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Негіздемелер Атауы Жылу электр станцияларының қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1 бөлім 1.1. Қазан тоқтағанға дейін орындалатын жұмыстар: 1.1.1 Қазанды жөндеу кестесіне сәйкес ұйымның жобасымен қарастырылған, ТҚ, өндірістік санитария және өрт қауіпсіздігі бойынша шараларды орындау 1.1.2 Жөндеу жұмыстарының сипатын және көлемін анықтау үшін жөндеу жұмыстарына кіріспес бұрын қолданыстағы қазанды сыртқы қарап тексеру, ағытпа белгілері бар арматураға тексеру; қазанды жөндеуге арналған айналмалы механизмдердің мойынтіректерінің дірілін тексеру 1.2. Қазан тоқтағаннан кейін орындалатын жұмыстар 1.2.1. Фланецті қосылыстарды бөлшектеуімен, қолданыстағы магистралдар мен
дренаждардағы қазанды ажыратып қою, тығыздамаларды өндіру, бітеуіданаерді орнату 1.2.6. Орнатылатын сатылар биіктігі кезінде қатты едені бар тіреулерге арналған, ағаш қаптамасының қапталымен және тазалайтын материалдармен, қоршауымен ағаш сатылардың құрылғысы және бөлшектеу 1.2.7. Жөндеу жұмыстары өндірісі үшін қазанның сыртынан төсегіданаерді бөлшектеу және құрылғысы 1.2.17. Оттыққа бөлшектелген түрде жеткізумен, лебедкалар мен блоктарға орнатуға, кабельді төсеу мен сақтауға арналған қазан педанаерінде аспалы бесіктерді, тростарды салу және қорлаумен орнату. Жұмыстарды аяқтағаннан кейін схеманы бөлшектеу, люлькаларды тазалу, блоктар мен тростарды тазалау. 1.2.18. Қазанның барлық элементтерінің
тығыздығын тексеру арқылы жөндеуге дейін немесе жөндеуден кейін жұмыс қысымы үшін гидравликалық сынау 1.2.19. Жөндеуден бұрын және кейін конвективті шахталар мен түтіктер педанаерінің тығыздығын тексеру 1.2.20. Жеткізу және шығатын желдету құрылғысы қазанның «жылы» қорапшаларының құрылғысы 2.1. Жалпы жұмыстар 2.1.1. Педанаер мен қазандықтарды тексеру; шаң мен күл тозуына және құбырларды тексеру, диаметрін; қазанның күлін қорғау күйін тексеру 2.1.2. Құбыр қабырғаларының қалыңдығын өлшеу үшін педанаегі экран құбырларын тазалау 2.1.6. Ақауларды анықтау және қазанның жөндеу көлемін анықтайтын экран түтіктерінің бекітпелерінің және тіректерінің барлық түрлерін тексеру 2.1.7. Экрандық түтікшелерін
орнату үшін ақаулы тіреуіданаі, тіректі, бөлшектерін ауыстыру 2.1.9. Экран түткішелерін, аспа, қаптама, қамытды бекіту немесе қашықтандыру бөлшектерін дайындау 2.1.13. Деформацияланған құбырларды газ оттықпен қыздырумен кесусіз жөндеу 2.1.18. Түкті мех. құрылғымен ақаулы дәнекерді алып тастау немесе бақылау үлгісін алу үшін құбыр бөлігін кесу, дәнекерлеу, дайындау, орнату, тегістеу және дәнекерлеу үшін бетін дайындау 2.1.19. Ақаулы дәнекерленген жікті жою немесе бақылау үлгісін алу үшін құбыр учаскесінің газ кескішімен кесу, фаскаларды дәнекерлеуге алу, ендірмені дайындау, орнату, ұстау және дәнекерлеу 2.2. Экрандар құбырларын, қабырға, радиациялық және төбелік бу қыздырғыданаардың құбырларын, су жіберу, бу бұру,
бу бұру және қайта жіберу құбырларын ауыстыру 2.2.1. Такелаждық жабдықты дайындаумен, газды кесетін құбырларды тазалаумен және белгілеумен, құбырларды сүрмемен, бөліктерге кесумен, тіректер мен дистанциондау бөлшектерін алып тастаумен, қазандықтан құбырларды алып тастаумен және алып тастаумен ақаулы құбырларды алып тастау 2.2.6. Құбырлардың қалған бөліктерінің кесектерін дәнекерлеуге алып өңдеу, монтаждау әдіптерін алып және қиыстыра отырып, орнына жаңа құбырларды орнату; Құбырларды дәнекерлеумен немесе біліктеумен ұстау; жапсарларды дәнекерлегеннен немесе біліктегеннен кейін орнатылған құбырларды түзету және тіректерді, бекітпелерді немесе дистанциондаудың бөлшектерін дәнекерлеу 2.2.7. Аргон
ортасында тамыр жігін пісірумен құбырлардың түйіспелерін электр доғалық дәнекерлеу 2.3. Экрандар құбырларын, сондай-ақ қабырғалық, радиациялық және төбелік бу қыздырғыданаардың құбырларын, су беретін, бу шығаратын және қайта өткізетін құбырларды дайындау 2.3.1. Құбырларды ұзындығын, қабырға қалыңдығын өлшей отырып іріктеу және сұрыптау, құбырларды сыртынан және ішінен тазалау 2.3.2. Коллекторлар мен құбырлардың көлденең қималары контурының табиғи шамасына Плазада белгілене отырып, табақты металдан Плазаны дайындау 2.3.3. Станокта құбырларды ию, Плазада иілу радиусын, иілу бұрыданаарын, иілу арасындағы түзу учаскелердің ұзындығын және иілу орындарындағы құбырлардың ұданаарын тексеру; иілу
орындарындағы құбырлардың сопақтығы; кесу үшін құбырлардың ұданаарын белгілеу 2.3.4. Құбыр кескіш станокта берілген өлшем бойынша немесе дәнекерлеуге фаскаларын алып тасымалданатын құбыр кескіданаің көмегімен құбырларды кесу 2.3.5. Құбырларды берілген өлшемі бойынша тегістеу машинасымен дәнекерлеуге фаскаларын алып және тазарта отырып, газ кескішімен кесу 2.3.6. Құрылғының көмегімен құбырлардың ұданаарын дәнекерлеуге тазалау 2.3.8. Қажетті кеңістіктік және сызықтық өлшемдерді сақтай отырып, құбырдың екі дайындалған учаскелерінен күрделі конфигурациялы құбырларды дайындау Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім 2.4.
Қыздырудың газ жұтқыш беттерін жөндеу 2.4.2. Ақаулы дәнекерленген жікті жою немесе бақылау үлгісін алу үшін қабырғасының қалыңдығы 6 мм диаметрі 60 мм экранды құбыр учаскесінің көмегімен кесу. Фаскаларды дәнекерлеуге түсіру, дайындау , орнату. 20х6 мм өлшемдегі қойғыданаар - жолақтың ауданы мен қондырманы ұстап алу және дәнекерлеу. 2.4.3. Жолақтарды газ кескішімен кесу-көлемі 20х6 мм. басуды немесе дәнекерленген тігіс бойынша балқығыданаы кесу 2.4.5. Такелаждық және жөндеу жабдықтарын дайындаумен, олардың арасында дәнекерленген жолақтары бар ақаулы құбырларды алып тастау, құбырларды кесу үшін тазалау және белгілеу, құбырларды механикалық кесу және жолақтарды газбен кесу; қазаннан кесілген
құбырларды алып тастау 2.4.7. Құбыр балқытқыданаарының қалған бөліктерінің кесектерін пісіруге өлшеп өңдеу. Құбырлардың қалған бөліктерінің балқытқыданаарын дәнекерлеуге тегістеу машинасымен өңдеу. Монтаждау әдісінің алынуымен, қиыстырып келтірумен және фаскаларын дәнекерлеуге алумен орнына жаңа құбырларды орнату, Дәнекерлеумен ұстау 2.4.8. Орнатылған құбырларды түзету, тігіс жанындағы басуларды дайындау, құбырлардың түйіспелерін дәнекерлеу, балқытқыданаарды Дәнекерлеумен қармау 2.4.9. Механикалық түзету, қабыршақтарды алу және жолақтарды калибрлеу 2.4.10. Балқытқыданаардың қырларын немесе құбырларды қою жолақтарын дәнекерлеуге ажарлау машинасымен тазалау 2.4.11. Балқытқыданаарды немесе
жолақтарды екі жақты тігіспен дәнекерлеу 2.4.13. Жөндеу бесіктерін беруге арналған уақытша жөндеу ойығы оттықтарын экранының газ-тығыздық панеліндегі құралдың көмегімен кесу 2.4.14. Уақытша жөндеу ойығының кесілген учаскесін қиыстырып келтіру, фаскаларды дәнекерлеуге өңдеу, ұстап алу, түзету және дәнекерлеу арқылы орнату 2.4.15. Жөндеу Люк арқандарын өткізу үшін төбелік экранның қою жолағында көлемі 30х200 мм тесіктерді кесу 2.4.16. Газ жұтқыш панельдердің тығыз еместігін екі жағынан ақаулы жікті пісірумен жою 3.1.6. Барабанның төменгі бетін су жіберу құбырларына арналған құбыр тесіктері шегінде тексеруге арналған кабина ішіндегі құрылғыларды, барботаждық шаюға арналған төменгі қалқандарды, тарату
қабаттарын және көтергіш құбырлардың тесіктері шегінде 15% - ға дейін сепарациялық құрылғыларды алып тастай отырып ішінара бөлшектеу: а) 3.2. Барабандарды жөндеу 3.2.1. Пісіру эл. түтіктердің ұданаарын қағу кезінде зақымдалған құбыр тесіктерін дәнекерлеу 3.2.2. Электрмен дәнекерленген құбыр тесіктерін ажарлау машинасымен тазалау 3.2.6. Барабанның немесе коллектордың құбыр тесіктерін рейберлеу 3.2.10. Ескі дәнекерлеу жігін алып, жаңа данауцердің астына учаскенің металл жылтырлығына дейін тазарта отырып, ақаулы данауцерлерді жасау және ауыстыру, орнату, қиыстырып, ұстап алу және данауцерді барабанға немесе қабырғаның қалыңдығы 50 мм дейін коллекторға дәнекерлеу 3.2.12. Қабырғасының қалыңдығы 70 мм-ден
асатын 3.2.13. данауцерлерді дәнекерлеуге арналған барабанның, құбыр тесіктерінің айналасындағы коллектордың бетін тегістеу машинасымен 20-25 мм тазалау 3.3. 16ГНМ болаттан жасалған барабандарды жөндеу 3.3.7. УОНИ-13/55 электродтармен данауцердің сыртқы бетіне электр доғалық қолмен дәнекерлеумен металл қабатын балқыту 5.3. Бітеуіданаерді алу 5.3.1. Жаңа төсемдерді дайындаумен, 10 Мпа дейін ТҚ құбыржолдарының фланецтік қосылыстарын батпақтай отырып, жұмыс істеп тұрған магистралдардан қазандық агрегатын ажырату үшін орнатылған бітеуіданаерді алу 5.3.2. Жаңа төсемдерді дайындаумен, 20 Мпа дейін ТҚ құбыржолдарының фланецтік қосылыстарын батпақтай отырып, жұмыс істеп тұрған магистралдардан қазандық
агрегатын ажырату үшін орнатылған бітеуіданаерді алу 5.4. Қазандықтың ауа өткізгіданаерінің тығыздығын сынау 5.4.1. Үрлеу желдеткіданаерін қосумен, тығыздықты анықтау және жоюмен қазандықтың ауа өткізгіданаерінің тығыздығына сынау 5.5 Жөндеу люлюкасын алу 5.5.3. Жөндеу люлькасын оттықтан алу, Бөлшектеу және жинау 5.5.4. Жолақтың жиектерін өңдеу-төбелік экранды басу, көлемі 30х200 мм ойылған тесікке бір жамауды дайындау және орнату 5.6. Қабылдау комиссиясының қазан агрегатын тапсыру 5.6.2. Қазандықтың бу тығыздығына тексеру Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 3 бөлім 5.6.3. Барабан люктерінің, коллекторлар люктерінің, арматуралар мен
құбырлардың фланецтік қосылыстарының бекітпелерін қазанды жағу кезіндегі қолданыстағы нұсқаулықтарға сәйкес тарту 6. Бу жылытқыданаар, экономайзердің иректері, өтпелі аймақтар 6.1. Бу жылытқыданаар 6.1.1. Бу қыздырғыданаы тексеру: ақауларды, күлдің тозуын және коррозияның пайда болуын тексере отырып, ирек иіргіданаерді (құбырларды) тексеру; құбырлардың қалдық деформациясын өлшеу; күл қорғанысының, дистанционды құрылғылардың, аспалардың, тіреулердің, ұсақ жөндеумен қамыттардың бүтіндігін тексеру (ауыстырусыз) 6.2. Ирек экономайзерлер 6.2.1. Ирек экономайзерлерді және өтпелі аймақтарды тексеру: лаздарды ашу, күлдің тозуын анықтау үшін құбыр диаметрін өлшеу; ақауларды анықтау үшін иректерді сырттай
қарау; қорғаныс элементтерінің, тіреулердің, дистанциондау бөлшектерінің жай-күйін тексеру және ұсақ жөндеу (ауыстырусыз) 6.3. Жұмыс орындалатын жөндеу кезінде булы, экономайзер 6.3.1 Конвективті шахтада орналасқан бу қыздырғыданаардың иректерінің, экономайзерлердің ақаулы тіректерін (тіректерін) жобалық жағдайға жыланғыданаарды орната отырып ауыстыру 6.3.2. Конвективті бу жылытқыданаардың тік иректерін жобалау жағдайына иректерді орната отырып және дистанциондау бөлшектерін (тарақтар, қамыттар, қапсырмалар және т. б.) ауыстыра отырып түзету.) 6.3.3. Бу жылытқыданаардың көлденең иректерін, газды жанарғымен қыздыра отырып, иректер мен иректердегі құбырлар арасындағы жобалық қашықтықты қалпына
келтіре отырып, конвективті шахтада экономайзерлерді түзету 6.3.4. Иіршіктер тіректерін тиісті маркалар мен профильдегі металды іріктеу, жекелеген бөлшектерді белгілеу және кесу, құрастыру және дәнекерлеу арқылы жасау 6.3.5. Құбырлардың үзілген бекітпелерін қалпына келтіре отырып, радиациялық қабырға және төбелік бу қыздырғыданаардың деформацияланған құбырларын, экономайзерлердің қабырғалық панельдерінің құбырларын түзету 6.3.8. Коллектордағы құбырлардың қалған ұданаарын кесумен және сынаумен, ажыратылған иректі қайнатумен және бекітумен бу қыздырғыданаың, экономайзердің ақаулы ирегін ажырату 6.3.9. Бу қыздырғыданаар, экономайзерлер құбырларынан бақылау үлгілерін кесу, ендірме жасау, орны бойынша
қиыстырып келтіру және дәнекерлеу 6.3.12. Жарылған жерлерде дәнекерлеуге тазарту, иілген иректерді тарту және жарылған жерлерде дәнекерлеу арқылы орнында жыртылған жылан аспаларын жөндеу 6.3.13. Құбырларды күлдік қорғау жапсырмаларын ауыстыру 6.3.14. Иректер бұрамаларының күл қорғанысының жапсырмаларын ауыстыру 6.3.15. Қож кесумен және тазартумен құбырлардан зооқорғау жапсырмаларын дайындау 6.3.18. Орнату орнынан алынған иректердің ұданаарын кесу орнын белгілей отырып, оларды қайта орнату үшін ұзарту. Ұданаарын кесу , фасоктарды дәнекерлеуге алу, ирек иіршіктердің жаңа ұданаарын дайындау, оларды қиыстырып келтіру, ұстап алу, екінші ұшын дәнекерлеуге дайындау 6.3.19. Орнынан алынған
иректер шеттерін қайта орнату үшін электр доғалық дәнекерлеу 6.3.23. Жұмыстарды ұйымдастыру жобасына, шығырларды, блоктарды жеткізу және орнатуға сәйкес перделерді, бу қыздырғыданаардың иректерін, экономайзерлерді ауыстыру үшін такелаждық схеманы құрастыру; жұмыс аяқталғаннан кейін такелаждық схеманы бөлшектеу 6.3.26. Газ кесіндісі, жолы, конвективті шахтадан шығару және алаңға түсіру арқылы ақаулы жыландар немесе олардың жекелеген элементтерін алып тастау 6.3.27. Коллекторлардың данауцерлеріндегі немесе ирек иықтарының қалған учаскелеріндегі фаскаларды дәнекерлеуге түсіру. Жаңа иректер немесе олардың элементтерін орнату, орны бойынша қиыстырып келтіру және электрмен дәнекерлеумен қармау.
Дистанциондаудың тіректері мен бөлшектерін орната отырып, иректерді тексеру 6.3.32. Аргон ортасында тамыр жігін пісірумен ирек жіктері мен ширмалардың түйіскен жерлерін электр доғалық дәнекерлеу 6.3.34. Ширмалық бу қыздырғыданаың жекелеген ақаулы ілмектерін ақаулы учаскені кесе отырып ауыстыру, құбырдың қалған бөліктерінің шеттерін өңдеу, пісіруге фаскаларды алу, түйістіру және қармау 6.4. Иректерді немесе олардың жекелеген элементтерін, бу жылытқыданаарды,экономайзерлерді дайындау 6.4.1. Қабырғалардың ұзындығын, қалыңдығын өлшей отырып, сыртынан және ішінен тазарта отырып, құбырларды іріктеу және сұрыптау 6.4.3. Құбырларды станокта ию, плазада ию радиустарын тексеру және құбырларды кесу үшін
белгілеу 6.4.4. Құбырларды станокта немесе тасымалданатын құбыр кескішпен пісіруге фаскаларын алып механикалық кесу 6.4.5. Құрастыру ирегіне арналған плазу жекелеген элементтерін учаскенің қосылуына және қапсырмалық электрмен дәнекерлеу арқылы Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 4 бөлім 8.3. Бүріккіш бу салқындатқыш 8.3.1. Бүріккіш бу салқындатқыданаы газ кескішімен суытатын су жеткізу құбырының қалпақшасын кесіп тексеру. Диффузор мен соплдың бүтіндігін тексерумен. Салқындатқыш су жеткізу құбырының қалпақшасын орнату және дәнекерлеу 8.3.2. Диффузор мен соплды қазып (ауыстыра), газ кескішпен бу салқындатқыданаы жөндеу. Құбыржолдар
мен камералардың бүйірлерін дәнекерлеуге өңдеу, диффузор мен шүмек орнату, түйістіру және ұстап алу 8.3.3. Такелаждық айлабұйымдарды орната отырып, ұданаарын дәнекерлеуге өңдеу үшін бу салқындатқыданаы жөндеу кезінде құбырдың ұданаарын тарту; дәнекерлеуге арналған жобалау жағдайына құбырларды орнату; такелаждық қосындыларды алу және жинау 8.3.4. Бу салқындатқыш камерасы бар құбырды электр доғалық дәнекерлеу 8.3.5. Құбырмен камераны дәнекерлеу кезінде бу салқындатқыш металының индукциялық әдісімен алдын ала және ілеспе қыздыру 8.3.6. Деректерді журналға жазып және формулярды ресімдеумен индукциялық әдіспен бу салқындатқыданаың дәнекерленген қосылыстарын термиялық өңдеу 8.4. Сыртқы
конденсатор өз конденсатын бүрку 8.4.1. Конденсаторларды жөндеуге арналған такелаждық схеманы реттей отырып, уақытша алаңды орнату; жөндеу жұмыстары аяқталғаннан кейін такелаждық схеманы және уақытша алаңды бөлшектеу 8.4.2. Және шығу құбырларын газ кесумен кесу және бітеуіданаерді орнату; конденсатордың су көлемін гидравликалық сынау; бітеуіданаерді алу, құбырларды дәнекерлеуге дайындау және қоректендіру суының кіру және шығу құбырларын дәнекерлеу 8.4.3. Ішкі (шағын) құбырлардың құбыр тақтасынан конденсатордың су камерасын (426х30мм немесе 425х35) кесу және алу; Сыртқы (үлкен) құбырлардың құбыр тақтасына дәнекерлеу орындарын және анықталған ақауларды дәнекерлеумен жою арқылы тексеру;
конденсатор камерасы мен су камерасының шеттерін дәнекерлеуге дайындау, су камерасын орнату, ұстау және дәнекерлеу; су камерасын орнату, су камерасын дәнекерлеу; су камерасы мен конденсатор камерасының шеттерін дәнекерлеуге дайындау; 8.4.4. Қаныққан буды жеткізу және конденсатты бұру құбырларын газбен кесумен бітеуіданаерді орнату, конденсатордың бу көлемін гидравликалық сынау, бітеуіданаерді алу, құбырлардың ұданаарын дәнекерлеуге дайындау және құбырларды дәнекерлеу 8.4.5. Ішкі (шағын) құбырларды құбыр тақтасына немесе сыртқы (үлкен) құбырлардың бүйір бітеуіданаеріне дәнекерлеу орындарын қарау және жөндеу үшін конденсатордың су немесе бу камерасы жағынан камераның түбін газ кескішімен кесу;
камераның шеттерін және түбін дәнекерлеуге дайындау, ұстап алу және пісіру 9.2. Рекуперативті құбырлы ауа жылытқыш 9.2.1. Ақаулы орындардың белгісі бар жұмыс істеп тұрған үрлеу желдеткішінде ауа жылытқыданаы тығыздыққа сынау 9.2.2. Ауа жылытқыданаың газ жолында және ауа қораптарында жаңа төсемдерді дайындаумен тесіктерді ашу және жабу 9.2.3. Ауа жылытқыданаың ұшатын күлінің коррозиясы мен тозуын анықтау мақсатында құбырларды тексеру және тексеру 9.2.4. Компенсаторларды, тығыздағыш жолақтарды, құбырлардағы қондырмаларды, қаптамалар мен ауа қораптарын тексеру және ұсақ жөндеу 9.2.5. Ауа жылытқыданаың қаптамасында ақаулы дәнекерленген жіктер мен жарықтарды электрмен дәнекерлеу арқылы жою
9.2.6. Құбырдың айналасындағы құбыр тақтасын тазартып және дәнекерлеумен құбыр тақтасында ауа жылытқыданаың құбырларын тығыздау 9.2.9. Жылу кеңею компенсаторларының ақаулы учаскелерін ауыстыру 9.2.10. Жылу кеңею компенсаторларын дайындау 9.2.11. Құбырлардың қорғаныш саптамаларын ауыстыру 9.2.13. Ақаулы құбырларға тығындарды орнату, оларды дәнекерлеу 9.2.15. Қабырғада қаптау мен қораптарда, жөндеу жүргізуге арналған көлемі 500х500 мм уақытша тесіктерді кесу, оларды жөндеуден кейін жабу және дәнекерлеу 9.2.16. Ауа қораптарының ақаулы учаскелерін ауыстыру Жылу электр станцияларының қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім 10. Гарнитура, газ-ауа таратқыданаар және
үрлеу аппараттары 10.1. Тесіктерді, қақпақтарды және люктерді тексеру және жөндеу 10.1.1. Есіктерді (қақпақтарды) ашу және ілмектерде рамаға жанасу тығыздығын және айналу бостандығын тексере отырып, лазды, қарауыданаы немесе люкті қарау; ілмектен білікшелерді шплинттеу және қағу есіктерді шешу, бекіту құрылғыларының жұмысын тексеру, бұрандалар мен осьтердің бұрандасын айдау немесе оларды ауыстыру; жаңа білікшенің есіктерін орнату, тығыздауды толтыру және есіктерді жабу 10.1.2. Лаздың, қарауыданаың немесе люктің есіктерін сіргелей отырып және есік ілмектерінен білікшені қағып, жаңа есіктерді орнына келтіріп, есіктерді орната отырып және тығыздағыданаы толтыра отырып ауыстыру 10.1.3. Рамканы бекіту ( немесе
газ кескішімен кесу), ескі есіктерді жаңа рамкаға қиыстырып келтіру, жаңа рамканы бұрандамалармен орнату және бекіту немесе дәнекерлеумен ауыстыру 10.1.4. Болат табағын таңдау, белгілеу, газ кескішпен кесу, құрастыру және дәнекерлеу арқылы оттық лазының есіктері мен рамкаларын дайындау 10.1.5. Ақаулы бөлшектерді бекітумен және алып тастаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен және жаңаларын бекітумен лаздың, қарауыданаың немесе люктің бекіту құрылғыларын ауыстыру 10.1.6. Ауа және газ қораптарындағы люктерді ауыстыру 10.1.7. Ауа және газ қораптары үшін материалдарды іріктеу, бөлшектерді белгілеу және кесу, құрастыру және дәнекерлеу арқылы лаздарды жасау 10.2. Газ ауа құбырларын тексеру және жөндеу
10.2.1. Газ және шаң өткізгіданаерде мембраналық жару клапандарын тексеру және жөндеу; Бұрандаматарды бұрау және фланецті және ескі мембрананы алу, Бұрандаматарға саңылауларды тесіп, табақ болаттың немесе алюминийдің бірнеше секторларынан жаңа мембрананы жасау; төсемді жасау, жаңа мембрананы, төсемді, фланецті орнату және клапанның диаметрі 500 - ден 1500 мм-ге дейін болған кезде құрастыру. 10.2.2. Такелажды айлабұйымдарды қиыстыру, орнату және құрастыру, ақаулы учаскелерді кесу, жаңаларын орнату, орны бойынша қиыстыру және дәнекерлеу арқылы тік бұрыданаы немесе дөңгелек қималы газ-ауа өткізгіданаерді ауыстыру: а) тікелей учаскелер б) фасонды учаскелер 10.2.3. Белгілеумен, кесу құрастырумен және
дәнекерлеумен қалыңдығы 4 мм-ден асатын табақты болаттан жасалған тік бұрыданаы немесе дөңгелек қималы газ-ауа өткізгіданаерді дайындау: а) тікелей учаскелер б) фасондық учаскелер 10.2.4. газ ауа құбырларының ақаулы учаскелерін жөндеу: а) 0,25 м кв-ге дейінгі өлшеммен төлетуді қою б) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру в) ақаулы учаскелерді ауыстыру г) газ-ауа құбырларының аспаларын жөндеу 10.2.9. Газ-ауа өткізгіданаерде диаметрі 50 мм дейінгі термобардың сыртқы гильзаларын немесе қаптамаларын орнату: термобар астына қаптаманы кесу, термобар корпусын орнату, ұстау және дәнекерлеу 10.2.12. Газ құбырларында оқшаулауды бекітуге арналған ілмектерді орнату Жылу электр станцияларының
қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13. Сыртқы қаптау, шаң өткізгіданаер, сатылар, алаңдар, қаңқаның элементтері және қазандықтың басқа да металл құрылымдары 13.1. Сыртқы қаптаманы алу, орнату және дайындау 13.1.1. Оттық камераның немесе конвективті шахтаның сыртқы қаптамасының табақтарын кесу газ кескіші бар 13.1.2. Оттық камераның немесе конвективті шахтаның сыртқы қаптамасының табақтарын орны бойынша қиыстырып келтірумен, ұстаумен және дәнекерлеумен орнату 13.1.4. Оттық камераның немесе конвективті шахтаның қаптау қалқандарын габариттік өлшемдерді, көтермелерді тексерумен және орны бойынша қиыстыра отырып, қалқанды тіректермен және
байланыстармен бекіту тораптарын ұстаумен және дәнекерлеумен, қалқанның массасы 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін болған кезде такелаждық айлабұйымдарды жинаумен 10 м биіктікте орнату 13.1.5. Металдың жабындысын белгілеумен, кесумен және алып тастаумен табақты болаттан жасалған оттық камерасы мен конвективті шахтаның сыртқы қаптамасының табақтарын дайындау 13.1.6. Газ кескішін белгілеумен және кесумен, массасы 0,1-ден 1,0 тоннаға дейінгі қалқандарды құрастырумен және дәнекерлеумен от жағу камерасы мен конвективті шахтаның сыртқы қаптамасының қалқандарын дайындау 13.1.7. Қалыңдығы 3-5 мм конвективті шахтаның және оттықтың қаптамасын электр доғалық дәнекерлеу: а) дәнекерленген тігістің көлденең
орналасуы б) дәнекерленген тігістің тік орналасуы в) дәнекерленген тігістің төбесі 13.3. Баспалдақтар мен алаңдарды алу, орнату, дайындау 13.3.1. Жөндеу жұмыстарын жүргізу немесе 10 м биіктікте ауыстыру үшін қазандықтың баспалдақтары мен алаңдарын алу. Алаңды немесе баспалдақты ілмектеу және газ кескішімен кесу. Баспалдақты немесе алаңды орнату орнынан алу және 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін баспалдақтың немесе алаңның массасы кезінде төмен түсіру 13.3.2. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату, Баспалдақтар мен алаңдарды орнату орындарын белгілеу, ілмектеу, көтеру және орнына келтіру және ұстау. Сатының такелаждық тірегін жинау: 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін 13.3.3. 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін баспалдақтың немесе
алаңның массасы кезінде бөлшектерді белгілеу, кесу және иілгіш, жинау және пісіру бар жаңа сатылар мен алаңдарды дайындау 13.3.4. Алаңшалар мен төсемдердің жекелеген бөлшектерін жасау және орнату, такелаж айлабұйымдарын, алаңшалар мен төсемдердің бөлшектерін дайындау және орнату, кронданаейндер, тіректер мен т. б. орнату орындарын белгілеу, орны бойынша қиыстыра отырып, ұстай отырып және дәнекерлеумен бөлшектерді элементтік орнату, алаңшалар мен төсемдердің жекелеген элементтерін бекіту тораптарын дәнекерлеу, такелаж айлабұйымдары мен уақытша металл құрылымдарын жинау 13.3.5. Баспалдақтар мен алаңшалардың жекелеген бөлшектерін дайындау және қай жерде қиыстырып келтіру арқылы ауыстыру: а)
тіреуіш; б) тұтқалар; в) борттық жолақтар ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13.4. Қаңқаның элементтерін және қазандықтың басқа да металл конструкцияларын ауыстыру және дайындау 13.4.1. 10 м-ге дейінгі биіктікте қазандық қаңқасының элементтерін (бағаналарды, тіреулерді, фермаларды, арқалықтарды, ригельдерді) ауыстыру: такелаждық айлабұйымдарды дайындау және орнату, қаңқаның элементтерін кесу орындарын тазалау, бекіту орындарын газ кескішпен ілмектеу және кесу, қаңқаның элементтерін шығару және түсіру; қаңқаның жаңа элементін орнату үшін тіреулер мен жанасу орындарын дайындау, оны қиыстыра отырып, тексерумен және ұстап алумен орнына орнату; бекіту
және жанасу тораптарын орнату және дәнекерлеу; такелаждық айлабұйымдарды, каркас элементінің салмағы 0,05-тен 8,0 тоннаға дейін болатын металл конструкциялары. 13.4.2. Кронданаейндерді, рамаларды және басқа да ұсақ металл құрылымдарын ауыстыру: такелаждық айлабұйымдарды дайындау, кесу орындарын белгілеу, газ кескішпен кесу және металл құрылымдарын алу; габариттік өлшемдерді тексере отырып, жаңа металл құрылымдарын орнату үшін орын дайындау; оны орнына орнату және дәнекерлеу; такелаждық айлабұйымдарды жинау. конструкция салмағы 20-дан 160 кг-ға дейін болғанда; 13.4.3. Қазан қаңқасының элемонттарын (бағаналар, тіректер, ригельдер, фермалар, арқалықтар) дайындау: материалдарды
дайындау,дайындалатын элемент бөлшектерін белгілеу, жиектерін тазарта отырып, газды кескішпен бөлшектерді кесу, өлшемдерді тексеру және бөлшектерді таңбалау: каркас элементтерін электрмен Дәнекерлеумен және сызба бойынша өлшемдерді тексере отырып құрастыру; каркас элементтерін дәнекерлеу, массасы 0,05-тен 8,0 тоннаға дейінгі дайын элементтің сапасын бақылау. 13.4.4. Кронданаейндер, рамалар және басқа да металл құрылымдарын дайындау: материалдарды дайындау, белгілеу, металл құрылымдарын Болат табақтан газды кескішпен кесу, жиектерін тазалау; кронданаейндерді, рамаларды және металл құрылымның басқа да элементтерін қиыстырып және ұстай отырып құрастыру; құрастыру және дәнекерлеу сапасын бақылау.
13.4.5. Қалыңдығы 6-дан 30 мм дейінгі болат табақты газ кескішімен кесу. 13.4.6. Кескіданаің қалыңдығы (гипотенуза) 10-нан 30 мм-ге дейін болған кезде дәнекерлеуге фасканы алып, табақты болаттың жиектерін газ кескішпен кесу. 13.4.7. 6-дан 30 мм-ге дейін гипотенуз кезінде тегістеу машинасымен газбен кескеннен кейін табақ болат жиектерін тазалау. 13.4.8. Қалыңдығы 2,5-тен 30 мм дейінгі табақ болаттың түйіспелі және бұрыданаық қосылыстарын электр доғалық дәнекерлеу. Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім. 17. Барабандардың, коллекторлар мен құбырлардың металдың және дәнекерленген жіктерінің дефектоскопиясы 17.1. Металл дефектоскопиясын жүргізу
үшін дайындық жұмыстары 17.1.1.100-ден 250 дм2-ге дейін тазарту алаңқайы кезінде жабдықтың бір элементінде металдың дефектоскопиясын жүргізу үшін барабандардың, коллекторлардың, құбыржолдардың және т.с.с тегістеуші машинамен тазалау 17.1.2. Дәнекерлеу жіктерінің дефектоскопиясын жүргізу үшін қазан барабанының тігіс жанындағы аймағын ажарлау машинасымен тазалау 17.1.3. Дефектоскопия жүргізу үшін қазан барабаны қабырғасының құбыр тесіктері айналасындағы металды ажарлау машинасымен тазалау 17.1.4. Құбырдың диаметрі 42-ден 820 мм-ге дейін болған кезде дәнекерленген жіктердің дефектоскопиясын жүргізу үшін құбырлардың, коллекторлардың, құйма бұрмалар мен арматуралардың тігіс жанындағы аймағын
ажарлау машинасымен тазалау. 17.1.6. Шартты өту диаметрі 125-тен 350 мм-ге дейін болған кезде металдың дефектоскопиясын жүргізу үшін арматураның корпустары мен құбыржолдардың үданаіктерін металл жылтыратуға дейін тазалау. Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім. 20.1.2. Құбырларды жылумен кеңейту көрсеткіданаерін ауыстыру немесе жөндеу; ине ұстағыш кронданаейнін ауыстыру және репер тақтайларын жөндеу 20.2. Құбырлар мен коллекторлардың учаскелерін ауыстыру 20.2.1. Такелаждық айлабұйымдарды дайындау және орнату; ақаулы учаскені белгілеу және кесу, құбырдың қалған бөлігінің шеттерін фаскаларын алып және тазарта отырып
дәнекерлеуге өңдеу; төсем сақинасын орнату және дәнекерлеп, тіректерді, құбыр аспаларын қалпына келтіре отырып, жаңа учаскені тасымалдау және орнату. 20.3. Құбырлардың тікелей учаскелерін дайындау 20.3.1. Қажетті диаметрдегі құбырларды және қабырға қалыңдығын іріктеу; Болат маркасын тексеру; құбырларды сыртынан және ішінен тазарту, ақауларды (жарықтарды, закаттарды және т. б.) анықтау үшін құбырларды қарау; қажетті көлемдегі құбыр учаскелерін кесу, құбыр диаметрі кезінде астарлы сақинаға арналған фасканы алып, кесіктерді өңдеу. 20.4. Бұрулар мен компенсаторларды дайындау 20.4.1. Станокты дайындай отырып, иілу орнын белгілеумен, орнату, берілген бұрышқа құбырларды июмен, станоктан шешіп және иілу
бұрыданаарын тексере отырып, құбыр ию станоктарында бұрауларды дайындау. Құбырларды құммен толтыра отырып, құмды нығыздаумен, иілу орындарын белгілеумен, көрікте қолмен иілген бұрышқа майысумен немесе электр жарғышпен, иілу бұрышын тексерумен және құбырлардан құмды алып тастай отырып, бұрамалар мен компенсаторларды дайындаумен 20.5. Электр доғалы дәнекерлеу 20.5.1. Құбырлардың, коллекторлардың, бұрғыданаардың түйіскен учаскелерін электр доғалық дәнекерлеу 20.6. Ақаулы дәнекерленген жіктерді дәнекерлеу 20.6.1. Ақаулы дәнекерлеу жігін газ кескішімен кесу, құбырдың шеттерін дәнекерлеуге және астарлы сақинаға созуға өлшей отырып өңдеу; астарлы сақинаны орнату және оны пісіру; құбырдың шеттерін
түйістіру, құбырларды ұстап алу және электр доғалық дәнекерлеу 20.7. Ақаулы дәнекерлеу жіктерін дәнекерлеу кезінде құбырдың ұштарын ажырату 20.7.1. Такелаждық айлабұйымдарды дайындай және орната отырып, дәнекерлеу үшін ұштарын өңдеуге арналған құбыржолдардың ұштарын ажырату; құбыржолдардың ұштарын түйістіру және дәнекерлеу үшін жобалық жағдайға орнату; құбыржолдардың диаметрі 426 мм дейін такелаждық айлабұйымдарды алу және жинау. 20.8. Құбырлардың, коллекторлардың және құйма бұрулардың дәнекерленген жіктерін термиялық өңдеу 20.8.1. Құбырлардың, коллекторлардың және құйма бұрулардың дәнекерленген жіктерін термобар орнату, оқшаулау қабатын салу, индуктор орнату, дәнекерлеу
трансформаторларынан кабельдерді салу, қыздыру жылдамдығын,тігіс металын ұстау және салқындату уақытын бақылау және реттеу, термобар, индуктор және кабельдерді алу және жинау, деректерді журналға жазу және құбырдың дәнекерлеу формулярын ресімдеу арқылы басқару әдістемелерінің талаптарына сәйкес термиялық өңдеу. 20.9. Дәнекерленген жіктерді жылыту 20.9.1. Жаңа дәнекерлеу кезінде индукциялық әдіспен алдын ала және ілеспе қыздыру және құбыржолдар металының ақаулы жіктерін, құйма бұрмалар мен коллекторларды дәнекерлеу, мм 20.10. Құбырлардың фланецті қосылыстарының төсемдерін дайындау және ауыстыру 20.10.1. Фланецті қосылысты бөлшектей отырып, құбыржолдардың фланецтеріндегі төсемдерді
ауыстыру, құбыржол бұрандамаларын тазалау және бекіту, мм. 20.10.2. Құбыржолдардың фланецтік қосылыстары үшін сыртқы және ішкі периметрлері бойынша белгілеумен және кесумен парониттен немесе картоннан төсемдерді дайындау, мм. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 8 бөлім 20.11. Құбыр элементтерін ауыстыру және дайындау 20.11.1. Қол қайшымен қиып, қысқыш қамыт дайындау және құбырды таңбалау арқылы секторлық бұруларды белгілеу үшін түгендеу шаблонын дайындау 20.11.2. Құбыр диаметрі кезінде секторларды белгілеумен және кесумен, дәнекерлеуге фаскаларды алып тастаумен, құрастырумен, дәнекерлеумен құбырлардан секторлық бұруларды дайындау 20.11.3. Құбырдың шетіне дискілі
фланецтерді фланец айналарын тазартумен, құбырдың шетін өңдеумен, фланецті қиыстырып келтірумен, құбырдың диаметрі кезінде салыстырып тексерумен, ұстап алумен және дәнекерлеумен отырғызу, мм. 20.11.4. Құбырға құбырдың шеттерін және фланецті дәнекерлеуге қиыстыра отырып, төсем сақинасын орнату және ұстап алу және құбыр диаметрі кезінде фланецті құбырға ұстап алу арқылы жағалық фланец орнату, мм 20.11.5. Құбырларды белгілеумен, газбен кесумен, фаскаларды дәнекерлеуге өңдеумен, құбырдың диаметрі кезінде ұстаумен және дәнекерлеумен үданаіктерді дайындау, мм 20.11.6. Құбырдың бір диаметрінен екінші диаметрге құбырдың көрікшесінде, құбырдың арқанды ұданаарында қыздыра отырып және құбырдың диаметрі
кезінде дәнекерлеуге фаскаларды ала отырып, өтпелерді дайындау, мм. 20.11.7. Құбыржолдардың ақаулы тіректері мен аспаларын ауыстыру; газ кескіші бар ақаулы тіректі немесе аспаны алып тастау; жаңа тірек немесе аспа элементтерін құрастыру және құбыржолдарды жобалау жағдайына орната отырып, реттеумен және бекітумен орны бойынша орнату: а) құбырдың қозғалмайтын немесе жылжымалы тірегі б) құбырдың қатты аспасы 20.11.8. Құбырлардың дәнекерленген жіктері үшін табақ болаттан жасалған астарлы сақиналарды иінтіректі қайшылармен белгілеумен және кесумен, біліктеумен, түйіспемен, дәнекерлеумен және құбырдың диаметрі 89-дан 820 мм-ге дейін болған кезде дәнекерленген жікті күшейтуді алып тастаумен дайындау
20.11.9. Құбырдың диаметрі 57-тен 426 мм-ге дейін саңылауларды белгілеумен, кесумен немесе бөлумен, иілумен және бұрғылаумен құбырларды бекіту үшін жолақтық болаттан қамыттарды дайындау. 20.11.10. Бөлшектерді белгілеумен, газбен кесумен, кескеннен кейін қабыршақтар мен қабыршақтарды тазартумен құбырлардың катоктық тіректерін дайындау, бағыттаушы планкаларды дайындау, құбыр диаметрі 133-тен 465 мм-ге дейін болған кезде құрастыру және дәнекерлеу. 20.11.11. Құбырдың диаметрі 133-тен 465 мм-ге дейін бетон негізге орнату үшін бөлшектерді белгілеумен, кесумен, тесіктерді бұрғылаумен, құрастырумен және дәнекерлеумен табақты болаттан жылжымалы немесе қозғалмайтын тіректерді дайындау. 20.11.12. Диаметрі 108-
ден 426 мм-ге дейінгі құбыр өткізгіданаердің иілуінен оқшаулауды алу үшін торлар мен арматураларды кесу. 21. Құбырлардың серіппелі аспалары 21.1. Серіппелі аспаларды тексеру және ауыстыру 21.1.1. Формулярды толтыра отырып, жобалық мәнге жұмыс жағдайында аспалы серіппелердің тартпасының (сығылуының) сәйкестігін өлшеу жолымен анықтау: а) - дан е-ге дейінгі тармақтар) 21.1.2. Аспалы серіппелерді алып тастай және орната отырып, еркін қалыпта керу (қысу) өлшей отырып, құбырларды уақытша қатты тіреумен бекіте отырып, аспаны бөлшектей отырып, серіппенің жарамдылығын анықтау, аспаны құрастыру және ескі немесе ауыстырылған серіппелерді орнату және құбыржолдың уақытша қатты тірегін алып тастау арқылы ауыстыру:
а) - дан е-ге дейін) 22. Коллекторлар 22.1. Тексеру және жөндеу 22.1.1. Жұмыс аяқталғаннан кейін металл қаптаманы алып тастай отырып және оны орната отырып, коллектордың шеттерін жылу оқшаулаудан босату: б), б) пункттері. 22.1.3. Ақауларды анықтау үшін көзбен қарау жолымен коллекторларды тексеру; коллекторлардың тіректері мен бекітпелерін және жылу кеңейтулері кезінде коллекторлардың орнын ауыстыру мүмкіндігін тексеру 22.1.4. Балшықтан, дәнекерлеу гратынан тазартумен және шаюмен коллекторларды ішкі тексеру 22.1.6. Коллекторларды жылумен кеңейту көрсеткіданаерін жөндеу немесе ауыстыру 22.3. Коллекторлар жасау 22.3.8. данауцердің диаметрі 38-ден 133 мм-ге дейін болғанда коллекторға данауцерлерді орнату,
қиыстырып келтіру, ұстау және электр доғалық дәнекерлеу. 22.3.9. Индукциялық әдіспен қыздыру, деректерді журналға жазу және дәнекерлеу формулярын ресімдеу арқылы коллекторлар түбінің дәнекерлеу жіктерін термиялық өңдеу: а)-дан е)-ге дейін Шаң жүйелері Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 9 бөлім 23. Диірмендер 23.2. Балға (шахталық) диірмендер 23.2.1. Желдеткіш жұмыс істеп тұрған және жабық кесетін шиберлер кезінде корпустың, шахтаның, ағынның, ауа өткізгіданаердің және қалталардың жапсарлас учаскелерінің тығыз еместігін белгілей отырып, жөндеу алдында диірменді сыртқы тексеру және тексеру; жабық амбразура кезінде шахтаның жоғарғы бөлігінің
тығыздығын тексеру; диірмен мен электрқозғалтқыданаың дірілін өлшеу 23.2.2. Аспапты, айлабұйымдарды, такелаждық және жөндеу жабдықтарын,материалдарды, қосалқы бөлшектерді, дәнекерлеу жабдықтарын дайындау және дәнекерлеу кабельдері мен газ шлангілерін төсеу 23.2.3. Қоршауды алу және жартылай муфталарды ажырату, электр қозғалтқыданаы бекіту және өрістету 23.2.5. Газ жанарғымен қыздырылатын жартылай муфталарды ауыстыру: түсіргіданаің көмегімен жартылай муфтаны алу, біліктің отырғызу орнын, шпонкалы арықтар мен шпонкаларды тексеру және тазалау, гозды жанарғымен қыздыру және жаңа жартылай муфтаның білігіне отырғызу: а) алу б) орнату 23.2.6. Диірменді ашу және есіктерді ашу, диірменнің алдыңғы
қабырғасын бекіту және алу және отын қалдықтарынан тазарту арқылы ашу 23.2.7. Диірменді домкратпен көтеру мойынтіректерін тексеру және жөндеу, қақпақтарды бекіту және алу, корпусты бекіту, білікті домкратпен көтеру және корпусты алу, саңылауларды өлшеу және құрастыру 23.2.8. Диірмен білігінің сумен салқындатылуын тексеру және жөндеу су қорабына су жеткізу құбырын ажыратып, су тарту және су бұру су қорабының сальник клапанын алып, бөлшектерді тексеру және ұсақ жөндеу, біліктің суыту арнасын тазалау және құрастыру 23.2.9. Билдер мен билұстаушылардың жай-күйін, роторды айналдыра отырып, билұстағыданаарды кезекпен ауыстыру, билдің жеп қалуын анықтау және жою арқылы тексеру 23.2.11. Ескі билерді алу,
электр балқытпамен қажетті массаға дейін қиыстырып, билді іріктеу, ақаулы саусақтарды ақауын тексеру және ауыстыру және бил орнату 23.2.12. Ескі било ұстағыданаарды алу, электр дәнекерлеумен және газбен кесумен қажетті массаға дейін қиыстыра отырып, било ұстағыданаарды іріктеу; дистанциялық ендірмелерді тексеру, бракқа шығару және ауыстыру; ротор дискілеріндегі саусақтардың тесіктерін тексеру және ұсақ ақауларды жою; било ұстағыданаарды орнату 23.2.13. Билоұстаушылардың тірек саусақтарын дәнекерлеу 23.2.14. Газ жанарғымен қыздыра отырып, түсіргіданаің көмегімен біліктен дискілерді алу 23.2.15. Дискіні білікке орнату 23.2.16. Бұрандамаларды бұрап, дәнекерленген бронь учаскелерін газ кесумен, ескі броньды алып
тастаумен, қондырғымен және жаңа бронь Бұрандаматарымен бекітумен диірмен сауыттарын ауыстыру: а) алу б) орнату 23.2.17. Сепарациялық шахтаның бронын ауыстыру: а) алу б) орнату 23.2.20. Балқыма қабатының қалыңдығы кезінде броньды тозуға төзімді электродтармен балқыту, мм, 10-ға дейін 23.2.21. Роторды диірмен корпусынан білік тығыздағыданаарын бөлшектей отырып, қалталар мен корпустың бүйір және алдыңғы ойықтарының алмалы-салмалы учаскелерін алып тастай отырып, роторды мінбеге орната отырып шығару 23.2.22. Роторды диірмен корпусына қалта мен корпустың бүйір және алдыңғы ойықтарының алмалы-салмалы учаскелерін, біліктің тығыздағыданаарын жинай отырып орнату 23.2.23. Жылу кеңею
компенсаторларындағы, диірмен қабырғаларындағы және сепарациялық шахтаның тығыз еместігін, ақаулы дәнекерленген жіктер мен жарықтарды электрмен дәнекерлеумен жою 23.2.24. Жетекті бөлшектей, тазалай және жинай отырып, тығыздық пен басқа да ұсақ ақауларды жоя отырып, әуе тосқауылдары мен шиберлерді тексеру және жөндеу 23.2.25. Жылу кеңею компенсаторларының ақаулы учаскелерін ауыстыру 23.2.26. Диірмен сауыты мен сепарациялық шахта табақ болатты белгілеумен, кесумен және жаншумен дайындау: а) иілген учаскелер б) тікелей учаскелер 23.2.27. Жылу кеңею компенсаторларын дайындау: а) бір толқынды б) екі толқынды 23.2.28. Орнату сақиналарында екі жаңа тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және орнату
сақиналарын бекіту арқылы ротордың тоқтатқыш бұрандамаларын ауыстыру 23.2.29. Диірменді орнату, алдыңғы қабырғаны нығыздау және бекіту, есіктерді орнату және жабу арқылы бекіту 23.2.30. Электр қозғалтқыданаы орнату және орталықтандыру, жартылай муфталарды тексеру және саусақтарды орнату, муфтаның қоршауын орнату 23.2.31. Электрқозғалтқыданаы орнату, электрқозғалтқыданаың білігін диірмен білігімен электрқозғалтқыданаың орнын ауыстыру арқылы белдіктің керілуін реттеумен байланыстыру, беру қоршауын орнату 23.2.32. Дірілді өлшей отырып диірмен роторын динамикалық теңгеру және қосымша жүктердің билеріне булау және билерді ауыстыру жолымен тепе-теңдеу 23.2.33. Диірменді 8 сағат бойы оның жұмысын
бақылай отырып, мойынтіректердің температурасын, дірілді, майдың ағуын, айналмалы бөліктердің қоршауларын бекітуді тексере отырып іске қосу және сынау 23.2.34. Диірмен есіктерін тығыздағыданаарды ауыстыра отырып жөндеу 23.2.35. Отырғызу орнын тексерумен және тазартумен домалау мойынтіректерін ауыстыру 23.2.36. Ротор дискілерін алу және орнату, білікке отырғызу орындарын тексеру және тазалау, шпонкалы жыраларды түзету, шпонкаларды жөндеу немесе ауыстыру 23.2.37. Диірмен сауыттарын бекіту Бұрандаматарын балқыту 23.2.38. Диірменді тербелу мойынтіректерінде және корпус арқылы білік өтетін жерлерде сальниктерді толтыруды ауыстыру 23.2.39. Жұмыс орнын жинау: құрал-саймандарды, жабдықтарды қоймаға
тапсыру, металл сынықтарын жинау және шығару Жылу электр станцияларында орнатылған құбыр арматурасын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.1. Ру 4 Мпа (40 кгс/см2) тиекті, реттейтін және дроссельді шұралар, фланецті бу мен су, мазут пен газ) 1.1.1. алу 1.1.3. орнату 2.1. Ысырмалар фланецті жалпы мақсаттағы Ру 4 Мпа-ға дейін(40кгс/см²) 2.1.1. алу 2.1.3. орнату ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13.3. Баспалдақтар мен алаңдарды алу, орнату, дайындау 13.3.1. Жөндеу жұмыстарын жүргізу немесе 10 м биіктікте ауыстыру үшін қазандықтың баспалдақтары мен алаңдарын алу. Алаңды немесе баспалдақты ілмектеу және газ кескішімен кесу. Баспалдақты немесе алаңды орнату
орнынан алу және 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін баспалдақтың немесе алаңның массасы кезінде төмен түсіру 13.3.2. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату, баспалдақтар мен алаңдарды орнату орындарын белгілеу, ілмектеу, көтеру және орнына келтіру және ұстау. Сатының такелаждық тірегін жинау: 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін 13.3.3. 0,1-ден 1,0 тоннаға дейін баспалдақтың немесе алаңның массасы кезінде бөлшектерді белгілеу, кесу және иілгіш, жинау және пісіру бар жаңа сатылар мен алаңдарды дайындау 13.3.4. Алаңшалар мен төсемдердің жекелеген бөлшектерін жасау және орнату, такелаж айлабұйымдарын, алаңшалар мен төсемдердің бөлшектерін дайындау және орнату, кронданаейндер, тіректер мен т. б. орнату орындарын белгілеу,
орны бойынша қиыстыра отырып, ұстай отырып және дәнекерлеумен бөлшектерді элементтік орнату, алаңшалар мен төсемдердің жекелеген элементтерін бекіту тораптарын дәнекерлеу, такелаж айлабұйымдары мен уақытша металл құрылымдарын жинау 13.3.5. Баспалдақтар мен алаңшалардың жекелеген бөлшектерін дайындау және қай жерде қиыстырып келтіру арқылы ауыстыру: а) тіреуіш; б) тұтқалар; в) борттық жолақтар ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 10.2. газ ауа құбырларын тексеру және жөндеу 10.2.1. Газ және шаң өткізгіданаерде мембраналық жару клапандарын тексеру және жөндеу; Бұрандаматарды бұрау және фланецті және ескі мембрананы алу, Бұрандаматарға
саңылауларды тесіп, табақ болаттың немесе алюминийдің бірнеше секторларынан жаңа мембрананы жасау; төсемді жасау, жаңа мембрананы, төсемді, фланецті орнату және клапанның диаметрі 500 - ден 1500 мм-ге дейін болған кезде құрастыру. 10.2.2. Такелажды айлабұйымдарды қиыстыру, орнату және құрастыру, ақаулы учаскелерді кесу, жаңаларын орнату, орны бойынша қиыстыру және дәнекерлеу арқылы тік бұрыданаы немесе дөңгелек қималы газ-ауа өткізгіданаерді ауыстыру: а) тік учаскелер б) фасонды учаскелер 10.2.3. Белгілеумен, кесу құрастырумен және дәнекерлеумен қалыңдығы 4 мм-ден асатын табақты болаттан жасалған тік бұрыданаы немесе дөңгелек қималы газ-ауа өткізгіданаерді дайындау: а) тік учаскелер б) фасонды
учаскелер 10.2.4. газ ауа құбырларының ақаулы учаскелерін жөндеу: а) 0,25 м кв-ге дейінгі өлшеммен жамау салу б) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру в) ақаулы учаскелерді ауыстыру г) газ-ауа құбырларының аспаларын жөндеу 10.2.9. Газ-ауа өткізгіданаерде диаметрі 50 мм дейінгі термобардың сыртқы гильзаларын немесе қаптамаларын орнату: термобар астына қаптаманы кесу, термобар корпусын орнату, ұстау және дәнекерлеу 10.2.12. Газ құбырларында оқшаулауды бекітуге арналған ілмектерді орнату ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13.4. Қаңқаның элементтерін және қазандықтың басқа да металл конструкцияларын ауыстыру және дайындау 13.4.4.
Кронданаейндер, рамалар және басқа да металл құрылымдарын дайындау: материалдарды дайындау, белгілеу, металл құрылымдарын болат табақтан газды кескішпен кесу, жиектерін тазалау; кронданаейндерді, рамаларды және металл құрылымның басқа да элементтерін қиыстырып және ұстай отырып құрастыру; құрастыру және дәнекерлеу сапасын бақылау. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 10 бөлім 26.2. Шикі отынның шнекті қуат көздері 26.2.1. Шнекті қуат көздерін жөндеу алдында тексеру және тексеру. Бункерді қуат көзідері үстінде көмірдің жоқтығына тексеру, шибердің жабылуы 26.2.2. Қоршауларды алу, эл біліктерін қосатын жартылай муфталарды ажырату, қозғалтқыданаы және редукторды,
редукторды және шнекті 26.2.3. Аспапты, такелаждық және жөндеу жабдықтарын, электрмен дәнекерлеу жабдықтарын, материалдар мен қосалқы бөлшектерді дайындау 26.2.4. Люкті ашу, жаңа асбест төсемдерінде қоректендіргіш корпусының қақпақтарын алу және орнату, қоректендіргіш корпусын отын қалдықтарынан тазарту 26.2.5. Жартылай муфталарды алу және орнату 26.2.6. Электр қозғалтқыданаы және редукторды алу 26.2.8. Мойынтіректерді ауыстыру: бөлшектеу, біліктен алу, мойынтіректерді білікке отырғызу 26.2.9. Шнектің шеткі қақпағын алу 26.2.10. Спиральдің тозған орамдарын ауыстыру 26.2.11. Шнек білігімен жиынтықта дайын спиральдарды ауыстыру: ескі спиральды алу, жаңасын орнату және тексеру 26.2.12. Шнек спиралінің
тозған орындарын эл. дәнекерлеумен балқыту 26.2.13. Спиральді жөндеу 26.2.14. Шнектің шеткі қақпағын орнату 26.2.15. Қуат көзі корпусының учаскелерін дайындау 26.2.16. Қуат көзі корпусының учаскелерін ауыстыру 26.2.17. Редукторды толық бөлшектеу.Тозған тістегершіктерді ауыстыру. Құрастыру. Редукторды орнату, редукторды ортаға дәл келтіру және бекіту 26.2.18. Электр қозғалтқыданаы орнына орнату, редуктор білігі бар жартылай муфталар бойынша орталықтау 26.2.19. Жартылай муфталарды біріктіру және қоршау орнату 26.2.20. Қуат көзін сынау 26.2.21. Такелаждық және жөндеу жабдықтарын, газ және электр жабдықтарын, материалдар мен қосалқы бөлшектерді алу және жинау. 26.2.22. Жұмыс орнын жинау 26.2.23. Мойынтірек
корпусының бүйір қақпақтарын алу, майлау қосу, қақпақтарды орнату 26.2.24. Корпустың ақаулы дәнекерлеу жіктерін электрмен дәнекерлеумен тексеру 26.2.25. Редуктордың жоғарғы қақпағын алу, тісті ілгіданаер мен мойынтіректерді қарау, қақпақты орнату 26.2.26. Шнекті корпустан шығару 26.2.27. Корпуста шнек орнату 26.2.28. Науаның ақаулы учаскелерін ауыстыру (50-ге дейін %) 4. Оттықтар ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім 4.1.1. Негізгі шаңкөмір жанарғыларын жөндеу: такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату; шаң өткізгіданаерді аэроқоспаның ұлуларынан ажырату; ұлпаны ішкі құбырмен алу, аэросмоспаның және оның ұданаығының ақаулы ішкі құбырын ауыстыру; ауа өткізгіданаерде
және электр дәнекерлеумен ұлуларда тығыз еместікті жою; тозуға төзімді электродтармен ұлутаның тозған учаскелерін балқыту; жаңа төсемдерде ішкі құбырмен аэросмоспаның ұлутасын орнату және оны бекіту; тозаңөткізгіданаің жанарғыларына қосу; аэроспоспаның ұлутасын ішкі құбырдан такелаждық айлабұйымдар 4.1.2. Ескі бронды алып тастаумен, құбырға дайындаумен, орнатумен және жаңасын дәнекерлеумен аэросмеси құбырының кіру учаскесіндегі броньды ауыстыру 4.1.9. Мазутты форсункаларды тексеру және жөндеу: мазут пен буды жеткізу құбырларының фланецтерін ажырату, форсункаларды бекіту және алу; Бөлшектеу. Барлық бөлшектерді жуу және құрастыру, түтіктің жанып кеткен учаскелерін және ұданаығының бөлшектерін
ауыстыру; Форсунканы құрастыру, орнату және бекіту, мазут пен буды жеткізу желілерін қосу. 4.1.20. Тозу дәрежесін анықтау үшін тозаң өткізгіданаен үлгілерді кесу; ендірмені дайындау, қиыстырып келтіру, қайнату. 4.1.28. БКЗ қазандығының негізгі шаңкөмір жанарғыларын жөндеу-420-140-5 құбырдың ақаулы бөлігін, қондырманы алып тастау; ұданаығы бар жаңа ішкі құбырды қиыстырып келтіру және орнату, бағыттаушы құбырдың жаңа учаскесін, қондырманы орнату; бағыттаушы құбырдың тозатын учаскелерін күшейту. ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 11. Ауа өткізгіш клапандар (шиберлер) 11.1.1. Лазды ашу. Шағын ақауларды анықтау және жою арқылы жабық және ашық күйде
клапанды жетегімен тексеру.Жапқыданаың тығыздығын тексеру. Мойынтіректерді күйдіру, ұсақ ақауларды анықтау және жою арқылы жетек механизмін бөлшектеу және оны құрастыру. Мойынтіректерді тексеру және сальникті тығыздағыданаарды ауыстыру. Клапанның бос жүрісін және орналасу көрсеткіданаерін а) - дан е-ге дейін реттеу) 11.1.2. Такелаждық құрылғыларды дайындаумен және орнатумен, жетекті ажыратумен немесе бөлшектеумен, ескі клапанды бекітумен және оны алумен, жаңа клапанды орнатумен және бекітумен, жетекті құрастырумен немесе қосумен және сынаумен клапан (Шибер) ауыстыру, А) - дан е-ге дейінгі пункттер) 11.1.3. Материалдарды іріктей отырып, қақпақшаларды (шиберлерді) дайындау, жармалар мен басқа да
бөлшектер рамаларын дайындау, тесіктерді бұрғылау, бөлшектерді жинақтау, құрастыру, дәнекерлеу, А) бастап е дейінгі пункттер) 11.1.4. Рычагтың саусақтарын алып тастай отырып, бағыттаушы төлкелерді, тартқыданаарды, рычагтарды алып тастай отырып, саусақтарды орната отырып, жетектердің жұмысын тексере отырып, клапандардың (шиберлердің) жетектерін ауыстыру б), в) ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 9 бөлім 24. Шаң дайындау жүйесінің сепараторлары мен циклондары 24.1. Шаң сепараторлары 24.1.1. Қосалқы бөлшектерді, такелаж айлабұйымдарын, газ және электрмен дәнекерлеу жабдықтарын және корпус диаметрі бар сепараторға арналған аспаптарды жұмыс жүргізу орнына
дайындау және тасымалдау 24.1.2. Люктың қақпағын алу 24.1.3. Диаметрі сепаратордың ішінде ормандар мен такелаж құралдарын орнату 24.1.4. Сепараторды шаңнан, кірден және бөгде заттардан тазартып, қалақты аппаратта, жетек механизмінде, жару клапандарында, ішкі және сыртқы корпустарда, науа мен корпус диаметрі бар сепаратор үшін қайтару ағында ақауды анықтаумен және жұмыс көлемін нақтылаумен тексеру 24.1.5. Корпус диаметрі бар сепараторға арналған жекелеген бөлшектерді реттеумен және ауыстырумен қосу сақиналары мен күрек мойындарын түзетумен қалақша аппараты мен жетек механизмдерін жөндеу 24.1.6. Ақаулы қалақтарды ауыстыру 24.1.7. Күрек аппаратының жетек механизмінің қалақшаларын ауыстыру 24.1.8.
Жаңа күрекшелер дайындау 24.1.9. Белгілеу, кесу және аралау арқылы табақты болаттан жасалған күрек беттерін дайындау 24.1.10. Ішкі корпусты броньды және ою келтеқұбырын тозуға төзімді электродтармен балқыту, балқыту қабатының қалыңдығы кезінде 24.1.11. Жару клапандарының ақаулы мембраналарын дайындау арқылы ауыстыру 24.1.12. Ішкі конустың тозған учаскелерін ауыстыру 24.1.13. Сепаратор корпусының тозған учаскелерін ауыстыру 24.1.14. Ішкі конус келтеқұбырын ауыстыру 24.1.16. Сепаратордың ішкі конусының учаскелерін табақты болаттан дайындау 24.1.17. Сепаратор корпусының учаскелерін табақты болаттан дайындау 24.1.18. Такелаж айлабұйымдарын алу, сепаратор ішіндегі ормандарды бөлшектеу 24.1.19. Лаздың
қақпағын орнату; желдеткіш жұмыс істеп тұрған кезде сепаратордың тығыздығын тексеру; жұмысты Тапсырыс берушіге тапсыру 24.1.20. Жөндеу алаңынан және сепаратордан материалдарды, бөлшектелген бөлшектерді, аспаптарды, такелаждық және дәнекерлеу жабдықтарын жинау ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 10 бөлім 28.1. Желдеткіданаер бір жақты сору (ВГДН және ВУМ) 28.1.1. Дайындық жұмыстары. Ұлудағы, ауа өткізгіданаердің жапсарлас учаскелерінде және мойынтіректердегі тығыздық белгісі бар жөндеуге шығарғанға дейін желдеткіданаі сыртқы тексеру, мойынтіректердің дірілін өлшеу. 28.1.2. Такелаждық құрылғыларды, жөндеу жабдықтарын,материалдар мен қосалқы бөлшектерді іріктеу және
дайындау. 28.1.3. Қоршауды алу және муфтаны ажырату. Муфтаның радиалды және осьтік соғылуын, білікке отырғызудың тұтастығы мен сапасын тексеру. 28.1.4. Эл-ды бекіту және өрістету.қозғалтқыданаың. 28.1.5. Осьтік бағыттаушы аппаратты есептен шығару және алып тастау. 28.1.6. Бұрылыс сақиналарының жұмысын тексере отырып, ақауларды анықтай отырып, ақауларды жою және бөлшектерді ауыстыра отырып, осьтік бағыттаушы аппаратты жөндеу. 28.1.7. Мойынтіректер корпусынан майды түсіру. Салқындатқыш су құбыржолдарын ажырату. 28.1.8. а) мойынтіректер корпусының жоғарғы қақпағын бекіту және алу, ұлу қабырғасы арқылы біліктің өтетін жерінде сальник тығыздағыданаарын бөлшектеу, ветилятор білігін шешу: а) бірге жұмыс
дөңгелегі бар және алар алынбалы бөліктері ұлулар; б) жұмыс дөңгелегін бекітуге арналған кергіш арқалықтардың ұлутасының ішінде орнатумен және дәнекерлеумен жұмыс дөңгелегісіз. 28.1.9. Ротор мойынтіректерін жуып, саңылауларды өлшей отырып, тығыздама тығыздағыданаар мен төсемдерді ауыстыра отырып, салқындату ирегін гидравликалық сынай отырып және май деңгейінің көрсеткіданаерін тексере отырып тексеру. 28.1.10. Желдеткіш ұлуын және ауа өткізгіданаердің іргелес учаскелерін ақаулы дәнекерленген жіктерді пісірумен жөндеу. 28.1.11. Жұмыс дөңгелегі мен диффузор арасындағы қалыпты саңылауларды ернеуді дайындау және дәнекерлеп қалпына келтіру. 28.1.12. Ақауларды жоя отырып, жұмыс доңғалағы қалақтарының
бекітілуін тексеру. Жұмыс дөңгелегінің күпішке және күпшектің білікке бекітілуін тексеру 28.1.13. Жартылай муфтаны алу және орнату. 28.1.14. Біліктен жұмыс дөңгелегін босату және алу. 28.1.15. Желдеткіш білігінің тербелу мойынтіректерін біліктің отырғызу орнын тексере отырып, тартқыданаы анықтай отырып және май ваннасында қыздыра отырып ауыстыру. 28.1.17. Мойынтіректердің температурасын бақылау үшін термобар гильзаларын тексеру. 28.1.18. Жұмыс дөңгелегін тойтарма бастиектерін кесу, күпшектен алу, орнату және тойтару арқылы ауыстыру. 28.1.19. Жұмыс дөңгелегінің статикалық теңгерімі. 28.1.20. Күпшесі бар жұмыс доңғалағын білікке орнату. 28.1.21. а) Желдеткіш білігін орнату, улитка қабырғасы арқылы біліктің өтетін
жерінде сальник тығыздағыданаарын құрастыру, мойынтіректер корпустарының жоғарғы қақпағын орнату және бекіту: а) Ұлудың алмалы-салмалы бөлігін орнатумен және бекітумен жұмыс доңғалағымен бірге білік; б) жұмыс дөңгелегін бекіту үшін орнатылған кергіш арқалықтарды ұлудан алып тастай отырып, жұмыс дөңгелегі жоқ білік. 28.1.22. Ауыстырғаннан кейін жұмыс доңғалағындағы осьтік және радиалды соғуды жою. 28.1.23. Осьтік бағыттаушы аппаратты орнату, тексеру және бекіту 28.1.24. Жартылай муфталар бойынша орталықтандырумен электр қозғалтқыданаы орнату және фундаментті Бұрандаматарды бекіту. 28.1.25. Бұранданы айдап және амортизаторларды ауыстыра отырып жартылай муфталардың саусақтарын тексеру. 28.1.26.
Жартылай муфталарды біріктіру және қоршау орнату. 28.1.27. Мойынтіректердің корпусына май құю. Суыту су құбырларының қосылуы. 28.1.28. Ротордың динамикалық теңгерімі. 28.1.29. Ұлу тығыздығын тексерумен желдеткіданаі сынау. 28.1.30. Такелаж айлабұйымдарын, жарақтарды, құрал-саймандарды, металл сынықтарын жинау. ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13.2. Шаң өткізгіданаерді тексеру, жөндеу, ауыстыру және дайындау 13.2.1. Тексеру және жөндеу: жөндеу алдында тозаң өткізгіданаерді тексеру, тозаң өткізгіданаердің тозу дәрежесін, аспалы бекіткіданаердің және компенсаторлардың бүтіндігін анықтау; қазандықты тозаң дайындау жүйесін престеу 13.2.2. Такелаж
айлабұйымдарын дайындаумен, орнатумен және жинаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен, диаметрі 219-дан 426 мм-ге дейінгі тіректер мен тозаң өткізгіданаердің бекіткіданаерін дәнекерлеумен және орнатумен тозаң өткізгіданаердің түзу учаскелерін ауыстыру. 13.2.4. Такелаждық құрылғыларды дайындаумен, орнатумен және жинаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен, түйістірумен және дәнекерлеумен тозаң сымдарының ақаулы бұрғыданаарын ауыстыру. Диаметрі 219-дан 426 мм-ге дейін тозаң өткізгіш. 13.2.7. Тозаң өткізгіданаің тозған учаскелерінде бронь табақтарының орнына қиыстыра отырып және дәнекерлеумен бронь орнату 13.2.8. Шеттерін белгілеумен, кесумен, өңдеумен, қиыстырып келтірумен және дәнекерлеумен шаң
өткізгіданаерді дайындау. Диаметрі 219-дан 426 мм-ге дейінгі шаң өткізгіданаердің тік учаскелері. 13.2.9. Құбырларды іріктеу, тазалау, шаблон бойынша белгілеу, газ кескішімен кесу, дәнекерленген жіктерді ажарлау машинкасымен тазалау, сектор шеңберінің жартысына қабатпен секторлардың ішкі бетін қатты қорытпамен балқыту, секторларды өзара бұруға дәнекерлеу арқылы секторларды немесе тозаң сымдарының дәнекерленген бұрмаларын дайындау. Секторларды немесе дәнекерленген бұруларды дайындауға арналған құбырдың сыртқы диаметрі 426-ден 630 мм-ге дейін. 13.2.10. Сонымен қатар балқитын қабаттың қалыңдығы 5 мм және құбырдың сыртқы диаметрі 426-тен 630 мм-ге дейін. 13.2.13. Шаң өткізгіданаің радиусы бойынша
белгілеумен, кесумен, икемді шаң өткізгішке арналған бронь табақтарын дайындау 13.2.17. "Диірмен-сепаратор" учаскесінің шаң өткізгішіндегі люкті газ кескішімен кесу орнын белгілеу, жиектерін өңдеу 13.2.18. Такелаждық айлабұйымдарды дайындаумен, орнатумен және алып тастаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен, бронь табақтарын ұстаумен және дәнекерлеумен броньды шаң өткізгішке орнату Қазандық жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары 14. Бункерлер, отын ағуы және күлдер, жапқыданаар мен жыпылықтағыданаар 14.1.3. Бункерлер қабырғаларының ақаулы учаскелерін ақаулы жерлерін қиып, ақаулы жерлерді дайындау және дәнекерлеумен жөндеу, ауданы, м2 (0,25 м кв дейін) ЖЭС қондырғылары. 6 бөлім. 14.1.4.
Бункерден қуат көзіне және қуат көзінен диірменге дейін отын ағынын тексеру және жөндеу; отын ағысында бітеуіданаерді орнату немесе кесетін бекітпелерді жабу; қазандық жұмысының көлемін нақтылай отырып, отын ағынының жай-күйін тексеру, т/с 170-тен 2500-ге дейін 14.1.5. Такелаждық айлабұйымдарды дайындаумен, орнатумен және жинаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен, түйістірумен және дәнекерлеумен отын ағынын ауыстыру 14.1.7. Броньды ұстап қалу және дәнекерлеу орны бойынша қиыстырып отынның ағуына орнату 14.1.8. Белгілеумен, кесумен және иілгіш ағуға арналған бронь жасау Сборник СН и Р - 52 Е52-8-1. Монолитті бетон іргетастарды орнату Е52-1-3. Бетон монолитті іргетастарды бөлшектеу Айналмалы
тетіктер: СНК-1; 2; 3 СЭ-2500-60 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 1 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 12.1. Сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су құбыржолдарын ажырату 12.2. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 12.3. сорғы тығыздағыданаарын бөлшектеу 12.4. сорғының қақпағын ажырату және алу 12.5. роторды алу, мінбеге орнату 12.6. жетектің жартылай муфтасын алу 12.7. тербелу мойынтіректерін алу 12.8. роторды бөлшектеу: жұмыс доңғалақтарын, дистанциялық төлкелерді және қорғаныс-тығыздау сақиналарын алу ЖӨНДЕУ 12.9. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 12.10. білікті және біліктегі шпонкалы жыраларды, жұмыс
дөңгелектерін, теңескендерді тазалау.муфте және жаңа шпонкаларды ұяшықтар бойынша қиыстырып келтіру 12.11. қорғау төлкелерін, қорғау Сомынларын, қашықтық төлкелерін, қорғау-тығыздаушы сақиналарды тазалау 12.12. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 12.13. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 12.14. табақты резеңкеден муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 12.15. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелектерін нығыздау, дистанциялық төлкелерді орнату, қорғау төлкелерін бұрау 12.16. шарикті табақшаларды білікке нығыздау және Сомынлармен бекіту 12.17. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 12.18. осьтік саңылауларды тексере отырып, роторды сорғы корпусына
орнату 12.19. ротордың еркін айналуын тексерумен сорғы қақпағын орнату 12.20. мойынтіректердің қақпақтарын орнату және бекіту 12.21.сорғы тығыздалуын жинақтау 12.22. жалғастырушы муфтаны құрастыру, аспаптарды, май орамаларын, ілінісу муфтасының қоршауын орнату 12.23. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 12.24. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін ажырату. 12.25. сорғы корпусын іргетастан ажырату және оны алып тастау 12.26. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 12.27. тоқтатқыданаарды бұрап алу және тығыздау сақинасын алу 12.28. жұмыс доңғалағының күпшесіне нығыздаушы сақинаны нығыздау, бұрғылау, бұранданы кесу және
тоқтатқыданаарды орнату 12.29. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкесін қиыстырып келтіру 12.30. жаңа біліктің мойындарын мойынтіректер астына келтіру 12.31. жұмыс дөңгелегін білік және шпонка бойынша қиыстырып келтіру 12.32. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін қосу. 12.33. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 12.34. мойынтіректердің корпустарын ажырату және оларды шешу 12.35. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату және бекіту 12.36. білік және шпонка бойынша жаңа дистанциялық төлкелерді қиыстырып келтіру 37.4.сорғыны ортаға дәл келтіру СН1 -1; СН1-2; СН-1-3; СН-1-4;СН-1-5 Д-4000-95 Бөлшектеу Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым.
РД 34.05.731-87, 1988 ж. 14.1.сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су түтіктерін ажырату. 14.2. сальниктерді бөлшектеу, қысу төлкесін бұрау, сальникті толтырғыданаы және гидравликалық тығыздау сақинасын жою, тазалау 14.3. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 14.4. сорғының қақпақтарын ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.5. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 14.6. роторды бөлшектеу: мойынтіректерді, қорғаныш төлкелерді, тығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 14.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 14.8. білікті, шпонкалы жыраларды тазалау және біліктің жыралары бойынша шпонкаларды қиыстыру 14.9.
мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 14.10. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 14.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау Құрастыру 14.12. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелегін нығыздау, нығыздаушы сақиналарды орнату және қорғаныс төлкелерін білікке бұрау, мойынтіректерді нығыздау 14.13. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 14.14. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.15. мойынтіректерді құрастыру және мойынтіректердің қақпақтарын орнату 14.16. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, гидравл сақиналарын орнату және бекіту.уплотн., грундбукстер 14.17. жартылай муфтаны біріктіру, муфтаның
қоршауын орнату және бекіту 14.18. сорғыға өлшеу аспаптарын орнату, салқындатқыш су құбырларын қосу 14.19. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 14.20. сорғыны кіріс және арынды магистралдардан ажырату 14.21. мойынтірек корпустарын сорғы корпусынан ажырату 14.22. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату 14.23. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 14.24. қорғаныс-тығыздаушы сақиналарды ауыстыру: төрт тесікті белгілеу, бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыш бұрандаларды орнату 14.25. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.26. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып
келтіру 14.27. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 14.28. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 14.29. сорғыны кіріс және арынды магистралдарға қосу 14.30. сорғы корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру СН1-6; СН1-7 Д3200-75 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 14.1.сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су түтіктерін ажырату 14.2. сальниктерді бөлшектеу, қысу төлкесін бұрау, сальникті толтырғыданаы және гидравликалық тығыздау сақинасын жою, тазалау 14.3. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату
және алу 14.4. сорғының қақпақтарын ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.5. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 14.6. роторды бөлшектеу: мойынтіректерді, қорғаныш төлкелерді, тығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 14.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 14.8. білікті, шпонкалы жыраларды тазалау және біліктің жыралары бойынша шпонкаларды қиыстыру 14.9. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 14.10. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 14.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 14.12. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелегін нығыздау, нығыздаушы сақиналарды орнату және қорғаныс төлкелерін білікке бұрау,
мойынтіректерді нығыздау 14.13. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 14.14. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.15. Мойынтіректерді құрастыру және Мойынтіректердің қақпақтарын орнату 14.16. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, гидравл сақиналарын орнату және бекіту.уплотн., грундбукстер 14.17. жартылай муфтаны біріктіру, муфтаның қоршауын орнату және бекіту 14.18. сорғыға өлшеу аспаптарын орнату, салқындатқыш су құбырларын қосу 14.19. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 14.20. сорғыны кіріс және арынды магистралдардан ажырату 14.21. мойынтірек корпустарын сорғы
корпусынан ажырату 14.22. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату 14.23. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 14.24. қорғаныс-тығыздаушы сақиналарды ауыстыру: төрт тесікті белгілеу, бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыш бұрандаларды орнату 14.25. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.26. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 14.27. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 14.28. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 14.29. сорғыны кіріс және арынды магистралдарға қосу 14.30. сорғы корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру 37.4. сорғыны ортаға
дәл келтіру НОрВ Д200-36 № 5; 6; 7 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 14.1. сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су түтіктерін ажырату 14.2. сальниктерді бөлшектеу, қысу төлкесін бұрау, сальникті толтырғыданаы және гидравликалық тығыздау сақинасын жою, тазалау 14.3. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 14.4.сорғының қақпақтарын ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.5. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 14.6. роторды бөлшектеу: мойынтіректерді, қорғаныш төлкелерді, тығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 14.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын
анықтау 14.8. білікті, шпонкалы жыраларды тазалау және біліктің жыралары бойынша шпонкаларды қиыстыру 14.9. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 14.10. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 14.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 14.12. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелегін нығыздау, нығыздаушы сақиналарды орнату және қорғаныс төлкелерін білікке бұрау, мойынтіректерді нығыздау 14.13. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 14.14. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.15. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.16. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру,
гидравл сақиналарын орнату және бекіту.уплотн., грундбукстер 14.17. жартылай муфтаны біріктіру, муфтаның қоршауын орнату және бекіту 14.18. сорғыға өлшеу аспаптарын орнату, салқындатқыш су құбырларын қосу 14.19. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 14.20. сорғыны кіріс және арынды магистралдардан ажырату 14.21. мойынтірек корпустарын сорғы корпусынан ажырату 14.22. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату 14.23. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 14.24. қорғаныс-тығыздаушы сақиналарды ауыстыру: төрт тесікті белгілеу, бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыш бұрандаларды орнату 14.25. білік бойынша жаңа
қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.26. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.27. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 14.28. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 14.29. сорғыны кіріс және арынды магистральдарға қосу 14.30. сорғы корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру НКП АХЛ-90-55; КНП1 1,2 НПК 1000-350 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 25.1. сорғыдан аспаптарды алу, муфтаның қоршаулары, жартылай муфталарды ажырату 25.2. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін ажырату 25.3. кіріс
келтеқұбыры бар сорғының қақпағын ажырату және алу 25.4. роторды бөлшектеу: жұмыс доңғалағы мен қорғаныш төлкесін алу 25.5. сорғының корпусын босату және алу 25.6. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 25.7. мойынтіректердің алдыңғы және артқы қақпақтарын сорғы тұғырынан ажырату 25.8. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу, қысқыш төлкені бұрау, сальникті тығыздағыданаарды жою, тазалау 25.9. тірек тіреуішінен білікті нығыздау, шарикті қалпақшаларды алу 25.10. қарау люктерінің қақпақтарын ашу және алу ЖӨНДЕУ 25.11. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 25.12. білікке білік пен шпонкалы жыраларды тазалау 25.13. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 25.14. мойынтіректердің қақпақтарына арналған
төсемдерді кесу 25.15. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 25.16. қарау люктерінің қақпақтарын орнату және бекіту 25.17. шарикті тұғырларды престей отырып, білік тірек тірегіне орнату 25.18. мойынтіректердің қақпақтарын орнату және бекіту 25.19. тірек тірегіне сорғы корпусын қосу және бекіту 25.20. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті тығыздағыданаарды, қысқыш төлкелерді орнату 25.21. жартылай муфтаның білігіне орнату 25.22. роторды құрастыру: қорғау төлкесінің, жұмыс дөңгелегінің Сомынсымен орнату және бекіту 25.23. сорғы қақпағын орнату және бекіту 25.24. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін орнату және бекіту 25.25. муфтаны құрастыру, муфтаның
аспаптары мен қоршауларын орнату 25.26. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 25.27. тірек тірегін ажырату 25.28. тығыздаушы сақиналарды жұмыс дөңгелегіне нығыздау, екі тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыданаарды орнату 25.29. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 25.30. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 25.31. жаңа біліктің мойынын қиыстырып келтіру 25.32. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 25.33. іргетасқа тірек тірегін орнату және оны бекіту 25.34. меншікті мойынтіректердегі ротордың соғылуын тексеру ДН-1; 2 (АХ50-32-160А) БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды
жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 25.1.сорғыдан аспаптарды алу, муфтаның қоршаулары, жартылай муфталарды ажырату 25.2. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін ажырату 25.3. кіріс келтеқұбыры бар сорғының қақпағын ажырату және алу 25.4. роторды бөлшектеу: жұмыс доңғалағы мен қорғаныш төлкесін алу 25.5. сорғының корпусын босату және алу 25.6. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 25.7. мойынтіректердің алдыңғы және артқы қақпақтарын сорғы тұғырынан ажырату 25.8. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу, қысқыш төлкені бұрау, сальникті тығыздағыданаарды жою, тазалау 25.9. тірек тіреуішінен білікті нығыздау, шарикті қалпақшаларды алу 25.10. қарау
люктерінің қақпақтарын ашу және алу ЖӨНДЕУ 25.11. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 25.12. білікке білік пен шпонкалы жыраларды тазалау 25.13. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 25.14. Мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 25.15. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау БӨЛШЕКТЕУ 25.16. қарау люктерінің қақпақтарын орнату және бекіту 25.17. шарикті тұғырларды престей отырып, білік тірек тірегіне орнату 25.18. мойынтіректердің қақпақтарын орнату және бекіту 25.19. тірек тірегіне сорғы корпусын қосу және бекіту 25.20. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті тығыздағыданаарды, қысқыш төлкелерді орнату 25.21. жартылай муфтаның білігіне орнату
25.22. роторды құрастыру: қорғау төлкесінің, жұмыс дөңгелегінің Сомынсымен орнату және бекіту 25.23. сорғы қақпағын орнату және бекіту 25.24. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін орнату және бекіту 25.25. муфтаны құрастыру, муфтаның аспаптары мен қоршауларын орнату 25.26. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 25.27. тірек тірегін ажырату 25.28. тығыздаушы сақиналарды жұмыс дөңгелегіне нығыздау, екі тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыданаарды орнату 25.29. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 25.30. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 25.31. жаңа біліктің мойынын қиыстырып
келтіру 25.32. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 25.33. іргетасқа тірек тірегін орнату және оны бекіту 25.34. меншікті мойынтіректердегі ротордың соғылуын тексеру ДН-1,2,3,4 ПКВП-63-22,5; ДН-5;6 ПВП 12,5/12,5-С-3.0 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 25.1.сорғыдан аспаптарды алу, муфтаның қоршаулары, жартылай муфталарды ажырату 25.2. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін ажырату 25.3. кіріс келтеқұбыры бар сорғының қақпағын ажырату және алу 25.4. роторды бөлшектеу: жұмыс доңғалағы мен қорғаныш төлкесін алу 25.5. сорғының корпусын босату және алу 25.6. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 25.7.
мойынтіректердің алдыңғы және артқы қақпақтарын сорғы тұғырынан ажырату 25.8. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу, қысқыш төлкені бұрау, сальникті тығыздағыданаарды жою, тазалау 25.9. тірек тіреуішінен білікті нығыздау, шарикті қалпақшаларды алу 25.10. қарау люктерінің қақпақтарын ашу және алу ЖӨНДЕУ 25.11. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 25.12. білікке білік пен шпонкалы жыраларды тазалау 25.13. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 25.14. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 25.15. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау БӨЛШЕКТЕУ 25.16. қарау люктерінің қақпақтарын орнату және бекіту 25.17. шарикті тұғырларды престей отырып, білік тірек
тірегіне орнату 25.18. мойынтіректердің қақпақтарын орнату және бекіту 25.19. тірек тірегіне сорғы корпусын қосу және бекіту 25.20. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті тығыздағыданаарды, қысқыш төлкелерді орнату 25.21. жартылай муфтаның білігіне орнату 25.22. роторды құрастыру: қорғау төлкесінің, жұмыс дөңгелегінің Сомынсымен орнату және бекіту 25.23. сорғы қақпағын орнату және бекіту 25.24. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін орнату және бекіту 25.25. муфтаны құрастыру, муфтаның аспаптары мен қоршауларын орнату 25.26. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 25.27. тірек тірегін ажырату 25.28. тығыздаушы сақиналарды жұмыс
дөңгелегіне нығыздау, екі тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыданаарды орнату 25.29. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 25.30. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 25.31. жаңа біліктің мойынын қиыстырып келтіру 25.32. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 25.33. іргетасқа тірек тірегін орнату және оны бекіту 25.34. меншікті мойынтіректердегі ротордың соғылуын тексеру Багерлік сорғылар №№ 1;2; 3; 4;6 ГрТ-1250-71 Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. БӨЛШЕКТЕУ 30.1. қоршауды, соданы алу.муфталар, мойынтіректерді салқындату желілері, сальник шамдары 30.2. жартылай
муфталарды ажырату 30.3. сорғыш келтеқұбырдың фланецтерін шайқау және келтеқұбырды шешу 30.4.сору жағында қақпақты шайқау, оны тальдің көмегімен шешу 30.5. алдыңғы қорғаныс дискісін алу 30.6. сорғыны шлактан жуу 30.7. жұмыс дөңгелегін бекітетін Сомынларды шайқау, жұмыс дөңгелегін алу 30.8. сальникті бөлшектеу: грундбуксті босату, ескі толтырғыданаарды жою 30.9. бұрандамаларды ауырумен жұмыс доңғалағының екі жағынан броньды алу 30.10. қысым келтеқұбыр фланецін шайқау 30.11. ұлу корпусын шайқау және алу 30.12. артқы қорғаныс дискісін шайқау және шешу 30.13. Мойынтіректер қорабының қақпақтарын шайқау және шешу 30.14. жарты муфтаны алу 30.15. Таль көмегімен білікті ілмектеу және алу 30.16. стакан мен
гильзаны алу, сақиналарды бұрау, Мойынтіректерді алу ЖӨНДЕУ 30.17. сорғы бөлшектерін тазалау, жуу және тозу дәрежесін анықтау 30.18. қақпақтағы бронь табақтарын ауыстыру 30.19. сорғы қақпағына арналған тығыздағыш резеңке сақиналарды кесу 30.20. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 30.21. мойынтіректерді майлауды ауыстыру 30.22. жартылай муфтаның саусақтарына арналған резеңкеден манжет жасау ЖИНАҚТАУ 30.23. мойынтіректерді нығыздау, сақиналарды орнату, бекіту Сомынларын бұрау 30.24. жартылай муфтаны нығыздау 30.25. Таль көмегімен білікті ілмектеу және орнату 30.26. мойынтіректер қорабын құрастыру: жоғарғы қақпақты, алдыңғы және артқы бүйірлік қақпақтарды бекіту 30.27. артқы
қорғаныс дискісін орнату және бекіту 30.28. тальдің көмегімен ұлу корпусын орнату және бекіту 30.29. жұмыс дөңгелегін білікке престеу, оны реттеу және бекіту 30.30. алдыңғы және қорғаныс дискілерін орнату 30.31. жұмыс доңғалағының екі жағынан броньды орнату және бекіту 30.32. сору жағына қақпақты орнату және бекіту 30.33. патрубка фланецін сору жағына орнату және бекіту 30.34. сальникті құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, грундбуксті бекіту және фонарлы сақиналарды реттеу 30.35. сорғы білігіне жартылай муфтаны орнату 30.36. жартылай муфтаны қосу 30.37. мойынтіректерді салқындату желісін қосу, ұлулар мен сальникті шамдарды толтыру, муфтаның қоршауын орнату 30.38. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру
АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 30.39. қақпақты ажыратып және багерлік шұңқырдан көтере отырып, шпилекке арналған тесіктерді өлшеумен ауыстыру, тальдің көмегімен багерлік шұңқырға ұлу-корпусты түсіру, орынға орнату және бекіту 30.40. жаңа біліктің мойындарын мойынтіректер астына келтіру 30.41. жаңа білік және шпонка бойынша жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 30.42. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 30.43. біліктің соғуын тексеру 30.44. сорғының көлденең корпусын кейіннен құрастыра отырып шайқау және бөлшектеу 4. СОРҒЫЛАРДЫ ЖӨНДЕУ БОЙЫНША АРНАЙЫ ЖҰМЫСТАР: 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру 37.5. Сынған шпилькаларды, бұрандамаларды
жою 37.6. Сорғының корпустық бөлшектерінде бұранданы калибрлеу Багерлік сорғылар №№ 5; 7; 8; 9; 10 ГРАТ 950/120 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 30.1. қоршауды, соданы алу.муфталар, мойынтіректерді салқындату желілері, сальник шамдары 30.2. жартылай муфталарды ажырату 30.3. сорғыш келтеқұбырдың фланецтерін шайқау және келтеқұбырды шешу 30.4. сору жағында қақпақты шайқау, оны тальдің көмегімен шешу 30.5. алдыңғы қорғаныс дискісін алу 30.6. сорғыны шлактан жуу 30.7. жұмыс дөңгелегін бекітетін Сомынларды шайқау, жұмыс дөңгелегін алу 30.8.сальникті бөлшектеу: грундбуксті босату, ескі толтырғыданаарды жою 30.9. бұрандамаларды ауырумен
жұмыс доңғалағының екі жағынан броньды алу 30.10. қысым келтеқұбыр фланецін шайқау 30.11. ұлу корпусын шайқау және алу 30.12. артқы қорғаныс дискісін шайқау және шешу 30.13. мойынтіректер қорабының қақпақтарын шайқау және шешу 30.14. жартылай муфтаны алу 30.15. Таль көмегімен білікті ілмектеу және алу 30.16. стакан мен гильзаны алу, сақиналарды бұрау, Мойынтіректерді алу ЖӨНДЕУ 30.17. сорғы бөлшектерін тазалау, жуу және тозу дәрежесін анықтау 30.18. қақпақтағы бронь табақтарын ауыстыру 30.19. сорғы қақпағына арналған тығыздағыш резеңке сақиналарды кесу 30.20. мойынтіреуктердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 30.21. мойынтіректерді майлауды ауыстыру 30.22. жартылай муфтаның саусақтарына
арналған резеңкеден манжет жасау ЖИНАҚТАУ 30.23. мойынтіректерді нығыздау, сақиналарды орнату, бекіту Сомынларын бұрау 30.24. жартылай муфтаны нығыздау 30.25. Таль көмегімен білікті ілмектеу және орнату 30.26. мойынтіректер қорабын құрастыру: жоғарғы қақпақты, алдыңғы және артқы бүйірлік қақпақтарды бекіту 30.27. артқы қорғаныс дискісін орнату және бекіту 30.28. тальдің көмегімен ұлу корпусын орнату және бекіту 30.29. жұмыс дөңгелегін білікке престеу, оны реттеу және бекіту 30.30. алдыңғы және қорғаныс дискілерін орнату 30.31. жұмыс доңғалағының екі жағынан броньды орнату және бекіту 30.32. сору жағына қақпақты орнату және бекіту 30.33. патрубка фланецін сору жағына орнату және бекіту 30.34. сальникті
құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, грундбуксті бекіту және фонарлы сақиналарды реттеу 30.35. сорғы білігіне жартылай муфтаны орнату 30.36. жартылай муфтаны қосу 30.37. мойынтіректерді салқындату желісін қосу, ұлулар мен сальникті шамдарды толтыру, муфтаның қоршауын орнату 30.38. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 30.39. қақпақты ажыратып және багерлік шұңқырдан көтере отырып, шпилекке арналған тесіктерді өлшеумен ауыстыру, тальдің көмегімен багерлік шұңқырға ұлу-корпусты түсіру, орынға орнату және бекіту 30.40. жаңа біліктің мойындарын мойынтіректер астына келтіру 30.41. жаңа білік және шпонка бойынша жұмыс дөңгелегін қиыстырып
келтіру 30.42. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 30.43. біліктің соғуын тексеру 30.44. сорғының көлденең корпусын кейіннен құрастыра отырып шайқау және бөлшектеу 4. СОРҒЫЛАРДЫ ЖӨНДЕУ БОЙЫНША АРНАЙЫ ЖҰМЫСТАР: 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру 37.5. Сынған шпилькаларды, Бұрандаматарды жою 37.6. Сорғының корпустық бөлшектерінде бұранданы калибрлеу НОрВ №№ 1,3,4; НПТС-3 Д500-63 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 14.1.сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су түтіктерін ажырату 14.2. сальниктерді бөлшектеу, қысу төлкесін бұрау, сальникті толтырғыданаы
және гидравликалық тығыздау сақинасын жою, тазалау 14.3. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 14.4. сорғының қақпақтарын ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.5. жартылай муфтаның сорғысын біліктен алу 14.6. роторды бөлшектеу: мойынтіректерді, қорғаныш төлкелерді, тығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 14.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 14.8. білікті, шпонкалы жыраларды тазалау және біліктің жыралары бойынша шпонкаларды қиыстыру 14.9. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 14.10. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 14.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау БӨЛШЕКТЕУ 14.12. роторды құрастыру:
жұмыс дөңгелегін нығыздау, нығыздаушы сақиналарды орнату және қорғаныс төлкелерін білікке бұрау, мойынтіректерді нығыздау 14.13. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 14.14. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.15. мойынтіректерді құрастыру және мойынтіректердің қақпақтарын орнату 14.16. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, гидравл сақиналарын орнату және бекіту.уплотн., грундбукстер 14.17. жартылай муфтаны біріктіру, муфтаның қоршауын орнату және бекіту 14.18. сорғыға өлшеу аспаптарын орнату, салқындатқыш су құбырларын қосу 14.19. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 14.20.
сорғыны кіріс және арынды магистральдардан ажырату 14.21. мойынтірек корпустарын сорғы корпусынан ажырату 14.22. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату 14.23. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 14.24. қорғаныс-тығыздаушы сақиналарды ауыстыру: төрт тесікті белгілеу, бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыш бұрандаларды орнату 14.25. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.26. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 14.27. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 14.28. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 14.29. сорғыны кіріс және арынды магистральдарға қосу 14.30. сорғы
корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру НОрВ № 2; НСмВ № 1; 2; 3; 4; НОК ЦН-400/105 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 18.1.аспаптарды сорғыдан алу, жалғастырушы муфтаның қоршауы, жартылай муфталарды ажырату 18.2. тірек мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 18.3. сорғының қақпағын шайқау және алу 18.4. сальник тығыздағыданаарын бөлшектеу, қысқыш төлкені бұрау, ескі толтырғыданаарды алып тастау, тазалау 18.5. сорғы корпусынан роторды алу 18.6. роторды бөлшектеу: жетектің жартылай муфтасын алу, шарик тәріздес біліктерді біліктен алу, қорғаныш төлкелерді бұрау,
дистанциялық төлкелерді, қорғаныш-нығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 18.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 18.8. білікті және біліктегі шпонкалы жыраларды, жұмыс дөңгелектерін, ілінісу муфтасын тазалау және шпонкаларды ұяшықтар бойынша қиыстырып келтіру 18.9. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 18.10. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 18.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 18.12. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелектерін нығыздау, дистанциялық төлкелерді, қорғаныс-нығыздаушы сақиналарды орнату, қорғаныс төлкелерін бұрау 18.13. шарикті табақшаларды білікке нығыздау және оларды
Сомынлармен бекіту 18.14. жетектің жартылай муфтасының білігіне нығыздау және оны бекіту 18.15. барлық саңылаулар мен екпінді тексерумен роторды сорғы корпусына орнату 18.16. мойынтіректердің қақпақтарын орнату, жабу және реттеу 18.17. ротордың еркін айналуын тексерумен сорғы қақпағын орнату 18.18. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: жаңа сальникті сақиналарды толтыру және қысқыш төлкені бекіту 18.19. жалғастырушы муфтаны құрастыру, муфтаның аспаптары мен қоршауларын орнату 18.20. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 18.21. кіру және арынды келтеқұбырлардың фланецтерін ажырату 18.22. фундамент бұрандамалары мен сорғы корпусын шайқау
18.23. тоқтатқыш бұрандаларды бұрау және жұмыс дөңгелегі күпшесінен тығыздаушы сақинаны алу 18.24. жұмыс доңғалағының күпшегіне тығыздаушы сақиналарды бекітуге арналған тесіктердегі бұранданы белгілеу, бұрғылау және кесу 18.25. тығыздағыш сақинаны жұмыс доңғалағының күпшесіне нығыздау және оны бекіткіш бұрандалармен бекіту 18.26. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкесін қиыстырып келтіру 18.27. жаңа дистанциялық төлкені қиыстырып келтіру 18.29. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 18.30. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 18.31. кіріс және арынды келтеқұбырларды орнату және бекіту 18.32. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту
18.33. осьтік екпін орнату арқылы ротордың соғылуын тексеру 18.34. мойынтіректердің корпустарын ажырату және алу 18.35. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату және оларды бекіту 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру НСВ № 1; 2 Д-800-57; НСВ № 3; НОЗВ № 1; 2; 3; 4 1Д-800-56; НСмВ № 5; 6 1Д630-125 БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 14.1. сорғыдан аспаптарды, муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен салқындатқыш су түтіктерін ажырату 14.2. сальниктерді бөлшектеу, қысу төлкесін бұрау, сальникті толтырғыданаы және гидравликалық тығыздау сақинасын жою, тазалау 14.3. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 14.4. сорғының қақпақтарын
ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.5. сорғының қақпақтарын ажырату және алу және корпустан роторды алу 14.6. роторды бөлшектеу: мойынтіректерді, қорғаныш төлкелерді, тығыздаушы сақиналар мен жұмыс доңғалақтарын алу ЖӨНДЕУ 14.7. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 14.8. білікті, шпонкалы жыраларды тазалау және біліктің жыралары бойынша шпонкаларды қиыстыру 14.9. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді кесу 14.10. сорғы қақпағына арналған төсемді кесу 14.11. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау ЖИНАҚТАУ 14.12. роторды құрастыру: жұмыс дөңгелегін нығыздау, нығыздаушы сақиналарды орнату және қорғаныс төлкелерін білікке бұрау,
мойынтіректерді нығыздау 14.13. жетек жартылай муфтасының білігіне нығыздау 14.14. роторды сорғы корпусына салу, сорғы қақпағын орнату және бекіту 14.15. мойынтіректерді құрастыру және моййынтіректердің қақпақтарын орнату 14.16. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, гидравл сақиналарын орнату және бекіту.уплотн., грундбукстер 14.17. жартылай муфтаны біріктіру, муфтаның қоршауын орнату және бекіту 14.18. сорғыға өлшеу аспаптарын орнату, салқындатқыш су құбырларын қосу 14.19. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 14.20. сорғыны кіріс және арынды магистралдардан ажырату 14.21. мойынтірек корпустарын сорғы
корпусынан ажырату 14.22. мойынтірек корпустарын сорғы корпусына орнату 14.23. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 14.24. қорғаныс-тығыздаушы сақиналарды ауыстыру: төрт тесікті белгілеу, бұрғылау, бұранданы кесу және тоқтатқыш бұрандаларды орнату 14.25. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкелерді қиыстырып келтіру 14.26. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 14.27. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 14.28. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 14.29. сорғыны кіріс және арынды магистральдарға қосу 14.30. сорғы корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру 37.4. сорғыны ортаға
дәл келтіру ОМН-А; ОМН-Б; ОМН-В (НК 65/35-240) ЖИНАҚТАУ 23.1. сорғыдан өлшеу аспаптарын алу, салқындатқыш су құбырларын ажырату Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 23.2. жалғастырушы муфтаның қоршауын босату және алу 23.3. жартылай муфталарды ажырату 23.4. тірек мойынтіректерді бөлшектеу мойынтіректер корпустарын босату және алу 23.7. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу: қақпақты, қысқыш төлкені алу, гидравлдың ескі толтырмасы мен сақинасын алып тастау.тығыздау 23.8. сорғы корпусының қақпағын босату және алу 23.9. сорғы корпусынан роторды алу 23.10. жетектің жартылай муфтасын алу 23.11. роторды бөлшектеу: қорғаныс төлкелерін бұрау, жұмыс
доңғалақтарын, аралық төлкелерді біліктен алу ЖӨНДЕУ 23.12. бөлшектерді тазалау, жуу, сүрту және тозуын анықтау 23.13. білікті, біліктегі шпонкалы жыраларды, жұмыс дөңгелектері мен муфталарды тазалау 23.14. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау 23.15. сырғу мойынтіректерін өсімдік астына жинау 23.16. еріткеннен кейін сырғанау мойынтіректерін бөлшектеу 23.17. мойынтіректер қақпағының астына төсемдерді кесу 23.18. сорғы қақпағының астына төсем кесу ЖИНАҚТАУ 23.19. роторды құрастыру: аралық төлкелерді орнату, жұмыс дөңгелектерін нығыздау және қорғау төлкелерін бұрау 23.20. жетектің жартылай муфтасының білігіне нығыздау және оны бекіту 23.21, 23.22. мойынтіректер корпустарын
орнату және бекіту 23.23. сорғы корпусына роторды орнату 23.24. сорғы корпусының қақпағын орнату және бекіту 23.25. тірек мойынтіректерді құрастыру 23.26. тығыздама тығыздағыданаарын құрастыру: гидр сақинасын орнату.тығыздағыданаар, сальникті толтырғыданаар, қысқыш төлке және қақпақтар 23.27. жартылай муфтаны қосу 23.28. муфтаның қоршауын орнату және бекіту 23.29. сорғыға аспаптарды орнату және салқындатқыш су құбырларын қосу 23.30. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 23.31. сорғыны кіріс және арынды келте құбырлардан ажырату 23.32. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғының корпусын іргетастан алып тастау 23.33. тығыздағыш сақинаны
жұмыс дөңгелегіне нығыздау, тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және стопорды орнату 23.34. май қағатын сақинадағы тесікті бұрғылау және стопорға бұранданы кесу 23.35. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкесін қиыстырып келтіру 23.36. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 23.37. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 23.38. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 23.39. сорғыны кіріс және арынды келте құбырларға қосу 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру ПгМН-1; 2 12НА9х4 БӨЛШЕКТЕУ 1.17.1.: Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. 1982 ж. а) жетек және май муфтасының қоршауын босату және алу б) храп механизмінің торабын
есептен шығару және алу, оны бөлшектеу в) электр қозғалтқыданаы есептен шығару және алу г) бүйірлік тығыздаудың суыту түтігін босату және алу д) мойынтіректің корпусын босату және алу е) бүйірлік тығыздау торабын бөлшектеу ж) монтаждау қамытын арынды колонкада орнату, тірек тірегін арынды колонкадан бекіту және оны шешу з) арынды бағананың және аралық біліктің секцияларын ажырату, оларды шешу и) сорғыш келтеқұбырды бағыттаушы аппараттан босату және оны алу к) сорғы роторын бөлшектеу л) бағыттаушы аппараттар мен айқастырғыданаардан қола төлкелерді сығымдау м) нығыздау қорғаныс төлкелерін тығыздау ЖӨНДЕУ 1.17.2.: а) сорғы бөлшектерін тазалау, жуу, сүрту б) ақаулық ведомость жасау в) білікті, білікке
шпонкалы арықтарды, жұмыс дөңгелектерін, муфтаны тазалау, шпонкаларды қиыстырып келтіру г) бағыттаушы аппараттардың, фланецтік қосылыстардың тығыздағыш беттерін тазалау д) шеткі тығыздағыданаың төлкесін ысқылау және оны жетілдіру е) ысқылау грундбуксы тығыздау жері бойынша ж) тесіктерді бұрғылау және бұранданы кесу з)мойынтіректердің қақпағына арналған фетр сальникті дайындау и) бекіткіш бұрандаларды дайындау ЖИНАҚТАУ 1.17.3.: а) төлкені бағыттаушы аппараттар мен бағыттаушы төлкелерді крестовиналардың ұяшығында нығыздау б) сорғы роторын құрастыру в) тегеурінді баған секцияларын дәйекті біріктіру г) іргетасқа тірек тірегін орнату, оны арынды бағанамен қосу және бекіту д) бүйірлік тығыздау торабын
құрастыру және салқындату түтіктерін қосу е) мойынтірек корпусын орнату және бекіту ж) электр қозғалтқыданаы орнату з) храп механизмінің мойынтірегінің корпусына жиынтықта орнату және оны бекіту и) арынды келтеқұбырды орнату және бекіту к) сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру НЗВ- 1; 2 4НК-5х1 БӨЛШЕКТЕУ 23.1.сорғыдан өлшеу аспаптарын алу, салқындатқыш су құбырларын ажырату Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 23.2. жалғастырушы муфтаның қоршауын босату және алу 23.3. жартылай муфталарды ажырату 23.4. тірек мойынтіректерді бөлшектеу 23.5., 23.6. мойынтіректер корпустарын босату және алу 23.7.сальникті
тығыздағыданаарды бөлшектеу: қақпақты, қысқыш төлкені алу, гидравлдың ескі толтырмасы мен сақинасын алып тастау.тығыздау 23.8. сорғы корпусының қақпағын босату және алу 23.9. сорғы корпусынан роторды алу 23.10. жетектің жартылай муфтасын алу 23.11. роторды бөлшектеу: қорғаныс төлкелерін бұрау, жұмыс доңғалақтарын, аралық төлкелерді біліктен алу ЖӨНДЕУ 23.12. бөлшектерді тазалау, жуу, сүрту және тозуын анықтау 23.13. білікті, біліктегі шпонкалы жыраларды, жұмыс дөңгелектері мен муфталарды тазалау 23.14. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау 23.15. сырғу мойынтіректерін өсімдік астына жинау 23.16. еріткеннен кейін сырғанау мойынтіректерін бөлшектеу 23.17. мойынтіректер
қақпағының астына төсемдерді кесу 23.18. сорғы қақпағының астына төсем кесу ЖИНАҚТАУ 23.19. роторды құрастыру: аралық төлкелерді орнату, жұмыс дөңгелектерін нығыздау және қорғау төлкелерін бұрау 23.20. жетектің жартылай муфтасының білігіне нығыздау және оны бекіту 23.21, 23.22. мойынтіректер корпустарын орнату және бекіту 23.23. сорғы корпусына роторды орнату 23.24. сорғы корпусының қақпағын орнату және бекіту 23.25. тірек мойынтіректерді құрастыру 23.26. тығыздама тығыздағыданаарын құрастыру: гидр сақинасын орнату.тығыздағыданаар, сальникті толтырғыданаар, қысқыш төлке және қақпақтар 23.27. жарты муфтаны жалғастыру 23.28. муфтаның қоршауын орнату және бекіту 23.29. сорғыға аспаптарды орнату және
салқындатқыш су құбырларын қосу 23.30. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 23.31. сорғыны кіріс және арынды келте құбырлардан ажырату 23.32. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғының корпусын іргетастан алып тастау 23.33. тығыздағыш сақинаны жұмыс дөңгелегіне нығыздау, тесікті бұрғылау, бұранданы кесу және стопорды орнату 23.34. май қағатын сақинадағы тесікті бұрғылау және стопорға бұранданы кесу 23.35. білік бойынша жаңа қорғаныш төлкесін қиыстырып келтіру 23.36. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 23.37. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 23.38. сорғының корпусын іргетасқа
орнату және оны бекіту 23.39. сорғыны кіріс және арынды келте құбырларға қосу 37.4. сорғыны ортаға дәл келтіру НУБН №№ 1; 2 (1ЦНСг 40-132); НУБН № 5; 6; 7 (ЦНСА 38-132) БӨЛШЕКТЕУ 19.1. сорғыдан аспаптарды және муфтаның қоршауын алу, жартылай муфталар мен суыту су құбырларын ажырату Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 19.2. қысым келтеқұбыр фланецтерін ажырату 19.3. жетектің жартылай муфтасын біліктен шығару және есептен шығару 19.4. домалау мойынтіректерді бөлшектеу: мойынтіректер корпустарының қақпақтарын шайқау және шешу 19.5. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу: қысқыш төлкені бұрау, ескі толтырғыданаарды алып тастау, тазалау 19.6.
мойынтіректер корпустарының кронданаейндерін кіретін және арынды келтеқұбырлары бар сорғының қақпақтарынан ажырату, дөңгелек Сомынларды бұрау және шарикті мойынтіректерді біліктен алу 19.7. бөлшектеу гидравликалық табанынан: тығыздауыданаарын шешіп алу, қорғаныш төлкесінің алып тастау, табанынан жәнеөкше тіреуіданаің бірінің қысымды қақпақтары 19.8. сорғы секцияларын созатын шпилькаларды шайқау және арынды келтеқұбыры бар қақпақты шешу 19.9. сорғы секцияларын бөлшектеу: бағыттаушы аппараттың сақиналарын, сорғы секцияларының корпустарын, жұмыс доңғалақтарын, тығыздаушы төлкелерді, сақиналарды (сору және бұру жағынан), бағыттаушы аппараттар мен корпусты, сорғы секцияларын кезекпен алу
ЖӨНДЕУ 10.10. бөлшектерді тазалау, жуу және тозуын анықтау 19.11. білікті, білікке шпонкалы арықтарды, жұмыс дөңгелектерін, ілінісу муфтасын тазалау, шпонкаларды арықтар бойынша қиыстырып келтіру 19.12. сорғының қақпақтары мен секцияларына арналған резеңке төсемдерді кесу 19.13. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді дайындау 19.14. ілінісу муфтасының саусақтарының астына амортизаторларды дайындау 19.15. токарлық станокта тексеру үшін және тексергеннен немесе тегістеуден кейін роторды құрастыру, оны бөлшектеу ЖИНАҚТАУ 19.16. сорғы секцияларын құрастыру: жұмыс доңғалақтарын кезекпен престеу, секциялардың корпусын, тығыздаушы сақиналары мен төлкелері бар бағыттаушы аппараттың
сақинасын орнату 19.17. арынды келте құбыры бар қақпақты шпилькалармен орнату және тарту 19.18. гидравликалық дақты құрастыру: нығыздаушы төлкені, қысым келте құбыры бар тіреуіданаі және қақпақты орнату, дақты білікке нығыздау және сальникті қорғаныш төлкемен бекіту (ротордың екпінсіз) 19.19. мойынтіректердің кронданаейндерін кіретін және арынды келтеқұбырлары бар қақпақтарға орнату және бекіту 19.20. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: сальникті сақиналарды толтыру, қысқыш төлкені орнату және бекіту 19.21. мойынтіректерді құрастыру 19.22. жетектің жартылай муфтасының білігіне нығыздау және оны бекіту 19.23. арынды келте құбыры бар фланецтерді орнату және бекіту 19.24. салқындатқыш су мен май
жүйесінің құбыржолдарын біріктіру, жалғастырушы муфтаны құрастыру, Аспаптарды орнату және жалғастырушы муфтаның қоршауы 19.25. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 19.26. кіру патрубкасының фланецтерін шайқау 19.27. іргетас бұрандамаларын сындыру және сорғыны іргетастан алып тастау 19.28. жаңа біліктің мойындарын домалау мойынтіректері, жартылай муфталар және жұмыс дөңгелектері астына келтіру 19.29. білік пен шпонка бойынша жаңа жұмыс дөңгелегін қиыстырып келтіру 19.30. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 19.31. бағыттаушы аппарат және жұмыс доңғалағының күпшегі бойынша жаңа тығыздаушы сақинаны
қиыстырып келтіру 19.32. жұмыс доңғалағының күпшегі және сорғы секциясының корпусы бойынша тығыздағыш төлкені қиыстыру 19.33. білік пен шпонка бойынша жаңа сальник төлкесін жапсыру 19.34. жаңа жүк түсіретін шайбаны білік пен шпонка бойынша қиыстырып келтіру 19.35. түсіру дискісін пятқа ысқылау 19.36. сорғының корпусын іргетасқа орнату және оны бекіту 19.37. кіру келте құбырындағы фланецті біріктіру және бекіту 19.38. сорғы корпусында ротордың осьтік екпінін орнатумен ротор білігінің соғылуын тексеру КБК-1; 2; 3 (КС-80-155) БӨЛШЕКТЕУ Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 1 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. 9.1. өлшеу аспаптарын, жалғастырушы муфтаның қоршауын, суыту су құбыржолдарын
сорғыдан ажырату және алу, жартылай муфталарды ажырату 9.2. сорғыны магистральдардан ажырату: түсіру, арынды 9.3. жартылай муфтаны алу 9.4. мойынтіректердің қақпақтарын ажырату және алу 9.5. мойынтірек корпустарын сорғы корпусынан ажырату және алу 9.6. сальникті тығыздағыданаарды бөлшектеу: қысқыш төлкені алу, сальникті тығыздағыданаарды алып тастау, корпусты ажырату 9.7. сорғы жейделерін алу 9.8. тартпалы шпилькаларды шайқау және шешу 9.9. айдау жағынан қақпақты алу 9.10. дөңгелек Сомынны айдау жағынан білікке бұрау, Сомын мен бекіткіш шайбаны алу, түсіру дискісін алу 9.11. роторды бөлшектеу: соңғы сатының секциясын алу, шпонкаларды, білікке паздарды, жұмыс дөңгелектері мен секцияларды
таңбалауды тексере отырып, барлық жұмыс дөңгелектері мен секцияларын алу, білікті алу ЖӨНДЕУ 9.12. бөлшектерді тазалау, жуу және тозу дәрежесін анықтау 9.13. білікті, білікке шпонкалы жыраларды, жұмыс дөңгелектерін, жалғастырушы муфтаны тазалау, шпонкаларды жыралар бойынша қиыстырып келтіру 9.14. мойынтіректердің қақпақтарына арналған төсемдерді дайындау 9.15. қосқыш муфтаның саусақтарының астына амортизаторларды дайындау 9.16. токарлық станокта тексеру үшін және тексергеннен немесе тегістеуден кейін роторды құрастыру-бөлшектеу ЖИНАҚТАУ 9.17. роторды құрастыру: сальниктің төлкесін кіру қақпағына жалғау, І саты секциясының кіру қақпағына жалғау, алдын ала киінген алдын ала сөндірілген және I
сатылы жұмыс дөңгелегі бар кіру қақпағына білікті орнату, резеңке сақиналарды орната отырып секциялар мен жұмыс доңғалақтарын құрастыру 9.18. қақпақты айдау жағында қосу (соңғы сатының бағыттаушы аппаратымен және дақ жастығымен жиынтықта) 9.19. тартпалы шпилькаларды, шайбаларды орнату және Сомынларды бұрау 9.20. сальникті тығыздағыданаарды құрастыру: қорғау төлкесін, сақиналарды, толтырғыданаарды және қысқыш төлкелерді орнату 9.21. мойынтіректер корпустарын орнату және қосу 9.22. төлкелерді білікке орнату және мойынтіректерді нығыздау 9.23. мойынтіректер корпустарының қақпақтарын орнату және бекіту 9.24. сорғы білігіне жартылай муфтаны орнату 9.25. сорғы білігіне жартылай муфтаны орнату 9.26.
жалғастырушы муфтаны, суыту су құбырларын бекіту, жалғастырушы муфтаның қоршауын орнату және бекіту, бақылау-өлшеу аспаптарын орнату 9.27. сорғыны сынау және пайдалануға тапсыру АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 9.28. сору жағында қақпақтың фланецтерін шайқау 9.29. сорғыны іргетастан ажырату және оны алып тастау 9.30. қақпақтың фланецтерін сору жағына қосу және бекіту 9.31. сорғыны іргетасқа орнату және оны бекіту 9.32. білік пен шпонка бойынша жаңа сальник төлкесін жапсыру 9.33. түсіру дискісін пятқа ысқылау 9.34. білік және шпонка бойынша жаңа жартылай муфтаны қиыстырып келтіру 9.35. жұмыс дөңгелегін білік және шпонка бойынша қиыстырып келтіру 37.4. сорғыны ортаға дәл
келтіру ҚҰБЫР ЖЕЛІЛЕРІ ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім 20.2.1. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату. Ақаулы учаскені белгілеу және кесу. Құбырлардың қалған бөлігінің шеттерін фасканы алып және тазартып дәнекерлеуге өңдеу. Төсем сақинасын дәнекерлеуден және тіректер мен аспаларды қалпына келтіруден жаңа учаскені тасымалдау және орнату 20.3.1. Құбырларды қажетті диаметр мен қабырға қалыңдығын таңдау. Болат маркасын тексеру. Сыртқы және ішкі құбырларды тазалау. Құбырларды тексеру және ақауларды анықтау. Қажетті көлемдегі құбырларды кесу. Пісіру үшін фасканы алып, учаскенің шеттерін өңдеу 20.5.1. Құбыр диаметрі кезінде құбырлардың түйіскен учаскелерін
электр доғалық дәнекерлеу 13.2.6. Қойыртпақ өткізгіданаердің сальникті компенсаторларын толтыру немесе ауыстыру ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім 12.4.10. д) Газ кескішімен, құбырлардың шеттерін өңдеумен және Дәнекерлеумен гидрозол жою құбырларын 120 градқа бұрау:диаметрі 325 мм жоғары, Ұзындығы 20 м дейін құбырлар. ҮРЛЕУ ЖЕЛДЕТКІданаЕРІ ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 10 бөлім 28.1.1. Дайындық жұмыстары. Ұлудағы, ауа өткізгіданаердің жапсарлас учаскелерінде және мойынтіректердегі тығыздық белгісі бар жөндеуге шығарғанға дейін желдеткіданаі сыртқы тексеру, мойынтіректердің дірілін өлшеу. 28.1.2. Такелаждық құрылғыларды, жөндеу
жабдықтарын,материалдар мен қосалқы бөлшектерді іріктеу және дайындау. 28.1.3. Қоршауды алу және муфтаны ажырату. Муфтаның радиалды және осьтік соғылуын, білікке отырғызудың тұтастығы мен сапасын тексеру. 28.1.4. Эл. қозғалтқыданаы бекіту және өрістету 28.1.5. Осьтік бағыттаушы аппаратты есептен шығару және алып тастау. 28.1.6. Бұрылыс сақиналарының жұмысын тексере отырып, ақауларды анықтай отырып, ақауларды жою және бөлшектерді ауыстыра отырып, осьтік бағыттаушы аппаратты жөндеу. 28.1.7. Мойынтіректер корпусынан майды түсіру. Салқындатқыш су құбыржолдарын ажырату. 28.1.8. а) Мойынтіректер корпусының жоғарғы қақпағын босату және алу, ұлу қабырғасы арқылы біліктің өтетін жерінде сальникті
тығыздағыданаарды бөлшектеу, ветилятор білігін шешу: а) бірге жұмыс дөңгелегі бар және алар алынбалы бөліктері ұлулар; б) жұмыс дөңгелегін бекітуге арналған кергіш арқалықтардың ұлутасының ішінде орнатумен және дәнекерлеумен жұмыс дөңгелегісіз. 28.1.9. Ротор мойынтіректерін жуып, саңылауларды өлшей отырып, тығыздама тығыздағыданаар мен төсемдерді ауыстыра отырып, салқындату жыланшығын гидравликалық сынай отырып және май деңгейінің көрсеткіданаерін тексере отырып тексеру. 28.1.10. Желдеткіш улиткасын және ауа өткізгіданаердің іргелес учаскелерін ақаулы дәнекерленген жіктерді пісірумен жөндеу. 28.1.11. Жұмыс дөңгелегі мен диффузор арасындағы қалыпты саңылауларды ернеуді дайындау және дәнекерлеп
қалпына келтіру. 28.1.12. Ақауларды жоя отырып, жұмыс доңғалағы қалақтарының бекітілуін тексеру. Жұмыс дөңгелегінің күпішке және күпшектің білікке бекітілуін тексеру 28.1.13. Жартылай муфтаны алу және орнату. 28.1.14. Біліктен жұмыс дөңгелегін босату және алу. 28.1.15. Желдеткіш білігінің тербелу Мойынтіректерін біліктің отырғызу орнын тексере отырып, тартқыданаы анықтай отырып және май ваннасында қыздыра отырып ауыстыру. 28.1.17. Мойынтіректердің температурасын бақылау үшін термобар гильзаларын тексеру. 28.1.18. Жұмыс дөңгелегін тойтарма бастиектерін кесу, күпшектен алу, орнату және тойтару арқылы ауыстыру. 28.1.19. Жұмыс дөңгелегінің статикалық теңгерімі. 28.1.20. Күпшесі бар жұмыс доңғалағын білікке
орнату. 28.1.21. а) Желдеткіш білігін орнату, улитка қабырғасы арқылы біліктің өтетін жерінде сальник тығыздағыданаарын құрастыру, мойынтіректер корпустарының жоғарғы қақпағын орнату және бекіту: а) ұлудың алмалы-салмалы бөлігін орнатумен және бекітумен жұмыс доңғалағымен бірге білік; б) жұмыс дөңгелегін бекіту үшін орнатылған кергіш арқалықтарды ұлиттен алып тастай отырып, жұмыс дөңгелегі жоқ білік. 28.1.22. Ауыстырғаннан кейін жұмыс доңғалағындағы осьтік және радиалды соғуды жою. 28.1.23. Осьтік бағыттаушы аппаратты орнату, тексеру және бекіту 28.1.24. Жартылай муфталар бойынша орталықтандырумен электр қозғалтқыданаы орнату және фундаментті Бұрандаматарды бекіту. 28.1.25. Бұранданы айдап және
амортизаторларды ауыстыра отырып жартылай муфталардың саусақтарын тексеру. 28.1.26. Жартылай муфталарды біріктіру және қоршау орнату. 28.1.27. Мойынтіректердің корпусына май құю. Суыту су құбырларының қосылуы. 28.1.28. Ротордың динамикалық теңгерімі. 28.1.29. Улитка тығыздығын тексерумен желдеткіданаі сынау. 28.1.30. Такелаж айлабұйымдарын, жарақтарды, құрал-саймандарды, металл сынықтарын жинау. ТҮТІН СОРҒЫданаАР 27.2.1. Дайындық жұмыстары. Мойынтіректерден майдың ағу орнын және салқындату жүйесінің тығыз еместігін белгілей отырып, түтін сорғыданаы жөндеуге шығарғанға дейін сыртқы тексеру, мойынтіректердің дірілін өлшеу. 27.2.2. Такелаж айлабұйымдарын, жөндеу жабдықтарын, құралдарды,
материалдар мен қосалқы бөлшектерді дайындау. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 10 бөлім 27.2.3. Қоршауды алу және муфтаны ажырату, муфтаның радиалды және осьтік соғылуын, білікке отырғызудың тұтастығы мен сапасын тексеру. 27.2.4. Электрқозғалтқыданаы босату және өрістету. 27.2.5. Мойынтіректерді сумен салқындатуды ажырату. 27.2.6. Тесіктерді ашу, ұлулар мен сорғыш қалталарды ажырату, ілмектеу және алып тастау. 27.2.7. Роторды қалақтардың зақымдануының болмауын және әрбір қалақты қарап, олардың тозу дәрежесін тексеру, жұмыс дөңгелегінің күпшекпен қосылуының беріктігін, жапсырманың бекітілу беріктігін тексеру, жұмыс дөңгелегінің радиалды және осьтік соғылуын және жұмыс
дөңгелегі мен диффузор арасындағы саңылауларды өлшеу. 27.2.8. а) Түтінді сорғыш білігінің тербелу мойынтіректерін шеткі және жоғарғы қақпақтарды бекітумен және алумен, мойынтіректердің корпустарын бекітумен бөлшектеу. 27.2.9. Біліктің салқындатқыш жейделерін босату және шешу. 27.2.10. Роторды ілгекке сала отырып ілмектеу және алу. 27.2.12. Ұлу корпусының, соратын қалталардың, брондардың, диффузорлардың, біліктің салқындатқыш жейделерінің, біліктің, тесіктердің, шиберлердің өтетін және оларға өтетін жерлердегі корпустың тығыздалуын тексеру. 27.2.13. Ұлу мен сорғыш қалталарды жөндеу: а) табақты броньның ақаулы учаскелерін ауыстыру; б) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру. 27.2.14.
Біліктерде біліктеумен табақты болаттан бронь жасау. 27.2.15. Ақаулы диффузорларды ауыстыру. 27.2.16. Белгілеу, кесу, жаншу, қиыстырып келтіру,түйістіру және дәнекерлеу арқылы табақты болаттан диффузорларды дайындау. 27.2.17. Жөндеу немесе ауыстыру үшін түтін сорғыш білігінен жартылай муфтаны алу. Біліктің отырғызу орындарын тазалау, шпонканы қиыстырып келтіру және ауыстыру. Газ жанарғымен қыздырылатын білікке жартылай муфтаны орнату. 27.2.18. Біліктің салқындатқыш жейделерін ауыстыру. 27.2.19. Біліктің салқындатқыш жейделерін дайындау. 27.2.20. Күлден тазарту, төлкелерді (мойынтіректерді) жуу және ауыстыру арқылы газ кіре берісіндегі реттеуші шиберлерді жөндеу, араластыру арқылы игерілген секторларды
түзету, шиберлер жетектерін жөндеу. 27.2.21. Жұмыс доңғалағының ақаулы қалақтарын ауыстыру. 27.2.22. Шаблон бойынша тексерумен және жапсырмаларды дәнекерлеумен жұмыс доңғалағының жаңа қалақтарын жасау. 27.2.23. Жұмыс доңғалағының қалақтарын тозуға төзімді электродтармен балқыту. 27.2.24. Жұмыс дөңгелегі немесе ұлулар дискісінің тозған орындарын және сорғыш қалталарды балқытылған қабаттың қалыңдығы кезінде тозуға төзімді электродтармен балқыту, мм., дейін: а) 5; б) 10; в) 15. 27.2.25. Күпшемен және күпшені жөндеумен бірге біліктен алып жұмыс дөңгелегін ауыстыру. 27.2.26. Күпшектерді біліктен тойтарма кесуден алмай жұмыс дөңгелегін ауыстыру. 27.2.27. Роторды теңгеру пышақтарында статикалық теңгеру.
27.2.28. Ауыстырғаннан кейін жұмыс доңғалағындағы осьтік және радиалды соғуды жою. 27.2.29 а) Роликтер мен обоймалар арасындағы саңылауларды өлшей отырып, түтін сорғыш білігінің тербелу мойынтіректерін тексеру және құрастыру, сальникті тығыздағыданаарды ауыстыру, мойынтіректердің корпустарын, бүйірлік және жоғарғы қақпақтарды орнату және корпустарды бекіту. 27.2.32. Біліктің отырғызу орнын тексерумен және тазартумен, майдағы жаңа мойынтіректі қыздырумен және ыстық күйінде білікке отырғызумен тербелудің ақаулы мойынтіректерін ауыстыру. 27.2.33. Мойынтіректердің май салқындатқыданаарын ирекшелерді тазартумен және гидравликалық сынаумен тексеру, май деңгейінің көрсеткіданаерін тексеру. 27.2.34. Жұмыс
дөңгелегі мен жұмыс дөңгелектері мен диффузорлар арасындағы саңылаулардың осьтік және радиалды соғылуын формулярға деректерді енгізе отырып өлшеу. 27.2.35. Шұрадерді тексерумен және құбырлардың ақаулы учаскелерін ауыстырумен мойынтіректерді салқындату жүйесін жөндеу. 27.2.36. Салқындату жейделерін білікке орнату. 27.2.37. Ұлулардың алмалы-салмалы бөліктерін және дәнекерлеумен бекіте отырып сорғыш қалталарды орнату; лаздардың қақпақтарын орнату. 27.2.38. Электрқозғалтқыданаың жартылай фты бойынша электрқозғалтқыданаы орнату және орталықтандыру; электрқозғалтқыданаы бекіту. 27.2.39. Бұранданы айдап және амортизаторларды ауыстыра отырып жартылай муфталардың саусақтарын тексеру. 27.2.40. Электр
қозғалтқышы мен түтінсорғыданаың жартылай муфталарын біріктіру, қоршауды орнату. 27.2.41. Ротордың динамикалық теңгерімі. 27.2.42. мойынтіректердіңірілін, улитка тығыздығын және соратын қалталарды тексере отырып, айналымдағы түтін сорғыданаы сынамалау. 27.2.44. Сору қабырғасы арқылы өтетін жерлерде білікке тығыздағыданаарды ауыстыру. 27.2.45. Такелаж айлабұйымдарын, жарақтарды, құрал-саймандарды, металл сынықтарын жинау. Жылу электр станцияларының қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім 10.2.4. газ ауа құбырларының ақаулы учаскелерін жөндеу: а) 0,25 м кв-ге дейінгі өлшеммен жамаулар салу б) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру в) ақаулы
учаскелерді ауыстыру г) газ-ауа құбырларының аспаларын жөндеу КҮЛ ШЫҒАРУ ШНЕКТЕРІ 12.2.1. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату; мойынтіректерді бөлшектеу және шнек білігін алу. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 12.2.2. Құбырлардың шнегін ваннадан ажырату, ваннаның шеткі қақпақтарын (қабырғаларын) шешу, шнек құрылғысының оттықтан шығару. 12.2.3. Ақаулы спиральдың газ кескішімен, білікті тазартумен, табақты болаттан жаңа спираль элементтерін дайындаумен, білік бойынша қиыстырып және дәнекерлеумен шнек спиральдарын ауыстыру. 12.2.4. Құбырдан жаңа білікті жасау, біліктің жартылай осьтерін қыздыру және дәнекерлеу арқылы қиыстырып келтіру, орнату,
табақты болаттан спиральдың жаңа элементтерін жасау, білік бойынша қиыстырып келтіру және дәнекерлеу арқылы шнек білігін ауыстыру. 12.2.5. Ауыстыру құбырының (қабығының) ақаулы учаскелерін оларды дайындаумен, орны бойынша қиыстырып және дәнекерлеумен ауыстыру. 12.2.6. Шнектің ауыспалы құбырын (корытын) оны дайындаумен, орны бойынша қиыстырып келтірумен және дәнекерлеумен ауыстыру. 12.2.7. Шнек спиральдарын тозуға төзімді қорытпамен балқыту: а) 5 мм.; б) 10 мм.; в) 15 мм.; г) диаметрі 16-18 мм берік шыбықты шнектің жұмыс бетіне үш қатарға салып, кейіннен электрмен дәнекерлеумен. 12.2.8. Мойынтіректердің саңылауларын тазалау, жуу және тексеру; жөнделген шнек білігін орнату; Мойынтіректерді
құрастыру; сальникті жейделерді ауыстыру; такелаждық айлабұйымдарды алу және жинау. 12.2.9. Шнек жетегін тексеру және жөндеу.бөлшектеумен және құрастырумен, ақаулы бөлшектерді ауыстырумен, редуктор мен эл. қозғалтқыданаы орнату және ортаға дәл келтіру 12.2.10. Қысқыш қапсырманың көмегімен редуктор білігінен жартылай муфтаны алу. 12.2.11. Редуктор білігіне жартылай муфтаны орнату. 12.2.12. Шнек құрылғысын оттық астына домалату, бүйірлік қақпақты (қабырғаны) орнату, нығыздау және бекіту, құрылғыны бекіту, су құбырын қосу, құрылғыны сынау. 12.3. Қожды жуу шахтасы 12.3.1. Қож шайғыш шахтасының авариялық люктің қақпағын алып, тазартумен жөндеу. Бұрандамаларды айдау, жаңа төсем жасау және шатырды
орнату 12.3.2. Шатырды алу және тазалау, бекіту бөлшектерін тексеру, жөндеу, жаңа төсемді жасау, шатырды орнату және бекіту 12.3.3. Шлак бекітпесін ("тығыз шандор" типті) нығыздауды ауыстыра отырып, тексерумен, түзетумен немесе шыңдалған бөлшектерді ауыстыра отырып жөндеу 12.3.6. Шаю және суару шүмектерін саптамаларды ауыстыра отырып жөндеу 12.3.8. Ішкі ваннаның ақаулы учаскелерін ауыстыру 12.3.9. Бу өнімділігі 50-ден 230 т/с дейінгі қазандыққа арналған табақты болаттан жасалған ішкі ваннаны ауыстыру. 12.3.10. Қожды жуу шахтасын сумен толтыру және анықталған ақауларды жоюмен тығыздыққа сынау 10.1.1. Есіктерді (қақпақтарды) ашу және ілгектегі рамаға жанасу тығыздығын және айналу бостандығын тексере
отырып, лазды, гляделканы немесе люкті қарау; ілмектерден білікшені шплинттау және қағу және есіктерді алу, бекіту құрылғыларының жұмысын тексеру, бұрандалар мен осьтердің бұрандасын айдау немесе оларды ауыстыру; есіктерді орнату, тығыздағыданаарды толтыру және есіктерді жабу: а) лаз d 540; в) люк d 108. 13.4.2. Ұсақ металл құрылымдарын ауыстыру. Такелаждық құрылғыларды дайындау. Кесу орындарын белгілеу, газды кескішпен кесу және металл құрылымдарын алу; габаритті өлшемдерді тексере отырып, жаңа металл құрылымдарын орнату үшін орын дайындау; оны орнына және жанасуына орнату; такелаждық айлабұйымдарды жинау. конструкцияның салмағы, тн, дейін: а) 20 кг.; б) 30 кг. дейін; в) 50 кг. дейін; г) 75 кг. дейін; Д)
100 кг. дейін; е) 130 кг. дейін; ж) 160 кг. дейін. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 13.4.4. Ұсақ металл құрылымдарын дайындау . Материалдарды дайындау, металл құрылымдарды белгілеу, Болат табақтан газды кескішпен кесу, жиектерін тазалау. Құрастыру, қармау, қиыстырып келтіру, пісіру, құрастыру және пісіру сапасын бақылау. Сборник СН и Р - 52 Е52-8-1. Монолитті бетон іргетастарды орнату Е52-1-3. Бетон монолитті іргетастарды бөлшектеу АРМАТУРА 3.2.4. Кері клапандарды құбырлардан алмай жөндеу. Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 1.1.4. 40 атаға дейін Ру Шұрадерін құбырдан алмай тексеру және жөндеу. 2.1.4. 40 ата Рудо
ысырмасын құбырлардан алмай тексеру және жөндеу. 2.1.1.-2.1.3. Ру-16 ысырмаларын алу және орнату. 2.1.1.-2.1.3. Ысырмаларды алу және орнату Ру25. 1.1.1.-1.1.3. 16 атаға дейінгі Ру шойын Шұрадерін алу және орнату. 7.8.1. Эл. қозғалтқыданаарды жөндеу Арматура 1.1. Ру 4 Мпа (40 кгс/см2) тиекті, реттейтін және дроссельді шұралар, фланецті бу мен су, мазут пен газ) Жылу электр станцияларында орнатылған құбыр арматурасын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.1.1. Алу 1.1.2. Тексеру және жөндеу 1.1.3. Орнату 1.1.4 Шұрадерді құбырдан алмай тексеру және жөндеу 1.1.5. Техникалық қарау 1.2. Дәнекерлеуге арналған ұданаары бар бекіту, реттеу және дроссельді шұралар немесе қақпақтың корпуспен фланецті жалғауы бар фланецтер: жұп
6.4 Мпа ( 64 кгс/см2), 425º С;10 МПа (100 кгс/см2), 450º с; су 6,4-10 МПа (64-100 кгс/см2), 145º С 1.2.1. Алу 1.2.2. Тексеру және жөндеу 1.2.3. Орнату 1.2.4 Шұрадерді құбырдан алмай тексеру және жөндеу 1.2.5. Сүмбіді, жанасатын бөлшектер мен Сүмбідің төлкесін ауыстыра отырып тексеру және жөндеу. 1.2.6. Техникалық қарау 1.3. Қақпақтың корпусымен фланецті қосылуымен дәнекерлеуге арналған ұданаары бар тиек, реттеуші және дроссельді шұралар: жұп 10 Мпа ( 100 кгс/см2), 540º С;14 МПа (140 кгс/см2), 570º с; Су 18,5-10 МПа (185 кгс/см2), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см2), 230º с; Су 18, 5-10 МПа (185 кгс / см2), 215º С, 23 ПМа (230 кгс / см2), 1.3.1. Алу 1.3.2. Тексеру және жөндеу 1.3.3. Орнату 1.3.4 Шұрадерді құбырдан алмай тексеру және
жөндеу 1.3.5 Сүмбіді, жанасатын бөлшектерді және Сүмбі төлкесін бір мезгілде ауыстыра отырып, шұраларды тексеру және жөндеу. 1.3.6. Техникалық қарау 1.4. Бугельдің корпусымен фланцецсіз бұрандалы қосылыстары бар дәнекерлеуге арналған ұданаары бар ілмекті Шұрадер: бу 10 Мпа ( 100 кгс/см2), 540º С;14 МПа (140 кгс/см2), 570º С, 25,5 МПа (250 кгс/см2), 565º с: су 18,5-10 МПа (185 кгс/см2), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см2), 230º С, 36 ПМа (360 кгс/см2), см2), 280º с 1.4.1. Алу 1.4.2. Тексеру және жөндеу 1.4.3. Орнату 1.4.4 Шұрадерді құбырдан алмай тексеру және жөндеу 1.4.5 Сүмбіді, жанасатын бөлшектерді және Сүмбі төлкесін бір мезгілде ауыстыра отырып, шұраларды тексеру және жөндеу. 1.4.6. Техникалық қарау 1.5. Бекіту, реттеу және
дроссельді Шұрадердің тығыздағыш беттерін ысқылау (тығыздаудың бір жағына арналған уақыт нормасы) 1.5.1. Тесуден кейін Шұрадердің тарелкаларын механикалық ысқылау а) болат бет б) қола, жез, шойын 1.5.2. Тесуден кейін Шұрадердің тарелкаларын қолмен ысқылау а) болат бет б) қола, жез, шойын 1.5.3. Тесуден кейін Шұрадердің ершіктерін ысқылау а) механикалық б) қолмен 1.5.4 Ақауларды жою үшін Шұрадердің тарелкаларын механикалық ысқылау а) болат бет б) қола, жез, шойын 1.5.5. Ақауларды жою үшін Шұрадердің тарелкаларын қолмен ысқылау: а) болат бет б) қола, жез, шойын 1.5.6. Ақауларды жою үшін Шұрадердің ершіктерін механикалық ысқылау: а) болат бет б) қола, жез, шойын Ақауларды жою үшін Шұрадердің ершіктерін
механикалық ысқылау: а) болат бет б) қола, жез, шойын 1.6. Бекіту, реттеу және дроссельді Шұрадерді гидравликалық сынау 1.6.1. Газ Шұрадерін ауамен герметикалыққа сынау а) қысқыш құрылғыда б) фланец-бітеуіданаерді орнату арқылы 1.6.2. Шұрадерді тығыздыққа гидравликалық сынау а) қысқыш құрылғыда б) фланец-бітеуіданаерді орнату арқылы в) бітеуіданаерді пісірумен 1.6.3. Шұрадерді беріктікке гидравликалық сынау а) қысқыш құрылғыда в) бітеуіданаерді пісірумен 1.7. Бекіту, реттеу және дроссельді Шұрадерді жөндеу бойынша арнайы жұмыстар 1.1.7. Шұрадің қола және жез тығыздағыш сақиналарын ауыстыру 1.7.2. Тығыздағыш беттерді балқыту 1.7.3. Келте құбырларды дәнекерлеу 2.1. Ысырмалар фланецті жалпы мақсаттағы Ру 4
Мпа-ға дейін (40кгс/см²) 2.1.1. Алу 2.1.2. Тексеру және жөндеу 2.1.3. Орнату 2.1.4. Ысырмаларды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 2.1.5. Сүмбіді, жанасатын бөлшектер мен төлкелерді бір мезгілде ауыстыра отырып, ысырмаларды тексеру және жөндеу. 2.1.6. Техникалық қарау 2.2. Зысырма жапқыш фланецті үшін бу, су, мазут және газ Ру-дан 6.4 МПа (64кгс/см²) 2.2.1. Алу 2.2.2. Тексеру және жөндеу 2.2.3. Орнату 2.2.4. Ысырмаларды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 2.2.5. Сүмбіді, жанасатын бөлшектер мен төлкелерді бір мезгілде ауыстыра отырып, ысырмаларды тексеру және жөндеу. 2.2.6. Техникалық қарау 2.3. Бу параметрлеріне дәнекерлеуге арналған ұданаары бар тиекті ысырмалар 6.4 МПа (64кгс/см²), 425ºС, 10МПа (100кгс/см²),
450ºС, су 6,4-10 МПа (64-100 кгс/см²), 145ºС 2.3.1. Алу 2.3.2. Тексеру және жөндеу 2.3.3. Орнату 2.3.4. Ысырмаларды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 2.3.5. Сүмбіді, жанасатын бөлшектерді және Сүмбі төлкесін бір мезгілде ауыстыра отырып, ысырмаларды тексеру және жөндеу. 2.3.6. Техникалық қарау 2.4. Корпусты қақпақпен фланецті жалғаумен дәнекерлеуге арналған ұданаары бар тиек ысырмалар:бу 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 570º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 3,6МПа (36 кгс/см²), 570º С: 4МПа (40 кгс/см²),565º С, су 18,5 ПМа (185 кгс/см²), 250º С, 18,5ПМа (185 кгс/см²), 215º С, 23 ПМа( 230 кгс/см²), 230º С 2.4.1. Алу 2.4.2. Тексеру және жөндеу 2.4.3. Орнату 2.4.4. Ысырмаларды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 2.4.5. Сүмбіді, жанасатын
бөлшектер мен төлкелерді бір мезгілде ауыстыра отырып, ысырмаларды тексеру және жөндеу 2.4.6. Техникалық қарау 2.5. Параметрлерге жоғары және аса жоғары қысымды дәнекерлеуге арналған ұданаары бар тиекті ысырмалар: бу 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 540º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 25,5МПа (255 кгс/см²), 565º С; су 18,5МПа (185 кгс/см²),215º С, 23 ПМа (230 кгс/см²), 230º С, 38ПМа (380 кгс/см²), 280º С 2.5.1. Алу 2.5.2. Тексеру және жөндеу 2.5.3. Орнату 2.5.4. Ысырмаларды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 2.5.5. Сүмбіді, жанасатын бөлшектерді және Сүмбі төлкесін бір мезгілде ауыстыра отырып, ысырмаларды тексеру және жөндеу. 2.5.6. Техникалық қарау 2.6. Бекіту ысырмаларының тығыздағыш беттерін ысқылау 2.6.1.
Тарелкалардың тығыздағыш беттерін, ысырмалардың ершіктерін ағыннан кейін механикалық ысқылау а) қатты балқытумен б) қола немесе жез в) болат 2.6.2. Тарелкалардың тығыздағыш беттерін, ысырмалардың ершіктерін түтуден кейін қолмен ысқылау а) қатты балқытумен б) қола немесе жез в) болат 2.6.3. Ақауларды жою үшін тарелкалардың тығыздағыш беттерін, ысырмалардың ершіктерін механикалық ысқылау және қырлау а) қатты балқытумен б) қола немесе жез в) болат 2.6.4. Ақауларды жою үшін тарелкалардың тығыздағыш беттерін, ысырмалардың ершіктерін қолмен ысқылау және қырлау а) қатты балқытумен б) қола немесе жез в) болат 2.7. Бекіту ысырмаларын гидравликалық сынау 2.7.1. Газ ысырмаларын ауамен герметикалыққа сынау
2.7.2. Тығыздыққа гидравликалық сынау 2.7.3. Беріктікке гидравликалық сынау 2.8. Ысырманы жөндеу бойынша арнайы жұмыстар 2.8.1. Сақиналарды тарелкаға (клиналарды) нығыздау ысырмалар а) құрылғы көмегімен нығыздау арқылы бекіту (біліктеу арқылы) б) бекіту қолмен 2.8.2 Қатты балқытатын қола тығыздағыш сақиналарды ауыстыру 2.8.3. Бұрандалы ершіктерді ауыстыру а) бұрандалы ершіктерді ауыстыру б) бұрандалы ершіктерді дәнекерленген ауыстыру 2.8.4. Тығыздағыш сақиналарды балқыту а) қола немесе жез б) қатты балқытумен 3.1. Кері клапандар фланецті көлденең су үшін Ру ден 4-ке дейін МП (40кгс/см²) 3.1.1. Алу 3.1.2. Тексеру және жөндеу 3.1.3. Орнату 3.1.4 Кері клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 3.1.5
Техникалық қарау 3.2. Кері клапандар фланецті Ру 6,4 МП (64кгс/см²) 3.2.1. Алу 3.2.2. Тексеру және жөндеу 3.2.3. Орнату 3.2.4 Кері клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 3.2.5. Техникалық қарау 3.3. Корпусты қақпақпен фланецті қосумен дәнекерлеуге арналған ұданаары бар кері көлденең клапандар параметрге : жұп үшін 6,4-10 МП (64-100кгс/см²), 450-540º С,; для воды 18,5МПа (185кгс/см²) 215 ºС,23Мпа ( 230кгс/см²) 230º С 3.3.1. Алу 3.3.2. Тексеру және жөндеу 3.3.3. Ортану 3.3.4. Кері клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 3.3.5. Техникалық қарау 3.4 Қақпақты корпуспен параметрлерге фланциясыз жалғайтын дәнекерлеуге ұданаары бар кері көлденең клапандар: бу үшін 10 МП (100кгс/см²), 540º С,14 МП (140кгс/см²),
570º С, 25,5 МП (255кгс/см²), 565º С; су үшін 18,4МПа (184кгс/см²) 250 ºС, 23Мпа ( 230кгс/см²) 230º С, 36 МП (360кгс/см²), 280º С 3.4.1. Алу 3.4.2. Тексеру және жөндеу 3.4.3. Орнату 3.4.4. Кері клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 3.4.5. Техникалық қарау 3.5. Су мен буға арналған кері көлденең клапандардың тығыздағыш беттерін ысқылау 3.5.1. Тесуден кейін кері клапандардың тарелкаларын ысқылау а) механикалық б) қолмен 3.5.2. Ақауларды жою үшін кері клапандардың тарелкаларын ысқылау а) механикалық б) қолмен 3.5.3. Ақауларды жою үшін кері клапандардың ершіктерін ысқылау а) механикалық б) қолмен 3.6. Су мен буға арналған кері көлденең клапандарды гидравликалық сынау 3.6.1 Тығыздыққа кері клапандарды
гидравликалық сынау а) қысқыш құрылғыда б) бітеуіданаерді пісірумен 3.6.2. Тығыздыққа кері клапандарды гидравликалық сынау а) қысқыш құрылғыда б) бітеуіданаерді пісірумен 4.1. Ру 6,4-10 Мпа-да шыңдалған және алтын тәріздес фланецті реттеуші қоректендіру клапандары (64-100 кгс/см²) 4.1.1. Алу 4.1.2. Тексеру және жөндеу 4.1.3. Орнату 4.1.4. Клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 4.1.5. данаок пен алтыншықты бір мезгілде ауыстыра отырып, клапандарды тексеру және жөндеу 4.1.6. Техникалық қарау 4.2. Қақпақтың корпусымен фланецті жалғауы бар дәнекерлеуге арналған ұданаары бар алтын түсті типті реттеуші қоректендіру клапандары: 6.4 Мпа (64 кгс /см²), 425ºС, 10 Мпа (100 кгс /см²), 450ºС 4.2.1. Алу 4.2.2. Тексеру және
жөндеу 4.2.3. Орнату 4.2.4 Клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 4.2.5. данаок пен алтыншықты бір мезгілде ауыстыра отырып, клапандарды тексеру және жөндеу 4.2.6. Техникалық қарау 4.3. Қыздырғыш және алтын тәрізді қақпақпен корпусты фланецті қосумен дәнекерлеуге арналған ұданаары бар реттеуші қоректендіру клапандары: 18,5 Мпа (185 кгс /см²), 215ºС, 23 Мпа (230 кгс /см²), 230ºС, 18,4 Мпа (184 кгс /см²), 250º С 4.3.1. Алу 4.3.2. Тексеру және жөндеу 4.3.3. Орнату 4.3.4. Клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 4.3.5. данаок пен алтыншықты бір мезгілде ауыстыра отырып, клапандарды тексеру және жөндеу 4.3.6. Техникалық қарау 4.4. Шкалалы және алтын тәрізді дәнекерлеуге арналған ұданаары бар реттегіш
қоректендіру клапандары: 36 Мпа (360 кгс /см²), 280ºС 4.4.1. Алу 4.4.2. Тексеру және жөндеу 4.4.3. Орнату 4.4.4. Клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 4.4.5. данаок пен алтыншықты бір мезгілде ауыстыра отырып, клапандарды тексеру және жөндеу 4.4.6. Техникалық қарау 4.5. Параметрлерге дәнекерлеуге арналған ұданаары бар реттеуші және дроссельді шиберлі клапандар: бу үшін 10 МПа ( 100 кгс/см²) 540º С, 14 МПа ( 140 кгс/см²) 570º С, 25,5 МПа ( 255 кгс/см²) 565º С, су үшін 18,5 МПа ( 185 кгс/см²) 215º С, 23 МПа ( 230 кгс/см²) 230º С, 36МПа ( 360 кгс/см²) 280º С 4.5.1. Алу 4.5.2. Тексеру және жөндеу 4.5.3. Орнату 4.5.4 Клапандарды құбырдан алмай тексеру және жөндеу 4.5.5. Техникалық қарау 4.6. Реттеуші клапандардың
тығыздағыш беттерін ысқылау 4.6.1. Клапанды түтуден кейін ысқылау және жетілдіру а) үдемелі жүріспен алтын түсті б) алтыншақты айналмалы в) жартасты г) реттеуші және дроссельді шибер типті 4.7. Реттеуші клапандарды жөндеу бойынша арнайы жұмыстар 4.7.1. Реттеу клапанының гильзасын ауыстыру 4.7.2. Тозуға төзімді электродтармен шығатын келтеқұбырларды балқыту 5.1. Параметрлерге импульстік-сақтандырғыш құрылғылар: 10 МПа ( 100 кгс/см²) 540º С, 14 МПа ( 140 кгс/см²) 570º С, 25,5 МПа ( 255 кгс/см²) 565º С 5.1.1. Тексеру және жөндеу 5.1.2. Демпферлік құрылғысыз басты сақтандыру клапанын тексеру және жөндеу 5.1.3. Техникалық қарау 5.1.4. Ағудан кейін ершіктер мен тарелкаларды ысқылау 5.1.5. Ақауларды жою үшін
клапандардың ершіктер мен қақпақтарды ысқылау 5.1.6. Бұрандаға бекіту кезінде клапанның ершігін ауыстыру 5.1.7. Лабиринтті төлкелерді ауыстыру 5.1.8. Клапанды стендте теңшеу 6.1. 6,4 МПа ( 64 кгс/см2) дейінгі Ру-ға серіппелі және иінтіректі сақтандырғыш клапандар және параметрлерге екі серіппелі толық алмалы-салмалы клапандар: 20МПа ( 200 кгс/см²) 325º С, 20 МПа ( 200кгс/см²) 510º С 6.1.1. Алу 6.1.2. Тексеру және жөндеу 6.1.3. Орнату 6.1.4. Техникалық қарау 6.1.5. Клапанды гидравликалық сынау а) стендте б) орнату орнында 6.1.6. Клапанды алдын ала реттеу а) стендте б) орнату орнында 6.2. Сақтандыру клапандарының тығыздағыш беттерін ысқылау 6.2.1. Тесуден кейін клапан тарелкасын ысқылау 6.2.2. Ақауларды жою үшін клапан
қақпақтарын ысқылау 6.2.3. Ақауларды жою үшін клапанның ершігін ысқылау 6.3. Сақтандыру клапандарын жөндеу бойынша арнайы жұмыстар 6.3.1. Клапанның ершігін ауыстыру а) бұранда ершігі б) пісірілген ершік 6.3.2. Клапан стаканын ауыстыру а) бұранда ершігі б) пісірілген ершік 6.4. Аралық қыздыру желілеріне және редукцияланған және салқындатқыш бу желілеріне арналған 6,4 МПа параметрлерге арналған сақтандырғыш клапандар ( 64 кгс/см²) 450º С, 3,7 МПа ( 37кгс/см²) 570º С 6.4.1. Клапанды тексеру және жөндеу 6.4.2. Ақауларды жою үшін ершіктер мен тарелкаларды ысқылау 6.4.3. Ағудан кейін ершіктер мен қақпақтарды ысқылау 6.4.4. Бұрандаға бекіту кезінде клапанның ершігін ауыстыру 6.4.5. Лабиринтті төлкелерді ауыстыру
7.2. Бекіту құрылғылары деңгей көрсеткіданаері және деңгей реттегіданаері 7.2.1. Деңгей көрсеткішінің кран типті бекіту құрылғылары а) Ру 1,6 МПа су мен буға арналған жоғарғы және төменгі табандық крандар (16кгс/см²)225ºС б) Ру 1,6 Мпа су мен буға арналған жоғарғы және төменгі фланецті крандар (16кгс/см²) 225ºС в) Ру 2,5 Мпа (25кгс/см²) до 225ºС 7.2.2. қалта тәрізді деаэратор деңгейін реттегіданаер "өзінен кейін" а) Ру 0,6 Мпа (6кгс/см²) 105ºС дейін б) Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) дейін 7.5. Әр түрлі сақтандырғыш және кері Клапан 7.5.1. Сақтандыру клапандары а) Ру 0,25 Мпа серіппелі (2,5 кгс/см²) 225ºС-дейін в) аз көтергіданаік бір рычагты фланецті үшін су Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) 425ºС в) аз көтергіданаік екі рычагты фланецті үшін су Ру 2,5
Мпа (25 кгс/см²) 475ºС-дейін 7.5.2. Кері клапандар а) көтергіш муфталық үшін су мен бу Ру 1,6 Мпа(16кгс/см²) 225ºС дейін б) 0,25 Мпа Ру-дағы суға , мұнайға және басқа да агрессивті емес орталарға арналған фланцты торы бар қабылдағыданаар (2,5кгс/см²) до 50ºС 7.5.3. Ру 2,5 Мпа-ға клапандар 7.5.4. Клапан ЦН-4 немесе ЦН-8 Ру 0,6 МПа-ға (6кгс/см²) 7.6. Су көрсеткіш аспаптар 7.6.1. Тексеру және жөндеу 7.6.2. Су көрсеткіш құралдарының әйнектерін оларды орнату орнында ауыстыру (аспапты алмай) 7.6.3. Орнату орнында су көрсеткіш аспабының тығыздама тығыздағыданаарын ауыстыру (аспапты алмай) 7.6.4. Жөндеуден кейін құралды гидравликалық сынау 7.6.5. Ақаулы тығыздағыш беттерді жону және фрезерлеуден кейін ысқылау арқылы тот
баспайтын электродтармен балқыту 7.7. Шығын өлшегіданаер органдарын тарылтатын 7.7.1. Алу 7.7.2. Орнату 7.8. Арматура жетектері 7.8.1. Электржетектің колонкалары. Арматурадан ажыратыла отырып, бөлшектерді бөлшектеу, тазалау, ұсақ ақауларды жою, құрастыру, сынау, арматураға қосу және ашу және жабу шектегіданаерін орнату арқылы электр жетегінің колонкасын тексеру және жөндеу 7.8.2. Арматураның дистанциялық жетектері 7.8.3. Қашықтан жетек данаангасын ауыстыру 7.9. Шұрадер мен ысырмалардың жетекші бастары 7.9.1. қақпағын алып, тісті берілісті қарау және тазалау және майлауды ауыстыру арқылы орнату орнында жетек бастиегін тексеру және жөндеу 7.9.2. Жетек бастиегін толық бөлшектеу және құрастыру, Тозған
бөлшектерді ауыстыру және майлау арқылы тексеру және жөндеу 7.10. Бу мен су сынамасын алу тоңазытқыданаары 7.10.1. Тексеру және жөндеу а) қақты қолмен алып тастай отырып б) қақты механикалық құралмен немесе арнайы ерітіндімен алып тастай отырып 7.10.2. Тоңазытқыданаың ирегін ескі иректі кесіп, жаңа жыланшаны қиыстырып және пісірумен ауыстыру 7.10.3. Құбыр таңдау, қабырғаға иілгіш, газ жанарғысын қыздыра отырып, ұданаарын қолмен бүгіп, жаңа ирек дайындау 7.10.4. Құбыржолдар тоңазытқышының ескі бөшкесінен кесілетін тоңазытқыш бөшкесін ауыстыру, жаңа бөшкенің орнына қиыстырып келтіру, жентек қақпағын орнату, құбыржолдарды түйістіру және дәнекерлеу 8. Құбыр арматурасын жөндеу бойынша әр түрлі
жұмыстар 8.1.1. Ысырмалар мен Шұрадердің құйма корпустарындағы раковиналарды, жарықтарды кесу а) жарықтар мен раковиналардың таралу шекарасын анықтау үшін ажарлау машинасымен ақаулы жерлерді тазалау б) ақауды толық алып тастай отырып, жарықтың басы мен соңын бұрғылай отырып, ақау жерлерін кесу 8.1.2. фланецтердің тығыздауыш беттеріндегі ақауларды балқытумен, тазартумен, қырнаумен жою 8.2.1. Тығыздама тығыздағыданаарын толтыру 8.2.2. Бір нығыздамалық тығыздағыданаы қосу 8.3. Сынған шпилькаларды жою 8.4. Құбыржолдардың фланецті қосылыстары үшін төсемдер дайындау 8.5. Дәнекерлеу қосылыстарын дәнекерлеу аймағын жылыту 8.6. Қолмен доғалы дәнекерлеу 8.6.1. Жиек қиыстарымен түйіскен біріктіру,
бір жақты 8.6.2. Қалған цилиндрлік төсемеде бір жақты жиектің шабындысымен түйіспелі біріктіру 8.7. Дәнекерлеу қосылыстарын термиялық өңдеу ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім 4.1.9. Мазут форсункаларын тексеру , жөндеу Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2007 ж. Жөндеу ПСВ-500: 6.1.1. Жоғарғы су камерасын алу және жөндеу 6.1.2. Құбыр шоғырының ақаулы түтіктерін анықтау 6.1.3. Құбыр жүйесін алу 6.1.4. Төменгі су камерасын алу және жөндеу 6.1.5. Түтіктерді механикалық тазалау 6.1.6. Төменгі құбыр тақтасының ақауларын анықтау 6.1.7. Корпусты тазалау 6.1.8. Корпустың дәнекерленген жіктерін тазалау 6.1.9. Төменгі су камерасын орнату 6.1.10. Құбыр
жүйесін нығыздау 6.1.11. Корпусқа құбыр шоғырын орнату 6.1.12. Жоғарғы су камерасын орнату 6.1.13. Су көрсеткіш аспаптарын тексеру және жөндеу 6.2.3. Ақаулы түтіктерді металл бітеуіданаермен бітеу Жөндеу ПС-125: 6.1.1. Жоғарғы су камерасын алу және жөндеу 6.1.2. Құбыр шоғырының ақаулы түтіктерін анықтау 6.1.3. Құбыр жүйесін ағыту 6.1.4. Төменгі су камерасын алу және жөндеу 6.1.5. Түтікшелерді механикалық тазарту 6.1.6. Төменгі құбыр тақтасының ақауларын анықтау 6.1.7. Корпусты тазалау 6.1.8. Корпустың дәнекерленген жіктерін тазалау 6.1.9. Төменгі су камерасын орнату 6.1.10. Құбыр жүйесін нығыздау 6.1.11. Корпусқа құбыр шоғырын орнату 6.1.12. Жоғарғы су камерасын орнату 6.1.13. Су көрсеткіш аспаптарын тексеру және
жөндеу 6.2.3. Ақаулы түтіктерді металл бітеуіданаермен бітеу ПВ1 426х4-Г-1,0-2УЗ жөндеу 6.3.4. Корпусты нығыздау 6.3.9. Қарау люктерін ашу 6.3.10. Қарау люктерін жөндеу және орнату 6.3.11. Су көрсеткіш аспаптарын тексеру және жөндеу 6.4.2. Түтікшелерді қосымша жаншу 6.4.3. Ақаулы түтіктерді металл бітеуіданаермен бітеу 6.4.4. Құбыр жүйесін жеткізу және желілік суды бұру келтеқұбырларының фланецтеріне тығындарды орната отырып, сынауға арналған схеманы құрастыра және бөлшекте отырып, гидравликалық сынау, сынаудан кейін тығындарды алу Эжекторлар ЭП-3-700-1: 4.1., 4.2. Эжекторды жөндеу ЭП-3-700-1 Багет шұңқырларының эжекторлары№№ 1; 2 4.1. Багет шұңқырларының эжекторларын бөлшектеу және жөндеу №№ 1; 2 ПЭ
және ВЭ (қолданылады) Сепараторлар 1,7: 1.1. Сепараторды ашу СНП 1,7 1.2. Сепараторды жөндеу және тазалау 1.3. Сепараторды жабу 1.4. Сепараторды гидравликалық сынау Каст РП кезеңді Үрлеудің кеңейткіданаері.№ № 1-7 (4 дана); жоғары және төмен қысымды дренаждардың кеңейткіданаері РВД, РНД (2 дана)) 1.1. 7,5 кеңейткіданаі ашу 1.2. 7,5 Кеңейткіданаі жөндеу және тазалау 1.3. Кеңейткіданаі жабу 1.4. Кеңейткіданаі гидравликалық сынау Деаэраторлар ДСВ-800: 3.1. ДСВ-800 деаэраторын ашу 3.2. деаэраторды тазалау 3.3. деаэраторды жөндеу 3.4. деаэраторды жабу 3.5. деаэратордың тығыздығын тексеру Сорғылар: Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. № 2 шығарылым. РД 34.05.731-87, 1988 ж. НД 100/250; БӨЛШЕКТЕУ 34.1.
Сорғыдан аспаптарды алу, айдау және сору жақтарындағы құбырларды ажырату 34.2. Цилиндрді, созуды және қыртысты шешу 34.3. Тығыздама нығыздағыданаарын бөлшектеу 34.4. Жоғарғы және төменгі клапанды қораптарды алу және бөлшектеу 34.5. Қосқыш Бұрандаматы алу және цилиндр клапандарын бөлшектеу 34.6. Цилиндр төлкелерін сығымдау ЖӨНДЕУ 34.7. Сорғы бөлшектерін тазалау және жуу 34.8. Ақаулық ведомость жасау 34.9. Цилиндрдің жаңа төлкелерін қиыстырып келтіру 34.10. Клапандарды ысқылау ЖИНАҚТАУ 34.11. Цилиндр төлкесін нығыздау 34.12. Плунжердің ұданаығын бұрау, плунжерді орнату, сальниктерді толтыру және Сомынлармен бекіту, цилиндр рамаға орнату, клапандарды тарту бұрандамасымен құрастыру және
бекіту 34.13. Иінағаданаы, созуды орнату, саусақ арқылы иінағаданаы қосу, роликтер мен саусақтарды орнату 37.4. Сорғыны ортаға дәл келтіру СОРҒЫНЫ АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУГЕ ІРІЛЕНДІРІЛГЕН УАҚЫТ НОРМАЛАРЫ: РЕДУКТОРДЫ БӨЛШЕКТЕУ т. 34.14; 34.15; 34.16; 34.17; 34.18 РЕДУКТОРДЫ ЖӨНДЕУ т.34.19; 34.20; 34.21; 34.22; 34.23 РЕДУКТОРДЫ ЖИНАҚТАУ 34.24; 34.25; 34.26; 34.27 ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 34.28. Құрт жұпты білігі, тістері және шпонкалары бойынша қиыстыру (жаңа жұпты ауыстырғанда) РАХ-32-32; НДА № 1, 2; НДГ № 7, 8, 9, 10 БӨЛШЕКТЕУ 34.1. Сорғыдан аспаптарды алу, айдау және сору жақтарындағы құбырларды ажырату 34.2. Цилиндрді, созуды және қыртысты шешу 34.3. тығыздауыш нығыздағыданаарын
бөлшектеу 34.4. Жоғарғы және төменгі клапанды қораптарды алу және бөлшектеу 34.5. Қосқыш Бұрандаматы алу және цилиндр клапандарын бөлшектеу 34.6. Цилиндр төлкелерін сығымдау ЖӨНДЕУ 34.7. Сорғы бөлшектерін тазалау және жуу 34.8. Ақаулық ведомость жасау 34.9. Цилиндрдің жаңа төлкелерін қиыстырып келтіру 34.10. Клапандарды ысқылау ЖИНАҚТАУ 34.11. Цилиндр төлкесін нығыздау 34.12. Плунжердің ұданаығын бұрау, плунжерді орнату, сальниктерді толтыру және Сомынлармен бекіту, цилиндр рамаға орнату, клапандарды тарту бұрандамасымен құрастыру және бекіту 34.13. Иінағаданаы, созуды орнату, саусақ арқылы иінағаданаықты қосу, роликтер мен саусақтарды орнату 37.4. Сорғыны ортаға дәл келтіру СОРҒЫНЫ
АҒЫМДАҒЫ ЖӨНДЕУГЕ ІРІЛЕНДІРІЛГЕН УАҚЫТ НОРМАЛАРЫ: РЕДУКТОРДЫ БӨЛШЕКТЕУ т. 34.14; 34.15; 34.16; 34.17; 34.18 РЕДУКТОРДЫ ЖӨНДЕУ п.34.19; 34.20; 34.21; 34.22; 34.23 РЕДУКТОРДЫ ЖИНАҚТАУ 34.24; 34.25; 34.26; 34.27 ҚОСЫМША ЖҰМЫСТАР: 34.28. бұрамдық жұпты білігі, тістері және шпонкалары бойынша қиыстыру (жаңа жұпты ауыстырғанда) 1.1.2 Жөндеу жұмыстарының сипаты мен көлемін анықтау үшін жұмыс істеп тұрған қазандықты жөндеуге шығаруға дейін сыртқы тексеру; тығыздық белгісі бар арматураны тексеру; айналмалы мойынтіректердің дірілін тексеру, қазандықты жөндеуге арналған тетіктер 1.2.18. Қазанды жөндеу алдында немесе жөндеуден кейін қазандықтың барлық элементтерінің тығыздығын
тексерумен жұмыс қысымына гидравликалық сынау 17.1.1. 100-ден 250 дм2-ге дейін тазарту алаңқайы кезінде жабдықтың бір элементінде металдың дефектоскопиясын жүргізу үшін барабандардың, коллекторлардың, құбыржолдардың және т. б. б. тегістеуші машинамен тазалау Турбина жабдығы: Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.2-шығарылым. РД 34.05.731-87 2.1.-2.35; 2.44.-2.55. 2.56-2.60; 2.65.-2.71; 37.4. қуат көзін беру сорғысын жөндеу ПЭН ПЭ-500-180-3 Жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары.турбиналық қондырғылар қуатты. 25-100 Мвт. 2-шығарылым. НР 34-004-82 25.25. Сорғыны орталықтандыру, муфталарды құрастыру, сорғыны сынамалау және ПЭН ПЭ қуат көзі сорғысын пайдалануға тапсыру-500-180-3 37.6. Пэн
ПЭ қоректік сорғы дірілін өлшеу-500-180-3 40.10. 160 мм дейін білік диаметрі кезінде қайта құю және қиыстырып, сорғының сырғанау мойынтірегін ауыстыру. Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.2-шығарылым. РД 34.05.731-87 19.1-19.25; 19.30.-19.35;37.4. ПМН ЦНСМ-300-480 іске қосу май сорғысын жөндеу Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. ПМН ЦНСМ-300-480 іске қосу майсорғысының дірілін өлшеу Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Резервтік май сорғысын жөндеу РМН Д-200-36 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Авариялық май сорғыш жөндеу АМН Д-200-95,
негізгі майлы сорғыш ГМН Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. Резервтік май сорғыш дірілін өлшеу РМН Д-200-36 37.6. Апаттық май сорғыш дірілін өлшеу АМН Д-200-95, негізгі майлы сорғыш ГМН Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Генераторды салқындату сорғысын жөндеу НГО№№ 1,3; НГО Д-500-36 Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. Генератордың салқындату сорғысының дірілін өлшеу НГО№№ 1,3; НГО Д-500-36 37.6. Конденсатты сорғының дірілін өлшеу КНБ, КНТ, КНП (КС-80-155)
Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.2-шығарылым. РД 34.05.731-87 37.6. Конденсатты сорғының дірілін өлшеуКСв-320-160-2 10.1.-10.31; 37.4. Конденсатты сорғыны жөндеу КСв-320-160-2 Насостарды жөндеуге арналған. 2-шығарылым. РД 34.05.731-87 19.1-19.25; 19.30.-19.35; 37.4. Генератордың май сорғыданаарын жөндеу РМНУГ АМНУГ ЦНСМ-38, Д-200-95 Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. Генератордың май сорғыш тығыздағыданаарының дірілін өлшеу РМНУГ АМНУГ ЦНСМ-38, Д-200-95 Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары 2-шығарылым. 3.3.1.-3.3.3. Жөндеу МН-2-6; НШ 8/25 Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт
нормалары. 2-шығарылым. РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26; 37.4. Циркуляциялық сорғыларды жөндеу Д-12500-24, №№1-4; Д-6300-27, №5 14.1-14.19; 14.21; 14.22; 14.24; 14.25-14.27; 14.30; 37.4. Жөндеу НВО-А, НВО-Б К200-150-250 (қолданылады) 25.1.-25.26.; 25.29; 25.30.; 37.4. жөндеу НДБ-1; 2 КС-50-55 18.1-18.20; 18.26; 18.27; 18.29; 37.4. жөндеу ПН - 2 ЦН - 400- 210 25.1.-25.26.; 25.29; 25.30; 37.4. жөндеу НБНТ-1; 2; К-60-50-165 37.6. Циркуляциялық сорғының дірілін өлшеу Д-6300-27 № 5 ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 10 бөлім т.т. 28.1.4; 28.1.5; 28.1.8; 28.1.14; 28.1.20; 28.1.21; 28.1.24; 28.1.29. эксгаустерді жөндеу ЦВ-43 (қолданылады) Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. РД
34.05.731-87 12.1.-12.23;12.30, (12.28;12.27)х4, (12.29;12.31)х2, (12.33;12.36)х2, 12.34,12.35; 37,4. жөндеу СНМ СЭ-1250-140-11 37.6. Дірілді өлшеу СНМ СЭ-1250-140-11 18.1-18.20; 18.26; 18.27; 18.29; 37.4. жөндеу НПВ-1; 2 ЦН-400/105 37.6. Дірілді өлшеу НПВ-1,2 ЦН-400/105 Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-шығарылым. РД 34.05.731-87 9.1.-9.27,9.32;9.34;9.35,37.4. жөндеу 4СлНПСГ-1,2 т/а№4 КС 50-110; НДБ-1,2 т/а № 4 Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. Дірілді өлшеу 4СлНПСГ-1,2 т/а№4 КС 50-110; НДБ-1,2 т/а № 4 Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. 13.1-13.7.
Сүзгіданаі жөндеу ФС-400 23.1-23.5. жөндеу Д-колонка ДП-500 Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары 9.1-9.8. Дренажды бакты жөндеу 14 м.куб. 9.1-9.8. Деаэраторлық бактарды жөндеу V-120 м.куб. 6.1.1-6.1.13; 6.2.2 (100 ұшы); 6.2.3; 6.2.5; 6.2.6. жөндеу ПСВМ-500 ПСВ-500-14-23 5.1.1-5.1.4. жөндеу ОК ПСВМ, ОВ 6.3.4; 6.3.9-6.3.11.; 6.4.2. (100 ұшы); 6.4.3.-6.4.4. Желілік көлденең жылытқыданаы жөндеу ПСГ-1300 Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1 -шығарылым. 14.1-14.3. Май салқындатқыданаы жөндеу МБ 6390 Сорғыларды жөндеуге арналған ірілендірілген уақыт нормалары, 1990 ж. 01 Орталықтан тепкіш көлденең секциялық сорғылар 0101 Ко типіндегі
сорғылар 0102 ЦНС, ЦНСК, ЦНСГ, ЦНСМ типіндегі сорғылар 0103 ПЭ, П; СПЭ, ПП, ПТН, ПТ, МСК типіндегі сорғылар 0104 ПЭ, СПЭ, ПН, ПТН, СВПТ типті екі корпусты сорғылар 02 Спираль типті орталықтан тепкіш көлденең сорғылар 0201 СЭ, Ко, КсД, ЦН типті көп сатылы сорғылар 0202 Д, СЭ, ЦН, Ко, ЦД Бір сатылы сорғылар 03 Консоль типті ортадан тепкіш көлденең сорғылар 0301 Сорғылар ортадан тепкіш көлденең консольного типті бір сатылы 0302 Консоль типті ортадан тепкіш көлденең сорғылар 03 Ортадан тепкіш тік сорғылар 0401 КоВ, НБР Екі корпусты тік секциялық орталықтан тепкіш сорғылар 0402 Орталықтан тепкіш сорғылар тік бір сатылы 0403 Екі сатылы тік ортадан тепкіш сорғылар 0404 МВ, КМ, МКВ, НА ортадан тепкіш
батырма типті сорғылар 0405 "ГНОМ" типті сорғыш 05 Өстік тік сорғылар 0501 ОВ, ОПВ типті сорғылар 06 роторлық сорғылар 0601 Алты сатылы сорғылар 0602 Бұрандалы сорғылар 07 Көлемді сорғылар 0701 Плунжерлік сорғылар 0702 Поршенді сорғылар 0703 диафрагменді сорғылар 08 Сорғылар тораптары 0801 Қуат көзі сорғылардың гидромуфтері 0802 Қуат көзі сорғылардың редукторлары 0803 Қатты, жартылай қатты, саусақты муфталар 0804 Тісті муфталар 0805 Призмалық бағыттаушы шпонка Жылу электр станцияларының бутурбиналық қондырғыларын жөндеуге арналған ірілендірілген уақыт нормалары, 2007 ж. 2.1.1. жөндеу ПС-50 2.1.1. жөндеу ПНД ПН-100-16 2.1.1. жөндеу ПНД ПН-130-16 2.1.1. жөндеу ПНД ПН-200-16 2.1.1. жөндеу ПНД
ПН-250-16 2.1.1. жөндеу ПНД ПН-425-230 2.2.1. жөндеу ПВД ПВ-500-230 2.2.1. жөндеу ОПВД ПВ-500-23 (қолданылады) 2.2.4. Жылытқыданаың құбыр жүйесінің спиральдарын ауыстыру. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1 бөлім 1.2.6.а) Орнатылатын ормандардың биіктігі 10 м - ге дейін болған кезде ағаш ормандарды орнату және бөлшектеу. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 7 20.6.1. Ақаулы дәнекерлеу жігін газ кескішімен кесу, құбырдың шеттерін дәнекерлеуге және астарлы сақинаға созуға өлшей отырып өңдеу; астарлы сақинаны орнату және оны пісіру; құбырдың шеттерін түйістіру, құбырларды ұстап алу және электр доғалық дәнекерлеу 20.2.1. Такелаж айлабұйымдарын дайындау
және орнату. Ақаулы учаскені белгілеу және кесу. Құбырлардың қалған бөлігінің шеттерін фасканы алып және тазартып дәнекерлеуге өңдеу.Тіректер мен аспаларды қалпына келтіре отырып, жаңа учаскені тасымалдау және орнату 20.3.1. Қажетті диаметрдегі құбырларды және қабырға қалыңдығын іріктеу; Болат маркасын тексеру; құбырларды сыртынан және ішінен тазарту, ақауларды (жарықтарды, закаттарды және т. б.) анықтау үшін құбырларды қарау; қажетті көлемдегі құбыр учаскелерін кесу, құбыр диаметрі кезінде астарлы сақинаға арналған фасканы алып, кесіктерді өңдеу. 20.5.1. Құбырлардың, коллекторлардың, бұрғыданаардың түйіскен учаскелерін электр доғалық дәнекерлеу Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны
жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 1.4.2. Ру25 кері клапандарын қақпақты ажырату, барлық бөлшектерді бөлшектеу, тазалау және тексеру, тығыздаушы беттердегі ақауларды жою, орны бойынша ысқылау, төсемдерді дайындау және ауыстыру арқылы тексеру және жөндеу, клапанды құрастыру 3.1.4.; 3.2.4. Құбырдан алмай Ру-25 кері клапандарын жөндеу 5.1.1.;5.1.5 жөндеу ИПК Ду-20 6.1.1.; 6.1.2; 6.1.3;6.1.5 а)б) 6.1.6; 6.2.1; 6.2.2.; 6.2.3. 64 кгс/см. дейін Ру-ның сақтандырғыш серіппелі клапандарын жөндеу. кв. 4.1.4. Ру25 реттейтін клапандарды құбырдан алмай жөндеу Ру-16-40 ысырмалар: 2.1.1 Ысырмаларлды ағыту 2.1.2. Ысырмаларды тексеру және жөндеу 2.1.3. Ысырмаларды орнату 2.1.4. Құбырдан алмай ысырмаларды тексеру және
жөндеу 2.6.2. Тарелкаларды, ершіктерді, сыналарды қолмен ысқылау а) 2.6.4. Тарелкаларды, ершіктер мен сыналарды қолмен ысқылау және қырлау 2.8.4. Қола немесе жез тығыздағыш сақиналарда терең Раковиналарды, забойларды балқыту Ру 140, 230 ысырмалары: 2.4.1 Ысырмаларды алу 2.4.2. Ысырмаларды тексеру және жөндеу 2.4.3. Ысырмаларды орнату 2.4.4. Құбырдан алмай ысырмаларды тексеру және жөндеу Ру-до 40 бұрандалар: 1.1.1. Бұрандаларды ағыту 1.1.2. Бұрандаларды тексеру және жөндеу 1.1.3. Бұрандаларды орнату 1.1.4. Құбырдан алмай бұрандаларды тексеру және жөндеу Ру-130 бұрандалар: 1.3.1. Бұрандаларды ағыту 1.3.2. Бұрандаларды тексеру және жөндеу 1.3.3. Бұрандаларды орнату 1.3.4. Құбырдан алмай бұрандаларды
тексеру және жөндеу 1.5.2. Тесуден кейін Шұрадердің қақпақтарын ысқылау 1.5.3. Тесуден кейін Шұрадердің ершіктерін ысқылау 1.5.5. Ақауларды жою үшін Шұрадердің қақпақтарын ысқылау 1.5.7. Ақауларды жою үшін Шұрадердің ершіктерін ысқылау 1.6.2. Шұрадерді тығыздыққа гидравликалық сынау а) 1.6.3. Шұрадерді беріктікке гидравликалық сынау а) 1.7.3. Келте құбырларды дәнекерлеу Арматураны ауыстыру: 40 кгс/см.кв. дейін бұрандалар: 1.1.1. Ағыту 1.1.3. Орнату 230 кгс/см.кв. дейін бұрандалар 1.3.1. Ағыту 1.3.3. Орнату Ру 40 дейін ысырмалар: 2.1.1 Ағыту 2.1.3. Орнату Ру 64 дейін ысырмалар: 2.2.1 Ағыту 2.2.3. Орнату 7.8.1. Электржетектің колонкалары. Арматурадан ажыратыла отырып, бөлшектерді бөлшектеу, тазалау, ұсақ ақауларды
жою, құрастыру, сынау, арматураға қосу және ашу және жабу шектегіданаерін орнату арқылы электр жетегінің колонкасын тексеру және жөндеу 7.6. Су көрсеткіш аспаптар 7.6.1. Тексеру және жөндеу 7.6.2. Су көрсеткіш құралдарының әйнектерін оларды орнату орнында ауыстыру (аспапты алмай) 7.6.3. орнату орнында су көрсеткіш аспабының тығыздама тығыздағыданаарын ауыстыру (аспапты алмай) 7.6.4. Жөндеуден кейін құралды гидравликалық сынау 7.6.5. Ақаулы тығыздағыш беттерді жону және фрезерлеуден кейін ысқылау арқылы тот баспайтын электродтармен балқыту 8.2.1. 1 және 2 типті арматурада тығыздама тығыздағыданаарын ауыстыру 8.2.1. 3 және 4 типті арматурада тығыздама тығыздағыданаарын ауыстыру Жылу электр
станцияларының бутурбиналық қондырғыларын жөндеуге арналған ірілендірілген уақыт нормалары, 2007 ж., 1.1-т.в) 1.9.1.в) Роторды қазусыз қуаты 25-100 МВт турбиналардың № 1 алдыңғы тірегін жөндеу 1.9.9.а) РВД-РНД № 2 тірегін жөндеу; роторды қазусыз қуаты 25-100 МВт 3 турбина 1.9.38.в) № 4; 5 тірегін роторды қазусыз қуаттылығы 25-100 МВт турбинаның ҰҚЖ жөндеумен жөндеу 1.9.45.б) Роторды қазусыз қуаты 25-100 МВт турбина РГ № 6 тірегін жөндеу 1.9.51.б) № 7 тірек; роторды қазусыз қуаты 25-100 МВт турбина қоздырғышының 8 роторын жөндеу 1.16. Турбоагрегаттың меншікті мойынтіректерінде ажарлау: 2. Генератордың тығыздағыш мойынтіректерінің тарақтары 3. Роторлардың тірек мойынтіректерінің есіктері 4. Ротор мойны Қуаты
25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 15.2.1.-15.2.4. 80кцс конденсаторын жөндеу 15.7. Конденсатордың тығыздығын тексеру 15.8. Конденсатордың құбыр тақтайлары мен су камераларын қоқыстар мен тұз шөгінділерінен тазарту 15.9. Конденсатор түтіктерінің тығыздамаларын біліктеу, бітеу, тарту Жылу электр станцияларының бутурбиналық қондырғыларын жөндеуге арналған ірілендірілген уақыт нормалары, 2007 ж. 2.5.1. Құбыр жүйесінің ақауларын жою арқылы конденсаторларды жөндеу ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім 17.1.1. Жабдықтың бір элементінде, дм кв тазарту кезінде металл дефектоскопиясын жүргізу үшін
коллекторлардың, құбырлардың және басқа да жабдықтардың құрастыру бірліктерінің бетін тегістеуші машинамен металл жылтыратуға дейін тазалау: а) "ВПУ жабдығын жөндеуге арналған уақыт нормаларына" толықтырулар мен өзгерістер, 1987 ж. 4.12. Ажарлау машинкасымен тазарта отырып, резервуарлардың ішінде металды балқыту Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары 11.1-11.5. ПСМ1-3000 май тазарту қондырғысын жөндеу 11.1; 11.5. Ашу,үлбірден тазарту.ПСМ-3000 центрифугасының ішкі қуыстарын жуу және қоспаларды жуу (т/а май жүйелерін тазартқаннан кейін; ПЭН; айналмалы бактар, т/а өнеркәсіпбактары) 11.3. Майды судан және үлбірден тазарту.май тазалау қондырғысымен қоспаларды, т/а май жүйесі;
ПЭН Сорғыларды жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-шығарылым. РД 34.05.731-87 2.58. т/а май сүзгілерін тазалау 2.58. ПЭН Май сүзгілерін тазалау Қуаты 25-100 Мвт турбиналық қондырғылар жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 39.4. ГМБ т/а Май сүзгілерін тазалау Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 8.1.1. Ысырмалар мен Шұрадердің құйма корпустарындағы раковиналар мен жарықтарды шабу, орындық басынан аяғына дейін жарықтар және толық жойып, ақау, өтулер, жоғалады, үшкір қырларын,тазалау және ажарлаумен орындарын бақылауға немесе т. б. әдістермен дейін 5-10мм 8.1.2. Фланецтердің тығыздағыш бетіндегі ақауларды
балқытумен, тазартумен, қырнаумен жою Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары 4.1-4.2. ЭП3-700-1 Турбинаның эжекторларын жөндеу ТЭ қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары Градирендерді жөндеу: 13.3.1. Баспалдақтар мен алаңдарды шешу. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату. Алаңды немесе баспалдақты ілмектеу және газ кескішімен кесу. Баспалдақты немесе алаңды орнату орнынан алу және баспалдақтың немесе алаңның массасы кезінде төмен түсіру, тн, дейін: а) 0,1 13.3.2. Баспалдақтар мен алаңдарды орнату. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату. Баспалдақты немесе алаңды орнату орнын дайындау және белгілеу. Баспалдақтың немесе алаңның габариттік
өлшемдерін тексеру, ілмектеу, көтеру және қиыстырып және ұстай отырып орынға орнату. Электр дәнекерлеумен бекіту орындарында дұрыс орнатылуын және дәнекерленуін тексеру. Баспалдақтың немесе алаңның массасы кезінде такелаждық құралдарды жинау, тн, дейін: а) 0,1 13.4.1.Қаңқаның элементтерін ауыстыру. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату. Қаңқаның элементтерін кесу орнын тазалау. Бекіту орындарын газ кескішімен ілмектеу және кесу. Қаңқаның элементтерін шығару және түсіру. Қаңқаның жаңа элементінің габариттік өлшемдерін тексеру. Оны қиыстырып келтірумен, тексерумен және ұстаумен орынға орнату. Бекіту тораптары мен жұптастыру дұрыстығын тексеру және дәнекерлеу. Каркас элементінің массасы
кезінде такелажды айлабұйымдарды жинау, тн, дейін: Б) 0,1 13.4.3. Қаңқаның элементтерін жасау. Материалдарды дайындау, жасалатын элементтің бөлшектерін салу және белгілеу. Жиектерін тазарта отырып, бөлшектерді газ кескішпен кесу. Бөлшектердің өлшемін тексеру. Қаңқаның элементтерін құрастыру,электрмен Дәнекерлеумен ұстау және өлшемдерді сызба бойынша тексеру. Каркас элементтерін дәнекерлеу және каркас элементінің салмағы тн кезінде дайындалған элементтің сапасын тексеру, дейін: б) 0,1 ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 6 бөлім 16.1.10. Градирнадағы суландырғыданаарды тазалау, жөндеу, ауыстыру Жылу электр станцияларының бутурбиналық қондырғыларын жөндеуге арналған
ірілендірілген уақыт нормалары, 2007 ж., 1.13.6. 1.13.6. Турбинаны реттеу жүйесін жөндеу Турбиналық қондырғылардың жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-шығарылым. НР 34-004-82 1.1-1.7. Турбинаны жөндеуге және іске қосуға дайындау Турбиналық қондырғылардың жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2-шығарылым. НР 34-004-82 37.6. Турбина тіректерінің діріл себептерін зерттеу 18.1-18.3. Атмосфералық клапанды жөндеу Турбиналық қондырғылардың жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-шығарылым. НР 34-004-82 5.1-5.3. ВПУ жөндеу 11.1.-11.4. Шағын жүйені жөндеу 7.1.1.-7.1.3. ПТ 100-130 / 13 турбинасының қаптамасын алу, жөндеу және орнату 7.1.1.-7.1.3. Т 100-130/13 турбинаның
қаптамасын алу, жөндеу және орнату Жылу электр станцияларының бутурбиналық қондырғыларын жөндеуге арналған ірілендірілген уақыт нормалары, 2007 ж. 1.11.1. 25-100 Мвт жылуландыру турбиналарының автоматты бекітпесінің клапанын жөндеу. 1.11.3. 25-100 Мвт жылуландыру турбиналарының клапандарын жөндеу. металдың ақауларын ажарлаумен және ысқылаумен, тозған бөлшектерді ауыстырумен 1.11.5. Тозған бөлшектерді ауыстыра отырып, турбиналардың реттеуші клапандарының тарату құрылғысын жөндеу 1.14.а) Генератордың сутекті тығыздауын жөндеу 1.14.б) Генератордың тығыздағыш май жүйесін жөндеу 1.12.4. Турбинаның май багын жөндеу ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім
20.1.2. Құбырларды жылумен кеңейту көрсеткіданаерін ауыстыру немесе жөндеу 20.1.7. Құбырларда термобар орнату 20.10.1. Құбырлардың фланецті қосылыстарындағы төсемдерді ауыстыру 20.10.2. Құбырлардың фланецті қосылыстарында төсем жасау Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 7.5.3. Клапан кері Ру-25. Қақпақты ажырату, барлық бөлшектерді бөлшектеу, тазалау және тексеру, тығыздағыш беттердегі ақауларды жою, орны бойынша ысқылау, төсемдерді жасау және ауыстыру, клапанды құрастыру арқылы кері клапандарды тексеру және жөндеу. 7.5.3. Клапан кері Ру-64. Қақпақты ажырату, барлық бөлшектерді бөлшектеу, тазалау және тексеру, тығыздағыш беттердегі
ақауларды жою, орны бойынша ысқылау, төсемдерді жасау және ауыстыру, клапанды құрастыру арқылы кері клапандарды тексеру және жөндеу. 7.5.4. Клапан кері байланыс Ру-25. Қақпақты ажырату, барлық бөлшектерді бөлшектеу, тазалау және тексеру, тығыздағыш беттердегі ақауларды жою, орны бойынша ысқылау, төсемдерді жасау және ауыстыру, клапанды құрастыру арқылы кері клапандарды тексеру және жөндеу. Шығыс өлшегіданаер мүшелерін тарылтатын: 7.7.1., 7.7.2 - 4 Мпа дейін ТҚ шығыс өлшегішін тарылтатын орган алу және орнату 7.7.3., 7.7.4 - 6,4-10 Мпа дейін ТҚ шығыс өлшегішін тарылтатын орган алу және орнату 7.12.1. КОС гидрожетегі. Тозған бөлшектерді бөлшектеу, ауыстыру, тығыздағыш беттерді ысқылау және құрастыру
арқылы қорғаныш кіру қақпақшасын жөндеу. 8.4. Құбыржолдардың фланецті қосылыстары үшін төсемдер дайындау 9.8. 6,4 Мпа дейінгі қысымды кері клапанды жөндеу Қаптау-оқшаулау жұмыстары: Коллектор 6-7 ата (d 219) Жылу оқшаулағышын жөндеуге және қаптауға арналған ірілендірілген уақыт нормалары. РД 34.05.606-88, 1990 ж. 01040701. 2 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен БСТВ жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. Сол бір қисық сызықты беттер учаскелері Қоректік су құбырлары (d 325) 01040401. Бір жағынан 3-ші қабатта металл торы бар минераловатты төсеніданаермен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201.Құбырлардың тік учаскелеріне металл
ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. Сол бір қисық сызықты беттер учаскелері Бу құбыры 10-16 ата (d 630) 01040701. 2 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен БСТВ жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де №1-4 Дэараторлары 01040401. Бір жағынан 2-а қабаттап металл торы бар минераловатты маталармен жылу оқшаулағышын жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де ПТ-80 Турбоагрегаттары ЦВД Корпустары 01040701. 4 қабаттап БСТВ төсеніданаерімен жылу оқшаулағыданаы жөндеу ЦНД Корпустары 01040701. 4 қабаттап БСТВ
төсеніданаерімен жылу оқшаулағыданаы жөндеу ЦВД (d 273) қайта бу шығарушы құбыр желілері 01040701. 4 қабаттап БСТВ төсеніданаерімен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де ПВД 01040401. ПВД корпусының 3 қабаттап бір жағынан металл тормен қапталған минералды мақталы төсеніданаермен жылу оқшаулағышын жөндеу 01090201. Су мен бу өткізу құбырларының түзу учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де 01090601. Корпус ажыратуында шыны мата қабатын қалпына келтіру ПНД 01040401. ПНД корпусының 2-а қабаттап бір жағынан металл тормен
қапталған минерал мақталы төсеніданаермен жылу оқшаулағышын жөндеу 01090201. Су мен бу өткізу құбырларының түзу учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де 01090601. Корпус ажыратуында шыны мата қабатын қалпына келтіру ПВД (d 273) қайта қосылушы құбыр желілері 01040501. 3-ші қабаттап минерал мақталы тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу Бу құбыры (d 377) 01040701. 3 қабаттап БСТВ төсеніданаермен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де (d 1020) т/б желі суының су құбыры 01040401. Бір жағынан 2-а қабаттап металл торы бар минерал
мақталы төсенішпен жылу оқшаулағышын жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де (d 273) қоректендіруші судың құбырлары 01040401. Бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу ПСВМ 01040401. ПСВМ корпусын бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01040701. БСТВ 1 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де 01090601. Корпус ажыратуында шыны мата қабатын қалпына келтіру ПСВК
01040401. ПСВК корпусын бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01040701. БСТВ 1 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де 01090601. Корпус ажыратуында шыны мата қабатын қалпына келтіру ПЭН №№ 1-6 01040701. БСТВ 2 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату СНП №№ 1; 2; 3 01090201. 2 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу РНП №№ 1; 2; 3 (d 89) құбыр желілері 01040401. бір жағынан 2 қабаттап металл
торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де Дренаж кеңейткіданаер 01040501. 2-а қабаттап минмақталы тігілген маталармен жылу оқшаулауын жөндеу конденсат құбырлары ПСВМ (d 159) 01040401. бір жағынан 2 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де ГПП (d 377) 01040701. БСТ қабаттап төсеніданаермен жылу оқшаулауын жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату
01090301. қисық сызықты учаскелерге де бу құбырлары (d 426) к/а 1-6 01040501. 1 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу қазандық агрегаттары Экрандар 01040501. 4 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу НПП 01040501. 4 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу Барабан 01040501. 4 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу Ыстық пакеттер қораптары 01040501. 3 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу 01080101. Асбест қоспаларынан себілмелі оқшаулау 1-сатылы эконмайзер қорабы 01040501. 2 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу оттықтар қ/а
1-6 01040501. 3 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу ВГДН 01040501. 3 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу ауа құбырлары (ВГДН-нан) 01040401. бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де газ құбырлары 01040501.1 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу бу құбыры (d 273) 01040701. БСТВ 3 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301.
қисық сызықты учаскелерге де құбыр РРОУ(d 219) 01040701. БСТВ 3 қабаттап минералды тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де су жіберу құбырлары қ/а (d 159) 01040401. бір жағынан 2 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де бу құбыры ПСВК (d 530) 01040401. бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау
және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де бу құбыры СНП (d 159) 01040401. бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де d 159 меншік қажеттіліктер жылу құбырлары 01040401. бір жағынан 3 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де d 108 01040401. бір жағынан 1 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу d 219 01040401. бір жағынан 1
қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де желі суының құбырлары d 1020 01040401. бір жағынан 1 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де жылу желісін толықтыру құбырлары (d 426) 01040401. бір жағынан 1 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық
сызықты учаскелерге де мазут шаруашылығының құбырлары (d 108) 01040401. бір жағынан 1 қабаттап металл торы бар минерал мақталы төсенішпен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. қисық сызықты учаскелерге де 01090601. шыны маталы қабатын қалпына келтіру Шлаковты комодтар қ/а 1-6 02010201. Кірпіш қалауды жөндеу 02050301. Отқа төзімді бетоннан қаптауды жөндеу Люктердің амбразуралары, қалпақшалар қ/а 1-6 02050801. Отқа төзімді бетоннан қаптауды жөндеу Қазандық тазалау жұмыстары Қазандық тазалау жұмыстарына арналған уақыт нормалары. 1986 ж. 1.1.1. Шлакты қожды, қазандық агрегатының суық құйғышын тазалау 1.1.2. Металл
қосумен шлакты қожды, қазандық агрегатының суық құйғышын тазалау 1.1.3. Шатырды, "жылы" жәшіктерді тазалау 1.1.4. Күл-қож бункерлерін тазалау 1.1.4. Диірмендерді көмірден тазарту (қолданылатын) 1.1.5. Қож комодтарын, қож тасымалдаушыларының шнектерін тазалау 1.1.6. Газ жолдарын, борларды тазалау 1.1.8. Қазандық агрегат оттықтарын қыздырудың экрандық беттерін тазалау. 1.1.9. Горизонталды газ құбырын қыздырудың қожды беттерін тазарту 1.1.10. Горизонталды газтартқыданаы қыздыру беттерін тазарту 1.1.11. Бу жылытқыданаың шлакталған ендерін тазалау 1.1.12. Жылудың қожды конвективті беттерін тазалау 1.1.13. Шаң бункерлерін тазалау 1.1.17. Ауа жылытқыданаардың құбырларын күлден қолмен тазалау 1.1.19. Ауа
жылытқыданаардың құбырларын цементтелген күлден қолмен тазарту 1.1.22. Күл аулағыданаың скрубберін механикалық тәсілмен тазалау 1.1.26. Диаметрі 1600 мм жоғары түтін сорғыш тазалау 2.1.1. Шұңқырларды тазалау 2.1.2. Люктер мен лазалар арқылы қазандық агрегаттан шлакты, күлді, сцементтелген бөлшекті қолмен алып тастау 2.1.3. Қазандық астындағы күл үй-жайды қолмен тазалау 2.1.5. Қазандықтарға қызмет көрсету алаңшаларының каналдарын, гидрокөшірмелерін қолмен тазалау 2.1.8. Дренаждық бактарды, лас шұңқырларды тазалау 16. Күл ұстау ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 6 бөлім. 16.1.1. Такелаж айлабұйымдарын іріктеу, дайындау және орнату, қосалқы бөлшектер мен
құралдарды жеткізу 16.1.2. Күл ұстағыданаа және жиналмалы газ қорабында люктерді ашу 16.1.3. Күл аулағыш корпусында инвентарлық тірек сатылар орнату 16.1.4. Күл аулағыданаың құбыр жүйесін шаюмен жуу және суландыру шүмектерін тексеру, жөндеу және реттеу 16.1.5. Күл қақпақтарын бөлшектеу, тозған элементтерді ауыстыру және құрастыру арқылы тексеру және жөндеу 16.1.8. Ақаулы шығыс мойнын (келтеқұбырларды) ауыстыру. 16.1.9. Күл ұстағыш корпусының ақаулы учаскелерін немесе ілмектерді дәнекерлеумен және металл торды орнатумен газтартқыш корпусының ақаулы учаскелерін ауыстыру 16.1.10. Күл аулағыданаың суландыру немесе жуу жүйесінің шүмегін ауыстыру 16.1.11. Мынадай жолмен күл аулағыданаы жөндеу: а)
0,25 м² дейін мөлшерде жамау салумен б) ақаулы учаскелерді ауыстырумен в) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру 16.1.12. Газ қорабының учаскелерін дайындау 16.1.13. Күл ұстағыш корпусының цилиндрлік бөлігінің учаскелерін (ернеулерін) дайындау 16.1.14. Сүзгі қақпағын алып, шөгінділерден тазарта отырып, торды жөндеу немесе ауыстыру, төсемдер мен қақпақты орнату арқылы су сүзгілерін тексеру және жөндеу 16.1.15. Диаметрі 1700-ден 5600 мм-ге дейінгі күл аулағыш корпусында орнатылған инвентарлық тірек ормандарды бөлшектеу. 16.1.16. Тарату құбырларын тексеру және жөндеу а) көлденең б) тік 12.4.8. Жаңа учаскелерді дайындау арқылы жуу каналының үстіндегі төсемді ауыстыру ЖЭС қазандық
қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 12.4.5. Шаю шүмегінің ұданаық саптамасын ауыстыру 13.2.19. D 540 люктерін орнату және дәнекерлеу) 1.1.4. Ру16 ата Шұрадерін құбырлардан алмай тексеру және жөндеу. Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 2.1.4. Ру16 ата ысырмаларын құбырлардан алмай тексеру және жөндеу. 2.1.1.-2.1.3. Ру-16 ысырмаларын алу және орнату. 1.1.1.-1.1.3. 16 атаға дейін РҚ Шұрадерін алу және орнату. ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-бөлім. 1.2.10. Газ жолдарында инвентарлық ормандарды жеткізу және жинау. ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын
жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім. 5.5.1. Түгендеу сатыларын газ құбырларынан алып тастай отырып бөлшектеу 20.2.1. Такелаж айлабұйымдарын дайындау және орнату. Ақаулы учаскені белгілеу және кесу. Құбырлардың қалған бөлігінің шеттерін фасканы алып және тазартып дәнекерлеуге өңдеу. Төсем сақинасын дәнекерлеуден және тіректер мен аспаларды қалпына келтіруден жаңа учаскені тасымалдау және орнату ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім 20.3.1. Құбырларды қажетті диаметр мен қабырға қалыңдығын таңдау. Болат маркасын тексеру. Сыртқы және ішкі құбырларды тазалау. Құбырларды тексеру және ақауларды анықтау. Қажетті көлемдегі құбырларды кесу. Пісіру үшін фасканы
алып, учаскенің шеттерін өңдеу 20.5.1. Құбыр диаметрі кезінде құбырлардың түйіскен учаскелерін электр доғалық дәнекерлеу 20.6.1. Ақаулы дәнекерлеу жігін газ кескішімен кесу, құбырдың шеттерін дәнекерлеуге және астарлы сақинаға созуға өлшей отырып өңдеу; астарлы сақинаны орнату және оны пісіру; құбырдың шеттерін түйістіру, құбырларды ұстап алу және электр доғалық дәнекерлеу т.9.1.; 9.3.;9.4.; 9.5; 9.6. 1-6 қ/а суландыру бактарын тазалау және жөндеу) Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары 20.11.3. Құбырдың шетіне дискілі фланецтерді фланец айналарын тазартумен, құбырдың шетін өңдеумен, фланецті қиыстырып келтірумен, құбырдың диаметрі кезінде салыстырып тексерумен, ұстап алумен және
Дәнекерлеумен отырғызу, ММ. ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 8 бөлім 03011301,03011302. >4м биіктігін футерлеу құрылғысы ЖЭС негізгі және қосалқы жабдықтарын жөндеуге және жаңғыртуға кететін еңбек шығындарының ірілендірілген нормативтері. Коррозияға қарсы жабындар. 03013001. Н > 4 м. -ге силикатты замазкаларда орындалған футеровканың тігістерін бөлу. 03013001. 4-х м дейін 03011902. қабаттарды ауыстыру. Ескі қабаттарды бөлшектеу. > 4 м. биіктіктегі жаңа қабаттың құрылысы 03011901-03. г/ш сылақтарын, таза газ қораптарын, "Рабица" торы бойынша күнқағарларды жөндеу (ауыстыру) б=30, биіктікте > 4 м. 03011901-03. "Рабица" торы бойынша түтін сорғыш қалталарын сылауды жөндеу
(ауыстыру) б = 30 02010501. "Серебрянск" лак-бояу жабындарын жөндеу (қолдануға) 02010501. Ремонт лакокрасочных покрытий "серебрянкой" (применительно) ВКЦ Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1 бөлім Қазан агрегаттарын қыздыру беттері 1.2. Қазандық тоқтағаннан кейін орындалатын жұмыстар 1.2.6. Тұтас төсеніші, қоршаулары мен табаны бар және Орнатылатын ормандардың биіктігі кезінде материалдарды жинайтын баспалдақтары бар тіреулерде ағаш ормандарды орнату және бөлшектеу 1.2.7. Жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған қазандықтың сыртқы жағынан төсемдерді орнату және бөлшектеу 1.2.18. Қазанды жөндеу алдында немесе жөндеуден кейін
қазандықтың барлық элементтерінің тығыздығын тексерумен жұмыс қысымына гидравликалық сынау…… 1.2.19. Конвективті шахталар мен газ жолдары оттығының тығыздығын жөндеу алдында және кейін тексеру........... 2.1. Жалпы жұмыстар 2.1.1. От жағу экрандары мен қазандық будаларының құбырларын тексеру; құбырларды тозаң және күлдің тозуына және диаметрін арттыруға тексеру; қазандықтың күл қорғанысының жай-күйін тексеру............... 2.1.7. Ақаулы тіректерді, топтық сырғанақ тіреулерді, тағандарды, экран құбырларын бекіту үшін аралық детальдарды ауыстыру 2.2. Экрандар құбырларын, қабырға, радиациялық және төбелік бу қыздырғыданаардың құбырларын, су жіберу, бу бұру, бу бұру және қайта жіберу құбырларын ауыстыру
2.2.1. Такелаждық жабдықты дайындаумен, газды кесетін құбырларды тазалаумен және белгілеумен, құбырларды ілмектеумен, бөліктерге кесумен, тіректер мен дистанциондау бөлшектерін алып тастаумен, қазандықтан құбырларды алып тастаумен және алып тастаумен ақаулы құбырларды алып тастау……… 2.2.6. Құбырлардың қалған бөліктерінің кесектерін дәнекерлеуге алып өңдеу, монтаждау әдіптерін алып және қиыстыра отырып, орнына жаңа құбырларды орнату; Құбырларды Дәнекерлеумен немесе жаншып ұстаумен ұстау; жіктерді дәнекерлегеннен немесе жаншып ұстағаннан кейін орнатылған құбырларды түзету және тіректерді, бекітпелерді немесе дистанциондау бөлшектерін дәнекерлеу........... 2.2.7. Аргон ортасында тамыр жігін пісірумен
құбырлардың түйіспелерін электр доғалық дәнекерлеу.......... 2.3. Экрандар құбырларын, сондай-ақ қабырғалық, радиациялық және төбелік бу қыздырғыданаардың құбырларын, су беретін, бу шығаратын және қайта өткізетін құбырларды дайындау 2.3.1. Құбырларды ұзындығын, қабырға қалыңдығын өлшей отырып, таңдау және сұрыптау, құбырларды сыртқа және ішінен тазалау.......... 2.3.4. Құбыр кескіш станокта берілген өлшем бойынша немесе дәнекерлеуге фаскаларын алып тасымалданатын құбыр кескіданаің көмегімен құбырларды кесу.......... 2.3.6. Құрылғының көмегімен құбырлардың ұданаарын дәнекерлеуге тазалау................ Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім 2.4.
Қыздырудың газ жұтқыш беттерін жөндеу 2.4.11. Балқытқыданаарды немесе жолақтарды екі жақты тігіспен дәнекерлеу. 5.4. Қазандықтың ауа өткізгіданаерінің тығыздығын сынау. 5.4.1. Үрлеу желдеткіданаерін қосумен, тығыздықты анықтаумен және жоюмен қазандықтың ауа өткізгіданаерінің тығыздығына сынау............... Жылу электр станцияларының қазандық қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 4 бөлім 9.2. Рекуперативный құбырлы воздухоподогреватель 9.2.1. Ақаулы орындардың белгісі бар жұмыс істеп тұрған үрлеу желдеткішінде ауа жылытқыданаы тығыздыққа сынау 9.2.2. Ауа жылытқыданаың газ жолында және ауа қораптарында жаңа төсемдерді дайындаумен тесіктерді ашу және жабу 9.2.3. Ауа
қыздырғыданаың ұшатын күлінің коррозиясы мен тозуын анықтау мақсатында құбырларды тексеру және тексеру.......... 9.2.4. Компенсаторларды, тығыздағыш жолақтарды, құбырлардағы қондырмаларды, қаптамалар мен ауа қораптарын тексеру және ұсақ жөндеу……… 9.2.13. Ақаулы құбырларға бітеуіш қойып пісіру. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.4. Қаңқаның элементтерін және қазандықтың басқа да металл конструкцияларын ауыстыру және дайындау 13.4.2.Тоңазытқыданаарды монтаждау: габариттік өлшемдерді тексере отырып, жаңа металл конструкциясын орнату үшін орын дайындау, оны орнына орнату және 75 кг дейін конструкция массасы кезінде пісіру. Жылу электр станцияларының қазандық
қондырғылары жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 7 бөлім. 20.2. Құбырлар мен коллекторлардың учаскелерін ауыстыру 20.2.1. Такелаждық айлабұйымдарды дайындау және орнату; ақаулы учаскені белгілеу және кесу, құбырдың қалған бөлігінің шеттерін фаскаларын алып және тазарта отырып дәнекерлеуге өңдеу; төсем сақинасын орнату және дәнекерлеп, тіректерді, құбыр аспаларын қалпына келтіре отырып, жаңа учаскені тасымалдау және орнату. 20.3. Құбырлардың тікелей учаскелерін дайындау уақыт нормалары. 7 бөлім 20.3.1. Қажетті диаметрдегі құбырларды және қабырға қалыңдығын іріктеу; Болат маркасын тексеру; құбырларды сыртынан және ішінен тазарту, ақауларды (жарықтарды, закаттарды және т. б.) анықтау үшін
құбырларды қарау; қажетті көлемдегі құбыр учаскелерін кесу, құбыр диаметрі кезінде астарлы сақинаға арналған фасканы алып, кесіктерді өңдеу. 20.5. Электр доғалы дәнекерлеу 20.5.1. Құбырлардың, коллекторлардың, бұрғыданаардың түйіскен учаскелерін электр доғалық дәнекерлеу Жылу электр станцияларында орнатылған құбыр арматурасын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1.4. Бугельдің корпусымен фланциясыз бұрандалы қосылыстары бар дәнекерлеуге арналған ұштары бар ілмекті шұра: бу 10 Мпа ( 100 кгс/см2), 540º С;14 МПа (140 кгс/см2), 570º С, 25,5 МПа (250 кгс/см2), 565º с: су 18,5-10 МПа (185 кгс/см2), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см2), 230º С, 36 ПМа (360 кгс/см2), см2), 280º с 1.4.3. Орнату Күл ұстаушы құрылғылар ЖЭС қазандық
қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 6 бөлім. 16. Күл ұстау 16.1.1. Такелаж айлабұйымдарын іріктеу, дайындау және орнату, қосалқы бөлшектер мен құралдарды жеткізу 16.1.2. Күл ұстағышта және жиналмалы газ қорабында люктерді ашу 16.1.3. Күл аулағыш корпусында инвентарлық тірек сатылар орнату 16.1.4. Күл аулағыданаың құбыр жүйесін шаюмен жуу және суландыру шүмектерін тексеру, жөндеу және реттеу 16.1.5. Күл қақпақтарын бөлшектеу, тозған элементтерді ауыстыру және құрастыру арқылы тексеру және жөндеу 16.1.8. Ақаулы Шығыс мойнын (келтеқұбырларды) ауыстыру. 16.1.9. Күл ұстағыш корпусының ақаулы учаскелерін немесе ілмектерді Дәнекерлеумен және металл торды орнатумен
газтартқыш корпусының ақаулы учаскелерін ауыстыру 16.1.11. Мынадай жолмен күл ұстағыданаарды аулау: а) 0,25 м² дейін жамау салумен б) ақау учаскелерін ауыстырумен в) ақаулы дәнекерленген жіктерді электрмен дәнекерлеумен тексеру 16.1.14. Сүзгі қақпағын алып, шөгінділерден тазарта отырып, торды жөндеу немесе ауыстыру, төсемдер мен қақпақты орнату арқылы су сүзгілерін тексеру және жөндеу 16.1.15. Диаметрі 1700-ден 5600 мм-ге дейінгі күл аулағыш корпусында орнатылған инвентарлық тірек ормандарды бөлшектеу. 16.1.16. Тарату құбырларын тексеру және жөндеу а) көлденең б) тік ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 5 бөлім. 12.4.8. Жаңа учаскелерді дайындау арқылы жуу
каналының үстіндегі төсемді ауыстыру 12.4.5. Шаю шүмегінің ұданаық саптамасын ауыстыру 13.2.19. D 540 люктерін орнату және дәнекерлеу (қолданылады) Жылу электр станцияларында орнатылған арматураны жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1990 ж. 2.1.4. Ру16 ата ысырмаларын құбырлардан алмай тексеру және жөндеу. 2.1.1.-2.1.3 ысырмаларды ауыстыру ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 1-бөлім. 1.2.10. Газ жолдарында инвентарлық ормандарды жеткізу және жинау. ЖЭС қазандық қондырғыларының жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 2 бөлім. 5.5.1. Инвентарлық сатыларды газ құбырларынан алып тастай отырып бөлшектеу ЖЭС қазандық қондырғыларының
жабдықтарын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 3 бөлім. 6.3.32. Жыланшалар мен ширма тамыр тігістерін аргон ортасында электрдоғалы пісіру Жалпы станциялық жабдықты жөндеуге арналған уақыт нормалары т.9.1.; 9.3.;9.4.; 9.5; 9.6. 1-6 қ/а суландыру бактарын тазалау және жөндеу) ЖЭС қазандық қондырғыларын жөндеуге арналған уақыт нормалары. 8 бөлім 20.11.3. Құбырдың шетіне дискілі фланецтерді фланец айналарын тазартумен, құбырдың шетін өңдеумен, фланецті қиыстырып келтірумен, құбырдың диаметрі кезінде салыстырып тексерумен, ұстап алумен және дәнекерлеумен отырғызу, ММ. ЖЭС негізгі және қосалқы жабдықтарын жөндеуге және жаңғыртуға кететін еңбек шығындарының ірілендірілген нормативтері. Коррозияға
қарсы жабындар. 03011301,03011302. >4м. биіктігі футерлеу құрылғысы 03013001. Силикатты замазкаларда орындалған футеровканың тігістерін бөлу Н > 4 м. 03013001. 4-х м дейін. Қаптау-оқшаулау жұмыстары: Экрандар Жылу оқшаулағышын жөндеуге және қаптауға арналған ірілендірілген уақыт нормалары. РД 34.05.606-88, 1990 ж. 01040501. 4 қабаттап минерал мақталы тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу Оттықтар ВК 1-4 01040501. 3 қабаттап минерал мақталы тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу газ құбырлары 01040501. 1 қабаттап минерал мақталы тігілген төсеніданаермен жылу оқшаулауды жөндеу d 1020 желілік су құбырлары 01040401. Бір жағынан 1 қабаттап металл тормен қапталған минерал мақталы
төсеніданаермен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату 01090301. тік сызықты учаскелерге де бу құбыры 10-16 ата d 273 01040701. БСТВ 2 қабаттап жылу оқшаулағыш төсеніданаермен жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату бу құбыры d 426 01040501. 1 қабаттап металл тормен қапталған минерал мақталы төсеніданаермен жылу оқшаулағыданаы жөндеу 01090201. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау және орнату Қож комодтар 02010201. 1 қабаттап минерал мақталы тігілген маталармен жылу оқшаулауды жөндеу 02050301. Құбырлардың тік учаскелеріне металл ернеушелерді дайындау
және орнату Қазандық тазалау жұмыстары Қазандық тазалау жұмыстарына арналған уақыт нормалары. 1986 ж. 1.1.1. Қожды, қазандық агрегатының суық құйғышын тазалау 1.1.4. Күл-қож бункерлерін тазалау 1.1.6. Газ жолдарын, борыданаарды тазалау 1.1.8. Қазандық агрегат оттықтарын қыздырудың экрандық беттерін тазалау. 1.1.10. Горизонталды газтартқыданаы қыздыру беттерін тазарту 1.1.17. Ауа жылытқыданаардың құбырларын күлден қолмен тазалау 1.1.26. Диаметрі 1600 мм жоғары түтін сорғыш тазалау 2.1.1. Шұңқырларды тазалау 2.1.5. Қазандықтарға қызмет көрсету алаңшаларының каналдарын, гидрокөшірмелерін қолмен тазалау 2.1.13. Су жылытатын қазандықты тазалау Материалдар: ҚЦ және ТЦ материалдары Өлш. бірл Саны
Баббит Б-83 кг 86 Аргон ОСЧ (99,99%) бал 2 Арзамит-ұнтақ 5 тн 0,44 Арзамит-ерітінді 5 тн 0,24 Табақ асбесті кг 20 Хризотил асбесті тн. 36,64 Асбополотно м2 10 Асботкань м.кв. 20 Ацетон кг 10 Бұрандама М 10х50 кг. 27 Бұрандама М 10х75 кг. 10 Бұрандама М 12х40 кг 6,15 Бұрандама М 12х50 кг. 49 Бұрандама М 12х75 кг. 30 Бұрандама М 14х60 кг 30,00 Бұрандама М 16х100 кг. 10 Бұрандама М 16х150 кг. 5 Бұрандама М 16х50 кг. 5 Бұрандама М 16х75 кг. 40 Бұрандама М 18х75 кг. 10 Бұрандама М 20х100 кг. 15 Бұрандама М 20х50 кг. 20 Бұрандама М 20х70 кг 20 Бұрандама М 20х75 кг. 50 Бұрандама М 24х75 кг. 40 Бұрандама М 32х75 кг. 50 Бұрандама М 36х150 кг. 50 Бұрандама М 6х25 кг. 15 Бұрандама М 6х50 кг. 5 Бұрандама М 8х30 кг. 11
Бұрандама М 8х50 кг. 5 Бұрандама М10х40 кг 2 Бұрандама М10х50 кг 5 Бұрандама М12х30 кг 10 Бұрандама М12х40 кг 16 Бұрандама М12х50 кг. 20 Бұрандама М12х70 кг 10 Бұрандама М12х85 кг 2 Бұрандама М16х50 кг 10 Бұрандама М16х60 кг 56 Бұрандама М16х70 кг 108 Бұрандама М16х80 кг 75 Бұрандама М20х100 кг. 12 Бұрандама М20х70 кг 5 Бұрандама М20х75 кг 24 Бұрандама М20х90 кг 20 Бұрандама М24х120 кг 20 Бұрандама М24х80 кг 10 Бұрандама М27х100 кг 30 Бұрандама М30х150 кг 24 Сомынды бұрандама М 16х50 кг 5 Сомынды бұрандама М 24х80 кг 10 Сомынды бұрандама М16х120 кг. 40 Сомынды бұрандама М20х125 кг. 50 Шұра Ду-10, Ру-140 589-10 дана 20 Шұра Ду-10, Ру-140, ВАЗ-589 дана 45 Шұра Ду-10, Ру-230 588-10 дана 20
Шұра Ду-10, Ру-230, ВАЗ-588 дана 45 Шұра Ду-20, Ру-140 999-20 дана 50 Шұра Ду-20, Ру-140, ВАЗ-999 дана 45 Шұра Ду-20, Ру-230 998-20 дана 120 Шұра Ду-20, Ру-230, ВАЗ-998 дана 45 Шұра Ду-50, Ру-140 1053-50 дана 2 Шұра 998-20-0 (Ду-20, Ру-230) дана 8 Қола шұра Ду-15 дана 30 Қола шұра Ду-20 дана 15 Қола шұра Ду-50 (шаровый) дана 30 Шұра ВАЗ 1052-65-0, Ру-230 дана 1 Шұра ВАЗ 1057-65-0, Ру-140 дана 1 Шұра ВАЗ 589 Ду-10, Ру-140 дана 5 Шұра Ду-65,Ру-140 1057-65 дана 5 Шұра Ду-65,Ру-230 1052-65 дана 8 Шұра Ду-65,Ру-230 1052-65-э (встроенный электропривод с добавочным концевым) дана 4 Қола өрт сөндіру шұрасыДу-50 дана 20 Болат шұра Ду-25 Ру-16 дана 4 Бұранда (қысатын құрыш тегерік), черт. 189.01.027 дана 72 Өздігінен бұрап
тұратын бұранда d 4 кг 30,530 Ендірме ТП5122-1090.30-48 дана 50 Төлке ТП5109-0037.2 дана 2 Төлке ТП5109-0037.8 дана 2 Төлке ТП5122-1090.60-12 дана 2 Сомын (сору үшін келте құбыр) М24.6 дана 72 Сомын (қысымға келте құбыр) М24.6 дана 72 Сомын ( шетжақ қақпаққа) М36.6 дана 72 Сомын АМ36-6Н.35III20215 кг. 50 Богданова сомыныd50 дана 12 Сомын М 10 кг 21 Сомын М 12 кг 65,24 Сомын М 12 ХМ кг 5 Сомын М 14 кг 10,40 Сомын М 14 ХМ кг 5 Сомын М 16 кг 118 Сомын М 16 ХМ кг 9 Сомын М 18 кг 10 Сомын М 20 кг 209 Сомын М 20 ХМ кг 10 Сомын М 24 кг 35 Сомын М 24 ХМ кг 12 Сомын М 27 кг 40 Сомын М 30 кг 40 Сомын М 32 кг 30 Сомын М 36 кг 70 Сомын М 42 кг 60 Сомын М30 кг 37 Сомын М30 ХМ кг 12 Сомын М36 кг 68 Сомын
М36 ХМ кг 12 Сомын М42.8.35.0215 кг 50 Сомын М6 кг 10 Сомын М8 кг 5 180гр сықпа қымтақ түтік 100 Тығыздағыш қымтақ түтік 175 Гиб d 108х6, Ст.3 дана 10 Гиб d 219х8, Ст.3 дана 10 Глицерин кг 6 Графит кг. 121 Графлекс КОЗШ 104х72х96 к-т 8 Графлекс КОЗШ 52х36х48 к-т 12 Графлекс КОЗШ 62х36х78 к-т 80 Графлекс КОЗШ 86х60х78 к-т 20 Диск кесу 180х2,5х22 дана 120 Диск кесу 230х2,5х22 дана 100 Диск кесу 125х1,5х22,23 дана 100 Кесілмеген тақтай б=50 м.куб. 1 Кесілмеген тақтай б=50 м.куб. 2 Ысырма Ду-100, Ру-25(с открытым шпинделем) дана 4 Ысырма Ду-200, Ру-25(с открытым шпинделем) дана 2 Ысырма Ду-50, Ру-25 (с открытым шпинделем) дана 2 Ысырма Ду-500, Ру-25( с открытым шпинделем) дана 2 Ысырма Ду100 Ру100
31с16нж (вода) дана 1 Ысырма Ду-100, Ру-16 дана 1 Ысырма Ду-100, Ру-25 дана 21 Ысырма Ду-100, Ру-40 дана 3 Ысырма Ду-125, Ру-16 дана 1 Ысырма Ду-150, Ру-16 дана 2 Ысырма Ду-150, Ру-25 дана 16 Ысырма Ду-150, Ру-25 с эл.приводом дана 2 Ысырма Ду-200, Ру-16 дана 1 Ысырма Ду-200, Ру-25 дана 8 Ысырма Ду-250, Ру-25 дана 5 Ысырма Ду-300, Ру-25 дана 2 Ысырма Ду-400, Ру-25 дана 2 ЫсырмаДу-400, Ру-25( с отрытым шпинделем) дана 4 Ысырма Ду-50 Ру-25 дана 19 Ысырма Ду-50, Ру-16 дана 1 Ысырма Ду-50, Ру-25 дана 25 Ысырма Ду-500, Ру-25 дана 2 Ысырма Ду-600, Ру-25 с эл.приводом дана 1 Ысырма Ду-80 Ру-25 дана 20 Ысырма Ду-80, Ру-16 дана 2 Ысырма Ду-80, Ру-25 дана 8 Ысырма Ду-80, Ру-40 дана 2 Ысырма Ду-80, Ру-40 (пар) дана 2
Капролактан d=60 кг 5 Капролактан б=100 кг 5 Катанка d 6 тн. 0,8 Керосин л. 1640 Кірпіш (ШБ-5) шамот тн. 18,4 Оттегі м.куб 14950 Кері клапан Ду-20, Ру-373 дана 10 Кері клапан Ду-20 Ру-230 ВАЗ-720-20-ОА дана 5 Кері клапан Ду-400, Ру-25, черт. 0-4.ОК.3-00-00.ВО дана 1 Клапан басқару клапаны 868-65-эа электр жетегі бар 1шт. (для БРОУ впрыск) дана 1 Шығыршақ 009-012-19 дана 4 Шығыршақ 029-033-25 дана 4 Шығыршақ 048-052-25 дана 4 Шығыршақ 051-055-25 дана 4 Тығыздағыш шығыршақ ТП5109-0043.12 дана 4 Кремний-графит-шприц-сым 5Р 129 ТУ 1165 Д 10 L=1500мм кг 10 Шамот үгіндісі 3ШБ 0,6 кл.4 тн. 4,5 Қола шеңбер d 100 кг. 30 Қола шеңбер d 150 кг. 60 Қола шеңбер d 60 кг. 40 Мыс шеңбер d 40 кг 10 Кеспелі шеңбер 125х2,5х22,23
дана 50 Кеспелі шеңбер 125х22х2 (2,5) дана 300 Кеспелі шеңбер 150х22х2 (2,5) дана 300 Кеспелі шеңбер 180х2,5х22,23 дана 50 Кеспелі шеңбер 180х22х2 (2,5) дана 300 Кеспелі шеңбер 400х32х4 дана 30 Кеспелі шеңбер d 180х22х3 дана 50 Кеспелі шеңбер d 230х22х3 дана 60 Кеспелі шеңбер d 300х32х3 дана 25 Тегістеу шеңбері 125х6х22 дана 30 Тегістеу шеңбері 180х6х22 дана 50 Тегістеу шеңбері 230х6х22 дана 30 Тегістеу шеңбері 230х6х22,23 дана 20 Тегістеу шеңбері d 100х20х20 дана 190 Тегістеу шеңбері d 125х32х20 дана 10 Тегістеу шеңбері d 125х6х22 дана 60 Тегістеу шеңбері d 150х32х20 дана 10 Тегістеу шеңбері d 200х32х20 дана 10 Тегістеу шеңбері d 250х76х40 дана 19 Тегістеу шеңбері d 300х76х40 дана 23 Тегістеу шеңбері d 400х40х127 дана 4
Жезден жасалған таспаЛ63 0,05х300 мм кг. 17,0 Жезден жасалған таспа Л63 0,1х300 мм кг. 17,0 Жезден жасалған таспа Л63 0,2х300 мм кг. 17,0 8х160 тежегіш қалыптарға арналған 2 типті феродо тежегіш таспасы м.п. 2 Литол 24 кг. 1580 Қалпақша 1-38х28-22 дана 10 Қалпақша 25х35х5х5,5 дана 10 Резеңке қалпақша 40х20х10 дана 20 Резеңке қалпақша 70х50х12 дана 5 Тығыздағыш қалпақша 40х62х10 дана 20 Тығыздағыш қалпақша 72х95х12 дана 8 Қалпақша 2,2-50х70-1 дана 10 Қалпақша 70х95х10 дана 10 Манжеты резиновые 20х40х8 дана 500 Фторопластикалық қалпақша 20х40х8 дана 300 Трансмиссиялық май ТАП15 кг. 100 Төсеніш БСТВ м.куб. 110,93 Бір жағынан металл тормен қапталған минерал мақта төсеніштер м.куб. 461,150 Мыс d16 кг
20 Мектеп боры кг 25 Муфта сыртқа. 25/3/4 жалғастырғыш дана 100 Өтпелі муфта ПП д.160х110 (4,9 мм) дана 16 Муфта ПП Ду100 двухраструбная с упором дана 16 Муфта ПП Ду160 двухраструбная с упором дана 32 Графлексті тығындама НГФ-С 8х8 кг. 15 Тығындама НФ-100 5х5 кг 5 Тығындама НФ-100 6х6 кг 5 Өрілген тығындама ХБП 24х24 кг. 45 Сальникті тығыздауыш НГФ-С13х13 кг. 50 Сальникті тығыздауыш НГФ-ХБ10х10 кг. 22 Сальникті тығыздауыш АГИ 10х10 кг. 40 Сальникті тығыздауышАГИ 12х12 кг. 30 Сальникті тығыздауыш АГИ 13х13 кг. 125 Сальникті тығыздауыш АГИ 16х16 кг. 35 Сальникті тығыздауыш АГИ 18х18 кг. 30 Сальникті тығыздауыш АГИ 20х20 кг. 70 Сальникті тығыздауыш АГИ 24х24 кг. 75 Сальникті тығыздауыш АГИ
28х28 кг. 102 Сальникті тығыздауыш АГИ 5х5 кг. 40 Сальникті тығыздауыш АГИ 6х6 кг. 50 Сальникті тығыздауыш АГИ 8х8 кг. 35 Сальникті тығыздауыш АГИ12х12 кг 5 Сальникті тығыздауышАГИ16х16 кг 60 Сальникті тығыздауыш АС 16х16 кг. 17 Сальникті тығыздауыш АС 25х25 кг 100 Сальникті тығыздауыш АС 32х32 кг 200 Сальникті тығыздауыш ЛП 10х10 кг. 12 Сальникті тығыздауыш ЛП 13х13 кг. 30 Сальникті тығыздауыш ЛП 16х16 кг. 100 Сальникті тығыздауыш ЛП 18х18 кг. 100 Сальникті тығыздауыш ЛП 20х20 кг. 120 Сальникті тығыздауыш ЛП 22х22 кг. 120 Сальникті тығыздауыш ЛП 24х24 кг. 200 Сальникті тығыздауыш ЛП 42х42 кг. 100 Сальникті тығыздауыш ЛП6х6 кг 8 Сальникті тығыздауыш ЛП8х8 кг 12 Кері клапан Ду-100,
Ру-25(фланцевый с КОФ и крепежами) дана 4 Кері клапан Ду-100, Ру-40 (фланцевый с КОФ и крепежами) дана 1 Кері клапан Ду-150, Ру-25(фланцевый) дана 1 Кері клапан Ду-150, Ру-40(фланцевый) дана 1 Кері клапан Ду-250, Ру-25 фланцевый с КОФ и крепежом дана 1 Кері клапан Ду-50, Ру-25(фланцевый с КОФ и крепежами) дана 3 Сүрткі мата м.п. 600 Олифа кг 225 Оргшыны б=3 м.кв. 1 Оргшыны б=5 м кв 1 Бұру133х6 90°, ст.20. дана 20 Бұру d108х6 90 град., Ст.3 дана 3 Бұру d108х6 90°, Ст.20 дана 20 Бұру d159х10 90°, Ст.20 дана 30 Бұру d219х8 90°, Ст.20 дана 5 Бұру d273х10 90°, Ст.20 дана 5 Бұру d325х10 90°, Ст.20 дана 2 Бұру d426х10 90°, Ст.20 дана 1 Бұру d530х10 90°, Ст.20 дана 1 Бұру d57х6 90°, Ст.20 дана 32 Бұру d76х6 90°, Ст.20 дана 20
Бұру d89х6 90 град., Ст.3 дана 4 Бұру d89х6 90°, Ст.20 дана 20 Қайыратын бұранда М12х62 кг. 15 Қайыратын бұранда М12х70 кг. 15 Қайыратын бұранда М16х100 кг. 32 Қайыратын бұранда М20х125 кг. 32 Паронит ПОН б=0,5 кг. 36 Паронит ПОН б=1 кг. 132 Паронит ПОН б=1,5 кг. 52 Паронит ПОН б=2 кг. 297 Паронит ПОН б=3 кг 128 Паронит ПОН б=3 (толық 1700х3000) кг. 1800 Алмаз пастасы АП-20 кг 1 Алмаз пастасы АП-40 кг 1 Өткел 159х10-133х10 ст.20 дана 7 Шамот құмы тн 4,5 Пластикат б=5 кг 50 Қышқылға төзімді плитка м.кв. 22 Мойынтірек 100 дана 4 Мойынтірек112 дана 25 Мойынтірек 115 дана 10 Мойынтірек 118 дана 2 Мойынтірек 1204 дана 2 Мойынтірек130 дана 2 Мойынтірек 1306 дана 12 Мойынтірек 1309 дана 18 Мойынтірек
1309Л дана 4 Мойынтірек 1608 дана 10 Мойынтірек 18207 дана 12 Мойынтірек 205 дана 50 Мойынтірек 207 дана 15 Мойынтірек 208 дана 20 Мойынтірек 211 дана 6 Мойынтірек 2208 дана 10 Мойынтірек 221 дана 2 Мойынтірек 22224MB/w33 дана 10 Мойынтірек 2224 дана 5 Мойынтірек 2226КМ дана 8 Мойынтірек 224 дана 5 Мойынтірек 2307 дана 6 Мойынтірек 2308 дана 3 Мойынтірек 2308E (SKF) НУБН дана 8 Мойынтірек 2310 дана 24 Мойынтірек 2317 дана 12 Мойынтірек 2318 дана 3 Мойынтірек 30-3003264 ГОСТ5721-75 (ММТ к/а №№7,8) дана 4 Мойынтірек 304 дана 6 Мойынтірек 305 дана 10 Мойынтірек 306 дана 19 Мойынтірек 307 дана 15 Мойынтірек 308 дана 14 Мойынтірек 3086313 дана 26 Мойынтірек 309 дана 16 Мойынтірек 310 дана 30
Мойынтірек 311 дана 22 Мойынтірек 312 дана 24 Мойынтірек 313 дана 24 Мойынтірек 314 дана 16 Мойынтірек 315 дана 4 Мойынтірек 318 дана 5 Мойынтірек 32332 дана 2 Мойынтірек 3520 дана 9 Мойынтірек 3532 дана 8 Мойынтірек 3536 дана 2 Мойынтірек 3540 дана 2 Мойынтірек 3608 дана 10 Мойынтірек 3616 дана 1 Мойынтірек 3618 дана 6 Мойынтірек 3622 дана 1 Мойынтірек 3626 дана 3 Мойынтірек 3632 дана 4 Мойынтірек 3636 дана 6 Мойынтірек 4024110 дана 6 Мойынтірек 40-3644 дана 4 Мойынтірек 46122 дана 16 Мойынтірек 46216 дана 8 Мойынтірек 46234 дана 4 Мойынтірек 46307 дана 4 Мойынтірек 46312 дана 4 Мойынтірек 46314 дана 4 Мойынтірек 46318 дана 22 Мойынтірек 46330 дана 2 Мойынтірек 46412 дана 2 Мойынтірек
46416 дана 15 Мойынтірек 480210 (ЭФ) дана 6 Мойынтірек 5003 дана 5 Мойынтірек 53522 дана 6 Мойынтірек 53608 дана 10 Мойынтірек 54708 дана 2 Мойынтірек 60018 дана 2 Мойынтірек 6007 дана 10 Мойынтірек 60201 дана 2 Мойынтірек 60207 дана 6 Мойынтірек 6104А дана 10 Мойынтірек 6109 дана 10 Мойынтірек 61909 дана 10 Мойынтірек 61913 дана 10 Мойынтірек 6206 дана 2 Мойынтірек 6303z дана 10 Мойынтірек 6305 дана 1 Мойынтірек 6307 дана 6 Мойынтірек 6310 дана 6 Мойынтірек 6314 дана 2 Мойынтірек 6410 дана 4 Мойынтірек 66322Л дана 12 Мойынтірек 66412 дана 4 Мойынтірек 7204 дана 8 Мойынтірек 7320В.TVP.UA дана 4 Мойынтірек 7506 дана 10 Мойынтірек 7507 дана 28 Мойынтірек 7509 дана 38 Мойынтірек 7510 дана 2
Мойынтірек 7536 дана 2 Мойынтірек 7609 дана 6 Мойынтірек 8108 дана 16 Мойынтірек 8109 дана 16 Мойынтірек 8110 дана 24 Мойынтірек 8111 дана 22 Мойынтірек 8112 дана 10 Мойынтірек 8113 дана 69 Мойынтірек 8114 дана 10 Мойынтірек 8115 дана 10 Мойынтірек 8116 дана 10 Мойынтірек 8118 дана 23 Мойынтірек 8124 дана 19 Мойынтірек 8130 дана 10 Мойынтірек 8207 дана 5 Мойынтірек 8214 дана 8 Мойынтірек 8216 дана 8 Мойынтірек 8218 дана 10 Мойынтірек 8220 дана 30 Мойынтірек 8222 дана 50 Мойынтірек 8224 дана 34 Мойынтірек 8230 дана 16 Мойынтірек 8311 дана 24 Мойынтірек N314 дана 2 Мойынтірек RABR 72/80 дана 10 Мойынтірек В6-216-Ш1 дана 2 Мойынтірек В6-46316Л-Ш1 дана 2 Мойынтірек ШС-12 дана 10 Мойынтірек
ШС-15 дана 5 Мойынтірек ШС-30 дана 5 Мойынтірек ШС-40 дана 5 Полимерсиликатты қышқылға төзімді желім-жақпа "ПСК-ДИАБАЗИТ" тн 9,215 Жолақ 6х21,5, Ст. 20 тн. 0,5 Жолақ 6х38, Ст. 20 тн. 0,5 Қола ара шт. 974 Портландцемент (маркалары 400-ден төмен емес) тн. 6,93 Қауіпсіздік клапаны Ду-80, Ру-16 шт. 2 Прессшпанды б= 1 кг 5 Прессшпанды б=0,5 кг 5 Дәнекер ПОС-30 кг. 5 Құбыр тығыны. 1''58, черт. Н-36-59 дана 1 Сым ВТ 1-00 d3 (аргон дәнекерлеу үшін) кг 10 Байлау сымтемірі d 1,6 кг 1297 Пропан кг. 7475 Алюминий ұнтағы кг 22,5 Еріткіш 646 бут. 36 Резеңке шаршы қимасы 16х16 мм кг. 50 Баусымды резеңке d 10 кг. 43,1 Баусымды резеңке d 16 кг. 50 Баусымды резеңке d 2 кг. 5 Баусымды резеңке d 3 кг 5 Баусымды резеңке d 5 кг. 8,3
Баусымды резеңке d 6 кг. 0,5 Баусымды резеңке d 9 кг. 20 Баусымды вакуумды резеңке d 8 кг. 10 Қысымды майысқақтүтікшеd 50 м.п. 24 Қорғасын парағы б=1 кг 1 Сгон d20 дана 50 Сгон d40 дана 20 "Рабица"торы 10x10 м.кв. 2492 Жезден жасалған тор 063 м .п. 10 Слюда СМОГ 160х28х0,5 дана 150 Слюда СМОГ 36х218 дана 40 Майлау ЦИАТИМ-221 кг 150 Спирт д/л 0,5 Спирт Д/л 0,6 Дөңгелек болат d 16, Ст.3 тн. 0,85 Дөңгелек болат d 12, Ст.3 тн 0,1 Дөңгелек болат d 19, Ст.3 тн 0,1 Дөңгелек болат d 20, Ст.3 тн 0,3 Дөңгелек болат d 30, Ст.3 тн 0,1 Дөңгелек болат d 36, Ст.3 тн 0,2 Табақ болат б=10 ст. 09Г2С тн 0,90 Табақ болат б=10 ст.3 тн 2,56 Табақ болат б=12, Ст.3 тн. 0,2 Табақ болатя б=16, Ст.3 тн. 2,2 Табақ болатя б=2 Ст.3 тн 1,7 Табақ болат б=20,
Ст.3 тн 2,4 Табақ болат б=3, Ст.3 тн. 1,8 Табақ болат б=30, Ст.3 тн 3,2 Табақ болат б=4, Ст.3 тн. 0,9 Табақ болат б=5, Ст.3 тн. 6 Табақ болатты тесу б=5, Ст.3 тн 2 Табақ болат, б=25, Ст.3 тн 1 Табақ болат, б=6, Ст.3 тн 1 Мырышталған болат б=0,7 тн. 12,180 Бұрыштық болат 35х35х4 тн 1 Бұрыштық болат 45х45х5, Ст.3 тн 1,35 Бұрыштық болат 50х50, Ст. 3 тн 1,2 Бұрыштық болат 63х63, Ст.3 тн 1,9 Бұрыштық болат 75х75 Ст. 3 тн 1 Сұйық шыны тн. 6,7 Шынымата м.кв. 750 Сфералық роликті мойынтірек 22230 CCK/W33 с втулкой (ВГД к/а №№7,8) жиынтық 4 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 104х72х96 жиынтық 5 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 24х14х30 жиынтық 50 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 30х18х36 жиынтық 100 Термиялық
кеңейтілген графитт КОЗШ 32х20х36 жиынтық 40 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 36х24х46 жиынтық 50 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 42х26х48 жиынтық 40 Термиялық кеңейтілген графитт КОЗШ 52х36х48 жиынтық 30 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 62х36х78 жиынтық 30 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 64х44х60 жиынтық 10 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 64х48х48 жиынтық 10 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 78х52х78 жиынтық 10 Термиялық кеңейтілген графит КОЗШ 86х60х78 жиынтық 20 Техникалық пластина б=40 кг. 75 Техникалық пластина МБС б=3 кг 10 Техникалық пластина МБС б=5 кг 160 Техникалық пластина ТКМЩ б=20 кг. 20 Техникалық пластина ТКМЩ б=30 кг. 30 Техникалық пластина
ТКМЩ б=50 кг. 50 Техникалық пластина ТКМЩ б=6 кг. 400 Техникалық пластина ТМКЩ б=10 кг. 100 Техникалық пластина ТМКЩ б=3 кг. 40 Техникалық пластина ТМКЩ б=4 кг 90 Техникалық пластина ТМКЩ б=4-5 кг 72 Техникалық пластина ТМКЩ б=5 кг. 60 Техсалфетка дана 1250 Техсалфетка дана 50 Бельтинг мата м. 10 Сүрті мата п.м. 340 Үшайыр 159х10 ст.20 дана 5 Үшайыр d 32, Ст. 20 дана 10 Құбыр 25х3, Ст.20 тн. 0,2 Құбыр 48х3, Ст.3 тн. 0,2 Құбыр d 1020х10, Ст.15ГС тн 2,0 Құбыр d 108х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Құбыр d 108х6, Ст.3 тн 2,6 Құбыр d 10х2 12Х18Н10Т ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Құбыр d 10х2,5, 12Х18Н10Т (L не менее 5м) тн. 0,1 Құбыр d 114х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Құбыр d 133Х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Құбыр d
1420Х12, Ст.3 тн 1 Құбыр d 159Х10 Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2002 тн 2,5 Құбыр d 159х6, Ст.3 тн 0,2 Құбыр d 16х2, Ст. 3 тн. 0,1 Құбыр d 16х2,5 12Х18Н10Т ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,2 Құбыр d 219х8, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,5 Құбыр d 219х8, Ст.3 тн 0,5 Құбыр d 25х3, ст.20, бесшовная ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,5 Құбыр d 273х10, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 2,0 Құбыр d 320х8, Ст.3 тн. 0,5 Құбыр d 325х8, Ст.3 тн 1,3 Құбыр d 32х4, 12Х1МФ ТУ тн. 0,8 Құбыр d 32х4, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,9 Құбыр d 32х4,5, 12Х18Н10Т ТУ тн. 0,1 Құбыр d 32х4,5, 12Х1МФ ТУ тн. 0,5 Құбыр d 32х5 12Х1МФ ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,3 Құбыр d 32х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Құбыр d 38х4, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Құбыр d 38х5, 12Х18Н12Т ТУ тн. 0,1 Құбыр d 38х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Құбыр d 38х6, 12Х1МФ ТУ тн. 0,1
Құбыр d 426х10 Ст 20 ГОСТ 8734 тн 0,5 Құбыр d 426х12, Ст.20 тн 1,5 Құбыр d 426х12, Ст.3 тн 0,5 Құбыр d 42х4, 12Х1МФ тн. 0,1 Құбыр d 42х5 12Х1МФ ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Құбыр d 42х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,6 Құбыр d 42х5, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Құбыр d 48х3, Ст.3 тн 0,2 Құбыр d 500х10, Ст.15ГС тн 0,5 Құбыр d 530х8, Ст.3 тн 0,5 Құбыр d 580х12, Ст.3 тн 1 Құбыр d 60х4, Ст.3 тн 1 Құбыр d 60х6, 12Х1МФ ТУ тн. 0,1 Құбыр d 60х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,7 Құбыр d 630х10, Ст.15ГС тн 0,5 Құбыр d 76х6, Ст.3 тн 0,1 Құбыр d 76х8, 12Х1МФ ТУ тн. 0,2 Құбыр d 76х8, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,4 Құбыр d 89х4, Ст.3 тн 0,1 Құбыр d 89х5, Ст.20 ТУ тн. 0,2 Құбыр d 89х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Құбыр ПП Ду110х3,2х6000 дана 8 Құбыр ПП Ду160х4,2х6000
дана 19 Шыны трубка d 18, L=1800 дана 50 Уайт-спирит л 34 Феродо 80х10 мм м 5 Фланец d100 дана 6 Фланец d150 дана 4 Фланец d50 дана 20 Фланец d80 дана 10 Фланец болат d 100 дана 20 Фланец болат d 150 дана 12 Фланец болат d 200 дана 8 Фланец болат d 250 дана 8 Фланец болат d 300 дана 2 Фланец болат d 400 дана 2 Фланецболат d 50 дана 20 Фланецболат d 80 дана 28 Фольга болат б=0,05 кг 0,5 Фольга болат б=0,1 кг 0,5 Фольга болат б=0,15 кг 0,5 Фольга болат б=0,2 кг 0,5 Фольга болат б=0,25 кг 0,5 Фольга болат б=0,3 кг 0,5 Фольга болат б=0,5 кг 0,5 Бу бүріккіші 1415-100/50-Ф дана 1 Фторопласт d=60 кг. 15 Фторопласт d=80 кг. 15 Табақты фторопласт б=1 кг 5 Табақты фторопласт б=2 кг 5 Табақты фторопласт б=3 кг. 15 Табақты
фторопласт б=5 кг. 15 ФУМ таспа М1 ені 20 мм кг 5 Салқын дәнекерлеуLK-0412 түтік 2 Салқын дәнекерлеу LK-0413 түтік 2 Хром (VI) ЧДА тотығы кг 10 Сазбалшықты цемент тн. 1,8 Шойын шеңбер d 150 тн 0,5 Шойын шеңбер d 200 тн 0,5 Шойын шеңбер d 250 тн 0,5 Шойын шеңберг d 300 тн 0,5 Шайба 35х17х4 кг. 9 Шайба 35х21х4 кг. 4 Шайба 55х31х4 кг. 4 Шайба 60х37х4 кг. 4 Шайба (соратын құбырға) М24.65Г дана 72 Шайба ( қысым құбырына) М24.65Г дана 72 Шайба 25х11х4 кг 1 Шайба 25х13х4 кг. 10 Шайба 27х13х4 кг 1 Шайба 31х17х4 кг 1 Шайба 35х21х4 кг 6 Шайба 39х25х4 кг 1 Шайба 55х31х4 кг 6 Шайба 60х37х4 кг 6 Шайба 75х40х8 (ПСВк үшін) дана 60 Гровер шайбасы d 12 кг 1 Гровер шайбасы d 16 кг. 1 Гровер шайбасы d 20 кг 1,5 Гровер
шайбасы d 24 кг 1,5 Гровер шайбасы d 27 кг 1 Гровер шайбасы d 30 кг 3 Гровер шайбасы d 36 кг 1 Жайпақ шайба Ду 14 кг 1,20 Шайба СМ 12.31 кг 1,40 Швеллер 10 тн. 0,53 Швеллер 12 тн 0,2 Швеллер 14 тн 1,4 Швеллер 16 тн 1,9 Швеллер 18 тн. 0,2 Швеллер 20 тн 1 Шлифкруг 100х20х20 дана 100 Шлифшкурка м.кв. 35 Шлифшкурка № 1 м кв 27 Шлифшкурка № 3 м кв 32 Шлифшкурка № 4 м кв 25 Шлифшкурка №2 м.кв 18 Асбест бау d 20-25 кг 50 Резеңке бау 10х20 кг 30 Резеңке бау d=10 кг 10 Резеңке бау d=3 кг 5 Резеңке бау d=5 кг 7 Резеңке бау d=6 кг 5 Резеңке бау d=8 кг 2 Шпилька (соратын құбырға) М24х140 дана 36 Шпилька (қысым құбырына) М24х140 дана 36 Шпилька (бүйір қақпаққа) М36х130 шт 54 Шпилька 6М 42х300.75.35Х.IV.2.02.18 кг 70
Шпилька М 12 L=110 кг 10 Шпилька М 16 L=110 кг 10 Шпилька М 20 L=120 кг 15 Шпилька М 22 L=120 кг 15 Шпилька М 24 L=120 кг 15 Шпилька М 27 L=120 кг 15 Шпилька М 30 L=120 кг 15 Шпилька М 32 L=120 кг 15 Шпилька М 36 L= 230 кг 50 Шпилька М 36 L=120 кг 15 Шпилька М 36-6х170.88.35Х0218 кг 150 Шпилька М 42 L= 300 кг 60 Шпилька М 42 L=120 кг 60 Шпилька М12х60 кг 10 Шпилька М16х180 кг 15 Шпилька М20х110 кг 30 Шпилька М20х130 кг 40 Шпилька М24х120 кг 20 Шпилька М30х150 кг 30 Шпилька М36х250 кг 30 Металл щетка дана 100 Электрод ОК-46 d 3 кг 50 Электрод ОК-46 d 4 кг 50 Электрод Т-590 d 4 кг 50,00 Электрод ЦЛ 39 d 3 кг 154,00 Электродтар ЦН-6 d=3 кг 10 Электродтар ЭА-395/9 d=4 кг 10 Электродтар
УОНИ-13/55 d 3 кг 300 Электродтар УОНИ-13/55 d 4 кг 2380 Электродтар ЦТ-15 d 2,5 кг 15 Электродтар ЦУ-5 d 2,5 кг 516 Электродтар Sabaros МЕ 100 3,2мм кг 5 Электродтар Sabaros МЕ 140 3,2мм кг 5 Электродтар WT-20 d2 (для аргонной сварки) кг 5 Электродтар МНЧ-2 кг 5 Электродтар МР 3 d 3 кг 510 Электродтар МР 3 d 4 кг 1240 Электродтар МР 3 d 5 кг 200 Электродтар Т-590 d 4 кг 50 Электродтар Т-590 d 5 кг 300 Электродтар ТМЛ 1у d 3 кг 50 Электродтар ТМЛ 3у d 3 кг 110 Электродтар ТМЛ 3у d 4 кг 100 Электродтар ТМУ 21 d 3 кг 220 Электродтар ТМУ 21 d 4 кг 420 Электродтар УОНИ d=3 кг 210 Электродтар УОНИ d=4 кг 230 Электродтар ЦЛ-39 d 2,5 кг 330 Электродтар ЦН-6 d 3 кг 5 Электродтар ЦТ-15 d 2,5 кг 65 Электродтар ЦТ-15 d 3
кг 90 Электродтар ЦТ-28 d 3 кг 10 Электродтар ЦТ-28 d 4 кг 10 Электродтар ЦУ-5 d=2,5 кг 400 Электродтар ЦЧ-4 кг 5 Электродтар ЭА-395/9 d-4 кг 5 Электрокорунд ақ кг 1 СҚҚЦ үшін материалдар Аргон ОСЧ (99,99%) бал 4 Арзамит-ұнтақ 5 тн 0,2 Арзамит-ерітінді 5 тн 0,11 Хризотил асбесті тн. 4,3 Бұрандама М 16х70 кг 20 Бұрандама М 20х100 кг 10 Бұрандама М 20х70 кг 10 Титан бұрандама М10х25 ГОСТ 7798 кг 1 Титан бұрандама М8х30 ГОСТ 7798 кг 1 Өздігінен бұрап тұратын бұранда d 4 кг 5 Богданова сомыны d50 дана 8 Сомын М 16 кг 10 Сомын М 20 кг 20 Титан сомын М10 ГОСТ 5915 кг 0,5 Титан сомын М18 ГОСТ 5915 кг 0,5 Кесілмеген тақтай б=50 м.куб. 0,5 Кесілмеген тақтай б=50 м.куб. 0,5 Ысырма Ду50 Ру16 дана 18 Ысырма Ду80 Ру16
дана 10 Катанка, d 6 тн 0,3 Кірпішч ШБ-5 тн. 10,5 Оттегі м куб 600 Шамот үгіндісі тн. 0,6 Кесілген шеңбер d 180х22х3 дана 200 Тегістеу шеңбері d 125х22х6 дана 100 Төсеніштер БСТВ м.куб. 6,1 Бір жағынан металл тормен қапталған минералды жүнді төсеніштер м.куб. 81,7 Мектеп боры кг 2 Тығындама тығыны ЛП8х8 кг 14 Тығындама тығыны ЛП6х6 кг 12 Бұру d 60х4, Ст.3 дана 40 Паронит ПОН б=2 кг 23 Қышқылға төзімді плитка м.кв. 15 Полимерсиликатты қышқылға төзімді желім-жақпа "ПСК-ДИАБАЗИТ" тн 1,05 Жолақ 40х6, Ст. 20 тн. 1 Портландцемент (маркалары 400-ден төмен емес) тн. 1,06 Сым ВТ 1-00 d3 (аргон дәнекерлеу үшін) кг 40 Тоқылған сым d 1,6 кг 176,4 Пропан кг 300 Қысымды майысқақтүтікше d 40 м.п. 24 "Рабица" 10x10 торы м.кв.
391,2 Сольвент л 4 Табақ болат б=5 Ст.20 тн 0,5 Гофрленген қаңылтыр болат б=5, Ст.3 тн 1 Табақ болат, б=5, Ст.3 тн 0,5 Мырышталған болатб=0,7 тн. 2,00 Бұрыштық болат 45х45х5, Ст.3 тн 0,3 Бұрыштық болат 63х63, Ст.3 тн 0,3 Сұйық шыны тн 0,3 Техпластина ТМКЩ б=4-5 кг 24 Труба d 42х4, Ст.20 тн 0,2 Труба d 60х4, Ст. 20 ТУ тн. 1,5 Труба d 60х4, Ст.3 тн 0,4 Фланцтер Ду 50 дана 12 Фланцтер Ду 80 дана 10 Глиноземді цемент тн. 0,24 Шамот құмы тн. 0,6 Шлифшкурка №3 м.кв 10 Электродтар WT-20 d2 (для аргонной сварки) кг 20 Электродтар МР-3 d 3 кг 100 Электродтар МР-3 d 4 кг 100 Электродтар УОНИ 13/55 d 3 кг 150 Электродтар УОНИ 13/55 d 4 кг. 500 Электродтар ЦУ-5 d 2,5 кг. 150 Қосалқы бөлшектер: Тозаң жүйелері ММТ 2000/2590/750К:
Футеровка, сызб. К-5-101-01 (28 кг) люкүсті дана 136 Футеровка, сызб. К-5-101-05 (32 кг) радиалды сыртқы дана 40 Футеровка, сызб. К-5-101-09 (25,5 кг) еденді дана 544 Футеровка, сызб. К-5-101-10-01 (15 кг) люкті дана 304 Футеровка, сызб. К-5-101-10-02 (9 кг) люкаралықты дана 152 Футеровка, сызб. К-5-57-02 (38 кг) көлбеу сөре (сникерс) дана 80 Футеровка, сызб. К-5-101-16 (78 кг) радиалды ішкі дана 16 Төртбұрышты төсемге арналған құлыптар: сызб. К-5-101-07 (18кг) қысқа едендік дана 16 сызб. К-5-101-08 (20кг) орта едендік дана 16 сызб. К-5-101-11 (20 кг) люкті иілген дана 48 сызб. К-5-101-12 (19кг) люкті тік дана 48 сызб.К-5-101-13 (29кг) люкүсті дана 16 сызб. К-5-101-13-01 (33кг) люкүсті дана 16 сызб.К-5-101-14 (25кг) еденді ұзын дана 16
сызб.К-5-101-15 (7кг) люкүсті дана 16 Билоұстағыштың саусағы, сызб. К-5МР-3 дана 50 Било ұстаушының саусағы шектеулі, сызб. К-5МР-6 дана 2500 Било саусағы, сызб. К-5МР-7 дана 3500 Құрышты бекіту бұрандасы, сызб.К-5-72 (вес 1-го - 0,32 кг) дана 300 Құрышты бекіту шайбасы, сызб.К-5-41 (вес 1-ой - 0,1 кг) дана 300 Электр қозғалтқышына жартылай шойын жалғастырғыш, сызб.К-5МР-8 дана 2 Механизмге арналған жартылай шойын жалғастырғыш, сызб. К-5МР-13 дана 2 ММТ жалғстырғыш саусағы, сызба.К-5-21 дана 100 Втулка упругая муфты ММТ, сызба. К-5МР-11 дана 300 Көлбеу құрышты бекіту сөресі.К-5-103 дана 2 Шпонка 36х24-190 К-5-92 дана 2 Шпонка 36х18-190 дана 2 Люктің тіреуі, сызб. К-5МПр-5 салмағы 1-ші 1,56 кг) дана 10
Таяныш тірегі, сызб. 0-42 (салмағы 1-ші 5,2 кг) дана 30 ММТ 2600/2550-600К (к/а №№7,8): Білеу ( төртбұрышты төсем), сызб. 32.24.1048.08.03-7 люкті дана 117 Білеу (ұзын), сызба 32.24.1048.08-4 люкүсті дана 234 Футеровка, сызб. 32.24.1048.08-10 люкаралық дана 12 Футеровка, сызб. 32.24.1048.08-11 люкаралық дана 12 Сына (иілген құлып), сызб. 32.24.1048.08.04-6 люкті дана 24 Сына, сызб. 32.24.1048.08-3 люкүсті орташа дана 2 Сына (жоғары), сызб. 32.24.1048.08-2 еденді дана 2 Сына (орташа), сызб. 32.24.1048.08-6 еденді дана 2 Сына (төмен), сызб. 32.24.1048.08-7 еденді дана 2 Сына, сызб. 32.24.1048.08-8 люкүсті ұзын дана 2 Сына, сызб. 32.24.1048.08-9 люкүсті шағын дана 2 Сына, сызб. 32.24.1048.08.03-6 люковой дана 8 Билоұстағыштың саусағы,
сызб. КЕ-5МР-4 дана 25 Орнықтауыш биоұстағыш саусағы, сызб. КЕ-5МР-6 дана 2000 Било саусақ, сызб. КЕ-5МР-5 дана 1500 Ішпек, сызб. 5ВК.263.180 мойынтіректің жылжуы) жиынтық 2 ВГДн, ВУМ. Жалғастырғыш саусағы ВГДН, СТП 30.4126 дана 100 Иілгішті жалғастырғыш төлке ВГДН, К-3-25 дана 200 Вал ВГДн-15 сызб.К-3-85 дана 2 Вал ВГДн-15 (длинный корпус), сызб. К-3-102 дана 2 Вал ВУМ - А,Б, сызб. К-3ВУМ-3 дана 1 Жалғастырғыштың саусағы ВУМ-А,Б, черт.К-3ВУМ-8 дана 20 Иілгішті жалғастырғыш төлке ВУМ-А,Б, К-3ВУМ-9 дана 40 П/м ВУМ - А,Б (эл.қозғ.), сызб. К-3ВУМ-7а дана 1 П/м ВУМ - А,Б (механизм), сызб. К-3ВУМ-7 дана 1 П/м ВУМ к/а №№6,7 (электр қозғалтқыш), сызб К-3ВУМ-19.00 дана 2 П/м ВУМ к/а №№6,7 (механизм), сызб.
К-3ВУМ-18.00 дана 2 Палец ВУМ к/а №№6,7, сызба. К-3ВУМ-17 дана 20 ВУМ иілгішті төлке №№6,7к/а, сызб. К-3ВУМ-16 дана 40 Дөңгелектің корпусының қақпағы, сызб. К-3-81 дана 2 Жартылай муфтаның корпусының қақпағы, сызб. К-3-89 дана 2 ПСУ: Фланец, ТК-301-00-008, вес 3,5 кг дана 2 Иірме к/а сызб.ТК-301-01-000СБ, салмағы-466 кг. №№1-4 дана 2 П/м ПСУ (иірме-редуктор), сызб. К-5П-12.00СБ жиынтық 1 П/м ПСУ (ЭД-редуктор), сызб. К-5П-108.00СБ жиынтық 1 П/м ПСУ (ЭД-редуктор), сызб. К-5П-11.00СБ, к/а №5 жиынтық 1 П/м ПСУ (редуктор) сызб.К-5П-6 к/а №5 дана 1 П/м ПСУ (иірме) сызб.К-5П-7 к/а №5 дана 1 Төмен жылдамдықты білік муфтасының саусақ қосылымы, сызб. К-5П-8 к/а 5 дана 10 Төмен жылдамдықты біліктің муфтасын кеңейту
төлкесі, сызб. К-5П-9 к/а 5 дана 10 Төмен жылдамдықты біліктің иілгішті муфтасының төлкесі, сызб. К-5П-10 к/а 5 дана 10 Жылдам жүрісті білік муфтасының саусақ қосылымы, сызб. К-5П-11-03 к/а 1-4,6 дана 16 Жылдам жүрісті білік муфтасын кеңейту төлкесі, сызб. К-5П-11-04 к/а 1-4,6 дана 16 Төмен жылдамдықты біліктің иілгішті муфтасының төлкесі, сызб. К-5П-11-05 к/а 1-4,6 дана 16 Төмен жылдамдықты білік муфтасының саусақ қосылымы, сызб. К-5П-12.03 к/а 1-4,6 дана 20 Төмен жылдамдықты біліктің муфтасын кеңейту төлкесі, сызб. К-5П-12.04 к/а 1-4,6 дана 20 Төмен жылдамдықты біліктің иілгішті муфтасының төлкесі, сызб. К-5П-12.05 к/а 1-4,6 дана 20 Жанарғы: Қалақша сызб.ЗК 14.06/01.113000.008, салмағы - 2,2 кг дана 24 Қалақша сызб. ЗК
14.06/01.113000.008-01, салмағы - 2,2 кг дана 24 Қалақша сызб.ЗК 14.06/01.114000.007, салмағы - 2,7 кг дана 16 Қалақша сызб.ЗК 14.06/01.114000.007-01, салмағы - 2,7 кг дана 16 Ендірме, сызб.ЗК 14.06/01.113000.010, салмағы - 20,9 кг дана 5 Ендірме, сызб.ЗК 14.06/01.113000.010 - 01, салмағы - 20,9 кг дана 5 Ендірме, сызб.ЗК 14.06/01.112000.013, салмағы - 28 кг дана 4 Ендірме, сызб.ЗК 14.06/01.112000.013-01, салмағы - 28 кг дана 4 Ернеуше, сызб.ЗК 14.06/01.112000.001, салмағы - 86,1 кг дана 8 Ернеуше, сызб.ЗК 14.06/01.114000.001, салмағы - 38 кг дана 8 Ернеуше, сызб.ЗК 14.06/01.113000.001, салмағы - 66,3 кг дана 8 Айналмалы механизмдер: 1. сорғыларды жөндеуге НОрВ № 2,4; НСмВ № 1; 2; 3; 4; НОК (ЦН 400-105): Сол жақтағы жұмыс тегершігі,
, сызб. К-8-92-01 (Н05.46.30.03-01) дана 2 Оң жақтағы жұмыс тегершігі, сызб.К-8-92-02 (Н05.46.30.04-01) дана 2 Сол жақтағы мойынұстағыш төлкесі, сызба. 0-3-3-01 (Д-125) дана 4 Оң жақтағы мойынұстағыш төлкесі, сызба 0-3-3 (Д-124) дана 4 Нығыздаушы балдақ, сызба Д-1005 дана 4 Нығыздаушы балдақ ЦН-II 11 дана 4 Білік, 2Г-27630 дана 2 Балдақ, сызба Д-15419 дана 2 3 бөліктен тұратын балдақ, сызба Д-0122 дана 2 Балдақ, сызба Д-0123 дана 2 Механизмге арналған жартылай жалғастырғыш, сызба Т-5-61 дана 2 Электрқозғалтқышқа арналған жартылай жалғастырғыш, сызба Т-5-46 дана 2 Жалғастырғыш саусағы дана 20 Серпімді төлке дана 40 2. НОрВ-1,3 (ВД-500-63) сорғысын жөндеуге Жұмыс тегершігі, сызба Д-500-63-7 дана 1 Білік (қысқа),
сызба Д500-63-4 дана 1 Қорғаныш төлкесі, сызба Д-500-63-5 дана 2 Қашықтан бақылау төлкесі, сызба Д-500-63-6 дана 2 Механизмге арналған жартылай жалғастырғыш дана 1 Электрқозғалтқышқа арналған жартылай жалғастырғыш дана 1 Жалғастырғыш саусағы дана 20 Серпімді төлке дана 40 3. НОрВ № 7 (1Д 500-63) сорғысын жөндеуге: Білік (ұзын), сызба Д500-63-1 дана 1 Қорғаныш төлкесі, сызба Д-500-63-2 дана 2 Қашықтан бақылау төлкесі, сызба Д-500-63-3 дана 2 Жалғастырғыш саусағы дана 10 Серпімді төлке дана 10 4. ДС-А,Б (ДН26х2-0,62) түтін сорғыларын жөндеуге: Майуатқыш балдақ, 184819 "А" дана 2 Бағыттаушы аппараттың қалағы, К-3-15а (03.8266.071) дана 16 Білік (өс), сызба. 03.8266.071.02 дана 8 Механизмге арналған жартылай
жалғастырғыш, сызба К-3Д-9 дана 2 №№3,5 ст. қ/а электрқозғалтқышына жартылай жалғастырғыш, сызба К-3Д-11 дана 2 №№1,2,4,6 ст. қ/а электрқозғалтқышына жартылай жалғастырғыш, сызба К-3Д-16 дана 2 Жалғастырғыш саусағы,сызба 3Д-12 дана 20 Серпімді төлке, сызба 36.7341.046 дана 40 5. ДВ-А,Б (ДН26ГМ) үрлемелі желдеткіштерді жөндеуге: Білік, сызба 610583, салмағы - 305 кг. дана 1 Ішпек, сызба ВКИА 304.417.033 (Сырғанау мойынтірегі) жиынтық 2 Майберетін балдақ, сызба К-3ВД-6 дана 8 Механизмге арналған жартылай жалғастырғыш, сызба К-3ВД-1 дана 1 Электр қозғалтқышқа арналған жартылай жалғастырғыш, сызба К-3ВД-2 дана 1 Жалғастырғыш саусағы, сызба К-3ВД-3 дана 20 Серпімді төлке, сызба К-3-88 дана 40 6. ЗШУ-
А,Б,В күлшнектерін жөндеуге (КЦ2 -500-41-У-2 редукторы): Таға, сызба 03.1822.0,38, салмағы - 41 кг. дана 6 Тірек мойынтірек (текстолит), сызба К-11-36, салмағы 4,2 кг дана 24 Алма, сызба 03.6389.004 (салмағы 41кг) дана 2 Аша, сызба 03.6303 (салмағы 22,4 кг) дана 2 Мойынтірек тұрқысы, сызба К-5Р-2 дана 1 Білік, сызба КЕ-11-1, салмағы - 33 кг. дана 3 Саусақ, сызба КЕ-11-3, салмағы - 2 кг дана 3 Салғы, сызба КЕ-11-2, салмағы - 21 кг дана 3 7. Багерлік НУБ - 1,2,5,6,7 (ЦНСг 38-132) тығыздау сорғыларын жөндеуге: Мойынұстағыш төлке, сызба Н-4-3 дана 4 Білік, сызба Н-4-4 дана 2 Жұмыс тегершігі, сызба Н49.878.01.00.002 дана 12 8.НОВЗ-1,2,3,4 (SCD 300-500) күл үйіндісінің тұндырылған су сорғыларын жөндеуге: Мойынұстағыш төлке, сызба ПН-18
дана 4 9. КБК-1,2,3 (КС-80-155) конденсаттық сорғыларды жөндеуге: Білік, сызба СНТ24.07.20.01 дана 1 Төлке, сызба СНТ24.07.20.06 дана 4 Төлке, сызба СНТ24.07.20.09 дана 2 Төлке, сызба СНТ24.07.20.10 дана 2 Алдын ала қосылған тегершік, сызба СНТ24.07.20.05 дана 1 Жұмыс тегершігі, сызба СНТ24.07.20.04 дана 1 Жұмыс тегершігі, сызба СНТ24.07.20.03 дана 1 1-сатылы жұмыс тегершігі, сызба СНТ24.07.20.02 дана 1 Атанақ, сызба СНТ24.07.20.07 дана 1 Жұмыс тегершігінің тығыздағыш балдағы (ішкі), сызба. Т-5-119-04 дана 3 Жұмыс тегершігінің тығыздағыш балдағы (сыртқы), сызба. Т-5-119-03 дана 3 Механизмнің жартылай жалғастырғышы, сызба КС-68.10 дана 2 Электр қозғалтқыштың жартылай жалғастырғышы, сызба КС-68.20 дана 2
Саусақ, сызба КС-68.01 дана 20 Созылмалы төлке, сызба КС-68.02 дана 20 Керме төлке, сызба КС-68.03 дана 20 10. НСВ-1,2 (Д-800-57) сорғысын жөндеуге Білік, сызба Н03.629.01.01.012 дана 1 Жұмыс тегершігі, сызба ТМ.00.399.000 дана 1 Мойынұстағыш төлке, сызба Н-1-1 дана 2 11. БН-1,2,3,4,5,6,9,10 (ГрТ 1250/71) сорғыларын жөндеуге Жұмыс тегершігі, сызба 189.01.01.000СБ дана 1 Ішкі тұрқы ГрТ 1250/71, сызба 88-1.00.016 дана 1 Берендиск, сызба 88.00.003 дана 4 Білік, ГрТ 1250/71 мех. жабд, сызба 98-1.00.013 дана 1 Тұрқы жинақта ГрТ 1250/71 с мех. обр., сызба 189.01.036/037 жиынтық 2 Қорғаныш төлке, ГрТ 1250/71, сызба 98-1.00.012 дана 4 Механикалық өңдеумен келте құбырыды айдау, сызб.189.01.012 дана 4 Келте құбыр (сорушы), сызба
189.01.034 дана 8 Тығыздағыш балдақ ГрТ 1250/71, сызба 88.00.004-М дана 8 Қақпақ (дөңбек), сызба 98-1.00.021-01 дана 4 12. БН-7,8 сорғыларын жөндеуге (ГрАТ 950/120) Білік, ГрТ 950-8 дана 1 Қорғаныш төлке, ГрТ-950-4 дана 1 Мойынұстағыш балдақ, ГрТ-950-5 дана 1 Соратын келте құбыр, сызба Н14.2.931.01.003 дана 2 Берендиск, 567.01.00.004 дана 2 13. ДНС-1,2,3 күл үйіндісінің дренаждық сорғыларын жөндеуге (Ертіс ПФ2-125/400. 400-45 / 4-1): Бүйірлік тығыздау Burgmann MG12/55 z G60 дана 3 Қыздыру беттері: Қондырма, сызб.К-17-14 (вес - 1-ой - 0,4 кг) дана 1000 Бастыру, сызба К-17-5 (вес - 1-ой - 0,2 кг) дана 6000 Келтеқосқыш d 32, Ст.20 ТУ дана 5 Келтеқосқыш d 32, 12Х1МФ ТУ дана 5 Үшайыр d 32, Ст.20 ТУ дана 5 Үшайыр d 32, 12Х1МФ ТУ
дана 5 Таяныш тағанына, сызба 0-42 (вес 1-го 5,2 кг) дана 50 Бастыру d 21х19, L-20 мм, 12Х1МФ конусты дана 100 Бастыру d 24х22, L-20 мм, Ст.20 конусты дана 150 Бастыру d 46х43, L-50 мм, Ст.20 конусты дана 8 Бастыру d 59х56, L-50 мм, Ст.20 конусты дана 8 Бүгіс d 60, Ст.20 ТУ (бунақ) дана 5 Бүгіс d 60, Ст.20 ТУ, 90 град. дана 5 Бүгіс d 42, Ст.20 ТУ, 90 град. дана 5 Бүгіс d 32, Ст.20 ТУ, 90 град. дана 25 Бүгіс d 32, 12Х1МФ ТУ, 90 град. дана 25 Бүгіс d 32, 12Х1МФ ТУ, 60 град. дана 5 Бүгіс d 76, Ст.20 ТУ, 90 град. дана 5 Бүгіс d 76, 12Х1МФ ТУ, 90 град. дана 5 НПП-ға кебік, сызба 329059-01 дана 10 2 типті экрандарға арналған кебік, сызба 03.7412.002-01 дана 10 Күл ұстайтын қондырғылар: Шүмек, сызба ПК40.37.01.000СБ (К-12-12-00СБ) дана 20
Арматура: НДФ №№1,2,3,4,5,6,7,8,9 (НД 100/250): Тығынжыл, Н659.10.002-01 дана 9 Бұрамдық дөңгелек, НД-33 дана 5 Қысу сомын, НД-51 дана 5 Сомын, НД-52 дана 5 Жалғастық, НД-53 дана 5 Шұра Ду-10 Ру-140: Соташық, сызба 0-4ВД-34 дана 15 Шпиндель, сызба 0-4ВД-36 дана 5 Қайырмалы бұранның саусағы сызба 0-4ВД-111 дана 6 Біріктіретін жалғастырғыш дана 15 Штурвал дана 30 Шұра Ду-20 Ру-140: Соташық Ст.20, сызба 0-4ВД-32 дана 20 Шпиндель, черт. 0-4ВД-35 дана 10 Соташық ХМ, сызба 0-4ВД-31 дана 20 Жүк сомыны, сызба 0-4ВД-43 дана 5 Шпиндель 998-20-ЦЗ дана 5 Жартылай жалғастырғыш 998-20-ЦЗ дана 5 Біріктіретін жалғастырғыш дана 15 Жалғастырғыштың төсемі дана 30 Штурвал дана 40 Шұра Ду-65 Ру-140: Соташық Ст.20,
сызба 0-4ВД-29 дана 4 Шпиндель 1052-65-0 дана 2 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-32 дана 2 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-28 дана 2 Жартылай жалғастырғыш 1052-65-ЦЗ жиынтық 10 Шұра 1057-65: Соташық ХМ, сызба 0-4ВД-30 дана 4 Ысырма Ду-100 Ру-140: Соташық, сызба 0-4ВД-26 дана 1 Соташық, сызба 0-4ВД-27 дана 1 Жүк сомыны дана 1 Ысырманың кергіш сақинасы, сызба 0-4ВД-61 дана 1 Реттеу сақинасы 0,5 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Реттеу сақинасы 3 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Жүк сомынының төлкесі (қола), сызба 0-4ВД-6 дана 5 Құрсама, сызба 0-4ВД-73 дана 2 Ду-150 Ру-230 ысырмалары (№№7,8 қ/а СУП): Тәрелке, Ст.20, дана 2 Ысырманың кернегіш балдағы, дана 2 Құрсама дана 2 Бөгеткіш серіппе, дана 4 Сальниктік балдақ, дана 2 Жүк сомыны, дана
2 Соташық, дана 2 Стақан (Жүк сомынының төлкесі), дана 2 Ысырма Ду-175 Ру-140: Тәрелке, ХМ, сызба 0-4ВД-46 дана 2 соташық, сызба Р-102 дана 1 Құрсама дана 1 Жүк сомыны дана 1 Бөгеткіш серіппе дана 2 Жүк сомынының төлкесі (қола) дана 2 Ду-225 Ру-140; Ду-250 Ру-140 ысырмалары: Тәрелке, ХМ дана 2 Тәрелке, Ст.20, сызба 0-4ВД-72 дана 2 Ысырманың кернегіш балдағы, сызба 0-4ВД-62 дана 2 Құрсама , сызба 0-4ВД-71 дана 1 Бөгеткіш серіппе, сызба 0-4ВД-68 дана 4 Сальниктік балдақ, сызба 0-4ВД-57 дана 1 Жүк сомыны, сызба 0-4ВД-45 дана 2 Соташық, сызба 0-4ВД-116 дана 1 Стақан (Жүк сомынының төлкесі), сызба 04ВД-7 дана 2 Ду-300 Ру-140 ысырмалары: Бөгеткіш серіппе, сызба 0-4ВД-69 дана 4 Жүк сомынының төлкесі (қола), сызба
04ВД-47 дана 1 Соташық, Ду-300 дана 1 Ду-20 Ру-140 реттегіші (типі В-626): соташық, сызба 0-4ВД-9 дана 1 Ершік, сызба 0-4ВД-13 дана 1 Жүк сомыны дана 1 Ду-65 Ру-140 реттегіші: Соташық дана 1 Ершік дана 1 ГПК Ду-175: Ершік, сызба 392-175/95/21б дана 1 Поршеньі бар төмен соташық, сызба 0-4ВД-39 дана 1 Рубашка 130х150, сызба 342-175/95-15 дана 1 Серіппе ГПК, сызба 0-4ВД-75 дана 2 Тот баспайтын тығыздағыш, сызба 0-4ВД-19 дана 4 ИПК Ду-20 Ру-140: Тәрелке, сызба 0-4ВД-102 дана 2 Соташық, сызба 0-4ВД-108 дана 2 Төсем, сызба 0-4ВД-105 дана 10 Қақпақша ИПК, сызба 586-20-ЭМ-02 дана 1 ВУК, Ру-140: ВУК ұстастырмасы, сызба 0-4ВД-10 дана 10 ВУК планкасы, сызба 0-4ВД-70 дана 8 Қалып ВУК дана 3 АПФ Ду-20, Ру-100: Қайырмалы
бұран, сызба К-9-33 "б" дана 10 Электр жетек айн.мом. 1300Нм, Ду-65; Ду-100: Бұрамдық дөңгелек, сызба 04ПА-81 дана 3 Штурвал білікшесі дана 5 Жартылай жалғастырғыш к-т 15 ККВ жетегінің тістегеріші дана 2 ККВ жетегінің білікшесі дана 2 Жетек қақпағы дана 1 Төлке дана 2 Амортизатор дана 40 Эл.жетек айн.мом. 4000Нм, Ду-200-250: Бұрамдық дөңгелек, сызба 04ПА-3 дана 2 Жартылай жалғастырғыш к-т 20 ККВ жетегінің тістегеріші дана 2 ККВ жетегінің білікшесі дана 2 Штурвал білікшесі дана 5 Амортизатор дана 40 Эл.жетек айн.мом. 6400Нм, Ду-300: Штурвал білікшесі дана 2 Жартылай жалғастырғыш к-т 3 ККВ жетегінің тістегеріші дана 1 ККВ жетегінің білікшесі дана 3 Амортизатор дана 10 №№1-5 ст. қ/а мазут форсункасы Мазутты
форсункаға жеткізуші бастиек, сызба К-9-3 (салмағы 0,64кг) дана 20 Мазутты форсунка, сызба К-9-1-00 (салмағы 4,2кг) дана 12 Өкшелік, сызба К-9-2.00 дана 12 Бұрандама қысқыш, сызба К-9-5-00-000 дана 12 ст. №6 қ/а мазутты форсунка Форсунка мазутная, сызба К-9-1-00 (салмағы 4,2кг) дана 4 Бұрандама қысқышы бар құлып, сызба К-9-13.0.00 дана 4 Күлтұтқыш қондырғылар, сызба К-9-13.0.00 дана 4 ст. №№7,8 қ/а мазутты форсунка Мазутты форсунка, сызба К-9-1-00 (салмағы 4,2кг) дана 4 Бұрандама қысқышы бар құлып, сызба К-9-14.00 дана 4 Күлтұтқыш қондырғылар, сызба К-9-14.00 дана 4 ПСВк Глушка Ст.3 d20х15, l=20 мм дана 100 Турбина бөлімшесі Турбина цехы 1. Турбиналарды реттеу жүйесі Danfoss EV220A 10B G1/2 NO (042U4064)
Соленоидты қысымтығыны NBR майға төзімді тығыздағыш дана 2 2. Көмекші жабдық СНМ (СЭ 1250 - 140) Қорғаныш төлке, сызба 819.01.143.02 дана 4 Қорғаныш төлке, сызба 819.01.142.03 дана 4 Мойынтіректі төлке, сызба Т-5-16 дана 6 Тығыздама камерасы, сызба Т-5-75 дана 4 Қымтағыш балдақ, сызба Т-5-79 дана 4 Су бұрғыш балдақ, сызба Т-5-9 дана 4 Майқайырғыш, сызба 819.01.140.10 дана 4 Тығыздама буксасы, сызба СЭ-22А жиынтық 3 Жұмыс тегершігі, сызба 819.01.144.01 дана 2 Қорғайтын балдақ сызба 819.01.141.02 дана 4 Қысатын планка, сызба Т-5-96 дана 4 СНМ (НДЦ-2500-140) Статорлық балдақ, сызба 52.002.00.003 дана 6 Роторлық балдақ, сызба 52.002.00.004 дана 6 Серіппе, сызба 20.001.00.007 дана 16 Балдақ 85х3, сызба
52.002.00.020 дана 2 Балдақ 100х3,6, сызба 52.002.00.021 дана 2 Балдақ 117х3,6, сызба 52.002.00.022 дана 6 Балдақ 130х3,6, сызба 52.002.00.023 дана 2 Балдақ 155х3,6, сызба 52.002.00.024 дана 2 ПЭН (ПЭ-500-180-3) Артқы рубашка, сызба Н17.58.101.04 дана 3 Алдыңғы рубашка, сызба Н17.58.101.03 дана 3 табан таянышы, сызба Н17.58.108.03 (806-11-111-03) дана 3 Жеңілдетуші диск, сызба Н17.64.101.09 дана 2 Тісті төсем, сызба 806-27-100-01 дана 5 Төсем, сызба 806-15-100-02 дана 5 Майуатқыш балдақ, сызба Н17.59.101.08 дана 2 Мойынтіректің ішпегі, сызба У135.120.00-03 дана 1 Мойынтіректің ішпегі, сызба У135.120.00-23 дана 1 Табан төлкесі, 806-11-111-04Р дана 2 Балдақ (бүйірлік тығыздау), сызба Т-120.10.02 дана 12 Балдақ (бүйірлік
тығыздау), сызба Н17.58.170.04 дана 8 Серіппе Т-85.00.08 дана 80 Төлке, сызба Н17.58.108.03 дана 2 Бүйірлік тығыздау, сызба Тп-37.00.00 (Т-120.30.00-02СБ), салмағы - 12,5 кг дана 1 I сатылы бағыттаушы аппарат, сызба ДС Н17.42.105.01 дана 2 Аралық сатыға бағыттаушы аппарат, сызба ДС Н17.42.105.02 сызба ДС Н17.42.105.02 дана 4 Секция, черт. ДС Н17.42.105.04 дана 2 Секция, сызба ДС Н17.42.105.04 дана 2 Секция, сызба ДС Н17.58.102.02 дана 2 Артқы соңғы тығыздағыш (ПЭН-1,4,5) сызба ДС Н17.42.120.00СБ дана 1 Артқы соңғы тығыздау камерасы (ПЭН-1,4,5) сызба ДС Н17.139.245.02 дана 2 Кіру қақпағы сызба ДС Н17.42.114.00СБ дана 2 Балдақ d 46х3 сызба У86.00.01 дана 32 Балдақ d 115х6 сызба У86.00.02-07 дана 20 Балдақ d 187х5
сызба У86.00.02-12 дана 12 Балдақ d 442х5 сызба У86.00.02-20 дана 4 Балдақ d 540х5 сызба У86.00.02-22 дана 36 Балдақ d 630х5 сызба У86.00.02-24 дана 12 Балдақ d 520х8 сызба У86.00.03-05 дана 4 ПЭН (ПЭ-580-185-5) Төсем, сызба Н17.183.100.09 дана 2 Тісті төсем, сызба Н17.183.100.10 дана 2 Балдақ (бүйірлік тығыздау), сызба Т-120.10.02 дана 8 Гидротабан төлкесі Н17.245.108.01Р дана 1 Жастық Н17.245.108.02-01 дана 1 Жүк түсіретін диск, сызба Н17.64.201.04 дана 1 Балдақ 190-200-58-2 ГОСТ 9833-73/51-1481 ТУ У 6 00152135.015-94 дана 4 Балдақ 160-170-58-2 ГОСТ 9833-73/51-1481 ТУ У 6 00152135.015-95 дана 16 ПВД, ПНД, ПСГ, ПСВМ, май салқындатқыштар. Глушка 22х26х40 дана 50 Глушка 12х17х40 дана 50 Глушка 13х21х40 дана 50 Глушка
22х27х40 дана 100 Глушка 12х16х25 дана 50 Мыс төсем d 99х59x8 дана 25 Мыс төсем d70х46x8 дана 25 КНТ, КНП, КНБ, СлН ПНД-3 (КС-80-155) Атанағы бар сорғы білігі, Т-5-113 (СНТ 24.07.20.01) дана 10 Төлке, сызба СНТ 24.07.20.06 дана 8 Алдын ала қосу тегершігі сызба СНТ 24.07.20.05 дана 5 Жұмыс тегершігі, сызба СНТ 24.07.20.02 дана 5 Жұмыс тегершігі, сызба СНТ 24.07.20.03 дана 5 Жұмыс тегершігі, сызба СНТ 24.07.20.04 дана 4 Секцияның қақпағын тығыздау, сызба Т-5-119-03 дана 4 Жартылай жалғастырғыш, сызба Т-5-73 дана 4 Секцияның тегершігі, сызба Т-5-119-02 дана 4 Секцияның тегершігін тығыздау, сызба Т-5-119-04 дана 4 Атанақ, сызба Н.18.23.20.29 дана 4 Таған, сызба Н18.112.10.33 дана 1 Секция, сызба Н18.112.30.00СБ дана 1
Секция, сызба Н18.112.35.00СБ дана 1 ДН (КС-50-55) Білік О-1611.001 дана 1 Қорғаныш төлке сызба О-1611.002 дана 1 Арақашықтықты төлке сызба О-1611.005, О-1611.005 жиынтық 1 Жұмыс тегершігі сызба О-1611.003 дана 1 Алдын ала қосу тегершігі сызба О-1611.010СБ дана 1 Атанақ сызба О-1611.004 дана 1 СлН ПСГ (КС-32-150-2) Ротордың қосалқы бөлшектері: Төлке Н18.118.30.02 дана 1 Төлке Н18.118.30.03 дана 1 Төлке Н18.118.30.21 дана 2 Білік Н18.118.30.05 дана 1 Атанақ Н18.118.30.06 дана 1 Балдақ Н18.118.30.07 дана 2 Шайба Н18.118.30.08 дана 2 I сатылы жұмыс тегершігі Н18.118.30.11 дана 1 Балдақ 035-041-36-2 дана 3 IY сатылы жұмыс тегершігі Н18.118.30.01 дана 1 Алдын ала қосу тегершігі Н18.118.30.09 дана 1 II-III сатылы жұмыс
тегершігі Н18.118.30.12 дана 1 Сорғының қосалқы бөлшектері: Мойынтірек корпусы Н18.118.10.01-01 дана 1 Сальник корпусы Н13.69.10.01 дана 1 Төлке Н13.69.10.02 дана 1 Тығыздаушы балдақ Н18.118.10.08 дана 1 Төлке Н18.23.20.09 1 дана 2 Бағыттаушы аппарат сызба Н18.118.10.18 дана 1 Қақпақ Н18.30.10.11 дана 1 Қақпақ Н18.30.10.12 дана 1 Қақпақ Н18.30.10.12-01 дана 2 Төлке Н18.30.10.20 дана 2 Төлке Н18.30.10.21 дана 2 Тығыздағыш балдақ Н18.118.10.17 дана 1 Секция Н18.118.40.00 дана 1 НБСОВ (1К80-50-200а) Жұмыс тегершігі, сызба Н49.899.01.00.003-02 дана 2 Білік, сызба НБСОВ-1 дана 2 Тығыздама рубашка, сызба НБСОВ-2 дана 2 Грундбукса, сызба НБСОВ-3 дана 2 ПСМ 2-4 май тазарту қондырғылары Тісті дөңгелек, сызба Т-4-14
дана 10 Дөңгелектің тісті тәжі дана 5 Білік-тістегершік, сызба Т-4-13 дана 5 Жинақтағы атанақ 08.02.07.00.012 дана 1 Тістегерікті сорғы 08.02.11.00-013 сызба ПСМ1-01-1606СБ дана 1 Буфер серіппесі сызба 08.02.00.21-10 дана 12 КЭНы ТА-4,5,6 (КСВ-320-160) Атанақ, сызба Н18.38.30.05 дана 1 Импеллер, сызба Н18.36.30.10 дана 1 Алдын ала қосылған тегершік, сызба Н.18.38.30.04 дана 1 Білік, сызба Н18.77.30.01 дана 2 Дөңгелек Н18.38.30.03 дана 1 Жұмыс тегершігі (1-сатылы), сызба Н18.77.31.00 дана 1 Төлке, сызба Н18.36.30.06 дана 1 Балдақ, сызба Н18.36.30.07 дана 1 Төлке, сызба Н18.36.30.20 дана 8 Балдақ, сызба Н18.36.30.12 дана 1 Балдақ Н18.36.30.08 дана 1 Корпус (сорғыш секция) Н18.77.41.00 дана 1 Төлке Н18.36.62.00 дана 1 Балдақ
Н18.38.40.11 дана 1 Стакан Н18.39.10.02 дана 1 Жалғастырғыш, сызба Н539-65 жиынтық 1 Төлке Н18.149.40.01 дана 1 Шайба Н18.149.40.06 дана 2 Тығыздаушы балдақ, сызба Н.18.38.40.09 дана 2 Тығыздаушы балдақ, сызба Н.18.38.40.08 дана 2 Г-1,2,3 Бүріккіш шүмек СР-2М дана 300 Бүріккіш RTF-36 дана 120 Шүмек УПП-2 дана 100 Бүріккіш SPN015 дана 5 ЦН-1,2,3 (Д-12500-27) Қорғаныш төлке, сызба Д-12500.24-3. дана 2 Қорғаныш төлке, сызба Д-12500.24-4. дана 2 Жоғарғы жартылайқақпақ Д-12500.24-14 дана 1 Төменгі жартылайқақпақ Д-12500.24-15 дана 1 Білік, сызба 2Г-29162 дана 1 Білік, сызба 2Г-29162 (жұмыс тегершігін отырғызуды 10мм ұлғайту) дана 1 ЦН-5 (Д-6300-27) Жинақтағы ротор, сызба В-4404 (Маркасы 32Д-19), салмағы - 520 кг
дана 1 Жұмыс тегершігін тығыздаушы балдақ дана 2 Тіректік мойынтірек сызба B-4041 дана 1 Тіректік-төзімді мойынтірек, сызба B-4042 дана 1 2. Бірінші көтерілу 1СН-1,2,3,4,5,6,7(Д-4000-95) Грундбукса, сызба СН-П1-4.00 дана 1 К-8-39 сорғысының тығыздама рубашкасы дана 2 К-8-111 желілік сорғының қашықтан төлексі дана 2 Электрқозғалтқыштың жартылай жалғастырғышы К-8-124 дана 1 Қорғаныш төлке, сызба К-8-110 дана 2 Тығыздағыш балдақ, сызба Н06.004.10.07 дана 2 3.Арматура Бу құбыры дренажының жалғастығы Р=140, Т=560. сызба ПК-01.01.222А дана 4 Үштеуіш Ду-25 сызба К-4-72 дана 4 Шұра Ду-65 Ру-140: Шпиндель 1052-65-0 дана 1 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-32 дана 1 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-28 дана 1 Біріктіретін жалғастырғыш,
сызба 0-4ВД-99 дана 1 Жартылай жалғастырғыш 1052-65-ЦЗ жиынтық 1 Шұра 1057-65: Шұра соташығы d65, сызба 0-4ВД-30 дана 1 Ысырма Ду-100 Ру-140: Соташық, сызба 0-4ВД-26 дана 1 Соташық, сызба 0-4ВД-27 дана 1 Ысырма тәрелкесі, сызба 0-4ВД-74 дана 4 Ысырма жапқышының кернегіш балдағы, сызба 0-4ВД-61 дана 2 Реттеуші балдақ 0,6 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Реттеуші балдақ 1 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Реттеуші балдақ 1,6 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Реттеуші балдақ 2 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 2 Реттеуші балдақ 2,4 мм, сызба 0-4ВД-112 дана 5 Ду100 Ру140, сызба 0-4ВД-49 ысырмаларының жүк сомынының төлкесі дана 6 Тәрелкеұстағыш, сызба 0-4ВД-73 дана 3 Ду-225 Ру-230; Ду-250 Ру-230 ысырмалары: Жүк сомынының төлкесі (қола)
дана 5 Ысырма тәрелкесі, сызба 0-4ВД-72 дана 4 Жапқыштың кернегіш балдағы, сызба 0-4ВД-62 дана 2 Тәрелкеұстағыш, сызба 0-4ВД-71 дана 2 Бөгеткіш серіппе, сызба 0-4ВД-68 дана 10 Жүк сомыны, сызба 0-4ВД-45 дана 2 Соташық, сызба 0-4ВД-116 дана 2 Ду-300 Ру-140 ысырмалары: Жүк сомынының төлкесі (қола) дана 1 Бөгеткіш серіппе, сызба 0-4ВД-69 дана 5 Ысырма бүгілі стақанының сомыны Ду300 Ру140, сызба 0-4ВД-47 дана 1 Ысырмаға шпиндель Ду300, Ру140 сызба 883-300-7 дана 2 Электр жетек крм 1300 Бұрамдық дөңгелек, сызба 0-4ПА-81 дана 4 Жартылай жалғастырғыш жиынтық 4 Электр жетек крм 4000 Бұрамдық дөңгелек, сызба 0-4ПА-3 дана 4 Жартылай жалғастырғыш жиынтық 4 СҚҚЦ қыздыру беті Кептірінді, сызба 03.7457.011-2,
Ст.3, салмағы - 0,71 кг дана 50 Глушка d 39х35, L-25 мм, Ст.3 дана 500 Қарау ойымшасы, сызба К-13-9-00-00СБ, салмағы - 12 кг дана 20 Қуыс d 540, сызба К-13-12.0.00 дана 4 Тығыздағыш қорап, сызба 03.3869.118 СБ дана 10 "Салқындату шұңғысы" экрандар иілімдері беткейінің төменгі бүгісі, сызба КВ-01.004.11-01, вес - 5,94 кг. дана 30 "Салқындату шұңғысы" экрандар иілімдері беткейінің төменгі бүгісі, сызба КВ-01.004.11-02, вес - 3,36 кг. дана 30 Құбыр, сызба 356842, салмағы - 6,6 кг. дана 10 Құбыр, сызба 360134, салмағы - 7,4 кг. дана 10 Қысқыш бүкпесі, сызба ВК-7-1 дана 10 Құбыр, сызба 03.2361.749-01 дана 12 Құбыр, сызба 03.2361.749 дана 12 Люктің тығыздағыш қорабы, сызба П-1255.01.00 СБ дана 2 Цехтарға қосалқы бөлшектер дайындау
Цехтардың тапсырмалары бойынша Цехтарға қосалқы бөлшектерді реставрациялау Цехтардың тапсырмалары бойынша

Орындаушы жеңімпаз
деп анықталған
жағдайда әлеуетті өнім
берушіге қойылатын
талаптар және онымен
мемлекеттік сатып алу
туралы шарт жасасу
(қажет болған
жағдайда көрсетіледі)
(Әлеуетті өнім берушіні
көрсетілген
мәліметтерді
көрсетпегені немесе
бермегені үшін
қабылдамауға жол
берілмейді)

1. Жөндеу жұмыстары технологиялық карталардың, жөндеу құжаттамаларының талаптарына сәйкес орындалады. 2. Қосалқы бөлшектерді жеткізуді техникалық ерекшеліктің талаптарына сәйкес жүзеге асыру. 3. Материалдарды жеткізу жабдықты ағымдағы жөндеуді орындау үшін қажетті мөлшерде жүзеге асырылады, техникалық ерекшелікте келтірілген материалдар тізбесі жөндеу көлемінің құнын анықтау үшін "бағалау" болып табылады. 4. Жөндеу құжаттамасын(формулярлар,сызбалар,атқару схемалары,актілер,формулярлар және т. б. тізбелері) Тапсырыс беруші шарт жасасқаннан кейін ұсынады. 5. "Орындаушы" наряд-тапсырмалар мен орындалған жұмыстар актілеріне ай сайын қол қойған кезде "Тапсырыс берушінің" талабы бойынша тораптық
қабылдау актілерін, 100% жөндеуден өткен тораптарға толтырылған формулярларды ұсынуға міндетті. 6. "Орындаушы" жеткізілетін материалдарға, зап.тиісті сертификаттарды, дайындау туралы куәліктерді және (немесе) дайындаушы зауыттың паспортын шарт жасалғаннан кейін беруге міндетті. 7. Аттестацияланған дәнекерлеушілердің біліктілігі дәнекерлеушілерді аттестаттау талаптарына сәйкес болуы тиіс. "8. Қосалқы бөлшектер Тапсырыс берушінің өтінімдері бойынша өтінім берілген сәттен бастап 15 жұмыс күн ішінде дайындалады және қалпына келтіріледі. Калькуляцияны есептеу шарттары (өнімнің өзіндік құнына қосылатын шығындар), атап айтқанда: Материалдар – бғалануы «Астана-Энергия» АҚ 2024 жылға бекітілген бағадан жоғары
болмауы тиіс. Негізгі (тікелей) еңбек – тарифтік мөлшерлемелер «Астана-Энергия» АҚ 2025 жылға арналған жөндеу жұмыстары бойынша есептеу үшін нарықтық коэффициенттерді бекіту туралы» бұйрықтан жоғары болмауы тиіс. Үстеме шығыстар -67,1%-дан артық емес. " 9.Жұмысты орындау кезінде Мердігер жұмысшылардың өмірі мен денсаулығының қауіпсіздігіне, қоқыс шығаруға және орнату күні аумақты тазалауға жауапты. 10. Баға жұмысты орындауға байланысты барлық шығындарды, соның ішінде материалдарды қамтуы керек. 11. Орындаушы Тапсырыс берушінің мүлкінің жоғалуымен немесе бүлінуімен байланысты тәуекелге жауапты. 12.Дайындалған қосалқы бөлшектерге сапа туралы сертификаттар немесе жасалғанын растайтын
куәлік(паспорт) ұсынылуы тиіс.

* мәліметтер мемлекеттік сатып алу жоспарынан алынады (автоматты түрде көрсетіледі).
Ескертпе.
1. Әрбір талап етілетін сипаттамалар, өлшемдер, бастапқы деректер және қосымша шарттар
жеке жолда көрсетіледі.
2. Техникалық ерекшелікте әлеуетті өнім берушіге қойылатын біліктілік талаптарын белгілеуге
жол берілмейді.
3. Өзге құжаттарда техникалық ерекшеліктің талаптарын белгілеуге жол берілмейді.



 
Приложение 14

к конкурсной документации

Техническая спецификация
закупаемых работ, не связанных со строительством

(заполняется заказчиком)

Наименование
заказчика Акционерное общество "Астана-Энергия"

Наименование
организатора Государственное учреждение "Управление активов и государственных закупок города Астаны"

Номер лота 71733115

Наименование лота: Работы по текущему ремонту энергетических котлов/котельного оборудования

Наименование кода
Единого
номенклатурного
справочника товаров,
работ, услуг:

331119.100.000004

Наименование
работы: Работы по текущему ремонту энергетических котлов/котельного оборудования

Единица измерения: Работа

Количество(объем): 1

Цена за единицу, без
учета налога на
добавленную
стоимость:

2767752760

Общая сумма,
выделенная для
закупки, без учета
налога на
добавленную
стоимость:

2767752760

Срок выполнения
работы: с 01.01.2025 г. по 31.12.2025 г.

Место выполнения
работы: г.Астана, район Байқоңыр Промзона ТЭЦ-2, АО "Астана-Энергия"

Размер авансового
платежа: 0

Гарантийный срок (в
месяцах) 12



Описание требуемых
характеристик,
параметров и иных
исходных данных

Обоснование Наименование Поверхности нагрева Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 1 1.1. Работы, выполняемые до останова котла: 1.1.1 Выполнение мероприятий по ТБ, пром.санитарии и пожарной безопасности, предусмотренных проектом организации работ согласно графику для ремонта котла… 1.1.2 Наружный осмотр действующего котла до вывода в ремонт для определения характера и объемов ремонтных работ; осмотр арматуры с отметкой неплотностей; проверка вибрации подшипников вращ.механизмов для ремонта котла… 1.2. Работы, выполняемые после останова котла 1.2.1. Отсоединение котла заглушками от действующих магистралей и дренажей с
разборкой фланцевых соединений, изготовление прокладок, установка заглушек 1.2.6. Устройство и разборка деревянных лесов на стойках со сплошным настилом, ограждениями и стремянками с подноской и уборкой материалов при высоте устанавливаемых лесов 1.2.7. Устройство и разборка настилов с наружной стороны котла для производства ремонтных работ 1.2.17. Установка подвесных люлек в топке котла для осмотра и ремонта поверхностей нагрева с доставкой в разобранном виде в топку, установкой лебёдок и блоков, прокладыванием и запассовкой тросов. Разборка схемы, уборка люлек, блоков и тросов после окончания работ. 1.2.18. Гидравлическое испытание котла перед ремонтом или после ремонта на рабочее
давление с проверкой плотности всех элементов котла…… 1.2.19. Проверка на плотность топки конвективных шахт и газоходов перед и после ремонта……….. 1.2.20. Устройство приточно-вытяжной вентиляции "тёплых" ящиков котлов ……….. 2.1. Общие работы 2.1.1. Осмотр топочных экранов и труб котельных пучков; проверка труб на пылевой и золовой износ и увеличение диаметра; проверка состояния золовой защиты котла ……. 2.1.2. Зачистка труб экранов в топке для измерения толщины стенок труб ……. 2.1.6. Проверка всех типов креплений и опор экранных труб с определением дефектов и объёма ремонта котла ……. 2.1.7. Замена дефектной опоры ,стойки, детали дистанционирования для крепления экранных труб……...
2.1.9. Изготовление детали дистанционирования или крепления экранных труб, подвески, накладки, хомута…. 2.1.13. Правка без вырезки с нагревом газовой горелкой деформированных труб ……. 2.1.18. Вырезка мех. приспособлением участка трубы для удаления дефектного сварного шва или взятия контрольного образца, снятие фасок под сварку, изготовление, установка , прихватка и приварка вставки …… 2.1.19. Вырезка газовым резако участка трубы для удаления дефектного сварного шва или взятия контрольного образца, снятие фасок под сварку, изготовление, установка , прихватка и приварка вставки …… 2.2. Замена труб экранов, труб настенных, радиационных и потолочных пароперегревателей; водоопускных,
пароотводящих, пароподводящих и перепускных труб 2.2.1. Удаление дефектных труб с подготовкой такелажной оснастки, очисткой и разметкой труб под газовую резку, стропкой, резкой труб на части, удалением опор и деталей дистанционирования, снятием и удалением труб из котла……… 2.2.6. Обработка торцов оставшихся частей труб со снятием фасок под сварку, установка новых труб по месту со снятием монтажного припуска и подгонкой; прихватка труб сваркой или вальцовкой; правка установленных труб после сварки стыков или вальцовки и приварка опор, креплений или деталей дистанционирования........... 2.2.7. Электродуговая сварка стыков труб с проваркой корневого шва в среде аргона………. 2.3. Изготовление
труб экранов, а так же труб настенных, радиационных и потолочных пароперегревателей; водоподводящих, пароотводящих и перепускных труб 2.3.1. Подбор и сортировка труб с измерением длины, толщины стенок , очистки труб с наружи и изнутри………. 2.3.2. Изготовление плаза из листового металла с разметкой на плазу в натуральную величину контуров поперечных разрезов коллекторов и труб……… 2.3.3. Изгибание труб на станке, проверка на плазу радиуса гибов, углов изгиба, длины прямых участков между изгибами и на концах труб в местах изгибов; овальность труб в местах изгибов; разметка концов труб под резку………. 2.3.4. Обрезка труб по заданному размеру на труборезном станке или с помощью переносного
трубореза со снятием фасок под сварку ………. 2.3.5. Обрезка труб по заданному размеру газовым резаком со снятием и зачисткой фасок под сварку шлифовальной машинкой………. 2.3.6. Зачистка концов труб под сварку с помощью приспособления…….. 2.3.8. Изготовление труб сложной конфигурации из двух подготовленных участков трубы с соблюдением необходимых пространственных и линейных размеров Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 2 2.4. Ремонт газоплотных поверхностей нагрева 2.4.2. Вырезка с помощью приспособления участка трубы экрана диаметром 60 мм с толщиной стенки 6 мм для удаления дефектного сварного шва или взятия контрольного
образца. Снятие фасок под сварку, изготовление , установка. Прихватка и сварка вставки и участка полосы - проставки размером 20х6 мм. 2.4.3. Резка газовым резаком полосы-проставки размером 20х6 мм. или плавника по сварному шву 2.4.5. Удаление дефектных труб с вваренной между ними полосой -проставкой с подготовкой такелажной и ремонтной оснастки, очистка и разметка труб под резку, механическая резка труб и газовая резка полосы- проставки; удаление вырезанных труб из котла………… 2.4.7. Обработка торцов оставшихся частей плавников труб со снятием фасок под сварку. Обработка шлифовальной машинкой плавников оставшихся частей труб под сварку. Установка новых труб по месту со снятием
монтажного припуска, подгонкой и снятием фасок под сварку, прихватка сваркой..... 2.4.8. Правка установленных труб, изготовление околошовных проставок, сварка стыков труб, прихватка сваркой плавников…… 2.4.9. Механическая правка, снятие заусенцев и калибровка полосы -проставки ………. 2.4.10. Зачистка шлифовальной машинкой под сварку граней плавников или полос-проставок труб. 2.4.11. Сварка плавников или полос проставок двусторонним швом. 2.4.13. Вырезка с помощью приспособления в газоплотной панели экрана топки временного ремонтного проёма для подачи ремонтных люлек…………. 2.4.14. Установка вырезанного участка временного ремонтного проёма с подгонкой, обработкой фасок под сварку,
прихваткой, правкой и сваркой ……… 2.4.15. Вырезка отверстий размером 30х200 мм в полосах проставках потолочного экрана для пропуска канатов ремонтных люлек. 2.4.16. Устранение неплотностей газоплотных панелей проваркой дефектного шва с двух сторон. 3.1.6. Частичная разборка внутрибарабанных устройств для осмотра нижней поверхности барабана в пределах трубных отверстий для водоопускных труб со снятиеми установкой нижних щитов для барботажной промывки, распределительных корыт и до 15 % сепарационных устройств в пределах отверстий подъёмных труб: а) 3.2. Ремонт барабанов 3.2.1. Подварка эл. сваркой трубных отверстий, повреждённых при выбивке концов труб. 3.2.2. Зачистка шлифовальной
машинкой подваренных электросваркой трубных отверстий. 3.2.6. Рейберовка трубных отверстий барабана или коллектора 3.2.10. Изготовление и замена дефектных штуцеров со снятием старого сварного шва и зачисткой до металлического блеска участка под новый штуцер с установкой, подгонкой, прихваткой и приваркой штуцера к барабану или коллектору при толщине стенки до 50 мм. 3.2.12. То же при толщине стенки более 70 мм. 3.2.13. Зачистка шлифовальной машинкой поверхности барабана, коллектора вокруг трубных отверстий на 20-25 мм под приварку штуцеров…….. 3.3. Ремонт барабанов из стали 16ГНМ 3.3.7. Наплавка слоя металла ручной электродуговой сваркой на наружную поверхность штуцера
электродами УОНИ-13/55…… 5.3. Снятие заглушек 5.3.1. Снятие заглушек, установленных для отсоединения котлоагрегата от действующих магистралей с изготовлением новых прокладок, заболчиванием фланцевых соединений трубопроводов на Ру до 10 Мпа 5.3.2. Снятие заглушек, установленных для отсоединения котлоагрегата от действующих магистралей с изготовлением новых прокладок, заболчиванием фланцевых соединений трубопроводов на Ру до 20 Мпа 5.4. Испытание на плотность воздухопроводов котла. 5.4.1. Испытание на плотность воздухопроводов котла с включением дутьевых вентиляторов, выявлением и устранением неплотностей……. 5.5 Снятие ремонтных люлек. 5.5.3. Снятие, разборка и уборка из топки
ремонтной люльки 5.5.4. Обработка кромок полосы-проставки потолочного экрана, изготовление и установка одной заплаты на вырезанное отверстие размером 30х200 мм. 5.6. Сдача котлоагрегата приёмной комиссии 5.6.2. Проверка на паровую плотность котла …….. 5.6.3. Обтяжка крепежа люков барабана, лючков коллекторов, фланцевых соединений арматуры и трубопроводов согласно действующим инструкциям во время растопки котла……… Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 3 6. Пароперегреватели , змеевики экономайзера, переходные зоны. 6.1. Пароперегреватели. 6.1.1. Проверка пароперегревателя: осмотр змеевиков (труб) с проверкой на наличие дефектов,
золовой износ и проявление коррозии; измерение остаточной деформации труб; проверка целостности золовой защиты, дистанционирующих устройств, подвесок, стоек, хомутов с мелким ремонтом ( без замены)...... 6.2. Змеевиковые экономайзеры. 6.2.1. Проверка змеевиковых экономайзеров и переходных зон: открытие лазов, измерение диаметра труб для определения золового износа; наружный осмотр змеевиков для выявления дефектов; проверка состояния и мелкий ремонт (без замены) элементов защиты, стоек, деталей дистанционирования.......... 6.3. Работы выполняемые при ремонте пароперегревателей, экономайзеров. 6.3.1 Замена дефектных опор (стоек) змеевиков пароперегревателей, экономайзеров, расположенных
в конвективной шахте, с установкой змеевиков в проектное положение……... 6.3.2. Правка вертикальных змеевиков конвективных пароперегревателей с установкой змеевиков в проектное положение и заменой деталей дистанционирования (гребёнок, хомутов, скоб и т.п.) 6.3.3. Правка горизонтальных змеевиков пароперегревателей, экономайзеров в конвективной шахте с нагревом газовой горелкой, восстановлением проектных расстояний между змеевиками и трубами в змеевике………… 6.3.4. Изготовление опор змеевиков с подбором металла соответствующей марки и профиля, разметкой и резкой отдельных деталей, сборкой и сваркой. 6.3.5. Правка деформированных труб радиационных настенных и потолочных
пароперегревателей, труб настенных панелей экономайзеров с восстановлением оборванных креплений труб. 6.3.8. Отключение дефектного змеевика пароперегревателя, экономайзера с обрезкой и обкаткой оставшихся концов труб у коллектора, заваркой и закреплением отключенного змеевика. 6.3.9. Вырезка контрольных образцов из труб пароперегревателей, экономайзеров, изготовление вставки, подгонка по месту и сварка………. 6.3.12. Ремонт разорванных подвесок змеевиков на месте с зачисткой под сварку в местах разрыва, подтяжкой провисших змеевиков и сваркой в местах разрыва 6.3.13. Замена накладок золовой защиты труб. 6.3.14. Замена накладок золовой защиты отводов змеевиков. 6.3.15. Изготовление
золозащитных накладок из труб с вырезкой и зачисткой от шлака. 6.3.18. Наращивание концов у снятых с места установки змеевиков для их повторной установки с разметкой места реза. Обрезкой концов , снятия фасок под сварку, изготовления новых концов змеевиков, их подгонкой, прихваткой, подготовкой второго конца под сварку......... 6.3.19. Электродуговая сварка надставленных концов змеевиков, снятых с места, для их повторной установки……… 6.3.23. Сборка такелажной схемы для замены ширм, змеевиков пароперегревателей, экономайзеров в соответствии с проектом организации работ, доставкой и установкой лебёдок, блоков; разборка такелажной схемы после окончания работ……. 6.3.26. Удаление дефектных
змеевиков или их отдельных элементов с отрезкой газовым резаком, стропкой, выводом из конвективной шахты и спуском на площадку……….. 6.3.27. Снятие фасок под сварку на штуцерах коллекторов или оставшихся участков змеевиков. Установка новых змеевиков или их элементов, подгонка по месту и прихватка электросваркой. Выверка змеевиков с установкой стоек и деталей дистанционирования ……. 6.3.32. Электродуговая сварка стыков змеевиков и ширм с проваркой корневого шва в среде аргона ……… 6.3.34. Замена отдельных дефектных петель ширмового пароперегревателя с вырезкой дефектного участка , обработка торцов оставшихся частей трубы, снятием фасок под сварку, стыковкой и прихваткой ……… 6.4.
Изготовление змеевиков или их отдельных элементов, пароперегревателей,экономайзеров 6.4.1. Подбор и сортировка труб с измерением длины, толщины стенок, очисткой снаружи и изнутри. 6.4.3. Изгибание трубы на станке, проверка радиусов гибов на плазу и разметка под резку труб …….. 6.4.4. Механическая резка труб на станке или переносным труборезом со снятием фасок под сварку ……… 6.4.5. Сборка змеевика на плазу из отдельных элементов со стыковкой и прихваткой электросваркой………. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 4 8.3. Впрыскивающий пароохладитель 8.3.1. Проверка впрыскивающего пароохладителя с вырезкой газовым резаком колпачка
трубы подвода охлаждающей воды. С проверкой целостности диффузора и сопла. Установкой и сваркой колпачка трубы подвода охлаждающей воды. 8.3.2. Ремонт пароохладителя с выемкой (заменой) диффузора и сопла, резкой камеры газовым резаком. Обработкой торцов трубопроводов и камер под сварку, установкой диффузора и сопла, стыковкой и прихваткой ………. 8.3.3. Оттяжка концов трубопровода при ремонте пароохладителя для обработки торцов под сварку с установкой такелажных приспособлений; установка трубопроводов в проектное положение для сварки; снятие и уборка такелажных приспоблений…….. 8.3.4. Электродуговая сварка трубопровода с камерой пароохладителя……. 8.3.5. Предварительный и
сопутствующий подогрев индукционным методом металла пароохладителя при сварке камеры с трубопроводом…….. 8.3.6. Термическая обработка сварного соединения пароохладителя индукционным методом с записью данных в журнал и оформлением формуляра …….. 8.4. Поверхностный конденсатор впрыска собственного конденсата 8.4.1. Устройство временной площадки с настройкой такелажной схемы для ремонта конденсаторов; разборка такелажной схемы и временной площадки после окончания ремонтных работ. 8.4.2. Отрезка газовым резаком труб входа и выхода питательной воды и установка заглушек; гидравлическое испытание водяного объёма конденсатора; снятие заглушек, подготовка труб под сварку и сварка
труб входа и выхода питательной воды. 8.4.3. Отрезка газовым резаком и снятие водяной камеры конденсатора ( 426х30мм или 425х35) с трубной доской внутренних (малых) труб; осмотр мест приварки внешних (больших) труб к трубной доске и устранением выявленных дефектов сваркой; подготовка под сварку торцов камеры конденсатора и водяной камеры, установка, прихватка и сварка водяной камеры. 8.4.4. Отрезка газовым резаком труб подвода насыщенного пара и отвода конденсата установка заглушек, гидравлическое испытание парового объёма конденсатора, снятие заглушек, подготовка концов труб под сварку и сварка труб. 8.4.5. Отрезка газовым резаком донышка камеры со стороны водяной или паровой камеры
конденсатора для осмотра и ремонта мест приварки внутренних (малых) труб к трубной доске или торцевых заглушек внешних (больших) труб; подготовка под сварку торцов камеры и донышка, прихватка и сварка 9.2. Рекуперативный трубчатый воздухоподогреватель 9.2.1. Испытание воздухоподогревателя на плотность при работающем дутьевом вентиляторе с отметкой дефектных мест 9.2.2. Вскрытие и закрытие лазов на газовом тракте воздухоподогревателя и воздушных коробах с изготовлением новых прокладок 9.2.3. Осмотр и проверка труб с целью выявления коррозии и износа летучей золой воздухоподогоревателя ………. 9.2.4. Проверка и мелкий ремонт компенсаторов, уплотнительных полос, насадок на трубах,
обшивки и воздушных коробов……… 9.2.5. Устранение неплотностей в обшивке воздухоподогревателя проваркой дефектных сварных швов и трещин электросваркой……. 9.2.6. Уплотнение труб воздухоподогревателя в трубной доске с зачисткой трубной доски вокруг трубы и обваркой…. 9.2.9. Замена дефектных участков компенсаторов теплового расширения. 9.2.10. Изготовление компенсаторов теплового расширения….. 9.2.11. Замена защитных насадок труб 9.2.13. Установка заглушек на дефектные трубы с их обваркой 9.2.15. Вырезка в стене обшивки и коробах, временных лазов размером 500х500 мм для производства ремонта, закрытие и заварка их после ремонта. 9.2.16. Замена дефектных участков воздушных коробов.
Нормы времени на ремонт котельных установок тепловых электростанций. Часть 5 10.Гарнитура, газовоздуховоды и аппараты обдувки 10.1. Проверка и ремонт лазов, гляделок и лючков 10.1.1. Открытие дверцы (крышки) и осмотр лаза, гляделки или лючка с проверкой плотности прилегания к раме и свободы вращения на петлях; расшплинтовка и выбивка валика из петельи снятие дверцы, проверка работы запорных устройств, прогонка резьбы винтов и осей или их замена; установка дверцы нового валика, набивка уплотнения и закрытие дверцы 10.1.2. Замена дверцы лаза, гляделки или лючка с расшплинтовкой и выбивкой валика из петли дверцы, подгонкой новой дверцы по месту, установкой дверцы и набивкой уплотнения
10.1.3. Замена рамки лаза, гляделки или лючка с отвертыванием болтов, крепящих рамку ( или резка газовым резаком), подгонкой старой дверцы к новой рамке, установкой и закреплением новой рамки болтами или сваркой 10.1.4. Изготовление дверцы и рамки топочного лаза с подбором листовой стали, разметкой, резкой газовым резаком, сборкой и сваркой 10.1.5. Замена запорных устройств лаза, гляделки или лючка с откреплением и снятием дефектных деталей, подгонкой по месту и закреплением новых. 10.1.6. Замена люков на воздушных и газовых коробах 10.1.7. Изготовление лазов для воздушных и газовых коробов с подбором материалов, разметкой и резкой деталей, сборкой и сваркой 10.2. Проверка и ремонт
газовоздухопроводов 10.2.1. Проверка и ремонт мембранных взрывных клапанов на газо- и пылепроводах; отвертывание болтов и снятие фланца и старой мембраны, изготовление новой мембраны из нескольких секторов листовой стали или алюминия с пробивкой отверстий под болты; изготовление прокладки, установка новой мембраны, прокладки, фланца и сборка при диаметре клапана от 500 до 1500 мм. 10.2.2. Замена газовоздухопроводов прямоугольного или круглого сечения с подгонкой, установкой и сборкой такелажных приспособлений, вырезкой дефектных участков, установкой новых, подгонкой по месту и сваркой: а) прямые участки б) фасонные участки 10.2.3. Изготовление газовоздухопроводов прямоугольного или
круглого сечения из листовой стали толщиной более 4 мм с разметкой, резкой сборкой и сваркой: а) прямые участки б) фасонные участки 10.2.4. Ремонт дефектных участков газовоздухопроводов: а) наложения заплат размером до 0,25 м кв б) проварка электросваркой дефектных сварных швов в) замена дефектных участков г) ремонт подвесок газовоздухопроводов 10.2.9. Установка гильз или кожухов поверхностных термопар диаметром до 50 мм на газовоздухопроводах: вырезка обшивы под термопару, установка, прихватка и сварка корпуса термопары 10.2.12. Установка крючков для крепления изоляции на газопроводах Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 5. 13.
Наружная обшивка, пылепроводы, лестницы, площадки, элементы каркаса и другие металлоконструкции котла 13.1. Снятие, установка и изготовление наружной обшивки 13.1.1. Снятие листов наружной обшивы топочной камеры или конвективной шахты с резкой газовым резаком 13.1.2. Установка листов наружной обшивки топочной камеры или конвективной шахты с подгонкой по месту, прихваткой и сваркой 13.1.4. Установка щитов обшивки топочной камеры или конвективной шахты на высоте 10 м с проверкой габаритных размеров, подъемов и подгонкой по месту, прихваткой и сваркой узлов крепления щита с опорами и связями, уборкой такелажных приспособлений при массе щита от 0,1 до 1,0 тонн 13.1.5.
Изготовление листов наружной обшивки топочной камеры и конвективной шахты из листовой стали с разметкой, резкой и снятием наплывов металла 13.1.6. Изготовление щитов наружной обшивки топочной камеры и конвективной шахты с разметкой и резкой газовым резаком, сборкой и сваркой щитов массой от 0,1 до 1,0 тонн 13.1.7. Электродуговая сварка обшивки топки и конвективной шахты толщиной 3-5 мм: а) горизонтальное положение сварного шва б) вертикальное положение сварного шва в) потолочное положение сварного шва 13.3. Снятие, установка, изготовление лестниц и площадок 13.3.1. Снятие лестниц и площадок котла для производства ремонтных работ или замены на высоте до 10 м. Подготовка и
установка такелажных приспособлений. Стропка площадки или лесницы и отрезка газовым резаком. Снятие лесницы или площадки с места установки и опускание вниз при массе лесницы или площадки от 0,1 до 1,0тн 13.3.2. Установка отремонтированных или новых лестниц и площадок на высоте до 10 м. Подготовка и установка такелажных приспособлений, разметка мест установки лестниц и площадок, стропка, подъём и установка на место с подгонкой и прихваткой. Уборка такелажных прис лестницы: от 0,1 до 1,0 тонны 13.3.3. Изготовление новых лестниц и площадок с разметкой, резкой и гибкой деталей, сборкой и сваркой при массе лестницы или площадки от 0,1 до 1,0 тонны 13.3.4. Изготовление и установка отдельных
деталей площадок и настилов, подготовка и установка такелажных приспособлений, деталей площадок и настилов, разметка мест установки кронштейнов, опор и т.д., поэлементная установка деталей с подгонкой по месту, прихваткой и сваркой, сварка узлов крепления отдельных элементов площадок и настилов, уборка такелажных приспособлений и временных металлоконструкций 13.3.5. Замена отдельных деталей лестниц и площадок с их изготовлением и подгонкой по месту: а) стоек; б) поручней; в) бортовых полос Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.4. Замена и изготовление элементов каркаса и других металлоконструкций котла 13.4.1. Замена элементов каркаса котла (колонн,
стоек, ферм, балок, ригелей) на высоте до 10 м: подготовка и установка такелажных приспособлений, очистка мест реза элементов каркаса, стропка и отрезка газовым резаком мест крепления, вывод и опускание элементов каркаса; подготовка опор и мест сопряжений для установки нового элемента каркаса, установка его на место с подгонкой, выверкой и прихваткой; проверка правильности установки и сварка узлов крепления и сопряжения; уборка такелажных приспособлений, временных металлоконструкций при массе элемента каркаса от 0,05 до 8,0 тонн. 13.4.2. Замена кронштейнов, рам и прочих мелких металлоконструкций: подготовка такелажных приспособлений, разметка мест реза, отрезка газовым резаком и
снятие металлоконструкций; подготовка места для установки новых металлоконструкций с проверкой габаритных размеров; установка её на место и сварка; уборка такелажных приспособлений. при массе конструкции от 20 до 160 кг 13.4.3. изготовление элемонтов каркаса котла (колонн, стоек, ригелей, ферм, балок): подготовка материалов,разметка деталей изготовляемого элемента, вырезка деталей газовым резаком с зачисткой кромок, проверка размеров и маркировка деталей: сборка элементов каркаса с прихваткой электросваркой и проверкой размеров по чертежу; сварка элементов каркаса, контроль качества готового элемента массой от 0,05 до 8,0 тонн. 13.4.4. Изготовление кронштейнов, рам и прочих
металлоконструкций: подготовка материалов, разметка, вырезка металлоконструкции газовым резаком из стальных листов, зачистка кромок; сборка кронштейнов, рам и других элементов металлоконструкций с подгонкой и прихваткой; контроль качества сборки и сварка. 13.4.5. Резка газовым резаком листовой стали толщиной от 6 до 30 мм. 13.4.6. Резка газовым резаком кромки листовой стали со снятием фаски под сварку при толщине реза (гипотенуза) от 10 до 30 мм. 13.4.7. Зачистка кромок листовой стали после газовой резки шлифовальной машинкой при гипотенузе от 6 до 30 мм. 13.4.8. Электродуговая сварка стыкового и углового соединений листовой стали толщиной от 2,5 до 30 мм. Нормы времени на ремонт
оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 7. 17. Дефектоскопия металла и сварных швов барабанов, коллекторов и трубопроводов 17.1. Подготовительные работы для проведения дефектоскопии металла 17.1.1. Зачистка шлифовальной машинкой поверхности барабанов, коллекторов, трубопроводов и т.п. до металлического блеска для проведения дефектоскопии металла на одном элементе оборудования при плащади зачистки от 100 до более 250 дм2 17.1.2. Зачистка шлифовальной машинкой околошовной зоны барабана котла для проведения дефектоскопии сварных швов 17.1.3. Зачистка шлифовальной машинкой металла вокруг трубных отверстий стенки барабана котла для проведения
дефектоскопии 17.1.4. Зачистка шлифовальной машинкой околошовной зоны трубопроводов, коллекторов, литых отводов и арматуры для проведения дефектоскопии сварных швов при диаметоре трубопровода от 42 до 820 мм. 17.1.6. Зачистка корпусов арматуры и тройников трубопроводов до металлического блеска для проведения дефектоскопии металла при диаметре условного прохода от 125 до 350 мм. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 7. 20.1.2. Замена или ремонт указателей теплового расширения трубопроводов; замена кронштейна иглодержателя и ремонт реперных досок 20.2. Замена участков трубопроводов и коллекторов 20.2.1. Подготовка и установка
такелажных приспособлений; разметка и вырезка дефектного участка, обработка торцов оставшейся части трубопровода под сварку со снятием фасок и зачисткой; транспортировка и установка нового участка с установкой и приваркой подкладного кольца и восстановлением опор, подвесок трубопровода. 20.3. Изготовление прямых участков трубопроводов 20.3.1. Подбор трубы нужного диаметра и толщины стенки; проверка марки стали; очистка трубы снаружи и внутри, осмотр трубы для выявления дефектов (трещин, закатов и т.п.); обрезка участков трубы нужного размера, обработка торцов со снятием фаски под сварку и выточки для подкладного кольца при диаметре трубопровода, мм. 20.4. Изготовление отводов и
компенсаторов 20.4.1. Изготовление отводов на трубогибочном станке с подготовкой станка, разметкой мест изгиба, установкой, гнутьем труб на заданный угол, снятием со станка и проверкой углов изгиба. Изготовлением отводов и компенсаторов с набивкой труб песком, уплотнением песка, разметкой мест изгиба, нагревом в горнеи гнутьем на заданный угол вручную или электролебедкой, проверкой угла изгиба и удалением песка из труб. 20.5. Электродуговая сварка 20.5.1. Электродуговая сварка состыкованных участков трубопроводов, коллекторов, отводов 20.6. Переварка дефектных сварных стыков 20.6.1. Вырезка дефектного сварного шва газовым резаком, обработка торцов трубопровода со снятием фасок под сварку и
выточек под подкладное кольцо; установка подкладного кольца и его приварка; стыковка концов трубопровода, прихватка и электродуговая сварка труб 20.7. Разводка концов трубопровода при переварке дефектных сварных швов 20.7.1. Разводка концов трубопровода для обработки торцов под сварку с подготовкой и установкой такелажных приспособлений; установка концов трубопроводов в проектное положение для стыковки и сварки; снятие и уборка такелажных приспособлений при диаметре трубопровода до 426 мм. 20.8. Термическая обработка сварных швов трубопроводов, коллекторов и литых отводов 20.8.1. Термическая обработка сварных швов трубопроводов, коллекторов и литых отводов в соответсвии с требованиями
руководящих методик с установкой термопар, наложением изоляционного слоя, установкой индуктора, прокладкой кабелей от сварочных трансформаторов, контролем и регулированием скорости нагрева,времени выдержки и охлаждения металла шва, снятием и уборкой термопар, индуктора и кабелей, записью данных в журнал и оформлением сварочного формуляра трубопровода. 20.9. Подогрев сварных швов 20.9.1. Предварительный и сопутствующий подогрев индукционным методом при сварке новых и переварке дефектных швов металла трубопроводов, литых отводов и коллекторов, мм. 20.10. Изготовление и замена прокладок фланцевых соединений трубопроводов 20.10.1. Замена прокладок на фланцах трубопроводов с
разборкой фланцевого соединения, очисткой и закреплением болтами трубопровода, мм. 20.10.2. Изготовление прокладок из паронита или картона с разметкой и вырезкой по наружному и внутреннему периметрам для фланцевых соединений трубопроводов, мм. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 8 20.11. Замена и изготовление элементов трубопроводов 20.11.1. Изготовление инвентарного шаблона для разметки секторных отводов с вырезкой ручными ножницами, изготовлением зажимного хомута и маркировкой трубопровода 20.11.2. Изготовление секторных отводов из труб с разметкой и вырезкой, снятием фасок под сварку, сборкой, сваркой секторов при диаметре трубопровода 20.11.3. Насадка
дисковых фланцев на конец трубы с зачисткой зеркала фланца, обработкой конца трубы, подгонкой фланца, выверкой, прихваткой и сваркой при диаметре трубопровода, мм. 20.11.4. Установка на трубу воротникового фланца с подгонкой торцов трубы и фланца под сварку, установкой и прихваткой подкладного кольца и прихваткой фланца к трубе при диаметре трубопровода, мм 20.11.5. Изготовление тройников с разметкой труб, газовой резкой, обработкой фасок под сварку, прихваткой и сваркой при диаметре трубопровода, мм. 20.11.6. Изготовление переходов с одного диаметра трубы на другой с нагревом трубы в горне, подкатной концов трубы и снятием фасок под сварку при диаметре трубопровода, мм. 20.11.7. Замена
дефектных опор и подвесок трубопроводов; удаление дефектной опоры или подвески с резкой газовым резаком; сборка элементов новой опоры или подвески и установка по месту с установкой трубопровода в проектное положение, регулированием и закреплением: а) неподвижная или подвижная опора трубопровода б) жёсткая подвеска трубопровода 20.11.8. Изготовление подкладных колец из листовой стали для сварных швов трубопроводов с разметкой и резкой на рычажных ножницах, вальцовкой, стыковкой, сваркой и снятием усиления сварного шва при диаметре трубопровода от 89 до 820 мм 20.11.9. Изготовление хомутов из полосовой стали для крепления трубопроводов с разметкой, рубкой или резкой, гибкой и
сверлением отверстий при диаметре трубопровода от 57 до 426 мм. 20.11.10. Изготовление катковых опор трубопроводов с разметкой деталей, газовой резкой, зачисткой окалины и заусенцев после резки, изготовление направляющих планок, сборкой и сваркой при диаметре трубопровода от 133 до 465 мм. 20.11.11. Изготовление подвижных или неподвижных опор из листовой стали с разметкой, резкой, сверлением отверстий, сборкой и сваркой деталей для установки на бетонное основание при диаметре трубопровода от 133 до 465 мм. 20.11.12. Резка сетки и арматуры для снятия изоляции с гибов трубопроводов диаметром от 108 до 426 мм. 21. Пружинные подвески трубопроводов 21.1. Проверка и замена пружинных подвесок
21.1.1. Определение путем измерения соответствия натяга (сжатия) пружин подвесок в рабочем положении проектному значению с заполнением формуляра: пункты от а) до е) 21.1.2. Замена пружин подвесок со снятием и установкой, измерением натяга (сжатия) в свободном положении, креплением трубопровода временной жёсткой опорой, разборкой подвески, определением годности пружины, сборкой подвески и установкой старой или замененных пружин и снятием временной жесткой опоры трубопровода: пункты от а) до е) 22. Коллекторы 22.1. Проверка и ремонт 22.1.1. Освобождение торцов коллектора от тепловой изоляции со снятием металлической обшивки и её установкой после окончания работ: пункты: а), б).
22.1.3. Проверка коллекторов путем визуального осмотра для выявления дефектов; проверка опор и креплений коллекторов и возможности перемещения коллекторов при тепловых расширениях 22.1.4. Внутренний осмотр коллекторов с очисткой от грязи, сварочного грата и промывкой 22.1.6. Ремонт или замена указателей теплового расширения коллекторов 22.3. Изготовление коллекторов 22.3.8. Установка, подгонка, прихватка и электродуговая приварка штуцеров к коллектору при диаметре штуцера от 38 до 133 мм. 22.3.9. Термическая обработка сварных швов донышек коллекторов с нагревом индукционным методом, записью данных в журнал и оформлением сварочного формуляра: пункты от а) дое) Пылесистемы Нормы
времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 9 23. Мельницы 23.2. Молотковые (шахтные) мельницы 23.2.1. Наружный осмотр и проверка мельницы перед ремонтом с отметкой неплотностей корпуса, шахты, течек, прилегающих участков воздуховодов и карманов при работающем вентиляторе и закрытых отсекающих шиберах; проверка плотности верхней части шахты при закрытой амбразуре; измерение вибрации мельницы и электродвигателя 23.2.2. Подготовка инструмента, приспособлений, такелажной и ремонтной оснастки,материалов, запасных частей, сварочного оборудования и прокладка сварочных кабелей и газовых шлангов 23.2.3. Снятие ограждения и разъединение
полумуфт, открепление и развертывание электродвигателя 23.2.5. Замена полумуфт с нагревом газовой горелкой: снятие полумуфты с помощью съемника, проверка и зачистка посадочного места вала, шпоночной канавки и шпонки, нагрев гозовой горелкой и посадка на вал новой полумуфты: а) снятие б) установка 23.2.6. Вскрытие мельницы с открытием и снятием дверей, откреплением и снятием фронтальной стенки мельницы и очисткой от остатков топлива 23.2.7. Проверка и ремонт подшипников качения мельницы с откреплением и снятием крышек, откреплением корпуса, поднятия вала домкратом и снятием корпуса, промывкой измерением зазоров и сборкой 23.2.8. Проверка и ремонт водяного охлаждения вала
мельницы с отсоединением трубопровода подвода воды к водяной коробке, снятием сальникового клапана водяных коробок подвода и отвода воды, проверкой и мелким ремонтом деталей, очисткой канала охлаждения вала и сборкой 23.2.9. Проверка состояния бил и билодержателей с проворачиванием ротора путем поочередного перемещения билодержателей, выявлением и устранением заедания бил 23.2.11. Снятие старых бил, подбор бил с подгонкой до необходимой массы электронаплавкой, проверка отбраковка и замена дефектных пальцев и установка бил 23.2.12. Снятие старых билодержателей, подбор билодержателей с подгонкой до необходимой массы электросваркой и газовой резкой; проверка, отбраковка и замена
дистанционных вставок; проверка отверстий под пальцы в дисках ротора и устранение мелких дефектов; установка билодержателей 23.2.13. Приварка упорных пальцев билодержателей 23.2.14. Снятие дисков с вала с помощью съёмника с нагревом газовой горелкой 23.2.15. Установка диска на вал 23.2.16. Замена брони мельницы с отвертыванием болтов, обрезкой газовым резаком приваренных участков брони, снятием старой брони, установкой и закреплением сваркой и болтами новой брони: а) снятие б) установка 23.2.17. Замена брони сепарационной шахты: а) снятие б) установка 23.2.20. Наплавка брони износостойкими электродами при толщине слоя наплавки, мм, до 10 23.2.21. Вывод ротора из корпуса мельницы с
разборкой уплотнений вала, снятием разъемных участков боковых и передних вырезов карманов и корпуса, установкой ротора на козлы 23.2.22. Установка ротора в корпус мельницы со сборкой разъёмных участков боковых и передних вырезов карманов и корпуса, уплотнений вала 23.2.23. Устранение неплотностей в компенсаторах теплового расширения, стенках мельницы и сепарационной шахты, проваркой дефектных сварных швов и трещин электросваркой 23.2.24. Проверка и ремонт воздушных заслонок и шиберов с разборкой, чисткой и сборкой привода, устранением неплотностей и других мелких дефектов 23.2.25. Замена дефектных участков компенсаторов теплового расширения 23.2.26. Изготовление брони мельницы и
сепарационной шахты с разметкой, резкой и вальцовкой листовой стали: а) гнутые участки б) прямые участки 23.2.27. Изготовление компенсаторов теплового расширения: а) одноволновые б) двухволновые 23.2.28. Замена стопорных болтов ротора со сверлением двух новых отверстий в установочных кольцах, нарезкой резьбы и закреплением установочных колец 23.2.29. Закрепление мельницы с установкой, уплотнением и закреплением фронтальной стенки, установкой и закрытием дверок 23.2.30. Установка и центровка электродвигателя, соединение полумуфт с проверкой и установкой пальцев, установка ограждения муфты 23.2.31. Установка электродвигателя, соединение вала электродвигателя с валом мельницы
клиноременной передачей с регулированием натяжения ремней путем перемещения электродвигателя, установка ограждения передачи 23.2.32. Динамическая балансировка ротора мельницы с измерением вибрации и уравновешиванием путем замены бил и приварки на билы дополнительных грузов 23.2.33. Пуск и опробывание мельницы в течение 8 часов с наблюдением за её работой, проверкой температуры подшипников, вибрации, течей масла, крепления ограждений вращающихся частей 23.2.34. Ремонт дверок мельницы с заменой уплотнений 23.2.35. Замена подшипников качения с проверкой и зачисткой посадочного места 23.2.36. Снятие и установка дисков ротора, проверка и зачистка посадочных мест на валу,
исправление шпоночных канавок, ремонт или замена шпонок 23.2.37. Наплавка болтов крепления брони мельницы 23.2.38. Замена набивки сальников на подшипниках качения мельницы и в местах прохода вала через корпус 23.2.39. Уборка рабочего места: сдача инструмена, оснастки на склад, уборка и вывоз металлолома Нормы времени на ремонт трубопроводной арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1.1. Вентили запорные, регулирующие и дроссельные, фланцевые пара и воды, мазута и газа на Ру 4 Мпа (40 кгс/см²) 1.1.1. Снятие 1.1.3. Установка 2.1. Задвижки фланцевые общего назначения на Ру до 4 Мпа (40кгс/см²) 2.1.1. Снятие 2.1.3. Установка Нормы времени на ремонт оборудования котельных
установок ТЭС. Часть 5. 13.3. Снятие, установка, изготовление лестниц и площадок 13.3.1. Снятие лестниц и площадок котла для производства ремонтных работ или замены на высоте до 10 м. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Стропка площадки или лесницы и отрезка газовым резаком. Снятие лесницы или площадки с места установки и опускание вниз при массе лесницы или площадки от 0,1 до 1,0 тонны 13.3.2. Установка отремонтированных или новых лестниц и площадок на высоте до 10 м. Подготовка и установка такелажных приспособлений, разметка мест установки лестниц и площадок, стропка, подъём и установка на место с подгонкой и прихваткой. Уборка такелажных прис лестницы: от 0,1 до 1,0
тонны 13.3.3. Изготовление новых лестниц и площадок с разметкой, резкой и гибкой деталей, сборкой и сваркой при массе лестницы или площадки от 0,1 до 1,0 тонны 13.3.4. Изготовление и установка отдельных деталей площадок и настилов, подготовка и установка такелажных приспособлений, деталей площадок и настилов, разметка мест установки кронштейнов, опор и т.д., поэлементная установка деталей с подгонкой по месту, прихваткой и сваркой, сварка узлов крепления отдельных элементов площадок и настилов, уборка такелажных приспособлений и временных металлоконструкций 13.3.5. Замена отдельных деталей лестниц и площадок с их изготовлением и подгонкой по месту: а) стоек; б) поручней; в) бортовых
полос Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 10.2. Проверка и ремонт газовоздухопроводов 10.2.1. Проверка и ремонт мембранных взрывных клапанов на газо- и пылепроводах; отвертывание болтов и снятие фланца и старой мембраны, изготовление новой мембраны из нескольких секторов листовой стали или алюминия с пробивкой отверстий под болты; изготовление прокладки, установка новой мембраны, прокладки, фланца и сборка при диаметре клапана от 500 до 1500 мм. 10.2.2. Замена газовоздухопроводов прямоугольного или круглого сечения с подгонкой, установкой и сборкой такелажных приспособлений, вырезкой дефектных участков, установкой новых, подгонкой по месту и
сваркой: а) прямые участки б) фасонные участки 10.2.3. Изготовление газовоздухопроводов прямоугольного или круглого сечения из листовой стали толщиной более 4 мм с разметкой, резкой сборкой и сваркой: а) прямые участки б) фасонные участки 10.2.4. Ремонт дефектных участков газовоздухопроводов: а) наложения заплат размером до 0,25 м кв б) проварка электросваркой дефектных сварных швов в) замена дефектных участков г) ремонт подвесок газовоздухопроводов 10.2.9. Установка гильз или кожухов поверхностных термопар диаметром до 50 мм на газовоздухопроводах: вырезка обшивы под термопару, установка, прихватка и сварка корпуса термопары 10.2.12. Установка крючков для крепления изоляции на
газопроводах Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.4. Замена и изготовление элементов каркаса и других металлоконструкций котла 13.4.4. Изготовление кронштейнов, рам и прочих металлоконструкций: подготовка материалов, разметка, вырезка металлоконструкции газовым резаком из стальных листов, зачистка кромок; сборка кронштейнов, рам и других элементов металлоконструкций с подгонкой и прихваткой; контроль качества сборки и сварка. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 10 26.2. Шнековые питатели сырого топлива 26.2.1. Осмотр и проверка шнекового питателя перед ремонтом. Проверка бункера над питателем на отсутствие в нём угля,
закрытие шибера 26.2.2. Снятие ограждений, разъединение полумуфт, соединяющие валы эл.двигателя и редуктора, редуктора и шнека 26.2.3. Подготовка инструмента, такелажной и ремонтной оснастки, электросварочного оборудования, материалов и запчастей 26.2.4. Открытие люка, снятие и установка крышек корпуса питателя на новых асбестовых прокладках, очистка корпуса питателя от остатков топлива 26.2.5. Снятие и установка полумуфт 26.2.6. Снятие электродвигателя и редуктора 26.2.8. Замена подшипников: разборка, снятие с вала, посадка подшипников на вал 26.2.9. Снятие торцевой крышки шнека 26.2.10. Замена изношенных витков спирали 26.2.11. Замена готовой спирали в комплекте с валом шнека:
выемка старой спирали, установка и выверка новой 26.2.12. Наплавка эл.сваркой изношенных мест спирали шнека 26.2.13. Правка спирали 26.2.14. Установка торцевой крышки шнека 26.2.15. Изготовление участков корпуса питателя 26.2.16. Замена участков корпуса питателя 26.2.17. Полная разборка редуктора.Замена изношенных шестерён. Сборка.Установка редуктора,центровка и закрепление редуктора 26.2.18. Установка электродвигателя на место, центровка по полумуфтам с валом редуктора 26.2.19. Соединение полумуфт и установка ограждения 26.2.20. Опробование питателя 26.2.21. Снятие и уборка такелажной и ремонтной оснастки, газо- и электрооборудования, материалов и запасных частей. 26.2.22. Уборка
рабочего места 26.2.23. Снятие торцевых крышек корпуса подшипника, добавление смазки, установка крышек 26.2.24. Проварка дефектных сварных швов корпуса электросваркой 26.2.25. Снятие верхней крышки редуктора, осмотр зубчатых зацеплений и подшипников, установка крышки 26.2.26. Вывод шнека из корпуса 26.2.27. Установка шнека в корпус 26.2.28. Замена дефектных участков жёлоба (до 50%) 4. Горелки Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 2 4.1.1. Ремонт основных пылеугольных горелок: подготовка и установка такелажных приспособлений; отсоединение пылепроводов от улитки аэросмеси; выемка улитки с внутренней трубой, замена дефектной внутренней трубы аэросмеси и её
наконечника; устранение неплотностей на воздуховодах и улитке электросваркой; наплавка изношенных участков улитки износостойкими электродами; установка улитки аэросмеси с внутренней трубой на новых прокладках и её закрепление; присоединение к горелке пылепровода; снятие такелажных приспособлений........... 4.1.2. Замена брони на входном участке трубы аэросмеси с удалением старой брони, изготовлением, установкой на трубу и приваркой новой …….. 4.1.9. Проверка и ремонт мазутных форсунок: отсоединение фланцев трубопроводов подвода мазута и пара, открепление и снятие форсунок; разборка. Промывка и сборка всех деталей, замена сгоревших участков трубки и деталей наконечника; сборка,
установка и закрепление форсунки, присоединение линий подвода мазута и пара. 4.1.20. Вырезка образцов из пылепровода для определения степени износа; изготовление, подгонка, вварка вставки. 4.1.28. Ремонт основных пылеугольных горелок котла БКЗ-420-140-5 с подготовкой запасных частей и материалов, удаление внутренней трубы с завихрителем, дефектной части направляющей трубы, насадкой; подгонкой и установкой новой внутренней трубы с наконечником, установка нового участка направляющей трубы, насадка; усиление изнашиваемых участков направляющей трубы. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 11. Клапаны (шиберы) воздухопроводов 11.1.1. Открытие лаза.
Проверка клапана с приводом при закрытом и открытом положении с выявлением и устранением мелких дефектов.Проверка плотности прилегания заслонки. Обжик подшибников, разборка механизма привода с выявлением и устранением мелких дефектов и его сборка. Проверка подшипников и замена сальниковых уплотнений. Регулирование свободного хода клапана и указателей положения пункты от а) до е) 11.1.2. Замена клапана (шибера) с подготовкой и установкой такелажных приспособлений, отсоединением или разборкой привода, откреплением старого клапана и его снятием, установкой и закреплением нового клапана, сборкой или присоединением привода и опробыванием, пункты от а) до е) 11.1.3. Изготовление
клапанов (шиберов) с подбором материалов, изготовлением рамы створок и других деталей, сверлением отверстий, комплектацией деталей, сборкой, сваркой, пункты от а) до е) 11.1.4. Замена приводов клапанов (шиберов) с удалением пальцев рычагов, снятием направляющих втулок, тяг, рычагов, установкой пальцев, проверкой работы приводов пункты б), в) Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 9 24. Сепараторы и циклоны системы пылеприготовления 24.1. Сепараторы пыли 24.1.1. Подготовка и транспортирование к месту производства работ запасных частей, такелажных приспособлений, газо- и электросварочного оборудования и инструмента для сепаратора с диаметром корпуса 24.1.2.
Снятие крышки люка 24.1.3. Установка лесов и такелажных приспособлений внутри сепаратора диаметром 24.1.4. Проверка сепаратора с отчисткой от пыли, грязи и посторонних предметов, выявлением дефектом и уточнением объема работ на лопаточном аппарате, приводном механизме, взрывных клапанах, внутреннем и внешнем корпусах, жёлобе и течке возврата для сепаратора с диаметром корпуса 24.1.5. Ремонт лопаточного аппарата и приводного механизма с правкой соединительных колец и поводков лопаток, регулированием и заменой отдельных деталей для сепаратора с диаметром корпуса 24.1.6. Замена дефектных лопаток 24.1.7. Замена поводков лопаток приводного механизма лопаточного аппарата 24.1.8.
Изготовление новых лопаток 24.1.9. Изготовление поводков лопаток из листовой стали с разметкой, резкой и запиловкой 24.1.10. Наплавка износостойкими электродами брони внутреннего корпуса и отбойного патрубка, при толщине слоя наплавки 24.1.11. Замена дефектных мембран взрывных клапанов с их изготовлением 24.1.12. Замена изношенных участков внутреннего конуса 24.1.13. Замена изношенных участков корпуса сепаратора 24.1.14. Замена патрубка внутреннего конуса 24.1.16. Изготовление из листовой стали участков внутреннего конуса сепаратора 24.1.17. Изготовление из листовой стали участков корпуса сепаратора 24.1.18. Снятие такелажных приспособлений, разборка лесов внутри сепаратора 24.1.19.
Установка крышки лаза; проверка плотности сепаратора при работающем вентиляторе; сдача работы Заказчику 24.1.20. Уборка материалов, демонтированных деталей, инструмента, такелажного и сварочного оборудования с ремонтной площадки и из сепаратора Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 10 28.1. Вентиляторы одностороннего всасывания (ВГДН и ВУМ) 28.1.1. Подготовительные работы. Наружный осмотр вентилятора до вывода в ремонт с отметкой неплотностей в улитке, прилегающих участках воздуховодов и подшипниках, измерение вибрации подшипников. 28.1.2. Подбор и подготовка такелажных приспособлений, ремонтной оснастки,материалов и зап.частей. 28.1.3. Снятие ограждения и
рассоединение муфты. Проверка радиального и осевого биения муфты, целостности и качества посадки на вал. 28.1.4. Открепление и развертывание эл.двигателя. 28.1.5. Открепление и снятие осевого направляющего аппарата. 28.1.6. Ремонт осевого направляющего аппарата с проверкой работы поворотных колец, выявлением повреждений, устранением дефектов и заменой деталей. 28.1.7. Спуск масла из корпуса подшипников. Отсоединение трубопроводов охлаждающей воды. 28.1.8. а) Открепление и снятие верхней крышки корпуса подшипников, разборка сальникового уплотнения в месте прохода вала через стенку улитки, снятие вала ветилятора: а) вместе с рабочим колесом и со снятием съёмной части улитки; б) без
рабочего колеса с установкой и приваркой внутри улитки распорных балок для фиксации рабочего колеса. 28.1.9. Проверка подшипников ротора с их промывкой, измерением зазоров, заменой сальниковых уплотнений и прокладок, гидравлическим испытанием змеевика охлаждения и проверкой указателей уровня масла. 28.1.10. Ремонт улитки вентилятора и прилегающих участков воздуховодов с проваркой дефектных сварных швов. 28.1.11. Восстановление нормальных зазоров между рабочим колесом и диффузором с изготовлением и приваркой обечаек. 28.1.12. Проверка крепления лопаток рабочего колеса с устранением дефектов. Проверка крепления рабочего колеса к ступице и ступицы к валу 28.1.13. Снятие и установка
полумуфты. 28.1.14. Открепление и снятие рабочего колеса с вала. 28.1.15. Замена подшипников качения вала вентилятора с проверкой посадочного места вала, определением натяга и нагревом в масляной ванне. 28.1.17. Проверка гильз термопар для контроля температуры подшипников. 28.1.18. Замена рабочего колеса с резкой головок заклёпок, снятием со ступицы, установкой и клёпкой. 28.1.19. Статическая балансировка рабочего колеса. 28.1.20. Установка на вал рабочего колеса со ступицей. 28.1.21. а) Установка вала вентилятора, сборка сальникового уплотнения в месте прохода вала через стенку улитки, установка и закрепление верхней крышки корпусов подшипников: а) вал совместно с рабочим колесом с
установкой и закреплением съёмной части улитки; б) вал без рабочего колеса с удалением из улитки распорных балок, установленных для фиксации рабочего колеса. 28.1.22. Устранение осевого и радиального биения на рабочем колесе после замены. 28.1.23. Установка, выверка и закрепление осевого направляющего аппарата 28.1.24. Установка электродвигателя с центровкой по полумуфтам и закреплением фундаментных болтов. 28.1.25. Проверка пальцев полумуфт с прогонкой резьбы и заменой амортизаторов. 28.1.26. Соединение полумуфт и установка ограждения. 28.1.27. Заливка масла в корпус подшипников. Присоединение трубопроводов охлаждающей воды. 28.1.28. Динамическая балансировка ротора. 28.1.29.
Опробование вентилятора с проверкой плотности улитки. 28.1.30. Уборка такелажных приспособлений, оснастки, инструмента, металлолома. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.2. Проверка, ремонт, замена и изготовление пылепроводов 13.2.1. Проверка и ремонт: осмотр пылепроводов перед ремонтом, определение степени износа пылепроводов, целостности креплений подвесок и компенсаторов; опрессовка системы пылеприготовления котла 13.2.2. Замена прямых участков пылепроводов с подготовкой, установкой и уборкой такелажных приспособлений, подгонкой по месту, сваркой и установкой опор и креплений пылепровода диаметром от 219 до 426 мм. 13.2.4. Замена дефектных
отводов пылепроводов с подготовкой, установкой и уборкой такелажных устройств, подгонкой по месту, стыковкой и сваркой. Пылепровод диаметром от 219 до 426 мм. 13.2.7. Установка брони на изношенных участках пылепровода с подгонкой по месту броневых листов и сваркой 13.2.8. Изготовление пылепроводов с разметкой, вырезкой, обработкой кромок, подгонкой и сваркой. Прямые участки пылепроводов диаметром от 219 до 426 мм. 13.2.9. Изготовление секторов или сварных отводов пылепроводов с подбором трубы, очисткой, разметкой по шаблону, резкой газовым резаком, зачисткой сварных стыков шлифовальной машинкой, наплавкой твердым сплавом внутренней поверхности секторов на половину окружности
сектора слоем до 10 мм, сваркой секторов между собой в отвод. Наружный диаметр трубы для изготовления секторов или сварных отводов от 426 до 630 мм. 13.2.10. То же при толщине наплавляемого слоя 5 мм и наружном диаметре трубы отвода от 426 до 630 мм. 13.2.13. Изготовление броневых листов для пылепровода с разметкой, резкой, гибкой по радиусу пылепровода 13.2.17. Вырезка газовым резаком люка на пылепроводе участка "мельница-сепаратор" с разметкой мест реза, обработкой кромок 13.2.18. Установка брони на пылепровод с подготовкой, установкой и снятием такелажных приспособлений, подгонкой по месту, прихваткой и сваркой броневых листов Нормы времени на ремонт оборудования котельных 14.
Бункеры, течки топлива и золы, затворы и мигалки 14.1.3. Ремонт дефектных участков стенок бункеров с вырезкой дефектных мест, изготовлением и сваркой заплат площадью, м2 (до 0,25 м кв) установок ТЭС. Часть 6. 14.1.4. Проверка и ремонт течек топлива от бункера к питателям и от питателя к мельницам; установка заглушек в течках топлива или закрытие отсекающих затворов; проверка состояния течек топлива с уточнением объёма работ котла паропроизводительностью, т/ч от 170 до 2500 14.1.5. Замена течек топлива с подготовкой, установкой и уборкой такелажных приспособлений, подгонкой по месту, стыковкой и сваркой 14.1.7. Установка брони на течки топлива с подгонкой брони по месту прихваткой и сваркой
14.1.8. Изготовление брони для течек с разметкой , резкой и гибкой Сборник СН и Р - 52 Е52-8-1. Устройство монолитных бетонных фундаментов Е52-1-3. Разборка фундаментов бетонных монолитных Вращающиеся механизмы: СНК-1; 2; 3 СЭ-2500-60 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 1. РД 34.05.731-87, 1988 г. 12.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и трубопроводов охлаждающей воды 12.2. разъединение и снятие крышек подшипников 12.3. разборка уплотнений насоса 12.4. разъединение и снятие крышки насоса 12.5. снятие ротора, установка на козлы 12.6. снятие полумуфты привода 12.7. снятие подшипников качения 12.8. разборка ротора: снятие рабочих колёс,
дистанционных втулок и защитно-уплотняющих колец РЕМОНТ 12.9. очистка, промывка и определение износа деталей 12.10. зачистка вала и шпоночных канавок на валу,рабочих колёсах, соед.муфте и подгонка новых шпонок по гнёздам 12.11. зачистка защитных втулок, защитных гаек, дистанционных втулок, защитно-уплотняющих колец 12.12. вырубка прокладок для крышек подшипников 12.13. вырубка прокладки для крышки насоса 12.14. изготовление амортизаторов под пальцы муфты из листовой резины СБОРКА 12.15. сборка ротора: напрессовка рабочих колёс, установка дистанционных втулок, навёртывание защитных втулок 12.16. напрессовка шарикоподшипников на вал и закрепление гайками 12.17. напрессовка на
вал полумуфты привода 12.18. установка ротора в корпус насоса с проверкой осевых зазоров 12.19. установка крышки насоса с проверкой свободного вращения ротора 12.20. установка и закрепление крышек подшипников 12.21. сборка уплотнений насоса 12.22. сборка соединительной муфты, установка приборов, маслёнок, ограждения муфт сцепления 12.23. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 12.24. отсоединение фланцев входного и напорного патрубков. 12.25. отсоединение корпуса насоса от фундамента и снятие его 12.26. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 12.27. отвинчивание стопоров и снятие уплотняющего кольца 12.28.
напрессовка уплотняющего кольца на ступицу рабочего колеса, сверление, нарезка резьбы и установка стопоров 12.29. подгонка новой защитной втулки по валу 12.30. подгонка шеек нового вала под подшипники 12.31. подгонка рабочего колеса по валу и шпонке 12.32. присоединение фланцев входного и напорного патрубков. 12.33. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 12.34. отсоединение корпусов подшипников и снятие их 12.35. установка и закрепление корпусов подшипников к корпусу насоса 12.36. подгонка новых дистанционных втулок по валу и шпонке 37.4. центровка насоса СН1 -1; СН1-2; СН-1-3; СН-1-4;СН-1-5 Д-4000-95 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г.
14.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и труб-ов охлаждающей воды 14.2. разборка сальников, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки и кольца гидравлического уплотнения, очистка 14.3. разъединение и снятие крышек подшипников 14.4. разъединение и снятие крышек насоса и выемка ротора из корпуса 14.5. снятие с вала насоса полумуфты 14.6. разборка ротора: снятие подшипников, защитных втулок, уплотняющих колец и рабочего колеса РЕМОНТ 14.7. очистка, промывка и определение износа деталей 14.8. зачистка вала, шпоночных канавок и подгонка шпонок по канавкам вала 14.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 14.10. вырубка прокладки для
крышки насоса 14.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 14.12. сборка ротора: напрессовка рабочего колеса, установка уплотняющих колец и навёртывание защитных втулок на вал, напрессовка подшипников 14.13. напрессовка на вал полумуфты привода 14.14. укладка ротора в корпус насоса, установка и закрепление крышки насоса 14.15. сборка подшипников и установка крышек подшипников 14.16. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление колец гидравл.уплотн., грундбуксы 14.17. соединение полумуфты, установка и закрепление ограждения муфты 14.18. установка на насос измерительных приборов, соединение трубоповодов
охлаждающей воды 14.19. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 14.20. отсоединение насоса от входной и напорной магистралей 14.21. отсоединение корпусов подшипников от корпуса насоса 14.22. установка корпусов подшипников к корпусу насоса 14.23. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 14.24. замена защитно-уплотняющих колец: разметка, сверление четырёх отверстий, нарезка резьбы и установка спопорныз винтов 14.25. подгонка новых защитных втулок по валу 14.26. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 14.27. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 14.28. установка корпуса насоса на фундамент и
закрепление его 14.29. присоединение насоса к входной и напорной магистралям 14.30. проверка биения вала ротора в сборе с установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса 37.4. центровка насоса СН1-6; СН1-7 Д3200-75 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 14.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и труб-ов охлаждающей воды 14.2. разборка сальников, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки и кольца гидравлического уплотнения, очистка 14.3. разъединение и снятие крышек подшипников 14.4. разъединение и снятие крышек насоса и выемка ротора из корпуса 14.5. снятие с вала насоса полумуфты 14.6. разборка
ротора: снятие подшипников, защитных втулок, уплотняющих колец и рабочего колеса РЕМОНТ 14.7. очистка, промывка и определение износа деталей 14.8. зачистка вала, шпоночных канавок и подгонка шпонок по канавкам вала 14.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 14.10. вырубка прокладки для крышки насоса 14.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 14.12. сборка ротора: напрессовка рабочего колеса, установка уплотняющих колец и навёртывание защитных втулок на вал, напрессовка подшипников 14.13. напрессовка на вал полумуфты привода 14.14. укладка ротора в корпус насоса, установка и закрепление крышки насоса 14.15. сборка подшипников и установка
крышек подшипников 14.16. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление колец гидравл.уплотн., грундбуксы 14.17. соединение полумуфты, установка и закрепление ограждения муфты 14.18. установка на насос измерительных приборов, соединение трубоповодов охлаждающей воды 14.19. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 14.20. отсоединение насоса от входной и напорной магистралей 14.21. отсоединение корпусов подшипников от корпуса насоса 14.22. установка корпусов подшипников к корпусу насоса 14.23. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 14.24. замена защитно-уплотняющих
колец: разметка, сверление четырёх отверстий, нарезка резьбы и установка спопорныз винтов 14.25. подгонка новых защитных втулок по валу 14.26. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 14.27. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 14.28. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 14.29. присоединение насоса к входной и напорной магистралям 14.30. проверка биения вала ротора в сборе с установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса 37.4. центровка насоса НОрВ Д200-36 № 5; 6; 7 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. РАЗБОРКА 14.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и труб-ов охлаждающей воды 14.2. разборка
сальников, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки и кольца гидравлического уплотнения, очистка 14.3. разъединение и снятие крышек подшипников 14.4. разъединение и снятие крышек насоса и выемка ротора из корпуса 14.5. снятие с вала насоса полумуфты 14.6. разборка ротора: снятие подшипников, защитных втулок, уплотняющих колец и рабочего колеса РЕМОНТ 14.7. очистка, промывка и определение износа деталей 14.8. зачистка вала, шпоночных канавок и подгонка шпонок по канавкам вала 14.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 14.10. вырубка прокладки для крышки насоса 14.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 14.12. сборка ротора:
напрессовка рабочего колеса, установка уплотняющих колец и навёртывание защитных втулок на вал, напрессовка подшипников 14.13. напрессовка на вал полумуфты привода 14.14. укладка ротора в корпус насоса, установка и закрепление крышки насоса 14.15. сборка подшипников и установка крышек подшипников 14.16. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление колец гидравл.уплотн., грундбуксы 14.17. соединение полумуфты, установка и закрепление ограждения муфты 14.18. установка на насос измерительных приборов, соединение трубоповодов охлаждающей воды 14.19. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ:
14.20. отсоединение насоса от входной и напорной магистралей 14.21. отсоединение корпусов подшипников от корпуса насоса 14.22. установка корпусов подшипников к корпусу насоса 14.23. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 14.24. замена защитно-уплотняющих колец: разметка, сверление четырёх отверстий, нарезка резьбы и установка спопорныз винтов 14.25. подгонка новых защитных втулок по валу 14.26. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 14.27. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 14.28. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 14.29. присоединение насоса к входной и напорной магистралям 14.30. проверка биения вала ротора в сборе с
установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса 37.4. центровка насоса НКП АХЛ-90-55; КНП1 1,2 НПК 1000-350 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. РАЗБОРКА 25.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт 25.2. разъединение фланцев входного и напорного патрубков 25.3. разъединение и снятие крышки насоса с входным патрубком 25.4. разборка ротора: снятие рабочего колеса и защитной втулки 25.5. открепление и снятие корпуса насоса 25.6. снятие с вала насоса полумуфты 25.7. отсоединение передней и задней крышек подшипников от станины насоса 25.8. разборка сальникового уплотнения, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой
набивки, очистка 25.9. выпрессовка вала из опорной стойки, снятие шарикоподшипников 25.10. открытие и снятие крышек смотровых люков РЕМОНТ 25.11. очистка, промывка и определение износа деталей 25.12. зачистка вала и шпоночных канавок на валу 25.13. вырубка прокладки для крышки насоса 25.14. вырубка прокладок для крышек подшипников 25.15. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 25.16. установка и закрепление крышек смотровых люков 25.17. установка вала в опорную стойку с запрессовкой шарикоподшипников 25.18. установка и закрепление крышек подшипников 25.19. присоединение и закрепление корпуса насоса к опорной стойке 25.20. сборка сальникового
уплотнения: установка сальниковой набивки, нажимной втулки 25.21. установка на вал полумуфты 25.22. сборка ротора: установка и закрепление гайкой защитной втулки, рабочего колеса 25.23. установка и закрепление крышки насоса 25.24. установка и закрепление фланцев входного и напорного патрубков 25.25. сборка муфты, установка приборов и ограждения муфты 25.26. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 25.27. отсоединение опорной стойки 25.28. напрессовка уплотняющих колец на рабочее колесо, просверливание двух отверстий, нарезка резьбы и установка стопоров 25.29. подгонка новых защитных втулок по валу 25.30. подгонка новой полумуфты по
валу и шпонке 25.31. подгонка шеек нового вала 25.32. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 25.33. установка опорной стойки на фундамент и закрепление её 25.34. проверка биения ротора в сборе в собственных подшипниках ДН-1; 2 (АХ50-32-160А) РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 25.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт 25.2. разъединение фланцев входного и напорного патрубков 25.3. разъединение и снятие крышки насоса с входным патрубком 25.4. разборка ротора: снятие рабочего колеса и защитной втулки 25.5. открепление и снятие корпуса насоса 25.6. снятие с вала насоса полумуфты 25.7. отсоединение передней и
задней крышек подшипников от станины насоса 25.8. разборка сальникового уплотнения, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки, очистка 25.9. выпрессовка вала из опорной стойки, снятие шарикоподшипников 25.10. открытие и снятие крышек смотровых люков РЕМОНТ 25.11. очистка, промывка и определение износа деталей 25.12. зачистка вала и шпоночных канавок на валу 25.13. вырубка прокладки для крышки насоса 25.14. вырубка прокладок для крышек подшипников 25.15. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 25.16. установка и закрепление крышек смотровых люков 25.17. установка вала в опорную стойку с запрессовкой шарикоподшипников 25.18.
установка и закрепление крышек подшипников 25.19. присоединение и закрепление корпуса насоса к опорной стойке 25.20. сборка сальникового уплотнения: установка сальниковой набивки, нажимной втулки 25.21. установка на вал полумуфты 25.22. сборка ротора: установка и закрепление гайкой защитной втулки, рабочего колеса 25.23. установка и закрепление крышки насоса 25.24. установка и закрепление фланцев входного и напорного патрубков 25.25. сборка муфты, установка приборов и ограждения муфты 25.26. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 25.27. отсоединение опорной стойки 25.28. напрессовка уплотняющих колец на рабочее колесо,
просверливание двух отверстий, нарезка резьбы и установка стопоров 25.29. подгонка новых защитных втулок по валу 25.30. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 25.31. подгонка шеек нового вала 25.32. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 25.33. установка опорной стойки на фундамент и закрепление её 25.34. проверка биения ротора в сборе в собственных подшипниках ДН-1,2,3,4,5,6 ПКВП-63-22,5 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 25.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт 25.2. разъединение фланцев входного и напорного патрубков 25.3. разъединение и снятие крышки насоса с входным патрубком 25.4. разборка ротора:
снятие рабочего колеса и защитной втулки 25.5. открепление и снятие корпуса насоса 25.6. снятие с вала насоса полумуфты 25.7. отсоединение передней и задней крышек подшипников от станины насоса 25.8. разборка сальникового уплотнения, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки, очистка 25.9. выпрессовка вала из опорной стойки, снятие шарикоподшипников 25.10. открытие и снятие крышек смотровых люков РЕМОНТ 25.11. очистка, промывка и определение износа деталей 25.12. зачистка вала и шпоночных канавок на валу 25.13. вырубка прокладки для крышки насоса 25.14. вырубка прокладок для крышек подшипников 25.15. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты
СБОРКА 25.16. установка и закрепление крышек смотровых люков 25.17. установка вала в опорную стойку с запрессовкой шарикоподшипников 25.18. установка и закрепление крышек подшипников 25.19. присоединение и закрепление корпуса насоса к опорной стойке 25.20. сборка сальникового уплотнения: установка сальниковой набивки, нажимной втулки 25.21. установка на вал полумуфты 25.22. сборка ротора: установка и закрепление гайкой защитной втулки, рабочего колеса 25.23. установка и закрепление крышки насоса 25.24. установка и закрепление фланцев входного и напорного патрубков 25.25. сборка муфты, установка приборов и ограждения муфты 25.26. опробование и сдача насоса в эксплуатацию
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 25.27. отсоединение опорной стойки 25.28. напрессовка уплотняющих колец на рабочее колесо, просверливание двух отверстий, нарезка резьбы и установка стопоров 25.29. подгонка новых защитных втулок по валу 25.30. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 25.31. подгонка шеек нового вала 25.32. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 25.33. установка опорной стойки на фундамент и закрепление её 25.34. проверка биения ротора в сборе в собственных подшипниках Багерные насосы №№ 1;2;3;4;5;6;9;10 ГрТ-1250-71 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 30.1. снятие ограждения, соед.муфты, линии
охлаждения подшипников, фонаря сальника 30.2. разъединение полумуфты 30.3. разболчивание фланца всасывающего патрубка и снятие патрубка 30.4. разболчивание крышки на стороне всасывания, снятие её с помощью тали 30.5. снятие переднего защитного диска 30.6. промывка насоса от шлака 30.7. разболчивание гайки, крепящей рабочее колесо, снятие рабочего колеса 30.8.разборка сальника: раскрепление грундбуксы, удаление старой набивки 30.9. снятие брони с обеих сторон рабочего колеса с разболчиванием болтов 30.10. разболчивание фланца напорного патрубка 30.11. разболчивание и снятие корпуса улитки 30.12. разболчивание и снятие заднего защитного диска 30.13. разболчивание и снятие крышек
коробки подшипников 30.14. снятие полумуфты 30.15. стропка и выемка вала с помощью тали 30.16. снятие стакана и гильзы, отвёртывание колец, снятие подшипников РЕМОНТ 30.17. очистка, промывка и определение степени износа деталей насоса 30.18. замена броневых листов на крышках 30.19. вырезка уплотняющих резиновых колец для крышки насоса 30.20. вырубка прокладок для крышек подшипников 30.21. замена смазки подшипников 30.22. изготовление манжет из резины для пальцев полумуфты СБОРКА 30.23. напрессовка подшипников, установка колец, навёртывание крепящих гаек 30.24. напрессовка полумуфты 30.25. стропка и установка вала с помощью тали 30.26. сборка коробки подшипников: закрепление
верхней крышки, предней и задней торцевых крышек 30.27. установка и закрепление заднего защитного диска 30.28. установка и закрепление корпуса-улитки с помощью тали 30.29. напрессовка рабочего колеса на вал, регулирование и закрепление его 30.30. установка переднего и защитного дисков 30.31. установка и закрепление брони с обеих сторон рабочего колеса 30.32. установка и закрепление крышки на стороне всасывания 30.33. установка и закрепление фланца патрубка на стороне всасывания 30.34. сборка сальника: набивка сальниковых колец, закрепление грундбуксы и регулирование фонарного кольца 30.35. установка полумуфты на вал насоса 30.36. соединение полумуфты 30.37. присоединение линии
охлаждения подшипников, заполнение улитки и сальникового фонаря, установка ограждения муфты 30.38. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 30.39. замена улитки с отсоединением крышки и подъёмом из багерного приямка, с калибровкой отверстий для шпилек метчиком, опускание улитки-корпуса в багерный приямок с помощью тали, установка на место и закрепление 30.40. подгонка шеек нового вала под подшипники 30.41. подгонка рабочего колеса по новому валу и шпонке 30.42. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 30.43. проверка биения вала 30.44. разболчивание и разборка горизонтального корпуса насоса с последующей сборкой
4.СПЕЦИАЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПО РЕМОНТУ НАСОСОВ: 37.4. центровка насоса 37.5. Удаление сломанных шпилек, болтов 37.6. Калибровка резьбы в корпусных деталях насоса Багерные насосы №№ 7; 8 ГРАТ 950/120 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. РАЗБОРКА 30.1. снятие ограждения, соед.муфты, линии охлаждения подшипников, фонаря сальника 30.2. разъединение полумуфты 30.3. разболчивание фланца всасывающего патрубка и снятие патрубка 30.4. разболчивание крышки на стороне всасывания, снятие её с помощью тали 30.5. снятие переднего защитного диска 30.6. промывка насоса от шлака 30.7. разболчивание гайки, крепящей рабочее колесо, снятие рабочего колеса
30.8.разборка сальника: раскрепление грундбуксы, удаление старой набивки 30.9. снятие брони с обеих сторон рабочего колеса с разболчиванием болтов 30.10. разболчивание фланца напорного патрубка 30.11. разболчивание и снятие корпуса улитки 30.12. разболчивание и снятие заднего защитного диска 30.13. разболчивание и снятие крышек коробки подшипников 30.14. снятие полумуфты 30.15. стропка и выемка вала с помощью тали 30.16. снятие стакана и гильзы, отвёртывание колец, снятие подшипников РЕМОНТ 30.17. очистка, промывка и определение степени износа деталей насоса 30.18. замена броневых листов на крышках 30.19. вырезка уплотняющих резиновых колец для крышки насоса 30.20. вырубка
прокладок для крышек подшипников 30.21. замена смазки подшипников 30.22. изготовление манжет из резины для пальцев полумуфты СБОРКА 30.23. напрессовка подшипников, установка колец, навёртывание крепящих гаек 30.24. напрессовка полумуфты 30.25. стропка и установка вала с помощью тали 30.26. сборка коробки подшипников: закрепление верхней крышки, предней и задней торцевых крышек 30.27. установка и закрепление заднего защитного диска 30.28. установка и закрепление корпуса-улитки с помощью тали 30.29. напрессовка рабочего колеса на вал, регулирование и закрепление его 30.30. установка переднего и защитного дисков 30.31. установка и закрепление брони с обеих сторон рабочего колеса
30.32. установка и закрепление крышки на стороне всасывания 30.33. установка и закрепление фланца патрубка на стороне всасывания 30.34. сборка сальника: набивка сальниковых колец, закрепление грундбуксы и регулирование фонарного кольца 30.35. установка полумуфты на вал насоса 30.36. соединение полумуфты 30.37. присоединение линии охлаждения подшипников, заполнение улитки и сальникового фонаря, установка ограждения муфты 30.38. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 30.39. замена улитки с отсоединением крышки и подъёмом из багерного приямка, с калибровкой отверстий для шпилек метчиком, опускание улитки-корпуса в багерный
приямок с помощью тали, установка на место и закрепление 30.40. подгонка шеек нового вала под подшипники 30.41. подгонка рабочего колеса по новому валу и шпонке 30.42. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 30.43. проверка биения вала 30.44. разболчивание и разборка горизонтального корпуса насоса с последующей сборкой 4.СПЕЦИАЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПО РЕМОНТУ НАСОСОВ: 37.4. центровка насоса 37.5. Удаление сломанных шпилек, болтов 37.6. Калибровка резьбы в корпусных деталях насоса НОрВ №№ 1,3,7 ВД500-63 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 14.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и труб-ов охлаждающей воды
14.2. разборка сальников, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки и кольца гидравли ческого уплотнения, очистка 14.3. разъединение и снятие крышек подшипников 14.4. разъединение и снятие крышек насоса и выемка ротора из корпуса 14.5. снятие с вала насоса полумуфты 14.6. разборка ротора: снятие подшипников, защитных втулок, уплотняющих колец и рабочего колеса РЕМОНТ 14.7. очистка, промывка и определение износа деталей 14.8. зачистка вала, шпоночных канавок и подгонка шпонок по канавкам вала 14.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 14.10. вырубка прокладки для крышки насоса 14.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 14.12.
сборка ротора: напрессовка рабочего колеса, установка уплотняющих колец и навёртывание защитных втулок на вал, напрессовка подшипников 14.13. напрессовка на вал полумуфты привода 14.14. укладка ротора в корпус насоса, установка и закрепление крышки насоса 14.15. сборка подшипников и установка крышек подшипников 14.16. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление колец гидравл.уплотн., грундбуксы 14.17. соединение полумуфты, установка и закрепление ограждения муфты 14.18. установка на насос измерительных приборов, соединение трубоповодов охлаждающей воды 14.19. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ
ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 14.20. отсоединение насоса от входной и напорной магистралей 14.21. отсоединение корпусов подшипников от корпуса насоса 14.22. установка корпусов подшипников к корпусу насоса 14.23. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 14.24. замена защитно-уплотняющих колец: разметка, сверление четырёх отверстий, нарезка резьбы и установка спопорныз винтов 14.25. подгонка новых защитных втулок по валу 14.26. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 14.27. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 14.28. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 14.29. присоединение насоса к входной и напорной магистралям 14.30. проверка биения вала
ротора в сборе с установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса 37.4. центровка насоса НОрВ № 2; 4; НСмВ № 1; 2; 3; 4; НОК ЦН-400/105 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 18.1.снятие с насоса приборов, ограждения соединительной муфты, разъединение полумуфт 18.2. разъединение и снятие крышек опорных подшипников 18.3. разбалчивание и снятие крышки насоса 18.4. разборка сальникового уплотнения, отвёртывание нажимной втулки, удаление старой набивки, очистка 18.5. выемка ротора из корпуса насоса 18.6. разборка ротора: снятие полумуфты привода, снятие с вала шарикоподшипников, отвёртывание защитных втулок, снятие дистанционных втулок, защитно-
уплотняющих колец и рабочих колёс РЕМОНТ 18.7. очистка, промывка и определение износа деталей 18.8. зачистка вала и шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах, муфте сцепления и подгонка шпонок по гнёздам 18.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 18.10. вырубка прокладок для крышек подшипников 18.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 18.12. сборка ротора: напрессовка рабочих колёс, установка дистанционных втулок, защитно-уплотняющих колец, навёртывание защитных втулок 18.13. напрессовка шарикоподшипников на вал и закрепление их гайками 18.14. напрессовка на вал полумуфты привода и закрепление её 18.15. установка ротора в корпус насоса с
проверкой всех зазоров и разбега 18.16. установка, закрытие и регулирование крышек подшипников 18.17. установка крышки насоса с проверкой свободного вращения ротора 18.18. сборка сальникового уплотнения: набивка новых сальниковых колец и закрепление нажимной втулки 18.19. сборка соединительной муфты, установка приборов и ограждения муфты 18.20. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 18.21. отсоединение фланцев входного и напорного патрубков 18.22. разболчивание фундаментных болтов и корпуса насоса 18.23. отвёртывание стопорных винтов и снятие уплотняющего кольца со ступицы рабочего колеса 18.24. разметка, просверливание и
нарезка резьбы в отверстиях для крепления уплотняющих колец на ступице рабочего колеса 18.25. напрессовка уплотняющего кольца на ступицу рабочего колеса и закрепление его стопорными винтами 18.26. подгонка новой защитной втулки по валу 18.27. подгонка новой дистанционной втулки 18.29. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 18.30. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 18.31. установка и закрепление входного и напорного патрубков 18.32. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 18.33. проверка биения ротора в сборе с установкой осевого разбега 18.34. отсоединение и снятие корпусов подшипников 18.35. установка корпусов подшипников в корпус насоса и закрепление их
37.4. центровка насоса НСВ № 1; 2 Д-800-57; НСВ № 3; НОЗВ № 1; 2; 3; 4 1Д-800-56; НСмВ № 5; 6 1Д630-125 РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 14.1.снятие с насоса приборов, ограждения муфты, разъединение полумуфт и труб-ов охлаждающей воды 14.2. разборка сальников, отвёртывание нажимной втулки, удаление сальниковой набивки и кольца гидравлического уплотнения, очистка 14.3. разъединение и снятие крышек подшипников 14.4. разъединение и снятие крышек насоса и выемка ротора из корпуса 14.5. снятие с вала насоса полумуфты 14.6. разборка ротора: снятие подшипников, защитных втулок, уплотняющих колец и рабочего колеса РЕМОНТ 14.7. очистка, промывка
и определение износа деталей 14.8. зачистка вала, шпоночных канавок и подгонка шпонок по канавкам вала 14.9. вырубка прокладок для крышек подшипников 14.10. вырубка прокладки для крышки насоса 14.11. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты СБОРКА 14.12. сборка ротора: напрессовка рабочего колеса, установка уплотняющих колец и навёртывание защитных втулок на вал, напрессовка подшипников 14.13. напрессовка на вал полумуфты привода 14.14. укладка ротора в корпус насоса, установка и закрепление крышки насоса 14.15. сборка подшипников и установка крышек подшипников 14.16. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление колец
гидравл.уплотн., грундбуксы 14.17. соединение полумуфты, установка и закрепление ограждения муфты 14.18. установка на насос измерительных приборов, соединение трубоповодов охлаждающей воды 14.19. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 14.20. отсоединение насоса от входной и напорной магистралей 14.21. отсоединение корпусов подшипников от корпуса насоса 14.22. установка корпусов подшипников к корпусу насоса 14.23. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 14.24. замена защитно-уплотняющих колец: разметка, сверление четырёх отверстий, нарезка резьбы и установка спопорныз винтов 14.25. подгонка новых
защитных втулок по валу 14.26. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 14.27. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 14.28. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 14.29. присоединение насоса к входной и напорной магистралям 14.30. проверка биения вала ротора в сборе с установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса 37.4. центровка насоса ОМН-А; ОМН-Б; ОМН-В (НК 65/35-240) РАЗБОРКА 23.1.снятие с насоса измерительных приборов, разъединение труб-ов охлаждающей воды Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 23.2. открепление и снятие ограждения соединительной муфты 23.3. разъединение полумуфты 23.4. разборка опорных подшипников
23.5., 23.6. открепление и снятие корпусов подшипников 23.7.разборка сальникового уплотнения: снятие крышки, нажимной втулки, удаление старой набивки и кольца гидравл.уплотнения 23.8. открепление и снятие крышки корпуса насоса 23.9. выемка ротора из корпуса насоса 23.10. снятие полумуфты привода 23.11. разборка ротора: отвёртывание защитных втулок, снятие рабочих колёс, промежуточных втулок с вала РЕМОНТ 23.12. очистка, промывка, протирка и определение износа деталей 23.13. зачистка вала, шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах и муфте 23.14. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты 23.15. сборка подшипников скольжения под расточку 23.16. разборка подшипников
скольжения после расточки 23.17. вырубка прокладок под крышки подшипников 23.18. вырубка прокладки под крышку насоса СБОРКА 23.19. сборка ротора: установка промежуточных втулок, напрессовка рабочих колёс и навёртывание защитных втулок 23.20. напрессовка на вал полумуфты привода и закрепление её 23.21, 23.22. установка и закрепление корпусов подшипников 23.23. установка ротора в корпусе насоса 23.24. установка и закрепление крышки корпуса насоса 23.25. сборка опорных подшипников 23.26. сборка сальникового уплотнения: установка кольца гидр.уплотнения, сальниковой набивки, нажимной втулки и крышки 23.27. соединение полумуфты 23.28. установка и закрепление ограждения муфты
23.29.установка на насос приборов и соединение труб-ов охлаждающей воды 23.30. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 23.31. отсоединение насоса от входного и напорного патрубков 23.32. разбалчивание фундаментных болтов и снятие корпуса насоса с фундамента 23.33. напрессовка уплотняющего кольца на рабочее колесо, просверливание отверстия, нарезка резьбы и установка стопора 23.34. просверливание отверстия в маслоотбойном кольце и нарезка резьбы под стопор 23.35. подгонка новой защитной втулки по валу 23.36. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 23.37. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 23.38. установка корпуса
насоса на фундамент и закрепление его 23.39. подсоединение насоса к входному и напорному патрубкам 37.4. центровка насоса ПгМН-1; 2 12НА9х4 РАЗБОРКА 1.17.1.: Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. 1982 г. а) открепление и снятие ограждения муфты привода и маслёнки б) открепление и снятие узла храпового механизма в сборе, разборка его в) открепление и снятие электродвигателя г) открепление и снятие трубки охлаждения торцевого уплотнения д) открепление и снятие корпуса подшипника е) разборка узла торцевого уплотнения ж) установка монтажного хомута на напорной колонке, открепление опорной стойки от напорной колонки и снятие её з) разъединение секций напорной колонки и
промежуточного вала, снятие их и) открепление всасывающего патрубка от направляющего аппарата и снятие его к) разборка ротора насоса л) выпрессовка бронзовых втулок из направляющих аппаратов и крестовины м) выпрессовка защитных втулок уплотнений РЕМОНТ: 1.17.2.: а) очистка, промывка, протирка деталей насоса б) составление дефектной ведомости в) зачистка вала, шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах, муфте, подгонка шпонок г) зачистка уплотняющих поверхностей направляющих аппаратов, фланцевых соединений д) притирка втулки торцевого уплотнения и её доводка е) притирка грундбуксы уплотнения по месту ж) просверливание отверстий и нарезка резьбы з) изготовление фетрового сальника
для крышки подшипника и) изготовление стопорных винтов СБОРКА 1.17.3.: а) запрессовка втулки в гнёзда направляющих аппаратов и направляющих втулок в гнезде крестовин б) сборка ротора насоса в) последовательное соединение секций напорной колонки г) установка опорной стойки на фундамент, соединение её с напорной колонкой и закрепление д) сборка узла торцевого уплотнения и соединение трубок охлаждения е) установка и закрепление корпуса подшипника ж) установка электродвигателя з) установка в корпус подшипника храпового механизма в сборе и закрепление его и) установка и закрепление напорного патрубка к) опробование и сдача насоса в эксплуатацию 37.4. центровка насоса НЗВ- 1; 2 4НК-5х1
РАЗБОРКА 23.1.снятие с насоса измерительных приборов, разъединение труб-ов охлаждающей воды Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 23.2. открепление и снятие ограждения соединительной муфты 23.3. разъединение полумуфты 23.4. разборка опорных подшипников 23.5., 23.6. открепление и снятие корпусов подшипников 23.7.разборка сальникового уплотнения: снятие крышки, нажимной втулки, удаление старой набивки и кольца гидравл.уплотнения 23.8. открепление и снятие крышки корпуса насоса 23.9. выемка ротора из корпуса насоса 23.10. снятие полумуфты привода 23.11. разборка ротора: отвёртывание защитных втулок, снятие рабочих колёс, промежуточных втулок с вала
РЕМОНТ 23.12. очистка, промывка, протирка и определение износа деталей 23.13. зачистка вала, шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах и муфте 23.14. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты 23.15. сборка подшипников скольжения под расточку 23.16. разборка подшипников скольжения после расточки 23.17. вырубка прокладок под крышки подшипников 23.18. вырубка прокладки под крышку насоса СБОРКА 23.19. сборка ротора: установка промежуточных втулок, напрессовка рабочих колёс и навёртывание защитных втулок 23.20. напрессовка на вал полумуфты привода и закрепление её 23.21, 23.22. установка и закрепление корпусов подшипников 23.23. установка ротора в корпусе насоса
23.24. установка и закрепление крышки корпуса насоса 23.25. сборка опорных подшипников 23.26. сборка сальникового уплотнения: установка кольца гидр.уплотнения, сальниковой набивки, нажимной втулки и крышки 23.27. соединение полумуфты 23.28. установка и закрепление ограждения муфты 23.29.установка на насос приборов и соединение труб-ов охлаждающей воды 23.30. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 23.31. отсоединение насоса от входного и напорного патрубков 23.32. разбалчивание фундаментных болтов и снятие корпуса насоса с фундамента 23.33. напрессовка уплотняющего кольца на рабочее колесо, просверливание отверстия, нарезка
резьбы и установка стопора 23.34. просверливание отверстия в маслоотбойном кольце и нарезка резьбы под стопор 23.35. подгонка новой защитной втулки по валу 23.36. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 23.37. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 23.38. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 23.39. подсоединение насоса к входному и напорному патрубкам 37.4. центровка насоса НУБН №№ 1; 2 (1ЦНСг 40-132); НУБН № 5; 6; 7 (ЦНСА 38-132) РАЗБОРКА 19.1.снятие с насоса приборов и ограждения муфты, разъединение полумуфт и трубопроводов охлаждающей воды Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. 19.2. разъединение фланцев напорного
патрубка 19.3. открепление и снятие с вала полумуфты привода 19.4. разборка подшипников качения: разболчивание и снятие крышек корпусов подшипников 19.5.разборка сальникового уплотнения: отвёртывание нажимной втулки, удаление старой набивки, очистка 19.6. отсоединение кронштейнов корпусов подшипников от крышек насоса с входным и напорным патрубками, отвёртывание круглых гаек и снятие шарикоподшипников с вала 19.7. разборка гидравлической пяты: отвёртывание сальниковой защитной втулки, снятие пяты и подпятника из напорной крышки 19.8. разболчивание шпилек, стягивающих секции насоса и снятие крышки с напорным патрубком 19.9. разборка секций насоса: снятие поочерёдно колец
направляющего аппарата, корпуса секций насоса, рабочих колёс, уплотняющих втулок, колец (со стороны всасывания и напора), направляющих аппаратов и корпуса, секций насоса РЕМОНТ 19.10. очистка, промывка и определение износа деталей 19.11. зачистка вала, шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах, муфте сцепления, подгонка шпонок по канавкам 19.12. вырезка резиновых прокладок для крышек и секций насоса 19.13. изготовление прокладок для крышек подшипников 19.14. изготовление амортизаторов под пальцы муфты сцепления 19.15. сборка ротора для проверки на токарном станке и после проверки или шлифовки его разборка СБОРКА 19.16. сборка секций насоса: напрессовка поочерёдно рабочих колёс,
установка корпуса секций, кольца направляющего аппарата с уплотняющими кольцами и втулками 19.17. установка и стягивание шпильками крышки с напорным патрубком 19.18. сборка гидравлической пяты: установка уплотняющей втулки, подпятника и крышки с напорным патрубком, напрессовка пяты на вал и закрепление сальниковой защитной втулкой (без установки разбега ротора) 19.19. установка и закрепление кронштейнов подшипников к крышкам с входным и напорным патрубками 19.20. сборка сальникового уплотнения: набивка сальниковых колец, установка и закрепление нажимной втулки 19.21. сборка подшипников 19.22. напрессовка на вал полумуфты привода и закрепление её 19.23. установка и
закрепление фланцев с напорным патрубком 19.24.соединение трубопроводов охлаждающей воды и масляной системы, сборка соединительной муфты, установка приборов и ограждения соединительной муфты 19.25. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 19.26. разболчивание фланцев входного патрубка 19.27. разбалчивание фундаментных болтов и снятие насоса с фундамента 19.28. подгонка шеек нового вала под подшипники качения, полумуфты и рабочие колёса 19.29. подгонка нового рабочего колеса по валу и шпонке 19.30. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 19.31. подгонка нового уплотняющего кольца по направляющему аппарату и ступице
рабочего колеса 19.32. подгонка уплотняющей втулки по ступице рабочего колеса и корпусу секции насоса 19.33. пришвабривание новой сальниковой втулки по валу и шпонке 19.34. подгонка новой разгрузочной шайбы по валу и шпонке 19.35. притирка разгрузочного диска к пяте 19.36. установка корпуса насоса на фундамент и закрепление его 19.37. соединение и закрепление фланца входного патрубка 19.38. проверка биения вала ротора в сборе с установкой осевого разбега ротора в корпусе насоса КБК-1; 2; 3 (КС-80-155) РАЗБОРКА Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 1. РД 34.05.731-87, 1988 г. 9.1. отсоединение и снятие с насоса измерительных приборов, ограждения соединительной муфты, трубопроводов
охлаждающей воды, разъединение полумуфт 9.2. отсоединение насоса от магистралей: разгрузки, напорной 9.3. снятие полумуфты 9.4. отсоединение и снятие крышек подшипников 9.5. отсоединение и снятие корпусов подшипников с корпуса насоса 9.6. разборка сальникового уплотнения: снятие нажимной втулки, удаление сальниковой набивки, отсоединение корпуса 9.7. снятие рубашек насоса 9.8. разболчивание и снятие стяжных шпилек 9.9. снятие крышки со стороны нагнетания 9.10. отвёртывание круглой гайки на валу со стороны нагнетания, снятие гайки и стопорной шайбы, снятие разгрузочного диска 9.11. разборка ротора: снятие секции последней ступени, снятие всех рабочих колёс и секций с проверкой
клеймения шпонок, пазов на валу, рабочих колёс и секций, снятие вала РЕМОНТ 9.12. очистка, промывка и определение степени износа деталей 9.13. зачистка вала, шпоночных канавок на валу, рабочих колёсах, соединительной муфте, подгонка шпонок по канавкам 9.14. изготовление прокладок для крышек подшипников 9.15. изготовление амортизаторов под пальцы соединительной муфты 9.16. сборка ротора для проверки на токарном станке и после проверки или шлифовки - разборка СБОРКА 9.17. сборка ротора: присоединение втулки сальника к входной крышке, присоединение к входной крышке секции I ступени, установка вала во входную крышку с предварительно одетым предвключённым и рабочим колёсом I ступени,
сборка секций и рабочих колёс с установкой резиновых колец 9.18. присоединение крышки на стороне нагнетания (в сборе с направляющим аппаратом последней ступени и подушкой пяты) 9.19. установка стяжных шпилек, шайб и навёртывание гаек 9.20. сборка сальникового уплотнения: установка защитной втулки, колец, набивки и нажимной втулки 9.21. установка и присоединение корпусов подшипников 9.22. установка втулок на вал и напрессовка подшипников 9.23. установка и закрепление крышек корпусов подшипников 9.24. установка полумуфты на вал насоса 9.25. присоединение насоса к магистралям: напорной, разгрузки 9.26. закрепление соединительной муфты, трубопроводов охлаждающей воды, установка и
закрепление ограждения соединительной муфты, установка контрольно-измерительных приборов 9.27. опробование и сдача насоса в эксплуатацию ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ТЕКУЩЕМ РЕМОНТЕ: 9.28. разболчивание фланцев крышки на стороне всасывания 9.29. отсоединение насоса от фундамента и снятие его 9.30. соединение и закрепление фланцев крышки на стороне всасывания 9.31. установка насоса на фундамент и закрепление его 9.32. пришабривание новой сальниковой втулки по валу и шпонке 9.33. притирка разгрузочного диска к пяте 9.34. подгонка новой полумуфты по валу и шпонке 9.35. подгонка рабочего колеса по валу и шпонке 37.4. центровка насоса ТРУБОПРОВОДЫ: Нормы времени на ремонт
котельных установок ТЭС. Часть 7 20.2.1. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Разметка и вырезка дефектного участка. Обработка торцов оставшейся части трубопроводов под сварку со снятием фаски и зачисткой. Транспортировка и установка нового участка с приваркой подкладного кольца и восстановлением опор и подвесок 20.3.1. Подбор трубы необходимого диаметра и толщины стенки. Проверка марки стали. Очистка трубы снаружи и внутри. Осмотр трубы и выявление дефектов. Обрезка трубы необходимого размера. Обработка торцов участка со снятием фаски под сварку 20.5.1. Электродуговая сварка состыкованных участков трубопроводов, при диаметре трубопровода 13.2.6. Замена или добавление
набивки сальниковых компенсаторов пульпопроводов Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 5 12.4.10. д) Разворачивание труб гидрозолоудаления на 120 град с резкой газовым резаком, обработкой торцов труб и сваркой:труба диаметром свыше 325 мм, длиной до 20 м. ДУТЬЕВЫЕ ВЕНТИЛЯТОРЫ Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 10 28.1.1. Подготовительные работы. Наружный осмотр вентилятора до вывода в ремонт с отметкой неплотностей в улитке, прилегающих участках воздуховодов и подшипниках, измерение вибрации подшипников. 28.1.2. Подбор и подготовка такелажных приспособлений, ремонтной оснастки,материалов и зап.частей. 28.1.3. Снятие ограждения и
рассоединение муфты. Проверка радиального и осевого биения муфты, целостности и качества посадки на вал. 28.1.4. Открепление и развертывание эл.двигателя. 28.1.5. Открепление и снятие осевого направляющего аппарата. 28.1.6. Ремонт осевого направляющего аппарата с проверкой работы поворотных колец, выявлением повреждений, устранением дефектов и заменой деталей. 28.1.7. Спуск масла из корпуса подшипников. Отсоединение трубопроводов охлаждающей воды. 28.1.8. а) Открепление и снятие верхней крышки корпуса подшипников, разборка сальникового уплотнения в месте прохода вала через стенку улитки, снятие вала ветилятора: а) вместе с рабочим колесом и со снятием съёмной части улитки; б) без
рабочего колеса с установкой и приваркой внутри улитки распорных балок для фиксации рабочего колеса. 28.1.9. Проверка подшипников ротора с их промывкой, измерением зазоров, заменой сальниковых уплотнений и прокладок, гидравлическим испытанием змеевика охлаждения и проверкой указателей уровня масла. 28.1.10. Ремонт улитки вентилятора и прилегающих участков воздуховодов с проваркой дефектных сварных швов. 28.1.11. Восстановление нормальных зазоров между рабочим колесом и диффузором с изготовлением и приваркой обечаек. 28.1.12. Проверка крепления лопаток рабочего колеса с устранением дефектов. Проверка крепления рабочего колеса к ступице и ступицы к валу 28.1.13. Снятие и установка
полумуфты. 28.1.14. Открепление и снятие рабочего колеса с вала. 28.1.15. Замена подшипников качения вала вентилятора с проверкой посадочного места вала, определением натяга и нагревом в масляной ванне. 28.1.17. Проверка гильз термопар для контроля температуры подшипников. 28.1.18. Замена рабочего колеса с резкой головок заклёпок, снятием со ступицы, установкой и клёпкой. 28.1.19. Статическая балансировка рабочего колеса. 28.1.20. Установка на вал рабочего колеса со ступицей. 28.1.21. а) Установка вала вентилятора, сборка сальникового уплотнения в месте прохода вала через стенку улитки, установка и закрепление верхней крышки корпусов подшипников: а) вал совместно с рабочим колесом с
установкой и закреплением съёмной части улитки; б) вал без рабочего колеса с удалением из улитки распорных балок, установленных для фиксации рабочего колеса. 28.1.22. Устранение осевого и радиального биения на рабочем колесе после замены. 28.1.23. Установка, выверка и закрепление осевого направляющего аппарата 28.1.24. Установка электродвигателя с центровкой по полумуфтам и закреплением фундаментных болтов. 28.1.25. Проверка пальцев полумуфт с прогонкой резьбы и заменой амортизаторов. 28.1.26. Соединение полумуфт и установка ограждения. 28.1.27. Заливка масла в корпус подшипников. Присоединение трубопроводов охлаждающей воды. 28.1.28. Динамическая балансировка ротора. 28.1.29.
Опробование вентилятора с проверкой плотности улитки. 28.1.30. Уборка такелажных приспособлений, оснастки, инструмента, металлолома. ДЫМОСОСЫ Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 10 27.2.1. Подготовительные работы. Наружный осмотр дымососа до вывода в ремонт с отметкой мест утечки масла из подшипников и неплотностей системы охлаждения, измерение вибрации подшипников. 27.2.2. Подготовка такелажных приспособлений, ремонтной оснастки, инструмента, материалов и запасных частей. 27.2.3. Снятие ограждения и рассоединение муфты, проверка радиального и осевого биения муфты, целостности и качества посадки на вал. 27.2.4. Открепление и развертывание
электродвигателя. 27.2.5. Отсоединение водяного охлаждения подшипников. 27.2.6. Открытие лазов, отсоединение, стропка и снятие съёмных участков улитки и всасывающих карманов. 27.2.7. Проверка ротора на отсутствие повреждений лопаток и степени их износа с осмотром каждой лопатки, проверка прочности соединения рабочего колеса со ступицей, прочности крепления накладок, измерение радиального и осевого биения рабочего колеса и зазоров между рабочим колесом и диффузором. 27.2.8. а) Разборка подшипников качения вала дымососа с откреплением и снятием торцевых и верхних крышек, откреплением корпусов подшипников. 27.2.9. Открепление и снятие охлаждающих рубашек вала. 27.2.10. Стропка и
снятие ротора с укладкой на козлы. 27.2.12. Проверка состояния корпуса улитки, всасывающих карманов, брони, диффузоров, охлаждающих рубашек вала, уплотнений корпуса в местах прохода вала, лазов, шиберов и проходов к ним. 27.2.13. Ремонт улитки и всасывающих карманов: а) замена дефектных участков листовой брони; б) проварка дефектных сварных швов электросваркой. 27.2.14. Изготовление брони из листовой стали с вальцовкой на вальцах. 27.2.15. Замена дефектных диффузоров. 27.2.16. Изготовление диффузоров из листовой стали с разметкой, резкой, вальцовкой, подгонкой, стыковкой и сваркой. 27.2.17. Снятие полумуфты с вала дымососа для ремонта или замены. Зачистка посадочных мест вала, подгонка и
замена шпонки. Установка полумуфты на вал с нагревом газовой горелкой. 27.2.18. Замена охлаждающих рубашек вала. 27.2.19. Изготовление охлаждающих рубашек вала. 27.2.20. Ремонт регулирующих шиберов на входе газов с очисткой от золы, промывкой и заменой втулок (подшипников), правкой покоробленных секторов с расхаживанием, ремонт приводов шиберов. 27.2.21. Замена дефектных лопаток рабочего колеса. 27.2.22. Изготовление новых лопаток рабочего колеса с проверкой по шаблону и приваркой накладок. 27.2.23. Наплавка лопаток рабочего колеса износостойкими электродами. 27.2.24. Наплавка изношенных мест диска рабочего колеса или улитки и всасывающих карманов износостойкими электродами при
толщине наплавленного слоя, мм., до: а) 5; б) 10; в) 15. 27.2.25. Замена рабочего колеса со снятием с вала вместе со ступицей и ремонтом ступицы. 27.2.26. Замена рабочего колеса без снятия ступицы с вала со срубкой заклёпок. 27.2.27. Статическая балансировка ротора на балансировочных ножах. 27.2.28. Устранение осевого и радиального биения на рабочем колесе после замены. 27.2.29 а) Проверка и сборка подшипников качения вала дымососа с измерением зазоров между роликами и обоймами, заменой сальниковых уплотнений, установкой корпусов подшипников, торцевых и верхних крышек и закреплением корпусов. 27.2.32. Замена дефектных подшипников качения с проверкой и зачисткой посадочного места вала,
нагревом нового подшипника в масле и посадкой на вал в горячем состоянии. 27.2.33. Проверка маслоохладителей масла подшипников с очисткой и гидравлическим испытанием змеевиков, проверка указателей уровня масла. 27.2.34. Измерение осевого и радиального биения рабочего колеса и зазоров между рабочими колёсами и диффузорами с занесением данных в формуляр. 27.2.35. Ремонт системы охлаждения подшипников с проверкой вентилей и заменой дефектных участков труб. 27.2.36. Установка на вал рубашек охлаждения. 27.2.37. Установка съемных частей улитки и всасывающих карманов с закреплением сваркой; установка крышек лазов. 27.2.38. Установка и центровка электродвигателя по полумуфтам
электродвигателя; закрепление электродвигателя. 27.2.39. Проверка пальцев полумуфт с прогонкой резьбы и заменой амортизаторов. 27.2.40. Соединение полумуфт электродвигателя и дымососа, установка ограждения. 27.2.41. Динамическая балансировка ротора. 27.2.42. Опробование дымососа на оборотах с проверкой вибрации подшипников, плотности улитки и всасывающих карманов. 27.2.44. Замена уплотнений на валу в местах прохода через стенки всасов. 27.2.45. Уборка такелажных приспособлений, оснастки, инстремента, металлолома. Нормы времени на ремонт котельных установок тепловых электростанций. Часть 5 10.2.4. Ремонт дефектных участков газовоздухопроводов: а) наложения заплат размером до 0,25 м кв
б) проварка электросваркой дефектных сварных швов в) замена дефектных участков г) ремонт подвесок газовоздухопроводов ШНЕКИ ЗОЛОУДАЛЕНИЯ 12.2.1. Подготовка и установка такелажных приспособлений; разборка подшипников и выемка вала шнека. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 5. 12.2.2. Отсоединение от ванны шнека трубопроводов, снятие торцевых крышек (стенок) ванны, выкатывание из под топки шнекового устройства. 12.2.3. Замена спиралей шнека с вырезкой газовым резаком дефектной спирали, очисткой вала, изготовлением из листовой стали элементов новой спирали, подгонкой по валу и сваркой. 12.2.4. Замена вала шнека с изготовлением нового вала из трубы, подгонкой,
установкой с нагревом и сваркой полуосей вала, изготовлением из листовой стали новых элементов спирали, подгонкой по валу и сваркой. 12.2.5. Замена дефектных участков сменной трубы (корыта) шнека с их изготовлением, подгонкой по месту и сваркой. 12.2.6. Замена сменной трубы (корыта) шнека с ее изготовлением, подгонкой по месту и сваркой. 12.2.7. Наплавка спиралей шнека износостойким сплавом при толщине наплавляемого слоя до: а) 5 мм.; б) 10 мм.; в) 15 мм.; г) наложением упрочняющего прутка диаметром 16-18 мм. на рабочую поверхность шнека в три ряда с последующей обваркой электросваркой. 12.2.8. Очистка, промывка и проверка зазоров подшипников; установка отремонтированного вала шнека;
сборка подшипников; замена сальниковой рубашки; снятие и уборка такелажных приспособлений. 12.2.9. Проверка и ремонт привода шнека со снятием эл.двигателя и редуктора, разборкой и сборкой редуктора, с заменой дефектных деталей, установка и центровка редуктора и эл.двигателя. 12.2.10. Снятие полумуфты с вала редуктора с помощью стяжной скобы. 12.2.11. Установка полумуфты на вал редуктора. 12.2.12. Закатывание шнекового устройства под топку, установка, уплотнение и закрепление торцевой крышки (стенки), закрепление устройства, подсоединение трубопровода воды, испытание устройства. 12.3. Шлаковая смывная шахта 12.3.1. Ремонт аварийного люка шлаковой смывной шахты со снятием крышки,
очисткой. Правкой и опиловкой покоробленных мест, прогонкой болтов, изготовлением новой прокладки и установкой крыши 12.3.2. Ремонт гляделки со снятием и очисткой крыши, проверкой, ремонтом крепежных деталей, изготовлением новой прокладки, установкой и закреплением крыши 12.3.3. Ремонт шлакового затвора (типа "плотный шандор") с заменой уплотнения, проверкой, правкой или заменой покоробленных деталей 12.3.6. Ремонт смывных и оросительных сопл с заменой насадок 12.3.8. Замена дефектных участков внутренней ванны 12.3.9. Замена внутренней ванны с изготовлением из листовой стали для котла паропроизводительностью от 50 до 230 т/ч. 12.3.10. Испытание шлаковой смывной шахты на плотность
наполнением водой и устранением выявленных дефектов 10.1.1. Открытие дверцы (крышки) и осмотр лаза, гляделки или лючка с проверкой плотности прилегания к раме и свободы вращения на петлях; расшплинтовка и выбивка валика из петель и снятие дверцы, проверка работы запорных устройств, прогонка резьбы винтов и осей или их замена; установка дверцы, набивка уплотнения и закрытие дверцы: а) лаз d 540; в) лючок d 108. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.4.2. Замена мелких металлоконструкций. Подготовка такелажных приспособлений. Разметка мест реза, отрезка газовым резаком и снятие металлоконструкций; подготовка места для установки новых металлоконструкций с
проверкой габаритных размеров; установка её на место и сварка; уборка такелажных приспособлений. при массе конструкции, тн, до: а) 20 кг.; б) до 30 кг.; в) до 50 кг.; г) до 75 кг.; д) до 100 кг.; е) до 130 кг.; ж) до 160 кг. 13.4.4. Изготовление мелких металлоконструкций . Подготовка материалов, разметка, вырезка металлоконструкции газовым резаком из стальных листов, зачистка кромок. Сборка, прихватка, подгонка, сварка, контроль качества сборки и сварка. Сборник СН и Р - 52 Е52-8-1. Устройство монолитных бетонных фундаментов Е52-1-3. Разборка фундаментов бетонных монолитных АРМАТУРА 3.2.4. Ремонт клапанов обратных без снятия их с трубопроводов. Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на
тепловых электростанциях. 1990 г. 1.1.4. Проверка и ремонт вентилей Ру до 40 ата без снятия их с трубопроводов. 2.1.4. Проверка и ремонт задвижек Рудо 40 ата без снятия их с трубопроводов. 2.1.1.-2.1.3. Снятие и установка задвижек Ру-16. 2.1.1.-2.1.3. Снятие и установка задвижек Ру-25. 1.1.1.-1.1.3. Снятие и установка чугунных вентилей Ру до 16 ата. 7.8.1. Ремонт эл.приводов. Арматура 1.1. Вентили запорные, регулирующие и дроссельные, фланцевые пара и воды, мазута и газа на Ру 4 Мпа (40 кгс/см²) Нормы времени на ремонт трубопроводной арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1.1.1. Снятие 1.1.2. Проверка и ремонт 1.1.3. Установка 1.1.4 Проверка и ремонт вентилей без снятия их с трубопровода
1.1.5. Технический осмотр 1.2. Вентили запорные, регулирующие и дроссельные с концами под приварку или фланцами с фланцевым соединением крышки с корпусом на параметры: пара 6.4 Мпа ( 64 кгс/см²), 425º С;10 МПа (100 кгс/см²), 450º С; воды 6,4-10 МПа (64-100 кгс/см²), 145º С 1.2.1. Снятие 1.2.2. Проверка и ремонт 1.2.3. Установка 1.2.4 Проверка и ремонт вентилей без снятия их с трубопровода 1.2.5. Проверка и ремонт с заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки шпинделя. 1.2.6. Технический осмотр 1.3. Вентили запорные, регулирующие и дроссельные с концами под приварку с фланцевым соединением крышки с корпусом на параметры: пара 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 540º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С;
воды18,5-10 МПа (185 кгс/см²), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см²), 230º С 1.3.1. Снятие 1.3.2. Проверка и ремонт 1.3.3. Установка 1.3.4 Проверка и ремонт вентилей без снятия их с трубопровода 1.3.5 Проверка и ремонт вентилей с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки шпинделя. 1.3.6. Технический осмотр 1.4. Вентили запорные с концами под приварку с безфланцевым резьбовым соединением бугеля с корпусом на параметры: пара 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 540º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 25,5 МПа (250 кгс/см²), 565º С: воды 18,5-10 МПа (185 кгс/см²), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см²), 230º С, 36 ПМа (360 кгс/см²), 280º С 1.4.1. Снятие 1.4.2. Проверка и ремонт 1.4.3. Установка 1.4.4 Проверка и ремонт
вентилей без снятия их с трубопровода 1.4.5 Проверка и ремонт вентилей с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки шпинделя. 1.4.6. Технический осмотр 1.5. Притирка уплотнительных поверхностей запорных, регулирующих и дроссельных вентилей (норма времени на одну сторону уплотнения) 1.5.1. Механическая притирка тарелок вентилей после проточки а) стальная поверхность б) бронзовая, латунная, чугунная 1.5.2. Ручная притирка тарелок вентилей после проточки а) стальная поверхность б) бронзовая, латунная, чугунная 1.5.3. Притирка седел вентилей после проточки а) механическая б) ручная 1.5.4 Механическая притирка тарелок вентилей для удаления дефектов а) стальная поверхность
б) бронзовая, латунная, чугунная 1.5.5. Ручная притирка тарелок вентилей для удаления дефектов: а) стальная поверхность б) бронзовая, латунная, чугунная 1.5.6. Механическая притирка сёдел вентилей для удаления дефектов: а) стальная поверхность б) бронзовая, латунная, чугунная 1.5.7. Ручная притирка сёдел вентилей для удаления дефектов: а) стальная поверхность б) бронзовая, латунная, чугунная 1.6. Гидравлическое испытания запорных, регулирующих и дроссельных вентилей 1.6.1. Испытания воздухом газовых вентилей на герметичность а) на зажимном устройстве б) с установкой фланцев-заглушек 1.6.2. Гидравлическое испытание вентилей на плотность а) на зажимном устройстве б) с установкой фланцев-
заглушек в) с приваркой заглушек 1.6.3. Гидравлическое испытание вентилей на прочность а) на зажимном устройстве б) с приваркой заглушек 1.7. Специальные работы по ремонту запорный, регулирющих и дроссельных вентилей 1.1.7. Замена бронзовых и латунных уплотнительных колец вентилей 1.7.2. Наплавка уплотнительных поверхностей 1.7.3. Приварка патрубков 2.1. Задвижки фланцевые общего назначения на Ру до 4 Мпа (40кгс/см²) 2.1.1. Снятие 2.1.2. Проверка и ремонт 2.1.3. Установка 2.1.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия их с трубопровода 2.1.5. Проверка и ремонт задвижек с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки. 2.1.6. Технический осмотр 2.2. Задвижки запорные
фланцевые для пара, воды, мазута и газа Ру до 6.4 МПа (64кгс/см²) 2.2.1. Снятие 2.2.2. Проверка и ремонт 2.2.3. Установка 2.2.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия их с трубопровода 2.2.5. Проверка и ремонт задвижек с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки. 2.2.6. Технический осмотр 2.3. Задвижки запорные с концами под приварку на параметры пара 6.4 МПа (64кгс/см²), 425ºС, 10МПа (100кгс/см²), 450ºС, воды 6,4-10 МПа (64-100 кгс/см²), 145ºС 2.3.1. Снятие 2.3.2. Проверка и ремонт 2.3.3. Установка 2.3.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия их с трубопровода 2.3.5. Проверка и ремонт задвижек с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки шпинделя. 2.3.6.
Технический осмотр 2.4. Задвижки запорные с концами под приварку с фланцевым соединением корпуса с крышкой на параметры: пара 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 570º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 3,6МПа (36 кгс/см²), 570º С: 4МПа (40 кгс/см²),565º С, воды 18,5 ПМа (185 кгс/см²), 250º С, 18,5ПМа (185 кгс/см²), 215º С, 23 ПМа( 230 кгс/см²), 230º С 2.4.1. Снятие 2.4.2. Проверка и ремонт 2.4.3. Установка 2.4.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия их с трубопровода 2.4.5. Проверка и ремонт задвижек с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки 2.4.6. Технический осмотр 2.5. Задвижки запорные с концами под приварку высокого и сверхвысокого давления на параметры: пара 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 540º
С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 25,5МПа (255 кгс/см²), 565º С; воды 18,5МПа (185 кгс/см²),215º С, 23 ПМа (230 кгс/см²), 230º С, 38ПМа (380 кгс/см²), 280º С 2.5.1. Снятие 2.5.2. Проверка и ремонт 2.5.3. Установка 2.5.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия их с трубопровода 2.5.5. Проверка и ремонт задвижек с одновременной заменой шпинделя, сопрягаемых деталей и втулки шпинделя. 2.5.6. Технический осмотр 2.6. Притирка уплотнительных поверхностей запорных задвижек 2.6.1. Механическая притирка уплотнительных поверхностей тарелок, сёдел задвижек после проточки а) с твердой наплавкой б) бронзовые или латунные в) чугунные 2.6.2. Ручная притирка уплотнительных поверхностей тарелок, седел задвижек
после проточки а) с твердой наплавкой б) бронзовые или латунные в) чугунные 2.6.3. Механическая притирка и шабровка уплотнительных поверхностей тарелок, седел задвижек для удаления дефектов а) с твердой наплавкой б) бронзовые и латунные в) чугунные 2.6.4. Ручная притирка и шабровка уплотнительных поверхностей тарелок, седел задвижек для удаления дефектов а) с твердой наплавкой б) бронзовые и латунные в) чугунные 2.7. Гидравлическое испытание запорных задвижек 2.7.1. Испытание воздухом газовых задвижек на герметичность 2.7.2. Гидравлическое испытание на плотность 2.7.3. Гидравлическое испытание на прочность 2.8. Специальные работы по ремонту задвижек 2.8.1. Запрессовка колец в тарелку
(клин) задвижки а) крепление запрессовкой при помощи приспособления (вальцовкой) б) крепления обсадкой вручную 2.8.2 Замена бронзовых уплотнительных колец стальными с твердой наплавкой 2.8.3. Замена резьбовых сёдел а) замена резьбовых седел б) замена резьбовых седел вварными 2.8.4. Наплавка уплотнительных колец а) бронзовые или латунные б) с твердой наплавкой 3.1. Клапаны обратные фланцевые горизонтальные для воды Ру до 4 МП (40кгс/см²) 3.1.1. Снятие 3.1.2. Проверка и ремонт 3.1.3. Установка 3.1.4 Проверка и ремонт обратных клапанов без снятия их с трубопровода 3.1.5 Технический осмотр 3.2. Клапаны обратные фланцевые Ру 6,4 МП (64кгс/см²) 3.2.1. Снятие 3.2.2. Проверка и ремонт 3.2.3.
Установка 3.2.4 Проверка и ремонт обратных клапанов без снятия их с трубопровода 3.2.5. Технический осмотр 3.3. Клапаны обратные горизонтальные с концами под приварку с фланцевым соединением корпуса с крышкой на параметры : для пара 6,4-10 МП (64-100кгс/см²), 450-540º С,; для воды 18,5МПа (185кгс/см²) 215 ºС,23Мпа ( 230кгс/см²) 230º С 3.3.1. Снятие 3.3.2. Проверка и ремонт 3.3.3. Установка 3.3.4. Проверка и ремонт обратных клапанов без снятия их с трубопровода 3.3.5. Технический осмотр 3.4 Клапаны обратные горизонтальные с концами под приварку с бесфланцевым соединением крышки с корпусом на параметры : для пара 10 МП (100кгс/см²), 540º С,14 МП (140кгс/см²), 570º С, 25,5 МП (255кгс/см²), 565º С;
для воды 18,4МПа (184кгс/см²) 250 ºС, 23Мпа ( 230кгс/см²) 230º С, 36 МП (360кгс/см²), 280º С 3.4.1. Снятие 3.4.2. Проверка и ремонт 3.4.3. Установка 3.4.4. Проверка и ремонт обратных клапанов без снятия их с трубопровода 3.4.5. Технический осмотр 3.5. Притирка уплотнительных поверхностей обратных горизонтальных клапанов для воды и пара 3.5.1. Притирка тарелок обратных клапанов после проточки а) механическая б) ручная 3.5.2. Притирка тарелок обратных клапанов для удаления дефектов а) механическая б) ручная 3.5.3. Притирка седел обратных клапанов для удаления дефектов а) механическая б) ручная 3.6. Гидравлическое испытание обратных горизонтальных клапанов для воды и пара 3.6.1 Гидравлическое
испытание обратных клапанов на плотность а) на зажимном устроистве б) с приваркой заглушек 3.6.2. Гидравлическое испытание обратных клапанов на прочность а) на зажимном устроистве б) с приваркой заглушек 4.1. Клапаны питания регулирующие фланцевые скальчатого и золотникового типа на Ру 6,4-10 Мпа (64-100 кгс/см²) 4.1.1. Снятие 4.1.2. Проверка и ремонт 4.1.3. Установка 4.1.4. Проверка и ремонт клапанов без снятия их с трубопровода 4.1.5. Проверка и ремонт клапанов с одновременной заменой штока и золотника 4.1.6. Технический осмотр 4.2. Клапаны питания регулирующие золотникового типа с концами под приварку с фланцевым соединением крышки с корпусом на параметры: 6.4 Мпа (64 кгс /см²),
425ºС, 10 Мпа (100 кгс /см²), 450ºС 4.2.1. Снятие 4.2.2. Проверка и ремонт 4.2.3. Установка 4.2.4 Проверка и ремонт клапанов без снятия их с трубопровода 4.2.5. Проверка и ремонт клапанов с одновременной заменой штока и золотника 4.2.6. Технический осмотр 4.3. Клапаны питания регулирующие с концами под приварку с фланцевым соединением корпуса с крышкой скальчатого и золотникового типа на параметры: 18,5 Мпа (185 кгс /см²), 215ºС, 23 Мпа (230 кгс /см²), 230ºС, 18,4 Мпа (184 кгс /см²), 250º С 4.3.1. Снятие 4.3.2. Проверка и ремонт 4.3.3. Установка 4.3.4. Проверка и ремонт клапанов без снятия их с трубопровода 4.3.5. Проверка и ремонт клапанов с одновременной заменой штока и золотника 4.3.6. Технический
осмотр 4.4. Клапаны питания регулирующие с концами под приварку скальчатого и золотникового типа на параметры: 36 Мпа (360 кгс /см²), 280ºС 4.4.1. Снятие 4.4.2. Проверка и ремонт 4.4.3. Установка 4.4.4. Проверка и ремонт клапанов без снятия их с трубопровода 4.4.5. Проверка и ремонт клапанов с одновременной заменой штока и золотника 4.4.6. Технический осмотр 4.5. Клапаны регулирующие и дроссельные шиберные с концами под приварку на параметры: для пара 10 МПа ( 100 кгс/см²) 540º С, 14 МПа ( 140 кгс/см²) 570º С, 25,5 МПа ( 255 кгс/см²) 565º С, для воды 18,5 МПа ( 185 кгс/см²) 215º С, 23 МПа ( 230 кгс/см²) 230º С, 36МПа ( 360 кгс/см²) 280º С 4.5.1. Снятие 4.5.2. Проверка и ремонт 4.5.3. Установка 4.5.4
Проверка и ремонт клапанов без снятия их с трубопровода 4.5.5. Технический осмотр 4.6. Притирка уплотнительных поверхностей регулирующих клапанов 4.6.1. Притирка и доводка клапана после проточки а) золотниковый с поступательным ходом б) золотниковый поворотный в) скальчатый г) регулирующий и дроссельный шиберного типа 4.7. Специальные работы по ремонту регулирующих клапанов 4.7.1. Замена гильзы регулирующего клапана 4.7.2. Наплавка выходных патрубков износоустойчивыми электродами 5.1. Импульсно-предохранительные устройства на параметры: 10 МПа ( 100 кгс/см²) 540º С, 14 МПа ( 140 кгс/см²) 570º С, 25,5 МПа ( 255 кгс/см²) 565º С 5.1.1. Проверка и ремонт 5.1.2. Проверка и ремонт главного
предохранительного клапана без демпферного устройства 5.1.3. Технический осмотр 5.1.4. Притирка седел и тарелок после проточки 5.1.5. Притирка седел и тарелок клапанов для удаления дефектов 5.1.6. Замена седла клапана при креплении на резьбе 5.1.7. Замена лабиринтовых втулок 5.1.8. Настройка клапана на стенде 6.1. Клапаны предохранительные пружинные и рычажные на Ру до 6,4 МПа ( 64 кгс/см²) и двухрычажные полноподъемные на параметры: 20МПа ( 200 кгс/см²) 325º С, 20 МПа ( 200кгс/см²) 510º С 6.1.1. Снятие 6.1.2. Проверка и ремонт 6.1.3. Установка 6.1.4. Технический осмотр 6.1.5. Гидравлическое испытание клапана а) на стенде б) на месте установки 6.1.6. Предварительная регулировка клапана а) на
стенде б) на месте установки 6.2. Притирка уплотнительных поверхностей предохранительных клапанов 6.2.1. Притирка тарелки клапана после проточки 6.2.2. Притирка тарелки клапана для удаления дефектов 6.2.3. Притирка седла клапана для удаления дефектов 6.3. Специальные работы по ремонту предохранительных клапанов 6.3.1. Замена седла клапана а) седло на резьбе б) седло вварное 6.3.2. Замена стакана клапана а) стакан на резьбе б) стакан вварной 6.4. Клапаны предохранительные для линий промежуточного перегрева и для линий редуцированного и охлаждающего пара РОУ на параметры 6,4 МПа ( 64 кгс/см²) 450º С, 3,7 МПа ( 37кгс/см²) 570º С 6.4.1. Проверка и ремонт клапана 6.4.2. Притирка седел и тарелок
для удаления дефектов 6.4.3. Притирка седел и тарелок после проточки 6.4.4. Замена седла клапана при креплении на резьбе 6.4.5. Замена лабиринтных втулок 7.2. Запорные устройства указатели уровня и регуляторы уровня 7.2.1. Запорные устройства кранового типа указателя уровня а) краны цапковые верхний и нижний для воды и пара на Ру 1,6МПа (16кгс/см²)225ºС б) краны фланцевые верхний и нижний для воды и пара на Ру 1,6 Мпа (16кгс/см²)225ºС в) то же на Ру 2,5 Мпа (25кгс/см²) до 225ºС 7.2.2. регуляторы уровня деаэратора поплавкового типа "после себя" а) на Ру 0,6 Мпа (6кгс/см²) до 105ºС б) на Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) 7.5. Клапан предохранительные и обратные разные 7.5.1. Клапаны предохранительные а)
пружинные на Ру 0,25 Мпа (2,5 кгс/см²) до 225ºС в) малоподъемные однорычажные фланцевые для воды на Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) до 425ºС в) малоподъемные двухрычажные фланцевые для воды на Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) до 475ºС 7.5.2. Клапаны обратные а) подъемные муфтовые для воды и пара на Ру 1,6 Мпа (16кгс/см²) до 225ºС б) приемные с сеткой фланцевые для воды , нефти и других неагрессивных сред на Ру 0,25 Мпа (2,5кгс/см²) до 50ºС 7.5.3. Клапаны на Ру 2,5 Мпа (25 кгс/см²) 7.5.4. Клапан ЦН-4 или ЦН-8 на Ру 0,6 МПа (6кгс/см²) 7.6. Водоуказательные приборы 7.6.1. Проверка и ремонт 7.6.2. Замена стекол водоуказательных приборов на месте их установки (без снятия прибора) 7.6.3. Замена набивки сальникового
уплотнения водоуказательного прибора на месте установки (без снятия прибора) 7.6.4. Гидравлическое испытание прибора после ремонта 7.6.5. Наплавка дефектных уплотнительных поверхностей нержавеющими электродами с шабрением и притиркой после фрезеровки 7.7. Сужающие органы расходомеров 7.7.1. Снятие 7.7.2. Установка 7.8. Приводы арматуры 7.8.1. Колонки электропривода. Проверка и ремонт колонки электропривода с отсоединением от арматуры, разборкой, очисткой деталей, устранением мелких дефектоы, сборкой, опробованием, присоединением к арматуре и установкой ограничителей открытия и закрытия 7.8.2. Дистанционные приводы арматуры 7.8.3. Замена штанги дистанционного привода 7.9.
Приводные головки вентилей и задвижек 7.9.1. проверка и ремонт приводной головки на месте установки со снятием крышки, осмотром и очисткой зубчатой передачи и заменой смазки 7.9.2. Проверка и ремонт приводной головки с полной разборкой и сборкой, заменой изношенных деталей и смазки 7.10. Холодильники отбора проб пара и воды 7.10.1. Проверка и ремонт а) с удалением накипи вручную б) с удалением накипи механическим приспособлением или специальным раствором 7.10.2. Замена змеевика холодильника с вырезкой старого змеевика, подгонкой и вваркой нового 7.10.3. Изготовление нового змеевика с подбором трубы, гибкой на стенке, подгибкой концов вручную с нагревом газовой горелки 7.10.4. Замена
бачка холодильника с отрезкой от старого бачка холодильника трубопроводов, подгонкой по месту нового бачка, установкой крышки со змеевиком, стыковкой и сваркой трубопроводов 8. Разные работы по ремонту трубопроводной арматуры 8.1.1. Вырубка раковин, трещин в литых корпусах задвижек и вентилей а) зачистка дефектных мест шлифовальной машинкой для определения границ распространения трещин и раковин б) вырубка дефектных мест с засверловкой начала и конца трещины с полным удалением дефекта 8.1.2. устранения дефектов на уплотнительных поверхностях фланцев наплавкой, чисткой, шабрением 8.2.1. Набивка сальниковых уплотнений 8.2.2. Добавление одного сальникового уплотнения 8.3. Удаление
сломанных шпилек 8.4. Изготовления прокладок для фланцевых соединений трубопроводов 8.5. Подогрев зон сварки сварных соединений 8.6. Ручная дуговая сварка 8.6.1. Стыковое соединение со скосом кромки, одностороннее 8.6.2. Стыковое соединение со скосом кромки одностороннее на остающейся цилиндрической прокладке 8.7. Термическая обработка сварных соединений Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 2 4.1.9. Проверка , ремонт мазутных форсунок Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования. 2007 г. Ремонт ПСВ-500: 6.1.1. Снятие и ремонт верхней водяной камеры 6.1.2.Определение дефектных трубок трубного пучка 6.1.3. Снятие трубной системы 6.1.4. Снятие и ремонт
нижней водяной камеры 6.1.5. Механическая чистка трубок 6.1.6. Определение дефектов нижней трубной доски 6.1.7. Чистка корпуса 6.1.8. Зачистка сварных швов корпуса 6.1.9. Установка нижней водяной камеры 6.1.10. Опрессовка трубной системы 6.1.11. Установка трубного пучка в корпус 6.1.12. Установка верхней водяной камеры 6.1.13. Проверка и ремонт водоуказательных приборов 6.2.3. Заглушение дефектных трубок металлическими заглушками Ремонт ПС-125: 6.1.1. Снятие и ремонт верхней водяной камеры 6.1.2. Определение дефектных трубок трубного пучка 6.1.3. Снятие трубной системы 6.1.4. Снятие и ремонт нижней водяной камеры 6.1.5. Механическая чистка трубок 6.1.6. Определение дефектов нижней
трубной доски 6.1.7. Чистка корпуса 6.1.8. Зачистка сварных швов корпуса 6.1.9. Установка нижней водяной камеры 6.1.10. Опрессовка трубной системы 6.1.11.Установка трубного пучка в корпус 6.1.12. Установка верхней водяной камеры 6.1.13. Проверка и ремонт водоуказательных приборов 6.2.3. Заглушение дефектных трубок металлическими заглушками Ремонт ПВ1 426х4-Г-1,0-2УЗ 6.3.4. Опрессовка корпуса 6.3.9. Вскрытие смотровых люков 6.3.10. Ремонт и установка смотровых люков 6.3.11. Проверка и ремонт водоуказательных приборов 6.4.2. Дополнительная развальцовка трубок 6.4.3. Заглушение дефектных трубок металлическими заглушками 6.4.4. Гидравлическое испытание трубной системы с установкой заглушек
на фланцы патрубков подвода и отвода сетевой воды, сборкой и разборкой схемы для испытания, снятие заглушек после испытания Эжекторы ЭП-3-700-1: 4.1., 4.2. Ремонт эжектора ЭП-3-700-1 Эжекторы багерных приямков №№ 1; 2 4.1. Разборка и ремонт эжекторов багерных приямков №№ 1; 2 ПЭ и ВЭ (применительно) Сепараторы 1,7: 1.1. Вскрытие сепаратора СНП 1,7 1.2. Ремонт и чистка сепаратора 1.3. Закрытие сепаратора 1.4. Гидравлическое испытание сепаратора Расширители периодической продувки РПП ка ст.№№ 1-7 (4 шт.); расширители дренажей высокого и низкого давления РДВД, РДНД (2 шт.) 1.1. Вскрытие расширителя 7,5 1.2. Ремонт и чистка расширителя 7,5 1.3. Закрытие расширителя 1.4. Гидравлическое
испытание срасширителя Деаэраторы ДСВ-800: 3.1. Вскрытие деаэратора ДСВ-800 3.2. Чистка деаэратора 3.3. Ремонт деаэратора 3.4. Закрытие деаэратора 3.5. Проверка плотности деаэратора Насосы: Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск № 2. РД 34.05.731-87, 1988 г. НД 100/250; РАЗБОРКА 34.1. Снятие с насоса приборов, разъединение трубопроводов на сторонах нагнетания и всасывания 34.2. Снятие цилиндра, растяжки и коромысла 34.3. Разборка сальникового уплотнения 34.4. Снятие и разборка верхних и нижних клапанных коробок 34.5. Снятие соединительного болта и разборка клапанов цилиндра 34.6. Выпрессовка втулок цилиндра РЕМОНТ 34.7. Очистка и промывка деталей насоса 34.8. Составление дефектной
ведомости 34.9. Подгонка новых втулок цилиндра 34.10. Притирка клапанов СБОРКА 34.11. Напрессовка втулок цилиндра 34.12. Навёртывание наконечника плунжера, установка плунжера, набивка сальника и закрепление гайками, установка цилиндра на раму, сборка и закрепление клапанов стяжным болтом 34.13. Установка коромысла, растяжки, соединение коромысла с помощью пальца, установка роликов и пальцев роликов 37.4. Центровка насоса УКРУПНЁННЫЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ТЕКУЩИЙ РЕМОНТ НАСОСА: РАЗБОРКА РЕДУКТОРА п. 34.14; 34.15; 34.16; 34.17; 34.18 РЕМОНТ РЕДУКТОРА п.34.19; 34.20; 34.21; 34.22; 34.23 СБОРКА РЕДУКТОРА 34.24; 34.25; 34.26; 34.27 ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ: 34.28.
Подгонка червячной пары по валу, зубьям и шпонке (при замене новой пары) РАХ-32-32; НДА № 1, 2; НДГ № 7, 8, 9, 10 РАЗБОРКА 34.1. Снятие с насоса приборов, разъединение трубопроводов на сторонах нагнетания и всасывания 34.2. Снятие цилиндра, растяжки и коромысла 34.3. Разборка сальникового уплотнения 34.4. Снятие и разборка верхних и нижних клапанных коробок 34.5. Снятие соединительного болта и разборка клапанов цилиндра 34.6. Выпрессовка втулок цилиндра РЕМОНТ 34.7. Очистка и промывка деталей насоса 34.8. Составление дефектной ведомости 34.9. Подгонка новых втулок цилиндра 34.10. Притирка клапанов СБОРКА 34.11. Напрессовка втулок цилиндра 34.12. Навёртывание наконечника плунжера,
установка плунжера, набивка сальника и закрепление гайками, установка цилиндра на раму, сборка и закрепление клапанов стяжным болтом 34.13. Установка коромысла, растяжки, соединение коромысла с помощью пальца, установка роликов и пальцев роликов 37.4. Центровка насоса УКРУПНЁННЫЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ТЕКУЩИЙ РЕМОНТ НАСОСА: РАЗБОРКА РЕДУКТОРА п. 34.14; 34.15; 34.16; 34.17; 34.18 РЕМОНТ РЕДУКТОРА п.34.19; 34.20; 34.21; 34.22; 34.23 СБОРКА РЕДУКТОРА 34.24; 34.25; 34.26; 34.27 ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ: 34.28. Подгонка червячной пары по валу, зубьям и шпонке (при замене новой пары) 1.1.2 Наружный осмотр действующего котла до вывода в ремонт для определения характера и
объемов ремонтных работ; осмотр арматуры с отметкой неплотностей; проверка вибрации подшипников вращ.механизмов для ремонта котла… 1.2.18. Гидравлическое испытание котла перед ремонтом или после ремонта на рабочее давление с проверкой плотности всех элементов котла…… 17.1.1. Зачистка шлифовальной машинкой поверхности барабанов, коллекторов, трубопроводов и т.п. до металлического блеска для проведения дефектоскопии металла на одном элементе оборудования при плащади зачистки от 100 до более 250 дм2 Турбинное оборудование: Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 1.2. РД 34.05.731-87 2.1.-2.35; 2.44.-2.55. 2.56-2.60; 2.65.-2.71; 37.4. Ремонт питательного насоса ПЭН ПЭ-500-180-3 Нормы
времени на ремонт оборуд.турбинных установок мощн.25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 25.25. Центровка насоса, сборка муфт,опробование насоса и сдача в эксплуатацию питательного насоса ПЭН ПЭ-500-180-3 37.6. Измерение вибрации питательного насоса ПЭН ПЭ-500-180-3 40.10. Замена подшипника скольжения насоса с перезаливкой и подгонкой при диаметре вала до 160 мм. Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 1.2. РД 34.05.731-87 19.1-19.25; 19.30.-19.35;37.4. Ремонт пускового маслонасоса ПМН ЦНСМ-300-480 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Измерение вибрации пускового маслонасоса ПМН ЦНСМ-300-480 Нормы
времени на ремонт насосов. Выпуск 2.РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Ремонт резервного маслонасоса РМН Д-200-36 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Ремонт аварийного маслонасоса АМН Д-200-95, главного масляного насоса ГМН Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Измерение вибрации резервного маслонасоса РМН Д-200-36 37.6. Измерение вибрации аварийного маслонасоса АМН Д-200-95, главного масляного насоса ГМН Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 2.РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26: 37.4. Ремонт насоса охлаждения генератора НГО№№ 1-3; НГО Д-500-36 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных
установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Измерение вибрации насоса охлаждения генератора НГО№№ 1-3; НГО Д-500-36 37.6. Измерение вибрации конденсатного насоса КНБ, КНТ, КНП (КС-80-155) 37.6. Измерение вибрации конденсатного насоса КСв-320-160-2 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 1.2. РД 34.05.731-87 10.1.-10.31; 37.4. Ремонт конденсатного насоса КСв-320-160-2 Н.В. на ремонт насосов. Выпуск 2.РД 34.05.731-87 19.1-19.25; 19.30.-19.35; 37.4. Ремонт маслонасоса уплотнений генератора РМНУГ АМНУГ ЦНСМ-38, Д-200-95 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Измерение вибрации маслонасоса
уплотнений генератора РМНУГ АМНУГ ЦНСМ-38, Д-200-95 Нормы времени на ремонт насосов Выпуск 2. 3.3.1.-3.3.3. Ремонт МН-1-6; НШ 8/25 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 2. РД 34.05.731-87 14.1-14.19; 14.25-14.26; 37.4. Ремонт циркуляционных насосов Д-12500-24, №№1-5; Д-6300-27, №5 14.1-14.19; 14.21; 14.22; 14.24; 14.25-14.27; 14.30; 37.4. Ремонт НВО-А, НВО-Б К200-150-250 (применительно) 25.1.-25.26.; 25.29; 25.30.; 37.4. Ремонт НДБ-1; 2 КС-50-55 18.1-18.20; 18.26; 18.27; 18.29; 37.4. Ремонт ПН - 2 ЦН - 400- 210 25.1.-25.26.; 25.29; 25.30; 37.4. Ремонт НБНТ-1; 2; К-60-50-165 37.6. Измерение вибрации циркуляционного насоса Д-6300-27 № 5 Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 10 п.п. 28.1.4;
28.1.5; 28.1.8; 28.1.14; 28.1.20; 28.1.21; 28.1.24; 28.1.29. ремонт эксгаустера ЦВ-43 (применительно) Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 2. РД 34.05.731-87 12.1.-12.23;12.30, (12.28;12.27)х4, (12.29;12.31)х2, (12.33;12.36)х2, 12.34,12.35; 37,4. ремонт СНМ СЭ-1250-140-11 37.6. Измерение вибрации СНМ СЭ-1250-140-11 18.1-18.20; 18.26; 18.27; 18.29; 37.4. ремонт НПВ-1; 2 ЦН-400/105 37.6. Измерение вибрации НПВ-1,2 ЦН-400/105 Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 1. РД 34.05.731-87 9.1.-9.27,9.32;9.34;9.35,37.4. ремонт 4СлНПСГ-1,2 т/а№4,5 КС 32-150; НДБ-1,2 т/а № 4 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Измерение вибрации
4СлНПСГ-1,2 т/а№4,5 КС 32-150; НДБ-1,2 т/а № 4 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. 13.1-13.7. Ремонт фильтра ФС-400 23.1-23.5. Ремонт Д-колонка ДП-500 Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования 9.1-9.8. Ремонт дренажного бака 14 м.куб. 9.1-9.8. Ремонт деаэраторных баков V-120 м.куб. 6.1.1-6.1.13; 6.2.2 (100 концов); 6.2.3; 6.2.5; 6.2.6. Ремонт ПСВМ-500 ПСВ-500-14-23 5.1.1-5.1.4. Ремонт ОК ПСВМ, ОВ выпаров 6.3.4; 6.3.9-6.3.11.; 6.4.2. (100 концов); 6.4.3.-6.4.4. Ремонт подогревателя сетевого горизонтального ПСГ-1300 Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 1. 14.1-14.3. Ремонт
маслоохладителя МБ 6390 Укрупнённые нормы времени на ремонт насосов, 1990 г. 01 Насосы центробежные горизонтальные секционные 0101 Насосы типа Ко 0102 Насосы типа ЦНС, ЦНСК, ЦНСГ, ЦНСМ 0103 Насосы типа ПЭ, П; СПЭ, ПП, ПТН, ПТ, МСК 0104 Насосы двухкорпусные типа ПЭ, СПЭ, ПН, ПТН, СВПТ 02 Насосы центробежные горизонтальные спирального типа 0201 Многоступенчатые насосы типа СЭ, Ко, КсД, ЦН 0202 Одноступенчатые насосы типа Д, СЭ, ЦН, Ко, ЦД 03 Насосы центробежные горизонтальные консольного типа 0301 Насосы центробежные горизонтальные консольного типа одноступенчатые 0302 Насосы центробежные горизонтальные консольного типа 03 Насосы центробежные вертикальные
0401 Насосы центробежные секционные вертикальные двухкорпусные типа КоВ, НБР 0402 Насосы центробежные вертикальные одноступенчатые 0403 Насосы центробежные вертикальные двухступенчатые 0404 Насосы центробежные погружные типа МВ, КМ, МКВ, НА 0405 Насосы типа "ГНОМ" 05 Насосы осевые вертикальные 0501 Насосы типа ОВ, ОПВ 06 Насосы роторные 0601 Насосы шестеренчатые 0602 Насосы винтовые 07 Насосы объемные 0701 Насосы плунжерные 0702 Насосы поршневые 0703 Насосы диафрагменные 08 Узлы насосов 0801 Гидромуфты питательных насосов 0802 Редукторы питательных насосов 0803 Муфты жесткие, полужесткие, пальцевые 0804 Муфты зубчатые 0805 Призматическая
направляющая шпонка Укрупнённые нормы времени на ремонт паротурбинных установок тепловых электростанций, 2007 г. 2.1.1. Ремонт ПС-50 2.1.1. Ремонт ПНД ПН-100-16 2.1.1. Ремонт ПНД ПН-130-16 2.1.1. Ремонт ПНД ПН-200-16 2.1.1. Ремонт ПНД ПН-250-16 2.1.1. Ремонт ПНД ПН-425-230 2.2.1. Ремонт ПВД ПВ-500-230 2.2.1. Ремонт ОПВД ПВ-500-23 (применительно) 2.2.4. Замена спиралей трубной системы подогревателя. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 1 1.2.6.а) Устройство и разборка деревянных лесов, при высоте устанавливаемых лесов до 10 м. Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 7 20.6.1. Вырезка дефектного сварного шва газовым резаком, обработка торцов
трубопровода со снятием фасок под сварку и выточек под подкладное кольцо; установка подкладного кольца и его приварка; стыковка концов трубопровода, прихватка и электродуговая сварка труб 20.2.1. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Разметка и вырезка дефектного участка. Обработка торцов оставшейся части трубопроводов под сварку со снятием фаски и зачисткой.Транспортировка и установка нового участка с восстановлением опор и подвесок 20.3.1. Подбор трубы нужного диаметра и толщины стенки; проверка марки стали; очистка трубы снаружи и внутри, осмотр трубы для выявления дефектов (трещин, закатов и т.п.); обрезка участков трубы нужного размера, обработка торцов со снятием фаски
под сварку и выточки для подкладного кольца при диаметре трубопровода, мм. 20.5.1. Электродуговая сварка состыкованных участков трубопроводов, коллекторов, отводов Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1990 г. 1.4.2. Проверка и ремонт обратных клапанов Ру-25 с отсоединением крышки, разборкой, очисткой и проверкой всех деталей, устранением дефектов на уплотняющих поверхностях с притиркой по месту, изготовлением и заменой прокладок, сборка клапана 3.1.4.; 3.2.4. Ремонт обратных клапанов Ру-25 без снятия с трубопровода 5.1.1.;5.1.5 Ремонт ИПК Ду-20 6.1.1.; 6.1.2; 6.1.3;6.1.5 а)б) 6.1.6; 6.2.1; 6.2.2.; 6.2.3. Ремонт предохранительных пружинных клапанов Ру до 64
кгс/см.кв. 4.1.4. Ремонт клапанов регулирующих Ру-25 без снятия их с трубопровода Задвижки Ру-16-40: 2.1.1 Снятие задвижек 2.1.2. Проверка и ремонт задвижек 2.1.3. Установка задвижек 2.1.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия с трубопровода 2.6.2. Ручная притирка тарелок, сёдел, клиньев а) 2.6.4. Ручная притирка и шабровка тарелок, сёдел и клиньев 2.8.4. Наплавка глубоких раковин, забоин в бронзовых или латунных уплотнительных кольцах Задвижки Ру 140, 230: 2.4.1 Снятие задвижек 2.4.2. Проверка и ремонт задвижек 2.4.3. Установка задвижек 2.4.4. Проверка и ремонт задвижек без снятия с трубопровода Вентиля Ру-до 40: 1.1.1. Снятие вентилей 1.1.2. Проверка и ремонт вентилей 1.1.3. Установка вентилей
1.1.4. Проверка и ремонт вентилей без снятия с трубопровода Вентиля Ру-130: 1.3.1. Снятие вентилей 1.3.2. Проверка и ремонт вентилей 1.3.3. Установка вентилей 1.3.4. Проверка и ремонт вентилей без снятия с трубопровода 1.5.2. Притирка тарелок вентилей после проточки 1.5.3. Притирка сёдел вентилей после проточки 1.5.5. Притирка тарелок вентилей для удаления дефектов 1.5.7. Притирка сёдел вентилей для удаления дефектов 1.6.2. Гидравлическое испытание вентилей на плотность а) 1.6.3. Гидравлическое испытание вентилей на прочность а) 1.7.3. Приварка патрубков Замена арматуры: Вентиля до 40 кгс/см.кв.: 1.1.1. Снятие 1.1.3. Установка Вентиля до 230 кгс/см.кв.: 1.3.1. Снятие 1.3.3. Установка Задвижки Ру до 40:
2.1.1 Снятие 2.1.3. Установка Задвижки Ру до 64: 2.2.1 Снятие 2.2.3. Установка 7.8.1. Колонки электропривода. Проверка и ремонт колонки электропривода с отсоединением от арматуры, разборкой, очисткой деталей, устранением мелких дефектоы, сборкой, опробованием, присоединением к арматуре и установкой ограничителей открытия и закрытия 7.6. Водоуказательные приборы 7.6.1. Проверка и ремонт 7.6.2. Замена стекол водоуказательных приборов на месте их установки (без снятия прибора) 7.6.3. Замена набивки сальникового уплотнения водоуказательного прибора на месте установки (без снятия прибора) 7.6.4. Гидравлическое испытание прибора после ремонта 7.6.5. Наплавка дефектных уплотнительных
поверхностей нержавеющими электродами с шабрением и притиркой после фрезеровки. 8.2.1. Замена сальникового уплотнения на арматуре 1 и 2 типа 8.2.1. Замена сальникового уплотнения на арматуре 3 и 4 типа Укрупнённые нормы времени на ремонт паротурбинных установок тепловых электростанций, 2007 г., п.1.9.1.в) 1.9.1.в) Ремонт передней опоры № 1 турбин мощностью 25-100 МВт без выемки ротора 1.9.9.а) Ремонт опоры РВД-РНД №№ 2; 3 турбин мощностью 25-100 МВт без выемки ротора 1.9.38.в) Ремонт опоры №№ 4; 5 с ремонтом ВПУ турбины мощностью 25-100 МВт без выемки ротора 1.9.45.б) Ремонт опоры № 6 РГ турбин мощностью 25-100 МВт без выемки ротора 1.9.51.б) Ремонт опоры №№ 7; 8 ротора
возбудителя турбин мощностью 25-100 МВт без выемки ротора 1.16. Шлифовка в собственных подшипниках турбоагрегата: 2. Гребни уплотняющих подшипников генератора 3. Гребни упорных подшипников роторов 4. Шейка ротора Нормы времени на ремонт обору-дования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 15.2.1.-15.2.4. Ремонт конденсатора 80КЦС 15.7. Проверка плотности конденсатора 15.8. Очистка трубных досок и водяных камер конденсатора от наносов и солевых отложений 15.9. Подвальцовка, заглушка, подтяжка сальников трубок конденсатора Укрупнённые нормы времени на ремонт паротурбинных установок тепловых электростанций, 2007 г. 2.5.1. Ремонт конденсаторов с
устранением дефектов трубной системы Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 7 17.1.1. Зачистка шлифовальной машинкой поверхностей коллекторов, трубопроводов и других сборочных единиц оборудования до металлического блеска для проведения дефектоскопии металла при зачистке на одном элементе оборудования, дм кв: а) Дополнения и изменения к "Нормам времени на ремонт оборудования ВПУ", 1987 г. 4.12. Наплавка металла внутри резервуаров с зачисткой шлифовальной машинкой Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования 11.1-11.5. Ремонт маслоочистительной установки ПСМ1-3000 11.1; 11.5. Вскрытие,очистка от мех.примесей и промывка внутренних полостей центрифуг
ПСМ-3000 (после очистки маслосистем т/а; ПЭН; оборотных баков, промбака т/а) 11.3. Очистка масла от воды и мех.примесей маслоочистительной установкой, маслосистемы т/а; ПЭН Нормы времени на ремонт насосов. Выпуск 1. РД 34.05.731-87 2.58. Чистка маслофильтров т/а 2.58. Чистка маслофильтров ПЭН Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок мощностью 25-100 Мвт. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 39.4. Чистка сеток ГМБ т/а Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1990 г. 8.1.1. Вырубка раковин и трещин в литых корпусах задвижек и вентилей б) вырубка деф.мест с заверловкой начала и конца трещины и полным удалением дефекта,с вып-ем плавных
переходов, удалением всех острых граней,зачисткой и зашлифовкой места рубки под контроль травлением или др.методами при глубине трещины до 5-10мм 8.1.2. Устранение дефектов на уплотнительных поверхностях фланцев наплавкой, зачисткой, шабрением Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования 4.1-4.2. Ремонт эжекторов турбины ЭП3-700-1 Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 5 Ремонт градирен: 13.3.1. Снятие лестниц и площадок. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Стропка площадки или лестницы и отрезка газовым резаком. Снятие лестницы или площадки с места установки и опускание вниз при массе лестницы или площадки, тн, до: а) 0,1 13.3.2.
Установка лестниц и площадок. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Подготовка и разметка места установки лестницы или площадки. Проверка габаритных размеров лестницы или плошадки, стропка, подъём и установка на место с подгонкой и прихваткой. Проверка правильности установки и приварка в местах крепления электросваркой. Уборка такелажных приспособлений при массе лестницы или площадки, тн, до: а)0,1 13.4.1. Замена элементов каркаса. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Очистка мест реза элементов каркаса. Стропка и отрезка газовым резаком мест креплений. Вывод и опускание элементов каркаса. Проверка габаритных размеров нового элемента каркаса. Установка
его на место с подгонкой, выверкой и прихваткой. Проверка правильности установки и сварка узлов крепления и сопряжений. Уборка такелажных приспособлений при массе элемента каркаса, тн, до: б) 0,1 13.4.3. Изготовление элементов каркаса. Подготовка материалов, укладка и размет-ка деталей изготовляемого элемента. Отрезка деталей газовым резаком с зачисткой кромок. Проверка размеров деталей. Сборка элементов каркаса, прихватка электросваркой и проверка размеров по чертежу. Сварка элементов каркаса и проверка качества изготовленного элемента при массе элемента каркаса тн, до: б) 0,1 Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 6 16.1.10. Чистка, ремонт, замена оросителей на градирне
Укрупнённые нормы времени на ремонт паротурбинных установок тепловых электростанций, 2007 г., 1.13.6. 1.13.6. Ремонт системы регулирования турбины Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок. Выпуск 1. НР 34-00-004-82 1.1-1.7. Подготовка к ремонту и пуску турбины Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок. Выпуск 2. НР 34-00-004-82 37.6. Исследование причин вибрации опор турбины 18.1-18.3. Ремонт атмосферного клапана Нормы времени на ремонт оборудования турбинных установок. Выпуск 1. НР 34-00-004-82 5.1-5.3. Ремонт ВПУ 11.1.-11.4. Ремонт маслосистемы 7.1.1.-7.1.3. Снятие, ремонт и установка обшивки турбины ПТ 100-130/13 7.1.1.-7.1.3. Снятие, ремонт и установка
обшивки турбины Т 100-130/13 Укрупнённые нормы времени на ремонт паротурбинных установок тепловых электростанций, 2007 г. 1.11.1. Ремонт клапана автоматического затвора теплофикационных турбин 25-100 Мвт. 1.11.3. Ремонт клапанов теплофикационных турбин 25-100 Мвт. с устранением дефектов металла шлифовкой и притиркой, заменой изношенных деталей 1.11.5. Ремонт распределительного устройства регулирующих клапанов турбин с заменой изношенных деталей 1.14.а) Ремонт водородного уплотнения генератора 1.14.б) Ремонт маслосистемы уплотнения генератора 1.12.4. Ремонт маслобака турбины Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 7 20.1.2. Замена или ремонт указателей
теплового расширения трубопроводов 20.1.7. Установка термопар на трубопроводах 20.10.1. Замена прокладок на фланцевых соединениях трубопроводов 20.10.2. Изготовление прокладок на фланцевых соединениях трубопроводов Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1990 г. 7.5.3. Клапан обратный Ру-25. Проверка и ремонт обратных клапа-нов с отсоединением крышки, разборкой, очисткой и проверкой всех деталей, устранением дефектов на уплотнительных поверхностях с притиркой по месту, изготовлением и заменой прокладок, сборкой клапана. 7.5.3. Клапан обратный Ру-64. Проверка и ремонт обратных клапа-нов с отсоединением крышки, разборкой, очисткой и проверкой
всех деталей, устранением дефектов на уплотнительных поверхностях с притиркой по месту, изготовлением и заменой прокладок, сборкой клапана. 7.5.4. Клапан обратной связи Ру-25. Проверка и ремонт обратных клапанов с отсоединением крышки, разборкой, очисткой и проверкой всех деталей, устранением дефектов на уплотнительных поверхностях с притиркой по месту, изготовлением и заменой прокладок, сборкой клапана. Сужающие органы расходомеров: 7.7.1., 7.7.2 - Сужающий орган расходомера на Ру до 4 Мпа снятие и установка 7.7.3., 7.7.4 - Сужающий орган расходомера на Ру до 6,4-10 Мпа снятие и установка 7.12.1. Гидропривод КОС. Ремонт входного клапана защиты с разборкой, заменой изношенных деталей,
притиркой уплотнительных поверхностей и сборкой. 8.4. Изготовления прокладок для фланцевых соединений трубопроводов 9.8. Ремонт обратного клапана на давление до 6,4 Мпа Обмуровочно-изоляционные работы: Укрупнённые нормы времени на ремонт тепловой изоляции и обмуровки. РД 34.05.606-88, 1990 г. Коллектор 6-7 ата (d 219) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы питательной воды (d 325) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя 01090201. Изготовление и
установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Паропровод 10-16 ата (d 630) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Дэараторы №1-4 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Турбоагрегаты ПТ-80 Корпусы ЦВД 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 4-е слоя Корпусы ЦНД
01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 4-е слоя Пароперепускные трубопроводы ЦВД (d 273) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 4-е слоя. 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки ПВД 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя корпуса ПВД 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов подвода воды и пара 01090301. То же на криволинейные участки 01090601. Восстановление стеклотканевого слоя на разъёме корпуса ПНД 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными
матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя корпуса ПНД 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов подвода воды и пара 01090301. То же на криволинейные участки 01090601. Восстановление стеклотканевого слоя на разъёме корпуса Перепускные трубопроводы ПВД (d 273) 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 3-и слоя Паропровод (d 377) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы сетевой воды т/о (d 1020) 01040401. Ремонт теплоизоляции
минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы питательной воды (d 273) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя ПСВМ 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя корпуса ПСВМ 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные
участки 01090601. Восстановление стеклотканевого слоя на разъёме корпуса ПСВК 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя корпуса ПСВК 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки 01090601. Восстановление стеклотканевого слоя на разъёме корпуса ПЭН №№ 1-6 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 2-а слоя 01090201.Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки СНП №№ 1; 2; 3 01090201. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 2-а
слоя Трубопроводы РНП №№ 1; 2; 3 (d 89) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Расширители дренажей 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минватными прошивными в 2-а слоя Трубопроводы конденсата ПСВМ (d 159) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки ГПП (d 377)
01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 4-е слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Пылепровода (d 426) к/а 1-6 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 1 слой Котлоагрегаты Экраны 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 4-е слоя НПП 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 4-е слоя Барабан 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 4-е слоя Короба горячих пакетов 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 3-и слоя 01080101. Насыпная
изоляция из асбестовой смеси Короба экономайзера 1 ступени 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 2-а слоя Горелки к/а 1-6 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 3-и слоя ВГДН 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 3-и слоя Воздуховоды (от ВГДН) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Газоходы 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 1 слой Паропровод (d
273) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопровод РРОУ(d 219) 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Водоопускные трубопроводы к/а (d 159) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки
Паропровод ПСВК (d 530) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Паропровод СНП (d 159) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 3-и слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Тр-ды отопления собственных нужд d 159 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в
1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки d 108 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки d 219 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы сетевой воды d 1020 01040401.
Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы подпитки теплосети (d 426) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Трубопроводы мазутного хозяйства (d 108) 01040401. Ремонт теплоизоляции минераловатными матами с обкладкой металлической сеткой с одной стороны в 1 слой 01090201.
Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки 01090601. Восстановление стеклотканевого слоя Шлаковые комоды к/а 1-6 02010201. Ремонт кирпичной кладки 02050301. Ремонт обмуровки из огнеупорного бетона Амбразуры люков, гляделок к/а 1-6 02050801. Ремонт обмуровки из огнеупорного бетона Котлоочистные работы Нормы времени на котлоочистные работы. 1986 г. 1.1.1. Очистка зашлакованного пода, холодной воронки котлоагрегата 1.1.2. Очистка зашлакованных пода, холодной воронки котлоагрегата с включеним металла 1.1.3. Очистка шатра, "теплых" ящиков 1.1.4. Очистка золошлаковых бункеров 1.1.4. Очистка мельниц от угля
(применительно) 1.1.5. Очистка шлаковых комодов, шнеков шлаковых транспортёров 1.1.6. Очистка газоходов, боровов 1.1.7. Очистка зашлакованных экранных поверхностей нагрева топки котлоагрегата. 1.1.8. Очистка экранных поверхностей нагрева топки котлоагрегата. 1.1.9. Очистка зашлакованных поверхностей нагрева горизонтального газохода 1.1.10. Очистка поверхностей нагрева горизонтального газохода 1.1.11. Очистка зашлакованных ширм пароперегревателя 1.1.12. Очистка зашлакованных конвективных поверхностей нагрева 1.1.13. Очистка пылевых бункеров 1.1.17. Очистка труб воздухоподогревателей от золы вручную 1.1.19. Очистка труб воздухоподогревателей от сцементировавшейся золы вручную 1.1.22.
Очистка скруббера золоуловителя механическим способом 1.1.26. Очистка дымососа, диаметром ротора свыше 1600 мм 2.1.1. Очистка приямков 2.1.2. Удаление шлака, золы, сцементировавшейся дроби из котлоагрегата через люки и лазы вручную 2.1.3. Очистка зольного помещения под котлом вручную 2.1.5. Очистка каналов, гидрозатворов гидрозолоудаления площадок обслуживания котлов вручную 2.1.8. Очистка дренажных баков, грязевых приямков ЗУУ Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 6. 16. Золоулавливание 16.1.1. Подбор, подготовка и установка такелажных приспособлений, доставка запасных частей и инструмента 16.1.2. Вскрытие люков на золоуловителе и сборном газовом
коробе 16.1.3. Установка инвентарных опорных лесов в корпусе золоуловителя 16.1.4. Проверка, ремонт и регулирование смывных и оросительных сопл с промывкой трубной системы золоуловителя 16.1.5. Проверка и ремонт золовых затворов с их разборкой, заменой изношенных элементов и сборкой 16.1.8. Замена дефектных выходных горловин (патрубков). 16.1.9. Замена дефектных участков корпуса золоуловителя или газохода с приваркой крючков и установкой металлической сетки 16.1.10. Замена сопл оросительной или смывной системы золоуловителя 16.1.11. Ремонт золоуловителя путем: а) наложением заплат размером до 0,25 м2 б) замены дефектных участков в) проваркой электросваркой дефектных сварных швов
16.1.12. Изготовление участков газового короба 16.1.13. Изготовление участков (обечаек) цилиндрической части корпуса золоуловителя 16.1.14. Проверка и ремонт водяных фильтров со снятием крышки фильтра, очисткой от отложений, ремонтом или заменой сетки, изготовлением прокладки и установки крышки 16.1.15. Разборка инвентарных опорных лесов, установленных в корпусе золоуловителя диаметром от 1700 до 5600 мм. 16.1.16. Проверка и ремонт раздающих труб а) горизонтальных б) вертикальных 16.3. Вертикальные и горизонтальные электрофильтры 16.3.1.Подготовка и транспортировка к месту работ запасных частей, такелажных приспособлений, газосварочного и электросварочного оборудования и
инструмента для ремонта электрофильтров 16.3.2. Проверка (под разряжением) газовой плотности электрофильтра с отметкой мест присоса воздуха 16.3.3. Открытие лазов и люков электрофильтров 16.3.4. Осмотр и проверка состояния внутренних частей полей, горизонтов, газораспределительных решеток, бункеров золоудаления с уточнением объемов работ для электрофильтров 16.3.5. Устранение дефектов на корпусе электрофильтра и газоходов электросваркой 16.3.6. Проверка и ремонт золосмывных аппаратов с их разборкой, заменой изношенных частей и сборкой 16.3.7.Проверка и ремонт дроссельных шиберов с приводами с их разборкой, чисткой, заменой отдельных деталей, сборкой и регулировкой 16.3.8. Открепление
и снятие электродвигателей приводов механизмов встряхивания электродов 16.3.9. Проверка и ремонт редуктора приводов механизмов встряхивания электродов с разборкой, спуском масла, чисткой, проверкой деталей и сборкой 16.3.10. Проверка и ремонт кулачкового вала встряхивания осадительных электродов с разъединением полумуфт, проверкой и подшабриванием подшипников, чисткой и проверкой пластинчатых шарнирных цепей, сборкой и соединением полумуфт 16.3.11.Проверка осадительных электродов на отсутствие перекосов и других дефектов для электрофильтров 16.3.12.Проверка и ремонт с устранением выявленных дефектов штанг механизмов встряхивания осадительных электродов, регуляторов хода
штанг, штоков с направляющими, балок подвеса электродов с заменой серег, пальцев, болтов, шплинтов и набивки сальников штанг механизмов встряхивания для электрофильтров 16.3.13. Центровка осадительных электродов с установкой их в проектное положение для электрофильтров 16.3.14. Проверка и ремонт механизма встряхивания коронирующих электродов с устранением мелких дефектов в изоляторных коробках, опорно-проходных изоляторах, на трубах подвеса, на гребенках, в опорных изоляторах и других узлах для электрофильтров 16.3.15. Проверка коронирующих электродов на целостность рамы, натяжение и целостность электродной проволоки, отсутствие перекоса рам относительно осадительных электродов и
центровка электродов для электрофильтров 16.3.16.Подтягивание ослабевших излучающих проводов коронирующих электродов 16.3.17. Замена излучающих проводов коронирующих электродов 16.3.18. Замена осадительных электродов 16.3.19.Замена подшипников качения редукторов приводов механизмов встряхивания коронирующих или осадительных электродов 16.3.20.Снятие и установка полумуфт приводов для ремонта или замены 16.3.21.Установка, центровка и закрепление электродвигателей приводов механизмов встряхивания электродов 16.3.22. Установка, уплотнение и закрепление лазов и люков электрофильтров Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 12.4.8. Замена настила
над смывным каналом с изготовлением новых участков 12.4.5. Замена концевой насадки смывного сопла 13.2.19. Установка и сварка люков d 540 (применительно) Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1990 г. 1.1.4. Проверка и ремонт вентилей Ру-16 ата без снятия их с трубопроводов. 2.1.4. Проверка и ремонт задвижек Ру-16 ата без снятия их с трубопроводов. 2.1.1.-2.1.3. Снятие и установка задвижек Ру-16. 1.1.1.-1.1.3. Снятие и установка вентилей Ру до 16 ата. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 1. 1.2.10. Доставка и сборка инвентарных лесов в газоходах.. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 2. 5.5.1.
Разборка инвентарных лесов с удалением их из газоходов Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 3. "6.3.32. Электродуговая сварка стыков змеевиков и ширм с проваркой корневого шва в среде аргона " Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 7 20.2.1. Подготовка и установка такелажных приспособлений. Разметка и вырезка дефектного участка. Обработка торцов оставшейся части трубопроводов под сварку со снятием фаски и зачисткой. Транспортировка и установка нового участка с приваркой подкладного кольца и восстановлением опор и подвесок 20.3.1. Подбор трубы необходимого диаметра и толщины стенки. Проверка марки стали. Очистка трубы снаружи и внутри.
Осмотр трубы и выявление дефектов. Обрезка трубы необходимого размера. Обработка торцов участка со снятием фаски под сварку 20.5.1. Электродуговая сварка состыкованных участков трубопроводов, при диаметре трубопровода 20.6.1. Вырезка дефектного сварного шва газовым резаком, обработка торцов трубопровода со снятием фасок под сварку и выточек под подкладное кольцо; установка подкладного кольца и его приварка; стыковка концов трубопровода, прихватка и электродуговая сварка труб Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования п.9.1.; 9.3.;9.4.; 9.5; 9.6. Очистка и ремонт баков орошения к/а 1-6 (применительно) Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 8 20.11.3. Насадка
дисковых фланцев на конец трубы с зачисткой зеркала фланца, обработкой конца трубы, подгонкой фланца, выверкой, прихваткой и сваркой при диаметре трубопровода, мм. Укрупнённые нормативы трудозатрат на ремонт и модернизацию основного и вспомогательного оборудования ТЭС. Антикоррозионные покрытия. 03011301,03011302. Устройство футеровки на высоте >4м. 03013001. Разделка швов футеровки, выполненной на силикатных замазках на Н > 4 м. 03013001. То же, до 4-х м. 03011902. Замена подслоя. Разборка старого подслоя. Устройство нового подслоя на высоте> 4 м. 03011901-03.Ремонт (замена) штукатурки г/х, коробов чистого газа, козырьков по сетке «Рабица » б=30, на высоте > 4 м. 03011901-03. Ремонт
(замена) штукатурки карманов дымососов по сетке «Рабица » б=30 02010501. Ремонт лакокрасочных покрытий "серебрянкой" (применительно) ВКЦ Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 1 Поверхности нагрева котлоагрегатов 1.2. Работы, выполняемые после останова котла 1.2.6. Устройство и разборка деревянных лесов на стойках со сплошным настилом, ограждениями и стремянками с подноской и уборкой материалов при высоте устанавливаемых лесов 1.2.7. Устройство и разборка настилов с наружной стороны котла для производства ремонтных работ 1.2.18. Гидравлическое испытание котла перед ремонтом или после ремонта на рабочее давление с проверкой
плотности всех элементов котла…… 1.2.19. Проверка на плотность топки конвективных шахт и газоходов перед и после ремонта……….. 2.1. Общие работы 2.1.1. Осмотр топочных экранов и труб котельных пучков; проверка труб на пылевой и золовой износ и увеличение диаметра; проверка состояния золовой защиты котла ……. 2.1.7. Замена дефектной опоры, стойки, детали дистанционирования для крепления экранных труб, групповых скользящих опор … 2.2. Замена труб экранов, труб настенных, радиационных и потолочных пароперегревателей; водоопускных, пароотводящих, пароподводящих и перепускных труб 2.2.1. Удаление дефектных труб с подготовкой такелажной оснастки, очисткой и разметкой труб под газовую
резку, стропкой, резкой труб на части, удалением опор и деталей дистанционирования, снятием и удалением труб из котла……… 2.2.6. Обработка торцов оставшихся частей труб со снятием фасок под сварку, установка новых труб по месту со снятием монтажного припуска и подгонкой; прихватка труб сваркой или вальцовкой; правка установленных труб после сварки стыков или вальцовки и приварка опор, креплений или деталей дистанционирования........... 2.2.7. Электродуговая сварка стыков труб с проваркой корневого шва в среде аргона………. 2.3. Изготовление труб экранов, а так же труб настенных, радиационных и потолочных пароперегревателей; водоподводящих, пароотводящих и перепускных труб 2.3.1. Подбор и
сортировка труб с измерением длины, толщины стенок , очистки труб с наружи и изнутри………. 2.3.4. Обрезка труб по заданному размеру на труборезном станке или с помощью переносного трубореза со снятием фасок под сварку ………. 2.3.6. Зачистка концов труб под сварку с помощью приспособления…….. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 2 2.4. Ремонт газоплотных поверхностей нагрева 2.4.11. Сварка плавников или полос проставок двусторонним швом. 5.4. Испытание на плотность воздухопроводов котла. 5.4.1. Испытание на плотность воздухопроводов котла с включением дутьевых вентиляторов, выявлением и устранением неплотностей……. Нормы времени на
ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 4 9.2. Рекуперативный трубчатый воздухоподогреватель 9.2.1. Испытание воздухоподогревателя на плотность при работающем дутьевом вентиляторе с отметкой дефектных мест 9.2.2. Вскрытие и закрытие лазов на газовом тракте воздухоподогревателя и воздушных коробах с изготовлением новых прокладок 9.2.3. Осмотр и проверка труб с целью выявления коррозии и износа летучей золой воздухоподогоревателя ………. 9.2.4. Проверка и мелкий ремонт компенсаторов, уплотнительных полос, насадок на трубах, обшивки и воздушных коробов……… 9.2.13. Установка заглушек на дефектные трубы с их обваркой Нормы времени на ремонт оборудования
котельных установок ТЭС. Часть 5. 13.4. Замена и изготовление элементов каркаса и других металлоконструкций котла 13.4.2.Монтаж холодильников: подготовка места для установки новых металлоконструкции с проверкой габаритных размеров, установка ее на место и сварка, при массе конструкции до 75 кг. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок тепловых электростанций. Часть 7. 20.2. Замена участков трубопроводов и коллекторов 20.2.1. Подготовка и установка такелажных приспособлений; разметка и вырезка дефектного участка, обработка торцов оставшейся части трубопровода под сварку со снятием фасок и зачисткой; транспортировка и установка нового участка с установкой и приваркой
подкладного кольца и восстановлением опор, подвесок трубопровода. 20.3. Изготовление прямых участков трубопроводов 20.3.1. Подбор трубы нужного диаметра и толщины стенки; проверка марки стали; очистка трубы снаружи и внутри, осмотр трубы для выявления дефектов (трещин, закатов и т.п.); обрезка участков трубы нужного размера, обработка торцов со снятием фаски под сварку и выточки для подкладного кольца при диаметре трубопровода, мм. 20.5. Электродуговая сварка 20.5.1. Электродуговая сварка состыкованных участков трубопроводов, коллекторов, отводов Нормы времени на ремонт трубопроводной арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1.4. Вентили запорные с концами под приварку с
безфланцевым резьбовым соединением бугеля с корпусом на параметры: пара 10 Мпа ( 100 кгс/см²), 540º С;14 МПа (140 кгс/см²), 570º С, 25,5 МПа (250 кгс/см²), 565º С: воды 18,5-10 МПа (185 кгс/см²), 215º С, 23 ПМа (230 кгс/см²), 230º С, 36 ПМа (360 кгс/см²), 280º С 1.4.3. Установка Золоулавливающие установки Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 6. 16. Золоулавливание 16.1.1. Подбор, подготовка и установка такелажных приспособлений, доставка запасных частей и инструмента 16.1.2. Вскрытие люков на золоуловителе и сборном газовом коробе 16.1.3. Установка инвентарных опорных лесов в корпусе золоуловителя 16.1.4. Проверка, ремонт и регулирование смывных и оросительных
сопл с промывкой трубной системы золоуловителя 16.1.5. Проверка и ремонт золовых затворов с их разборкой, заменой изношенных элементов и сборкой 16.1.8. Замена дефектных выходных горловин (патрубков). 16.1.9. Замена дефектных участков корпуса золоуловителя или газохода с приваркой крючков и установкой металлической сетки 16.1.11. Ремонт золоуловителя путем: а) наложением заплат размером до 0,25 м2 б) замены дефектных участков в) проваркой электросваркой дефектных сварных швов 16.1.14. Проверка и ремонт водяных фильтров со снятием крышки фильтра, очисткой от отложений, ремонтом или заменой сетки, изготовлением прокладки и установки крышки 16.1.15. Разборка инвентарных опорных
лесов, установленных в корпусе золоуловителя диаметром от 1700 до 5600 мм. 16.1.16. Проверка и ремонт раздающих труб а) горизонтальных б) вертикальных Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 5. 12.4.8. Замена настила над смывным каналом с изготовлением новых участков 12.4.5. Замена концевой насадки смывного сопла 13.2.19. Установка и сварка люков d 540 (применительно) Нормы времени на ремонт арматуры, установленной на тепловых электростанциях. 1990 г. 2.1.4. Проверка и ремонт задвижек Ру-16 ата без снятия их с трубопроводов. 2.1.1.-2.1.3 замена задвижек Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 1. 1.2.10. Доставка и сборка инвентарных
лесов в газоходах.. Нормы времени на ремонт оборудования котельных установок ТЭС. Часть 2. 5.5.1. Разборка инвентарных лесов с удалением их из газоходов Нормы времени на ремонт общестанционного оборудования п.9.1.; 9.3.;9.4.; 9.5; 9.6. Очистка и ремонт баков орошения к/а 1-6 (применительно) Нормы времени на ремонт котельных установок ТЭС. Часть 8 20.11.3. Насадка дисковых фланцев на конец трубы с зачисткой зеркала фланца, обработкой конца трубы, подгонкой фланца, выверкой, прихваткой и сваркой при диаметре трубопровода, мм. 20.22.1 в) замена трубопроводов d 60х4 Укрупнённые нормативы трудозатрат на ремонт и модернизацию основного и вспомогательного оборудования ТЭС. Антикоррозионные
покрытия. 03011301,03011302. Устройство футеровки на высоте >4м. 03013001. Разделка швов футеровки, выполненной на силикатных замазках на Н > 4 м. 03013001. То же, до 4-х м. Обмуровочно-изоляционные работы: Экраны Укрупнённые нормы времени на ремонт тепловой изоляции и обмуровки. РД 34.05.606-88, 1990 г. 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 4-е слоя Горелки ВК 1-6 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 3-и слоя Газоходы 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 1 слоя Трубопроводы сетевой воды d 1020 01040401. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными c обкладкой металлической сеткой
с одной стороны в 1 слой 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов 01090301. То же на криволинейные участки Паропровод 10-16 ата d 273 01040701. Ремонт теплоизоляции матами БСТВ в 2-а слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов Пылепровода d 426 01040501. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 1 слоя 01090201. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки трубопроводов Шлаковые комоды 02010201. Ремонт теплоизоляции матами минераловатными прошивными в 1 слоя 02050301. Изготовление и установка металлических обечаек на прямые участки
трубопроводов Котлоочистные работы Нормы времени на котлоочистные работы. 1986 г. 1.1.1. Очистка зашлакованного пода, холодной воронки котлоагрегата 1.1.4. Очистка золошлаковых бункеров 1.1.6. Очистка газоходов, боровов 1.1.8. Очистка экранных поверхностей нагрева топки котлоагрегата. 1.1.10. Очистка поверхностей нагрева горизонтального газохода 1.1.17. Очистка труб воздухоподогревателей от золы вручную 1.1.26. Очистка дымососа, диаметром ротора свыше 1600 мм 2.1.1. Очистка приямков 2.1.5. Очистка каналов, гидрозатворов гидрозолоудаления площадок обслуживания котлов вручную 2.1.13. Очистка водогрейного котла Материалы: Материалы КЦ и ТЦ Ед. изм. Кол-во Баббит Б-83 кг 86 Аргон ОСЧ
(99,99%) бал 2 Арзамит-порошок 5 тн 0,44 Арзамит-раствор 5 тн 0,24 Асбест листовой кг 20 Асбест хризотиловый тн. 36,64 Асбополотно м2 10 Асботкань м.кв. 20 Ацетон кг 10 Болт М 10х50 кг. 27 Болт М 10х75 кг. 10 Болт М 12х40 кг 6,15 Болт М 12х50 кг. 49 Болт М 12х75 кг. 30 Болт М 14х60 кг 30,00 Болт М 16х100 кг. 10 Болт М 16х150 кг. 5 Болт М 16х50 кг. 5 Болт М 16х75 кг. 40 Болт М 18х75 кг. 10 Болт М 20х100 кг. 15 Болт М 20х50 кг. 20 Болт М 20х70 кг 20 Болт М 20х75 кг. 50 Болт М 24х75 кг. 40 Болт М 32х75 кг. 50 Болт М 36х150 кг. 50 Болт М 6х25 кг. 15 Болт М 6х50 кг. 5 Болт М 8х30 кг. 11 Болт М 8х50 кг. 5 Болт М10х40 кг 2 Болт М10х50 кг 5 Болт М12х30 кг 10 Болт М12х40 кг 16 Болт М12х50 кг. 20 Болт М12х70 кг 10
Болт М12х85 кг 2 Болт М16х50 кг 10 Болт М16х60 кг 56 Болт М16х70 кг 108 Болт М16х80 кг 75 Болт М20х100 кг. 12 Болт М20х70 кг 5 Болт М20х75 кг 24 Болт М20х90 кг 20 Болт М24х120 кг 20 Болт М24х80 кг 10 Болт М27х100 кг 30 Болт М30х150 кг 24 Болт с гайкой М 16х50 кг 5 Болт с гайкой М 24х80 кг 10 Болт с гайкой М16х120 кг. 40 Болт с гайкой М20х125 кг. 50 Вентиль Ду-10, Ру-140 589-10 шт 20 Вентиль Ду-10, Ру-140, ВАЗ-589 шт. 45 Вентиль Ду-10, Ру-230 588-10 шт. 20 Вентиль Ду-10, Ру-230, ВАЗ-588 шт. 45 Вентиль Ду-20, Ру-140 999-20 шт 50 Вентиль Ду-20, Ру-140, ВАЗ-999 шт. 45 Вентиль Ду-20, Ру-230 998-20 шт. 120 Вентиль Ду-20, Ру-230, ВАЗ-998 шт. 45 Вентиль Ду-50, Ру-140 1053-50 шт. 2 Вентиль 998-20-0 (Ду-20,
Ру-230) шт. 8 Вентиль бронзовый Ду-15 шт. 30 Вентиль бронзовый Ду-20 шт. 15 Вентиль бронзовый Ду-50 (шаровый) шт. 30 Вентиль ВАЗ 1052-65-0, Ру-230 шт. 1 Вентиль ВАЗ 1057-65-0, Ру-140 шт. 1 Вентиль ВАЗ 589 Ду-10, Ру-140 шт. 5 Вентиль Ду-65,Ру-140 1057-65 шт 5 Вентиль Ду-65,Ру-230 1052-65 шт 8 Вентиль Ду-65,Ру-230 1052-65-э (встроенный электропривод с добавочным концевым) шт 4 Вентиль пожарный бронзовый Ду-50 шт 20 Вентиль стальной Ду-25 Ру-16 шт. 4 Винт (прижимной на бронедиск), черт. 189.01.027 шт. 72 Винт самонарезной d 4 кг 30,530 Вставка ТП5122-1090.30-48 шт. 50 Втулка ТП5109-0037.2 шт. 2 Втулка ТП5109-0037.8 шт. 2 Втулка ТП5122-1090.60-12 шт. 2 Гайка (на всас. патрубок) М24.6 шт. 72 Гайка
(на напорн. патрубок) М24.6 шт. 72 Гайка (на торцевую крышку) М36.6 шт. 72 Гайка АМ36-6Н.35III20215 кг. 50 Гайка Богданова d50 шт. 12 Гайка М 10 кг 21 Гайка М 12 кг 65,24 Гайка М 12 ХМ кг 5 Гайка М 14 кг 10,40 Гайка М 14 ХМ кг 5 Гайка М 16 кг 118 Гайка М 16 ХМ кг 9 Гайка М 18 кг 10 Гайка М 20 кг 209 Гайка М 20 ХМ кг 10 Гайка М 24 кг 35 Гайка М 24 ХМ кг 12 Гайка М 27 кг 40 Гайка М 30 кг 40 Гайка М 32 кг 30 Гайка М 36 кг 70 Гайка М 42 кг 60 Гайка М30 кг 37 Гайка М30 ХМ кг 12 Гайка М36 кг 68 Гайка М36 ХМ кг 12 Гайка М42.8.35.0215 кг 50 Гайка М6 кг 10 Гайка М8 кг 5 Герметик в тюбиках по 180гр тюб. 100 Герметик силиконовый тюб. 175 Гиб d 108х6, Ст.3 шт. 10 Гиб d 219х8, Ст.3 шт. 10 Глицерин кг 6
Графит кг. 121 Графлекс КОЗШ 104х72х96 к-т 8 Графлекс КОЗШ 52х36х48 к-т 12 Графлекс КОЗШ 62х36х78 к-т 80 Графлекс КОЗШ 86х60х78 к-т 20 Диск отрезной 180х2,5х22 шт 120 Диск отрезной 230х2,5х22 шт 100 Диск отрезной 125х1,5х22,23 шт. 100 Доска необрезная б=50 м.куб. 1 Доска обрезная б=50 м.куб. 2 Задвижка Ду-100, Ру-25(с открытым шпинделем) шт. 4 Задвижка Ду-200, Ру-25(с открытым шпинделем) шт. 2 Задвижка Ду-50, Ру-25 (с открытым шпинделем) шт. 2 Задвижка Ду-500, Ру-25( с открытым шпинделем) шт. 2 Задвижка Ду100 Ру100 31с16нж (вода) шт. 1 Задвижка Ду-100, Ру-16 шт. 1 Задвижка Ду-100, Ру-25 шт. 21 Задвижка Ду-100, Ру-40 шт. 3 Задвижка Ду-125, Ру-16 шт. 1 Задвижка Ду-150, Ру-16 шт. 2
Задвижка Ду-150, Ру-25 шт 16 Задвижка Ду-150, Ру-25 с эл.приводом шт. 2 Задвижка Ду-200, Ру-16 шт. 1 Задвижка Ду-200, Ру-25 шт. 8 Задвижка Ду-250, Ру-25 шт. 5 Задвижка Ду-300, Ру-25 шт. 2 Задвижка Ду-400, Ру-25 шт. 2 Задвижка Ду-400, Ру-25( с отрытым шпинделем) шт. 4 Задвижка Ду-50 Ру-25 шт. 19 Задвижка Ду-50, Ру-16 шт. 1 Задвижка Ду-50, Ру-25 шт 25 Задвижка Ду-500, Ру-25 шт. 2 Задвижка Ду-600, Ру-25 с эл.приводом шт. 1 Задвижка Ду-80 Ру-25 шт. 20 Задвижка Ду-80, Ру-16 шт. 2 Задвижка Ду-80, Ру-25 шт 8 Задвижка Ду-80, Ру-40 шт. 2 Задвижка Ду-80, Ру-40 (пар) шт. 2 Капролактан d=60 кг 5 Капролактан б=100 кг 5 Катанка d 6 тн. 0,8 Керосин л. 1640 Кирпич (ШБ-5) шамотный тн. 18,4 Кислород м.куб 14950
Клапан обратный Ду-20, Ру-373 шт 10 Клапан обратный Ду-20 Ру-230 ВАЗ-720-20-ОА шт. 5 Клапан обратный Ду-400, Ру-25, черт. 0-4.ОК.3-00-00.ВО шт. 1 Клапан регулирующий клапан 868-65-эа с электроприводом 1шт. (для БРОУ впрыск) шт 1 Кольцо 009-012-19 шт. 4 Кольцо 029-033-25 шт. 4 Кольцо 048-052-25 шт. 4 Кольцо 051-055-25 шт. 4 Кольцо уплотнительное ТП5109-0043.12 шт. 4 Кремне-графитовый-шприц-шнур 5Р 129 ТУ 1165 Д 10 L=1500мм кг 10 Крошка шамотная 3ШБ 0,6 кл.4 тн. 4,5 Круг бронза d 100 кг. 30 Круг бронза d 150 кг. 60 Круг бронза d 60 кг. 40 Круг медный d 40 кг 10 Круг отрезной 125х2,5х22,23 шт. 50 Круг отрезной 125х22х2 (2,5) шт. 300 Круг отрезной 150х22х2 (2,5) шт. 300 Круг отрезной 180х2,5х22,23
шт. 50 Круг отрезной 180х22х2 (2,5) шт. 300 Круг отрезной 400х32х4 шт. 30 Круг отрезной d 180х22х3 шт. 50 Круг отрезной d 230х22х3 шт. 60 Круг отрезной d 300х32х3 шт. 25 Круг шлифовальный 125х6х22 шт. 30 Круг шлифовальный 180х6х22 шт 50 Круг шлифовальный 230х6х22 шт 30 Круг шлифовальный 230х6х22,23 шт. 20 Круг шлифовальный d 100х20х20 шт. 190 Круг шлифовальный d 125х32х20 шт. 10 Круг шлифовальный d 125х6х22 шт. 60 Круг шлифовальный d 150х32х20 шт. 10 Круг шлифовальный d 200х32х20 шт. 10 Круг шлифовальный d 250х76х40 шт. 19 Круг шлифовальный d 300х76х40 шт. 23 Круг шлифовальный d 400х40х127 шт. 4 Лента латуннаяЛ63 0,05х300 мм кг. 17,0 Лента латуннаяЛ63 0,1х300 мм кг. 17,0
Лента латуннаяЛ63 0,2х300 мм кг. 17,0 Лента Феродо тормозная 2-го типа для тормозных колодок 8х160 м.п. 2 Литол 24 кг. 1580 Манжета 1-38х28-22 шт. 10 Манжета 25х35х5х5,5 шт. 10 Манжета резиновая 40х20х10 шт. 20 Манжета резиновая 70х50х12 шт 5 Манжета сальниковая 40х62х10 шт. 20 Манжета сальниковая 72х95х12 шт. 8 Манжеты 2,2-50х70-1 шт. 10 Манжеты 70х95х10 шт. 10 Манжеты резиновые 20х40х8 шт. 500 Манжеты фторопластовые 20х40х8 шт. 300 Масло трансмиссионное ТАП15 кг. 100 Маты БСТВ м.куб. 110,93 Маты минераловатные с обкладкой металлической сеткой с одной стороны м.куб. 461,150 Медь d16 кг 20 Мелки школьные кг 25 Муфта наруж. разъем 25/3/4 шт 100 Муфта переходная ПП
д.160х110 (4,9 мм) шт 16 Муфта ПП Ду100 двухраструбная с упором шт 16 Муфта ПП Ду160 двухраструбная с упором шт 32 Набивка Графлекс НГФ-С 8х8 кг. 15 Набивка НФ-100 5х5 кг 5 Набивка НФ-100 6х6 кг 5 Набивка плетенная ХБП 24х24 кг. 45 Набивка сальниковая НГФ-С13х13 кг. 50 Набивка сальниковая НГФ-ХБ10х10 кг. 22 Набивка сальниковая АГИ 10х10 кг. 40 Набивка сальниковая АГИ 12х12 кг. 30 Набивка сальниковая АГИ 13х13 кг. 125 Набивка сальниковая АГИ 16х16 кг. 35 Набивка сальниковая АГИ 18х18 кг. 30 Набивка сальниковая АГИ 20х20 кг. 70 Набивка сальниковая АГИ 24х24 кг. 75 Набивка сальниковая АГИ 28х28 кг. 102 Набивка сальниковая АГИ 5х5 кг. 40 Набивка сальниковая АГИ 6х6 кг. 50 Набивка
сальниковая АГИ 8х8 кг. 35 Набивка сальниковая АГИ12х12 кг 5 Набивка сальниковая АГИ16х16 кг 60 Набивка сальниковая АС 16х16 кг. 17 Набивка сальниковая АС 25х25 кг 100 Набивка сальниковая АС 32х32 кг 200 Набивка сальниковая ЛП 10х10 кг. 12 Набивка сальниковая ЛП 13х13 кг. 30 Набивка сальниковая ЛП 16х16 кг. 100 Набивка сальниковая ЛП 18х18 кг. 100 Набивка сальниковая ЛП 20х20 кг. 120 Набивка сальниковая ЛП 22х22 кг. 120 Набивка сальниковая ЛП 24х24 кг. 200 Набивка сальниковая ЛП 42х42 кг. 100 Набивка сальниковая ЛП6х6 кг 8 Набивка сальниковая ЛП8х8 кг 12 Обратный клапан Ду-100, Ру-25(фланцевый с КОФ и крепежами) шт 4 Обратный клапан Ду-100, Ру-40 (фланцевый с КОФ и крепежами)
шт 1 Обратный клапан Ду-150, Ру-25(фланцевый) шт 1 Обратный клапан Ду-150, Ру-40(фланцевый) шт 1 Обратный клапан Ду-250, Ру-25 фланцевый с КОФ и крепежом шт 1 Обратный клапан Ду-50, Ру-25(фланцевый с КОФ и крепежами) шт 3 Обтирочная ткань м.п. 600 Олифа кг 225 Оргстекло б=3 м.кв. 1 Оргстекло б=5 м кв 1 Отвод 133х6 90°, ст.20. шт. 20 Отвод d108х6 90 град., Ст.3 шт. 3 Отвод d108х6 90°, Ст.20 шт. 20 Отвод d159х10 90°, Ст.20 шт. 30 Отвод d219х8 90°, Ст.20 шт. 5 Отвод d273х10 90°, Ст.20 шт. 5 Отвод d325х10 90°, Ст.20 шт. 2 Отвод d426х10 90°, Ст.20 шт. 1 Отвод d530х10 90°, Ст.20 шт. 1 Отвод d57х6 90°, Ст.20 шт. 32 Отвод d76х6 90°, Ст.20 шт. 20 Отвод d89х6 90 град., Ст.3 шт. 4 Отвод d89х6 90°, Ст.20 шт. 20
Откидной болт М12х62 кг. 15 Откидной болт М12х70 кг. 15 Откидной болт М16х100 кг. 32 Откидной болт М20х125 кг. 32 Паронит ПОН б=0,5 кг. 36 Паронит ПОН б=1 кг. 132 Паронит ПОН б=1,5 кг. 52 Паронит ПОН б=2 кг. 297 Паронит ПОН б=3 кг 128 Паронит ПОН б=3 (развернутый 1700х3000) кг. 1800 Паста алмазная АП-20 кг 1 Паста алмазная АП-40 кг 1 Переход 159х10-133х10 ст.20 шт. 7 Песок шамотный тн 4,5 Пластикат б=5 кг 50 Плитка кислоупорная м.кв. 22 Подшипник 100 шт. 4 Подшипник 112 шт. 25 Подшипник 115 шт. 10 Подшипник 118 шт. 2 Подшипник 1204 шт. 2 Подшипник 130 шт. 2 Подшипник 1306 шт. 12 Подшипник 1309 шт. 18 Подшипник 1309Л шт. 4 Подшипник 1608 шт. 10 Подшипник 18207 шт. 12
Подшипник 205 шт. 50 Подшипник 207 шт. 15 Подшипник 208 шт. 20 Подшипник 211 шт. 6 Подшипник 2208 шт. 10 Подшипник 221 шт. 2 Подшипник 22224MB/w33 шт. 10 Подшипник 2224 шт. 5 Подшипник 2226КМ шт. 8 Подшипник 224 шт. 5 Подшипник 2307 шт. 6 Подшипник 2308 шт. 3 Подшипник 2308E (SKF) НУБН шт. 8 Подшипник 2310 шт. 24 Подшипник 2317 шт. 12 Подшипник 2318 шт. 3 Подшипник 30-3003264 ГОСТ5721-75 (ММТ к/а №№7,8) шт. 4 Подшипник 304 шт. 6 Подшипник 305 шт. 10 Подшипник 306 шт. 19 Подшипник 307 шт. 15 Подшипник 308 шт. 14 Подшипник 3086313 шт. 26 Подшипник 309 шт. 16 Подшипник 310 шт. 30 Подшипник 311 шт. 22 Подшипник 312 шт. 24 Подшипник 313 шт. 24 Подшипник
314 шт. 16 Подшипник 315 шт. 4 Подшипник 318 шт. 5 Подшипник 32332 шт. 2 Подшипник 3520 шт. 9 Подшипник 3532 шт. 8 Подшипник 3536 шт. 2 Подшипник 3540 шт. 2 Подшипник 3608 шт. 10 Подшипник 3616 шт. 1 Подшипник 3618 шт. 6 Подшипник 3622 шт. 1 Подшипник 3626 шт. 3 Подшипник 3632 шт. 4 Подшипник 3636 шт. 6 Подшипник 4024110 шт. 6 Подшипник 40-3644 шт. 4 Подшипник 46122 шт. 16 Подшипник 46216 шт. 8 Подшипник 46234 шт. 4 Подшипник 46307 шт. 4 Подшипник 46312 шт. 4 Подшипник 46314 шт. 4 Подшипник 46318 шт. 22 Подшипник 46330 шт. 2 Подшипник 46412 шт. 2 Подшипник 46416 шт. 15 Подшипник 480210 (ЭФ) шт. 6 Подшипник 5003 шт. 5 Подшипник 53522 шт. 6 Подшипник 53608
шт. 10 Подшипник 54708 шт. 2 Подшипник 60018 шт. 2 Подшипник 6007 шт. 10 Подшипник 60201 шт. 2 Подшипник 60207 шт. 6 Подшипник 6104А шт. 10 Подшипник 6109 шт. 10 Подшипник 61909 шт. 10 Подшипник 61913 шт. 10 Подшипник 6206 шт. 2 Подшипник 6303z шт. 10 Подшипник 6305 шт. 1 Подшипник 6307 шт. 6 Подшипник 6310 шт. 6 Подшипник 6314 шт. 2 Подшипник 6410 шт. 4 Подшипник 66322Л шт. 12 Подшипник 66412 шт. 4 Подшипник 7204 шт. 8 Подшипник 7320В.TVP.UA шт. 4 Подшипник 7506 шт. 10 Подшипник 7507 шт. 28 Подшипник 7509 шт. 38 Подшипник 7510 шт. 2 Подшипник 7536 шт. 2 Подшипник 7609 шт. 6 Подшипник 8108 шт. 16 Подшипник 8109 шт. 16 Подшипник 8110 шт. 24 Подшипник
8111 шт. 22 Подшипник 8112 шт. 10 Подшипник 8113 шт. 69 Подшипник 8114 шт. 10 Подшипник 8115 шт. 10 Подшипник 8116 шт. 10 Подшипник 8118 шт. 23 Подшипник 8124 шт. 19 Подшипник 8130 шт. 10 Подшипник 8207 шт. 5 Подшипник 8214 шт. 8 Подшипник 8216 шт. 8 Подшипник 8218 шт. 10 Подшипник 8220 шт. 30 Подшипник 8222 шт. 50 Подшипник 8224 шт. 34 Подшипник 8230 шт. 16 Подшипник 8311 шт. 24 Подшипник N314 шт. 2 Подшипник RABR 72/80 шт. 10 Подшипник В6-216-Ш1 шт. 2 Подшипник В6-46316Л-Ш1 шт. 2 Подшипник ШС-12 шт. 10 Подшипник ШС-15 шт. 5 Подшипник ШС-30 шт. 5 Подшипник ШС-40 шт. 5 Полимерсиликатный кислотоупорный клей-замазка "ПСК-ДИАБАЗИТ" тн 9,215 Полоса
6х21,5, Ст. 20 тн. 0,5 Полоса 6х38, Ст. 20 тн. 0,5 Полотно ножовочное шт. 974 Портландцемент (марки не ниже 400) тн. 6,93 Предохранительный клапан Ду-80, Ру-16 шт. 2 Прессшпан б= 1 кг 5 Прессшпан б=0,5 кг 5 Припой ПОС-30 кг. 5 Пробка труб. 1''58, черт. Н-36-59 шт. 1 Проволока ВТ 1-00 d3 (для аргонной сварки) кг 10 Проволока вязальная d 1,6 кг 1297 Пропан кг. 7475 Пудра алюминиевая кг 22,5 Растворитель 646 бут. 36 Резина квадр. сеч. 16х16 мм кг. 50 Резина шнуровая d 10 кг. 43,1 Резина шнуровая d 16 кг. 50 Резина шнуровая d 2 кг. 5 Резина шнуровая d 3 кг 5 Резина шнуровая d 5 кг. 8,3 Резина шнуровая d 6 кг. 0,5 Резина шнуровая d 9 кг. 20 Резина шнуровая вакуумная d 8 кг. 10 Рукав напорный d 50 м.п. 24
Свинец листовой б=1 кг 1 Сгон d20 шт 50 Сгон d40 шт 20 Сетка "Рабица" 10x10 м.кв. 2492 Сетка латунная 063 м .п. 10 Слюда СМОГ 160х28х0,5 шт. 150 Слюда СМОГ 36х218 шт. 40 Смазка ЦИАТИМ-221 кг 150 Спирт д/л 0,5 Спирт Д/л 0,6 Сталь круглая d 16, Ст.3 тн. 0,85 Сталь круглая d 12, Ст.3 тн 0,1 Сталь круглая d 19, Ст.3 тн 0,1 Сталь круглая d 20, Ст.3 тн 0,3 Сталь круглая d 30, Ст.3 тн 0,1 Сталь круглая d 36, Ст.3 тн 0,2 Сталь листовая б=10 ст. 09Г2С тн 0,90 Сталь листовая б=10 ст.3 тн 2,56 Сталь листовая б=12, Ст.3 тн. 0,2 Сталь листовая б=16, Ст.3 тн. 2,2 Сталь листовая б=2 Ст.3 тн 1,7 Сталь листовая б=20, Ст.3 тн 2,4 Сталь листовая б=3, Ст.3 тн. 1,8 Сталь листовая б=30, Ст.3 тн 3,2 Сталь листовая б=4, Ст.3 тн. 0,9 Сталь
листовая б=5, Ст.3 тн. 6 Сталь листовая просечная б=5, Ст.3 тн 2 Сталь листовая, б=25, Ст.3 тн 1 Сталь листовая, б=6, Ст.3 тн 1 Сталь оцинкованная б=0,7 тн. 12,180 Сталь угловая 35х35х4 тн 1 Сталь угловая 45х45х5, Ст.3 тн 1,35 Сталь угловая 50х50, Ст. 3 тн 1,2 Сталь угловая 63х63, Ст.3 тн 1,9 Сталь угловая 75х75 Ст. 3 тн 1 Стекло жидкое тн. 6,7 Стеклоткань м.кв. 750 Сферический роликоподшипник 22230 CCK/W33 с втулкой (ВГД к/а №№7,8) комп-т 4 Терморасширенный графит КОЗШ 104х72х96 комплект 5 Терморасширенный графит КОЗШ 24х14х30 комплект 50 Терморасширенный графит КОЗШ 30х18х36 комплект 100 Терморасширенный графит КОЗШ 32х20х36 комплект 40 Терморасширенный графит КОЗШ 36х24х46
комплект 50 Терморасширенный графит КОЗШ 42х26х48 комплект 40 Терморасширенный графит КОЗШ 52х36х48 комплект 30 Терморасширенный графит КОЗШ 62х36х78 комплект 30 Терморасширенный графит КОЗШ 64х44х60 комплект 10 Терморасширенный графит КОЗШ 64х48х48 комплект 10 Терморасширенный графит КОЗШ 78х52х78 комплект 10 Терморасширенный графит КОЗШ 86х60х78 комплект 20 Техпластина б=40 кг. 75 Техпластина МБС б=3 кг 10 Техпластина МБС б=5 кг 160 Техпластина ТКМЩ б=20 кг. 20 Техпластина ТКМЩ б=30 кг. 30 Техпластина ТКМЩ б=50 кг. 50 Техпластина ТКМЩ б=6 кг. 400 Техпластина ТМКЩ б=10 кг. 100 Техпластина ТМКЩ б=3 кг. 40 Техпластина ТМКЩ б=4 кг 90 Техпластина
ТМКЩ б=4-5 кг 72 Техпластина ТМКЩ б=5 кг. 60 Техсалфетка шт. 1250 Техсалфетка шт. 50 Ткань Бельтинг м. 10 Ткань обтирочная п.м. 340 Тройник 159х10 ст.20 шт. 5 Тройник d 32, Ст. 20 шт. 10 Труба 25х3, Ст.20 тн. 0,2 Труба 48х3, Ст.3 тн. 0,2 Труба d 1020х10, Ст.15ГС тн 2,0 Труба d 108х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Труба d 108х6, Ст.3 тн 2,6 Труба d 10х2 12Х18Н10Т ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Труба d 10х2,5, 12Х18Н10Т (L не менее 5м) тн. 0,1 Труба d 114х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Труба d 133Х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Труба d 1420Х12, Ст.3 тн 1 Труба d 159Х10 Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2002 тн 2,5 Труба d 159х6, Ст.3 тн 0,2 Труба d 16х2, Ст. 3 тн. 0,1 Труба d 16х2,5 12Х18Н10Т ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,2 Труба d 219х8, Ст.20 ТУ
14-ЗР-55-2001 тн 0,5 Труба d 219х8, Ст.3 тн 0,5 Труба d 25х3, ст.20, бесшовная ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,5 Труба d 273х10, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 2,0 Труба d 320х8, Ст.3 тн. 0,5 Труба d 325х8, Ст.3 тн 1,3 Труба d 32х4, 12Х1МФ ТУ тн. 0,8 Труба d 32х4, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,9 Труба d 32х4,5, 12Х18Н10Т ТУ тн. 0,1 Труба d 32х4,5, 12Х1МФ ТУ тн. 0,5 Труба d 32х5 12Х1МФ ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,3 Труба d 32х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Труба d 38х4, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Труба d 38х5, 12Х18Н12Т ТУ тн. 0,1 Труба d 38х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,1 Труба d 38х6, 12Х1МФ ТУ тн. 0,1 Труба d 426х10 Ст 20 ГОСТ 8734 тн 0,5 Труба d 426х12, Ст.20 тн 1,5 Труба d 426х12, Ст.3 тн 0,5 Труба d 42х4, 12Х1МФ тн. 0,1 Труба d 42х5 12Х1МФ ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Труба d
42х5, Ст. 20 ТУ тн. 0,6 Труба d 42х5, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,1 Труба d 48х3, Ст.3 тн 0,2 Труба d 500х10, Ст.15ГС тн 0,5 Труба d 530х8, Ст.3 тн 0,5 Труба d 580х12, Ст.3 тн 1 Труба d 60х4, Ст.3 тн 1 Труба d 60х6, 12Х1МФ ТУ тн. 0,1 Труба d 60х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,7 Труба d 630х10, Ст.15ГС тн 0,5 Труба d 76х6, Ст.3 тн 0,1 Труба d 76х8, 12Х1МФ ТУ тн. 0,2 Труба d 76х8, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 0,4 Труба d 89х4, Ст.3 тн 0,1 Труба d 89х5, Ст.20 ТУ тн. 0,2 Труба d 89х6, Ст.20 ТУ 14-ЗР-55-2001 тн 1 Труба ПП Ду110х3,2х6000 шт 8 Труба ПП Ду160х4,2х6000 шт 19 Трубка стеклянная d 18, L=1800 шт. 50 Уайт-спирит л 34 Феродо 80х10 мм м 5 Фланец d100 шт 6 Фланец d150 шт 4 Фланец d50 шт 20 Фланец d80 шт 10 Фланец
стальной d 100 шт. 20 Фланец стальной d 150 шт. 12 Фланец стальной d 200 шт. 8 Фланец стальной d 250 шт. 8 Фланец стальной d 300 шт. 2 Фланец стальной d 400 шт. 2 Фланец стальной d 50 шт. 20 Фланец стальной d 80 шт. 28 Фольга стальная б=0,05 кг 0,5 Фольга стальная б=0,1 кг 0,5 Фольга стальная б=0,15 кг 0,5 Фольга стальная б=0,2 кг 0,5 Фольга стальная б=0,25 кг 0,5 Фольга стальная б=0,3 кг 0,5 Фольга стальная б=0,5 кг 0,5 Форсунка пароводяная 1415-100/50-Ф шт 1 Фторопласт d=60 кг. 15 Фторопласт d=80 кг. 15 Фторопласт листовой б=1 кг 5 Фторопласт листовой б=2 кг 5 Фторопласт листовой б=3 кг. 15 Фторопласт листовой б=5 кг. 15 ФУМ лента М1 ширина 20 мм кг 5 Холодная сварка LK-0412 тюбик 2 Холодная
сварка LK-0413 тюбик 2 Хром (VI) окись ЧДА кг 10 Цемент глинозёмистый тн. 1,8 Чугун круг d 150 тн 0,5 Чугун круг d 200 тн 0,5 Чугун круг d 250 тн 0,5 Чугун круг d 300 тн 0,5 Шайба 35х17х4 кг. 9 Шайба 35х21х4 кг. 4 Шайба 55х31х4 кг. 4 Шайба 60х37х4 кг. 4 Шайба (на всас. патрубок) М24.65Г шт. 72 Шайба (на напорн. патрубок) М24.65Г шт. 72 Шайба 25х11х4 кг 1 Шайба 25х13х4 кг. 10 Шайба 27х13х4 кг 1 Шайба 31х17х4 кг 1 Шайба 35х21х4 кг 6 Шайба 39х25х4 кг 1 Шайба 55х31х4 кг 6 Шайба 60х37х4 кг 6 Шайба 75х40х8 (для ПСВк) шт. 60 Шайба Гровера d 12 кг 1 Шайба Гровера d 16 кг. 1 Шайба Гровера d 20 кг 1,5 Шайба Гровера d 24 кг 1,5 Шайба Гровера d 27 кг 1 Шайба Гровера d 30 кг 3 Шайба Гровера d 36 кг 1 Шайба
плоская Ду 14 кг 1,20 Шайба СМ 12.31 кг 1,40 Швеллер 10 тн. 0,53 Швеллер 12 тн 0,2 Швеллер 14 тн 1,4 Швеллер 16 тн 1,9 Швеллер 18 тн. 0,2 Швеллер 20 тн 1 Шлифкруг 100х20х20 шт. 100 Шлифшкурка м.кв. 35 Шлифшкурка № 1 м кв 27 Шлифшкурка № 3 м кв 32 Шлифшкурка № 4 м кв 25 Шлифшкурка №2 м.кв 18 Шнур асбестовый d 20-25 кг 50 Шнур резиновый 10х20 кг 30 Шнур резиновый d=10 кг 10 Шнур резиновый d=3 кг 5 Шнур резиновый d=5 кг 7 Шнур резиновый d=6 кг 5 Шнур резиновый d=8 кг 2 Шпилька (на всас. патрубок) М24х140 шт 36 Шпилька (на напорн. патрубок) М24х140 шт 36 Шпилька (на торцевую крышку) М36х130 шт 54 Шпилька 6М 42х300.75.35Х.IV.2.02.18 кг 70 Шпилька М 12 L=110 кг 10 Шпилька М
16 L=110 кг 10 Шпилька М 20 L=120 кг 15 Шпилька М 22 L=120 кг 15 Шпилька М 24 L=120 кг 15 Шпилька М 27 L=120 кг 15 Шпилька М 30 L=120 кг 15 Шпилька М 32 L=120 кг 15 Шпилька М 36 L= 230 кг 50 Шпилька М 36 L=120 кг 15 Шпилька М 36-6х170.88.35Х0218 кг 150 Шпилька М 42 L= 300 кг 60 Шпилька М 42 L=120 кг 60 Шпилька М12х60 кг 10 Шпилька М16х180 кг 15 Шпилька М20х110 кг 30 Шпилька М20х130 кг 40 Шпилька М24х120 кг 20 Шпилька М30х150 кг 30 Шпилька М36х250 кг 30 Щетка металлическая шт 100 Электрод ОК-46 d 3 кг 50 Электрод ОК-46 d 4 кг 50 Электрод Т-590 d 4 кг 50,00 Электрод ЦЛ 39 d 3 кг 154,00 Электроды ЦН-6 d=3 кг 10 Электроды ЭА-395/9 d=4 кг 10 Электроды УОНИ-13/55 d 3 кг
300 Электроды УОНИ-13/55 d 4 кг 2380 Электроды ЦТ-15 d 2,5 кг 15 Электроды ЦУ-5 d 2,5 кг 516 Электроды Sabaros МЕ 100 3,2мм кг 5 Электроды Sabaros МЕ 140 3,2мм кг 5 Электроды WT-20 d2 (для аргонной сварки) кг 5 Электроды МНЧ-2 кг 5 Электроды МР 3 d 3 кг 510 Электроды МР 3 d 4 кг 1240 Электроды МР 3 d 5 кг 200 Электроды Т-590 d 4 кг 50 Электроды Т-590 d 5 кг 300 Электроды ТМЛ 1у d 3 кг 50 Электроды ТМЛ 3у d 3 кг 110 Электроды ТМЛ 3у d 4 кг 100 Электроды ТМУ 21 d 3 кг 220 Электроды ТМУ 21 d 4 кг 420 Электроды УОНИ d=3 кг 210 Электроды УОНИ d=4 кг 230 Электроды ЦЛ-39 d 2,5 кг 330 Электроды ЦН-6 d 3 кг 5 Электроды ЦТ-15 d 2,5 кг 65 Электроды ЦТ-15 d 3 кг 90 Электроды ЦТ-28 d 3 кг 10
Электроды ЦТ-28 d 4 кг 10 Электроды ЦУ-5 d=2,5 кг 400 Электроды ЦЧ-4 кг 5 Электроды ЭА-395/9 d-4 кг 5 Электрокорунд белый кг 1 Материалы для ВКЦ Аргон ОСЧ (99,99%) бал 4 Арзамит-порошок 5 тн 0,2 Арзамит-раствор 5 тн 0,11 Асбест хризотиловый тн. 4,3 Болт М 16х70 кг 20 Болт М 20х100 кг 10 Болт М 20х70 кг 10 Болт титановый М10х25 ГОСТ 7798 кг 1 Болт титановый М8х30 ГОСТ 7798 кг 1 Винт самонарезной d 4 кг 5 Гайка Богданова шт. 8 Гайка М 16 кг 10 Гайка М 20 кг 20 Гайка титановая М10 ГОСТ 5915 кг 0,5 Гайка титановая М18 ГОСТ 5915 кг 0,5 Доска необрезная б=50 м.куб. 0,5 Доска обрезная б=50 м.куб. 0,5 Задвижка Ду50 Ру16 шт 18 Задвижка Ду80 Ру16 шт 10 Катанка, d 6 тн 0,3 Кирпич ШБ-5 тн. 10,5
Кислород м куб 600 Крошка шамотная тн. 0,6 Круг отрезной d 180х22х3 шт. 200 Круг шлифовальный d 125х22х6 шт. 100 Маты БСТВ м.куб. 6,1 Маты минераловатные с обкладкой металлической сеткой с одной стороны м.куб. 81,7 Мелки школьные кг 2 Набивка сальниковая ЛП8х8 кг 14 Набивка сальниковая ЛП6х6 кг 12 Отвод d 60х4, Ст.3 шт. 40 Паронит ПОН б=2 кг 23 Плитка кислоупорная м.кв. 15 Полимерсиликатный кислотоупорный клей-замазка "ПСК-ДИАБАЗИТ" тн 1,05 Полоса 40х6, Ст. 20 тн. 1 Портландцемент (марки не ниже 400) тн. 1,06 Проволка ВТ 1-00 d3 (для аргонной сварки) кг 40 Проволока вязальная d 1,6 кг 176,4 Пропан кг 300 Рукав напорный d 40 м.п. 24 Сетка "Рабица" 10x10 м.кв. 391,2 Сольвент л 4 Сталь
листовая б=5 Ст.20 тн 0,5 Сталь листовая рифлённая б=5, Ст.3 тн 1 Сталь листовая, б=5, Ст.3 тн 0,5 Сталь оцинкованная б=0,7 тн. 2,00 Сталь угловая 45х45х5, Ст.3 тн 0,3 Сталь угловая 63х63, Ст.3 тн 0,3 Стекло жидкое тн 0,3 Техпластина ТМКЩ б=4-5 кг 24 Труба d 42х4, Ст.20 тн 0,2 Труба d 60х4, Ст. 20 ТУ тн. 1,5 Труба d 60х4, Ст.3 тн 0,4 Фланцы Ду 50 шт 12 Фланцы Ду 80 шт 10 Цемент глиноземистый тн. 0,24 Шамотный песок тн. 0,6 Шлифшкурка №3 м.кв 10 Электроды WT-20 d2 (для аргонной сварки) кг 20 Электроды МР-3 d 3 кг 100 Электроды МР-3 d 4 кг 100 Электроды УОНИ 13/55 d 3 кг 150 Электроды УОНИ 13/55 d 4 кг. 500 Электроды ЦУ-5 d 2,5 кг. 150 Запасные части: Пылесистемы ММТ 2000/2590/750К: Футеровка,
черт. К-5-101-01 (28 кг) надлюковая шт. 136 Футеровка, черт.К-5-101-05 (32 кг) радиальная наружная шт. 40 Футеровка, черт.К-5-101-09 (25,5 кг) половая шт. 544 Футеровка, черт.К-5-101-10-01 (15 кг) люковая шт 304 Футеровка, черт.К-5-101-10-02 (9 кг) межлюковая шт 152 Футеровка, черт.К-5-57-02 (38 кг) наклонная полка (сникерс) шт 80 Футеровка, черт.К-5-101-16 (78 кг) радиальная внутренняя шт 16 Замки на футеровку квадратную: черт.К-5-101-07 (18кг) половой короткий шт. 16 черт.К-5-101-08 (20кг) половой средний шт. 16 черт.К-5-101-11 (20 кг) люковой гнутый шт. 48 черт.К-5-101-12 (19кг) люковой прямой шт. 48 черт.К-5-101-13 (29кг) надлюковой шт. 16 черт.К-5-101-13-01 (33кг) надлюковой шт. 16 черт.К-5-101-14
(25кг) половой длинный шт. 16 черт.К-5-101-15 (7кг) надлюковой шт. 16 Палец билодержателя, черт. К-5МР-3 шт. 50 Палец билодержателя ограничительный, черт. К-5МР-6 шт. 2500 Палец било, черт. К-5МР-7 шт. 3500 Болт крепления брони, черт.К-5-72 (вес 1-го - 0,32 кг) шт. 300 Шайба крепления брони, черт.К-5-41 (вес 1-ой - 0,1 кг) шт. 300 Полумуфта чугунная на электродвигатель, черт.К-5МР-8 шт. 2 Полумуфта чугунная на механизм, черт. К-5МР-13 шт. 2 Палец муфты ММТ, черт.К-5-21 шт. 100 Втулка упругая муфты ММТ, черт. К-5МР-11 шт. 300 Полка крепления наклонной брони.К-5-103 шт 2 Шпонка 36х24-190 К-5-92 шт 2 Шпонка 36х18-190 шт 2 Упор люка, черт. К-5МПр-5 (вес 1-ого 1,56 кг) шт 10 Стойка на перила,
черт. 0-42 (вес 1-го 5,2 кг) шт 30 ММТ 2600/2550-600К (к/а №№7,8): Брус (футеровка квадратная), черт. 32.24.1048.08.03-7 люковая шт. 117 Брус (длинный), черт. 32.24.1048.08-4 надлюковая шт. 234 Футеровка, черт. 32.24.1048.08-10 межлюковая шт. 12 Футеровка, черт. 32.24.1048.08-11 межлюковая шт. 12 Клин (замок гнутый), черт. 32.24.1048.08.04-6 люковой шт. 24 Клин, черт. 32.24.1048.08-3 надлюковой средний шт. 2 Клин (верхний), черт. 32.24.1048.08-2 половой шт. 2 Клин (средний), черт. 32.24.1048.08-6 половой шт. 2 Клин (нижний), черт. 32.24.1048.08-7 половой шт. 2 Клин, черт. 32.24.1048.08-8 надлюковой длинный шт. 2 Клин, черт. 32.24.1048.08-9 надлюковой малый шт. 2 Клин, черт. 32.24.1048.08.03-6 люковой шт. 8
Палец билодержателя, черт. КЕ-5МР-4 шт. 25 Палец билодержателя фиксирующий, черт. КЕ-5МР-6 шт. 2000 Палец било, черт. КЕ-5МР-5 шт. 1500 Вкладыш, черт. 5ВК.263.180 (подшипник скольжения) комп-т 2 ВГДн, ВУМ. Палец муфты ВГДН, СТП 30.4126 шт 100 Втулка упругая муфты ВГДН, К-3-25 шт 200 Вал ВГДн-15 черт.К-3-85 шт 2 Вал ВГДн-15 (длинный корпус), черт. К-3-102 шт 2 Вал ВУМ - А,Б, черт. К-3ВУМ-3 шт 1 Палец муфты ВУМ-А,Б, черт.К-3ВУМ-8 шт 20 Втулка упругая муфты ВУМ-А,Б, К-3ВУМ-9 шт 40 П/м ВУМ - А,Б (эл.двиг.), черт. К-3ВУМ-7а шт 1 П/м ВУМ - А,Б (механизм), черт. К-3ВУМ-7 шт 1 П/м ВУМ к/а №№6,7 (электродвигатель), черт. К-3ВУМ-19.00 шт 2 П/м ВУМ к/а №№6,7 (механизм), черт. К-3ВУМ-18.00
шт 2 Палец ВУМ к/а №№6,7, черт. К-3ВУМ-17 шт 20 Втулка упругая ВУМ к/а №№6,7, черт. К-3ВУМ-16 шт 40 Крышка корпуса со стороны колеса, черт. К-3-81 шт. 2 Крышка корпуса со стороны полумуфты, черт. К-3-89 шт. 2 ПСУ: Фланец, ТК-301-00-008, вес 3,5 кг шт 2 Шнек к/а черт.ТК-301-01-000СБ, вес-466 кг. №№1-4 шт 2 П/м ПСУ (шнек-редуктор), черт. К-5П-12.00СБ компл-т 1 П/м ПСУ (ЭД-редуктор), черт. К-5П-108.00СБ компл-т 1 П/м ПСУ (ЭД-редуктор), черт. К-5П-11.00СБ, к/а №5 компл-т 1 П/м ПСУ (редуктор) черт.К-5П-6 к/а №5 шт 1 П/м ПСУ (шнек) черт.К-5П-7 к/а №5 шт 1 Палец соединения муфты тихоходного вала, черт. К-5П-8 к/а 5 шт. 10 Втулка распорная муфты тихоходного вала, черт. К-5П-9 к/а 5 шт. 10 Втулка
упругая муфты тихоходного вала, черт. К-5П-10 к/а 5 шт. 10 Палец соединения муфты быстроходного вала, черт. К-5П-11-03 к/а 1-4,6 шт. 16 Втулка распорная муфты быстроходного вала, черт. К-5П-11-04 к/а 1-4,6 шт. 16 Втулка упругая муфты быстроходного вала, черт. К-5П-11-05 к/а 1-4,6 шт. 16 Палец соединения муфты тихоходного вала, черт. К-5П-12.03 к/а 1-4,6 шт. 20 Втулка распорная муфты тихоходного вала, черт. К-5П-12.04 к/а 1-4,6 шт. 20 Втулка упругая муфты тихоходного вала, черт. К-5П-12.05 к/а 1-4,6 шт. 20 Горелки: Лопатка, черт.ЗК 14.06/01.113000.008, вес - 2,2 кг шт 24 Лопатка, черт.ЗК 14.06/01.113000.008-01, вес - 2,2 кг шт 24 Лопатка, черт.ЗК 14.06/01.114000.007, вес - 2,7 кг шт 16 Лопатка, черт.ЗК
14.06/01.114000.007-01, вес - 2,7 кг шт 16 Вставка, черт.ЗК 14.06/01.113000.010, вес - 20,9 кг шт 5 Вставка, черт.ЗК 14.06/01.113000.010 - 01, вес - 20,9 кг шт 5 Вставка, черт.ЗК 14.06/01.112000.013, вес - 28 кг шт 4 Вставка, черт.ЗК 14.06/01.112000.013-01, вес - 28 кг шт 4 Обечайка, черт.ЗК 14.06/01.112000.001, вес - 86,1 кг шт 8 Обечайка, черт.ЗК 14.06/01.114000.001, вес - 38 кг шт 8 Обечайка, черт.ЗК 14.06/01.113000.001, вес - 66,3 кг шт 8 Вращающиеся механизмы: 1. на ремонт насосов НОрВ № 2,4; НСмВ № 1; 2; 3; 4; НОК (ЦН 400-105): Колесо рабочее левое,черт.К-8-92-01 (Н05.46.30.03-01) шт. 2 Колесо рабочее правое,черт.К-8-92-02 (Н05.46.30.04-01) шт. 2 Втулка сальника левая, черт. 0-3-3-01 (Д-125) шт. 4 Втулка сальника
правая, черт. 0-3-3 (Д-124) шт. 4 Кольцо уплотнительное, черт. Д-1005 шт. 4 Уплотнительное кольцо ЦН-II 11 шт. 4 Вал, 2Г-27630 шт. 2 Кольцо, черт. Д-15419 шт. 2 Кольцо из 3-х частей, черт. Д-0122 шт. 2 Кольцо, черт. Д-0123 шт. 2 Полумуфта на механизм, черт.Т-5-61 шт. 2 Полумуфта на электродвигатель, черт.Т-5-46 шт. 2 Палец муфты шт. 20 Втулка упругая шт. 40 2. на ремонт насоса НОрВ-1,3 (ВД-500-63) Колесо рабочее,черт. Д-500-63-7 шт. 1 Вал (короткий), черт. Д500-63-4 шт. 1 Втулка защитная,черт. Д-500-63-5 шт. 2 Втулка дистанционная, черт. Д-500-63-6 шт. 2 Полумуфта на механизм шт. 1 Полумуфта на электродвигатель шт. 1 Палец муфты шт. 20 Втулка упругая шт. 40 3. на ремонт насоса НОрВ № 7 (1Д 500-63): Вал
(длинный), черт. Д500-63-1 шт. 1 Втулка защитная,черт. Д-500-63-2 шт. 2 Втулка дистанционная, черт. Д-500-63-3 шт. 2 Палец муфты шт. 10 Втулка упругая шт. 10 4. на ремонт дымососов ДС-А,Б (ДН26х2-0,62): Маслоотбойное кольцо, 184819 "А" шт. 2 Лопатка направляющего аппарата, К-3-15а (03.8266.071) шт. 16 Вал (ось), черт. 03.8266.071.02 шт. 8 Полумуфта на механизм, черт.К-3Д-9 шт. 2 Полумуфта на электродвигатель к/а ст. №№3,5, черт.К-3Д-11 шт. 2 Полумуфта на электродвигатель к/а ст. №№1,2,4,6, черт.К-3Д-16 шт. 2 Палец муфты, черт.3Д-12 шт. 20 Втулка упругая, черт. 36.7341.046 шт. 40 5. на ремонт дутьевых вентиляторов ДВ-А,Б (ДН26ГМ): Вал, черт.610583, вес - 305 кг. шт. 1 Вкладыш, черт. ВКИА 304.417.033
(подшипник скольжения) комп-т 2 Маслоподающее кольцо , черт. К-3ВД-6 шт 8 Полумуфта на механизм, черт. К-3ВД-1 шт. 1 Полумуфта на электродвигатель, черт. К-3ВД-2 шт. 1 Палец муфты, черт. К-3ВД-3 шт. 20 Втулка упругая, черт. К-3-88 шт. 40 6. на ремонт золошнеков ЗШУ-А,Б,В (редуктор КЦ2-500-41-У-2): Шип, черт.03.1822.0,38, вес - 41 кг. шт. 6 Подшипник опорный (текстолит), черт. К-11-36, вес 4,2 кг шт. 24 Яблоко, черт. 03.6389.004 (вес 41кг) шт. 2 Вилка, черт. 03.6303 (вес 22,4 кг) шт 2 Корпус подшипника, черт. К-5Р-2 шт 1 Вал, черт.КЕ-11-1, вес - 33 кг. шт. 3 Палец, черт.КЕ-11-3, вес - 2 кг шт. 3 Вставка, черт. КЕ-11-2, вес - 21 кг шт. 3 7. на ремонт насосов уплотнения багерных НУБН-1,2,5,6,7 (ЦНСг 38-132): Втулка
сальника, черт. Н-4-3 шт. 4 Вал, черт. Н-4-4 шт. 2 Рабочее колесо, черт. Н49.878.01.00.002 шт. 12 8. на ремонт насосов осветленной волы золоотвала НОВЗ-1,2,3,4 (SKD 300-500): Втулка сальниковая, черт. ПН-18 шт. 4 9. на ремонт конденсатных насосов КБК-1,2,3 (КС-80-155): Вал, черт. СНТ24.07.20.01 шт. 1 Втулка, черт. СНТ24.07.20.06 шт. 4 Втулка, черт. СНТ24.07.20.09 шт. 2 Втулка, черт. СНТ24.07.20.10 шт. 2 Колесо предвключенное, черт. СНТ24.07.20.05 шт. 1 Колесо рабочее, черт. СНТ24.07.20.04 шт. 1 Колесо рабочее, черт. СНТ24.07.20.03 шт. 1 Колесо рабочее 1 ступени, черт. СНТ24.07.20.02 шт. 1 Барабан, черт.СНТ24.07.20.07 шт. 1 Кольцо уплотнения рабочего колеса (внутреннее), черт. Т-5-119-04 шт. 3 Кольцо
уплотнения рабочего колеса (наружное), черт. Т-5-119-03 шт. 3 Полумуфта механизма, черт. КС-68.10 шт. 2 Полумуфта электродвигателя, черт. КС-68.20 шт. 2 Палец, черт. КС-68.01 шт. 20 Втулка упругая, черт. КС-68.02 шт. 20 Втулка распорная, черт. КС-68.03 шт. 20 10. на ремонт насоса НСВ-1,2 (Д-800-57) Вал, черт. Н03.629.01.01.012 шт. 1 Рабочее колесо, черт. ТМ.00.399.000 шт. 1 Втулка сальниковая, черт. Н-1-1 шт. 2 11. на ремонт насосов БН-1,2,3,4,5,6,9,10 (ГрТ 1250/71) Колесо рабочее, черт. 189.01.01.000СБ шт. 1 Корпус внутренний ГрТ 1250/71, черт. 88-1.00.016 шт. 1 Бронедиск, черт. 88.00.003 шт. 4 Вал, ГрТ 1250/71 с мех. обр., черт.98-1.00.013 шт. 1 Корпус в сборе ГрТ 1250/71 с мех. обр., черт.189.01.036/037 компл. 2
Втулка защитная, ГрТ 1250/71, черт.98-1.00.012 шт. 4 Патрубок нагнетания с мех. обработкой, черт.189.01.012 шт. 4 Патрубок (всасывающий), черт. 189.01.034 шт. 8 Кольцо уплотнительное ГрТ 1250/71, черт.88.00.004-М шт. 8 Крышка (торцевая), черт. 98-1.00.021-01 шт. 4 12. на ремонт насосов БН-7,8 (ГрАТ 950/120) Вал, ГрТ 950-8 шт. 1 Втулка защитная, ГрТ-950-4 шт. 1 Кольцо сальника, ГрТ-950-5 шт. 1 Патрубок всасывающий, черт.Н14.2.931.01.003 шт. 2 Бронедиск, 567.01.00.004 шт. 2 13. на ремонт дренажных насосов золоотвала ДНС-1,2,3 (Иртыш ПФ2-125/400.400-45/4-1): Торцевое уплотнение Burgmann MG12/55 z G60 шт. 3 Поверхности нагрева: Насадка, черт.К-17-14 (вес - 1-ой - 0,4 кг) шт. 1000 Глушка, черт.К-17-5 (вес - 1-
ой - 0,2 кг) шт. 6000 Штуцер d 32, Ст.20 ТУ шт. 5 Штуцер d 32, 12Х1МФ ТУ шт. 5 Тройник d 32, Ст.20 ТУ шт. 5 Тройник d 32, 12Х1МФ ТУ шт. 5 Стойка на перила, черт. 0-42 (вес 1-го 5,2 кг) шт. 50 Глушка d 21х19, L-20 мм, 12Х1МФ конусная шт. 100 Глушка d 24х22, L-20 мм, Ст.20 конусная шт. 150 Глушка d 46х43, L-50 мм, Ст.20 конусная шт. 8 Глушка d 59х56, L-50 мм, Ст.20 конусная шт. 8 Гиб d 60, Ст.20 ТУ (пережим) шт. 5 Гиб d 60, Ст.20 ТУ, 90 град. шт. 5 Гиб d 42, Ст.20 ТУ, 90 град. шт. 5 Гиб d 32, Ст.20 ТУ, 90 град. шт. 25 Гиб d 32, 12Х1МФ ТУ, 90 град. шт. 25 Гиб d 32, 12Х1МФ ТУ, 60 град. шт. 5 Гиб d 76, Ст.20 ТУ, 90 град. шт. 5 Гиб d 76, 12Х1МФ ТУ, 90 град. шт. 5 Сухарь на НПП, черт. 329059-01 шт. 10 Сухарь на экраны тип 2,
черт. 03.7412.002-01 шт. 10 Золоулавливащие установки: Сопло, черт.ПК40.37.01.000СБ (К-12-12-00СБ) шт. 20 Арматура: НДФ №№1,2,3,4,5,6,7,8,9 (НД 100/250): Плунжер, Н659.10.002-01 шт. 9 Колесо червячное, НД-33 шт. 5 Гайка прижимная, НД-51 шт. 5 Гайка, НД-52 шт. 5 Штуцер, НД-53 шт. 5 Вентиль Ду-10 Ру-140: Шток, черт. 0-4ВД-34 шт. 15 Шпиндель, черт. 0-4ВД-36 шт. 5 Палец откидного болта, черт. 0-4ВД-111 шт. 6 Соединительная муфта шт. 15 Штурвал шт. 30 Вентиль Ду-20 Ру-140: Шток Ст.20, черт. 0-4ВД-32 шт. 20 Шпиндель, черт. 0-4ВД-35 шт. 10 Шток ХМ, черт. 0-4ВД-31 шт. 20 Грузовая гайка, черт. 0-4ВД-43 шт. 5 Шпиндель 998-20-ЦЗ шт. 5 Полумуфта 998-20-ЦЗ шт. 5 Cоединительная муфта шт. 15 Прокладка муфты
шт. 30 Штурвал шт. 40 Вентиль Ду-65 Ру-140: Шток Ст.20, черт. 0-4ВД-29 шт. 4 Шпиндель 1052-65-0 шт. 2 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-32 шт. 2 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-28 шт. 2 Полумуфта 1052-65-ЦЗ компл-т 10 Вентиль 1057-65: Шток ХМ, черт. 0-4ВД-30 шт. 4 Задвижка Ду-100 Ру-140: Шток, черт. 0-4ВД-26 шт. 1 Шток, черт. 0-4ВД-27 шт. 1 Грузовая гайка шт. 1 Распорное кольцо затвора, черт. 0-4ВД-61 шт. 1 Регулировочное кольцо 0,5 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Регулировочное кольцо 3 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Втулка грузовой гайки (бронза), черт. 0-4ВД-6 шт. 5 Обойма, черт. 0-4ВД-73 шт. 2 Задвижки Ду-150 Ру-230 (СУП к/а №№7,8): Тарелка, Ст.20, шт. 2 Распорное кольцо затвора, шт. 2 Обойма, шт. 2 Пружина стопорная, шт. 4
Подсальниковое кольцо, шт. 2 Грузовая гайка, шт. 2 Шток, шт. 2 Стакан (Втулка для грузовой гайки), шт. 2 Задвижка Ду-175 Ру-140: Тарелка, ХМ, черт. 0-4ВД-46 шт. 2 Шток, черт. Р-102 шт. 1 Обойма шт. 1 Грузовая гайка шт. 1 Пружина стопорная шт. 2 Втулка для грузовой гайки (бронза) шт. 2 Задвижки Ду-225 Ру-140; Ду-250 Ру-140: Тарелка, ХМ шт. 2 Тарелка, Ст.20, черт. 0-4ВД-72 шт. 2 Распорное кольцо затвора, черт. 0-4ВД-62 шт. 2 Обойма, черт. 0-4ВД-71 шт. 1 Пружина стопорная, черт. 0-4ВД-68 шт. 4 Подсальниковое кольцо, черт. 0-4ВД-57 шт. 1 Грузовая гайка, черт. 0-4ВД-45 шт. 2 Шток, черт. 0-4ВД-116 шт. 1 Стакан (Втулка для грузовой гайки), черт. 04ВД-7 шт. 2 Задвижки Ду-300 Ру-140: Пружина стопорная, черт.
0-4ВД-69 шт. 4 Втулка для грузовой гайки, черт. 04ВД-47 шт. 1 Шток Ду-300 шт. 1 Регулятор Ду-20 Ру-140 (тип В-626): Шток, черт. 0-4ВД-9 шт. 1 Седло, черт. 0-4ВД-13 шт. 1 Грузовая гайка шт. 1 Регулятор Ду-65 Ру-140: Шток шт. 1 Седло шт. 1 ГПК Ду-175: Седло, черт. 392-175/95/21б шт. 1 Шток нижний с поршнем, черт. 0-4ВД-39 шт. 1 Рубашка 130х150, черт. 342-175/95-15 шт. 1 Пружина ГПК, черт. 0-4ВД-75 шт. 2 Прокладка нержавеющая, черт. 0-4ВД-19 шт. 4 ИПК Ду-20 Ру-140: Тарелка, черт. 0-4ВД-102 шт. 2 Шток, черт. 0-4ВД-108 шт. 2 Прокладка, черт. 0-4ВД-105 шт. 10 Клапан ИПК, черт. 586-20-ЭМ-02 шт. 1 ВУК, Ру-140: Шпилька ВУК, черт. 0-4ВД-10 шт. 10 Планка ВУК, черт. 0-4ВД-70 шт. 8 Колодка ВУК шт. 3 АПФ Ду-20,
Ру-100: Откидной болт, черт. К-9-33 "б" шт. 10 Эл.привод кр.мом. 1300Нм, Ду-65; Ду-100: Колесо червячное, черт. 04ПА-81 шт. 3 Валик штурвала шт. 5 Полумуфта к-т 15 Шестерня привода ККВ шт. 2 Валик привода ККВ шт. 2 Крышка привода шт. 1 Втулка шт. 2 Амортизатор шт. 40 Эл.привод кр.мом. 4000Нм, Ду-200-250: Колесо червячное, черт. 04ПА-3 шт. 2 Полумуфта к-т 20 Шестерня привода ККВ шт. 2 Валик привода ККВ шт. 2 Валик штурвала шт. 5 Амортизатор шт. 40 Эл.привод кр.мом. 6400Нм, Ду-300: Валик штурвала шт. 2 Полумуфта к-т 3 Шестерня привода ККВ шт. 1 Валик привода ККВ шт. 3 Амортизатор шт. 10 Мазутная форсунка на к/а ст. №№1-5 Подводящая головка к мазутной форсунке, черт.К-9-3 (вес 0,64кг) шт.
20 Форсунка мазутная, черт. К-9-1-00 (вес 4,2кг) шт. 12 Подпятник, черт. К-9-2.00 шт. 12 Струбцина, черт. К-9-5-00-000 шт. 12 Мазутная форсунка на к/а ст. №6 Форсунка мазутная, черт. К-9-1-00 (вес 4,2кг) шт. 4 Паромазутная форсунка (к/а ст. №6), черт. К-9-11.00 шт. 4 Замок со струбциной, черт. К-9-13.0.00 шт. 4 Мазутная форсунка на к/а ст. №№7,8 Форсунка мазутная, черт. К-9-1-00 (вес 4,2кг) шт. 4 Паромазутная форсунка (к/а ст. №№7,8), черт. К-9-15.00 шт. 4 Замок со струбциной, черт. К-9-14.00 шт. 4 ПСВк Глушка Ст.3 d20х15, l=20 мм шт. 100 Турбинное отделение Турбинный цех 1. Система регулирования турбины Клапан соленоидный Danfoss EV220A 10B G1/2 NO (042U4064) уплотнение маслостойкое NBR шт 2 2.
Вспомогательное оборудование СНМ (СЭ 1250 - 140) Втулка защитная, черт. 819.01.143.02 шт. 4 Втулка зашитная, черт. 819.01.142.03 шт. 4 Втулка подшипника, черт. Т-5-16 шт. 6 Сальниковая камера, черт. Т-5-75 шт. 4 Кольцо уплотнительное, черт. Т-5-79 шт. 4 Кольцо водоотбойное, черт.Т-5-9 шт. 4 Маслоотражатель, черт. 819.01.140.10 шт. 4 Букса сальника, черт. СЭ-22А компл. 3 Колесо рабочее, черт. 819.01.144.01 шт. 2 Кольцо защитное черт. 819.01.141.02 шт. 4 Прижимная планка, черт. Т-5-96 шт. 4 СНМ (НДЦ-2500-140) Кольцо статорное, черт 52.002.00.003 шт. 6 Кольцо роторное, черт 52.002.00.004 шт. 6 Пружина, черт 20.001.00.007 шт. 16 Кольцо 85х3, черт 52.002.00.020 шт. 2 Кольцо 100х3,6, черт 52.002.00.021 шт. 2
Кольцо 117х3,6, черт 52.002.00.022 шт. 6 Кольцо 130х3,6, черт 52.002.00.023 шт. 2 Кольцо 155х3,6, черт 52.002.00.024 шт. 2 ПЭН (ПЭ-500-180-3) Рубашка задняя, черт. Н17.58.101.04 шт. 3 Рубашка передняя, черт. Н17.58.101.03 шт. 3 Подушка пяты, черт.Н17.58.108.03 (806-11-111-03) шт. 3 Диск разгрузочный, черт. Н17.64.101.09 шт. 2 Прокладка зубчатая, четр. 806-27-100-01 шт. 5 Прокладка, черт. 806-15-100-02 шт. 5 Кольцо маслоотбойное, черт. Н17.59.101.08 шт. 2 Вкладыш подшипника, черт У135.120.00-03 шт. 1 Вкладыш подшипника, черт У135.120.00-23 шт. 1 Втулка пяты, 806-11-111-04Р шт. 2 Кольцо (торцевое уплотнение), черт. Т-120.10.02 шт. 12 Кольцо (торцевое уплотнение), черт. Н17.58.170.04 шт. 8 Пружина
Т-85.00.08 шт. 80 Втулка, черт. Н17.58.108.03 шт. 2 Уплотнение торцевое, черт. Тп-37.00.00 (Т-120.30.00-02СБ), вес - 12,5 кг шт. 1 Аппарат направляющий Iст., черт. ДС Н17.42.105.01 шт. 2 Аппарат направляющ. пром.ст., черт. ДС Н17.42.105.02 шт. 4 Секция, черт. ДС Н17.42.105.04 шт. 2 Секция, черт. ДС Н17.58.102.02 шт. 2 Секция, черт. ДС Н17.58.102.03 шт. 2 Уплотнение концевое заднее (ПЭН-1,4,5) черт. ДС Н17.42.120.00СБ шт. 1 Камера уплотнения концевого заднего (ПЭН-1,4,5) черт. ДС Н17.139.245.02 шт. 2 Крышка входная черт.ДС Н17.42.114.00СБ шт. 2 Кольцо d 46х3 черт. У86.00.01 шт. 32 Кольцо d 115х6 черт. У86.00.02-07 шт. 20 Кольцо d 187х5 черт. У86.00.02-12 шт. 12 Кольцо d 442х5 черт. У86.00.02-20 шт. 4
Кольцо d 540х5 черт. У86.00.02-22 шт. 36 Кольцо d 630х5 черт. У86.00.02-24 шт. 12 Кольцо d 520х8черт. У86.00.03-05 шт. 4 ПЭН (ПЭ-580-185-5) Прокладка, черт Н17.183.100.09 шт. 2 Прокладка зубчатая, черт Н17.183.100.10 шт. 2 Кольцо (торцевое уплотнение), черт. Т-120.10.02 шт. 8 Втулка гидропяты Н17.245.108.01Р шт. 1 Подушка Н17.245.108.02-01 шт. 1 Диск разгрузочный, черт. Н17.64.201.04 шт. 1 Кольцо 190-200-58-2 ГОСТ 9833-73/51-1481 ТУ У 6 00152135.015-94 шт. 4 Кольцо 160-170-58-2 ГОСТ 9833-73/51-1481 ТУ У 6 00152135.015-95 шт. 16 ПВД, ПНД, ПСГ, ПСВМ, маслоохладители. Глушка 22х26х40 шт. 50 Глушка 12х17х40 шт. 50 Глушка 13х21х40 шт. 50 Глушка 22х27х40 шт. 100 Глушка 12х16х25 шт. 50 Прокладка
медная d 99х59x8 шт. 25 Прокладка медная d70х46x8 шт. 25 КНТ, КНП, КНБ, СлН ПНД-3 (КС-80-155) Вал насоса с барабаном, Т-5-113 (СНТ 24.07.20.01) шт. 10 Втулка, черт. СНТ 24.07.20.06 шт. 8 Колесо предвключения, черт. СНТ 24.07.20.05 шт. 5 Колесо рабочее, черт. СНТ 24.07.20.02 шт. 5 Колесо рабочее, черт. СНТ 24.07.20.03 шт. 5 Колесо рабочее, черт. СНТ 24.07.20.04 шт. 4 Уплотнения крышки секции, черт. Т-5-119-03 шт. 4 Полумуфта, черт. Т-5-73 шт. 4 Колесо секции, черт. Т-5-119-02 шт. 4 Уплотнения колеса секции, черт. Т-5-119-04 шт. 4 Барабан, черт. Н.18.23.20.29 шт. 4 Проставка, черт Н18.112.10.33 шт. 1 Секция, черт Н18.112.30.00СБ шт. 1 Секция, черт Н18.112.35.00СБ шт. 1 ДН (КС-50-55) Вал О-1611.001 шт. 1
Втулка защитная черт. О-1611.002 шт. 1 Втулка дистанционная черт. О-1611.005, О-1611.005 к-т 1 Колесо рабочее черт О-1611.003 шт. 1 Колесо предвключения черт О-1611.010СБ шт. 1 Барабан черт. О-1611.004 шт. 1 СлН ПСГ (КС-32-150-2) Запчасти ротора: Втулка Н18.118.30.02 шт. 1 Втулка Н18.118.30.03 шт. 1 Втулка Н18.118.30.21 шт. 2 Вал Н18.118.30.05 шт. 1 Барабан Н18.118.30.06 шт. 1 Кольцо Н18.118.30.07 шт. 2 Шайба Н18.118.30.08 шт. 2 Колесо рабочее I ступени Н18.118.30.11 шт. 1 Кольцо 035-041-36-2 шт. 3 Колесо рабочее IY ступени Н18.118.30.01 шт. 1 Колесо предвключенния Н18.118.30.09 шт. 1 Колесо рабочее II-III ступени Н18.118.30.12 шт. 1 Запчасти насоса: Корпус подшипника Н18.118.10.01-01 шт. 1 Корпус
сальника Н13.69.10.01 шт. 1 Втулка Н13.69.10.02 шт. 1 Кольцо улотнительное Н18.118.10.08 шт. 1 Втулка Н18.23.20.09 1 шт. 2 Аппарат направляющий черт.Н18.118.10.18 шт. 1 Крышка Н18.30.10.11 шт. 1 Крышка Н18.30.10.12 шт. 1 Крышка Н18.30.10.12-01 шт. 2 Втулка Н18.30.10.20 шт. 2 Втулка Н18.30.10.21 шт. 2 Кольцо уплотнительное Н18.118.10.17 шт. 1 Секция Н18.118.40.00 шт. 1 НБСОВ (1К80-50-200а) Колесо рабочее, черт.Н49.899.01.00.003-02 шт. 2 Вал черт, черт.НБСОВ-1 шт. 2 Сальниковая рубашка, черт.НБСОВ-2 шт. 2 Грундбукса, черт НБСОВ-3 шт. 2 Маслоочистительные установки ПСМ 2-4 Колесо зубчатое, черт. Т-4-14 шт. 10 Венец колеса зубчатого шт. 5 Вал-шестерня, черт. Т-4-13 шт. 5 Барабан в сборе
черт.08.02.07.00.012 шт. 1 Насос шестеренчатый 08.02.11.00-013 черт. ПСМ1-01-1606СБ шт. 1 Пружина буфера черт.08.02.00.21-10 шт. 12 КЭНы ТА-4,5,6 (КСВ-320-160) Барабан, черт. Н18.38.30.05 шт. 1 Импеллер, черт. Н18.36.30.10 шт. 1 Колесо предвключенное, черт. Н.18.38.30.04 шт. 1 Вал, черт. Н18.77.30.01 шт. 2 Колесо Н18.38.30.03 шт. 1 Колесо рабочее (1-ой ступени), черт. Н18.77.31.00 шт. 1 Втулка, черт. Н18.36.30.06 шт. 1 Кольцо, черт. Н18.36.30.07 шт. 1 Втулка, черт Н18.36.30.20 шт. 8 Кольцо, черт Н18.36.30.12 шт. 1 Кольцо Н18.36.30.08 шт. 1 Корпус (всасывающая секция) Н18.77.41.00 шт. 1 Втулка Н18.36.62.00 шт. 1 Кольцо Н18.38.40.11 шт. 1 Стакан Н18.39.10.02 шт. 1 Муфта , черт. Н539-65 комп. 1 Втулка
Н18.149.40.01 шт. 1 Шайба Н18.149.40.06 шт. 2 Кольцо уплотняющее, черт. Н.18.38.40.09 шт. 2 Кольцо уплотняющее, черт. Н.18.38.40.08 шт. 2 Г-1,2,3 Разбрызгивающее сопло СР-2М шт. 300 Форсунка RTF-36 шт. 120 Сопло УПП-2 шт. 100 Форсунка SPN015 шт. 5 ЦН-1,2,3 (Д-12500-27) Втулка защитная, черт.Д-12500.24-3. шт. 2 Втулка защитная, черт.Д-12500.24-4. шт. 2 Полукрышка верхняя Д-12500.24-14 шт. 1 Полукрышка нижняя Д-12500.24-15 шт. 1 Вал, черт. 2Г-29162 шт. 1 Вал, черт. 2Г-29162 (посадка рабочего колеса увеличить на 10мм) шт. 1 ЦН-5 (Д-6300-27) Ротор в сборе, черт. В-4404 (Марка 32Д-19), вес - 520 кг шт. 1 Кольцо уплотняющее рабочего колеса шт. 2 Подшипник опорный черт. B-4041 шт. 1 Подшипник
опорно-упорный, черт. B-4042 шт. 1 2. Первый подъем 1СН-1,2,3,4,5,6,7(Д-4000-95) Грундбукса, черт. СН-П1-4.00 шт. 1 Рубашка сальниковая насоса К-8-39 шт. 2 Дистанционная втулка сетевого насоса К-8-111 шт. 2 Полумуфта электродвигателя К-8-124 шт. 1 Втулка защитная, черт. К-8-110 шт. 2 Кольцо уплотняющее, черт.Н06.004.10.07 шт. 2 3.Арматура Штуцер дренажа паропровода Р=140, Т=560. черт. ПК-01.01.222А шт. 4 Тройник Ду-25 черт. К-4-72 шт. 4 Вентиль Ду-65 Ру-140: Шпиндель 1052-65-0 шт. 1 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-32 шт. 1 Шпиндель 1052-65-Ц3 d-28 шт. 1 Соединительная муфта, черт. 0-4ВД-99 шт. 1 Полумуфта 1052-65-ЦЗ комп. 1 Вентиль 1057-65: Шток вентиля d65, черт. 0-4ВД-30 шт. 1 Задвижка Ду-100 Ру-140:
Шток, черт. 0-4ВД-26 шт. 1 Шток, черт. 0-4ВД-27 шт. 1 Тарелка задвижки, черт. 0-4ВД-74 шт. 4 Распорное кольцо затвора задвижки, черт. 0-4ВД-61 шт. 2 Регулировочное кольцо 0,6 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Регулировочное кольцо 1 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Регулировочное кольцо 1,6 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Регулировочное кольцо 2 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 2 Регулировочное кольцо 2,4 мм, черт. 0-4ВД-112 шт. 5 Втулка грузовой гайки задвижки Ду100 Ру140, черт. 0-4ВД-49 шт. 6 Тарелкодержатель, черт. 0-4ВД-73 шт. 3 Задвижки Ду-225 Ру-230; Ду-250 Ру-230: Втулка грузовой гайки (бронза) шт. 5 Тарелка задвижки, черт. 0-4ВД-72 шт. 4 Распорное кольцо затвора, черт. 0-4ВД-62 шт. 2 Тарелкодержатель, черт. 0-4ВД-71 шт. 2
Пружина стопорная, черт. 0-4ВД-68 шт. 10 Грузовая гайка, черт. 0-4ВД-45 шт. 2 Шток, черт. 0-4ВД-116 шт. 2 Задвижки Ду-300 Ру-140: Втулка грузовой гайки (бронза) шт. 1 Пружина стопорная, черт. 0-4ВД-69 шт. 5 Гайка стакана бугеля задвижки Ду300 Ру140, черт. 0-4ВД-47 шт. 1 Шпиндель к задвижек Ду300, Ру140 черт.883-300-7 шт. 2 Эл.привод крм 1300 Колесо червячное, черт. 0-4ПА-81 шт. 4 Полумуфта комп. 4 Эл.привод крм 4000 Колесо червячное, черт. 0-4ПА-3 шт. 4 Полумуфта комп. 4 Поверхности нагрева ВКЦ Сухарик, черт. 03.7457.011-2, Ст.3, вес - 0,71 кг шт 50 Глушка d 39х35, L-25 мм, Ст.3 шт. 500 Лючок смотровой, черт. К-13-9-00-00СБ, вес - 12 кг шт 20 Лаз d 540, черт. К-13-12.0.00 шт 4 Коробка уплотнительная,
черт. 03.3869.118 СБ шт 10 Гибы экранов скат нижний гиб "холодной воронки", черт. КВ-01.004.11-01, вес - 5,94 кг. шт 30 Гибы экранов скат верхний гиб "холодной воронки", черт. КВ-01.004.11-02, вес - 3,36 кг. шт 30 Труба, черт. 356842, вес - 6,6 кг. шт 10 Труба, черт. 360134, вес - 7,4 кг. шт 10 Гиб пережима, черт. ВК-7-1 шт 10 Труба, черт. 03.2361.749-01 шт 12 Труба, черт. 03.2361.749 шт 12 Уплотнительная коробка люка, черт. П-1255.01.00 СБ шт 2 Изготовление запасных частей для цехов по заявкам цехов Реставрация запасных частей для цехов

Условия к
потенциальному
поставщику в случае
определения его
победителем и
заключения с ним
договора о
государственных
закупках
(указываются при
необходимости)
(Отклонение
потенциального
поставщика за не
указание и
непредставление
указанных сведений
не допускается)

1. Ремонтные работы выполнять согласно требований технологических карт, ремонтной документации. 2. Поставку запасных частей осуществить согласно требований технической спецификации. 3. Поставка материалов осуществляется в количестве, необходимом для выполнения текущего ремонта оборудования, перечень материалов, приведенный в технической спецификации является «оценочным» для определения стоимости объема ремонта. 4. Ремонтная документация(формуляры,чертежи,исполнительные схемы,перечни актов,формуляров и т.п.) предоставляется заказчиком, после заключения договора. 5. При ежемесячном подписании наряд-заданий и Актов выполненых работ "Исполнитель" обязан предоставлять по
требованию "Заказчика" акты поузловой приёмки, заполненные формуляры на узлы, прошедшие 100 % ремонт . 6."Исполнитель" на поставляемые материалы, зап.части обязан предоставлять соответствующие сертификаты, свидетельства об изготовлении и (или) паспорта завода-изготовителя, после заключения договора. 7. Квалификация аттестованных сварщиков должна соответствовать требованиям аттестации сварщиков. "8. Запасные части изготавливаются и реставрируются по заявкам Заказчика в течении 15 (пятнадцать) рабочих дней с момента подачи заявки Поставщику. Условия для расчета калькуляции (затраты, включаемые в себестоимость продукции), а именно: Материалы – должны быть расценены не выше
утвержденного ценника АО «Астана-Энергия» на 2025 г. Основной (прямой) труд – тарифные ставки должны быть не выше указанных в приказе «Об утверждении рыночных коэффициентов для расчета по ремонтным работам на 2025 год АО «Астана-Энергия». Накладные расходы – не более 67,1 %. " 9.Во время выполнения работ за безопасность жизни и здоровья работников, вывоз мусора и уборку территории в день монтажа несет ответственность Исполнитель. 10.В цену должны быть включены все расходы, связанные с выполнением работ, в том числе материалы. 11.Исполнитель несет ответственность за риск, который связан с убытками или нанесением ушерба имуществу Заказчика. 12.На изготовленные и
реставрированные запасные части должны быть предоставлены сертификаты качества или свидетельство об изготовлении (паспорт).

* сведения подтягиваются из плана государственных закупок (отображаются автоматически).
Примечание.
1. Каждые требуемые характеристики, параметры, исходные данные и дополнительные
условия указываются отдельной строкой.
2. Установление в технической спецификации квалификационных требований, предъявляемых
к потенциальному поставщику, не допускается.
3. Установление требований технической спецификации в иных документах не допускается.


