
90Å

С

Ç1180±1

8

50Å*

70Å*
Rа12,5

Ç75*

Р(1:1)

19

Ç4
5х

3,5
*

№1

№3

№8

90Å

С

Ç1180±1

8

50Å*

70Å*
Rа12,5

Ç75*

Р(1:1)

19

Ç4
5х

3,5
*

№1

№3

№8

И-И(1:2)

Б-Б(1:2)

155H9 (+0,1)

15
+0

,2

Rа
12

,5

Rа6,3

Rа6,3

155H9 (+0,1)

15
+0

,2

Rа
12

,5

Rа6,3

Rа6,3

П

И-И(1:2)

Б-Б(1:2)

155H9 (+0,1)

15
+0

,2

Rа
12

,5

Rа6,3

Rа6,3

155H9 (+0,1)

15
+0

,2

Rа
12

,5

Rа6,3

Rа6,3

П

R2

10

15Å

В(1:1)

Rа12,5

R2

10

15Å

В(1:1)

Rа12,5

А-А(1:2)

(36
H9

(+0
,0
62

) )

Rа3,2

Rа6,3

Rа3,2

R0,7

12 +0,3

А-А(1:2)

(36
H9

(+0
,0
62

) )

Rа3,2

Rа6,3

Rа3,2

R0,7

12 +0,3

Rа1,6
Rа3,2

2,5•45Å

45

R2

Ç1
08

+0
,0
87
*

2•45Å

И

И

Ç1
20

f9
(-0

,0
36

-0
,12

3
)

Rа1,6

243

298

Ç1
55

-0
,0
60

-0
,16

5

R8

M1
60

х2
-8

g

Ç1
60

g6
(-0

,0
14

-0
,0
39

)

Ç1
80

-0
,2
5

75*

4 фаскиRа1,6

50

Ç6
8*

Rа0,8

20*

125

124

1

3

4

413

Ç4
00

*

Л(2)

Rа12,5

Rа12,5

Rа12,5

M10-7Н

№12

3900

49
5

250

6250

8*

Г

Г

М

В

Р

Н

Rа
12

,5

Rа
12

,5

Rа
12

,5

Rа12,5

2

9 10

11

12

13

14

15

16

№3 №3

С

№2

№2

Д

№9

№10

№8

№8

№8

№8

№8

№8

№12

№14 №14

ГОСТ5264-80-Т1- 8-50/250
2№

14

№13

Rа1,6
Rа3,2

2,5•45Å

45

R2

Ç1
08

+0
,0
87
*

2•45Å

И

И

Ç1
20

f9
(-0

,0
36

-0
,12

3
)

Rа1,6

243

298

Ç1
55

-0
,0
60

-0
,16

5

R8

M1
60

х2
-8

g

Ç1
60

g6
(-0

,0
14

-0
,0
39

)

Ç1
80

-0
,2
5

75*

4 фаскиRа1,6

50

Ç6
8*

Rа0,8

20*

125

124

1

3

4

413

Ç4
00

*

Л(2)

Rа12,5

Rа12,5

Rа12,5

M10-7Н

№12

3900

49
5

250

6250

8*

Г

Г

М

В

Р

Н

Rа
12

,5

Rа
12

,5

Rа
12

,5

Rа12,5

2

9 10

11

12

13

14

15

16

№3 №3

С

№2

№2

Д

№9

№10

№8

№8

№8

№8

№8

№8

№12

№14 №14

ГОСТ5264-80-Т1- 8-50/250
2№

14

№13

Ç1
50

-0
,1

R18

2•45Å

Rа1,6
10

180

200

R1,5

Rа3,2
M1

60
х2

-8
g

370

Ç1
60

g6
(-0

,0
14

-0
,0
39

)

Rа1,6

2,5•45Å

(R8)

Rа3,2

Ç1
55

f9
(-0

,0
43

-0
,14

3
)

2 фаски

R2

Ç1
64

45

Rа1,6

485

20

Rа12,5

1215

Rа0,8 Ç1
80

-0
,2
5

125

Rа0,8

M10-7Н

А

А

Б

Б

Rа12,5

№7

№6

№5

Ç1
50

-0
,1

R18

2•45Å

Rа1,6
10

180

200

R1,5

Rа3,2
M1

60
х2

-8
g

370

Ç1
60

g6
(-0

,0
14

-0
,0
39

)

Rа1,6

2,5•45Å

(R8)

Rа3,2

Ç1
55

f9
(-0

,0
43

-0
,14

3
)

2 фаски

R2

Ç1
64

45

Rа1,6

485

20

Rа12,5

1215

Rа0,8 Ç1
80

-0
,2
5

125

Rа0,8

M10-7Н

А

А

Б

Б

Rа12,5

№7

№6

№5

ДД

19±2

2 +1
-2

№1

0,
5

+1
,5

-0
,5

19±2

2 +1
-2

№1

0,
5

+1
,5

-0
,5

12±2

0,
5

+1
,5

-0
,5

(25Å±2Å)

2 +1
-2

№4

Д(1:1)

13

12±2

0,
5

+1
,5

-0
,5

(25Å±2Å)

2 +1
-2

№4

Д(1:1)

13

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:5

132.1695В.03.000 СБ

2

Федотова
Иванов
Чернышев

Гриднева
Хан

Ротор гребковый
Сборочный чертеж

А

ОАО"Первомайскхиммаш"
ОГК КБ№3

890
1

зам 916113

Ин
в.

№
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.
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.и
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ам
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нв
.№
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Сп
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№
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132.1695В.03.000СБ
Копировал Формат A2•3

1. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80. Электроды типа Э-50А
по ГОСТ 9467-75; Э-08Х19Н10Г2Б, Э-10Х25Н13Г2 по ГОСТ 10052-75.
2. Контроль сварных швов произвести согласно методам,
указанным в таблице 1. Сварные швы, не указанные в таблице,
подвергнуть визуальному и измерительному контролю в
соответствии с РД 03-606-03. Объем контроля сварных швов
методом стилоскопирования - 50%, остальными методами - 100%.
Класс дефектности при контроле методом цветной
дефектоскопии (ОСТ 26-5-99) стыковых - четвертый, угловых и
тавровых - пятый.
3. Непрямолинейность образующей поверхности М не более 0,5мм
на длине 300 мм.
4. Радиальное биение поверхности М относительно поверхностей
Н и П не более 0,5 мм.
5. При индивидуальной подгонке шпонки по пазу с обеспечением
зазора Sтах=0,018 до натяга Nтах=0,105мм допускается выполнить
размер 32 +0,1мм (см. сечение Г-Г).
6. Сварные швы №№5, 6 испытать до приварки днища к корпусу
ротора. Испытание произвести после механической обработки.
7. Ротор гребковый после сварки испытать на прочность
гидравлически давлением 0,8МПа (8 кгс/см 2) не менее 10 мин.
8. Ротор гребковый после сварки термообработать.( отжечь).
9.*Размеры для справок.


