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Методические указания распространяются на направляющие и ра­

бочие лопатки паровых и газовых турбин и осевых компрессоров (л о ­

патки осевых турбомашин) и устанавливают допуски и предельные от­

клонения размеров, формы и расположения поверхностей рабочей час­

ти лопаток, получаемых как из обычных заготовок (р а здел  2 ) ,  так и 

из точноштампованных заготовок (р а зд ел  3 ) .

Методические указания не распространяются на лопатки газовых 

турбин, заготовки для которых получаются методами точного формо­

образования и на сверхзвуковые лопатки осевых компрессоров.

Настоящие методические указания обязательны для организаций 

Министерства тяжелого, энергетического и транспортного машиностро­

ения при новом проектировании, модернизации и изготовлении лопаток 

осевых турбомашин.

I .  ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I . I .  Отклонения формы профиля в пределах допуска должны *быть 

плавно выведены на длине не менее двадцатикратной величины допуска,
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1 .2 . Предельные отклонения размеров и форды профилей сечений 

рабочей части лопаток должны быть указаны на теоретических черте­

жах профилей сечений рабочей части.

1 .3 . Предельные отклонения размеров и форды профилей конце­

вых участков направляющих лопаток сварных диафрагм должны быть 

указаны на чертежах профилей сечений концевых утолщений.

1 .4 . Неуказанные допуски у глов  г - ^ 1 .4.. .

1 .5 . Размеры, обозначенные знаком , обеспечиваются инстру­

ментом.

2. ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ РАЗМЕРОВ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ 

ЛОПАТОК, ПОЛУЧАЕМЫХ ИЗ ОБЫЧНЫХ ЗАГОТОВОК

2 .1 . Предельные отклонения размеров, формы профилей сечений 

рабочей части и допуск прямолинейности указаны:

на черт. I  и в табл . I  -  для направляющих лопаток энергети­

ческих паровых турбин;

на черт. 2 и в табл . 2 -  для рабочих лопаток паровых турбин;

на черт. 3 и в табл . 3 -  для  направляющих лопаток газовых и

приводных паровых турбин;

на черт. 4 и в табл . 4 -  для рабочих лопаток газовых турбин;

на черт, б и в  табл . 5 -  для  рабочих и направляющих лопаток

осевых компрессоров.

2 .2 . Предельные отклонения, указанные на черт. 1-5 и в табл . 

1 -5 , для лопаток переменного профиля назначаются по наибольшему 

значению хорды Ь  .

2 .3 . Для турбинных лопаток с размером С < 5  ш  все поле допус­

ка теоретического профиля л » ,  ь  и С должно располагаться толь­

ко в сторону увеличения размера.

2 .4 . Предельные отклонения толщины выходной кромки ук а -

- S 3 -
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занные на черт. 1-5 и в табл . 1 -5 , распространяются на выходной
не

участок профиля, длина которого1' менее 0 ,1  Ь  .

2 .5 . Допускается производить замер толщины выходной кромки на

фиксированном расстоянии от торца, вместо указанных на черт.

1 -5 , при условии обеспечения величины £  .

2 .6 . Допуск прямолинейности образующих поверхности рабочей 

части, указанный-в табл . 1 -5 , для  лопаток переменного профиля, от­

носится к участку между соседними контрольными сечениями; для  ло ­

паток постоянного профиля -  к участку длиной 100 мм, а при длине 

рабочей части менее 100 мм-ко всей длине рабочей части.

2 .7 . Предельные отклонения радиальных размеров направляющих

лопаток сварных диафрагм паровых и газовых турбин и осевых компрес­

соров указанных на черт. 6 и 7 приведены в табл . 6 и 7 . Допускает­

ся размер L задавать от торца В. Контроль размеров 1~л, L , , «2, ,

и «4  должен осущ ествляться на участке, назначаемом разработчиком.

2 .8 . Для лопаток, изображенных на черт. 6 и 7 , допуск формы 

торцов А и В в "т е л о "  составляет:

0 ,2  мм для  Z , < 2 5 0  мм;

0 ,3  мм для 250 мм <  Lt <  600 мм;

0 ,5  мм для  600 мм <  / . ,<  1000 мм;
1 ,0  мм для Li J>* 1000 мм.
2 .9 . Предельные отклонения размеров, указанных на черт. 6 и 7, 

в табл . 6 и 7 не распространяются на направляющие лопатки диафрагм, 

изготавливаемых методом электронно-лучевой сварки.

2 .1 0 . Предельные отклонения размера L рабочей части лопаток ли­

тых и цельнофрезерованных сопел регулирующих ступеней указаны-черт8.

2 .11 . Предельные отклонения размера L , указанного на черт. 8 , 

относятся ко всей длине профиля рабочей части лопатки.

- 5 V -
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Профиль сечения рабочей части направля­

ющих лопаток энергетических паровых турбин

Предельные отклонения форды профилей сечений, 

размеров и допуск прямолинейности

мм

Хорда
профиля, Ь

Предельные отклонения Допуск прямо-
линейности
образующих
ПРОФИЛЯ

форды
профиля ь с Збых.

До 80 ±  0 ,15 +0,30 + 0,30 + 0 ,20  
-  0 ,10

0,15

Св,80 до 150 + 0 ,20 ±  0,40 + 0 ,40 + 0 ,20  
-  0 ,10

0,20

Св.150 до 250 + 0,30 + 0,60 + 0,60 + 0 ,25  
-  0 ,10

0,30

Ов. 250 до 350 + 0 ,35 + 0 ,70 ±  0 ,70 + 0 ,30  

-  0 ,10
0,35

Св. 350

1 
+

о
 

о

ь
ь + 0,80 

-  1,80
+ 0,80 
-  1,80

+ 0,30 
-  0 ,10  ,

0,70

- 5 S -
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Профиль сечения рабочей части рабочих 
лопаток паровых турбин

I

Таблица 2
Предельные отклонения формы профилей сечений, размеров и допуск прямолинейности

Хорда 
профиля, Ь

Предельные отклонения Допуск прямоли­нейности образу­ющих профиляформыптюфиля ъ С &6*ис.

До 40 ± одо + 0,20 + 0,20 ± одо ОДО

Св.40 до 60 + 0,15 - 0,10 + 0,30 - 0,20 + 0,30 - 0,20 + 0,15 - 0,10 ОДО

Св.60 до 100 + 0,20 - 0,10 + 0,40 - 0,20 + 0,40 - 0,20 + 0,15 - 0,10 0,15

Св.ЮО до 150 + 0,25 - 0,10 + 0,50 - 0,20 + 0,50 - 0,20 + 0,40 - 0,10 0,20

Св,150 ДО 200 + 0,30 - 0,10 + 0,60 - 0,20 + 0,60 - 0,20 + 0,40 - 0,10 0,25
Св.200 до 300 + 0,40 - 0,10 + 0,80 - 0,20 + 0,80 - 0,20 + 0,40 - 0,10 0,30

Св. 300 + 0,60 - 0,10 + 1,20 - 0,20 + 1,20 - 0,20 + 0,40 - 0,10 0,30

- 5 € -
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Профиль сечения рабочей части направляющих 
лопаток газовых и приводных паровых турбин

Предельные отклонения Форш профилей сечений, размеров и допуск прямолинейности
___________________ игл________________________... 1 t

Хорда , профиля, b Предельные отклонения бЬлх. Допуск пря- молинейнос- ти образую­щих профиля
формыпрофиля ь С

номин. пред.откл.

До 30 + 0,10
+ 0,25 - 0,15 + 0,20 До 0,5 

Св.0.5

+ 0,15 - 0,05 0,10+ 0,30 
0,20 * 0,20 rJ3-,I£L

Св.ЗО до 80 + 0,12
+ 0,27 - 0,17+ 0,24 До 0,5 

Св.0,5

¥ 0,15 - 0,05 0,12+ 0,32 - 0,22 ¥ 0,20 - 0,10

Св.80 до 150 ± 6,15
+ 0,30 - 0,20i 0,30 До 0,5 

Св.0,5

¥ 0,15 - 0,05 0,15+ 0,35 - 0,25 ¥ 0,20 - 0,10

СвЛ50 до 250 + 0,20
+ 0,40 - 0,25 + 0,40 До 1,0 

Св.1,0

¥ 0,20 - 0,05 0,20+ 0,45 - 0,30 ь 0,25- одо

Св. 250 + 0,25
+ 0,50 
- 0,35 £ 0,50

¥ 0,25 
- 0,10 0,25

- 5 7 -
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Профиль сечения рабочей части 
рабочих лопаток газовых турбин

Таблица 4
Предельные отклонения формы профилей сечений, размеров и допуск прямолинейности

Хорда Предельные отклонения Допуск̂ пря-
профиля, Ь формыпрофиля Ь С б ы # .

молинеинос- ти образующих профиля
До 60 + 0,15 - 0,10 + 0,30 - 0,20 + 0,30 - 0,20 + 0,12 - 0,10 0,15

Св. 60 до 100 + 0,20 
- 0,10 + 0,40 - 0,20 + 0,40 - 0,20 ■+ 0,15 - 0,10 0,15

Св.ЮО до 200 + 0,25 - 0,10 + 0,50 
- 0,20 + 0,50 - 0,20 + 0,20 - 0,10 0,20

Св. 200 + 0,30 - 0,10 + 0,60 - 0,20 + 0,60 - 0,20 + 0,25 - 0,15 0,20

- 5 S -
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Профиль сечения рабочей части рабочих и 
направляющих лопаток осевых компрессоров

Предельные отклонения формы профилей сечений, 
размеров и допуск прямолинейности 
______________________ мм ____________________

Хорда 
профиля, Ь

Предельные отклонения Допуск прямоли- 
нейности обра­
зующих профиляформы

профиля ь С Л*
До 40 ± одо + 0,20 + 0,20 + 0,08 ОДО

Св» 40 до 60
+ 0,15 
-  0,10

+ 0,30 
-  0,20

+ 0,30 
-  0,20 + ОДО ОДО

Св. 60 до 100

+ 0,20 
-  0,10

+ 0,40 
-  0,20

+ 0,40 
-  0,20 + 0,15 0,15

Св.ЮО до 150

+ 0,25 

-  0,10
+ 0,50 
-  0,20

+ 0,50 
-  0,20 + 0,20 0 Д 5

Св.150 до 2Q0

+ 0,30 
-  0,10

+ 0,60 
-  0,20

+ 0,60 
-  0,20 + 0,25 0,20

Св.200 до 300
+ 0,40 
-  ОДО

+ 0,80 
-  0,20

+ 0,80 
-  0 ,20 + 0,30 0,20

Св. 300

+ 0,60 
-  0,10

+ 1,20 
-  0,20

+ Т .0 
* j ,20 + 0,35 0,20
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Лопатки направляющие сварных диафрагм 

паровых и газовых турбин

а  -  лопатки с радиусным заданием концевых утолщений;
б -  лопатки с прямолинейным заданием концевых утолщений 
в -  протяженность участка,назначаемого разработчиком.

Черт. 6

-s o -
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Лопатки направляющие сварных диафрагм 

осевых компрессоров

а -  лопатки постоянного профиля; 
б -  лопатки переменного профиля с косшл торцем

Черт. 7

Таблица 6

Предельные отклонения высоты направляющих лопаток ( L , ) 
и парового канала направляющих лопаток ( Lz ) сварных 

диафрагм паровых и газовых турбин и осевых компрессо­
ров

мм

Размер

Предельные отклонения при длине L,
до 250 св.250 до  1000 св . 1000

L, -  0 ,4 -  0 ,6 -  0 ,8

+ 0 ,3 + 0 ,4 + 0 ,6

-<sv~



т & ж ю -м с.и
Таблица 7

Предельные отклонения высоты концевых утолщений 

( L и Lf ) направляющих лопаток  сварных диафрагм 

паровых и газовых турбин и осевых компрессоров

мм

Размер
Предельные отклонения при длине L,

д о  300 св . 300 до  500 св . 500

и ,
+ 0 ,2 + 0 ,3 ±  0 ,5

Лопатки литых и цельнофрез ерованных 

сопел регулирующих ступеней

Черт. 8

~ б а ~
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2 .12 . Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток указанных на черт. 9-13 приведены в табл . 8 -  в 

радиальном направлении и в табл . 9 -  в аксиальном и тангенци­

альном направлении.

2 .1 3 . Предельные отклонения размеров Li и указанных на 

черт. 9 и в табл . 8 при изготовлении лопаток с  припуском для  по­

следующей обработки после сборки устанавливаются по Os 13.

2 .14 . Допуски расположения рабочей части , указанные на черт. 

10-13 и в табл . 9 в аксиальном и тангенциальном направлении, от­

носятся к положению профиля сечения относительно сборочных баз.

Для рабочих лопаток газовых турбин, осевых компрессоров и 

приводных паровых турбин с длиной рабочей части свыше 300 мм до­

пуск расположения рабочей части относительно сборочной базы:

+ 0 ,6  ММ ДЛЯ О-ъал ; + 0 ,7  ММ ДЛЯ Ььал .

2 .15 . Предельные отклонения размеров #9» и Ьср , указанных 

на черт. 10-13 должны указываться в конструкторской документации 

для рабочих лопаток паровых турбин при L >  500 мм, для  газовых 

турбин при L >  200 мм, для  лопаток осевых компрессоров и направ­

ляющих лопаток турбин при / •> 400 мм.

Предельные отклонения размеров й^> и Ьср должны рассчитывать­

ся по линейному закону относительно предельных отклонений разме­

ров & х £ ,  (2 гол и hjcS , ЬгоА соответственно. Допускается измерение
О

предельных отклонений размеров в аксиальном направлении произво­

дить как со стороны парош хода, так и со  стороны паровхода.

2 .1 6 . Размеры йхбш Ьхё  , указанные на черт. 10-13 должны 

задаваться в первом от хвостовика контрольном сечении, размеры

d гол* Ььод. -  в последнем полном контрольном сечении.

2 .17 . В технически обоснованных случаях допускается

- 6 3 -
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уменьшение допусков расположения рабочей части лопаток отно­

сительно сборочной базы в аксиальном и тангенциальном направлениях, 
приведенных в табл. 9.

2.18. Допуски углов расположения профилей сечений рабочей 
части лопаток паровых и газовых турбин и осевых компрессоров отно­
сительно сборочной базы и углов установки направляющих лопаток свар­
ных ж литых диафрагм относительно плоскости вращения указаны на 
черт. 14-16 и в табл. 10.

Допуски углов, выраженные в угловых единицах, назначаются по 
ГОСТ 8908-81 в зависимости от величины хорды контролируемого се­
чения.

2.19. Поля допусков размеров отверстий под связи и их распо­
ложения относительно сборочной базы указаны на черт. 17 и в табл.II

2.20. Для лопаток с размером до отверстия h >  700 мм пре­
дельные отклонения размеров расположения отверстий, указанные на 
черт. 17 и в табл. II, в аксиальном направлении должны задаваться 
от оси рабочей части лопатки.

Таблица 8
Предельные отклонения ж поля допусков размеров 
расположения рабочей части лопаток относительно 
сборочной базы в радиальном направлении

Ж
А/ и  Ц , L ц  С / L ,

лопаток 
с шипа­
ми

лопаток
без ши­
пов

турбинных лопаток с 
длиной табочей части

компрес­
сорных
лопаток

турбинных лопаток

до Ж) св•5QC до 30 30-80 св.80

± о д М 2 ± 0,2 ± 0,3 ± 0,4 h 12. HI4 HI3 HI2

Примечание. Для лопаток с шипами предельные отклонения размеров 
L( и L, могут быть увеличены до ± 0,3 мм, при условия, что в пре­
делах одной партии разброс размеров L{ и не превысит + 0,1 мм.
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Таблица 9

Предельные отклонения размеров расположения рабочей 
части лопаток относительно сборочной базы в аксиаль­
ном и тангенциальном направлениях

мм

Длина рабочей части, L

В аксиальном направлении В тангенциальном направлении
0 - IOJ О - jc.S & гол Ъэсё

До 100 ± 0,20
± 0,15

± 0,20 ± 0,15

Св. 100 до 300 ± 0,30 + 0,40 + 0,20

Св. 300 до 500
± 1,5 
(± 1,0) + 0,20 ± 2,0 

(±1,0) ± 0,30
Св. 500 до 700

1 2,0 
(± 1,5) + 0,30 ± 2,5 

(± 1,5)

Св. 700 до 950 ■+• 3,0 (+ 2,0) + 0,40 + 3,5 <+ 2,0) ± 0,40

Св. 950 до 1200
± 3,5
(± г ,5) + 0,50

± 4,0 
(± 2,0) + 0,50

Св. 1200
± 4,0 
(+ 3,0)

+ 4,5 
(i 3.0)

Примечания: I. В скобках указаны предельные отклонения для 
лопаток имеющих ёлочные хвостовики с дуговой заводкой
2, Для лопаток энергетических газовых и паровых турбин предельные 
отклонения на £Их1 и Ь л  обеспечиваются инструментом.
3. Для лопаток энергетических паровых турбин предельные отклоне­
ния на СХгхзлШ bio» для диапазона длин рабочей части лопаток св.
100 до 300 мм равны + 0,8 мм и + 1,2 мм соответственно.

6 S -



Расположение рабочей части лопаток относительно сборочной базы в радиальном направлении
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Расположение рабочей части лопаток паровых и газовых турбин относительно сборочкой оазы в аксиальном направлении
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Квх * входная кромка; Б,- основная база в радиальном направлении; Б4- ооновная база в аксиальном направлении;
GLxB > Clc^‘% t - размеры расположения рабочей части лопатки относительно сборочной базы соответственно в 
хвостовом, среднем и головном сечениях. Черт. II
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Б4 -  основная база  в аксиальном направлении; Ба -  основная база  в тангенциальном направлении; , Ь с р  » Ь щ л  -  размеры 

расположения рабочей части лопатки относительно оборонной базы соответственно в хвостовом, среднем и головном сечениях.
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Расположение рабочей части  лопаток  осевых компрессоров относительно сборочной базы в тангенциальном  направлении
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Квх -  входная кромка; В* -  основная база  в радиальном Направлении; Ба -  основная б а за  в тангенциальном направлении; 
Ьх& • be?  , о  *од — размеры расположения рабочей чаоти лопатки относительно сборочной базы соответственно в хвостовом ,

среднем и головном оечениях. Ч ерт. 13
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Углы расположения профилей сечений рабочей части 
лопаток паровых и газовых турбин относительно 
сборочной базы

а -  лопатки турбин радиальной установки, рабочие; б -  лопатки 
турбин радиальной установки, направляющие; в -  лопатки турбин 
торцовой установки, рабочие; I  -  линия пересечения опорной 
поверхности зуба с поверхностью S j ; 2 -  касательная к линии 
пересечения опорной поверхности зуба с поверхностью Bi ; E j  -  
основная база в радиальном направлении; Б2 -  основная база в 
аксиальном направлении; Бз -  основная база в тангенциальном 
направлении.

Черт. 14

Таблица 10
Допуски у глов  расположения профилей сечений 
рабочей части лопаток паровых и газовых 
турбин относительно сборочной базы

Длина рабочей Хвостовое Головное
части, мм сечение сечение

До 500 + ATI4
+ ATI5 
“  2

Св. 500
-  2 »  ..ATI6

“  2

- 7 / -
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Углы расположения профилей сечений рабочей части 
лопаток осевых компрессоров относительно сборочной 
базы

а - лопатки компрессоров радиальной установки, рабочие; б - лопатки компрессоров радиальной установки, направляющие; в - лопатки компрессоров торцовой установки, рабочие; I - ба­зовое сечение; 2 - плоскость симметрии профиля хвостовика ; Ба- основная база в аксиальном направлении; Бз - основная база в тангенциальном направленииЧерт. 15Углы установки профиля сечения рабочей части направляющих лопаток сварных диафрагм относительно плоскости вращения у * \  хг

плоскость вращения
Черт. 16
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Расположение отверстий под связи

Черт. 17
Таблица I I

Поля допусков размеров отверстий под связи и 
их расположения относительно сборочной базы

h b d

Js i i JS13 HI3 (H II  для отверстий под пайку и 
для ж -  образных связей)

-? 3 ~
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3, ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ РАЗМЕРОВ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ 

ЛОПАТОК, ПОЛУЧАЕМЫ! ИЗ ТОЧНОШТАМПОВАННЫХ ЗАГОТОВОК

3 .1 .  Д о п у с к и  и предельные отклонения размеров и форды профи­

лей сечений рабочей части направляющих и рабочих лопаток из точно- 

штампованных заготовок стационарных паровых турбин указанных на 

черт. 18 приведены:

в табл, 12 -  для направляющих лопаток;

в табл. 13 -  для рабочих лопаток.

Примечание. Точноштампованной заготовкой называется поковка 

лопатки, рабочая часть которой выполнена с номинальны^ припуском 

под окончательную механическую обработку обеспечивающим размерную 

или безразмерную шлифовку или полировку, при этом входная и выход­

ная кромки рабочей части и галтели имеют штамповочные напуски, а 

хвостовик -  припуски по ОСТ 108.020.88-77, обусловленные техноло­

гией точной штамповки в снимаемые лезвийной механической обработ­

кой.

3 .2 . Величина участка наружного профиля а а , , устанавливает­

ся конструктором.

3 .3 . Предельные отклонения толщины выходной кромки рас­

пространяются на выходной участок профиля, длина которого равна 

ОД Ь  .

3 .4 . Допускается производить замер толщины выходной кромки

на фиксированном расстоянии от торца, вместо сГ^г , указанных на

черт. 1-5 , при условии обеспечения величины £  .
поверхности

3 .5 . Допуск прямолинейности^/рабочей части для лопаток пере­

менного профиля относится к участку между контрольными сечениями, 

для лопаток постоянного профиля -  к участку длиной 100 мм, а при 

длине рабочей части менее 100 мм -  ко всей длине рабочей части.
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3.6. Предельные отклонения размеров расшшжения рабочей 
части лопаток относительно сборочной базы в радиальном, акси­
альном и тангенциальном направлениях указаны на черт. 9, 10 н 12, 
в табл. 8 и 9,

3.7. Допуски углов расположения профилей сечений рабе 
части лопаток относительно сборочной базы указаны на черт. 14-16 
ж в табл. 10.

3.8. Поля допусков размеров отверстий под связи и их распо­
ложения относительно сборочной базы указаны на черт. 17 и в таблЛ

ПРОФИЛЬ СЕЧЕНИЯ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ ЛОПАТКИ

I

-  7 S -
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Таблица 12

Допуски и предельные отклонения размеров и 

формы профилей сечений рабочей части направ­

ляющих лопаток паровых турбин

мм

Хорда про-
Предельные

Длина Ж б  п У с к и отклонения Допуск
филя, Ь рабо­

чей
части

формы
просбиля
кроме
участка
О й /

С ь
на
участке

а а ,

прямолиней­
ности об­
разующих 
профиля

До 200 0,30 0,6 0,45 ±  0,05 ±  0,08
0,05

До 30 Св.200 0,35 0,7 0,50 + 0,05 + 0,08

Св. 30 до 80
До 200 0,35 0,7 0,53 + 0,08 + 0,10

-  0,05
+ 0,15
-  0.05

0,10
Св.200 0,40 0,8 0,60 ±  о д о

До 300 0,50 1,0 0,75 + 0,12 + 0,15 
-  0,10

Св. 80 до 150
Св.300 0,55 1 Д 0,80 + 0,15 + 0,20 

-  0,10
0,10

До 500 0,65 1,3 1,00 ± 0,17 + 0,25 
-  0,10

Св.150 до 250
Св.500 0,70 1,4 1,05 ±  0,20 + 0,25 

-  0,10
0,20

Св.250 до 300
До 700 0,80 1,6 1,25 t  0,22 + 0,25 

-  0,10
+ 0,30 
-  0,10

0,25
Св.700 0,85 1,7 1,25 ±  0,25

Ов. 350 Св«700 0,90 1,8 1,30 ±  0,35 + 0,30 
-  0,10 0,35

- * е -
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Таблица 13

Допуски ж прежвжьте отклонения размеров 

и форш профилей сечений рабочей части

рабочих лопаток парознх турбин
ж

Хорда
профиля,

6

Длина Предельные
ДопускД о п у с к и отклонения

рабочей
части $0шн

профиля
кромеучасти
< % а*

С ь
на ’ 
участке;

аа4 3 **.

прямолиней­
ности об­
разующих 
профиля

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

Св. 20 до 4 0

До 50 0,20 0,40 0,40 ± 0,08 + ОДО

+ 0,15- ОДО
ОДО

Св.50 0,25 0,50 0,45 + 0,10

Св. 40 до 60
До 200 0,35 0,70 0,60 + 0,12 - ОДО

+ 0Д 5- ОДО ОДО
Св.200 0,40 0,80 0,65 + 0,15- ОДО

+ 0Д 5 - ОДО

Св. 60 до 100
До 250 0,45 0,90 0,70 + 0,17- ОДО

+ 0,15- ОДО 0Д 5
Св.250 0,50 1,00 0,80 +0,20 - ОДО

+ 0,20 - ОДО

Св.1 0 0 до 150
До 300 0,55 1,10 0,85 + 0,22 - ОДО

+ 0,20 - ОДО 0Д 5
Св.300 0,60 1,20 0,90 + 0,25 - ОДО

+ 0,20- ОДО

Св.150 до 200
До 500 0,65 1,30 1,00 + 0,27 - ОДО

+ 0,25 - ОДО 0,20
Св.500 0,70 1,40 1,05 + 0,30 - ОДО

+ 0,25 
- О Д О

Св.200 до 300
До 700 0,80 1,60 ХД5 + 0,36 - ОДО

+ 0,25 - ОДО 0,20
Св. 700 0,85 1,70 1,25 + 0,40- ОДО

+ 0,30 - ОДО

Св. 300
До 700 0,90 1,80 1 ,3 0 + 0,50 

-  ОДО

88о
о

 
+ 1

0,20
Св.700 0,95 1,90 1,35 1 

+ 
о

о
Ь-

UT
s

о
о + 0,30 - ОДО

~ 77 ~
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ИЗМЕНЕНИЕ № 1
Группа Е23

РД 24.260.10—87

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ
В Ы Б О Р П Р ЕД ЕЛ ЬН Ы Х  ОТКЛ О Н ЕН И Й  
РА ЗМ Е Р О В  РАБО Ч ЕЙ  ЧАСТИ 
Л О П А Т О К  П А РО ВЫ Х  
И ГА ЗО ВЫ Х  ТУРБИ Н  
И О С ЕВ Ы Х  К О М П РЕ С СО РО В  
ПРИ П РО ЕК ТИ РО ВАН И И

Дата введения 01.07.90

Утверждено и введено в действие указанием Министерства тяжелого 
машиностроения СССР от 29:01.90 № АВ-002-1-1005

Пункт 1.1 изложить в новой редакции:
«1.1. Отклонения формы профиля в пределах поля допуска 

должны быть плавно выведены на длине не менее двадцатикрат­
ной величины предельного отклонения».

Пункт 1.2 изложить в новой редакции:
«1.2. Предельные отклонения размеров и формы профилей се­

чений рабочей части лопаток должны быть указаны на чертежах 
теоретических профилей сечений рабочей части».

Пункт 2.3 изложить в новой редакции:
«2.3. Для турбинных лопаток с размером с<Ъ мм предельные 

отклонения на размеры 6ВЫх, Ь н с должны быть положительными 
и включать все поле допуска».

Пункт 2.5 изложить в новой редакции:
«2.5. Допускается производить контроль толщины выходной 

кромки на фиксированном расстоянии от конца выходной кромки 
вместо измерения бВЫх, при этом необходимо обеспечить правиль­
ность выполнения радиуса R».

Пункт 2.7 изложить в новой редакции:
«2.7. Предельные отклонения радиальных размеров, высоты 

концевых утолщений и допуск формы торцов Л и В «в тело» на­
правляющих лопаток для сварных диафрагм паровых и газовых 
турбин и осевых компрессоров, указанных на черт. 6 и 7, приве­
дены в табл. 6. Контроль размеров Lu L2, / и 1Х должен осуществ­
ляться на участке, назначаемом разработчиком».

Пункт 2.7. Таблицу 6 изложить в новой редакции. Таблицу 7 
исключить.

Пункт 2.8 исключить.
Пункт 2.12 дополнить новыми чертежами 9а, 10а, 12а и изло­

жить в новой редакции:
«2.12. Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток, указанных на черт. 9, 9а, 10, 10а, 11, 12, 12а, 13,
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Таблица 6
Предельные отклонения высоты направляющих лопаток Ьи парового канала L2, 
концевых утолщений / и 1\ и допуск формы торцов А и В сварных диафрагм 

паровых и газовых турбин и осевых компрессоров

мм

Длина L\
Наименование

до 250
св. 250 
до 600

св. 600 св. 1000

Предельные отклонения 
размеров:

и - 0 , 6  ( - 0 ,4 ) - 0 ,8  ( - 0 ,6 ) - 1 , 0 - 2 , 0

и +  0,3 (+ 0 ,3 ) 
- 0 , 2

+ 0 ,4  (+ 0 ,4 ) 
- 0 , 3

— —

U h
Д опуск формы торцов А 

и В «в тело»:

+ 0 ,3  (± 0 ,2 ) 
- 0 , 2

+ 0 ,4  (± 0 ,3 ) 
- 0 , 3

± 0 ,5 ± 1 .0

на участке выхода * 0,3 (0,2) 0,4 (0,3) 0,5 1,0

на участке входа 0,4 0,6 0,8 1,5

* Протяженность участков назначается разработчиком.

П р и м е ч а н и е .  В скобках указаны величины для лопаток приводных паровых 
турбин, компрессоров и газовых турбин.

приведены в табл. 8 (в радиальном направлении) и в табл. 9 
(в аксиальном и тангенциальном направлениях)».

Таблицы 8 и 9 изложить в новой редакции.
Пункт 2.14. Исключить второй абзац.
Пункт 2.15. Последний абзац изложить в новой редакции:
«Допускается производить измерение размеров в аксиальном 

направлении как со стороны паровыхода, так и со стороны паро- 
входа».

Пункт 2.20 изложить в новой редакции:
«2.20. Размеры расположения отверстий под связи допускается 

задавать от оси лопатки. Предельные отклонения при этом долж­
ны соответствовать указанным на черт. 17 и в табл. 11».

Пункт 3.1. Таблицу 12 изложить в новой редакции.
Пункт 3.4 изложить в новой редакции:
«3.4. Допускается производить контроль толщины выходной 

кромки на фиксированном расстоянии от конца выходной кромки 
вместо измерения 6 Вых, при этом необходимо обеспечить правиль­
ность выполнения радиуса R».

Пункт 3.6 изложить в новой редакции:
«3.6. Предельные отклонения размеров расположения рабочей 

части лопаток относительно сборочной базы в радиальном, акси­
альном и тангенциальном направлениях указаны на черт. 9, 9а, 10, 
10а, 12, 12а и в табл. 8 и 9».



Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерованными бандаж ам и относительно сборочной базы в ради­
альном направлении (для паровых турбин)

П— основная база в радиальном направлении; В — толщина бандажа (размер справочный)
Черт. 9а
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Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерованными банда­
жами относительно сборочной базы в аксиальном направлении (для

паровых турбин)

К  (V —  в ы х о д н а я  к р о м к а; —  о сн о вн ая  б а з а  в р а д и ал ьн о м  н ап р авл ен и и ; Б» — вых
о сн о вн ая  б а за  в акси ал ьн ом  н апр авлени и : я хв, лСр, а $ —  разм еры  р а сп о л о ж е ­

ния рабочей  ч асти  л о п атк и  о тн о си тел ьн о  сбор оч ной  базы  со о тв етств ен н о  в х в о ­
сто во м , средн ем  сечении и по б а н д а ж у ; а п ~  р азм ер  расп о л о ж ен и я  б а н д а ж а  

о тн оси тельн о рабочей  ч асти  л оп атк и  в акси ал ьн о м  нап р авлен и и

Черт. 10а
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Расположение рабочей части лопаток с цельнофрезерован- 
ными бандажами относительно сборочной базы в танген­

циальном направлении (д ля  паровых турбин)

Б\ —  о с н о в н а я  б а з а  в а к си а л ь н о м  н а п р а в л е н и и ; Бз —  о сн о в н а я  б а з а  
в т а н г е н ц и а л ь н о м  н а п р а в л е н и и ; Ьхв, Ьср , —  р а з м е р ы  р а с п о л о ­

ж е н и я  р а б о ч е й  ч асти  л о п а т к и  о т н о с и т е л ь н о  сб о р о ч н о й  б а зы  с о о т ­
в е т с т в е н н о  в х в о с т о в о м , ср е д н е м  се ч е н и я х  и по б а н д а ж у ;  b п ~  р а з ­

м ер  р а с п о л о ж е н и я  б а н д а ж а  о т н о с и т е л ь н о  р а б о ч е й  ч а ст и  в т а н г е н ­
ц и а л ь н о м  н а п р а в л е н и и

Черт. 12а
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Таблица 8

Предельные отклонения и поля допусков размеров 
расположения рабочей части лопатки относительно сборочной базы

в радиальном направлении

мм

L 2, Ц 1, к h

Ло
па
тк
и с
 ш
и­

па
ми

Ло
па
тк
и б

ез 
ши
­

пов Ло
па
тк
и с
 це
ль-
 

ноф
рез

еро
ван

иы-
 

ми 
ба
нд
аж
ам
и Турбинные лопатки с рабочей частью длиной

Ком
пре

ссо
рны

е
лоп
атк

и

Турбинные лопатки

до 300 св. 300 
до 500 св. 500 до 30 св. 30 

до 80 с в. 80

±0,1 7.12 7,,П* ±0,2 ±0,3 ±0,4 h\2 Н14 Н13 Н12

* Д л я  н о в ы х  и м о д е р н и з и р у е м ы х  л о п а т о к .

Таблица 9

Предельные отклонения размеров расположения рабочей части лопаток 
относительно сборочной базы в аксиальном и тангенциальном направлениях

мм

Длина рабочей 
части

В аксиальном направлении В тангенциальном направлении
Я г о  л ,  Я о Я х в я л ЬГ О Л , ^ Х В Ьп

До 100 ,±0,20 ±0,15 ±0,20 ±0,15
Св. 100 до 300 ±0,80 ±0,15 ±1.20 |1 ±0.20 ±0,15
Св. 300 до 500 ±,1,5 (±1,0)| ±0,20 ±2,0 (±1,0) ±0,30Св, 500 до 700 ±2,0 (±1,5)|I ±0,30 ±2,5 (±1,5)
Св. 700 до 950 ±3,0 (±2,0)|1 ±0,40 ±0,25 ±3,5 (±2,6) ±0,40 ±0,25
Св. 950 до 1200 ±3,5 (±2,5) ±0,50 ±4,0 (±2,0) ±0,50Св. 1200 ±4,0 (±3,0) ±4,5 (±3,0)

П р и м е ч а н и я :
1. В  с к о б к а х  у к а з а н ы  п р ед ел ь н ы е о т к л о н е н и я  д л я  л о п а т о к , и м е ю щ и х  ел о ч н ы е х в о с т о ­

ви ки  с  д у г о в о й  з а в о д к о й .
2. Д л я  л о п а т о к  э н е р ге т и ч е с к и х  п а р о в ы х  и г а з о в ы х  т у р б и н  п р ед ел ь н ы е о т к л о н е н и я  на 

л х в ’ а п* ^хв* ^п о б е с п е ч и в а ю т с я  и н с т р у м е н т о м .
3. Д л я  л о п а т о к  п р и в о д н ы х  п а р о в ы х  т у р б и н , г а з о в ы х  т у р б и н  и к о м п р е с со р о в  п р е д е л ь ­

ны е о т к л о н е н и я  на « Г01 н Ьгол  д л я  д и а п а з о н а  д л и н  р а б о ч е й  ч а ст и  о т  100 д о  300 м м  р а в н ы

± 0 ,3  н ± 0 ,4  мм с о о т в е т с т в е н н о , д л я  д и а п а з о н а  св ы ш е 300 мм ± 0 ,6  и ± 0 ,7  мм с о о т в е т ­
с т в е н н о .

4. Р а з б р о с  по а к си а л ь н ы м  о т к л о н е н и я м  м е ж д у  со сед н и м и  л о п а т к а м и  в к о м п л е к т е  на 
р а б о ч е е  к о л е со  не д о л ж е н  п р е в ы ш а т ь  1,0 м м .

5. У к а з а н н ы е  в т а б л . 9 вел и ч и н ы  п р е д е л ь н ы х  о тк л о н е н и й  на й б , я го л , Ьп> * г о л  
не р а с п р о с т р а н я ю т с я  на о б а н д а ж е н н ы е  л о п а т к и  с гр и б о в и д н ы м и  х в о с т о в и к а м и .
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Таблица 12
Д опуски и предельные отклонения размеров н формы профилей сечений 

рабочей части направляющих лопаток паровых турбин

мм

Длина

рабочей

части

Д опуски
Предельные

отклонения

б в  Ы  X

Д опуск

Х орда профиля b формы

профиля
Ь, с

прямолиней­
ности

образую щ их
профиля

Д о  30 Д о  200
Св. 200

0,30
0,35

0,60
0,70

+  0,20 
— 0,10

0,15

Св. 30 до 80 Д о  200 0,35 0,70 +  0,20 
— 0,10

0,20

Св. 200 0,40 0,80 +  0,20 
— 0,10

Св. 80 до 150 Д о  300 0,50 1,00 +  0,20 
— 0,10

0,30

С в. 300 0,55 1 ,1 0 +  0,20 
— 0,10

Св. 150 до 250 Д о  500 0,65 1,30 +  0,25 
— 0,10

0,35

Св. 500 0,70 1,40 +  0,25 
— 0,10

Св. 250 до 350 Д о  700 0,80 1,60 +  0,30 
— 0,10

0,35

С в. 700 0,85 1,7 0 +  0,30 
— 0,10

Св. 350 Св. 700 0,90 1,80 +  0,30 
— 0,10

0,70

П р и м е ч а н и е .  Величину предельных отклонений на форму профиля и размеры b 
и с при указанных в таблице допусках определяет разработчик лопатки.
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