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1. Настоящий руководящий технический материал (РТМ) рас­
пространяется на лопатки стационарных паровых турбин, наготав­
ливаемые из точиоштампованных заготовок *.

2. РТМ устанавливает допуски и предельные отклонения раз­
меров, формы и расположения поверхностей рабочей части на­
правляющих и рабочих лопаток при дозвуковых скоростях потока.

3. Допуски и предельные отклонения размеров, формы и рас­
положения поверхностей рабочей части направляющих и рабочих 
лопаток стационарных паровых турбин указаны на чертеже и 
в табл. 1 и 2.

4. Длина участка а — а { устанавливается конструктором.
5. Предельные отклонения толщины выходной кромки Ьвых 

распространяются на выходной участок профиля, длина которого 
равна 0,1 Ь.

* Точноштампованной заготовкой называется поковка лопатки, рабочая 
часть которой выполнена е номинальным припуском под окончательную механи­
ческую обработку (размерную или безразмерную шлифовку и безразмерную по­
лировку). при этом входная и выходная кромки рабочей части и галтели имеют 
штамповочные напуски, а хвостовик — припуски по ОСТ 108.020.08—77, обуслов­
ленные технологией точной штамповки и снимаемые лезвийной механической 
обработкой.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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Профиль сечения рабочей части лопатки

I

Таблица I
Допуски и предельные отклонения размеров и формы профилей сечений 

рабочей части направляющих лопаток паровых турбин

мм

Допуски Предельные
отклонения

Допуск
прямо­Хорда Длина

рабочей
части

теоретиче-
профиля, /? екого про­

филя, кроме с ь
на

участке *вых
линей­
ности

участка а - а {
а •— а\

До 30
До 200 0,30 0,6 0.-15 + 0,05 ± 0 ,0 8  

± 0 ,0 8  I
0,05

Сп. 200 0.35 0,7 0,50 ± 0 ,0 5

Св. 30
До 200 0,35 0,7 0,53 + 0,08 +  0,10 

— 0,05 0,10
до 80 С в. 200 0,40 0,8 0,60 + 0,10 +  0 15 

—0,05

Со. 80
До 300 0.50 1 ,0 0,75 + 0,12 + 0 ,1 5

- 0 , 1 0
0,15

до 150 Св. 300 0 55 1,1 0,80 +  0,15 + 0 ,2 0
—0,10

Св. 150
До 500 0.65 1,3 1,00 + 0,17 +  0,25 

— 0,10
0,20до 250 С в. 500 0,70 1.4 1,05 + 0,20 +  0,25

— о д о

Св. 250
До 700 0,80 1,6 1,25 +  0,22 +  0,25 

- 0 , 1 0
0,25

до 350 С в. 700 0 85 1,7 1,25 +  0,25 + 0 ,3 0
—0,10

Св. 350 Св. 700 0,90 1,8 1,30 ± 0 ,3 5 + 0 ,3 0
- 0 , 1 0 0,35
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Таблица 2

Допуски и предельные отклонения размеров и формы профилей сечений 
рабочей части рабочих лопаток паровых турбин

мм

Допуски Предельные
отклонения

Допуск
прямо­Хорда Длина

рабочей
части

теоретиче-
профили, b ского про­

филя, кроме с b
па

участке °вых
линей­
ности

участка a —a j
а — Of

До 20 - 0,15 0,30 0,30 ±0 ,05 +  0,08 0,05

Св. 20 
до 40

До 50 0,20 0,40 0,40 ± 0 ,0 8 + 0 Д 0

Св. 50 0,25 0,50 0,45 ±0 ,10 + 0 ,1 5
- 0 ,1 0

0,10

Св. 40
До 200 0,35 0,70 0,60 +  0,12 

— 0, 10
+ 0 ,1 5
- 0 , 1 0

о д одо 60
Св. 200 0,40 0,80 0,65 +  0,15 

— 0,10
+  0,15 
—0,10

Св. 60 
до 100

До 250 

Св. 250

0,45

0,50

0,90

1,00

0,70

0,80

+  0,17 
—0,10

+ 0 ,2 0
—0,10

+  0,15 
—0,10

+  0,20 
- 0 , 1 0

ОД 5

Св. 100
До 300 0,55 1,10 0,85 +  0,22 

- 0 ,1 0
+  0,20 
—0,10

0,15до 150
С в. 300 0,60 1,20 0,90 +  0,25 

- 0 ,1 0
+ 0 ,2 0
—0,10

Св. 150 
до 200

До 500 

Св. 500

0,65

0,70

1,30 

1,40

1,00

1,05

+ 0 ,2 7
- 0 , 1 0

+ 0 ,3 0
—0,10

+ 0 ,2 5
- 0 ,1 0

+ 0 ,2 5
- 0 ,1 0

0,20

До 700 0,80 1,60 1,15 +  0,35 +  0,25
Св. 200 —0,10 —0,10 0,20до 300 Св. 700 0,85 1,70 1,25 +  0,40 

- 0 , 1 0 + 0 ,3 0
- 0 , 1 0

До 700 0,90 1,80 1,30 + 0 ,5 0
- 0 , 1 0

+ 0 ,3 0
—0,10

Св. 300
Св. 700 0,95 1,90 1,35 + 0 ,6 0

- 0 , 1 0
+  0,30 
—0,10

0,20

1 *
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6. Допуск прямолинейности поверхности рабочей части для ло­
паток переменного профиля относится к участку между контроль­
ными сечениями, для лопаток постоянного профиля — к участку 
длиной 100 мм, а при длине рабочей части менее 100 мм — ко всей 
длине рабочей части.

7. Искажение формы профиля в пределах допуска должно 
быть плавно выведено на длине не менее двадцатикратной вели­
чины допуска.

8. Предельные отклонения размеров и формы профилей сече­
ний рабочей части лопаток должны быть указаны на чертежах 

•профилей сечений рабочей части.
9. Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток в тангенциальном, аксиальном и радиальном на­
правлениях относительно сборочных баз должны быть указаны на 
чертежах лопаток и соответствовать РТМ 24.260.04— 74.

10. Предельные отклонения угла расположения профилей сече­
ний рабочей части лопаток относительно сборочной базы должны 
соответствовать РТМ 24.260.04— 74.

11. Предельные отклонения размеров отверстий под связи и их 
расположения относительно сборочных баз должны соответство­
вать РТМ 24.260.04— 74.

12. Шероховатость поверхностей рабочей части готовых лопа­
ток должна соответствовать РТМ 24.020.34— 75.

13. Точность профиля концевых участков направляющих лопа­
ток сварных диафрагм должна быть указана на чертежах профи­
лей сечений концевых утолщений.

14. Лопатки, изготовленные в соответствии с настоящим РТМ, 
должны удовлетворять нормам на вибрационный контроль по 
РТМ 108.020.121— 77.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е

Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ДАНЫ ССЫЛКИ 
В НАСТОЯЩЕМ РТМ

1. ОСТ 108.020.08—77. Заготовки лопаток турбин штампован­
ные. Припуски, допуски и кузнечные напуски.

2. РТМ 108.020.121—77. Турбины паровые и газовые, компрес­
соры осевые. Вибрационный контроль лопаток.

3 рхм 24.260.04—74. Турбины паровые и газовые, компрес­
соры осевые. Предельные отклонения размеров рабочей части ло­
паток.

4. РТМ 24.020.34—75. Турбины паровые и газовые, компрес­
соры осевые. Шероховатость поверхностей рабочей части лопаток.
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