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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

I.I . Настояпеь Руководство разработано на основе заводских 
рабочих чертежей, о учетом характера и интенсивности промышлен
ного износа элементов насосов и опыта ремонта их в условиях теп
ловых электростанций Минэнерго СССР.

1.2* Руководство предназначено для инженерно-технических 
работников и рабочих электростанций и энергоремонтных предприя
тий, занятых ремонтом и техническим обслуживанием грунтовых на
сосов, эксплуатируемых на тепловых электростанциях Шиэнерго СССР.

1.3. Руководство распростри ?чется на грунтовые насосы типо
размеров ГрТ 400/40 (б ГрТ-8 по старой маркировка), ГоТ 1600/50а 
в ГрТ 1600/50 (12 ГрТ-8), ГрТ 1250/71 (12 Гр-бТ2) Бобруйского 
машиностроительного заьода им. В.И.Ленина.

Условные обозначения насосов:Гр -  грунтовый; Т -  тяжелый; 
цифры после букв -  подача насоса в ма/ч (числитель) и развива
емый налог > к вод.ст. (знаменатель); буквенный индекс знамена
теля -  отличие характеристики насоса данного типоразмера в ре
зультате изменения диаметра рабочего колеса.

Техническая характеристика грунтовых насосов приведена в 
ябл.1.

1.4. Ремонт грунтовых наоосов выполняется по месту установ
ки. Основной характер ремонта -  замена вышедших из о троя деталей 
запасными заводской поотавки.

Одно- или двукратному восстановлению могут быть подвергну
ты вал, полу муфты а корпуса подшипников.



Т а б л и ц а  I

Техническая характеристика грунтовых насо

Типоразмер
насооа Подача а 

м3/ч
Напор 
и вод. 

ст.

Диаметр
колеса,

мм

Перекачиваемая
жидкость

Часто-
та
време
ни*.об/мин

Габаритные размеры,мм Масса
(с электро
двигателем), 

кг
Джина Ширина Высота

Плот
ность,
г/м3

Темпера
тура,

°с
ТУТ 400/40 400 40 500 1.3 До 70 965 1560 965 970 975
ТУТ 1600/50а 800 45 740 1.3 До 70 740 1853 1470 1540 3587 1
ГрТ 1600/50 1600 50 840 1.3 До 70 735 1853 1470 1540 3636 ^
i j f  1250/71 1250 71 720 1.3 До 70 960 2610 1505 1620 5046



Т а б л и ц а  2
Ремонтные характеристики алементов насосов

Элемент Материал.
Г0СГ(ТУ)

Восстанаэ-лжваеаость

Внутреннийкорпус ИЧХ28Н2.ТУ 26-06-553-70
Не восстанавливается

Рабочее колесо ИЧХ28Н2,ТУ 2 6-0 £-553-70 То же

Защитный диск ИЧХ28Н2.ТУ 26-0 -̂553-70
«•В14 —

Корцус насосаг- передняя{верх
няя) |половина

(Ш8-36,
ГОСТ 1412-70

Корпус насоса- 
задняя (ннж— 
няяТполовина

СЧ18-36.ГОСТ 1412-70
Вал Сталь 45. ГОСТ 1050-74

Восстанавливается

Корпус под- 
шшнжкоз:

переднейопора СЧ18-36.
ГОСТ 1412-70

То хе
задней опо~ СЧ18-36. ГОСТ 1412-70

Габаритные размеры, мм

ГрТ 400/40 ГрТ 1600/50а| ГрТ 1600/50 ГрТ 1250/71

-5 5 ^ Г О

Мб
А "

ЬОО:

90

6105;
£=1300

2555;!=!Т55"

1300х5юО 
372 I .328 

2740 2840

Ш Ш Ш
I

Ш?|?540 

2190 ;¥= 1 Ш

2370; 14^65"

24оС~ ^ ^ Ж Г

4П5
1115x1020

27Q
675Г

l5 §^ 7 lt)

ВО

2155;¥!яЗТО

2300;?=135

?55С$=355

I

I



Перечень конструктивных различий насосов
Та б < 1  И  3

О сновам  различия соотавянх частей по типоразме

Составим частя насоса
1рТ 400/40

гам нас 
Грт 1600/50

5оса

ГрТ I600/50B ГрТ 1250/71

Наруяияй корцу о насоса, Верстка дннй Горизонталь
вад разъема ный
Рабочее колесо, форм
Уплотнение на стороне

Ци лнндр Гиперболоид
(усеченный)

всасывания - - - Лабиринт
Сальниковая набивка, мес- На втулке На ступице рабочего На втулке
теволоханве вала колеса вала
Кроннтейя ходовой часто Неразъемный Разъемный с индавиду- С общей крыш

альноии крышками пс кой по опо
опорам рам

Подшипника, способ уста В кронштей в корпусе В корпусе
новка в передней опоре не

Ставка Густая няднвндуальная для каждой Хидкая, об

1
опоры | щая масляная ванна
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Ремонтное, массовые я габаритные характеристики элементов 
различных типоразмеров наоооов приведены в табл.2.

1.5. Основные конструктивные различия рассматриваемых типо
размеров насосов приведены в табл.З.

1.6. Перечень технических документов, которые используются 
вместе с Руководством, приведен в табл.4.

Т а б л и ц а  4 
Перечень технических документов

Наименование документа Кем издан, 
год иадания (утвержде

ния)
Примечание

Рабочие чертеже грунтовых на
сосов группы Гр  эавода-ичго-
Т0В1Т6ЛЯ

- -

Паспорт в инструкция по монта
жу и эксплуатации грунтовых 
насосов группы Тр завода-язго- 
товитедя

Комплектная 
поставка с 
насосом

Инструкция по организации ре
монта энергетического оборудо
вания электростанции и под
станций Т0-506"Б"

Минэнерго 
СССР, 1975г.

Правила техники безопасности 
при эксплуатации теплосилово
го оборудования электростан
ций

Ат оми здат, 
1972

Правила устройства и безопас
ной' эксплуатации грузоподъем
ных кранов

"Металлур
гия" ,1972 —

2. ХАРАКТЕРНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ НАСОСА 
И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИИ

Характерными неисправностями грунтовых наоооов являются:
- взнос рабочего колеса, внутреннего корпуса и аащитиого 

диска;
-  равбалаяс рабочего колеса, возникающий в результате не

равномерного его износа по периметру;
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-  повреждение подшипников в результате вымывания (за гря зн е
ния) смазки пли гидравлических ударов, возникающих и з-за  нерав
номерного посту иле ни л золош лковой  пульны, последний фактор мо
жет привести к изгибу вала.

Основными внешними признаками неисправности насоса являют
ся повышенная вибрация,чрезмерней нагрев подшипников ходовой  

ч ^ т и ,  посторонним шум, снижение развиваемого напора (п од ач и ).
Неисправности н а со са , вероятные причины их возникновения 

и методы устранения приведены в т а б л .5 .

Т а б л и ц а  5

Возможные неисправности, причины л способы  их устранения

Неисправность или Вероятная причина 
ее внешний признак неисправности Метод устранения

Повышенная вибрация 
н асоса

Расцентровка валов . 
Увеличение за зор ов  
в подшипниках (и з 
нос подшипников)

Исправление центров
ки . Замена подшип
ников

Прослабление п оса
дочных мест подшип
ников

Восстановление или 
замена вала, корпу
са подшипника (в  
зависимости от  их 
состоян и я  и мест 
прослабления)

Ослабление затяжки 
фундаментных болтов  
Прогиб вала

Затяжка фундамент
ных болтов  или их 
замена. Правка вала 
или его  замена

Снижение ра зви вае- 
мого напора_________
Чрезмерный нагрев 
подшипника

Неравномерный а бр а - Замена рабочего к о -  
зивный износ р а б о - леса  
ч его  колеса
Абразивный износ Замена рабочего  не
рабочего  колеса леса_________
Н едостаток или из
быток смазки, вымы
вание или загрязне
ние смазки

Замена смазки

Перекосы или н е с о -  Исправление ц ен т-
осн ость  валов а г р е -  ровки
гата



О к о н ч а и и т d б л м  и Ь

Неисправность или 
ее внешний признак

Вероятная причина 
неисправности Метод устранения

Плотная посадка или 
проелабдение посад
ки подшипника в 
корпусе
Смещение осевого 
зазора
Проворот внутренней 
обоймы подшипника

Восстановление по
садки подшипника в 
корпусе или замена 
подшипника
Исправление осевых 
зазоров
Восстановление по
садочного места ва
ла, замена подшип
ника

Повышенный износ 
эластичных колец

Несоосность отверс
тий под пальцы по
лу муфт

Проела бдение посад
ки одной или обеих 
полумуфт

Исправление соос
ности отверстий 
рассверловкой от
верстий, замена 
пальцев
Восстановление по
садочных мест вала 
или полумуфты

Посторонние шумы Заедание вращающих
ся деталей

Устранение заеда
ний, исправление 
осевых зазоров про
точной части насо
са

Частое разбивание
ПОДШИПНИКОВ

Повышенная нерав
номерность поступ
ления эолошлаковой 
пульпы
Несоответствие про
изводительности на
соса объему посту
пающей пульпы

Устранение неравно
мерности поступле
ния золошлаковой 
пульпы
Замена насоса, 
уменьшение диамет
ра рабочего колеса 
или снижение часто
ты вращения насоса

Нагрев сальниково
го узла

Перетяжка сальника Смена сальниковой 
набивки, регулиро
вание затяжки 
сальника

Просачивание сквозь 
сальник загрязнен
ной воды

Недостаточное ко
личество воды, по
даваемой на уплот
нение сальника и 
малый ее напор

Повышение давления 
воды, подаваемой 
на уплотнения саль
ника
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3. ОРГАНИЗАЦИЯ РЕМОНТА

3 .1 .  Типовой технологический процесс ремонта грунтовых на
сосов  включает, подготовку работ, разборку насоса и демонтаж 
электродвигателя, дефектацию и замену изношенных деталей, сбор
ку насоса и монтаж электродвигателя, центровку агрегата.

Пример модели сетевого  графика типового технологического 
процесса ремонта грунтового насоса приводится нгже.

/ Т \  0-1 f~Z f T \  г-3 f T \  3-4 4-5

КЩГ— w  W  W  W  ЧР

-  технологическое событие: в окружности вверху -  по
рядковый номер операции; внизу слеза -  день (сме
на) начала операции; внизу справа -  день (смена) 
окончания операции,

0-  1 -  подготовительные работы,
1-  2 -  разборка насоса, дефектация его элементов, демон

таж электродвигателя;
2 -  3 -  замена изношенвых элементов насоса, одновременно

выполняется ревизия и ремонт электродвигателя;
3 -  4 -  сборка насоса:
4 -  5 -  центровка агрегата.
3 .2 , Ремонт грунтовых насосов, как правило, производится 

в районе места их установки (технологические участки ), а вос
становление деталей осуществляется на производственных участ
ках механических мастерских тепловых электростанций или на ре
монтных базах энергоремонтных предприятий.

Технологические участки не оснащаются специализированным 
оборудованием для выполнения подготовительно-завершающих опера
ций ремонта грунтовых насосов и его узлов (например, мойки, ок
раски и т . д . ) .

3 .3 .  Площадки ддя ремонта грунтовых насосов должны распо
лагаться в зоне действия грузоподъемных устройств; на них р а з -
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метаются переносные стенды» запасные части и демонтированные 
(и9ношвнные) детали насосов (приложение I ) ,  Размеры площадки -  
не менее 4x6 м»

3 .4 , Типовые рабочие места для ремонта грунтовых насосов с 
учетом характера и технологии ремонтных работ располагаются по 
месту установки насосов (приямки багерных или шламовых насосных) 
и на ремонтных площадках*

Типовые рабочие места оборудуются стационарными грузоподъ
емными устройствами и подводами от централизованных энергетичес
ких разводок: сжатого воэдуха» кислорода» ацетилена и электропи
тания 12В»

Карта организации типового рабочего места приведена в при
ложении I .

3 .5 . При ремонте грунтовых насосов в качестве подъемно- 
транспортных средств используются мостовые крены котельного от
деления» иди кран-балки» или монорельсы с электрическими талями» 
а также электрокары иди ручные тележки»

Подъемно-транспортные средства, применяемые для перемещения 
элементов насоса при разборке» приведены в табл.6 .

Т а б л и ц а  6
Характеристика подъемно-транспортных средств, 
применяемых при ремонте грунтовых насосов

Оборудование Модель» тип» 
номер стан

дарта

К^юткая характерис
тика оборудования

Мостовой кран котель
ного отделения

Электрическая таль 

Электрокар

ТЭ5-921

ЭК-2

Грузоподъемность 5т ; 
длина 10- 12м; 
вноота подъема 12м
Грузоподъемность 5т; 
высоте подъема 12м 
Грузоподъемность 2т

3»6» Производство ремонта грунтовых насосов обес
печивается централизованно сжатым воздухом (5 -6  к гс /см 2) , аце
тиленом» кислородом и электроэнергией (12 В ).

Энергосиловое обеспечение выполняется по Ш категории»
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3 .7 . Нестандартное оборудование, средства малой механиза
ции и приборы, используемые при ремонте грунтовых насосов, при
ведены в та б-". 7.

Т а б л и ц а  7

Перечень оборудования, приборов, стендов 
и приспособлений, применяемых при ремонте грунтовых насосов

Наименование и 
обозначение , тип 
(ГОСТ, нормаль)

Назначение и 
краткая харак

теристика
Место при

менения Примечание

ГЪйковерт пневма
тический прямой 

аверсивный

Разболчивание и 
сболчиваняе 
раьемов насоса 
и фланцевых 
соединений

Изготовитель:
свердловский 
завод "Пневмо- 
строймашина"

Съемник универсаль
ный гидравлический 
ручной НО- 68.00 .00

Съем полумуфт, 
подшипников 
(усилие 8855кгс, 
ход 180 мм)

Съемник трубчатый 
винтовой
ЛТ-34.П.00.00.СБ

Съем и установ
ка рабочего ко
леса, внутренне
го  корпуса и 
защитного диска 
(усилие 500 кгс 
ход 965 мм)

Измеритель вябра 
ционных парамет
ров ИВП-1

Контроль виб
рации

бал насо
са

Подшипни
ковые уз
лы

Нутромер микромет
рический 75-S00 
(ГОСТ 10-85)

Штангенциркуль 
ЩЦП (ГОСТ 166-63)

Щупы »  1-5 
(ТОСТ 882-64)

Контроль отвер
стий посадочных 
мест подшипни
ков, полумуфт
Контроль поса
дочных мест 
втулок полу
муфт
Контроль зазо
ров

Изготовитель: 
Зуевский энерго
механический 
завод
Разработчик: 
Львовский фили
ал ЦКБ Глав
энергоремонта

Изготовитель: 
предприятие 
"гостовэн ерго- 
ремонт" Глав- 
энергоремоята

Индикатор часового 
типа (ГОСТ 577-68)

Контроль цент
ровки

Полумуфты



О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  7

Наименование в 
обозначение, тип 
(ГОСТ, нормаль)

Назначение и 
краткая харак

теристика
Место при
менения Примечание

Скобы центровочные крепление ин
дикаторов Полумуфты -

Термометр сопро
тивления ISH-53

Контроль темпе
ратуры подшип
ников

Подшипнико
вые узлы

—

Резьбомер Контроль резьб - -

Микрометр глад
кий МК

Контроль поса
дочных мест 
валов

*■>

Набор пластин, пробки, пробки со 
шпонками, кольца, 
накладная призма 
с контрольным 
стержнем

Контроль шпоноч
ных пазов валов 
и втулок

3.8. При производстве ремонтных работ необходимо строго 
соблюдать меры безопасности, регламентированные действующими. 
"Правилами техники безопасности при эксплуатации теплосилового 
оборудования электростанции” . "Правилами устройства в безопас
ное эксплуатации грузоподъемных кранов” в местными инструкция
ми.

В овязи с тем,что ремонтные работы выполняются в меотах 
повышенной влалности, особое внимание должно быть удолево при
нятию мер по защите от поражения электрическим током.

Приступать к ремонтным работам при неввкороченном и неза- 
з ем ленном силовом кабеле питания электродвигателя насоса кате
горически запрещается.

4. РАЗБОРКА НАСОСА И ЕЛ) УЗЮВ

4.1. Виды рааборки. дефектация ваоооа

4.1 .I. Наооо в зависимости от характера неисправности (ом. 
табл.5) ре8бирав тая либо частично для аамены проточной частя -  
рабочего холеоа, внутреннего корчуоа и диска защитного (типовой
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объем ремонтных работ), либо полностью с демонтажем ходовой 
честя (вела с подшипниками я полумуфтой) для замены подшипников. 
При полной разборке заменяется, как правило, проточная часть на
соса.

4.1.2. Вид разборки насоса (уточненный объем ремонтных ра
бот) определяется дефектацией на работающем и остановленном на
сосе,

4.1.3. Дефектация насоса проводится с помощью штатных и 
переносных приборов: штатными приборами (манометром, ампермет
ром) определяется степень изменения рабочей характеристики на
соса, т .е . состояние его проточной частя; переносными приборами 
(виброметрами, индикаторами) -  степень изменения показателей на
дежности (вибрация, нагрев подшипников), т,е. состояние ходовой 
части насоса.

4.1.4. На работающем агрегате проверяются следующие пока
затели:
-  вибрация подшипников ходовой части насоса и электродвигателя;
-  температура нагреве подшипников;
-  характер посторонних щумов в проточной части;
-  развиваемый напор;
-  интенсивность утечки воды через сальниковое уплотнение.

На остановленном агрегате проверяются следующие показатели:
-  состояние фундаменте;
-  состояние крепежа агрегата;
-  центровка агрегата (предварительно разбирается упругая муфта;
-  хачеотво смазки подшипников.

Результаты дефектации и заключение об объеме ремонта зано
сятся в ведомость дефектов (табл.8).

Т а б л и ц а  8
Ведомость дефектов

Показатель Норшшввое Фактическое Заклю
аначеняе значение чение

Вабрецая оодшпвкков насоса* 
■ электр оды га те ля, мкм: переднего 120

120заднего .............................
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О к о н ч а н и е т а  о л и :ц ы 8

Показатель Нормативное
значение

Фактическое
значение

Заклю-
чение

Температура нагрева подтип- 
ников, °С ....................................... Не выше 70
Развеваемый напор£ , м в о д .с* -
Темпэдитура нагрева сальни-

Интенсивность утечки воды 
через сальниковое уплотне- 
ние ....................................................

Не выше 30

Б виде ка
пель

Состояние фундамента -  тре
щины, отсл о е н и я ......................... Не допус

тимы
Состояние крепежа агрегата Звонкий ме

таллический 
звук

Центровка агрегата , н е со о с - 
н ость, мм ....................................... Не болве 0 ,1
Пасекос палов. гп вл .................. Не более I
Качество смазки ......................... Согласно 

ГОСТ (ТУ)

1 Приведена норма для агрегата с частотой вращения 750об/мин„ 
для агрегатов с  другой частотой вращения см .разд .6  Руко
водства*

2 Норма проставляется в каждом конкретном случае в зависи
мости от характеристики трассы.

4 .2 . Подготовка к разборке

4 . 2. 1. Б объем работ по подготовке насоса к разборке входит 
отсоединение его от связывающих коммуникаций* Работы выполнять 
в следующем порядке:

-  обесточить электродвигатель, отсоединить кабель питания, 
закоротить я заземлить е г о ;

-  снять ограждение упругой муфты;
-  проверить наличие контрольных рисок на полу муфтах, при 

отсутствии рисок -  последние нанести;
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-  проверить центровку агрегата, результаты занести в форму
ляр К I (приложение 2 -  см.вклейку),

-  снять пальцы муфты;
-  отсоединить трубопроводы уплотнительной в промывочной

воды;
-  отвернуть гайки крепления крыши сальнике, снять крышку 

сальника, вынуть сальниковую набивку;
-  разболтать фланцевое соединение вставки трубопровода на 

стороне всасывания насоса, снять вставку;
-  резболтять фланцевое соединение напорного патру&а, онять 

вроклдку.
4.2.2. Одновременно с выполнением подготовительных работ 

производится отбраковха снятых деталей (крепежа, ограждения, 
вставок крышки и кольца сальника).

Сальниковая набивка я прокладки подлежат полной замене.

4.3. Разборка насоса 1рТ 400/40 и его составных частей

4.3.1. Разборку проточной части насоса (рис.1) выполнять в 
следующем порядке:

-  отвернуть 13 гаек ИЗО и снять переднюю половину корпуса;
-  снять защитный диск 2;
-  очистить насоо от золошшхозых остатков;
-  отвернуть гайку рабочего колеса 3, круглую гайку 4, снять 

прокладку 5;
-  снять рабочее колесо 6;
-  снять внутренний корпус 7.
4.3.2. Демонтаж ходовой части наоосе (рис.2) производить 

и следующем порядке:
-  разобрать проточную часть ( см. п.4.3.1);
-  демонтировать электродвигатель;
-  вывернуть шпиль» креплен» стакана;
-  снять ходовую часть и уложить ее на козлы.
4.3.3. Разборку ходовой части насоса (см.рио.2) на детали 

производить в следующем порядке:
-  снять отбойник I;



Р и с .I .  Грунтовый н асос  ГрТ 400/О Д :
1 “  передняя половина к о р п у са ; 2 -  защитный д и ск ; 3 -  гайка р а боч его  к о л е с а ; 4 -  круглая 
гай к а ; 5 -  прокладка; 6 -  рабочее к о л е с о ; 7 -  внутренний к о р п у с ; 8 -  шпилька: 9 -  ходовая 

ч а с т ь ;  10 -  крышка сальн и ка ; I I  -  защитная втулка



/  <2 3 6 s

Рио.2 .  Ходовая часть  н асоса  ГрТ 4G0/4Q:
I  -  отбойник; 1 Л  -  крышки подшипника; 3 -  стопорное кольцо; 5 -  крышка; 6 -  круглая гай к а ; 

7 -  стопорная шайба, 8 ,1 0  -  подшипники, 9 -  распорная втулка, I I  -  стакан



- снять крышку 2 передней тодиЧ|Иньк<( и стопорное кольцо 3, 
спрессовать передний подшипник;
СНЯТЬ чрыику 4 ПОДШИПНИКО,

-  спрессовать полумуфту с вала насоса;
-  снять крышку 5 задней подшипниковой опоры;
-  отвернуть круглую гайку 6 и снять стопорную ша*бу 7*
-  спрессовать подшипник В,
- снять распорную втулку 9, спрессовать подшипник 10:
-  снять стакан II задней подшипниковой опоры.

4.4. Разборка насосов ГрТ 1600/Ь0а,
ГрТ 1600/50 и их составных пастей

4 .4 .С. Разборку проточной части насоса (рис.З) производить в 
следующем порядке:

-  отвернуть 20 гаек ИЗО и снять передний половину корпуса 
насоса Т,

-  снять защитный диск 2;
-  очистить насос от золошлаковых остатков;
-  отвернуть гайку рабочего колеса 3, снять шайбу, отвернуть 

круглую гайку 4<М110x2̂  снять прокладку 5,
-  установить трубчатый винтовой съемник (рис.4) на вал на

соса;
-  установить и закрепить на рабочем колесе оправку (рис.5),
-  вывести из внутреннего корпуса на съемник рабочее коле

со 6 (см.рис.З) и снять его;
-  установить и закрепить на внутреннем корпусе 7 (см.рис.З) 

оправку (рис.6);
-  вывести на съемник внутренний корпус и снять его,
-  снять съемник с вала (операция выполняется при необходи

мости демонтажа ходовой части).
4.4.2. Демонтаж ходовой части насоса (рис.7) выполнять в 

следующем порядке*
-  разобрать проточную часть (см. п.4.4.1);
-  вывернуть шпильки крепления стакана задней подшипниковой 

опоры;
-  разболтать и снять крышки кронштейна передней и задней 

подшипниковых опор;



го

Рис.З. Грунтовые наноси ГрТ 16и0/50а, ГрТ 1ГС0/5и:
^,Т „о® РиЛНЯЯ пол° 1' 1,на к ор п уса ; 2 -  защитные д и ск , 3 -  гайка ра бочего  к о л е с а : 4 -  коуглая 
гай ка; 3 -  прокладка, 6 -  рабочее к о л е с о ; 7 -  внутренний к о р п у с ; Ь -  шпильке, 9 - Рч № т а  

кронштейна; 10 -  кодовая часть; II -  крышка сальника рьта
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Рис,4 ,  Приспособление для снятия колеса и брони насоса
ГрТ 1600/50 (сборочный чертеж):

I -  оправка для снятия колеса насоса; 2 -  рама; 3 -  оправка для 
снятия брони насоса

П р и м е ч а н и я :  I* В профильном виде оправка для снятия 
срони показана условно. 2.* Размеры для справки.
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Р я с .5 . Оправка для снятия колеса насоса ГрТ 1600/50 (сборочный
чертеж):

I -  оправка; 2 -  направляющая; 3 -  ребро; 4 -  ось ; 5 -  кулачок;
6 -  специальная гайка; 7  -  упорный винт

-  снять ходовую часть , уложить ее на козлы.
4 . 4 . 3 .  Разборку ходовой части насоса (см.р и с .7 ) на детали 

производить в следующем порядке:
-  снять отбойник I ;
-  разболтить и сиять крышку переднего подшипника 2,
-  отвернуть круглую гайку 3 и снять стопорную шайбу 4 ;
-  спрессовать передний подшипник 5, кольцо 6 ;
-  снять стакан 7 переднего подшипника;
-  спрессовать полумуфту с  вала н асоса;
-  снять крышку В задней подшипниковой опоры;
-  отвернуть круглую гайку крепления подшипника, снять сто

порную шайбу;



я-л
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-  снять подшипник 9 с втулкой 10, внпрессовать втулку;
-  спрессовать подшипник II;
-  снять стакан 12 задней подшипниковой опорь.

4.5. Разборка насоса ГрТ 1250/71 в его составных частей

4.5.1. Разборку проточной части насоса (рио.8) производить 
в следующем порядке:

-  разболтать фланцевое соединение патрубка, снять патру
бок I;

-  снять кольцо на стороне всасывания 2;
-  отвернуть 18 гаек М36 в снять крышку 3;
-  снять диск 4;
-  очистить насос от эолоояековых остатков;
-  вывернуть три шпильки М2Эх80 крепления диска 7;
-  отвернуть 18 гаек М42 и снять корпус 5 (верхнюю его поло

вину);
-  свернуть рабочее колесо 6 с вала, снять его;
-  снять диск 7;
-  сиять внутренний корпус 8.
4.5.2. Депонтах ходовой части насоса (рио.9) производить в 

следующем порядке:
-  разобрать проточную часть (си. п .4 .5 .1 .;;
-  слить масло из панны подшипниковых опор;
- вывернуть 12 шпилек MI6 крепления торцовых крышек подшип

ников передней и задней опор;
- вывернуть шгилыси крепления стакана заднего подшипниково

го узла и крышки переднего подшипника;
-  отвернуть 8 гаек М24 крепления крышки кронштейна, снять 

крышку;
-  снять ходовую часть, положить ее на козлы.
4.5.3. Разборку ходовой ч а с»  насоса (см.рис.9) выполнять 

в следующем порядке:
-  снять защитную втулку и кольцо сальника;
-  отвернуть гайку, снять кольцо и отбойник I;
-  снять крышку переднего подшипника 2;
-  снять гильзу и стопорное кольцо 3;



ос

Рис.8* Грунтовый насос ГрТ 12b0/7l:
Т -  паточбок; 2 -  кольцо стороны всасывание; 5 -  крышка* 1\%1 -  диски; 5 -  Kjpnyc (верхняя 
п о л о в Э ; ь  - рабочее к о л е со , 8 -  внутренний корпус; 9 -  крышка кронштейна; 10 -  ходовая 

’  ч а сть , I I  -  крышка сальника
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Р и с .9# Ходовая ч&сН  насоса ГрГ 12 5 0 /7 1 :
отбойник; 2 -  крышка переднего подшипника; 3 ~ стопорное кольцо: 4 , 8 ,9  -  подшипники; 

5 -  крышка; 6 -  гайка; 7 -  круглая гайка, 10 -  ги льза , I I  -  стакан
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-  спрессовать передняя подшипник 4 ;
-  спрессовать полу муфту с вала насоса,
-  снять крышку 5 заднего подшипникового узла и прокладку;
-  отвернуть гайку 6 и круглую гайку V крепления заднего 

подшипника,
-  спрессовать задний подшипник 8 , снять упорное кольцо;
-  спрессовать два радиально-упорных подшипника 9, снять 

гильзу 10;
-  снять стакан I I .

5. ПОДГОТОВКА К ДЕФЕКТАЦИИ И РЕМОНТУ
Детали ходовой части насоса после разборки подвергаются 

промывке в керосине с последующей обтиркой их насухо ветошью.
Нерабочие поверхности детале очищаются от загрязнений и 

ржавчины с помощью металлических щеток, скребков или шаберов; 
рабочие поверхности допускается очищать надфилем или наждачной 
бумагой (№ 000) .

После дефектации годные к дальнейшему использованию детали 
покрываются тонким слоем солидола; посадочные места обматывают
ся каким-либо мягким чистым материалом (например, бетта-сукн ом ), 
детали укладываются на брезент и покрываются им.

На отбракованные детали составляются ремонтный эскиз с ука
занием метода восстановления и технические требования к в о сста 
навливаемой детали, которые вместе с деталью передаются в меха
ническую мастерскую тепловой электростанции.

Все деталч восстанавливаются до первоначальных (заводских) 
размеров.

Восстанавливаемые детали насосов указаны в табл .2 . Метод 
восстановления и технические требования к восстанавливаемой де
тали приведены в р а зд .б .

6 . ТЕШШВСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ НА ДЕФЕКТАЦИЮ И РЕМОНТ 

6.1* Общие требования
6 .1 .1 .  Ремонт насосов должен производиться с  учетом усовер 

шенствований конструкций узлов и деталей, проведенных зав од ом-  
изготовителем или специализированной организацией по согласова
нию с заводом-изготовителем.

6. 1. 2 .  Материалы, применяемые при ремонте н асосов, долины
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соотв етств ов а ть  маркам, указанным в рабочих чертежах за в о д а -и з - 
готови тел я .

6 .1 .3 .  Крепеж с деформированной р езь бо»  или с неполным не
симметричным профилем резьбы , без заходных Фасок, со  срывом р е зь 
бы более двух ниток подлежит замене.

6 . 1 .4 .  Резьбовые соединения должны быть изготовлены по 
ГОСТ 9150 -59  и соо т в е т ст в о в а т ь  грубому классу точности  по 
ГОСТ 16093-70 с полем допуска резьб* для болтов -  8 а  , для г а 
е к - 7 / / .

Параметр швроловатости профиля резьбы не должен быть более 
2 ,5  мкм на базовой длине 0 ,8  мм по ГОСТ 2 7 8 9 -7 3 .

6 . 1 .5 .  Концы болтов и винтов не должны выступать над гагк ог  
более чем на одну-две нитки. Головки болтов и гаек должны плотно 
прилегать всей поверхностью к детали .

6 . 1. 6 . Болты, шпильки и другие крепежные детали должны быть 
затянуты до отказа без  перекоса к сопрягаемым деталям нормальным 
слесарно-сборочным инструментом.

6 .1 .7 .  Все болтовые соединения должны быть застопорены от 
самоотвинчиввния способом , указанным в рабочих чертеж ах.

6 .1 .8 .  Поверхностные повреждения шпонок и шпоночных пазов 
(ри ски , задиры, забоины, наклепы) должны быть устранены за чи ст
кой и шабровкой без изменения предельно допустимых размеров с  
последующей проверкой поверхности линейкой на к р аск у . При зна
чительном смятии кромок допускается  изменение шпоночного паза 
на больший нестандартный размер. При этом должна быть и зго т о в 
лена новая нестандартная шпонка для обеспечения напряженном по
садки на валу и скользящей посадки во втул ке . Шпонки со  смяты
ми кромками и разрывами подлежат замене.

6 .1 .9 .  Посадочные места вала под подшипники качения в зави
симости от посадки должны со о тв е тств о в а ть  значениям, указанным в 
т а б л .9 .

6 .1 .1 0 .  Диаметр расточки корпуса под подшипник должен н ахо
диться  в пределах допуска на посадку подшипника в корпусе с о о т 
ветственно значениям, указанным в т а б л .10.

6 .1 .1 1 .  Вибрация отремонтированного агрегата в зависимости 
о т  частоты  вращения вала не должна превышать следующих значений:

Частота вращения, о б /м и н ..........  500 600 750 10СП
Допустимая вибрация, мм .......... 0 ,1 5  0 ,1 4  0 ,1 2  0 ,1 0
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6.1.12, Размеры внутренних и наружных диаметров колец под
шипников, а также радиальных зазоров должны находиться в преде
лах допуска и соответствовать значениям, указанным в тпбл.П.

Т а б л и ц а  9

Д опуски и а по садо ч н ы е м е с т а  в а л а  п о д  подшипники

О тклон ен и е 11 0 С а  д  к И
номинальный

диаметр, д и а м етр о в
о т в е р с т и я Тп Нп Ппмм п о д ю п я и к а ,

мкм О тк л он ен и е д и ам етр о в  вал о в»  мкм

Свыше До В е р х 
н е е

Ниж
н е е

В е р х 
н е е

Ниж
н е е

В е р х 
н е е

Ниж
н е е

В е р х 
н е е

Ниж
н е е

80 12 0 0 -2 0 +35 . 1 2 + 26 +3 + 12 -12
12 0 18 0 0 - 2 5 +40 + 13 +30 +4 + 14 -и
18 0 250 0 -3 0 --45 + 15 +35 ♦4 + 16 -16

Т а б л и ц а  10

Д опуски  не по садо ч н ы е м е с т а  к о р п у с о в  подш ипников п о д  подшипники

Номинальный
диаметр,

мы

О тклонени е
tto rvtr И о пгл

П о с а д к и

наружи их и 
д и ам етр а 
подш ипника, Пп Нп

мкм О тклонени е р а с т о ч к и  к о р п у с а  п о д  п о д 
шипник, , МКП

Свыше До
Ниж
н е е

В е р х 
н е е

Ниж
н е е

В е р х 
н е е

Ниж
н е е

В ер х
н е е

Ниж
н е е

В е р х 
н е е

15 0 18 0 0 - 2 5 - 1 4 +27 0 +40 + 18 +60
18 0 250 0 -3 0 - 1 6 +30 0 + 45 +22 + 70
250 260 0 - 3 5 - 1 6 +30 0 + 45 +22 + 70
250 3 1 5 0 - 3 5 - 1 8 +35 0 +50 +26 +80
3 1 5 360 0 -4 0 - 1 8 +35 0 +50 +26 +80
360 400 0 - 4 0 - 2 0 +40 0 +60 f3 0 +90



Т а б л и ц а  I I
Радиальные зазоры в  подшипниках и допуски на внутренние 

и наружные диаметры подшипников

Типоразмер н а с о с а , 
X подшипника

Нормальная 
диам етр -  
внутренний/ 
наружный, 

мм

Отклонение
диаметре
отверсти я
подшипника,

мкм

Отклонение
наружного
диаметра
подшипника,

мкм

Зазор между т е 
лами качения в 
кольцами подшип
ников после по
садки на в а л , мкм

Верх
нее

Ниж
нее

Верх
нее

Ниж
нее

Наимень
ший

Наиболь
ший

ГрТ 400/40

X 2618 90/190 0 -20 0 -30 6 40
*  3620 10 0 /2 15 0 -20 0 -30 7 46
*  46218 90/160 0 -20 0 -2 5 6 40

160 0/50а, 1600/50

*  3536 180/320 0 -3 0 0 -4 0 10 75
X 8236 180/250 0 -30 0 -3 5 10 75

ГрТ 1250 /71

X 3632 160/340 0 -2 5 0 -40 8 65
X 46234 170 /3 10 0 -2 5 0 -3 5 8 65



Позиция
R ^ ^ li f iv n u d

Способ установления Размер, им
f l i  tfw
К И 3 9

DUdNUAOMn д о ^ о м декокте и контрольный 
инетрумент Номиналь

ный
Допусти

мый

Уеханические повреждения 
вала раковины, задиры, за
усенцы, выбоины и г  п

Осмотр

I Прослаблоние посадочных мест 
вала под подшипники

Микрометр гладкий УК 
Измерения произво
дить по трем диамет
рам в двух сечениях

насос ГрТ 400/40 <y-)tO ,012 
^ - 0,012 89,988

тдп+С ,012
1аз- 0 ,С12 Ч  988

S Z Технические требования Карта I
на дефектацию и ремонт вала 

насосы типоразмеров ГрТ 4 0 0 /4 0 , ГрТ 1б00/50а,
ГрТ 1600 /50 , ГрТ 1250/71 
Уатериал -  сталь 45

Пре деть-jCo пря
но до
пусти
мый за
зор с 
сопряг 
омой 
деталью 

мм

га- э

гаемая 
деталь 
(пози
ция на 
скизе)

Рекомендуемый способ 
восстановления

Ремонт
ный реэ 

мер

Устранить надфилем или ша
бером с  последующей шли
фовкой наждачной шкуркой 
К 000
При наличии поперечных тре
щин в районе галтеле? вал 
подлежит замене
Наплавить посадочные места 
вала электросваркой с по
следующей термообработкой 
и проточкой на токарном 
станке под посадочные раз
меры

0,012

0,012



насосы ГрТ 1600/5Qe, 
ГрТ 1600/50

топ+0,030 
18О+0 ,00*

насос ГрТ 1250/71 160+0,030
,00*

т-+ 0 ,0 3 0
ITO+O,00*

2 Прослаблено посадочного 
жеста вала под рабочее ко
лесо

Микрометр гладкий НК 
Измерения производить 
по трап диаметрам в 
двух сечениях вала

насос ГрТ *00/40 оп-0,00080-о,ого

3

насосы ГрТ 1600/50э, 
ГрТ 1600/50

Прослаблен» посадочного 
песта вала под полумуфту

насос ГрТ *00/40

Микрометр гладкий ИК. 
Измерения производить 
по трем диаметрам в 
двух сечениях вала

1*0 0,000 
i4U-0 ,02 7

до+0,023 
‘"♦О ,003

насосы ГрТ 1600/ьОа, 
ГрТ 1600/50

ттп+0,026-110+о;аоз
насос ГрТ 1250/71 г *0+0 ,01* 

130- 0 ,01*

* Износ «полочного паза посад
ки полукуфты

Осмотр Набор плас
тин, кольца, наклад
ная призма с конт
рольным стержнем

насос ГрТ 400/40 „ - 0 ,0 2 5  
гг~0,090

насосы ГрТ 1600/50а, 
ГрТ I600/5Q

оо"0 ,025 
**-0,090

насос ГрТ 1250/71 »о-О,032
^-O .IOS

180,00*

160,00*

170,00*

79*980

139,973

80,003

110,003

129,986

21.910

27.910 

31,895

- 0 ,00*

-0 ,00*

- 0 ,00*

To so

0,050

0,067

0,027

0,032

0,05*

Фрезеровать новый шпоноч
ный паз на расетояижя I /*  
окружност* от старого

0,020

0,020

0,018



О у о а ч а н я е к а р т а  I

ПОЗИ- Способ установления 
дефекта и контроль

ный инструмент

Размер, мм Предель
но д о -

Сопря
гаемая Рекомендуемый способ 

восстановления
Ремонт 
ный раз
мерция

на
эскизе

Возможный дефект Номиналь
ный

Допусти
мый

пусти- 
мый за
зор с 
сопря
гаемой 
деталью, 

мм

деталь 
(пози
ция на
эскизе

5 Износ шпоночного паза посад 
ки рабочего колеса

Осмотр набор плас
тин, кольца, наклад
ная призма с конт
рольным стержней

« -0 ,0 2 5
^ -0 ,0 9 0

- То же -

насос ГрТ *00/40 21,9X0 0,020 -

насосы ГрТ 1600/508 
ГрТ 1600/50

*р-0,032 
* -0 ,1 0 5 31,695 0,018

6 Износ резьбы под гайки 
крепления подшипников и 
рабочих колес вмятины, 
срыв резьбы более двух 
НИТОк и т п

Осмотр, резьбомер Проточить зал на 3-5 мм, 
срезав полносты) резьбу 
Проточенную поверхность 
наплавить электросваркой, 
проточить, нарезать реэь.- 
бч номинального размера 
( Г р и м е ч а  а и е  на

плавке не не трезвиную 
резьбу не допускается

Технические требования к отремонтированной детали
X ]осадочные места под подшипники, полумуфты и рабочие колеса выполнить второму классу точности* Радиальное 

биение 0,01 мм, шероховатость поверхности « 2 1,25 мм
Z Шпоночные пазы выполнить с предельными отклонениями не размеры лазе геле Поля допусков не ширину паза -  ШИ, 

на глубину паза Шероховатость боковых поверхностей паза -  Я^ЗО мл, лубины -  Я г 40 мм
3 Резьба выполняется по ГОСТ 16093-70 Класс точности средний Поле допуска 6 а
4 Допуски на свободные размеры по седьмому классу точности '



Ф rtu/v ф т яоо/fk фея/SO 6 .7 .  Технические требования ^
на дефектацию и ремонт 

корпусов п ол и ти к ов
Грунтовые насосы типоразмеров ГрТ 400 /40 , ГрТ ISOO/SOa, 

ГрТ 1с00 /50 , ГрТ 1250/71 
Материал -  СЧ 18-36

Позиция 
а а эс 
кизе Возможный дефект

Способ установления 
дефекта и контрольный 

инструмент

Размер, мм Предел* 
но до
пусти
мый за
зор о 
сопряга
емой 
деталь» 

мм

Сопря
гаемая 
деталь 
(пози
ция на 
■эскизе)

Рекомендуемый способ 
восстановления

Р«*оиинм!
равмит

&ИИН81ЬВЫЙ Допусти
мый

I г 3 4 5 6 7 8 9

I Наличие трещин на корпусе 
подшипника
Ослабление посадки и обра
зование зазора между кор
пусов И ПОДШИПНИКОМ

насос ГрТ 400/40

насосы ГрТ Ifi00/50a,
ГрТ 1600/50

Наоос ГрТ 1250/71

Осмотр корпуса

Индикаторный нутромер 
Измерения производить 
по трем диаметрам в 
двух сечениях

>

тол+О *045 
190 0*000
эсл *0 »0^ 5®°tojooo
ivj'tO ,050320to|ooo
зн>й:оо8
з« й : ® 8

190.045

250.045

320.050

310.050

340.050

0,060

+0,041

+0,052

+0,045

+0,052

2 ,3

2

Не восстанавливается, под
лежит замене
Расточить корпус, увеличив 
его диаметр на 15 ш .  за
прессовать втулку полл//7р/3, 
застопорить ее двумя 
диаметрально противополож
ными винтами !16 и расточить 
соответственно размерам, 
указанным в Грефе 4



О к о н ч а н и е  п а р т ы  2

1иЗИ-
способ \гстаноиления 
е^ектэ контрольный 

инструмент

Размер , MU федепь-РСопря 
но д о -  |г а е -

Рекомендуемый сп особ  
восстановления

Ремонт
ный
размерПИЯ

"3 эс
кизе

Возможный дефект юминзль-
■ый

Допустимый пусти- 
мый за 
зор с 
сопря
гаемой 
де
талью, 

мм

мая
де
таль
(по
зиция
на
эск и 
з е )

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Ослабление посадки и lop*.- 
зование зазора между кор
пусом и кронштейном

насос Грт 400/^0

Уморения
Микрометр гладкий МК

? чп ^,000
230-о ,с зо 229,970 0,075

3 Корпус не восстанавливает 
с я ,  подлежит замене

-

насосы г рТ ItxX/5Ga, 
ГрТ 1500/50 г'тп С ,000 

5 и-0,040 359 960 0,100

насос ГрГ 1250, 71 iorj 0,000
58U-Q,04G
unc 0,000

-0,040

379.960

404.960

0,100

0,100

1рхни4рские треоования к отиемонтиооврняой ~ртали
I Пссздочные места к о р п 'сов  выполнить по второму кла^^у точности Радиальное биение 0 ,0 2  и м г ш ероховатость п о в е р х н о с т и /^ !,  25  
? Допуски на свободные размеры по i едьмсму классу точности



Карте Z6 4 Технические требования
га дефектацию я ремонт 

упругой втулочно-пальцевой муфты 
Грунтовые насосы типоразмеров ГрТ 40 0 /40 , ГрТ 1600/50# 

ГрТ 1600/50, ГрТ 1250/71 
Материал -  сборочный

Карт» 3

Пози
ция МАч 1 /п * tit-1 М ЧО^йС##

Способ установленияiTArfiAtf'fff U tfn J/T ПП JTT.—
Размер, мм Предо ль-

НО до*
Сопряга
емая де
таль 
(позиция 
на эскь^ 

за,

Рекомендуемый способ Ремонт
ныйне

эскизе
ВОЗМОЖНЫЙ ДофвКТ " fl Д У П 1 у и м 0 *

ный инструмент Номиналь
ный

Допусти
мый

пусти- 
ш й за
зор с 
сопряга
емой де
талью, 

мм

восстановления размер

I
I

Тредины в пэлумуфте
Разработка шпоночного паза
5

насос Г?Т 400/40

насосы ГрТ 1500/50э,
ГрГ I6O0/50

нассс ГрТ 1250/л*

Осмотр Лупа - - - - Полу муфт а подлежит замене -

Hjfiop пластин, проб—
ЬИ, Пробки СО 1ШОН- й $ : 8 8

< . с з с

« Я ®

22,100

28,100

52,120

0,145

0,145

о , п о

2

2
2

Строгать новый паз на 
расстояьи! 1 /4  окружности 
от старого

5 Pd„pajCT%o г 19зл для паль
цев

Штангенциркуль 1ЩЩ, 2,0 г ,с 4 Муфта поддежгт замене. 
Отверстие рейберорать на 
больший размер с  соответ
ствующим увеличением диа
метров пальцев Ремонтные 
операции выполнить при 
спаренных на эбщсй о пре» к  
полумтфтед ■



О к о н ч а н и е  к а р т ы

Позиция
Нв ЭС— Чпчилжний ямЬйИф

С пособ устан овл ен и я Р азм е р , мм П редельно I Сопря- 
допустньы й га ем а я

Рекомендуемый сп о со б  
в о с ст а н о в л ен и я

Р ем онт
ный раз 

меркиза инструм ент Номинальный Д опусти 
мый

з а з о р  с 
со п р я г а е 
мой д е
тал ью , мм

д е т а л ь  
(п о зи 
ция яа 
э с к и з е >

Оправка должна о б есп еч и 
в а т ь  скользящ ую п о са д к у  
П роверку с о о с н о с т и  п ал ь
цев о т в е р с т и й  вы полнить 
двум я ступенчаты м и проб
ками-ш аблонами, одну из 
которы х в с т а в и т ь  в любое 
о т в е р с т и е  полум уф т, а дру
го й  пробкой п р о вер и ть  по
очередно с о о с н о с т ь  в с е х  
остальн ы х о т в е р ст и й

I Р азр аботка по садо ч н ого  м е с -  
р# а  подумуфты

н асо с  ГрТ 400/40

насосы ГрТ 1500/ 5 0 а ,
ГрТ 1600/50

н а со с  ГрТ 12 5 0 / 7 1

Индикаторный нутромер. 
Осмотр и о б стук и ван и е. 
На ощупь наложением 
пальца руки на тореЦ 
подумуфты и вала в 
м е ст е  их сопр и косно
вения и о б стук и в ан и 
ем при этом подумуфты 
причём нелеп руки яе 
должен ощущать д р е
безж ания

80+0

jjO + 0 ,035 

1 3 0 ^

80,030

110 ,0 3 5

130 ,0 4 0

0 ,0 0 7

0 ,0 0 9

0 ,0 5 4

3

6 Погнут п а л ац , изноиена р е з ь 
ба» трещины, раковины

О см отр , д у п а , линей
к а ,  резьбом ер

- Палец подлежит зам ене 
Ьсл 1 палец п о г н у т , д о п у с
к а е т с я  вы правление е г о  в 
горячем  со стоя н и и  с  по
следующей пр овер кой  з  
ц е н тр а х  стан к а

Техн и чески е тр ебован и я к отрем онтированной 
детали

1 Посадочные м еста подумуфты под в а л , пальцы , эластичны е кольца выполнить по втором у к л а с с у  то ч н о ст и  
Ш ероховатость п о в е р х н о с т и я Д ,25 мы

2 Радиальное биение п о ве р х н о сти  D  отн о си тел ьн о  с/ не бо л ее 0 ,0 6  мм
3 Не п ар ал л ел ьн ость  о с е й  о т ве р сти й  d 1 и биение то р ц о в  А  и ^ о тн о си тел ь н о  п о вер х н о сти  d  не б о л ее  О Д  мы

4 На п о вер хн о сти  d0 не д оп уск аю тся  дефекты в ви де ракови н , сыпи, з а б о и н , н а д и р о в , ухудшающих ч и ст о т у  и г л а д к о с т ь  п о в е р х 
ности £

5 »  Шпоночный паз выполнить с  предельными отклонениями на размеры п аза  втул к и  Поля д о п у с к о в  на ширину п аза  А ,  на 
гл уб и н у п аза  As Ш ероховатость боковы х п о вер х н о стей  паза 20 леи, глубины  Hz 40 мм. 5

б» Допуски на свободны е размеры по седьм ом у к л а с с у  то ч н о сти
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7 . СБОРКА И РЕГУЛИРОВАНИЕ НАСОСОВ

7 .0 1 . Сборка насосов и ил составных частей выполняется в с о 
ответствии с требованиями чертежей злвода-иоготовителя.

Перед сборкой ходовой части проверяется соответствие разме
ров посадочных мест корпусов подшипников и наружного диаметра 
подшипников (подшипник должен свободно перемешаться в корпусе под 
нажимом руки).

7 .0 2 .  Новые запасные части перед сборкой промывается кероси
ном и перед установкой освидетельствуются.

7 .0 3 .  Применять для сборки детали, че отвечающие техническим 
условиям на изделие завода-изготовителя и требованиям настоящего 
Руководства, не допускается.

7 .1 .  Сборка насоса ГрТ 400/40 
и его составных частей

7 .1 Л .  Сборку ходоьой части насоса (с м .р и с .2) производить 
в следующем порядке.

-  надеть на вал стопорную шайбу 7 ;
-  навернуть на вал круглую гайку 6 крепления переднего под

шипника;
-  надеть на вал крышку переднего подшипника;
-  надеть на вал стакан I I  задней подшипниковой оперы;
-  напрессовать подшипник 10 на вал, п р ов еп ть  зазоры, ре

зультаты занести в формуляр Я 2 (приложение Z -  см .вкчейку); на
деть распорную втулку;

-  напрессовать подшииник 8 , проверить зазорь, результаты за
нести в формуляр № 2 ;

-  установить стопорную шайбу 7 и навернуть круглую гайку 6 
крепления подшипника;

-  установить и закрепить крышку 5 задней подшипниковой опоры
-  установить на вал шпонку муфты, протереть шейку вала и сма 

зать солидолом, посадить на вал полумуфту насоса, предварительно 
нагрев ее в масле;

-  надеть на вал крышку подшипника 4 ;
-  напрессовать на вал передний подшипник, проверить зазоры, 

результаты занести в ремонтный формуляр;
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-  установить стопорное кольцо 3 и задать подшипник круглой 
гайкой 6,

-  установить крышку переднего подшипника 2, закрепить крышки 
шпильками;

-  установить на вал отбойник I ;
-  надеть на вал кольца сальниковой набивки,
-  заполнить подшипники смазкой.
7 Л .2 .  Сборку насоса (с м .р и с .I )  выполнять в следующем порядке:
-  завести в корпус насоса ходовую часть и установить ее на 

кронштейн н асоса ;
-  завести на вал защитную втулку I I ;
-  собрать на валу две половины крышки сальника, установить 

два болта М16х70, навернуть на них гайки MI6 и их зажать;
-  установить крышку сальника на шпильки, поджать сальник его 

крышкой и навернуть на шпильки гайки MI6;
-  ввернуть шпильки крепления стакана задней подшипниковой 

опоры,
-  установить внутренний корпус в заднюю половину корпуса на

соса,
-  надеть на вал прокладку диаметром IG5xB0 мм и толщиной I  мм,
-  установить шпонку на вал, поставить рабочее колесо на вал, 

проследить, чтобы совпали шпоночный лаз колеса и т он на ,
-  надеть на вал алюминиевую прокладку диаметром 110x65 т  и 

толщиной I мм; навернуть круглую гайку, надеть прокладку диамет
ром 110x65 мм толщиной I  мм и навернуть гайку рабочего колеса;

-  установить защитный диск.
-  установить на шпильки корпус насоса (переднюю половину), 

надеть на шпильки 13 шайб 20, навернуть 13 гаек М20 и их зажать;
-  поджать защитный диск тремя установочными винтами М16х80 и 

зажать три га^лси MI6 ;
-  произвести регулировку зазоров между рабочим колесом и 

бронью всасывающей крышки с одной стороны и колесом и корпусом с 
другой стороны (с м .р а э д .7 .4 ) ;

-  установить прокладку и закрепить фланцевое соединение пат
рубка на стороне нагнетания;

-  установить вставку на стороне всасывания, закрепить фланце
вые соединения болтами;

-  подсоединить трубопровод уплотнительной воды;
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-  установить на фундамент электродвигатель, закрепить е г о ;
-  проверить центровку агрргата и результаты занести в форму

ляр № I (см.приложение 2) ;
-  установить пальцы ьуфты;
-  установить ограждение упругой втулочно-пальцевой муфты.

7*2. Сборка насосов ГрТ 1600/50а, Гр1Т ШЮ/50 
и его составных частей

7 .2 .1 . Сборку ходовой части насоса (см .р и с .7) выполнять в 
следующем порядке:

-  надеть стакан 12 задней подшипниковой опоры на вал;
-  напрессовать подшипник I I ,  проверить зазоры, результаты 

занести в формуляр fe 3 (приложение 2 -  см.вклейку);
-  напрессовать подшипник 9 на втулку 10 и надеть его на вал;
-  проверить зазоры, результаты занести в формуляр № 3 ;
-  установить стопорную шайбу и завернуть круглую гайку креп

ления подшипника;
-  установить крышку 8 задней подшипниковой опоры и закре

пить е е ;
-  установить на вал шпонку муфты, протереть шейку вала и 

смазать ее солидолом, посадить на вал полумуфту насоса, предва
рительно нагрев е е ;

-  надеть на вал стакан переднего подшипника 7 ;
-  надеть на вал кольцо 6 , напрессовать передний подшипник 5 ;
-  проверить зазоры, результаты занести в формуляр № 3 ;
-  установить на вал стопорную шайбу 4 , завернуть круглую 

гайку 3 ;
-  установить крышку переднего подшипника 2 , закрепить ее 

болтами;
-  установить на вал отбойник I ;
-  установить на вал сальниковую набивку ХБП22.
7 .2 .2 .  Сборку насоса (см .ри с.З ) производить в следующем 

порядке:
-  установить на кронштейн насоса ходовую часть;
-  установить крышки кронштейна передней и задней подшипни

ковых опор, закрепить их;
-  ввернуть шпильки крепления стакана задней подшипниковой 

опоры;
-  установить ограждение вала, закрепить е г о ;
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-  собрать на взлу две половины крышки сальника, установить 
два болта М1бх85, навернуть гайки MI6 и зажать их;

-  устзнозить крышку сальника на шпильки, поджать салылк 
его крышкой и навернуть гайки М24;

- установить сьеньик на вал;
-  установить внутренний корпус с оправкой на сьемчик, за

вести в заднюю половину насоса внутренний корпус, снять оправку, 
установить на вал шпонку;

-  установить на сьеыник рабочее колесо, проследить, чтобы 
совпали шпоночный паз колеса и шпонка, посадить рабочее колесо 
на вал;

-  отвернуть и снять приспособление;
-  надеть на вал алюминиевую прокладку диаметром 178x110 мм 

и толщиной I  мм, навернуть на конец вала круглую гайку М110х2 и 
зажать е е ;

-  установить во внутренний корпус защитный диск;
-  установить на шпильки переднюю половику корпуса, 20 шайб 

\Л*65Г, наверкуть 20 гаек ИЗО и зажать и х ;
-  поджать защитный диск шестью установочными винтами N20x90, 

„акать шесть гаек N20;
-  произвести регулировку зазоров между рабочим колесом и 

защитным диском с одной стороны и рабочим колесом и внутренним 
корпусом с другой стороны ( с м .п .7 Л ) ;

- установить прокладку и закрепить фланцевое соединение на- 
порього патрубка;

-  установить вставку на стороне всасывания, закрепить флан
цевые соединения болтами/

-  подсоединить трубопровод уплотнительной воды;
-  проверить центровку агрегата, результаты занести в форму

ляр te I  ^ ь .п р /л о и е н /е
-  установить пальцы лолумуфты;
-  jCiaHOFHTb ограждение упругой втулочно-пальцевой муфты,

7 .3 .  Сборка насоса ГрТ i2bQ /7I 
и его составных частей

7 .3 .1 . Сборку >одовой части насоса (с м .р и с .9) проводить в та
кой последовательности:
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-  над ть на вал стакан I I  задней подшипниковой опоры,
-  надеть гильзу 10 на вал, напрессовать радиально-упорныи 

подшипник, надеть кольца, напрессовать второй радиально-упорный 
подшипник;

-  надеть на вал упорное кольцо, напрессовать подшипник 8 ;
-  навернуть круглую гайку V и гайку 6 крепления подшипника;
- установить прокладку и крышку 5 заднего подшипникового 

узла, закрепить их;
-  установить на вал шпонку муфты, протереть шейку вала и 

смазать ее солидолом, посадить на вал лолумуфту насоса, предва
рительно нагрев е е ;

-  напрессовать на вал передний подшипник ч i зафиксировать 
его кольцом, проверить зазоры, результаты занести в формуляр № 4 
(приложение 2 -  см.вклейку);

-  надеть на передний подшипник гильзу;
-  надеть на вал прокладку и крышку переднего подшипника 2 , 

закоепить их шпильками;
-  устан о в и ть  на вал отбойник I ,  кольцо и завер н уть  г а й к у ;
-  у стан о в и ть  в корпус н асоса  кольцо сальн ка и защитную 

в т у л к у ;
-  н ад еть  на вал кольца сальниковой набивки.

7 . 3 . 2 .  Сборку н а со са  ( с м .р и с .8 )  производить в следующем по
р я д ке.

-  устан о ви ть  на кронштейн н асоса  ходовую ч а с т ь ;

-  со б р ат ь  на валу половины крышки сал ь н и к а , устан о в и ть  д ва  

б о л т а  и з ат я н у ть  их гайкам и;

-  установить на кронштейн крышку и закрепить ее с помощью 
г а б К 'К 2 4 ;

-  у стан ови ть  крышку сальника на шпильки, л одкать сальник 

крышкой и навернуть две гай ки ;
-  в вер н уть  две шпильки U30 крепления стак ан а  зад н его  подшип

никового узда  и закрепить с т а к а н ;
-  щадить масло в ванну подшипниковых оп ор;
-  устан о ви ть  внутренний корпус в нижнюю половину кор п уса  

н а с о с а ;
-  устан о в и ть  ди ск и закрепить его  с помощью шпилек и у с т а 

новочных ви н то в ;
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-  навернуть рабочее колесо на вал;
-  установить диск;
-  установить на шпильки корпус (верхнюю половину), завер

нуть 18 гаек М42;
-  ввернуть три шпильки М20х80 крепления диска 4 ;
-  установить крышку 3 на шпильки и закрепить ее с помощью 

13 гаек М36;
-  подкать диск с помощью установочных винтов и зажать гай

ки на винтах;
-  произвести регулировку зазоров между рабочим колесом и 

диском с одной стороны и рабочим колесом и диском с другой сто 
роны ( с м .п .7 Л ) ;

-  установить кольцо на стороне всасывания;
-  установить патрубок, закрепить болтами фланцевое соеди

нение патрубка;
-  установить прокладку и напорный патрубок, закрепить бол

тами фланцевое соединение патрубка;
-  установить вставку на стороне всасывания, закрепить бол

тами Сланцевое соединение вставки;
-  подсоединить трубопроводы уплотнительной и промывочной

воды;
-  проверить центровку агрегата, результаты занести в фор

муляр к I (см.приложение 2) ;
-  установить пальцы муфты;
-  установить ограждение упругой втулочьо-пальцевой муфты.

7Лш Регулирование

В процессе сборки насоса необходимо проводить регулирова
ние зазоров, которые должны быть выдержаны при сборке в соответ
ствии с данными, приведенными в табл. 12.

Для регулирования зазора между рабочим колесом *и защитным 
лоском необходимо переместить ротор (ходовую часть с рабочим ко
лесом) с помощью трех гаек на заднем стакане (см .р и с.1,3 и 8) до 
упора рабочего колеса в защитный диск. Измерить расстояние между 
торцом стакана и торцом кронштейна. Отвернуть три гайки, устано
вочными винтами переместить ротор до упора рабочего колеса во 
внутренний корпус. Измерить расстояние между торцом стакана и
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торцом кронштейна. От полеченного значения отнять ранее поле
ченное расстоянье, результат разделить на 2 и на это значение 
переместить ротор вперед гайками на заднем стакане.

Т а б л и ц а  12 
Зазоры между узлами и деталями 

насосов

Типоразмер
насоса

оазор, мм
между задним 
подшипником 
и крышкой

между рабо
чим колесом 
а защитным 

диском

ГрТ 400/40 0 ,0 5 -0 ,2 0 ,5 -1 ,0

ГрТ 1600/50 и 
ГрТ 1600/50а 0 ,0 5 -0 ,1 1,0
ГрТ 1250/71 0 , 1- 0,2 2,0

Проверить вращение ротора насоса от руки: ротор должен вра
щаться свободно, не задевая неподвижных деталей.

Б удирование затяжки сальника выполнить а работающем на
со се . При нормальной затяжке сальника вода непрерывно должна про
сачиваться через него в виде капель, сальник не нагревается.

8 . ПРОВЕРКА И ПРИЕМКА ПОСЛЕ РЕМОНТА

8 .1 .  Приемку насоса из капитального ремонта производить в 
соответствии с "Инструкцией по организации ремонта энергетиче
ского оборудования электростанций и подстанций.Т0-506Б?(Минэнер- 
го СССР, 1975).

6 .2 . Подготовку к пуску и пуск насоса выполнять согласно 
паспорту и инструкции по монтажу и эксплуатации грунтового насо 
са  завода-изготовителя.

Особое внимание обратить на смазку узлов подшипников, а так
же на тщательность набивки и подтяжки сальникового уплотнения.

После нагрузки насоса проверить температуру нагрева сальни
кового уплотнения и подшипников и их вибрацию.



П р 1  I  о

3 ч а Л
/

йззмвщение 'ремонт 
ной площадки сроку

I

Оснащение рабочего места

рганизации типового раб оч его  м есте для ремонта не» со ?

Обслуживание рабочего м еста

Вид обслуживания Исполнитель Режим

I  Обеспечение техни
ческой документа
цией

Пастер Парад началом ра
бот

2 Инструктаж по т е х 
нике безопасности 
и технологии ре
монта

Мастер Перед началом сме
ны

3 Транспортировка 
запасных ч астей  и 
натер -алов

Ремонтная бригада По графику ре
монта

i\ Обеспечение энер
гопитанием

Специальнаа подраз
деления р* онтного 
уп аства

По графику рабо
ты бригады

5 Контроль за к а ч е
ством ремонта

Мастер По окончании ра
бот

5 Уборка рабочего 
места

Ремонтная бригада В конца омены

Разт цени* ремонтной 
площадми с торца

1»
по
зи
ции

Наименование

I Зона росмещения запасных 
а ст е й  и материалов

2 Разводки сж атого воздуха
3 Разводки кислорода
а- Разводки ацетилена
5 Разводки 12  В
6 |зона отдыха (ск ам ья , урна)

Грузоподъемное устрой ство 
(м остовой кр ан , кран-балка 
или монорельс с электриче
ской т ью)

Условия труда

1 Работа выполняется по м е ст у  у с т а в о в »  насосов i
2 Рабочая зона освещ ается  штатными свет ил ш ика км

3 Запчасти и материалы д о став л я ется  электрокаром

Инструктаж по технике безопасности и средства 
индивидуальной защиты

1  На рабочем м е ста  проводится дополнительный ин
структаж  по р аботе с  грузоподъемными механизмами и 
механизированным инструментом

2 Рабочие обеспечиваю тся спецодеж дой, каскам и, 
рукавицами, защитными очками

I

ОЭ
I
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П р и л о ж е н и е  Z 

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЦЕНТРОВКЕ АГРЕГАТА

1% Центровка агрегата состоит из двух этапов:
-  проверка центровки до ремонта;
-  контрольная проверка и корректировка центровки валов по 

полуму^там в конце ремонта.
2 . При проверке центровки до ремонта контролируется*
-  центровка валов по полумуфтам;
-  зазоры между колесом и защитным диском с одной стороны 

и колесом и внутренним корпусом с другой ;
-  установка корпусов подшипников.
-  затяжка крепека агрегата и корпусов подшипников.
3 .  Установить центровочное приспособление по схеме» пока

занной на р и с .10.
Приспособление имеет один индикатор R , ось  которого пер

пендикулярна оси вала (для выявления радиальных смешений),и два 
диаметрально противоположных индикатора И' и И2 , оси которых 
параллельны оси вала (для выявления осевых отклонений -  переко
сов торцов полуму$т). Применение одного индикатора для выявления 
осевых отклонений недопустимо, так как при этом возможна значи
тельная погрешность измерений. Индикаторы Hf и Иг установить на 
равных расстояниях от оси вала. Все три индикатора устанавлива
ются на валу механизма, а скобы для упора ножек индикаторов -  на 
валу электродвигателя.

4 . Операцию центровки валов по полумуфтам проводить в сле
дующем порядке:

I )  повернуть совместно оба вала от исходного положения 0°  
(верхн его) на 90, 180 и 270р . Записать показания индикаторов в 
круговые диаграммы (см .р и с . 10) и в формуляр А 1(см.приложение I ) .  
Радиальные показания индикаторов обозначаются А , а осевые -
Sf и Зг.

производится запись показаний следующих измерений:
-  вверху;
-  внизу;
-  слева ;
-  справа.
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Вертикальная плоскость

Рис ДО* Схема установки центровочного приспособления



Диаграмма измерений 
и подсчет отклонен-г и перемещений

П р и м е ч а н и е . В формулы для подсчета у . X .  
У1 и Чг числовые значения 5*, , , с\  И с (/

год* тавлять со знаком, полученным улри т  расчете.
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Направления: вверх, вниз, вправо, влево гак ке, как и и з
мерения: верхний, никний, правый и левый, принимаются соответ
ственно положению наблюдателя, когда он смотрит со  стороны на
соса на торец вала электродвигателя#

Вернуть оба вала в положение 0 и проверить первоначальные 
измерения А и S . Отличие в измерениях контрольной проверки 
указывает на сбой индикаторов;

2) подсчитать средние арифметические значения осевых за зо - 
ров Jg ; &н ; SA ; Sn .П о  результатам записи круговых диаграмм 
определить М1 и И2 , а такие И и их значения занести в круго
вую диаграмму.

Проверить равенство сумм (Sg + $H ) -  (8р + 8Л)  и (Ag+Ap) =
-  (&п + ^л)*

Допустимое неравенство сумм -  не более 0 ,05  мм. При нера
венстве сумм больше допустимого операции по проверке произвести 
вновь.

5# Подсчитать радиальные Ех , Еу и осевые Sx , Sy откло
нения осей валов. Полученные расчетом положительные числовые зна
чения означают, что прицентровываемый вал электродвигателя сме
щен вверх и вправо, а отрицательные -  вниз и влево. Если эти 
отклонения превышают допустимую норму, следует подсчитать необ
ходимые перемещения поА1шлиников Xf , Х2 ] , Уг по формулам.
Положительные их значения указывают на т о ,  что подшипники прицент-  
ровываемого вала электродвигателя нужно перемещать вниз и влево, 
отрицательные -  вверх и вправо.

6 . Проверку центровки валов по полумуфтам после ремонта вы
полнить согласно пп. 3*5 .

Показания записать в формуляр № I Соединить муфты, устано
вить ограждения.

РД 34.41.601

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4294844/4294844623.htm

