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П Р Е Д И С Л О В И Е

1. Разработан А00Т”ЦКБ Энергоремонт"

Исполнители: Иванова, Наполов, Грехнева

2. Взамен ТУ 34-38-20047-78.

3. Настоящие технииеские условия (ТУ) являются переиздани

ем ТУ 34-38-20047-78 и связи с изменением» нормативных докумен

тов Госстандарта РФ, органов Государственного надзора и отрас

лей промышленности. В ТУ внесены необходимые изменения по наи

менованиям, обозначениям и отдельна требованиям нормативных 

документов, на которые даны ссылки в ТУ с сохранением согласо

вания организациями и предприятиями.

4. Согласовано:

Уральский завод гидромашин

Союзэнергоремтрест

ОР ГРЭС

Примечание. Наименования организаций и предприятий сохра

нены без изменений.
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Г. В В Е Д Е Н И Е

T.TV Настоящие технические условия (ТУ) распространяется на 

1&йЬнт насоса 0ПВ-2-П0 КЗ и ремонт подшипников приводящего элек

тродвигателя АВ I6 -4 I-I2  К в течение полного срока службы,

ТУ йе распространяются на ремонт электромеханического при

вода механизма поворота лопастей и дистанционного указателя по

ворота лопастей.

!*&♦ ТУ обязательны для предприятий отрасли, производящих 

Принимающих из ремонта и эксплуатирующих отремонтирован- 

AW Насосы.

f*3v В случае различия технических требований, внесённых 

ра'зргбб^чиКом насоса в конструкторскую документацию, и настоя- 

щимй' ty  СДедуе* руководствоваться конструкторской документацией.

L 4 ; При разработке использовалась конструкторская докумен

тация^ йрЯбёдёЯн'а'Я я Табл Л .

Таблица I

Марка механизма Обозначение чертежа 
общего вида

Предприятие-
-изготовитель

ОПВ 2—НО КЭ Б-32894 ЙВ Уралгидромаш

АВ 16-41-12 К 1БП.016.098 Уралэлектро-
тяжмаш

1.5. В тексте ТУ, кроме общепринятых, введены следующие

сокращения и условные обозначения:

А ,В ,В .,., -  обозначение, сопр^шений составных частей
з которых рассматриваются зазоры 
(натяги);

1 , 2 ,  -  обозначения поверхностей.к которш
предъявляются технгчесх j требованиям

Ше ив болев «  числовре значение параметра шерохйвё- 
тостн Я а ( к? ) рассматриваемой Р.д- 
верхности в мкм по ГОСТ к/89-73$
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Зааор(+),натяг(-), 
допустимый без ремон
та при капитальном 
ремонте

аазор или натяг в сопряжении, допусти
мый после капитального ремонта насоса, 
если не производилась замена или ремонт 
одной или обеих сопрягаемых составных 
частей;

ЗазорЫ.Натяг(-), -  зазор или натяг в сопряжения, допустм- 
допустимый без ремон- ыый после любого вида ремонта, кроме 
та в эксплуатации капитального, если не производилась

замена или ремонт одной или обеих соп
рягаемых составных частей

2. ХАРАКТЕРИСТИКА НАСОСА

2.1. Насос ОПВ 2-110 КЭ ГОСТ 5614-74 предназначен для по
дачи воды или других жидкостей, сходных с водой по вязкости и хи
мической активности, с температурой на более 308 К (35°С), с со
держанием взвешенных частиц не более 3 г/л, из них абразивных 
частиц не более 7%.

2.2. Насос осевой поворотно-лопастной вертикальный с элек
тромеханическим приводом механизма поворота лопастей. Привод на
соса через проставок осуществляется от асинхронного электродви
гателя АВ 16-41-12 К.

2.3. Техническая характеристика:

объемная подача, м3/с (м3/ч) 5,0 (18000)
напор, и 15
частота вращения, (об/мин) 8,1 (485)
допускаемый кавитационный запас 
на оптимальном режиме, и 12
КЛ1.Д., % ,не менее 85
мощность, кВт 1000
масса, кг 8900
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3. ОГЩШ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТИЕОВАНМЯ

З Л . Подготовка насоса к ремонту, вывод в ремонт, производ

ство ремонтных работ и приёмка из ремонта должны производиться в 

соответствии с РД 34-38-030-92 "Правила организации технического 

обслуживания и ремонта оборудования зданий и сооружений электро

станций и сетей",

3.2* Материалы основных составных частей и материалы- заме

нители приведены в табл.2*

Применение материалов» не предусмотренных в ТУ, должно быть 

согласовано с организацией- разработчиком конструкторской доку

ментации на насос .

3.3. Демонтаж насоса, разборку, подготовку к дефектации, 

дефектацию защитных покрытий производить в соответствии с 

ТУ 26-36-1186-78.

3 .4. Требования» кроме указанных в ТУ, к ремонту рабочего 

колеса, деталей корпусе, подшипников, резьбовых соединений долж

ны соответствовать ТУ 26-06-1186-78.

3.5, В табл.3-7 в графах "при капитальном ремонте" и и в эк

сплуатации" указано максимальное (включительно) значение зазора 

(минимальное (включительно)- натяга) в сопряжении. Минимальный 

зазор (максимальный н&тяг) должен соответствовать минимальному 

(включительно) значения зазора в графе "по чертежу!.

3 .6, При ремонте составных частей (железнение, наплавка и 

другие подобные способы), а также при замене одной или обеих де

талей ремонтируемого сопряжения должны быть обеспечены чертёж

ные величины зазоров (натягов) в сопряжении и выполнены другие 

требования, предъявляемые настоящими ТУ к отремонтированным сос

тавным частям.
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3.7, Б отдельных обоснованных случаях допуска тся восста

навливать сопряжение, обеспечивая величины зазоров (натягов), 

указанные в Графе "допустимые без ремонта при капитальном ре

монте" табл.3-7 или соответствующие "Инструкции по назначению 

ремонтных размеров для запчастей и сопрягаемых деталей насосов", 

ВНИИГИДРОМАШ, 1976г.

3.8% D случаях, когда для одной нз сопрягаемых деталей до

пускается увеличение (уменьшение) диаметра от значения размера 

"по чертежу", зазор в сопряжении должен быть обеспечен установ

кой другой детали ремонтного размера*

3*9. При ремонте корпусных деталей заваркой и наплавкой 

должны применяться электроды типа Э46 или Э60 по ГОСТ 9467-75.

Наплавку шеек вала и рабочих колёс производить электродами 

типа DIGXI7T по ГОСТ 10052-75.

ЗЛО, Напайку сегментов подпятника и направляющего подшип

ника электродвигателя производить баббитом Б-83 по ГОСТ 1320-74 

или припоем Ч ПОС-61 по ГОСТ 21930-76.

З .П , Допускается применение других, не предусмотренных 

ТУ, способов установления и устранения дефектов, ссвоенных ре

монтным предприятием, при условии обязательного выполнения тре

бований ТУ к отремонтированной составной части.
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Таблица 2

iio- Наименование |Обозначение Марка !материала
ЗИ~
ция

составной ! 
части j

' ч ртш а
составной
части

по чертежу заменителя

I
КОРПУС НЛСОСЛ (Рис.2)

i
1

Кр;‘хкн ну 2-х 
чолот-ш

В-37998 СЧ 10-36 
14J0T 1412-70

-

Jt. Прокладка по стнку БЧ • прессшпан 
ГОСТ 0983-54

патонит ПОП 
ГОСТ 401-ilO

3 Прокладка 
ф 6ijJx?oi0xI

БЧ njxjccrani" 
ГОСТ 69;'v.-54

паронит 1)011 
ГОСТ 481-00

4 Отвод В~27Уо?с6 Ст.З
ГОСТ 0(6-7]

Сталь 10(15,20 
ГОСТ 1050-68

5 Прокладка 
ф I4b0x*fi286xl

БЧ ПрС'ССШПЯН
ГОСТ 69:13-54

па шн ит 11011 
ГОСТ 481-80

6 Диффузор Н-3272-64 СЧ Ш-36 
ЮС Г 1412-70

-

6 Прокладка 
0 1330х*{ 1130x1

БЧ прессшпан 
ГОСТ 6963-54

паронит ПОП 
ГОСТ 481-80

9 Аппарат выправляю* 
щий

Б-26108 СЧ 32-52 
ГОСТ 1412-ГО

-

10 Прокладка 
ф lZ5QxllbQxI

БЧ прессшпан 
ГОСТ 6913-54

паронит НОН 
ГОСТ 461-80

XI Камера рабочего 
колеса

Б-23П6 Сталь 
10ХШ191'Л 
ГОСТ 2176-75

-

12 Прокладка по стыку БЧ прессшпан 
ПОСТ 6963-54

паронит ПОН 
ГОСТ 481-88

13 Кольцо переходное В-27786 СЧ 13-36 
ГОСТ 1312-70

СЧ 21-40 
ГОСТ Х412-Ш 
Ст.З
ГОСТ 380-88

14
Л е т Т " 1

11-3273-64 шнур 4С^16 
ГОСТ 6467-69

шнур 41Ш6 
ГОСТ 6467-79

15 Кольцо прижимное. Д-27765 Ст.З
ГОСТ 380-71

Стая?» 10,151?0 
ГОСТ Ю50-8В

16 Кольцо закладное Б-27704

1
9

1
1

СЧ 18-36 
1Ш' 1412-ГО
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Продолжение табл,2

По- ^именование Обозначение Марка материала
зи~
дня

составной
части

чертежа
составной
части

по чертежу заменителя

17 Кршка люка B-8920V С Ч 15-32 
ГОСТ 1412-70

-

ш Прокладка
4 'т)х4ы)х1

т иоееешпчн 
ЮСТ 6933-04

паром ит ШИ 
ГОСТ 401-ГО

19 Копыт уплотнитель- 
мое р 1265x12

сти :хюо-б9 шнур 4CTft2 
ГОСТ *>467-69

шнур 4UK.12 
ГОСТ 6467-79

П0ЛШИШИ1Ш НАСОСА 
БЫ'ХНИИ А ШШ1ИП 
(рис.3,4)

20 Корпус подшипника 
(половина)

В~320о5сб СЧ 10-36 
1\)СТ 1412-70

-

21 Вклады»! 215 из 
4-х настой

В-29390 основа:
ОТ 3
ГОСТ 300-71 
пч пивка: 
ренина 
марки 3025

ТУВ23§-54

22 Кольцо подвижное . 
из 2-х половин

Г-30704 Сталь 
0&\Ю19Т 
ГОСТ 5632-72

О0Х1Ш1ОТ 
12ХШ110Т 
ГОСТ 5632-72

23 Кольцо прижимное Д-НЗб.К пре с о.т те
рна л 
/LT-4-В
ГОСТ 10007-62

Ст.З
ДУСТ 300-Ш

24 Кольцо промежуточ
ное

Д-29613 прессмате- 
пиал ЛГ-4-В 
ГОСТ 10087-62

СТ 3
ГОСТ 300-08

25 Кольцо резиновое 
торцевого уплотне
ния

Д-29512 попина-плас
тин бМЗ-В-п 
ГОСА 73*3-77

резина-плас- 
тина 5МВ-Л-П 
ГОСТ 7338-90

26 Кольцо уплотни
тельное

Д-20005 шнур 4Се(5 
ГОСТ 6167-69

шнур 4ГШ 
ГОСТ 6467 ^9

27 Кольцо резиновое 
нижнего уплотне
ния

Г-28912 резина BI4 
гр 11Б-П 
ТУ 38-105376- 
72

1
|

i

резииа-пнасти- 
на 5ЫВ-Б-И 

• ПХТ 7330-90 
резина-"*сети- 
на ь г ; * . п  
ГОСТ VcTCTX)
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Продолжение табл.2

По- Наименование Обозначение Марка материала
ак
ция

составной
части

чертежа
составной
части

по чертежу заменителя

28 Шнур уплотнитель
ный

Д-27992 шнур 4C<f8 
ГОСТ 6467-69

шнур 41Ы8 
ГОСТ 6467-79

29 Прокладка 5x12x22 БЧ резина 
5ЫБ-Б-М 
16СТ 7338-77

резина 
оМБ-А-С 
ГОСТ 7338-90

30
БЧ

прессшпан 
ГОСТ 6982-54

паронит ПОН 
ГОСТ 481-80

ВАЛ с ПРОСТАВКАМИ И ШТОКОМ (рис.5)

31 Шток 21-28137 Ст5
ГОСТ 380-71 
наконечник: 
Сталь 45 
ГОСТ 1050-74

32 2Г-28006 Сталь 35 
ГОСТ 1060-74 
покрытие шеек 
12X18(91'
ГОСТ 5632-72

I2XI8H10T 
I2X18H12T 
ГОСТ 5632-72

33 Кольцо уплотнитель
ное j) 75)6x05

Д-25333 • шнур 4С)Й 
ГОСТ 6167-69

шнур 4П ><5 
ГОСТ 6467-79

34 Втулка >(110 npjg Д-30087 Бр 0ЦС5-5-6 
ГОСТ 613-65

Бр 0ЦС4-4-17 
ГОСТ 613-79

35 Проставок нижний Б-28126 Сталь 35 
ГОСТ 1050-74

-

36 Проставок верхний Б-30507 Сталь 35 
ГОСТ 1050-74

-

37 Болт М42x250 Д-30515 Сталь 40Х 
ГОСТ 4543-71

Сталь 40ХА, 
35ХМА
ГОСТ 4543-71

38 Замок Д-22377Н СтЗ
ГОСТ 380-71

Сталь 10.20 
ГОСТ 1050-88

39 Шпилька Ы36х365 Д-22276у Сталь 45 
ГОСТ 1050-74

Сталь 40Х 
ГОСТ 4543-71

40 Кольцо уплотни
тельное р350x06

Д-28119 шнур 4Су?6 
ГОСТ 6467-69

шнур 4П$> „  
IOCT 6467-79
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Продолжение табл.2

По- Наименование Обозначение Марка материала
ЭИ-
ция

составной ' 
части

чертежа
составной
части

по чертежу заменителя

Колесо рабочее 
(рнс*6)

41 Обтекатель нижний В-8509 СЧ 18-36 
ГОСТ 1412-70

-

42 Лопасть рабочего 
колеса

Б-32969 Сталь 
10 Х1Ш9ТЛ 
ГОСТ 2176-75

-

43 Втулка рабочего 
колеса

Б-32967 Сталь 20Л-1 
ГОС!’ 977-75

-

44 Рычаг Г-22571 Сталь 35 
ГОСТ 1050-74

-

45 Крестовина В-22568сб СтЗ
ГОСТ 380-71

СтЮ, 15,20 
ГОСТ ЮоО-88

46 Штифт конический
ф 22x150

СТП 2516-71 - -

48 Проушина
*(4211x105

Д-29171 Сталь 45 
ГОСТ 1050-74

Сталь 40Х 
ГОСТ 4543-71

49 Втулка Д-Э12-407 Бр ОЦС 5-5-5 
ГОСТ 613-65

-

50 Втулка Г-9160 Бр ОЦС 5—5—5 
ГОСТ 613-65

-

51 Шнур резиновый фб Д-27813 4Crf6
ГОСТ 6467-69

Ш б
ГОСТ 6467-79

52 Прокладка S =1мм БЧ прессшпан 
ГОСТ 6983-54

парокит 1ШБ 
ГОСТ 4Ы-80

54 Палец Д-22458 Ст.5
ГОСТ 380-71

Сталь 10,20 
ГОСТ 1050-88

55 Палец направляющий Д-24450

помоииии ЭЯЕКТРО- 
ДВ.ТАТЕПЯ (рис.7'

57 Кольцо упорное 8БП.214.274 СтЗ
ГОСТ 380-71

-

58 Втулка подпятника 8Ш1.091.030 отливка
СТАЛЬ 35Л-П 
ГОСТ 977-75
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Продолжение табл .2

По
зи
ция

Наименованиз
составной
части

Обозначение
чертежа
составной
части

59 Кольцо уплотни
тельное

ВВП.370.419

60 Диск подпятника 8ЕП.197.548

61 Сегмент подпятника 5БП.192.379

62 Винт опорный 8БЦ.909.061

63 Прокладка 4 40 БЧ

64 Сегмент направляю
щего подшипника

_|БП.192.375Б

Марка материала
по чертежу заменителя

резина-плас
тина
2МБ-А-С 
ГОСТ 7338-77

резина-плас
тина 
ЗМВ-А-п 
ГОСТ 7338-90

СТ 3
ГОСТ 380-71

основа:
Ст 3
ГОСТ 380-71 
заливка 
баббит Б-83 
ГОСТ 1320-74

Ст 5
ГОСТ 380-71

№
ГОСТ 859-66

Сталь 45 
ГОСТ 1050-Ш

основа:
СТ 3
ГОСТ 380-71
заливка: 
Баббит Б-83 
ГОСТ’ 1330-74
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4. ТРЕБОВАНИЯ К СОСТАВНЫМ ЧАСТЯМ 
КАРТЫ НА ДЕФЕКТАЦИЙ И РЕМОНТ

4.1. КОРПУС НАСОСА (карты 1-Б)
Нормы иаэоров(натягов) -  Табл.З

±  J- Л

Рис.2
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Таблица 3
Размеры, в мм

0>5“ «  X хО X ? й)(Q к X 5о о, о с о о о  о

t t
к я аео 
К h о и а о х_ и г+ а: о£ Л С5
e i ^О й> СС О Й о =з ъ х

Наименование
сопрягаемой
составной
части

Обозначение
чертежа
составной
части

Размер ! 
по чер
тежу

Зазор( + 
по
чер-
теку

) ,натя
Допуст 
без ре
при
кап.
ре
монте

г (-> »
ИМЫЙ
моита
в экс- 
плуат.

4 Отвод Б-27707сб (J390*0 *12 +0,105 
5+0,37Е
.5

1+0,55 +0,75А
20 Корпус подшип

ника
В-32 U65 4 3 9 0 # “

Б
4 Отвод Б-27757сб Я Ь 5 *°*12

0,00
+0,24 •*0*35 +0,4520 Корпус подшип

ника В-32065 ^305-0,12

в
9 Аппарат вып

равляющий
B-2BI0Q й » * 0 -120

+0,105
+0,375 +о,ьь +0,75

Я) Корпус подшип
ника

В-32 Ь6Ь « * > # , * §

г
9 Аппарат выпра

вляющий
Б-2Ы0Ь Л Ю * » 12

0.00
+0,24 +0,35 +0,45

20 Корпус подшип
ника

В-32В65 **3t&-0,12

А
9 Аппарат вып

равляющий Б-2ВЮ8 ^25+0,14

+0,12
+0,40 ♦1,00 +1,207 Обтекатель

аппарата
выправляй-
щего

Б-2В016сб
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Крышка из 2-х половин (пояЛ) 
Количество на изделие - I 
Масса - 66 кг

Карта I

Обоз-
ка
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Номи
наль
ный 
размер 
по чер
тежу |Мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические 
требования 
к отремонтиро
ванной состав
ной части

I Коррозион
ные ракови
ны глуби
ной более 
1/2 толщи
ны стенки

Осмтр*
Замер.
Штаигенцир- 
[ к ^ - 1 -

ГОСТ
166-89

1.3аварка. 
2.Заыенй

1.В местах за
варки трещины, 
газовые поры, 
рыхлость, ш а
ховые включе
ния не до
пускаются
И.Шероховатость 
поверхности -

З.При заварке 
сквозных тре
щин места за
варки проверять 
керосином.



-  1 0  - ТУ 34-33-20047-96

Продолжение карты I

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу #ми

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические 
требования 
к отремонтиро
ванной состав
ной части

1 Коррозион
ные рако
вины глу
биной ме
нее 1/2 
толщины 
стенки

Осмотр. 
Замор. 
Штангенцир
куль 1Щ-1- 

-125-0,1 
ГОСТ 166-89

Заделка 
компаунда
ми на ос
нове эпок
сидных смол

I*Неста заделки 
должны быть зачи
щены заподлицо 
с металлом
2. Шероховатость 
поверхности -  
R?_ Щ г
3. Допускаются 
отдельные зачи
щенные раковины

г Коробле
ние

Осмотр.
Замор.
Набор щупов 
№ 2
TI2-034-225-

-87

1. Шабрение
2. Фрезеро
вание

ХоШероховатость 
поверхности -
ч  Ь
2«Плотность раз-ьё- 
мов при необжи
тых фланцах: 
шуп 0,25 мм 
проходить не 
должен,
3. Допускаются 
отдельные зачи
щенные раковины 
глубиной не бо
лее 0,5 мм



-19- ТУ 34-38-20047-96
Отвод (поэ.4) Карта 2
Количество на изделие - I 
Масса - 1680

Обо-
зна-
че-
ние

Возможный
дефект

Способ установления 
дефекта и 
контроль», 
инстоумент

Номи
нальный 
размер 
по чер- 
* т т ,

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические 
требования к от
ремонтированной 
составной части

I Трещины 
любого рас
положения; 
коррозион
ные рако
вины на по
верхности
болевН1^а 
толщины 
С - 'ЛКШ иля 
д у ч н о ГО ха
рактера площадьо, 
более 30/6 
поверхнос
ти

Осмотр*
Замер.
Штанге1шир-
хульЙЦ--1-
Щ З м Л

Заварка 1*На поверхности 
допускаются от
дельные зачищен
ные раковины глу
биной не более 
1/3 толщины 
стенки*
2*В местах завар

ки трещюш,пормс~ 
тость,газовые по
ры «шлаковыэ вклю
чения не доцусхают- 
ся«

.Ньпчывы металла 
на внутренней по
верхности не 
допускаются*



-го ту 34-38-20047-96 

Продолжение карты 2

Обо-
ана-
Чв-
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу тмм

Заключение 
н способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной части

2 Износ Замер. 
Нутромер 
НИ 250Д  50 
ГОСТ 868-82

1 385 
i  380

Наплавка с
последующей
расточхой

ЬНесоосность по
верхностей 2 
относительно общей 
оси. не более 
0,05 им.
2,Шероховатость 
поверхности
Л #

3 Коробле
ние

Осмотр* 
Замер, 
Набор 
щупов #2 
ТУ 2-034- 

-225-87

1. Шабрение
2. Фрезеро
вание

1. Допускаются за
чищенные отдель
ные раковины глу
биной но более 
0,5 мм.
2. Шероховатость 
поверхности -

3 . Плотность разъё
ма при необжатых 
фланцах;
щуп 0,25 мм прохо
дить не должен по 
всему периметру.
4. Торцевое биение
3 относительно оси 
поверхности 2 но 
более 0.05 мм на
4 480 мм
5.Предельно до
пустимая толщина 
фланца 26 ш
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Карта 3Диффузор (поз.6) 
Количество но. изделие -  I 
Масса. -

Обо- Возможный 
зна- дефект 
че- 
нке

Способ у с 
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу,*»*

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Корроэион- 
нш рако
вины глу
биной бо
лее 1/2 
толщины 
стенки* 
трещины

Осмотр*
Замер*
Штангенцнр-

1 № ГГОСТ 1бб-89

1.Заварка I.Ha поверхности 
2.Замена допускаются от

дельные зачищенные 
раковины глубиной 
не более 1/2 тол
щины стенки
2, В местах заварки трещшш*перистость 
шлаковые включе
ния не допускают
ся*
З.Напльшы металла 
на внутрен вч пс 
верхнопти не до
пускаются* 
Шероховатость 
поверхности
* ? „ W



-  22 - ТУ 34-38-20047-96 
Продолжение карты 3

Обо*
зна~
че-
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированный 
составной части

4Л1ри заварке ск
возных трещин плот
ность мест заварки 
проверить кероси
новой пробой

2 Коробде
нно

Визуальный 
осмотр. 
Замер. 
Набор щу
пов *  2 
ТУ 2-034- 

-225-87

1. Шабрение
2. Фрезеро
вание

1. Шероховатость по
верхности -R 20/
2. Плотность разъё
ма при необжатых 
фланцах: щуп 0у25мм 
проходить не должен 
по всему периметру
3. Непардллельность 
поверхностей 2
не более 0,1 мм
4 . Предельно допус
тимая толщина 
фланца -  34 мм
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Обтекатель выправляющего Карта 4
аппарата ( поз»7)
Количество на изделие -  I 
Масса -  85,5 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта я 
контрольно 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
оо чер
тежу.ми

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Коррозион
ные рако
вины глу
биной бо
лее 1/3 
толщины 
стенки

Осмотр,
Замер
Штангенцир
куль ШЦ-1-
ГОСТ Ш-в9

1 1

Заварка
Замена

1

I.B местах заварки 
трещины» непровары, 
газовые поры, шла
ковые включения не 
допускаются
2 .Наплывы металле 
на поверхности об
текания не допус
каются.
3.Шероховатость 
поверхности -
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Продолжение карты 4

Обо* Возможный Способ ус Номи
зна дефект тановления наль
че дефекта и ный
ние контрольн. 

инструмент
размер 
по чер
тежу,мы

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические 
требования к от
ремонтированной 
составной части

I jКоррозион
ные рако
вины менее 
1/3 толщи
ны стенки

Осмотр.
Замер
Штангенцир
куль ЫЦ-1- 

*125*0,1 
ГОСТ 166-89

1«Заделка 
компаундами 
на основе 
эпоксидных 
смол
2.Наплавка

1. Места заделки 
должны быть зачи
щены заподлицо с 
металлом

2. Шероховатость 
поверхности -
r £ %
3. На поверхности 
допускаются от
дельные зачищен
ные раковины

2 Износ Замер. 
Штангащир~ 
*МЬ ШЦ-Ш-

Г’ОСТ 1о6-Ш

525 Наплавка 
с после
дующей 
обтбчкой

ЬШероховатость 
поверхности -
*г  %
2 .Биение относи
тельно оси т  бо
лее 0,1 мм
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Карта 5
Аппарат выправляющий (поз.9) 
Количество на изделие -  I  
Масса -  1000 кг

Обо-
$на-
че-
нне

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
разме р 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

1 Коррозион
ные рако
вины глу
биной бо
лее 1/3 
толщины* 
трещины

Осмотр. 
Замер. 
Штангенцир
куль ШЦ-1- 

-1Й5-0Л 
ГОСТ .166-89

1.Заварка. 
З.Замена

1.В местах заварки 
трещин, непровары, 
газовые поры,шла- 
ковые включения 
не допускаются*
2*Наплывы метал
ла на внутренней 
поверхности не 
допускаются• 
Шероховатость 
поверхности -  
R I &
З.При заварке ск
возных трещин на
ружных стенок 
плотность мест 
заварки Г'хэверить 
керосиновой гцюбой.
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Продолжение карты 5

Обо- Возможный 
зна- дефект 
че- 
ние

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контродьн, 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мы

I Коррозион
ные рзко- 
иины глуби
ной менее 
1/3 толщи
ны стенки, 
общей пло
щадью бо
лее 20%

Осмотр, 
Замер, 
Штанген
циркуль 
Щ~ 1-125- 

- 0 , 1
ГОСТ 160-89

поверхнос
ти

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I.Заделка 
компаундом 
на основе 
эпоксидных 
смол
2.Наплаека 
в доступ
ных мес
тах

1. Места заделки 
должны быть зачи- 
и*ены заподлицо с 
металлом
2. Шероховатость 
поверхности

W3 . Допускаются от
дельные зачищенные 
раковины

2 Износ
кромок
лопаток

Осмотр. 
Замер 
Линейка 
измеритель
ная 1-300 
ГОСТ 427*75

I.Шероховатость 
поверхности -
R , k g '
2ГКромки лопаток 
должны быть скруг
лены R *5 мм

а ) глубиной 
до Ю-ХЬми

б )  глубиной 
более 16мм

Подрезка

Наплавка 
с после
дующей об 
работкой 
резанием

3 Коробле
ние

Осмотр. 
Замер. 
Набор щу
пов К  
ТУ 2-034- 

-225-87

1. Фрезеро
вание
2. Шабре
ние

1*Шероховатость
поверхности -

2
2*Плотность разъё
мов при необжатых 
фланцах: щуп 
0,25 ым проходить
не должен по 
всему периметру
З.Непараллельность
поверхностей 3 
но более 0*1 мм
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Продолжение карты 5

Обо-
зна
ме
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной 
части

4 Износ Замер. 
Нутромер 
НИ 250-450- 

- I
ГОСТ 868-82

4 385 
4 390

Наплавка 
с после
ду
расточкой

4 .Торцевой биение 
3 относительно 
оси поверхности 
2 не более 0,05 км

I♦Шероховатость 
поверхности -
> W
2,Неперпендикуляр- 
ность оси поверх
ности 4 относи
тельно 3 не бо
лее 0,05 ш
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Камера рабочего колеса (п о зЛ !) Карта 6
Количество на изделие -  I 
Масса -  535 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу ,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещины 
любо 145 
вида и 
располо
жения

Осмотр* 
Цветная де
фектоско
пия

I.Заварка 
2.Замена

I.B местах заварки 
трещины,непроварые 
газовые поры* 
шлаковые включе
ния не допускают
ся
2*Наллывы металла 
иа внутренней по
верхности не 
допускаются.
3. Шерожоватость 
поверхности -

4 . При заварке 
сквозных трешю? 
контроль качестве 
швов цветной де
фектоскопией
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Продолжение карты 6

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ у с  Номи Заключение Технические тре
тановления нальный и способ бования К ОТреМОН
дефекта и размер устранения ТИ \ >0 ВЯ1В \ 0 Й С»> CTFvB -
контрольна
инструмент

по чер
тежу, мм

дефюста ной части

I Кавитаци
онные пов
реждения

а)глубиной 
Оохее 2мм 
и общей 
площадью 
более 20% 
поверх
ности;

V L MU i Ju/ #
Замер* 
Штлигенцир- 
куль ШЦ-.1- 

-1Н0-0,1
1\)0 Т 166~8<

"О глубиной
ДО i'MK Я
общей пло
щадь» бо - 

| лее 20% I 
ловерхнос- 
ти

в) глубиной 
более I им 
общей пло
щадью до 
20% поверх-'

ПОЗ {•Предельно допус
тимей диаметр рас
топки под обли
цовку $ Н И  мм

Растопка с
последующей
облицовкой
листопой
сталь»
1СХ10п9Т и
расточкой
Расточка I 
и наплавка
периферий
ных KpnVOX
лопастей

Наплавка 
с после
дующе й 
расточкой

2.Несовпадение 
оси расточки с 
плоскостью разъё
ма не болсо 1,5мм.
3 .Шорохо у ятость 
поверхности -

20/с *-v
4.Запор *«е*ду 
лопастями и ка
мерой рабочего 
колеса I ,5-2,0 мм

о.Допускаются за- 
чкщешп« ракови
ны глубиной до 
I мм общей пло
щадью до 20%

ности

1 Абразивный 
износ,вы
работка

а)глубиноЙ 
до 2 мы

Замер

Набор 
щупов #2 
ТУ2-034- 
'225-67

б ) глубиной 
более 2мм

!I

jfI103

Расточка 
I  и нап
лавка пе
риферий
ных кро
мок ло 
пастей

{.Шероховатость 
поверхности -

R *  W
2. Предельно д о 
пустимый диаметр 
расточки под об
лицовку 
i 1114 мм

Расточка 
с после
дующей 
облицовкой

ЗЛ!есовпаденче 
пси расточки с 
,топкостью разъё
ма не более 1,5мм



-  30 * ТУ 34-38-20047-96 

Продолжение карты 6

Обо- Возможный Способ ус Номи- Заключение
зна дефект тановления ! нальный и способ
че
ние

дофскта и
контрольн. 
инструмент

размер 
; по чер

тежу,мм

устранения
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной части

листовой 
сталью 
10ХШ19Т 
и расточ 
кей

4 .Зазор между 
лопастями и каме
рой I ,5-2*0 мм

i

2 ! Коробле
ние

I
I

1

Осмотр* 
Набор о\у 
нов )?* 2 
ТУ 2-034 

-225-67

I .Шабрение 
2 .фрезеро
вание

1. Шероховатость 
Поверхности -
К я 20/
2 . Плотность рязъе- 
ма при необжатих 
фланцах:
щуп 0,25 мм прохо
дить не должен 
по всему перкмет- 
РУ
3. Непараллельность 
поверхностей 2
не более 0,1 ым



Кольцо переходное (позЛЗ ) 
Количество на изделие * I  
Масса -  310 кг

31 - ТУ 34-30-20047-96

Карта 7

Обо
зна
чь -  
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Коррозион
ные рако
вины глу
биной бо
лее 1/3 
толщины 
стенки

Осмотр.
Замер
Штангенцир
куль ШЦ-Х- 

-1 Й -0 Л  
ГОСТ 166-89

1«Замена 
2«Наплавка

I.Наплывы металла 
на поверхности не 
допускаются*
2*Шероховатость 
поверхности -
* 2 &/

I Коррозкон
ги- з рако
вины глу
биной до 
1/3 тол
щины стен
ки

Осмотр. 
Замер. 
Штангениир- 
ку. и 1ШИ- 

-125-0.1 
ГОСТ 166-89

I  Заделка 
компаунда
ми на ос
нове эпок
сидных 
смол

1 . Места заделки 
долкны быть зачи
щены заподлицо с 
металлом
2. /1опускаюАся от

дельные зачищен
ные раковины



-  33~ ТУ 34-38-ЯЮ47-96 
Продолжение карты 7

Обо
зна
чен
кие

Возможный
дефект

}

Способ ус- 
; таносления 
дефекта и 
контрольн* 
инструмент

а !! Коррозион- Осмотр
1i г. wo рако- Замер
|I пины Шташчнщир- 

куль iliil-1- 
-lidb-ОЛ
гест 166-69

Номи
нальный 
размер 
по 4(3 р-

Зак лишение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к. отре- 
монтированной 
составной части

ТСУУ|ММ

1165 Обточка I.Допускаются от
дельные зачищенные
раковины глубиной 
не более Ofb ми 
общей площадью не 
полое ' № %  поверх- 
пости
3 * Шероховатость, 
поверхности -И ̂ 5/
3»Предельно допус
тимый диаметр 
1163 мм

3 Коробление 
коррозион
ные рако
вины

Осмотр*
Замер*
Набор щупов 
№ Л ТУ 3-03-1- 

-330-67
Штангенцир
куль ШЦ-1- 
436-0 Л 
ГОСТ 166-Б9

1.Шабрение 
Л*фрезеро- 
«анис

I-Шероховатость 
поверхности-^30/
Л.Плотность р азу 
ма При Необжитых 
фланцах:
щуп U,35 мм прохо
дить не должен 
по всему периметру



- 33 - ТУ 34-30-20047-96

Карта 8
Кольцо прижимное (поэЛЗ)
Количество на изделие -  I 
Масса -  48 кг

Обо*
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта к 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу tw

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования и отремон
тированной состав
ной частя

I Коррозионные рако
вины

Осмотр Расточка I.Допустимая глу
бина расточки 
8 мы 1без замены 
шнура поэ.14)
й.Шероховатость по
верхности - 2,5/
З.Донусхаются от
дельные зачитанные 
раковины глубиной 
не более 0,5 мм, 
наибольшим разме
ром не более 
5 мм
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34 ТУ 34-38-20047-96

4.2. Подшипники насоса {карты 9 ~ II)

Нормы заэсров (натягов) -  таблица 4

> *ч
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. > 07- - - - -- - *-> I
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Таблица 4

Размеры, в мм

Наименование
сопрягаемой
составной
части

Обозначение Размер
чертежа
составной
части

по чер
тежу

Зазор( + ) ,натяг( - ) ? 
Допустимыйпо

чер- оеэ ремонта 
тежу "при

кап.
ремой
те

в экс- 
плуат*

32

21

32

Кольцо под
вижное

Г-29616 >Ш5+0,04Ъ

Вал 2Г'-3UG06 1 ^21ь-0,0У0

Вкладки*
Ф 215 из 4-х 
частей

ь - ^ т » о б  |

0,000

+0,135

♦ 0,15

♦О ,зг> ♦ 0,35

Вал 2Г-Ж )00

>0,00 ♦О ,73

(г<21о-0,09 +0,39



-  36 -  ТУ 34-38-20047-96
Карта 9

Корпус подшипника (половина) (поз.20)
Количество н& изделие -  2 
Масса -  63 кг

Обо- 
зна- 
че -  
нив

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу,
UK

: Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I

Трещины ду
бового рас
положения 
1st вида

Коррозион
ные рако
вины, эро
зионный 
износ, 
коробление

Осмотр»
Лупа у. 
Зш-4Х 
ГОСТ 25706-8

Осмотр»
Замер.
Набор щупов 
$ 2
ТУ2-034- 
*225-07

5

Замена

; I.Шабрениеа 
2оФрезеро
вание с 
последую
щи рас-

' точкой 
поверхнос
тей 2 и 3
3.Наплавка 
е после
дующим 
фрезерова
нием

1,Допускаются от
дельные зачищенные 
раковины глубиной 
не более 1,5 мм
2*Плотность разъё
ма при необжатнх 
фланцах: Щул 0,U5im 
проходить не дол
жен*
З.Шероховатость по
верхности



~ 3? -  ТУ 34-38*20047-96

Продолжение карты 9

Обо- Возможный 
она- дефект 
че - 
ние

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн, 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

г Коррозион
ные рако
вины* эро
зионный 
износ

Осмотр.
Замер.
Н^т^рмер

450-1
ГОСТ 868-82

265 Расточка с 
установкой 
калиброван
ных прокла
док из 
стали

1 .Шероховатость по
верхности- 2,Ь/
2Л1редельно допус
тимый диаметр рас
точки 0 268 мм

ЮХ1Ш9Т 3 .Количество прок- 
под вкллдып ладок в пакете не 

более 3
4 .Радиальное бие
ние поверхности 2 
относительно оси 
поверхности 4 не 
более 0 t06 мм

3 Износ Замер. 
Микроме1 
МК 400- 
ГОСТ 
6507-90

i  385 
i  390

Наплавка 
с после
дующей 
расточкой

I*Допускаются от
дельные зачищенные 
раковины, риски об
щей площадью но 
более 2ОД поверх
ности
2. Толщина наплав
ленного слоя метал
ла не менее 2 мм.
3 . Радиальное бие
ние поверхности 3 
относительно оси 
поверхности 2 не 
более 0%06 мм



38 - ТУ 34-38-20047-96 

Карта 10Вкладыш ф £15 из 4-х мастей (аоз.21) 
Количество на изделие -  Z 
Масса -  28 кг

Обо Возможный Способ ус Номи
зна дефект тановления нальный
чен дефекта и размер
нив контрольн. по чер

инструмент тежу,мм
Трещины по Осмотр
основе Лупа „

Jill 1~4Х 
ГОСТ25706-83

Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Замена

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной чистя

I Подгорание 
выривы,вы
работка, 
трещины 
от торца 
заливки, 
трещины 
длиной бо
лее 10мм

усмотр 
Замер. 
Штангенцир
куль ШЦ-1- 

-125-0 Л  
ГОСТ 166-09 
Нутромер 
НИ-250 
ГОСТ 868-82

Ф 215 Замена На поверхности за
ливки допускаются 
отдельные трещины 
длиной не более 
10 ш Р не идущие от 
торца. Смазочные 
канавки должны 
быть очищены

I Износ ре
эиновои
заливки

Замер. 
Нутромер 
микрометри
ческий 
НМ 600 
ГОСТ 10-88

215 Замена



-  39 - ТУ 34-36-20047-96

Карта I I

Кольцо подвижное из 2-х половин (поэ.22) 
Количество на изделие -  2 
Масса -  12,5 кг

Обо
зна
чен
нив

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

1 Износ Замер. 
Нутромер 
микрометри
ческий 
НЫ-600 
ГОСТ 10*88

ф 215 Наплавка 
с после
дующей 
расточкой

I.Толщина наплав
ленного слоя ме
талла не менее 
2 мм,
2*Биение поверх
ности относительно 
оси 2 не более 
0#05 мм
^Шероховатость по
верхности -2,5/

2 Износ Opoi :рка 
биения. Ин-

« 9 т , . о
ГОСТ 577-68

Шлифование, 
полирова
ние

!• Биение относи
тельно оси Li>nepx 
л ости I  не бо
лее 0,05 мм



- 40 - ТУ 34-3G20047-96 
Продолжение карта II

Обо
гна
на - 
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной частя

2. Допускаются от
дельные круговые 
риски, отдельные 
забоины общей 
площадью не более 
^поверхности
3, Шероховатость по
верхности - 1,25/
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4*3. ВАЛ G ПРОСТАВИЛ МИ И ШТОКОМ ( Карты 12-16) 

Нормы зазоров (натягов)- таблица 5

Рис *5



Таблица 5

Р еангpu, в мы

Нпкионоплнне f Обозначена
сопрягаемой j чертежа
составной составной
чисти 1 части

1j )
! 1

Вал

! 1 

I ! 
, " "* I

! 6г71.^(Юс4ЬУ(
t ]

Простачок | B~~JUD07 S
ас рхний ; |

Простннок j Ь-jOhOV ’

Размер 
по чер 
те »у

ойзоа (+ ) ,н а т я г (- ) t_
допустимый
без ремонта

па
чер
тежу

OfDUu 

лО fC№

при 
кап. 
не - 
монте

к зко- 
олуат,

tO .I5| -iO.lb

вешний 

Простпвок пт* 1 *<3?0ний ! 1Ъ«/.6Гс6 i

Ш.юотаво к 
нижний

baa

j Ь - а ш »  i tfi60fU' 0:
, ------------------- i ----------------- 10,000
| г г - а ш »  р о ь о ^  03bj ю ,о ш

Бал

! Втулка 
| efiluiipi3

!0 r0u 
! iU JO

iO t m  *o , k >

oO

2Г-Ж Ю 6 !tf 110*0,07

Д-30067

Втулка
т о п pI3

Шток

Втулка рабоче
го колеса

Д-30087

2Г-28137

С-32967 d m * 0 ' ™
Вал

Шток

Шпонка 
^Ук!ВхБ6 
СЩ &>3и~70

2Г»<1Ш) 6

гг-*;8Ш 7

v n n *0 ,lG
*Ч 0 .,0 оэ

*> ^ -0 ,0 3 0

ОП”0 J Ob'-)
^ - о .и т о

<и\ —О ,02и 
“-0-0 ,0 со

-0 ,16  
-О .Oil

+0,05
40, 21

0,000
+0,075

-0,065

+0 ,0 6 0

+0,15 iO,j:j

0,02  - 0,02

+0,30

0.16

+0,10

+0,42

+0,15

+ 0,12



-  43 -

й'сок ( i io a ,3 i)

Количество на изделие ~ I  
Масса -  Щ> кг

ТУ 34 -3 0 - <10047.-90

4

Обо
зна
чен
иие

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу ,мм

Заключение 
м способ 
устранения 
дефекта

Технические тр е
бования к отремон
тированной со став
ной части

I По в ре аде -  
иия трапе
цеидальной 
резьбы:

а) вмятины» 
выкрашива
ния срывы 
более поло
вины высо
та ^езьбы 
или общей 
дьлиой бо
ле о одной 
нитки; 
износ 
резьбы

Осмотр*
Проверка
калибром

Трап,
00x10

i
1

Наплавка 
и нарез
ка резьбы

Розьба TparwWxlQ 
ГОСТ М М -'Л
2*Швроховагость rfo- 
коеых поверхностей 
резьбы -  2Д /
3.Шероховатость пи 
верхностей высту
пов -  R7 2С.У
4*Допускамтся о т
дельные диттнж;, 
иыкращиванч:? обшей
НрОТЯЖвИНОСТЬЮ но
болов I туп. 1 н к, 
кЦ е  ппт с г ь у к н-: чв на
ви питанию ГПнКИ
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Продолжение карты 12

Обо-
эна-
че-
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу тмм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

б) заусенцы 
выкрашива
ния, вмятины 
не более 
1/2 высоты 
резьбы и 
длиной не 
более 
I нитки

Прогонка 
резьбона- 
резньм ин
струментом

2 Износ Замер. 
Микрометр 
МК 100-1 
1ХМГГ 
6507-90

& Ьэ Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

3 Износ Замер. 
Микрометр 
Ж 75-1 
ГОСТ 
6507-90

Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

4 Поврежде
ние резь
бы

Осмотр.
Проверка
калибром

м4дхЗ

а)глубиной 
более по
ловины вы
соты резьбы

I.Порезка 
резьбы 
ремонтно
го размера 
с заменой

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

5♦ Втулка должна 
перемещаться при 
навинчивании на 
шток легко, без 
заеданий. 
Сопряжение должно 
быть плотным

1. Шероховатость по
верхности-
2. Радиальное опе
ние относительно 
оси не более 
0,04 мм*
3. Предельно до
пустимый диаметр 
В* мм

1. Радиальное бие
ние поверхности 
относительно оси 
не более 0,04 мм
2. Шероховатость по
верхности -2,5/
3 . Толщина слоя 
наплавки после 
мехобрпботки но 
менее 2 мм

1. Резьба ремонт
ного размера 
М5хЗ
2, Шероховатость по
верхности
ЗЛ1а резьбе ЫШхЗ 
допускаются отдель
ные зачищенные 
вмятины, выкраши
вания



-  45 - ТУ 34*30-20047-96 

Продолжение карты 12

Обо- Возможный |Способ ус Номи
эна~ дефект тановления нальный
че~ дефекта и размер
ние контроль».

инструмент
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

или общей 
протяжён
ностью бо- 
лее 2-х 
ниток

на новые
ремонтного
размера

общей протяжён
ностью не более 2 
ниток и не пре
пятствующие навин
чиванию гайки

б ) вмятины» 
заусенцы, 
выкрашива
ния но бо
лее 1/2 
высоты 
резьбы и 
общей дли
ной не 
более 2 
ниток

4. Гайки должны 
навинчиваться без 
заеданий# Сопря
жение должно 
быть плотным

5 Смятие кор
розионные 
раковины
а) менее 
15% рабо
чей по
верхности

Осмотр*
Замер.
Набор ас
по в &2
ТУ2-034-
225-87
Калибр

б) более 
1556 рабочей 
поверхности» 
износ паза

Слесарная
опиловка

Фрезерова
ние паза с 
установкой 
шпонки ре
монтного 
размера

I.Шероховатость по
верхностей -^2^/
2*Непараллельность 
боковых поверхнос
тей лаза относи
тельно оси не бо
лее 0,04 мм, 
неснмметричность- 
0,15 мм
3 .Предельная до
пустимая ширина 
паза 22 мм
4 .Прилегание шпон
ки к боковш по
верхностям паза 
должно быть равно
мерном И занимать 
не менее 85̂ . 
ллощади



ТУ 34-38-20047-96 

Продолжение карты 12

- 46 -

Обо- 
ана- 
че - 
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановлении 
дефекта и 
контролън. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу tMW

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной части

в Коррозион
ные рако
вины

а ) глубиной 
более I мы 
и площадью 
более 25% 
поверхности

б )  глубиной 
не более
I им и пло
щадью более
Ш

Осмотр
Замер
Сноба
CP 75-100
ГОСТ
11098-75
Глубино
мер инди- 
каториий 
0-100 
ГОСТ . 
7661-67

4 85

Наплавка 
с после
дующей об
точкой

Обточка’

I .Шероховатость по
верхности
2.Допускаются от
дельные зачищенные 
раковины глубиной 
не более I  мм об
щей площадью до 
Zo% поверхности

3«Предельно допус
тимый диаметр 
после обтачивания 
U2 мы.
4.Биение относи
тельно оси не бо
лее 1,5 мм



-  47 - ТУ 34 -ЗБ-HO 047«90

Карта 13
13ал (поз.32) 
Количество на изделие 
Ыясса -  1090 кг

Обо-
зна-
40 —
нив

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по Чер-
Т̂ ЖУ

Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон- 
тированной состав
ной части

I

Трещины 
любого ви
да к рас
положения

Кг эрозион
ные рано- 
вкны,забок- 
нм на шей
ках при ко
личестве 
болео 3-х 
или разме
ном болео

t1i

Осмотр*
Лупа ,  
ЛЙ1-4*
ГОСТ 
25706-03 
Ультразву
ко вая9 
цветная 
д ер хто - 
скошш

Осмотр
Замер
Штаиген-

Щ - !- ль
125-0,1 
ШСТ 166-89

1

|

4 215

Замена

ЗиНаплавкас 
последую
щей обточ
кой.
2.3лектр^- 
метоллиоа-* 
ция с пос
ледующей

i

I . Допускаются от
дельные заботам, 
единичные (на бо
лее 3-х) зачищен
ные раковины глу
биной до 0 ,5  мм 
размером ро 5 мы,

1



-  48 - ТУ 34-38-20047-96 

Продолжение карты 13

Обо
зна
чен
нке

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн* 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу »мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

5 мм.глу
биной бо
лее 0.5 мм

Глубиномер 
индикатор
ный 0-100 
ГОСТ 
7061-67

обточкой 
или шлифо
ванием

2*Шероховатость по
верхности -  I , 25/
3. Некруглость шеек 
не более 0,02 ми
4 . Предельно допус
тимый диаметр об
точки 213
5 .Радиальное био- 
ние 1 относитель
но оси вала не бо
лее 0,03 мм
6.Толщина наплав
ляемого слоя ме
талла не менее 
2 мм

I Риски,
царапины

Осмотр. 
Лупа *. 
Л1И-4Х 
ГОСТ 
25706-83

4 215 1,Допускаются от
дельные круговые 
мелкие риски об
щей площадью до 
10# поверхности

а) глубиной 
менее
0,02 мм или 
глубиной 
более 0,02 
мм общей 
площадыо 
менее 20% 
поверхнос
ти

Шлифование 2Л1екруглость шеек 
не более 0,02 мм.
3. Шероховатость по
верхности -1,25/
4. Радиальное бие
ние I относитель
но оси не более 
0,03 мм

б)глубиной 
более 
0,02 мм 
общей пло
щадь» бо
лее 2 ОД

Обточка,
Шлифова
ние

1 Износ Замер.
Микрометр

4 215 I.Наплавка 
12Х1ШЭТ с

Г.Наименьшая 
толщина слоя



-  49 ТУ 34-38-20047-96 

Продолжение карты 13

Обо
зна
чен
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль», 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

МК 225-1
ГОСТ
6507-90

последующей
обточкой
2. Электро
металлиза
ция с пос
ледующей 
обточкой 
или шлифо
ванием

наплавки после 
обточки 2 мм
2 .  Радиальное бие
ние I относитель
но оси не более 
0 f03 мм
3 . Шероховатость^гю- 
верхности -  1,2^2

г Износ Замер.
Микрометр
МК400-1
ПОСТ
6507-90

4  ЗоО Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

I .Толщина наплав
ленного слоя не 
менее 2 мм
2 ,Радиальное бие
ние 2 относи
тельно оси.не 
более 0,025 мм
3 .Шероховатость по
верхности -1 ,25 '

V

3 Износ Замер. 
Микрометр 
МК 200-1 
ГОСТ 
6507-90

4  200 Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

1 . Толщина наплав
ленного слоя после 
обточки не менее
2 мм.
2 . Радиалыюе бие
ние 3 относитель
но оси не более 
0 ,03 ым
3 .Шероховатость по
верхности -  1,2*^

4
5

Коробле
ние

Проверка
биения*
Индикатор
ИЧ02кл.0
ГОСТ
577--3

I.Шабрение 
по резуль
тат а  про
верки бие
ния

1 .Точность шабре
ния 8-10 пятен на 
квадрате 25x25мм.
2 .Неплоскостность; 
при наложении по
верочной литейки 
yrt 0 ,03  мы про

ходить не должен* 
Выпуклость не д о 
пускается



- 50 - ТУ 34-36-20047-96 

Продолжение карты 13

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу» мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

3 , Шероховатость по
верхности -  2 t5/
4 . Торцовое биение 
поверхности 4 от
носительно оси не 
более 0 #02 мм{ 
поверхности 5 - 
не более 0,04 мм

6 Коррозион
ные рако
вины

а ) глубиной 
более Z мм 
общей пло
щадью до

б ) при об
щей площа
ди дефек
тов более 
20*

Замер 
Осмотр 
Глубиномер 
индикатор
ный о -ю Ь  
ГОСТ 7661-67

& 210

Наплавка с 
послсдаю
щей обточ
кой

I .  Обточка 
2Лаплввка 
е последую- 
щей обточ
кой

1 . Допускаются от- 
дельные зачищен
ные раковины общей 
площадью до 20% 
глубиной до 2 мм
2. Шероховатость по
верхности -fw^/
3. Допустимый диа
метр обточки
4 203



-  51 - ТУ 34-30-20047-96 

Карта 14

Втулка ПО lipjg (поз.34) 

Количество на изделие -  I 

Масса -  8 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
но чер
тежу ,ым

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Износ Замер 
Микрометр 
МК 125-1 
ГОСТ 6507-90

i  НО Замена

г Износ Замер.
Нутромер
МИКрОЫвТ- 
рИ1 СКИЙ
ЙЫ 175- 
ГОСТ 10-€ Т

Ш Замена

1



-  62 - ТУ 34-36-20047-96 

Карта 15

Проставок нижний (поз*3:5) 
Количество на изделие - I 
Масса -  255 кг

Обо
зна
чен
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль»* 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

г Коробление Проверка 
биения, 
Индикатор 
ИЧ02кл.О 
ГОСТ 577-68

1.Шабрение 
по резуль
татам про
верки бие
ния

1. Торцевое биение
1 относительно оси 
поверхности 3 не 
более 0,02 мм
2. Точность шабрения 
8-10 пятен на квад
рате 25x25 мм
3. Неплоскостность: 
при наложении пове
рочной линейки щуп 
0,03 мм проходить 
не должен;
выпуклость не 
допускается



-  ьз - ТУ 34-31-20047-96 

Продолжение карты 15

Обо-
эна*
че-
ние

Возможный
дефект

Способ у с - Номи- 
тановления надьный 
дефекта и раз: ор 
контрольн. | по чер- 
инструмент i тежу.мм

Заключение 
н способ 
устранения

j дебита

Технические тре
бования к отремон
тированной сос
тавной масти

2
3

Износ Замер* 
Микрометр 
Ж 400-1 
ГОСТ 
6007-90

Набор щу
пов М 2 
ТУ 2-034- 
225-87

4 370 
4 350

\
i

ij

i

!
I

i

Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

1

!\

4 .Шероховатость ло 
ве рхноетн -  2 ^ /

ЬСдой "апдайлеи- 
ного металла после 
обточки не менее 
2 мм.
2. Диаметр предва
рительной обточки 
поверхности 2 не 
меное i  362 мм, 
поверхности 3 не 
более i  35U мм
3 . Радиальное бие
ние 2 относительно 
оси поверхности 3 
не более 0,025 мм. 
Ноне рпеидкхуляр- 
ность оси поверх
ностей 2 и 3 
относительно I
но бодео U ,02 мм,
4 . Шероховатость 
поверхности -2^5/



-  54 - ТУ 34-38-20047-96

Карта 16
Проставок верхний (поз.36)
Количество на изделие - I 
Масса -  317 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер- 
те*у»мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной части

1 Коробление Проверка 
биения. 
Индикатор 
ИЧ 02кл.б 
ГОСТ 577-68

1.Шабрение 
по резуль
татам про
верки бие
ния

1. Торцевое биение 
относительно оси 
не болзе 0,02 ым
2. Точность шабре
ния, 8-10 пятен 
на квадрате 
25x25 мм.
3. Неплоскостность: 
при наложении по
верочной линейки 
щуп 0,03 мм прохо
дить не до ген; 
выпуклость не 
допуск_ется.
4. Шероховатость по
верхности -  2̂ 5/*



-  55 -  ТУ 34-38--20047-96

Продолжение карты 16

Обо- 
зна- 
ча -  
ниа

Возможный
дефект

Способ ус* 
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
раьиер 
по чер
тежу, им

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

2
3

Износ Замер. 
Миквометр 
Mil 400-1 
ГОСТ : 
6307-90

! 1 Р ® " Р
гост ю -ш

4 зоо 
4 37U

Наплавка 
с после
дующей 
обточкой

1, Слой наплавлен
ного металла после
обточки но менее
2 ьш
2, Диаметр предва
рительной обточки 
поверхности 2 но 
более i  292 нм* по
верхности 3 -
р 376 мм
3 , Радиальное бие
ние 2 относитель
но оси поверхности
3 не более 0,014 ми
Неперпоидикуляр- 
ность оси поверх
ностен 2 и 3 от
носительно I не 
более 0,02 1ш
4 , Шероховатость но
во рхнсстей- 2, су



-  56 - ТУ 34-38-20047-96

4.4. КОЛЕСО РАБОЧЕЕ ( карты 17-28)

4,4,1. Нормы зазоров (натягов) приведены в табд.6

Ъ<

Рис.6



О
бо

зн
ач

ен
ие

со
пр

яж
ен

ия
-  57 -  ТУ 34-36-20047-96

Таблица 6

Размеру, в мм

t t
О ?  СЕ)О, о)а н о о о о X о *» в: оа:«  cd к о ?  к кР5 ф «С О <0 О =3 Ь S

Наименование
сопрягаемой
составной
части

11

42

43

49

49

42

43

50

44

42

50

42

43 

45

Камера рабоче
го колеса

Лопасть рабо
чего колеса

Втулка рабо
чего колеса

Втулка

Втулка

Лопасть рабо
чего колеса

Втулка рабо
чего колеса

Втулка

Рычаг

Лопасть рабо
чего колеса

Втулка

Лопасть рабо
чего колеса

Втулка рабоче
го  колеса

Крестовина

Обозначение
чертежа
составной
части

В-23116

Б-32969

В-32967

1312-407

ГЗ12-307

В-32969

Б-32967

Г-9160

Г-22571

В-32969

Г-9160

В-32969

Б-32967 

В-22560

Размер
по
черте
жу

Л  юз*0 »5

if иоо -0|Ь

|f 145С:*о,оа

^.«с-0,05
*■145 -0,09

, 130.и,оз

<‘ i3oi i : li « ,

^ ц 0+0,07

l(l05i(J'0V

ЛКУГ0 ’ 05
* ^ - 0 ,1 4

j  1 iu \ ~010t О
0iU )-o;itw

Зазор(4 ),натяг(-)1
по
чер
тежу

*1,5
♦ 2,0

*0,05
*0,17

*0,060
*0,245

—0, 26 
-0,09

+0,05
*0,21

*0,U5
*0,21

*0,060 
«0,245

допустимый 
оез ремонта
при
кап,
ре
монте

~7 ^

*0,25

*0,ЗЬ

- 0,02

♦0,30

*0,30

.0,30

В ЭКСП'

луат.

*3,00

+0,30

+0,50

0 ,0 0

*0,35

+0,35

*0 ,33



ТУ 34-30-20047-96- 5В -

Продолжение табл*6

1 2 3 4 5 6 7 6

и
45 Крестовина В-22560 «Ибо43,06

0.00
+0,12 +0,18 +0,25

31 Шток 2Г-20137сб ^-О .О б

р 45 Крестовина В-22568 ^зо*0 *14
+0,07
40,35 +0,50 +0,60

55 Палец направ
ляющий

Д-24450 rf44>-0.°v

с
44
40

Ричаг, 
Проушина

Г-22571
Д-29171

^4240,018
042-О,ОО6 ~о,ооа

+0,04 +0,05
53 Подшипник ШС25 

i'OCT 3635-78 - «142-0,017 40,035

т

ЬЗ Подшипник
ШС-25
ГОСТ 3635-76

* ,РЧ+0,020
^ - o .o ia

-0,013
+0,041 +0,05 +0,06

54 Палец Д-22458 ^25-0,021

45 Крестовина В-22568 20-Л,045

+0,025
+0,130 +0,20 +0,25У

I Ьб Шпонка
20x12x630 СТП2038-70 рА-0,02о

^-0,085

ф
Осевой люфт 
допасти по 
втулке рабо
чего колеса

+0,5 +0,80 +0,90

Осевой зазор 
в шарнирном
подшипнике 
ШС 25
ГОСТ 3635-7В

+0,03
+0,10 +0,15 +0,20

1

1



-  &9 -  ТУ 34-3J-20047-9»

Карта 17
Обтекатель рабочего колеса (псз.41)
Количество на изделие -  1 
Масса -  205 кг

2

Обо
зна
чь -
НК9

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу *ММ

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Коррозион
ные рако
вины

а) глубиной 
более 2 мм 
общей пло-
падь® бо
лее «ЗДЬ
б )  глубиной 
более 2 мы 
общей пло- 
щадьп бо-
лее 20%

Осмотр. 
Замер. 
Штангенцир
куль ШЦ-1- 
-125-0Л 
ГОСТ 166-89 Заделка 

компаундами 
на основе 
эпоксидных 
смол
Наплавка 
с после
дующей 
статичес
кой балан
сировкой

I.Шероховатость по
верхности

^♦Допустимое зна
чение дисбаланса 
50 г на радиусе
205 мм
ЗеДспускаются от
дельные зачищен
ные раковины глу
биной до 2 мм



60 * ТУ 34-38-20047*96 

Продолжение карты 17

Обо-
зна
ча*
НПО

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контролы*, 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

2 Коробле
ние

Проверка 
неплоскост- 
ности 
Набор щу

Шабрение 
2.Фрезеро
вание

I,Допускаются от
дельные раковины 
глубиной не более 
0,5 мм.

пов ж 2 
ТУ2-034- 
225-87
Линейка 
ЦШ-1-630 
ГОСТ 6026-92

2. Ие плоскостность 
фланца не более 
0,1 ни.
3. Шороховатость 
поверхности -
- 1Чг го/



-  61 -  ТУ 34-36-20047-96

Карта Ш

Лопасть рабочего колеса (поэ.42)
Количество на изделие - 
Масса -  56 кг

Обо- Возможный 
зна- дефект 
че - 
ние

Способ ус
тановлении 
дефекта и 
контроль», 
инструмент

Боми- 
нальньй 
размер 
по чер
тежу |кШ

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отрамой- 
тированной состав
ной часта

Трещины Осмотр,
ШСТ
25706-33
I.Jiyna 
ЛИ1-4*

I ,  Замена LB  местах заварки 
2 .Заварка трещины,непровары, 

поры,шлаковые выкло 
чония не допускает
ся

2,Цветная 
дефекто
скопия

2 .Места заварки 
должны быть зачи
щены заподлицо с 
основным металлом
без нарушения 
профили допасти
З.Шерохспатость по 
верхнееги I
R . 20'£ т/V



-  02 ТУ 34-30-20047-96 

Продолжение карты Ш

Сбо~ Возможный 
зна- дефект

!<Э -  
НИ©

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
пнетрумент

Номи
нальный
размер 
по чер
тежу,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бовании к отремон
тированной состав
ной части

I Кавита
ционные
раковины

Осмотр 
Лупа v 
JUi I-4х 
ГОСТ 
Й)70б-Ь3

п)глубиной 
более 1/5
ГОЛДИНЫ
Пера

Глубиномер 
индикатор
ный 0-10б 
ГОСТ 7661-67

I.Замена 
2 ,Заварка

I«Допускаются ка
витационные рако
вины глубиной до 
2 мм общей пло
щадью ДО 1В'Г>
поверхности пера

б)общей 
площадью 
сйшх? 15‘4 
поверхнос
ти или 
глубиной 
более 2мм*

Наплавка 
с после— 
дующей за
чисткой и 
статической 
балансировки 
рабочего ко- 
десаСв сбо- 
ре) (

2 .В местах наплав 
ки трещины нс 
допускаются,
3 «Контроль качест
ва наплавки ос
мотром с примене
нием лупы 
ЛИ 1-7х 
I X J C T  2 5 7 0 6 - а з
4 «Шероховатость 
поверхности -

®  г
5*При обработке 
лопасти по шабло
нам допускается 
просвет:
а)медцу шаблоном 
н поверхностью 
пера I -  1*5 мм 
на длине 50 мм;
б ) между шаблоном 
к поверхностью 
входной и ншод
ной кромки 0,2 им

2 Износ Замер 
зазора. 
Шабор щу
пов % 3 
ТУ 2-034- 
225-87

4  н о с Наплавка 
с после 
дующей за
чисткой и
СТ&ТЙЧ ЗКВ*:
балансиров* 
ка рабочего 
колоса (в 
сборе)

1. В местах нап
лавки трет :!м,1г а- 
ковые включения, 
поры к , допускают
ся •
2 . Места наплавки 
должны быть зачи
щены с плаиньч



-  63 - ТУ 34-3B-bJ047-9G 

Продолжение карты Ш

Обо- Возможный 
зиаг дефект 
не - 
ни я

Способ ус~ 
таноплення 
дефекта и 
концюльн, 
инструм ент

Ноги-
намишй
размер 
но нор - 
т е к у 4мм

Заключение 
и способ 
устранения 
деф екта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

лен.хопом к основ
ному металлу,без 
нарушения npew] или 
лопасти

И и t

t

Закер , 
Пикроие тон  
М  Ш - 1
I и с т
6607-90 
Ш  100-1
г о с т
6: >07-IX j 
it С I W M

0 130 
ф J05 

ф 100

mnuihbKii 
с после- 
думной 
оОт очной

3 .Входная и иплод
ная КрОНКИ .ПОЛТИН 
бить ('Круглени 

1ч 1 мч

А .1:!е|ч>хо1*ит:н/гь 1ы
ТСрЧИ^'. И -

-  к  pi)
* V

I JJ м естах  наплав  • 

КИ 1 pCHiiUMUiptiKO-
тш н  не доеччоишт- 
си

И*Толыкна н ап л ав
ленного м еталла 
но м а т  е (I ми
3 .  Шероховатость но 
верхностн -
~ К т v '
4 .  Радиальное б к а 
кие 3 е т ш е н т а л ь  
но оси но более 
0 ,0 Ь  км , 4
не более 0 %04 мм



-  64 ТУ 34-38-20047-96 

Карта 19
Втулка рабочего колеса (поз.43)
Количество на изделие -  1 
Масса -  200 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещины Осмотр. 
Лупа _ 
Лш-4Х 
ГОСТ 
25706-83

I,Заварка 
2.Замена

I.B местах заварки 
трещины,непровары, 
поры, шлаковые 
включения не до
пускаются
2.Каста заварки 
должны быть зачи
щены заподлицо с 
основнш металлом
З.Контроль качест
ва шва ваешччм ос
мотром с примене 
нием л»'пм-

I dCT425706-83 
Шероховатость по
верхности -

-  Йг Ф



65 ТУ 34-S8-2 0047-W 
Продолжение карты 19

Обо-
ЗН&-*
че - 
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный
размер 
по чер
тежу » мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Кавитацион
ные разру
шении

Осмотр, 
Замер, 
Глубиномер 
индикатор
ный 0-100 
ГОСТ 7661-67

I* На поверхности 
допускаются отдель
ные зачищенные ра
ковины глубиной 
до 3 мм общей пло
щадью до 10% по
верхности

а)глубиной 
до 3 ым и 
общей пло
щадью до 
20% поверх
ности

I.Обточка.
2 ,Заделка 
компаунда
ми на ос
нове эпок
сидных
СМОЛ

2.Контроль качест
ва наплавки внеш
ним осмотром с при
менением лупы 
JUU -4\ Трещины 
в местах наплавки 
не допускаются

б)более 
указанных 
в пункте 
а)

Наплавка 3. Места наплавки 
должны быть зачи
щены заподлицо с 
основным металлом
4 .Шероховатость 
поверхности -

2 Коробление Проверка 
биения. Ин
дикатор 
ИЧ02КЛ.0 
ГОСТ 577-60

1«Шабрение 
по резуль
татам про
верки бие
ния
2 . Проточка
3 . Фрезеро
вание

1 . Выпуклость тор
ца не допускается, 
вогнутость не бо
лев 0,03 мм
2 . Торценов биение 
относительно оси 
поверхности 4
не более 0,05 мм
3 .Шероховатость 
поверхности -

Ц '

3
4

Износ Замер, 
Нутромер. 
Микрометри
ческий 
НМ &ю 
1UCT 10-00

ф 200 
ф 160

1.Наплавка 
с после
дующей 
расточкой

I, Толщина наплав
ленного метал.и а 
не менее 2 им



-  66 -  ly  34-38-20047-96

Продолжение карты 19

Обо*
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу »*м

Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

2.Расточка
поверхности
4 с замене*
сопрягаемой
детали
поз,45
рис«б

2*Неперпендику- 
лярность оси по- 

1 всрхностей 3 и 
4 относительно 
2 не более 

0,05 мм
3* Шероховатость 
поверхности -  

-2,5,-



-  67 - ТУ 34-33-20047-06

Карта 20

Рычаг (поз.41)
Количество на изделие -  5 
Масса -  6 2 кг

Обо
она
не
кие

Возможный
AeijieKT

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

i Износ Замер. 
Нутромер 
микромет
рический 
ИМ 176- 
ICCT ю -ш

i  135 I.Наплавка 
с последуй
те й расточ
кой.
2 .Замена

1. Толщина наплав
ленного металла 
после мезеобработ- 
ки не менео 2 мм
2. Шероховатость по
верхности -  2«^/
3. Неперпендакуляр- 
ность оси поверх
ности I относи
тельно 3 не бо
лее 0,06 ми

4 Износ Замер 
Нутромер 
lift lb -w - l
ШС1 tx>o-b2

ф 42 Замена



6d - ТУ 34-3*^0047-96 

Продолжение карты 20

Обо
она
че«
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль», 
инзтрумент

Номи
нальный 
размер 
ло чер
тежу,мм

Заключенно 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

3 Кокос Замер
осевого
зазора
" i*  рис.6
Индикатор
ИЧЮкл.О
!\)СТ
577-6В

©б I•Установка 
калиброван
ных прокла
док под 
бурт втул
ки поэ*49
2 . Проточка 
с заменой 
втулки поз, 
49 на новую 
ремонтного 
размера по 
толщине 
бурта
3 . Наплавка 
с последую
щей проточ
кой

I.Шероховатость 
поверхности -  

- 2 ^ -
Й.Неперпевдику- 
лярноеть 3 отно
сительно оси по
верхности I но 
более-0,05 мм *
ЗДолшнна слоя 
наплавки не менее 
1*5 мм.
4 ,Предельно до
пустимая ширина 
64 мм



- 69 ТУ 31-36-20047-913 
Карта 21

Крестовина (поз.45) 
Количество на изделие - I 
Касса - 45 кг

Обо-
зна-
чо-
ние

Возможный
дефект

1 Способ ус
тановления 

| дефекта и 
хонтоольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу ,ш

Заключение 
и способ 
устранении 
дефекта

Технический тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

1 Износ Замер.
Микрометр
МК 175-Г
ГОСТ
6507-90

4 160 1.Наплавка 
с после
дующей об
точкой*
2.Замена

1. Толщина наплав
ленного металла 
после обточки но 
менее 1,5 мм
2. Шероховатость 
поверхности *

3 . Радиальное бие
ние 1 относи
тельно оси поверх
ности 3 не бо
лов 0,U5 мм



70 - ТУ 34 -38-20047-96  

Продолжение карты 21

Обо
зна
чь -  
вне

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу ,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав** 
ной части

г Износ Замер.
Нутромер
НИ18-50-1
ГОСТ
668-82

4 30 I.Рассвер
ливание с 
установкой 
пальцев 
поз*55 ре
монтного 
размера
2.Замена

I.Предельно допус
тимый диаметр 
i  32 мм.
2*Шероховатость по
верхности
ЗаНепараллельность 
и перекос осей по
верхностей 2 и 

3 не более 
0,03 мм



-  ?I - ТУ 34-36-21)047-96

Карта 22
Штифт конический (поз.46)
Количество на изделие - 5 
Масса -  0,05 кг

Обо-
зна-
че-
нке

Возможный
десфект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре- 
Сования к отремон
тированной состав
ной части

i Выработка,
смятие,
задиры

Осмотр. „ 
Лупа 31111-4* 
Г0СТ25706-Ш

Замена

I Царапины Осмотр -  
Лупа ЛЛ1-4* 
ГОСТ25706-83

Зачистка 1 «Прилегание поверх
ности I к поверх
ности сопрягаемых 
деталей должно быть 
равномерным и за
нимать не менее 60% 
площади
2.Шероховатость по
верхности -  1 ,2^

2 Выкрашива
ние, смятие 
более 2 
ниток
резьбы

Осмотр М20 Нарезка 
резьбы ре
монтного 
размера

Предельно допусти- 
Мий^циаметр резь-



-  72 ТУ 34-30-20047-96  

Карта 23
Уплотнение (п оз.47) 
Количество на изделие -  5  
Касса -  0 ,2 7  кг

± ^ т щ т

I !

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефект к 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу ,«ш

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещкны, 
растрески
вания ,над* 
ломы дета
лей уплот
нения

Осмотр Замена На поверхности 1 
допускается оголе
ние арматуры

Износ уп
лотнения 
(течь че
рез уплот
нение'

Гидравли
ческие ис
пытания 
внутренней 
полости ра
бочего
колеса <

Замена
|

При гидравлических 
испытаниях внутрен
ней полости рабо
чего колеса мас
лом' индустриаль
ный (или турбинньм 
Т22 ГОСТ 37i74>  
давлением 0 ,4  1С«а 
( 4  кг Ъы2) *  t e -  
чение 37  минут 
’ течь через уплот
нения не допуска- * 
ется.



- 73 - ТУ 34-3U~&X)47-<*j
Карта 24

Проушина фА2 И хЮ5 (иоз*46)
Количество на изделие -  Ь 
Цасса - 0,6 кг

I
/

Х\Л/ .< X'
g r
N - - ■ f
1

•'“ I 1

1!::г

Обо- Возможный 
зиа- дефект 
че~ 
нив

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу фш

I Износ Замер.
Н т

i  АЛ

Г Заключение 
н способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования К стремой - 
тированной состав
ной части

Замена

ГОСТ Й68-В2 
или калибр

2 Смятие, Визуальный
выкраши- осмотр
ванне бо
лее 2-х 
ниток 
резьбы

Замена



~ 74 - ТУ 34-30-20047-96 

Карта 25
Опора передняя (поз*49) 
Количество на изделие -  5
Масса -  21 кг

Обо
зна
ч ь
кие

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль», 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

i Износ Замер. 
Микрометр 
Ж 150-Г 
ГОСТ 
6507-90

i  145 Замена

г Износ Замер.
Нутромер
микромет
рический
RM-I75
гост ю -а а

i  130 Зш^ил

3 Неравно-
мерная
вьфаботка

Проверке 
биения. 
Индикатор 
ИЧ 02кя.б 
ГОСТ 577-68

I .Шлиф>. JQHHC 
2 .Замена

) I.Шероховатость 
поверхности -

2 ,Торцевое биение 
относительно оси 
поверхности 2



- 75 ТУ 34-23-20047-96 

Продолжение карты 25

Обо- 
з па
че - 
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль»* 
инструмент

Нооа- 
на кный 
размер 
по чсо- 
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной СОСТАВ
НОЙ части

3 Износ Замер люф- 
та лопас
ти НФЧ
Индикатор 
ПЧо^кл.О 
ГОСТ 577-60

1

I.У становка
под бурт 
етнлынас 
калибро
ванных
ИрОКЛПДОК
И*Замена

j
i
!

не более 0 ,0 5  им.

Предельно допусти
мая толщина. прок
ладок 1 ш
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Карта 26

Втулка (поз.50)
Количество па изделие -  5 
Масса -  0,5 кг

— _ Д

(I
i

2

Обо* 
она- 
че - 
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

1
г

Царапины,
риски,
эпдиры

Осмотр _ 
Лупа ДП1-4Х 
ГОСТ 2»706-в3

Зачистка 1, Шероховатость по
верхностей -2,5
2. допуска»тся от
дельные риски об
щей площадью не бо
лее 15% рассматри- 
вае?4ой поверхности

I Износ Замер.
Микрометр
MKI25-1
гост
6507-9U

'110 Замена

2 Износ Замер.
Нутромер 
микрометри
ческий 
НМ 175 
ГОСТ 10-36

1i  100 Заж ла



-  77 ТУ 34-3d-20047-96

Карта 27
Палец (поз.54)
Количество на изделие -  10

/

Обо
зна
чь-
НИ6

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу t мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I Износ Замер . 
Микрометр

ГОСТ 6507-90

ф 25 Замена



- 70 - ТУ 34-38-20047-96

Карта 2В
Подшипник шарнирный
ШС 25 ГОСТ 3635-78 (поз,53)
Количество на изделие -  5
Иасса -  0,115 кг g

Обо
зна
чен
нне

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль», 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу «мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещины, 
заедание 
при поворо
те внутрен
него коль
ца на +Ъ 
или вреда - 
нии наруж
ного

Осмотр* 
Проверка лег 
кости вра
щения

Замена

1
2

Износ Замер.
Калибр

f i S a ™
Г0СТ6587-90

i  25 
i  42

Задона

Увели^ ние 
осевого за
зоре ;одее 
0,15 ым

Задор 
Инцикато" 
ИЧ02кд.0 
ГОСТ 577-68

0,1 Замена

.
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4*4,2. Отремонтированное колесо должно соответствовать 

следующим требованиям:

а) При установке новых лопастей:

* фланцы лопастей должны быть подогнаны заподлицо с поверх

ностью втулки рабочего колеса (при угле поворота *2° и выбранном 

люфте);

-  между горцем пера лопасти и втулкой рабочего колеса должен 

быть обеспечен зазор 0 в5 мы (при угле поворота 12 °);

-  внутренняя полость уплотнений поз.47 должна быть заполнена 

смазкой;

-  конические штифты надежно застопорены: зазор между скобой 

поз.70 и штифтом поз*46 не допускается*

-  осевой люфт (разбег) лопастей не более 0,5  мм*

в) Внутренняя полость рабочего колеса должна быть испытана 

на герметичность маслом индустриальным или ту бнннмм Т 22

1\)СТ 32-74 давлением 0,4 Mila в течение 30 минут с поворотом ло

пастей в крайние положения 2-3 раза.

Течь через уплотнения лопастей не допускается.

г ) Поворот лопастей в рабочем диапазоне ( - 1 0 ° ) .Г. (+ 2 °) 

должен осуществляться легко, без заеданий.

д ) Нецдентичность угла поворота лопастей в рабочем диапазо- 

не ♦ 15 .

е )  Рабочее колесо в сборе без обтекателя (п о з .41) должно 

быть статически отбалансировано. Допустимое значение дисба

ланса 50 г на радиусе 550 мм.
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4 .5 .  ШД11ИШИКИ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ (Карты 29-33) 

Нормы зазоров  (н атягов) -  т а б л .7

5 7

Рис. 7
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Таблица 7

Размеры* в мм

5! £3 txd а н о о о о ж о н
о* О Ж «  CJ
S S *СЭ (1»яв
о й о  "Ч Ь Г

Наименование
сопрягаемой
составной
части

Обозначение
чертежа
составной
части

Размер
по чер
тежу

Зазор( т ) ,натяг ( > ) *
по
чер
тежу

допустимый 
без ремонта
при I в оксп* 
кипит«луат*
$КМЮН* 
те

5В Втулка подпят
ника

ОШ.091,038 2Ш ̂ 0,045

66

58

65

пал 5Ы1.&Ю.4й9

57

64

68

69

отулка подпят
ника 6БП. 091,036

Шпонка

пал 5Ш1.200 *459

Кольцо упорное 6dU.214.274

Сегмент нап
равляющего 
подшипника

5ВЦ.192. 
3 7 5 -1 -2

Втулка под
пятника

Втулка нап
равляющего 
подшипника

8811.091*036

8Ш 1.091.079

ош *0,035 
Л0 *0,004

45*0 *0 j

;5-о,оз

-0 ,0 3 5

+U,0'U

0,00
>б,Ш

*0 ,05

*0,40

25*0,033

тс "0 ,040 
^-О.О'Л)

*0,040
>0,003 *0,10

*0 ,0 6

.0,13

.0,12

й о о *0,060

^  -0,24t>

♦0,005
+0,153 
на сто
рону

+0,1о +0,25
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Нарта 29
Втулка подпятника (noa.bb) 
Количество на изделие -  I

Обо-
зна
че
ние

Возможный.
дефект

Способ ус~ 
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу » мм

Заключение 
к способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон~ 
тированной состав
ной части

Трецины Осмотр. -  
Лупа Ш -4 *  
Г0СТ2570&-83

Замена.

1 Износ Замер. 
Нутромер 
микрометри
ческий 
HU 600 
ГОСТ 10-88

4 210 1 . Хромиро
вание
2 . Наплавка
с последуй 
цей расточ
кой ■

1 . Толщина слоя при 
хромировании не бе
лое 0 ,3  мм
2 .  Толщина слоя 
наплавленного ме
талла не менее
2 мм.
3 .  Наплавленная по
верхность не деля
на иметь раковин, 
трещин. Контроль 
качества покрытия 
осмотром черев 
лупу ЗШ1-7*
ГОСТ 25706-83



83 - ТУ 34-38-ЛЮ47-96 

Продолжение карты 29

Обо
зна
чен
нив

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольн. 
инструмент

Номи
нальный
размер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

4.Шероховатость по
верхности -  2,5/

а Смятие 
менее 154 
рабочей 
поверхнос
ти паза

Осмотр.
Замер.
)&зры ДЛИНЫ 
концевые, 
набор £2-Н2 
ЮСТ 9036-90

45 Слесарная
опиловка

1, Шеро? >ватость по
верхности -  Кг2С̂
2, Непараллодьнссть 
боковых поверхнос
тей паза не более 
U,U5 мм

2 Износ паза, 
смятие бо
лее 1Ь% 
рабочей 
поверхнос
ти

Замер.
Набор гкупов
*  г
ТУ2-034-

45 Фрезерова
ние с ус
тановкой 
шпонки ре
монтного 
размера

3. Предельно допус
тимая ширина паза 
46 мм
4 . Перекос оси паза 
относительно оси 
поверхности i
не более 0,02 мм
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Карта 30
Диск подпятника (ноз.60)
Количество на изделие ->1 
Масса -  62 кг

Обо Возможный IСпособ ус Номи Заключение
зна дефект тановления нальный к способ
чен дефекта к размер устранения
нке коктрольн. по чер дефекта

инструмент тежу * мм

Трещины Осмотр* -  
Лупа ЛШ-7* 
Г0СТ25796-83

Замена

I Коробление| Проверка Шабрение
неравномер
ный износ

неперпендя-
кулярностк

нерабочей
поверхнос

зеркале зеркала ти по ре
пяты подпятника зультатам

относитель проверки
но оси вала* перпенди
Индикатор
ИЧ02кл.0

кулярное- 
т- и раз-

1ХЮТ 577-68 нотолщин-
ностк

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

1.  Раэнотолщинность 
диска не более 
0*01 мм,
2. При проверке пер
пендикулярности 
зеркала относитель
но оси вала тор
цевое бие.;ие {  ви
ца не более 0»02мвс



ш  - ТУ 34-33-20047-96 

Продолжение карты 30

Обо-
ЭН&т
че
т е

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контролы), 
инструмент

Номи
нал ышй 
размер 
по чер
тежу ,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

i Риски,ца
рапины, 
забоины» 
коррозион
ный износ
а) общей 
площадью 
более 15% 
поверхнос
ти

Осмотр. v 
Лупа ЛГИ -4х 
ГОСТ
25706-63

33

Проточка»
шлифова
ние

б) общей 
площадью 
до 1ЙЬ

Полирова
ние

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

I.Шероховатость 
поверхности- 0,63/
2 * Раэнотолщкнность 
не болел 0,01 мм

3. Непдосксстность 
не более С',01 ым»
4 . Допускаются от
дельные кольцевне 
риски,
5 .  Предельно допус
тимая толщина 
диска 34 мм
6 .Острые кромки со 
стороны раоочеи 
поворхмости долж
ны быть скруглены 
радиусом 2 ш
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Карта 31
Сегмент подпятника (поз.61)
Количество на изделие -  В 
Масса -  0 ,1  кг

Обо- Возможный 
эна* дефект 
пе
ние

Способ ус
тановления 
дефекта к 
контропьн. 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу »мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной сос
тавной части

Трещины, Осмотр. _
основы Лупа Ш -4

ГОСТ 25706-83

Замена

I Подплавле
ние, отдель
ные отста
вания бо
лее 2% по
верхности, 
трещины, 
пыкр'с'ива- 
ния бабби
товой BBMi.B-

Осмотр. 
Обстукива
ние.Керо
синовая 
проба

кк; мелкие

{.Замена. 
2 . Нерезали 
ка с после
дующей  ̂
проточкой

{.Перезадивка баб- 
-битом Б-83 
ГОСТ 1320-74.
2 .Контроль качест
ва переэаливки 
внешним осмотром, 
обстукиванием и 
керосиновой 
пробок.
3 .Отставание б а-  
бита a t  основы,



87 - ТУ 34-38-20047 -96  

Продолжение карты 31

О бо-
з н а -
че~*
ние

Возможный
дефект

Способ у с 
тановления 
деф екта и 
ко н тр о л ьн . 
инструм ент

Номи
нальный 
разбор 
по чер
те ж у , мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Т е хнически е  т р е 
бования к отрем он
ти рованной  с о с т а в 
ной ча сти

1

дефекты на 
площади 
более 10£ 
поверхности 
износ з а -  
л и в к и (т о л -  
щина слоя 
менее & ш )

О тставание 
менее 2% 
площади 
за л и в ки ; 
е д и н и ч н а  
раковины 
размером 
до 2 мм

;

Осмотр, ¥ 
Лупа Ш И -4 *  
Ш СТ

25706-03

Ивпайка

р а ковины #п о р и с - 
то  с т ь , ин о ро ди ые 
включения на д о 
п ускаю тся

4 .  Цвет о б б и т а  д о л 
жен быть однород
ным , т у е к л о -с е р е б -  
р и сты ы ,и н о гд а  о 
местным золотисты м  
о тте н ко м ,
Желтый цвет не 
д о п у с к а е т с я ,

5 , Ш ероховатость  
п о в е р хн о сти  -

5  ,t4 V
V/

1 Л рисад ом ны й м а 
териал опобит -  
Г»-Ю ГиСТ 1 3 3 0 -7 4

зоне н а пайки  
п о р и с то с ть  и о т 
ста л  анис оабби та  
не д о п уска ю тся*

ЗЛ1а всех п о в е р х 
н о с тя х  не д о п у с 
каю тся наплывы, 
б р ы з ги , м еталла*

4 , Ш ероховатость  
п о ве р хн о сти  -

5*Н а п о в е р хн о сти  
д о п у с к а е т с я  о д и -  
н о и н ш  круговы е 
РИСКИ.
и т ц е д ь н ш  зачи щ ои- 
н ш  мелкие за б о и 
ны обшей площадью 
до Ш>?> п о в е р х н о с 
ти



1У 34-3ti-i!0Q47-96 

Продолжение карты 31

-  Ш -

Обо*
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контроль»« 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу,мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отре
монтированной 
составной части

1 Неравно
мерность 
прилеганий 
сегмента 
к рабочей 
поверхнос
ти диска 
(поэ.66)

Проверка 
прилегания 
на краску

Шабрение 1Л1ри проверке пят
на краски должны 
распределяться 
равномерно и зани
мать не менее Ь0% 
поверхности*
Число пятен 2-3 
на I см3*
2*Набегающая и сбе
гающая кромки долж
ны иметь скосы 
по ширине 15 мм и 
скругления радиу
сом 3 мм



-  Ь9 - ТУ 34-30-20047-96

Карта 32
Сегмент направляешь го подшипника (поз.64)
Количество на изделие -  U 

.Масса -  23,7 кг

Обо-
зна
че
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Поми
нальный 
размер 
По чер
тежу уш

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещины
основы

Осмотр. v 
Лупа 5111-4* 
1иСТ2Ь70б-ЙЗ

Замена

1 Подплавле- 
иие»отста
вание бо
лее 2% по
верхности! 
трещины» 
выкрашива
ния ,медкие 
дефекты бо
лее 15% по 
верхиостк 
баббитовой 
заливки;

Осмотр#
Обстукива
ние#
Керосино
вая проба

I«Замена#
2 Лере залив 
ка с пос
ледующей 
расточкой

I Лерезадивка баб
битом Б-Ш 
ГОСТ 1320-74#
2#Контродь качест
ва заливки внешнюю 
осмотром »обстуки- 
ванием к керосино
вой пробой.
3.Отставание баб
бита от основы» 
роковкны»порис- 
тость, инородные
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Продолжение карты 32

Обо- Возможный Способ ус Номи Заключение
зна дефект тановления нальный и способ
че дефекта и размер устранения
ние контрольн* по чер дефекта

инструмент тежу , мм

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

износ баб
битового 
слояСтол- 
щина слоя 
менее 2мм)

включения не до
пускаются
4. Цвет баббита 
должен быть одно
родным, тускло-се
ре (5 ристык,иногда
с местным золотис
тым оттенком*
Желтый цвет не 
допускается*
5 . Шероховатость по
верхности- 0,63/

I Отставание 
менее 2% . 
площади 
заливки, 
отдельные 
раковины 
размером 
до 2 мм

Осмотр* - 
Лупа Ж11-4Ж 
IW T
25706-83

Напайка 1. Присадочный ма
териал: баббит 
Б-сЗ ГОСТ 1320-74.
2. В зоне напайки 
пористость отста 
вание баббита не 
допускаются
3. На всех поверх
ностях не допус
каются наплывы, 
брызги металла
4 «Шероховатость по
верхности -

5*На поверхности 
допускаются о -  
диноиные круговые 
риски, зачищенные 
забоины общей 
площадью не более 
1Ь% поверхности

I Неравно
мерно ть 
прилегания 
сегмента

Проверкл 
прилегания 
по краску

Шабрения I .Пятна кр^ки 
должны распреде- 
литься равномерно 
и занимать не



ТУ 34-36-20047-96 
Продолжение таблицы 32
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Обо-
эна-
че--
т е

Возможный
дефект

Способ ус* 
тановления 
дефекта и
КОНТРОЛЬ*!,
инструмент

Номи
нал: }»ный 
размер 
по чер
тежу , мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

к рабочей 
поверхнос
ти втулки 
лоз,69

менее 7Ь% поверх
ности* Число пятен 

1 2-3 на 1 см2
2.Набегищ т  и сбе
гающая кромки долж
ны иметь скос по 
ширине 15 мм и 
округление радиу
сом 5 мм

I Износ Замер
зазораИ -Ml г & *
Набор пу
лов *2 
ТУ 2-034- 
22о-Ь7

Установка 
прокладок 
с провер
кой приле
гания на 
краску

I.Число прокладок 
в пакете из более 
3-х
2 ,Пятна краски 
должны распреде
ляться равномерно 
и занимать на ме
нее '?Ь% поверхнос- * 
ти. Число пнтен 
2-3 на 1 см2
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Карта 33

Кольцо упорное (поз.57)
Количество на изделие -  I  
Масса -  14,1 кг

Обо-
ана-
че-
ние

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
размер 
по чер
тежу .мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Трещины Осмотр. v 
Лупа ЛП-4Х 
ГОСТ 
25706-83

Замена

I Снятие Осмотр. 
Проверка 
параллель
ности по 
плите. 
Индикатор 
КЧ02кл.0 
ГОСТ 577-68

25 1, Шабрение
2. Шлифова
ние

Х.Допускаемая не- 
паралдельность по
верхности I не 
более 0,03 мм
2.Пятна краски долж
ны распределяться • 
равномерно и зани
мать не менее 80% 
контролируемой 
поверхности
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Продолжение карты 33

Обо*
зна:
че-
нне

Возможный
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольна 
инструмент

Номи
нальный 
раемер 
по чер
тежу, мм

Заключение 
и способ 
устранения 
дефекта

Технические тре
бования к отремон
тированной состав
ной части

Ослабление
посадки
кольца

Замер за
зора в 
сопряжении 
"К"; Набор 
щупов # Z 
ТУИ-034- 
225-Ь?

!I

Замена

3,Шероховатость по
верхности -R .20

4 .Острые кромки 
должны ^ыгь скруг
лены радиусом 
0,5 мм
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b. ТРЕБОВАНИЯ К СБОРКЕ НАСОСА.

5,1* Крутящий момент при затяжке крепежа должен быть в преде

лах:

для резьбы U 16 90-120 Н.М
М ;-:о 170-200 Н.М
М24 320-360 Н.м

5.2 . При сборке подшипников электродвигателя:

резьба опорных винтов поз.62 рис.7 должна быть покрыта смаэкоР 

ПВК ГОСТ 19337-73;

Посадочные места вала и втулки подпятника должны смазаны ртут

ной маэыи;

Зеркало подпятника должно бить смазано свиным или говяжьим са

лом, скушанным с графитом.

5.3. Перед установкой лриэокныз болты крепления фланцев палов 

насоса и электродвигателя должны быть смазаны олеиновой кислотой.

5.4. Ири полной сборке рабочего колеса его внутренняя полость 

должна быть заполнена маслом турбинным Т 22 ГОСТ 32-74.

5 .5 . При сборке электромеханического привода зубчатые колеса 

должны быть смазаны солидолом УС~2(Л) ГОСТ 1033-79# привод должен 

быть залит маслом для гипоидных передач разогретым до 323К, до 

появления его в горизонтальном отверстии.

6. .ТРЕБОВАНИЯ К ВЗАИШОМУ ПОЛОЖЕНИЮ 
СОСТАВНЫХ частей НАСОСА

6 .J . Плотность прилегания стянутых фланцевых соединений вала 

и втулки рабочего Ko;.jca, вала насоса с проставками и вала электр< 

двигателя: щуп 0,03 мм'проходить не должен.

6 ,2 . Допустимая к соосность вала насоса и расточек под под

шипники -  0,1 мм.
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6*3, При сборке подшипников электродвигателя:

«  необходимый зазор ие^пу Т-образной головкой ограничительного 

винта поз.бВ рис. 7 и заплечиком сегмента подпятника -  1-3 т ;

*- для обеспечения самоустан&г-чншшъюсти cqiwshto»  направляющих 

подшипников болты поэ.67 рис,? отпустить на 1-3 оборота;

-  зазор в направляющих подшипниках электродвигателя 0,0ьЬ~0,11>кы.

6.4« Допустимая несоосно с ротора электродвигателя V! расточек

крестовин иод направляющие подшипники -  0 /о мм,

6 .5 . При проверке перпещикуллркостм зеркала подгштннка к оси 

вал6 электродвигателя биение наружного дидчугра фденцм вала не о о - 

лее 0,03 мме торце гое опение -  не более 0,0.-: мм,

6.6. Допустимое биение шеек нале насоса относительно втулки 

подпятника поз/д] при поворот!) ротора на 360° (излом общей линии 

волов) не более 0,1. мм.
6 .7 . Допустимое относительное отклонений обарй линии палов от 

вертикального положения не более 0,02 мм/м.

6 .В. При установке подшипников насоса т  допускать райцентров- 

ки вала относительно расточек.

6 .9 . Допустимая несимметричность зазора между кашрой ц лопас

тями рабочего колеса по всей длине лопасти не более 20% от величи

ны среднего зазора.

6 .10 . Показания угла  поворота лопастей tin т ало указателя и по 

риска&а т  фланце лопасти должны быть цдентичнм.

6 . П .  При поворота ротора агрегата (с  помощь» приспособления) 

посторонних стуков, скрежета, шумов, указывающих на надевания, но 

должно быть,

?* 1РЕВ0ПМ1ИИ к насосу roc.uk ремонта

Насос считать годнш к эксплуатации, а ремонт законченным,
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если при испытаниях:

отклонение напора при номинальной подаче не более + 5%; 

рабочая температура масла не вине 333 К; 

температура подшипников электродвигателя не выше 343 К; 

амплитуда нибрации корпуса верхнего подшипника насоса, верхней 

и нижней крестовины электродвигателя относительно фундамента на 

номинальном режиме не более 0,05 мм;

величина протечки через торцевое уплотнение не более 200 д/ч.
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8. ИСПЫТАНИЯ, КОНТРОЛЬ, ИЗМЕРЕНИЯ

8.1* Каждый отремонтированный насос должен подвергаться при- 

ёмо-сдаточньэ< испытаниям по ТУ 26-06-1186-78,

Измерение параметров, проведение испытаний, обработка резуль

татов испытаний, используемая аппаратура, оценка результатов, мето

ды и средства контроля должны соответствовать ГОСТ 6134-87.

8.2, При ремонте партии насосов испытаниям должен подвергать

ся каждый насос,

9. КОНСЕРВАЦИЯ

9.1. Консервация насосов должна выполняться в соответствии с 

ГОСТ 9,014-/8 и ТУ 264)6-1106-78.

9.2. Срок консервации 2 года*

10. МАРКИРОВКА

Ю Л* При ремонте маркировка эавода-изготовктеля должна быть 

сохранена или восстановлена.

10.2. Ремонтное предприятие устанавливает рядом с заводской 

табличкой новую табличку размерами 160x63 ГОСТ 12971-67 и

ГОСТ 12962-88.

10.3. На табличке указывают:

наименование или товарный знак ремонтного предприятия;

дата выпуска из ремонта;

обозначение настоящих ТУ.

10.4. Способ нанесения маркировки (гравировка, травление 

краской).

11. У П А К О Ь К А , Т РЫ1С f Ю РШГО ПА! I ME, ХРАНЕНИЕ

11.1* Упаковку, транспортирование и хранение производить сиг-** 

ласно ГОСТ Го 180-69 и ТУ 264)6-11Ь6-?6.
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12. КОМШЕКПЮСТЬ

12.1. Насос при сдаче в ремонт к выдаче из ремонта должен 

быть укомплектован сборочными единицами и деталями, а также доку

ментацией, предусмотренной ТУ 26-06-1186-78.

13. ГАРАНТИИ

13.1. Исполнитель ремонта гарантирует соответствие отремонти

рованного насоса и его составных; частей требованиям настоящих ТУ 

и ТУ 26-06-1186-78 при соблюдении заказчиком правил транспортиро

вания, хранения и эксплуатации.

13.2. Гарантийный срок эксплуатации (до аварий и отказов I

и R стегани) -  12 месяцев с момента овода насоса в эксплуатацию к 

не более 18 месяцев с момента выдачи из ремонта.
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Ш’ШЮШШЕ

П Е Р Е Ч Е Н Ь
нормативно-технических документов, 

упомянутых в ТУ

Наименование? документа Пункты

ГОСТ 9.014-76 9Л
ШСТ 10-86 4.2-4 .5

ГОСТ 32-74 4 .4 , Ь Л

ТОТ 166-69 4 Л , 4*2, 1,4

1Х)СТ ЗШ-bd Табпчца 2

1ХХЛ* 427-73 4 Л

1ШГ '1Щ-Ш таблица 2

ГОСТ 677-66 4.2-4*й

ТОТ 613-79 табчица 2

ГОСТ 659-70 таблиц* 2

ШСТ 666-62 4 Л ,  4*2, 4,4

ГОСТ 977-66 таблица 2

ТОТ 1033-79 Ь.Ь

ТОТ 1030-66 таблица Z

ГОСТ 1320-74 таблица 2 % 3.

ШСТ 1412-05 таблица 2

ШСТ 3635-78 4.4

ШСТ 2709-73 L 5

ТОТ 4543-71 таблица 2

ШСТ 5632-72 таблица >1

ШСТ 613-1-67 и л

ШСТ 6467-79 гибкий'! 2
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Наименование документа Пункты

ГОСТ 6507-90 '4.2-4.4

ГОСТ 7336-УО таблица 2

ГОСТ 7661-67 4,3 - 4,4

ГОСТ 6026-92 4.4

ГОСТ 9038-90 4.5

ГОСТ 9464-79 4.3

ГОСТ 94б?-7& 3.9

ГОСТ 10052-76 3,9

ГОСТ 11098-76 j 4.3

ГОСТ 12971-67 | 10.2

ГОСТ 12969-6? 10.2

ГОСТ 15150-69 И Л

ГОСТ 19237-73 5.2

ГОСТ 21930-76 з л о

ГОСТ 25'70б-63 4.2-4.5

РД ИР 34-38-030-92 3.1

ТУ 38-105376-72 Таблица 2

ТУ 2-034-225-87 4.1-4.5

ТУ 36-06-1186-78 3.3, 3.4. 8.1, 
9.1. 11.1, 12.1, 
13.1
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