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ПО НОРМИРОВАНИЮ  Т Р У Д А  

И ЗАРАБОТНОЙ П ЛАТЫ

Ш3074, Москва, К-74, Китайский яр.,7 
М осква, К - И ,  Труд Минэнерго СС С Р, 

А .Т . 112604 
Т е л . 220-61-80

13,07.81 № 12-4/2__________

На № от _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

О внедрении Норм времени на ремонт тур­
бинных установок мощностью до 12 М Вт

Главным эксплуатационным управлениям, 
главным производственным управлениям 
энергетики и электрификации, районным 
энергетическим управлениям, предприятиям 
и организациям Минэнерго С С С Р, 
министерствам энергетики и электрифика­
ции Украинской С С Р , Казахской С С Р , 
Узбекской С С Р , Молдглавэнерго

Направляю вам утверж денные Минэнерго С С С Р  и согласованные с ЦК профсоюза 

рабочих электростанций и электротехнической промышленности 'Н ормы  времени на ре­

монт турбинных установок мощностью до  12 М В т*.

Указанные Нормы времени обязательны  для применения на предприятиях отрасли 

и предназначены для нормирования труда ремонтного персонала.

При введении в действие на предприятиях настоящих Норм времени следует руко­

водствоваться разделом 14-6 Методических указаний по нормированию труда в энерге­

тике (Указание Министерства энергетики и электрификации С С С Р от 10.05.76 

№ НС-5694).

Прошу районные энергетические управления до 1 декабря 1962 г . представить 

в Энергонот перечень предприятий, внедривших данные Нормы времени, и расчет го­

довой экономической эффективности от их внедрения.

Начальник Управления М .И .ОГНЯКОВ
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Нормы времени на ремонт турбинных установок 
мощностью до 12 М Вт

HP 34-00-003-82

Срок действия установлен 
с Q1 .08.82, до 31.12.87

ОБЩАЯ Ч А С ТЬ

1. Настоящие Нормы времени на ре­
монт турбинных установок мощностью до 
12 МВт обязательны зля применения на 
тепловых электростанциях и ремонтных 
предприятиях Минэнерго СССР и пред­
назначены для выдачи нормированных 
заданий рабочим-повременшикам и наря­
дов рабочим-сдельщикам.

2. В основу разработки Норм време­
ни положены следующие материалы:

-  фотохронометражные наблюдения;
-  техническая характеристика при­

меняемого оборудования и приспособлений;
-  результаты анализа организации 

труда;
-  Указание Министерства энергетики 

и электрификации СССР от 1G.05.76
№ НС-5694;

-  Основные методические положения 
по нормированию труда рабочих в народ­
ном хозяйстве (М .: НИИ труда, 1971).

3. Нормы времени установлены на 
полный объем работ, предусмотренных 
содержанием операций и подлежащих вы­
полнению бригадой (звеном ).

- 4. Нормами учтено время на:
-  подготовительно-заключительные 

работы, в том числе на получеш е и за ­
крытие наряда-допуска; проведение ин­
структажа в объеме действующих правил 
техники безопасности, технической экс­
плуатации и противопожарной безопасно­
сти; ознакомление с чертежами, техни­
ческой документацией, формулярами; по­
лучение нормированного задания и сдачу 
выполненной работы мастеру; подготовку 
рабочего места и приведение его в поря­
док в конце смены; .подвеску и снятие 
такелажных приспособлений;

-  разгрузку материалов, запчастей, 
инструмента, приспособлений и подноску 
их к месту работы в радиусе 50 м -
в пределах рабочей зоны;

-  переходы в пределах рабочей зоны 
в процессе работы, связанные с подго­
товкой, окончанием и организацией работ;

-  отдых и личные надобности.
Нормы времени указаны в человеко­

часах и рассчитаны по формуле

Нвр
т  /1 °^пэ * + °^отл
1 ОП ' 1 100

где Нвр -  нормы времени на операцию;
Т оп -  оперативное время на опера­

цию;
С*пз -  время иа под готовительно -за ­

ключительные работы;
— время на обслуживание рабо­

чего места;
О^отл“  вРемя на отдых и личные на­

добности.

Время на подготовительно-заключи­
тельные работы и обслуживание рабоче­
го  места -  8% оперативного времени, на 
отдых и личные надобности -  15% опера­
тивного времени.

5. Нормы че учитывают время на:
-  изготовле'ше приспособлений и ин­

струмента постоянного или разового 
пользования;

-  работу машинистов кранов и ин­
струментальщиков;

-  выполнение электро- и газосва­
рочных работ, которые при необходимо­
сти могут нормироваться по 'Нормам 
времени на ремонт оборудования котель­
ных установок тепловых электростанций'. 
(М .: СПО Союзтехэнерго, 1980).

6. Наименование профессий 'слесарь 
по ремонту оборудования машинных цехов 
тепловых и гидроэлектростанций* (далее 
для краткости -  слесарь) и разряды ра­
бочих в Нормах указаны в соответствии 
с действующим 'Единым тарифно-квалн-
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фикационным справочником работ и про­
фессий рабочих"'. Вып. 9, '''Ремонт обору­
дования электростанций и сетей* (НИИ 
груда, 1969) .

7. Выполнение работ рабочими, ква­
лификационные разряды которых не соот­
ветствуют разрядам рабочих, приведен­
ным э данных Нормах, а также недостат­
ки в организации труда не м огут служить 
основанием для каких-либо изменений 
норм времени на эти работы.

8. Если в Нормах значения длины, 
диаметра и т.д. приведены со словом 
"д о ", следует понимать "'включительно*.

9. В описании работ перечислены ос­
новные операции, второстепенные опера­

ции г большчн ’тве случаев не упомина­
ются, но выполнение их обязательно.

10, До введения настоящих Норм 
времени необходимо привести организа­
ционно-технические условия на предприя­
тиях в соответствие с этими Нормам ч.

1К При внедрении на энергоиредпри- 
ятиях более соверш енна, чем это пре­
дусмотрено настоящим.! Нормами, орга­
низации труда, технологии работы л т.д,, 
обеспечивающих более высокий уровень 
производительности труда рабочих, сле­
дует разрабаты *ать моголом  техническо­
го нормирования и вводить в установ­
ленном порядке местные нормы времени.

Х А РАК ТЕ РИ С ТИ К А  ПРИМЕНЯЕМОГО 0 5 0 Р У Д 0 В \ Н И Я , 
ПРИСПОСОБЛЕНИЙ, И Н СТРУМ ЕН ТА

Наименование и краткая 
техническая характеристика 

оборудования

Тип, марка* ГОСТ, Т У . 
Завод-изготовитель

При каких работах 
применяется 

(номера пунктов)

Мостовой электрический кран: К - 1-406. Днепропетровский Для грузоподъемных
грузоподъемность -  20/5 т, механический завод операций
пролет -  10,5-31,5 м (330815, Запорожье, ГСП-337). 

Ленинградский завод подъем­
но-транспортного оборудова­
ния им, С .М . Кирова (190052, 
Ленинград, ул. Набережная об­
водного канал а, д . 118).

►

Таль электрическая: грузо­ ТВ -504, ТЭ5-031, ТЭЗ-911. 10.2.1; 10.2.4; 11.1;
подъемность - 5  т, Московский механический 11.3; 14.48; 15.6;
высота подъема -  20 м завод. (107120, Москва, 

ул. Верхне-Сыромятническая, 
Д .7 ),

15.14; 15.22; 19.3; 
19.4

Домкрат гидровинтовой руч­
ной: наибольшее усилие на 
поршне -  30 тс ; наибольший 
ход поршня -  30 мм; наи­
больший диаметр заклепки — 
16 мм

Т-4865, М осэнергоремонт 
(109068, Москва, Ж-68, 
ул. Ново-Остаповская, д. 60 ); 
Т -01-26Б . Хдрькоаэнерго- 
ремонт (310057, Харьков,
Театральный п р оезд ,д .11/13)

17.2-17.6

Приспособление для подъема Ленинградский электромеха­ 7.2.2; 7.2.3; 7.2.5;
крышки цилиндра нический завод, (197061, 

Ленинград, Певческий пер., 
д. 14)

7.2.6
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Наименование и краткая 
техническая характеристика 

оборудования

Тип, марка. ГОСТ, Т У . 
Завод-изготовитель

При каких работах 
применяется 

(номера пунктов)

Стойка для ротора Ленинградский электромеха­
нический завод (197061, Л е ­
нинград, Певческий пер., д.14)

8.4.1

Калибровый вал (борш танга) Ленинградский электромеха­
нический завод (197061, 
Ленинград, Певческий пер.д.141

7.7.2; 8.5; 16.12* 16.13; 
18.5-18.7; 18.20

Штихмас (нутромер) набор­
ный 1250 мм

ГОСТ 10-75. Челябинское ин­
струментальное предприятие. 
(454000, Челябинск)

2,2; 2.3; 3.1; 3.2; 4.2.4; 
4.3,1; 4.3.4; 4.4.2; 6.1.1; 
6.3.2; 6.4.2; 7.3.4; 8.1; 
8.2; 8.5; 14.29; 15.1; 
15.3-15.6

Гибкая индикаторная стойка 
с магнитным основанием

Т-504-000. Сибремэнерго 
(630032, Новосибирск, 
ул. Станционная, д. 2 а ) . 
Ростовское специализирован­
ное предприятие "Спецэнерго- 
автоматика" (344011, Ростов - 
на-Дону, ул. Малюгиной, 
д . 147)

8.3; 15.29; 16.16

Индикатор часового типа ИЧ-5. ГОСТ 577-68. Киров­
ский инструментальный завод. 
(610029, Киров, ул. Карла 
Маркса, д. 18)

8.3; 15.29; 16.16; 16.17

Калибр для проверки вкла­
дышей

Ленинградский электромеха­
нический завод (197061, 
Ленинград, Певческий пер., 
д. 14)

4.2.1; 4.2.4; 4.3.1; 
4.3.2; 15.1-15.6; 15.13

Машинка шлифовальная 
ПШМ-125

Дмитровский электромехани­
ческий завод. (141850, 
ст. Турист, п/о Деденево, 
ШГ1-662)Московское шоссе, 
д. 1̂  Московской обл.

3.2; 6.2.2; 8.4.2; 10.2.3; 
10.5; 11.2; 13.2; 15.27; 
16.18-16.20; 17.7; 20.1-21

Пресс для просечки отвер­
стий в бандажной ленте: 
привод -  ручной; наиболь­
шее допустимое усилие— 6,2 тс 
толщина пробиваемой лен­
ты —  3/4 мм

Т -01-52. Запазэнергоремонт 
(744000, Ашхабад, ул. Кеми- 
не, д. 244)

:»

1

17.3-17.6; 17.9
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Наименование и краткая 
техническая характеристика 

оборудования

Тип, марка. ГОСТ, ТУ . 
Завод-изготовитель

При каких работах 
применяется 

(номера пунктов)

Плита поверочная и разметоч­
ная: размеры — 400x400; 
630x400; 1000x630 мм

ГОСТ 1095-75, ГОСТ 10905-64. 
Ивангородский завод котельно­
вспомогательного оборудовали 
и трубопроводов (188454, Ива! 
город Ленинградской обл,, 
ул. Вокзальная, д. 4а)

2.2; 3.2; 4.2.2; 4.3.2; 
4.3.3; 4.4.2; 14.3;

I 14.28 
1-

Универсальная радиальная 
линейка

ТБ-48421. Ленинградский 
электромеханический завод. 
(197061, Ленинград, Певческий 
пер., д. 14)

6.1.2; 7.4.3; 8 .2 ; 17.1

Приспособление для маятнико­
вой проверки роторов

Т  -4295, Центразэнергоремонт 
(700000, Ташкент, 1-й проезд
Басырова, д. 14)

15.24

Фиксирующий амплитудомер ФА-2, Т-4690, Мосэнергоре- 
монт (109068, Москва, Ж-68, 
ул. Ново-Остаповская, д, 00)

8.3; 16.17

Балансировочный измеритель­
ный прибор

БИП-5, БИП-6. Ростовэнерго- 
ремонт (344717, Ростов-на- 
Дону, ул. Станиславского, 
д. 118)

1.1; 1.2; 1.7; 8.3; 
16.17

Приспособление переносное 
для фрезеровки деталей

М-01. Южэнергоремонт 
(277023, Кишинев, ул. Маяков­
ского, д. 1)

18.21; 18.22

Тахометр ручной ГОСТ 13082-71. Центр казэнер- 
горемонт (470032, Караганда, 
ул. Горношахтная, д, 25/3)

1.2; 1.7; 16.17

Приспособление для подвески 
(подъема) ротора

ГР-12730. Ленинградский элек­
тромеханический завод 
(197061, Ленинград, Певчес­
кий пер., д. 14)

4.3.4; 8.3; 8.4.1; 
8.4.3; 8.6

Устройство для поворота ро­
торов паровых турбин массой 
40 т (комплект)

Т-2946. Дальэнергоремонт 
(692803, пос. Артемовский 
Приморского края)

4.3.4; 8.1-8,3; 8.4.3; 
8.6

Суппорт специальный для про­
точки и шлифов% роторов

Т-01 . Центрказэнергоремонг 
(470032, Караганда, ул. Горно­
шахтная, д .25/3)

16.12; 16.13; 16.18; 
16.20; 17.7; 17.8

Приспособление для выпрес- 
совки болтов из полумуфт: 
наибольшее усилие на порш­
не -  10 тс; наибольший ход 
поршня -  80 мм

Ш-1148, Ростовэнергоремонт 
(344717, Ростов-на-Дону, 
ул. Станиславского, д, 118)

6.2.1; 15.20



Наименование и краткая 
техническая характеристика 

оборудования

Тип, марка. ГОСТ, Т У , 
Завод-изготовитель

При каких работах 
применяется 

(номера пунктов)

Млкрометр рычажный с це­
ной целения 0,01-0,02 мм

ГОСТ 4381-68, Кировский ин­
струментальный завод 
(610029, Киров, ул. Карла 
Маркса, д. 18)

2.2; 2,3; 3.1; 4.1.3; 
4.2.1; 4.2.4; 4,3.1;
4.3.2; 4.3.4; 6.1.2; 7.3.3; 
8.4.2; 9.3; 13.3; 15.7; 
15.9; 15.10; 15.20; 15.27; 
16,3; 16.5; 16,21

Машина сверлильная ИЭ-1014, И-28А, ИЭ-1008, 
С -28  А* ГОСТ 8524-63. Завод 
'Электроинструмент' 
(344029, Ростов-на-Дону,
13-а  линия, д .3 4 )

15.17; 18.2; 18.8

Скобы для центровки полу- 
муфг (комплект)

Кировский инструментальный 
завоц (610024, Киров, 
у л . Карла Маркса, д. 18)

8.2; 15.1; 15.3-15.6; 
16.23; 16.24

Съемник ручной универсаль­
ный гидравлический

Зуевский энергомеханический 
завод <343710, г .З угр ес-2  
Донецкой об л .,  ул . Ленина, д. 1)

5,2; 6.4.2; 6.5.1; 14.29; 
14,30; 15.14; 15.16

Электроножницы по м еталлу: 
толщина разрезаемого м е­
талла до 2,7 мм

ИЭ-90403. ГОСТ 7210-54. 
Киевский экспериментальный 
механический завод 
(252655, Киев, 72, ул. Фрун­
зе , д. 6Э)

15.17; 15.27; 17. И

Приспособление для снятия 
корпуса подшипника -  от­
жимные болты

ГОСТ 1523-65. Ленэнерго- 
ремонт (194100, Ленинград, 
ул. Ново-Литовская, д. 16)

4.1.1; 4.2,1

ОРГАНИЗАЦИЯ Т Р У Д А

Ремонт оборудования турбинных уста­
новок производятся непосредственно на 
местах установки оборудования.

При ремонте турбинных установок 
применяется бригадная форма организации 
труда.

Численный и профессионально-каали- 
фикашюнньм состав бригады устанавлива­
ется на основании объема производствен­
ного задания, нормативной трудоемкости, 
состава работ, а также плановой продол­
жительности выполнения задания.

Организация рабочих мест должна 
обеспечивать сокращение затрат рабоче­
го  времени и создавать условия для вы­
сококачественного труда.

Организация рабочего места опреде­
ляется местом производства ремонта, 
наличием необходимого оборудования 
механизмов, приспособлений, инструмен­
та, материала и т.д, и их рациональным 
размещением.

Дэ начала производства ремонтных 
работ рабочее место должно быть обес­
печено:
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-  необходимым количеством органи­
зационной и технологической оснастки, 
запасных частей и материалов;

-  постоянными разводками пара, во­
ды, газа и сжатого воздуха;

-  электрическими разводками на 12,
36 и 220(127) В.

Освещенность рабочего места должна 
быть в пределах установленных санитар­
ных норм (СН 245-71), Свет должен па­
дать слева и спереди, чтобы не затенять 
предмет труда. При недостаточном осве­
щении следует пользоваться переносными 
лампами на напряжение 12, 36 В в за­
щитном исполнении.

На рабочих местах следует иметь 
инструментальные шкафы для хранения 
инструмента и материала, специальные 
подставки и столики (в  том числе с по­
воротными устройствами), различные 
контейнеры, ящики, корзины для транс­
портирования и сбора отходов, а также 
стропы и другие приспособления для за ­
хвата и закрепления при перемещении 
узлов, емкостей, тары. Подъемно-тран­
спортные операции в цехе должны осу­
ществляться мостовым или консольно­
поворотным краном для перемещения 
сборочных единиц в пределах рабочей 
зоны.

Доставка в рабочую зону запасных 
частей, материалов, отремонтированных 
узлов и деталей из общестанционных 
складов или инструментальной кладовой 
должна производиться предназначенными 
для этого грузоподъемными механизма­
ми согласно графику ремонта турбинных 
установок.

Хранение инструмента, приспособлен - 
ний и технологической оснастки произвол 
дится в инструментальных шкафах на 
месте ремонта и в инструментальной 
кладовой, а комплектование и ремонт — 
на рабочем месте и в инструментальной 
кладовой турбинного цеха слесарями-ин- 
струменталыцикамя.

Перед началом производства работ 
должен быть проведен инструктаж рабо­
чих, должны быть выданы наряд-допуск 
по технике безопасности и нормирован­
ное план-оадание, в соответствии с ко­
торым рабочие подготавливают свое ра­
бочее место: получают и доставляют 
необходимый инструмент, приспособления 
и технологическую оснастку, рационально 
размещают орудия труда, а также произ­
водят работы по подготовке оборудования 
к ремонту. После выполнения задания 
слесари приводят в порядок рабочее мес­
то, закрывают наряд-допуск, сдают в ин­
струментальную кладовую полученный ин­
струмент, приспособления и оснастку.

Организация труда на рабочем месте 
должна удовлетворять требованиям 'Пра­
вил техники безопасности при.обслужива­
нии теплосилового оборудования электри­
ческих станций' (М .: Энергия, 1978), 
'Санитарных норм проектирования про­
мышленных предприятий СН 245-71' (М .: 
Энергия, 1978), 'Инструкции по содержа­
нию и применению средств пожаротушения 
на предприятиях Минэнерго С С С Р ' (М .: 
СПО Союзтехэнерго, 1978), а также мест­
ных инструкций по тушению пожаров на 
электростанциях и производственных пред­
приятиях.

Применяемый инструмент и приспособ­
ления должны строго соответствовать тре­
бованиям 'Правил пользования инструмен­
том и приспособлениями, применяемыми 
прЬ ремонте и монтаже энергетического 
оборудования' (М .: Энергия, 1978).

Технолодический процесс fro  ремонту 
оборудования необходимо организовать 
с учетом внедрения передовых методов 
и приемов труда/ прогрессивных форм его 
разделения и кооперации.



ТАБЛИЦА НОВОЙ И СТАРОЙ МАРКИРОВКИ ТУРБИН

Новая маркировка Старая маркировка Завод-изготовитель

Р -2,5-3 5/3 АР-2,5-3 Калужский турбинный завод (К ТЗ )

П-2,5-3 5/5 АП-2,5

Р-4-35/3 АР-4-3
*9

Р-4-35/5 - Невский завод им. Ленина (Н ЗЛ )

Р-4-35/10 АР-4-11
tr

Р-4-35/6 А Р -4 -6 Калужский турбинный завод (К ТЗ )

Р-4 -35/11 А Р -4-11
W

Р-4-35/15 АР-4-15
99

K-4-3S АК-4 Невский завод им. Ленина (Н ЗЛ ) и 
Калужский турбинный завод (К ТЗ )

Т -4 -35 А Т -4
Т о  же

П-4-35/5 АП-4
лг

П Р-6-35/5/1,2 А П Р -6 -1 (5 ) Калужский турбинный завод (К Г З )

П Р-в-35/10/1,2 А П Р-в -1 (10 )
/г

ПР-6-35/15/5 А П Р -в -5 (5 )
99

ПР-6-35/Ю/5 _
т

Р-6-35/5 А Р -6 -5
Невский завод им.Ленина (Н ЗЛ )

Р-6-35/3 АР-6-3
Калужский турбинный завод (К ТЗ )

Р-6-35/5 А Р -6 -5
Ш

Р-6-35/6 А Р -6 -6
*

Р-6-35/10 А Р -6-10
99

р -е-35 / i i А Р -6-11 -  * -

Р-6-35/Ю А Р -6-11
Невский завод им. Ленина (Н ЗЛ )

Р-6-30/31 ВР-6-31 Уральский турбомоторный завод (УТМ З )

П-6-35/5 АП-6
Калужский турбинный заЕод (К ТЗ )

П-6-35/5 АП-6-11
Невский завод им. Ленина (Н ЗЛ )

Т -6 -35 А Т -6
99

К-6-35 АК -6 ( A K -6 - I ) Калужский турбинный завод (К ТЗ )

Р -1 2-35/5 -

*

P-12-S0/7 -

¥

Р-12-90/18 ВР-12-18
19

Р -1 2-90/31 ВР-12-31
99

ПР-12-90/15/7 -

¥

ПТ-12-35/10 АПТ-12
ft
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Новая маркировка Старая маркировка Завод-изготовитель

П Т-12-90/10 ВП Т-12 Калужский турбинный завод (К Т З )

Т-12 -35 А Т -1 2 -2 Барнаульский металлический завод (Б М З ), 
Уральский турбомоторний завод ( У Т М 3 )

К-12-35 АК-12 Калужский турбинный завод (К Т З )

НОРМ АТИВНАЯ Ч А С Т Ь

А. РЕМ О Н Т ОСНОВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
ТУРБИ Н Н Ы Х УСТАНОВОК

1. Подготовка оборудования к ремонту и сдача его  в эксплуатацию
после ремонта

1.1. Осмотр оборудования, выводимого 
в ремонт, и выявление дефектов.

1.2. Проверка работы турбины под на­
грузкой и при останове, плотности 
вакуумной системы, системы регу­
лирования при разных нагрузках и 
на холостом  ходу, защиты от повы­
шения частоты вращения, измерение 
вибрации подшипников.

1.3. Подготовка рабочих мест и ремонт­
ных площадок с прокладкой времен­
ных трубопроводов (длиной до 50 м ).

1.4. Доставка к ремонтным площадкам 
такелажа, инструмента, верстаков 
и приспособлений в пределах цеха.

1.5. Прокачка масла через систему см аз­
ки и регулирования и опрессовка 
маслосистемы.

1.6. Выполнение необходимых слесарных 
и сборочных* работ при монтаже 
приспособлений для опробований 
системы  регулирования на останов­
ленной турбине.

1.7. Пуск турбины и опробование защиты. 
Наблюдение за  работой отремонтиро­
ванного оборудования под нагрузкой 
в течение 24 ч с  проверкой плотно­
сти вакуумной сисгемы , работы 
системы регулирования и с  изме­
рением вибрации подшипников.
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1.8. Уборка рабочий м ост , разборка оргоснастки , такелаж а, п р и сп о со блен й , перемещ ение 

их на м есто  хранения, уборка инструмента

Нормы  времени

Содержание
работы

С оста в  звена 
слесарей

П Т -1 2 -3 5 / 10, 
П Т -12 -90/10 , 
Т -1 2 -3 5 , 
К -1 2 -3 5

Р - 1 2-90/7, 
Р -1 2 -9 0 / 18, 
Р - 1 2-90/31, 
Р - 1 2-35/5, 
П Р-12-90/15/7

'Р а з ­
ряд

Ч ислен ­
ность

1.1, О см отр  оборудования 6 1 5,5 5,5
4 1
3 1

1.2, Проверка работы 6 1 12,9 12,9
^ р б и н ы 4 1

3 1

1.3. Подготовка рабочих 6 1 36,8 36,8
м ест 4 1

2 2

1.4. Д оставка такелаж а, 5 1 9,2 9,2
инструмента 3 2

1.5. Прокачка м асла  ч е­ 5 1 18,0 18,0
рез  си стем у  см азки 3 1
и регулирования н
опрессовка д еа бло -

систем ы

1.6. Выполнение с леса р ­ 4 1 18,4 18,4
ных и сборочных 3 1
работ

1.7, Пуск турбины 5 1 40,5 40,5
4 1

1.8. У б о р к »  рабочих 3 1 22,1 22,1
м ест ? 2

И т о г о . . .

_________ __— -----------------------------------------------

163,4 W . 4
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на одну турбину

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
ПР-8-35/10/1 (2; 
ПР-6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5, 
Р —8-ч55/3, 
р-6-35/5 ( КТЗ), 
Р-6-35/6, 
р -е -35 /ю (к тз) 
Р-6-35/11

Р-6_35/5(НЗЛ),
Р-6-35/Ю(НЗЛ)

Р_6_90/31 К-6-35,
Т-6-35,
К-4-35,
Т-4-35

П-6-35/5 
(НЗЛ), 

ГМ-35/5

П-6-35/5 
(КТЗ), 

П-2,5-35/5

Р-4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35/6,
Р-4-35/10,
Р-4-35/11,
р-4-35/15,
Р-2,5-35/3

5,5 5,5 5,5 3,7 3,7 3,7 3,7

12,9 12,9 12,9 12,9 12,6 11,0 11,0

36,8 36,8 36,8 32,2 32,2 32,2 32,2

9,2 9,2 9,2 7,4 7,4 7,4 7,4

18,0 18,0 18,0 18,0 18,0 18,0 18,0

14,7 14,7 14,7 14,7 14,7 14,7 14,7

40,5 40,5 36,8 36,8 36,8 36,8 36,8

22,1 19,3 19,3 19,3 19,3 19,3 16,6

159,7 153,2 153,2 145,0 145,0 143,1 140,4
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2, Система регулировании и защиты

2.1* Снятие и разборка
Отсоединение наружных и внутренний трубопроводов и рычагов, смятие элек­
троприводов. Измерения установочных размеров. Разболчивание крепежа, сня­
тие узла и установка его на ремонтный стол. Разборка узла полностью* 
Закрытие отверстий в узле сиртемы регулирования и трубопроводах пробками*

2,2. Ремонт

Очистка деталей узла системы регулирования, промывка и продувка сжатым* 
зоздухом. Проверка прилегания уплотнительных поверхностей, зазоров, натяга

Норма времени

Содержание
работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10,
»ПТ-1$-80/10,
Т-12-35,
К-12-35

Р - 12-00-7, 
Р-12-00/18, 
Р-12-80/31, 
Р-12-35/5, 
ПР-12-00/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

2,1. Снятие и разборка
2.1,1. Регулятор скорости 4 1 8,3 9,2

3 • 1

2,1,2. Регулятор давления 4 1 2,3 1,3
3 1

2.1.3, Трансформатор дав­ 5 1 - 1,5
ления масла 3 1

2.1,4. Суммирующий зо ­ 5 1 4,6 -
лотник 3 1

2.1.5, Золотник регуля­ 5 1 5,5 2,8
тора скорости 3 1

2.1.6, Синхронизатор и ме­ 5 1 1,8 1,2
ханизм передачи 3 1
к тахометру

2.1.7, Отсечной золотник 5 1
сервомотора: 3 1
а) ЧВД 2,0 2,0
б) ЧСД 3,2 -
в) ЧНД 3.2 -

2.1.8. Сервомотор регули­ 5 1
рующих клапанов 3 1
(поворотной диа­
фрагмы) :
а ) ЧВД 2,1 2,1
б ) ЧСД 2,1 -
в) ЧНД 2,1 -
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сопряженных деталей. Ремонт резьбовых соединений и всего крепежа с за­
меной дефектных частей. Устранение задиров, заусениц и других мелких 
дефектов. Измерения в соответствии с требованиями формуляров.

2.3. Сборка и установка
Очистка, проверка, смазка турбинным маслом всех деталей узла системы 
регулирования. Полная сборка системы регулирования, проверка взаимо­
действия всех деталей. Измерения в соответствии с формуляром по данно­
му узлу и установка его на место.

на одну турбину

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р -d-35/З, 
р-6-35/5 ( К ТЗ ),  
Р-8-35/6, 
Р -6-35/10 (К ТЗ ), 
р-6-35/11

Р-6-35/5 (Н ЗЛ ), 
Р -6-35/10 (Н ЗЛ )

р-е-80/31 К -6 -35 ,
Т -6 -35 ,
К-4-35,
Т -4 -35

П-6-35/5 
(Н З Л ), 

П-4-35/5

П-6-35/5
(1СГЗ),

П-2,5-35/5

Р-4-35/3, 
Р-4-35/5, 
Р-4-35/6, 
Р-4-35/10, 
Р-4-35/11, 
Р —4-35/15, 
Р -2 ,5-35/3

4,6 2,8 9,2 2,8 2,8 4,6 4.6

1,3 2,3 1,3 2,3 2,3 1,3 U3

1,5 - 1,5 - 1,5 1.5

2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,k

1,4 1,2 1.4 1,4 ' 1.4 1,4 N4

2,0 2,0 2,0

t

2,0 2,0 2,0 2,0
3,2

-

3,2
- - -

2,1 2,1 2,1 2.1 2,1 2,1 2,1

1 - - - - - -
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Содержание
работы

Состав звена 
слесарей ПТ-12-35/10, 

ПТ-12-90/10, 
Т-12-35, 
К-12-35

Р-12-90/7,
Р-12-90/18,
Р-12-90/31,
Р - 12-35/5, 
ПР-12-90/15/7

t

Раз­
ряд

Числен­
ность

2*1*9, Сервомотор автома- 5 1 5,5 5,1
тического затвора с 3 1
масляным выключа-
те л ем

2,1.10,3 олотник автомата 5 1 0,9 0.7
безопасности 3 1

2*1*11*Реле осевого сдвига 5 1 1.8 1.8
с выключателем 3 1

2* 1.12*Предо хранительный 5 1 5,5 5,5
выключатель 3 1

2*1.13*Главный масляный 4 1 5,5 2,1
насос 3 1

2.1.14.Рычаги регулирова­ 5 1 3.7 1,4
ния 3 1

2.1.15*3убчатый редуктор 4 1 — —

переднего блока 3 1

2.2* Ремонт

2.2*1, Регулятор скорости 4 1 6.4 5,5
3 1

2.2,2, Регулятор давления 4 1 2*3 1*3
3 1

2.2,3. Трансформатор дав­ 5 1 - 2,2
ления масла 3 1

2.2*4. Суммирующий зо­ 5 1 4,6 _

лотник 3 1

2*2,5. Золотник регулято­ 5 1 3,7 1.8
ра скорости 3 1

2,2.6. Синхронизатор и ме­ 5 1 1.8 1.2
ханизм передачи к 3 1
тахометру

2.2.7. Отсечной золотник 5 1
сервомотора: 3 1
а) ЧВД 3,0 3.0
б ) ЧСД 3,7 —

в) ЧНД 3.7 -
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Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
П Р -8 -35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
ПР-6-35/3,
Р -8 -3 5 / 5 (К Т З ),
FM3-35/6,
Р -6 -35/10 (К ТЗ ),
Р-В-35У11.

Р -6 -35/5 ( Н ЗЛ ) ,  
Р -6 -35/10 (Н ЗЛ )

Р -6-90/31 К -6-35,
Т -6 -3 5 ,
К-4^15,
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ),

П -4-35/5

П-6-35/5 
(К Т З ),  

П -2 ,5-35/5

Р-4-35/3 ,
Р —4-35/5,
Р -4 -35/6 ,
Р-4-35/10,
р_4_35/11(
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

5,1 5,1 5,1 5,5 5,5 5,5 5,1

0,9 0,5 0,5 0,9 0,9 0,9 0,9

1.8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8

5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,8

5,5 2.1 2,1 2,1 5,5 5,5 5,5

1,4 3,7 1,4 3,7 3,7 1,4 1.4

- - - 3,7 3,7 - 3,7

3,7 3,7 5,5 ’3,7 3,7 3,7 3,7

1.3 2,3 1,3 2.3 2,3 1,3 1.3

2,2 - 2,2 - - 2,2 2,2

1,8 1,8 1.8 1,8 1,8 1,8 1,8

1.8 1,2 1,8 1,8 1,8 1.8 1,8

3,0 3,0 : 3,0 3,0 3,0 3,0

3,7 - 3,7 - - - -
- - - - - -
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Содержание
работы

Состав звена 
слесарей

П Т-12-35/10, 
П Т -12-90/10, 
Т -12 -35 ,
К-2-35

Р-12-90/7,
Р -1 2-90/18, 
Р - 1 2-90/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

2.2.8. Сервомотор ре гул  и - 5 1
руюпшх клапанов 3 1
(поворотной дна-
фрагм.л):
а )  ЧВД 3,2 3,2
б ) ЧСД 2,8 _

в ) ЧНД 2,8 -

2.2.9. Сервомотор автом а- 5- 1 4,6 3,7
тического затвора 3 1
с масляным выклю­
чателем

2.2.10.3олотник автомата 5 1 2,8 0,7
безопасности 3 1

2.2.11.Р е л е  осевого  сдвига, 5 1 3,7 3,7
с выключателем 3 1

2.2.12. Предохранительный 5 1 11,0 11,0
выключатель 3 t

2.2.13.Главный масляный 4 1 10,1 4,4
насос 3 1

2.2.14.Рычаги регулиро­ 5 1 2,8 0,9
вания 3 1

2.2.15.3убчатый редуктор 4 1 — _

переднего блока 3 1

2.2.16. Автомат безопас­ 5 1 0,6 1,0
ности 2 1

2.3. Сборка и установка

2.3.1. Регулятор  скорости 4 1 9,2 5,5
3 1

2.3.2. Регулятор  давления 4 1 3,7 1,8
3 1

2.3.3» Трансформатор дав­ 5 I - 1,8
ления масла 3 1

2.3.4. Суммирующий з о ­ 5 1 ",4
лотник 3 1
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Тип турбины

ПР-8-35/5/1,2; 
ПР-6-35/ 10/1,2; 
ПР-6-35/Ю/5, 
ПР-6-35/15/5, 
Р-6-35/3; 
Р-6-35/5(КТЗ), 
Р-6-35/6, 
Р-6-35/10(КТЗ), 
Р-6-35/11

Р-6-35/5(НЗЛ), 
Р-6-35/10 ( НЗЛ)

Р -6-90/31 К-6-35,
Т-6-35,
К -4 -3 5 ,
Т-4-35

П-6-35/5
(НЗЛ),

П-4-3 5/5

П-6-35/5 
(КТЗ), 

П-2,5-35/5

Р-4-35/3, 
Р-4-35/5, 
Р-4-35/6, 
Р-4-35/10, 
Р —4-35/11, 
Р-4-35/15, 
Р -2 ,5-35/3

3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2

3,7 3,7 (3,7 4,6 4,6 4,6 3,7

2,8 0,5 " 0,5 2.8 2,8 2,8 2,8

3,7 3,7 3,7 3,7 3,7 3,7 3,7

11,0 11,0 11,0 11,0 ы ,о 11,0 11,0

3,7 4,4 4,4 4,4 10,1 3,7 3,7

0,9 2,8 0,9 2,8 2,0 0,9 0,9

- - - 4,0 4,0 - 4,0

1,0 0,6 1,0 0,6 0,6 1.0 1,0

6,4 3,7 5,5 3,7 3,7 6,4 6,4

1,8 3,7 1,8 3,7 3,7 1,8 1.8

1,8 - U8 - - 1,8 1,8

- - - - - - -
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Содержание
работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10,
пт-12-ао/ю,
Т-12-35,
К-12-35

Р-12-90/7,
Р-12-9П/18,
Р-12-90/31,
Р-12-35/5,
ПР-12-90/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

2.3.5. Золотник регулято- 5 1 9,2 4,6
ра скорости 3 1

2.3.6. Синхронизатор и ме»* 5 1 2,3 1.7
ханизм передачи к 3 1
тахометру

2.3.7. Отсечной золотник 5 1
сервомотора: 3 1
а ) ЧВД 2 # 2,0
б) чед 2j0 -

в) ЧНД 2,8 -

Z3.e. Сервомотор регули­ 5 1
рующих клапанов 3 1
(поворотной диа­
фрагмы) :
а ) ЧВД 1.8 1.8
б ) ЧСД 1.8 _

в) ЧНД 1.8 -

2.3.9. Сервомотор автома­ 5 1 8,3 6,0
тического затвора с 3 1
масляным выключа­
телем

2.3.10.3олотник автомата 5 1 0,9 1.0
безопасности 3 1

2.3.11.Реле осевого сдвига 5 1 1.8 1,8
с выключателем 3 1

2.3.12.Предохранительный 5 1 4,6 4,6
выключатель 3 1

2.3.13.Главный масляный 4 1 6,4 4,5
насос 3 1

2.3.14.Р01чаги регулирова­ 5 1 4,6 1.4
ния 3 1

2.3.15.3убчатый редуктор 4 1 - _

переднего блока 3 1

И т о г о :

Регулятор скорости 23,9 20,2

Регулятор давления 8,3 4,4
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Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
ПР-8-35/10/1,2; 
ПР-6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5, 
Р-6-35/3, 
Р-6-35/5( КТЗ), 
Р-6-35/6, 
Р-6-35/10 ( КТЗ ), 
Р-6-35/11

Р-е-35/5(Н ЗЛ),
Р-6-35/10(НЗЛ)

Р-8*90/31< К-6-35,
Т-6-35,
К -4 -3 ^
Т-4-35

П-6-35/5
(НЗЛ),

П-4-35/5

П-6-35/5 
(К Т З ), 

П-2,5-35/5

Р -4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35/6,
Р-4-35/10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6

1.8 1.7 1.8 1.8 1.8 1,8 1.8

2,0
2,8

2,0

• 
to

 t
o

00
 Ъ 2,0 to

| 
1 

Ъ 2,0 2,0

1.8 1.8 1,8 1,8 1,8 1.8 1,8

6,0 8,0 6,0 8,3 83 83 6,0

0,9 0,7 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9

1.8 1.8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8

4,6 4.6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6

6,4 4,5 4,5 4,5 6,4 6,4 6 *

1.4 4,6 1.4 4.6 4,6 1 ,4 1.4

- - - 5,2 5,2 - 5,2

14,7 10,2 20,2 10,2 10,2 A 4 J 14.7

4,4 8,3 4,4 8,3 83 4,4 4,4
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С остав  звена 
слесарей

Содержание
работы

П Т -1 2 -3 5 / 10, Р - 1 2-90/7,
Р а з ­ Ч ислен ­ П Т -1 2-90/10, Р - 1 2-90/18,
ряд ность Т -1 2 -3 5 , Р - 1 2-90/31,

К -12 -35 Р -1 2 -3 5 / 5 , 
П Р -1 2-90/15/7

Трансформатор давления 4. 5,5
м асла

Суммирующий золотник 16,6 -

Золотник р егулятора  
скорости

18,4 9.2

Синхронизатор и механизм  
передачи к тахом етру

О тсечной  золотник  сер во ­
мотора:

5,9 4,1

Ч ВД 7,0 7,0
ч с д 9,7 _

ЧНД 9,7 -

Сервом отор  регулирую щ их 
клапанов { поворотной диа­
фрагмы) :

Ч З Д 7.1 7,1
Ч СД 6,7 -

ЧНД 6,7 -

С ервом отор  автом ати чес­
кого  затвора с  масляны м

18,4 14,8

вы клю чателем

Золотник автом ата  б езоп а с ­ 4,6 2,4
ности

Р е л е  осево го  сдвига с вы­ 7,3 7,3
клю чателем

Предохранительный выклю­ 21,1 21,1
чатель

Главный масляный насос 22,0 П ,0

Ры чаги  регулирования П ,1 3,7

Зубчатый редуктор перед­
него блока

- -

Автом ат безопасности 0,6 1,0
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Тип  турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
П Р-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -6 -35/5 (К ТЗ ),
Р —6—35/6,
Р-6-35/10 (К ТЗ ),
Р-6-35/11

Р-6-35/5 ( НЗЛ), 
Р-6-35/10( НЗЛ)

Р -6-90/31 К-6-35,
Т-6-35,
К-4-35,
Т -4 -35

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5 
(КТЗ ) ,  

П -2,5-35/5

Р-4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35/6,
р —4-35/10,
Р -4 -35/И ,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

5,5 - 5,5 - - 5,5 5,5

9,2 9,2 9,2 9,2 9,2 9,2 9,2

5,0 4,1 5,0 5,0 1 5,0 5,0 5,0

7,0
9,7

7.0 7,0
9,7

7,0 7,0 7,0 7,0

7,1 7,1 7,1 7,1 7,1 7,1 7,1

14,8 14,8 14,8 18,4 18,4 18,4 14,8

4,6 1Д 1,7 4,6 4,6 4,6 4,6

7,3 7 3 73 7 3 7 3 7 3 73

21,1 21,1 21,1 21,1 21,1 21,1 21,4

15,6 11,0 11,0 н , о 22,0 15,6 15,6

3,7 П,1 3,7 11.1 П.1 3,7 3,7

- - - 12,9 12,9 - 12,9

1,0 0,6 1.0 0,6 0,6 1.0 1.0
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3. Органы парораспределения

3.1. Снятие и разборка
Разболчивание и снятие узлов парораспределения, установка их на ре­
монтную площадку. Разборка рычагов, роликов, игольчатых подшипников, 
пружин. Измерение установочных размеров. Закрытие заглушками отвер­
стий корпусов, узлов парораспределения и отсоединенных трубопроводов.

3.2. Ремонт
Продувка сжатым воздухом внутренних полостей узлов. Промывка, про­
тирка всех поверхностей деталей узлов парораспределения. Очистка м е-

Нормы времени

Содержание работы

Состав эвена 
слесарей

ПТ-12-35/10,
П Т - 12-80/10,
Т-12-35.
К-12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-80/18, 
Р -1 2-90/31, 
Р -12-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

3,1, Снятие и разборка

3.1,1. Рычажные связи и кулачковое 5 1 9,2 4,0
распределительное устройство 2 1

3.1.2. Паровая коробка 5 1 17,5 10,1
3 1
2 1

3.1.3. Стопорный клапан 5 1 11,0 3,0
2 2

3.1.4. Дроссельный клапан 5 1
2 1

3.1.5, Регулирующий клапан с колон­ 5 1 8,3 3,0
ками 3 1

3.1.6. Поворотная диафрагма 4 1 6,0
2 1

3.1,7. Сопловой аппарат 5 1 15,6
3 1

3.2. Ремонт

3.2.1. Рычажные связи и кулачковое 5 1 5,0
распределительное устройство 2 1

3.2.2. Паровая коробка 5 1 8,4 12,0
3 1
2 1
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ханическим путем нерабочих поверхностей. Проверка прилегания уплотни­
тельных поверхностей, зазоров и натяга сопряженных деталей. Устранение 
обнаруженных мелких дефектов или замена дефектных деталей. Проверка 
плотности посадки седел стопорного, регулирующих, дроссельных клапанов.

3,3, Сборка и установка
Сборка узлов парораспределения в соответствии с маркировкой. Установка 
их на место. Подсоединение трубопроводрв паровых отсосов. Смазка тон- 
хим слоем графито-медистой мастики рабочих поверхностей подшипников, 
работающйх в зоне высоких температур»

на одну Турбину

т
Т и п  TVD<5 и н ы _________________________________________________________

П Р - 6 - 3 5 / 5 / 1 ,2 ;

П Р - 6 - 3 5 / 1 0 / 1 ,2 ;

П Р - 6 - 3 5 / 1 0 / 5 ,
П Р - 6 - 3 5 / 1 5 / 5 ,

р - 6 - 3 5 / 3 ,

р - 6 - 3 5 ^ 5 ( К Т З ) ,

р - 6 - 3 5 / 8 ,

р - . 6 - 3 5 / 1 0 (К Т З ) ,

р - 6 - 3 5 / 1 1

Р - в - 3 8 / 5 ( Н З Л ) ,

Р - в - 3 5 / 1 0 (Н З Л )

Р - в - б О / 3 1 К - 6 - 3 5 ,

Т ^ 3 5 ,

К - 4 - 3 5 ,

Т - 4 - 3 5

П - 6 - 3 5 / 5  

( Н З Л ) ,  

П - 4 - 3 5 / 5

П - 6 - 3 5 / 5

( К Т З ) ,

П - 2 ^ 1 3 5 / 5

Р - 4 - 3 5 / 3 ,  

Р —4 -3 5 / 5 , 

Р - 4 - 3 5 / 6 ,  

Р - 4 - 3 5 / 1 0 ,  

р - 4 - 3 5 / 1 1, 
р —4 -3 5 / 1 5 , 

£ - 2 , 5 - 3 5 / 3

3 ,7 3 ,0 3 ,0 3 ,7 3 ,7 3 ,7 3 ,7

8 ,3 8 ,3 8 ,3 8 ,3 8 ,3 8,3 4 ,6

3 ,0 3 ,5 3 ,0 3 ,0 3 ,5 3,0 з , о

- - - 6 ,4 6 ,4 6 ,4 -

3 ,0 2 ,5 3 ,0 - - -
2 ,5

- - - 6 ,0 6 ,0 6 ,0 -

7 ,4 7 .4 - 7 ,4 7 ,4 7 ,4 5 ,5

5 ,5 3 ,5 3 ,5 2 ,8 2 ,8 2 ,8 2 ,8

в ,4 6 ,4 6 ,4 6 ,4 6 ,4 6 ,4 6 ,4
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Содержание работы

Состав звена 
слесарей

П Т-12-35/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т -12-35 , 
К-12-35

Р-12-90/7,
Р -12-90/18, 
Р-12-90/31,
Р - 12-35/5. 
П Р -1 2-90/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

3.2.3, Стопорный клапан 5 1 8,3 2,5
2 2

3.2.4. Дроссельный клапан 5 1 _ —
2 1

3.2.5. Регулирующий клапан с колон- 6 1 7,4 3,0
ками 3 1

3,2.6. Поворотная диафрагма 4 1 4,5 —

2 1

3.2.7. Сопловой аппарат 5 1 7,4 _

3 1

3.3. Сборка и установка

3.3.1. Рычажные связи и кулачковое 5 1 12,3 6,0
распределительное устройство 2 1

3.3.2. Паровая коробка 5 1 П .0 10,1
3 1
2 1

3,3,3, Стопорный клапан 3 1 15,6 8,0
2 t

3.3.4. Дроссельный клапан 5 1 _ _
2 1

3.3,5. Регулирующий клапан с колон­ 5 1 12,0 в А
ками 3 1

3.3.6. Поворотная диафрагма 4 1 7,0 —
2 1

3.3.7. Сопловой аппарат 5 1 17,5 _

3 1

И т о г о :

рычажные связи и кулачковое распре­ 29,8 15,0
делительное устройство

Паровая коробка 34,0 32,2

Стопорный клапан 34,9 13,5

Дроссепьный клапан - -

Регулирующий клапан с колонками 27,7 12,0

Поворотная диафрагма 17,5 -

Сопловой аппарат 40J5 -



-  27

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-Э6/1В/5,
Р-6-35/3,
Р -6 -35/5 (К ТЗ ),
Р-6-35/6,
р -б -3 5 / ю {к т з ),
Р-6-35/11

Р-6-35/5(Н ЗЛ), 
Р_6_35/10(НЗЛ)

Р -6-90/31 К -6-35, 
Т-6-35 , 
К-4-35, 
Т -4 -35

П-6-35/5
(НЗЛ) ,

П-4-35/5

П-6-35/5
(КТЗ ) ,

П-2,5-35/5

Р-4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35/6,
Р-4-35/10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

2,5 2,7 2,5 2,5 2,7 2,5
4

2,5

- - - 4,6 4,6 4,6 -

3,0 2,5 3,0 - - - 2,5

- - - 4.5 4,5 4,5 -

7,4 7,4 - 7,4 7,4 7,4 5,5

3,7 4,5 4,5 3,7 3,7 3,7 3,7

8,3 8,3 8,3 8,3 8,3 8,3 4,6

8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 3,0

- - - 6,4 6,4 6,4 -

6,0 5,0 6,0 - - - 5,0

- - - 7,0 7,0 7,0 -

5,5 5,5 - 5,6 5,5 5,5 3,7

12,9 11,0 11,0 10,2 10,2 10,2 10,2

23,0 23,0 23,0 23,0 23,0 23,0 15,6

13,5 14,2 13,5 13,5 14,2 13,5 13,5

- - - 17,4 17,4 17,4 -

12,0 10,0 12,0 - - - 10,0

- - - 17,5 17,5 17,5 -

20,3 20,3 - 20,3 20,3 20,3 14,7
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4. Подшипники

4.1. Корпус подшипника

4.1.1. Снятие крышки
Выемка установочных штифтов, разболчивание крышки по горизонтальному 
и вертикальному разъемам. Подъем крышки отжимными болтами, снятие 
крышки, перекантовка, установка на ремонтной площадке.

4.1.2. Очистка корпуса
Очистка разъема корпуса, крепежных деталей. Удаление из картера остат­
ков масла и шлама, осмотр внутренних поверхностей картера.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

П Т-12-35/10,
ПТ-12-90/10,
Т-12-35,
К -12-3 5

Р -1 2-80/7, 
Р-12-80/18, 
Р -1 2-80/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-80/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

4.1.1. Снятие крышки подшипника: 5 1
2 1

№ 1 1,6 1,3
№ 2, 3 1,8 1,1
№ 4 0,8 1.5
Ns 5, 6 0,5 1,3

4.1.2. Очистка корпуса подшипника: 5 1
2 1

Ns 1 2,8 4,6
Ns 2, 3 2,3 2,3
№ 4 1,4 1,4
№ 5, 6 1.4 1,4

4.1.3. Проверка натяга крышки под- 5 1
шипшка: 2 1

№ 1 . 1,в 3,7
№ '2 , 3 4,6 4,6
N» 4 1.4 1,4
№ 5, 6 1.4 1,4

4.1,4. Установка крышки подшипника: 5 1
2 1

Ns 1 1,6 3,7
№ 2, 3 2,8 2,8
Ns 4 1,3 1,3
Ns 5, 6 1,3 1,3

Итого подшипники:
Ns 1 7,8 13,3
№ 2, 3. 11,5 10,8
Ns 4 5,0 5.6
Ns 5, 6 4,6 5,4
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4.1.3* Проверка натяга крышки
Установка крышки на корпус подшипника, с бол чн ванне разъема* Проверка 
натяга крышки и верхних зазоров по гребням масляных уплотнений мето­
дом свинцовых оттисков. Разболчивание разъема, снятие крышки.

4.1.4. Установка крышки
Протирка фланцев разъема корпуса и крышки*' Установка крышки на кор­
пус и сболчиванне разъема.

на один корпус подшипника

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2,
ПР-6-35/10/1,2,
ПР-6-35/10/5,
ПР-8-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -6 -3 5 / 5 (К Т З ),
Р-б-35/6,
Р -6 -3 5 / 10 ( К Т З ) ,
Р-6-35/11

Р -е -3 5 / 5 (Н З Л ),
Р -6 -35/10 (Н З Л )

Р -6 -9 0/31 К-6-35, • 
Т -6 -3 5 , 
К -4-35, 
Т -4 -3 5

П -6-35/5 
(Н З Л ), 

П-4-35/5

П-6-35/5 
(К Т З ),  > 

П -2 ,5-35/5

Р-4-35/3, 
Р -4-35/5, 
Р-4-35/6, 
Р —4-35/10, 
p i4 -3 5 / l 1, 
Р —4^5/15, 
Р -2 ,5-35/3

0,9
1,8

0,9
0,9

1,1
1,8

>.1
IS

0,9
0,9 я

0,9
0,9

0,9 1,1 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

0,7 0,9 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8

2,8 2,8 3,7 3,7 2,3
ь

2,3 2,3

2,3 2,3 2,3 2S 2,3 2,3 2,3

1,4 1,4 1,4 1.4 1.4 1,4 1.4

1,4 1.4 1,4 1.4 1,4 1,4 1,4

2,3 1,8 2,8 2,8 1,4 1,4 1.2

4,6 4,6 4,6 4,6 3,7 3,7 3,7

1,4 1,4 1,4 1.4 1.4 1.4 1.4

1,4 1,4 1,4 1,4 1.4 1,4 1.4

2,3 1,6 2.8 1,6 1.4 1,4 1,3

2,8 2,8 2,8 2,8 2,3 2,3 2,3

1 *
1,3

1.3 1.3 1.3 1,3 1.3 1,3

1.3 1.3 1,3 1,3 1 *
1,3

8.3
11,5
5,0
4,8

7.1
9.1
5.2 
5,0

10.4
11.5
5,0
4,9

10,4
9,1
5,0
4,9

6,0
9,2
5,0
4,9

6,0
9,2
5,0
4,9

5,7
9,2
5,0
4,9
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4.2. Опорные подшипники

4.2.1. Вскрытие
Разболчивание крепежных деталей, снятие верхней половины вкладыша, 
очистка разъема, проверка верхнего и боковых масляных зазоров между 
шейкой ротора и вкладышем. Выемка нижней половины вкладыша.

4.2.2. Ремонт
Очистка от грязи, промывка керосином, протирка, продувка воздухом, 
ремонт поврежденных мест баббитовой заливки вкладыша, проверка сос­
тояния поверхностей разъемов и расточек, шабрение, устранение забоин, 
вмятин и других дефектов. Ревизия крепежных деталей.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10, 
П Т -12-00/10, 
Т -12 -35 . 
K-12-3S

Р-12-90/7,
Р - 12-80/18, 
Р-12-80/31, 
Р-12-35/5, 
П Р -1 2-90/15/7

Р аз­
ряд

Числен­
ность

4.2.1. Вскрытие подшипника: 5 1
2 1

№ 2 1.9 1.8
№ 3 1.9 1.8
№ 4 1.9 1.8
№ 5, 6 1.6 1.4

4.2.2. Ремонт подшипника: 5 1
2 1

№ 2 1.8 1,4
№ 3 1.8 1.4
№ 4 1,8 1,4
№ 5, 6 1.6 1,2

4.2.3. Подгонка опорных подушек 5 I 4,6 3,7
2 1

4.2.4. Сборка подшипника: 5 1

№ 2
2 1

1.6 1.4
№ 3 1,6 1,4
№ 4 1,6 1.4
№ 5, 6 1.4 1,2

Итого подшипники:

№ 2 9,9 8,3
№ 3 9,9 8,3
№ 4 9,9 8,3
№ 5, 6 9,2 7,5
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4.2.3. Подгонка опорных (центровочных) подушек
Проверка по краске прилегания опорных подушек нижней половины вкладыша 
к расточке корпуса подшипника, шабрение поверхностей опорных подушек по 
следам краски,

4.2.4, Сборка
Протирка расточки под вкладыши в корпусе подшипника. Протирка и продувка 
нижнего вкладыша подшипника и установка его на место. Проверка боковых и 
верхнего масляных зазоров после установки ротора. Установка верхней полови­
ны вкладыша на нижнюю. Проверка прилегания по разъему. Сболчивание крепеж- 
ццх деталей.

на один подшипник

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2,
ПР-6-35/10/1,2,
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -6 -3 5 / 5 (К Т З ),
Р-6-35/6,
р _в -3 5 / 1 0 (К Т З ),
р-6-35/11

Р -6 -8 5 / 5 (Н З Л ),
Р -в -35/10 (Н З Л )

Р-6-90/31 K-8-S5,
Т -6 -35 ,
К -4-85 ,
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Т З ) ,

П-2,5-85/5

Р-4-35/3, 
Р-4-35/5, 
Р —4^3о/6, 
Р-4-35/10, 
Р -4 -3 5 / 11, 
Р-4-35/15, 
Р -2  ,5-35/3

1.4 1.8 1,0 1.4 1.4 1.4 1.4
1.4 1.8 1,8 1.4 1,4 1.4 1.4
1*4 1.8 1.9 1,4 1.4 1.4 1,4
1.2 1.4 1.5 1.2 1,2 1.2 1,2

1.1 1.4 1,8 1.1 1.1 1.1 1.1

1.1 1.4 1,8 1.1 2.1 1.1 1.1

1.1 1.4 1,8 1.1 1.1 1.1 1.1
0,9 1,Ь 1,6 1,0 1.0 1.0 1.0

3,7 3,7 4,6 3,7 3,7 3.7 3,7

1.1 1,4 1,6 1.1 1.1 1.1 1,1

1.1 1,4 1,6 1,1 1.1 1.1 1,1

1.1 1.4 1.6 1,1 1,1 1,1 1.1
1.0 1,1 1,5 0,9 0,9 0,9 0,9

7.3 8*3 9,9 7,3 7,3 7,3 7,3

7,3 8,3 9,9 7,3 7,3 7 3 7,3

7.3 8,3 9,9 7.3 7 3 7,3 7,3

6,8 7,3 9,2 6,8 6,8 6,8 6,8
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4.3, Опорно-упорный подшипник

4.3.1. Вскрытие
Разболчивание и снятие установочного кольца, верхней половины обоймы 
и вкладыша подшипника. Производство необходимых измерений. Выемка 
упорных колодок, нижней половины вкладыша и обоймы подшипника.

4.3.2. Ремонт
Промывка деталей подшипника и их протирка. Осмотр упорных колодок, 
проверка их толщины индикатором, прилегания рабочей поверхности по 
краске, осмотр баббитовой заливки. Проверка прилегания сферической

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т-12-35, 
К-12-85

Р-12-90/7,
Р -1 2-90/18, 
Р-12-90/31,
Р - 12-35/5, 
ПР-12-80/15/7

Р аз­
ряд

Числен­
ность

4.3.1. Вскрытие 5 1 2,8 2,8
2 1

4.3.2. Ремонт 5 1 4.1 4,1
2 1

4.3,3. Подгонка опорных колодок 5 1 5,5 5.5
2 1

4.3.4. Сборка 5
2

1
1

7,8 7,8

И т о г о . . . 20,2 20,2
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части вкладыша к обойме. Устранение мелких дефектов. Очистка маслопод­
водящих каналов.

4.3.3. Подгонка опорных холодок 
Подгонка опорных колодок пришабриванием.

4.3.4. Сборка
Установка нижней половины обоймы н вкладыша. Укладка ротора, упорных коло­
док. Установка верхней половины вкладыша и установочных колец. Проворачива­
ние ротора. Проверка прилегания опорных колодок. Сборка подшипника. Провер­
ка осевого разбега ротора.

на один подшипник

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
ПР-6-35/10/1,2; 
ПР-6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5, 
р -6-35/3, 
Р -6 -35/5 (К ТЗ ), 
Р-6-35/6, 
Р -е -3 5 / ш (к т з ) ,  
P -6 -35/U

Р-в-35/5 (Н ЗЛ ),
Р-8-35/10(НЗЛ)

Р-6-90/31 К-6-35,
Т -6-35 ,
К-4-35,
Т -4 -35

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5 
(К Т З ), 

П -£, 5-35/5

Р -4-35/3, 
Р-4-35/5,- 
Р-4-35/6, 
Р-4-35/10, 
Р -4-35/11, 
Р-4-35/15, 

Р -2 ,5-35/3

2,8 2,8 2,8 2,3 2,3 1,8 2,3

4,1 4,1 4,1 3,2 3,2 2,8 3,2

5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5

7,8 7,8 7,8 6,4 6,4 6,4 6,4

20,2 20,2 20,2 17,4 17,4 16,5 17,4
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4,4, МаЬляные уплотнения корпуса подшипника 

4.4.1* Разборка масляного уплотнения
Проверка зазоров по гребням масляного уплотнения и внесение данных 
в формуляр. Раэболчивание крепежа. Снятие маслоуллотнительных колец 
и укладка на ремонтной площадке.

4*4.2^ Рем онт масляного уплотнения
Очистка, промывка в керосине маслоуплотнительных колец, проверка сос­
тояния гребней. Проверка по краске прилегания посадочных поверхностей.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

П Т -12-35/10, 
П Т -1 2-80/10, 
Т -1 2 -3 5 , 
К -12-35

Р-12-80/7 , 
Р-12-80/18, 
Р -1 2-80/31, 
Р -12-35/5 , 
П Р -1 2-80/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

4.4.1. Разборка масляного уплотнения 5 1
подшипника: 2 1

1 У 0,9 0,9
№ 2, 3 1,8 1,8
№ 4 0,9 0,9
Ns 5, 6 0,9 0,9

4*4.2. Рем онт масляного уплотнения 5 1
подшипника: 2 1

№ 1 0,9 0,9
Ns 2, 3 1.8 1.8
№ 4 0,9 0,9
№ 5, 6 0,9. 0,9

4.4.3. Сборка масляного уплотнения 5 1
подшипника: 2 1

Ns 1 0,9 0,9
№ 2, 3 1,4 1,4
Ns 4 0,9 0,9
№ 5, 6 0,9 0,9

И того подшипники:
Ns 1 2.7 2,7
Ns 2 3 5,0 5,0
Ns 4 2,7 2,7
Ns 5, 6 2,7 2,7
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Ревизия крепежа. Устранение выявленных дефектов,

4.4.3, Сборка масляного уплотнения
Установка маслоуплотнительных колец на место, сболчивание крепежа. Про­
верка зазоров с записью данных в формуляр.

на один корпус подшипника

Тип турбины

ПР-6-35/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -6 -35/5 (К ТЗ ),
Р-6-35/6,
Р -3 -35/10 (К ТЗ ),
Р -6-35/П

р_6-85/5(Н ЗЛ), 
Р -8 -35/10 ( НЗЛ)

P -6 -90/31 K-6-35,
T-6 -35 ,
K-4-35,
T -4 -35

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5
(K T 3 ),

П-2 ,5-35/5

P-4-35/3,
P -4 -35/5,
P-4-35/6,
P-4-35/10,
P-4-35/11,
P-4-35/15,
P-2,5-35/3

0.9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

1,8 1,8 1.8 1,8 1.8 1,8 1,8

0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

0.9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

0,9 0,0 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

1,8 1,8 1,3 1,8 1.8 1,8 1,8* lv
0.9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9
w  |W

1.4 1,4 1.4 1,4 1,4 1,4 1,4
* f
0.9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9
wiv
0/ 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9

2.7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7

5.0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0

2.7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7

2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7 2,7
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5, Валоповоротное устройство

5.1. Снятие
Отсоединение маслопроводов о *  ВПУ, разболчивание крепежа разъема, 
снятие ВПУ и установка на ремонтную плошадку,

5.2* Разборка
Разъединение соединительной муфты, снятие электродвигателя. Разбол- 
чивание крепежа, снятие крышки и разборка ВПУ.

5.3. Ремонт

Очистка плоскости разъема, расточек, посадочных мест и деталей ВПУ 
от грязи, промывка и протирка. Дефектация деталей ВПУ. Устранение

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

П Т-12Л5 '10 ,
ПТ-12-90/10,
Т-12-35,
К-12-35

Р -1 2-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р -1 2-90/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

'5.1. Снятие 5 1 Ы 0,9
2 1

5.2. Разборка 5 1 3,4 3,5
2 1

5.3. Ремонт 5 1 3,4 2,2
2 1

5.4. Сборка 5 1 5,2 2,9
2 1

3.5. Установка 5 1 1,8 1.4
2 1

И т о г о  . . . 14,9 10,9



-  37 -

мелких дефектов» замена дефектных деталей. Проверка состояния поверх- 
-ностей зацепления червячной пары, ведущей шестерни и зубчатого колеса. 
Измерение осевого разбега вала червяка.

5.4* Сборка
Подготовка деталей ВПУ к сборке. Сборка ВПУ согласно чертежу и марки­
ровке. Установка и центровка электродвигателя,

5.5. Установка 
Установка ВПУ на место.

на одно валоповоротное устройство

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-8-35/10/1,2;
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
P-j6-35/5(KT3),
р-6-35/6,
Р -е-3 5 /ш (к тз),
Р-6-35/11

Р-6-35/5(НЗЛ),
Р-6-35/10(НЗЛ)

Р-6-90/31 К-8-33,
Т-в-35,
К-4-35,
Т-4-35

П-6-35/5 
(НЗЛ), 

П-4-35/5

П-6-35/5 
(КТЗ) , 

П-2,5-35/5

р_4~35/3,
Р-4-35/5,
р-4-35/6,
р-4-35/10,
р-4-35/11,
р-4-35/15,
р -2 ,5-35/3

0,9 0,9 1,3 0,0 0,0 0,0 0,8

3,2 1,8 4.6 1.8 1.8 3,2 1.8

1,8 1.4 2,8 1,4 1.4 1,8 1.4

2,3 0,0 6,7 0,0 0,0 2,3 0,0

1.4 1.4 2.8 1.4 1.4 1.4 1.4

9,6 8.4 18,2 6.4 8.4 9,6 6,4
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6. Соединительные муфты роторов турбоагрегата

6.1. Гибкая муфта (пружинная)

6.1.1. Разборка
Выемка шплинтов, отвертывание гаек и 
выемка длинных шпилек, вывертывание 
коротких шпилек и снятие кожуха полу- 
муфгы, Выемка сегментов пружин. Про­
верка зазора между полумуфтами,

6.1.2. Ремонт
Очистка и промывка полумуфг, канавок и 
отверстий для подачи масла в муфту. 
Очистка обеих частей кожуха, сегментов

пружин, крепежных деталей. Про­
верка износа пружин и кулачков.

6,1.3. Сборка
Установка лолумуфты по отметкам. 
Укладка сегментов пружин согласно 
маркировке при повороте ротора. 
Установка и закрепление левого ко­
жуха короткими шпильками. Установ­
ка длинных шпилек и правого кожуха, 
закрепление кожуха гайками, шплин­
товка гаек.

Нормы времени на одну муфту

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Наружный диаметр муфты 
до:

, мм,

Р а з­
ряд

Числен­
ность

150 500 600 700 900

6.1.1, Разборка 5 1 2,0 2,6 2,8 3,2 4,6
2 * 1

6.1.2. Ремонт 5 1 / 1.8 2,5 2,8 3,2 4,6
2 1

6.1.3, Сборка 5 1 2,7 3,7 4,1 5,0 6.4
2 1

И т о г о  • . . 6,5 8,8 9,7 И ,4 15,6
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6.2, Полугибкая соединительная муфта

6,2.1, Разборка
Расшплинтовка, отвертывание гаек, вы­
дре ссовка болтов. Раздвижка полу муфт 
отжимными болтами. Выемка нижнего 
кожуха из картера.

6,2,2, Очистка, установка и сборка 
Очистка болтов, гаек, нижнего кожуха. 
Установка нижнего кожуха в картер. 
Проворачивание ротора до совпадения м е­
ток на полумуфгах. Установка болтов, на­
вертывание, затяжка гаек и их шплинтовка.

Нормы времени на одну муфту

Состав звена

Содержание работы
слесарей

Раз­ Числен­
ряд ность

6,2.1. Разборка 5 1
2 1

6.2,2. Очистка, установка 5 1
и сборка 2 1

Наружный диаметр муфты, мм, до

300 400 500 500 040 700 800 840

2,3 2,8 2,9 3,2 3,7 3,7 4,1 4,0

3,2 3,7 4.1 4,0 4,8 5,5 5,5 в,4

5,5 6,5 7,0 7,8 8,5 9,2 9,0 11J0И т о г о  •

6.3, Подвижная кулачковая муфта

6.3.1, Разборка
Расшплинтовка и отвертывание гаек, 
выемка соединительных болтов. Раздвиж­
ка коронок соединительных полумуфг,

6.3.2. Ремонт
Очистка, промывка, протирка деталей муф­
ты. Зачистка на кулачках коронок и звез­
дочек забоин и задиров. Зачистка отвер­

стий для приэонных болтов, торцов коро­
нок, Прочистка отверстий для подвода 
смазки. Проверка радиальных зазоров и 
осевого разбега в муфте.

6,3,3, Сборка
Установка коронок на звездочки. Сбол- 
чиванне коронок, зашплинтовка.
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Нормы времени на одну муфту

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Наружный диаметр муфты. мм, до

400 500 600 700
Раз­
ряд

Числен­
ность

6.8.1. Разборка 5 1 2.8 2,9 3.7 3.7
2 1

6,3.2. Ремонт 5 1 U 1,4 1,8 1,8
2 1

6.3.3. Сборка 5 1 5.1 5.1 5,5 6,4
2 1

И т о г о  , . . 9.0 9.4 11,0 11,9

6.4, Подвижная зубчатая муфта

6.4.1, Разборка
Отвертывание гаек ограничительных колец. 
Сдвиг обоймы на свободный конец вала ро­
тора. Снятие обоймы после выемки ротора.

6.4.2. Ремонт
Очистка, промывка и протирка полумуфг, 
обоймы и ограничительных колец, отверстий

для подвода смазки. Зачистка на зубьях 
полумуфг и обоймы забоин и задиров. Про­
верка зазоров в зацеплениях зубьев и цен­
тровки обойм.

6.4.3. Сборка
Установка обоймы на свободный конец ва­
ла. Сборка муфты согласно маркировке, 
сболчивание, за шплинтовка.

Нормы времени на одну муфту

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Наружный диаметр муфты, мм, 
до

250 280 320 490Раз­
ряд

Числен­
ность

6,4.1. Разборка 5 1 2,3 2,3 2,7 2,8
2 1

6.4.2. Ремонт 5 1 0,9 0,9 1.2 1.4
2 1
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Содержание работы

Состав звена  
слесарей

Наружный диаметр муфты, мм,
до

250 280 320 490Р а з ­
ряд

Числен­
ность

6.4.3. Сборка 5
2

1

1
3,7 4,1 4,6 4,6

И т о г о  . . . 6,9 7,3 8,5 8,8

6.5. Жесткая муфта

6.5.1. Разборка
Расшплинтовка и отвертывание гаек. Выбив­
ка призонных болтов из муфты и укладка на 
стеллажи. Раздвижка роторов отжимными 
болтами до выхода из замковой центрирую­
щей выточки.

6,5.2. Очистка и сборка 
Очистка болтов, прогонка резьбы кон­
трольной гайкой. Установка полумуфт до 
совпадения отметок. Установка призонных 
болтов, навертывание гаек, сболчивание и 
шплинтовка.

Нормы времени на 6дну муфту

Состав звена

Содержание работы
с лес 

Р а з ­
аоей
Числен­ 200 250 300 400 500 600

ряд ность

6.5.1. Разборка 5 1 1,8 2,3 2,3 2,8 2,9 3,4
2 1

6.5.2. Очистка и сборка 5 1 2,8 3,2 3,2 3,7 4,1 5,5
2 1

И т о г о  . . • 4,6 5,5 5,5 6,5 7,0 8,9

Наружный диаметр муфты, мм, до
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7. Цялиндр

7.1. Обшивка, лестницы, площадки

7.1.1. Разборка и снятие
Разборка и снятие лестниц и площадок. Снятие листов обшивки 
г. их маркировка, снятие каркаса

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

-------- $---------5------------------------

ПТ-1 2-36/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т-12-25, 
К-12-35

Р-12-80/7, 
Р-12-80/18, 
Р -1 2-00131, 
Р-12-05/5, 
ПР-12-80/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

7.1.1. Разборка и снятие 3 1 11,0 11,0
2 1

7.1.2. VcT/jHOBKa и сборка 3 1 11J0
2 1

И т о г о  . • . 22,0 22J0

7,2. Корпус цилиндра

7.2.1. Разболчивание крышки
Раэболчивание горизонтального раэьема цилиндра. Разболчивание и 
снятие фланцев паровпускных труб. Разболчивание и снятие вестовых 
труб. Огсоедин?ние труб отсоса пара из уплотнений и регулирующих 
клапанов,

7.2.2. Снятие крышки
Отжим крышки цилиндра отжимными болтами. Установка направляющих 
колонок-свечей. Стропка и снятие крышки цилиндра. Установка крышки 
цилиндра на шпапьную выкладку,

7.2.3. Кантовка крышки
Перекантовка крышки с помощью крана и укладка на шпальную вы­
кладку.
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7.1*2# Установка и сборка
Установка каркаса и листов обшивки, закрепление их винтами. 
Установка площадок и лестниц на место и их закрепление*

на один цилиндр

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-6-35/10/5,
ПР-6-35/15,5,
Р-6-35/3,
Р -6 -3 5 / 5 (К Т З ),
Р-6-35/6,
P -8 -3 5 / 1 0 (K T 3 )f
Р -6 -3 5 / П

Р-6 -35/5 ( НЗЛ), 
Р -8 -3 5 / 10 ( НЗЛ)

Р-6-90/31 К-8-35,
Т -6 -3 5 ,
К -4-35,
Т-4-35

П-6-35/5
(НЗЛ),

П-4-35/5

П-6-35/5 
(КТЗ), 

П-2,5-35/5

Р -4-3 5/3, 
Р-4-35/5, 
Р^-35/6, 
P-4-35/I0, 
Р -4-35/11, 
Р —4-35/15, 
Р -2,5-35/3

9,2 9,2 9*2 7,4 7,4 7,4 5,5

9,2 9,2 9,2 7,4 7,4 7,4 5,5

18,4 18,4 18,4 14,8 14,8 14,8

7.2.4* Очистка поверхностей горизонтального разъема цилиндра 
Очистка плоскости разъема верхней и нижней частей цилиндра от старой мас­
тики и протирка* Очистка внутренних поверхностей* продувка сжатым возду­
хом и натирка графитом посадочных мест*

7*2*5* Проверка раскрытия горизонтального разъема цилиндра 
Протирка плоскости разъема. Стропка, выверка по уровню крышки цилиндра и 
установка ее на нижнюю часть цилиндра* Измерение зазоров по разъему 
с внешней и внутренней сторон щупом* Обтяжка разъема через одну-две шпиль­
ки и вновь проверка раскрытия. Снятие крышки и установка на ремонтной пло­
щадке*

7.2* 6. Закрытие цилийдра
Установка направляющих свеч. Стропка крышки цилиндра. Нанесение мастики 
на разъем* Установка крышки на разъем и снятие приспособлений для подъема 
крышки* Установка шпилек согласно маркировке. Навертывание гаек на шпильки, 
сболчиванне крепежа горизонтального разъема* Установка труб и закрепление 
их болтами*
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Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т-12-35, 
К-12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р -1 2-90/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

7,2. К Разболчивание крышки 6 1 46,0 55,2
4 1
3 2
2 2

7.2,2, Снятие крышки 6 1 6,2 0*2
4 \
3 2
2 2

7,2,3, Кантовка крышки 6 1 3,6 3,6
4 1
3 2
2 2

7,2,4, Очистка поверхностей горизон­ 3 1 36,8 36,8
тального разъема цилиндра 2 1

7,2,5, Проверка раскрытия горизон­ 4 1 11,0 9.2
тального разъема цилиндра 3 1

2 I

7,2,6, Закрытие цилиндра 6 1 64,4 64,4
4 2
3 1
2 2

И т о г о  . . . 171,0 178,4
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ИЙ О Д И Н  ц и л и н д р

Т и п  т у р б и н ы

П Р -6- 35/ 5/ 1,2}
ПР-6-35/10/1,2;

П Р -6- 35/ 10/ 5,

П Р - в -35/ 15/ 5,

Р -6-35/ 3,

Р -6- 35/ 5( К Т З ) ,

Р -3- 35/ 6,

Р - в - З б / Ю ( К Т З ) ,

Р - 6- 35/ И

Р - 6- 35/ 5( Н З Л ) ,  

Р - 8- 35/ 10(  Н З Л  )

Р - 6-90/31 К -6- 35,

Т - $ -35,

К - * 35,

Т -4-35

П -6- 35/5 
( Н З Л ) ,  

П - 4-35/5

П - в -35/5
( К Т З ) ,

П -2,5- 35/5

Р - 4- 36/ 3,

Р - 4- 35/ 5,

Р - 4- 35/ 6,  

Р - 4- 35/ 10,  

Р -4- 35/ 11,  

Р - 4- 35/ 15,  

Р - 2,5- 35/3

83ft 35/ ) 42/ ) 42/ ) 42/ ) 42J D 41.4

ejo 5,5 ®(0 в / ) в / ) в / ) 5,5

3,6 3.7 3,6 3,6 3,6 3,6 3.7

32,2 8.2 32/2 32,2 32,2 32/2 27,6

7,4 7,4 7,4 7.4 7,4 7.4 5,5

55,2 33,1 55,2 55/2 55,2 55/2 46/ )

146,4 83,9 146,4 146,4 146,4 146,4 129,7
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7.3. Обоймы диафрагм турбины

7.3.1. Снятие
Разболчивенце горизонтального разъема обойм диафрагм. Стропка и сня­
тие верхних половин обойм. Перекантовка горизонтальным разъемом вверх. 
Измерение положения плоскостей горизонтального разъема нижних половин 
обойм относительно плоскости горизонтального разъема корпуса. Выемка 
нижних половин обойм. Закрытие специальными щитами или пробками от­
верстий в нижней половине цилиндра.

7.3.2. Ремонт
Очистка плоскостей разъема, посадочных поверхностей, пазов под шпон­
ки, расточек под диафрагмы и уплотнительные кольца. Дефектация крепеж­
ных деталей. Проверка плоскости разъема обойм. Устранение мелких де­
фектов.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т-12-35,
К -12-35

Р -1 2-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р-12-90/31, 
Р-12-35/5, 
ПР-12-00/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

7.3.1. Снятие: 5 1
3 1

а) верхней половины 14,7 -

б ) нижней половины - -

7.3.2. Ремонт 5 1 22,1
3 1

7.3.3. Проверка тепловых зазоров 5 1 7,4
3 1

7.3.4. Установка: 5 1

а) нижней половины
3 1 и.о -

б ) верхней половины 11,0 -

И т о г о  . . . 77,2 -

П р и м е ч а н и е .  Для турбины К-4-35 нормы времени определяются с коэффициентом 4,
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7.3*3, Проверка тепловых зазоров
Зачистка зазоров, укладка свинцовой проволоки. Укладка обойм на место. 
Измерение положения плоскостей разъемов обойм относительно плоскостей 
разъема цилиндра. Снятие обойм. Измерение свинцовых оттисков. Измере­
ние теплового зазора, при необходимости — исправление.

7.3.4. Установка
Очистка, протирка и продувка обойм сжатым воздухом. Натирка в обоймах 
графитовым порошком посадочных мест диафрагм и перекантовка верхних 
половин обойм. Установка нижних половин обойм. Установка верхних поло­
вин обойм hq нижние, проверка прилегания по разъему, сболчивание кре­
пежа.

на один цилиндр

Тип турбины

ПР-6-85/1,2;
;ПР-в-85/10/1,2;
:ПР-в-35/10/5,
• ПР-6-35/15/5, 
Р-6-35/3, 
Р-е-35/5(КТЗ), 
Р-6-35/6, 
P-6-35/10UCT3), 
Р-6-35/И

Р-6-35/5( НЗЛ), 
Р-в-35/10(НЗЛ)

Р-6-90/31 К-6-35,
Т-6-35,
К-4-35,
Т-4-35

П-6-35/5 
(НЗЛ), 

П-4-35/5

П-6-35/5
(КТЗ),

П-2,5-35/5

Р-4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35'6,
Р-4-35/10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
Р-2,5-35/3

3,7 3,7

- - - 2*8 2,8 - -

- - 5,5 5,5 - -

- - 1.8 1,8 - -

. 2.8 2,8 _

- - - 2,8 2,8 - -

- - - 18,4 1$,4
Т_1L

-
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7.4» Диафрагмы, установленные в обоймах или непосредственно 
в цилиндре турбины

7 . 4 . К  Р а з б о р к а  я  в ы е м к а

В ы в е р т ы в а н и е  с т о п о р н ы х  в и н т о в , к р е п я щ и х  д и а ф р а г м у . С т р о я к а ,  в ы е м к а  

д и а ф р а г м ы  и  у к л а д к а  н а  с т е л л а ж .

7 . 4 2 .  Р е м о н т

О ч и с т к а  к о р п у с а  д и а ф р а г м ы  и  н а п р а в л я ю щ и х  л о п а т о к  ш а б е р о м , щ е т к о й ,  

н а ж д а ч н о й  б у м а г о й  и  п р о т и р к а . П р о в е р к а  и  и с п р а в л е н и е  с о с т о я н и я  н а ­

п р а в л я ю щ и х  л о п а т о к ,  з а ч и с т к а  з а у с е н е ц  н а  к р о м к а х  л о п а т о к .  П р о д у в к а

Нормы времеш

Содержание работы

Состав эвена 
слесарей П Т-12-35/10,

п т -12-ео / ю ,
Т-12 -35 ,
К-12-35

Р —12-00/7,
Р-12-Я0/18, 
Р -1 2-00/31, 
Р-12-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Р а з­
ряд

Числен­
ность

7.4.1' Разборка и выемка 5 1 13«8 в,4
2 2

7.4*2. Ремонт 5 1 55,2 25,8
2 2

7*4.3. Проверка на прогиб 5 1 3.2
2 2

7.4.4. Установка и сборка 5 1 0.7 4,6
2 2

И т о г о  . . . 85,6 40,0

П р и м е ч а н и е .  Если диафрагма не выходит из расточки и необходимо изготовить специальные 
по фактическим трудозатратам.
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циафрагм паром или промывка горячим конденсатом и натирка посадочных 
мест графитом*

7.4.3. Проверка на прогиб
Укладка монтажной линейки на диафрагмы и измерение щупом зазоров 
с занесением данных в формуляр*

7.4.4. Установка и сборка
Стропка диафрагм, переноска на место установки, установка. Закрепление 
диафрагмы винтами.

на один цилиндр

Тип турбины

ПР-8-35/5/1,2; 
П Р -6 -35/10/1,2; 
П Р -6 -35/10/5, 
П Р -6 -35/15/5, 
Р-6-35/3, 
Р -в -3 5 / 5 (К Т З ), 
Р-6-35/6, 
Р -6 -3 5 / 10 ( К Т З ) ,  
Р-6-35/11

Р-6-35/5( НЗЛ) ,  
Р-6-35/ Ю (Н ЗЛ)

P-6-G0/31 К-6-35,
Т-6-35,
К-4-35,
Т -4 -3 5

П-6-35/5 
(Н З Л ), 

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Т З ),

П -2 ,5 -3 5 'о

Р-4-35/3,
Р -4 -3 5 '5 ,
Р-4-35/6,
Р-4-35/10,
Р -4 -3 5 / 11,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

5,2 5,2 6.3 13,8 6,3 6,3 8,3

17,6 17,6 22,7 55,2 22,7 22,7 33,1

5,3 5,3 6,5 6,9 3,5 6,5 4,1

5,2 5,2 6,7 6,7 6,7 6,7 5,8

33,3 33,3 42,2 85,6 42,2 42,2 51,3

приспособления для выемки диафрагм, нормы времени определяются
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7.5, Обоймы концевых уплотнений

7.5. U  Снятие
Раэболччвание крепежа разъема обойм уплотнения, снятие верхней поло­
вины обойм. Измерение положения плоскости разъема обойм относитель­
но плоскости разъема цилиндра. Измерение тепловых зазоров, в съемка 
нижней -Головины обоймы, укладка на ремонтную площадку.

Нэрмы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей ПТ-12-35/10, 

ПТ-12-90/10, 
Т-12-35, 
К-12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р -12-90/31, 
Р-12-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Раз­
ряд

Числен­
ность

7,5.1. Снятие 5 1 3,7 3,7
2 1

7.5,2. Ремонт и установка 5 1 7.4 7,4
2 1

И т о г о  . . • и ,1 1 М
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7.5,2. Ремонт и установка
Очистка плоскостей разъема обойм, поверхностей шпонок и шпоночных па­
зов, ревизия крепежа. Установка нижней полоэины обоймы в расточку, из­
мерение положения плоскости обоймы относительно плоскости разъема ци­
линдра. Измерение тепловых зазоров. Установка верхней половины обоймы 
на нижнюю. Измерение прилегания по разъему. Сболчивание крепежа.

на один цилиндр

Тип турбины

ПР-6-85/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-в-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р-6-35/5(КТЗ),
Р-6-35/6,
Р-6-35/10(КТЗ),
Р-6-35/И

Р-0-35'5(НЗЛ),
Р-8-35/Ю(НЗЛ)

Р-6-90/31 к-е-35, 
T-S-35, 
К -1-3 5, 
Т-4-35

П-6-35/5 
(НЗЛ), 

П-4-35/5

П-6-35/5 
(КТЗ),

П-2,5-35/о

Р -4-35/3, 
Р-4-35/5, 
р —4-35/6, 
Р —4-35/10, 
Р —4-35/11, 
Р —4-35/15, 
р -2 ,5-35/3

г
2,8

•
2,8 3,7 2,8 2,8 2,8

7,4 7,4 7,4 7,4 7,4 7,4 7.4

10,2 10,2 и л 10,2 10,2 10,2 10,2
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7.6. Корпус концевых уплотнений 

7.6,1. Разборка
Раэболчивание крепежа. Снятие поочередно верхней и нижней половин 
корпуса с полукольцами уплотнений.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей П Т -12-35/10, 

П Т -12-90/10, 
Т -12 -35 , 
К-12-35

Р-12-80/7, 
Р-12-80/18, 
Р -1 2-80/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-80/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

7,6.1. Разборка 5 1 5,5 7,4
2 1

7,6,2. Ремонт 5 1 11,0 14,7
2 1

7.6.3. Сборка 5 1 5,5 7.4
2 1

И т о г о  . . . 22,0 29,5
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7.6.2* Ремонт
Очистка плоскостей разъемов, посадочных поверхностей. Ревизия крепеж­
ных деталей.

7.6Л . Сборка
Установка нижней и верхней половин корпуса. Сболчивание крепежных 
деталей.

на один цилиндр

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
П Р -6 -35/10/1,2; 
П Р -6 -35/10/5, 
П Р -6-35/15/5,
Р -6-35/3, 
Р -6 -3 5 / 5 (К Т З ), 
Р-6-35/6, 
Р -6 -3 5 / Ю (К Т З ). 
р -6-35/11

Р -6 -8 5 / 5 (Н З Л ),
Р -в -85/10 (Н З Л )

Р-6-90/31 к -е -3 5 ,
Т -6 -3 5 ,
К-4-35,
Т -4 -3 5

П-6-35/5 
(Н З Л ), 

П -4-35/3

П-6-35/5 
(К Т З ),  

П -2 ,5-35/5

Р-4 -35/3 ,
Р —4-35/5,
Р-4 -35/6 ,
Р-4-35/10,
р-4-35/11,
р-4-35/15,
р -2 ,5-35/3

3,7 3,7 7,4 4,6 4,6 4,6 3,7

7,4 7,4 14,7 9,2 9,2 9,2 7,4

3,7 3,7 7,4 4,6 4,6 4,6 3,7

14,8 14,8 29,5 18,4 18,4 18,4
14,8
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7.7. Концевые и диафрагменные уплотнения

7.7.1. Ремонт колец диафрагменных и концевых уплотнений 
Выемка сегментов уплотнений из расточек, очистка сегментов, проверка 
состояния гребней, опорных и упорных поверхностей сегментов. Установ­
ка сегментов в расточки, проверка тепловых зазоров между торцами 
сегментов. Замена дефектных сегментов и пружин.

Нормы времени

Состав звена
слесарей ПТ-12-35/10, Р-12-90/7,

Содержание работы Раз­ Числен­ ПТ-12-90/10, Р-12-90/18,
ряд ность Т-12-35, Р -1 2-90/31,

К-12-35 Р -1 2-35/5: 
ПР-12-90/15/7

7.7.1. Ремонт колец диафрагменных и 4 1 58,0 44,2
кошевых уплотнений 2 1

7.7.2. Проверка центровки обойм диа­ 6 1 18,4 9.2
фрагм, обойм концевых уплот­
нений и диафрагм по калиброво- 
вому валу (борштанге)

4 1
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7.7.2, Проверка центровки обойм диафрагм, обо Дм концевых уплотнений 
и диафрагм по калибровому валу (борш таяге)

Осмотр и продувка посадочных м ест цилиндра и обойм. Укладка нижних 
половин обойм диафрагм, обойм концевых уплотнений и диафрагм в ниж­
нюю половину цилиндра. Укладка борштанги с  мерителями и ее центровка. 
Проверка центровки и определение перемещения обойм и диафрагм. Снятие 
борштанги. Выемка нижних половин обойм диафрагм, обойм концевых уп­
лотнений и диафрагм.

на один цилиндр

Тип турбины

П Р -6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2;
ПР-в-35/10/5;
ПР-8-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -8 -3 5 / 5 (К Т З ),
Р-6-35/6,
Р-6-35/Ю  (К Т З ),
Р-6-35/11

Р -6 -З б / 5 (Н З Л ),
р - е - 3 5 / ю (н з л )

р -6-90/31 К-6-35 ,
Т -6 -3 5 ,
К -4-35 ,
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Г З ),

П-2,5-35/5

Р-4-35/3 ,
Р -4 -3 5 '5 ,
Р —4-35/6,
Р-4-35/10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
р -2 ,5 -3 5 '3

38,6 38,6 38,6 44,2 44,2 44,2 38,6

9,2 14.7 14,7 14,7 14,7 14,7 8,2
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8. Р о тор

8.1. Проверка зазоров  в проточной части и уплотнениях по ротору 
Проворачивание ротора до совмещ ения контрольной риски на диске р е г у ­
лирующей ступени с плоскостью  горизонтального  разъем а  цилиндра.

Нормы времени'

Содержание работы

С остав  звена 
слесарей

П Т -12 -35/1 0 , 
П Т -1 2 -9 0 / 10, 
Т -1 2 -3 5 , 
К -1 2 -3 5

Р -1 2 -9 0 / 7 , 
Р -12 -90/18 , 
Р - 1 2-90/61, 
Р -1 2 -3 5 / 5 , 
ПР-12-90/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

8.1. Проверка зазоров  в проточной части 5 1 V 13,0
и уплотнениях по ротору 4 1

2 1

8.2. Проверка центровки ротора  по полумуфгам
Измерение уклона шейки ротора и положения ротора относительно
расточек  под м аслоотбойны е кольца корпуса подшипника или паровых

Нормы времени

С остав  звена
------------------------------------------------- 1

слесарей
П Т-12 -35/10 , Р -1 2 -9 0 /7 ,

Содержание работы Р а з ­ Ч ислен ­ П Т -1 2 -9 0 / 10, Р -1 2 -9 0 / 1 8 ,
ряд ность Т -12 -3 5 , Р -12 -90/31 ,

К -12 -35 Р -1 2 -3 5 /5 ,
П Р-12-90/15/7

8.2, Проверка центровки ротора  по п о - 5 1 6 6
лумуфтам 3 2
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Сдвиг ротора в сторону регулятора до упора* Измерение установочных 
размеров. Измерение зазоров в проточной части, радиальных и осевых 
зазоров в концевых и диафрагменных уплотнениях.

на один ротор

Тип турбины

П Р -6-35/5 /1 ,2 ; 
П Р-6-35/ Ю /1,2; 
П Р -6-35 /10/5, 
П Р -6-35 /15/5, 
Р -6 -3 5 /3 , 
Р -6 -3 5 /5 (К Т З ), 
Р -6-35 /6 , 
Р -6 -3 5 /10 ( К ТЗ) , 
Р - 6 -3 5 /11

р - е - 3 5 /5 (н з л ) ,
Р-в-35 '10(Н ЗЛ )

Р -6-90/31 К-6-35,
Т -8-35 ,
К-4-35,
Т -4-35

П -6-35/5
(НЗЛ ),

П -4-35/5

П -6-35/5 
(К Т З), 

П -2,5-35/5

Р —4—3 5 /3 ,
Р -4 -3 5 /5 ,
Р -4 -3 5 /6 ,
Р -4 -3 5 /1 0 ,
Р —4—35/11 ,
Р -4 -3 5 /1 5 ,
Р -2 ,5 -3 5 /3

8,0 8,0 13,0 11,0 U J0 11,0 8,0

рёс?гочек цилиндра* Проворачивание ротора до совмещения контрольных 
^>тметок на полумуфтах* Установка центровочной скобы и проверка 
центровки ротора.

на один ротор

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
ПР-6-35/10/1,2; 
ПР^6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5, 
Р-6-35/3;
Р -6 -3 5 /5 (К Т З ), 
Р-6-35/6, 
Р-6-35/10( К ТЗ ), 
Р -6 -35/И

Р-6-35/5 (Н ЗЛ ), 
Р -6-35/10 (Н ЗЛ)

Р -3-90/31 К-6-35,
Т -6 -35 ,
К^4-35,
Т -4 -35

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Т З ),

П-2,5-35/5

Р -4-35/3,
Р-4-35/5,
Р-4-35/6,
Р-4-35/10,
Р -4 -3 5/11,
Р-4-35/15,
Р-2,5-35/3

3 3 4 3 4 4 4
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8.3. Проверка соединения роторов на 'коленчатость '
Снятие крышки и верхних вкладышей подшипников со стороны муфты. 
Установка ча разъемб подшипников индикаторов. Измерение биения обеих 
шеек (у  трехопор^ых агрегатов -  одной) при проворачивании ротора.

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ПТ-12-35/10,
ПТ-12-90/10, 
Т-12-35 ,
К -12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р -12-90 '31 , 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

8.3. Проверка соединения роторов на 6 1 3,7 3,7
' коленчатость' 4 1

2 1

8.4. выемка, ремонт и установка ротора

8.4.1, Выемка
Стропка ротора приспособлением для его подъема. Проверка горизон­
тальности положения ротора по уровню*'. Выемка ротора из цилиндра и 
укладка на специальные подставки.

8.4.2. Ремонт
Очистка лопаток от солей, осмотр лопаточного аппарата, проверка отсут­
ствия трещин, проверка мест пайки, устранение забоин, задиров, проверка

Нормы времени

Содержание работы

Состав звена 
слесарей ПТ-12-35/10,

ПТ-12-90/10,
Т -12-35,
К-12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-90/18, 
Р -1 2-90/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

Р аз­
ряд

Числен­
ность

8,4,1, Выемка 4 1 2,8 3,0
3 1
2 1

3.4.2. Ремонт 4 1 14,7 9,0
2 1

8,4.3, Установка 4 1 4,6 3,5
3 1
2 1

И т о г о  . • • 22,1 15,5

П р и м е ч а н и е .  При установке ротора в цилиндр без /мафрагм и концевых уплотнений



Выемка нижнего вкладыша подшипника более легк ого  ротора. Установка 
индикатора на освобожденную шейку вала. Измерение " коленчатостии при 
проворачивании ротора,

на одну турбину

Тип турбины

ПР-6-35'5/1,2; 
ПР-6-35/10/1,2; 
ПР-6-35/10/5, 
ПР^6-35/15/5, 
Р-6-35/3, 
Р-6-35/5( КТЗ) , 
Р-6-35/6, 
Р-6-35/10 (КТЗ), 
Р-6-35/11

Р-8-35/5(НЗЛ), 
Р-6-35/10( НЗЛ)

P-6-90/3I К-6-35, 
т-е-35, 
К—4-65, 
Т-4-35

П-6-35/5 
(НЗЛ), 

П—4-35/5

П-6-65/5
(КТЗ),

П-2,5ч-35/5

Р -4-35/3, 
р^4-35/5, 
Р -4 -35/6 , 
Р - 4 -35/10, 
Р '-4 -35 '11 , 
Р -4 -3 5 / 15, 
Р -2 ,5-35/3

3,7 3,7 3,7 3,7 

* ■

3,7 3,7 3,7

надежности крепления балансировочных грузов, измерение диаметра шеек 
ротора, определение овальности и конусности шеек ротора, продувка ро­
тора сжатым воздухом,

8,4.3. Установка
Стропка ротора, проверка горизонтальности е го  положения "по уровню". 
Осмотр ротора. Укладка ротора в цилиндр с находящимися в цилиндре 
диафрагмами, проворачивание ротора до совмещения с  риской " А " ,  уста­
новка ротора в рабочее положение.

яд один ротор

Тип турбины

П Р -6-35/5/1,2; 
П Р -6-35/10/1,2; 
ПР-6-35/10/5, 
П Р-6-35/15 '5 , 
Р-6-35/3, 
Р -8 -35/5 ( К Т З ) ,  
Р-6-35/0, 
Р -6-35/10( К Т З ), 
Р -6 -35/И

Р -е -3 5 / 5 (Н З Л ), 
Р -6 -3 5 / 10 (Н З Л )

Р-6-90/31 К-6-35,
Т -6 -3 5 ,
К -4 -35 »
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Т З ),

П-2,5-35/5

Р -4 -35/3,
Р -4-35/5,
Р -4-35/6,
Р -4 -3 5 / 10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

3,0 3,0* 3,0 3,0 3/) 3,0 3,0

9,0 9,0 9,0 9,0 9,0 9,0 9,0

3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5

15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5

нормы времени определяются с коэффициентом 0,6,
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8.5* Проверка радиальных за зо р о в  в уплотнениях по калибровому
валу (борш тан ге )

Укладка бор штанги. Установка и з а ц е п л е н и е  на борш танге м ерителей . 
Установка верхних половин диафрагм, обойм  и корпусов уплотнений. С б о л -

Нормы времени

Содержание работы

С остав  звена 
слесарей

П Т -1 2-35/10, 
П Т -1 2-90/10, 
Т -1 2 -3 5 , 
К -1 2 -3 5

Р - 1 2-90/7, 
P -12 -90/J8 , 
Р - 1 2-90/31, 
Р - 1 2-35/5, 
П Р -1 2-90/15/7

Р а з ­
ряд

Ч и слен ­
ность

8,5 . Проверка радиальных за зор ов  в уп­ 6 1 18,4 18,4
лотнениях по калибровому валу 4 1
(борш тан ге )

8.6. Контрольная проверка радиальных и осевы х зазоров  
(п о с ле  передентровки роторов )

Укладка нижних полоэин подшипников. Полная сборка опорно-упорного 
подшипника. Укладка ротора в цилиндр, изм ерение радиальных зазоров  
в концевых и диафрагменных уплотнениях. Наклейка на ротор лейкоплас­
тыря в районе концевых и диафрагменных уплотнений. Проворачивание 
ротора на 9 0 °. Проверка состояния лейкопласты ря. Установка верхних

Нормы времени

С оста в  звена
слесарей

П Т -12 -35/1 0 , Р -1 2 -9 0 / 7 ,
Содержание работы Р а з ­ Ч ислен ­ П Т -1 2 -9 0 / 10, Р -12 -90/18 ,

ряд ность Т -1 2 -3 5 , P-12-G 0/31,
К -1 2 -3 5 Р -1 2 -3 5 / 5 ,

П Р -1 2-90/15/7

8.6 . Контрольная проверка радиальных 6 1 55,2 49,7
и осевы х зазоров 4 1
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чивание крепежа разъема обойм диафрагм и корпусов уплотнений, проверка 
прилегания по разъему. Измерение радиальных зазоров в уплотнительных 

кольцах,

на один ротор

Тип турбины

П Р-6 -35 '5/1 ,2 ; 
П Р -6 -35/10/1,2; 
П Р -6 -35/10/5, 
ПР-8-35/15/5,
Р -8-35/3,
Р -6 -3 5 / 5 (К Т З ),
Р -6-35/6,
Р -6 -3 5 / 1 0 (К Т З ),
Р-6-35/11

Р -6 -3 5 / 5 (Н З Л ), 
Р -в -3 5 / 10 ( Н ЗЛ)

р-е-90/31 к -е -3 5 ,
Т -6 -3 5 ,
К -4-35,
Т -4 -3 5

Л-6-35/5 
(Н З Л ), 

П -4-35/5

П-6-35/5 
(К Т З ),  

П -2 ,5-35/5

р -4-35/3,

р —4—35/6, 
р -4 -3 5 / 10, 
р -4 -3 5 / 11, 
р-4г35/15, 
Р -2 ,5-35/3

14,7 14,7 18,4 18,4 18,4 18,4 14,7

половин обойм диафрагм, обойм монцевых уплотнений, сболчивание крепежа. 
Проворачивание ротора на 300°. Разболчивание и снятие верхних половин 
обойм диафрагм, обойм концевых уплотнений. Проверка состояния лейко­
пластыря. Выемка ротора, нижних половин обойм диафрагм и обойм конце­
вых уплотнений. Подгонка зазоров по уплотнениям.

на один ротор

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2; 
ПР-6-35/10/1,2| 
ПР-6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5,
Р -6-35/3,. 
Р-6-36/5(КТЗ), 
Р-6-35/6, 
Р-8-35/10 ( КТ 3), 
Р-6-35/11

Р-6-35/5/НЗЛ), 
Р-8-35/10(НЗЛ)

Р-6-90/81 К-6-35, 
Т-6-35, 
К-4-35, 
Т-^4-35

rf-fe-35/5
(Н З Л ),

П-4-35/5

П^6-35/5 
(КТЗ), 

П-2,5-35/5

Р-4-35/3, 
Р-4-35/5, 
Р-4-35/6, 
Р-4-35/10, 
Р-4-35/11, 
Р-4-35/15, 
Р-2,5-3 5/3

38,6 38,6

toю

55,2 55,2 55,2 38,6
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9. М аслосистема

9,1. Рем онт масляного бака
Снятие маслоукаэателя, крышки маслобака. Очистка бака от шлама. 
Промывка и протирка внутренней поверхности бака. Разборка клапанов,

Норма времени

Состав звена
слесарей

П Т-12 -35/10 J Р -1 2-90/7,
Содержание работы Р а з ­ Числен­ П Т-12 -90/10, Р-12-90/18,

ряд ность Т -12 -35 , Р-12-90/31,
К-12-35 Р-12-35/5,

ПР -12-80/15/7

9.1. Ремонт масляного бака 6 1 29,4 29,4
3 1 1

9.2. Проверка фильтров главного масляного бака

Съем крышки маслобака. Выемка фильтра | тым воздухом. Установка фильтра в м ас- 
из маслобака и продувка паром или еж а- I лобак. Пайка поврежденных сеток или их

I замена.

Нормы времени на один фильтр

Состав звена Фильтр с круглой сеткой Фильтр с  плоской

Содержание работы
слесарей ДЛИНОЙ, 1м сеткой площадью, 

. 9
Р а з ­ Числен­ до 1 до 1,3 более 1,3
ряд ность ДО 1

9,2. Проверка фильтров глав­ 4 1 0,7 0,8 1.0 0,8
ного масляного бака 3 1
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о ч и ст к а ,сборка. Разборка, очистка, сборка и установка маслоуказателя на 
место. Закрытие крышки маслобака.

на один бак

Тип турбины

ПР-3-35/5/1,2; 
ПР-6-35/10/1,2; 
ПР-6-35/10/5, 
ПР-6-35/15/5, 
Р-6-35/3, 
Р -6 -3 5/5 (К ТЗ ), 
Р-6-35/6, 
Р -6 -35/10 (К ТЗ ), 
Р-6-35/11

Р - в - 8 5 / 5 (Н З Л ) ,
Р -в -3 5 / 1 0 (Н З Л )

Р-6-90-31 К-6-35,
Т -6 -35 ,
К-4-35,
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ) ,

П-4—35/5

П-6-35/5 
(К Т З ),  

П -2 ,5-35/5

Р -4 -3 5 '3 ,
Р -4 -3 5 '5 ,
Р-4-35/6,
Р -4 -3 5 / 10,
Р-4-35/11,
Р-4-35/15,
Р -2 ,5-35/3

25,8 25,8 25,8 22,1 22,1 22,1 22,1

9.3. Ремонт масляного

Разборка клапана, очистка корпуса и де­
талей от шлама и грязи, промывка в ке­
росине и протирка. Притирка клапана

редукционного клапана

к седлу. Сборка клалана с изготовлением 
и установкой прокладок, с выдерживанием 
необходимых зазоров. Регулирование пру­
жины.

Нормы времени на один клапан

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Диаметр редукционного 
до

клапана, мм,

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

100 150 200 230

9,3. Ремонт масляного редук­
ционного клапана

4 1 1.8 2,8 3,7 4,6



-  64 -

9.4. Ремонт масляного обратного клапана

Разборка клапана» очистка» промывка и I клапана к седлу. Сборка клапана и р эгу -
протирка корпуса и деталей. Притирка I лирование пружины*

Нормы времени на один клапан

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Яиаметр обратного клапана, 
до

, мм,

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

100 150 200 250 300

9.4. Ремонт масляного обратного 
клапана

4 1 1*4 1.8 2*3 2.8 3,2

9.5. Разборка, ремонт и сборка маслопровода

9.5.1. Разборка и ремонт

Разьединение двух стыков, снятие трубы и 
слив чз нее остатков масла. Зачистка ша­
бером фланцев труб до металлического 
блеска. Промывка, очистка трубы от шла­
ма и грязи до полного их удаления.

9,5.2. Сборка

Проверка трубы, подготовка новых прокла­
док и крепежа. Установка трубы на место 
с креплением фланцевых соединений.

Нормы времени на одну трубу

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Диаметр труб, мм, до

76 108 159 219 273
Р а з­
ряд

Числен­
ность

9.5.1. Разборка и ремонт при длине 5 1
трубы* м: 3 1

2 2
а ) до 0,5 0,6 0,7 .1,1 1,6 1.8
б ) до 1,0 0,7 0,9 1,4 1,9 2 3
в) до 2,0 0,8 1.2 1.7 2,3 2,8
г )  до 3,0 0,9 1.4 1.8 2,7 3,2
д ) до 4,0 U 1*7 2,0 3,4 3,7
е ) до 5,0 1.4 2,1 2,5 3,7 4,1

9.5,2. Сборка при длине труб, м: 5 1
3 1
2 1

а) до 0,5 0,5 0,6 0,9 1,1 1.4
б ) до 1,0 0,6 0,7 1.2 1*3 1.6
в) до 2,0 0,6 1,0 1,5 1*6 2,0
г ) до 3,0 0,7 1.4 1,7 2,1 2,4
д ) до 4,0 0,8 1*8 2,1 2,6 3,2
е ) до 5,0 0,9 2*1 2,5 3,1 3,9

Итого при длине трубы, м, до:
до 0,5 U 1*3 2,0 2,7 3,2

1.0 1*3 1*6 2,6 3,2 3,9
2,0 1*4 2,2 3,2 3,9 4,8
3,0 1*6 2,8 3,5 4.8 5,6
4,0 1.9 3,5 4,1 6,0 6,9
5,0

. а * I.—4,2 5,0 6,8 8,0
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Б. РЕМ ОНТ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ ТУРБИННЫ Х УСТАНОВОК

10. Конденсаторы

10.1. Вскрытие и закрытие лючков на
деышке конденсатора

10.1.1. Снятие
Разболчивание лючков. Снятие 
лючков и прокладок.

10.1.2. Установка
Очистка фланцев лючков. Установ­
ка прокладок,и лючков. Сболчи- 
ваиие.

Нормы времени на один лючок

Состав звена 
слесарей

Тип конденсатора

КП-540,
КС-940

Содержание работы
Р а з ­
ряд

Числен­
ность

10.11. Снятие 3 1 0,4

10,12. Установка 3 1 0,6

И т о г о  . . . 1,0

10.2. Вскрытие и закрытие крышки 
конденсатора

10.2.1. Разборка
Настройка талей (при необходимости). 
Стропка крышки, разболчивание и о т -  
жатие ее отжимными болтами.

10.2.2. Снятие
Снятие крышки. Укладка на деревян­
ные брусья.

10.2.3. Ремонт
Очистка крышки и фланца водяной 
камеры конденсатора, промывка,

калибровка и натирка графитом крепежных 
деталей.

10.2.4. Установка и сборка
Установка прокладки на фланец во­
дяной камеры конденсатора. Строп­
ка крышки конденсатора и установ­
ка на место. Закрепление крышки 
гайками с последующей подтяжкой 
после гидроиспытания. Снятие та­
лей после полного окончания работ.

Нормы времени на одну крышку

Содержание работы

Состав звена Тип конденсатора
сле<:аоеи

КП-540 КС-940Р а з ­
ряд

Числен­
ность

10.2.1. Разборка 5 1 2,8 з .з
3 1
2 1

10.2.2. Снятие 5 1 1.2 1.8
2 1
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Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Тил конденсатора

КП-540 КС-940
Раз­
ряд

Числен­
ность

10.2.3. Ремонт 5 1 3,1 3,7
3 1
2 1

10,2.4. Установка и сборка 5 1 5,6 6*8
3 1
2 1

И т о г о  . . . 12,7 15,6

10.3. Механическая очистка внутренних по­
верхностей трубок конденсатора

Очистка внутренних стенок трубок конден­
сатора ершом по всей длине и промывка 
водой

Нормы времени на один конденсатор

Состав звена 
слесарей

Тип кЬнденсатора

Содержание работы КП-540 КС-940
Раз­ Числен­
ряд ность

10.3. Механическая очистка 3 1 34 43
внутренних поверхностей 
трубок конденсатора

1 1

т

10.4. Проверка плотности конденсатора

Установка жестких опор под конденсатор. 
Заполнение конденсатора водой. Осмотр 
трубной системы. Слив воды из ноапенса-

сатора. Устранение выявленных дефек­
тов. Уборка жестких опор из-под кон­
денсатора.

Нормы времени на один конденсатор

Состав звена Тип конденсатора

Содержание работы
слесарей

КП-540 Isc*
Раз­ Числен­

к о —Учи

ряд ность

10,4. Проверка плотности 4 1 12,9 13,1
кбнденсатора 2 1
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10,5. О-шстка трубных досок и водяных камер

Очистка трубчых досок и водяных камер от наносов, отложений. 
Промывка водой.

Нормы времени на один конденсатор

Состав звена 
слесарей

Тип конденсатора

Содержание работы КП-540 КС-940
Раз­ Числен­
ряд ность

10.5. Очистка трубных досок 3 1 2,1 2,4
и водяных камер 2 1

11. Эжекторы

И  Л .  Р а з б о р к а

Разболчиванне фланцевых соединений крыш­
ки, трубопроводов подвода пара и воздуха. 
Установка заглушки Аа фланец трубопровода 
подвода пара. Снятие крышки эжектора 
с диффузорами и соплами. Раэболчивание 
разъема и снятие корпуса эжектора* Р а з­
борка паровой коробку с соплами и шайба­
ми. Снятие конусов и диффузоров. Отсоеди­
нение от корпуса холодильника дренажных 
и перепускных трубок.- Открепление и сня­
тие верхней водяной камеры, корпуса охла­
дителя или трубной секции.

11.2. Ремонт
Очистка, промывка, протирка всех деталей 
эжектора изнутри и по фланцам. Очистка 
фланцев трубных досок, водяных камер, 
кбрпуса эжектора и трубопроводов пара и 
воздуха. Очистка внутренних поверхностей 
водяных камер и корпуса эжектора. Очи­

стка трубок холодильника ершом, промыв­
ка конденсатом и продувка воздухом.

11.3. Опрессовка и сборка 
Сболчивание трубной секции с водяной 
камерой. Опрессовка трубной секции гид­
ропрессом' и отметкд мест неплотностей. 
Устранение обнаруженных дефектов. 
Установка трубной секции, верхней и 
нижней водяньЪх камер и сболчивание. 
Присоединение*охладителя' к корпусу 
эжектора на новых прокладках. Установ­
ка в камере смешивания диффузора и 
сопла с шайбой. Регулирование зазора 
между соплами и диффузором. Установка 
коре на л патрубка паровоздушной смеси. 
Установка эжектора на холодильник, 
сболчивание фланцев подвода пара, колэн 
и смешивающей камеры с заменой про­
кладок.

Нормы времени на один эжектор

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

ТяЬ эжектора

ЭП-12 ЭЖ-Б
ЭО-ЗОРаз­

ряд
Числен­
ность

11.1. Разборка 4 1 2,5 0,8
2 1

11.2. Ремонт 4 1 21 9,5
2 1

11.3, Опрессовка и сборка 4 1 3,0 13
2 1

*,
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12. Подогреватели низкого давления

12.1. Разборка подогревателя и ремонт
трубной системы

Разболччвание фланцев водяной камеры или 
корпуса подогревателя и трубопроводов кон­
денсата и пара. Снятие водяной камеры 
краном. Очистка фланцев подвода и отвода 
воды, пара, а также фланца водяной камеры. 
Установка заглушек. Заполнение водяной 
камеры конденсатом и опрессовка трубной 
системы. Слив конденсата из водяной ка­
меры. Устранение выявленных дефектов. 
Разболчивание и снятие заглушек.

12.2. Механическая очистка подогревателя

Очистка внутренних стенок трубок подогре­
вателя ершом по всей их длине, промыва­
ние трубок водой.

12.3. Сборка подогревателя

Установка водяной камеры на фланец кор­
пуса подогревателя и сболчивание. Запол­
нение корпуса подогревателя конденсатом. 
Опрессовка и проверка плотности корпуса 
подогревателя. Слив конденсата из кор­
пуса подогревателя. Сболчивание всех 
фланцевых соединений трубопроводов, 
примыкающих к корпусу подогревателя.

Нормы времени на один подогреватель

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Тия подЬгревателя

ПН-30, 
ПН-40Р а з ­

ряд
Числен­
ность

12.1. Разборка подогревателя и ре­ 5 1 26,5
монт трубной системы 3 1

2 1

12.2. Механическая очистка подо­ 3 1 3,1
гревателя 1 1

12.3. Сборка подогревателя 5 1 19,3
3 1
2 2

И т о г о  . . . 48,9
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13. Подогреватели высокого давления

13.1. Разборка подогревателя

Разболчивание и снятие качена трубопро­
вода греющего пара. Удаление прокладок, 
очистка уплотнительных поверхностей флан­
цев. Установка заглушки. Снятие верхнего 
кольца, удаление сальниковой набиЬки. 
Очистка поверхности сальниковой кАмеры. 
Разболчивание фланцев штуцеров, Разболчи­
вание фланцевых соединений корпуса подо­
гревателя. Снятие и установка корпуса 
подогревателя на ремонтную площадку.

13.2. Ремонт трубной системы

Ремонт и опрессовка трубной системы. 
Осмотр охладителя пара и охладителя дре­
нажа, проверка плотности охладителя дре­
нажа заполнением его  конденсатом. Зачи­
стка дефектных мест. Проверка трубы от­
соса воздуха. Замена изношенных участков. 
Проверка состояния отбойных щитков и 
устранение обнаруженных дефектов.

13.3. Ремонт и сборка фланцевого соедине­
ния корпуса подогревателя при уплот­
нении фланцев паронитовой прокладкой

Очистка уплотнительных поверхностей флан­
цев, при наличии эрозии восстановление их.

Изготовление новой паронитовой проклад­
ки. Продувка сжагым воздухом уплотни­
тельных поверхностей фланцев, Смазка 
даронитовой прокладки графитом и уклад­
ка ее на место. Установка корпуса подо­
гревателя на фланец трубной системы. 
Смазка резьбы крепежа графитом. С бол- 
чпвание фланцевого соединения корпуса 
подогревателя.

13,4. Сборка трубопроводов подогревателя

Набивка сальниковой камеры пароподводя­
щей трубы, установка верхнего кольца. 
Снятие заглушки с фланца трубопровода 
греющего пара. Установка и затяжка 
крепления фланцев, колен трубопровода 
греющего пара. Присоединение к штуцерам 
корпуса подогревателя трубопроводов и 
импульсных трубок, установка водоуказа­
тельного прибора.

Нормы времени на один подогреватель

Содержание работы

Состав звена 
слесарей

Тип подогревателя

ПВ-60 ПВД-100Р а з ­
ряд

Числен­
ность

13.1. Разборка подогревателя 5
q

1
1

11 13,5

2 1

13.2, Ремонт трубной системы 5 1 28,4 35
3 1
2 1

13.3. Ремонт и сборка фланцевого со­ 5 1 П .4 14
единения корпуса подогревателя 3 1
при уплотнении фланцев парони­ 2 1
товой прокладкой

13.4. Сборка трубопроводов подогре­ 5 1 6,8 7,1
вателя 3 1

2 1

И т о г о  . . . 57,7 69,6
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В, УКРУПНЁННЫ Е НОРМЫ БРЕМ ЕНИ НА ТИПОВОЙ

Нормы времени

Наименование

ПТ-12-35/10, 
ПТ-12-90/10, 
Т-12-35,
К - 12-35

Р-12-90/7, 
Р-12-80/18, 
Р-12-80/31, 
Р -1 2-35/5, 
ПР-12-90/15/7

1* Подготовка оборудования к ремонту и сдача е го  
в эксплуатацию после ремочта

163.4 163,4

2. Система регулирования и зашиты 205,1 1183

3* Органы парораспределения 185,3 72,7

4* Подшипники 101,1 100,8

3. Вапоповоротное устройство 14,9 10,9

3* Соединительные муфты роторов турбоагрегата 7.0 7 3

7. Цилиндр 385,0 334,4

8* Ротор 113,1 1063

9, М аслосистема 36,2 36,2

10* Конденсаторы 80,7 -

П . Эжекторы - -

12» Подогреватели низкого давления 48,9 -

13* Подогреватели высокого давления 69,8 -

И т о г о  • . • 1414,0 851,0

П р и м е ч а н и е *  При установке диафрагм в обоймах цилиндра нормы вреыанв п.7 для
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КАПИТАЛЬНЫ Й РЕМ О Н Т ТУРБИННЫ Х УСТАНОВОК

на одну турбину

Тип турбины

ПР-6-35/5/1,2;
ПР-6-35/10/1,2*
П Р-6-35/10/5,
ПР-6-35/15/5,
Р-6-35/3,
Р -6-35/5 ( К ГЗ ) ,
Р-6-35/6,
Р -6 -3 5/10 (К ТЗ ),
Р-6-35/11

Р -6 -3 5/5 (Н З Л ),
Р-6_35/10(НЗЛ)

Р-6-90/31 К-6-35,
Т -6 -3 5 ,
К -4-35 ,
Т -4 -3 5

П-6-35/5
(Н З Л ).

П-4-35/5

П-6-35/5
(К Т З ),

П-2,5-35/5

Р —4-35/3, 
р —4—35/5, 
Р —4-35/6, 
р  ̂ 4-35/10, 
р -4-35/11, 
р^4—35/15, 
р _2 ,5-35/3

140,4
159,7 158,2 153.2 145,0 145,0 143,1

134,2
130,7 113,7 128,7 134,1 145,1 124,6

64,0
81.7 78.5 59,5 101,9 102,6 101,0

84,0
91,6 91,9 100,5 88,6 843 83,4

6,4
8,6 6,4 18,2 6,4 6,4 9,6

8,8
8,8 7,0 6,5 8 3 8,8 6,5

264,8
270,9 223,9 299,1 3343 272,5 290,9

34,5
83,5 83,5 109,8 1063 107,8 107,8

28,9
32,7 32,7 32,7 29,1 28,9 28,9

- — - 75,4 75,4 75,4

- - - 7,6 7,6 7,6

- - - 48,9 48,9 48,9

- - - 57,7 57,7 57,7

869,0 792,0 910,0 1142,0 1091,0 1086,0

,05; lfi6.граф 2, 7, 8 определяются с  коэффициентами соответственно 1,1; 1
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Г. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ р а б о т ы ,
ВЫПОЛНЯЕМЫ £ ПРИ КАПИТАЛЬНОМ РЕМ О Н ТЕ ТУРБИННЫ Х УСТАНОВОК

14. Системы регулирования я парораспределения

Содержание работы
Единица

измерения

Состав эвена 
слесарей Норма

времени
Р аз­
ряд

Числен­
ность

14.1. Замена вапа регулятора скорости со снятием и 1 вал 5 1 48,8
насадкой всех находящихся на нем деталей, при* 3 1
гонкой подшипников, проверкой зацепления чер-
вячной пары, установка 'р а зб е га ' вала и цент-
ровка его с главным масляным насосом для
турбин УТМ З

14,2, Замена подшипников и втулки вапа регулятора 1 регу­ 5 1 18,4
скорости или импульсного насоса с пригонкой лятор
к корпусу и шейке скорости

14,3. Замена пружины регулятора скорости с тари­ Т о  же 5 1 14,7
ровкой старой и новой пружин и проверка их 2 1
по плите для турбин УТМЗ

14,4. Замена буксы регулятора скорости с пригонкой 1 букса 6 23,8
по вапу или проверкой ее на станке, снятие и 3 1
установка на место угловых рычагов кронштей­
на для турбин УТМЗ

14.5. Замена сухарей качающегося рычага регулято­ 1 рычаг 5 1 4.6
ра скорости для турбин УТМ З

14,6. Замена золотника или буксы системы регули­ 1 золот­ 5 1 12,8
рования с одним рядом регулирующих окон ник, 3 1
(поясков) 1 букса

14.7, Замена золотника или буксы системы регули­ Т о  же & 1 22,1
рования с двумя рядами регулирующих окон 3 1
(поясков)

14.8, Замена золотника или буксы системы регули­ 5 1 25,8
рования с тремя рядами регулирующих окон 3 1

(поясков)

14.8. Замена конуса обратной связи или конуса са­ 1 конус 6 1 36,8
мовыключения 4

2
1
1

14.10. Замена сильфона регулятора давления 1 сильфон 6
4

1
1

11,0

14.11. Замена ленты  мембранно-ленточной системы 1 лента 6 1 16,6
регулятора давления 4 1
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Состав звена

Содержание работы Единица слесарей Норма
измерения

Р а з ­ Числен­
фемэни

ряд ность

14.12* Проверка и исправление пружин узлов системы 1 комп­ 6 1 13,8
регулирования и защиты лект

14.13» Замена пальцев шарнирных соединений тя г и м
6 1 7,4

рычагов системы регулирования о перерайбе- 
ровной отверстий под них

14.14* Замена червяка передачи к регулятору скоро- 1 червяк 6 Л 22,1
сти или масляному насосу 4 1

14.15. Замена червячной пары (червяка и шестерни) 1 пара 6 1 38,6
с балансировкой шестерни и проверкой зацеп- 3 1
лени я

14.16. Замена червячной тройки (червяка и двух 1 комп­ 6 1 65,3
шестерен) с балансировкой и проверкой за - лект 4 1
цепления 2 1

14.17, Шаберение и пригонка зубьев червячной 1 шее-» 5 1 24,8
шестерни диаметром по 150 мм терня 2 1

14.18. Шабрение и пригонка зубьев червячной шес­ W 5 1 27,6
тери! диаметром до 250 мм 2 1

14.19. Шабрение и пригонка зубьев червячной шес­ * 5 1 32,2
терни диаметром до 400 мм 2 1

14.20. Перецентровка (перестановка) червячной т 5 1 16,6
шестерни для улучшения зацепления 3 1

14.21. Замена корпуса главного масляного насоса 1 масля­ 6 1 40,5
комплектно с шестернями (винтами) с пригон­ ный 4 1
кой отверстий под болты (шпильки) и уста­
новкой торцов крышек

насос 2 1

14.22. Перецентровка главного масляного насоса с Т о  же 6 1 23,9

установкой новых контрольных шпилек 4 1

14.23. Перецелровка главного масляного насоса т 6
4

1
1

49,7

14.24. Замена шестерен главного масляного насоса т 5 1 8,3
с пригонкой втулок (подшипников) без шаб­
рения корпуса и крышки

14.25. Замена рабочего колеса главного масляного 1 колесо 6 1 22,1

насоса 3 1

14.26. Замена винтов главного масляного насоса 1 масля­ 5 1 22,1

с пригонкой втулок и подпятников ный насос 3 1

14.27, Замена втулки (подшипника) главного масля­ 1 втулка 5 1 U, 1
ного насоса с изготовлением, пригонкой и за -  
креппением масляных канавок

3 1
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Состав звена

Содержание работы
Единица слесарей Норма

измерения
Р я э - Числен­

времени

ряд ность

И . 28. Шабрение крышки или торца корпуса масля но- 100 см 2 5 1 6,4
го  насоса при толщине снимаемого слоя до 
0,2 мм

3 1

14.29. Замену вапа вертикал оного масляного турбо на- 1 м асля­ 6 1 43,2
coca, замену (пересадка) колес, втулок, под- ный насос 5 1
шипников и пригонка уппотнония 3 1

I4.3Q. Замена парового и м асляного диска насоса 1 диск 5
3

1
1

7,4

14,31. Замена кулачкового вала с пригонкой подтип- 1 м асля­ 5 1 52,4
ни коз, соедините тьной муфты, центровка е го  
с валом сервомотора или гребенкой и снятие 
характеристики п ар ор ас пределения

ный насос 3 1

14.32. Исправление профиля кулачка со снятием х а - 1 кула­ 5 1 6,4
рактеристики парораспределения чок

14.33. Замена и пригонка подшипника скольжения 1 под­ 5 1 ад
кулачкового вала шипник 3 1

14.34. Замена и пригонка роликового ила игольчато­ Т о  же 5 1 ад
го подшипника 3 1

14,35. Замена втулок поворотного сервомотора 1 серво­ 5 1 12,9
мотор 2 1

14.36. Замена ролика, пальца и втулки рычага р егу ­ 1 рычаг 4 1 5,5
лирующего клапана 2 I

14.37. Замена с притиркрй по м есту  односедельного 1 клапан 5 1 29,4
регулирующ его клапана со штоком д ля  турбин 3 1

в ы сок ого  давления

14.38. Замена с притиркой по м есту  двухседельного 0 5 1 36,8
регулирующего клапана со штоком для тур­
бин высокого давления

3 1

14.39. Замена седла (врезного  кольца) односедельно­ 0"Ч — 6 1 38,6
го  клапана с  притиркой 3 1

14.40. Замена седла стопорного клапаца с  пригонкой т 5 1 56,1
по м есту и притиркой (б е з  работ по разборке 3 1
и сборке клапана) 2 \

14.41. Замена уплотнительной втулки (бук сы ) р егу ­ 1 втулка 5 1 20,2
лирующего или стопорного клапана (б е з  ра­
бот по разборке и сборке клапана)

2 1

14.42. Замена угольного  уплотнения штока клапана 3 клапан 5 1 6,4

14.43. Замена штока регулирующего дроссельного 0 5 1 16,6
или стопорного клапана 3 1
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14.44.

14.45.

14.46.

14.47.

14.48.

С о ста в  звен а

Единица
измерения

слесарей
Норма 

вромеш [Содержание работы Р а з­
ряд

Числен­
ность

Замена тарелки клапана с притиркой 1 клапан 5
3

1
1

22,1

Замена пружины клапана со снятием харак- 1 пружи­ 5 1 16,6

теристики и пригонкой торцов на 3 1

Притирка клапана с предварительной его 1 клапан 5 1

обработкой диаметром, мм: 2 1
0.2а) до 100

б) до 200 13,8

в) до 300 17,5

Статическая балансировка на призмах чер­ 1 комп­ 6 1 23,0

вячной шестерни или колеса редуктора диа­
метром до 500 мм

лект 3 1

Осмотр и проверка со снятием, разборкой, 1. клапан 5 1
очисткой, притиркой и установкой уплотни­
тельных поверхностей предохранительных 
клапанов КОС диаметром, мм;

2 1

а) до 200 38,0
б) до 250 45,1
в) до 300 50,6
г ) до 400 57,0
д ) до 500 65,3
е ) до 600 73,6
ж) до 800 да,8
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15. Подшипники и соединительные муфты

Содержание работы Единица
измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времени
Р аз­
ряд

Числен­
ность

15.1. Замена вкладыша опорного подшипника турбины 1 подшип­ 5 1
или генератора с установочными колодками с ник 2 1
проверкой расточки в стуле, пригонкой центро-
вочяых колодок и проверкой центровки ротора
по полумуфгам и расточкам под уплотнения для
шеек вала диаметром, мм:

а ) до 100 18,4
б ) по 200 36,8
в) до 300 53,4

15.2. Исправление расточки в корпусе подшипника 1 расточ­ 6 1 27,6
под вкладыш с центровочными колодками ка * 4 1

2 1

15,3. Замена вкладыше сферического опорного под- 1 подшип­
шипника с проверкой расточки в стуле и ник
крышке (б у г е л е ),  проверкой его пригонки к
расточке и центровки ротора по полумуфгам
и расточкам под уплотнения (б ез  работы по
пригонке сферы) для шеек вала диаметром,
мм:

а) до 100 5
4

1
1

43,2

б ) до 200

2

5
4

1

1
1

58,0

в) до 300

2

6
4

1

1
1

68,1

15.4. Замена вкладыша цилиндрического опорного 1 подшип­

2 1

подшипника турбины или генератора без ник
установочных колодок с проверкой пригонки
его к расточке в стуле и крышке, проверкой
центровки ротора по лолумуфтам и расточкам
под уплотнения для шеек вала диаметром, мм:

а ) до 100 5
4

1
1

28,5

б ) до 200 5
4

1
1

57,0

в ) до 300

2

в
4

1

1
1

76,4

г )  св. 300
2
6

1
1 110,4

5 1
4
2

1
1
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Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времениР аз­
ряд

Числен­
ность

15,5. Замена вкладыша сферического опорно-упорного 1 подшип­
подшипника с проверкой расточки в стуле и ник
крышке (б у г е л е ),  проверкой пригонки его  к р а с -
точке, центровки ротора по полумуфтам и рас-
точкам под уплотнения (б е з  работы по пригонке
сферы) для шеек вала диаметром, мм:

а ) до 100 6
3

1
1

43,2

б ) до 200 6
4

1
1

58 J0

в) до 300

2

6
4

1

1
1

89,2

15.6. Замена вкладыша цилиндрического опорно-упорно- ■ 1 подшип­

2 1

го подшипника с пригонкой установочных колец, ник
проверкой расточки в стуле и крышке (б у г е л е ),
центровки ротора по расточкам под ушюткения и1
по полумуфтам, шабрением сегментов п<*хшцп1Ш-
ка и установкой ротора в аксиальном направле­
нии для шеек вала диамйэтром, мм:

а ) до 100 5
3

1
1

38,6

б ) до 200 5
4

1
1

95,7

в ) до 300

2

5
4

1

1
1

104,0

г )  ев. 300

2

6
4
О

1

1
1
1

126,0

15.7. Замена установочных колец опорно-упорного 1 подшип­

А

5

I

1 20,2
подшипника (2  шт.) с пригонкой их по месту ник 3 1
(при отдельном выполнении работ)

15.8. Подготовка и перезаливка сегментов упорного 1 подшип­ 6 1
подшипника при количестве сегментов, шт.: ник 4 I

а ) до 12 11,0

б ) до 18 13,8

в) до 24 15,6
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Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слесарей Норма

Р а з ­
ряд

Числен­
ность

времени

15,9, Замена сегм ентов  упорного подшипника (р а б о - 1 под­ 5 1
чих или установочных) с пригонкой их по м е с - шипник 3 1
ту, проваркой разбега и положения ротора при
количэстве сегментов, шт,:

а ) до 12 40,5

б ) до 18 51,5
в ) до 24 62,6

15.10,Подготовка и перезаливка вкладышей опорных 1 под­ 5 1
подшипников турбины или генератора для ш е- шипник 2 1
ек вала диаметром, мм:

а ) до 100 18,4

б ) до 200 22,1

в) до 300 29,4

г )  св, 300 41,4

35,11,Пригонка сферической или цилиндрической 1 под­ е 1

опорной поверхности вкладыиа подшипника шипник 3 1

к расточке корпуса для шеек вала диаметром,
мм:

а ) до 100 18,4

б ) до 200 24,8

в ) до 300 29,4

г )  св. 300 32,2

15,12,Притирка сферических шайб выносного упор- 1 под­ 5 1 55,2

нэго подшитника турбин с  проверкой н уста­ шипник 3 1

новкой разбега  ротора и пригонкой сегм ентов

15.13, Шабрение баббитовой заливки нового вклады­ 100 см 2 4 1 2,8

ша подшипника турбины или генератора по
калибру

15,14,Снятие и посадка соединительной полумуфгы 1 шт. 5 1 50,6

турбины иди генератора б е з  пригонки поса­ 3 1

дочных м ест  и шпонок 2 1

15.15.П од готовка и наплавка баббитом опорного 1 под - 5 1

подшипника турбины для вала диаметром, мм : пЬшник 4 1

а ) до 100 7,4

б )  до 200 9,2

в ) до 300 n f i
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Состав звена

Содержание работы
Единица слесарей Норма

измерения
Раз­ Числен­

времени

ряд ность

15» 16, Ремонт кулачковой муфты турбин с пригонкой 1 муфта 6 1
зацепления кулачков, зазора в центрирующих 5 1
поясках, балансировкой коронок и снятием и 3 1
посадкой звездочек для турбин мощностью, мм: 2 1

а) до в 108,6
б) до 12 161,9

15.17, Изготовление приспособления для исправления 1 муфта 5 1 84,6
зацепления кулачков муфты 3 1

15.18. Замена пружин соединительной муфты с про- 1 муфта
верной шага зубьев полумуфт (без исправле­
ния зубьев) при диаметре муфты, мм:

а) до 200 5
3

1
1

31,3

б ) СВ. 200 6
3

1
1

64,4

15.19. Исправление профиля рабочей стороны зуба 1 зуб

2

5

1

1 2.8
пружинной муфты

15.20. Замена болтов соединительной муфты турбины 1 болт 5 1 7,4
с проверкой и выравниванием их массы и при­
гонкой по мосту

4 1

15.21. Изготовление новой шпонки к соединительной 1 шпонка 6 1 10,4
муфте с обработкой паза для турбины и ге ­
нераторов

3 1

15.22. Пригонка посадочных мест полу муфты турби­ 1 полу­ 6 1 52,4
ны с конусной посадкой (с  кантовкой ротора) муфт а 4

2
1
1

15.23. Исправление торца полумуфты турбины или ге ­ 5 1 49,7
нератора проточкой резцом с установкой суп­
порта, приводов и упоров

3 1

15.24. Шабрение торца полумуфт турбины или гене­ 100 см^ 5 1 8
ратора для устранения перекоса с двумя ма­
ятниковыми проверками биения ротора

2 1

15.25. Обработка отверстий под соединительные 1 отвер­ 5 1 4,6
болты полумуфт турбины или генератора стие

15.26. Снятие и посадка гофрированной части полу- 1 муфта 5 1 11,0
жесткой муфты 3 1

15.27. Изготовление прокладки между полумуфтами 1 про­ 5 1 24,8
роторов турбины для изменения зазоров в про­
точной части или устранения перекоса торцов 
полумуфт

кладка 2 1
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Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времени
Раз­
ряд

Числен­
ность

15.28, Замена маслоотбойного щитка 1 щиток 5 1 9,2
3 1

15.29, Проверка коленчатости соединения одной пары 1 муфта 5 1 23,0
роторов с жесткими или полужес?гкими муфта­ 3 1
ми (с о  сболчиванием и раэболчиванием полу-
му фт)

15.30, Хонингорание отверстий диаметром до 70 мм 1 отвер­ 5 1 4,6
стие

П р и м е ч а н и е ,  При необходимости изготовления и пригонки шпонок или пазов, а также 
посадочных мест, райберзвки отверстий под болты и т.п. нормы времени по п. 15,16 
определяются с учетом норм времени п. 15,22.

16, Роторы турбин

Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времени
Р аз­
ряд

Числен­
ность

16.1. Снятие и установка стопорного кольца (для ра­ 1 кольцо 6 1 Н ,7
бочих дисков) 3 1

16.2. Снятие и установка:

а) рабочего диска с посадкой на втулку или 1 диск 5 1 14,7
кольцо при диаметре диска до 1500 мм 4 1

3 1

б ) рабочего диска с пальцевой посадкой при 1 диск
диаметре диска, мм:

до 1500 6 1 3,6
4 1
2 1

св. 1500 6 1 3,6
4 1
2 1

в) защитной втулки вала или втулки лабирин­ 1 втулка
товых уплотнений длиной, мм:

до 150 5 1 6
3 1

св, 150 5 1 9
3 1
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Состав звена

Содержание работы
Единица слесарей Норма

измерения
Р а з ­ Числен­

времени

ряд ность

г )  пароотбойного щитка 1 щиток 5 1 1

д ) упорного диска 1 диск 6 1 8
4 1

16,3. Замена рабочего диска с  пригонкой шпонок 1 диск 6 1
включая работы  по снятию и посадке дисков 4 1
при диаметре диска, мм: 2 1

а ) до 1500 62,6
б )  св, 1500 73,6

16.4. Замена рабочего диска с пальцевой посадкой 1 диск 6 1
при диаметре диска, мм: 4 1

2 1

а ) до 1500 73,6
б ) св. 1500 81,0

16.5. Посадка рабочего диска на фольгу 1 диск 6 1 44,2
4 1
2 1

16.6. Посадка рабочего диска на втулку или кольцо - 6 1 58,0
4 1
2 1

16.7. Замена упорного диска с  пригонкой посадоч­ * 6 1 31,3
ных мест и проверкой е го  после посадки 4 1

2 1

16.8. Замена обоймы концевого уплотнения 1 обойма 5 1 15,6
4 1

16.9. Замена обоймы концевого уплотнения с зачек а - 5 1 15,6
ненными гребешками 3 1

16,10.3амена обоймы разгрузочного диска диамет­ 1 тур ­ 6 1
ром, мм: бина 4 1

2 1

а ) до 600 24,8
б )  до 800 27,6
в ) св. 800 34,0

16.11.3амена одного рада вставных сегм ентов  кон­ 1 кольцо 6 1 2,8
цевого или промежуточного уплотнения елоч ­
ного типа с пригонкой их торцов и заменой 
пружин

16.12.3амена одного ряда за  чеканенных гребешков 1 кольцо 6 1
уплотнения с проточкой и пригонкой их по 
размеру (на  станке или с помощью бор - 
штанги) :

4 1

а ) в обойм е уплотнений с ди ам етром  ко­
лец , м м :
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Содержание работы Единица
измерения

Состав звена 
слесарей Норма

Раз­
ряд

Числен­
ность

времени

до 600 3,7
св. еоо 9,2

б) на валу ротора 5,5

16.13. Г1|юточка гребешкоз на втулках уплотнений 1 турбина
с установкой приспособления при количестве
гребешков, шт.:

а ) до 10 6 1 24,8
4 1
3 1

б ) до 15 6 1 34,0
3 I
2 1

в) до 20 6
о

1
1

39,6
О
2

1
1

16,14. Замена защитных втулок или втулок уплотне­ 1 турбина 5 1
ний на валу турбин при длине втулки, мм: 3 1

а) до 150 14,7
б ) до 250 18,4
в) св. 230 22,1

16.15. Замена одного кольца угольного уплотнения 1 комп­ 5 1 3,7
с пригонкой его по валу и обойме лект

16.16. Измерение прогиба ротора турбицы 1 ротор 5 1 11,0
2 1

16.17, Динамическая балансировке ротора турбины 1 ротор
на станке с установкой и настройкой станка
для ротора массой, т ;

а ) до 5 е
4

1
1

40,5

б) до 15

2

6

1

1 151,8
4 1
3 1
2 1

16,18. Проточка и шлифовка упорного диска с уста­ I ДИСК 6 1 82,8
новкой приспособления 4 1

2 1

16,19. Ручная шлифовка упорного диска (без  устра­ 1 диск 5 1
нения его биения) диаметром, мм;

а) до 200 8,3
б) до 300 12,0
в) до 400 15,6
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Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слэсарей Норма 

вр эменя
Р а з ­
ряд

Ч (елей ­
ность

16.20. Проточка и шлифовка шейки ротора с ум ен ь- 1 ротор 6 1
шением диаметра до 5 мм при диаметре 4 1
шейки, мм: 2 1

а ) до ISO 56,1
б ) до 200 72,7

в ) до 300 84,6

16.21. Ручная шлифовка шейки ротора турбины при 1 ротор 5 1
съеме м еталла  до 0,03 мм при диаметре 3 1
шейки, мм:

а )  до 100 18,4

б ) до 250 22,1
в ) св. 250 27,6

16.22. Кантовка ротора турбины в вертикальное W 6 1 9,0

или исходное положение 4 1

16.23. Исправление центровки ротора по полу- * 5 1 12,0
муфтам на вкладышах с  центрирующими ко­ 2 1
лодками {б е з  перемещения цилиндра турби­
ны или стульев  подшипников за  исключением
крайнего к возбудителю стула  генератора)
для одноцилиндровых турбин мощностью до
6 М Вт

16.24. Исправление центровки ротора по яолумуф- 9Г 5 1 15,6

там на вкладышах с центрирующими колод­ 2 1
ками (б е з  перемещения цилиндра турбины
или стульев  подшипников за  исключением
крайнего к возбудителю стула  генератора)
для одноцилиндровых турбин мощностью
от 6 до 12 М Вт

П р и м е ч а н и я :  I* Нормы времени, приведенные в п. 16.2, не учитывают работ по пригон­
ке посадочных м ест шпонох, а также снятию и посадке других деталей.

2, При наличии у подшипника одного вкладыша без центрирующих кою док 
(сферического или цилиндрического) нормы времени по пп. 16.23, 16.24 опре­
деляются с коэффициентом 1,1; при двух вкладышах указанной конструкции 
нормы времени определяются с коэффициентом 1,2; при большем количестве 
вкпадышей без  колодок нормы времени берутся по фактическим трудозатра­
там.



17. Рабочие и направляющие лопатки

Содержание работы
Единица

измерения

Состав эвена 
слесарей Норма

времени
Р а з ­
ряд

Числен­
ность

17.1. Подготовка к перелопачиванию рабочих и на- 1 ступень 5 1

правляющих ступеней турбины с проверкой 4 1

комппектности деталей, наличия клейм, черте-
жей, состояния инструмента, оснастки и обору-
дования. Проверка радиальных углов  хвостов
лопаток, комплектовка лопаток по толщине хвое-
тов при длине лопаток, мм:

а ) до 100 18,4

б ) до 200 22,1

в ) до 300 25,8

17.2. Перелопачивание рабочих и направляющих ступ е- 100 лопа­ 5 1

нэй турбин с пазовой пйсадкой лопаток, уцале- ток 4 1

чием старых и пригонкой новых лопаток, со сня-
тием м еталла  в пределах допустимого на сборку,
с установкой и пайкой бандажей, изготовлением
и установкой замков при одном проволочном бдн
даже и длине лопаток, мм:

а ) до 100 58,9

б ) до 200 80,7

в ) до 300 84,4

г )  до 400 69,0

17.3. Т о  же при одном ленточном бандаже и длине 100 лопа­ 5 1
лопаток, мм : ток 4 1

а ) до 100 58,9

б )  до 150 73,6

в ) св. 150 87,4

17.4. Перелопачивание рабочих и направляющих сту ­ 100 лоп а-
пеней турбин с пазовой посадкой лопаток, уда­ трк
лением старых и пригонкой новых лопаток, со
снятием металла в пределах допустимого на
сборку, с установкой и пайкой бандажей, и зго­
товлением и установкой замков при одном лен­
точном и одном или двух проволочных бандажах
и длине лопаток, мм:

а ) до 150 5 1 83,7

4 1

б ) до 200 5 1 90,7

4 1

в) до 300 5 1 101,2

4 1

2 1
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Содержание работы Единица
измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времениРаз­
ряд

Числен­
ность

г) до 400 5 1 115,0
4 1
2 1

д) до 900 5 1 136,2
4 1
2 1

17,5. Перелопачивание рабочих дисков турбин лопат* 100 лопа-
ками с вилкообразным хвостом без высверли- ток
вания заклепок со снятием металла в пределах
допустимого на сборку, с установкой и пайкой
бандаже#» изготовлением и установкой зам ко-
вого пакета при одном ленточном бандаже и
длине лопаток, мм:

а) до 100 в 1 № fl
4 1

б) до 180 6 1 115/)
4 1

в) до 200 в 1 135,2
4 1
2 1

г) до 300 6 1 200,6
4 1
2 1

д) до 400 6 1 241,0
4 1
3 1

е) до 900 6 1 271,4
4 1
3 1

17,6, Перелопачивание рабочих дисков турбин лопат- 100 лопа- 6 1
ками с вилкообразным хвостом без высверли- ток 4 1
вавдя заклепок со снятием металла в пределах 2 1
допустимого на сборку* с установкой и пайкой
бандажей, изготовлением и установкой зам ко-
вого пакета при одном ленточном и одном ipo-
водочном бандажах и длине лопаток, мм:

а) до 190 120,5
б) до 200 128,8
в) до 300 182,2
г) до 400 234,6
д) до 600 274,2
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Содержание работы
Единица

измерения

Состав звена 
слесарей Норма

времени
Р а з ­
ряд

Числен­
ность

17.7. Проточка фасонных бандажей в радиальном 1 ступень 5 1 24,8
направлении 3

2
1
1

17.8, Проточка гребней аксиальных уплотнений «г 5 1 64,4
у ножек (корня) лопаток и бандажей 3

2
1
1

17,9, Замена ленточчого бандажа 1 пакет 5
3

1
1

22,1

17.10.3амена проволочного бандажа т 5
3

1
1

19,3

17.11. Изготовление пуансона и матрицы для про- 1 комп­

2

5

1

1 14,7
бивги отверстий в бандажной ленте лек т 3

2
1
1

17.12, За мена одного ряда проволочного или труб­ 1 ступень 6 1 88,3
чатого бандажа, демпфирующего при диамет­ 4 1
ре проволоки до 10 мм

17.13,То же при диаметре проволоки свыше 10 мм ж 6
4

1
1

112,0

17.14.3амэна одного ряда проволочного или труб­ ж 6 1 156,0
чатого бандажа, пропаянного при диаметре 4 1
проволоки до 10 мм 3 I

17.15.To же при диаметре проволоки свыше 10 мм ж 6
4

1
1

185,0

17.16,Электроискровое упрочнение лопаток при их ж
3

5

1

1 23,9
длине до 500 мм 2 I

17.17,Очистка рабочих и направляющих лопаток от 100 лопа­ 2 1
отложений при длине лопаток, мм: ток

а ) до 100 5,5
б )  до 200 7,4
в ) св. 200 12,9

17.18.Пайка проволочного бандажа серебряным 10 паек 5 1
припоем при диаметре проволоки, мм: 3 1

а ) до  3 1,8
б ) до 8 2,8
в ) до 12 3,3
г )  св . 12 3,7

П р и м е ч а н и е .  При электроискровом упрочнении новых лопаток одной ступени норма 
времени определяется с коэффициентом 0,7.



18. Цилиндр тур би н л

Содержание работы
Единица

измерения

С остав  звена 
слесарем Норм л 

времени
Р а з ­
ряд

Ч ислен ­
ность

18.1. 3 ьшиа шпилек разъем а цили^Мра диам етром . 1 шпиль­ 5 1
м м : ка 3 1

а )  до 42 0 ,5
б )  до  78 2
в ) до 1Э0 3
г )  д о  120 6

18.2. Удаление оборванных шпилек с  установкой н о - 1 шпиль­ 5 1
вых диам етром , мм : ка 3 1

а )  до  42 5
б )  до 76 10
в ) до 100 15
г )  до 120 20

18*3. Замена се гм ен т о в  соп лов ого  аппарата с  б о л - 1 с о п ло ­
товмм  креплением для турбин м ощ ностью , М В т : вой аппа­

рат
а ) до 6 5 1 32,2

3 1

б ) до 12 5
V

1
1

33,1
О
2

1
1

18,4. Замена направляющ его аппарата регулирую щ ей 1 направ­ 5 1 19,3

ступени турбин мощ ностью до 12 М В т ляющий 3 1
аппарат

18,5, Замена диафрагм с  их перецентровкой, диам ет­ 1 диа­ 5 1

ром , м м : фрагма 3 1
2 1

а ) до 1500 34

б ) св . 1500 42

18,6. Перецентровка диафрагм ди ам етром , м м : 1 диа­ 6 1

фрагма 4 1

а ) до 1500 11
б ) св . 1500 18

18.7, Перецентровка обоймы  концевых уплотнений 1 обойма 5 1 10
3 1

18.8. Замена стопорны х болтов  диафрагм с вы свер­ 1 б о л т 4 1 5

ливанием стары х

18.9. И зготовление 'к о лод ц ев * под опорные лапки 2 КО ДОД'— 5 1 51

обойм или диафрагм да * 1
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Состав звена

Содержание работы
Единица слесарей Норма

измерения
Р а з ­ Числен­

времени

ряд ность

18.10. Правка лопаток диафрагм с подогревом и за - 1 диа­ 5 1 25,8

чисткой кромок (не менее 60% лолаток) фрагма 3 1

18.11. Ремонт (зам ена) поперечной призматической 1 шпонка 6 1 58,0

шпонки 4
2

1
1

18.12. Ремонт (зам ена) цилиндрической шпонки 5 1 8,3

18.13. Ремонт (зам ена) вертикальной или продольной 8 1 80

шпонки со снятием стула 4 1

18.14. Замена дистанционных болтов или втулок 1 болт,
1 втулка

5 1 4,6

in•
00< Замена кольца металлокерамического у плот- 1 кольцо 5 1 3 4 Р

нет&тя в обоймах. Удаление старого кольца, 
зачистка паза. Установка и зачистка нового

3 1

кольца с подгонкой по высоте

18.16. Замена гребня надбандажных или осевых ы 5 1 17,5

уплотнений "ш я фра гм

100 см 2

3 1

18.17. Шабрение разъема цилиндра, фундаментной 5 1 5
плиты (рам ы ), скользящей поверхности кор­ 4 1
пуса подшипник разъемы подшипника по 
стали при снятии слоя металла до 0,2 мм

3 1

18.18. Т о  же по чугуну при снятии слоя металла 100 СМ2 5 1 3,7
до 0,2 мм 4 1

3 1

18.19. Изменение аксиального положения обойм уплот­ 1 шт. 5 1
нений, диафрагм или обойм диафрагм с установ­
кой штифтов или накладок для деталей диамет­

3 1

ром, мм;

а )  чо 1500 80
б ) св. 1500 120

18.20. Перецентрсвка обойм диафрагм диаметром, мм: 1 обойма 4 1

а ) до 1500 13,8
б ) св. 1500 24,8

18.21. Исправление пазов в цилиндрах под обоймы 
диафрагм проточкой при снятии металла 
до 1 мм

1 цилиндр 4 1 14,7

18.22. Фрезерование канавки на фланце нижней поло­
вины корпуса турбины при глубине канавки 
до 15 .мм

100 см2

1

3 1 п ,о
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Состав звена

Содержание работы
Единица слесарей Норма

измерения
Р а з ­ Числен­

времени

ряд ность

18.23. Проверка коробления цилиндра по е го  фланцам 1 корпус 6 1 160
и расточкам а радиальном и аксиальном на­ 4 1

правлениях с выполнением обтяжки фланцев и 
определением напряжений в шпильках, запол­
нение формуляров

2 1

П р и м е ч а н и я :  1, В случае обрыва шпилек при выполнении работ по пп, 18.3, 18.4 
нормы времени определяются по пп. 13.1, 18.2,,

2. При шабрении плоскости со снятием слоя  м еталла  свыше 0,2 мм 
на каждые последующие 0,2 мм норма времени определяется с коэ»1)фишг- 
ентом 1,1,

3. При необходимости удаления из разьем а цилиндра шпилек при про­
изводстве работ по пп. 18,17; 18.18 норма времени определяется по п.18.1.

19. М а с л я н а я  с и с т е м а

Содержание работы
Единица

измерения

Состав звеча 
слесарей Норма

времени
Р а з ­
ряд

Числен­
ность

19.1. Замена фланцев маслопровода 1 фпанец 4 1 2,1
2 1

19,2. Замена сетки фильтра в масляном баке 1 сетка 4 1 2,0
2 1

19.3. Замена трубной секции маслоохладителя б ез 1 секция 5 1 П ,1
подгонки 3 1

2 1

19.4, Замена маслоохладителя со снятием старого, 1 м дсло - 4 1 5Ь,0
пригонкой фланцев и опрессовкой охаади- 2 1

тель

19.5. Замена угольны х уплотнений вспомогательного 1 насос 5 1 10,1
масляного насоса 3 1

19,6. Изготовление трубной секции для м аслоохла­ 1 секция 5 1 179,0
дителя 3 1

2 1
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20. Подготовка к проведению дефектоскопии металла цилиндров
и клапанов турбин

Содержание работы
Единица

Состав звена 
слесарей Норма

измерения
Р а з ­
ряд

Числен­
ность

времени

20.1. Зачистка до металлического блеска поверхво- 100 дм2 4 1
стей цилиндра, клапанной коробки и других 3 1
деталей для дефектоскопии, дм^:

а ) до 100 38,6
б ) до 150 36,8
в ) до 200 33,1
г )  до 250 29,4
д ) до 300 27,6

20*2. Подготовка поверхностей для исследования 10 см^ 5 1 2*8
микроструктуры металла

2QL3. Удаление металла абразивным инструментом 100 мм2 4 1
из мест образования трещин цилиндров или
клапанов турбин на глубину, мм:

а ) до 3 1,3
б )  до 5 2 ^
в ) до 10 е л
г )  до J5 8,3

П р и м е ч а н и е .  При зачистке поверхности до металлического блеска или при удалении 
металла абразивным инструментом из мест транши под заварку и труднодоступных 
мест норма времени определяется с коэффициентом 1.4.

21* Конденсаторы

Состав эвена

Содержа кие работы
Единица слесарей Норма

измерения
Р аз­ Числен­
ряд ность

21.1. Очистка внутренних поверхностей концов трубок 100 концов 3 1 6,8
от отложений солей, смазка очищенных концов 
трубок, развальцовка

21.2. Заглушка концов трубок пробками ш 3 1 9,7

21.3. Сборка схемы с установкой насоса для химиче­ 1 конден­ 4 1
ской очистки охлаждающих трубок и разборка 
схемы с демонтажем насоса:

сатор 2 Л

а ) КП-540 5.1
б ) КС-940 5.7
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22. П о д о гр ев а т е л и  н и зк ого  д авления

С одерж ание р аботы
Единица
и зм ерен и я

С о с т а в  зв ен а  
с л еса р ей Н орма

в р ем ек'1
Р а з ­
ряд

Числен-*

н о сть

22.1. Зам ена т р уб о к  п о д о гр ев а те лей : 10 тр уб о к 4 1
2 1

а )  П Н -3 0 1,25

5 ) П Н -4 0 1,9

22.2. С борка  с х е м ы  с  установкой  н асоса  для хим и­ 1 ПОДО-!- 4 1

ческой  очистки  п о д о гр ев а те лей  и р а збор к а г р е в а т е л ь 2 1

сх ем ы  с  д ем он та ж ем  н асоса :

а )  П Н -3 0 7,3

б )  П Н -40 7,5

П рим ер  р а сч ет а

ф актической год овой  экон ом и ческой  эффективности о т  внедрения норм врем ени

(н а и м ен ов ан и е  сбор н и к а }

на
( наим енование предприятия) 

И С Х О Д Н Ы Е  Д Л И Н Ы Е

П о к а з а т е л ь
Д о  внедрения 

настоялш х 
Н орм  врем ени

П о с л е  внедрения 

на с т о л  ш их 
Норм врем ени

Н орм ативны е т р уд о за т р а т ы  на одинаковы й год ов о й  
о бъ ем  р абот , ч е л . - ч

33038 25510

Ф актические тр уд о за тр а ты  на год ов о й  о б ъ ем  р а б о т , 
ч е л .-ч

30030 25010

Вы полнение норм , % 110 102

Средний разряд  р абот 3 3

Годовой фонд р а б о ч е го  врем ени  на о д н о го  р а б о ч е го , ч 1843 1840

Ч асов ая  тарифная ставка  р а б о ч его  3 - г о  р а зр яд а , руб. 0 ,606 0,606

Д оп олн и тельн ая  за р п ла та , % 10 10

Р а з м е р  премии, % 35 35

О тчи слен и я  на соц и альн ое стр ахов ан и е , % 6,6 6,6
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П о к а з а т е л ь
Д о  внедрения П о сле  внедрения

н астоящ их н астоящ их
Норм врем ени Норм врем ени

Численность рабочих работаю дих по настоящим Нор­
м ам , чел.

17 17

П р и м е ч а н и я ,  i .  Исходные данные в примере взяты  условно и не м огу  г служ ить 
в качестве нормативов*

2. Годовой экономический эффект рассчиты вается на одинаковый 
объем  работ.

РАСЧЕТ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ

1. Годовая экономическая эффективность

Эг “  (0,606x30080x1,35x1,1x1,066) -  (0,603x25010x1,35x1,1x1,066) ** 4982,5 руб.

2. Снижение трудоемкости по типовому объему работ

Ст -  30030-23010=9070 чеп.-ч, или х 100% ■= 16.8%.'

3. Численность рабочих, условно высвобожденных при внедрении настоящих Норм времени

О 3070 Q 
Э Ч "1 5 5 Г “ 3 чел-
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