа рис.3.44 показано нап­

равление векторов си* шестерни и колес* * зависимости от нао- 

Рвияедая вращения колеса, поэтому вкладам следует подгонять
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Рис. 3,44, Шрраадеиие адаптеров сия при рабочих 
режимах:

•  -  при враявнкм ходеса против часовой строжи; 
б -  при вращении волоса по часовой стрелке;

** а де  а д с т е р м  ияи к о л е с а ; I ’ -  р е ш е ш п 

адст*р»« инк хотев ; Йт, Яг - суммарнвл реакции мс~ 
«ерш им  колеса т  подшвиихи
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осэбаааю тщательно в м ести прилегания веек вала ори работе 

редуктора, то- есть а местах направления мхтороа сил.
Уго* зацепления о£тш тсррцо* пяоскюти определяется

по фор^ле I

гае '  l 1*®* *®*®пяв«ш 8 НОрЫЫЫИМ сечении, ДЛЯ

компрессора* т  ®С .20 °*

J  -  уте» тало н а  аувм *, грин.

3 .9 .4 .2 . Центровке осей делается с помощью контрольных 
валов, адкзтрукчия истерик поишаял ж  рме.3.45 д а  акладшей 

диаметром до 120 мы ш на рве.3.4Ё дня вкладыш! диаметром 
болев 120 мм»

Цельны! вал (рио.3.48) адготмшмвают из .стал ь» ! поков­

ки, которую нсрмадиауют после грубей механической обработки, 
а затем обрабатывай» оионоанламо, Упорные кольца 3 обраба­

тывают с торцевым: биж иш  не бм*® 0,02 ми и закрепляет ра­

диальными сто п о р и »  винтами * положении, соответствующем 

расетсяни® между ■кэдпинми, Торцам* биение флямца I  ж  
доли»- быть *эл§® 0,01 ш .

'Полы! вал (рае.3.46) изготавливают из толстостенной 
трубы. Пазле установки втулок на горячей посадке и приварки 
донышек вал нормализуют к затем обрабатывают окончательно 

в центрах с радиол ыаш биением не более 0,02 ым.

Диаметр «вех ваш. Дх определяют по формуле

где efm -  диаметр шейки яо тавжщ  пределу допуска; 

S* - минимальная величина масляного зазора.

(3.21)

Дк ■ dm + £  , (3.22)
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Ршс* 3.4&. Ш ж щ ш и  Ш И »  ШШШ
дал шшш&фШШ Ф IIQ:

1 -  fn m q  дал ишредш* с on tfK M  тщщфш;
2. -  вал; 3 -  дайрш» моаыт дде
#ше*грешшд щ «  а ®с«*ом насхрашташ

Рис* 3*46» Канструкшш вол&го котроланого вала, 
дан ааладшм ф 166
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Шттр ройчшта размера штп аоктрольного вала. 
Диаметры и ;| ц | щ  Да и ш Ш ш  до чертежу

Дз = Д ■*■ Л =1 и£ -*■ у,

а . - и »  -  ; * »
- о,зз- *

Шшималышй размер sfifta равен

dm * Ш  -  0*33 «. IS4*6f ш  ,

Mftl№lMhKbMlift ра&ИВр Я9ЙКМ1 рШ№№ 

rfip- ® 1:65 - 0*30 *  164,70 ни«

1Ьшип«алънАя величина масляного зазор*

S ' - Д  - dt, . 165 - ТМ.'ЯО * 0,30 ми. 

МшсС1шалы1ел ш еями» наел т о г о  задора

S"=fia~aС  - 1 6 5 ,0 4  _ 154,6? . 0,3? мм.

Диаметр шеек контрольного вала равен

Дк -■ у{'ш -¥ S* ш 164,5? + 0,30 -  164,97 ж.

Принимаем чертежный р*эмвр контрольного вала 

Ди * 164*97 *  0,08 ш  ,

Задор вала m  шш̂ мщмш

A m m v Д  *■ Д м  *- 165 -  164,97 * 0 ,03  ш  

& тля * Дв - Дк * Т®,04 -  164,96 * 0#Ю m t

д а  ш » проворачиваю» при водганхе подемтодахов.

3*9А Л , Щи эштт зубштШ & заменой шшжшт̂ -
тШ и перефнтровжой осей следует' учитывать % что редуктор 
установлен на фуыттте и залит бетоном* Шттощ центровку 
осей § условиях шшт_щттттт, в тштт- от условий момпиеа.



следуй* начинать т с ос* зубчатого колеса. а с оси шестерни, 

прицвктроашая ее * оси коитрессора. Лолуыуфта ротора комп­

рессора является базой дад центровки вклаадпй шестерин,

3.9.4.4. Оеред центровкой закрепляй все шишке полош­

им. виладиввй ш а ш ш , чтоби от плотно прилегали *  расточ­

кам караула к не проасрачивахиаь при центровке осей. Затеи 

укладывается контроль** вал шестерки и но краске производят 

претабровку вкладыаей, проверяя положение вала по полупите 

ротора компрессора с помощью приспособления для центровки. 

Ори атом необходимо учитывать, что диаметра! шеей контрольно­

го вала эавиюны на величину масляного зазора м его ось 

• вертикальной плоскости находится выше оок реторт компрес­

сора на половику и ш ш  масляного зазора. Разность показа­

ний по дулам шш индикатору должна составлять полную величи­

ну масляного зазора-

За счет припуска на баббите добившие* совладения 

соосности контрольного вала, шестерни с ротором компрессора 
и прилегания вала к баббиту.

Осело этого укладывает контрольный вал колеса, который 

сначала зависнет на кромках у плоскости разъема подшипников 

из-за припусков на шабровку. Шабровкой добивается еоблвдммя 

взаимного расположения осей редуктор!, а также положения 

•ада по подумуфтв ротора электродвигателя только в вертикаль­

ной плоскости. При атом п н и  необходимо учитывать, что ось 

контрольного вала колеса • вертикаль*»* плоскости находится 

ш и  оси ротора электродвигателя на половину величиям масля­

ного зазора. Расш&бривая мсладни с боков и периодически 

проверяя вткхмасом расстшяш между в ш и  § обеих строп,
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довиваете.* соблюдеим* чертежного размера между осями яедавт- 
т т ш . Ош т касания, в результате яавромш, контрольного те­
ла колеса нижней поверхности обоих вкладывай, замеряют уров­
нем ГОСТ 3059-75 f e ценой деления не б алее 0,05 мм на 100С » » ,  

величину скрещивания осей, а  таив* цттронф  яе пояуцуфте 
электродвигателя в вертикальной плоскости. Уровни усгаим нм яи1 
на линейку и »  ирнэмы, лшавре на хотиих валов, диаметры 
которых не дохжш отличаться более, чем на. 0,01 мм. Плоскос­
ти контрольной линэйхи не должны иметь опсюненил от парал­
лельности более чем на 0,02: ш  на 1000 мм. Для «ежлючешя 
псгревшости линейку и уровень уетацащшвать а одном: мавр»- 

ланми на обоих концах ш ло». Разность покавакмХ уровня после 

подгонки подтномов не дедина превышать 5,5 д о м н и . Посте 

доведения до допустимой величиям расстояния меду осйш» скре­
щивания осей и цвмтрмке по ослувдфте в вертикальной яж с- 
костк .может вовнмкцпгв необходимость пврецвнтровать электро­

двигатель в горизонтальной плоскости по рвзультатям центровки 
по полукуфтам, что произ водите я посте ремонта редуктора.

После подгонки нижних вкладышей приступают к педгонхе
по контрольное» валам верхних половин, которые закрепляя в
кршках ш я и н м . При этои необходим дебитмя рш»«р-
ного распределения пяте* краски «пример* В  плен m 100 мм
данш », заннмедр* 25-30 % ш т т (т и  й|(ладда в(ш м р я *_

го, тая и шшего, а также « д о *  тт9ШШЛЯ ттрот>,
нш тело» от рук* рычагом шиной ЯЛпдлиной ООО мм при. зажатых криках
асавшянимо.. Припуски на диаметр ЯЗДк ,октрольвд. ^  т
штчщг шшлшого зазора ввм ти  необходимую величину 
зазора рабочих валов переда» в пешмитетед.
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Topip %шктр$т^т вкладам, подахпикка колеса шргавбри» 

шт по натирай до обеспеченна контакта т манее 4 пятен 

на I

Затеи ядом&водат « з и ш р  Bpitgiqf дотро-вки осой 

ш занесением роэдаьтатоя в формуляр.

Неким ipMtpitM ттШ щщштщ т комтроодм* валам* 

датщмдтеает шщшштщ на номе шщж.йфЩМ: ш: прокеао-

дкт комгрод» аацвлленкя т птщ шштшш и по бохоар|ф за- 

тт ттШ шщ€ьтт.% шт шт мшшжтт *■ т Л Л Л Л  ш 3.9.2.3* 

a fwa© ндолеряяг npiire.na«€ шеек ш %тштммтт*

3*9.5, Щмяатка шщадюаш пштШ

Процесс щт&т ямятт тжМ  деавдаией ашрамяН* 

пре которой шттттШ д ой  ш ш ш » на аубьях штт ш ттшф- 
ж, ж тжмт. трштттъ еумациао Ш тщрои *.

Щтттл. жтщ^^шт д а  штщтттжщ гщйж погрошео* 

той аацшм1ш и шдрмрр* е и я  i w « i  но щтж аубье** 

рмпмомммм У « ю »  шш тордо жя/тшдотш* f t f t i  ярж »»- 

кой» е штщт найровю аубьеа е одслефоцвй яашетшй тон- 

вой шмфовальной жйщжШ ъ ^йобжедамо добнтдоя, шобм перм* 

ш т ы т  пятно коптах*а, шишешюа ш первые 30 минут яра- 

катка» оаедмшшс по дама аубьав ж ттш Ш %.
Щттт jpaT тттттшг

д о т я гд о *  шобжоаршш шгти* контакта но ц д а  эубье*;

pp ettifc  оопрапишоеть нрфщж! зубьо* ядом* к мегер* 

»  по шпоте профиля;

ГО еп ть  w t t t - f f  поаарш хт аубье»;

уменьшить ашвметоеть при пятнистом контакте*

т



Вращение эбиатымлмоЯ пары должно бите шинным, баа 

рытое ж ускорения, с постояинш моментом терможеюи.

3 ,9 .5Л . Подгстовжа ж .-фпатха редужторноЯ передачи

Перед прикатков короле редуктора тщательно очистить, 

промыть керосином я протереть салфеткам, Отмстить масхянув 

сиатецу со старою подачи к слава к отверстая заглушить.

На дно корпуса установить поддон на жеста е буртом 30-40 т  
ДЛЯ стекащего масла и рвэбрвПаииаюЯ пасты, Тщательно осмют- 

рать зубья на отсутетше забоин, |ррашп к заусенцев, остри 

кроши закруглять. Поверхности зубьев промыть бензином млж 

растворителем.

Привад®*, преимодямл во снятся верхи*! часть* корпуса. 

Имение к верхние в о д а »* » вхдлдыпеЯ подапшашо» слегка прижать 

сшецкаяышяот аочтши* рвточам ам  по досада®** янматрм 

шшдмевЯ е дмувяом Нв,В9 ао ГОСТ 25347-02, чтобы втзадмии 

не деформировались. Над корпусом установить тент для предохра­

нения от попадания на зацмаиие т а к .

Для прякаткм применяется средняя паста ГОЙ е размером 

частиц 20-25 мхи, разведенная на керосане да сметанообразно ГС' 

состояния а профиль*рованная через сетку СД 160 ПЗС? ЗНР-7&.

Окружная скорость зацепления при прижатие доена нахо­

диться • пределах 0,3-0,3 т/с. Цри болам* окружных страстях 

приквтх* протекает нмдаизяедадчдьио . Если приедем агрегата 

являете* шаровая, турбин*, те прмкатиу жив» да»*** на малых 

оборотах турвиш, обимшивищих; тробуацув охдаядев вдарив** 

задеяяания. %и этом турбина смазывается т  пускового масля­

ного насоса.

т



Bun приделом о г р е т »  к мается яяектродии w - 'квь, 

который ни может обеспечит». целое число оборотов* ft» привод 

осуществляется о* мощной ш квтти тею Я  сверликмюй ттшт 

ж шестерне редуктора через кщщамф» передачу, км  это пока­

зано на рне.3,47. в качестве привода мозюю иеовлиомаь 

электродвигатель мощность»: 3 кЭг с червячки* редуктором и 

карданной передачей, которая не должна препятствовать само- 

устажшк шестерни ns неврокам к осевом направлении.

Применение ремешок передач еда штат, atm m  на конец 

оеотерми, эагхрвцавтея из-за перекоса вв оси и иокмекия пят­

на контакта.

■Ьиейнда удельная дагдомса при садикалии лряци* саспцися» 

примерно 1' т / т  вариш в е е р » »  и аоедяггся тефммшм 

устройством на «юеданимдажй цуфте южеса {рив,3.4в}, 

t o  ш п «п ш нвм 1«я  из пелесо юго железа и фнррсдо, закроав*- 

» т  медными заклепками. Усилию тсрысшеннв создается винтом 

чвреа дружину, регулировку которой на требуемый тормозной 

м айя» овОДсиваяют в помоцьп контрольного груда §  , масса 

даторого а *р мгредеямтся по формуле;

5  ■ — З у . . , (3.235

PJP И -  Чутялрй имеет в В -см, еоадаммкЯ тормозом 

т  уадешй яеобжояше» линейной нагрузки на 

*м рву дубье»;

/ -  дакна нами. си точки подвеса груда до ©©я колоса, 

ем.

ш « р • I4 , (3.24)
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Рщ ,:. 3*4?*; Сх,вма привода передачи ст п ш в ш т ш с̂кой

ешршшшв# мшипш:
I •  хседт для яршшма вш1адшш; 2 -  йл.л шест#, ш и;
3 * переходник; 4 -  кардан; 5 -  пневмсдрсль; С -  с-тодка

PWc* 3«4В« Схема тормозного устройства:
1 «  щйш^ш MyiSra; 2 -  ; 3 — ф&ррсдо;
4 «  кс<ух цуфты; 5 «. прижимной иинт

т



где Р - окружное усилие на диаметре делительной окружности,

И;
Да - диаметр дедмтммой окружности кэяееа, см.

Р  ̂ 2в- ^  , < 3 .2 »

где в - дарима полутеврока, да;

^ - линейная удельная нагрузка. Н/да.

При ^ *10 Н/да, Р*2».

Пример расиста:

ЗЫрика полудаврока e-*I5 см.

Д*аметр делите льне Я окружности колеса Дд»50 см.

Длина плана доцута £ *50 да,

Удельная нагрузка |  .10 Н/см (I кгс/см ).

Р - 2 в - | -  2*15 *10 «  300 Н/еа» <30 кге/ем).

К «  р. |fi- * 300- - jp  .  7500 Н -см ('Ш  кте/да) *

G • *7 “ -  J S f iL  ,  |25 н ц Ж(5 ш с\,
** щ

Подвесив рассчитанный контрольный груд массой & , вращает 

еручюгв передачу против часовой стрелки и падвомшт пружину 

до тек пор, пока тормозной темут начнет приподнимать груз £  , 

что соотютетщувт рассчитанному крутящему тормозному моменту. 

Сняв контрольный груз, можно производить- прикатку с вращением 

колеса по часовой стрелке.

3.9.5.2. Прирос припаши

В процесс® прижатом огращцещр сниаку поршпнкко»



Р и т о р а  водшг ъщщщщ чареэ ш т т т  з р т ъ в т  тт&щштШ *. 
т  Щ0%шшт ададшад тех*, т  понроюсп зувмв» те* как 
*4?* атом и ш  veptiev адашость и. лр.1 шх1  ат я т а ь т  » -  
мйдашшж* Паму нанося? на добье кнеаьн fo n m  алеем, §&r 
рш To^ruP m  слов приводит ж 'И р к р и я ш  ш ш ^ т ж т  

аубьав, Шйщттш шштлт. й ж т т  ш й т тм  т ш т т т т  п р щ »  
приаджм нв**аа шшрштш щщрржм граяня..

S прахдоее пркагкя ш р э  Т»&-ву0 чае* тщательно сшваяа 
нэ49мвнц|по амту ш надоеде евеядлв irnty, % щ ш »1 кэшеа 
ш тш  щщжттШ: ее я а д и и « | 1  шт ш м т  зрквестя в задари 
на зацвояаши, Запрещается исг&лэдоздть з-ахрезвенмуе приме- 
е м  яаегу, a шше д о г м  т т т щ х р »  о м *  ПИ.

Цдодос нршл1та нем* щромводагьел ши l i f lp f B » ,  
бва 1 фомаэф*оч1*сс дешешшщ; отряда!, та* к 
а. пдамвявнмеи доаедочмих работ* елчеяннше ж »  м л  вроцме 
прикатим ир« мддеж:. Процкое ярмкапем ечкгаотел аахатв№ 
ишс, мам т ш т ж  контакте. по длина аубвев одотамдат ив 
h i m  8D f* a i s  м ао »  - на ш и »  S6 S*

Общин щ э д ш н т ш н е т  щ ш т т  та нвнюиоцр вранами 
не ^ д а а  гравнаать 40 « о » ,

Доела овонваяш прижат тдательн® Пронин* ш рш мш  
е̂ гбъл ш !ш  валов, м ш я  и ащгвраамвм шалюем
аориупа реДОЗДа, ш ттт даезтдат ш т а т  тш ф тш тт ш 

додеотодать pw ew op * мяшяштт о ю т я ш и м  мшщфтмтт 

еогмшот адаода^тгстзаитвля-
В табя.3.27 дан примера mm. р м а к  ш д а « 1  я р  об- 

ш т т  pajBTKtepea и даэдедвятальность рабом на штж рамиах 
дая невотормх «вр« p f f ^ s e  юнцдееорое.
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iM tt u fc  3 .2 7
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! §й 
!
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Нагрузку агрегата пдоэмздят, имши». яриврю е IS f  от  

доминальмой, затем через 12 ч  переходят т  5 0  % . алтеи 7 5  %

и 1Ш * .

Ооеяе п т т и т о  й и номинальноя нагрузок яро и з водят 
осмотр зубчатого зацепления.

На агрегатах, где по уоломям работы нельзя достигнуть 

жгру»*я иене® 50-70 $  от шиииадьшй, доводку э я д а м ю ш  

допускается производить яри эго ! нагрузке в 2 периода с  интерва­

лом на более 10-12 ч  е осмотром.aaqsium nia после каждого интер­

вала.

После испытанм* под нагрузка! окончательно проверить ве­

личину контакта зубьев и бокового зазора и результаты занести 

it формуляр.

3 .1 0 . Система с м е е т

3 . I C . I .  Систем* смазки турбокодареееорного агрегата до**- 

на безотказно подавать на вое точки масло с еяредаамш мк ш - 

раметраш (ко л гветво , давление, температура, качество).

На рис.3 .49 показана для примера прккдопиальная схема системы 

смазки турбокошрессорюго агрегата £  B-I0I производстве кар­

бамида.

В наиболее распространенной схем смазки масло из беке 
подамся главным насосом,, респолшеншм т  отечественных ш -  
рессорах обычно не. редукторе, я маслоохладители иод давлением 
0,8 МПа, {5 *гт./см̂ 5. Наело я систему регулирования отбирается 
перед маслоохладителям*. Рветаде*в«нкй после маслоохладителей 
редуядаойюш! «далек поддвраившгт давление 0,07-0 Л 2 Ша 

(0,9-1,2 кгс/сЛ , необходимое №  смазки подашшков компрес­
соре, редуктора, эаситродвжг&теля (турбины), для подада м ам а



Рис. 3.49* Сэише е я с т ш  tipCHmmpeccopHOro «грегите Ш*Л01:
1 -  ам ели ю * б ш ; 2  -  иксов; 3- -  а а е к т р с д а т т е щ ,.* 4  *  чдабмш ; & -  ш ш »  о б р а гм в ; & -* шшнш РВДУ*~ 
здкнодвЦ 7 «г *жадцу«т©р; в * «исмохмщтдь; 9 * ю я » ' 1  ш ш р М ;  10 *  |ад»гр| II ■» Ш И Ш И  рИЯТ** 
p r u M t; I f  ~  в д & м ц  IS  •» м д о е  Ш  М  «  р е д г т р ;  Ш -ш « о р д о  Щ| 1& *  ш р ^ е  Щ ; 17 *** Нигерии* <&■



н а  » ж $ ш т т  мдф н и вац вш и н ш а  р о д о то р А . Н м ы я е м  д а е т »  еж»* 

ш  ш ш ш т  т т т щ ё ш ж м ж  ш о м щ ш е в щ т  т т м ш т  т т щ т  дйлжш- 

ичи, « a i i i w w f  w cJiPm eoeoM  и ш б ш ш ш  даш спиш и подавал •

ников, й ш ш м ч т т л  т  ш т щ ш т м т ш ^  Ш т т м  висового д а» ш л  

дад п о д в и и  НПО», и а  унлотш ш м  и ш и  е ш а м щ и м м  юль>|рж turn 

« р р » и  у п я о п в т м  у с тя тв тв * и в 1тея , как д р а м ю , ясш ю  

аидоф идоров»

& емсш ие смазки гоаиожм* сдадаир©  неисправности ; 

эддоетатсш ое  ш и ш е  м а е м  в е ш « ш  иа^аа ш д а о а ш тш р м тж ь - 

мой р а б о т  км ш ш ш ш  н а с о с а , т ^ ш ш  нвш готмостей т  т т т т ^  

щ ш  1»аш1еаро|юй»# аднаа ямдостточню го  подыши т ш  м соренам  

обратного ш п а н а » и в * м  ш т ш т ш ш ш ж  пропусков ■  б ш Ш ж ж т  

м а п а н а , ^ г у д щ у щ т  щ т я ш м ж ;  наш ы пдж и  в ш щ ш щ щ  гл авн о го  

ы т я т о г о  т & т ш ;  т ш в м т т ш  ш а т  в си стец г см азки  т м ш т п ш Ф  

т т р ш ш т т й т  масленого иоледшушпса.

Уш гывая. оееб# ш ш ш т  ш ж т м т  си е те ш  сш зк н  д м  бет- 

АВярвЯной работы а гр е га та , её еосм лн и а  ж е^ адш ао проверить 

в о  щ т м ш  т в к у щ в г о ,  e p p i K  и  к а п и т а л ь н о г о  р е м о н т а .

З Л О ,2* Дня а ш ш  «урбокоиорвееорш к агрегатов щ т т т

ш щ м м щ м т ш ш ,  ш т ж ш  в  т т т т т т т  е у и ал а ти кн  аавода-иэготов*Н' ■ 

т а м . Ж м ф ш ш ш ф ш т ш т  ш ш  приведены а табл»3.2&.

Масло ш ш ш -ш т 1 т щ ш  ?Ш2-Ш40 и т ш  по р еауш атА ы  

акаякаа* М ао»  счкталтеи ж ш т т щ м м *  если т т  бы сщ ш  ив 

покавлтмеВ его свойств др#вшж«? з н а ч а т  дещустншж прида- 

лов» щшттшш  ̂ в табл, 3.. 29,

Аи ад и э  м е »  проводится чара» ?50 и работа а г р е га т ,

Пробн лДя « м ц а  следует отбирать иэ напорного коллокторв 

я р д е »  ш е д а  н а  л о л в л и и к а  посяа ж ш ед м ьм щ а  ш  фильтре*
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Тмйяице з . г е

Хереятеристмхн ш ве*, приметите для с т е к *  цвигр&вежш* жонлрессорма шшт

Нашеюмнке

аоюэетеяей

Т-22 Т-30 Т-46 Ти-22 Гп-ЭО Тп-46 т о - д о Кп-6 яь-ас хдео

■ешя-вжвГОСТ $-71 ГОСТ ШШ-7й ту  з а -  : 

1Щ0-да! 

-80

1У 38- 

-78

Vf з а -

40I5I2-

-85

ГОЯ

S546-

-86

...........1.... _ ... .... .... £ 1 6 ? 0 7 — I L .............. .
I .  Вязкость в » » -  

тнчесхал 

яри 50 °C ,iш /̂е
(сСт) ЖМ23 38-32 44-48 20-23 Р 4 2  44-48 20-33 31-49 « ,4 -5 0 ,6  28-32

при 100 °0» мм^/с

(сСт) -  7-9 6,5-9

ГОСТ 33-U2

2, Ищр«е вязкости,

т и и н  то 65 6С »  87 Ш т » 96

По таблиц®

вдданкй и в ,
ГОСТ

2537I-B2

Кленовое шсло.

ыр КШ/г,ые бояее 0,® 0 ,®  0,02 0,05 0,5 0,5 0,05 0,03 0.05 0,05 ГОСТ 11362-76

ОтеЛиьновтъ прв »а

оживления;

ОСЗД0К, % » 1»

более 0,1 0.1 0,1 о ,о © 5  о.ооь о д а  о д а  о.ог о , o s 0,02

ГОСТ 981-75

кислотное число,

иг KOi/r, ае

более §,35 0,35 0,35 0,1 0,6 0,7 0,1 од 0,5 0,5

Зольность, S,

ж  более 0,005 G.OGb 0,01 0,005 0,005 0,005 Ср§5 0,005 о д а  о д а ГОСТ 1431-75

Число дюч/люацни»

нин, т  белее 5 5 5 5 5 5 3 - - ГОСТ 12068-66



Ц е д м и т е  тайл ,3.. 26

•Е— ?=— L  з.  ' _4______ L . ; .  с ’  i  a i s »  j v „ . m j ___ Ш____ _ _ _ _ _ _ _ х
7, Вш*ро*м проба 

бмадете « е л а ,  

оплоюск&я 

П Л О Т Н О С Т Ь ,  MS

бсшвв 2,0 2,0 2,0 0,4 - 0,4 -  ГОСТ 19269-73

6. Тивература 

— яс^—вуц в ел -
S

Критом тигае,

°С, т  н и » ISO т ш Ж  190 196 .те 200 .200 185 ГОСТ *Ш -*8
а ас плавная,

“  * » -15 -ю _ю - к  -ю -10 -15 -15 -15 -зе гост гсада-м

Коррозия на w cjrf- o t- Of- отсут­ отсут- отсут- от- г о с т  т т -п
дольни* етарк- отауат ojrr- су »- ствует ет-цует ствует сут-

ниже отцу-ст*у- «тад-

ВТ ат т

е

медовое пласти- Вадер- Вдаер- В еер­

ной, Зч. 100 °С жмааем жмвшт жшмшт
§идер- Ввдер- ГОСТ 2917-76 с 

*мвмж имеют дотелжрием ею 

щринвчанш 2

10, Содержание,

%t т бате: 
фенола в ба­

зовом н а ш :

OfCjfT- отсут- отсут- отсут- отсут-отсут—отсут- ГОС* 1057-67 

ствует сгинет ствует ствует стау- ет*у- ствует
ет ет

ише прим ем ;

серы в Фекю-

U.y* -  - -  -  I-0CT 6370-83

№1- ГОСТ «477-66

т -
ствувт

0,3 0,3 С,э 0,3 0,2 0,5 ГОСТ 1437-75



I.....f
Штшттш тйщ.Л*Ш

I 5  ! 7 ! a  ! 9 ! I Q  1 1 1  !  1 2

яедвдотаоршш стаут- одедо~ otcyr- ошцпг» отерт- отсрт-отсрт~ owyt^ ГОСТ 8307-78

штсмт ш щтзтш стщт т*шт т щ ш  етцдо т ’щт- етдот стяг- е щ ®  sf§j»§f

11, Цяот ш  « « § «  

ркметре IQ3T,

ащмщр 1|ПГ, 

не бймт 2,0 2,5 3,0 4,0 5,5 3.0 2,5 2,5 1,5 ГОСТ 2QM-74

12« ОаопюоФь fipts

20 °С, г/ш3# 

но <охее 0,855 0,885 Ж Т  ЗВЮ-47



Таблиц* 3.2Э

Допустим* пределы отмене ни* свойств сдазочешл маге*

Наименование поиаздаеле! Д р а р и » »  опию» 

нем » покаэатмвК

от ГОСТ* мм ТУ

L  Ялотдаеть, г/см* +Ш %
2 . КкиемйТячвС1г«а м а я ч и т , *аД/с (сСт) 4,10 %
3. Кислотное там, *  КОН/г 0,2

4. Зольность 0,03 %
5. Содерммме вода 0 ,®  %
6. Содарюшие ыешмчеемх примесей 0,02 %

МаслянмИ бак и его сетчатые (пластинчатые, щелевые} 

Фильтры при замене тот  к при ремонтах очищаете* к ярошвают- 

с* керосином шли соляровым маслом. Фильтры промшавтел также 

пр» увелдаюнин т  сопротивления потопу маем.

Перед ггуск-м агрегата после ремонта тем  прокачивают 

через фильтры гдавимы мт ауекенш насосом. При отсутствии 

в мясяосистеш фильтр»! горел и щ и » падвипми*юм ао фланцевом 

соединении устанав/и'втат- фильтры и» медной или латунной сетхи 

с ячейками 0,10-0,1» им. Через каадае ЭСМ0 м-ия.фильтры вши- 

ш и  к очищают» Цюжвчиу прекращай, когда т  фильтрах 

не обнаруживается каких-либо загрязнений. Лля предотвращения 

загрязнений системы м  время ремонта нельзя пользоваться 

•отолью и салфетками на асрсиотоге материала.

3.10.3. При проверке состояния главного, пускового и 

резервного веетереичатых масляных насосов осматривают поверх­

ности зацепления зубьев дастереи* торцевые пошердаости кор»

ха♦ Шт* 44



пуеа и крюки, поверхности расточек корпуса., аадишдаюь вей­

ка валов, детали соединения с приводом, замиряют зазоры. 

Пишем гейиструкцйя шестеренчатого ивсдонаесеа КЭЛ псжавана

на рнс.З.вО,

Црмлегдаие крики к корпусу и торцам шестерен при выну­

той прокладде провиряетсй на правку, Торцевой зазор "а" 

домен иметь едедушре ю д ш :

для компрессоров 131 -  0,05-0,1 ми; 

дей компрессоров ИО;

холодильных ХШ5-34В, Я М - Ш , ШПИЗЬ/1600,ATKA-73b/4Cv 

О.Щ-О.О® мм;

Ш-1 Ш/в, m -W 9 t редуктора АИЛ-43S/IM0 0,08-6,1 нм; 

■гад;> o - iG c / ib , 2 Щ Ь 4 а / 8 о - ш , v - i o o - e x  o , o & - o ,i &  ш\ 
д м  других компрессоров 0,06-0,25 мм в зависимости от 

длины шестерни. Величину торцевого зазора можно определить 

по свинцовым оттискам. Свтврвую проволоку укладам»? т  тар­

ой шестерен и фланец насоса вод кршку с двух сторон, устанав­

ливают крюку и слегка затягивает её, Зазор определяют как 

разность между толщинами оттисков по терцу еестерен и полу­

суммой двух оттисков на фланце. Замер считается выполненным 

правильно, вода наибольшая разметь тоярш оттеков, уложен­

ных на корпус, не превышает 10 % средней их тощиш. Необхо­

димая величина торцевого зазора может быть отрегулирована 

изменением толщины прокладки между крикой я фланцем корпуса.

Радиелышй зазор V  между вершиной зуба шестерик и 

поверхности» расточи* корпуса замеряют щупом. Во всех случаях 

величина второ зазора додана бить больше половины суммарные 

зазора в водаипнхках С втулках) маема.. Зааичмка радиального 

зазора обычно составляет’ 0,10-0,20 иг.
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Р и с .  3 . 5 0 .  Ш о с т е р в и ч н ы й  ы асдлм м в m c o c .  Ski,.;

I -  корпус; Z ~ крыши; 3 -  ввсгвркя кеду д о ;  4 -  ввстирнк ведомм; 
5  «* ртуяю *.



Суммфннй задор '*в* р подвшхшшах насоса определяет 

над разность между диаметрами рзсточхи подлинника. к не Яки 

валика. Величина суммарного зазора должна быть (О,СС1-С100ф„ 

где Д - диаметр вейки.

Боковой задор 6L между зубьями весте реп, замеряемый 

щупом, должен быть для компрессоров Ш1 0,2-0,3 мм, в для 

других компрессоров в предела* 0,15-0,5 мм. Зазор I  между 

вершиной зуба и впадиной для компрессоров ЮЛ равен 0,87-0,93 

ш  две шестерен /55 ш , 1,68-1,95 ш  для шестерен /106,6 ш .

Детали шестеренчатых маслонасосов № должны иметь за­

боин, заусенцев и других Дефектов. Все эбнарухенные при про­

варке дефекты на поверхностях пестерей, корпуса, эевк&х, вод- 

лшношах устраняют шабровкой к шлифовкой- Яри сборке масляного 

насоса проверяется по краске зацепление шестерен, пятно контак­

та должно быть не менее те %,
Привод шестеренчатых масдонасосов обычно осуществляется 

либо нелосредетвешо от колеса редуктора, либо от вала комп­

рессоре, либо от электродвигателя, Эри проверке насоса одновре­

менно проверяют и его привод - нестарым, ишш, валики, соеди­

нительные >ффтм. Собранный после проверки насос должен свобод­

но и легко вращаться вручную.

Устанавливая насос на место после проверки, производят 

«щатааыдп» его центровку а приездом. Перекосы, отсутствие 

необходимых зазоров в заде пленим пестере» привода могут 

привести к бнетрсщ у и х  канону, полом ка зубьев, пипов ■  валиков 

привода. Праамьиэе п о л е в е й »  насоса ф и к си р уе тся  контролы-ами 

■тифтям. Ори а р и ю » насоса от йнямкяуядьного электродвига­

теля пропмюян* кояврохъцув проверку центровки валов масло- 

насооа и аяектродеигатезя. Допускаемая величина расцентровки
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по ю а д ф м  и» т т т  бть бмм 0.08 т  т  диаметре
600 ми,

3 ,м ,4 , В» ерши ремонта. чвш робииЛ ммяннЯ насос 

разбирает, его- детали о т ц е п  и ftp омывают. Проверяю состоя- 

иие корпуса, рай очи х колес и плотноств посадка их на 

ас|даипш«оа ш шеек вала, деталей см даж м м  а приводом, т - 
лт*т  зазоров. На рис. 3.51 покшэан яда примера цеитробеи- 

шй масляный насос компрессора К 55-61-1.

f e e  привод. резервного маслонасоса осуществляется о» 
яарсво! турбимк. проверяется и ее состояние. Все обнаружен­
ные при проверке дефекта на поверхностях корпуса, колеса, 
дсмиюо*, вала устраняется шабровкой к швфвксЯ. Собранны» 
после проверяй и ремонта насос доллюн свободно вращаться о» 

руки.
5еяе® подробно •опроси ряионса дашробвлввх мвеощов 

нажжены в я0врж тсвитеокшс уевших по эксплуатации и
ремонту цвнт|»бе1 в«:; мсесов "шамв*, Волгоград,Ш0.

з л е .5. Знитоню наолише насосы применяется в системах 
с мазни с давлением до !,& Ша (15 кге/вМ2). Во время ремон­
та винтовой наеос разбирает, его детали очищает и проющавг 
в керосина или соляровом масле. Цдоерлет состоя®» корпуса, 
крышек,ведущего к ведомых винтов, подаигоижов я шеек, деталей 
уплотнения и соединения с приводом, замеряет зазоры. Яд рал 
3.52 дая примера показан винтовой масляный насос турбокода- 
ресеорного агрегата Н-5 производства этилена 30-300.

Детали винтовых маслонасосов не должны иметь аабаки, 
заусенцев и других дефектов. Дефекты устраняются шабровкой, 
опиловкой с последующей зашлифовкой. Проверка состояния к

Ж



Рис, 3,51, ilewffog*»* и к ш м  вшит 
м м ц и ю с в р *  J W - 6 I - I :

I  -  « о р в о щ  2  »  м м {  3  -  р о д в к п м к в ;  4  -  н е м о »

1 6 6



Л£аОЯ,

З вэер  а гмимпмиии -  С ,а б -С ,1 Ь  tea.

. f t ic ,  3 » Ь 2 .  В и н товой  масляны й ш с в с  м м в р е с с о р д  ® Р А  '7 0 ;

1 -  к е р ц у с ;  2  -  п р и * » ;  3  -  ф д о и щ ; 4  -  ш вт  ср ед н и й  (в е д а ш Ю ;

i  — винты «д еы ш з * в  -и щ § т т



устранив!® дефектов баббитового слоя рветочвк корпуса под 

wmm осуцествидется в соответствии с п.Э.5 "Отрыт тшши- 
юшн* нас-тощи* (ЛУ. Ври пере заливке внутренних поверхностей 

корпус* иод bkhw » нмараядвдвиооть к сжрьцквакиа овей рве- 

кгчвж под ведомы» тты относительно оси расточек под тд- 
подвяшвим швд̂ щвго ванта допускается ив белее 0,05 им/м. 

Нвщршвдищ|!щяриос*% »орш*в* Поверхностей нюрвув* относитель­

но оси поверхностей расточек под вещииюши веда[его винте 

ив более 0,1 мм/м. Биение наружной поверхности профдашреван- 

но# части винтов относительно поверхностей тек не боже 

0,02 мм.

Собранный посла проверяй ж ремонта винтовой нас ас 

Должен сшадаю и легко вращаться от руки. При приводе насоса 

от ищивидуадьно го адектродвигатедя поем ремонте проверят 

ценгровиу валов маслокасоса и электродвигателя. Допустимая 
величина рас центровки ею должна быт* более 0,06 мм на диамет­

ре 50С мм

3,10.6. В ыавлоеаемиах с^нтробвжшх КОШрАССОрНЕНХ 

т н  применяются трубчатые масляные холодильники {маслоохла­

дители) вертикального и горизонтального исполнения,

Оххтш иш  жда. кал правило, проходит внутри: трубок, масло 

омывает трубные пучки снаружи. Давление охлаждающей воды долж­

но быть меньше давления масла, чтобы предотвратить попадание 

воду в масло. Маслоохладители 931 изготовится д м  работы 

на пресной м морской воде. Пресна* кода долина отвечать 

следувдим требованиям: жесткость води не должна превдаать 

3,3 мг«акв/л, реакция в пределах 3-9 pH, вакси не более 

50 иг/я, сухой остаток до 300 мг/д. Мереям воде, может 

содержать судей остаток да 1000 мг/s. Давление воде в трубном

1Ю



пространстве ивслоохявдиклбй яо 0,3 ИПа {3 кгс/см^). Давле­

ние масла. & мея»РУб**>** пространстве открытых масядаых систем 

до С-,Ь 1£1я (5 кге/сА, герметичных масляных систем -  до 

j,& МПа {13 «ге/сМ^З. Тепловые характеристики маслоохлади­

телей 1Ш приведен» в табл,3.30.
Трубки масляного холодильника очищав* со стороны вода 

механически. При жестких осадках можно применять химическую 

очистку, способы которой и применяемые растворы даны, наяр~ 

мер, в ‘ Общих технических условиях по ремонту поршневых 

кошрессорсг"« Волгоград ,1965.

Очистку поверхности холодильника ее обороиы масла о* 
отложений шлаке производят растворителем с помощью наем* 

или вручную. Рввтворюядь ш и м  * холодильник, который при­
мера в течение чада перешив**»? вперед и назад на подкладках. 
Прояв ударшим pteTBOfOTiiM м ц я р  поверхность промывал» 
горячей в о » ! . Яри я ем м о д й ш я  растм рм м в необходимо 
еоблядвп» «жтадмтвущмв мери предосторожности,

После o w c tu i проверяют герметичность холодильник* 

гидравлическим иепдаиниек, Дефектные трубки эамвшвт иди заг­

лушай, причем количество заглушенных трубок не должно превы­

шать 10 % от их общего количества.

3 .IC .7. Наевяшв фильтры должны обеспечивать тонкость 

фильтрации 40 юга, перепад, давления на фильтре в чистом 

состоянии не должен превкзать 0,(36 Ша (0 ,5  кге/ем^). Обычиз 

конструкция маслофильтров допускает чистку фильтрующих эле­

ментов на таду компрессора.

Аккумуляторы наела устанавливаются в масжзскстемах 

обычно в тех случаях, когда привод главного мадш мем*

I®



Тепловые характеристики мдедеохлвдителв* H3J

Таблица 3.30

'-оо

Тт л & - . :РвсГ Рт- Etotep Sett-
штшй™- верх* ХОД шт .давления, :ш р - 1

о л м -  ; мoevjb, т е - т - мре/сж® фура ,

д т -  ■ох- 5ль» лаж- во т ;мшш,

JSJf iм *  ,ж/тш ipipt» '|1ЬОДГ вода! на <

]тшшщу дай ! •входа

■ #  1 ве­
1

1
f ^

! °С

да*

к8/ ! : 
_
1 11 1

: * ! 8 ±.1: /' 1 : V

Температура маоа 
на выходе при тем­
пе рагуре охладдахщея
« д а ,  %

10 ш

t i ' - 'Д - Ш

30

12

Ь л ш п о  овдодкного :ш м т  

щщ тжштшт охшвдвщ§1 

деда в °С, Вт (нкм/ч) -I02

10 15

13...1 14 '"В ' г?

11-0,5 0 ,®  2 8  3,6 0,105 0,42 55 42,4 43,8 45 45.8 18,0 10,4 9,25 8,2 '7,0 5,8

(3,955 (7,965 0 ,15  (6,05 <4,955 

I . M  У  55 3,5 0,19 0,06 56 42{0 43,5 46 46.9 47,7 20,0 Р,9 15,6 |3,6 П.4
(17.25 (15,4) (13,6) (11,95 (9,8)



Продолжение tagл,3,30
' .Г  г ! J ’ t Ь ; 6 - ! ■■■■ ' 10‘ II !12 ! ■ к  ' :: ! 16 ' 1..17...

2*0 IC6 ot4 0,29 §#20 55 42*0 43,5 4Ь 46,-5 47,? 38t0 33,7 29,8 25,4 21,2

(32*7)1129,01 (25,3) (21,8) (18,2)

Ж^З-9 21 S| з 162 10,0 0,33 0,54 58 -42*0 43,5 45 46*3 47я2 60*8 53,6 47,2 40,2 33,4

СВ2*0) (46,1)(40,6) {34,® (2В,7)

§45 5$ и 2те i3,o о»зб о,ав т 48,4 43,7 45 46,5 « , ?  9В*4 80,2 78,7 66,3 55,4

(84*6) (75,8) {«7,7) (87,0) (47,6)

М-8 8,1 430 18,0 о.-бо ofes ш 41,8 43,2 т 46,2 47,? 158*3 143-Л 123,3 1Ш,-! 87,8
Ш Л  023) 006-1 (90,5) (95,5)



осрршвЛяегея tie o f {хдожф*,. & o f eMDcfTOrtwatflDro m&m** 
Р<да«мя«ад* Чюншшу « fp ^ J & T o p » ярсмэворвг щштжщтттт 
шж i:ai гадоошддееавй* еоетолше шмбран.»

Qpoauuor амеловровода»! о* шиша, производя* рюгао{И1 те«» 
* и *  М*сл>про»адр fMurfhpOT *  жтттш, wm* тттт  э«г~ 

душкшм Imw^mmmm проКшши) к sensas» рютшршшюм на,

1/3 o6imml Заадовкм* доподадозк утшт, штяттшо-т 
г л п т т ш т  т м т т т  1&-Я0 шн». чтоб» догорим*» мрмиаад- 
§я; из одаого иоща учасФка. »  доффй . Загок участок иромшадвт 

тщтШ водой. яш д о д а г о  парок и тщ@щшштт.

Пр замене участков маслопроводов из углеродистой стали 

следует обращать внимание на очистку их внутренней поверхнос­

ти. Чистка производится дробеструйной обработкой или ершами 

из канатной проволоки, пока и» них при обстукивании молотком 

массой С,<5 кГ' ш  перестанут отделяться .«усочки металла и 

мака.

Поденные т углеродистой стали маслопроводы нообходамс 

про травить раствором есдяюЯ мм серной кислоты» прмдофемяя 

резьбы от соприкосновения е раствором. Для пригстоменщ 

раствора взять солляуп «пшюту CW 6-01-1194-79) плотность» 

1,18 г/см® 150-200 г/л и ингибитора П&-5 (ТУ БУ 17-53) е 

массовой кошрктрадаей 1-3- г/л. Трубы выдержив&вгея в раство­

ре 10-30 мш, затем производится нейтрализация труб раство­

ром калыдиыгрсвашшй! соды 5-25 г/л. при 2С-Э0 °С в течение 

5 мам. После stoic трубы промывается проточной «одой, подогре­

той да 40-30 аС , а течение 3-4 тн, продувается паром и 

просушиваются.

Проверяя заяорну» и регулирующую арматуру, ас очищает
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of влэмощвж мгроэнмаэд, осматривают удоэтнителькме язв* алнес­
ти, Ойиьрушиние дефекты устраняет притиркой иди щютОчжв! о 
последу»»! ярнгирсв!. Шютооеп клапанов проверяя мрэсммвм, 
Лидрвнеямтанме маслопроводов кромеводится шелом »  смвданроиенн»
КОИ СОСТОЯНИИ,

3,11. Сосуды, аппараты к трубопроводы компрессорного 

отделения

Сосуда, аппараты и трубопроводы, вжвдевре п компрессорный 

агрегат* подвергаются осеадвтеяьстювамш, ремонту и отбраковке 

в соответствии с "Правилами устройства и безопасной эксплуатации 

сосудов, работающих под давлением**, "Сосуды и «шоратм. Общие- 

технические условия на ремонт корпусе в СОТ? I-/9 )", "Рукоасдащ*.- 

ми указаниями гг о эксплуатации и ремонту сосудов и аппаратов, рп~ 

бегающих под давлением нике 0,7 кгс/ем2 и вакуумом (Ш -У 8 )%  

Руководяввт нормативным документом "Эксядуаташю и ремонт тех­

нологически* трубопроводов с давлением до 10 Ш& (РД 38.12.0М-66 f, 

а для давшем болев 10 Ша -  "Правилами уе*ро*ет«а и безопасной 

эксплуатации трубопроводов дхя горючих, токсичных и сжиженных 

гадав (И УД О )-,
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С  попдас С Ю »  ШОШШЖ

йёщш шйтдттщ лрвивяодат» ш п ор ш »,о бр *тти  порщ* 

Ш рмборки, Нмш тдмжтш иоюторне ухпамкм, которые необ­

ходима аш ожидав щт ^§©ршж

4 Л « Шфрт корпуса о горидодамммм рвэмшн

Стре«Ю1«гнгровшм1к «им зашнешые детин хсшорееейра.

собмраш В Жшш*

Шшщшщ тр&гтт с горыпонташпш рштттм корпуса млад- 

тт- «  $:ттттт опорная n in s f если ее йттмш; далее уста- 

шмиваш нмтшт паетъ шрщрж* шшш ш ш одм м ет к ус«ш ш ~ 

ттт: отдодыю Шщтш& дан*

Перед щтжттШ ш й#рот* отштшш, штттт т т  

ша р ц р е а ,»  f a n e  § б а д н  j p u f r o r v »  ч то б ы  о б е с л е т н т к  т о б в д п ш е  

тмштттт- s w o t » ,

ПЬст утттшт двдфршгм проверяет ш ш вдиш  ршшшв 

и КОрПУСви

Разъем компрессора уплотняют или резиновыми кольцами 

н жгутами {если тмив оредусиотреик конструтрюй агрегата) 

am ваетой, которую нанося* ровным слоем тащикой о мало I  мм 

ма чсстый фланец. Чтобы паста не вмдамиаалась внутрь корпуса, 

ее снимают не внутреннему периметру на ширину 5-6 мм.

После монтажа ротора в ер ят » половику корпуса Скривку) 

с хорошо протертым фланцем медленно спускает с помсщьп гравер­

ов е тальреаамм по сшз&шшм шлр&вхлщш епилькам, контроли­

руя ее горизонтальное положение. Когда расстояние между по­

верхностям* разъеме составит 4-5 мм, усттмцыияаит контрольные' 

■тифты, которые после окончательного опускания крышки аайн-

т



вши мешав молотком, После установки крипт не место ротор 

ярсторатовгот, протори» ив слух, то задевает ли он ерику, 

затем слегка затягивают асшлыш. Рекомендуется следувций 

порядок затяжки шпилек. Сначала затягивают четыре дпильки 

»  средней части корпуса крест-накрест. Затеи шпильки затяги­

вают последовательно от средней части к концам корпуса попар­

но «грест-иакреет. После втого затягивают гайки яо внутреннему 

вожу горизонтального разъема, ваш они имеются,

Окончательную ватдаку приведя* да того, как паста отичвтлыю 

затвердеет. Затем вторично проверяют, щ  задевают ли детали 

ротора за корцус. Состав ласт для герметизации разъемов при­

веден в приложении 3.

4.2. Сворка корпуса с торт «сальным разъемом

Веред Сборкой внутреннего корпуса для компрессоров с 

м рттш м ям  разъемом установить ротор в шанга часть внут­

реннего корпусе,

Очистить повервщет разъем кодом  * в инашм шжмвй 

част* установить рмииоамв жгутм, вели такие яредусмотренм, 

украсив щ  нонеяетмамой стозлой, Покреаденцыв путы затомить.

Если прокладок не предусмотрено, нанести на поввряиоеть 

разъема гврметкзирущу» пасту.

Спустить верхнюю честь внутрешвго корпуса на уетано- 

вочшв «тифты юаней части, не повредив при этом лабиринты.

Закрепить обе части корпуса шпильками.

Поднять юуцммяй корпус за рш-болт и установить 

горизонтально.

Протереть виивяю поверхность корпуса.



Убецрстъся» т а  ш р р .« Я 1  ттртттъ наручного хорпу-

Уотеювкть «тнфт на бш амй аэшржшжш. внутреннего 
■<ФПУМ » ш ртш шьш# водаяеше»

С поиощм» х р ш  в е * ш т  внзг*рамшц кодов в т щ т Ш  
шт нош» гяублю.

Q qpcm t тщщт&шЛ: корпус и р и ш » « 1  шт шш мтр&ш** 
%штm Убрать рн-бодт*

Устшюють ]фнелосо(№9ни« ж я  т ш т т т т ^  щщ^щттт
шщцуоа« Huopmapi тчшуиаобрямяого м  рис,2 *з.

Bvojnogrrb > нарушай vopops яцутреншк кэдос, попер*- 

^ » о  ттшщттшт гайки прнслоайбдения.:
Когяа дальний конец ушютшеш! части ш  ври&киактся

ш жМшрмжжщ' р 1 § ш » 1 ,; ^«едащ р^ конец вяла* ш ^щ ш т 
шт чодоа щ т т т т т  ш ш т т т т ъ  т т т т т ш ш  щщщттшт 
кодов*.

4*3. Ctfopn тржвт жщщт гавфосеоров с
м р ш м ы ш . щшштл

Закрепить pw -iiJif5 ® щшткФ м -у т т й ш т  насцтлятфв
Ш И ||М  В КОрПуСВ*

Установить тш т  резиновое щт^жтжьмт< щодмрк ока­
зав шт т т ш щ ш т й  сшатай, 1фадварятежьно прэш р» аш  
канаяяу. Ь ш м !  корпуса ш в 1  ш -
да#*

Установитв крынки т  тшшшш юрпуеа* Двигать i p * ; i
I »  «Р »Ж Ю Щ Ш : ШШЬГОШ Др Т«С ПОР* ПОКА 10 ШЩ МбИЕЖКГНСГЭ

упдотмеимя не прмбямэитзд к уюотняетА чаотк вади*



Поднять конец шла и вставить его ш дибирянтное уплат-
немке.

Убедиться, что отверстие дт  уетамовочморв mmfra еода- 
ввтстщует агитку на внутренней кодом*

Вставить :иршсу! до к зафиксировать «е  четырьмя

тйтшмт,

Снять напр&адяведа ШИШКИ И jaaMSOJBT*

При затяга камни гааж апилех с нашла закрутить шж с мебель» 

ш  усилием,. ватам ш«*щг»ь диаметрально раслОяояеммме гаЯги 

шмшт с усилием, утавими в инструкции |федприят11№-и&Г9тмк 

техек«

4*4.. Сборка тщютжт

Для сборки подаюников поднять мш: роторе € одной стороны

Ш  0 #0б Ш  # измеряя реоСТОЯККе КОДИКИТОрОм (рМС. 2*2}*

Вставить ншшнв» половину корпуса опорного д а | я ш 11 по 

меткам дал сборки* Аяелогякчмо установить тштт половину йрйр* 

ко-упорного тщтшштшш. с стороны р » р а .

Предварительно смазал вейка вала маслом, проверну** ротор 

шщщтшщ измерять величину биения диска упорного тттттт* * 

также веек т ж ш икеешк Шж. в пртйтж допустимых норм, резуль­

таты измерении зависать в формуляр, Соврать опорные а упоршй. 

подаитшки, шмщтш i  пик аадорм Сач* п*3*5, 3*§)* Установить 

втулку зубчатой позУНУфУН*

4.5* Установка цбтруеа на шорту® я литу

Установить шишндр компрессора с вертккыыпм разъемом

т



х о р п р ш  м& ш з о р н д о  ш ц т у *  mm mm i
ПОДНЯТЬ ООбрШНМР СрАИНЩз И Ш |р 2 Ш р  Ш Ш 1 Ш  кратен; 

закрепить mmmm шщ  о параш  доиндре; 

установить ирииедр на «пород» mwvgi 
у т м о я и т ь  м ш ш  яородза ш ш  опери ш  йрояераатЬ' эезорн; 

ооодюннта ш ш  трзгбен^яош* которые бмш  реаъвдинени 

Яри pW fopiE»,

Ш щ ш ф  оборки т щ ю т  шш цидмндроя xoMpvccQpa л р о м н р тч  

ш  эе м и н и м е т  т  w m  при f i p i i i ,  м т  чего а р о и р ц ггх  

рдоор вручную ни 2»Э оборота*

4,6> l | w p » i  якншрооеорного агрегата

4*6.1. О т щ щ а  по в » р §  ю ш росю арш го a rp e rm  т т ж  
ш вюжкягъед i  определенной п д ел ед о тел ы ю стп  орм больной 

ю т я ю т  вавх кроаногточних операций.

В р еад ли та  овщрй «ни«рви t w  бить дш тмщ рй: 

мшиеим» гмштричбехт овей м м  ш щ т т т  кодом  

иядого т т ш ж т  ювпреееорв. м турбины;

прапкяьное т т м им рмложмиеим* р т в р »  агрегат* по 

оолдофтям.

4 .6 .8 - Ц рж мимом ПОЛОЯМ* р«Т0р* X ХОрОДЗв ХОМПр^еврА 

определяет m&mmwm p a rio tf п б ц м и п м к ; р и ш ш ш й  ротора и.

ОРЦДОСММ|М* MX I p ^ i p i i i t f  имев.

Ц мпрондг ротора но щ т т ш ж  ш  пород»  ш т  ж Ш щ т т -

щ  -упш т ж ш я ш ш  лр окр м эдр геь:

шщ шштт шш ш рш ш ш т т  тадригамков;

при ш щ т ш ш и ротор» ж  тщ§тжм мМмртттк. упяотиы»*»

Ив



ттт правки ротора г 

при замене ротора;

ирщ %$ятт кскштмьнои щттт*

Замеры при центровке ротора т  расточкам (р н с .4 Л ) 

р&яж тмтжттщм тш шяштшт* а при шшт зазорах кмжмкн 

замер трттжмт по свинцовсвдг оттиску.

Сжштттш тт роторе от тшрш раетачее ж  д е т о  щт^ 
шшягьшжаж. шрштмй,. 0*05 ми* то есть p » g f i  замеров i горм- 
шеттъжШ к вертихмыиИ пт^ттт ж  должна лревнють 
0ДО мм.

4.6.3. Оршад ью е тттт» ртшмтттл ротором агрега- 

те Пй поддофтам еадаетея а|щш из i m t t e i i  условие шштж̂  

жш рШтт мийпресеарноя утттшшш,

Ш ш т ш м  т игра*» ротора* агрепта приводит к поеме* 
т т  т т т ш т т Ш  вибрации* шишж х  щ т т т т т ж ш я т  ш т р ш т т т  

» иш* тдештедьшх чуфтзх и трймяшжйщ: о и* нагреми 
ж ж  ш р м , задешшш в лабиринтик* ушюпинпо;.
Ц а и тр а ш  агрегате « д е ш я ш й  тщ. стсоеднненжх труболро~ 

вздаж* После окончательного падеоедннени* трубопроводов про­

вести проверку дентревкн. Дм  адентровии роторов по 1ВД0одфтам 

иелздадотсл прмсйоеобвенйе с ш щ т ш щ ш т .  часового т т  шт 

од>»а|ммеадяогв намерение редавльного ш осевого аавороз мавду 

поддофтами.
fe n . по указанна мщт^тшжт §тШ дде 

является жомгсресеор, то центровку ори отсиммеммимх трубощ»- 

водах делать и# обеаатааыю.
4«6.4 . фитроаиу «гр ш ш » phiiobkjibt но псицедфгш при 

co6peiaiifx упорммж подаишшвех p o r e p i  сдаиндов компрессоров 

и турЙРшс. Переде щ ж щ ш ш Ш  необходимо убедиться. ш в  ш ш ш



\
\

ш

Рие* 4,1* Ssutpi при: ттртшш p&rfifa до расточен»: 
а -* шгасшдовд § ** до ешииадо)ф оттисну |
1 -  шт1 2 -  оттопс; 3 ~ атулка; 4 -  сжтотМ
щйшш

1



пов­

есе* роторов свободно, бт задевания в » уплотнения, 

с*  в своих поунтткках, мвИт м х а  смазаны к не m  

рмюамм. прилегания н е е *  *  яоддапнвпм н о р а м м к * ,  в  щт 
полном,}» 383 повороте роторов, стрелки индикаторов вов*- 

ращеится в первоначально установленное положение.

4.6.5, База для центровки агрегата по поддофтам опреде­

ляется заводом-изготовителем. Как правило, для турбокмврес- 

сорных агрегатов базой является турбина, для агрегатов с при­

воден от елвктродвигателя -  редултор.

Если в агрегате имеется два редуктора, то базой д м  

центровки выбирается тот, который находятся в средней метя 

всего а г р е г а т .

Базой в установке редуктор* по уровне в осевом направле­

ния служит зубчатая вара.

При ватда**е анмрюсс болтов не допускать деформирования 

к о д а м  редуктора, Каиродь дачаетмять кию«а*ором, y tta - 

шалешшм на гармпрнтахыюн разим* (опяонвнве на более

о, да. н г ).

4.6.6. 1 процессе работы, агрегата под вяшнмш ш еавиге 

клина происходит всплытие нем  роторов; нагрев корпусов 

агрегата при работ* приводит «  псдада ротерое: колесо к 

■остерия редуктора, в зависимости от наяраввжя. ирецеимя, 

работают на верхних или нищих вмадмах петияш ю в. Все 

«то приводи» к ряедаитроаве составим*: частей агрегата, что 

е л о * »  учесть и компенсировать. Некоторые а овода и фирми-ва- 

готовитежи задаст в инструкциях по монтажу агрегата поправки 

на. смещение осей при центром®, которое следует иркдоршвать-



Д м  вомвресесрие агрегатов Ш ,  установленных * поме­

щении, жоррмци центра»** а гр егат * с учете* вшмриввдедаыж 
притаи т  производятся, т,к. современные совдккмталкые 

муф » о  умвимпимоЯ всрмав венцов и сферичасюош зубьями, при- 

иеияеше заве дай. комвешируш1 смещение роторов, происходящее 

в процесс* работа.

Д м  агрегатов, у которых ш гиеттель  махоитея вне 

маминого вала, е белею » пере ведом температур наеду пвшцеИМи 

я нарушаю! воздухом целесообразно учитывать уерадиапмв пред- 

гячесвяе перепаяй температур и ввода» выпоив» попреми, учи- 

тааввщие тепловые деформации редуктора и нагнетателя.

Исследования кдаиенсирушшс сэеЯста соединительных зуб- 

чатах цуфт я опыта ексолуатадаи компрессорных агрегатов 

H3J показали, что нормы центровки stoitfspeecopoe этого завода 

делимы соответствовать приведенным а табд.4,1.

Таблица 4.1

Нормы центровки по полумуфтам компрессорных 

агрегате» ИЗЛ

Частота вращения вала, c " J

(об/мин)

fДопустимое емвще*- 

|ше оееЯ > т  при

|расстоянии ШкШ 

1 полумуфтам* I м

ДидопшШ  шшт

тшШ ш ш  щш  дав- 

■¥•*(• т ж щ т м

\ 1 ж

&  В© (3000) OtSS о ,ж

Свмш 80 (3000) до 83,3 

fbOOO) вхл. о ,ш 0 ,®

Свыше 09,3(8000) да Хвб.б 

С10000> едя, о »ю 0 , ®

Свмие 1 ® ,в  СШЗОО) 0.07 0^,®

т



йт агрегатов с расстоянием между далуиуфтвми» n n w  

Чемся от I  м, корма смещения осей определяется а применением 

коэффициента К*О,0О4 мм/100 мм дяиюг си ле I  метре. Например, 

д м  «р егата  в частотой вращения 66,7 е“ * С 4000 об/мим) ж 
расстоянием между подумуфтами 1,6 ш норма смецвю-.* составит:

0,12 ♦ 0,04 . 0,6 - 0 ,Ш  в 0,14 им.

Два конкретной маоины нормы по иажщу осей b .приве­

денные ■ табл.4.2, гкресчитывавтся на фактический диаметр 

муфты ши приспособления (рис.4.2) по формуле:

Вж -  - . L r J h  , (4 .1 )
400

W  « *  действительны* диаметр замеров яв далуиуфтам 

или приспособлен»;

$ж- Л л *" Ojsjc - норка на центровку во излому осей 

роторов, соотмтетвущоя диаметру замеров Дх}

$ * Я< '  йь * корма на цвитроасу по малому осей 

и* диаметре замеров 400 ш  (см.габя.4.2).

Таблица 4.2

Шзрни центровки по похухуфтам конкретных компрвсеоршк 

агрегатов H3I

Характеристика «ре- ! Шщш wp$mt0* ;! Щтшмтт тштт-
mm 1

1 смецеиия
1 осей

: ядом
' ом в и
\ ЩШ ДЁА* 

ммр* ШИ 
мротш
- т  т

_____  т 2 а 4
^ т «о д  о* турбинм КЗШОнЦ- t  о



Продолжение мбж.4.2

__________ I ________ _________ _к____________' 3 * 4

е частотой щищтт АКа-12-1У 

от 50 С 3000) да КЗСЮО-ад-1 е

83,.3 o-^SOOO об/мин) MCs-I&lI

вел. KM00-4X-Z с ЭКи-22-Г О . »  0,О§

K42S0-4I-I.2 с

АК*-14-П 

K7000-4I-1 о 

Т-30-90-1

KX290-I2I-I (ЦНД) о

K-I6-4I-I

То жшш от ШщШ Ш 90-Ш -1  С1Щ)

(5000) до 160,6 с "1 с К-Л-41-1 о,ов 0,03

CIOOOO обДвш) вех* К I50-271- I в 

П-30-100/41-1

Пршщ. т меюро-* 9000-Х1-4;в800-ХХ-4;

мтттт ш чявто»- 29Q0-IX-I; 7500-11-3■; 0,1 0 .,*

то# т^щтт шлял 7S0M3-I ;ЗШ>~15~1;

шттдттщм т 
50 в"1 С3®0 обДии)

66Q0-I2-2; 610-11-1

ши.

То » ,  сжит S0 К 1800-62-1;

£3000) до 83,3 в"1 K150O-62-2;tCS»-61 - I ; 0,08 о м
С6Ш0 об/шш) в » . 900-31-3; 750-23-4;

670-24-1

т



{^кдолввтв табл *4.2

I ! г  ' 1 3  ! 4

То же сана» 

Ю.З{ШЮ) до

ш,.& с '1 п о т
об/тш) вы.

360-21-1,3;360-22-1,2,3;

K9Q6-6I-1;К4О0-51-2;

5045-92-1 (ЦВД)

м я о -ш -х  £шш о.об о.ог

КШ-ЮЗ-1 (ЩЩ>

KS06-I22-I;K605-I8I-I,2 

(ЧТО ;КХ290-Ш~1(ЩД)

То же. сгше 

166,6 е*1 

(10000 об/иш)

K180-I3I-1 ОВД);

K380-I03-1 С1Щ); 0,03 0,02 

К605-181-1 (ЦВД);

K390-IIM  сад »;
96-8Ы;?5_5Н(|Щ)

4.6.7. Шштщщт чйшгромш

Рамвткть т т Ш о М  ощ ^ш т т т  |вддоф* на дочр* р т ­

ам  части* и щ и  разнетхк от рсож на- педгмэфгах, Сдажатъ

челом msmfm*
Оцдовдеь прелтрпттылш ршнцнпромнность т шшце­

нт» к излшу оеай иш раж  црадм с шмярш &штШт (ряс* 4*3)*

Л - 1  щтщтшшм т  явлдофгам д о о т о д в т е *  пт ёш  

(рае*4*4) а щ т ш  » » ю | ш  - адш $р« шшр«км« родит*» 

него бш ш * ш ода. доя шшт̂ ФШш годового битшся , что нюхан 

ашт ш м 1  ̂ т  M M f  «а ЧОрВ'ЧКЙ осав&го т рт т т т яя  рото­

ра »  упорных подшепни «ах за счет разбег*.

Скоба закреававтса на одной на подзп^фт мяк промежу­

точном каш. Индикаторы выставить и» нош» с натягом £-3 мм.



Pscc. 4*3* Замер расцектромкностн so ли н ей » 
ш давг:

Ip 2 — рот̂ рм; 3, 4 — Доф|ф$гы; 5  ̂ линейка
ШШМОаОГО Ш1Ш1

IS§



fmc, 4 ,4 * Пршспос селение д я  центровки по 
nojQrmrfmi:

I - ам;  ̂*  пОФНУфг*; 3 ** адршш!
4 -  иадмЕштср-

Ш



Затеи тштттт огверцгть щттжтмшш пшщщфт 
в ж.щштшш 'шрящвтм: роторов m  90 ° ; 180 270 360 10

1 . записать щтшшжя бтошю *t и биения "а* и "а"

па издккаторем 1 i i p a i  p s p i f f i  (рис.4 .5 ).

Эшер радеахыю11 центровки в ш ш ш ш  ж  левом круп, 

в торцевоА -  на право» § шшщш- из четырех азлекений ротора, 

Пр« доишьнвИ центровке осей должно шпошштъсу pat- н

стае

*гЬ- 1 Л - *  ■*

Величин» смешения осей й вертикальной плоскости оп::*:.г.т: 

1Ш €1 т  форцгле ;

»  V  - Л  , (4 .3 )

& е гофюонтальной плоскости но форцряе:

12 -  Л к..— &L, , С4.41
2:

Щш дарщилоИ центровке пош ил нлалш тьел равенство:

Л (4+5)

Точность центровки осей ешред&ядпг во фоздулаы:

1 в а р и ш в » !  плоское»

g  _ fa* ^ 5 Д> - { Л  * й„)

в горизонтальной плоскости

£  _ (Дг »■ Л ;  ~ j 4  ' #* j ^

(4 .6 )

(€ .7 )

1вВ



Комсф^еевр

Шттьтт пояомтю Лксмлыюе полотне

Рие. 4*S* Центром» роторов по т&щщ-фты



Шщттт» ш т м н  цшсронм m мшшм тщшшшжь 

доцдаяник т т т т *

Црн шщтщтл щ т р т т  m r f t  й ш ь обнадавш ш т 0 ^ ш 

т ш ш т т  т т т т ш т  остШ sputpepŷ wi н ю »  Срщс,.4,5): 
т т т т  е & щ я т ж ш  т т М ш т г т

* %  -  * t ;

ее* одного ваш смадака параллелью е й  другом,

когда
&  ,  % *  Ъ ;

ось одного вала расположена под углем * оси другого,

когда
$3 *  f 't f  Ф -

Ори радиальном смвцаики: осе* устаншшгеавькй компрес­

сор сищшот отшшншн болтани лай на величину 9. ранную:

В, . >  - г,
е - (4,8)

где Вг -  горизонтальное смещение, ш  подкладками под

Вв -  JfX ..: 1;А  , (4.95
Z

где Ва - вертикальное смещение.

При издоив осе* по горизонтали величина смещения С 

блипшж к ооддофт* я м  евредалжтоя по фор$яе

(ag + i 4) - <»2 ♦  «4  >
Cj • М

ад*
(4.10)

где М - расстояние ао оси компрессора от ближних лев да

воччИ *и ;

190



Д *" диаметр (ем, рис* 4 Л |*

л мтшжж шт т i

С2 ,  А' , 1Ч-+  Ч } - <»а -  *4 ) t 

ЗДх

14.11)

где #/ -  рнсстоянне до ося шшр^ееора o f дядьянх ши до

i s i p f l w ,

i f «  шмсот осей ш  вер ти м * m jm p̂emj еж-щенц определяют 

ю  ш и в ш е й  форцужам, ашекдя »  тж жмшттж eg, вд* ig  и

9̂  МП &т & Яд $ 1г И- Ид»

В#«ррщу- вервмеценид я ш  1К№трояяшю9 иодщдеором..

После проведения рябо* по дентровке производят жотрояь- 

дув проверку центровки Я© подуодфтям и если о »  соответствует 

норме г овоншгежыше редудьтеты ернтровш эвпнешепт в форду*

дкр.

191



е. т р т в т я  ж совраному иэдеш

5.1« Поем ропот* вдогвт coo*.
вотстЛяитв ^ Ш и и ш  твхитесиих- а р г г ^ р ш т *  яаяоим- 
we *  депорте*

Дж* ед од олш я  теэригеесядо D te fo n «  агрегат* м рщ  

р т т т т  ш гоем  т т  доводом  шттмшшс ясшими* ш ар®#** 
рош, Ш осмаммш ридоымов доварен до р ш ш  м ш и т с я  
€Ершлш дебаты, ретмомвиннс *  период
в уточните* объем ремонта. Ш осиоминш рмушатов к ш с р  
юй поем щштш. додм рш етш  йшжшяшт а н е ш  реиоим*

Пдо\д jm m m f» т штт- него доводятся елдрим * ко», 

ffo iiw i литания и довари;
д о м р *  1 1 §1 1 1Р Ш « 1Ш  шттштлящ » ооммю сдочяш 

рмпннис лотов;
д о ш р а  внб{иы91ояного дотоякии «грвгата;
«о тд о а  шютыостя системы е ш и *
У иокдос&ор с дошедо* о? элктрдвдеатвл.,. после р#- 

■ в д г г д  u p  т о б х о д ю ю с т и  шртт^шт  к о ц т р о д ь л Я  п у с ж  э л к г р о -  

д о г а т а л  д л я  д о в а р и  д о в и л  л е я  н а д о в л е и л  е г о  в р е и ш о ш ,

5*2* Посла щитового р о п о т  конпрвееор подвергается 
тшщ&штм и с т т т т к  в соответствии е общем» шзшшшш 
в щгште 5*1* Шившим, цроведится вначале бва н&груажч,, а. 
» ш  пед награхов. Црсх и обкатка «регата донаводтсл

Ш



i  »Gti®KfBHM с шж р̂̂ щ&тм шшжт~шшттжтжй к аредпрпя* 

Т«Е.

Первый пуск бее м&груаки содеет ешатед с целы» лромраш 

яряборов, ш ш ш и  в м и р т

При т и в п м ж  бее находки необходим щштщ^ь йтщш- 
щш р ед аи егоа :

о г ц г г т м  яосторотих ш ре»;

работы педеиговтов* теыперекура wmm ж, шы- 

хода из аготорых должна наэсодвтвсд в пределах 4S-50 ^  и и® 

д о т а  превш иь 70 °С ттшжжт т продрлжмтлъа1аст11 ра- 

йтщ

р т о ^ ю !  работ основного к ремрвиого тттшшж насосов 

и дшанвмЕ, боответетоддего nafitto-prinai дджш в |рркуищюн~ 

ной йжтт еш ак»;

бесперебойного лоеодявмхя wmm во те ттш омаакя

и те^тшм. тт %ттш;
бесперебойное щ £ т ш  @ т т т м  ваддого ̂ яащим,; 
сюутствш  пропусков гада во р е ш н у вородв и вокцввж 

р ш ¥ № ш «  нала aompeecopa;

нормальной работы ештеим регулирования! ттттт  

ш вещытн;

т^тмьтт вмбрадониото mmmwm агрегат»

Иешмтаяш агрегата. бее нагрузки ирв-одеть »  г* -чт-ние 

4 васо».

При шриадыюй работа шщетж бек иагдовк» шгигента

хошреоеор ш тшшь шшттт- т  реббоего»

Вибриона (городов и роторов на дошив лревнвввь шшши*.

Р М 'в Я Щ  1 #0рфшрвх.

> е«м* м ж



Ш  дещрздшшя ш ш т т ш в  яюшрессора е давлением 
тлшштшалщ прФжштщж ршМтш^

В 1мзужь*кге иеамгания компрессорного мщттт вед 

нагрузкой ттФтмтй достигнуть;

1ш с ш и «  ятттштШш достигнутых яри. обкатке

ороехтявд: Ш 9 М '4  одоизаодгоедмости, jE t s » » ! *

TWflWfSffp- ш Щ $ Г *Х  Яхрвивтро*.
Ородохжнтпьность- неодоршдогс ясдогщдок ждофееоор& 

пщ ныдокой - 14 1*
Ш т т  производится проверка щмсрабетки трщшсеш е«««™

шш|. в сладащем объеме:

ведш ие ш, проверка. оркрабоакн хвдрнтвдов кашреееоре 

1 редактора;

очистка. е§»ш м е 1офш1ьтров>;

проверка приработки аубчвтмк передач редукторе сш на­
т р и  дани осмотра зубьев « р а  дшк в тртшм

1̂ Щ>ЯК$№ШХШ№ТЪ | Ю Т «Т 111ШШ 1Ш р Л « 9Г§ КОШТа~ 

ш щ  компрессора вод нагрузкой -8  ч,



6 , штат

6 . 1. Внбрацда цвнгробйяшк компрессоров шгут вырвать 

сж даяр» пршчюш;

ж м отс-ж ал wm g m w r e iw  н^лмитввчвитсть ротор»-;

шщ^ттт адшроюи и р ш и ;
напражхьтя установка состаатс саотай т г р агата мв

| № Ш Ш |

дафа*т в юдаиямкках' ацфтая, Ш ш щ т м т  ттт тттжг 

упруги* штшбтмт гааа» налрннар» ш т ;  

ошмвбднпте ip tttew u  датам ! на ротора; 

вибрадая трубопроводов; 

аибрадо рвдотор»;

внбр а в р и  д о п а с  и ш ,  тжо-щщштм i  т е п  д а  о ш ш д а ш м *  

6 ,2 * Радаажьнув шйршрр « ш ш  доедувдиа щттшшг 

наруманне йшмшсж̂ошшш жни Еювреадата ротора;

о о  т т ;

щ т т т  ф уиж вш ж ш  ж трубопроводов в поперечном нап­

равлении;

работа § даапааонв крютвешх «корсптай; 
ш т т т т ^т  м у ф т ы ;

штщтштшш щ̂ тршдашж поверхностей коапрабоора ш

тжтшштт осадка т  роторах;
поврешение ттяштжшт тм шеек 1М 1

©едабшш 1реадм«я ж т $т 9 ш т ш щ ж т %  

ййт бж ш т  посадкн шжшттш ротора; 
sfgpws яшюоетщ,

Осмапв МбрН» » Ш »  следупрш прмсш: 
угяовоа омецениа даодадо давка, тр а у р а  упорного- В д г  

то н и к а  sum обеих этих ya®»s^

г I »



забивка шжмгшцзго

ттшг
рттштт §рздашм§А к «щбанраводо» а @а«шн mmxpmmmmi 
штттшжтшт- м&пц
ржттящшшт тттта тмтш шщтттг 
црткъсакри1 р я м к я  гвва» даишчасиив колебании »  слете» 

к  регтпровки;

оекабвэйие жреплетя д а ш й  упористо оолрнпнкп; 

нанос ударного подрамкми

§„3, Наиболее 1ш »о ктречшвцр11с11 призрю# вибрации 

| » м ш  яеурадашпеяше^ь ровера вследови» явсбаланенро- 

авшюсти ere несен. В мои вибрации ш еет о в ею ? ,

pa&QTD qaaiw# аращэ1шя ротора.'* сдошяжетоя сриадествеш о 

В РЩЩШМШН ширвлши*
Онлыюевь аойии вал* н ш !  виброцип с частота!** 

p e ta l дюйма» чветот* врацвмид ротора'
Й я 1 | » 1 1 ш  посидев вроцварпом домвЯ приводе в нв-

уралнолмииюетк ртери mfnm правило, и р ш | ш р ш  
меуетаЯчмвой валичитп жаявввмип,, Црогрвв маиим иорвт до« 

« ш ш ш  оеввбнвъ аосодег и у в м г а т  вибрион.
Ш тт* штщШ ж т ^ т ч щ т т т  шшв§тттл щ т т т  к 

швшшмш гтш в ттшттттм- трубшрошде* вивш и» виб~ 

роцто е низкой чистотой кодебанив, породив тощ.
1 вок сдувал, когда ти ля * валрш м еи заслонки

на ®шадр из компрессора иди другим еовропявошевй.. распс- 

ш ш и м  М ш и  мипон* иврмря компрвссорв ШШШ ДОСТИ~ 

ш*% р ш ш  прц. Щт йшмшт пониже вшрдао вщ ода т  

о*роя aUfatynimoift упдотания в ооощие лодооники, особввио 

в расточкой црш1Н|ф|!1ИВ0]Е0В #ерш* arton ротор проволмиФ

Ж



M ip p o iты я штт прекращения п о м м * ттшщшштш сшрзпм* 

» «  меленого ммм, о подаганмяах. В таких шттж келодоч- 

ни* опорные подошвам ЯШМ ш ш и ш о  болы до устойчи­

вости ж вябродш о» сравнение € псмувклодинамм *

Мар|шш центровая агрегат*  при недовттворш р** Н 1ой 

работе соеденнтельш к iiy ff щытштт анбрагдо е эдстота-й? 

р а д е !  Iш т т  вращение в ш а . В з т т т ш т т  от характера 

раздзвитрсвмв. вибрации ш& ^ тщ т ш т  полет либо совпадать по 

фазе, либо иахедктьсл в ктроФияофям»

Неточности 1 тщт т fcipite аубьев вкапают проти-

»ф ш ш  шбрщин s чветота которых раки* частот вращения 

ротора. При втои амплитуда кдобаинй ■оареетает пропорцио-- 

w «  передаваемой маврвоотя. В* вябрацив основной ч м т о т  

шжшттштт штт^чтттшт вкбрадо, шшмшштт-. неравно­

мерной рбРТ«й  йубъвй ЩфП1.

Сажвовбуадапдося халебвими ротора в № р ш ш  Сайте- 

ведебамш) тшшшт шттжшшщт ьШртт с чтжтШ, р ш ю й  

почтя половши одстоты вращения шла,. Это тштшж характерно 

тш бштроходашс роторов е малой нагрузкой ня ййтттшш* 
mmwsm щтжмтттшЩ: тш тшшжтщт? раеточед. И в *тоы 

случав кедодочшв ооорш » а д я т а м »  штт вкачнтельмо боль- 

щш здооЯф1аовть щ: амбрсдая,

Вибр^вди редуктор* мщшт аедедот:ься:шэгрецноот111111 

п р и  изготсалеюш зубчатого зацепления ш р д а т *  в а а ш р м  

периодргасяк* ш ш ш нш  перадакншого отяоавшш арщ ваион 

обороте колес* ш пестернн; дафектши ц еи тр о т  осей редр~ 

тора» ш руш ш до центровки ттш вевйз агрегата» оообвню 

ж  оси нестарей. редуктор*» вследствие чего ивиенмется поло* 

же имя оел яестернк огаосятедыш оси шттш% щуршм*э»еш«« 

постыв колее* ш яаетерм . Овохм як бм яю м да**, *  там *



биение ванцрв зубьев относительно оск вращения t  недопусти­

м а  иредслах. вмэнмет вкбрацш с чистотой, равной чистоте 

вращения. Скрещивание осей тодеса я м отор*» приведи* к 

сосредоточение хоитоита у торчи тшрот ш. вызывает вмбрацив, 

чистота которой определяется по фарыуле:

J • n-Z , с е л )

где п. »  частота вращения в сев;

2 - «сд» эубье* колеса.

6.4, Диагностика состояния каюрассора и его прогнваиро-
вание ветмажм с помощьв ю мреш я вибрации, которая дает 

нагляднув «аргону изменения уровня вибрации узлов иаоиод в 
процессе ашмувтаяш* и поавомет оценить изменения их. еос- 
кмпои, т.ж. почта все неполадки могут быть причиной появде- 
вш поваренной шЗршук.

Сшкжр вибрации у вмсгосжорэстшх агрегатов. состоящих 

на нвекюаш : оиммдроз, шшщих различи* скорости арацв** 

роторе, особаимо рмяообрмян,
Раамис мброгацммацвякя, т .е . отщемив мбрнрущаЯ точ­

ки нейду крайними кмощтмдми, кю всегда нонет жарантармао- 

я »  шйрирв ордоэяачно, ово«е*шо в тех случаях., когда а тот 
равна* достигает предельно дсяустамнд амтемв. Вотов 
оби та я м и  аож аммтм о<рши интенсивности: вибрации ямяет- 
ся среднее ввджтэтнов значение вхброскорсти, тех жав в 
•том случае учитывается и 'частота вибрационных кмебакий, 
«сгорая awMCHff *а« вра§*вю, т  частота: йрацымя ротор, Это* 
показатель особенно вален дал венгром работа а^рщса с при- 
аодом от- турбины во время дуем , ар которой р и »в  турбина 

до нмесналышх оборотов продолжается ыесиолько чесов.
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6.5» Цри о тсутсгаш  зяоаяуатш рзш ш х коры на шшйршщтf

в ^ я и ш  ойордашоши, § » i f i f  рршшда*- 

деваться нормши, шртштттожж в габл.эЛ*
Таб1Щ|Д 6.1

Карш шбрацрм оборкдованыис центробежных твшрфее зршмж
т^тттш

Уровни нмтем- I %ктшжш гадаш сш го с ш в ш м  о6щум;о.тжшя
енвностм ш й« Г ........— ....1 ..............
рврм * Среднее- , 1 1

! Турбина j Зшктро**! . Рёдагш р ( Компрессор

ЗН&ЧЯИНВ ВИбрО-

схоростк, 1 ш /с
'д в в го тм ь  i

I

■

i » i
:;§«1Р1»§

А

.-"-“I

&г*те®

А !

Отхнед-;

А,

бш гано
А

! ,  а
Юр9В0

а
■ Хорошо

1

4 ,1
Доцустяш

С

Хорош» !

I

: 1 а р ш  I

в Допустимо

?,.!
'Требэгет.... ; Д/МфНГИ- допуеткио I
ПРИНЯТИЯ мо с

i
1

акр- S

11,2 4вдопуе- Хребуе? j fp e d y a t Требует

HMD и р ш тм й  1| принятия : ГфИНЯТНЯ

Sштр

д :
; Шр

\ д

i т р
1 ж 

1 1

Недопус- | ^ р ^ р я м ®

ш ш
1

т



оценок областей техничес-В табл.б. 1 уеттмвшвавтея 5
КОГО СОСТОЯНИЯ Обор/лдмиия;

ОПИЧТО,- дрщуетщю яр*, д'ряадщщ: иешпшняс после
XGPCBQ монтажа иди илитижьвро (среднего) ремонте,

Характеризует технически исправное состояние 
аврала и качество рвиомтшх («т е н я » )  
работ.

ДОПУСТИМО -  допустимо при длительной эксплуатации.

Характеризует нормально-режимную эксядуата- 
ирш оборудования при малой вероятности 
отказа.

ТР8ВУИ

®̂®1ЯГМЯ -  допустимо яри непродолжительной экспдуата-
®Р Чаи. Характеризует наличие развиваыцихся

дефектов ж возрастание вероятности отказа.

Обмен технического состояния оборудования разделяют­
ся уровнями Д,В,С,Д:

Уровень К -  критериальный уровень сценки мчяетве 

ремонтных (монтажных) работ;
Уровень В - пределы» допустимый уровень интенсивности 

вибрации при приемных испытаниях после 
шшжш mto кашдоэивького (среднего) ремонт;

Уровень С -  при интенсивности вибрации, превеащей 
уровень С, необходимо усилить контроль 
за техническим состоянием оборудования к 
провести мероприятия по обнаружению и 
идентификации неисправностей;

т



уровень Д - предельно допустимые уровень интенсивности 
вибрации при эксплуатации.

Вибрацию измеряют у дадянпкидоюлс опор по трем взаимно 
^рпендижухяроа* шшрамвниям: вертикальному (У), горизонт&хь- 
ио-поаеречному £Ю, осевому (Z> по отноввню» к оси компрессо­
ра.

Тота иаывреккя вибраци*» если они не указаны * дркумек- 
чещш завода-изготеактедя, аравмвть;

для осевой составляющей В ~ в ввртккадьмей шоевовтм, 
«роходяцеа через ось вала» в точке на крике верша» вала- 
ди а  подмишмска. Допускаете* измерение осевой вибрвпм «а. 
кврпзгее опоры в непосредственная близости к горизонтальному 
разъему между кравшей и корпусом на середине длины разъема 
с левой стороны, еми смотреть со сторож привада;

дд* горизонтально-поперечной составляющей X - на уроню 
оси вала против середины длины опорного млвдлщ с девой 
стороны;

дяя вертикальной ейстайлящей у _ на верхне® части, к р е ­
ки подшипника над середкисЯ ддиж его

Точки измерения должны быть осмечеш способен, абееи»**- 
ваары сохранность их местарвсподокат я .

При одадтости намерений во воем трем першениям в а&- 
н* одаого мтывтт  допускаете* щт &ти т  двум тнрм м тдм . 
На привод а и компрессор* до пускайте ,  измерение осевой состав- 
яящей вибрцм только ш  опорно.-трШ)С педошвдмкед.

На редукторах шевро итого тип* допускается >Ш1ер#кк9 ян б* 
ртщт только «а передам* ш^тмтшщ нкэкообороФного м высоко- 
оборотного вддо»..

М» одаяетарэдс редукторах догц^шетед намерение т§щщш

Ш1



т ю ю  ш  KOpaycHUs датвжязе со еторош инода быстроходного

м м .
Контакт штщ дагшдай «  поверхности »  ттт иадорекшк 

д еш н  оеущи}*шяжшсл рембокой шишкой» тжттт mw щрмм, 

Реаудатят тшщшт, ж дадвя зависать от р ш ш  пршшш 

д е т а я  ж поверхности.

Р о д ж ьп т  нанервю* ваносятся в форлулжр кзмфессора.

йЛ* Ирм н||о|жя1Ш1ш  1<»аооредствв11ного квиерекил 

среднего хвохркпгаюго значения виброскорости ¥с вибросостол- 

щ| сжадуе? оогагаять но- штттг̂ т вибрации «$а- «о монограмме

р ш »6.. I *

Предельно доауетимыз Ш 1« ш  вкбросхороети mm ампянту~ 

да «мйрври юмфеееорсяоЕ шщттш щмаюдатея в технической 

додм нтлф я ого юпновытяяв, я при отсутствии тш мт&т 

0^ в р Ш №1  во ТЯбЯ.бЛ КП РИС,бЛ*

Дш оодаишшо» ввсктродткгвюявi  ампдшуда 8»брвшрй 

и* мтшж йжь Фшт штттШ.* црвммниик мим:

е а д р ш  « ш $ .  вршчмм MBvtpoffiitWBMi.lYt. 50 25 id ,? ; 
лмдотним вибрация* мм .........SO 100 130*

6Л , Рвауам ат д а м е ш  виброаоотояшш вотдоесрисн 

ш а гр егат рспюшклувтся м тедада в явдш таблиц (cm. i?pmjo« 

т т т  4} я »  графою*»
З ервдш ш ть тжщтШ вибрации врк р н щ  I  в В 

(см-табж.б.1) ревавввцодося ярошдашь верша 10-30 ер ш  

рв^ти»- ври уровне С черев 5-15 ед ок , о вря ур он » Д «р е #

1.-5 суток* в еавясяшстх ш уровня вибрвдш ш шшшщтт
т тштжтт*,

Вибдаоигрслграпоцм ашаратур*. дашм». оввсо«В11вап т~



I 6 ,8  i  i I2 .&  и  * 2Ь ж a  m m  лт  im , m  
1- — i— i— I— i— i— LJ
6 ic so- 40 a> i®

wevov*. врицнлив, сГ*

Рис. 6 .1 . Нвмогдоиш контрм* ш§тжт п^штшоши* 
опор а « ^ 6«в «1  компроссорва

?СЬ



мграям (р п м к  * ' * ш р * я ч в с ю г |о  •нтвимл миброежсреети * 

«п оев  частот 10-1000 Гщ я вершив предал намерения аибрс- 

сиорости 31,5 т /с,
Ниекиальная суммарная вогремностъ маме реши среднего 

ивдрдтвдкявд'о e tw m u  мброевдостк т дадая», п р ети ть
■» 15 %,

отеутстими стационарной мйрохашрсмшррярй «илари- 

тури рекомендуется применять следующие прибери а автономии* 

питанием;

виброметр ШШ-337 ИЮ ’ Веда’ , г.Киев, е частотным 

дишалсном 10-1000 Гц и пределом измерения мбросхзростя 

0,1-100 мм/с, масса 4 иг;

виброметр С060 фкрмм "Роботрон*, ЩР, с частотюа» диапа­

зоном 0,5-4000 Гц я пределом измерения вибросяорост*

0,1-300 ик/с, массе 7,5 иг;

виброметр 20 фирмы Шенк,ФРГ, С чвстопаи диапазона*

3-1000 Гц и пределам тмврвяи ввброскоросм 0,01-200 мм/с, 
масса 1,3 иг.

т



шчшшпш i

Оендоиме технические д&нмме щттбежтт квдпрессзгюв. 

Ксипрвссары гадок*

'Ицвд (Зйшед™ 

РОЦПрМФОфА. I И ® »»*-

1 тшшшь 1

М *

'Схема к ш т р е с - )^ . 5
сорнош « г - |И № ^

Г------- -------- [------- ------------------------------------------ -
.llpoisip-l J h n r m . a fe .

i
дигель- ж  входе № М О Д*

р г » в  ;;
т
1

Ц™ТЬ> \\ДЬ jjcro

! 1 ^ Г
Ш  I j 
Cf/iS

Я »  ( я *
jc i F ~

!
... . л ______L j _ j 3 Л u i j  ■. . : .  а . . . .3 1 10

I»  ННЮО-S I-I JM f tH Y U T H M lI Э-Р-1Щ ЩД 400 0,1 1,01 0*5 1

1. Э40-ВД-4 ИЗШ Mfamofi 3~Р~Щ «Р4ВД щ зв§ 0,1 1,01

ж 1,2 12

3, M I M I - I ЯМ U эогг^ек З-Р-ВДЦ Щ ж 0,16 1,6 1,75 т

4» 45-2I-I f f i l * З-Р-ЩД н и 45,8 1,02 10,2 1,9 19



I I г I 3 1 4 1 6 ! в | 7 | 8 1 9 | щ
Б, I -S -S 1 -1 вы Эгкмн в -р -т -ш Ий » о ,и 1,16 0.85 ш,§

т о . » 6,5 2,2 22

6 . К-вО-8Х-1 ш • t - p - m - w те 86 о .и :л ь 0 ,® в,5

т 0 , * 8,5 2,2 22

7 . S0-3I-I Й31 W а-рлщ т 4-т о.ш в ,5 2,2 22

а . Я-406-Ш -1 ш ИирожизюД де-адя-р-ад те КО о д з 1,3 0,66 8,8
т 0 ,® В, Ъ 4,2 42

9 . «ЩЮ-1»/15 ш ■мрнмй Ш-Р-ЩЩ-4Щ те 150 0,1 I.CI

ад 1,5 16

ю . з щ - ш / ж м » М3 ВОДОРОДО- т - т те ьззз 3,0 30 4,5 15
еодермод.

I I .  5Щ-43/Ш-64М ш То т э - р - ц в д те 1833 5 ,0 ЕО 6,4 64

12. адма/ЬС-бШ WQ

13. Ж|Р-1 ОЛЮ-12/10 КЮ

14. 4 V *  3SQ/S60 1ЯР
С V-IQ3)

15. 4 Щ3в0/§Ш W
4 Ш2»/430/ 1JP
0,1#

16. 4 VRZ200/430/0,2 ГДР

I? . 4 V R 350/550б ГДР

С V-I02)
18. &VRU300/430/0,2<? ГДР

Водороде-
«одершщ.

э р-т

*зо*о-дедодод- 
« ж  еик»

вз-цзд

Ш-Р- « п

« а д ^ а - м а д

• а -р -а д

*1 Э-Р-ЦДД

водороде-
садррищ.

э -р -а д

ша 43 6.0 50 6,4 64

ад 10,® 29,1 ш *,1 321

ш 273 0,12 Z.2 §,31 3,1

т 320 0,0» 0,35 §,21 2,1
ад 0,21 2,1 0,67 6,7

ад да 0,3 3 0,72 7.4
1Щ 1440 0*6 ft 1.6 I®

ЩЩ 860 0 ,8  в 1,7 17



йш

1 f 2 .»...............з ........ 1 4 ? 5 1 б ! 7 1 6 1 9 1 10
19. 5 V* ЮОО/430 й m Ведрродо-

сиррищ.

3-Р-ВД IW 1500 1 ,5 15 3 ,0 30

20. 5У 12Щ /4»'# m Вслорад * * - w т 1670 3 ,5 т 5,0 50

21. 7VR20Q/«H>* m « в » ,
•SOT

3 - Р 4Щ т IBTO 3 ,5 т 5 ,0 т

22. 600/3 « Т Оиими-г»» з-р-цвд т эоо 0 ,1 1,09 0 ,4 3 ,®

'Рвршг

т . м щ  ев д а К он тти м з - р - а д ад 2S6 0,11 1,1? 1,27 12,7
Штш,

24. Гром. НИ. д а Примим Э -Г4Щ ад С43> 0,4 3 ,96 1,3 13

25. « 2 IX  Ш ЧОСР Протиик Т-1Щ МИД Ш й  0,1 1 1,6 16
{k-G;

26. ж - р ш - ш ?

l> o t* 8

д а Э м м 3-Р-1Щ-1Щ Щ  { IS ,72) 0,062 0,62 
Д О  (20.38) 0 ,5 ?  5 ,?

0,68
1,74

8,6
17,4

27. ж *  «
СМ-41

ЧОСР ii»ni®6M тчид ил 3 » 1,2 12 1,9 If

28. В Я РА 70
СМ-5}

«ер Этими Х-1Щ * д с з§, та 0,116 1,18 2,1 11

29, Ш Ш й Ш ЧССР Ьодсредвсо-
даря*.

з - ы щ т 9689 1,2» 12 ,i 2,11 21,1

Л. г я у д  т ЧССР 1крол*ш.мЛ т ~ ж - т ~ ш т (137,11) одз 1,3 0,235 2.35
•7ШШ 99 
4 R¥A 88 
Ш~П

ад
ад

0,0 6,04
4,02 40,2

j : •m- t s i-se -T ЧССР Водородо-
сшр»р*щ.

т -в д а д 3660 3,0

J2. TK-V- 324 чет» Те 'т э -р -а д д о 750 4,1 41 5,6 56



I ....— J ___ 1____ J__ з _ ___ !  * ! 6 ...L S J  .7 ]! е » в 1 Ю
33, 2JCL -в» Хи м и и » 1 и ш Т - 1 Щ - З Д чад 1377.2 0,1 1 0,74 7,4

«и  -J0O6 Питтов т 0,6® 2,5 2 6

{ И в .  Э ' )

34, B C L  -4 6 В Те ж У П я тц ю - T - W -ад я ® #? 1 , 1 1 2 4,6 «

( И в  3  ) 1 » Р « К

36. a C L -  0 0 7 " т - а д в д в д и т « а ,  а 0.1 1 , » 2 , Ш 23,6
BCL. -3064 тя • » , з I . » т,& 10.2 И в
BCL - £06В ЭДН м д 101 а п
( 0 B - M I )

36. 463 В6/5 Ия.V бис*-- 4эото-во- ц щ - т - ц у н я д т JMD0 2 i § 46 Г О Д ГО1.9
272 Вб/б Х еш лсредиы а д яж,& 10 и г е , ! 2 2 , 1 . 2 2 1 , 2

27i 1? /К1 Япония Смесь

(Д О З) (сижяк

т  ? ? 9 е . б 2 2  2 2 0 , 2  3 3 , 6  3 3 6 , 7

* Условна» обозначения а схеме компрессорного « с р т * » :

Э -  влектродвкгатвяь,

Т -  тузбина,

Р - редуктор.
Щ ,  ЦЗД» Ж  -  «ш ш щ ш  ш э то го .ср в ю лго  ■ анввм ге даалеки».



Марка

амщраесора

Р »

Т«нпр№9рк,

°C

Частот »ращекн« ротора Тип

!ШШ1-

1 ,•{! К. fl'MfflO 

jniOTHOtM*

мяа

йомима;кыкм Критическая

тM n o »'

A«

m  at-

жат
C"I

ЮЖ

“вртад Ьторг

& _
tew

Г»~ * n*fi
шш

pQ® по­

род н.

«МШ*

1 5 ' I I m I I  : *. •» IS 16 I? 16 19 20 21

I ,  K-40O-5I-I 13. 95 « У КИЮ ш 2460 Х О Д  9760 П р и . Торе,

2,  Э40-Ш-4 urn 35 ш ,а 6S3D т 24М 1 1 ,3  Я » т Лаб,, 1вбм

«ври, «ври»

m 212,3 X894D а ш т 288 Ш 90 “ То же Т» *е

3. M IC M II-I ЦЩ -37 68 IK ,2 6970 ® ,о ЯЗЮ 170,3 10700 ’ т Н

4, 4 M I- I m 21 60 15? ,5 ХООВО Ш ,3  Ш Ш 290,3 Х ? «  " *1 Г*

1, IU6&-6I-1 т -ш 206.3 11500 89,6 &374 Ш  17810 Г е р м » М й., Зав.,

тори» тори.

т - « 70 «06,3 12500 83 41971 241,6 14485 т Те жа Те ш

« .  К4ВДК-1 «ад -68 209,5 12570 в?,5 5250 СТ6,Э 16560 ш о д . ОД,

т 0 а д  ,5 12570 80 «1 0 «63,3 16600 т 1*б., Лав..

Тври. «Ори.

? . ао-31- i т -56 .206,3 125Ш 80,6 4637 296,7 17800 п То т Те же

в » К-405-Ш -1 т 15 115,3 6920 37,3 2240 162,7 9760 т Тори, Тори.

т 15 85 г м , 2 14050 00 4630 Ж  21000 п И т

®. 43ЦШ-160Л& ШЩ « 165,7 10000 « Зав.. Паб.,

шла. am i,

КОДЫ1, жольи.

ш т 166,7 10000 и То же То т



1 !! 5 1 ц ' М ,1 ,Д_J J L ш —JL
Ю. 5ВД-»;/30-4» ж ж 76 130.3 та» 86 6 »

11. 51Щ-43/50-®4М а д за 62 105,& 6331

к .  ащ-43/5о-б4м а д 38 172,6 10356

о .  щт-ю/ш- 
-12/10

а д т 60 49,6 2974

14. 4ШЮ/550 а д 30 131 63,4 Э802

С V - 103 >

J L J L  . r e  i 19 1 20 [ 21
Э ер тк к Д ллв . П д м - 

itonq. кодьц,

Д О . ,  Д О . ,

кохьц. кояьц.

" То ж» То же

Ш  12»  Г е р » .  О ш .  Ь и .

голы ».

15. 4У £330/6506 1Щ 30 Ш  Ш »

4VBiaOO/430/OCS Щ  Ж  214 ш *

16. #22200/430/0,2 1ЭД 40 136

I?, 4VE ЗВ0/5&М «Щ  35 ДО Ш  Щ П

CV-I02)

16. 5V2M3Q0/430/0,28 ВДД 35 12:3 221,3 IШ »

I v  -1011

19. 5V£K300/4306 1Щ  40 Ш  206,7 12400

ад 4о во ш  тт

254 «4 0

63,4 зша I » II883 Горна. Пмв, Плав.
коямш КОЕЬШ

4180 240 14Ж ” То же То ш

69,7 4160 240 1 4 » - -

63,4 3802 Ж 11893 » *

Ввртм*. " т

Щ,3 3 3 » 179,5 10770 4* f* т

71*7 4775 «  4! ш

71,7 4300 » ч*

т* а л п ю / т

21, wem/4m ад 4G т



m
z

I I 8 1 п  i I? 1 13 1 14 1 IS 1 16 1 17 I М  1 М  Л  .20.—

22. SA 600/3 Ш 40 т 108,3 6S0I §3,3 5000 278,3 16700 Горяз. Тори. fop*.

Бораиг

23. ЬВЩ Ш Ш 45 т 165 т о ет,а s m  m ? j 1 ш  " " *

Вив да

24. Грета ХВ ЦП -2 т 170,3 10700 ■я и

25. ЖРД Ш ЩЩ -27 и в т  з# о 30,7 Ю « 125,6 7536 ’  !• § . 1*6.

ш. щ -100 71 1Ж ,7 КОО 60,3 Звю * Тори. Тврв.

«>г ш § им■ 11,1Р11дач1 -0,5 в 135.7 « 0
й 4» 7»

Я .  3£SA i2 т 27 5? 119,3 7160 146,2 §771 252,3 18Ш  " 1вб. J r i.

< Ш.Ц

т , д а . ?: ш -•eft? Щ 127 7600 44,7 » 1  173,4 10*1 "

м-5)

f9 . m m w а д 40 110 щ 7800 73,В « Я К б  ,6 I84D0 Верти, Tops, Торю.

30, 2 Щ 102 т 40 т 98 5885 45,i г т 200 12009 Лриа. S*6, 1*6.

7 Ш  99 37 89 5555 39 2342 135 8103 м И *

4 Ш  »  
(М-1)

а д 37 116 5885 66 3968 233 13978
"

1* ■»

31. Ш -В$Ар£6-1 а д 40 т 1 » WS0 а д е § 3 18 I I I «я M i.,
тори.

*Хй0* $

зв. m . f  * » т S3 т Ш 19000 т п т 417 . г » » « То м То же

■S3. Slid* «ею ЩЕ -32 т 107,5 &т 59,7 ;авво 13 5 ,3 0 1 » и Лаб.,

план.

к «ьи .

1аб., 

глав, 

кольн.

МСб -806 т 38 т 107,5 6450 61 .,8 3690 136,3 й Те ие То же

« 0 * 3 |



I 1 5 f XI ? 12 f 1Э t U  Г 15 ! 16 I "17 Г 18 I 19 t 80 f Z\

BCJr-tS 
<1023 )

ЦЩ. ш i§ 183,3 !Ш

zhscl -ec? т Ж и§ H i 7 1 ®

BCL 3C5A ВД, т т 234,4 .14002
BCL -2CSB

СШ-Ш)
а д 73 т 234,4 14062

463 а д 43,3 ISO 186,6 III94

z n  въ/ъ т 7*7 116,8 186,6 Ш М

27? 87/Й

СШЗЛ }
а д '56,6 128,3 106,6 11194

т 3900 231 [3860 1ергик. 1*1,, Jto8.«

штя* п ш ,

КОВЪВ* «ОВД*

6*3 ШШ 163*3 ШШ .П>рю. Мтйш 1а6.

126,3 7380 « 0  24000 Верти. w

263,3 17000 -  -  " *

т::Г А, 4880 -  -  • Jb6.t Лив.,

тт-Ф п ш .

шйжшш* ХОЛЬЦ.

щ 4ВОО -  -  в То те Го т

т ■тт -  -  и ■■* т



Варка |4н- 

фшадра *диш- 
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I

jlfaf”

(|»б- ,

' т | -  |

! т т ш  ш 

! к9г

.'УИР-А i Гвба- 

p m n m  j

p«aw$At | 

дотшаовЧ

ШШ щ M i
:

■ Масса* t

fta  |

j

NftpKft
i

;Ммц-

1тттщ\

x&v

Част-: 

_ »2«ai

c - i  (
|

j
1

£Н«-‘Г

■об 1
' « и  )

iVecCAt j

f  !

ii
1

!

P *  5j 

! ЛИНД-'

p©i

fu i » -

ШЯМ

■Ш

■щл~

мдом

I 1 5 Ш  | 23 ZS Ш ЭС л

I.K -400-6I-I т I S O O ш ш so зооо в»? S * fc l» i 12,7 Эв.87

2. 340-81-4 ж 2800 т АСИ-агЩЙОЮ 3200 «9 ,8 2985 16,5 11,2x3,6 13,8 « ,  3

цвд

3. K-2I0-6I-3 т 5200 ш с ж - ш о - м «000 so 3000 33,4 10,4x3,8 14,7 62,7

4. 45-21-I ж в о ш ATQ2-2QQQ 1000 49,7 2980 4.9 6*3,1 4*1 16.66

6, В-55-41-1 ж 27Ю т свю -зеоо-2 э к ю S O ЗОЮ 3ft, 5 31*6

ИЩ



6. К-60-6Ы т
т

1400 стда-зхю-г гсос во то 1 2 ,3 9,6*3,5 И 25,8

7 . 90-3I-I а д IOOO " *51-1250-6000 1250 49,6 swm 7,7 6 ,5 * 3 ,5  4 ,2 23,2

8. 1М 06-Ш -1 в д
ИИ

8100 оте-еосю-гж 6000 so w o 3 3 ,4 14*3,8 22 73,6

9 . 43ЦК0-160/16 а д 1250 - 2МШ -2000/ аооо во Ш -
2975

6 ft n j; t—
ш /6000У4 1600 4 9 ,6

Х1»ШГЭ, Хх
х5,5

45

10, 5ЦЦ-208/30- дад «ео %рб. «6-300 « г о 130 ,3  ш Ю 12,6*10,1* 78,4
-45М *6,8

11. ЭД -43/50- а д 1492 И.Д1. ШШ1-2000/ 2000 4 9 ,6 2978 а,ах7,?хб,б « , 1 2
-64# /6000У4

К . 2ЦД-43/60-34М 1Щ 1415 СИП-2000-2 2000 SO 3000 1 2 ,3 *1 0 ,6 *5 ,6 56

13, ЩЩ-Ю/ЗОО-

-12/10
т 680 Зх.дв. АТЖ-750 7 »  49 ,5  Ш  6 ,5x1,6x1,9 24,5

14, 4¥1050/550
( V-I03)

ш 8 » ДККхв 1622- 900 16,6 996 14,7

-6 /4

9 ,5

15. 4 « В Д в /» #  Ш  
4 ¥91200/430/ 1Щ 

/0 ,2 #

900 © (  3622-6/4 3000/ 24 ,9  1492 14,7 11x3,8x1,8 

900

9,5

7,1

34,4

16. 4V 2I
200/430/0,2

ИИ 960 ДСКхв 1622-6/4 900 16,6 996 14,7 7,1 23,16

17. 4VR3S0/53Q« 

( V~10£)

3970 " Ш т  1636-6/4 5000/ 2 4 ,9 / МШ/Щ2 « , 5 * 1 , 8  
2500 16,6 995

9 ,5 31,2

18. 5 VRM

ЗШ /430/0,2#
ИНД 1940 " JPBt хеб -гас г з »  49 ,8  » ! , »  6 ,f e M ,8 10,0 25,4



I  1 6 !  a t  Ж ------ 1_____ 24______ \ 25 J L M J  27 1 Ц  29 1 30 I 31

19. SMI 300/4300 m 3300 ВД.Д». ДККхв 1636-6/4 6000/
2900

« 4 ,t/
16,6

М 2 / I?,e ®*e mj&
ж

20, 81ИЭД/49О0 w im it m* мим 2500 2 4 ,i tm  1©,.Г?,5*4*1»В 9.5

«I, m l « *' «to 1422-4 2600 24 ,9 «9210,1 ?,6*«*В 9,38
22 . «a warn m 1063 Я» 4!83Q|8xi** 

dll А ВДвЗ
1200 M,9 I40J 7,0 8*2,1*1,4 9,0 17,1

23. 6»ВД 86 
Виот

m 1820 w 3200 14, i 1490 13,4 7,7х4,7ВД,1 Ш  33,5

24. 1\мш ХШ m зет „ 1600 25 1600

26. SIFA 136 
Ш-«>

m £0900 fyp6. PS2,V»t5- 
- l 0 №

22800 67,8 3470 46,0 11,6*5,2x3 76,1 Ш

26. TK-W-PSW 
£>Bf* Э

w
m

2284 хшж-хэв-м-ч .2900 25 1800 11,9 11x4,2*1,3 8,1 
8,5

27. Шк m 
(IM )

m 3640 Ггрб. 1-4,9-12 4900 119,3 716С 12,7 5,9*2,86*2,6 2,9 15,6

28. 8 R PA 70
CI-S)

m в а ш " К-7,16-12 7160 126.7 7600 15,7 7,4x2,86x2,6 12,9 £8,6

29, « 5 1  70 Ш йт «267-04Н 8000 24,5 1480 32 10,7*3,15* 24,3 68,74 
*2,6

30. 2 Й У Д  H B  
7 в ш и

Ш Д SBMJQ

а д
tm . Я В ,1 / И ,6 - 

-100/4

2Ш00 98,1 5685 38,9 16,1*6,2*2,7 14,13 87,75 
21,9

4 f « f f i  
(K -I)

ЦВД 12,82

31. ТК5-ВДЛ-56-Т ЦВД 5260 » K6,W8 « И  101,7- 6100- » , I  8,96*2,44* 13,67 37,7?
(FI 601) M3.3 0600 я2Д

ЦВД 5260



I ! 5 1 ЗЕ t 23 1 £4 ( 25 1 26 Г 27 > 28 1 т 130 1 31

за.. та- v  -324 ЦЩ м б 31.д». №904-V -2Л 1000 43,7 2980 4 ,7 6*3,16x8,68 1,5 11,1

33. 2M5.L - 808 m ic e » цгрв, K.IXQ0-2 1 1 ®  86,7 8200
ICL -806 а д *3,0
C l® 9 )

34. BCl* - 4 » m ш щ /щ/ш .в- з г а  ш ,з шюо 5 ,5x3 ,2x1 ,7

{1023 ) -ЗДз

35. 2M0L - ДО а д шт * K-IIGO-2 9130 Ш 7560 г г ,7 11*3,5x2,6 64,1

BCL -30SA а д

8 0 .  -2058 

( S 8 - I 0 I )
ш

35 463 B5/5 а д 13131 » 3136? 195,9 II753 I0 s 13x5 12,4

272 B5/5 дед тш 16,7
272 8 7 / ЙI

(1033)

а д Ш4 18,4



w
 ■■

■"*# 
t 

■%

ш и р ш е р  |

j

1.....  ......... ... .............j

1

•

j  Д ж и п е ,  MM
j Р а б о т »  к о л е с а | Н а о е « 'j fc tq r c T H -  

м а л  щ ш *

м т э д -  

ш  щ р *  

| р и ш » * -

! ш ® § § ® » #

1 Г ' М *

] В с е г о

1
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! т е р . |
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й с ж р я . : о е я о ш *

: _ J ' : 1 a t  i 3 3 3 4 11 3 5 3 6  ! г ; ' 1 -V 3 9

1 .  K - 4 0 0 - 5 I - I Щ Д а д Щ 1 § 0 , 5 0 . 3 ш 1 0 0 0

2 .  3 4 0 ~ в Х ~ 4 1 И .2 2 5 0 I Ш 4 2 - 7 1 5 , 2 - 8 7 6 1 , 0 0 . 3 I »

Ц Щ I W 3 m m 4 2 - 4 8 0 , 2 - 3 » 0 . 6 0 , 1 ж 4 »

3 ,  1 - 2 I & - S 1 - 1 1 Щ 3 1 3 9 2 6 3 0 2 * 4 2 - 6 3 0 , 4 - 5 1 5 0 , 3 0 , 2 э г о О О О

4 .  4 5 - 2 3 - I 1 Щ 1 4 9 4 Ш 2 2 - 3 7 B 0 , 3 0 , 2 1 1 7 1 8 0



I  t 5 1 32 ? 33 j 34 i 35 * J6 • 3'? 1 38 ! ЗЭ

5 . K-S5-6X-X т 1 8 7 6 1360 1*3

т 1 7 9 0 1 2 7 0 2

6. « - в и н т 1 » 1360 1*3

т 1 0 1 6 1300 4

?, 80-31-1 ж 1 7 4 6 1 3 » 3

8 , К - 4 0 6 - Ш - 1 ж 3 2 73 2605 3*3

т 18 22 1385 3*3

t, 4*o~f®/i& ж I9 6 0 1630 4

ж 1642 13 4 0 4

i o , т - ш / ш м т  т 1746 1486 i.
и, аи-«/5©-«ш т
1 2 . 2 Щ - 4 3 / ® . м ё ж 1645 2*2

13. Щ Ц - И Л О О - I i / l O О В Д т о i t

И * 4  т т /т m 4

С V - i f f l )

18. 4 VR 380 /3600 ж 2*2

4 V R f 8 0 0 /4 3 0 /0 ,8 0  Ш п т im 4

16, 4 ^ 8 2 8 0 0 /4 3 0 /0 ,8 m 4

1 7 . 4 W i s e / » #  

1 ¥ - » >

m а о о иоо 4

11. тш шт^тММ m а д а юга 5

I f . i V f l  З О С У в О ? ж а » В

to. 5 VR 800 /4900 m » m m 8

а . 7 VR8OG/49Q0 ж 2 » mm f

22- m  воо/з ж £968 mm 3

1-460,3-440 0,5 0 ,3 214 200

2-306 0 ,5 0,3 154 ISO

1-460,3-440 0 ,5 0 ,3 2X7 m
4-330 0,3 0,2 152,3 I-V

з - з э о 0,5 0.3 144,7 1 »

3-730 ,3  - 7 » 0 ,5 0,3 1246 1000

3-320 ,3 -310 0 ,5 0 ,3 180,4 I »

400 0,4 0 ,4 396 300

3 » 0 ,5 0 ,5 20S 150

506 0 ,4 0,4 300

381 0 ,4 0 ,4 888 200

4S0 o .s 0*5 889.8
*0 0 ,3 § ,3 817 Ш

0 ,5 §17 3»

, , l . Э02 m

430 0 ,1 0 .8 Ш 135

«0 № 3»

0 ,5 385 210

430 m 385

«5 0 ,3 ,.3

«6
m o

0 ,3 0 .3

в.J msf т а



i • 3- ' 36 r 3 i1 б Г ш  1 33 f Э4 1 35 ! 36

23. § «Щ  S6 к ш т 1861 I » 5 1-560,1-510.

1+1-500,1-460

0,2 0,28 550

24. Гр#»* И т 1700 1220 3 390 0,3 ОД

25. 5 1РД 135 (М-б) т 4268 3496 5 1362 0,67 Ш65

26. ЛС-Р567-Р507 и д 2830 2100 7 4-J50,3-500 0,5 0,35 786 «го
ивд 1900 7 4-500,3-440 1,2-0,8 1,2- S57 450

-0,58
3-7-0,6 3-7-0,35

27. П 0А  Ш СМ-4) Щ 1174 450 I 620 0,3-0,5 234

26. вЯйк 70 (i-S) 1Щ 3168 2670 8 702 0,3 2054 3JSP

29. Ш А  70 1Щ 2 7 * « 3 6 702 0,35 1427

зс. г  « у д  т с с и д 3272 241C 1+1 1046 0 ,3 -0 ,5 2328
7 ЙШ '99 ш + •-1 3260 7 99® 0 , 3 - 0 , 6 348?
4 В У А. № ЦЩ 2872 23 "6 4 882 0,3-0,5 1820

(М-1)

31, ЯС6- м л  -55-Т 1Щ 2 » 1 » 5 562 о д е 0 ,1 8 756 510

32. Ж- V -324 1Щ 1139 960 3 1-322,1-317, 0,5 0,6 1 1 4 ,3 190

1-312

33. E1CL ~§Ю ЩД 3062 2620 4+4 800 2 005 3800

т ь - т цэд 3103 2 3 » б 80 0 1995 3600

{1063 1

34, BCL _4Ш т 2190 6 450 666 990

«ОЙЗ )



I 5 1 32 * 33 ! м ' За г т  ! 37 !' "If ' 3*

а§, гж и -во? т Р Ш2 3*4 3-7®,. 4 -а д 0,4 166? гюо
щу - а ш т л 1468 Ш 4-312,1-286 0 , 4 177 1 6 5
BCL - ж е 1Ш Ш § 220 0,4 99 ш 5 46
С0й^ю11

36, 463SS/5 т ш п тт ш S 3 ,4 ел ь 6IB т
Ш Щ Л п т т и м т « » ,1 0,16 363 130
272 а ? / и цвд 1!Ш4 1562 7*1 411111 0,16 ш 11©

£1033 }

я- - Количество лояес, обо эн ш т т т  одной i.p|poisi аз надает, что ж ж м ь т ж е  всех 

колее направлено в одну сторону, ш ш т  м я у х  tp$pax - навсгрецг дцт дютр.



Maptca I Ци- Опорные цодотятн j Зсеоой !РПдаалыяю
ш ш р ш р |дищ- Т'т^шп\^Авттр ] tepxmfl

”fw>rWvi':! ■ ■■■■=
1 lfejw4Kmj'*A*°P ш ifMQOpH 1

I РУ
I
I

йшш &mm j эазср* ш* 

под под- |

I I

| I гзр“ 'эади|п®~ | зада]
I ред* } jpw, j |
■............ ~ Г Т ' " ' ' Т ; :............•...................................................*  ~ И  Т ф Г  }

I. 1-4Ю-Ш-1 Ш  ®
г, ш - а м  над п

* щ  а

3, K-2I0-6I-I 1|Щ ■

1 0 0 100 0 , 1 6 - o , i s -
• < Й * в ~ЩЙ$

ш fiS 0 Д 1 - f . l l -
- 0 , 1 4 - 0 , 1 4

щ е в 0 , 1 1 - Л *  l i ­
0 , 1 4 f t , ® »

п о п о 0 t l l - « . i s -

0*17 f t ,  i f

бОКОДОЙ |Ш р
мп етороцг» ш

1 M tm  |упор«ом
I * i ту  ш  m  i no ш  ii -
j тшштшщж», ш

|ш етя«1 
| уплдемв-
|шгес  ̂ им

перед■ \ задн.
!

1 |

1 1
1
I

45 i 46 ; ■ ■ J 49
0,125
§,11

0.21

0,125

0,21

§ ,i j

0,03-0,07 0,25-0,30  

0,02-0,06 0,25-0,35

0,02-0,06 0,25-0,35

0 ,03-0 ,10  

c ji 5 " O i?

ОЛ&-0»27

Of 25 о ,» 0,02-0,06 0,25-0,35 0,15^0,29



I 1 i I 40  ! 4 1 ! 4 2 ! 43 '  44 ' 45 1 4 6  !' 4 '’  1 46 f 49

4s» ЦВД ft £.Ц
,U. 55 0,10-0,13 C.IO-O, 13  0,20 0 ,2 0 0,03-0,03 0,25- C.I5-

-0,35 -0,33

5 , 1 - 5 8 - 6 1 - 1 е й i  65 65 0 , 1 1 - 0 , 1 4  0Д1- 0 ,2 1 0 S2 ! 0,02-0,06 0Д5- 0 ,- 1 5 -

-0,14 - 0 ,3 5 -0.2?

8 |Щ fl fiS 00 o , r i - o , i 4  о д г - 0 , 1 8 -  0 ,2 4 0,02-0,06 0,26- 0,15-

- 0 , 1 6 -0,21 0 ,3 5 - 0 ,2 ?

s. к-60- a i- i Щ Д П 65 65 § , 1 1 - 0 Д 4  0,11- 0 , 1 8 - 0Д8- 0,02-0,06 0 ,2 5 -

0,14 0 , 1 1 0 ,2 1 -0,36 - 0 ,1 ?

ЦВД 0 65 80 0 , 1 1 - 0 , 1 4  0,12- 0.Ш 0 ,2 4 е , С 2 - 0 , Ш  0 ,2 5 - 0,16-

-0,16 - 0 , 2 1 -0,36 -0,27

? , 50-3 I-I m П § 5 « 0,11-0,14 0 , 1 2 - 0 , 1 f t - 0,24 0,03-0,05 0 ,2 5 - 0Д5-

- 0 , 1 6 - 0 , 2 1 0 ,3 5 - 0 ,2 ?

fo

K-405-12I -I ЦКД ;j ICO IOt 0,13- 

-0Д /

цщ я 65 SO 0,11-

-0,14

43ЩЮ-160/15 IW I 75 7§ о, ад- 
о д »

ЦВД к 56 65 0,12-

0,173

аад-зсе/эо- 1Щ  i

-451
114,3 114,3 0,10-
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ОВД т-штмм 210 100 70 О,»- 0,15- 0,2- 0,35- ж 50 43С

0,26 0,21 0,1 0.45

9. вр»-1Ш/15 ш
. -0.2 

®>-0.3 130 100 0,16- 0,12- 0,2- 0,3- 1200

0,22 0,17 0,4 0.4

т
10. Г*Щ-200/30-4ЬЫ ад -

II. ,а1Д-43/50--£»4М ад -0,35350-С.4Б I3C 100 0,15- С, 12- Г,2- 0,3- ;21ч:
0.22 ОД? 0,4 0,4

12. 2ЦД-43/50-64И 1Щ 4ИгМстаь-29 35С I3C ICO 0,15- 0,12- С,2- 0,3- 1200 гео
0,22 0,17 0,4 0,4

га, ждс-то/зоо- ад 
-12/10

14, 4 ГА 350/560

I V - 1®)

15. 4 « '2  350/5606' т 0.15- 0,22- ОДЗ- 
t,22 С.24 0,25

4 200/430/0,2 6 ЦЕ|Д

16, 4M2200/430/D,2 т
I?, 4 М  360/5506

С V -I»
Ш  М И0х6,75 С ,2- 0,22- 0,25- 

(,23 0,24 0,3
10. 5ГЙИЭОО/430/0,26 Ш

<¥-тп
С.14- 0,22 0.1£ 
t.Jfi 0,24 0,22

m mX9M 
m тф м

i t ,  тлш т /т ^

20. 5№2Q0/490 tr

21. im  ш/т^ IM я n-630



tp
 "

*■
*<

 
t

1 1 5 * ...«  ..... - *<2 ! 63 ! 64 ! 66 ! « ? б? ! 58 ' 69 ! 70 11 71

a .  s-k 6oo/3 а д ТА 32а 320 76
Борожг

13. 6 4 Щ  № 710 0,24- 0,31- 0,1®- 0,16-

Виола 0,30 0,37 0,28 0,35

24. Г р * »  Ж т
25. Я Р Д  135 т _ - - - -

(*-6)

2S, т-Р 5 6 7 -Р 6 0 7 а д 710 240 140 0,30- 0,30- 0,26- 0,16- 680
гув*« а 0,37 0,36 0,35 0,32

а д

27, 31$ к 62 щ - - - .

(М-45

28. 9 £ РА ?0 Ш * * -

it, i »  W Ш  I S A  800 290 160 0 ,3 2 -0 ,3 0 -  0 ,2 6 - 0 ,2 4 -
0 , «  0 . »  0,39 0,43

30, 2,1ГД  102 ЦЩ
7 ШИ 99 I&
4IKA06 ИЖ

СИ-1»

в'4 31, Ж - Ш - Ь б - Т  Щ

И, W- У -324 ЦЭД
38, ШУ. -BOB 1Д-Щ

mi - 806 4ЗД
<106 J I

34. mi -  496
Cl® j  5

88Я



II® J )

' -4 ' Ш ' 1 . r  fi9 ! w  t 71
f■• ■ ЧГ -  -f■?. ...Y.h, ■. „„ •■••■• -n ■«nr.ifrfMV.i -. • • V 1' • . it     itcjVl!■ jnxmlh l i n j r

ч4Ш; SJWT •««•' ,-*,1: 'Ш' :-ВШ !ЩК ;w

W 0,28- 0,22- 0,35-0,40- 
0,34 0,2? §,48 0,65



Комгкжесорн жоттжьтт

lap is xoijfipecOQpft ]'Завод- :! РлЛшаиЙ {СхеНА кош-рее- 'Холодвпроиз-

шёротй- ! mm (ларного агр$- ДОДИТОДЬНОСГЬ 1 Т —
I 1 - ч  V: '■ - 1Р к.ч г*иг:г

ВМТ#ЛЬ

!

1

1
!

1 m m гЛъ
щ

ж I #

КУ&Д
-■Ч

Ч I03

1 “ ..........  '
Ч * .

I i 1
1 i« " "1 I | :

кгс

сш2

I 1 г 1 3 л '
;

1 в : к ’ ■;

I, ХШ -348 ККЭ 1ЯЩШ-1Й 16*7 3 «В

1» ж в а -ш т ВИЗ i. -•■-.зи: 16,7 340С

3, ATKS-435/ieOO якэ ;ftpi€i«s. з-Р-ощ 6153 1470 0,1 1 1,1 II

4. А1!КА-735/4000 ккз А й ш S-F-УЭД I8B07 авю o,ltfc 1 ,К 1 „475 14,7!

5. ж -1 -Р -*д а та?" Пролай &-Р-ЙД 2930 100 0,093 0.95 I s 4|| 14,3

Г'уот* П

б, ж -?»-® '» ЧССР Э4М.Щ шооо 4300 О в m *!«■ 1,3 13

% ш § »



ш

П арса sou np eccoip a Т ем п ер а- ! Ч асто та  в га в е к н я  m m m !Тта J Тип концевого

т у щ °С :• Номинальная ! К ритическая 1• p a n e -  ■ уплотнения ш ш ш
т - i 1 !

« а |на s
1 1Ы™ 1

: с - 1  J 1 дорвал I втор ая j\ Ш  ЦИ- Г  — т—
: ЮСО-- 11 Ш 8 С -Г 1 #б: |c - i (я и к я *

п в р е д а .] аяди.

!ж
\ Ш М - |
!x o *s l
____^

1
1

,, |
j МИН

1

j «ИМ  j
iPfiB : i

1 : 11  !1 J ,  .; м  1 14 : ■ !■
1 р 1 IS  !1 19 1! 2 0  | 21

! .  m e - 3 4 e 85 1 2 8 ,8 7 6 6 0 2 0 5 I230G Гор и з* fO p f* лвб*

2 .  П Ч » - 2 « * 6 a s 1 2 5 ,8 7 5 5 0 2 4 1 ,7 1 4 6 0 0

1 ,  Л Ш 1- 4 3 5 / 16 0 0 - 3 0 ш 1 » 1 1 6 ,,7  Ш © э в а , э а з о о - " '* Q f l l .

■1, А Ш -7 3 5 / 4 С « 0 * 1 1 ш 1 5 0 0 0 ТОО Ю § 0 * 8 6 , 7 1 8 6 0 0 ш "

s .  ж - г  -P -V C 9 -З Б 62. W § § « цц mm 1* ,,

Туст. О

б, ТК-2-878 ■15 1 4 5  15 2 74 -ФИО§ щ



Марка компрессора
'Яог щй- ........ ..... ......_...._"™ ? :л ____ _______ 1 Габарит- !
«явная
!ммр©ет%
-щЙф

'Тип

\
'Марка |Мощ- 1Частота |Мас~ |нке рал- (

t ностъ,! .ишдания....<са.т i хеш тс -
[ кВт |С~* )об 1тановки,
! I S иин } j и
1 ....|........ i .......i......... \..... -... i

Ци- У«а-
ЛИНД"! НВвКК
,po® lo npa-

| Ж | | й а ^

..... _ i ....... ........ ____£ £ _ L J L J .....-М ....... J - x a -  . I J f c L '  Z- L - J S . Л$------!
I . ХИМИЙ I2C0 СЭД-1Й50-4Ш4 I » 50 3000 7,1 6,4x2,0x2,1 тл
2. г: л -2 4 0 1420 То же ад-ю ю -гзм  1боо 50 3000 7,1 3,4*2,9x2,! 74,7
3. 4И№-435/1600 ИЗО т АЗП-1600/6000 1600 50 3000 6,6 5,5x3,0x0,2 81,4
4, ША-735/4000 1300 ш СТШ1-1500-2 1500 50 3000 10*0 6,3x1,8 10,1

5. И - 2 -P-709 3343 * МОЕ 155-75-4 4300 25 1500 9,1x2,2x1,5 6,3
ГУзта П

6, та-г-^г/а 2090 « ЯК-131 2500 25 1500 6,8x2,2x1,6 8,0 21,2
Оптик*



Me.щ ш  компрессор* p 9 m a p
ДВИНЬ, ым | fMfe-ше колеса ' * ' iliscea | Допустимая 

1 pcTop&j дшнайшс*
;в oc.?a-
]p«bitr jToqHajl
!■ ?1УРШШШШ!-

11 ЮНОСТЬ, r<ffi

®шпэ

1

Оо опорешн 
.вдвптк*

jjROX-Ba
f WP
J;11
J

;,} Диаметр,
f им

1 ! 
i I 
'

! Допустимое осе­
вое биение ш  
"10 м м  от и щ .. 
'диаметре, мм
.покрыв, i vCIIOBH.;

I У , 53 : лл ! .V.- -Г i & ; ! as
t a КГ»-346 118В ш 4» 0,6 0*6 Ш Ш

It# xsm-tm n ee еав 1 400 Ip l 0.5 Ш 220
S. АШМ36Л600 ю о г л Ж 0»S 0*5 122 Ш
4» 1Ж1Л15/40СЮ И И ? ш 0,4 0,4 ш MO
i* ТК-лЙ-Р-709 » .1510 9 2-700,3-620, o*s 0*3 wm 2000

Гус tb Г1 2-560,2-500

&Щ те-г-дае ш о га» 4 Ф§0 315
Щтт



w.ir* ; v r ' . 4 , - J

f f i s Лйвю тр

steK  вала

а щ  п о д -

ш пщ ш ; tm

Ш ш ш .

Рф,Ш4Й 

9ОД0|*, Ш

В Д Ш 1В И Ш М

^ежоьг'Й аалэр 

mi сторону,ми

Ш рщ * [М В Ы

4 3  I 4 4  !

I зада .

Ьедич^ка. 

нш т^'а верх- у га д а ем

? задор ft '■ гШе за -
I I

зорь* е

вег о вклады™! п*да*ш- ■ Щ Щ Ш

та* ш м ш е * ив | ушюодев

ш щ .ш

W t т 49

I  . Я Ш - Ш

2, Я М -2 4 8

п  т

П  8 0

70 0ЛЗ-

§ ,Ю

70 0,13-

0 ,11

0 ,1 3 -

0,18

§ „1 1

в.СШ-01 Oil 0 s2fi—'§,30

. § , » . § , § §  i . a s - o , *

3. Л1№МЗЬ/1«Ю я

4,к ш т ш е^ ш  я

1 . Ж -Е -4 М 0 9  п
fj> s m  1

й, т к - г - е т в  п
C f a i » »

» 60 0*13'.™ 0,13" 0,03*0,03 '0*3®0f ti

0,11 §,ю
щ 70 0,13- е,и~ 0,08-0,03 0»2«Qr 3 (о Г Л 3

Ь  щ # .  " У  £

0,18

т 1Ю 1 тщп.Ш мял.0,3 мин. 0,30 С,-03 -0,05» ;ЩИР0#Ш адн,ГрЗ

9  8 0  О , ! # -
о, IS

4},22 :й,ЙИ'-'Т,440 , 0



Шршш шгжця^стт L  .............. “ г.Л  .3*,'и:-.«4-ниг 1 1 i t y* 1... .....
| вала 
1 основное 1 ГОЦЦЮО*

1 p ttfa w x  ]
j *OJH?C !

(
[ думжнса

...’..........._х_................ .i......... ш ___ ... t...... ■м .... : a  i\ 54
I, ХТЮ-348 o,io~o,25 Торец 0,20-0,35 0,.':; : . r 0,20-0,35
г .  Ш С :-248 9 i , iM t ,a s 0,20-0,30 0,20-0,35
3. ДОММ/ДОО о д а м и » т 0*3-0*45 0*3-0,4 0,3-0,*
4. 1Ш-735/40Ш 0,20-0.30 т Q,3-0,3 0,2-0,3 0,2-0, з
5, TK-J? - P-7D9 0,3 ш м и н . т е , МХИ.

Густа П 0,6 0.5 0,5

у . т с - г~ { Р8 0.30-0,40 ■т 0,40-0,50 0,35-0,45 0,35-0,45
щшщш



Щр'Ш ВО**Г5рЯСС39& Мвркв, 'Мела 1
1 1 
1 ! 

....  ... .... ... ........~.

Keynotes**? МИМ-#*,! 
заливаемого •  
маслобак, м3

Тт  № шшрт тймтттш

1

I 1 5§ J _ т §7 f »
L ХМ-34в T-30, T-46 6,6 BftCTapetmfvft
г. w m - m T-30.T-46 ®,б
3. ШП-435/1600 Т-ЭО 0,6 *
4 , к ш - п ш /т о f-30 0,6 п Я9£тврв»1ЧДТЫ£
9. W -2 -F-709 m ~ m 3,4 Винтовая ВмитороЯ

Г^ета П

S. Ш-2-В78 КП-8, ХП-8С, 3.8 * вс*ярвмдаий ВздтврекшгнЯ
Сулила ТЯ-ЭО



М а р к * Тип щ Ыт- Диаметр
------------- “ —1

Ътщ в
п ---------

JCCB-ИЙ Вми |Дг-п>'стимея Расе-

компрессор! мерка центр--’- т »  жш одн и м и - аедЗег чини динамически тояню
PfWFR- еое рее- оолм ппи ИЮ, мм h».jn?cne 'foaoar ^taiu tih w i м е ж д у

» р » о тм оя ». ШИ. м i ми го за- нвуравнове-

ж ксде~ ■ес- . д о м - «е е - сора яеичость. таками
са мерк* са терта в  эубъяд Г ‘ ММ г » оси.

ИИ КАвева W W P ' юа
та

I 59 » i f 62 Г 33 , 6| 66 16 Ф т

I . И Ш -Ш 360Г°«*
-е»з

ITl JO 0,. !- Ь,. J- 0,25- 0.3-
o ,je  о, ха 0 ,® С.1

2. х м -м а -£ ! н е во ОДЗ- 0.13- 0,25- 0,3-
O .ii 0,10 0,35 0,4

3. Ш М 5 /1 Ш 3ST 0»1
-о,3

п о во 0,13- 0,11- 0,4 - 
0,6

0,36- 900
оде § ,is 0,45

€, 1 1 «̂угОД
-0,3 п о 80 0,13- 0,13- 0 ,4 - 0.35- $00 600

оде оде 0,6 0,48

5. Ш-I-P-7D9 а  зал ж ж

S* '2К~2*"8 ЯЭ в » ISO Ш  О Д ? - 0,Г9- 0 ,20- 0,16- 115'/ 300 950
Г.ууауи 0,21 0,23 0,25 е ,г з



Комореесорм деадгамна

Марка «стр ессор а Bases-

ящт-
«овнмяь

Схем» к''Ж1 рес­

сорного агрега­

та

1 * .

лиад-

рм

йрогз- Явление, а '? .

водатель- 

иость,

и9/ « и

и» им*®»- ' на ни*•»

ж ь КГС

ем2

' SC!* КГС

СИ*

I 3 4 8 - 7 ' ь 9

I .  « ю -з х -х £ xj« 2-Р-2НЛ а д жт 0 .1 : 0 ,1 6 1 ,8

2 .  Ш -3 1 - 4 .-as т ш 0 .1 I 0 ,1 4 3 ,4

3 .  И -1 Ш -4 1 -1 Ш 2-Р-Л Д т 1880 0 ,1 0 ,9 ? 0 ,7 8  . 7 ,5

4 , « - « M I M ;*ш е -р -а д а д i l l л § ,9 1 #,7S 7,5

6 . « - » - fil-I В Э 1 * -г --а д т 888 0 .1 1 0 ,9 9

6 . i-gS0~ # J-2 тш ;• г  а д ж т I 0 ,9 9

7 .  X -3 4 S -9 M -7-й л г  а д -  ад ж з « 0 .1 I

т 1 ,38 Т

e, m-mfia ш - - р - а д - а д ж 101 I 0 ,2

ж .!,0 2 0 ,8 5 ; ,

9 .  Ц Ц Э 5/В ш Щ И т е л I

а вд 0 , 1 1 7 , 8

и ,  maim т 1 - Р .1 1 Щ -  i f i т т 0.1 I

т 0 ,9 i

1 1 ,  8 H C L  I I » i n ® » * - ж Ш I 0,74

» c l  ш ГКГа»НС т 3 ,6 6 36, С

v  ату > ям ж м



■арка
компрессора

Ця- 1 Темпера-
*вда| *У1». ®С
т  I м  |«* ;

i 1иго- f'ви­

де f ходе'

-----  — ..... . ж . , . . , . — ~ --------- -- -------— — ----------------------------- “ ~ ч

Частота амвеки* Ротор» ..
-— ----
Тмя 
рм*е- 
ма щ-
«ЯД-
ров

Тщв ш чц<е 
•ом yn*a*!M*~Нвиишм»-

..... ____________________________________________ ___________

.пая П'ЗПр&Я 8юим ММЯ МУР1
с-1 Ы -

]МИН
С*1 1 об

* МИН
... ... J . ......... . _ |

С-1 |j2fi-
| тш

чврадн. аада.

- J___ .:г I ,п - К 1 17 _ж _ ^ -IS 20
I ,  360-81»!

1. «0 -3 1 -4

Ш

т

»
25

№

§ м

йоо

5070 a t,те 2385 137,5 @ 2 »

Горя*., Лав»ф,
*

Лайкр

3. K-I500-

«61 «в гуд 80 74,5 4470 a®,s 1755 I l f 6900 f* ** -

4 ,  Я-905-61-
- I

т т w * e 5690 » . е 2030 Ш ,в Ж® И 4* -

S. 1-&Ш-&1-

- I ж т I f  7,1 7636 44,7 gijflp 163,7 TOODO %* - >

ж »  131 т,ш 10яю ее, в 3 7 » ею . i ттй 1? * ..

7. 1 -3 4 5 -Я-1 т
т

т 143,3 3600 Ш7»9 qgjs I6 M 9600 b j*a . 1а«5ир, Л й б и р .
143,3 8В00 ms *1 9 m s 14320 т »!

в ,  ф- 1 5 5 /5 ,5 ж т 153,3 15200 т 9600 щ
а д 253,3 38200 т 5760 щ Р »

5. ip - Ш И а д т 287,4 1 3 М§ т
а д ш 227.4 1 Э в в п 'Is Ц

10. Р-11% % а д т т 13000 :т
а д т 230 ш ю * « т

I I .  2 Ж1» IM S а д sc т « ,€ в я о 47,2 26В0 I I I ,  з «060 t? « »
2 » С5 4 й6

С Ш  1 )
т « т 17% 3 mm M,g 57» 226,7 |Э® 0 ,



В е р »
w e e i^ e e e f*

* « - '
ЯИИД-

!*• 1

B e tp tf-

ятжя
мвдновт*

■ if

________

П и * m_______________________ Габаритим»
рим»#*

я

Хаоса, т
f * Манят

« и ,

Мас-
в * ,т  .

Чаете
ЩШК1

m& ape**

i
Ци­
л и »
рве

f e m -

•ноахя
е при- 
«одам

i f t Г ' 1 - M .

I 4 21 1 22 23 14 28 r - г?  ■ 2Ш 29 30

х . э в д е ы Ш 890 Э л.д» . с тд -в а о -гз 630 49,6 2 f7 i 4,9 т л 8,56 14,6

1, 900-31-4 m 3000 » С И -3 500-2 3500 50 3000 18,5 10,0x3,8 15,7 43.7
3. K-I6QP-61-2 i i * 7400 е т - ю ш - i 9000 ©0 3000 35,0 14,2x5,1 105,6

m 4500 - CHM000«S 6000 so з е т 33,4 К , .5*5,0 44 89,8
5 .K -8 0 0 -6 I-I m 3GQ0 е а - ш - i 3800 80 'ЗОЮ 19,3 9,7*3,4 14,5 43,7

6 JT-280-61-2 m im ■■■■ o w - is o o - a 1 7 » 50 д а 10.5 8 . 1x4,2 ” 23,3
7 .K -3 4 5 -9 I-I m 2300 • С П -3 9 0 0 ^ 3 « SO 3000 18,5 .. . ' ЕЙ,в 49,3

m
8.ЦК-100/6.5 m 600 ■ Ш т ® » 630 49,6 2976 4,4 :с ,£ * з / 4 13,52

m

9. 11С-Ш/8 11» 870 Э«.да. СТЗИ00О-. 1000 50 3000 5,0 9,0x4,6* : 20.6
Ш -ШН4 ?#,§ 1,38

т ,  ip-118/t щд Щ5 - СТД-1000- 1000 т 3 » 7,1 9,0x4,6* а  ,7
цщ -2РГЯМ *5,©

1L SMDL дав 1Щ П000 Турб. КП00-2 1221# 86,7 6200 11,вх5,0х
m  4® т *2,8
СЮ! У I



Цм- ?Ьтов
компрессора янкч- Дайн*, ми ?п<4»чцр KM®4 tt«c.a |дштусти-

:

3» BMff'j Ш OlJapH.

пода.

3 f M \

и

Диметр,
M V

Д-пустимте 

o«®»oe m a-  

w  ii IQ mm 

‘Of нар.дма*.,

MM

•ЧЛ,

pa * 

сборе,

ИГ

мня дина­

мическая 

остаточ­

ная неу- 
равмове-

по крив. OCBOBH «внм ктъ, 
г „мм

I 4 31 32 "  13 34 35 * 1 37 ■ j a _____

I .  Э 6 0 -2 М m 1566 1300 2 2-682 o,". 0 ,5 2 Г ет

2 . 900-31-4 m 1690 211? 3 a - i o « 0 ,5 0.1 1477 4000

3. к - ш » - а д - ? m •I89C 3?SQ 6 4-Ц 60 , \ e 0,5 t V ̂ 4<ГЧ

4. К -90& -9Ы m « з о 3009 6 1- 947,1-902,

2 - 900,2-775

0 ,7 <V г « г 2 4 »

5» K-50G—o I - l m 2800 23СС: § 2-696,2-660,

2-732

1 ,0 0 ,5 I I 14 1000

о . K -250-6I-2 m го® 1€П 6 « 0 ,  .505, 4 » 1 ,0 0 .5 39£ зш

?. K-345.91-I 1Ш 2607 Ш67 в г-ш.г-бзг, 0.5 0,3 738 TOO

г-tao
цад 1665 тт 3 3-425 0,5 0,3 153,3 190

8. ЩК-100/6,5 т 965 т ы г- 3 4 0 0,5 0,5 52,5 I »

а д 1240 т £+2 г-34С(2-?90 0,5 0,5 82,2 ISO

t . т-тм цщ 1 1 3 6 9 4 6 I + J Г .!*■ 0.5 0,5 104,6 90
т 1442 1145 2*2 2-Зл1,2-ЗГч* 0.5 0,5 ISO 130

Ю, Щ-115/t т m s 945 1*1 г-з л 0,5 0,5 105 90
а д 1442 т & 2.2 2-380,2-360 0.5 0,5 150 130

И, 2«LjO C ft т ЭТИ» я м 3*3 ICC , 3 0 70 « в о
зжь ш цщ 1702 1607 3*3 45С 340 з е в
fioi у )



Март
кшпреееора «п а­

ри

„..Щ т ш лодтлмнки Осж*ой 
■зазор в 
упорном 
подлинни­
ке, мм

Рмиьаьныб
зазоры в 

маелдаых уп­

лотнениях, 

мм

1 » Д1ШВТР 
«еСК **- 
да под
ПОДШИП­
НИКИ , мм

Верхний 
зазор,нм

Мшгнмигь-
дай боковой 
авзор на 
сторону,нм

Величине
натяга верх­
него вкла­
дыш, ш

г 4 ?Э 40 41 42 43 44 45

I .360-81-I ЦНД I 65
2.900-21-4 адд я I » 0,13-0,17 0,25 0,02-0,06 0,28-0,38 0,2-0,3

0,03-0,07 0,4-0,5
3. R-I500-6I-2 ЦНД в т 0,32-0,41 0,16-0,2® 0,03-0,0; 0,4*0,6 0,12*0,40
4, JU0Q5-&1-I т П 150 0,17-0,82 0,326 0,03-0,07 0,35-0,40 0,25-0,37
5. K-500-6I-I МИД П 100 0,12-0,18 0,813-0,25 0,69-0,06 0,25.0,38 од&-о,го
6, K-2S0-6I-2 ЦКД п 66 0,10-0,15 0,36-0,45 0,08-0,06 0,25-0 ,26 0,16-0,28
7.K-345-tI-I ЦНД 0 во 0.12-0,16 0,24 До-О,06 0,85-0,4 0,2-0,3

т п 85 0,10-0,13 0,206 0.02-0,06 0,3-0,4 С, 4-0,5

8 ЩЫОО/4,5 m П 80 0,13-0,16 0,04-0,07 о , г*о,з 0,1-0,15
над а ес 0,13-0,18 0,04-0,07 0,2-0,3 0.1-0,15

9. т-гза/8 шд п 70 0,13-0,IB 0» 2-0,3 0,04-0,07 0,2-0,3
а д 0 70 0,13-0,18 0,2-0,3 0,04-0,07 0,2-0,3

10. P - I I S / i адд п 70 0,13-0,» 0,24», 3 0,04-0,07 0,2 -0 ,3 0,1-0,15
а д а . 70 ОЛОДХВ 0,2-0,3 0, '04-0,07 0,2-0,3 0,1-0,15

I I . 2JCL 1006 а д к I * 0,20-0,24 0,10-0,15 о.ш-о.оэ 0,25-0.30 0,18-0,23
zmL 4* цщ к 90 0,11-0 ,14 0,08-0,09 0,00.0,03 0,25-0.» 0,15-0,19
cioi у )



Эмери яаймрияеиш yMcttifeteti, им

w uejpteeop* яж т - 

т  :

н и

оснояиое

ш л а

кондов*

рсбомих

колес

ы ед о у тн »

т яж

д р ш м т

* : 4? 40 4\1 50

ж

ж 0 ,2 5 -0 ,4 § ,2 5 0 ,4 о ,з 5 -с ,а 0 ,2 5 -0 ,4 0 ,3 -0 ,7

3 ,1 - lS W -S f- I т § ,4 -в ,§ 7 0 ,4 -0 ,7 1 С, 5-С, йР 0 ,4 -0 ,6 7 0,4-0,'71

4.Ж-Ш1-&1-1 ж о . з м . в ; ,г „ -о ,3 7 Т ,25-1,41 0 ,3 6 -0 ,4 6 0 ,5 -0 ,0 6

Т.С-ТЛ5

5, K-50Q-6T-1 т 0 ,24-0 ,44 0ДЬ~С,44 0 .2 5 ч ,  1Г

6 , ж 0 , I f -О ,27 0 ,2 5 -0 ,3 6 О.З^-О.'Й С.ЗО-С.ЬС 0,20-0 ,42

? . K -345-9I-I ж 0 ,2 5 0 ,5 t l f.E:SW^p§ С, 35 -0 ,65 0 ,*сГ^С«'5 0 ,27-Г ,4

ж 0 ,2 5 -0 ,80с 0 ,2 5 -0 .5 0 ,5 -0 ,5 5 С ,2 -0 ,4 0 ,25-0 ,55

С, ? Г*-С, 57

8 . Щ - Ш /б ,5 цнд о .г - о ,з 0 ,2 5 -С ,4 0 ,2 -0 ,3 5

0 .2 -0 .3 0в с—V . в

ш 0,2-0,3 0,2-0,4 
С,3-0,4

С ,2-С ,3L
0,2-0,3

t.iflt-135/е од* 0,15-0,30 0.154,30 С,2-0,35 0,15-01 Зу

цвд 0,15-0,30 0,15-0,30 5,2-0,33 0,1Ь-0,ЗС -

10. 1Р-115/9 1Щ 0,15-0.30 0,18-0,30 0,20-0,35 С’,15-0,ЗС -

щм 0,15-0,30 0,16-0,30 С, ЕС-0,35 0,15-0,30 -

II. 2Ю1, 1006 ж 0,20-0,32 <\4С-0,43 5,ТС -0.8*5 o.yj-o.ei -

2MCL 456
(Ш  у }

ш 0,15-0,25 0,30-0,36 С , —0, *э j С, 47-0,55 -



ШЦЗИЛ
компрессора

! >
|»ад-!

U
I

Парка пасла :ЕЭШЖ'ГВ0 j 
;шшха#зали<* ц ‘ 
•некого V | 
масдабм, К3 I

Tte м карга

ттмМ (

1

ИЙ|ЩЦ:в|.|

ташжштяьтт
(щттвШ)

__________ 1 u * : ___„ . 52 1 т ? Ьт
I .Э60-2Х-1 а д 1-Ш 1. ь К*до*рам*мв Ш и р ш м в
2, « О С - 3 1 - 4 т Т-30,КП-8,КП«8с 2,0 *

э. к-15со-щ-г т Т-22 4,0 «
4, K-90S~6l-I т 4,0 ШттршшттШ
5, K-50C-6I-I ш ?-аг, т-эо 1,5 ■щ

6. K-25Q-6I-2 т Ш-22 0,8 т :Р

7. K-34&-9I-I т т-гг, шш 2,0 ш т

цад
8. ЦК-100/3,5 а д 1-т 0,5 т

над

л>. 4X-I3t/b т Т -» ,К М 1,5 Щ т

цвд



11 2МЗ L 1 Щ  К П - 6 ,Т п - 2 2 С У Ц « г р е в ш е е



0.Э 5 0 3 1  0 .3  0 3

2*



. . . T. .. . i 4 . ’ . ® ! « 1 5? I 58 f ®  1 »  * ! 62 f S3 1 Я  ' 4
3, m P-7000/1,46 «0 I » 165 0,37- 0,3:5- 0,2- 0,5- 3900 13? 800

0,44 0,42 0.3

4. m ? • « / ! , « Ж 1® 145 0.32- §,32- §,35- 0,3- 350 S30 630
:.ч 0.39 0,45 0,7

5, Е-ЯО-бХ-Х m р-зсяо/®,» 1® 145 ПО о ,»- 0,28- §,14- 2400 1 690
0,39 0,29 0,47

6. К4ЗД6Х-2 •ru., P-2700/2,48 зго 110 ш 0,24- 0,20- 0,22- 0,4- £300 750 Ь20
§,31 0.23 0,35 0,6

?. i-3 « -fi- i m р-зосо/г,87 ж 143 95 в ,32- §,25- 0,22- 23* 80 890
0.39 0.31 о,зь 0,6

m
8. lg-KXI/6,5 ipi P-600/5,13 331 т 60 -,! J ■ 0,13- 0.4- И!Л

m . л- 0,10 0.4 0,61

9. SfC-Ш /в т 3 » по 80 0,13- 0,13- 0,4- 0,35-
т 0,18 0.10 0 # 0,45

» .  Щ-115/ f т  р-4»Л ,  12 3 » 1 » во 0,13- 0,13- 0,4- 0,35-
т 0Л8 0.18 0,6 0,45

II 2MQL Ю06 Ш. C -J . 1 3 » ш 90 0,25» 0,25- 0,34- 0.24' 260 40
Wei т т 0,29 0,30 0,40 0.6®
(МГЦ )I



прм^тмж г
При евесабшнш дат кявшвд 0^1б|&&нмх мшрттШ
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N

4-
Д етая но*. 3|; 4 соединить с и р е й

P i c ,  1 1 , 1
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«I -  явддвриа
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1| Тдер&ооть Н#?С
1 | Н$укдэдин*№  щ т А Ш т ш т  откг*с*менм* о л гм в р ^ э :

Л и ,  *. Л М
"  1

Гш , 02,а, Клин



3*
43

1) Твердость 42, ,*.4S ШС
2) Щ ^ ш т ш т м ж  щм$ тжш¥ т  отклонения размеров: 

HI4t h 14, ♦ 2ilb

Рис, П2,4* Поддершса

Ш



о в а о к к  з

« с т а д а  д а  ш т т ж  г с н ш ш ш ю г о  р а з ш  

ц вл ро ев м к  и м и ш р ш

Для j m o m m m M  гориаонплыюро {мильема применяв* мастики» 
основными сост&адявцкш дотодос» как правило* является гра­
фит серебристы? чмогйчатый (ГОСТ 8295-73) и олифаi miypaab- 
«ал- теамичаская СГОСТ 7931-75) ш и вареное н а д о .

Вареное наело приготавливается «a оя#м кеяуральной 
техническое, в ш м щ т т  быатрсюодущкм до тигельным ( ж ш т я т )  
т т ж м . Олифа седарш? шагу т Фалконив иецеетаа» которые ужа- 
т т ш  путем варки т  при темперелуре 250-270 Вначале 
олифа грветси при температуре I I0 -I3 0  °С ш течвнне 1-2: ц при 

интенсивном перемекивании, из нее выпара-вается тт-ш>* Затем 

температура поднимается да 230-250 °С и выдерживается а тече­
ние 2-3 II* что обеспечивает m m s m m e  белков ш  ш т  сосуда* 
Поела отделении бежкодого осадке вновь- |цх}водатся подагре» 
наела да 2Ш-2?0оС, Подогрев прекрадотся,когда варю» масло 
достигнет шэеобрааного» тягучего ш ишкого состояния, при 
котором оно ткнется •  кеде ш ш , Во шрми юрш: маола. ваяет­
ся достоянный т т щ т щ ^ т Ш  контроль путем т р щ ж т т щ .  ш него 
термометра. Повышение температуры ш  указанной» а также 
недостаточная варка масла ведут ж » i f » что- шсло становится 
непригодным к. применению.

Горизонтальнее р а ж ш  даыпрессоро-а, к которым не 

предъявляются специальные требования» могут быть уплотнены 

мастикат» массовая дажя конеюнентоа в составе в % йтмушщш» 

1> магнезит, ШТ Ш !  « 9 4  75

м Э*г м 209



граф я- серебристый. чвшуйчятыГ 25

раэшодот Мфенш ыасжш}

2) сурик свинцовый, ГЕЙТ J9I5I-73 40

графит серебристый чешуйчатый 4С
белила свинцовые, ГОСТ !22&?-?> 20
разводят вареный маслом;

3> сурик свкнцсвы? 50

графят серебристый чешуйчатый 40

разводят в е р е »»  маслом;

4) графит серебристый чешуйчатый 50
белила свотдавые 20

вурш вШЩО'ВЫЙ 10
сурик железный ГОСТ 8136-74 10
наития (ГОСТ 044-79) или 

зубной порошок Смел) 10

развали* на олифе твямчаенвй;

5) белила свинцовые 50

сурик свинцовый 50

разведя* на олифе натуральной техническсй.

Be* частики доводе  оерамемвенкем до состоя»*  сметане-

обраэной шеен.

Хоаио употреблять наемку, составлениу» на варено» мас­

к а ,  смешанного только с проседавши графитом, или даже одного 

вареного масла. Эта мастика при высыхании создает эластмчнуп 

щенку, нелламщувея под влиянием высокой температуры, надеж-

т



не держит внутреннее дмиеяие, не портит плоскости разъе­

ма и  j ю г х а  очищается с фланцев поем  вскрытия цилиндров.

Мастики т т  указанию; составов при: хорош пржыкйренныг: 

и овдщенкюс фланцах горизонтального разъема и равномерно*

затяжке хорошо работает при давлении 3,5 МПа (35 кгс/см2')  и 
температура до 420 °С.

Мастика накладывается на фланец горизонтального раэъоиа 

тонким (0 ,2-0,5 мм) слоек, при больвей тощим® возможен про­

бой стыаа шш выдавливание мастики внутрь цилиндра.

Применение дополнительно к мастикш  Мякогр р д а  яров*» 

ледок (асбестовый «щур» проволока, хлопмато^ш ивд ткань, 

медная сетка) не рекомендуется, так как шютлж вар»® 

плоскостей разъема.

Для специальных компрессоров применяют m  средетм 

и способ» уплотнения, например, р а л а щ  кмдородащ компрес­

соров уплотняют в поакщыо пасти "Лврметяк*, Рм ъе»<  некоторых 

ковш рессоре в, работавших на агрессивных средах, утаотиии 

лактой из фтороплвета-4.

НГ т



ДОШШДО 4

■яаЕРщшш"

Глаяннй механик

т щ 19 г*

I  О Р У  I I  1 Р

С обрд аец)

ш ш ю  щтщШтот компрессор

а * » . Р  Р по схет  ________

ттттт ...... .............

т



шммиттшш  зашсиа

т  заполнен.*!! р е м о н т »»  форцуяяра

Ремонтный форцуляр,. ждется механиком компрессорного 

отделения.

Формуляр- содержит технические характеристики конирвеео- 

ра, сведен** о матврмялах осн ов *» доедей , дримедой овьем 

работ ори ремонтах, сведения о номинальных и предельно 

допустимых размерах деталей и зазорах ■ сопряжениях, *  * * ** *  

карты а эскизами основных" узлов к деталей. Для вновь смонти­

рованного компрессорного агрегата монтажные размеры, зазоры 

и положение умов компрессора в пространстве, установленные 

монтажной организацией и отраженные в монтажном формуляре, 

должны выть перенесет в соетветдопупф*в рпдйяы ремонтного 

формуляра. Для компрессора, няходяцвгоея в экоплуатаади, эти 

данные авнвстм по результатам доемдакх ремонтов.

В. таблицу " Гидравлическое испытанна узлов я деталей 

компрессора* заносятся дата и результат проведенного «епыта- 

ния.

В таблице "Дефектоскопия деталей компрессора" заносятся 

дата проверки и номер документа о результатах дефектоскопии» 

который прилагается к формуляру,

В разделе "Запись о проверках и ремонтах узлов и дета­

лей* записывается объем выпожнеюшх при ремонтах работ, 

сведения о замене деталей и причинах замены, сведения о сва­

рочных и других работах с эскизами и привязками мест сварки- 

Документ, подтворщдыяций качество замененных датами, при­

лагается * форцуляру. К аш и запись в формуляре подписывается



Механиком компрессорного отделения ш мастером Ш ремонту. 

Формуляр сохраняется на все время аксплуатедш агрега­

та.

Основные технические дамки# компрессора

I*  Тип компрессора

2. Заводской номер
3. Завод~кзгото внте ль 

4* Год выцуека

Ъ, Дата ввода ш шшйшмутштт 

6. Шктт среда 

?. Соетав mat,

8* Прон&водагельноетъ:

шётшт¥ т^/шт См* ДО

массовая, кге/ч

9. Рабочее дшшштш на; 

входа» Ша  (xro/oi^)

и а | 1  ̂ МШ», (itps/ci^)

10. Маденыалъно допустимое давление. Ша Скгс/см^>

I I »  Тиш ратурт ма: 

входа f °С 

выходе, °С

12, Махснмадыю допустимая температура, °G

13, Потдоблдоши ж щ ееть* кВт

14, Частота врдавнмя ротора» (обДаки)

16., Штштльт щтщшттт ч а с т а  арадодоя ротора^

(об/иш)

16. ip*SKW siM  частота 1 ш ш  ротора» сГ1 (об/мин)

17. рабочих, ю » ,  да,



18- Диаметр» рабочих штт * т
19- Масса pzmfm. ш йблр## *гс

20. ^Рщттжя ттмштшш. т^щшттштшшгь 
ротора» г«мм 

Ш , Вш  размыв жорщ«а

22. Марш главного- масаопасоса

23. Мцр» масла

24» Номчестао маем а ыаслобаиа« м3 

Шш Даманы* масла » ш м в  с и т и »  Ша (яге/внК)

26. Температура и ш ,  подаваемого а я & ц и ш и * %

87, Температура масла ш штЩФ ш аоданпмихса* °'С 

ЗВ. Вибрация тмттшхт ионпраееора накенмальяо 

дрвде тамад, ьш/с (мкм)

29. Гни редактора

30. Частота врадатг

на мода* с "1 1об/ш«) 

на выходе, tT'4t (о# мим)

31. Перадатоадюа чкево

32. Шщт ттшж в редакторе 

23, Расход масаи * п/тт 
34. Ткп н ш р » яриадл

36. Наксныаяым мОтДОстъ* кВт
I36. Номмнад&наа частота врацевия привода, с (об ш )

37, ОДкритниа размеры (Юмфаесора, мы

Эв, Масса наиврвееора, иге

Ш



робот по пядям ремонта щширшшрр 

Отдопэтрв ремоктого крили ЗТ-2С~К

SpuMii работш шшщ
тшщщтт ШШ*ШШ ^

щтмшш 172GO-1860O J

жшщтетькшм: 5IfiW4)S8№f

а $жщ у т т т о и  с  т ж ^ т ч п т  щ т ж  работы 2С-К« время 

боги- i n  p w t ;i i i f i :

средними 17200*18600;
иш ги»1Ш 1Я &I60Qu{£№QQ .

Спускается ушжттшш щщфт&ттюгй периода ме б ш т  

ч т  н ® Ш % of укав а к т е  ниве прк у тв ер д аю т  этих но$м 
ттщттжж. тщщщмшя.шЯ&ыт9яин& у м т ш А  ш р » я »  

периодов в результата внедрения мероприятий, обеслечивмяик 
надежную- я 6ттшсщ№' работу агрегвтв, 4 также тштттж 

опита е г о  ж€шуштщщшf допускается, только го одглясомнях» 
с ттш-сгожт-Щ организацией*

1 § щ * 1  решит

I» Проверка к|ттшмшж& s n o f t e  msm ш |®®дшввятзг*
2* Еадтпжт:

штшжшмшя 1 осмотр тш&ттп баббитового ело* 

м и » 1  шли колодок опорных ттш^жшш шшмш и: проверке 

шс приработка;

проверка величины верхнего я бокошш з&здров; 

проверка поптттш тшШт т т  па контрольной осо­

бо ддл ОПреДМОККИ ПОНОСЯ' ТОШШ*И*##1
проверка шжмщшни натяга между хршкой п сд алят - 

шт и верхкя* вкладышем»

3 » Вэтор;

проверка ведисрпш облиго ошшогв разбега ротора без

утарнш потшттшт;



проверка ш т т щ т щ  ударного диска, его ш т щ т т т ш  

ш й т т п  мавра ■ им*;
осыотр одтимня веек дала, ярд падтпмихи.

4. Оем«р н т Щ т ш т я ж  $ т Ш Ф Ш .  ю р в р ш ж  f m m m m M *

б« ЛЩ Щ Щ К

ггревервк еостсяник ауйтешж вар*. з « »  
ядоер* eeft&araooro т т  ыжшщзтш* $ш*р$н ш п т -

т ш т ш ш ш ж и т ш ш т т  нитям мееду щ т щ ® Ш  ш т щ т т  т ж щ м ~
кем*

б™ Промшв». фшмромдашх в и п  ж ж то о ея-
?, Оадзтт ооверяности % ЕРО&ерда его 

да азотное? ь«
8- Проверка кишка рхтшфолшкя давлении тшж&.§ 

обратного кладам, я ргудкрупрх доиграл**
f  - Пдода* допювги -Iшшщп тйжщф- Ш щ т т ж т , 

-$ тщ т  в т%  и креЕгяетг утртж  жтшц.
Р , Проверив *4внтро.|№ки игренее по поддона*»
II, Проверка, ремонт ш иа&троят шй0й;р «  Ml' и «wo-

матквя, йшошрпшжт п щгт^щсрг* п щ щ ж р ^ ш т т ^ т .  ш 

ожиткшг устройств,
Л» Шшткв.ш продок* pn/i&m ш тш ш  ш шшбрщт icf- 

щтш% редуктери и л р т ш *

Средник ремой*

I* Саде. pi5qf теиот®!̂  реионтви 
2:.,. Отзщ шшрдагютм |рщ ж «да д а  ттшштя eofHos- 

к ж  трввкк,. иавхякюс потеков * других дефектов*
8* КОДОВ* даедрк*!
е о о т а я м  опор;
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Ш. тщ щ т м *к з m % m 0  и эгюзкзнния из да c * чистка от

шт̂ мшмФт.т

мтр&шлтшж акхпаратов на коробление к трещины; 

плоскости горкзо|9Тального разъема корпуса на отсутствие 

дефектов щ вааоров;

ре&ьбовых соединений и каст под прадоадкк; 

визуально ^варкш швов шюрубков корпуса; 

алхяпя болтов и ш и « ;  

уклона корпуса ш  уровню.

4, Дцяфрапк: 

визуальный осмотр;

очистка диафрагм щ еоотввтствущих пазов в корпусе 

дал дохраивтп жобзсодаоме. уетратурных вааоров; 

пре верка крепления д иафрагм и диффузоре»; 

проверка содрлгеашк поверхностей ддофрагы и совпадении

кх: р ш ш | ,

5. Ротор* проверка:

на корроанонши в ароееаюшй штос; 
в ш я й ф и  поводов детадей ротора обстукиванием;
ввек вала под подшипники т  овальность к конусность; 

еоетшошя швьк вала под лабиринтные ушжоттишя;

йшття. вйш и д ета® ! ротора;

рабстве поверхности упорного |рока на биение м геомет­

рию его плоскости;

в достулнмрс местах без разборки ротора m  отсутствие 

т р щ ш  вади, рабочих колес а wspaMjcm pix: аппаратов м шэдпиуфт 

в иветах концентрации кагтрялеккй методом ш ш :ш 1  мши вдет- 

но к дефектоскопии;
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полоавпск povo|i& so уровня# м центровка его m  расточкам 

под конце вне ушштшшмя вала.

б* Проверка плотности прилегания баббитового слоя шшшш- 

дш ей п т  кйдодак о п о р щ  и упорных подшткнков цветной д®Ф§«* 

тоскопией s i  керосином.

7, Уплотнения вала:

визу а л и и  осмотр лаблрсятных, торсрвш  уплотнений иди 

уплотнений 0  (шедащими код&цркш, запаха мзаошшшж деталей;

превераа твж ж  и радиальных за§&ро» лабиринтных уплат*

ненкй»

Б. Соединительные зц^§®ш

проверка состояния эубье в и качества контакта в зацеп­

лении ;
проверка зазора в зубьях;

проверка муфт на биение*

9, Редуктор, проверка:

шеек валов на износ, овальность и  конусность;

величины осевого раабега колеса;

величины бокового зазора п качества зацепления зуб-

чатой пары*

прилегания вкладывай п о л  клинков к постелям;

мвдектрового расстояния пары* параллельности ш скре­

щивания осей валов.

ТО, Проверка муфт т биение.

I I *  М а с л я ш я ' с и с т е м а :

проверка состояния ш зазоров главного ш вспомогатель­

ного масляных насосов;

замена, масла, промывка маслобака.

2 »



12. Д м м ш ш т ф е к т  бддамо кромка роторов о пйслаетм|ей яр©*» 

nepaofl: ашйраини рш ^ ^ таетт аошфеесора*

13. Цромрка @ «щ дете»| г м л  м  герметичность.

КапитааьшИ ремонт

I* Gocta* работ среднего ремонт**
2*<шрада»н11е сведанного с оседкор йуедаментв уяжона 

т ^ щ й й щ  яомзресоорного агрегат* да я прмигпреадекия напряжения 

»  ЩШ€©1ЩИ1*№* I  ХОДОСМ* трубопроводах.

3* Лроирю е^сте^да# поверхностен ежшшашм опор и 

зедороа 1- ш ш щ т ж т т м ж  мпоязеях.

4* Дереааяивна пояркпиижое ври н « р т а  дойевжоа баббн~ 

revere  сдоя.

Продерм во щ т т  щ ш ш ш г ш т я  ш т ж т т я Ш  т ш  т т т ш  

ш  с т т  постедям.

й р т т р т  ш м т т т п  прммсчивиг ншщэимМ о т р ш ж  яодвив-

ш ю » д а *1 * д ата  * р » ® и®*
5* Црояврм т ш т ш т м  и до»  p w irro p y  я© ш с ш  относи* 

Ш 1ьи© щ оою стм  р ш ги ш  « вд у с*  редуктора дх* опрадеденад

шрное» ш ш ш т т т Р щ  рш адт «е«* m m i  ** ш ш т ж *
6* Прош ита маедосистемн растворителем*



ВоМШайЛЫШВ М Jpn]№ltfaMI ШШОры М pa&MBptl ДеТШИЙ

шотдфотф* щт ремонте и эксплуатации

Нанменеяаюе отклонений !1кммядыше|
1

; |

П р ^ И Ш

допускаемые

при

тацки

:  11 г \ 3

Корпус

I .  Уклон горионтального р « § -  

« а  i  нвлревжеяиях: 

продольном (осевом) ■ т/т 0 , 1 0 , 2

поперечном (ршкайьнем) ,ш/т о  ,г 1,0

2. Цветные вааоры в горкаонтедь-

ты р шт0 ж. при с ш б е р н ш  

положении крики*. т 0,2

3 *  Шттшт зазор между 

болтом и отеерстием 

подвижной опоры,мм- 1,0

4 .  Зазор между рейкой и май-

бой в псдзиной ® пвр§« мм 0,04 0,06

5. Бокоеой эвэор ищду японкой

и корпусом подвижной опоры, им 0,04 0 , 0 6

6 , Бокт т  натяг японки i  ка­

навке м и м :  Су подвижной 

опоры). ИМ 0 , 0 3 0,01



Цветные штшщт ттщ повврч|НОв»л»т 

ш е д ш е й ®  яодяи кно д оеорк на 

отдельных участках т более 2С % 

периметра щг, плитном п р и л е г ш и

tm f m m b ж  1>,Ш

8 .  К еоовпддввяе тешяе*|жчеекид сшей

корпуса. м ротора t тт О, Ci

Диафрагмы
1* Зшшрм * гкюаденммк повврхнос*»

# «  р ф е т ,  ми С,Об О» 15

2* Уиедовжике шшШ§, ТШЩИЗЩ ДКЦф-
р*гм 0,25

F otop

1,. д а ш тр  передне Я шейки* ум 

SL Диаметр задней шейки, и »

3, Овахыюсть и конусность

X I I .  Ш И , №  0,01 0,02

4, Ш ш т ш  маек эм*! ми 0,01 0,02
6. Биений поверхностен упорных

щлтшмш

т  окружности, ми 0#:Ш: 0,04

по тарами* ж  0,01 0*08.

6, Откаоианма ш»|§1жм рлОомай 
моекеети р я о р ю » дкека во

ЗОЙ



1 1 .. 2 Т . 3

контрольной линейно - т  должен
проходить щуп 'ТТЛЩДгЮТ s ЫН 0,С2

V. Радкальнь-е биение:

рвбсчих к Г’тес и дуяьтгса ш местах 

лабиринтных уплотнений, ж  С,Do

втулок ОСНОВНЫХ И НОНЦиЬЫХ уп л от­

нений Ш 1 |  Ш® 0 ,0 6

гр е б е ш к о в  зйяекйнш ннш : н с д е ц  л а -

б и р ш ш ш  у п л о т н е н и й , т  0 ,0 6

яслуцуфй*» »м 0*02

C L Т ^ р ц е ш ш  б и е н и е :

педумуфт, ш  0*02

p i №  реле осевого сдвига, ш  0,СЗ
рабочих колес:

входами; кршнш покрывшкрго диска, 

мм 0,1

л о к р ы в а щ к 9  д ш !  у  н я ф у х н в го

диаметра, ж  0,5

несущий диск у  наружного

диаметра, ш  0,3

9. Уклон пмж ротора,уволенного

1 ПОДШШНИКН, ш /ы  0,1 0 |t

10. Эшер мвду покриввщин

диском и мжттШь ьт 0,05

30S



I ! .  .... I . !. 3

11. Залфр ft i H t t l i ;  рабочих щШш::

б о д а м , * с м 0,06

радиальный, ш 0,2 0-6

штшр «пошей на валу, ж С ,015 о»о

Подаипнихи

I .  Здеор т т щ у  т р ж м т  младшем 

и. ш Щ жой в и л а , 1AM

2* Eokobub &аэорк ,mm 

3, Неравномерность itp e& ro  э-аэора 

по всей длине ехэддыва:
диаметром Д0 ISO им 0,04

диаметром более 150 мм 0,06

4, Разность тоящии колодах упорного

подакпикка, ми 0,02

5. Неперлеодикулярмость вкладыша 

относительно- упорного диода
опормо-'упорноге лсдаиткниа, ж  0,02

6. ОсешоЩ этор в упорно» пошипни-
Кв, Ш-

7, Каное баббитолого сдои по

скобе» мы

8* Натяг ш иш  кривдой щдамш:шад. 

и верхним вкладышем, ш

|04



1 1 2  1 3

9 .  Ялофносфь прилегания в к л а д а м и  к

e s a n i  постелям  оа щржшш , if 75

1 0 ,  Плетнсеть шммного ярш ераияя:

l E i w i  s  р д аъ ш е -  ш щ  олар~ 

и м  шлшртшш^т ш  
п р о х о д а м  щш го щ и н о й , т о » г а

1 3 ,  Плоцадь контата молодок е  утю р-

Ш  ДИСКОМ ПО H&TMpaMt % 7 0

Лабкринтнив

I .  Радиол ыздй зазор на всасывании

манну грабиимш ш ла и корпусом,им

Z„ Рашалышй а « »р  « щ у  гребешамк 
явдодио|| €^рш|р i:s i i§ i  и рулаф ре^- 

мсй, мм
3* Рвднаяь*шй тш&щ штщ гребенками

*ЖадаСЙ СТуПИЦИ I S M t  И да.а§рЖР*
ишШщ т

4. Осевой задор шжщ гребенкам к 
ханавко# со еторош нагнвгажмщ,.
ш

5- Радиальный зазор в винговвд 
уплоеневдях псдаишшквв и *(уф» 
соединительного вала, мм

«  3#*s м 30&



г 1 3i

Соединительная цуфта 

L  Боковой зазор иведу зубыми,.мм

2+ Зазор мееду вароимой зуба и. 

воедино й, ш

Зч Оодяой разбег коронки 1ффгЫ'Ш1

4, Площадь контакта н щ  зубьями

i  задв пленки» % 70

5* Боковой зазор наеду «сойкой 

ш канавкой i  долдофте, т

Центровка кошроесорного

агрегата

1- Паражлальное савененне и 

перекос отщ турбшш к

xoMipeccopa* ни 6*£Л 0,04

2- Отклонеюйе оси. ротора о?

Щвитра рвОТбЩК ВОД KOHQ6-

ш  ушютманмл |! &» 0,06

Мшшшш система 

компроссора

1» Редиажышй а «ор  штжу

тряяшШ зуба ш поаердаоетш 

расточки короуса аеетермла- 

тт  нвсооа, ш  0Г1 ОД
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а ? з

2. ТорцедоИ зазор тшщ- кривдой

насос* н тттщтШф мы 0*05

3. Боковой зазор тжщ-  райочизи 

1юаердаое^11т эубьвр (доверен,

т  0Д 5-

4. Износ зубьев оюстернк яе

гсрофшр, mt

5. Родшьннй зазор 1 подкмдон-

ках насоса 0,03

Ш

0.1

0*3

0*08
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монте и кэдн-честдо 
часов, отреботлкнмх 
not не последнего 
рсешкта на I  января

Отработано часов, дата ремонта по плану, ! 
дата ремонта Тактически, .дата гдо<*НАаггнкн

Отработано
чапал

ят о  i X U Ф
S 8 “ •ад Р- О 51 < г: ь« |*
й* а »  Ьт о о X к те ж

& «? «ft !X

Л 1

С
|
£

АR!

1 I

*» ' 
•1

: Й
1*£i
t  
5  !

ё.чз х ■
S
г®

Л
Й*Юы1 §*- X

!0

А| CUС*45О !ZtZ ;

,*»
Р.ад
S г  I

$  \

ат т к *

H i !
g g « a 
о  “ 5®

I» pi
8 S *
a s з в.

& О Й S l v  1 
дш

it 1
a s ;

C..S я
& I  1г; п к 
1 ? ?

I
........

£ i 3̂ 1 - 7
“ГГi£J 9 10];Н 18' jia; 14 1& И 117 18 Г 19

За юсяс
Посла таят- 

ремонта
После сред» него ремонтеПосле мида™ тельного ре­монте
Ремонт оо
:П»Ц|!
Ремонт #ак- 
тмедсжк

Чш^т мясддоой скотами и По плану
смене меся* Щ ш т ш т ш л

От ..м ехан и к
М еланин к о н г р е с с  с д о о ||



Дефектоскопия деталей кедпреосор*

Дата

p i i l l f l

! HflMflMMiaMie Щ т

f ш м | |  I ремонт* I до*

f О тм е тк а  о n p o - j Подпись

!
I фектосиолин и 

I т а т р  докзг- 

1мента о рездпь^ 

|тат*х дефекто-- 

leacHHCN

о т л е т е т *

в е ш о г е

дща

Ifeppe

РМочие

к о л е с *

Ншщрчшщщэй

aiiiApatn

Полумуфтм

ПодаиДНККН

да



т ^ т т ш т ш  м ш и м ш е  я в ш л  м а к т  ш м ш р а

Д м » iHcm m ci*^ (Прост** 1 0в|МСда»-ТрМОЧЭе Тисшкг * I!ИСДО»- | р # ^ а ь * К ш  |по^дись

ipanewa ттт ме-|доывмм* !срвд» j! тельное 1тм м м  следуя^-! ответст»:

НИЯ 1 ш т я  I Шж {дашине* 1 тштт 1 w ro  I венного I
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Ирмнрш леям» тщжттшйштт р лаш т  » р ц ш  миядосця si до|»ш

ftjnwc4*j«M:
U  я р и  ш щ о н  p e i f »  у р о н »  у с т ш ш х .я я ; м № ж  мв

едчих м шж ж  тщтт^кж;
2} ши®;р 1треда водить с говорстоы $рШ¥м ш 180°,

*  f i l a i i f  ж « о с т  а р щ и м  ms р ш ш
с sa§ip@i едмггь стрелку ш мядрагденкн 1мэдммш£ 

3J дафсоямоо ОФШОнязм ■от 1«|раШ!$#л»§#еш ш 
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•зазоры  в п о д в и ж ки  о порах ж о м а |м с е б |к
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ан
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Иромуя* пвж тш м  рж »р* по ура*ни

1) амяри проялподдтъ с попоротом уровня ш  180°,
я пбжяцу мыюсггъ средне* ■» митямц». рядом с
mfpoR ет*»т%  етрвдщг * т я р я м ен п  подъема;

2) дОвгсимо* отоедеад* .«г горинпмлюст -
птм монт**# -  0,Г т/ш 
п щ  якспдумщ рт -  0 ,2  мм/м.

А и *
Зад р е -
MOUfV

Цен* д е ­
ля и и
ж т ш м ,
т/ш

В е ш и м  уров­
ня , мм/м j Подпись

Отвдщщя!
т Ш ш

Задлад
м |м *

i т е т е р *  ■
я® рш»
имл?

ы ш т т т

... l .: г \ -3  J 4 -  5 - - б: ?

тп.
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ые-*
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« ж§
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Примечете ш
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ЗАЗОЙ» в оодш ш ш х редуктора

Примечание.

Величина износа баббитового слоя определяется разностью 
размеров высоты тейки над горизонтальным разъёмом (Л/о t 
измеренных посла ремонта и парод очередном ремонтом
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Примечания: —■

I )  обозначение направлений заморе зс«у,Х;

2) в таблицу записывать максимально вибрашто, замеренную

в различных точка* криле к подшипников иди веек валов;

Э) предельно допустимая величине вибрашм
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В Д и гош . г р а д е  ш ш и ш з ро в . етяаетм ш оге

ш ’ш з а д е ш

Производственное объединение "Невский завод" ма.В.И.Ле­

нина (ПО ВЗЛ) и Хабаровский завод энергетического шивою-

строения ( Ш ) ,

Первая букв* К обозначает компрессор, без буквы -  нагне­

татель, Буква д в обозначении нагнетателя -  разработчик ХЗЭК. 

Цифры после буквы К (у  нагнетателя Первые дафры) - объашая 

проиэесдотелмюсп Си®/мин) первой mojp|«*.«p * при: мачаяшв 

условиях. Из едадуирх (черве тире) двух (или трех) цифр 

первая (  или две первых) обозначав* число етупеиыКкоям). 

Оовлвдмяя цифра - условный индекс »од»ф»к«ции проточной части 

Если после грфр имеется бум а,- а »  условный шфр установки.

Например, в мвршровм КШ 0«Ш ~1 буква К обоаначвет 

компрессор.» 1290 - объемная про»эводвтежьность Гы3/ник)первой 

модификации, 121 -  первые две цифры I f  -  число ступеней (ко­

лес.), последняя дафра I в меркировке - условный индекс ыодифи 

кадаи протечной частя.

Нагнетатель -  « о  центробежный компрессор без охлажде­

ния газа в. процессе его т я ж ,

Казаиегаи мыпрееворныя завод (ККЗ).

Центробеамш иемирвесеры с горнэоитаяьиыи раненом 

корпус* (даменме ш корпусе до 4 Ш а).

Ш - дажгробвжшй компрессор, ТК - турбокомпрессор,

Щ - цвятробеяный нашататель. Цифры перед зтиык буквами 
обезначавт номер базы кюрпуеор, а бумы К; я 1 (д*я турбо-
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компрессоров) «^дородны» щ хлоршй. После обозначения ЦК: 

бзгдт О-маелявое концам  утгатнвше вала.;: К -  лабиринт- 

иое концевое уплотнены, 9тп с

* W l »  » м  букв (4 ^ 3  гире) обозначают: 

перш* -  ар'изводалельность (иV iew  иди ма/ч, деленше на 

1£Ю0 ) ,  вторые Смерю древе) - абеодюно* давление т&штштт 
(кгс/си^У, буквы И % Щ „  модернизация. Например,маркировка 

43ЦК0-16О/15 обозначает; срифрн 43 .  номер базы корпусов,

ШО - цмкробвяшй конгресс ор с масляным юз моде им уплотнением 

ваяв, 160 - производительность в мэ/мнн, I& « абемвтиое д » -  

леюи нагнетания в кге/ем**. В обозначении ш ю  к 1Щ-230/3-3,,§ 

и 22ЦК0-42/&-38: цифра после дроби -  абодлитнов давмимв аса- 

снмкся (кгс/ a f t » последив цифры после тире - абсолютно# 

длаленкв нагнетения (вгс/см2) ,

Цевгробеяив компрессоры с мрлведеыам разъемом 

корпуса (давление в корпусе до 35 МПа)

ЦОД - деитробеждаи деркудядеоиный, ОД - дентробеккьгй 
дожшащий. ГЦ - газовый центробежный, Цифры перед буквами 
обозначает номер базы корпусов. Цифры после букв обозначает: 
первые - промэводителышеть (м * / и « ) , втор* (подле дроби) - 
давление всасывания и нагнетания (кгс/см2) В обозначении 
компрессоре 43Щ2-1СС/5-1Ю цифра 2 обозначает вертикальны» 
разъем корпуса.

Например, маркировка 5ОД-43/50-64 обозначает: 5 -  номер 

базы компрессора, Щ  -  центробежный дожимающий; 43 - произво­

дительность, 50 -  давление всасывания в мге/ем^, 64 -  давление 

нагнетания в кгс/см?.
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Щ т $ щ § т т т -  оджуирюмше шш ршеор!

Ш$Я^Ш/ЖА~Ш/Ш ш. ВДИ1-10/35G-IG to  всздоенншв едежтро-

п̂ мт&щш*

ЩЩ. -  ц е ш р о ^ ж | «  д а р к улл ц и о н к ю  к о ю в д с с о р м й цифра 2 

перед -бутшии» -  щом#р базы. Цр|р& 10 после букв - производи-* 

телыюеть прш условиях веаемвшмя С м^/мин), ффрм С через 

дробь) 300 и 350 - д а в лен и е  н а гн етан и и  (хге/сэи^), цифре

12. и 10 в «Ш"Щр - число отулежй-

Прода.водетве1£юе объединение ”1 !УрбомоторМ1$ аавод* 

ин-К^Е.Ворояююве £Я0 ТЦЗ-)

%ша Н обозяячее? иегизтзтвдзг цифр* после буивк Н-
е о ц т с т ь  привода {тис ~я&т) ,  с в е д у щ и е  д в а  ip#pw  -  конечное 

давление »  кгс/си^* последняя цифра С д а м  ш  дробим)-* 

отмовеине даван и й  Ри/Рй , Ншршвер* шцркирамЕи H-&-4I-I t24 

обоэнаэде*: Н - нврнеевеель* 6 -  новрмсть привода (сш .иВ т),

41 - тшмтт давление в кгс/ci^ ; I , 24 - отношение давлений

Ш



ЯЧШПВЖ 6

т ш ш  ш ж ж т  о о д ш ш о в  т ш ш ш

Рекомендации разработаны в соответствии с 

СТП 113-06 'Заливка баббитом подшипников скольжения цяя турбин­

ного, компрессорного и насосного оборудования"« СВ1 123-81 

"Исправление дефектов в амтифрикфоююм слое т  баббита подавд- 

юсков*, CIS II7 -8 I "Приготовление флвсов для лужения вкладдаей 

подампнжков" ПО "Азотрсмнвя" и "Инструкции ЮЛ по заливке баб­

битом вкладам  подаипников, колодок и втулок-

П1. ОЩИЕ ПОЛ СШВД

В рекомендациях даны технические требования к; материалам 

ааготовэк и атнфриицкошому слое подикпникои; профосам под­

готовки заливки подвкпников баббитом; исправлении!» дефектов в 

антифрикционном ом а ; объемам и методам контроля химического 

состава, твердости к с плавности иттифриждаокного « о я ;  краткие 

удавами* по охране труда и тем ей» безопасности.

к .  ш т ш ж ж  т ш о а и д а  к  ш л е р и ш м  з а г о т о в о к

П2 Л .  Вкладами водамяншгов скольжения довит* изготаши- 

•втьея по чертежам ив сталей 10,15,80 Ш Л  1050-74 или сте­

л е ! 152,201 ,,23 ГОСТ 977-75 .

32.2. Перед, чистовое механической обработвоЛ стальные 

вхлавлои долами пройти1 ствбмиаврущи! отпуск но слежуадему 

режиму; нагревшие до 600-630 °С, выдержка 4-5 ч, охлаждение 

е яечь» до 200 °С.
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Ш,3К Раковина* трщят* черновики» «боадш т а«уеен- 

ЧМ ж  поверхностях» о%абота§дамж под заливку баббитом» т  до* 

пускаются к п о д о т г  устрененхю. Кромки,в том « « а  наш типа 

"ласточкин хвост " р зшдагляюггеж.

Шероховатость поверхности тод заливку баббитом 

У заготовок с пазами типа "ласточкин хвост* долина бить
Rz 40 -Rjf20 (V 4  -ТО ), у гладких -R& 2,5 ( Я  6 )  по 

ГОСТ 2789-73.

га. подготовка давши оста п с д и м и к о з  дня 

Е Ш И Я

® Л ,  Подготовка тяштжтш над щумкиа иклхкшт 

следамра йтршщ&т очистку, 0беэаир1ван]«е * промывку в горячей 

и холодной вода* трававкн» и флюсование поверхности» е м д я ш -  

чай залавка баббитом.

Щ ,2 , Очистка поверхности водилшжт от эагряэиакий и 

воррозия1 производится нетачной 6p i m i  тм. Цвело

ц « » Ш  ввтомьв обтирочной я& ТУ бЗ-Ив-ТМЗЙ, даочешшй в 

уайг-сшермта *ам другем растворителе.

EL3* t e n i a i v i  баббита яри пвревалхеке подюшюосов 

проаэведа^л яр« температура не боаее 400 °С, Перед 

вмпжаекоя баббита мз вкледммей подаюпников, вмшкж: я вяепщуата- 

цщи» необходимо очистить вх поверхность от аагряемекий и масла.

l y e i  способ вшлавии *  в » л « 1гтр#шчн, в которой мкадм- 

ши равномерно иаграввятся; дс танваратурм и и ш и м  полуды*
Слой баббита сползает во р в Ё Ш и л ш ! подуд« » прмеда̂ по 

ванну, при ©том часть подуди остается на ш я д ш е . Остатка 

баббита следе»? удажлть п|шв елочной т волосяной щетками.
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Баббит номвт бшь шпламвк пляяьтш и*ш:o f  ими* гмго- 

§шш горелквми с широким факелснм» если # ц и  ремонта невелик. 

Во избежание окисления баббита вклаяжк следует подагр*®*** 

шв со стороны баббитовой заливки, m с внедошй стороны*

Перед здлнвкой поддав, остающаяся т  штш^т ш т ж  

выплавки баббита одреэдмрздмык оодрвшннхоя, подлежит обсели- 

риваниа» флюсованию к ттшшшт. В случае улменил стеро-1 

полуда поверхности подшипников д о м ы  подвергаться очистке, 

обезжириваишв, т р и л т и е , флюсованию и. лутккв  в соответствии 

с неетоодей инструкцией»

П3.4. Штщажщмтт очищшнэд: шшжштлтШ проиваодят а 

целочном pneTnoptt т щ т т  да  8 0 *9 0  °С к течение 15- Ш  м т *

Состав раствора, г/л:

1рих»трмйфосфат С ГОСТ 201-76) 15

Сода кдеафишровакнал синтетическая (ГОСТ 51О0~65).* . 4* 80 

Натр §до«й технический С ГОСТ 2263-79 J 25-Э5

Стекло натриевое вдвое {ГОСТ 1 3 0 7 8 - 8 1 ) . . 8 * 3

Плотность раствора дошш. t o  в орележвх I,, 04-1,07 

по ареометру С ГОСТ HH61-6IE) + 3 процессе <^етки|иаиие|л вила-

Д » » »  и при шшшштт шж мз нш ш  pactiwop перележиваете*. йен- 

на д а  молочного раствора долга® ш м ть подагре», О м и? йрлошюрог 

роотвора с очмотко* шттт от эагряененжй е л е д о т  промеволкть 

нв реже д д а : рае в ш | щ *

Ш , 5 ,  Подле обеанпримики виладшм п р авам и * в горш е*. 

• °*** w p o v o n  до Ш «§о ° c t а  » ш *  i  х о т и м *  т т *
%о«шщ ж ro p *^ i рода одуиесталяетея «штеиратш» 

окуиакивм поджигаииа 1  ющ г 1  о д а а д р ш я и ш  сшжш@ш« о о б ю -
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янреиной помрхности остатков щтттпт растворе аттттШ 

щтнтщ. П а к т у  обеэпиривант про®ерши по- смачиваемости 

поверхности вшвдам колодной mm  ft* На xopoiao обеалиреиней 

поверхности а д а  растекается ровным слоем, на обрвщщ нааю-

Ч04ШЫХ. УЧаСТКОВ*

Штт мш промюкк тттпптош горячей водой д а т а  

иметь подопрев- &ши* горячей воды ярсчваодится на реке 

едкого рааа »  сутки, а очистке ванна т ш̂рятшмшщ. - один 

раз в неделю.

Ш .е . ШшшрФмвдщ* промытая и внсумомсал поирхноот* пт- 

штшжш подлеют тиеддемноцу травлении технической соляной

кислотой (ТУб^1«*П9<(*79)* редведвтой в веде в- объемной 

ооотнопеияк 1: 1 . Трааление мвабжадм#» шщтштш шт штат~ 

кой поруганием гаддаипнщов 1  »«цу с щ щ о !  ига нанесением 

кислоты не протражлгивеемуп тм рхноеть ешшяшй кисть* ши 

торцевой щеткой во ГОТ ХОЭДМК. Вошв в о л о е т е  цетан перед 

работой тц&тельно пропить горяшай водой.

Процесс щшжшшт далщн орсдаяпгься »  т ч ш ш  2*5- мш. 

до подолаяил ма шшШ. поверхности; хадактармого оеребрието- 

сероге матового ® » * а ,  1 случи» обралоиеим ма тредвеиоЯ 

ттщттт: налета сидео-черного цвета еледует пршавшти 

дополнительное травление в Ш 1  лестной в и ю ст  *■ течение 

IQ-3Q тшщ- л  поме проиими холеднм- ведой яоеерхиооть снова 

протравить соляной кислотой в течете  5*40 ое*«

I fo e *  травления ю в м д и и  проинммпся холодной протов- 

Hoi ведой в течение 2 кин.

Щ .7, йлдеование ирошкедйт дам чицктм поверхности 

вкладоей от воедейстаия воздух* и окмменяя при щ мздидо***-

зэз



мм подогреве его дли лужения- Поверхность подоипннхов, под- 

лежащая лужение, после травления и промывки немедленно покры­

вается флюсам долосянай торцевой кисты» или окунанием в ванну 

с флюсом. Состав применяемых флюсов приведен ниже.

Флюс ХЦКА представляет собой водный раствор обезвожен­

ных хлористых солей:

Цинк хлористый технический (ГОСТ 7 3 4 5 -7 8 )............. 240 г

Натрий хлористый (ГОСТ 4 2 3 3 - 7 7 ) . . . . . . . . . . . . . . ............. 60 г

ймдоиий хлористый (ГОСТ 3 7 7 3 - 7 2 ) 3 0  г

Вода С рекомендуется дистиллированная). ..................  I  л

Кислота соляная техническая, плотность 1,19 г/см3 

С Т У 5 - 0 1 - П 9 4 - 7 9 ) .................................... ............................... ................................................. 5 -И  см3

$лвс приготавливается растворением «  воде обезвоженных 

хлористых солей при непрерывном перемешивании. К подученному 

водному раствору солей добавляется соляная кислота., Приго­

товленный флюс должен храниться »  герметичной таре.

При необходимости обезвоживание смей колет быть осу­

ществлено сдедушрм способом:

хлористого цинка -  просушиванием при температуре ISO °С 

в течение 3 ч, после этого он расплавляется и выдерживается 

при температуре ЭО0 ®С в течение 3 ч; остывшая плавленная соль 

измельчается на куски;

хлористых солей аммония и натрия -  просушиванием их на 

проткем» гари температуре II0 -I50  °С в течение 3 ч.

Обезвоженные соля должны храниться в герметичной таре, 

ices  ХЦА представляет собой гашшй раствор обезвожен­

ных хлористых содей:

Цинк хлористый технический......................... ......................... 350 г
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jpMi3MMf4 хлористой- 50 г

В ода С рекомендуете* дистиллированная - I

§мт ормтофшкиммсл растворением а вода обвзшсавинш
хлористых тмщ§ при тшршщёштш ш рш ш ш ш ш , ЩштгшшшттШ 

фиш дшшек хрмштьвя в герметичной tape,

Флюс ХЦАТ является раздпяидаостыэ jane а ЩА и предс­

тавляет собой раствор травленой цинком кислоты соляной тех- 

нчгаеской с добавлением хлористого ттттж:

Кислота оминая,трввлетя цинком. . . . . . . . . .  . —  . . . I » 3
Аммоний хлористый*. * * *• . . . . . . . .  ...., Д80 р
Веда (рекомендуется дистиллированна*)---- . . . .  .0,.5 да*

Травление киедотм соляной тездачесдой прекзаедитея в 

кислотоупорном сосуде, ш шт-щмй ммтшттл концвигфкроаакная 

кислота (плотность 1,19 г/см*> к сагружавтсл куски ыеталли* 

веского ттт шш- расчете по m ee t I  честь тшт т  4 части 

кислот* Трттшжб штштттшш; шщ щтшршфмж вм~

делания пузырьков шедоред» ш некотором осталщемся количестве 

иервютворетого хрипел. Раствор отстаивается до п р о «р а *ш сто  

трата ш аерелииется в другой сосуд,

В траллацув кислоту добалляится вода и аммоний *ло- 
рмстнй» смесь яерааюшиваетсл да лодученмя: еднородного раство- 
рев- Оритото-влаиимй рштаор доляен храниться в триатичией 
таре .

При флвсомчш вкладов®! на допускается иалнаю пешей 
Чанных флюсом мест. Подавши да, поверхность которых плохо 

смачивается флюсом ш ш  н е  ашужен* ш тачание дн я  я осла флю­
сования киоты»» гтащшшт повторной подготовка ш ш#тпж% 

пачииАл с и*3 *4 ,

Ш



Подакпники после фсосоваккя должны сразу вцдумоатьс». 

Подшипники. флюсуемые погружением й мнщг,могут находиться 
в ней до лужения.

Поеда обезжиривания,, травления и флюсования запрещается, 

касаться годами руками анутрвнивя вавврхм оо?» впаддш.

И р а  н е о б х о д и м о с т и  а т щ у т  B M M W B a f f c C *  ч и с т и в *  с у х м и  м в -  

щамк (захватами) ади щштт л «оютыж рукавицах*

® .б .  Д м  лужений в ванна поверхности вкладыиа, на подла- 

aavw  лужению* поем  флюсования покрываются волосяной торце- 

ВОН кистью тонким слоем «новой  краски с объемной додай

компонентов ■ состав»:

Меловой пороша*.. .....................................................  2

стекло натриевое жидкое (ГОСТ 1 3 07 8 -8 1 )....... I

Вода................         .2

или меловой порошок.... ......................................   |

Вода................... ........... . . . . . . . . . . . . ---------. . . .  . . .  3

Стекло натриевое жидкое или соль доваренная 

пищевая (ГОСТ 13830-64) соответственно 

50 мм 40 г  на I  да3 вода

Не дмдопйУОя попадание медового состава на еафхеео- 

ванную поверхность вкладыша, подлежащую заливке.

® . 9. При лужении ж дайне разъемные подшипники ( низкая 

и верхняя половины, колодки еаыоустанаадиваиюихся подшипников) 

собираются на асбестовые и стальные прокладки (рие.ПбЛ) 

и стягиваются хомут он (бандажом).

Две асбестовые прокладки (ГОСТ 2850-80) толщиной I  т  

устанавливаются в разъем по всей длине, между ними устанавли­

вается стальная прокладка (ГОСТ 19903-74 или ГОСТ 199(4-745 •
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тмщттщ I т щ Додуекаете* шштт етажмодс испольсоаать адхк 

тттшт проктам на аиста толщииоа 1-2 ш  тю ГОСТ 4784-94 

Асбастоанс ердШйщм на 4-8 т т должны доходит* д§ мфтрек" 

ивро диаметр* складил* т- тшйтттт тпттпя жбтт. »  6*8- 

бит, ft отальнад должна ю етуттъ  внутрь вкддара на 3-5 т  
С», 1-2 ш  ш и ш  § « р н у  салмаесмого слоя ), яашяеь нвдсдо- 

ttoft баббата при р а » 1№ ътш$тт$ теме ъштшж,

Асбестам* прададда» можно омияить ведо!. ддя лучпего 
^ n e f m i . :  J|p«QfciRaMM пршшвь и д а отй  асбест jfI-£ ш 
(ГОСТ Ш ! - ® ) *  шкур я я ш ш ш  на ояя&тюф*

ШЛО- Вш ит оасрацая обсэш(ШШ1М| и трашнмя^астрас*

и есть мшаре#!.»: тедашщр| аршшш, дедокаатеш пссяо- 
струить. При стен жршмм цодаияшмо» д а в »  прмксасщкться 

на иФшттт чт чшршл 4 ч посла тттштщ*тшшжш*
Дм чистки стад и и * бшш владев кордона и тш̂ щшттШ 

дорам атя  ш ш т ж т т ш  тояьао ^ к а я щ я л ш т  и фявеованиа.

04. ЛЛЕНИЕ

М Л , Дм 1р и й  адщдашш» применяй ояоао марки 01-04 

С ГОСТ' 860*75)* Дэруокаатся д м  щттл применять баббит мар* 

т т е  СТО» 13X0-94) с я^да^нтмьчии уярлякием туготавмх; 

составлящих (медь, сурьма)* Jto агого до 320

ршки^ баббит ждетумиааятсл до 260 % м осевшие составляск 

*Р® ц н ш  на «лад.
Думете штшштш тют щшшмттж тш̂ тжжАщтшш 

шштт СЙа#б*шм|)* mgftwm иям в а д д а ь » !  идти с (юдучвяпм 

слоя поадго* тоящияе* 0V 1-0,2 ш* Першж да*, щжттт ирмто- 
тшшят мвдирш  обраасм: м м о  (баббкт) штщмшт в тнпаа
т  тжтттттштт метммик» яшжашшет на f w » «  да» бре-
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wmmm% то р о м  ршткршг до т щ м т т й щ ш т т

востолнм (размер т щ м  дш м к бшь т  бот® £ ш К  1 аощу-
« ш а д ^ г  тщтшщ тФттт щмтщт 1 / 6  Ф т т  шаттщш ш

*Щ**ЖЪЖ ЖфЮШКВМЯГ? *

Ш Лъ Щш щ тжш , 1 »  ш тат эАфдоовтнне м щ в  наг*8 
Щшттт ш ем д а р о т и т  да 27Q-3BS дал сдав* ш j*» ЗЖМИСАС 

ммя баббита БВЗ. На лсдерзскэстъ вкяадаа, яодшищр» долива** 
намоется- слой т щ »  на* яренмвм лрутвт иля поеагаюй арро*"1 
i & Q % i s t i i w  © i s » :  { t f m t f f c w J  с  1 ю с я е д у щ п 1  р « ш р в 1 » 1  s o f t *  

локон* ш ю ш ш  » раствор* жшщмтйт данка, да псыдатмя 
р о в н о г о  т т  с  белой блеетяцей поворхиоет** б # з  аялтых » 

сяких пятен и енпи.

114,3* Щш HaccoBoft задавие шдамаимхоя любш рялмврав 
д а е т е  орошмндкя* ш ванне е полудой*

Перед ш ш !  щ »№ 1 сладу*? дарАфинафсвать кидду*
дарружи » донну колсдащьчад с безводны» жлориетш вшоим*»
С сухи» ш т ш ^ ф т ), ш т т ^ т м  щ бумагу* ш количества 60*100 г. 

Д м  б оте  полного взакиодедагвид хдорястого атония о  р ю ш а *  

шт тт  « р ш а ш ш ш  w m mmmmmm  д а  л и т о г о  я ^ ш р ц в ш в  

шаддшншж Рааов. Р*§мшро®шь в а т у  доедаю перед жуавшем 
и й s o |  п а р т и и  п о .д е ш п н и м .0 1 ,  .н о  ш щ ш  о д н о г о  р а з а  в  т е ч е н и е  

дшух часов* После рафнжрованш ежмешг ш  и окислы с поверх* 
т т т  расплава*

П 4 * 4 *  П е р е д  . щ т т т  в  т т т  ш т ^ м т о ш ш т м I  к о о ж р ггы й  

ледовой пастой в а л а м  «дагреш ш г в да I20-15Q &С,

меда чего §1йрр«да адщршш fuse©» (прюпгаеямй в повар*- 
я м е  фиве следую разносить) .

Д*л нааесемил слоя «шуш ш э д »  опуекапг ш вашу е 
Рвсплавом*  « м ш р а ^ у р л  котсроде орк даииши » Ю 1  т-Жшт



f e b  290-310 при й®§Штт ЕШ-ЗГО-330 °С. После
шршшрщття. яцш м ня тшт ш гштт ш шщшштшшмш температур 
pu s a w  мдоркнашг 1 дуяидьной н аш  не менее 3-5  ник..

Перед шшттежш едододо. кз дудадькоА важны необходимо 
енкть шик с поверхноств аеннк рчтумтой. Щ$»шшрмть штмсгшо 

давим* Ш щ т  делена мФтй т т т ь  р о тш  т ш т  т  всей 
пемрхноетя шжтщшт* Шш щ т т й  т т щ т й ш  т .  должно Фтъ  

т т т т  пятен (меоДеуяемных учеетме») « оенеяюс шсемок*

14*5.* Пр* ттттш. тмет обдуяемиьос м^ст» к* пдоаэддо* 
хлормояш « н т . 1  1 протирав* otafflwei щ&гшйЦ, м-шдам 
довтсрнэ сделав* • лдашыдо ванну в снова- освежав* 
швероиоеть»

14,6 * йметдавигн» ш щ ш тттт. т я  щ м т я  ш шиш (сиш- 
цалде» 1юдо|саЛ1|111се«» алеца-эахвет), шшщтжштя шш датой 
»адюй н т  м т т ь щ т  дли дррта работ*

D4 .7 , Неся» p i » i  воввркность вквдднм. д аш »  
светлой и блвстнцей. Зелтий « f  - признак дв-регреш. детали 
веред .^M»§0ii# в щ щ ш тш т т г о  паяла отеляется и на при­
годна да; аеяявкн баббитом.

Обфвамдо п@»рдаат1 ©ёдшш арош паром шмм водай д а  
удмвмия остатяоа |i s e i ,  Дял аредохрамнкя от ошшсмнт лу- 
шмут> ооаерашость одоодриведе поравней ш«№мрг,

Поелв яутнмд п о т ш и ш  среау m m m b i баббитом либо
ш а д ш ,  «0Й« собрать i f  о в щ т& тт® й ттт*

ш, ш дгагош . 1 ш а  д а  э д е я м  ш т т

®Л* 1 Ь » р в  д а  т ш т ж  т щ т т т ш т  т т т т л т  ш т т г  

ш д а § 1 ш а  ш т ш т  б»ь:
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баббит i  елмткад *р » «  1Щ,ВЮ,,В13С;. 

собственнъа перешив баббита.
Химический состав баббита для заливам «дртнщрюв сколь­

жения должен удовлетворять нормам, правдами а табл.По..,.

Таблица Ш Л

Химический состав баббитов, ГОСТ 1320-*?4

Марка Uac(т м . .лам  *<ШЯШЯВИЬ * . _ ....
баббита Охово ОЗфыса Медь 1 Кадмий 'Ш ш аж ь Свинец

ш Остальное ?,3~?,8 2,6-3,5 0,8-1 ,г  0,16-0,25 -

ю з - Т О - » 5,5-6,5 -

Безе "  9-11 5-6 1,0-

МйДОА ! Ifausйзвая деда поим&сей. %. на более

ia riiita j; Железа j Шттш. 1 Щщт !|СвШЙ61£ '^iweiiyf '!Алшишй

шшш й М 0,т  С,СС5 о л о 0,05 0,0®
Без ОЛ0- 0,05 0,01 О ,® 0,05 0,005
Б6ЭС 0,10 0,10 0,01 - 0,06 0,10

Примечание. Допускается в баббите мари Б88 замена, кшлотк- 
тэя кадмия я никала на, олово и увеличение примесей свища 
да 0,35 %, в баббите марки Ш8 увеличение содержания примеси 
свинца до 0,5- %, * « баббите марки В83С - до 3 ft.

П5.2. Слитки баббита, mewamm* на участок заливки 
вкяадшей, должны иметь клеймо (согласно ГОЯ* 1320-741 
и сопровождаться сертификатом, в котором указал ямкчаекий 

состав.
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Ш ,3, Ьйййшх* шттшттт шш тшмтштт при мрааалмв- 

шш доштш подяергохьея пермлвяв» ш- тштт т ж  сшшш хлорис~ 

т т  циша* тш  дрееомого унял» « ц  сшей кяорнеодго арш т я 

древесного утая ■ коякчеетее 0 ,ог-о,аз £ -от ю са <W6m .  Парад 

ражжишеой в е н т ш  р а с а » !  елвдвд рафнкировшь «аатм ри  мвеео- 

во# долей ш  более 0 * I“0f05 % от ншом реешшыи

Собственный перш и » баббит» после химического тшыт 

мот? иепоаьаемгьсл: »  «вда# »  к а л т е с в е  д о  30 %*

Шш додумается е ш и !  Йеббдтое ршнш. м а р ». При отсут­

ствии: сертификат* на ба&5ит hJim в случае осшнекна a его ясими- 

ческом соетая* прдодитея контрольный диничеехий ш и к а .

Залип » вкдеямвй шшщрдотвешйАй пермшикой етружик 

а м р я р м ш я .

Ш А* Во ш беание ш ш ш ш  угара м ошвмнмв состав- 

мщих баббит ождаот расплавлять ш т щ т  колмаеетае, юторое 
необзоолимо Ш ш  шш штт. йодаад#*М 'Ж Ш1 п о д ш п и т о » :

¥тшт вйИит* длд тштшм одного одрмпинха имею 

спрдиить ш  ф о р д » :

6  -  i . u  щ? -  Л  ,

где: 6  - Madia баббита, г;

Д -  внутренний диаметр навалите го подвнлника, ем; 

d  -  внутренний диаметр залитого подшипника, ем; 

f -  ижимость баббита, рамам для В® -  7,30;

£ -  длина заливаемого баббите* подшипника, ом;

Г. 12 -  воеффмцвднт.уадтимшщий угар баббита яр* его 

расплавлении.

Тощниа баббитового слоя доджи*, еоотитетаоватъ данный 

Ф а ж д л -т г о г о т т ш , а при ид отсутствии деяние. эдвсиитьея: •
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тщшшж давткк». щ тмдолмм i  ъшймД&Л.

1 Й1Щ 1 ® ,|

Таяцки* баШитошто м од  ш арме подам голосов

Steps* .. ...Ш ж ж ж ,.лш т м ш ш ,^т ................... ..... .....
баббит* до 160 2SG | 350 эое

— ........ .1ш т .т & ,м т » гш , т  __ „ ______
БШ I  ,«85-2,0 1,5-2,& 2«0м*3«С 2.5-3,5

т щ 1,0 -1,5 1,25-1.75 2 ,0-2 , £

Е В З f , 2S-2 »Q 1,5-2,5 г .о -з .о 2,5-3,5

6вЭС 1,25-2,0 1,5-2,5 2,5-3,5

Щт ш т т т  т ФШ$шт марли И© шйташятштт шшщш и жжшщ 

Ж  ОЛОВО*

Щш мцавэмил» портшлюв доцрекаевся увешчвнвв тж~ 

йрш баббитового e i i i  ив бою& ты  ни. 10 $ of те « 4ч ш €
1А »Д 0М̂ Ш:РО€Л1Ж Ж «.

Н аи больш и е о р и ц у с к *  н а  з д х а к и ч в с и у о  о б р а б о т к у  б а б б и т о м »  

го свой падрпгнквов и поводов при шщтютш прсиаводевм 
приводами i  пбл.05.3 .

ШЛ
Придрвки шш- тж тш тш щ т обрабатщ

НшбсщшшШ гвбврптний р »И

т р  тщ ттш тш  ( т т т ч р 

шт шштш}9 ш

Припуски при едоооба «шкали,мм

р а д о » I рангробелно*
...г ..... ... .

Дв 200 3 4,6

200-300 4 6

з ею -ш 5 7,5

Ш



При сложной форм ттшштшт тщтщшж т  малампкеауп

«•реёт т  яшФбттт жтммтп шт I  т  т  ертмшшшш е приаедан. 

м г  ь щш£мМ*Э.

ШЛ+ Пштттт баббита проиааодят ш тигельной печи.

Тигель из тфштзшщ  ̂ сгефм ощщтгт от щ т ш т  прадзцдадо 

пжмиш-* ш » е »  ш тжтш и н а т р е м т е  до ^«ш ерш ур» 350^400°С, 

Ш щт фшотфтого тигля штщут шттть д о е к я м  уголь 

(береэовий 'пжт лубояыЙ)< ж затем загружать баббит ш сш

3-5 ш% шж'рщ шшжжтш гранулами древесного угля размером 

3-1Я- w  слоем тел|ршй 20-30 т. Допускается штттть древеенмд 

уголь шщштм щ т т  шт 1£0аользожа«ь мж »  смеси.

Ran гозько баббит начнет Ш1авкться„на шт поверхность 

шятшт- йбттшттт хдориттш цинк ш. ааетаетле 0*С2~0#03 % 

т  штш. д о л я а м *  ШшрйЁ баббит перед. загруэией •■ тагм ь 

проаумаатьол при температуре спело Ж  °С.

П5.6. Оасла рдепжазяемия баббите его необходима тщатель­

но ю р ш » .  Btpm заякпаой аодмш мко» баббит следует про- 

рофижромть, щмм. т т  е поверхности зеркала з ш ш ю *  ш а ш т -  

е *  дрееес*шй уголь» Рафинирует, погружал а aatety 1й М | б л я »  

с наивной §беащ*§§ашгй дармстого ййййошя »  к о д я т ет н  

0*1-0^05 % т  веса расш ш а. Ш&т,ошьтжт irepeumaeDT ш:тщ 

пй дщу щ  я а д «  гфекрав|еш1я вцдаания щтщтт гтш,: щтт 

ш т  етащйлш| шттщш- шт. С иирхностм  расплела»

При шшшмт содщкпккков рафнннровшие р « *

ш а я и т о г а  б-шМтш ш ванне производится не р е »  одаото рана 

i  30 тп% щщ аериодмчес1гой зашвке -  ж  рше одного -ртт 
ш ш&*

П§РЗД а и и м о !  расшсне б а б в т  а м и »  и »  tm m w p w y p ft 

шщт Ш  Э9СМ10 % » ж т  Ш  к ШЗО ООИбО Ч ,
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П5.7. Расплавленный для заливка б а б б и т  зачерпывает 

нагретым до £50-300 °С мерным лотом. Для каядсго размера вкла- 

дьна необходимо подобрать к от  соответствующего размера. Перед 

погружением ковша в баббит с зеркала ванны е помощь» очицалки 

должны быть сдвинуты в сторону ялах, уголь, окиеная пленка к 
т.п,

В процессе разливки и» tkjvjm с баббитом отливаоЕ 
пробу для контроля химического состава. Проверку хадтческого 
состава производят от каждой партии -  плавки баббита.

Во мере отбора тигель должен дополняться баббитом.
Время выдержки расплавленного баббита в тигле должно быть не
б ол т  6 ч.

По окончании заливки оставшийся в тигле баббит нужно 
парафинировать и разлить в металлические изложницы.

го . з ш ш  а э д а и ш  щ щ т ж ш . способом

® Л . Перед лужением подшипник должен быть собран в соот­
ветствии с п.3.9. Приспособление для заливки баббитом колядок 
сшюуст&жштмацмхея ооддаткиков и вкледыней повезена для 
примера на ркс.ПВ.2 . Подгонка дисков доена обеелечияать плот­
ность яги:едки и  комцентричмость подшипника, оебышнапо в обор» 
ме.

Дал предотврадвння охлаждения торце* пшвжляиков * зали­
ваемого баббита между дисками и подшипником уетааивливартси 
асбестовые ярмиадкя. Дмогеямтся применение прокладок «и
сухого |«ЗШИ0»«1О» жар»*». Пржлад» не дояиы доходить 
до внутренне» диаметр» идаяМика на 4-5  мм во избежание 
попадания аебвета в баббит. Вади прокладки не уствкавливалгея, 
диски перед аадишой баббита должны подогреваться до темпера­
туры 120-180 °С.

Ж



Cfc>
т

А -Л .

Fwc, Г1 6 ,2 * Нтегшобттш дт  шшммшш жтщт ■сшыщ^тшш^вшштжт ждитттжж»-: 
1 -  д и с к ; 2 *  otfofuu; 3 -  жрщщщ$ 4 «■* прокладки асбестовая; Ь -> колодка 
подшипника; 6 -  бтг шдашшя



OS.2. Ofттотбшштт а вкладдоак захрекздшг на станке. 
Время с- момента тжтщшш вкладыша из ванны пост сжттттм: 
щтття т  ааляшик баббитом т  т т т  щт.тшт*ь 3*5-15 ют.,
1  напасу заливки баббитом температура лсдашгашха должна бить 

240-2S0 °С.

Станок акдвддот на обороты ш ja»mommcctm о? внутреннего 

диам етра ш ц д м  я сз ответеТдох с табл-По. 4.

Таблица 05*4

Частота врацвння поднкпннков при заливке

ЕМутфаиннЯ диа­

метр шдамомш* S: 

мм

‘ Частота врацвняя

г
с А об/мин

ж -т 1 8 , 3 5 - 1 1 . 0 1100-900

Щ 14,2-13,35 8 6 0 -асс*

т JA' | **J 750

п о 10,0 550

13 0 1 0 6 0 0

1 Март биббяга Ббв'БВЗ^&ВЭС
▼

0“ ' | об/мин

9,65-6,55 580-520

206-250 7 , 9 2 - 7 , 5 0 4Ю-450

2 5 0 -3 0 0 7 , 1 0 - 5 , 5 7 425-400

300-350 6,50-6,25 390-375

350-400 6 ,ос-5,аз 360-380

400-450 5,50-5,33 335-320

« ~ Ь Ш 5 ,2 5 - 5 ,0 0 3 1 5 -3 0 0
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П6.3. Заливочная вороша к мерник кош долины бить чис- 

тшн к нагретыми до 250-300 °0- Мерным кошш заливают рас­

плавленный баббит через заливочную воронку короткой на проше­

ной струей, Косок коша держат т  вше 50 *  и  крал воронки„ 

Орк заливке им двпумаета* довивать бибИит в пздшямш.
Прел» заливки удаляя заливочную воронку. Вращении про­

должается до полного затвердевания баббита.

06.4, П з с »  разборки приспособления разъединяют подсвин­

ки вкладом легким ударом. При дальнеттк операциях с заготов­

ками запрещается подвергать т  решим ударам.

о?, зшею щридашв стАЦИондгаш (ручным) 
т сж м

ГО»I, Для устранения усадочной раяшияв из зона бабби­

тового слоя подошнижа рекомендуется применять верхние пря­

ные прибили, которые устанавливаются «посредственно на 
пмтаеммП увел.

Основные требования к прибыли;

сечение прибили долею быть талин, чтобы она аатвердв- 

вала позднее бегите в мне заливки вкладов*;

в объеме ирийили д о л м  равполагапея к *  усадочная 

раковина, обравущакея » проревев криесяллязафк;
прибыль далша петь миямниышй объем,
Минимальные размеры ариАии можно определить по форыу-

где V* -  объем прибили, ем®;
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% - объем баббита в зон» заливки, см®;

1 -  кo#ф|lи^«^n, запаса, для обитых прибылей раем» 3-6, яд я

обогреваемы* -- 2 ;

If - жо'зффятт оЛшвюй уедай , д а  баббит иаркк ЕЮ 

принимается равный 0,04-0,07.

Для уп о р н ш  КОЛОДОК ВЫСОТ* ОТКРЫТОЙ Прибыли СОСТаЯДяСТ 

"5С  t  от припуска на механическую обработку.

Ш,2, Присяособяемня (плиты, оправки, хомуты, струбцины я

т .д . )  перед заливкой должна быть очинены от аагряамми1 и наг­
реты до температуры 180-220 °С,а стерши до 430-450 °С.

Неплотности в местах разъемов приспособления и подвшки- 

ка « «д а е т  врэшаышть асбестовой аамазкей ка кмдхсы стенде.

37.3, Дужешй вклцднш ставят яа нагретую стальную плиту 

и собирают приспособление д м  заливки, рис.06.3. Эрами е мо­

мента выгрузки подшит» кв. из ванны поела окоичашя дуквния до 

заливки баббитом должно быть минимальным и не превивать 

2-3 иин.
Баббит заливает непрерывной короткой струей по окруж­

ности д а  д а л ь  формы меркни ковшом.

Для удаления годов из хдаого баббита и уплотнения его

в продрав хрветаляшмири баббит помешивает шлуяешв» метал- 

лам екям  пруяом !,. д а д о д р м тм гы »  « т р е т и »  щр 2 0 0 -8 ®  °С,

Ц р  1,атвер1еш ия« О б б и та  пруток « « д у в ?  п е р е д а т ь  ивер*. 

Вфибшыдп и верднав часть подш ей »* «обходимо подогревать,, 

ы одродер, газовой горелкой,. а умемшемм (оседаю!#) баббита 

■ прибыльно* части пополнять «ежадж порциям* кидаем металла 
до полного устранения уедаемых рыхлот.

Чтобы а а а с д а а н р й  масс# баббита создать чалреалвкне# 

аатвардааанм, наружную поверяю #» вклад** поем залижи

Ш



Рив. П6.3* Пркслвсобленк* для тмтт тт^штт 
C fiftsp p e if способом;

1 *  стержень; 2 ~  опраашц 3 -  акдедм)|; 4 * х о ц у т; 
5  ■» ш ш т
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йшшщщт Ш®тш из гдоъверизатср* штщ м щ%, После штгтр- 

м т т ш  щшб$тытш чт л ш т т т ш м  врвжрамвют.

Ш Л*. П овертеть шлсщш упорных шщтттшош д м  лрм - 

т я  псми'отмянмят т п  » >  м х  г  штятщжшш- Щшт»% т ш т т  
шроиемдате* в алннв шжи прутком р р ш  ояособш аиалоггао 

ржл&дшш -

Воем щжтт к о л ю т  под штжжжу- codepanr ш  рвано! и и -

т- ъ ащштйтё'Лтшш . На. рис.06.4 покалено» дм: нрйшнра, 

прнеооообмнм дм. ш м я  едва! м о д е н , воторо* шштпт^ 

шттш шш- дметевеЯ: ем ли . Закори метру яркоаоеобмкиам и ко­

лодкой щштшттш. т Лш т пт ш  вешакой- Раеюр 0 тшщ н а ш -  

МОЙ МОДНОСТЬ» КОЛОДЯЯ И ш рам * крови ОДеМОбВМНе ДДД- 

жт быть т  I ми балыве тощкнм aameaeiioro баббитового слоя.

Д м  емнеки пололок упорного всэдяшшш м ш »  кгр1ме-1ш ь  

круглртр «т а ж ш а е т р  форму {рщ*Щ,Б }> мяштаещу» обноако! 

одним шш ежедухцих составов:

№ I  обжножнноР ш ш  Спждорааиол огой) * 20 % тжош- 

нкетого асбест а, 30- f  вода;

63 % шиш, IV f  поваренной воли, 18 % вода;

56 % г лини t 34 % ттйъ 10 % щдксго стекав,

КДлодки штат &шш в обиаэку, поел# него #орцг хорошо 

прооуиившг. Ш й т § т т п  колодок- дшшаш ! н ь  чиетой.

Заливку коле-щк производят 1руицпв а ледку роияо! короткой 

етдой »

Пса л# вале яки холодея ^об-ладщш ершу шшщшъ ш р д  

ст&яъщии млн лдятмии* тощища! 30-50 мм* лшгрвтшм

до 300-ЛЮ sCt так, теобм шшт щ яаш  на стенках щ м ш ш й 1в* 

кик властную» пенит штшть пдхей ювврхиости баббите.

ЭБ1



¥шйщ Пб*4* Rjn£aoecKta*gatt для шлшвш колодок: 
I  *  опрядоя; Й — жаждая

Рис* П6.5. Фор*» д^л энднякк кодедож: 
I  -  $оркя; 2 -* колодка; 3 -* обмазка

Ж :



Знмштт шолощкши щ т  зд а и о т м  < д а а д т м  т ф оре,

№ . т а ш т  ш т а т  зш я к и

® Л »  Роотарс баббигошр# « о н  завитого яодантасаа д е ш  

б » ь  т м я т *  чтобы: раховкнн, иадшмш* д # # # »  увадекого ха- 

ривтира., ршаш^ша и овевая равноюФошювть, м а ф и ю *  ия по­

верхности эаднвш, т  штотмм щ& п р с # ш я н  п р о п у с к а  ш могли 

бить д ааяат  яри ш т т щ ущ ам т жш т т т ш Ш  осНдобдоДО*

ПВ-2- Ирк проегушмикя етаяыам иохотвдо завитого вшжшщтж, 

fc -тштштштт т  даревяяф* прокхаю  иди пододокного, д ш » к  

похуавт1ие*1 тФШШ мздхаичевк1|В зауи Шш Др#*&§*а -̂
шт шш. га д о в  шщш укааившт т  ототавааим баббин т  стаяв* 

мой ю а ,

Окипятдеьнув промрку иаяаств* эаливяи тшштшш щтшктт 

тршштш  пробой поди шжтттттШ ш ттшщтШ обработки: 

проверяемое д е м н  гогружаятоя 1 балкм « и  п ротаю т с «р д а с *  

ком * шшт^штмщ-т  в « ^ ч е т ю  1 0 -1 5  мин. Ь в д г ш  шш б а ч к а  т -  

тажн насухо протирает ветаньа, ооонв него ш ррш ®  поверхнос­

ти н етиш. ощеривают тм^шт растворам* вфоеунквают m  воэду- 

ш  ш т ш т щ ш ш т . .  Ш ш щ т ш т  т  х и м и к  тшщтштш йщМтш  

со сталь» резко амраявннцв т т ш  штш « в д г т м в д в д т  об' 

отставании б&ййита от оснсам, В  сомнительных случаях дагалн. 

оодааргают повторному контроле керосиня вя-й пробой.

f e n tp a »  соедотенмя баббита, о основой по pametqr

и торцни йояяапваса «юяот лроюяеда£м тттМт тттШ 

1 ввфеютведопам:. Щр воде* т т  еумидемя отелов*"

шё т  лфевнвмт IS $ от паряимгра* тщ ш м тш  тащлшмт&т 

баббитового сдои* если йтт Ш % - гадяяймии ш ш ш !  т р а -  

залиэкс ■■

ш



ТВ.З. Х и м и ч е с к и  т m a in  пробы баббита, взятой ив тигля 

яри з м и и »  данной партии ваготомии делим ооотмнмпювать 

требованиям тай*.П6,1, Лрнй*. два хшичаелэго анализа ш опре­

деления твердости дишитром 50 ми и высотой 15-20 ми отливает­

ся а процессе валквки псднияминов в нагретую да 100-120 °С 

металлическую иалоннмцу с толщине* стенок I5-2C да,

IB ,4. Поел» окончательной ыежаяичвекей обработки аарохю- 

ватость поверхности баббита долина быть R а 0,9-С,63 иш по

ГОСТ 2709-73.

После механической обработки: на. поверхности баббита не 

допускаются трещины, школы, забоины, посторонние включения. 

Допускаются без исправления чистые газовые раковины (не более 

Ъ ■ « )  диаметром до 0,2 т  а глубиной до 0,5 нм, расположенные 

друг от друга к от крал на. расстоянии не менее 30 мм.

1 баббитовом слов: допускается исправление напайкой или 

наплавкой газовых и усадочных раковин, забоин, вывело* и других 

дефектов после механической обработки.

Ка опорной поверхности вкладыша, охватываемой углом 60 °, 

возможно исправление не более четырех дефектов, размер которых 

в поперечнике и* превышает 5 ш , а  расетояэив между отдвлыеаес 

дефектами не менее 55 мм.

Суммарная площадь исправляемое дефектов не долю** превы­
шать 10 % всей поверхности, алтифрипрошлого слоя,

Ш ,5 . Твердость по Еринелю ЫВ амтифрижциоиного слоя 

определяется по ГОСТ 9CI2-55 и деляна быть: для баббита марс* 

888, £83 я ВвЗС ив манав 27 НВ, а для баббита марш В8В без 

кадмия и никеля ив нанес 23 НВ.
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т ,  исправдоме д о т о в

ПЭЛ- Дк* исяранжвния Дефектов “ '«Фрвкциэнном елея 
яриыендаю баббит в тш  литых. прутков треугольного или круг­
лого мчвгшя се стороной (диаметром) 8-1£ ми

Химически» «оста» прутков должен соответствовать киш- 
чисг.'му составу баббита антифрикцисилаго елея.

"лавка баббита для отливки прутков драм а фоявведктмя 
я тиглях с еобжвйвмивм требований раз*. 5 идатощр» инструкции 
Партия ярутшо». отамтш ив одной плащи, домна цодряргатнивя 
контрол» по химическому составу и твердости D изломе прутв»» 
йв дацргкашея шда-шв щ ш ш яи вш чфрл  ♦ Поверхность пру*-~ 
*ов т т м  ш щ т т т т м  щ аит бшъ очпижа от пасха и аагряа-
»Ш 1 к

П9.2. Дефекты б а б б и т о в о г о  едощ ( р а ш м о ш ,  одиночные 

пори, вдаолк, a a n o m  вмапвми, отставание баббита и др.) 
дялляш битв разделана да здорового металла вырубке» ит  
сверлением.

4m tm  гамамв рмовмш *  одиночные поры допускается 

исправлять без разделки.
Уч а стк и , разделанные да оеимш к я м и ш ,  следует прот­

равить 10-16 % щвгтрат соляной кислоты, промыть водой, 
подогреть, сокрыть роют* я вынудить. Лужение производит» 
оловом марки 03 (ГОСТ 860-75 ),

Температура нагрева подаитшика при лужении не должна 

преиюать ISO °С во избежание отставания баббита на участках, 
смежных е  ж гтравляемьм .Участки одиночных дефектов на круших 

лодюшнихах допускается тепрааяягь при подогреве части подаил- 

ника.

ЗЩ:



1»-3. Шшщтттт дофоктю ело* шушшр

ников производят ш « ^ § |  баббит шштъттт шт ти аакой .

Наплавку следует п роотсдаь  @ $?ру§ восотаю ртяьдегп 

паевого плаинм (водород, пдоод-бутвн,. а ц т л а н ; лоддорлпшо- 

щ§§§ гордою т -в о э д у х  ш л иш !ерщ ) -

Ир! и ш м и  нооользувсов обычно впдокторннв газовые го* 

р м м »  « р м р *  тола СУ о кахонечюсагши iI-2*FC ил* Ш1 Щ,

Учатся . п я т а к е , нагревают горешоЯ

да отпотевания юшдда и t i a m  оплавления поаерлкюети йшШш- 

тсяого » 1 ,( шел® чего* жтшгг бшШшояЛ прутов- Запродается

вмосвть прясмочный пруток в «дао плавен» гор;лк».
Наплавка щ|р#®« кондом л »  средне й ш т »  ш ш т .  Сопло

ш р ш  ш ш  наводиться от яотеркмостк р ш в л ш ж ^ ш  шиш** 

ш  но блине I0 -IS  юс* 1®:р«дар пламени д м ц и  бщ% вос^ га »- 

бшшрейЖа, aapnem ai, бее ндзеи Шщ̂ тт кяодород* 

дащет Шями кдащям*

Напаекка 1 одни таи. несколько проходов в зя-

ш о т о в т  от голодны ношшаявмюго слоя ишшаш encore!

2-3 мы л к р ш | ' 5-8 мм.- Возле окончшацг шшшштш воддого слоя 

баббита деталь одааддеяг до ISO °С* Недзюлдодо пеаедаюоеть 

следам янрапршагь горелдой без добаяяоияя продедрчнога 

натерши. до устранения еттш ооодиявнкя ш ш §  наеду собой.

Ш!*4, После усграяенм дефектов в боМтровом д а ,  его 

проверяют на отсутствие пор ш з т о а в » #  баббита.

Оконодтеяыдо приводу ивпраменннх деталей производя? 

оаело тш п о д ск сй  обревотя* в аостватетаин о требованиям 

раад.8 иасгопцвВ ижтрушиЕОД-

Вя m u * . ! * # » ! »  усветве т  jtW »w  бнгь реелтх переходов 

о? наплавленного баббяге. к асновиоиу.
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Твердость баббита учамшощ т  должна отли-

чатьсиг от т в о д п о д ы е м к  участков йттш тш шш +2 щтпш

Hi и не д а т е »  бить б е л и »  Ш  КЗ.

ню , л с д зш я  по г е ш ®  ш оташ осга

Ш О Л, Цроязводогвеннмв участки эалиакх деталей ба«Ш - 

fen  а ш | р »  родпомгагь »  «шор«||Ш:ж « м ^ н т ,  долироеаимых 

Of участке» а # § р «  к иехамитюхо» oifsi@re§i*

D10-.2. Нами jp *  4№н*4П'-хмеадодкв|1 обработки $шт¥йтт ш 

т т  должны ш т т  шшгмшмт зонты, а печи д о п л ат  баббита ш 

олова, «нош щ т ф^штш^штттйшШ обработкн заготв-вох - бор-- 
томе отводы*

Кратность обмане воздух* одываркня участка ооределчато* 

дочетом* Наличие я р д а »  м цестг «  воадух» ш  рабочих' мес~

тах не жштш шщшшшгъ пределы» шярвтр®рй*шре~

дрежтреннюс деполмеииен к санитарами нормам ШШЬШ Ш9 -59, 
утмрщоднн&ш ШИ Ю.02*89г* "Предельно допустимые кояцвнт- 

ршри довитых генов, паров и гага а медуэ® рабочих ккиамр-

m ?V

110*3, Дня аодынне а тдоедортдоек» ам м и тк  я ддокх 
шанди!, ттт Sd im  20 * г  д од о ед уете л  ярюммать груво- 

падкьлннаше ерсдетм » яр* aToe иесбкодим» выполнять праеила бе-

тжтттшт при работ» й iro^ormeiiwwiiw1 тжттшшшя»

Щ0..4. 1 работе ns зляжек# бабйшои пюдвилмнсов допрз- 

каетсн лица, достилав» W-мтжт  возраста, а р а м е и » тшг 

осыЮ'Тр f изучившие тетдоричисхиД додесс ш ш р р ш  оо тех­

нике безопасности м сдаимию акаамав на. додам к 

работе н
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ПХО'Б» Работы* тж'шштш' т  шмйчтш и м«метши, дшш-
ж  шшшштишй в резиновой обуви г щ т т ш т  трчштш, Эдму~ 
» *  р д еш ш и  лотерк еЕШ«ашшда! и в зш ^ткш  очхах-

При ПдСМДОШВ И Ш |Ь  КИСЛО№  НА к о л у , #€ й и ш м »  щ |р р

ш. жтртмшуш  10 % рдоворам мвящ/йшдоааатШ содыи Щт по* 
пвдашм т  кашу капель ирлод , в# пдаштаада водой а 1 $  раст­
ворам укувмой ш тто т,

Щ0»6. Работы* ашааоаш е т т т м т ш
жШшщтт нлоянихв » amр?шж с т ш % § щ ттть %  ст щ ш т т  
т епвцрбдо»

Пр« м а ю » 6а06нта ш т ш т  тШщштпт ш ттть щ чгабм » 
|Ш 1Ш |м ищ | шимми ж шттш тттт ®ттш шшш влаянив 
т т щ ф т т щ, ч т  ига»? щ тш тт  к ашшветааяж р ш т ш т т ш т  
метмла- М ж тщ тт ш щжтт®Ф*мжш, когорт ш т т т т ш т т  
о \ \ т т т т ж т ,  ттш ш т$ должш щщтщтшшмт Ещтщшшжтт 
ори т - т  *6 да п ш ю т  щ&тжщ ш т .

Уровень -р $ ттш ттш т  о к в о т  ж  д ам м . аревш-
вист* 3 /4  высоты ковм вс и Л ш »  шы&ттмтшштш я д о бр н д о - 
ванка..

IfopijH «МЖйС?» т  16 И* ПвреноСД-ИВДВ ОДНИМ рабочий, 
ж ® » »  да 00 вег - « ш  pB 6rau«v ^гш# во иг - вдюводввая
на ш х|М §ф |«1$ж: подввоваэс эй ш тарлщ г шм яримом.

П10,7. Ш^ттштт подоишшков и» донвроввкиам аваика 
Л§шш i n i  ш р » ш  и ттттжъ возможность щщщшт. жттт 
жтшжж., Заливка ж ш й т  баббита » тщттшж. должна щ т з т ~  

mth>zn ш т т  у т т т т  здо**нсГ0 воду».
ПТО.0. JfcHpeiBBfDie ДОфВИТОВ Ш АКТНфрККЕВСОШЙЭН ЙЛМ щг>- 

дам наплавi i  вдщолщетея с сой ад аш ш  правил тедоики безопас­
но еfя tусt  адаад |»щ  цдя учвеяюв гавовой в влАЯТродуговай свар*
piu
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