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I. ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РЕГЕНЕРАТИВНЫХ 
ВОЗДУХОПОДОГРЕВАТЕЛЕЙ (РВП)

1.1. Регенеративный воздухоподогреватель (РВП) представляет 
собой теплообменник для подогрева воздуха дымовыми газами кот
ла.

Воздухоподогреватель состоит из неподвижного корпуса и за
ключенного в нем вращающегося ротора. Внутри ротора располага
ются нагревательные элементы — пакеты из листов определенного 
профиля На крышках корпуса имеется система подводящих и от
водящих газовоздухопроводов.

При вращении ротора нагревательные пакеты, через которые 
протекают дымовые газы, аккумулируют тепло и, перемещаясь, пе
редают его потоку воздуха.

1.2. В настоящей инструкции даются технические указания по 
монтажу регенеративных воздухоподогревателей, изготовленных 
Таганрогским котельным заводом (ТКЗ) и Подольским машино
строительным заводом им. Орджоникидзе (ЗиО).

1.3. Таганрогский котельный завод в настоящее время изготов
ляет пять типоразмеров регенеративных воздухоподогревателей.

Воздухоподогреватели ТКЗ изготовляются с периферийным при
водом, в котором передача вращения от редуктора к ротору осуще
ствляется при помощи зацепления звездочки, надетой на выступа
ющий конец вала редуктора, с цевками, расположенными на ободе 
в средней части ротора.

1.4. Подольский машиностроительный завод изготовляет возду
хоподогреватель одного типа — РВП-9,8 с центральным приводом.

1.5. Техническая характеристика воздухоподогревателей приве
дена в табл. 1.
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РВП-41 4080 7324 2 1 АО-2-42-4 5,5 1500 ТКЗ
РВП-41Э 4080 7017 > }

МП02.-18ВК-81,6-
-5,5/17,8

РВП-54 5400 12735 2 ) АО-2-52-4 7,5 1500 То же
РВП-54Э 5400 12238 МП02-26ВК-96

7,5/15,2
РВП-68 6800 30673 2 | АО-2-52-4 10 1500 —»—
РВП-68Э 6800 30040 2 МП02-26ВК-96-

10/15,2
РВП-68Г 6800 21069 2 1
РВП-68ГЭ 6800 20436 2 1

РВП-88 8800 56047 2 '
РВП-88Э 8800 55044 2
РВП-88Н 8800 35441 2
РВП-88НЭ 8800 34438 2
РВП-98 9864 70186 2 АО-2-71-4 22 1460 —»—
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22/32,1
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РВП-9,8 10000 58250 2 Двигатель посто 15 780 г. По
янного тока Дп-52 дольск

Редуктор
ЦДНД315

ЗиО

(З'стз'пенчат.
передат. число 

39,66)

П р и м е ч а н и е .  Индекс Н — низкий, Г — для газового топлива, Э — с эма
лированными холодными пакетами.
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Перечень и массовая характеристика основных поставочных узлов Таблица  2
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полуротор 2 7270 2 7270 2 9930 2 9930 2 16910 2 16910 2 16910 2 16910 2 26300 2 26300 I

отъемная 2 10103 2 10108
часть

Вал ротора 1 1163 1 1163 1 2818 1 2818 1 2818 1 2818 1 2818 1 2818 1 7197 1 7197

Опоры:
верхняя 1 320 1 320. 1 320 1 320 1 320 1 320 1 320 1 320 1 2070 1 2070

нижняя 1 1717 1 1717 1 2097 1 4020 1 3141 1 4020 I 4020 1 4020 1 7276 1 7278

Опорная балка 1 — 1 — 1 8710 1 8710 1 12980 1 12980 1 12980 1 12980 1 30755 I 30755

Полукрышка с
воздушным пат-
рубком:

верхняя 1 1284 1 1284 1 4099 1 4099 1 6060 1 6060 1 6060 1 6060 1 5544 1 5544

нижняя 1 1284 1 1284 1 4030 1 4030 1 6001,5 1 6001,5 1 6001,5 1 6001,5 1 6029 1 6029

Полукрышка с
газовым патруб-
ком:
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нижняя 1 1011 1 1011 1 3387,5 1 3387,5 I 4957,5 1 4957,5 1 4957,5 1 4957,5 1 6029 1 6029
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Балка:
верхней кры- — —- — — — — — — — — — — — — — — I 14095 1 14095
шки
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II. КРАТКОЕ ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ РЕГЕНЕРАТИВНЫХ 
ВОЗДУХОПОДОГРЕВАТЕЛЕЙ

Регенеративный воздухоподогреватель состоит из следующих ос
новных узлоб: ротора, кожуха с несущим каркасом или корпуса, 
верхней и нижней крышек с уплотнениями и газовоздушными пат
рубками, привода, подъемного устройства ротора, системы смазки 
и охлаждения, механизма обдувки и промывки ротора, системы по
жаротушения.

Общие виды воздухоподогревателей приведены на рис. 1 и 2.

s ~и

Рис. 1 Воздухоподогреватель ТКЗ.
1 — балка опорная; 2 — крышка корпуса, 3 — корпус; 4 — привод; 
5 — опора верхняя; 6 — вал ротора; 7 — ротор; 8 — опора нижняя
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Рис 2. Воздухоподогреватель ЗиО
1 —■ балка нижняя; 2 — стойка; 3 — кожух; 4 — крышка кожуха; 5 — балка 
верхняя; 6 — редуктор конический; 7 — муфта дробевая; 8 — редуктор; 9 — 
двигатель; 10 — опора верхняя; / / —ротор; 12 — вал ротора; /Л — опора

нижняя

II. 1. Ротор

II.1.L Ротор (рис. 3) регенеративного воздухоподогревателя со
стоит из обечайки, ступицы и соединяющих их радиальных ребер, 
разделяющих ротор на секторы. Каждый сектор состоит из несколь
ких отсеков, куда укладываются секции с нагревательными пакета
ми.

Для некоторых разновидностей твердого топлива предусмотрено 
разделение в роторе на первичный и вторичный воздух и газ. В этом 
случае применяются кольцевые уплотнения, а патрубки выполняют
ся по схеме «патрубок в патрубке».
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II 1 2 Вал ротора состоит из толстостенной трубы с приваренны
ми к ней цапфами, изготовленными из поковок

В нижней части вала имеются три опорные поверхности в виде 
фланцев*

верхняя (с отверстиями для 
болтового соединения с диском j  
ступицы ротора) — для уста-™  
новки ротора,

промежуточная — для фик
сации ротора в поднятом поло
жении при ревизии нижней опо
ры;

нижняя — для установки в 
упорный роликоподшипник.

I I .1.3. В отсеки ротора яруса 
ми устанавливаются нагрева
тельные пакеты, состоящие из 
профилированных стальных ли
стов, набранных в металличес
ким каркас. По высоте ротор 
разделен на холодную и горя- 
чую части. Холодная распо- Д 
лагается со стороны входа в 
РВП холодного воздуха, горя
чая — со стороны входа дымо
вых газов.

Зазоры  между нагреватель
ными пакетами и перегородка
ми ротора уплотняются листа
ми дополнительной набивки.

В зависимости от вида топ
лива применяют холодные па
кеты из стальных листов без 
покрытия или покрытых 
эмалью.

А-А

Рис 3 Ротор.
1 — ступица; 2 — кольцо, 3 — фла
нец периферийный, 4 — решетка под 
холодные пакеты; 5 — цевочный обод, 
6 — люк, 7 — решетка под горячие 

пакеты
II 1.4 В средней части обечайки ротора РВП  устанавливается на 

приваренных кронштейнах цевочный обод, состоящий из секторов с 
приваренными к ним кронштейнами и цевками. Цевки запрессовы
ваются в корпус обода и фиксируются от возможного проворачива
ния стопорными планками. Цевочный обод допускает свободное 
температурное расширение ротора,
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По вертикали обод фиксируется в верхней и нижней частях 
кронштейнами, приваренными к обечайке, в пазы которых входят 
кронштейны обода Это исключает возможность его проворачивания 
на роторе

П.2 Опорная металлоконструкция
II 2 1 Для восприятия нагрузок от массы РВП и усилий, возни

кающих от вращения, в конструкциях предусматриваются опорные 
балки (рис 4). Эти балки могут опираться на каркас котла, от
дельно стоящий каркас РВП или непосредственно на фундамент 

11.2 2 Каркасы регенеративных воздухоподогревателей РВП-41 
состоят из несущих колонн, связанных между собой горизонтальны* 
ми балками и связями На верхней балке монтируется верхняя по

/ — опора нес>(щих щитов корпуса, 2 — стол для 
установки нижней опоры, 3 — поворотная опора, 
4 — стол для установки подъемных гядродомкра- 

тов

а



шипниковая опора, на нижней — нижняя опора, колонны каркаса 
устанавливаются на специальный фундамент.

П.2.3. Воздухоподогреватели РВП-54 — РВП-98 выполняются с 
опорными балками, опирающимися на железобетонный фундамент 
арочного типа. Нагрузку от верхней опоры, газовоздушных патруб
ков и привода воспринимают и передают на фундамент щиты кор
пуса, нагрузку от массы ротора — опорная балка. Опорная балка 
через сферические опоры опирается на железобетонный фундамент, 
состоит она из двух двутавров переменного сечения, связанных ме
жду собой ребрами и накладками. Внутри балки в средней ее части 
имеются два опорных стола. Нижний стол предназначен для уста
новки гидравлических домкратов при монтаже и демонтаже ниж
ней опоры. На верхнем столе устанавливается нижняя подшипнико
вая опора ротора. На балке имеется опора для демонтажа подшип
ника, служащая для фиксации ротора в поднятом положении.

II.2.4. Корпус РВП состоит из верхней и нижней крышек и щи
тов боковой обшивки, которые крепятся болтами и при помощи 
электросварки.

11.3. Верхняя и нижняя 
крышки, уплотнения

11.3.1. Верхняя и нижняя 
крышки РВП диаметром 
4100—6800 мм по условиям 
транспортировки изготовля
ются из двух половин (каж
дая), соединяемых болтами 
(рис. 5).

11.3.2. Крышки остальных 
типов РВП, поступающие на 
сборочную площадку, состо
ят из четырех отдельных 
блоков и балки в сборе.

Зид А Вид В

Рис. 5. Крышка верхняя
1 — плита радиальная; 2 — сек
тор (правый, левый); 3 — балка
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11.3.3. К аж дая поставляемая крыщка РВП (ЗиО) состоит из
шести частей: двух крайних, двух средних и двух центральных с 
секторными плитами.

11.3.4. Н а крышках имеются патрубки с фланцами для подсое
динения глзовоздухопроводов.

11.3.5. Для предотвращения присоса воздуха и перетока воздуш
ной среды в газовую устанавливаются периферийные, радиальные, 
аксиальные, кольцевые и центральные уплотнения:

периферийные — для устранения возможных перетечек и присо- 
сов воздуха (рис. 6);

Г

Рис. 6 Периферийное уплотнение.
1 — уплотнительный компенсатор; 2 — подвижный шар
нир ; 3 — фланец крышки; 4 — колонка тяги; 5 — тяга; 

Ю $ — уплотнительная колодка; 7 — фланец ротора



Рис 7 Плита радиальных уплотнений с регулировочным механизмом и приводом
/ — балка верхней крышки; 2 — механизм регулировки и подъема плшы ради

ального уплотнения; 3 — разделительная плита радиального уплотнения, 4 — 
плита аксиального уплотнения; 5 — ротор; 6 — привод регулировочный

радиальные — для разделения газового и воздушного потоков 
(рис- 7);

аксиальные (РВП-88, РВП-98) — для устранения перетечек воз
духа в промежутке между ротором и корпусом (рис. 8);

кольцевые уплотнения устанавливаются в роторах, которые име
ют разделение первичного и вторичного воздуха; это делается для 
устранения перетечек воздуха внутри ротора.

Центральное уплотнение предназначено для устранения присо- 
сов воздуха в районе ступицы и вала.

II.3 6. Периферийные уплотнения устанавливаются на крышках 
корпуса и представляют собой два подвижных пояса, которые на
бираются из отдельных блоков. Блоки уплотнений состоят из угол
ков, к которым присоединяются подвижные чугунные колодки, или 
из чугунных направляющих с подвижными колодками; радиальные 
уплотнения выполняются горизонтальными плитами с механизмом
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подъема и прямыми горизон
тальными полосами, жестко за
крепленными на радиальных 
перегородках ротора.

В полосах имеются пазы для 
крепежных болтов. Это позво
ляет регулировать их установ
ку по высоте.

На крышках РВП устанавли
ваются по две плиты радиаль
ных уплотнений, которые шар
нирно крепятся к балкам. Каж
дая плита состоит из несколь
ких частей, соединяющихся 
шарнирами на промежуточных 
осях, что позволяет обеспечить 
излом плит по форме ротора, 
принимаемой им после тепло
вых деформаций.

Специальная система крепле
ния крышек к балкам позволя
ет изменять положение плит в 
вертикальной плоскости и дает 
возможность регулировать по
ложение отдельных частей.

Рис. 8. Щит с плитой: Аксиальные уплотнения
1 — плита аксиальных уплотнений, представляю т собой регулиру-
2 — щит; 3 — прижимное устройство;
4 _  крышка; 5 -  уплотнитель; 6 -  емые вертикальные плиты и 
лкж; 7 — устройство для подъема и вертикальные полосы, жестко

опускания плиты __ _________ _ „  ____ _закрепляемые на роторе.
Центральное уплотнение ус

танавливается на балках верх
ней и нижней крышек и представляет собой обойму, которая при по
мощи пружинных устройств может перемещаться в вертикальном 
направлении. К фланцу обоймы крепится кольцо, внутри которого
перемещается диск для уплотнения вала.

Кольцевые уплотнения устанавливаются на внутренних полу- 
муфтах крышек и представляют собой блоки из уплотнительных 
пар. Установка верхних блоков выполняется с зазором, а-нижние 
скользят по внутреннему фланцу ротора.
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II 3 7 Уплотнения РВП (ЗиО). Верхние периферийные уплотне
ния располагаются в горизонтальной плоскости и прикрепляются к 
верхней части кожуха, а нижние устанавливаются на нижней крыш
ке

Радиальные уплотнения выполняются в виде стальных полос, 
приваренных к верхней и нижней кромкам каждого луча ротора и 
секторных плит, установленных на крышках РВП

Аксиальные уплотнения выполняются в виде плит, которые мо
гут перемещаться в направляющих относительно боковой поверх- 
по1 ти ротора

11.4. Верхняя и нижняя опоры

II 4 1 Верхняя опора вала воздухоподогревателя представляет 
собой направляющую опору, воспринимающую радиальные на
грузки от вращения ротора (рис 9).

1 — кольцо, 2 — роликоподшипник. 3 — корпус, 4 — 
уплотнение, 5 — подвод и отвод охлаждающей воды

Подшипник сочленяется с валом втулкой по плотной посадке и 
во избежание проворачивания — закрепленной на валу шпонкой.

114 2 Нижняя опора предназначена для восприятия осевых и 
радиальных нагрузок соответственно от массы и вращения ротора 
(рис 10)

Опора состоит из корпуса, в котором устанавливается упорный 
роликоподшипник Подшипник сочленяется с валом втулкой по 
плотной посадке, закрепленной болтами к нижнему фланцу вала.
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11-4-3. Корпуса верхней и нижней опор охлаждаются проточной 
водой.

1 — корпус, 2 — плита; 3 — подкладка; 4 — подвод и отвод охлаж
дающей воды; 5 — уплотнение, 6 — переходная втулка; 7 — ролико
подшипник; 8 — маслоуказатель, 9 —- подвод и слив масла; 10 — 

ухо, 11—направляющий сегмент

Н.5. Привод

11.5.1. В конструкции РВП предусмотрено два привода, а имен
но; электромеханический и гидравлический (рис. 11 и 12).

Электромеханический с мотор-редуктором является основным 
приводом, он предназначен для вращения ротора при номинальных 
оборотах эксплуатационных режимов РВП. Мотор-редуктор пред
ставляет собой блок электродвигателя и планетарного многоступен
чатого редуктора. Привод при помощи звездочки входит в зацепле
ние с цевочным ободом, сообщая ротору вращательное движение со 
скоростью 2 об/мин.

Гидропривод является резервным и предназначен для вращения 
ротора как при номинальных режимах при выходе из строя электро
механического привода, так и при промывках со скоростью враще
ния ротора 0,2 об/мин. Гидропривод представляет собой блок гидро
мотора и одноступенчатого редуктора. Гидроприводом оборудуются 
воздухоподогреватели типа РВП-88 и РВП-98. Вращение гидромо
тора осуществляется от специальной маслонасосной станции.

11.5.2. Привод к РВП ЗиО состоит из электродвигателя типа 
АО-2-71-8, дробевой муфты, цилиндрического редуктора типа
14



Рис 11 Электромехани
ческий привод 

с мотор-ред>1стором
1 — рама, 2 — пресс 
масленка, 3 — ось; 4 — 
редуктор; 5 — мотор-ре
дуктор с электродвигате 
лем, 6 — маслонасос, 
7 — опора, 8 — звездоч

ка, 9 — амортизатор

Рис 12 Привод 
с гидромотором

1 — рама, 2 — пресс- 
масленка, 3 — ось, 4 — 
гидромотор; 5 — опора, 
6 — редуктор, 7 — звез
дочка, 8 — амортизатор
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ЦДНД-315, соединительного вала и двухступенчатого конического 
редуктора, который соединен с валом ротора при помощи крестови
ны. Дробевая муфта обеспечивает плавный без толчков разгон ро
тора из неподвижного состояния.

В настоящее время разработан привод РВП с двигателем посто
янного тока типа ДП-52, в котором дробевая муфта заменена 
фрикционной.

11,6. М аслостанция гидропривода

Для обслуживания гидропривода имеется индивидуальная мас
лостанция (рис. 13), состоящая из основного и вспомогательного 
насосов, маслопроводов с фильтрами, арматурой и маслобаками.

Рис 13. Маслонасосная станция гидропривода:
1 — фильтр магнитный; 2 — масляный бак; 3 — 
маслоуказатель, 4 — фильтр пластинчатый; 5 — 
клапан обратный; 6 — насос поршневой; 7 — со
единительная муфта; 8 — электромотор; 9 — люк;
10 — система трубопроводов; И — насос шес

теренчатый

Маслостанция обеспечивает подачу масла в гидромотор, приводя 
его во вращение. Маслобак разделен на два отсека: сливной и вса
сывающий, которые имеют по одному сливному штуцеру и внутрен-
16



hug сливные и всасывающие маслопроводы. Предусматривается его 
вентиляция, заправка маслом, контроль за температурой масла, по- 
югрев или охлаждение масла при помощи встроенного змеевика. 
На верхней плите маслобака устанавливается основной аксиально
поршневой насос Г-13-36А реверсивного типа, соединяющийся с ма- 
сломагистралью для подачи масла в гидромотор. Производитель
ность насоса регулируется вручную вращением маховика на его 
корпусе.

Вспомогательный шестеренчатый насос служит для фильтрации 
масла и имеет в цепи два пластинчатых и один магнитный фильтры. 
Вспомогательная магистраль имеет трубопровод слива из предо
хранительного клапана, трубопровод слива отфильтрованного мас
ла и штуцер для манометра.

Контроль давления в масломагистрали осуществляется маномет
ром Ру 6Й кгс/см2. Основная магистраль имеет в своей цепи два 
предохранительных и один обратный клапаны и штуцер для мано
метра. Один предохранительный клапан вмонтирован в корпус на
соса, второй— на нагнетательном маслопроводе. Контроль давле
ния в маслопроводе осуществляется манометром Ру 250 кгс/см2.

После монтажа маслопроводы и баки масла всей маслосистемы 
гидропривода подвергаются кислотной очистке.

11.7. Подъемное устройство ротора

Для освобождения упорного конического подшипника при его 
ремонте asm ревизии для подъема ротора предусматривается уста
новка от одного до четырех гидравлических домкратов в комплекте 
с насосными станциями типа НСП-400М или НСР-400М.

II.8. Смазка-редукторов и подшипниковых опор

11.8.1. У воздухоподогревателей ЗиО конический редуктор и под
шипниковые опоры вала ротора смазываются жидкой смазкой, ре- 
туктор Tima ЦДНД-315 — маслом минеральным марки «индустри
альное 50» (ГОСТ 1707—51).

И.8.2. У воздухоподогревателей ТКЗ редуктор смазывается ин
гибированным маслом марки НГ-203Б, НГ-203В (ГОСТ 12328—66) 
пли индустриальным маслом М-20 с присадкой 20% АКОР-1, под
шипник нижней опоры смазывается маслом марки МС-20 или 
МК-22 (ГОСТ 1013—49), а верхней— консистентной смазкой УС-3 
(солидол жировой Т) (ГОСТ 1033—73). Смазка подшипника ниж
ней опоры — проточная от специальной маслонасосной станции 
(рис. 14), смазка редукторов — циркуляционная или ванная.
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Рис 14 Маслонасосная станция оноры*
1 — насос шестеренчатый; 2 — коллектор; 3 — манометр; 
4 — клапан обратный; 5 — маслоуказатель; 6 — вен

тиль запорный; 7 — бак масляный

III ПОДГОТОВКА к м о н т а ж у

III.1. Техническая документация

111.1.1. В объем технической документации, необходимой для 
производства работ по монтажу регенеративных воздухоподогрева
телей , должны входить: монтажные чертежи, паспорт, отправочные 
ведомости и акты заводского ОТК на приемку оборудования, инст
рукция по монтажу и эксплуатации, формуляр с указанием факти
ческих данных, достигнутых на заводе-изготовителе при контроль
ной сборке, если такая производилась.

111.1.2. Проект производства работ (ППР) на монтаж воздухо
подогревателя является составной частью общего ППР на монтаж 
котла и разрабатывается исходя из конкретных местных условий.
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В проекте должны быть приведены перечень монтажных блоков, 
технологическая последовательность монтажа, схемы монтажа 
и чертежи приспособлений, а также указаны мероприятия по тех
нике безопасности,

III.2. Поставка, приемка и хранение оборудования

II 1.2.1. Завод должен поставлять заказчику вращающиеся реге
неративные воздухоподогреватели отдельными комплектными узла
ми в объеме, соответствующем ОСТ 24.030.46.74 «Котлы паровые 
стационарные. Поставка».

II 1.2.2. По условиям транспортировки роторы воздухоподогрева
телей поставляются в разобранном виде, а именно: роторы РВП 
диаметром 4100—6800 мм — двумя частями, роторы остальных ти
пов — четырьмя частями.

Ш.2.3. Редуктор должен поставляться в собранном виде, при-
центрованным к электродвигателю на общей раме. При монтаже 
редуктор нельзя вскрывать. Наружные концы валов необходимо на
дежно защищать кожухом.

Ш.2.4. Все узлы воздухоподогревателя должны быть замарки
рованными согласно отправочным ведомостям и защищены от кор
розии в соответствии с техническими условиями завода-изготовите-
ля.

Упаковка отдельных узлов воздухоподогревателя должна соот
ветствовать техническим условиям и отправочным ведомостям.

III.2.5. Оборудование необходимо укладывать и хранить так, 
чтобы не допустить механических повреждений и обеспечить воз
можность его осматривать, перемещать и комплектно выдавать в 
монтаж. Водяные камеры верхней и нижней опор и маслоохлади
телей должны быть свободны от воды, а отверстия в них закрыты 
пробками или заглушками.

Вал должен лежать на деревянных подкладках, подложенных не 
менее чем в трех местах по его длине.

II 1.2.6. Оборудование воздухоподогревателя следует хранить 
следующим образом: каркас, ротор без вала и нагревательных сек
ций, крышки допускается хранить на открытой площадке; вал рото
ра, набивку, привод, верхнюю и нижнюю опоры — под навесом (ук
рыть листами мягкой кровли и обшить досками). Подшипники ниж
них опор должны храниться в соответствии с правилами хранения 
подшипников качения.

III.2.7. Все открытые места деталей и узлов, прошедших механи
ческую обработку, должны быть покрыты смазкой и защищены от 
повреждений.
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Ш.2.8. Пакеты набивки, если они не в ящиках, следует уложить 
на настил из досок высотой 0,5—0,7 м от земли и тщательно укрыть 
их листами мягкой кровли.

111.2.9. При длительном хранении на складе и отсутствии специ
альных указаний завода-изготовителя все законсервированные де
тали и узлы оборудования нужно подвергать вскрытию, контроль
ному осмотру и реконсервации один раз в год при положительной 
температуре окружающего воздуха. При вскрытии нужно следить, 
чтобы на оборудование не попали влага, пыль.и грязь.

111.2.10. При приемке воздухоподогревателя в мойтаж необходи
мо проверить комплектность и соответствие номенклатуры и коли
чества мест отправочным документам, соответствие поставленного 
оборудования заводским чертежам, паспортам, маркировке, техни
ческим условиям на поставку оборудования, наличие формуляров и 
актов заводского испытания, а также произвести наружный осмотр 
в целях выявления внешних повреждений и дефектов. По результа
там осмотра необходимо составить акт по форме № М-25, утверж
денной ЦСУ СССР.

IIL2.11. Перечень, массовая характеристика и количество поста
вочных элементов даны в табл. 2

IV МОНТАЖ РЕГЕНЕРАТИВНЫХ ВОЗДУХОПОДОГРЕВАТЕЛЕЙ

IV.I. Подготовительные работы

IV. 1.1. Перед производством монтажных работ следует-прове- 
рить фундамент под воздухоподогреватель Колодцы под фунда
ментные болты должны быть вертикальными. Допускаемое откло
нение отверстий для фундаментных болтов — не более ±5  мм. Сда
ча-приемка фундамента должна быть подтверждена актом с прило
жением формуляра.

IV.1.2. У места производства работ необходимо установить сва
рочное оборудование, верстак с тисками, а также ящик или шкаф 
для хранения часто применяемого инструмента и мелких деталей.

IV.1.3. Работы по монтажу воздухоподогревателей должны про
изводиться под руководством квалифицированного мастера.

До начала монтажа мастер должен изучить всю техническую до
кументацию: заводские и монтажные чертежи, паспорт, комплекто
вочные (отправочные) ведомости, формуляры, технические условия 
на поставку, инструкции по монтажу, проект производства работ 
(включая технологические карты).
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IV.1.4 В процессе укрупнительной сборки и монтажа оборудо
вание следует очистить от консервирующей смазки, промыть керо
сином и протереть чистыми тряпками. Расконсервация отдельных 
узлов воздухоподогревателя должна производиться по мере необ
ходимости на протяжении всего периода монтажа.

IV 1.5. При осмотре оборудования следует убедиться в отсутст
вии вмятин, неплотностей сварных соединений, надрывов и прочих 
дефектов, которые должны быть устранены до начала монтажа. 
Следует проверить плоскости уплотнительных плит верхней и ниж
ней крышек по линейке и при надобности подрихтовать их.

IV. 1.6. Необходимо произвести ревизию верхней и нижней под
шипниковых опор: очистить подшипники от консервирующей смаз
ки, проверить отсутствие забоин на сепараторе и заеданий в нем ро
ликов, отсутствие трещин и отколотых частей на элементах подшип
ников.

Нижняя подшипниковая опора поставляется запломбированной. 
Снятие пломб перед ревизией следует производить в присутствии 
шеф-инженера завода.

При ревизии верхней подшипниковой опоры следует проверить 
сочленение подшипников с корпусом, выполняемое заводом по 
скользящей посадке. После окончания ревизии подшипниковые опо
ры необходимо собрать, а подшипники смазать. Следует также про
верить состояние соединительных муфт, шпонок и канавок для них.

IV.2. Сборка блоков

IV.2.1. Технология сборки и монтажа регенеративных воздухо
подогревателей определяется в зависимости от оснащенности мон
тажной площадки подъемными механизмами и приспособлениями.

Для сборки и укрупнения блоков должна быть подготовлена 
площадка со стендами, плазами, необходимыми приспособлениями 
и механизмами.

IV.2.2. Сборку и укрупнение блоков воздухоподогревателя сле
дует производить на основании технологических карт.

IV.2.3. При сборке блоков каркаса необходимо выдержать сле
дующие допуски, мм:

Непараллельность продольных эле
ментов блока (колонны и стоек) 
Непараллельность горизонтальных 
элементов (балок и ригелей)
Разность размеров диагоналей рам, 
образованных вертикальными и гори
зонтальными элементами блока

— I на 1 м длины, но не более 10 на 
весь размер

— не более 5 на весь размер

— 1 на 1 м длины, но не более 15 на 
весь размер
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IV.2.4. Каркас воздухоподогревателя следует собирать в блоки 
вместе с площадками и лестницами, при этом необходимо обеспе
чить хорошее качество приварки узлов каркаса.

IV.2.5. Крышки следует собирать в монтажные блоки в зависи
мости от типа, конструкции РВП и принятой технологии монтажа:

одним монтажным блоком, состоящим из двух полукрышек 
(РВП-54);

двумя заводскими блоками, раздельно (полукрышки) (РВП-41, 
РВП-68);

одним блоком, состоящим из двух полукрышек и балки в сбо
ре (РВП-88, РВП-98);

одним монтажным блоком (две полукрышки с валом) (РВП-68).
IV.2.6. В крышках, собираемых из двух половин, необходимо 

проверить совпадение отверстий под болтовые соединения 
(РВП-41, РВП-68). Нижние крышки РВП-68 рекомендуется соби
рать в монтажные блоки совместно с валом (по конструктивным 
особенностям).

IV.2.7. При сборке полукрышек монтажный блок необходимо 
жестко раскрепить временными распорками во избежание переко
сов при подъеме и транспортировке; разъем полукрышек следует 
уплотнить асбестовой прокладкой.

IV.2.8. Крышки РВП-54, РВП-88 и РВП-98 следует собирать це
ликом, при этом в блоки крышек должны включаться патрубки в 
сборе, периферийные уплотнения и другие детали в соответствии с 
технологическими картами. Разъемы полукрышек уплотняются ас
бестовой прокладкой, пропитанной силикатом натрия (жидкое сте
кло).

IV.2.9. При контрольной сборке крышек необходимо произвести 
полную контрольную сборку периферийных, радиальных, кольцевых 
и центральных уплотнений. При этом необходимо выдержать про
ектные зазоры между сопрягаемыми элементами уплотнений и обе
спечить свободный ход подвижных узлов.

IV.2.1Q. Полукрышки РВП-9,8 (ЗиО) на сборочной площадке 
укрупняются в монтажные блоки В состав блока включаются 
средние и крайние части, которые по разъемам стягиваются болта
ми и завариваются.

IV.2.11. Поднимать и перемещать отдельные части ротора сле
дует за проушины, приваренные на заводе-изготовителе. При отсут
ствии заводских проушин их следует предусмотреть в ППР и при
варить на монтаже.

IV.2.12. Внутренняя сварка смежных частей заводских блоков 
ротора РВП-88 и РВП-98 в месте прохода вала чрезвычайно за
трудняет посадку собранного ротора на вал при монтаже.
22



Наличие опорной балки под нижнюю опору вала затрудняет до
ступ к опорному фланцу вала, на котором закреплен ротор.

Эти особенности конструкции обусловили необходимость произ
вести сборку монтажного блока, состоящего из вала и центральных 
заводских частей ротора.

IV.2.13. При сборке роторов с периферийным приводом следует 
выдержать расстояние между осями цевок сопрягаемых частей ро
тора в соответствии с данными заводских чертежей.

IV.2.14. При установке на вал редуктора цевочной звездочки, 
собранной со ступицей, следует выдержать посадку, указанную за- 
водом-изготовителем.

IV.2.15. Если части ротора поставлены с полностью набранными 
секциями листовой набивки, то перед сборкой необходимо удалить 
секции, прилегающие к разъемам, замаркировать их и отметить но
мера на внешней стороне ротора.

IV.3. Монтаж каркаса

IV.3.1. Каркас воздухоподогревателя РВП-41 монтируется ана
логично каркасу котла и при его монтаже применяются те же до
пуски.

В зависимости от местных условий и имеющихся подъемных ме
ханизмов при монтаже каркаса должна быть предусмотрена воз
можность заводки отдельных узлов, которые могут устанавливаться 
позднее.

IV.3.2. Колонны блоков каркаса или опорные балки устанавли
ваются на фундамент с применением металлических подкладок 
толщиной 50—60 мм под башмаки колонн или плиты опорных ба
лок.

IV.3.3. Обработанные опорные поверхности головок стоек под 
верхнюю балку каркаса должны быть параллельны местам для ус
тановки нижней балки и перпендикулярны продольной оси стоек; 
отклонения не должны быть более ±  1 мм.

Вертикальность колонн и стоек каркаса необходимо контролиро
вать при помощи отвеса. Опорные места для установки верхних и 
нижних балок должны быть горизонтальными (проверяется уров
нем).

IV.3.4. Правильность установки каркаса следует проверить пу
тем замера диагоналей по низу и верху колонн и по положению 
опорных и обвязочных балок.
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Отклонения основных размеров каркаса при его выверке не дол
жны превышать приведенных ниже величин, мм:

Смещение центров башмаков основных колонн 
каркаса от разбивочных осей фундамента

Разность размеров диагоналей каркаса в плане, 
внизу и вверху колонн

Отклонение положения верхней и нижпеи балок oi 
горизонтальной плоскости

Непосредственно после выверки каркаса необходимо произвести 
подливку башмаков колонн цементным раствором.

IV.3.5. При монтаже опорных балок РВП-88, РВП-98 (ТКЗ) и 
РВП-9,8 (ЗиО) отклонение от горизонтали установочных плоскос
тей под опоры вала ротора не должно превышать 1 мм и 1 м длины.

IV.3.6. При установке верхней и нижней балок необходимо обе
спечить параллельность плоскостей и соосность их центральных от
верстий для установки вала ротора.

Верхнюю балку можно устанавливать одновременно с валом и 
ротором или после их установки.

— 15 на всю длину

— 1,5 на 1 м длины, но 
не более 15 на весь 
размер

— ±5 на всю длин}

IV.4. Монтаж крышек

IV.4.1. Строповку блоков крышек следует производить за специ
альные проушины или рымы, приваренные на заводе-изготовителе.

IV.4.2. Нагрузки от газовых и воздушных коробов должны вос
приниматься опорами, предусмотренными проектом, а тепловые 
расширения — компенсаторами.

Передача нагрузки от массы газовоздушных коробов на крышки 
воздухоподогревателя не допускается.

IV.4.3. Конструктивные особенности РВП-41 и РВП-68 обусло
вили особенности монтажа нижних крышек: раздельно двумя бло
ками (полукрышками), либо одним блоком — две полукрышки с ва
лом (РВП-68).

В первом случае нижние полукрышки устанавливают на времен
ных креплениях — талрепах к каркасу на 170—200 мм ниже про
ектной отметки с расстоянием между ними не менее 600—800 мм.

Во втором случае крышки с валом собирают в монтажный блок, 
при этом вал поднимается выше проектной отметки на 200 мм, для
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чего в центре полукрышек устанавливаются четыре подкладки из 
швеллера № 20 длиной 250—300 мм, на которые опирается средний 
фланец вала. На вал надевается нижнее стяжное кольцо, и полу- 
крышки стягиваются болтами. Затем на высоте 1,5—1,7 мот средне
го фланца на вал устанавливается хомут из полосы. При помощи 
трех растяжек из уголка, приваренных к хомуту и фланцу крышки, 
вал фиксируется в вертикальном положении, после чего собранный 
блок устанавливается на фундамент в проектное положение.

Верхняя крышка устанавливается на талрепах так, чтобы зазор 
между уплотнительными плитами и радиальными перегородками 
составлял 75 мм.

Проверяется соосность крышек с ротором, затем крышки крепят
ся к корпусу и обвариваются.

IV.4.4. При монтаже РВП-88 (РВП-98) нижнюю крышку необ
ходимо установить на опорную балку в проектное положение. За
тем проверить ее соосность с нижней опорой и произвести выверку 
в горизонтальной плоскости при помощи прокладок, устанавливае
мых иод опорные плиты.

После окончательной установки крышку закрепляют к опорной 
балке, а прокладки и опорные плиты сваривают между собой. Вы
ставленная по нивелиру нижняя крышка является надежной базой 
для’монтажа всего РВП.

При установке верхней крышки необходимо предварительно 
проверить расстояние между крышкой и ротором. В случае необхо
димости кольцевые уплотнения демонтировать и вновь установить 
после монтажа крышки.

Верхнюю крышку устанавливают на корпус, центруют и закреп
ляют к щитам корпуса болтами с последующей их обваркой.

IV.4.5. Блоки нижних полукрышек РВП-9,8 ЗиО следует уста
навливать на вымостку, сооруженную между нижней балкой карка
са и опорными конструкциями, при этом по высоте относительно 
нижнего торца ротора полукрышки должны находиться на проект
ной отметке. При помощи лебедок полукрышки передвигают на 
свое место относительно ротора и металлоконструкций каркаса, при 
этом они фланцами патрубков скользят по вымостке.

Устанавливаются средние части крышки с секторными плитами, 
скрепляются с гголукрышками болтами и обвариваются.

На нижнюю балку монтируются упоры с отжимными болтами, 
которые подпирают нижнюю крышку в четырех точках.

IV.4.6. Блоки верхних полукрышек РВП-9,8 (ЗиО) следует уста
навливать на верхний фланец’кожуха и временно скреплять болта
ми. Средние части крышки монтируются с секторными плитами, 
скрепляются болтами с полукрышками и обвариваются. При помо-
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щи людвесок, закрепленных на верхней балке, крышка устанавли
вается в проектное положение, проверяется ее соосность с ротором, 
затем верхняя и нижняя крышки привариваются к кожуху.

IV.4.7. При производстве сварочных работ на воздухоподогрева
телях необходимо надежным заземлением ротора обеспечить сох
ранность подшипников от контактных напряжений.

Сварочные работы на РВП без надежного его заземления произ
водить запрещается.

IV.4.8, При сварке узлов воздухоподогревателя, особенно рото
ра и крышек, при температуре ниже чем +5° С необходимо подо
гревать зону шва и поддерживать в течение всей сварки темпера
туру 150° С.

IV.5. Установка уплотнений конструкции ТКЗ

IV.5.1. На крышках корпуса РВП после предварительной очист
ки консервации должна производиться контрольная сборка перифе
рийных, радиальных; кольцевых и центральных уплотнений. При 
этом необходимо выдержать проектные зазоры между сопрягаемы
ми элементами и обеспечить свободный ход подвижным узлам. Пос
ле контрольной сборки уплотнения вместе с крышками поступают в 
монтаж.

IV.5.2. При сборке периферийных уплотнений РВП-88 и РВП-98 
допускается на верхних и нижних крышках произвести эллиптичес
кую разделку отверстий под болты креплений клиньев, чтобы при 
заводке ротора они могли смещаться на 25—30 мм (по радиусу 
крышки).

Установку клиньев в проектное положение следует производить 
после окончательной проточки фланцев ротора.

IV.5.3. Полосы радиальных уплотнений должны устанавливаться 
заподлицо с уплотнительными поверхностями фланцев и ступицы 
ротора, образуя с ними одну горизонтальную плоскость. Допусти
мое отклонение от горизонтали не должно превышать 1 мм, а зазор 
в местах примыкания к обечайке и ступице — 2 мм.

IV.5.4. Полосы аксиальных уплотнений должны устанавливаться 
заподлицо с фланцами ротора в одной образующей плоскости (пос
ле их проточки). Допустимое радиальное биение не должно превы
шать 1,5 мм, зазоры в местах их примыкания к фланцам и цевочно
му ободу — 2 мм.

IV.5.5. Полосы радиальных и аксиальных уплотнений следует 
устанавливать по кондуктору (рейка, швеллер).

IV.5.G. Уплотнительные диски центрального уплотнения устанав
ливаются после окончательной выверки вала, центруются относи-
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гельно пего и фиксируются в направляющем кольце-обойме болта
ми. На направляющем кольце-обойме мошируклся также регули
рующие пружины.

IV.5.7. До первой растопки коъда все уплотнения должны нахо
диться в отведенном от ротора положении со следующими зазорами 
(между ротором и уплотнениями), мм:

Пли гы радиальных и аксиальных уп-
лотнений 20

Колодки периферийных ^ л т  пений 20

Обоймы центральных >ju ioi  пенни

верхняя 15

нижняя 8—10

Окончательную регулировку уплотнений следует производить 
после того, как нагрузки па котле достигнут 100%.

IV.6. Установка уплотнений конструкции ЗиО

1У.6Л. Разъемный стакан окружного уплотнения вала нужно ус
танавливать на верхний торец ступицы ротора и закреплять болта
ми. Уплотняющие колодки на секторных плитах крышек и па полу- 
крышках должны плотно прилегать к наружной обработанной по
верхности стакана окружного уплотнения вала ротора.

IV.6.2. Уплотняющие полосы радиальных уплотнений нужно 
устанавливать заподлицо с обработанными поверхностями торцов 
ступицы и фланцев ротора.

IV.6 3. Уплотнения на монтаже устанавливаются со следующими
относительно ротора зазорами, мм:

Плиты радиальных уплотнений 

верхняя 5

нижняя . 20

Плиты аксиальных уплотнений 30

Колодки периферийных уплотнений 

верхние . . 30

нижние . . .  30

Окончательную регулировку уплотнений следует производить 
после того, как нагрузки на котле достигнут 100%.
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1V.7. М онтаж ротора

IV.7.1. В зависимости от выбранной технологии и типа РВП мон
таж  ротора может производиться:

а) одним блоком — два полуротора с валом (РВП-41, РВП-54, 
Р В П -68);

б) тремя блоками — два полуротора и вал (раздельно) 
(РВП-41, РВП -68);

в) тремя блоками — монтажный блок (центральная часть с ва
лом) и два заводских крайних блока (РВП-88, РВП -98).

IV.7.2. Перед монтажом 
необходимо произвести конт
рольную сборку ротора и по 
заводской маркировке про
верить плотность прилега
ния ступиц и ребер ротора, а 
такж е соосность соединяе
мых отверстий,

IV.7.3. При монтаже рото
ра двумя блоками для удоб
ства заводки вала расстоя
ние между разъемами долж 
но быть 600—800 мм.

IV.7.4. Нижнюю подшип
никовую опору следует зак 
реплять на нижней балке ан
керными болтами. Допусти
мое отклонение опорной пло
скости подшипника от гори
зонтали — не более ОД мм 
на его диаметр. Отклонение 
осей опоры от осей балки 
± 2  мм.

Корпус верхней подшипниковой опоры закрепляется на верхней 
балке каркаса (РВП-41) или балке верхней крышки других типов.

Допустимое отклонение от горизонтали по базовой поверхности 
не должно превышать 0,2 мм.

IV.7.5. Вертикальность вала нужно проверять при помощи р а 
мочного уровня или четырьмя отвесами, подвешиваемыми по отно
шению к сечению вала под углом 90°. Допустимое отклонение вала 
от вертикали не должно превышать 2 мм на всю длину. В ертикаль
ность вала необходимо выверять при помощи четырех отвесов 
(рис. 15) следующим образом: в двух сечениях по высоте вала ввер-

Рис. 15. Выверка вертикальности 
вала по четырем отвесам
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чу и над опорным фланцем) производятся замеры расстояния от по
верхности вала до нитки отвеса в четырех точках в верхнем сечении 
и в четырех точках в нижнем сечении. Поверхности вала в местах 
замера должны быть гладкими и не иметь забоин. Точность выпол
нения замеров следует проверить по формуле

Р =  [(й\ +  Ь\) +  (̂ 2 +  d2)] — I (#2 + £2 ) -Т (^i +  d {)].
Неточность измерений при сопоставлении восьми замеров не 

должна превышать 0,3 мм. Величину уклона вала следует опреде
лять по формуле

Л /  =  Y  Д х2 +  Д у2,
I де Ах и А у — уклоны в направлениях х и у\ величина их равна-

(й2— Ь2)— (й\— bi)
Дх = ---------------------;

2

(с2— d2) —  ( c i— d\)

IV.7.6. После установки вала в опоры необходимо проверить ра
диальное и осевое биение его опорного фланца. Допустимое ради
альное и осевое биение не должно превышать 0,1 мм. Зазор между 
фланцем вала и опорным диском ротора в любом месте плоскости 
разъема не должен превышать 0,1 мм.

IV.7.7. При монтаже для фиксации роторов РВП-88 и РВП-98 в 
поднятом положении (рекомендация завода) на нижней опорной 
балке необходимо смонтировать кольцевую опору с опорными сег
ментами. Вал устанавливается тай, чтобы его промежуточный фла
нец опирался на опорные сегменты; раскрепляется вал к нижней 
крышке растяжками.

Блок ротора насаживается на верхнюю цапфу вала нижним от
верстием ступицы, медленно опускается, и после того как зазор 
между опорным фланцем вала и нижним диском ступицы достигнет 
5—6 мм, необходимо произвести центровку их отверстий и слегка 
закрепить болтами. Ротор устанавливается на фланец вала и окон
чательно закрепляется к нему болтами и шпонками. Затем устанав
ливаются сегментные блоки ротора. Опыт монтажа показал, что 
установка блока центральной части ротора вместе с валом 
(п. IV.2.12) — более целесообразна.

IV.7.8. При сборке стыкуемых частей ротора радиальные перего
родки необходимо жестко соединить кронштейнами и планками, вы
держав зазор 2—3 мм между перегородками по всей их высоте 
(рис. 16). Затем сварить перегородки в промежутках между план-
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ками, спять планкй, произвести окончательную заварку стыков и от
верстий под болты и зачистить швы

IV 7 9 После монтажа корпуса верхней опоры на вал нужно ус
тановить верхний роликоподшипник со втулкой и закрепить его 
шпонкой.

При помощи четырех домкра
тов ДГ-200-2 нижнюю опору нуж
но поднять и соединить втулку ва
ла с подшипником. Затем, при
подняв ротор с нижней опорой, 
удалить опорные сегменты и ус
тановить ротор в проектное поло
жение

IV.7 10. Проверку радиально
го и осевого биения ротора сле
дует производить путем его про
ворачивания (вручную). Допус
каемые отклонения по обечайке 
ротора, мм:
Радиальное биение 
Осевое биение

А-А

IV.7.I1. Для всех типов РВП 
(ТКЗ) при монтаже ротора не ре
комендуется устанавливать вал 
на нижний подшипник. Первона
чально вал должен опираться 
промежуточным фланцем на под
кладные сегменты, что должно 
соответствовать приподнятому по
ложению ротора (как при ревизии 
нижней опоры). Установку вала 
в опорный подшипник следует 
производить после монтажа кор
пуса РВП с крышками и верхней 
опорой ротора.

IV.7 12. До загрузки ротора наг
ревательными пакетами секции 
цевочного обода закрепляются к 
ротору временно 

После загрузки ротора секции жестко соединить в кольцо нак
ладками и удлиненными цевками Произвести предварительную вы
верку цевочного обода в горизонтальной плоскости. Придать обо-

Р'яс 16 Стыковка радиальных 
перегородок ротора

/ — радиальные перегородки, 2 
кронштейн, 3 — планка
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ду геометрическую форму окружности и расположить его концен- 
гричпо оси вала. Эллипсность начальной окружности и эксцентри
ситет ее относительно вала допускается не более 3 мм. Установить 
на болтах направляющие кронштейны и, произведя окончательную 
выверку цевочного обода, приварить их к ротору.

Допустимое торцевое биение полос, на которые опирается це
вочный обод, не должно превышать 2 мм.

IV.7.13. Окончательная обработка фланцев ротора периферий
ных и кольцевых уплотнений, а также корпуса цевочного обода про
изводится при вращении ротора от привода специальным приспо
соблением (ЗиО) или ручным суппортом (ТКЗ). Ручной суппорт и 
приспособления поставляются заводами-изготовителями РВП с пер
выми двумя котлами.

Допустимое осевое биение фланцев и цевочного обода после об
работки — не более 1 мм.

IV.8. Установка пакетов набивки

IV.8.1. Перед установкой пакетов необходимо тщательно прове
рить качество сварных соединений опорных кронштейнов и решеток 
ротора. В случае необходимости швы нужно подварить, после чего 
пакеты ярусами устанавливать в ячейки ротора. Зазоры между па
кетами и перегородками ротора следует заполнить листами допол
нительной набивки, вплотную подгоняя их к пакетам и перегород
кам, ориентируя гофрами в одну сторону. Аналогично устанавлива
ются последующие ярусы. На РВП-88 и РВП-98 установку холод
ных пакетов через боковые люки необходимо производить совместно 
с листами предварительно закрепленной к ним дополнительной на
бивки.

IV.8.2. Во избежание дебаланса ротора заполнение его ячеек 
следует производить поочередно в диаметрально противоположные 
секторы. При установке пакетов необходимо проверять, не имеется 
ли загибов листов и нет ли пустот. Листы следует укладывать в 
пакеты плотно, оставляя для прохождения воздуха и газа равномер
ные каналы.

IV.9. Установка приводов

IV.9.1. Перед монтажом привода необходимо произвести осмотр 
и очистку редуктора и проверить его состояние.

IV.9.2. При установке рамы привода на металлоконструкции 
каркаса воздухоподогревателя необходимо проследить, чтобы ре
дуктор и электродвигатель находились в горизонтальном положе-
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нии и рама надежно крепилась к металлоконструкциям. При этом 
отклонения не должны превышать ±0,3 мм на 1 м длины.

IV.9.3. При монтаже цевочного привода предельные отклонения 
межцентрового расстояния (±ДА) не должны превышать следую
щих величин:

Межцентровое расстояние, мм Предельное отклонение меж
центрового расстояния 

±  ДА, мм

От 1000 до 2000 0,85
От 2000 до 5000 1,00

и более

IV.9.4. При монтаже привода РВП (ЗиО) на торец вала ротора 
необходимо установить крестообразный сухарь (крестовину), а на 
верхнюю опору — конический редуктор.

На плотно затянутых болтах, крепящих редуктор к верхней опо
ре, крестовина должна свободно сидеть на лысках вала. При этом 
зазор между торцом вала и крестовиной должен быть равен 5 мм, а 
между крестовиной и торцом ступицы ведомой шестерни редуктора 
не менее 25 мм.

Входной вал конического редуктора и выходной вал цилиндри
ческого редуктора необходимо отцентровать при помощи индикато-

Рис 17 Дробевая муфта 
воздухоподогревателя ЗиО

1 — ведущая муфта; 2 — ведомая 
муфта

ра. Перекос валов по индикатору не должен превышать 0,5 мм. При 
необходимости раму под редукторт мотор следует выровнять прок
ладками. Затем нужно установить соединительный вал, сделать 
контрольные риски, определяющие разворот конического редуктора 
относительно опоры. В конический и цилиндрический редукторы 
следует залить жидкую смазку.

Редуктор и электродвигатель надо устанавливать на специаль
ной раме, укрепленной на верхней балке.

Валы электродвигателя и редуктора соединяются при помощи
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чробевой муфты (рис. 17). Муфты на валах электродвигателя и ре
дуктора насаживаются по плотной посадке (по 2-му классу точно
сти) .

В каждый отсек дробевой муфты необходимо засыпать по 0,5 кг 
дроби.

Гайка на валу редуктора должна быть застопорена. Радиальный 
зазор между ведущей и ведомой частями муфты должен быть вы
держан равномерно по всей окружности и равняться- 1 мм. Осевой 
зазор между внутренними торцами ведомой и ведущей муфт должен 
составлять 5 мм.

По окончании установки привода и проверки центровки положе
ние редуктора и электродвигателя следует зафиксировать контроль
ными шпильками. Затем следует подключить напряжение к электро
двигателю и опробовать работу привода.

IV.9.5. При монтаже привода РВП (ТКЗ) мотор-редуктор и гид
ропривод необходимо устанавливать так, чтобы горизонтальная 
плоскость звездочек располагалась перпендикулярно оси цевок и 
проходила на 8—10 мм ниже середины обода с отклонением гори
зонтали не более чем на 0,5 мм. Затем рамы приводов приварить к 
щитам корпуса. Редуктор заполнить жидкой смазкой. Определение 
оптимального зазора между впадиной зуба и цевками производится 
опытным путем; Вращением маховика-амортизатора звездочка пос
тепенно зацепляется с цевками, а после пуска привода она вводится 
в полное зацепление; при этом необходимо найти такое положение 
звездочки, при котором будет обеспечена плавная и бесшумная ра
бота привода.

После окончательной выверки звездочек необходимо установить 
ограничители положения ввода и вывода их из зацепления, а также 
защитный кожух.

IV.10. Установка обдувочного и промывочного устройств

IV.10.1. Для обдувки поверхностей нагрева РВП должен быть 
снабжен аппаратами типа ОП, которые должны устанавливаться 
на газовом патрубке верхней и нижней крышек.

IV. 10.2. Обдувка должна производиться перегретым паром дав
лением 13—25 кгс/см2 и температурой 400° С.

IV. 10.3. Управление механизмами обдувки должно быть дистан
ционно-автоматическим и осуществляться со щита управления.

IV. 10.4. Перед установкой обдувочного устройства необходимо 
проверить:

соответствие посадочных размеров допускам, указанным в чер
тежах;
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легкость проворачивания червячной передачи в собранном обду- 
вочном устройстве при затянутом сальниковом уплотнении,

IV. 10.5. Обдувочное сопло следует устанавливать на расстоянии 
200—300 мм от поверхности нагрева.

IV. 10 6. Для промывки ротора предусмотрена стационарная 
щелевая труба. Она устанавливается в газовом патрубке верхней 
крышки на входе ротора в газовую часть.

IV.10.7. Тушение пожара должно производиться при помощи 
промывочных устройств, обдувочных аппаратов и других средств.

IV. 10.8. Запрещается вводить в эксплуатацию воздухоподогрева
тели без обдувочных и промывочных устройств с подключением к 
ним рабочих агентов.

I V . 1 1 .  Технологическая последовательность монтажа Р В П

IV. 11.1. Технологическая последовательность монтажа регенера
тивных воздухоподогревателей ТКЗ должна быть следующей:

монтаж каркаса или 
опорной балки;

монтаж нижней опоры 
вала ротора;

монтаж нижней крыш
ки корпуса;

монтаж ротора; 
установка дистанци

онных перегородок;
монтаж нижних реше

ток и холодных пакетов с 
дополнительной набивкой; 

монтаж корпуса; 
монтаж верхних реше

ток горячих пакетов с до- 
полнительной набивкой;

установка верхних и 
нижних щитов аксиаль
ных уплотнений;

монтаж верхней крыш
ки корпуса;

монтаж верхней опоры 
вала ротора;

Ряс. 18 О б р а б о т к а  в е р х н е г о  и  
н и ж н е г о  ф л а н ц е в  р о т о р а  п о  

образующей
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окончательная выверка вала и цевочного обода; 
монтаж привода РВП;
механическая обработка фланцев рдаора и цевочного обода; 
окончательный монтаж уплотнений всех типов (рис. 18, ^9, 20) 
монтаж системы сигнали

зации вращения ротора, при
вода плит радиальных уплот
нений, обдувочных и промы
вочных аппаратов, оснастки 
для определения присосов 
воздуха;

испытание воздухоподо
гревателя на холостом ходу, 

изоляция корпуса и кры
шек РВП.

IV.11.2. Монтаж воздухо
подогревателей РВП-9,8 ЗиО 
рекомендуется выполнять в 
следующей последователь
ности:

монтаж нижней балки; 
монтаж нижней опоры 

вала ротора,
предварительная установ

ка вала ротора в нижнюю 
опору с раскреплением ехо 
талрепами к нижней балке.

(Перед установкой вала 
следует снять антикоррози
онную смазку и убедиться в 
том, что посадочные места 
не имеют повреждений);

монтаж стоек каркаса и верхней балки, 
монтаж верхней опоры вала ротора.
(Перед установкой верхней опоры необходимо выставить верти

кально вал ротора, для чего на торец вала уложить слесарный уро
вень и, регулируя натяжение талрепами, установить вал в верти
кальном положении.

Опору необходимо устанавливать так, чтобы ее плоскость, на 
которую ставится редуктор, была горизонтальна Горизонтальность 
следует проверить по уровню),

временная установка секторных плит нижней крышки на ниж
нюю опорную балку;

Рис 19 Обработка торца верхнее и 
нижнего фланцев ротора

1 — суппорт; 2 — кренеж, 3 - 
кронштейн

установочный
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монтаж ротора; 
выверка вала ротора, 
монтаж привода РВП, 
монтаж горячей поверхности нагрева,

монтаж холодной поверхно
сти нагрева,

механическая обработка 
фланцев ротора

(Перед обточкой необходи
мо проверить затяжку всех бол
товых соединений привода и 
опор ротора, а также убедиться 
в том, что стойки, соединяющие 
нижнюю и верхнюю балки, на
дежно соединены болтами и 
сваркой),

монтаж нижней крышки ко
жуха (сначала должны монти
роваться блоки нижних полу- 
крышек, затем устанавливают
ся средние части с секторными 
плитами);

монтаж цилиндрической ча
сти кожуха РВП,

монтаж окружного уплотне
ния вала;

монтаж верхней крышки кожуха (сначала должны монтировать
ся блоки верхних полукрыщек, затем центральные части верхней 
крышки с секторными плитами);

монтаж привода верхних секторных плит, 
монтаж радиальных уплотнений ротора,
монтаж коммуникаций водяного охлаждения и пожаротушения.

V ПУСКОВЫЕ И СДАТОЧНЫЕ РАБОТЫ

V.I. Подготовка к пуску, пробный пуск и обкатка 
воздухоподогревателей

V 1 1 Все работы по обкатке и пуску РВП следует проводить в 
полном соответствии с настоящей инструкцией и инструкцией по 
эксплуатации.

V 1 2 Монтажный персонал, ведущий эти работы, должен озна
комиться с конструкцией РВП и пройти инструктаж по технике бе- 
юпасности.
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V.l 3 Для выполнения работ по обкатке и пуску РВП должен 
быть выделен ответственный руководитель

V.I.4. К началу работ по обкатке и пуску РВП необходимо вы
полнить следующие подготовительные работы:

произвести наружный осмотр РВП редукторов и маслосистем; 
проверить чистоту ротора, исправность периферийных, радиаль

ных, аксиальных, кольцевых и центральных уплотнений,
проверить закрытие люков и лазов, наличие защитных кожухов 

на звездочках приводов;
проверить качество монтажа элементов КВО, примыкающих к 

РВП
Нагрузки от КВО должны восприниматься только опорами и 

подвесками. Передача дополнительных нагрузок на РВП категори
чески запрещается!

проверить на газовую плотность корпус невоздушный тракт, пос
ле чего поверхности их должны быть покрыты изоляцией,

проверить наличие монтажных формуляров на фундамент, опор
ную металлоконструкцию и РВП;

проверить готовность электрических схем приводов; 
проверить трубопроводы охлаждающей воды и маслосистем.
V.I.5. При приемке устройств маслоснабжения опор и гидропри

вода со всеми трубопроводами необходимо убедиться в следующем.
смотровые окна на сливных магистралях расположены в удобном 

для обслуживания месте;
верхние отметки маслопроводов не превышают отметку допуска

емого уровня в опоре;
трубы не проходят близко от горячих поверхностей и имеют 

изоляцию вместе со спутниками для предохранения масла от засты
вания в зимнее время;

термометр в масляном баке размещен в удобном для обслужива
ния месте;

перед присоединением маслопроводы маслостанции опор прогид- 
равлены давлением 38 кгс/см2, а маслопроводы маслостанции гид- 
гидропривода— давлением 150 кгс/см2;

несоосность соединяемых муфтой валов электродвигателя и на
соса маслостанции гидропривода не превышает 0,3 мм;

масляный бак, трубопроводы маслобака, трубопроводы подвода 
и отвода масла в маслобаках, предохранительные и обратные кла
паны, очистительные фильтры, трубопроводы нагнетательной и 
сливной магистралей очищены, протравлены и промыты,

масло перед заливкой в систему очищено от кислот, щелочей, 
смол и посторонних частиц диаметром более 0,025 мм;
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длина каждой магистрали трубопровода не превышает 20—25 м, 
а крепление его надежно;

трубопроводы имеют плавные повороты с радиусом гибов не ме
нее 0,5 м, сплющивания и гофры на гибах не допустимы;

на трубопроводах и тепловых спутниках имеется изоляция;
для слива утечки масла из гидромотора предусмотрен дренаж

ный трубопровод;
в верхней точке нагнетательного трубопровода маслостанцип 

гидромотора имеется воздушник.
V.I.6. Необходимо проверить наличие масла в баках маслостан- 

ций, в опоре нижней и редукторах, и если его недостаточно, допол
нить до нормального уровня, проверить также наличие смазки в 
верхней опоре.

V. 1.7. Все трущиеся поверхности между нижней крышкой и опор
ными конструкциями, между опорной балкой и опорными элемен
тами фундаментов, а также между подвижной и неподвижной 
частью опорной плиты привода должны быть смазаны, и все мас
ленки заполнены смазкой.

V. 1.8. После включения одного маслонасоса маслостанции опор 
необходимо отрегулировать поступление масла к нижним подшип
никам. По сливу масла можно убедиться в нормальном его поступ
лении и стоке из опоры.

После регулировки и опробования работы одного насоса в тече
ние двух часов следует опробовать включение и работу резервного 
насоса при той же продолжительности. При опробовании работы 
маслонасосной станции следует обратить внимание на то, чтобы 
неиспользуемые штуцеры распределительного коллектора были за 
глушены. Запорно-регулирующая арматура должна быть открыта 
таким образом, чтобы поступление масла в опору и его сток из опо
ры были равными (примерно 7—8 л/ч).

V.I.9. После включения маслонасоса мотор-редуктора привода 
необходимо убедиться в исправности маслосистемы редуктора и 
нормальной циркуляции масла. После опробования работы масло
системы редуктора нужно опробовать работу всего привода в тече
ние двух часов при выведенной из зацепления приводной звездочки. 
Необходимо убедиться в исправности механизма, бесшумности и 
плавности его работы (не должно быть ударов и заеданий). Прове
рить герметичность сальниковых уплотнений (отсутствие течи мас
ла), правильность направления вращения звездочки (вращение ро
тора должно осуществляться так, чтобы обмывочное устройство на
ходилось на выходе ротора из воздушной в газовую сторону).

Включение привода допускается только после включения мас
лонасоса смазки редуктора.
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V.1.10. Опробование маслонасосной станции гидропривода 
должно производиться в течение четырех часов при отсоединенном 
гидромоторе. При этом первоначально включается вспомогательный 
маслонасос системы очистки масла и только после проверки его ис
правности и при его нормальной работе можно включать основной 
маслонасос, корпус которого предварительно должен быть запол
нен маслом через отверстие диаметром 20 мм (около 10 л масла) 
Ю уровня, требуемого инструкцией по эксплуатации насоса. В зим
нее время масло необходимо подогревать.

V. 1.11. В процессе работы маслонасосной станции перед включе
нием гидромотора необходимо убедиться в следующем:

направление вращения вала насоса совпадает с направлением 
\ карательной стрелки на передней крышке насоса;

гидросистемы маслобака полностью заполнены;
температура масла в маслобаке (по условиям работы насоса) ие 

превышает 60° С;
в прдросистеме отсутствует воздух;
плотно соединены все резьбовые соединения па магистрали (нс 

наблюдается течи масла и подсасывания воздуха).
После четырехчасовой раббты маслонасосной станции без гид

ромотора необходимо проверить очистительные фильтры и при не
обходимости их промыть.

V. 1.12 Работу гидропривода следует проверять в течение двух 
часов при включенном гидромоторе и выведенной из зацеплении 
приводной звездочки. При опробовании маслостанции и гидропри
вода необходимо убедиться в плавности и бесшумности работы при
вода, отсутствии течи масла и правильном направлении вращения 
звездочки. При опробовании маслостанции и гидропривода вся за- 
порно-регулирующая арматура должна быть открыта. Путем изме
нения расхода масла на маслонасосе необходимо добиться, чтобы 
частота вращения звездочки равнялась приблизительно 20 об/мин, 
т е. была такая же, как на звездочке электромеханического 
привода

V. 1.13. Работу приводов подъема и опускания плит радиальных 
уплотнений можно проверить, проделав от 4 до б опусканий и 
подъемов плит. Рычажные системы плит и самого привода должны 
работать без заеданий, не должно наблюдаться течи масла, а ко
нечные выключатели должны быть исправными.

V.1.14. Все выявленные неполадки следует устранить, и при не
обходимости произвести повторный пуск и опробование работы вы
шеописанных систем.

V, 1.15. Попеременным введением в зацепление приводной звез
дочки электромеханического и гидравлического приводов следует



произвести пробный пуск и обкатку загруженного ротора в течение 
восьми часов каждым приводом. Если проточка ротора производи
лась одним из приводов, то проверка работы этого привода может 
быть сокращена до двух часов.

V. 1.16. В процессе обкатки РВП необходимо проверить следую
щее:

температуру нагрева масла, подшипников, редукторов, элект
родвигателей и насосов. Температура нагрева корпусов вращаю
щихся механизмов не должна превышать +50° С. Корпусы нижних 
и верхних опор должны охлаждаться проточной водой;

в маслопроводах и водопроводах систем охлаждения не должно 
быть течи масла и воды;

регулировку цевочного зацепления приводов (необходимо до
биться плавности работы без толчков и ударов); положение ввода 
звездочки в зацепление должно фиксироваться;

возможность подвода плит радиальных и аксиальных уплотне
ний, а также колодок периферийного и центрального уплотнений;

работу механизма обдувочного устройства, проделав 4—6 ходов 
в одну и другую стороны. При этом обратить внимание на то, чтобы 
начальное и конечное положение обдувочных сопел находились у 
края фланца и ступицы ротора с тем, чтобы при обдувке вся поверх
ность подвергалась очистке.

Внимание! Категорически запрещается вводить в эксплуатацию 
РВП без установки аппаратов обдувки, промывки, пожаротушения 
и подключения рабочих агентов.

V.2. Регулировка уплотнений и уход за ними
V.2.I. В ходе регулировки уплотнений РВП необходимо опреде

лить оптимальные величины зазоров, при которых возможна на
дежная эксплуатация воздухоподогревателей ттри минимальных 
перетечках воздуха.

До первичной растопки котла все уплотнения должны быть пол
ностью отведены от ротора (зазоры между ротором и уплотнениями 
должны быть не менее 20 мм). После того как нагрузка на котле 
достигнет 80—100% и стабилизируется температура в РВП, необхо
димо произвести регулировку уплотнений. При этом должны быть 
выдержаны зазоры, указанные ниже.

Периферийные уплотнения

Вращая регулировочные гайки и последовательно приближая 
каждую колодку к ротору, необходимо добиться, чтобы зазоры меж
ду ними составили:
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1) на РВП-41, РВП-54 и РВП-68 — верхняя крышка — 2,5 мм, 
нижняя крышка — 0,5 мм;

2) на РВП-88 и РВП-98 — верхняя крышка — 0,5 мм, нижняя 
крышка — 0,5 мм.

Радиальные уплотнения
На РВП-88 и РВП-98 необходимо отрегулировать концевые 

выключатели, обеспечив при установке плит следующие зазоры 
между плитами и полосами радиальных уплотнений, мм:

Первичное п о л о ж е н и е ..........................................20

К о н е ч н о е  п о л о ж е н и е ......................................................... 5

Рабочий зазор 2 мм можно обеспечить, вращая вручную ршули- 
ровочные гайки подвесной системы.

На РВП-41, РВП-54 и РВП-68 при первичной растопке котла 
регулировку рабочих зазоров рекомендуется производить по элекг- 
роконтакторам. В дальнейшем из-за эксплуатационных загрязнений 
и неточности показаний регулировку рабочих зазоров следует 
производить по слуховой трубке.

При изменении нагрузки нужно производить подрегулировку 
верхних плит, а в случае остановки котла во избежание заклинива
ния верхние плиты следует отводить до обеспечения зазора между 
ними и полосами радиальных уплотнений — 20 мм.

Аксиальные уплотнения
Установку плит аксиальных уплотнений в рабочее положение 

следует производить вручную. Вращением регулировочных гаек 
плиты перемещаются в горизонтальной плоскости в сторону ротора 
до образования зазора между уплотнительными поверхностями плит 
и полос 2 мм.

Регулировку плит в вертикальной плоскости следует производим, 
талрепами.

Центральные уплотнения
Установку центральных уплотнений в рабочее положение следу

ет производить, вращая гайки прижимных устройств до тех пор, по
ка верхняя и нижняя обоймы вплотную не подойдут к ступице ро
тора, и затем закрепить их контргайками

Кольцевые уплотнения
Кольцевые уплотнения регулировке не подлежат. Их оконча

тельную установку следует производить при монтаже.
Монтажные формуляры РВП см. рис. 21, 22.
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V.2.2. В процессе эксплуатации воздухоподогревателей для Под
держания уплотнений в исправном состоянии необходимо не реже 
одного раза в месяц производить осмотр всех узлов, проводить про
филактические мероприятия и смазку регулировочной системы плит, 
колодок и обойм.

Быстроизнашивающиеся детали сервомотора следует своевре
менно заменять по мере их износа. Наружную поверхность серво
мотора необходимо периодически очищать от пыли и масла.

V.3. Обслуживание РВП

В целях своевременного предупреждения возможных неисправ
ностей, которые могут привести к крупным авариям, необходимо 
вести внимательный надзор за работой воздухоподогревателя и о 
всех замеченных отклонениях от нормы необходимо докладывать 
руководителю вахтенного персонала. Контроль по обеспечению на
дежной работы оборудования со стороны эксплуатационного пер
сонала должен заключаться в следующем*

следить, чтобы температура опор и редукторов не превышала 
+70° С;

один раз в месяц подавать порцию консистентной смазки в мас
ленки корпуса РВП и верхнюю опору;

смену масла в редукторах производить один раз в три месяца 
при планово-предупредительном осмотре. Температура застывания 
смазки должна быть ниже минимальной внешней температуры;

следить за уровнем масла в редукторах и добавлять его но мерс 
необходимости.

На вновь смонтированном воздухоподогревателе необходимо 
через 10—12 дней после ввода в эксплуатацию остановить редуктор 
и заменить масло, загрязненное взвешенными частичками металла, 
образовавшимися от износа зубьев передачи.

Своевременно устранять течи масла, не допуская попадания его 
на ф)ндамент.

Следить за нормальным поступлением охлаждающей воды в опо
ры ротора.

Следить за работой маслостанции и нормальным поступлением 
масла в нижние опоры ротора.

Производить планово-предупредительный осмотр нижних опор 
оотора не реже одного раз в шесть месяцев.

Планово-предупредительный осмотр редукторов должен произ
водиться но реже одного раза в шесть месяцев. При осмотре необ
ходимо.
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а) осмотреть зубья передачи, замерить величину износа и прове
рить состояние поверхности зуба на раковины;

б) проверить подшипники качения на состояние рабочих по
верхностей колец, шариков или роликов;

в) промыть редуктор керосином и произвести замену масла.
П  р  и  м  е  ч а  и  е .  Н а  в н о в ь  с м о н т и р о в а н н о м  в о з д у х о п о д о г р е в а т е л е  р е в и з и я  у п о р 

н о г о  р о л и к о п о д ш и п н и к а  и  п о л н а я  з а м е н а  м а с л а  п р о и з в о д и т с я  
ч е р е з  10— 12 д н е й  п о с л е  е г о  в в о д а .

Категорически запрещается ведение сварочных работ при ре
монте ротора без надежного его заземления.

При останове котла останавливать РВП можно только после 
снижения температуры газов перед воздухоподогревателем до 
140 °С.

VA . Обдувка и промывка ротора

Поверхности нагрева воздухоподогревателей, установленных на 
котлах, сжигающих твердое и жидкое топливо, необходимо система
тически обдувать от отложений золы.

Периодичность и длительность обдувки в каждом отдельном 
случае устанавливаются на основе наблюдений за работой воздухо 
подогревателей и зависят от марки сжигаемого топлива.

Рекомендуется обдувку производить не реже одного раза в сме
ну. В период пусковых работ ее следует производить особенно тща
тельно, вплоть до непрерывной.

Для обдувки поверхностей нагрева воздухоподогреватели 
снабжены аппаратами типа ОП, установленными на газовом пат
рубке верхней и нижней крышек.

Обдувку ротора следует производить перегретым паром, давле
ние которого перед клапанами должно быть 10—20 кгс/см2. Реко
мендуемое расстояние от сопел до поверхности нагрева 200 мм. Уп
равление механизмами обдувки дистанционно-автоматическое и 
осуществляется со щита управления.

При сжигании мазута, кроме обдувки, в тех случаях, когда об
дувка уже не дает эффекта, следует периодически промывать ро
тор водой. При правильной обдувке промывка может потребоваться 
не чаще, чем один—два раза в год.

Для промывки предусмотрена стационарная щелевая труба, ко
торая устанавливается на газовом патрубке верхней крышки, на 
входе ротора в газовую часть.

Внимание! Категорически запрещается вводить в эксплуатацию 
РВП до тех пор, пока не установлены аппараты обдувки, промывки 
и пожаротушения со всеми коммуникациями трубопроводов.
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V.5. Противопожарные мероприятия

В целях профилактики пожаров работа воздухоподогревателей 
с видимым дымлением категорически запрещается. Особенно опас
но растапливать котел, когда температура в топочной камере недо
статочна для сжигания мелкодисперсных частиц углерода. В этот 
момент содержание горючих компонентов в отложениях, к которым 
имеется неограниченный доступ воздуха, резко увеличивается. По
этому в период пуска котла необходимо всячески препятствовать 
скоплению горючих отложений. Одновременно необходимо вести 
тщательный контроль за температурой газа на входе и выходе из 
РВП и воздуха на выходе из РВП.

При возникновении пожара необходимо немедленно:
остановить дутьевые вентиляторы и дымососы;
закрыть шиберы на газовоздухопроводах до и после РВП;
включить аппараты обдувки, промывки и пожаротушения, обес

печив обильнуютюдачу пара и воды. Во всех случаях возникновения 
пожара нужно пользоваться противопожарным инвентарем и вызы
вать пожарную команду.

VI МЕРОПРИЯТИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

VI.1. К началу монтажа РВП монтажную площадку необходимо 
очистить от строительного мусора и посторонних предметов. На 
площадке должно быть выполнено временное освещение, разводка 
сварочной сети, газа и воздуха, обеспечены подъезды для подачи 
оборудования, смонтированы и опробованы грузоподъемные меха
низмы и приспособления.

VI.2. Работы по сборке, погрузке и транспортировке необходимо 
производить в строгом соответствии со СНиП и под непосредствен
ным руководством лица, ответственного за эти работы и безопасное 
их ведение,

VI.3. При совмещении работ по монтажу котла и РВП, имеющих 
общий каркас, над РВП необходимо соорудить настил для огражде* 
ния работающих от возможного падения различных предметов.

VI.4. При работе с гидравлическими домкратами последние не
обходимо оснастить проверенными манометрами, чтобы не допу
стить перегрузку.

VI.5. Проверку совпадения болтовых отверстий в соединяемых 
деталях ротора и кожуха следует производить при помощи оправки.

VI.6. Вращение ротора в период монтажа радиальных и перифе
рийных уплотнений запрещается,
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VI.7. Временное электропитание, предназначенное для вращения 
ротора при проточке периферийного уплотнения, необходимо выпол
нять в соответствии с требованиями правил техники электробезо
пасности,

VI.8. При проточке периферийного уплотнения все другие рабо
ты по монтажу РВП необходимо прекратить.

VI.9, Проверку зазоров в уплотнениях внутри разовых и воздуш
ных патрубков следует производить при разных положениях ротора.

При проведении работ ротор должен быть неподвижным.
Работы должны проводиться Двумя рабочими, один из которых 

должен находиться внутри патрубка, а второй — на случай оказа
ния помощи работающему — снаружи.

По окончании работ рабочий покидает патрубок, и ротор пе
редвигается в следующее положение. Далее работы выполняются 
аналогично.

Поворот ротора запрещается, если внутри патрубка находится 
рабочий.

VI. 10. При производстве работ по монтажу РВП (ТКЗ) звездоч
ка привода должна,быть выведена из зацепления с цевочным ко
лесом,

VI.11. Перед пуском РВП (ТКЗ) необходимо проверить, уста
новлена ли защитная сетка на звездочке привода.
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