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Настоящие методические указания устанавливают правила 

разработки и оформления типовых технологических процессов ремонта 

оборудования электростанций.

Методические указания обязательны для предприятий и организаций 

Минэнерго СССР, разрабатывающих технологическую документацию для 

ремонта оборудования электростанций.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

ЕЕ Типизация технологических процессов в общем случае состоит 

из:

систематизации и анализа конструкций, работ (операций), 

технологических решений, технических условий и пр.;

выбора оптимальных технологических решений и соответствующих 

комплектов технологической документации.

1 .2 . Разработка типовых технологических процессов при 

изготовлении изделий состоит из следующего комплекса работ:

систематизация и анализ возможных технологических решений при 

изготовлении изделий каждой классификационной группы;

проектирование оптимального для данных производственных 

условий типового процесса изготовления изделий каждой 

классификационной группы при одновременном решении всего комплекса 

технологических задач.

Основной задачей разработчика технологического процесса 

изготовления изделия является разработка оптимального технологического 

процесса полного изготовления изделия начиная с обработки заготовок, 

сборки, подгонки и отладки готового изделия. Е[ри этом проектирование 

процесса изготовления является достаточно однозначным, поскольку в 

итоге должно получиться готовое изделие.

Основным поисковым и группировочным признаком типизации 

типового технологического процесса изготовления являются 

конструкторские признаки собственно изделия или его составной части 

(детали), т.к. номенклатура работ, последовательность при изготовлении 

(сборке) достаточно однозначна.



1.3. При разработке технологического процесса ремонта не обходимо

показать в документах многовариантность ремонта изделия. При оценке 

объема ремонта невозможно установить его однозначным, т.к. степень 

износа и количество дефектов зависят для одного и того же изделия от 

многих факторов. При составлении технологического процесса 

разработчик должен показать все

множество ремонтных работ, которые могут иметь место при ремонте как 

в целом изделия, так и каждой отдельной сборочной единицы. 

Естественно, что объединить этот процесс последовательно в одной 

маршрутной карте невозможно. Многие ремонтные работы могут быть 

между собой не увязаны. Но предусмотреть их необходимо в каждом 

конкретном комплекте технологических документов. Поэтому при ремонте 

изделия роль основного сводного документа в комплекте документов 

должна исполнять ведомость технологических документов (ВТД).

1.4. Разработка типовых технологических процессов ремонта 

оборудования электростанций должна осуществляться по следующим 

основным этапам:

классификация оборудования и его составных частей, выбор 

типового представителя;

анализ конструкций типового представителя по конструкторской 

документации и техническим условиям на ремонт; составление перечня 

ремонтных работ (операций);

разработка и оформление комплекта технологических документов.

Основными поисковыми и группировочными признаками типизации 

типового технологического процесса ремонта являются:

общность характеристик назначения изделия;



конструктивные признаки изделия и его составных частей; 

степень укрупнения (детализации) ремонтных работ (операций), 

выполняемых как на изделии в целом, так и на его составных частях.

1.5. При составлении типового технологического процесса ремонта 

разработчик должен показать многовариантность методов выполнения 

ремонтных работ, различие в средствах технологической оснащенности, 

трудовых и материальных нормативов и т.п. для группы изделий. 

Объединить и систематизировать эти параметры для каждой операции 

позволит ведомость деталей к типовому технологическому процессу (ВТП) 

иди карта технологической информации (КТИ).

Применение типового технологического процесса ремонта 

составленного по этим принципам позволит использовать его в качестве 

единичного процесса. Для этого исполнителю достаточно будет сделать 

выборку необходимой информации из ВТП (ИЛИ) на конкретный вид 

оборудования.

1.6. Отличие процессов ремонта изделия от его изготовления 

обуславливается последовательным проведением разборки и ремонта от 

изделия в целом к его составным частям и деталям, тогда как процесс 

изготовления (сборки) идет от детали к сборочным единицам и изделию в 

целом.

Этим определяется отличие методов типизации типовых 

технологических процессов ремонта изделия от процессов его 

изготовления и заключается оно в:

неоднозначности и многовариантности объема ремонтных работ; 

многовариантности технологической последовательности 

выполнения основных ремонтных работ.



1.7. Комплектность документов ТТЛ устанавливает разработчик 

согласно ГОСТ 3.1121-83 и ОСТ 34-38-445-83.

При оформлении документов, входящих в комплект ТТЛ следует 

пользоваться общими требованиями ГОСТ 3.1104-81, ГОСТ 3.1121-83 и 

соответствующих стандартов ЕСТД, устанавливающих правила 

оформления документов, входящих в комплект а

правила записи технической информации, а также РДМУ 34-38-023- 

83

1.8. До утверждения ТТЛ подлежит обязательной экспертизе и 

регистрации в КТО стандартизации ЦКБ Союзэнергоремонта.

2. ТИПИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И ВЫБОР 

ТИПОВОГО ПРЕДСТАВИТЕЛЯ

2.1. На первом этапе выбираются группы оборудования, обладающие 

признаками конструктивной и (или) технологической преемственности.

Конструктивная преемственность изделия характеризует единство и 

повторяемость в нем составных частей, относящихся к изделиям данной 

группы и применяемость новых составных частей, обусловленная 

функциональным назначением.

Технологическая преемственность изделия характеризует единство 

применяемости и повторяемости технологических методов изготовления 

(ремонта) составных частей и их конструктивных элементов, относящихся 

к изделиям данной группы.

2.2. Основываясь на рассмотренных критериях типизации, 

группируют оборудование и производят выбор типового представителя.

Типовой представитель должен обладать основными 

конструктивными и технологическими признаками данной группы 

оборудования.
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2.3. Типизацию оборудования можно проводить по четырем 

направлениям: по видам оборудования, поузловую, подетальную и по 

видам работ.

2.4. Типизация по видам оборудования рекомендуется для 

оборудования, имеющего небольшое количество узлов, например: насосы, 

вентиляторы, дымососы, редукторы и т.п.

Рассмотрим типизацию по видам оборудования на примере 

тягодутьевых машин паровых котлов.

По общности характеристик назначения тягодутьевые машины паровых 

котлов делятся на дымососы и вентиляторы (рисунок). Из всего множества 

тягодутьевых машин рассмотрим дымососы и вентиляторы центробежные, 

одностороннего всасывания. Все машины этого типа в основном имеют 

консольно-расположенное рабочее колесо, ходовую часть, улитку и осевой 

направляющий аппарат. Ходовая часть устроена конструктивно одинаково 

и состоит из вата, соединительной втулочно-пальцевой муфты и 

подшипников качения, расположенных в разъемном чугунном корпусе. 

Конечно, в рассматриваемой группе тягодутьевых машин есть и 

определенные конструктивные отличия. Например, вентиляторы типа ВДН 

не имеют ходовой части, так как у них рабочее колесо насажено 

непосредственно на вал электродвигателя, вентиляторы горячего дутья 

типа ВГД-у и ВГДН имеют на конце вата между корпусом ходовой части и 

улиткой крыльчатку охлаждения, дымососы типа ДН имеют броневую 

защиту улитки, большую толщину листовых лопаток рабочего колеса и 

накладки. Кроме того, имеются отличия в материате, из которого 

изготовлены крыльчатки некоторых типов машин - 12ХМ, нержавеющая 

сталь. А мельничные вентиляторы типа ВВСМ для вальково-среднеходных 

мельниц имеют бездисковое рабочее колесо, с шестью плоскими 

радиальными лопатками, закрепленными болтами к звездочке.



При выборе и анализе типового представителя, а также составлении 

перечня технологических документов эти особенности всей группы 

рассматриваемых машин разработчику необходимо учитывать. 

Необходимо также учитывать условия работы, в которых функционирует 

та или иная машина. В качестве типового представителя предпочтительно 

выбирать оборудование, работающее в наиболее тяжелых условиях. К ним 

относятся дымососы и мельничные вентиляторы, которые предназначены 

для транспортировки запыленных горячих потоков газов. На машинах, 

работающих в таких условиях будет наибольшее количество дефектов, а 

следовательно, и наибольшее количество восстановительных и ремонтных 

работ.

2.5. Поузловую типизацию рекомендуется проводить для 

оборудования, имеющего большое количество узлов, например: турбины, 

котлы, генераторы и т.п.

Рассмотрим пример поузловой типизации паровых турбин.

При анализе паровых турбин можно отметить, что общностью 

конструктивных признаков обладают, например, подшипники скольжения. 

В качестве типовых представителей можно принять опорный втулочный 

подшипник и упорный подшипник. Так, при разработке типового 

технологического процесса на ремонт опорного втулочного подшипника 

будет охвачена вся группа опорных втулочных подшипников (стальные, 

чугунные, самоустанавливающиеся, цилиндрические и т.д.) и опорные 

части опорно-упорных подшипников. При разработке типового 

технологического процесса на ремонты упорного подшипника будут 

охвачены все подшипники Митчелла и упорная часть опорно-упорных



подшипников. При этом необходимо учитывать,

что в состав типового технологического процесса будут входить процессы, 

которые могут использоваться самостоятельно. Например: "ремонт

вкладышей подшипников", "разборка сегментных подшипников", 

"наплавка баббита" и т.д.

2.6. Подетальная типизация проводится для отдельных составных 

частей узлов при невозможности провести поузловую типизацию.

Например, анализ системы регулирования паровых турбин 

показывает, что многообразие конструкций усложняет здесь проводить 

типизацию поузловую. Поэтому в этом случае необходимо проводить 

подетальную классификацию и соответственно возможна разработка 

отдельных типовых технологических процессов ремонта штоков, клапанов, 

седел и т.п.

При этом необходимо учитывать конструкторскую и 

технологическую преемственность аналогичных деталей различных видов 

оборудования, например: типовой технологический процесс ремонта валов 

насосов и осевых тягодутьевых машин, то есть разработать один типовой 

технологический процесс, охватывающий различные виды оборудования.

2.7. Типизация по видам работ характеризуется идентичным 

выполнением технологических операций.

Примером типизации по видам работ может служить разработка 

типового технологического процесса дефектации корпусов ЦВД, ЦСД, 

обойм уплотнений ЦВД, ЦСД, который можно распространить на 

дефектацию блоков регулирующих и стороных клапанов.

Такой же подход возможен для разработки типовых технологических 

процессов газопламенного напыления валов, заливки подшипников 

баббитом.



При этом типовой технологический процесс может быть оформлен в 

виде технологической инструкции (ТИ).

2.8. При разработке типовой технологии ремонта разработчик должен 

учитывать технологию, разработанную для других видов оборудования и 

использовать без переработки необходимые технологические документы из 

других технологических процессов. Например: технологию газопламенного 

напыления валов насосов можно использовать для валов других видов 

оборудования; технологию заливки и наплавки баббитом вкладышей 

подшипников скольжения турбин можно применять для подшипников 

скольжения другого энергетического оборудования.

3. АНАЛИЗ КОНСТРУКЦИЙ ТИПОВЫХ ПРЕДСТАВИТЕЛЕЙ 

ОБОРУДОВАНИЯ ПО ЧЕРТЕЖАМ И ТЕХНИЧЕСКИМ 

УСЛОВИЯМ НА РЕМОНТ

3.1 На втором этапе на основе анализа конструкции типового 

представителя строится структурная схема изделия с установлением 

необходимых ступеней входимости изделия и количества сборочных 

единиц и деталей на каждой ступени. На этом этапе устанавливается также 

перечень ремонтных работ и операций.

3.2. При разработке структурной схемы изделия следует обратить 

внимание на детализацию той или иной сборочной единицы. Необходимо 

учитывать, что выделение какой-либо сборочной единицы определенной 

ступени вхождения в изделие означает разработку на определенного 

технологического документа (документов) или комплекта технологических 

документов.



3.3. Укрупнение или разукрупнение той или иной сборочной 

единицы должно проводиться разработчиком сознательно, с учетом с 

охвата одной стороны полноты охвата перечня ремонтных работ и 

операций для данной сборочной единицы, а с другой стороны установления 

необходимой номенклатуры комплекта технологических документов.

3.4. При составлении перечня ремонтных работ и операций 

необходимо учитывать все виды работ по одному узлу или сборочной 

единицы. Наряду с полной сборкой и разборкой той или иной сборочной 

единицы должна быть предусмотрена частичная сборка или разборка. 

Необходимо также учитывать, что в зависимости от степени износа 

определенной сборочной единицы может быть проведен ремонт 

различного объема. Например, при ремонте барабана шаровой мельницы 

наряду с работой "демонтаж всей цилиндрической брони" должна быть 

предусмотрена работа "демонтаж нескольких рядов цилиндрической 

брони", при ремонте подшипников скольжения должны быть 

предусмотрены работы "перезаливка баббита", "частичная наплавка 

баббита".

Некоторые работы целесообразно выделить отдельно, так как они 

могут предшествовать другим различным работам. Например, работу 

"снятие крышки подшипника" целесообразно выделить, так как после этой 

работы возможны разные работы: "дефектация и осмотр подшипника", 

"ремонт змеевика охлаждения", "замена подшипника" и т.п.

4. РАЗРАБОТКА И ОФОРМЛЕНИЕ КОМПЛЕКТА 

ТЕХНОЛОЕИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

4Л. На основании перечня ремонтных работ и операций 

разрабатывается ведомость технологических документов (ВТД), в которой 

устанавливается необходимая номенклатура технологических документов.



4.2. Возможны различные варианты составления ВТД.

Вариант первый. При составлении ВТД комплекты группируются по 

виду документов. В этом случае ВТД может состоять из трех комплектов:

первый комплект - комплект карт типовых технологических 

процессов (КТТП);

второй комплект - комплект карт эскизов (КЭ);

третий комплект - комплект карт технологической информации 

(КТИ).

В этом варианте при описании операции в КТТП делается ссылка на 

комплект КЭ и комплект КТИ, в которых исполнитель находит 

необходимую КЭ и КТИ.

Вариант второй. При составлении ВТД группирование комплектов 

документов производится по видам работ. В этом случае ВТД может 

состоять из следующих комплектов:

первый комплект - документы на разборку - сборку, куда входят 

КТТП разборки и КТТП сборки, КЭ разборки-сборки и соответствующие 

КТИ;

второй комплект - документы на дефектацию, в который входят 

КТТП дефектации, КЭ дефектации и КТИ дефектации. При большом 

количестве наименований изделий и большом количестве наименований 

дефектуемых деталей комплект документов дефектации может быть 

сгруппирован по наименованиям дефектуемых деталей. В каждую группу 

войдет КТТП дефектации данной детали, КЭ дефектации для этой детали и 

соответствующая КТИ;

третий комплект - ремонтные документы. Этот комплект 

группируется по наименованиям ремонтируемых деталей. Каждая группа 

состоит из КТТП на различные виды ремонтов данной детали, 

соответствующих КЭ ремонта и КТИ.



4.3. При небольшом количестве наименований изделий возможно 

составление ВТД без разбивки на комплекты. Все варианты составления 

ВТД можно применять по усмотрению разработчика, в зависимости от 

количества наименований изделий, а также степени унификации этих 

изделий. Допускается при составлении ВТД выбор различных сочетаний 

вариантов.

4.4. КТТП разборки и сборки составляются на основании, чертежа и 

ТУ на ремонт, при этом номера позиций деталей даются по КЭ. Если в 

одном или нескольких изделиях есть позиции, которых нет в других, то в 

соответствующей операции разборки (сборки) указывается, к какому 

изделию относится эта позиция. Если одна и та же операция для разных 

изделий производится по-разному, то сначала описывается операция для 

большинства изделий, затем делается пометка, указывающая обозначение 

соответствующего изделия (например - для насоса ФЕ 115/38) и уже после 

пометки описывается содержание операции для отмеченного изделия.

4.5. Для всех видов КТТП попользуется форма маршрутной карты 

ГОСТ 3.1118-82, форма 2 и 16, дающая возможность записи на всю длину 

строки. В КТТП разборки и сборки записывается номер операции, 

наименование операции, обозначение документа по технике безопасности, 

обозначение КЭ и КТИ или комплекта соответствующих КЭ и КТИ, 

содержание операции.

4.6. В целях повышения наполняемости формы и удобства 

разработки и использования КТТП, допускается делать ссылку на 

обозначение КЭ и КТИ или комплекта соответствующих КЭ и КТИ, а 

также ссылку на обозначение других документов приводить в первой 

строке формы до начала описания технологического процесса в графе 

"обозначение документа" или в графе "наимено-



вание операции", чтобы избежать переноса на следующую строку. Это 

допущение возможно только при условии, что указанные выше документы 

относятся ко всем операциям разрабатываемого типового технологического 

процесса. В большей степени это относится к рассматриваемой ниже 

разработке КТТП дефектации. Ссылку на обозначение инструкции по 

охране труда следует приводить согласно ГОСТ 3.1120-83.

4.7. КТТП дефектации разрабатывается на основании требований 

чертежа, ТУ на ремонт на каждую из дефектуемых деталей. КТТП 

дефектации составляется на детали одинакового назначения, работающие 

по одному принципу. Содержание операции записывается в КТТП 

дефектации в виде двух блоков. В одном блоке записывается номер 

операции, содержание операции и переходов, обозначение КЭ, КТИ или 

соответствующего комплекта КЭ и КТИ, а также описывается процесс 

дефектации детали в определенных (согласно КЭ дефектации) точках. В 

другом блоке записываются виды повреждений в этой точке или 

нескольких точках и указания, как проводить ремонт данного повреждения 

со ссылкой на обозначения соответствующего техпроцесса на ремонт. Если 

в одном или нескольких изделиях детали одного наименования в отличие 

от большинства деталей имеются дополнительные поверхности, 

подлежащие контролю и дефектации, то в соответствующей операции 

делается пометка, аналогичная пометке, которая делается в КТТП разборки 

и сборки п.4.4.

4.8. КТТП на ремонт разрабатываются на основании требований 

чертежа и ТУ на ремонт. Оформление этой карты производится по тому же 

принципу, что и оформление КТТП разборки и оборки пп.4.4, 4.5,4.6.



4.9. Совместно о КТТП на различные виды работ разрабатываются 

карты эскизов.

4.9.1. Для разборки-сборки КЭ составляется на основании сборочных 

чертежей всего изделия и отдельных узлов. КЭ разборки-сборки можно 

разработать для нескольких типов изделий, если конфигурация этих 

изделий будет достаточно близка или если различие в сборочных чертежах 

не имеет принципиального значения. При этом детали одинакового 

назначения должны обозначаться на всех КЭ одним номером. В КЭ 

разборки-сборки могут быть показаны схемы разборки (сборки) всего 

изделия или отдельных узлов, а также схемы испытаний. На КЭ разборки- 

сборки должны быть отмечены зазоры и размеры, которые контролируются 

при разборке и оборке, а также точки замеров, если КЭ является схемой 

испытаний. В этом случае КЭ будет одновременно выполнять функции 

карты измерений (КИ). При этом КЭ обозначается КЭ/КИ. на КЭ/КИ надо 

предусмотреть место для записи технических и технологических решений, 

связанных с разборкой и сборкой.

4.9.2. КЭ/КИ дефектации является основным контрольным

документом. КЭ/КИ дефектации разрабатывается на основании чертежей и 

ТУ на ремонт на дефектуемые детали. КЭ/КИ дефектации можно 

разрабатывать на несколько изделий, если конфигурация дефектуемых 

деталей в этих изделиях будет достаточно близка или если конфигурация 

деталей не имеет принципиального значения. При этом в КЭ/КИ 

дефектации на одинаковых деталях разных изделий все контролируемые 

поверхности и точки должны обозначаться одним и тем же номером. В 

КЭ/КИ дефектации заносятся



4.11. КТИ содержит всю необходимую информацию по трудовым, 

материальным затратам, по средствам технологической оснащенности 

(СТО) и т.д., относящуюся к КТТП с привязкой к каждой конкретной 

операции. В КТИ записывается номер операции, количество рабочих, 

необходимых для выполнения данной операции, разряд работы, норма 

времени, средства технологи ческой оснащенности (СТО), при 

необходимости -  наименование материала и норма расхода и т.д. Для 

удобства пользования после номера операции допускается записывать 

наименование операции. При этом допускается не указывать данные по 

стандартизованной технологической оснастке, за исключением 

специальных данных по специальной оснастке, которые надо указывать 

обязательно.

4.12. При заполнении КТИ для удобства использования и для 

избегания перенасыщенности информации содержание КТИ необходимо 

разделить на разделы, в которых для каждого изделия отдельно будет 

записана соответствующая информация.

Если информация одинаковая для нескольких изделий, то 

допускается КТИ не разрабатывать, а всю информацию записывать в КТТП 

согласно ГОСТ 3.1118-82.

В приложении приведен пример оформления комплекта 

технологических документов типового технологического процесса.
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К /м  Наименование детали, сб. единицы Um j м ат ериал Обозначение , Код. А П Е Н KU Н Раек,

Q 02 Свинтить гайки 29 . От кат ь снять с Кронштейна корпу с  д . рият* е прял ррыпяу
05

А 04
Т---- 1------1-------—---— ------------

0Э0 Снятие втулок с вела.
0 OS Снять с вала втулки 6 ; 8 . Вынуть из пая а шпонку

0G

07 035 Снятие по^нуфты

OS Спресовать с вала псцумуфту 16вынуть из пава шпонку

09

10 040 Снятие крышки переднего подшипника A338/vO&£0239.cco&s
* * I I ■ " | • • i .

Отвернуть болты . , отдатьл снять крышку26 с отбойником.' Для насосов 8Ф-12О н расстопоритЬр свинтит ь гайку;:

12

А 15 045-Снятие крышки заднего подшипника Лэззмсо.2с238.оосс5

р i t  

■ is

Отвернуть болты 19, откать, снять крышку заднего подш:тника18т— —г 

т

ил'/тяГ А 0



ГОСТ 3. т а - 8 2  Ф о р м а  Я

Подл.

или материал

l o t

н — ■
-Г \и е г\У ч  I ял оации Обоъ/laveHut!■ &?ЛгУЛТ?/Л7Х7

OO-l ft 1Л/. Л/fcOO. UVJuU.

взам R =

£1до$качёние . KoW.
х 050 Выемка ротора__ ;______  ,

Огяадь, вынуть иа кронштейна ротор со стаканом22 псщшипник<

ж : S3 Ш . НРаск.

Ч02 г 20 - Ус? ановоть на подставке измерить тод-
Од щицу прокладок 12. Записать в КЭ/Ки

04
05 055 Выемка переднего подшипника

*ое Отжать, вынуть иа крон елейна стакан 10 с подшипником. Вынут
I I I I . . .  ■ ■ ■——г— - « Г”

ПОДШИПНИК И  из стакана. У насосов типа
СП

л----г----г-
ФГ 57,5/9,5 гадки 24 и стакана 10 нет

0S
0 9 .

* 10
И _
12__
13__

J I  —

\ т М /Ю З&эрха. А *
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й С -ггз
Г О С Т  3 .fff6 -8 2  ср о о к а  2

Ъхал. I I
Азан. \
Под А. I

,pqqq1
Ра з раб". и б & нй А 1/&хь£- Ж Ш з

.

-
Н. Контр. I C u v c fv S и. а. а

381400.0I2D0
Ц *5

Гла&энергоремонп 381400.44288.0000 >

В
Ж

Код, иси^еиобание оборудования  
Наймемся" детали, сб, единицы или материала

Насосы типа ФГ
Обозначение докум ента

CM. I П роср | Д I У Г  | К Р  I К0ИА\ е м
Обозначение , хъо АП

ОП \К ш т
ЕВ  1 ОН

Т7ГГ
KU

Т ш т
Н расх.

Of Для насосов ФГ 57;5 /9 .5  и ФГ 115/38

Х М 005 Установка насоса на ремонтной площадке
•к 01 ол- 2 -Г - 0 , 3 :

Off
05 ОТО Снятие крштки корпуса

Б 06 сл 0,25
07

А 03 015  ̂Снятие рабочего колеса
Ъ09 _£Д_ S L 2 -

f0
А Н 020 Разборка сальника

Б 12 JUL
• Т/з

j i  ; г
Крючок для. удаления сальниковой набивки ---- 1-------------- 1-------- 1---------------------------------------------------- -

\ - 1 f f

А 15
1------1------------------ —

025 Снятие корпуса
Б 16

% /m th Р а з б о р к а .
■ЕД—.4 П 94

f i r



E55I
'Ш & -

(X -/U

kuoo^iaoo/cxxxDiT ^
p3140OiM4286 iOOOO#

"*jT К/ex'[У*/ ~| AV lfl/ХУ ) код, нрилгенобание Обозначение документа
В Код. наименование оборудования СМ | ПйоФ. I P  1 УТ  1КР 1 КОНА Т 7Г on | KU/m 7 п. б. Тш т

к f м Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение , код. Ап Ей 1 f  Н ха Н рас к.

A Of
----J---------П— —I--- 1--- -----3-------------

030 Снятие в т у л о к  с вала
ft а?

----г— -т---- 1------1------ ~ ----------------------- ---- 1-------
ел

_(---- 1-----
А 1 .

i ’ iГ" ■ 11
ISXfZ--------1---—1---- 1--- ------- :----- :------------- , "■ ----- ---- ,—шл-- “1—  ̂ 1 ' - 7 . * ч

* I
А 04 035 Снятие пояуиуФтн

Б 05
----г---- 1 J Г -----  ----' ------------------ -----,--- ----

см 4 '
пг--- 1------1

1
1------ 1 Г’“ —1

' 0,15
Съемник для муфты

■ . ■ , \
* *

А 07
i * I * ■ 1 »

040 Снятие крышки переднего подшипника
"1---- 1-----“1---- 1----- 11 + * _ -V

Б Of
* * 1 i »---- ,-------

сл
—i---- 1 1 ■ ■ ■

. 4
”1-----Г----- |

1
7 1 ' 1г-----г----711

‘ 0,2
091

——1---- г 1 *7----:-------- ;——"Т”----------- —— г---- 1-------—1---- 1-----1---- 1----- 1' ■ 11------1------11 г

А 10
— —j---- 1---- 1------1------------------------------------- 1-----1-------

045 Снятие крышки ваднего подшипника
-г---- Г—---1

' _ Л
Б V/

—■—|— :—|---- 1------1-------------:------------------------ г---  , '
ся '* 4

“1---- Г-----1
1 0 л

* "Т---П----- “Г---- -------Р

1 tff
— —Г г-1---- }------ ----------------------------- 1— —---- г

. * . 050 Выемка ротора
-- *--

3 ffi Подставка для роторов сл 4 ' 1 0.2
* 1 . ' -------------------------------1-----1-------- 1---- 1---------- -»— -»----  ~:-т̂ ---- 1--- ------ ■ .

У$! ' . I

LML
. 1 г Т 1 — ■■■ —. — ’ ■ ■ ■" Г'

055 Выемка переднего подшипника
-------1—- *-Т

. ; . />аз5Ь/?хл J



Г О С Т  3 . N 1 8 - 8 2  Ф о р м а  1S

0С-//3
Ш )д  А .

1 б 'з а / ч . Г ;

381400» 01200,00003 . 3
381400.44288.000

~Т~i l e x  1 Уч ! Я А f  Ю п е р  1 ЛЬд , h a  и  м е н е >6а н и е o n e ,о а и и и  I — ОШH O H C H U tг Ь о к ы м е н ш а ■
Наименование детали, сб. единицы или материала | Обозначение \ к о д ]К  1м АП Ш . MJ I Н Рае*

Ъ01 ся 0.15

Ж Молоток с,..мрлным наконечником 0,5 кп
*оз 060 Разборка ротора

Во4 сл 0.3
?05 Молоток с медным наконечником 0,5 кг,съемник

----1----г-
для подшипников

0£
07 Для насосов ФГ 144/46 (5ф-б)-------------- т------1----------------

А ое 005 Установка насосов на ремонтной площадка

к 09 сл 0 Л

■ 10

к  н

Б 1 2

13

• к м
Bjs

HK/ktu

010 Снятие крышки корпуса
сл

015 Снятие рабочего колеса ------1------------ ---------■— 1------— —
сл

pa &8орка

JkJL

0^_

А4



о с -/ а
XJudA. i
(З^ам ■
ДодА.

: « 1400. 01200. 00001, 4
«1400.44288.00006

~ т ~ Uex IУч | PM I Опер ; *ЪЗ. наименование операции Обозначение Ьокумента
В Код. наименование оборудования CM 1 ПРоер. \ р  | УТ \КР МСоиа в н ^ТП Кшт Т по. ТШ т

К/м Наименсёание дегг<р *и. сЛ. единицу или материала Обозначение , Код. .АП— ЕВ J J L . ки НРасх.

A or
---- г----*р ■■ 1—^  ----л

020 Разборка сальника

Ей?
-----(----- (----- 1------ г---------------------------—----------- ----- 1 | 1 Г 1

сл 4 I
1

О,^

Т 03
Т-- , , г-

Крючек для удаления набивки •
1 1 1 1 1 - *

А oif 025 Снятие корпуса

Б 05
1 1 *------ 1-----------------------------------------1Г---- 1--------- 1 \ 1----- 1------

сл 4 I 0.5

ОС

А 07
I ' 1 1 I Г  1 1 1 I * 1 ’ 1 ' '

030 Снятие этулок с вала
БОГ

* 1 1 ( ■ 1| I 1 1  Р 1
сл . 4 I

1------
0,3

09
-----1-----1-----1------ 1-----------------------------------------1---;—|--------- 1-----1------ 1----- 1------ 1-------1-------1 1 т-

к 10

-----!-----,----- --------1----------------------------------------- 1
035 Снятие полумуфты

р' I ' I  р * 1 1

-M L
-----1-----1----- \------ 1--------------- *—*----------------------1Г I 1 ' Г 1 i

сл 4 I
т

0,3

Т 12
1 1 рт ------------------------------------------ 1----- 1--------- 1-----1-------1----- 1------ 1------ ' 1  ' >

Съемник для полумубягы

Л J L
1-----г---- 1------ - *------------------------------------ 1----- 1--------- 1-----1-------:----- (------ »------------- '------ 1 р

. 040* Снятие крышки переднего подшипника
Ъ 1Ч 1 ' сл 1 4 ' • I ' п------ 1 0,25

15
I Т 1 Т |----- 1--------- 1-----1-------1----- 1------ Г"-----1-------1 Г

1 t - 1 1 ' ---------------------------------- ---1----- 1-- - *■*■*■ 1 ---1------ Т------Г"-----1------ 1----- 1 1' ' ’ I “Ч
A

W kul.

045 Снятие крышки заднего подшипника
Разборка А 4



ГОСТ 3. Ш д-62 Форма 1S

йе-яз
GtJdfl. ;
взам. 1
Подл. " | ' Г

1
81400.44288.00006

---------------1-------------
z  :

Т “ Цех \ Уч’ 1 РА1 \Onep I Код, наиненс| бание on€jоаии и 06оъ>чаченис* документа
i б Код, наименование оборудования СМ \П роф. 1 Р  \ У Г  \КР 1 Ком^ с  И &П 1 Кшт\ Tn a  *Tntm! К/М Наименование детали. сд. единицы Ши материала Обозначение . Код. М - .

.02
к 05
Б  04 Подставка для ротога
05

050 Выемка ротора
сл

0Л

к>€ 055 Выемка переднего подшипника
Б 07
Ш Молоток с медным наконечником 0,5  кг ----,-----1---- ---------------------------*------

А 09 060 Разборка ротора
Б 10 сл 4
Т Н Молоток с медным наконечником 0,5 кг,съемник^для подшипнико

12
13

М
■ 15

и так далее

ш Разборка

-<к2_

-0.S

А 4



ГО С Т  3 .1118-82 Форма 1S

ОС-113

■ - J р и .8 2 4 - 8 1 для опвп.Ш 025.0;ю, о; Ш - ) _________ ‘ >81400 ЛП2Ю0.00С01. 2
1 *)814СЮ.50283:000С2

-ТГ Uex \ Уч |РАг \Опср 1 Aod HoufltCHc\6ание oneioauitu f 06o\tia4CHUtг дсю/ме*imet

p id * ‘
в  so*

к(м_ к и И  Р о с  к.

Of
* Г 1 ........... . 'I ■—"I 11 ■■ Iм  I1

прокладок в затянутом состоянии записать в КЭ^И: Установить масленку 13
М

] L & 025 Установка втулок на вел

SLM Навернуть на вал' втулку в. установить прокладку 28. шпонку и втулку 6

05

А 06 030 Установка корпуса нвсора----1-----»---- ,----- ,-------------- -------------------:— i----1---------1——1------1----- -------г
Надеть на вал крышку сальника 7. Установить в когпус 5 втулку 3?т устоновсть корпус0 07

------г ' - ......
в рас?очку крент-

а

09

тейна закрепить гайками 29; Установку сделать на паронитовых прокладках|

AJ2 035 Установка рабочего колеса.

О ловить в_паз шпонкуf. установить на вал рабочее колесо с прокладками 31. поднат_ь__гапкой 32. з астопорить
(2_ эту лку - 8 .'  П ро вода? ь логк ост ь в ращения рот ора. Сд эт ь м ас? е ру ра диа л ьн оебпе ни е_уп л отнмт ел ьн ого пояска
/J рабочего колеса/ Допуск радиального биенил +0Д15 им

Л

аЛ t 040 Установка полумуЗтн
n_^hjrogtypb я р* а вяла пт пику 17, . няоппить на пял .полую ту..Ift 

-------------------- -------------оборки---- -------------!------------ A L



РйЗосг&

ОС-113
Ъхбл.
д>$ом.
Под* 1

ИОТ J6 1824-81 ( для оперЛ&ё 005,010.015.020

Гла&энергоремонт

381400;01200;сюООЬ- 1

381400,50288;0000I
К контг>.

Цех Уу \Рм \Qnep \код. Наименование операции
Насосы типа ФГ

б
к  }м

Ж
А 02

Код. наименование сбоа^добания 
Неплмено$̂  детали^ со* единицы или материала

Одогначение документа
см , | flfiocp 1 Р  1 УГ 1 КР 1 £ она\ ЕМ \~оп К ш т ~ Т л Л Тш т
Обоъначение > кьО \ АП | е л ен ка И расдг.

_т _  ̂ 005  ̂ Напрэссовна задних подшипников на вал
К Э / K t I  3 8 ^ 4 0 0 1 ^ 0 2 8 ^ .  0 0 0 0 3 . К т И  \ э д и п п ': 4 4 ? я я = п р о п 7

0 03 Даггер ь подшипники 20а масляной ванне до теш е ратуш + )°+ }00°Cf напресоват_ь ра вар? Длр насосрв
5 Ф ^ 6 Ж 5 Ф - 1 2 .  8 Ф - 1 2  закрепить подшипники Г8йкой 1 4 .  аастопоркгь? Нат̂ ь стркян р р

0$

А 06
т - Т ’ Т “

 ̂010 Установка переднего подшипникат I г  I l_ “ г---- 1-------- 1----1— I----- |------г
'СТВНОВУрЪ.ПОДШИПНИК 11в кронял-еПк.» Для насосрв Д̂-ЛР, упуяноярь я
стакан 10 с подшипником

О О? Vi
- I ..-Г--------- 1-----

рягурргжу JfpftHiPPeptft
0$

“Г
09

“г
I » » | • “ “ I | ■ ’I" “""I ” ■■ f

 ̂ 015 Установка ротора в кронштейн и сборка парадного подшипника 
Установить-вал с подшипниками 20 в кронштейн для насосов 8Ф-12 наво

A i0
0 И ащуть на вал гайку

т----- 1-------- 1-----
24: Установить

#  крышку. 26, закрепить болтами.1 Установить отбойнику 

1Ь

A Pi
ТГ~ 1------I-------1---------  — ■■ ’  ------------- —*1-------- г

f 020 Сборка ваднего подшипника
0 [Установить прокладки 12. предварительно awoaг —t прокладки 12. предварительно проворивгузамер ^абора^Усуаноуить урыггку 1Я ̂  ̂яяурргглтт, гуляши,

#[19» контролировать осевые зазоры, при необходимости регулировать с помощью*прокладок 12 раамор набора

НфтЦ сЪорки



ГО СТ 3. iHS-82 Форма IS

0 - - / / J
В / д л .
б з а м
П о д л .

ОТ 1824-81 ( зугя опер»М 045,050.055 ) ЯЯ14(У>:П1РОО.СОСО?!’:Э

381400,50256^0000
^  \Цсх\ У  я j РМ \Опсй {fold, наименование one оаиии
J >  УКод, наименобание оборудования 1 CM I Пйоф- \ Р  Т У Т  )К Р I Ко^ а \ с  И | ОП ГЛпц//Ы Тп о | Тшт
*1м )Наимсмо8оние детали. сЬУединицы им Тм ат ериал  j Одознрыс^и^ , К о д . " ~7Гп | Е Ь  | £М  [ KU  j НРаск.

Обозначение документа

Of 045 Установка кратки насоса, пробок и патрубка
<02

Ж

,  ,  ,  |----------------------------------------------------------------------------------------------------- ------------- :-------------1-----------------1 I----------------1---------------------Г  I  Т * '  * * ,

Установить крышкуз с кольцо«2 предворительно поставить прокладку 35, Затянуть гайки 36 с шайбой грове-

Ж

, , -  — -  I т I I i 1
ра о/* Контролировать зазор А, Результаты записать в КЭДИ. Установить на прок лаке и закрепить болтами~ 1 • * *—:—1—■—;----------------------- 1--- -1--------1----г----- 1---- 1-----1——г——ч------i*------- 1---------
39 патрубок 1 установить на прокладках пробки 33 и 34

J&
* Св 

$07
050 Сборка сальника

_Ое

С9

Нарезать на длине, набить в камеру садькиковур набивку, аввести крышку сальника 5 в расточку корпуса.
равномерно затянуть гайки 27, Затем ослабить на од^ четверть оборота. Сдать мастеру свободу вращения
вала, при необходимости перенабихь сальник

JO
И 055 Установка насоса на рабочем месте . - ~г КЭДИ 381400^'20ЙЗ;00004*, '

* Г— Т — ----------------------------------- ----- 1--------*----1------«---- г-----,-------------г----- .-------- ■----
-^L£i_3аствопить и переместить насос на рабочее место установить на фундаменте,  ̂ отцентровать совместно с

Л

j a

, d
^АТ77}\

электродвигателем с помощьо прокладок при этом , , смещение полуиуфт не более 0.8  мм .биение по торцам 
0,06 мм * ^  1---- 1— ^ ---- *------- *------- -̂----- '------ '--------- г-ст— -

с Я о р т АР



0С -Ю

ШЦОО.ОХОО. 0000{
чро5. ■.Аи& ЦК6

i  * Г/с&энсргсрС*онта “ — г*поомм&,ос
коны>~ СибйЬг/; ХСС\____ 7Т7ЯТ Насосы типа .ФГ  | | | J

\о~о,А
по

цёрт еж у EEsЪ‘\ЕМ  ^аЯ) 1̂ л7]
lo-e.flY

_ GEoZI

<Ь
ремонта.

■ Ш з : '
. /б^Зч-

IZHU fE~3 EZZrjEZZZI
' t e l l / :

после
ремонт а. i z b / c S a c n

\ т ё з /
П П

Услраноб«у UH&i/KQmapoS по^нтрль п р и  з а -  
мерах цен/г?ро&/си. #0 ремонта и после-ремонт 
:/7pousiofu/776- про одинаяо€ом\угл0&ом пало- 

' "jHCePi/u.. pomopQ  .. o p e e a m d  t
-2^3амеренные£. значения излома осей &ало£

Стану/V*
Насоса, Осл&нилт&Ь

AfKoSosktm&p, 
ремонта ‘

3q £o4n -
насоса,

\ .
, , .

ЛреЗстоИ

КЭ/4(Н с&ли /зсто/ь<г /Псоал- *aL*.mf>o$ Ьи^дтс/гл А4



о с - т j  о с г  'б - Ш ё - а г  ч - 'с р ^ а . ^

I ТЗу&л.
\&Ъ0Н-
\Г/ОдА.

Разрод. О Sанод' Md-RPY 7£/яи

.........  • -
Н. канте■ С иВоре-д ИПГГл

Ц К  б
/ л а ё э н е р г о р е м о н п

381400.01200. OOOOll.T 13

381400.44288.0000'

Наоосы типа ФГ
> 5  МСоО, н а и м е н о в а н и е  о б о р уд о в а н и я
к /м

Of

Обозначение документ а
CM. | Проср | р  | у г  | КР I Ко*й

Наиме нов̂ .__д е т а л и^  ср. единииы и ли  м а те р и а ла  | О б о зн а ч е н и ^^^ г л А

Ддя насосов ФГ 5 7 ,5 /9 ,5  и ФГ 115/38 (Эф-12)

ц/кти Сборка

Б 0 7 005
” 1------ г----------

_ ел
1 г

4 "
~1------1—1-

2
4 . —1--------г------1-----

(V т е '
т 0 3 ]

1 ' 1 г-----1------- г -7-т------- ,-------т------ -!------- 1-----------1----
«олоток с медным наконечником 0.5  кг '• 1 | 1 ~1------Г——Т~~~—I--------г ----------,----------“— 1-----------

'кЛ* L _ ______ _______  о ю  ______________________________ -
| Г

_______ ел
т-----Ч-----

4
“Т------1—

т
1
4

---1-----ГТ- 1 — *—г ‘.* ‘ *%#4* -----
’ r e t

! об
' • ' ' ' Г—— I------- г1 1:------ 1--------1--------1------- 1--------  ;i----'-‘г**-

\ 0 7
т------1----- - I------1---- ^  • -  1----- -1 ----------1----- -----1------------

Б 03 015' сл
Т 1

4
------1----

I
1 1 1 1 •

0.25
Т 0 9 Молоток с медным наконечником 0.5  кг

ч 1 ~I —1----—ч---- —1--------Г"■— ,-----

ю
-I------1----— г---- —Г"------Г - ----------1— •

3 J L ’ 020-----1------ I------ |------- 1----------- ---- Г" , -1------ ■— S2-
* 1 

4
т ---- 1—

I
— 1—~—1--------Г" 1 ----- 1------------

0 . Т5
12 -----1------1------ г-------1------------- ------------------------- :-------

1 1 - 1——1— “ Т” —|------- 7*"----------1---------

1 5

т I--------------,-----------1------------ -*•------------т  ; г ----------- 1-------------------- 1----------------------

Б Ж — ,______,______ ________________ :_____________________________________ —j--------- — £Д-.„
З Т -  т —

4 ,  ^

- 1  —  

• г

— 1— — 1 - — р .
• 'Г | % ----------Г---------- > ■ " 1

П TR
т  1 5

• • I  |
Молоток с медным наконечн:!ком 0 ,5  кг

1 — Т — 7 ”>— ;— г- —  ■ | . У »  l w

А 16 Паоонят П0Н-2 ГОСТ 481-80
Т ----------т -------■*"Т —'ГГ** -1 - —1--------------г~

-  к г— ----------1----------— р— -----------------

'  3

ЕМ
АП

ОП
Ев

К ш т
ЕН

Т 7 Г Г
к и

Тшт
Н расх.

А 4



—&3CIM.

К J м

1 0 1

.02

Ъ О З

Цех | Уу | рм  \0ncp lAad ноимснобание операишГ 
наименование одорудо&ани Q 

Наименование детали, сб. единицы или материала

<31400.01200,00001

Обозначение Ьокхмен
См  I Ороф. I Р  7 У Т  IКР I Койл

teHfna
: 81400.44288.00007

Обозначение . Код

Для )ITDQiyianCj>K УС'рнгтттттяРмтлг ттялее.иопозтзонртт.- паронит

030 сл

заложенный ц

с7Г
Ж 72Г

Кшт
ж :

t  по
(си

атой, оперли

Тш т
U  Рас к.

ОЦ

И 05 Парошт ПОН -2 ГОСТ 481-80
06

3 07
I ' l l  1 1 I I I  ~Т—■ -у . |-. |

035 СЛ 4 I

Т 0? Молоток с медным наконечником 0 .5  кг.ш татив ШМ-ПВ-8 - .*— ' • ......  1

0$ 1 * —1----------■—

10
1 1 1 1 ' ' ’ ' 1 1 “ Г ------- 1---------- ---------- ---------,--------- ,,_____ _

в //
i ' « < I ' ‘ » 1 1 —  1 . ..-------г _

040 . сл 4 т

Т 12
1 1 * ' ' ' ' 1 ' ---------- f  i ,____  П TR

Молоток с медным наконечником 0 ,5  кг

13
* 1 ' ' ' ' | г - --------■— — г—— -у. . .. 7..______

5  14 045 сл 4 т '— -  1------- 1--------Г Т ---- ---------------------------------------------- 1-------- 1-------------- 1------- 1---------- 1----±~ ■ г _________  Г\ о
■ 15

' . 1 “  1 ^ ---------- --------—---------------- ,---_____

.мл Папоиит П0Н-2 ГОСТ 48Ы Ю ----------------------------  '

>к/кти I ....Сборка ----------------------------  --- л ^



Г О С Т З ./Ш -3 2  Ф а р и д  1S

взам.
Подл.

ffCV/J

SB

a
KJm

Of
HousietictipHue^ сбт единиц и или материала

.02

03

к м

О 05

06

ИОТ 1824-81 (ддя опер.Ш Q2Q.025.Q3Q)

ilex’[У у \рм \Олср  \КЬд, наименование * операции 
'Код,, наименование о&ппудобашя "

1
~м ■ __ Обозначение —  
См\ПРООх \ р  I У  г  \КР  I КОНА

331400.50203.0000

Рдогндуение , ко 5
с У ~ дгт к ш т Т  по.
А ц т а Л Л — KU

при-износе до 1,0 мм напыление и ли̂  установи ь с спрягаемы а детали ремонтного раамара
О  Й Г Т Г  1 Г й и Л л л  К л « а а  л  А  _____ ._______ -♦ -  -

Т ш т
Н£>осх.

2 пр* износе более 1,0  им -  замена. — ,---- 1------1------- 1-----------------------------

020Измерение конусзЗ __ .* - * ‘ *"™ I г р | ’ I —1------- т----- 1 ■"■|---- 1------1------Г-----1 • I—
При смещении шпоночного паза относительно шаблона менее допустимого, — зачистка; более -  шлифовка,

А 07

002

09

■— т *----------1---------- 1------------------- ;------------;--------------------------------- Г ' — г— ----------- 1--------- 1-------т-1 -------- *---------- 1----------- ------------>---------- г
025 Осмотр резьбы 5 ,6 .7 .В на отсутствие срывов вюсгин. зещиров  ̂ забоин

Дри.нецргтаи забоин, сгввов или смятии общая рротренносуь менеп дву*; tnrryt - qmmoyta: о̂леа туг «™н.п : 
наплавка, нарезка резьбы • ■

Ю
тг

А И 030 Осмотр шпонотанх пазов 9,10,11 на отсутствие снятии замерить ширнет пазов. Определит>— ■ ■■ I III. -  -.1 I I ■■ ■ I" 1 ■ Г — ■ I ■ т- I - I ■■ !■■■ I I 1 ....
12 зазоры сопряжении со шпонками!Результаты записать в КЭ/1Ш 

т
0 13

I г I------1 . ' I ■ I I I----- * ' » I-------- 1
Г при . смяли до. 15% поверхности стенск ~ зачистка

' I I ' ’ I I —"■■■■■ 1 j ■■ I ‘ Т I — t " I I ' I |----— I
2 при смятии более 15% поверхности стенок -  фрезерование паза ремонтного размера или нового паза на

. 15
ТГ---1-----1------ г—---

180 против старого, 
■г  —т--------1-------- 1---------- 1 - ---------- • ■ —   ........ ......- г ------- -1----------- Г"1--------1----------- '------- Г— 1------------•------------г-= 1---------;------- -----------------

3 если ширина паза больше чертежного до 0,02  мм -  зачистка; если ширина паза отличается от чертежного

н к /т о Л е р е х /ж  ц и /г м



OC.-//J
ЪуКХ.

ом.
Под*.

РОЛРОб.

НкантрТ ^Jubixc

Т Е Я Т

. 'd b /j/Z ?  . ш________
Л Цех Уу \Рм \Qhep \KoSCНаименование операции

-!*1ГБ

п а п

ЦК5
/ла&энергарсмонт

]381400. oigooroooolF~/

381400.150203::0000?
Насосы типа ФГ 4
' Обозначение документа т-—

СМ, |»Д№ I P  I У Г \KP\fcoig\EM | ОП \Кшт
А к Г л  ' 1 * Г '  .  _  I -  ' —  I _  .  т -  -

5 Код. найме но6с/нис~ сб ор удобания  ___
/м Наиме нов, д е т а л и /  cd- cdUHuubi ш и  м атериала

Ж
A Q2

КЭ/КИ 381400.20203.00008.КТИ 381400.44203.00009 ------------ ------------------------------л----- ,----------«----- 1-------
АП 1 £3  Щ Г

Тгг.ъ. I Т ш т
KU Н  patx.

005 Осмотр кроншгейа иа отсутствие трещин.
1 при подозрении на трещику произвести проверсу ЦД_____^
2 при наличии трещин дабой величины и расположения -  замена  ̂ -

И0Т № 1824-81 для oneр.>6008f ОТО, 31:»

Раз

os
Т“ Т"

A Off 010 Осмотр

_07певдихтдмркых плоскостях. Результаты записать^ КЭЛМ
л о з

09

---- с « ' ■ I » ' I • |
поверхности 1 на отсутствие аадиров, Измерение диаметра! в^двух

т----------г-
взаимно . ПвЕК

1 пги ианосе до 0.025 -  а атлетка гх > I I
дри дакосе до 2 им -  расточка с установкой стакана рр.уонтного рапморп в том чивяя и я рярапнпр опору

I----- г-
И я

Я для насоса ФГ 57,5/9,5 согласно кТГп 3&/JtOQSOQbo.ccc/€
— т----- ,------ 1-----~ г ~ ----:— :----------------------- -------- 1------1---------- 1------1-------1------I------1------- г------ 1-------1---------- г
3 npi элкпсности 0ОДО9 допустимого до 2мм -  расточка и установка стадана ремонтного размера в том числ»

. .----- 1 ■“  ”---------------------------------------------------------------------------------------- Г—------ Г ------------------------------------------------------------ “----------------------
12 и для насоса ФГ 57,5 /9 ,5  ссглосно кггл$з/«со*5сгю.сссУб

1— ----------------1-------------------------------------------------
~т~ Т

15 4 при износе болео указанного -  замена
“Г

14
А 15

I I ~ * I • Ч I I г
015 Осмотреть поворхности 2,3,4,  на отсутствие забоин и рак

--- ,------,------1-- ------«------
овин,Результаты отметить вКЭ/КИ

1-Р* Пгя
н ф т т п \

I-------- 1---------- 1------------ ----------------------------------------- — — Т---------Г
г^овкчах и забоинах'глубиной но более 0.2 ум зачистка

т-------- 1-------Г-------- 1---------г
; более -  точение, при этом па с стояние метит y

Д е ф е кта ц и я  к/ьуш ю е & м АЧ



U C -713

Р а ЗРод.

\т>у6л.
Ьъом.

381400.01200, ,0000А

И. Контр- 
7Г Ц ех

6/БамеЛг

CVdop^Z

Ж / Л -S3

- -  ~Г~'~'"Г____ I /$ /2  $3 i.\.
У ч  I Р м  \Qnep IКод, н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и и

ЦКБ
Глаёэнергорсмонп 381400.44288.0000"

Наоосн типа ФГ

к  1м

0 1

Б 02

01/

Z J S

06

Код. ноименобание ‘ оборудованияLJstl _. . ■.Н а и н е  нов . д е т а л и ,' со. е д и н и ц ы  u ^u м а т ериал а

Для насосов ФГ 5 7 .5 /9 .5  и ФГ 115/38 (Зф-12)

О б о з н а ч е н и е  д о к у м е н т а__ |/Щ/ОПЦ tu rrm .____Ч/иЛ/г< bn//i
CM. I П р о ся  | р  I  У >  I К Р  I КОКА
О б о з н а ч е н и е  . Ко О

005

Т 0Z Лолоток с медным наконечником 0 .5  кгI I Г г  . ----------

СЛ

07
Б 03
Т 09

10

ял

т--------г
т  010. -S i

015'
— г ---- 1--------г

Молоток о медным наконечником 0 ,5  кг
СЛ

т------ г
020 сл

Е М on К ш т Т п .ь Т ш т
А П ев Е Н ки 1 И  р а с х .

Т----- 1

— X 
J U S

/

у / г - х?;,12

0 .2 5

0 J £
1 2

.13

—r

Б 14
15

^ - г

И К

Молоток с медным наконечником 0 .5  кг

Паронат ПОН-2 ГОСТ 481-80

-S2L
— гг

4 -г
| —г-

\ \ К / Ш Сборка
к г -

0.15-

А 4



Ш Ш &I

Ъу&л.
£>$ОМ.
Под/.

/ U C T  3  U 1 6 ~ d c : . •— 'cc>:*ia

:?8I400.01200. OOOOlL I

H контр.

ЦК5
Пюёэнергоремот 361400.50202.0000]

Насосы типа iT
А Цех Уч \рм  \Oneo \код. наименование операции Обозначение докум ент а
6 К о д . найм е нобс/ние о б о р уд о в а н и я СМ  ! /?роср_ | Р 1 У Г к р  I K d iu l Е М  | ОГГ Кш т \ Тгг.&. Tujfn

К JM Ноименов. дет али . об. единицы или материала О б о зн а чен ие  , ко о .... ' \ А П  | £ В ен ки Н расх.

А Ж 005 Зачистгаг
О 02

---- 1--- г— г— г
йяуистир гс̂ йки рала под наплавку. Протереть . обезжирить

ог
Ж

I Г- I Г— г ---- 1------- ,----
КЭ 381400.20202.00003. КТИ ЗЯТ4ПП,

0 0S

—1------1-------1--------- 1---------
44202.00004. НОТ .ф 2 8 -8 1-----^----,----- ,019 , Подогрев______________

Выполнить местный круговой подогрев-горелкой. (При наличии печи, положить в печь) подогреть до темпе Da I | | I— -------------------I I-------------------------------г-1 I-------1----- 1-------1------- 1------- 1-------г-----------1---- *—
06

1--------1--------- г
туры 350° -  400° С -“ i---- 1-----г---- г—

07

А Л 015 ̂ Дуговая наплавка
I | I I------1------- 1------- 1------- 1-------1-----------1......- -

КЭ 381400.20202.00003.КТИ 381400.44202.00004. И0Т № 1928-81
й Ж

Т I---------- 1 I-------1------1------- 1------- 1------- 1------- г
Вштоляиръ орюслойнуто наплавку, швеек вала валками по кольцевой линии, Толщина слоя 3-4 мм. Ширина валка

10
. ч * »

4-5 каждый последующий валик должен прекрнвать предыдущий находку треть -  одну_зторуй его ширины. 
Нятттгявту вести после остывания металла в зоне наплавки до 100° С и зачистки11 предыдущего

I г
валика

12 ----1---- ,----- ,-------1---------------- -
020 Термическая— I---- 1-----1------ 1—;-------------

Подгреть наплавленные шейки вала до температ;
А/3

— i------1 — —г ■■ I— '—i-----1 '■ i
КЭ, 381400.20202.00003.КТИ 381400. 44202.00(р04. р т  ^Т9р8-АТ

0 Й 450е
1——г
500° С гор

1---------1----------- г
елкой поддерживать темпе сатуру 3 часа

15. Закрыть асбестом и охладить до Ю0°С дальнейшее охлаждешю на рояттуке.При натт^и тгртгрй рятра-о -по 
% 450°-я20°С со скоростью нагрева 50° в час,выдержка 3 часа и ' охлайденйе с йечью' *

ЙС/КТТП Наплавка вала А 4



t  a c t  э . ш а - р г  н^орм а ic



plfdA-
бзан.
02&L__

381400.01200.00001:

T  к(езс I У у ________  Обозначение документа
CM  I Проер- j р  | У П Ш Б Й 1 c h  1 огг КШт\ Т no. I Т ш т
Обозначена? , Код “ Ап"ует~ Е м MJ Н раек.

КЭ 381400.20202.00003: К П П Ъ8М0.ШС± !

pm |Опер \кс>д. наименование операции
б  }Код, наименование оЛо.оудпбания______________

К/м Наименование А? та ли. гЛ единиии или материал

030 Проверка вала на биение КсИш 38i400:202С3.000С2. kTUSSteCO.4Ь£с£.СООО£
1 ' ' . ' — ‘ I 1 ..  I I...... I----- Г ■ I-------------- 1------ 1 ■ ■.

Установить вал в центрах, еакрепить. Заверить биение вала согласно КЭЛШ. Определить величину и
~  « г-  Г - r r  I---------------------------------------------------------------1-------- 1-------------- 1------- 1---------- 1--------1----------1---------- 1---- ----- I----------1--------------

0 О б
• 07[максимального прогиба. Отметить мелом

место

DS

к 09 035 "Правка вала / т д я м а и г с г .с с с с ь ип? * t^ aJr j

0 /о Произвести правку вала механическим способом по реву л ьт атак операции 030
Н

к  Q 040 Контрольная КЗЛСИ 381400:20203:00002; /tmSSKCC.M’CZCOOOl
ж
__Й

1S

Установить вал Вт центрах, закрепить.Цдать мастеру биение поверхностей указанных в КЭ/кИ. Резулыгаты
записать в КЭЛСИ

w r/ iL Н алл& бха Вала и



ffc -m
Шал.

__
~

■■ X)HW• View* WAJWJLI* v
381400:50202:00003_____

*Г-С Цех 1Уу ' 1 Опер 1 Кад, ноимснс•бание onetоаиии Обоъьючение* документа
^оименоб'рние детали. сд. единицы или материала Обозначение , код

* 0 1 045 ' Токари ал КЭ -381400.20202.00003.КТИ 38Г400/44202.00004.ЖТ Ш 15-81

0n
--1- — 1 -  — 1 1 | 1 Г I--1---1--- 1---«---1---- 1-----
Точить наплавленные шейки согласно КЗ,...I ' *

03
lolf ’050 ’ Контрольна* ' . КЭДИ 381400:20203:00002* KW38MCO. Нгсз.ссссь
005 Сдать мастеру размера и шероховатость шеек,Размеры записать в КЭДИ

06
07
Of
ox
10
И
12
13

JL
. 1S
1 i--1--1---1 ----- 1-- 1---- ' l---i-- 1---1---•---1-~ --:——i-----
«1 * :
l/fe7 • . Наплабка бсига - A4 '





z*$«. 1 •

ffCk} *
3 8 1 4 0 0 .0 1 2 0 0 .OQOOIl ItО titOJce/? ... /е//я\ UK&

//абэнергаремонм $81400.44202.00004.

H. кснтр. ////•«О Насосы типа ФГ
_ A uex Уv 1 Pm \0ntp 1 Код. наименование, операции Обозначение документа

6 trod, наименование обо о  удобания CM. | П роср | р  | У Г  1 К Р  1 К она (=м  I o n К ш п ? Тп.Ь. I Т ш т
hfauHCHoS. д е т а л и , сб единицы Оли м атериала Обозначение , коО А П  | £ Л Е Н KU  1 Н расх.

Of Е л я  насосов ФГ 5 7 .'5 / 9 .5  и Ф Г 115/38

$0? 005
9 I 1 1 * j

с л  . 3 I
I---- -------- 11--------п |------------- - Т ------ :

П А

Т 0 3 П о лста в к а  л л я  в а л а , т е т к а  ме та ли н е  с к а я . ш лифовальная машинка

04

у Л У т ь я  с т  35 ГО С Т 1 0 5 0 -7 4
’ 11 , ■

06
I i 1 I ; « < i . • i 1 г-----------,----------- ,---------------- ,--------------- --

( I I I  *
010 П о с т га з о в о й  сварки

• 1 1 1 * 1 
г а з о с в . 4 I

1------------1
0 .3

1 * 1 1 1
Пж спсоЗление л л я  вращения в а ла

0<?

Й
I 1 I Г-- 1 1 ' 1 ^  Г—  1 — ------------т------------,----------- ,-----------------,--------------- --

■ о *
I 1 1 i ; 1 1 | i г 1 - г — — г — г----------- j---------------- 1-----------------

-------------------  Л у го в а я  наплавка___________________________________________________
В /5

| « | 1 ---------------------------- 1----------Т | • 1 \---------------------- — ]
015 П о с т д л я  ручно й д у го в о й  сварки э л .с в а р . 4 I 0 ,9

Ц  /3 Электрод У0НИИ -  1 3 / 4 5 -3 , 0 -2 К Г
1

I

pf
1 1 1 I I I I  1 ------------ г ---------- ,----------- ,---------------- ,------------- —

15
1 1 1 1 -  Г— -1 I 1 1 Г-----------1------ ------------------,----------- р!------------- ,------------------

• i l l  1
** 020 П о с т га з о в о й  сварки (п е ч ь )

— ------ Г"--------------1---------1-----------1 1-----------
г а з о с в . 4 I

1 I ---------------- 1------------------
о 5

I Н апла вка в а ла
• sj

А 4



XfodA.
ЗУам .
Подл,

381400,01200,00003', 2

381400.44202.0000
А 1 ilex 1 Уу 1 Р М ~[рпер  1 Код. наименование операции Обозначение документа

б Код, наименование оборудования CM 1 /7Роду 1 Р  1 У  Г \КР 1 Койл с Н o n Кшт Т по. Тш т
К / м Наименование детали, ад. единицы или материал Обозначение , Коб. A fJ Е З J J L - K U Н  Р а ек .

01

Б .02
Од

025 сл О Д

ОМ

Ъ05 030 Станок IK62 сл 0,5

0€i
Б 07 035 Пресс сл 0,45

0S

0$

Б Ю 040 Станок IK62 мает JL2_

/2
Б #

_2l
• 045 ‘ Станок IK62 ток 0,5

Б 1S 050 Станок IK62 мает 5 ОД
Ш /Ш Наплавка вала А 4
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ЬЙА» О
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bjpaS. ЯьаисЬ Ш Ш ЦК& ,

Г/с£м*ргсрегонгпа
-----Г

3jf*<oo лохко.ос<

LtOHiry. I Cu'jCfcb rj,ci- \(tu H otocbi типа Ф Г



\Т>>£л
Й З О М

ОС'113

//(л)/

•' ОСТ 3, -Я2 гI
т—-----

1 1
_J____

1____

РазРод7

Н. Кснгпр-
А \Цех

Ц*5
Гао С энергорсыонп

Ьз1400.01200:0000j

Некоей типа ФГ

Л
381400V50240:0001

Уу | РМ \Огк*/а \Йод. Наименование операции

и
6 > к'сд I найме нобание оборудования

01

02 Остановить кронштейн на расточном станке; Выставить по поверхностям 2 и я: Явктэспить
.............  I ■ ■ « ■■ ■ -  I —  . . - . — - А . .  ----- Г —  I-------, I С .., ... . .. ■

Наине нов. дета ли ^ с6.(ч1инииыили материала

-докум ентаОбозначение
С М .\П Р0С Р_\ Р  I v r j ^ [ ' k o ^ \ E M  1 o n  \К ш т \  Т п ь .  I Тш пт 
Обозначение , *о0 | /\п j £3  I £Н \ KU 1Н расх.

005 Установка кронштейна на стенке 381400144240.QQQlSljOT етярА -ят

01

A 04 010 Расточнвл КЗ ̂ 38I40J.20240.00017.  ̂КИИ 381400,-44240.0001Я ̂  мот у 40I5-QI---- ---- 1-----|---- ,------f —  ----------------------4 1 1-----1-------- 1---- 1----- 1---- 1------1---—I------ 1 I ’
0 ^/Расточить поверхность 1 согласно КЗ, При необходимости расточки пшзертаости 1А растауиватр ее с рдноа

06 установки согласно КЭ
О7

А 03 015 Контрольная К д М
О 09 -Доть росточк.у мастер на станке. Записать размеры гзеточки в КЭЛШ

JjjQQQ̂L. K^1..3aifCQ^?40:pQQia-
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Учдл.
въам
Подл.

- ------- 1----- 1-------------- _ - j  . .----- —— ,---------- — г  - ^81400;01200;0000lt 3

~ Т ~
3

иег\Уч [г>м IОпер \Код. наименование операции Обозначение ' — !■■■ ■— ----  ■
£<tiSLm£f&/*ie№$cwue одс.оудо&ашя _ d М | ПРОф. I Р  I У Т  T T ^ T komaI г Н  \ Л п ТГПТт\‘~ Т п о ’ \щ Тш *;—К (м Наименование детали, сб. единицы или материала | Обозначение , Коб . — ----- y A n  Е&  " к и  ' ’ н р о ы ~

0 01 1 при смятии до 15% поверхности стенок -  зачистка ‘ '
.02 2 при смятии более 15# поверхности стенок -  долбление паев ремонтного паамвоа или новый пае на 1Я0°
05 против старого . ' - * * ‘

09 3 при ширине паза на 0,15 больше чертежного зачистка при ширине пава на 2 мм больше чертежного долбеж-
05

“ * ! 1 1 " 1 I -----Т г------ Г“ ■■ . 1------- 1------- 1------- 1----- *“7----------1 * ' ■
ка нового паза согласно КтфП 381400.50240-000С7. при большей ширине -  вамена •

06
А 07 030_0пределенисвеличины статического дисбаланса и записать в КЭ/ЙИ;

0 се При величине статического дисбаланса более допустимого согласно таблице в КЭЛСИ -  статическая баланс»-

■ 09
----- 1.——|----- 1------- 1-----—---------------------------------------г 1---------- 1----- 1------- 1 "Т г " 1 г» .
ровна -̂-----I—

10
- — [----- г— 1-------«-------- --------- --------------------------т *----------1----- \ : 1 ’ j 1 . ’ -'

Н
----- ,----- ,----------- -т----:-------;------- '— ;---------------- :---- 1------ 1-------Г"1----- ■-----  i 1 1 : ' '

12

15

я
' '■ 1S

1S
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Еидл.
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Подл.

:01400.01200.00001, 4

381400.44202.00004
А Uex f У</ | РМ | Опер | Кед, наименование операции Обозначение документа
б Код. наименование - оборудовали я СМ\ПРОф. | р  f УТ 1КР 1 Кона с Н П Кшт Т п.о. Ttum

К i м Наименование детали, сб. единица ш и материал 1 Обозначение , код. М Е& JLfiL. ки Н pock.

01 -

Ъог
-----г----- 1----- 1-------1--------------:-----------------------------г 1 1 I г 7  ' г ’ ■ 1

025 - ’ маот Г 0 ,2

03
1 1 1 | "" I-------г -------------------------------------------г- I 1  1 : I i ' ' , ,

оц
“Г" I I ( 1 1" 1 " 1 "" I " 1 " Г 1 1 1 " " “ 1" 1

Б 05
I ~ | г [ 1 " j 1 I I 1 г ■ ,м“—т-------г— 1 1 “ 1

030 Станок IK62 ол 5 2 0,6

06
07

----- 1----- 1----- 1—■— |----------------- ----------------------— 1------ 1----------1----- 1------- 1----- г-------1------- 1 | ' 1

Б 0£ 035 Пресс сл . 5 2 1,0
09

1 ) 1 I------------------------------------------- 1------г-- ------- 1----- 1——---Г~--Г----- 1------- 1------- 1-- ----- 1-- ~т*

10
■ I ....... 1 I 1 1  I Г , 1 * > 1

Ъ н
" I ' 1 1 1 t I 1 I 1 1-------1 ’ 1 1 ■ 1

040 Станок IKS2 мает I 0 ,2
12
13

~ t 1 t 1 — ... — , ' - I -1 1 11 |---  1 1 ■ ■■ | --—-1“..... г—---—1-------1---" ' - —1-----------

Б # 045 Станок IK62 ток* 4 1 1,5
15 И т.д.

А 4Наплавка вала
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ОС-113
fT t jf lA . -

В з а м —

о 81400.01200.00001, 3

- г :
Л -Т (м Наименование детали, сб. единицы или материа,\д

0 1

.02

3 03

. */■ I \/ti
-  • г81400.44202.00004

Для насосов ФГ 144/46, ФГ 450/22,5

... . , Р I У Т  \КР IКона
Обозначение , Код

005 сл

с'н
Ж T F Ш

Г  п о. I Тшгп
KU  I н  Раек.

1.0
Т он Подставка для вала , «щетка металлическая, шлифовальная машинка
И 05 Вал от35,Г0СТ 1050-74

06
01

Б 0S

Т 09 Приспособлетаэ для вращения вала, пост газовой сварки
10

Н

010 газосв
-т——U 2L

Б 12
М 13

015 Пост для дуговой сварки эл. св.
Электроды У0НДО 13/45-3, 0-2 кг

-Д
15
16 .020, -Поох, raaosofl сварка.,, газосв 4

-т----3*QL_

M l
МК/КТИ Наплавка вала А 4
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ваб. — и?гя> ЦК6
|Л)пиц,шпл ---- —:-----

f}a£ энергоремонт. ■ ^ . 381400.'50240;000C

'НГПР*. H.U.Xi Насосы типа $r ■
I Ц ех Уу 1 \Or>('o \Kod. Наименование: операции t/боъначение докум ент а
н red,. нпим енобание сР о о уд о Зан ия CM . \П Р 0 О з  I P I УГ I K P  1 АГОЧ4 ЕМ o n К  turn Т п .  4- Тш т

f н аи * ен Ы . дет али, c q . eduauubt ш и  мат соиола О бозначение , КоО А П £ 3  • £И к и Н р а сх.

п

005 Разметка
;.i ---т i • КЭ| 381400.202р2.QQCQ3КТО 381400.44240.00005. НОТ' .«81824-81

Разметить на валу согласно КЗ новый шпоночный паз, смещенный по отношение к изношенному на 180° .

73
КЗ ;381400,20202.ООООЗ.*- КТИ 381 jqQ>44240.ОШОб/ЛОТ ^ d l8 /8 I '010 Фреэернал

75 Фрезеровать шпоночный паэ согласно КЭ

%

гг КЭ 38I4C0.2 0 2 0 2 .0 0 0 0 3 КТИ. 381400.44240.00005. ЛОТ M 824/8I—I-----|----------015 Слесарнал—г—г I • Ч~- ” I I” • п~ 1 "■ |
, острые кромки поступить.7 Пригнать новую шпонку по пазу с73 Зачистить заусенцы, острые кромки притупить, пригнать новую шпонку 

^ 10беспеч:рь плотность прилегания не менее 70% площади контролируемых
проверкой на краску.

поверхностей
!0

КЭ 381400120202.00003 :КГи38/№. bWO.CCCOS
12 Сдать мастеру размеры шпоночного паза, шероховатость поверхностей симметричность паза относительно оси

в вала результаты отметить в КЭ/КИ 38/ЮО.2С20Ъ.оооог. '

14
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г ж!дзам . 
Подл
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И. Контр.

Ц К6
Пюбзнергоремонп

1ш оо, flI2QQ,QQQQlLJL
1400.50202.00006

Уу I Р.*т Юроо ]код. наименование операции
iacocti типа ФГ

5 'Кед, наименование ' оборудования
к /м

А Ж

й Ж

НоименсЗ. детали, со, ебинииы Ш и материала

.‘.м-л идпънаьенис —̂ дохумента
см ,_\пРооо | р | ,уД л^'л-ощ
Обозначение , /г&о

005 токарная

€ м  | О П \Кш т \ Т п  ь. i Тш т  
И расх.А П  | ЕВ Г Ш KU

Томить поверхность' I  согласно &
.^381400,20202,00003 КТИ 3814000.44202.0001з'.HOT Jb40I5-8I• . ’ 1 • I I I Г I

53
Ш 010 токарная КЭ 381400.20202.000IQ. КТИ 3814000.44202.00013

-------- 1--------
И0Т Л4015-81

О 05 Точить поверхность I.подрезать торец 2 и фрезку 3 бондаяяого кольца согласно КЭ
. .06

• /77 __ '■ 015 Сборка

0 03 Натре
т---- 1— ------г

ть ;::-:1т:тхнов кольцо ло температуры 300° -  350° С

----1-----1---------1-----1---—I---- 1-------1------ 1------ 1----
КЭ 381400.20202.00009. КТИ 381400.44202.000T3.1----т

на
И0Т &1824=81.

настоесорвать на колесо
09

А Ю off токарная КЭ 381400.20202.000П.КТИ 381400.44202.00013. ЙОТ M 0I5-8I

SUL
12

Тпттртт. I уплотнительного кольца согласно КЭ

13 025 т оч н ая КЭ 381400.20202.00009. КТй 381400.44202.00013. И0Т M 0I5-8I

O ft

15
Точить поверхность I ко'иоса Ъ т&уу. согласно^ КЭЩри не обходимое ти точить по замерам^поверхности I

уплотнитель» мастеру
16

/1К/КТЙ["
. Обондауизания райочог -•» *ол»са А 4
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В з а м .
ПодА.---------------__-----  : : ; : I

381400с 01200в000Са  I I
PazpaS. Ц К Б

Г м& эне р г о р е м о н т а 381400с20202.000IC
Насосы типа ФГИ. /СОНтр.

Ж р / } ь л о ;_ 5 о н д д з н с _ н о е _ _ _

Р а з /'££>£>./ £  /У/У

p a S o v e r o
х о л е е а d ' i d 2 е2

Н М . Ш .  ОО. 0 0 9 - 1  
( Ф Г М У / А € / 6 S it  о £ 8 * 0 5

Н М 4 5 2 Ш 0 & 3 - /
/ Ф Г / 4 4 / / 0 . 5 ) Ш / , / 5 5 0 * 0 , 5 з о ш

Ш  t e S 0 / . 0 0 6 - S  
Г < Р Г 4 5 0 / 2 2 , 5 V 2 5 0 - 1 5 £ 5 * 0 .6 52Н &

Материал кольца -  сталь Ст 3 ГОСТ 380-71

•Л? ; Обацдагшаание рабочего колеса -  точение бандажного кольца
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го ст г. по о ■'< Фор г, с и

3814 00 .01200 .00001 .

■СТ

в | О бозначение

------------ -------- ----------------------------------------------- 1 pOAfiUU.^U^UU.UUUUzJ
Т е х н о л о г и ч е с к и е  д о кум е н т ы

Н а и м е н о в а н и е О б о зн а че н и е Аист Аист ов

т Карта технологической информации 38T4QQ.4 4288 .QQ007. . Я

2 СбО*"™ ----------------------

я

4 ФГ 5 7 .5 /9 .5  ФГ 115/38 ЯеЛтАК'Рятгяя насосов

5 ФГ 144/46 ФГ 144/10 .5

б ФГ 4 5 0 /22 .5

7
- ■ -

8 Каота типового технологического 381400.50203. Q0QQI.: !____ __3_____

9 поопесса дефектапии вала

10 Каота эскизов /  К арта измерений 381400.20203.00002.______ __1_____

I I дефектации вал а

Т2 Карта технологической информации 381400.44203.00003. 3

13 ттеФоктяттии вяла

14 . Карта типового технологического 38Т4П0;50203.00004. 3

i d  ■ • поопесса пефекташш рабочего к о -
J л ес а
I t  ' ' ■ Карта эскизов /  Карта измяряиий . 3QI4QQ«£Q2Q3.00Ш5____ __ i
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ГОСТ 3. И 18-82 Форма 1S

ОС-113
T h jd A .
& С Г М
П о д  A . _ J

■381400. OI?:O.OQOQIh .3.

5814:0.44288.0000г,

б  \Код, наименование оборудования ~СМ I (7еоф. \ Р  I У  Г \КР  I Кома с  Н ~ т г Кшт] Т по. Тшт
к/м 'Наименование детали, сб.единицы или материала Обозначение , Код. АЛ— Е в .—

И раек.

В Of 050 сл . 0»4_
т 02 Тпамбовр рревярая.Ноя для резания набивки

jM Н ябрвр пялрикорая ХЕПВуЗ ГОСТ 5152-77 J£5_
04

т  05 055 сл 0 ,4

Tog
07

I__0£_

\ 09

Г7 0

л

Приспособление для центровки

1S

Щ/КТИ Сборка А 4
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A 02
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Насосы типа ФГ .* | :Н. Конте. ti.IZ.fi

а  Ц ех Уч  1 РМ  \Oneo {Код. нЬимено&анис. о п е р а ц и и О б о зн а ч е н и е  д о к у м е н т а
£> К о д . н а и м е н о в а н и е  о б о о у д в б а н и » СМ.. | П н о с р  I Р  I У  Г  1 К Р  | к-пил Е М  | О П К  ш т 7л». 7шт

к /м Нацменов- д е т а л и . сА. ед иницы  Оли м а т ериала О б о з н а ч е н и е  , код А П  } Е в Е Н KU Н р а е х .
-0 1

1— Г  < »' ‘ » --- — —  ---------------  ....... ....  1
КЭ/КИ 381400i 2C203.00002:/ А1 I I |——I------

7U6SHOC. Ц  
-------1—■——

203.С-сссъ 
— ----- 1 -

uutu& A 'u t& -u £ ! ( U ji Ц К 6
Пабэнерщьсмонп

т =

‘ В81400;01200:00001:
381400^50203:0000

1 п
• 005 Осмотр вала.чНа отсутствие трещин

р и  п о д о з р е н и и  н а  т р е щ и н у  п р о и з в е с т и  п р о в е р к у

2 при наличии трещин любой величины и расположения -  замена
05

A 0S
ч— ----:--------------------------- ------ т -    п----

010 Проверка биения оси вала результаты
----X ■ -т —— г—“Г
з в п и с а т ь  в  К Э Л С И

О О?

03
Пси отклонении прямолинейности оси вала до 0 .0 7 -мм для насосов ФГ 5 7 .5 /9 .5  -  0^06 ми -  пипг?с-зан^е: 
ОТ 0,07 км до 0 ,7  им (для насосов ФГ 5 7 ,5 /9 ,5  от 'О,Об мм до 0 ,6  им ) -  правке вала; более 0 ,7  мы
(для насосов ФГ 5 7 ,5 /9 ,5  более 0 ,6  км) -  вамена09

10

А И 015 Измерение- диаметров -Поверхностей 1 ,2 ,4  и определения зазоров с сопрягаемыми'деталями.

12 р е з у л ь т а т ы  з а п и с а т ь  в  К Э Л Ш
Г J ] Г~----------------------------------------------------------- '" "" к ' ' , I--------- I--------

1 при износв в пределах допуска -  шлифовкаО 13 Поверхность 1.—1-----Г-----1------ 1 1---- 1----;------ 1---- 1------1-----1------ I-----
2 при износе более допустимого на 0 ,1  км шлифовка с последующим хромированием— л--- .------ 1------ р—-------------------—------ —------ 1---- 1---------- 1---- 1------1----- (---- —1------1к т—-------------- -—---------- ----- 1-------г---1---- г----г

i5 3 при более значительном износе наплавка согласно Кт^П33ftC0.Sc2O 2.C0O 0/’ - .
---------------П  Г"------- 1------------1-------------------------------- -------------- — — — — ------- 1--------- 1— ------------ 1---------- 1----------- 1--------- 1------------1------------1------------1----------- 1---------------1—  -----------
■16 По*епгность Р-4 1 пги износе в'пределах допуска шлифовка; более на 0 ,1  шлифовка с последующим хроми-

н х/сгтл 'Л '& р е к /т и щ и #  Ь а л л
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$81403.01200.000011 I

t 81400•44203.00006

.и^итпн.___^ S W '  y f / J U
л if ex Уу \Рм \Опер\код.кпи\'гно^£-<ис операции

пасосы типа ФГ ____________ ______
иЛп-лнпнрнае документа ___________ —----- -

— ь ЮоО, наименование . пАоыдгАания СМ. | П рост* I р  | y r  | КР  1 Кона ем o n К ш т Тп.ь- Т ш т
U 2 L . Наиме нов. дета ли , с 0. ее. tмним или материала Обозначение , лгоО А.П Ев ЕН КО Н расх.

.. 0/ Для наоосов ФГ 5 7 / 5 / 9 . 5  я 1X5/38 (Зф -  12)
' I I 1 ""1 | .. •

02
I I I ---- Г1 “---- г---- 1------- 1-------1

Т  оз
1------» 1 1 -------- •------ г---------- 1------Г------1------1------- 1-----—Г 1 1 ’ Г~

-----  005 . . .  сл 4 I  _ ____ _— й*1—
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