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ПРЕДИСЛОВИЕ

Настоящие общие технические условия (УО) разработаны 
ВНИКТИнефтехимоборудования на основе девствующих нор
мативных документов, руководящих материалов ведущих 
проектных и научно-исследовательских институтов, рекомен
даций заводов-изготовцтелей, опыта эксплуатации и ремон
та поршневых компрессоров предприятий отрасли, а также 
научно-исследовательских разработок института.

Общие технические условия разработали А. Е. Фолиянц, 
Н. В. Мартынов, А. С. Булыгин, А. П. Сученинов, Б. П. Пи
лим, Г. И. Бгглько, Л. П. Горьгсовая под общим руководст
вом начальника управления, главного механика н главного 
энергетика Миннефтехимпрома СССР В. М. Кутяева, зам. 
начальника управления главного механика А. А. Тихомирова, 
главного механика ВПО «Союзнефтеоргсиитез» Б. И. Мике- 
рина и зам. главного механика ВПО «Союзнефтеоргсиитез» 
И. Й. Твердохлебова.

Активное участие в разработке и обсуждении настоящих 
УО приняли Б. Ф. Тараканов, В. А. Борзенко, В. А. Эдель- 
ман, А. Н. Мамров, П. С. Корякии, В. И. Усов, В. Е. Уваров, 
Л. F. Рывков, В. К. Карпинчик, А. Ф. Шутим, А. А. Холод, 
В. Н. Коновалов, А. М. Кочемасов, Б. М. Будрик.

УО являются нормативным документом для предприятий 
Миннефтехимпрома СССР и предназначены для работников, 
занятых эксплуатацией и ремонтом поршневых компрессо
ров.

Наряду с нормативно-технической документацией заводов- 
изготовителен и проектных организаций, УО являются ос
новным документом при составлении предприятиями инст
рукций по эксплуатации и ремонту поршневых компрессоров.

Замечания и предложения по настоящим УО направлять 
по адресу: 400085, г. Волгоград, проспект Ленина, 986.
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1. ВВЕДЕНИЕ

1.1 Настоящие общие технические условия (УО) устанав
ливают основные требования при ремонте поршневых ком
прессоров и распространяются на газовые, воздушные и хо
лодильные стационарные поршневые компрессоры, выполнен
ные на оппозитных, горизонтальных, вертикальных, прямо
угольных, V и W-образных базах с конечным давлением до 
50 МПа (500 кгс/см2).

Примечание. По ОСТ 26—12—2032—82 к компрессорам 
низкого давления относят компрессоры с конечным давлени
ем до 1 МПа (до 10 кгс/см2), среднего давления с конечным 
давлением свыше 1 до 10 МПа (свыше 10 до 100 кгс/см2), 
высокого давления — с конечным давлением свыше 10 до 
100 МПа (свыше 100 до 1000 кгс/см2).

1.2. Общие технические условия являются обязательными 
для исполнения на всех предприятиях Миннефтехимпрома 
СССР и используются совместно с документами, перечислен
ными в табл. 1.

1.3. С вводом в действие настоящих УО отменяются «Ру
ководящие указания по эксплуатации, ревизии, отбраковке 
и ремонту поршневых компрессоров с давлением до 
100 кгс/см2».

2. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ 
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПОРШНЕВЫХ КОМПРЕССОРОВ

2.1. При эксплуатации и ремонте компрессоров предприя
тия должны разрабатывать, а также иметь документацию 
согласно требованиям нормативных документов, перечислен
ных в табл. 1.
б



Перечень документов, используемых с У О
Т а б л и ц а  I

Наименование документа Обоз
начение

Дата утверждения, 
кем утвержден

1. Правила устройства н безопас
ной эксплуатации поршневых ком
прессоров, работающих на взры
воопасных и токсичных газах. — 
Издание 2-е, переработанное и 
дополненное. 1977

2. Правила устройства и безопас
ной эксплуатации стационарных 
компрессорных установок, воз
духопроводов и газопроводов

3. Правила и нормы техники без
опасности и промышленной са
нитарии для проектирования, 
строительства и эксплуатации хо
лодильных станций химических 
производств

4. Правила безопасности при экс- 
плуатацнн нефтегаэоперерабаты- 
вающнх заводов. — Издание 2-е. 
-  М, 1982

5. Правила безопасности во взрыво
опасных и взрывопожароопасных 
химических и нефтехимических 
производствах

6. Инструкция л о организации и 
безопасному производству ре
монтных работ па предприятиях 
и в организациях нефтеперера
батывающей и нефтехимической 
промышленности

7. Типовая инструкция по организа
ции безопасного проведения ог
невых работ во взрывоопасных и 
взрывопожароопасных объектах

8. Положение о планово-предупре
дительном ремонте технологиче
ского оборудования предприя
тий нефтеперерабатывающей и 
нефтехимической промышленно
сти. Часть I

9. Положение о системе техническое 
го обслуживания и ремонта 
технологического оборудования 
предприятий нефтеперерабатыва-

28.12.1970 г.
Г осгортехнадзором 
СССР

— 7Л2Л971 г.
Госгортехнадзором
СССР

ЗЛЫ 964 г.
Госкомитетом химиче
ской промышленности

ПТБНП-73 1.03.1973 г. Мшшеф- 
техимпромом СССР, 
20Л2Л973 г. Госгор- 
технадзором СССР

ПБВХП-74 23.12.1974 г.
Г осгортехнадзором 
СССР

25.07.1973 г.
Мннпефтехпмпромом
СССР

— 7.05.1974 г.
Госгортехнадзором
СССР

— 23Л2.1976 г.
Мнннефтехимпромом
СССР

— 22.04.1981 г.
Мнннефтехимпромом
СССР
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Продолжение табл. I

Наим снова и не доку мента Обоз- Дата утверждения,
па чей не кем утвержден

ющеи и нефтехимической про
мышленности. Часть II. Нефте
химические производства

10. Правила устройства и безопасной 
эксплуатации сосудов, работаю
щих Под давлением. — М., 1976

11. Сосуды и аппараты. Общие тех
нические условия на ремонт кор* 
пусов

12. Положение о технологических ре
гламентах на производство про
дукции в производственных объ
единениях (на предприятиях) 
Министерства нефтеперерабаты
вающей и нефтехимической про
мышленности СССР

13. Руководящие указания по экс
плуатации, ревизии, ремонту и 
отбраковке технологических тру
бопроводов

14. Правила устройства и безопас
ной эксплуатации трубопроводов 
для горячих, токсичных и сжи
женных газов

15. Технические указания по перево
ду компрессоров на работу без 
смазки цилиндров и сальников

16. Руководящие указания по экс
плуатации, ревизии и ремонту 
пружинных предохранительных 
клапанов

17. Рекомендации по установке пре
дохранительных клапанов

18. Письмо о применении РПК-66.

! 9.05.1970 г.
Госгортехнадзором
СССР

ОТУ1-79 5.12.1979 г.
Мшшефтехимпромом
СССР

— 14.05.1982 г.
Мнннефтехимпромом
СССР

РУ-75 16.12.1976 г.
Мшшефтехим промом 
СССР, согласовано е 
Госгортехнадзором 
СССР

ПУГ-69 17.09.1969 г.
Г осгортехнадзором 
СССР

[2.12.1972 г.
Г лавкефтехнмперера- 
боткн Мшшефтехим- 
прома СССР 

РУ ПК-78 13Л2Л977 г.
Мшшефтехнмпромом
СССР,
2Л2Л977 г.
Г оегортехподзолом 
СССР

РПК-66 26.04.1967 г.
Мшшефтешшпромом
СССР
9.08.1979 г.
№ ОМ-6187/9
Ми н н е фтех и м п р ом а 
СССР,
8.08.1979 г.
№ 04-27/515
Госгортехнадзора
СССР
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Продолжение табл. 1

Наименование документа Обоз- I Дата утверждения, 
наченне кем утвержден

19. Инструкция по выбору сосудов и 
аппаратов, работающих под дав
лением до 100 кг с/см2, и защите 
их от превышения давления

20. Руководящие указания по экс
плуатации и ремонту сосудов и 
аппаратов, работающих под дав
лением ниже 0,7 кге/ем2 и вакуу
мом

21. Номенклатура и нормы расхода 
запасных частей к компрессор
ному оборудованию.— Сумы; 
ВНИИкомпрессормаш, 1980

22. Техническая документация за- 
водон-нзготовнтелей или фирм, 
указания проектных организации

12.10.1978 г, 
Мнштсфтехн ми ромом 
СССР,
3J0.1978 г.
Госгортехнадзором
СССР

РУА-78 13.12.1977 г.
М ни нефтехнмп ромом 
СССР,
1.12.1977 г.
Госгортехнадзором
СССР

2.2. При эксплуатации компрессорных установок необхо
димо следить:

1) за герметичностью оборудования, трубопроводов п ап
паратуры, немедленно принимая меры по ликвидации утечек 
газа;

2) за степенью вибрации машин, трубопроводных систем 
и аппаратов; предприятия должны своевременно принимать 
меры по предупреждению вибрации, привлекая в необходи
мых случаях проектные и специализированные организации;

3) за работой и исправным состоянием вентиляции и 
отопления;

4) за исправным состоянием заземляющих устройств 
оборудования п аппаратуры;

5) за чистотой компрессорных отделений и оборудования 
в них;

6) за всеми видами оборудования, коммуникаций, метал
локонструкций и зданий компрессорных установок.

2.3. Компрессор, детали и узлы которого были перегру
жены из-за сильных механических, гидравлических ударов 
или аварий, может быть допущен к дальнейшей эксплуатации 
только после тщательной проверки перегруженных деталей:
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рекомендуемыми в главе 5 методами дефектоскопии и замены 
отбракованных детален.

2.4. Запрещается эксплуатация компрессора, если не за
действованы его автоматизация и защита, предусмотренные 
заводом-изготовнтелем и проектом компрессорного отделения 
(цеха, установки).

2.5. Использовать компрессор для сжатия других газов, 
не указанных в паспорте компрессора, изменять конструкцию 
деталей и узлов, а также режимы его работы допускается 
только с разрешения завода-нзготовителя или специализи
рованной орга низа ци и.

2.6. Нормы межремонтных периодов компрессоров* содер
жание работ при ремонтах, трудовые затраты, планирование 
ремонтов п их документация устанавливаются положениями 
о ППР, действующими в подотраслях Миинефтехнмпрома 
СССР.

2.7. Подготовка компрессора к ремонту и его ремонт 
производятся в соответствии с действующими на предприя
тиях правилами и нормами по технике безопасности.

2.8. Сдача и приемка компрессора из капитального ре
монта производятся по актам, согласно ГОСТу 19504—74 
«Порядок сдачи в ремонт п приемки из ремонта», утвержда
емым главным механиком предприятия.

2.9. Основные технические данные наиболее распростра
ненных в нефтеперерабатывающей и нефтехимической про
мышленности поршневых компрессоров даны в приложении 1.

3. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ПО РЕВИЗИИ, 
ОТБРАКОВКЕ И РЕМОНТУ КОМПРЕССОРОВ

3.1. Фундамент
3.1.1. Компрессоры откосятся к машинам с большими ди

намическими нагрузками, вызывающими вибрацию фунда
ментов, трубопроводов и аппаратов.

Во избежание передачи вибрации фундамент не должен 
быть жестко связан со строительными конструкциями (фун
даментами и перекрытиями зданий, фундаментами аппаратов 
И ДР-)-

Расчетные значения амплитуд колебаний фундамента для 
каждой гармоники не должны превышать предельно допус
каемых величин, приведенных в табл. 3.1.
10



Т а б л и ц а  3.1
Допускаемые величины колебании фундамента

Частота вращения вала 
компрессора, с-1 (об/мни)

Предельно допускаемые амплитуды 
колебаний (мм) для гармоники 

колебаний

первой второй

Более 10 (600)
От 10 до 6,6 (от 600 до

ол 0,05

400)
От 6,6 до 3,3 (от 400 до

0,1-0,15 0,07

200) 0,15-0,25 0,1
Менее 3,3. (200) 0,25(0,3)* 0,15

* Для фундаментов высотой более 5 м.

Для замера амплитуды колебаний фундамента рекомен
дуется' применять:

1) виброграф ручной ВР-1 (п/я А-1603, г. Тарту) с пру
жинным приводом, масса 1,5 кг;

2) виброграф ручной ВР-3 («Мосэнерго», г. Москва) с 
питанием от сухих элементов, масса 1,6 кг;

3) виброметр ВМ1 с пьезоэлектрическим преобразовате
лем ДН-5 (Кокчетавский приборостроительный завод).

3.1.2. Сооружение фундаментов должно производиться в 
соответствии со СНиП Ш-15-76, часть Ш, глава 15 и СНиП 
П-19-79, часть II, глава 19 «Правила производства и приемки 
работ. Бетонные и железобетонные конструкции монолит
ные».

Температура при их возведении должна быть не ниже 
+4°С.

Применяемый бетон — в соответствии с указанием проек
та, но не ниже марки М150. Проектная марка бетона по мо
розостойкости должна быть не ниже Мрз 50.

Верхняя плоскость фундамента должна иметь мелкую на
сечку для лучшего схватывания с подливкой.

3.1.3. Отклонения фактических размеров фундамента 
от проектных не должны превышать величин, указанных 
в табл. 3.2.

3.1.4. Готовность фундамента к монтажу компрессора и 
проверка правильности его установки оформляются актами 
(см. приложения 2, 3).

П



Т а б л и ц а  3.2
Допускаемые отклонения размеров фундамента

Отклонения Величина допускае
мых отклонений, мм

Горизонтальность плоскостей на всю плоскость 
выверяемого участка ±20

Местные отклонения поверхности бетона от про
ектном при проверке конструкции репкой длиной 
2 м ±5

В длине или пролете элементов ±20
В размерах поперечного сечегшя элементов ±6; —3
В расположении анкерных болтов: 

в плане внутри контура опоры ±5
по высоте ±20

К акту приемки фундамента прилагают рабочие чертежи 
с надписями о соответствии выполненных работ этим черте
жам или о внесенных в них изменениях.

3.1.5. Во время капитального ремонта необходимо опре
делить связанный с осадкой фундамента уклон рамы, кото
рый не должен превышать величии, указанных в табл. 3.3.

Осадка фундамента может вызвать напряжения в* присое
диненных в компрессору трубопроводах, что необходимо про
верить отсоединением их от цилиндра.

В начальный период работы первые два определения 
осадки фундамента следует производить через 6 месяцев каж
дое и последующие через год до ее стабилизации.

Для уменьшения осадки фундамента необходимо препятст
вовать поступлению воды к нему как при его строительстве, 
так и при эксплуатации.

3.1.6. В период эксплуатации ведется наблюдение за сос
тоянием фундамента компрессора. При обнаружении трещин 
за ними устанавливают наблюдение: в 150— 200 мм от кон
цов трещины устанавливают маяки, границы трещин отме
чаются масляной краской. Если величина трещин возрастает, 
вопрос о возможности дальнейшей эксплуатации или ремонта 
фундамента должен решаться совместно с компетентными 
в этой области строительными организациями.

3.1.7. Поверхности фундамента, на которые возможно по
падание масла, должны быть обязательно защищены от его 
разрушающего воздействия, например, покрытием в несколь
ко слоев масляной краской после очистки и обезжиривания 
этой поверхности*
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В случае проникновения масла в бетой часть фундамента 
удаляют подрубкой на 40—50 мм ниже пропитанного маслом 
слоя. До наращивания фундамента хорошо очищенную его 
поверхность следует насечь, промыть теплой водой, а затем 
цементным раствором. Оголившуюся при удалении бетона 
промасленную арматуру прожечь паяльной лампой. При не
обходимости установить дополнительную арматуру. Заливку 
производить бетоном той же марки, что и бетон фундамента.

3.2. Рама

3.2.1. Рама (картер, станина) является базой компрессо
ра, которая воспринимает усилия от кривошипно-шатунного 
механизма: усилия от давления газа в цилиндрах, от сил 
инерции движущихся и вращающихся частей, крутящих мо
ментов и сил трения.

Литые рамы изготавливают, как правило, нз чугуна СЧ 18, 
ГОСТ 1412—79.

3.2.2. В процессе эксплуатации компрессора могут поя
виться следующие дефекты рам:

изменение положения рамы из-за неравномерной осадки 
фундамента;

изменение геометрии той или иной части рамы под влия
нием остаточных литейных напряжений;

отставание подошвы рамы от фундамента вследствие не
удовлетворительно выполненной подливки, попадания масла 
под опорную часть рамы, разрушения подлитой части фун
дамента, ослабления крепления к фундаменту;

появление изломов и трещин на отдельных участках ра
мы в результате неравномерной или неправильной затяжки 
фундаментных болтов.

3.2.3. При среднем ремонте проводятся следующие про
верки:

сцепления рамы с фундаментом;
наличия трещин визуально, а при необходимости — одним 

из методов дефектоскопии;
затяжки ответственных болтов и шпилек рамы;
затяжки фундаментных болтов, а при их ослаблении — 

проверка положения рамы по уровню;
состояния поверхностей скольжения направляющих крейц

копфов.
При капитальном ремонте выполняются работы среднего 

ремонта и проверяется:
13



Т а б л и ц а  3.3
Допускаемые величины отклонении при эксплуатации рамы

Наименование отклонений
Допускаемая величина 

отклонения при экс
плуатации

Отставание опорных поверхностей рамы от фун
дамента

Циклические перемещения относительно фунда
мента

Уклон в продольном и поперечном направле
ниях:

1) для горизонтальных, оппозитных, прямо
угольных, вертикальных, V- и W-образных ком
прессоров

50% периметра 
фундаментной рамы

0,2 мм

2 мм на I м

2) для газомоторных компрессоров 0,5 мм на 1 м

перпендикулярность осей расточек направляющих к оси 
вала горизонтальных и оппозитных компрессоров;

параллельность осей рам двухрядных горизонтальных 
компрессоров;

выработка крейцкопфиых направляющих;
проверка положения рамы по уровню.
При пуске в эксплуатацию нового компрессора или ком

прессора после переустановки рамы проверка положения ра
мы по уровню производится при очередном среднем ремонте.

3.2.4. Рама должна быть демонтирована с фундамента, за
тем установлена и подлита вновь при превышении величин, 
указанных в табл. 3.3, а также при наличии в раме изломов, 
трещин и течи, для устранения которых требуется доступ к 
фундаментной раме со стороны фундамента.

3.2.5. Проверка горизонтальности рам горизонтальных 
компрессоров производится уровнем с ценой деления не бо
лее 0,1 мм на 1 м, который устанавливают на поверочную 
линейку, уложенную на нижнюю параллель, на горизонталь
ные поверхности около постелей коренных подшипников или 
на скалку длиной 500 мм, уложенную на расточке подшипни
ков рамы.

В случае, когда параллели вследствие выработки не могут 
быть приняты за базу, горизонтальность фундаментной рамы 
в продольном направлении проверяют по плоскости стыка с 
цилиндром при помощи углового уровня.
14



Каждый замер производить дважды с поворачиванием 
уровня на 180°.

Горизонтальность рам вертикальных, прямоугольных, V- 
и W-образных компрессоров проверяют уровнями, устанавли
ваемыми на поверочную линейку, уложенную на верхние об
рабатываемые поверхности рамы.

Проверку фундаментной рамы на отсутствие прогиба про
изводят с помощью уровней или щупа и поверочной линейки 
длиной не менее 1 м, устанавлнваемой на верхние обрабаты
ваемые поверхности рамы при затянутых анкерных болтах.

При подтяжке ослабленных анкерных болтов следует об
ращать особое внимание на возможную деформацию рамы 
или изменение ее положения. При этом прогиб в продольном 
и поперечном направлениях не должен превышать для гори
зонтальных баз и прямоугольных компрессоров 0,1 мм, а для 
оппозитиых и V-образных компрессоров 0,05 мм на метр 
длины.

3.2.6. Направляющие (параллели) крейцкопфной части 
рамы подлежат исправлению при наличии неравномерной вы
работки, превышающей 0,30 мм.

Неравномерность выработки направляющих (параллелей) 
определяется как разность диаметров, замеренных микромет
рическим штихмасом в трех поясах, перпендикулярных про
дольной оси крейцкопфной части рамы: посредине в 20— 
30 мм с каждого конца направляющих. В каждом поясе 
производится три замера: посредине и в 10—20 мм от краев 
параллелей (рис. З.1.).

Исправление формы и поверхности нижней направляющей
15



выполняют шабровкой по контрольной скалке, которая из
готавливается из пустотелой чугунной болванки диа-метром 
75— 100 мм. Она должна быть длиннее направляющей на 
50 мм, овальность и конусность не более 0,03 мм и со шли
фованной поверхностью. Скалку, покрытую тонким слоем 
краски, опускают на чистую кижиюю направляющую и про
катывают по ее поверхности. Места, покрытые краской, ша
брят или снимают слой металла шлифовальной машинкой 
с учетом замеров, произведенных штихмасом. Подгонка вы
полняется до тех пор, пока поверхность нижней направляю
щей не будет равномерно покрыта пятнами краски — 6 пятен 
на квадрате 2 5x25 . мм, а шероховатость поверхности будет 
не ниже Ra 1,25 (V 7 ) .

3.2.7. При срыве более 10% резьбы в отверстиях для шпи
лек рамы резьба должна быть нарезана на ближайший боль
ший размер. При срыве у шпильки более 10% резьбы она 
должна быть заменена новой.

3.2.S. В процессе подготовки сорванной с фундамента ра
мы к монтажу необходимо проверить плотность литья рамы 
(см. главу 5).

Результаты проверки заносят в ремонтный формуляр ком
прессора.

Аналогичную проверку плотности литья рамы производят 
и у вновь монтируемых компрессоров.

3.2.9. При обнаружении трещин в раме вопрос о возмож
ности ее дальнейшей эксплуатации и ремонта решается в каж
дом отдельном случае руководством службы главного меха
ника предприятия.

3.2.10. При установке рамы могут быть допущены откло
нения, не превышающие величии, указанных в табл. 3.4.

3.2.11. Выверка установленных на фундаменте рам про
водится с применением:

1) инвентарных клиновых-винтовых домкратов, защищае
мых местной опалубкой от соприкосновения их с бетоном, 
либо регулирующих встроенных винтов (рис 3.2 а, б);

2) стальных плоских или клиновых подкладок, остающих
ся в бетонной подливке, размеры которых указаны в табл. 3.5 
(рис. 3.2 в, г).

Плоские подкладки под клиновыми парами должны иметь 
толщину не менее 10 мм, а клиновые — в пределах 20—30 мм.
В одном пакете должно быть не более 5 подкладок (включая 
клиновые).

Подкладки под компрессорный агрегат должны быть ус-



Способы установки рам для выверки на фундаменте 
а) на домкратах; б) па регулирующих винтах; в) на клиньях; г) на

плоских подкладках

тановлены с двух сторон каждого колодца под анкерный болт 
возможно ближе к болту, ио ие перекрывать колодцев.

В местах опнрания регулировочных винтов на фундамент 
необходимо уложить плоские подкладки толщиной 12 мм, ко
торые должны лежать на фундаменте без качки.

Общая высота подкладок должна обеспечить зазор для 
подливки между рамой и фундаментной плитой в пределах 
50—60 мм.

По окончании выверки рам подкладки в пакетах соеди
нить между собой электросваркой прихватками.

3.2.12. Нижние опорные и боковые поверхности рам, кото
рые после подливки будут соприкасаться с бетоном, должны 
быть очищены и обезжирены 10— 15% раствором каустиче
ской соды, промыты водой и насухо протерты чистой ве
тошью.

Если предусматривается заливка фундаментных болтов в 
колодцах фундамента, они должны быть также обезжирены.

3.2.13. Внутренние пустоты рам, у которых нет специаль
ных отверстий для подливки, для лучшего сцепления с под
ливкой должны быть заполнены армированным бетоном мар
ки М200 до установки рам на фундаменты. При этом концы 
арматуры должны выступать над подошвой рамы на высоту 
зазора между рамой и фундаментом. В отверстия для анкер
ных болтов вставляют деревянные конусные пробки, оберну
тые толыо.

3.2.14. При выверке рамы однорядного компрессора или 
базовой рамы двухрядного компрессора необходимо обеспе
чить:

1) зазор между поверхностью фундамента и подошвой в 
пределах 50—60 мм;

2) выполнение пунктов 1,4 и 5 табл. 3.4;
17



Т а б л и ц а  3,4

Допускаемые величины отклонении при установке рамы

Наименование отклонении Допускаемые величины

!. Отклонения от горизонтального положения 
рамы в направлениях, параллельном и пер
пендикулярном к оси вала:
1) для рам горизонтальных и оппозитных

компрессоров ОД мм на I м длины
2) для рам вертикальных, прямоугольных,

V- и W-образных компрессоров 0,3 мм на 1 м длины
3) для рам газомоторных компрессоров 

10ГКН и 10ГКМ:
в направлении оси вала. ОД мм на 1 м длины
в направлении оси рядов ОД мм на t м длины

4) для рам газомоторных компрессоров 10FK 0,2 мм иа 1 м длины
5) для рам газомоторных компрессоров 8ГК ОД мм па 1 м длины
6) для рам газгомоторньгх компрессоров 8ГКМ 0,05 мм на 1 м длины

2. Разность высотных отметок рам двухрядных
горизонтальных компрессоров или рамы и вы
носного подшипника однорядного компрес- 0,2 мм на 1 м расстоп- 
сора ния между ними

3. Непараллелыгость осей крепцкопфиых направ
ляющих двухрядного горизонтального ком
прессора 0,2 мм иа I м длины

4. Отклонение фактической высотной отметки 
установленной рамы и смещение ее главных
осей в плане от проектных 10 мм

5. Прогиб фундаментной рамы 0,03 мм и а I м длины
6. Непер пен дикул яркость оси пала к осям к рейд-

копфных направляющих (угол вала) ОД мм и а 1 м длины

3) равномерное распределение, веса рамы на все пакеты 
подкладок.

Замеры положения рамы иа фундаменте производят при 
предварительно затянутых гайках фундаментных болтов с 
усилием около 30 кГс, приложенным к стандартному гаечно
му ключу без надставки. Болт должен выступать над верх
ней ганкой на 2—3 нитки резьбы.

Первоначальную выверку положения рамы иа фундамен
те для упрощения рекомендуется выполнять иа 4 пакетах 
клиновых подкладок по углам с предварительной затяжкой 
4 угловых фундаментных болтов. После этого устанавливают 
на место остальные пакеты подкладок и затягивают все фун
даментные болты с усилием, указанным выше.

Равномерное распределение веса рамы на все пакеты под-
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Размеры подкладок под раму
Т а б л и ц а  3.5

Масса
компрессора, т

Размеры 
клиповых 

подкладок, мм

Разность 
толщины 
на длине 
подкладки 
(клип), мм

Размеры 
плоских 

подкладок 
под КЛИПОВОЙ 
парой м без 

псе, мм

До 1 80X120 8 90XJ30
1—3 90X150 9 100X160
Более 3 100X170 10 110 X180

кладок проверяется обстукиванием их легким молотком. На
груженный пакет издает характерный глухой звук.

3.2.15. После выверки и закрепления на фундаменте базо
вой рамы двухрядного компрессора устанавливается и выве
ряется вторая рама, для которой необходимо обеспечить:

1) выполнение требовании предыдущего пункта;
2) выполнение пунктов 2, 3 н 6 табл. 3.4;
3) проектное расстояние между рамами;
4) соосность расточек в рамах под коренные подшипники.
Выверка осуществляется за счет перемещения второй рамы.
3.2.16. Установка рам на одной высоте проверяется при 

помощи уровня и контрольной линейки, уложенной иа посте
ли коренных подшипников (как и иа рис. 3.17).

При разных диаметрах расточек постелей обеих рам под 
контрольную линейку со стороны расточки большего диамет
ра укладывается калиброванная подкладка, высота которой 
равна разности радиусов расточек.

3.2.17. Соосность расточек в рамах под коренные подшип
ники и параллельность осей рядов двухрядного компрессора 
проверяют с помощью струи, натягиваемых по осп расточек 
в рамах под подшипники (поперечная струна) и по осям 
крейцкопфных направляющих (продольные струны) на спе
циальных центровочных приспособлениях, позволяющих пе
ремещать струну в горизонтальной и вертикальной плоскос
тях (рис. 3.4, 3.6, 3.7).

3.2.38. Для проверки взаимного положения рам с помо
щью струн используют стальную калиброванную струну диа
метром 0,3—0,5 мм, натягиваемую грузом.

Центровку струны по осям компрессора производят с по-
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*

Штнхмас с надставкой.
/ — микрометрическая голоока; 2 — emir; 3 — 

надставка; 4 — струна; 5 — цилиндр

мощью микрометрического штихмаса с надставкой (рис. 3.3), 
придающей ему устойчивость против качания вдоль струны.

Для повышения точности центровки штнхмас необходимо 
устанавливать в определенных точках, отмеченных мелом 
или краской.

Замеры производят с помощью электроакустического ме
тода (рис. 3.4). В момент касания штихмаса со струной'цепь 
замыкается, и в наушниках слышен треск. Расстояние до 
струны считается замеренным правильно, если уменьшение 
длины штихмаса на 0,02 мм уже не дает контакта в цепи на
ушников.

При замерах расстояний в вертикальной плоскости необ
ходимо учитывать прогиб струны В (рис. 3.4), определяемый 
с помощью номограммы (рис. 3.5).

Пример пользования номограммой
Определить прогиб струны пролетом 7 м на расстоянии 

3 м от опоры.
РЕШЕНИЕ

Проводим вертикальную линию из точки А горизонталь
ной оси номограммы до пересечения с точкой В на кривой 
пролета струны с обозначением 7, отсюда проводим линию 
параллельно горизонтальной оси номограммы до пересечения
20



Схема электроакустическое! проверки центровки горизонтального компрес
сора при помоиш натянутой струны.

/ —подставка; 2 — груз; 3 — струна; 4 — рама; 5 —штнхмас с надстав
кой; 6 — наушники; 7— батарея карманного фонаря; 8 —движения 

штнхмаса при замерах

с ее вертикальной осью (прогиб струны). Точка С соответст
вует прогибу струны, равному 0,52 мм.

Диаметры проволоки и соответствующие им величины гру
зов, применяемых для натягивания струн, следующие: 

диаметр проволоки, мм — 0,35, масса груза, кг— 9,45 
— »— — 0,40, —»— — 12,34
— »— — 0,45, — *— — 15,62
—»— — 0,50, —»— — 19,25

Массы грузов относятся между собой как квадраты диамет
ров проволоки.

Струпа считается правильно установленной в вертикаль
ной плоскости, если величина замера сверху за вычетом про
гиба В равна замеру снизу, сложенному с прогибом.

3.2.19. В первую очередь устанавливают поперечную стру
ну по расточке коренного подшипника базовой рамы. Замеры 
производят в двух сечениях, расположенных у краев расточек 
(рис. 3.6), или расточки — для рам с одним подшипником 

вала. Противоположные расстояния «а|» it «а2», по горизон
тали между струмой и расточкой в каждом сечении, а также 
расстояния «а» по вертикали должны быть равны; допуска
ются отклонения 0,01 мм, которые должны располагаться по 
одну сторону от струны у обоих краев подшипника.

Положение второй рамы регулируется таким образом, что-
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Рис, 3.5.
Номограмма для определения прогиба струны

бы ось расточки (расточек) ее коренного подшипника совпа
ла со струной с погрешностью не более 0,01 мм, а расстояние 
между рамами соответствовало проектному.

При отсутствии указаний о проектном расстоянии между 
рамами (замер С, рис. 3,7) это расстояние должно быть рав
но размеру, снятому с натуры между галтелями шеек вала
22



Рис. 3.6.
Центровка второй рамы спаренного компрессора по оси вала с помощью

струны.
/ — первая рама; 2 — вторая рама; 3 — струпа по оси вала; 4 — микро

метрический штнхмас; 5 — струна по продольной осп рамы

с учетом величины торцевых зазоров (между галтелями шеек 
вала и торцами баббитовой заливки вкладышей) по данным 
за вода-изготовителя. При отсутствии этих данных торцевые 
зазоры, компенсирующие тепловое расширение вала в рабо
чих условиях, должны быть в пределах 0,8— 1,0 мм на метр 
длины вала или расстояния от фиксирующего подшипника.

3.2.20. Параллельность рам проверяют при помощи про
дольных струн, отцентрованных по крейцкопфным направля
ющим по методике, изложенной в пунктах 3.2.18 и 3.2.19.

После расцентровки струн разность замеров Ал В (рис. 3.7) 
не должна превышать 0,2 мм на 1 м длины струны.

3.2.21. Заключительной контрольной операцией по вывер
ке второй рамы иа фундаменте является проверка перпенди
кулярности оси вала к осям рядов с помощью продольных 
струн и вала.

Перпендикулярность осей вала и каждого ряда проверяет
ся замером расстояний «а» и «б» (рис. 3.8) от струны, отцент
рованной по направляющим, до галтели мотылевой шейки 
при поворотах -вала в переднее и заднее положения, причем 
кривошипная шейка вала проверяемого ряда должна нахо
диться в обоих положениях под струной на расстоянии 13— 
15 мм. Коренные шейки вала должны равномерно прилегать 
к нижним вкладышам подшипников. Расстояния замеряют 
штихмасом электроакустическим методом. Разность замеров
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Рис. 3.7.
Установка второй рамы спарен

ного компрессора.
/ — первая установленная рама;
2 — вторая устанавливаемая рама;
3 — линейка; 4 — уровень; 5 — 
штихмае для проверки расстоя
ния между осями рам; 6 — ролик
приспособления для центровки

Рис. 3,3.
Проверка перпендикулярности осп 

вала к осп ряда.
1 — струна; 2 — средняя л ими я
коренного подшипника; 3 — инди

катор

«а» и «б» не должна превышать 0,1 мм на 1 м длины струны 
между местами замеров.

Необходимо учитывать возможное осевое перемещение ва
ла при повороте от места одного замера до другого, что за 
меряется индикатором, ножка которого упирается в центр 
торцовой поверхности вала или в галтель какой-либо корен
ной шейки. При этом нужно предварительно убедиться в пер
пендикулярности галтели оси вала.

Например, при замере угла вала на второй раме (рис, 3.8) 
ве,личина а =  9,64 мм, 6 =  9,93 мм, а расстояние между места
ми замеров А = 0 ,б  м. После поворота вала индикатор изме
нил показания с 1,23 мм на 1,38 мм, т. е. при повороте вала 
от места замера «а» до места замера «б» он сместился в сто
рону базовой рамы на величину 1,38— 1,23 =  0,15 мм. Тогда 
откорректированная величина второго замера будет равна 
в =  б — 0,15 =  9,93 — 0,15 =  9,78 мм.

Действительная разность замеров Р =  9,78 — 9,64 =  0,14 мм. 
Так как допускаемая величина равна 0 ,1X 0,6= 0 ,06  мм, что 
меньше действительной величины, то причиной такого откло
нения может быть неправильная обработка нижних вклады-
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шей подшипников (разная толщина баббита вкладыша) или 
ошибка при установке второй рамы по расточке постели ко
ренного подшипника.

В первом случае необходимая перпендикулярность вала к 
осям рядов достигается перешабровкой нижних вкладышей 
коренных подшипников. Во втором случае следует сдвинуть 
вторую раму вдоль продольной оси на величину

33К = Р  —д-— (мм), где Р — в мм, а Б и А — в м.

Так, если Б =  2,2 м, то величина необходимого сдвига ра- 
2 2мы будет равна К=0,14- - ^’д - =0,5 мм.

После сдвига второй рамы производят повторный замер 
угла вала, а затем проверяют угол вала на базовой раме.

3.2.22. После выверки рамы на фундаменте производят 
заполнение колодцев с фундаментными (анкерными) болта
ми и подливку рамы бетонной смесыо в следующем порядке:

1) у рам, закрепляемых к фундаменту болтами без за
кладных частей, после ее установки п предварительной вы
верки сначала заливают бетонной смесыо только фундамент
ные болты на 100—150 мм ниже поверхности фундамента; 
при достижении бетоном в колодцах не менее 50% проектной 
прочности (табл. 3.6) равномерно предварительно затягива
ют анкерные болты с усилием, указанным в п. 3.2.14, и про
изводят окончательную выверку и подливку рамы;

2) рамы, закрепляемые на фундаменте с помощью заклад
ных плит и анкерных болтов, подливают после окончательной 
их выверки с равномерно предварительно затянутыми анкер
ными болтами. В первую очередь заполняют цементным,раст
вором нижнюю часть колодцев для анкерных болтов (рис. 3.9) 
на высоту 100—150 мм. После частичного затвердевания 
раствора (через 1—2 дня) колодцы заполняют чистым сухим 
песком на высоту 150—200 мм до поверхности фундамента, 
после чего производят подливку рамы. Верхние части анкер
ных болтов обертываются толью или другим материалом для 
предотвращения их сцепления с бетоном подливки.

Непосредственно перед установкой рамы компрессора 
опорные поверхности фундаментов должны быть очищены от 
загрязнений и масляных пятен до чистого бетона и промыты 
водой. Перед подливкой рамы бетонной смесыо необходимо 
обдуть фундамент сжатым воздухом и увлажнить его, не допус
кая скопления воды в углублениях, приямках и нишах.
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Рис. 3.9,
Заполнение анкерных колодцев.

/ — анкерный болт; 2 — рамп; 3 ~  бетонная 
смесь; 4 — песок; 5 — анкерная плита

Подливку рамы при температуре окружающего воздуха 
ниже 5° С следует производить с подогревом раствора и места 
заливки фундамента.

3.2.23. Для подливки следует применять бетон марки 
М200, приготовленный иа портландцементе марки 400. Раз
мер гравия 20—30 мм.

Темп твердения бетона, приготовленного из указанных ма
териалов при различных температурах, приведен в табл. 3.6.

Для предотвращения образования пустот в слое подливки 
необходимо принимать меры по удалению воздушных мешков 
из-под рамы.

Бетонную смесь следует подавать с одной стороны стани
ны до выхода ее с другой. Подливка должна производиться 
непрерывно. Для равномерного затвердевания бетонной сме
си ее. поверхность покрывают, например, мешковиной или за
сыпают мокрыми опилками, которые увлажняют в течение 
семи суток водой.

3.2.24. Поверхностям фундамента, выступающим за раму, 
после подливки придается уклон не менее 1:50, направленный 
в наружную сторону от рамы.

После того, как бетон подливки наберет не менее 25% 
проектной прочности, домкраты, иа которых производилась 
выверка, должны быть удалены, а регулировочные винты от
вернуты на ]—2 оборота. Образовавшиеся пиши после удале
ния домкратов заливают бетоном.
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Т а б л и ц а  3.6
Зависимость прочности бетона от сроков твердения

Относительная прочность бетона в % от 
номинальном в зависимости от средней 

температуры среды, °С

5 10 15 20

Срок
твер
дения,
сут.

3 21 30 37 45
5 30 38 47 56
7 37 47 55 64

10 47 57 67 75
15 60 72 88 92
28 80 91 100

Т а б л и ц а  3.7
Величина крутящего момента 
при окончательной затяжке 

фундаментных болтов

Диаметр 
резьбы 

болта, мм

Крутящий 
момент, 

кге - м

12 1,2—2,4
16 3 —6
20 8 —10
24 13 —25
30 30 —55
36 60 —95
42 100 —150
48 ПО —230
56 220 —370
64 400 —600

Окончательную затяжку гаек фундаментных болтов про
изводят после достижения бетоном подливки не менее 50% 
проектной прочности. Величину крутящего момента затяжки 
определяют по табл. 3.7.

До окончательной затяжки гаек фундаментных болтов 
производить работы, которые могут вызвать нарушение выве
ренного положения рамы компрессора, не допускается.

3.2.25. У компрессоров, имеющих корытообразные рамы 
(картеры), например, газомоторных компрессоров типа 8ГК, 
нужно подливать только опорные плоскости (рис. 3.10), так
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Рис. ЗЛО.
Подливка корытооб

разной рамы.
1 — рама; 2 — фун
дамент; 3 — слой
подливки; 4 — ме
таллические под
кладки; 5 — жгут то
ли пли рубероида; 

6 — зазор

как во время работы компрессора нижняя часть рамы вос
принимает тепло от нагретого масла, расширяется, и при от
сутствии зазора между ней и фундаментом возможно нару
шение крепления рамы на фундаменте и ее коробление.

3.3. Коленчатый (кривошипный) вал»
Подшипники вала

3.3.1. Коленчатые (кривошипные) валы компрессоров из
готавливают из стали марок сталь 40, сталь 45 по 
ГОСТ 1050 — 74 или сталь 40Х по ГОСТ 4543 — 71. Поковки 
валов до обработки должны быть проверены на отсутствие 
внутренних пороков ультразвуковой дефектоскопией.

К основным дефектам вала относятся:
износ трущихся поверхностен коренных и мотылевых шеек 

(овальность, бочкообразиость, конусность, несоосмость шеек 
вал а);

задиры на шейках вала;
разработка шпоночных канавок;
появление трещин на шейках или на щеках вала, подрезы 

галтелей;
изгиб вала в результате работы компрессора с неправиль

но уложенным валом.
3.3.2. Состояние коленчатого вала и его подшипников про

веряется в следующие сроки.
При текущем ремонте:
проверка крепления коренных, мотылевых и выносных 

подшипников, противовесов, шпонок ротора электродвигате
ля пли маховика, при необходимости регулировка зазоров в 
подшипниках;

проверка крепления полумуфт на валах компрессора и 
электродвигателя;

проверка состояния приводных ремней.
При среднем ремонте:
работы текущего ремонта;
регулировка зазоров в коренных, мотылевых и выносных
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подшипниках и проверка состояния их баббитовой заливки;
проверка величины расхождения щек (раскепа) коленча

тых валов;
осмотр и проверка зазоров подшипников качения; 
визуальная проверка с использованием лупы и при необ

ходимости цветной дефектоскопии опасных мест вала, глав
ным образом галтелей, на усталостные трещины; 

промывка н продувка смазочных каналов.
При капитальном ремонте: 
работы среднего ремонта;
проверка вала на усталостные трещины (см. главу 5); 
осмотр поверхности шеек вала, замеры их диаметра для 

определения величины износа, проверка шеек вала на биение- 
индикатором;

проверка вала на определение остаточного прогиба; 
проверка состояния противовесов и их креплении; 
осмотр состояния подшипников качения или вкладышей 

подшипников скольжения, определение толщины баббитово
го слоя, при необходимости — их псрсзалнвка;

замер расхождения щек у коленчатых валов и приведе
ние величины его к норме;

проверка положения вала по уровню; 
ревизия сальникового уплотнения вала; 
проверка крепления ротора электродвигателя на валу 

компрессора.
3.3.3. Проверку валов на усталостные трещины произво

дят главным образом в местах, опасных с точки зрения кон
центрации напряжений (галтели, кромки смазочных каналов, 
кромки шпоночных пазов и пр,). У крупных кривошипных 
валов насаженный на них кривошип закрывает наиболее 
опасную галтель, поэтому проверку таких галтелей, а также 
пальцев кривошипа производят ультразвуком в капитальный 
ремонт, а у компрессоров с давлением нагнетания более 
10 М П а — в средний ремонт. Валы н противовесы, у которых 
обнаружены трещины, подлежат замене.

3.3.4. Осмотр состояния поверхностей шеек производят ви
зуально. Диаметр шеек замеряется микрометрической скобой. 
Овальность и конусность коренных и шатунных шеек опре
деляется обмером каждой шейки в трех поясах: в среднем и 
двух крайних па расстоянии 5—10 мм от галтели, в двух плос
костях: вертикальной и горизонтальной.

В табл. 3.8 приведены нормальные и предельные допуски 
на овальность и конусность шеек валов.
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Т а б л и ц а  3.8
Нормальные и предельные отклонения формы шеек пала

Диа
метр

шейки
пала,

Допуски на овальность Предельное

Наименование
и конусность шеек, мм значение би

ения шейки
шенкн вала нор

маль
предельный

при относительно 
осп вала,мм ны п эксплуа

тации мм

5Г
Коренная 250 0,023 0,20 0,18

Шатунная т Qt020 0,16 —

Коренная 300 0,025 0,22 0.20
4Г

Шатунная 190 0,023 0,18 —

Коренная 350 0,025 0,24 0,22
3,5 Г

Шатунная 210 0,023 0,18 —
Коренная 400 0,030 0,26 0,-24

з г
Шатунная 250 0,023 0,20 —

Коренная 460 0,030 0,28 0,25
2Г

Шатунная 280 0,025 0,22 —

Коренная 550 0,030 0,32 0,28
1Г

МЮ

M1G

Шатунная 
Коренная н 
шатунная 
То же

330

180
260

0,025

0,020
0,023

0,24

0,12
0,16 0,12

М25 320 0,025 0,18 0,16
M4Q Коренная и 

шатунная 360 0,025 0,18 0,16
Ос Та же 90—120 0,017 0,06 0,05
таль « 120—180 0,020 0,10 0,08
ные «с 180—260 0,023 0,15 0,13

< 260—360 0,025 0,20 0,18
Примечание. К остальным относятся вертикальные, прямоугольные, 

V- и W-образные компрессоры.

3.3.5. Проточка шеек вала производится в соответствия с 
чертежами завода-изготовителя.

Шероховатость поверхности шеек вала для подшипников 
скольжения после ремонта нс должна быть ниже Ra =  0,63 
(V  8).

3.3..6. Биение шеек вала не должно превышать при мон
таже 0,05 мм, а при эксплуатации — предельных значений, 
указанных в табл. 3.8.
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Проверку радиального биения коренных шеек н базовых 
мест по индикатору производят при повороте вала, уложен
ного на вкладыши коренных подшипников или на призмы, 
или установленного в центрах с поддерживающими люне
тами.

Биение коренных шеек коленчатого вала проверяется при 
расхождении щек, не превышающем допускаемых величии 
при монтаже. Проверка ведется в двух крайних поясах каж
дой шейки (на расстоянии 5— 10 мм от галтели) при медлен
ном вращении вала.

При проверке базовых мест можно ограничиться одним 
поясом.

Показания индикатора должны быть записаны через каж
дые 45° угла поворота коленчатого вала.

Биение центрирующей поверхности фланца вала оппозит- 
иых компрессоров относительно оси вала не должно быть бо
лее 0,02 мм при диаметре шеек до 180 мм и 0,03 мм при диа
метре шеек более 180 мм.

3.3.7. Непараллельность осей шатунных шеек оси вала не 
должна быть более 0,03 мм на 100 мм длины для компрес
соров горизонтальных и оппознтных баз и 0,02 мм для осталь
ных компрессоров. Эта непараллельность может быть прове
рена путем сравнения показания уровня, уложенного на ша
тунную и коренную шейки вала.

При проверке на краску допускается наличие «лысин» ши
риной до 10% диаметра шейки и длиной до 30% длины шейки 
при условии, что «лысины» расположены в разных плоскос
тях (рис. 3.11).

Суммарная площадь отдельных «лысин» (включая и мел
кие) не должна превышать 30% всей площади цилиндриче
ской части данной шейки.
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Т а б л и ц а  3.9
Предельно допустимые занижения диаметра шеек вала

Базы, марки 
компрессоров Шейка вала Диаметр 

шепкп, мм

Предельно 
допустимое 
занижение 

диаметра, мм

5Г Коренная 25& 7,0
Шатунная 150 4*0

4 Г Коренная 300 9,0
Шатунная 190 5,0

3,5Г Коренная 350 10,0
Шатунная 210 6,0

ЗГ Коренная 400 12,0
Шатунная 250 7,0

2Г Коренная 460 14,0
Шатунная 280 8,0

1Г Коренная 550 16,0
Шатунная 330 10,0

М10 Коренная н 
шатунная

180 2,0

М16 260 2,0
М25 320 3,0
М40 360 3,0

2Г1 и 5П 
Московско
го завода 
«Борец», 
компрессо
ры Мели
топольско

90—120 3,0—3,0

го компрес 120— 150 3,6—4,5
сорного за
вода, комп
рессоры Крас
нодарского 
компрессор
ного завода 
2СА, 2СГ

150—180 4,5—5,4

Московского 90—100 3,0
завода «Бо
рец»

120 5,0

8ГК, 8ГКМ 151 5,0
югк 242 4,0
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Продолжение табл, 3.9

Базы, марки 
компрессоров Шейка вала Диаметр 

шейки, мм

Предельно 
допустимое 
занижение 

диаметра, мм

Коренная
10ГКН, ю г к м

260 4,0

Компрессоры 
Казанского 
компрессор
ного завода: 
а) КПК-6, 

2PC-IG/7,

Шатунная 242 4,0

2 Р -10/20,
2ПКК-4/5,
2ПККп2/4

т 3,0

б) В К Г-0,8/30
Коренная

t
60 2,0

Шатунная 70 2,0

П р и м е ч а н и е .  Большие предельные размеры относятся к большим диа- 
метрам.

3.3.8. Предельно допустимые занижения диаметров шеек 
вала в результате ремонта приведены в табл. 3.9,

При достижении указанного износа дальнейшее использо
вание коленчатого вала не допускается.

3.3.9. Проверку крепления противовесов производят путем 
пробного подтягивания крепящих болтов и проверки их сто
порных устройств. Плотность прилегания противовесов к кри
вошипам или к щекам колен проверяется щупом, причем щуп 
0,05 мм не должен проходить в их стыки, а щуп 0,03 мм — 
в места прилегания шпонок.

3.3.10. Смазочные каналы вала промывают керосином, 
после чего продувают воздухом.

3.3.11. Подшипники качения вала подлежат замене при 
наличии следующих дефектов:

1) сколов, трещин на роликах, обоймах и сепараторах;
2) цветов побежалости в любом месте подшипника;
3) раковин на роликах, обоймах;
4) видимых невооруженным глазом забоин, вмятин на по

верхности качения, поперечных рисок или шелушения на бе
говых дорожках;

5) радиальных зазоров в роликах более 0,05 мм.
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Корпус подшипника качения вала компрессоров прямо
угольных баз подлежит замене при наличии:

]) изломов и трещин;
2) сплошных задиров в местах сопряжения с подшипни

ком качения, со станиной;
3) других дефектов, нарушающих нормальную эксплуата

цию подшипника.
Новый корпус подшипника качения изготавливают по чер

тежам завода — изготовителя компрессора.
3.3.12. При ревизии подшипников скольжения в-ала прове

ряют:
1) расхождение щек коленчатого вала;
2) зазоры у боковых вкладышей и под верхним вклады

шем;
3) зазоры у торцов фиксирующего подшипника;
4) прилегание поверхности вкладышей к шейкам вала;
5) баббитовую заливку подшипников:
6) прилегание тыльной стороны вкладышей к постелям;
7) прилегание регулировочных клиньев к вкладышам.
Выявленные дефекты устраняются.
3.3.13. Зазоры между шейкой вала и соответствующими 

вкладышами (боковыми, верхними), а также торцевые зазо
ры по галтелям должны устанавливаться в соответствии с 
табл. 3.11 и 3.12 и пунктами 3.3.25 и 3.2.19.

3.3.14. Вкладыши должны быть перезалиты или заменены 
на новые, если:

1) обнаружено отставание, выкрашивание или растрески
вание баббитового слоя более чем на 15% площади вкла
дыша;

2) баобитовый слой изношен до 60% первоначальной тол
щины.

При повреждениях баббита на площади менее 15% допу
скаются пропайка трещин баббитового слоя, если баббит не 
отстал от тела вкладыша, а также вырубка и наплавка по
врежденных мест баббитом той же марки, которой залит 
вкладыш. Наплавка производится на зачищенную и пролу- 
жениуго поверхность вкладыша, подогретого равномерно до 
100— 120° С. Лучшие результаты дают пропайка и наплавка 
водородным пламенем.

Заливка вкладышей коренных подшипников баббитом 
разных марок не допускается.

3.3.15. Вновь залитые баббитом вкладыши подшипников 
должны удовлетворять следующим требованиям:
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1) поверхность баббитовой заливки должна быть ровной, 
не иметь шлаковых включений, раковин, трещин;

2) цвет баббитовой заливки должен быть тускло-сереб
ристым, однородным по всей поверхности, Допускается мест
ный слабо-золотистый отлив Бкладыш должен быть переза- 
лит, если поверхность баббита имеет желтый цвет, свидетель
ствующий о пережоге баббита;

3) звук, издаваемый подвешенным или лежащим на твер
дой поверхности вкладышем при легком простукивании его 
затылочной части молотком, должен быть чистым, без дре
безжания;

4) поверхность баббитовой заливки после снятия литей
ной корки не должна иметь литейных пороков: рыхлот, сы
пи, шлаковых включений. При наличии чистых раковин, рас
средоточенных по поверхности заливки и занимающих небо- 
лее 25% всей площади и отсутствии вокруг них шлаковых 
включений, поверхность может быть исправлена путем на
плавки баббита.

При наличии пористости на всей поверхности заливки 
вкладыш должен быть перезалит.

В оппозитных компрессорах применяют тонкостенные по- 
лувкладыши, у которых отношение их толщины к диаметру 
шейки вала примерно 1:30. Корпус вкладышей изготавлива
ют, как правило, из бронзы Бр05Ц5С5 или БрОЗЦ12С5 
ГОСТ 613 — 79. Заливка из баббита Б-83 ГОСТ 1320 — 74 
имеет толщину 0,4— 0,7 мм. Шероховатость внутренней ра
бочей поверхности вкладышей должна быть Ra 0,63 (V  8), 
наружной поверхности Ra 1,25 (V  7 ), поверхностей стыка 
Ra 2,5 (V  6).

Внутренняя рабочая поверхность вкладышей не должна  
иметь трещин, забоин, царапни, вмятин и посторонних вклю
чений. Баббитовая заливка тонкостенных вкладышей ш аб
ровке не подлежит. Допускается исправление мелких дефек
тов наплавкой баббитом предварительно разделанных трещин 
и раковин.

3.3.16. Отклонение от параллельности плоскостей стыка 
вкладышей с образующей затылка, а у боковых вкладышей 
непараллельность стыков меж ду собой допускается ие более 
0,2 мм на 1 м длины. Проверка производится на поверочной 
плите индикатором, закрепленным на штативе (рис. 3.12).

3.3.17. При шабровке подплавлеиного баббитового слоя 
перед пуском компрессора необходимо проверить по уровню 
положение вала и величину расхождения щек.
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Рис. 3.12.
Проверка параллельности плоскостей вкладыша

3.3.18. Запрещается во всех случаях установка подкладок 
под нижние вкладыши коренных подшипников (например, для 
компенсации износа баббитового слоя).

3.3.19. Укладка коленчатого вала является ответственной: 
операцией. Неправильная укладка приводит к преждевремен
ному износу всего механизма движения и может явиться 
причиной поломки вала.

3.3.20. Вкладыши подшипников должны плотно прилегать 
друг к другу и к соответствующим расточкам в корпусах рам; 
прилегание при проверке на краску должно быть равномер
но распределенным и составлять не менее шести пятен каса
ния на квадрате 2 5 x 2 5  мм, причем общая площадь пятен 
должна быть не менее 30% всей поверхности прилегания.

В качестве краски следует применять, например, лазурь 
железную сухую по ГОСТ 21121 — 75, растворенную в ди
зельном масле по ГОСТ 8581 — 78 в массовом отношении 
1:2,5. Количество краски, наносимое иа проверяемую поверх
ность, определяется из расчета 1,8 на 1 м2 поверхности. 
Проверяемая поверхность должна просматриваться через 
слой краски.

У подшипников, регулировка боковых зазоров которых 
предусмотрена с помошью клиньев (рис. 3.13, в), прилегание 
клиньев к боковым вкладышам и вертикальным опорным пло
скостям при проверке на краску должно быть не менее 6 пя
тен касания иа квадрате 2 5 x 2 5  мм.
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Рис. 3.13.
Виды ПОДШИПНИКОВ.

1 — верхний вкладыш-, 2 — нижний вкладыш; 3 — боковой вкладыш; 4 — 
щека бокового вкладыша; 5 — клин; 6 — крышка подшипников; 7 — набор

прокладок; 8 — винт

Прилегание тонкостенных вкладышей к постелям, как и 
толстостенных, проверяют по краске, но с обжатием, имити
рующим натяг. Сшабривать и сглаживать следует в основном 
заусеницы и дефекты обработки. Число пятен краски на квад
рате 2 5 x 2 5  мм должно быть 10— 12, а общая площадь пя
т ен — не менее 75% всей поверхности прилегания. Подшипни
ки с тонкостенными вкладышами собирают без прокладок 
между стыками с гарантированным усилием затяжки по ука
занию завода-нзготовителя.

3.3.21. Шейки валов должны плотно и равномерно приле
гать к вкладышам подшипников по всей рабочей п о в ер х н о ст 
на квадрате 2 5 X 2 5  мм должно быть не менее 10 пятен каса
ния, причем общая площадь пятен краски должна быть не 
менее 35— 40% поверхности вкладыша.

Проверка прилегания производится по натнрам или по 
краске, вал при этом поворачивается на 1— 1,5 оборота.

3.3.22. Отклонение от горизонтального положения вала 
(без ротора), уложенного в подшипники, допускается не 

более;
0,2 мм на 1 м — для горизонтальных компрессоров;
0,3 m i на 1 м — для вертикальных компрессоров.
Положение вала горизонтального двухрядного компрессо

ра считается правильным, если его ось имеет уклон от кон
цов к середине, т. е. к ротору электродвигателя, не более 0,3 мм 
на 1 м.
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Т а б л и ц а  ЗЛО
Монтажные и предельные значения расхождения щек 

(раскрепов) для всех колен пала компрессоров 
оппозитиых баз, кроме 1-го и 2-го колена 

при консольном электродвигателе

Шифр
базы

Допустимая величина расхождения щек, мм
при монтаже 
п переукладке 

пала
при эксплуатации

м ю До 0,02 0,04
Ml 6 До 0,03 0,05
М25 До 0,04 0,07
М40 До 0,04 0,08

Примечание. Монтажные и предельные при эксплуатации 
значении расхождения щек для t -го и 2-го колен вала при 
консольном электродвигателе с насаженным на вал ротором 
задаются предггрпятнем-нзготавнтелем компрессора в эксплуа* 
тационной документации.

3.3.23, Расхож дение щек коленчатого вала, уложенного в 
коренные подшипники, не должно превышать:

1) для компрессоров с электроприводом, кроме ошгозит- 
ных баз;

при монтаже и переукладке— 0,0001 S, 
при эксплуатации — 0,00025 S, 
где S — ход поршня;
2) для газомоторных компрессоров 8ГК, 8ГКМ: 
при монтаже и переукладке — 0,04 мм,
при эксплуатации — 0,06 мм;
3) для газомоторных компрессоров ЮГК, 10ГКМ, 10ГКН: 
при монтаже и переукладке — 0,04 мм,
при эксплуатации — 0,07 мм;
4) для оппознтных компрессоров — согласно табл. ЗЛО. 
Коленчатый вал долж ен быть переулож еи, если расхож 

дение щек превысит указанную для эксплуатации величину,
Р асхож дение щек замеряется индикатором (рис. 3.14) при 

закрепленном на валу роторе электродвигателя или маховике. 
Величина расхождения щек каж дого колена в вертикаль

ных (нижнем и верхнем) и горизонтальных их положениях  
определяется как алгебраическая разность показаний инди
катора в этих положениях.

Индикатор устанавливается в месте, указанном заводом-
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Рис. 3.14.
Замер величины расхождения тек  

коленчатого вала.
} —  индикатор; 2 — пружина; 
3 — подвижный наконечник;
5,6 —  щеки коленчатого вала

изготовителем, а при отсутствии таких указаний — на рас
стоянии не более 15 мм от края щеки, противолежащего ша
тунной шейке (рис. 3.14).

Если вал укладывается в подшипники, из которых только 
часть перезалита или заменена иа новые, следует через 48 ч. 
работы и при следующем текущем ремоите замерить величи
ну расхождения щек.

После аварийной шабровки подплавлёпного коренного 
подшипника необходимо перед пуском компрессора проверить 
по уровню положение коленвала и величину расхождения щек.

Величина расхождения щек проверяется также при повы
шенном нагреве хотя бы одного коренного подшипника.

3.3,24. Отклонение от перпендикулярности осей крейц- 
копфных направляющих к оси вала (угол вала) компрессора 
не должно превышать 0,1 мм иа 1 м. Проверку производят 
по методике, изложенной в п. 3.2.21.

3.3.25 Величины зазоров между рабочей поверхностью  
вкладыша и коренной шейкой вала даны в табл. 3.11 и 3.12.

У подшипников, регулировка боковых зазоров которых 
предусмотрена набором прокладок (рис 3.13, б ) , наборы дол
жны быть составлены так, чтобы вкладыши одновременно за 
ходили в подшипник под легкими ударами молотка с настав
кой из мягкого, металла,

Для регулирования бокового зазора подшипников пртт 
помощи клиньев (рис. 3.13, в) можно рекомендовать метод 
«слепой» затяжки клиньев. Этот метод заключается в после
довательном выполнении следующих операций;

1.) гайки, подтягивающие клинья, ослабляются; вал сво
бодно ложится на нижний вкладыш;
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Рис. 3.15.
Фиксирование положении вала индикатором, 
/ — коленчатый вал; 2 — коренной иодшншшк: 

3 — противовес; 4 — индикатор

2) на раме закрепляется индикатор, фиксирующий поло
жение вала в горизонтальной плоскости (рис. 3,15), и затя
гивается ганка одного клина до показания на индикаторе 
0,02 мм;

3) затягивается ганка второго клина до возвращения 
стрелки индикатора на нулевое деление. Это положение гаек 
характеризует нулевые боковые зазоры в подшипнике;

4) затянутые гайки отпускают для образования нужного 
бокового зазора согласно табл. 3.11 на величину, рассчиты
ваемую по формуле:

где б — величина радиального бокового зазора, образую 
щегося при отвертывании ганки на 1 оборот, мм; 

t — шаг резьбы гайки, мм;
К — уклон клина.

Например, для гайки МЗО с шагом .3,5 мм и клина с укло
ном 1:10 при отвертывании гайки на 1 оборот образуется ра

диальный боковой зазор величиной 6 = 3 ,5 ' ————0,35 мм.

Величина и равномерность зазора между шейками вала и 
верхними вкладышами подшипников устанавливается следу
ющим образом: вместо прокладок между вкладышами укла
дывают четыре свинцовых кубика (рис. 3 .16), устанавливают 
верхний вкладыш с крышкой и затягивают гайки крышки до 
полного прилегания верхних частей вкладыша к шейке вала. 
Замерив толщину свинцовых оттисков, подбирают латунные
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Рис, 3.16.
Расположение свинцовых кубиков на вкладыш ах коренных 

подшипников и свинцовых проволочек на шейке вала.
/  — боковые или нижние вкладыши; 2 — шейка вала; S — 

свинцовые проволочки; а , б ,  а ,  а — свинцовые кубики

прокладки с учетом обеспечения требуемого зазора между  
верхним вкладышем и шейкой вала согласно табл. 3.11.

Затем собирают подшипник с постановкой на верх шейки 
вала свинцовых проволочек (рис. 3.16) диаметром 0,3—0,4 мм, 
положенных попарно на каждую шейку на расстоянии 50— 
60 мм от края галтели, и закрепляют крышку. П осле снятия 
крышки по толщине свинцовых прокладок судят о фактиче
ских зазорах.

При неравномерном диаметральном зазоре подшипника,

если величина - а ----------- — будет более 0,03 мм, необ*
л  л

ходило сделать пришабровку баббита в соответствующем 
месте с проверкой иа краску по шейке вала.

Контуры прокладок должны соответствовать контуру 
разъема вкладышей.

М ежду шейкой вала н кромками прокладок должен быть 
зазор не менее 0,3 мм.

3.3.26. Торцовые (осевые) суммарные зазоры в фиксиру
ющем подшипнике должны быть при монтаже в пределах 
0,0005—0,001 Д , где Д  — диаметр вала, а при эксплуатации 
не более 0,002 Д  для валов до 350 мм и не больше 0,0015 Д  для 
валов более 350 мм, для оппозитиых баз — согласно табл.
3.12. Торцовые зазоры остальных подшипников вала должны  
соответствовать указаниям п. 3.2.19.
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Зазоры в коренных подшипниках
Т а б л и ц а  3.11

Диаметр 
коренной 
шейки 

нала, мм

Радиальный 
зазор между 
боковыми 

вкладышами 
и шейкой вала 

(с каждой 
стороны), мм

Диаметральный зазор между 
шейкой вала и верхним 

вкладышем, мм

монтажный предельный

90 —
100—120 —
120—180 —
180-300 0,08—0,10
300—350 0,10—0,12
400—460 0,10-0,12
500—550 0,12—0,15

0,06-0.10 0,15
0,08-0,12 0,20
0,10—0,16 0,20—0,25
0,14—0,22 0,25—0,32
018—0,22 0,32—0,34
0,20-0,25 0,36-0,40
0,25-028 0,40-045

Примечание. Большего предельные зазоры относятся к большим дна-
метрам.

Зазоры
Т а б л и ц а  3.12

в коренных подшипниках оппозитньтх баз

База, Диаметр
Диаметральный зазор Суммарные осевые за*
между шейкой вала зоры в фиксирующих

марка
ком

коренной
шейки

и подшипником, мм подшипниках вала, мм

прессора нала, мм мои*
тажнын

пре
дельный

мон
тажный

пре
дельный

M1Q 180 0,11—0,18 С,35 0,12—0,15 0,50
М16 260- 0,18-0,28 0,40 0,18—0,32 0,55
М25 
6М40—

320 0,20-0,30 0,45 0,18—0,32 0,60

320/320 360 0,20-0,22 0,35 0,18—0,32 0,60

3.4. Выносной подшипник. 
Маховик

3.4.1. Плита выносного подшипника долж на быть дем он
тирована при отставании опорных поверхностей от фундамен
та более 50% периметра плиты.

При наличии трещин и изломов на плите, корпусе и крыш
ке выносного подшипника вопрос об их дальнейш ей эксплуа
тации и ремонте решается руководством службы главного ме
ханика предприятия.

3.4.2. Выноснвге подшипники должны удовлетворять тре
бованиям, изложенным в разделе 3.3.
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Рис. 3.17.
Проверка высотной отметки выносного подшипника.

1 — рама компрессора; 2 — калиброванная подкладка; 3 — 
уровень; 4 — контрольная линейка; 5 — выносной подшипник

3.4.3. Выверка выносного подшипника должна обеспечить:
1) установку его на. высоте, обеспечивающей горизонталь

ность вала (рис. 3.17);
2) соосность расточки выносного подшипника с расточкой 

(расточками) в раме под коренной (коренные) подшипник;
3) перпендикулярность оси вала и продольной оси ра

мы— для горизонтальных компрессоров;
4) горизонтальность подшипника;
5) расстояние от рамы и расположение осей в плане со

гласно чертежу;
6) равномерное опнрание стойки подшипника иа все па

кеты подкладок;
7) расхождение щек коленвала в пределах нормы (п. 3.3.23).
Выверка осуществляется перемещением выносного под

шипника.
Порядок выполнения работ по установке выносного под

шипника и допускаемые отклонения те же, что и для случая 
установки второй рамы двухрядного компрессора, изложен
ного в разделе 3.2.

Контрольная проверка положения выносного подшипника 
выполняется по валу, предварительно уложенному иа ниж
ние вкладыши подшипников.

Расхождение щек ближайшего к электродвигателю (шки
ву, маховику) колена вала при установке выносного подшип
ника должно быть положительным в пределах нормы (вал 
выпуклостью кверху, т. е. меньшее расстояние между щека
м и — при верхнем положении кривошипа).

3.4.4. Между-корпусом подшипника и фундаментной пли-
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той должен быть установлен набор прокладок толщиной 3— 
4 мм для возможности регулировки высоты подшипника во 
время эксплуатации, которые после окончательной установки 
подшипника соединяют электросваркой прихватками.

3.4.5. При отсутствии указаний о проектном осевом за
зоре между галтелыо вала и торцом вкладыша выносного 
подшипника величина зазора должна быть не менее 0,5 мм 
на 1 м расстояния от фиксирующего до выносного подшип
ника.

3.4.6. Проверку затяжки болтов маховика, стопорных уст
ройств н состояние текстропных ремней производят в теку
щий ремонт.

Проверку биения обода маховика производят при среднем 
ремонте.

Радиальное биение обода маховика не должно превы
шать:

0,6 мм — у компрессора 2СА8;
1,0 мм — у компрессоров 2СГ4, 2СГ8, 2СГ25, 2СГ50.-СГВ, 

2СГП20;
0,2 мм — у компрессоров 8ГК и 10ГК.
Торцевое (аксиальное] биение обода маховика не должно 

превышать:
0,1 мм на 100 мм диаметра — для компрессоров базы 2С;
0,2 — для компрессоров 8ГК;
0,3 мм — для компрессоров 10ГК.

3.5. Цилиндры и цилиндровые втулки.
Крышки цилиндров

3.5.1. Цилиндры компрессоров обычно изготавливают:
для давлений нагнетания до 7 М Па— чугунными, при

чем для давлений от 3 до 7 МПа из модифицированного и вы
сокопрочных чугунов;

для давлений нагнетания свыше 7 МПа — стальными ко
ваными или литыми.

3.5.2. Повышенная выработка рабочей поверхности у ци
линдров или втулок может происходить по следующим при
чинам:

нерациональный подбор трущихся поверхностей цилиндра 
и поршневых колец по твердости;

некачественное выполнение при монтаже соосности ци
линдра и рамы компрессора;
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плохое качество смазки, в результате чего могут появить
ся на зеркале цилиндра задиры;

тепловые перенапряжения, которые могут вызвать короб
ление цилиндров, появление трещин;

наличие абразивных частиц (пыли) в сжимаемом газе, 
которые приводят к появлению рисок и задпров на трущихся 
поверхностях цилиндров.

3.5.3. При плановых ремонтах необходимо выполнить сле
дующие проверки состояния цилиндров и цилиндровых 
втулок.

При среднем ремонте:
проверка состояния и определение выработки рабочих по

верхностей зеркала цилиндра (цилиндровой втулки);
проверка стальных цилиндров и отъемных клапанных го

ловок на трещины усталости в местах концентрации напря
жений при давлении нагнетания до 20 МПа — не реже одно
го раза в ури года, а при давлении нагнетания выше 
20 МПа — не реже одного раза в год.

При капитальном ремонте: 
проверка состояния и износа зеркала цилиндра; 
проверка цилиндров и отъемных клапанных головок на 

трещины (см. главу 5). Проверка на трещины мест концент
рации напряжений, находящихся на внутренней поверхности 
расточки цилиндра, производится при каждой замене втулки;

проверка на трещины и коррозию у чугунных и стальных 
цилиндров внутренних перегородок, разделяющих полости со 
стороны воды и газа. Состояние этих перегородок контроли
руется путем их осмотра после промывки и очистки при од
ностороннем давлении, не превышающем перепада давлений 
между полостями в рабочих условиях;

проверка состояния ответственных шпилек цилиндра 
и резьб в теле цилиндра под шпильки, масловводы и т. д.;

очистка охлаждающих поверхностей цилиндров и их кры
шек от несмываемых отложений и накипи;

проверка привалкн цилиндров горизонтальных и оппозит- 
ных компрессоров по струне;

проверка прилегания и положения опор цилиндров. 
Гидроиспытание газовых и водяных полостей с полной 

проверкой нх состоянии производят для цилиндров с давле
нием нагнетания до 10 МПа через одни капитальный ремонт, 
а выше 10 МП а — при каждом капитальном ремонте. Гидро- 
испытание производят также после каждой расточки ци
линдра.
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Рис. 3.18
Замер диаметра цилиндра индикаторным 

нутромером

Состояние клапанных гнезд цилиндров и их уплотнитель
ных поясков проверяется как при плановых ремонтах, так 
и при каждой замене клапана.

Применяемые методы дефектоскопии указаны в разде
ле 5.

3.5.4. Определение величины выработки рабочей поверх
ности зеркала цилиндра или цилиндровой втулки произво
дится путем замера с помощью микрометрического штихмаса 
или индикаторного нутромера {рис. 3.18) их диаметров, но 
трем сечениям — среднему и двум крайним. В каждом сече
нии производится два замера во взаимно перпеидикулярйых 
плоскостях.

Если полученные в результате проведенной проверки зна
чения выработки превышают величины, указанные в табл* 
3.13, то цилиндры или цилиндровые втулки должны быть рас
точены или заменены.

При проведении расточки цилиндра или нескольких ци
линдров ряда следует учитывать, что предельное ремонтное 
завышение внутреннего диаметра цилиндра или цилиндровой 
втулки допускается до значении, не превышающих: иа диа
метры до 200 мм ■— 2%, на диаметры свыше 200 до 700 мм — 
1,5% и на диаметры свыше 700 мм — 1% от номинального 
диаметра, если это позволяет конструкция цилиндра и рас
положение клапанов, но не более, чем это допускает завод- 
изготовитель, при этом утонение стенки цилиндра или мокрой
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Таблица  3.13
Предельные величины выработки цилиндров

Предельная величина
Диаметр цилиндра или бочкообразности,

втулки, мм конусности новалвно-
етнг мм

50—100 
100—150 
150—300 
300—400 
400—700 
700—1000 

1000—1200 
1200— 1500

0,10— 0,20 
0,20— 0,30 
0 ,30— 0,55 
0,55— 0,65 
0,65— 0,80 
0,80— 0,90 
0,90— 1,00 
1,00—1,10

П римечание. Большие величины относятся к 
большим диаметрам.

втулки не должно превышать 10% от номинальной толщины 
(для сухих втулок — 20%).

В отдельных случаях допускается отступление от указан
ных значений, если оно обосновано поверочным расчетом на 
прочность и согласовано со специализированной организа
цией.

Исключение составляют:
1) компрессоры 2СА и 2СГ московского завода «Борец», 

для которых предельное ремонтное завышение диаметров ци
линдров или цилиндровых втулок допустимо до 4 мм для ди
аметров цилиндров от 180 до 750 мм;

2) компрессоры Мелитопольского компрессорного завода, 
для которых предельное ремонтное завышение диаметров ци
линдров или цилиндровых втулок допустимо до 2 мм;

3) компрессоры Казанского компрессорного завода и ком
прессоры типа 8ГК. и 30ГК горьковского завода «Двигатель 
революции», для которых утонение цилиндра или сухой втул
ки не должно превышать 20% их номинальной толщины;

4) компрессор 6М40—320/320, для которого предельное 
ремонтное завышение диаметра цилиндра 1 ст. (01000 мм) 
допустимо до 5 мм, 2 ст. (0720 мм) — до 4 мм, 3 ст. 
(0420 мм) — до 3 мм, втулок цилиндра 4 ст. (0380 мм) — 
до 3 мм, 5 ст. (0270 мм) — до 2,5 мм и б ст. (0100 мм) —■ 
до .2 мм.

Для сохранения проектного зазора (табл. 3.30) между 
поршнем и зеркалом цилиндра или втулки после их расточки
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необходимо заменить поршень, так как увеличенные ради
альные зазоры между поршнем и цилиндром вызывают по
вышенную выработку торцевых поверхностей верхней части 
поршневых канавок и снижение уплотняющей способности 
поршневых колец.

Цилиндры или цилиндровые втулки также должны быть 
расточены или замелены, если задиры зеркала в рабочей 
зоне превышают 10% длины их окружности при глубине от
дельных рисок более 0,5 мм для давлений до 10 МПа или 
более 0,25 мм для давлений свыше 10 МПа.

Цилиндры или цилиндровые втулки должны быть замене
ны при наличии на них трещин.

3.5.5 Частота очистки водяных рубашек цилиндров и ци
линдровых крышек от ила зависит от качества охлаждающ ей  
воды, но выполняется не реже, чем во время среднего ре
монта.

Очистка охлаждающих поверхностей цилиндров и их кры
шек от несмываемых отложений и накипи может произво
диться одним из следующих растворов:

1) 20% раствором едкого натра в течение б— 8 часов;
2) 10% раствором ингибированной соляной кислоты в те

чение 1—2 ч до прекращения газовыделения:
При отсутствии ингибированной соляной .кислоты допус

кается применение 10% технической соляной кислоты с обя
зательной добавкой в качестве ингибитора 0,5% (5 г /л ) уро
тропина, или формалина, или 1 % столярного клея.

П еред очисткой рубашек все водяные линии отсоединяют
ся, а люки плотно закрываются, за исключением верхнего, 
через который удаляются образующиеся при травлении газы. 
При химической очистке не следует пользоваться огнем вбли
зи рабочего места.

По окончании процесса травления спустить рабочий раст
вор из самого нижнего отверстия полости охлаждения и не
медленно тщательно промыть ее водой.

Нейтрализацию и пассивирование производят 2%-ным ра
створом кальцинированной соды или тринатрийфосфата до  
полной нейтрализации остатков кислоты и восстановления 
(пассивирования) на промытой поверхности металла защит

ной оксидной пленки.
Применение для травления накипи неингибнрованной со

ляной кислоты, а также серной кислоты запрещается.
3.5.6. Гидравлическое испытание цилиндра на прочность
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н плотность производят путем поочередного испытания поло
стей.

Величина пробного давления при гидравлическом испы
тании цилиндров на прочность определяется заводом-изгото- 
вителем, а при отсутствии таких указаний должна быть: 

газовой полости — !,5P;t
полости водяной рубашки при свободном 
сливе воды — 0,3 МПа;
полости водяной рубашки при закрытом 
сливе воды — 1,5 Рв,

где Р — рабочее давление в цилиндре;
Рв — рабочее давление воды,

Цилиндр и полости для воды находятся под пробным дав
лением в течение 10 мин, после чего давление снижается до 
рабочего, при котором производится осмотр. Результаты ис
пытаний считаются удовлетворительными, если ие обнаруже
но падения давления по манометру, запотевания, признаков 
течи, остаточных деформаций. Проверку производят по всем 
доступным для осмотра местам.

Результаты гидравлического испытания заносят в ремонт
ный формуляр компрессора.

3.5.7. Шпильки и резьбовые отверстия цилиндров и их кры
шек перед проверкой очищают от грязи и тщательно промы
вают. Проверка их состояния производится визуально. Заме
ченные дефекты — забоины, риски, следы коррозии— устра
няются.

Резьбы ответственных шпилек цилиндров с давлением на
гнетания более 10 МПа проверяют электромагнитным мето
дом, например, дефектоскопом МД-40К.

При обнаружении трещин, а также срыве резьбы (см. п. 
3.2.7) шпильки подлежат замене. Геометрия резьб проверя
ется резьбомером. Шпильки с сорванной резьбой, иарушен- 
ион геометрией, задирами, вмятинами и трещинами подле
жат замене.

Поврежденные резьбы масловводов м индикаторных про
бок должны быть нарезаны в цилиндре на ближайший боль
шой диаметр с заменой сопрягаемых деталей с соответствен
но увеличенным диаметром резьбы.

3.5.8. Причинами появления на цилиндровых втулках тре
щин могут быть:

неудовлетворительные механические свойства чугуна 
втулки;
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завышенные посадочные натяги пли зазоры (при свобод
ной посадке втулок);

недопустимая овальность н конусность цилиндра по по
садочным поясам;

отсутствие надлежащих галтелей у  буртов втулки н скруг- 
лений кромок у отверстий;

сильный задир втулки поршневыми кольцами;
остаточные напряжения в металле втулкн.
3.5.9. Изготовление литых и кованых цилиндров, цилин

дровых втулок, клапанных головок, крышек цилиндров, 
а также расточка цилиндров для гнльзовкн производятся 
в соответствии с чертежами завода-изготовителя. Особое вни
мание при изготовлении должно обращаться на величину 
и качество выполнения галтелей и закруглений в местах кон
центрации напряжений.

При отсутствии такой документации она должна разраба
тываться КБ предприятия и согласовываться с заводом-изго- 
товптелем или специализированной организацией.

3.5.10. Микроструктура чугуна втулок цилиндров должна  
представлять собой перлитную основу зернистой структуры 
с равномерно распределенными средними и мелкими вклю
чениями графита в форме завихренных или прямолинейных 
пластин (Гф 1, Гф 2, Гф 4, Гф 5 по шкале 1) и с мелкими, 
равномерно распределенными включениями фосфпдной эв
тектики (Ф |, Фа, Ф4 по шкале 8А) ГОСТ 3443— 77. Феррит 
допускается в виде отдельных мелких включений в количест
ве не более 5% площади шлифа /П  (ФеО), П96 (Фе4) по 
шкале 6 /  ГОСТ 3443—77. Структурно свободный цементит 
или цементит-ледебурит не допускается.

Твердость втулок цилиндров должна быть в пределах 
117— 220 НВ для чугуна СЧ20 и 210—255НВ для чугунов 
СЧЗО и СЧ35 ГОСТ 1412— 79.

При естественном старении отливку втулки после черно
вой механической обработки выдерживают 45—50 дней, а при 
искусственном старении 4— 5 часов при температуре 500—  
550° С, но ие менее часа на 10 мм толщины стенки заготовки 
втулки.

Каждая отливка цилиндровой втулки после Дерновой ме
ханической обработки и естественного или искусственного 
старения должна быть испытана на прочность и плотность 
гидравлическим давлением. При отсутствии указаний завода- 
изготовителя пробное гидравлическое давление определяется 
по формуле:
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р М  R22+ r ,2 (МПа),
где [а] — допускаемое напряжение для втулок;

Hi — внутренний радиус втулки;
На — наружный радиус.

Допускаемое напряжение в материале заготовки для вту
лок с внутренним диаметром менее 150 мм принимается [6]= 
=  20 МПа, а для втулок с внутренним диаметром более 
150 мм — [а] =18 МПа. Заготовка втулки выдерживается под 
пробным давлением в течение 5 мин. Заготовка считается 
выдержавшей испытание, если стенки ее не запотевают и на 
них не выступают капли воды.

При черновой обработке втулки от нее отрезается кольцо 
длиной 100—120 мм, материал которого используется для из
готовления образцов при проведении необходимых механи
ческих испытаний, металлографических исследований и хими
ческого анализа.

Заготовка втулки, выдержавшая гидравлическое испыта
ние и не имеющая видимых дефектов, после положительного 
заключения о качестве материала передается на чистовую 
обработку.

При чистовой обработке наружной поверхности втулки 
величина диаметра по различным посадочным поясам уста
навливается после точных замеров диаметров расточки ци
линдра по соответствующим посадонным уступам.

Зеркало цилиндра или втулки растачивается по квалнте- 
ту 7, а возможные отклонения по овальности и конусности 
не должны быть более половины допуска на диаметр расто
чки по этому же квалитету.

При прессовой посадке втулок с буртом рекомендуется 
для герметичности смазать внутреннюю торцовую часть бур
та свинцовым глетом марки Г-1 или Г-2 ГОСТ 5530—73.

Предпочтительней выполнять посадку втулки с предвари
тельным охлаждением ее сухим льдом или жидким азотом.

Загильзованному цилиндру производится гидроиспытаине 
в соответствии с указаниями п. 3.5.6.

3.5.11. Перед монтажом цилиндров необходимо проверить 
наличие отверстий для смазки в новых гильзах, состояние 
контрольных штифтов, привалочвых поверхностей, центри
рующих заточек цилиндров. Замеченные риски или забоины 
должны быть зачищены.

Резьбу шпилек, которыми цилиндры крепятся к фонарям
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прилегание ^  проверяется 
1 щупам Рис. 3.19.

Скользящая опора цилиндра.
/ — опорная плита; 2 — лапа ци
линдра; 3 — фундаментный болт

Рис. 3.20.
Качающая опора.

/ — пластина; 2 ~  устанооочная 
плита; 3 — опорная плита; 4 — 
фундаментная стопка; 5 — регули

ровочные болты

или рамам, следует смазать маслом с графитом к прогнать 
ганки..

Цилиндры горизонтальных компрессоров, расположенные 
в одном ряду, устанавливаются последовательно с проверкой 
их соосности относительно крейцкопфиых направляющих при 
помощи струны. Со стороны задней стенки цилиндр временно 
опирается на домкрат. По окончании затяжки гаек проверя
ют горизонтальность рабочих поверхностей цилиндров и фо
нарей. Уклон пх не должен отличаться от фактического укло
на крейцкопфной направляаощей рамы соответствующего 
ряда более чем на 0,2 мм на 1 м длины, а для оппознтных 
компрессоров и компрессоров типа 5Г Пензенского компрес
сорного завода ие более 0,1 мм иа 1 м.

При затянутых шпильках крепления цилиндра к направ
ляющим крейцкопфов или раме щуп 0,05 мм между права- 
лочными плоскостями проходить не должен. Для предупреж
дения протечек масла в этих соединениях допускается 
покрытие привалочных плоскостей маслостойкими пастами 
и лаками, например, пастой «Герметик» и л и  У =  30М. ( с м . 
приложения 4 и 5).

3.5.12. Равномерное и плотное прилегание опорных плит 
(рис. 3.19) к скользящим опорам цилиндров проверяется иа 

краску.
На каждом квадрате поверхности прилегания размером  

2 5 x 2 5  мм должно быть не менее 6 пятен касания. Пластина 
щупа толщиной 0,05 мм не должна проходить в стык между 
скользящей опорой и плитой.

Прилегание пластин качающихся опор к пазам установоч
ных и опорных плит (рис. 3.20) должно быть равномерным по
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Рис. 3.21.
Катков а я опора.

1 — опора цилиндра; 2 — каток, 
3 — клин

Рис. 3.22.
Пример подсчета смещения оси 
цилиндра в вертикальной пло

скости.
1 — ось направляющих; 2 — ось 
цилиндра; 3 — цилиндр; 4 — стру
на; А — смешение оси цилиндра 
в вертикальной плоскости в сече
нии 1—I; Б — провисание стру

ны в данном сечешш

всей длине пластины (щуп толщиной 0,05 мм в стык прохо
дить не должен;.

Допустимое отклонение от вертикали пластины качающей
ся опоры — не более 0,5 мм на 1 м с уклоном в сторону рамы, 
что проверяется угловым уровнем.

При опоре цилиндра на каток (рис. 3.21) пластина щупа 
толщиной 0,05 мм не должна проходить Между опорой ци
линдра и катком.

Каток должен находиться в средней части паза опоры, 
чтобы обеспечить возможность осевого перемещения цилинд
ра компрессора во время эксплуатации.

Положение цилиндра до и после установки опор контро
лировать уровнем.

3.5.13. Контрольную проверку соосности рабочих поверх
ностей цилиндров я крейцкопфиых направляющих рамы го
ризонтальных компрессоров проводят при помощи струи, на
тягиваемых вдоль оси ряда на центровочных приспособле
ниях по методике, изложенной в пп. 3.2.17 п 3.2.18.

После установки струны по направляющим производят 
проверку расположения цилиндра и промежуточного фонаря 
путем измерения штихмасом расстояний между струной и их 
рабочими поверхностями.

Первоначально проверяется в каждом сечении смещение 
оси цилиндра в горизонтальной плоскости. Величина смеще-
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ния оси равна половине разности замеров штихмасом. На
пример. при замерах горизонтального смещения в сечении 
(рис. 3.22) получены следующие результаты:

414,75 мм — расстояние до рабочей поверхности с одной 
стороны струны и 414,85 мм — с другой стороны струны. 
Смещение оси цилиндра в сечении I—I в горизонтальной 
плоскости будет равно

414,85—414,75
2 = 0,05 мм.

Затем проверяется смещение в вертикальной плоскости с 
учетом провисания струны. Например, в том же сечении 
I—I расстояние от нижней точки рабочей поверхности ци
линдра до струны равно 414,24 мм, а от верхней точки — 
415,36 мм.

Провисание струны в сечении I—I равно 0,48 мм.
Внося поправку на провисание, необходимо к первому за

меру прибавить 0,48 мм, а из второго вычесть. С учетом 
этих поправок получается, что расстояние от нпжней точки 
рабочей поверхности цилиндра до оси направляющих равно 
414,24+0,48=414,72 мм, а расстояние от верхней точки до 
оси равно 415,36—0,48=414,88 мм.

Смещение оси цилиндра в сечении I—I в вертикальной 
плоскости будет равно

414,88—414,72
2 =0,08 мм.

Зная величины смещения в горизонтальной и вертикаль
ной плоскостях, вычисляем абсолютную величину смещения 
оси цилиндра относительно оси направляющих как гипотену
зу прямоугольного треугольника (рис. 3.23):

ОА= f0,052 + 0,082 = 0,09 мм.
Допускаемые величины смещений осей рабочих поверх

ностей цилиндров и фонарей указываются заводом-изготови- 
телем для каждого компрессора.

По требованиям Сумского машиностроительного завода 
ось цилиндра по отношению к оси крейцкопфных направля
ющих может иметь любое расположение в пределах допуска, 
который для цилиндров, непосредственно примыкающих к ра
мам, составляет 0,2 мм, а для последующих цилиндров — 
0,3 мм.
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Рис. 3,23.
Вычисление абсолютной величины смешения. 
ОА — абсолютная величина смешения; 
ОБ — смещение в горизонтальной плсь 
скости; О В — смешение в вертикальной 

плоскости

k fl

Рис. 3.?,4.
Подсчет глубины опиловки для устранения перекоса 

цилиндра

По требованиям Пензенского компрессорного завода па
раллельное смещение оси цилиндра с осью крейцкопфнон 
направляющей должно быть не более 0,2 мм, а перекос осп 
зеркала цилиндра относительно крейцпкофной направляю
щ ей— не более 0,09 мм на длине зеркала.

По требованиям московского завода «Компрессор» для 
компрессоров АДК, АГК, АГ и оппозитных компрессоров 
всех заводов допуск на перекос и несоосиость оси цилиндра 
с осью крейцкопфной направляющей не более 0,1 мм.

3.5.14. Если перекос осей направляющих рамы и рабочей 
поверхности цилиндра выходит за пределы допусков, необхо
димо выполнить исправление приваленной плоскости рамы 
(или фонаря) опиливанием и пришабровкой.

Пример несоосности приведен на рис. 3.24. Опиловка при- 
валочной плоскости для устранения перекоса выполняется
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поверхности цилиндра.
1 —запиловка глубиной X; 2 — 
линейна; 3 — запиловка глубн-

Замер запиловок па прпвалочной
Рис. 3.25,

от максимальной величины X в нижней части до постепенного 
перехода к участку заводской обработки в верхней части 
прпвалочной плоскости.

Максимальная величина опиловки определяется по фор
муле:

где: В — средний диаметр прпвалочной плоскости; 
а — смещение оси цилиндра в сечении I — I; 
б — смещение оси цилиндра в сечении II — II;

А —  расстояние от привалочной плоскости до сечения

Б — расстояние от привалочной плоскости до сечения

Опиловка выполняется следующим образом: в нижней 
части привалочной поверхности делается контрольная запи
ловка глубиной X, а в средней части (против оси) две запи- 

X
ловки глубиной— — .

Замер глубины запиловки производится щупом, как по
казано на рис, 3.25.

После удаления напильником с привалочной поверхности 
основной части спиливаемого металла окончательная довод
ка осуществляется шабровкой на краску по контрольному 
кольцу. Кольцо вытачивается по размерам привалочной по
верхности и пришабривается по контрольной плите.

По окончании опиловки необходимо установить цилиндр 
на место и проверить положение его рабочей поверхности 
при помощи струны.

После исправления привалочной поверхности и получения 
удовлетворительных результатов проверки соосности необ
ходимо зафиксировать положение цилиндра установкой но
вых контрольных штифтов во вновь рассверленные отверстия.

I — I;

II — II.
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3.5.15. При монтаже цилиндров вертикальных компрессо
ров окончательное крепление фонаря к раме производят по
сле установки цилиндров и поршней. При правильной 
установке фонаря зазор между поршнем и цилиндром, заме
ренный туном в четырех местах окружности в нижнем 
и верхнем положениях поршня, должен быть не менее мини
мального монтажного зазора.

Одновременно следует проверить радиальный зазор меж
ду штоком и крышкой сальника.

3.5.16. Величины линейных мертвых пространств цилинд
ров по маркам компрессоров даны в приложении 1.

3.6. Шатуны, подшипники шатуна

3.6.1. Во время работы компрессора на шатун и его дета
ли действуют переменные сжимающие и растягивающие уси
лия, а у быстроходных машин еще и значительные изгибаю
щие нагрузки от сил инерции.

Правильное и своевременное наблюдение за состоянием 
щатунов и его деталями гарантирует безопасную эксплуата
цию компрессора.

3.6.2. Проверка шатунов и его деталей должна проводить
ся в следующие сроки.

При текущем ремонте:
контроль устройства стопорения шатунных болтов, а так

же болтов клиньев шатунных и крейцкопфных подшипников-; 
при необходимости регулировка зазоров в подшипнике. 
При среднем ремонте: 
работы текущего ремонта;
осмотр состояния баббитового слоя, определение величи

ны износа баббита, регулировка зазоров в подшипниках; 
проверка шатунов на трещины усталости (см. главу 5). 
При капитальном ремонте: 
работы среднего ремонта;
проверка прилегания подшипников к постелям, а также 

шейкам вала и пальцам крейцкопфа;
проверка прилегания поверхностей разъема мотылевой го

ловки шатуна;
проверку шатунов на деформацию; 
у шатунов с регулировкой подшипников клиньями: 
проверка прилегания клиньев подшипников к вкладышу 

и шатуну;
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Рис. 3.26.
Проверка парал
лельности осей верх
ней н инжнеп голо

вок шатуна

проверка на трещины, срыв и смятие резьбы болтов кли
ньев шатунных и крейцкопфных подшипников.

Шатуны, имеющие трещины, подлежат замене.
3.6.3. Проверку отклонения от общей плоскости {скручи

вания) и параллельности осей отверстий обеих головок ша
туна производят, например, на поверочной плите при помощи 
контрольных валиков, вставленных в эти отверстия, и инди
каторов с установкой одного из валиков на призмы (рис. 3.26, 
3.27) сначала без вкладышей, а затем с вкладышами обеих 
головок шатуна.

Перпендикулярность осей стержня шатуна и его отвер
стий может быть проверена отвесом, струна которого при го
ризонтальном положении контрольных скалок должна совпа
дать с продольной разметочной риской (рис. 3.28).

3.6.4. При визуальном осмотре головок шатуна обнару
женные дефекты — забоины, риски, коррозионные поврежде
ния, отсутствие галтелей или же их некачественное выполне
ние— должны устраняться и тщательно зашлифовываться.

Допускаемые величины отклонения от правильной геомет
рической формы шатуна приведены в табл. 3.14.

3.6.5. Проверку и отбраковку подшипников шатуна, имего-
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Рис, 3.27.
Проверка перекрещивания осей верхней и нижней головок шатуна. 
/ — призма; 2 ~  плита; 3, 4 — контрольные валики; 5 —индикатор

щих баббитовую наплавку, производят так же, как и подшип
ников коленвала.

3.6.6. При изготовлении бронзовых подшипников крейц- 
копфной головки шатуна необходимо руководствоваться чер
тежами завода-изготовителя. Обычно материалом для их 
изготовления может быть бронза следующих марок: 
БрАЭЖЗЛ ГОСТ 439—79, БрОФ 6,5—0,15 ГОСТ 5017—74, 
Бр0ЮФ1 ГОСТ 613—79, а у оппозитиых компрессоров 
Бр05Ц5С5 ГОСТ 613—79.

При изготовлении втулок допустимые овальность и конус
ность должны быть в пределах половины допуска по квалн- 
тету 7, а по наружному диаметру втулки обрабатывают с до
пуском по посадке Н7/г6 (для нестопорящихся втулок) или

с допуском по п о с а д к е ( д л я  стопорящихся втулок).

При запрессовке необходимо следить за правильным рас
положением канавок и отверстий для прохода масла. Расточ
ка втулки должна производиться после запрессовки.

3.6.7. Шатуны изготавливают по чертежам и указаниям 
завода-изготовителя.
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Рис. 3.28.
Проверка параллельности осей головок шатуна и перпендикулярности 

этих осей к осп стержня шатуна.
У — опора; 2 — хомут; 3 — оправка нижней головки; 4 — шатун; 5 — оп

равка верхней головки; 6 — уровень; 7 — отвес

Обычно шатуны изготавливают из стали 40, стали 45  
ГОСТ 1050— 74 или стали 40Х ГОСТ 4543— 71.

Вкладыши подшипников шатунов заливаю т высокооловя- 
нпстым баббитом Б-83 ГОСТ 1320— 74.

3.6.8. Прилегание вкладышей кривошипного и крейцкопф- 
ного подшипника шатуна к постелям, шейкам вала и пальцам  
крейцкопфов, а также прилегание натяжных клиньев под
шипников к вкладышам и упорам долж но соответствовать 
указаниям лп. 3.3.20 и 3.3.21.

П рилегание поверхностей разъем а мотылевой головки 
шатуна долж но быть менее 80% всей поверхности при рав
номерном распределении пятен краски.

Втулка крейцкопфиой головки шатуна после ее запрессов-
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Т а б л и ц  a 3.N
Допустимые величины отклонении геометрической формы шатуна

Наименование отклонений Допустимые величины 
отклонении

Непараллельное^ осей отверстий головок 
Оклонеине от общей плоскости (скручива

ние) осей отверстий обеих головок шатуна 
Исперпенднкуляргюсть торцевых поверхно

стей головок шатуна к осям их отверстий 
Взаимное смешение торцевых поверхностей 

крейцкопф ной н кривошипной головок

0,3 мм* на 1 м длины 

0,5 мм1|:* на 1 м длины 

0,5 мм на 1 м длины 

Не более 0,2 мм
Примечания: * при тонкостенных вкладышах — 0,2 мм;

** при тонкостенных вкладышах — 0,3 мм.

кн в шатун должна быть пригнана по пальцу с прилегани
ем по краске не менее 70% поверхности втулки при равно- 
мерном распределении пятен краски.

3.6.9. Величины нормальных и предельных зазоров для 
подшипников приведены в табл. 3.5 5, а для мотылевых под
шипников компрессоров олпознтных баз в табл. 3.16,

Осевые зазоры шатунных подшипников с баббитовой за 
ливкой вкладышей (при фиксировании осевого смещения ша
туна крейцкопфным подшипником) устанавливаются в пре
делах, приведенных в табл. 3,15.

У некоторых компрессоров осевой разбег шатуна, компен
сирующий тепловое удлинение вала, предусмотрен не в Мо
гилевом, а в крейцкопфном подшипнике шатуна, что необ
ходимо учитывать при выборе зазоров по табл. 3.15.

Диаметральный зазор в мотылевых подшипниках прове
ряют щупом или по свинцовым оттискам (см п. 3.3.25), или 
с помощью индикатора часового типа путем замера макси
мального перемещения мотылевого подшипника относитель
но шатунной шейки в направлении оси шатуна при защ ем
ленном вале.

3.6Л0. Количество и толщина прокладок с обеих сторон 
вкладыша должны быть равными. Если общая толщина про
кладок превышает 3 мм, то основная часть этой толщины 
заполняется одной строганой и вышабреииой ло плите про
кладкой, а остальная часть, не превышающая 2 мм, выпол
няется набором тонких прокалиброванных прокладок.

М ежду шейкой вала и кромками прокладок должен быть 
зазор не менее 0,3 мм. Контуры прокладок должны соответ
ствовать контуру разъема вкладышей.
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Т а б л и ц а  3.15
Нормальные и предельные зазоры подшипников скольжения шатуна

Нанмснопшгпе зазоров
Диаметр

подшипника,
мм

Монтажный 
зазор, мм

Предельный
эксплуата

ционный
зазор, мм

Диаметральный зазор 60—150 0.05—0,08 ОД 2—ОД 6
мотыдедого 160—210 ода-одо ода-оде
шатуна 250—280 0,08—0,12 0,20—0,22

280—330 0,08—0,15 0,22—0,24

Суммарный осевой за 60—90 0,5 —1,0 1,0
зор мотьтлевого подшип 90—120 1,0 -2 ,0 2,0
ника шатуна: 120—250 2,0 —4,0 4,0

250—350 4,0 —6,0 6,0
для компрессоров

базы 2П 0 ДО—0,20 0,30

для компрессоров
баз ЗПГ 5П ОД 5-0,30 0,50

Диаметральный зазор 
крейцкопф и ого подшип
ника шатуна:

для вкладышей с 60-100 0,04-0,06 0,12
баббитовой заливкой J 00—140 0,05—0,08 0Д5

170—200 0,06-0,10 ОД 8
230—260 0,08-0,14 0,28

для бронзовых 60-80 0,05—0,09 0,20
вкладышей 90 0,08—0,16 0,27

120 0,15—0,22 0,29
150 0,18—0,27 0,35
180 0,20—0.32 0,41

Суммарный осевой 60—90 0,10—0,30 0,35
зазор крепцкопфного 100-120 0,15—0,40 0,45
подшипника шатуна: 120-200 0,20—0,80 0,90

210-300 0,40—1,0 1.10

для компрессоров 
оппозитных баз с каждой
стороны, не менее 90—180 2,0 2.0

для компрессоров
базы 2П 1—4 4

для компрессоров
баз ЗП, 5П 1—5 5

Примечание. Большие предельные зазоры относятся к большим
метрам.
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Т а б л и ц а  3,16
Зазоры в мотмлевых подшипниках компрессоров оппознтных баз

База,
марка
комп

Диаметр
шейки,

мм

Диаметральный
зазор

в мотылевом 
подшипнике 
шатуна, мм

Осевой 
суммарный 
зззор, мм

рессора
мон

тажный
предель

ный
мон

тажный
предель

ный

МЮ 180 0,11—0,18 0,35
Ш6 260 0,18—0,32 0,40 0,18—0,32 0,40
М25 320 0,18—0,32 0,45 0,18-0,32 0,45
6М40— 
320/320 360 0,18—0,25 0,35 0,25—0,50 0,60

Т а б л и ц а  3.17
Зазоры в игольчатых подшипниках

Б аза
Диаметр

пальца
крейцкопфа,

мм

№
игольчатого
подшипника

Нормальный 
эксплуа

тационный 
зазор, мм

2П 46 4024107 0,035-0,072
5П 80 4024 ПЗ 0,030—0,075

3.6.11. В компрессорах баз 2П и 5П московского завода 
«Борец» в крейцкопфной головке шатуна устанавливается 
игольчатый подшипник.

Зазор между иглами подшипника и пальцем крейцкопфа 
должен соответствовать величинам, указанным в табл. 3.17.

Многие предприятия, эксплуатирующие компрессоры базы 
5П, заменили недолговечные в работе игольчатые подшипни
ки на втулочные подшипники скольжения из бронзы 
Б р05Ц 5С 5 ГОСТ 613— 79 с монтажным диаметральным за
зором между пальцем и подшипником 0,07— 0,09 мм и пре
дельным при эксплуатации 0.20 мм, обеспечив его смазку 
через отверстия в пальце.

3.6.12. П осле окончания подгонки подшипников шатуны 
разбирают, проверяют соответствие чертежу форм и разм е
ров масляных холодильников, отверстия для подачи смазки

63



продуваются воздухом. Все детали промывают, протирают и 
смазывают маслом, после чего шатун собирают и устанавли
вают на место. Резьбовые соединения затягивают и застопо
ривают.

3.7, Шатунные болты
3.7Л. Шатунные болты работают в очень тяжелых усло

виях. Неблагоприятные условия эксплуатации могут способ
ствовать их разрушению вследствие усталости материала 
в местах концентрации напряжений под действием перемен
ной нагрузки.

К этим неблагоприятным условиям относятся: 
многократно повторяющаяся чрезмерная затяжка болтов; 
длительная работа при очень большом зазоре в шатунном 

подшипнике;
неправильное прилегание гайки или головки болта к опор

ным поверхностям шатуна;
плохое прилегание опорных поверхностей крышки шатуна; 
перегрев моты левого подшипника;
механические повреждения болта: забоины, риски, корро

зия, фреттинг-кор розня;
выпадение шплинта и отвертывание гайки; 
неравномерная затяжка.
Исключение указанных факторов и периодическая провер

ка состояния шатунных болтов являются гарантией преду
преждения их внезапной поломки.

Проверка состояния шатунных болтов производится 
в следующие сроки,

При текущем ремонте:
проверка целостности шплинтов или стопоров, преду

преждающих отворачивание гаек.
При среднем ремонте:
определение величины остаточного удлинения путем заме

ра длины болтов в свободном, незатянутом состоянии; 
проверка болтов на трещины усталости (см. главу 5); 
проверка прилегания опорных поверхностей по краске; 

определение величины упругого удлинения болтов после 
их затяжки.

3.7.2. Шатунные болты ремонту не подлежат и заме
няются новыми при наличии трещин, вмятин, сорванной 
резьбы (даже на одном рабочем витке), раковин от корро
зии, повреждении галтелей, а также если замеренное оста
точное удлинение превышает 0,2% его первоначальной дли
ны между опорными поверхностями болта и гайки. Замене
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Рис. 3.29.
Измерение длины шатунного болта

подлежат и такие болты, на которые гайки наворачиваются 
неравномерно или имеют качку.

Предельный срок службы шатунных болтов, даже при 
отсутствии этих дефектов, не должен превышать для ком
прессоров московского завода «Борец» базы 2П—50 тыс. ч., 
базы 5П—60 тыс. ч., для компрессоров Краснодарского ком
прессорного завода базы ЗП—36 тыс. ч., базы 7П—42 тыс. ч., 
для газомоторных компрессоров горьковского завода «Двига
тель революции» типа 8ГК—25 тыс. ч.; типа 8ГКМ—12,5 тыс. ч.

Шатунные болты заменяют комплектно, т. е. при замене 
болта заменяется и гайка.

3.7.3. Определение остаточного удлинения шатунного бол
та производится с помощью микрометра. Для этого на тор
цах головки каждого шатунного болта и его нарезной части 
высверливают торцевой фрезой площадки, как показано 
для примера на рис. 3,29.

3.7.4. Усилие затяжки гаек контролируют путем замера 
величины упругого удлинения шатунных болтов, подобно то
му, как замеряют остаточное удлинение (п. 3.7.3). Величина 
упругого удлинения, а следовательно, и усилие затяжки ша
тунного болта задается заводом-изготовителем с учетом ма
териала болта и конструкции шатунного подшипника. Напри
мер, для оппозитиой базы MI6 величина упругого удлинения 
болта должна находиться в пределах 0,48—0,52 мм, для 
базы М40 — в пределах 0,62—0,67 мм, а для базы М10 — 
в пределах 0,38—0,42 мм.

При отсутствии таких указаний величина упругих удлине-
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лий для шатунных болтов из углеродистой стали устанавли
вается равной 0,00031, а для болтов из легированной стали — 
0,00041) где I — расстояние между опорными поверхностями 
головки и гайки болта.

При определении остаточных и упругих деформаций ша
тунных болтов учитывают влияние температуры. Лучше все
го замер производить тогда, когда температура шатунных 
болтов и измерительной скобы не отличается от температуры 
машинного зала.

3.7.5. При проверке шатунных болтов на усталостные тре
щины особое внимание уделять проверке состояния галтелей, 
головок болтов и впадин резьб. Состояние профиля резьбы 
контролировать резьбомером. Обнаруженные забоины, риски, 
коррозионные повреждения устраняют и тщательно зашлифо
вывают. При обнаружении даже незначительных трещин болт 
заменяют.

3.7.6. Проверку прилегания опорных поверхностей покрас
ке у шатунных болтов производят при среднем ремонте, а 
также у вновь устанавливаемого шатунного болта.

При этой проверке на опорные поверхности гайки и го
ловки болта наносят тонкий слой краски и болт плотно,, но 
не сильно затягивают. Отпечатки краски на всех опорных 
поверхностях должны располагаться равномерно — пробелы 
между отдельными пятнами краски не должны превышать 
25% длины окружности, а суммарная площадь касания со
ставлять не менее 50% площади опорного пояска.

Исправление качества прилегания опорных поверхностей 
производится на головке шатуна. Запрещается исправление 
поверхности у головки болта или гайки.

3.7.7. В ремонтном формуляре каждого компрессора долж
ны быть отведены отдельные страницы, на которых записы
ваются паспортные данные шатунных болтов и результаты 
проводимых проверок.

Примерная форма таких записей приводится в образце 
ремонтного формуляра (см. приложение 7).

3.7.8. Шатунные болты должны входить в отверстия го
ловки шатуна плотно, но без применения сильных ударов. 
Допускаются легкие удары свинцовым или медным молот
ком. Если отверстия под болты повреждены, их следует ис
править разверткой. Болты, устанавливаемые в исправленные 
таким образом отверстия, должны иметь пояски соответствен
но увеличениного диаметра.

Поверхности на призонной части болта, пораженные
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фреттииг-коррозией, зачищают наждачной шкуркой, при этом 
размер зачищенных поверхностей не должен быть более поло
вины длины окружности, а чистота поверхности после за
чистки ие ниже Ra 1,25 (V 7 ) .

3.7.9. Шплинтовка гаек шатунных болтов производится 
только стальными шплинтами. Применение проволоки или 
гвоздей запрещается.

3.7.10. При получении шатунных болтов от завода-изгото- 
вителя следует проверить наличие клейма ОТК и соответст
вие их размеров по чертежу, а также произвести тщательный 
осмотр болта.

Изготовление новых шатунных болтов в ремонтно-механи
ческом цехе производится в полном соответствии с чертежа
ми завода-изготовителя компрессора. Биение опорной торцо
вой поверхности головки болта на наибольшем диаметре 
относительно оси посадочной поверхности стержня не должно 
быть более 0,02 мм, а биение опорной поверхности гайки 
относительно резьбы — ие более 0,05 мм.

Каждому прутку, используемому для изготовления шатун
ных болтов, должен быть проведен химакализ независимо 
от наличия сертификата.

После соответствующей термической обработки для полу
чения необходимых мехсвойств и снятия остаточных напря
жений заготовки подвергаются механическим испытаниям.

Каждый изготовленный в РМЦ шатунный болт проверя
ют на трещины, снабжают паспортом ОТК, в котором указы
вают результаты дефектоскопии, мехсвойства и химаналнз 
металла болта, а также свидетельствуют соответствие изго
товленного болта чертежам. На головке каждого шатунного 
болта выбивают присвоенный ему номер и клеймо ОТК.

3.8. Крейцкопф и детали его соединения со штоком

3.8.1. Причинами, вызывающими преждевременное появ
ление усталостных трещин в деталях крейцкопфа и элемен
тов его соединения со штоком, могут быть:

недостаточные радиусы галтелей, а также некачественное 
их выполнение с подрезами и рисками;

неудовлетворительное, с перекосами, прилегание друг 
к другу опорных поверхностей буртов у крейцкопфа, муфты 
н гайки, вызывающее появление повышенных циклических 
напряжений в опасных сечениях;

низкое качество металла и наличие в нем дефектов;
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расцеитровка группы движения, например, для горизон
тальных компрессоров — значительное проседание поршня 
вследствие износа его баббитовой рабочей поверхности.

3.8.2 Для предупреждения появления возможных непола
док узла крейцкопфа необходимо проводить следующие виды 
проверок.

При текущем ремонте:
контроль стопорящих устройств деталей соединения штока 

с крейцкопфом и пальца крейцкопфа.
При среднем ремонте:
контроль деталей соединения штока с крейцкопфом, а так

же мест концентрации напряжений крейцкопфа и пальца 
крейцкопфа (галтелей у буртов) для выявления усталостных 
трещин (см, главу 5). Допускается проверка иа трещины 
крейцкопфа в доступных местах без его выемки из направля
ющих;

определение износа пальца крейцкопфа и состояния его 
рабочей поверхности;

проверка качества прилегания конических поверхностей 
пальца крейцкопфа;

проверка состояния поверхности крейцкопфного подшип
ника и регулировка диаметрального зазора;

контроль состояния баббитовой заливки башмаков крейц
копфа;

контроль состояния крепления и фиксации отъемных баш
маков крейцкопфа;

регулировка зазора между направляющей и башмаком 
крейцкопфа.

При капитальном ремонте:
все виды проверок, описанные выше;
проверка прилегания башмаков к направляющей крейц

копфа;
проверка прилегания опорных поверхностей деталей крейц

копфа. Такой проверке подвергаются и вновь устанавливае
мые детали;

полная проверка крейцкопфа, пальца и деталей соедине
ния штока с крейцкопфом для выявления усталостных тре
щин (см. главу 5).

3.8.3. Крейцкопф или детали соединения штока с крейц
копфом не допускаются к эксплуатации, если:

на теле крейцкопфа или деталях обнаружены трещины; 
детали соединения штока с крейцкопфом имеют срыв или 

смятие более 10% рабочих витков резьбы;
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толщина слоя баббита у ползунов с баббитовой наплав
кой стала менее 50% первоначальной толщины;

на поверхности заливки имеются задиры, участки с выкро
шенным баббитом, трещины с .замкнутым контуром с общей 
площадью дефектов более 15% площади заливки.

3.8.4. Кроме проверки крейцкопфа и его деталей при сред
нем и капитальном ремонте, при всяком ремонте, связанном 
с их разборкой, производят визуальную проверку галтелей 
у буртов деталей.

Обнаруженные дефекты {отсутствие галтелей, риски и за
боины) устраняют и галтели тщательно зашлифовывают.

В случаях значительных перегрузок крейцкопфа (напри
мер, при гидроударах) необходимо перед пуском компрессо
ра провести внеочередную проверку его деталей на трещины.

3.8.5. Технические характеристики крейцкопфов прямоу
гольных и оппозитных баз даны в табл. 3.18.

Перед затяжкой гаек соединения штока с крейцкопфом 
резьбу смазать дисульфидом молибдена ЦМТУ 06-01-68, 
допускается смазывать маслам индустриальным И-40А или 
И-50А, моменты затяжки указаны в табл. 3.18.

3.8.6. Максимально допустимая овальность и конусность 
крейцкопфных пальцев указана в табл. 3.19.

В конической части крейцкопфных пальцев овальность не 
должна превышать пределов допуска на обработку. Конус
ность обычно делают 1:7,

3.8.7. При исправлении отверстия под палец крейцкопфа 
необходимо, чтобы неперленднкулярность оси отверстия коси 
отверстия под шток не превышала 0,2 мм на -1 м длины. 
Для этого крейцкопф устанавливают привалочной поверхно
стью со стороны штока на контрольную плиту и сравнивают 
показания уровня на вставленном в крейцкопф пальцем пли
те по оси пальца.

Предварительно проверяют перпендикулярность прнва- 
лочной поверхности к оси отверстия под шток, которая 
не должна иметь отклонений более 0,05 мм иа длине 
100 мм.

3.8.8. Новые крейцкопфы и их детали изготавливаются по 
чертежам завода-изготовнтеля.

Поковки для указанных деталей должны быть после ков
ки термически обработаны, чтобы сиять возможные остаточ
ные напряжения.

Отливки из стали для корпусов крейцкопфа выполняют 
как отливки повышенного качества, термически обрабатыва-
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Т а б л и ц а  3.18
Технические характеристики крейцкопфов прямоугольных и оппозитных баз

Номи
нальное

поршне
вое

усилие а »
3 гаБ -S-
* |

aj 5
U  i

2  о
Ц з
£3 а;? ь-
OJ о _
,—. Г4 'w4-я о  = ^  ч о  £ CJ га х: « ^  1* Я 3 S l PCoсус  “ Д. «

Момент
затяж ки

гайки
Размеры, мм

s  сга о. 
=5 О*Г -

сх

га
Я °  S I* я

*- га(У — ^ 3̂ ' l lга ч Б  п>— га 3 о=t С О. f-

I
О

га гаиига
£

2П К-2П 20 2 3,0 ± 2

ЗП К -зп 30 3 3,5 ± 3

5П К-5П 50 5 3,7 ± 3

М 10 к -100
(К-М10)

100 т 4,4 ± 5

МШ К -160 
(IC-M1G)

160 16 5,33 ± 7

М 25 К-250
(К-М25)

250 25 5,0 ± 7

M4Q IC-4Q0 400 40 4,5 ± 7

От 450 От 45 159,9 !т о о >р
-

до 500 до 50
От 300 От 80 199 .8^ 0 ,016
до 900 до 90
От 1800 О т 180 239,8 ± 0 ,0 1 6
до 2000 до 200
О т 3500 От *350 269,7 ± 0 ,0 1 8
до 4500 до 450
От 4500 О т 450 399,7 ± 0 ,0 2 0
ДО 5000 до 500

О т 8000 От 80Q 479,7:± 0 ,020
до 9000 ДО 900

От 20000 О т 2000 559,7--1-0,023
до 2 2000 ДО 2200 - 0 ,0 2 2

46— 0,017 М 30Х  1,5 160 ПО 8,9

58— 0,020 М 36Х 2 200 140 20,5

80—0,020 М 4 8 Х 4 240 ISO 35

90— 0,040
90— 0,075

— 0,040

М 5 8 Х 4 270 170 43

120
— 0,075
- 0 ,0 5

М 76Х 4 400 260 158

150
— 0,09 
— 0,05

М 95Х 4 480 300 345

180 М 1 2 5 х 6  
— 0,09

550 350 540



Т а б л и ц а  3.19
Допустимая овальности 

и конусность пальцев крейцкопфов

Диаметр
пальца

крейцкопфа,
мм

Максимально 
допустимая 

овальность,.мм

60—90 0,06
120—160 0,08
180—200 0,10
220—260 0,15

Т а б л и ц а  3.20
Материал деталей крейцкопфа прямоугольных и оппознтных баз

Наименование деталей Материал

Корпус крейцкопфа угловых баз 
2П, ЗП, 5П

Корпус, крейцкопфа оппознтных 
баз М10, М16, М25 и М40

Отъемггые башмаки крейцкопфов: 
баз МШ

баз Ml6, М25 и М40
Покрытие башмаков крейцкопфов 

баз Mi6, М25 н М40
Палец крейцкопфа

Гайки (фланцы) крепления штоков 
с крейцкопфами

Соединительные муфты крейцко
пфов баз М25 и М40

Втулка пальца крейцкопфа

Чугун. СЧ20 ГОСТ Ml2—79, мо_ 
дифнцнрованный ферробором

Сталь 25Л-111, ГОСТ 977-75

Алюминиевый сплав АК5М7
ГОСТ 2685—75 или чугун СЧ20 
ГОСТ 1412—79
Чугун СЧ20 ГОСТ 1412—79 
Баббит Б16 ГОСТ 1320-74

Сталь 20 или сталь 45 
ГОСТ 1050-74
Сталь 35 пли сталь 40 
ГОСТ 1050-74
Сталь 40 ГОСТ 1050—74 
Заготовка из поковки Гр IV (V) 
КП275 ГОСТ 8479—70
Бронза Бр05Ц5С5 ГОСТ 613-79

ют и проверяют на трещины согласно карте контроля № 7, 
глава 5.

Детали крейцкопфа, как правило, изготавливают из ма
териалов, указанных в табл, 3.20,
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Наружная трущаяся поверхность пальцев крейцкопфов из 
стали 20 должна цементироваться и термически обрабаты 
ваться, а из стали 45 подвергаться поверхностной термичес
кой обработке ТВЧ, при этом твердость термически обрабо
танного слоя должна быть HRC 52—62.

Шероховатость трущихся поверхностей корпусов и башма
ков крейцкопфов не должна быть ниже Ra 1,25 (V 7). Шеро
ховатость опорных поверхностей пальцев крейцкопфов не 
должна быть ниже Ra 1,25 (V 7), а трущейся поверхности не 
ниже На 0,32 (V 9).

Биение опорных поверхностей гаек относительно оси резь
бового отверстия не должно быть более 0,05 мм на диаметре 
опорной поверхности.

Неперпендикулярность опорных поверхностей буртов сое
динительных муфт относительно оси не должна быть более 
0,01 мм на длине 100 мм, а опорной поверхности бурта крейц
копфа под муфту относительно оси отверстия под шток — не 
более 0,02 мм на длине 100 мм.

3.8.9. Каждая изготовленная в РМЦ деталь крейцкопфа 
должна иметь паспорт, клеймо ОТК и номер. В паспорте ука
зывается:

номер детали;
результаты механических испытании металла;
химсостав металла;
результаты контроля неразрушающими методами опасных 

сечений литых крейцкопфов;
свидетельство ОТК о соответствии изготовленной детали 

чертежам, а также о наличии тех или иных допустимых от
клонений от чертежей.

3.8.10. Прилегание рабочих башмаков крейцкопфов к на
правляющим должно быть равномерным и при проверке на 
краску составлять на каждом квадрате 25X25 мм не менее 
6 пятен касания, при этом общая площадь прилегания дол
жна быть не менее 60% проверяемой поверхности, а приле
гание. нерабочих башмаков — не меиее 4 пятен касания на 
квадрате 25X25 мм.

Баббитовая заливка башмаков по концам должна иметь 
клиновые скосы (рис. 3.30), маслопроводные пазы не дол
жны доходить до ее краев.

3.8.11. Проверку качества прилегания опорных поверхно
стей башмака к корпусу крейцкопфа, гаек и полумуфт для 
соединения штока с крейцкопфом производят по краске. От
печатки краски должны располагаться равномерно. Пробелы
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P ilC .  3.30.
Клиповые скосы на баббитовой

з а л и в к е  башмаков

между отдельными отпечатками краски по кольцевым по
верхностям ив должны быть более 45, а суммарная^ площадь 
касания должна составлять не менее 50% опорном поверх
ности. Дефекты прилегания устраняют вышабрнваннем пли 
проточкой на токарном станке.

Конусная поверхность пальцев крейцкопфа должна рав
номерно прилегать к соответствующим расточкам крейцкоп
фа, причем суммарная площадь пятен краски, наносимой 
тонким слоем, должна быть не менее 75% всей проверяемой 
поверхности при равномерном распределении пятен краски. 
Недостаточное прилегание устраняется взаимной притиркой 
деталей.

3.8.12. Зазор между башмаком крейцкопфа и направляю
щей (параллелью) показан в табл. 3.21.

Окончательная проверка зазора между башмаком и на
правляющей производится щупом в переднем (нижнем) 
и заднем (верхнем) положениях крейцкопфа после соедине
ния его со штоком. А

3.9. Штоки, поршни и поршневые кольца
cpei.9'J: ПР0ВеРкУ состояния штоков производят ВО племя 
Др0Бо B p S ™  И СОВМеЩа,от с проверкой состояния цилин-

определить изйтнцшеп необходимо: 
но осмотреть поверхносГь-^д„поверхности штокл н „проверить биение штока ока и визуаль-
тякальной н горизонтальной илоскШЩУ,
Для ступеней компрессоров, работающих с^дав^и-ед в вер- 
15 МПа, биение штока проверяют в текущий Ре**°*"- треХ.

Проверку производят через окно фонаря с пом ® Р 
эвениого шарнира, иа одном конце которого крепите 
катар, а другой конец закрепляется к фонарю.

Кроме указанных проверок, во время среднего и а
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Т а б л и ц а  3,21
Зазоры крейцкопфа в параллели

Диаметр расточки 
параллелей, мм

Зазор между башмаком крейцкопфа 
и параллелью, мм

монтажный предельный

160-240 0,10—0,20 0,30—0,35
250-300 0,13—0,25 0,35—0,40
300—450 0,25—0,30 0,40—0,55
450—580 0,25-0,35 0,55—0,70
600-700 0,25—0,50 0,70—1,00
П римечание. Большие предельные зазоры относятся к 

большим диаметрам.

талытго ремонтов проверяют состояние резьбы, галтелей 
и тела штока на трещины усталости (см, главу 5). Эту про
верку проводят также после случаев, которые могли вызвать 
значительные напряжения в металле штока.

При обнаружении трещин, сорванных или смятых витков 
резьбы шток заменяется.

3.9.2. Предельное биение штока в вертикальной и гори
зонтальной плоскостях в пределах хода поршня для компрес
соров нормализованных горизонтальных баз серин Г и оиш> 
зитпых баз серин М при эксплуатации не Должно превышать: 

при рабочем давлении в цилиндре до l t5 / Ша.
1) при ходе поршня до 450 мм — 0,30 мм;
2) при ходе поршня свыше 450 мм — 0,4о мм; 15
при рабочем давлении в цилиндре свыше ,

М Па-0 ,2 0  мм; п  _аль„,,.- с ме-
при рабочем давлении свыше 1о МПа п мм;

таллическими уплотнительными элеяеЕ^&етьнпке с иеме- 
при р а б о ч е м д а ш щ } у ^ ^ ^ ^ ^ а ~  

элементами -  0,10 мм.
нон" плоскостях л ля* nr Штока в вертикальной н горизонталь
на должно превышать оТмм ’г* г°рнаонта.льны* компрессоров

ности пошлин аг, Г раНЯГОТ наплавК0!”[ баббитовой яоверх-
коейшсоггйл г-Гп НЛИ Регулировкой прокладок под башмаки
2 е ю т с Н .„ ^ „ Г КОТОргх марках й “ ”Р«=оров для этогоимеются регулировочные болты в корпусе крейцкопфа.
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Таблица 3.22
Допустимые величины изменения размеров штока

Диаметр 
штока, мм

Предельные значения 
овальности и конусности 

штока при давлении 
в цилиндре

Допус
тимый

И З Н О С ’
штока

до перешлм- 
фовки, ммдо 5 МПа свыше 

5 МПа

30—60 0,07 0,04 0,30
60—90 0,10 0,05 0,40
90— 120 0,15 0,08 0,50

120—180 0,30 0,15 0,80
180-220 0,45 0Г20 1 ,00

3.9.3. Износ рабочей поверхности штока определяют за
мером микрометром его диаметра в рабочей части и сравни
ванием полученных данных с исходными, т. е. с номинальным 
диаметром штока и диаметром после последнего ремонта.

Если замеренный износ штока превышает нормы, указан
ные в табл. 3.22, то его следует проточить.

Шток должен быть изъят из эксплуатации, если уменьше
ние диаметра штока в результате проточек и шлифовок пре
вышает предельные значения, приведенные в табл. 3.23.

3.9.4. При визуальном осмотре поверхности штока неболь
шие дефекты поверхности устраняют запиловкой и шлифов
кой иа месте, а при значительных задирах и глубоких рис
ках штоки протачивают. Обнаруженные дефекты на 
резьбе — забоины, риски, коррозия — зачищают и шлифуют.

Наклеп на плоскости опорного бурта штока устраняют 
проточкой с последующей притиркой опорной поверхности 
поршня по бурту штока. Неперпенднкулярность опорной тор
цовой поверхности бурта штока, а также торца штока, упи
рающегося в дистанционную шайбу относительно его оси, не 
должна превышать 0,02 мм на 100 мм диаметра бурта. Про
верку производят индикатором при установке штока в цент
рах. Непараллельность торцов дистанционной шайбы крейц
копфов не должна превышать 0,01 мм иа диаметре 100 мм.

3.9.5. При замене штока или поршня опорная поверхность 
поршня должна притираться по опорной поверхности бурта 
штока.

Прилегание опорной поверхности бурта и гайки штока 
к поршню проверяется на краску и должно быть равномер-
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Т а б л и ц а  3,23
Допустимые величины уменьшения диаметра штоков

Типы н марки компрессоров Предельное заниже
ние диаметра, мм

Газомоторные компрессоры:
базы 8ГК (диаметр штока 45 мм), 
базы 10ГК (диаметр штока 76 мм)

Компрессоры баз 2П и 5П
московского завода «Борец* и компрессоры ма

рок КПК-6, 2PC-I0/7, 2P-I0/20, 2ПКК-4/5, 
2ПКК-2/4, БКГ-08/30 Казанского компрессор
ного завода

Компрессоры московского завода «Борец»:
2СА
2СГ

Компрессоры Краснодарского компрессорного за
вода: с диаметром штока 40 и 45 мм 

с диаметром штока 60 мм 
Компрессоры горизонтальных баз серин Г и оп- 

познтиых баз серин М

1,0
2,0

1,0

0,8
1,2

1,5
3,0

2,5% от номниаль, 
кого диаметра

ным. Пробелы между отдельными отпечатками краски по 
кольцевым поверхностям не должны быть более 45° окружно
сти, а общая площадь прилегания должна быть не менее 
70% всей поверхности.

3.9.6. При изготовлении новых штоков следует руковод
ствоваться чертежами завода-изготовителя компрессора. 
Особое внимание при этом должно быть уделено качеству 
выполнения галтелей и резьбы.

Чистота обработки трущейся цилиндрической части што
ка не должна быть ниже Ra ОД6 (V 10).

Поковки для штоков в практике отечественного компрес
соростроен ия изготавливают из стали марок 40 и 45 ГОСТ 
1050—74.

Поковки азотируемых штоков изготавливают из легиро
ванных сталей марок 38Х2МЮА, 38ХЮ ГОСТ 4543—71.

Заготовки азотируемых штоков предварительно подвер
гают стабилизирующему отжигу при температуре на 30— 
50°С выше температуры процесса азотирования и затем про
водят полную механическую обработку.

После черновой обработан заготовку штока необходимо 
проверить на отсутствие наружных и внутренних дефектов
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цветной или магнитной дефектоскопией с последующей про
веркой ультразвуком.

Нарезку резьбы штока на полный профиль в большинстве 
случаев выполняют после азотирования по той причине, что 
защитные обмазки могут осыпаться, вследствие чего верши
ны резьб азотируются и становятся хрупкими.

Азотирование проводят по тому или иному проверенному 
режиму. В табл. 3.24 приводится принятый на сумском заво
де им. Фрунзе сокращенный ступенчатый режим азотирова
ния штоков.

Глубина азотирования при этом режиме достигает 0,28— 
0,45 мм. Контроль качества азотирования производят по за
кладываемым образцам: иа твердость, глубину азотирован
ного слоя и хрупкость,

Для защиты от азотирования резьб штоков можно приме
нять защитную обмазку следующего состава: олово в порош
ке— 3 части, свинец в порошке— 1 часть, окись хрома— 1 
часть. Смесь из указанных компонентов разбавляют раство
ром хлористого цинка до консистенции, позволяющей нано
сить обмазку с помощью кисти.

При закалке ТВЧ твердость штока должна быть H R C »50, 
а толщина упрочненного слоя 1—2 мм.

3.9.7. На каждом изготовленном штоке выбивают клеймо 
ОТК и номер изделия по паспорту. Паспорт ОТК должен 
отражать следующие данные:

мехсвойства и химанализ материала по данным лабора
тории;

данные о качестве поверхностного упрочнения;
указания ОТК о наличии тех или иных допустимых откло

нений от чертежа;
результат проверки готового штока иа трещины.
3.9.8. Неудовлетворительная работа поршней и поршне

вых колец отрицательно сказывается на производительности 
и экономичности работы компрессора.

При эксплуатации компрессора возможны следующие слу
чаи неисправности поршневой группы:

срабатывание несущей поверхности у скользящих пор
шней, вследствие чего происходят расцентровка движения 
ряда, значительное увеличение зазора между поршнем и зер
калом цилиндра и уклон штока по отношению к оси ци
линдра;

ослабление посадки поршня на штоке;
появление задиров, глубоких рисок на рабочей поверхно-
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сти поршня, которые могут возникнуть в результате попада
ния в цилиндр посторонних предметов ’(обломков пластин 
клапана, проволоки от пружин, колпачков);

разработка канавок под поршневые кольца в результате 
работы с увеличенным зазором между поршнем и цилиндром, 
увеличенным зазором по торцу поршневого кольца, большой 
бочкообразности цилиндра или недостаточной смазки;

увеличенный износ поршневых колец вследствие недоста
точной их смазки или загрязненного газа.

3.9.9. Проверку состояния поршней и поршневых колец 
проводят в следующие сроки.

При среднем ремонте:
проверка состояния пробок (заглушек) технологических 

отверстий путем обстукивания их молотком и осмотром у них 
стопорных шпилек;

проверка состояния резьбы в поршне под пробки (при за
мене этих пробок)

определение величины износа баббитовой наплавки порш
ня или опорных элементов поршня компрессоров без смазки;

проверка плотности посадки поршня на штоке, проверка 
состояния стопорных устройств;

определение износа и состояния канавок под поршневые 
кольца и замер осевого зазора между поршневым кольцом 
и торцевой стенкой канавки;

определение величины износа поршневых колец; 
определение величины зазора в замке поршневого кольца; 
проверка поверхности поршня на наличие трещин визуаль

но, а при необходимости — одним из методов дефекто
скопии;

проверка зазоров между поршнем и цилиндром по гори
зонтальной и вертикальной осям в крайних и среднем поло
жениях поршня;

проверка вредных пространств между поршнем и ци
линдром.

При капитальном ремонте: 
объем работ среднего ремонта;
гидравлическое испытание поршней на прочность и плот

ность, о чем делается запись в ремонтном формуляре.
3.9.10. Износ баббитовой рабочей поверхности скользяще

го поршня определяют путем замера щупом зазора между 
ним и зеркалом цилиндра в верхней части. Величину износа 
определяют как разность полученного замера при центровке 
вновь подлитого поршня при его установке. Зазор поршень —
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цплиидр снизу у поршней с баббитовой наплавкой и компрес
соров без смазки при эксплуатации должен быть не менее 
0,5 мм для цилиндров с давлением до 10 МПа и 0,3 мм для 
цилиндров с давлением более 10 МПа.

3.9.11. Поршень не допускается к эксплуатации:
1) при наличии трещин на его теле или сварных швах;
2) если на баббитовой заливке участки выкрошенного 

баббита и трещины с замкнутым контуром, а также задиры 
в виде борозд превышают 10% поверхности заливки;

3) если толщина выступающего над поршнем слоя залив
ки составляет менее 60% от первоначальной;

4) при нарушении фиксации пробок поршня и поршневой, 
гайки.

3.9.12. Монтажные и предельно допустимые зазоры между 
поршнем и цилиндром при эксплуатации приведены 
в табл. 3.30. Боковые зазоры у поршня должны быть одина
ковыми и отличаться не более чем на 0,2 мм для цилиндров 
диаметром до 500 мм и не более 0,25 мм для цилиндров диа
метром более 500 мм.

Уменьшение перемычек между канавками поршня при 
исправлении их геометрической формы не должно превышать 
20% их номинального размера.

3.9.13. Наплавка рабочих поверхностей у поршней сколь
зящей конструкции, при отсутствии специальных указаний, 
производится баббитом марки БН, Б16 или Б83 ГОСТ 1320— 
74, причем лучшее качество наплавки получается при вы
полнении ее водородным пламенем.

Проверка прилегания наплавленной поверхности поршня 
к зеркалу цилиндра изложена в п. 3.9.22.

3.9.14 Во время проверки состояния поршневых колец 
обнаруженные задиры на поверхности колец и .заусеницы по 
их кромкам устраняют и зашлифовывают. Поршневые коль
ца заменяют, если величина радиального износа в любом се
чении превышает 30% их первоначальной толщины, а также 
при задирах поверхности скольжения кольца, превышающих 
10% окружности.

3.9.15. При изготовлении новых поршней и поршневых ко
лец следует руководствоваться чертежами и ТУ завода — из
готовителя компрессора. Неперпендикулярность торцовых 
опорных поверхностей поршня под бурт штока и гайку пор
шня, а также боковых поверхностей канавок под поршневые 
кольца относительно оси отверстия под шток не должна пре
вышать 0,02 мм на длине 100 мм.
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Изготовлен-ные поршни подвергают гидравлическому ис
пытанию на прочность и плотность пробным давлением, ве
личина которого устанавливается заводом-изготовителем.

По рекомендациям Краснодарского и Казанского комп
рессорных заводов и завода «Двигатель революции» величи
на пробного давления должна быть 1,5Р, где Р — рабочее 
давление в цилиндре.

По рекомендации Пензенского компрессорного завода 
давление при гиДроиспытании чугунных поршней должно 
быть 1,5Р, а остальных— 1,25Р.

По компрессорам остальных заводов эта величина при
нимается по техническим условиям или чертежу на изготов
ление поршня.

На каждом изготовленном поршне выбиваются клеимо 
ОТК и номер изделия по паспорту. В паспорте ОТК должны 
содержаться следующие данные:

мехсвойства И химанализ материала по данным лабора
тории;

результаты гидроиспытання;
для сварных поршней — данные о сварке и результаты 

просвечивания швов и проверки их иа поверхностные трещи
ны одним из методов дефектоскопии;

указания ОТК о наличии тех или иных допустимых откло
нений от чертежа к ТУ.

Для предупреждения аварий, происходящих в результате 
самооткручивания стальных пробок чугунных поршней, их 
необходимо фиксировать стальными гужонами М8-М10 с по
следующей приваркой их к пробкам (рис. 3.31) электродами 
типа Э-4.2А (УОНИ 13/45 и др.) или типа Э-46 (МР-3 и др.) 
диаметром 3 мм. Зажигание дуги следует производить на 
стальной пробке с последующим заплавлеиием гнезда ме
таллом, при этом наплавленный металл не должен касаться 
чугунного тела поршня для предупреждения появления тре
щин в чугуне.

В стальных поршнях пробки после заворачивания необхо
димо заваривать электросваркой.

Для проведения гидроиспытания поршня в пробке делает
ся резьбовое отверстие, которое после гидроиспытання глу
шат пробкой и заваривают.

Отверстие для гидроиспытання можно также сверлить 
в зоне баббитовой наплавки (рис. 3.32).

3.9.16. Для изготовления поршневых колец при давлении 
до 10 МПа применяют перлитный чугун, по своим свойствам
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Pitc. 3.31.
Способ фиксации пробки поршня

соответствующий серому чугуну марки СЧ20 ГОСТ-1420—79.
Для поршневых колец при давлении выше 10 МПа при

меняют специальный перлитный чугун с повышенным содер
жанием фосфора. Для примера в табл. 3.25 показан хими
ческий состав такого чугуна.

Специальный чугун (табл. 3.25) получают при шихтовке, 
указанной в табл. 3.26.

Металл в ковше модифицируется графитом, например, 
молотым электродным боем с зернистостью 60—80 меш. и ко
личестве 0,1—0,3% весовых,

Перед заливкой в формы чугун должен иметь темпера
туру 1350— 1380’С. Для получения плотной и мелкозернистой 
структуры стенка маслоты должна иметь минимальный при
пуск на обработку.

Микроструктура колец из серого и легированного чугу
на должна оцениваться по ГОСТу 3443—77, соответствовать 
табл. 5 ГОСТ 9515—81 и представлять собой мелкопластинча
тый или сорбнтообразный перлит с равномерно распределен
ным графитом (тонко и среднепластннчатым завихренным 
или прямолинейным) и фосфиднон эвтектикой в виде мелких
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Рис, 3.32.
Расположение отверстия для гидроиспытаппя поршня

равномерно распределенных включений, не образующих зам
кнутой сетки. Включение эвтектического графита (точечный 
графит, графит переохлаждения-) допускается на участках 
шлифа, составляющих не более 5% от общей его площади.

Структурно свободный цементит не допускается. Феррит 
допускается в виде отдельных мелких включений в количе
стве не более 5% от площади шлифа,

Микроструктуру материала колец определяют металло
графическим исследованием шлифа, взятого из поперечного 
сечения готового кольца.

Механические свойства материала колец должны со
ответствовать указанным в чертежах завода-изготовнте- 
ля, а при отсутствии таких указаний — рекомендуемым 
в табл. 3.27.

Твердость различных участков кольца не должна отли
чаться более чем на 25 единиц твердости НВ.

3.9.17. Отлитые маслоты для поршневых колец перед ме
ханической обработкой должны пройти естественное или ис
кусственное старение. При естественном старении маслоты 
вылеживаются в течение 40—45 дней, а при искусственном
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Т а б л и ц а  3,25
Химический состав чугуна 

для поршневых колец 
компрессоров высокого давления

Компоценты
Массовая

доля
компонентов,

%

Углерод общий 2,75—3,20
Углерод связаннын 0,50-0,80
Кремний 1,30—1,80
Марганец 0,80—1;20
Сера 0,08
Фосфор 0,50—0,65

Т а б л и ц а  3.26
Содержание шихты специального чугуна 

для поршневых колец

Компоненты

Масовая
доля

компо
нентов,

%

Чугун лнтеннып Л1 или Л2, 
группа III, класс Д, 
категории t ц 2 по 
ГОСТ 4832—80 45—50

Чугунный лом или возврат 20—30
Стальные отходы 25-30
Ферромарганец и феррофосфор 

для подшпхтовкн 5—8

выдерживаются в течение 5 часов при температуре 500—■ 
550°С с последующим медленным охлаждением вместе 
с печью.

Параметры шероховатости поверхностей кольца по ГОСТ 
2789— 73 не должны быть более, мкм:

RcO.,63 (V 8) — .для торцовых поверхностей колец диа
метром до 200 мм;

R a < l ,00 — для торцовых поверхностей колец диа
метром свыше 200 до 500 мм;

R a d , 25 (V 7) — для торцовых поверхностей колец диа
метром свыше 500 до 900 мм;
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Таблица 3.27
Механические свойства материала поршневых колец

Диаметр 
колец, мм Материал

Предел 
прочности 
при растя
жении, 
Н/мм2, 

не менее

Твердость,
НВ

От 20 до 500 Серый и легированный 
чугун

196,0 192—300

Св, 500 до 1250 176,0 180-300
До 500 Высокопрочный чугун 

с шаровидным графитом
490,0 192—300

Ra<2,50 (V6) — для торцовых поверхностей колец диа
метром свыше 900 мм;

Ra«2,50 (V6) — для наружной цилиндрической поверх
ности;

R z^40  (V4) — для остальных поверхностей.
3.9.18. Наружные кромки кольца должны быть острыми. 

Допускается притупление острых кромок снятием фаски или 
радиусом закругления, равным высоте фаски, не более 0,3 мм 
для колец диаметром до 500 мм и не более 0,6 мм — диамет
ром свыше 500 мм.

Трещины, раковины, следы инородных включений, рыхло
ты и черновины на кольцах не допускаются.

При контрольной проверке кольца не менее 10% от пар
тии, но не менее 5 щт. должны подвергаться наружному ос
мотру, проверке размеров и упругости. Проверке твердости 
структуры должны подвергаться 2% готовых колец, но не 
менее 3 шт. от партии.

Проверка структуры материала колец, твердости, упру
гости и других показателей должна производиться по ГОСТу 
9515—81 «Кольца поршневые металлические поршневых 
компрессоров. Технические условия» и ГОСТ 7285—81 
«Кольца поршневые. Методы испытаний».

Упругость уплотнительных поршневых колец должна соот
ветствовать табл. 3.28.

3.9.19. Каждая партия поршневых колец, изготовленных 
из маслот одной плавки, из РМЦ передается цеху-заказчику 
с соответствующим паспортом, в котором,указывают:

данные металлографического анализа (структура чугуна,
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Т а бл и ц а 3*28
Величина упругости поршневых колец

Диаметр 
кольца, мм

Радиальная
толщина,

мм

Размер 
по об

разующей, 
мм

Размер 
замка 
в сво
бодном 

состоянии 
(спра

вочный),
М  М

Упру
гость
кольца,

Н

60 2,4 2,5 8,0 9,2
70 2,5 2,5 10,0 8,4
80 3,0 2,5 10,5 10,8
90 3,2 3,0 12,0 11,4

100 3,5 3,0 14,0 11,9
110 4,0 3,0 14,0 13,2
120 4,3 3,5 16,0 16,4
130 4,5 3,5 17,0 16,9
НО 5,0 3,5 17,0 17,2
160 5,0 4,0 20,0 20,6
160 5,5 4,0 21,0 22,5
170 6,0 4,0 20,0 23,1
180 6,5 5,0 20,0 31,0
200 7,0 5,0 23,0 37,2
220 7,5 6,0 27,0 42,6
240 8,0 6,0 29,0 41,9
260 8,5 7,0 32,0 50,5
280 9,0 8,0 32,0 56,7
300 9,0 8,0 39,0 49,0
320 9,5 8,0 41,0 56,7
340 10,0 3,0 43,0 55,1
360 10,5 8,0 45,0 58,0
400 11,5 9,0 51,0 62,7
450 13,0 9,0 46,0 60,6
500 14,0 9,0 65,0 84,0
550 15,5 10,0 78,0 115,0
600 17,0 10,0 32,0 121,5
650 18,0 12,0 72,0 112,0
700 20г0 12,0 72,0 123,6
800 22,0 12,0 88,0 132,0
Ж 25,0 14,0 94,0 171,0

1000 28,0 15,0 100,0 198,0
1150 31,0 16,0 120,0 230,4
1250 34,0 22,0 127,0 337,0

Примечание: Отклонения от поминальной упругости колец допускают
ся б пределах ±20%.
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Т а б л и ц а  3.29

Допустимые зазоры между 
поршневым кольцом и цилиндром

На ру ясный
диаметр 

кольца, мм

Допустимый 
радиальный 

зазор между 
кольцом 
и стенкой 

цилиндра, мм

До 360 0,03
Св, 360 до 400 0,05
Св. 400 до 620 0,07
Св. 620 до 700 0,08
Св. 700 до 900 0,09

Св. 900 0,10

величина и форма включений графита фосфидной эвтек
тики) ;

твердость чугуна (максимальное и минимальное значе
ния твердости);

химсостав чугуна;
максимальное и минимальное значения упругости;
отметка ОТК о соответствии колец чертежу.
3.9.20 Поршневые кольца до посадки в канавки поршней 

следует установить в соответствующие цилиндры или калиб
ровочное кольцо, расточенное в размер зеркала цилиндра, 
и проверить величины тепловых зазоров в замках, которые 
должны соответствовать табл. 3.30, а также прилегаете ко
лец к рабочим поверхностям цилиндров. Кольцо должно 
плотно прилегать не менее чем на 80% длины окружности. 
Между стенкой цилиндра и вставленным в него поршневым 
кольцом допускается радиальный зазор не более чем в двух 
местах на дуге 36° и не ближе 15° от замка, который не дол
жен превышать величин, указанных в табл, 3.29.

Зазоры между поршневым кольцом и боковой стенкой 
канавки поршня указаны в табл. 3.30.

З’аедание колец в канавках., как правило, является след
ствием их покоробленностн. Такие кольца проверяются по 
контрольной плите щупом. Коробление устраняют шабров
кой. Правка колец не допускается.

Между линейкой, приложенной к цилиндрической поверх
ности поршня вдоль его оси, и поршневым кольцом, утоплен-

87



uo Т а б л и ц а  3*30
Зазоры у поршней н поршневых колец

Диаметр
цилиндра,

мм

Диаметральный зазор между 
зеркалом цилиндра и поршнем, м-м

Осевой зазор между 
поршневым кольцам 

и канавкой под 
поршневое кольцо, мм

Зазор в 
поршневого

замке
кольца, мм

мини
мальный

мон
тажный

предельный
ата

для гори
зонтальных 

ступеней

при эксплу- 
цин

для верти
кальных 
ступеней

мини
мальный

мон
тажный

предельный 
при эксплу

атации

мини
мальный

мон
тажный

предельный
при

эксплуа
тации

50— 300 0,10—0,15 0,75-0,80 __ 0,03-0,07 0,12 0,2—0,3 1 ,6 -2 ,0
100— 150 0,15—0,25 0,80—1,20 0 ,7-1 ,0 0,03—0,07 0,12 0,3—0,4 2,0—2,8
150—300 0,25—0,45 1,2—2,0 1,0—1,4 0,03—0,08 0,12—0,15 0,4—0,9 2 ,8 -4 ,3
300—400 0,45—0,60 2,0—2,6 1,4-1,6 0,04—0,09 0,18 0,9—1,3 4,3—5,8
400—550 0,60-0,85 2,6—3,6 1,6-2,0 0,04—0,10 0,20 1,3-1,6 5,8—7,0
550—700 0,85— 1,00 3,6—3,8 2—2,2 0,05—0,12 0,25 1,6-1,9 7 ,0 -8 ,0
700—850 1,00— 1,30 3,8—4,3 2,2—2,6 0,05—0,16 0,30 1 ,9-2 ,5 8,0—9,0
850— 1000 1,30—1,50 4,3—4,6 — 0,05—0,18 0,35 2 ,5 -2 ,8 9 ,0 -11 ,0

Примечания: !. Большие зазоры относятся к большим диаметрам,
2. Для поршней с баббитовой наплавкой величина выступающей части наплавки и мон

тажный зазор между поршнем и цилиндром на сторону, как правило, составляет I мм.



Т а б л и ц а  3.31
Величина утопашщ поршиспых колец

Диаметр цилиндра, 
мм

Величина утопании 
поршневого кольце 

в канавке поршня, мм

От 100 дц 150 
Св. 150—р—200 
» 200—*—300 
» 300—»—400 
» 400—»—600 
> 600—»—900

0,45-0,60
0,60—0,85
0,85—1,20
1,20—1,50
1,50—1,80
1,80—2,20

ным в канавку, должен быть зазор (величина утопаиия), 
приведенный в табл. 3.31.

Вновь установленные поршневые кольца должны пройти 
приработку на холостом ходу при обильной смазке цилинд
ра. Приработка поршневых колец при новой цилиндровой 
втулке производится в течение 8 часов, а при старой втулке 
может быть снижена до 2 часов.

3.9.21. Уплотнительные и направляющие (опорные) коль
ца поршней компрессоров без смазки цилиндров рекоменду
ется изготавливать при сжатии воздуха и влажных газов — 
из наполненного фторопласта марки Ф4К20.

Шероховатость всех поверхностей уплотнительных и на
правляющих колец должна быть Ra 2,5 (V6).

Величину теплового зазора замка определяют по формуле 
и=яД -Д 1а, мм, (1)

где Д — наружный диаметр кольца,
At =  ------to

где tDC — температура всасывания, 
tH — температура нагнетания, 
to — температура окружающей среды, при

нимается 20° С,
а= б -1 0 "5 1 тр ад  — коэффициент линейного расширения 

материала Ф4К20 в направлении, пер
пендикулярном прессованию.

Величину осевого (торцового) зазора «п» кольца в ка
навке определяют по формуле:

n =  Ki +  6-f 0,01 в, мм (2)
где Ki — величина ходового осевого зазора,

принимают по табл. 3.30,
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a=B-At’a2 — величина теплового зазора,
где в — размер кольца по образующей, мм,

« 2  == 12* 10-5 1 /град — коэффициент линейного расширения 
материала Ф4К20 в направлении 
прессования (по образующей),

0,01 в — поправка на набухание материала 
Ф4К20 в среде углеводородных газов 
и аммиака.

Суммарный тепловой зазор по концам разрезного направ
ляющего кольца определяют по формуле (I). Если вместо 
колЬца установлен направляющий сегмент, то величину яД  
в этой формуле заменяют на длину сегмента по наружному 
диаметру.

Величину торцового зазора направляющего кольца в ка
навке определяют по формуле:

П1 =  б + 0,01в, см. обозначения к формуле (2).
Полимерные поршневые кольца, как и металлические, за

меняют при радиальном износе в любом сечении более 30% 
первоначальной толщины.

Величину износа направляющих колец поршня допускают 
такой, чтобы биение штока не превышало величин, указанных 
в п.3.9.2. Если направляющее кольцо состоит из трех сегмен
тов, то при монтаже поршня допускается за счет увеличения 
толщины нижнего сегмента или подкладки под него поднять 
ось поршня выше оси цилиндра на величину допустимого 
биения штока, что дает возможность увеличить продолжи
тельность работы нижнего сегмента более чем в два раза. 
При этом сегменты должны быть зафиксированы от переме
щения по окружности и не выбегать за зеркало цилиндра.

Шабрение, притирка и доводка вручную деталей из на
полненных фторопластов являются трудоемкими операция
ми, поэтому изготовление их следует начинать после провер
ки размеров сопрягаемых металлических деталей, применяя 
резцы с пластинами из твердого сплава.

Механические примеси в газе резко повышают износ 
поршневых колец из наполненных фторопластов, поэтому при 
ремонтах установки следует периодически очищать и промы
вать от механических примесей и продуктов коррозии сосу
ды, аппараты и трубопроводы компрессорной системы, а так
же газовые полости цилиндров.

3.9.22. Между несущей поверхностью скользящего поршня 
{на всей длине его хода) горизонтальных компрессоров и зер-
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калом цилиндра не должен проходить щуп толщиной 0,05 мм.
Прилегание направленной поверхности поршня к зеркалу 

цилиндра при проверке на краску должно быть не менее 
60% всей рабочей поверхности при равномерном расположе
нии пятен краски: на квадрате 25X25 см должно быть 4— 
5 пятен.

Диаметральные зазоры между поршнем и цилиндром за
меряют в обоих крайних и среднем положениях поршня, они 
пе должны отличаться от проектной величины более чем на 
25%. При отсутствии проектных величин можно руководст
воваться данными табл, 3.30. Для подвесных поршней, как 
правило, нижние зазоры предусматриваются больше верхних 
на 0,4—0,6 мм.

3.9.23. Замки соседних поршневых колец при установке 
поршня в цилиндр должны быть смещены относительно друг 
друга на 180°, а рабочие поверхности цилиндров, имеющих 
поршни с металлическими кольцами, смазаны компрессорным 
маслом.

3.9.24. Для предохранения от повреждений колец сальни
ков и маслоснимателей при монтаже поршневой группы на 
конец штока необходимо устанавливать предохранительный 
конус.

Затяжка резьбового соединения штока с крейцкопфом 
должна быть напряженной. Крейцкопфную гайку штока сле
дует застопорить.

3.9.25. При скользящей конструкции поршня горизонталь
ных ступеней компрессоров до и после соединения с крейц
копфом проверяют уровнем горизонтальность штока. Если 
показания уровня изменились или появился односторонний 
зазор между нижним башмаком крейцкопфа и направляю
щей, необходимо выполнить корректировку положения крейц
копфа у компрессоров горизонтальных баз при помощи набо
ра прокладок под башмаками, а у компрессоров оппозитных 
баз изменить положение штока в соединении его с крейц
копфом.

Контроль горизонтальности и прямолинейности штока 
проверяют индикаторами в горизонтальной и вертикальной 
плоскостях при перемещении штока вместе с поршнями на 
величину хода. Для скользящих поршней в обеих плоскостях, 
а для подвесных — в горизонтальной плоскости изменения 
показаний индикаторов не должны превышать при монтаже 
0,2 мм на 1 м хода, а при эксплуатации — величин, ука
занных в п. 3.9.2.
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Рис. 3.33.
Сальниковые уплот

нения штоков.
1 — жесткое уплот
нение; 2 — эластичное 
уплотнение; 3 — за
щитное кольцо; 4 — 
сальниковые кольца; 
а — е — обозначения 

зазоров

3.10. Сальниковые уплотнения

3.10.1. Сальниковые уплотнения оказывают существенное 
влияние на экономичность работы компрессора и загазован
ность атмосферы в компрессорном зале.

В компрессорах обычно применяют жесткие или эластич
ные металлические сальниковые уплотнения штоков, схема
тично изображенные на рис. 3.33. Зазоры в этих уплотнениях 
устанавливают в соответствии с указаниями завода-нзгото- 
вителя и обычно они находятся в пределах, указанных в табл. 
3.32.

На работу сальниковых уплотнении отрицательно влияют:
1) неудовлетворительное качество контакта частей уплот

нения меж ду собой и со штоком, появление на рабочих по
верхностях уплотняющих элементов задиров и рисок, а также 
исчезновение в результате износа зазоров в стыках разрез
ных колец;

2) неравномерный износ штока по диаметру н длине, за 
диры и риски на его поверхности;

3) неудовлетворительная по количеству и качеству смаз
ка сальникового уплотнения;

4) неправильный подбор материала сальниковых колец.
3.10.2. Сроки проверки сальниковых уплотнений устанав

ливает предприятие в зависимости от условий эксплуатации 
и марки машины, ио ие реже, чем при среднем ремонте.

При проверке сальниковых уплотнений производятся их 
разборка, промывка и осмотр рабочих Новерхностей и поверх
ностей взаимного контакта элементов уплотнения, а при не
обходимости— шабровка и притирка поверхностей элемен
тов сальника. Зазоры в стыках разрезных колец доводятся 
до проектной величины.

Уплотняющие элементы заменяют на новые при износе
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Т а б л и ц а  3.32
Зазоры в сальниковых уплотнениях

Уплотнения Уплотнения
с жесткими элементами с эластичными элементами

обозначение величина обозначение величина
зазора зазора, мм зазора зазора, мм

а 0,05— 0,10 а 0,80—1,00
б, г 1,50— 2,50 б,е 1,50—2,50
в 0,20— 0,30 в 0,50—0,80

г 0,70—1,00
д 1,50—3,00

колец сальника более 30% от номинальной радиальной тол
щины.

Величина остаточной деформации пружин не должна пре
вышать 10% ее номинальной длины.

3.10.3. Притирка стыковых плоскостей колец, торцовых 
поверхностей камер и нажимного фланца сальников и пред- 
сальников с жесткими уплотняющими элементами проверя
ется на карандаш.

Притертые поверхности должны быть матовыми, на них 
не допускаются сквозные риски, забоины и другие дефекты. 
Следы карандаша должны стираться при проворачивании 
одной поверхности по другой. В случае неудовлетворительно
го прилегания необходимо продолжить притирку шлифпо- 
рошком с зернистостью номер 8 ГОСТ 3647—80.

3.10.4. Прилегание колец к штоку при проверке на краску 
должно быть не менее 80% от общей площади их контакта 
при равномерной и мелкой разбивке пятен. Кольца для про
верки собирают на штоке, прижимают браслетной пружиной 
и вместе с камерой перемещают вдоль оси штока. Доводка 
колец осуществляется шабровкой. Предварительное пришаб- 
риваыие может производиться по фальшивому штоку, а окон
чательное — по рабочему.

3.10.5. Зазоры в стыках металлических разрезных колец 
для компенсации износа штока должны быть в пределах 
0,02—0.03Д, где Д  — диаметр штока.

Жесткие сальниковые кольца должны устанавливаться 
в каждую камеру с суммарным осевым зазором в пределах 
0,05—0,10 мм (рис. 3.33). Зазор проверяют щупом по конт
рольной плите. При зазоре менее 0,05 мм торцовые поверх
ности колец притирают по плите с мелким наждачным по-
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Рис. 3.34.
Кольца сальников из паполненных фторопластов.

J — уплотнительное кольцо с отъемным сегментом; 2 — замыкающее коль
цо;. 3. 4 — кольца с неотъёмным сегментом

рошком ir маслом. При зазоре более 0,10 мм притирают тор
цовую поверхность камеры.

З.Ю.6.. Конструкция сальниковых колец из наполненных 
фторопластов, работающих без смазки, показана на р и с.3.34.

Шероховатость поверхностей колец, прилегающих к што
ку, не должна быть ниже Ra 2,5 (V 6 ), а торцовых поверхно
стей прилегания сегмента к кольцу Ra 1,25 (V 7 ).

Конструкция колец 3 и 4 (рис. 3.34) имеет следующие 
преимущества перед кольцами 1 и 2;

1) сегмент является неотъемлемой частью кольца. При 
отъемном сегменте их часто при ремонтах ставят с другого 
кольца, что требует притирки сегмента к сопрягаемой по
верхности кольца;

2) сегмент имеет один разъем с кольцом, что вдвое улуч
шает его уплотняющую способность;

3) не требуется дополнительных колец для изготовления 
сегментов;

4) оба кольца сальника имеют одинаковую конструкцию. 
И*з практики эксплуатации известно, что дальние от цилинд
ра уплотнительные кольца в камерах сальника изнашивают- 
ся в 3— 4 раза больше, чем замыкающее кольцо. При износе 
дальнего кольца достаточно изменить расположение колец, 
и сальник снова будет работоспособным. В сальниках с кон
струкцией колец 1 п 2 этого делать нельзя.

Таким образом, кольца 3 и 4 имеют лучшую уплотняю
щую способность и более экономный расход материала как 
при изготовлении, так и при эксплуатации,

При резе паза сегмента тонкой фрезой с медленной пода
чей или полотном без развода зубьев ножовки толщиной 
0,5— 0,7 мм плоскость реза не требует дополнительной при
тирки.
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Величину суммарного осевого зазора колец в камере оп
ределяют по формуле:

п - К а  +  О.Шв +  б, мм, (3)
где Кг — величина ходового осевого зазора, принимают 

0,5— 0,10 мм;
б — см. формулу (2) в п. 3.9.21; 
в — суммарная толщина колец по образующей.

Зазор в стыке для колец с внутренним диаметром 40— 
60 мм принимают в пределах 3— 3,5 мм, а для колец диамет
ром 60— 100 мм — 4—4,5 мм.

Ремонт сальниковых колец из наполненных фторопластов 
заключается в основном в доведении величины зазора в сты
ке до первоначального значения.

В сальниках с неметаллическими уплотнительными эле
ментами металлические защитные кольца (см. рис. 3 .33), 
предупреждающие экструзию неметаллических колец при 
больших перепадах давления газа, заменяют при зазоре меж 
ду штоком и кольцом более 0,1 мм.

Диаметральный зазор меж ду штоком и дроссельной втул
кой из материала Ф4К20 определяют по формуле:

С =  K3 +  2h ‘A f  ctiH-0,02h,

где Кз — величина ходового диаметрального зазора, при
нимают 0,05— 0,06 мм;

h — радиальная толщина стенки втулки, мм;
At, си — см. формулу (1) в п. 3.9,21.

При зазоре меньше расчетного дроссельная втулка охва
тит с натягом шток, что может привести к его разогреву до- 
цветов побежалости,

3.10.7. В компрессорах московского завода «Борец» 
и Краснодарского компрессорного завода на штоках цилинд
ров низкого и среднего давлений применяют самоуплотняю
щиеся сальники с коническими уплотнительными элементами 
из самосмазывагащегося материала АФТ (прессованный ас
бестовый шнур, пропитанный суспензией фторопласта с таль
ком), которые поджимаются с торца пружинами. К таким' 
сальникам смазка от лубрикатора не подается. В компрессо
рах этих заводов при перепаде давления более 2,5 МПа в пер
вых от цилиндра обоймах сальника устанавливают кольца 
из материала Ф4К20, а в остальных — из материала АФТ, 
и в сальник подается смазка.
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Рпс. 3.35.
Замер зазоров по торцу дрос

сельной втулки свлышка.
/ — линейка; 2 — дроссельная 
втулка; ф .3 — дистанционное коль

цо*; 4 — первая камера

3.10.8. Зазор между баббитовой' поверхностью дроссель
ной втулки и штоком должен находиться в пределах, указан
ных в табл. 3.33.

Зазор по торцу дроссельной втулки контролируется щупом 
(рис. 3.35) или замером высот бурта дроссельной втулки 
и дистанционного кольца и должен быть в пределах 0,07— 
0,15 мм.

Уплотняющие кольца должны иметь штифты, фиксирую
щие их положение относительно замыкающих колец и обес
печивающие несовпадение прорезей.

Цилиндрические торцовые пружины эластичных уплотня
ющих элементов в свободном состоянии должны быть оди
наковой высоты и в сжатом состоянии должны полностью 
утопать в своих гнездах. Пружины должны иметь на кон
цах поджатые витки, заправленные на плоскость. При сбор
ке гнёзда пружин заполняют консистентной смазкой, преду
преждающей выпадание пружин.

3.10.9. Особое внимание должно быть обращено на чисто
ту сборки сальникового уплотнения, так как попадание в не
го абразивных или металлических частиц может преждевре
менно вывести его из строя.

Перед сборкой все детали сальника промывают, протира
ют и смазывают маслом, которое применяется для смазки 
цилиндра.

Камеры и кольца должны заходить на место от неболь
шого усилия. Отверстия для подачи смазки и отсоса газа 
в камерах и крышке должны совпадать.

Последовательность установки камер в сальники и колец 
в камеры определяется заводским чертежом.

Сальник в сборе устанавливают в гнездо цилиндра или 
фонаря при вынутом штоке. При монтаже штока с поршнем 
на шток нужно надеть наконечник, чтобы не повредить уп
лотняющую поверхность сальниковых колец.

Затягивание сальниковых уплотнений сальниковой крыш-
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Т а б л и ц а  3.33
Зазоры между штоком 

и металлической 
дроссельной втулкой

Диаметр 
штока, мм

Зазор между 
штоком и дро

ссельной 
втулкой, мм

30—60 0,03—0.05
80—120 0,05—0,06

130—180 0,06—0,08
200—220 0,08-0,10

Т а б л и ц а  3.34
Длительность приработки 

сальникового уплотнения штока

Интервалы
давления,

МПа

Длительность
приработки 

на холостом 
ходу, ч

Длительность 
приработки 

при постепенном 
повышении 

давления 
до рабочего, ч

До 1,5 2 2
1,5—15 4 4
Более 15 8 8

кой (нажимным фланцем) во избеж ание перекоса произво
дится равномерно.

После установки штока с поршнем необходимо проверить 
зазор между расточкой крышки сальника и поверхностью  
штока, который должен быть одинаковым по всей окруж
ности.

3.10.10. После монтажа нового или переборки старого 
сальникового уплотнения-оно должно пройти приработку 
сначала на холостом ходу, а затем, где это возможно, при 
постепенном повышении давления газа до рабочего давления 
в цилиндре.

Качество уплотнения и длительность работы сальника су
щественно зависят от длительности приработки, минималь
ные значения которой даны в табл. 3.34.

Приработка сальниковых уплотнений производится при
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2

Рис. 3.36.
Приспособление для 
проверки плотности 

клапанов.
I — испытательный 
сосуд; 2 — клапан; 
3 —манометр; 4 -—
регулировочный вен

тиль

их обильной смазке, но не более двойного количества, реко
мендуемого заводом-нзготовителем.

3.10.11. Изготовление новых деталей сальниковых уплот
нений производится в соответствии с чертежами завода-нзго- 
товителя компрессора.

3.11. Клапаны

3.11.1. В поршневых компрессорах применяют в основном 
самодействующие прямоточные, кольцевые и дисковые кла
паны и реже — пластинчатые.

3.11.2. Прямоточные клапаны по ОСТ 26— 12—2005—78 
применяют на воздушных и газовых компрессорах с частотой 
вращения вала до 25 с-1 (1500 об/мин) при разности давле
ний иа клапан до 4 МПа (40 кгс/см2).

Технические данные прямоточных клапанов показаны 
в табл. 3.35.

Для примера условное обозначение прямоточного (П) 
индивидуального (PI) клапана (К) с посадочным диаметром 
220 мм, с высотой подъема пластин 2,6 мм при допускаемой 
разности давлений иа клапан Р кл=1,6 МПа, в исполнения, 
с пилообразными пластинами А, для компрессоров без смаз
ки (клапан повышенной герметичности) Г должно быть:

клапан ПИК 220-2, 6-1,6 АГ ОСТ 2 6 - 1 2 —2005—78.
Плотность клапана рекомендуется проверять на специ

альном приспособлении, схема которого приведена на рис. 
3.36. В испытательный сосуд после установки в нем клапана 
следует подать сжатый воздух до достижения избыточного 
давления 0,6—0,8 МПа, затем отключить сосуд от сети регу
лировочным вентилем. При достижении избыточного давле-
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Т а б л и ц а  3.35
Технические данные прямоточных клапанов

Шифр

Допускаемая разность 
давлений на клапане Ркл Масса, кг,

МПа к г с/см2
не более

ПИК 70-2,5 2,5 25
ПИК 70-4,0 4,0 40
ПИК 70-2,5Г 2,5 25 0,6
ПИК 70-4,0Г 4,0 40
(ПИК 85-0,4) 0,4 4
(ПИК 85-2,5) 2,5 25
(ПИК 85-4,0) 4,0 40
(ПИК 85-0,4Г) 0,4 4 0,9
(ПИК 85-2.5Г) 2,5 25
(ПИК 85-4,0Г) 4,0 40
ПИК 100-0,4Л 0,4 4 3,7
ПИК 100-4,ОД 4,0 40
ПИК 110-0,4 А 0.4 4
ПИК 110-2,5А 2,5 25
ПИК 110-4,OA 4,0 40
ПИК П0-0,4АГ 0,4 4
ПИК 110-2.5АГ 2,5 25
ПИК 110-4,0 АГ 4,0 40
ПИК 110-0,4АД 0,4 4
ПИК 110-2.5АД 2,5 25 4,7
ПИК 310-4,0АЛ 4,0 40
ПИК 125-0,4А 0,4 4
ПИК 125-2,5А 2,5 25
ПИК 125-4,0 А 4,0 40
ПИК 125-0,4АГ 0,4 4 1,8
ПИК 125-2,5 АГ 2,5 25
ЛИК 125-4.0АГ 4,0 40
ПИК 125-0,4 АЛ 0,4 4
ПИК 125-2,5 АЛ 2,5 25 5,7
ПИК 325-4,0АЛ 4,0 40
ПИК 340-0,4А 0,4 4
ПИК 140-2,5А 2,5 25
ПИК 140-0,4АГ 0,4 4 2,4
ПИК 140-2,БАГ 2,5 25
ПИК 140-0,4АЛ 0,4 4 7,6
ПИК 140-2,БАЛ 2,5 25
(ПИК 150-0,4А) 0,4 4
(ПИК 150-2,5 А) 2,5 25
(ПИК 150-0,4АГ) 0,4 4 2,6
(ПИК 150-2,5АГ) 2,5 25
(ПИК 155-0,4А) 0,4 4
(ПИК 155-2.5А) 2,5 25
(ПИК 155-ОДАГ) 0,4 4 2,7
(ПИК 155-2,5АГ) 2,5 25
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Продолжение табл. 3.35

Шифр

Допускаемая разность 
давлений на клапане Ркл Масса, «г,

МПа кгс/смя
не более

(ПИК 155-0,4 АЛ) од 4 8,4
(ПИК 155-2.5АЛ) 2,5 25
(ПИК 155-ОДА) 0,4 4
(пик j 65-ям; 2,5 25

3,1(ПИК 165-0.4АГ) 0,4 4
(ПИК J 65-2,5АГ) 2Т5 25
ПИК 180-0,4AI од 4
ПИК 180-1,6А! 1,6 IG
ПИК 180-0.4АГ ОД 4 3,6
ПИК 180-1МГ кв 16
ПИК 180-0.4АЛ 0,4 4
ПИК 180-1.6АЛ 1,6 16 11,5
ПИК 200-0ДА ОД 4
ПИК 200-1.6А 1,6 16 4,6
ПИК 200-0.4АГ од 4
ПИК 200-1.6АГ 1,6 16
ПИК 220-0,4А од 4
ПИК 220-1,6А 1,6 16 5,1
ПИК 220-0,4АГ од 4
ПИК 220-1,6АГ 1,6 16
ПИК 220-2,5АС 2,5 25
ПИК 220-4,0AC 4,0 40 14,0
ПИК 220-0,4АЛ од 4 16,5
ПИК 220-1,6АЛ 1.6 16
ПИК 220-1,6С 1,6 16

16,0ПИК 220-2,5С 2,5 25
ПИК 250-0,4А ОД 4
ПИК 250-1,0А 1,0 10

6,9ПИК 250.0,4АГ ОД 4
ПИК 250-1,0АГ 1.0 10
ПИК 250-1,6АС 1,6 16
ПИК 250-2,5АС 2,5 25

22,0ПИК 250-1,60 1,6 16
ПИК 250-2,50 2,5 25
(ПИК 265-0,4А) од 4
(ПИК 265-1,0А) 1,0 10

7,9(ПИК 265-0,4АГ) ОД 4
(ПИК 265-1,ОАГ) 1,0 10
ПИК 320-0ДА од 4
ПИК 320-0,6А 0.6 6

11,0ПИК 320-0,4АГ 
ПИК 320-0,6АГ

од 4

Примечание, Клапаны, шифры которых указаны в скобках, 
применяются только в компрессорах устарев
ших марок,
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Т а б л и ц а  3.36
Критерий плотности 

прямоточных клапанон

Посадочный 
диаметр 

клапана, мм

Минимальный 
критерий 
плотности 

клапана, t, с

До 100 вкл 55(110)
110 50(100)
125 40(80)
140 30(60)
150 25(50)
155 20(40)
165 18(36)
180 15(30)
200 12(24)
220 10(20)
250 8(16)
265 7(14)
320 5(10)

Примечание. В скобках указаны 
значения для компрессоров без смаз
ки и сжимающих легкие газы (ге
лий, водород и т. п.).

иия в сосуде 0,4 МПа следует включить секундомер, а при 
давлении 0,2 МПа — выключить. Критерий плотности клапа
на t, с следует определять по формуле

где ti —  время падения избыточного давления в со
суде от 0,4 до 0,2 М Па, секунд;

V = 0,064 м3 —  вместимость условного сосуда;
Vi — действительная вместимость испытательно

го сосуда, м3;
Т = 2 9 3  К — нормальная температура сжатого воздуха;

Ti — действительная температура сжатого возду
ха, К.

Клапан следует считать годным, если его критерий плот
ности не ниже указанного в табл. 3.36. При хранении на пред- 
приятии-изготовителе или у  заказчика и транспортировании 
допускается снижение плотности не более чем на 25% . П осле 
приработки в течение 24— 48 часов на компрессоре критерий 
плотности клапанов не должен быть ниже указанного в табл. 
3.36.



П оломка пластин прямоточных клапанов с выкрашивани
ем отдельных участков обычно видна без разборки клапана, 
при отгибе пластин до полного их открытия, Р азборке под
леж ат клапаны с выявленными поломками пли трещинами  
в пластинах, а такж е те клапаны, критерий плотности кото
рых ниж е указанного в табл. 3.36.

3,11.3. Кольцевые и дисковые всасывающие (В ) и нагне
тательные (Н) клапаны по ОСТ 26— 12— 2030— 81 имеют 
следую щ ие типы:

КК —  клапан кольцевой с концентрическими пружинами,
Д Т — клапан дисковый с точечными пружинами и неме

таллическими пластинами,
КТ —  клапан кольцевой с точечными пружинами,
К Т ..М — клапан кольцевой с точечными пружинами и га

зовым демпфером.
Применение кольцевых и дисковых клапанов в зависимо

сти от посадочного диаметра и разности давления на кла
пан показано в табл. 3.37.

Д ля примера условное обозначение всасывающего клапана 
{В ), кольцевого (К ), с концентрическими пружинами (К ),  
посадочным диаметром 50 мм, высотой подъема пластин 
1,5 мм, для максимальной разности давлений 40 М П а с при
веденным усилием пружины 11000 Н/м2 долж но быть:

клапан ВКК 50-1, 5-40-11000 ОСТ 26— 12— 2030— 81.
Высота подъема пластин клапанов долж на соответство

вать указаниям завода-изготовителя компрессора. В табл. 
3.38 приведены величины подъема пластин клапанов некото
рых отечественных компрессоров. Высоту подъема пластин  
клапана в зависимости от рабочего давления, частоты вра
щения вала компрессора и среднего диаметра внешней пла
стины клапана можно определить по номограмме рис. 3.37. 
Д опускаем ы е отклонения высоты подъема пластины при от
сутствии специальных указаний должны находиться в преде
лах ± 0 ,3  мм.

Пластины клапанов из стали марок 30X13 или 09X15H8IO  
по ГОСТу 5632— 72 или ЗОХГСА по ГОСТу 4543— 71 должны  
быть подвергнуты терм ообработке в соответствий с табл. 
3.39, 3.40 и 3.41 пакетами по 15— 20 штук в оправках, препят
ствующих деформации пластин.

П осле термообработки пластины шлифуют за 2— 3 прохо
да попеременно с каждой стороны, причем шлифовка долж на  
производиться только концентрически.

Твердость пластин после термической обработки долж на
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Т а б л и ц а  3.37

Применение кольцевых и дисковых клапанов в компрессорах

1 5
Тип клапана при допускаемой разности давлений на клапан 

АР, МПа

”} 2 5 
g S в СО ю о осГ р.to

о  сэ 
irf 1 о"

С 3 § сГ ■** of to ' ' О! |

32
36
40
45
50
55
60
70
80

(85)
90

КТ
КТ...М

KT.jVl КТ..-М

100 кт
п о КТ...М к т
125 КТ...М
140 кт

(150) КТ...М
(155) кт
160 КТ...М кт
180
200 КТ...М
220
250 д т д т д т д т

КТ...М КТ...М
280

д т
320 д т  д т
360
400 —

КТ
КХ..М

к т кт
КТ...М KT...M

кк кк
KT...M КТ...М

кт
КТ...М

Примечание. Посадочные диаметры клапанов, указанные в скобках, 
применяются-, только в компрессорах устаревших марок.

быть HR С 42— 52 для стали 30X13 и ЗОХГСА н HR С 40—45 
для стали 09Х15Н8Ю. Проверке на твердость подлежат  
10% пластин от партии. При отклонении от требуемой твер
дости должна контролироваться твердость всех пластин дан
ной партии.

Пластины, изготавливаемые из стали других марок, дол
жны быть подвергнуты термической обработке по технологии 
предприятия-изготовителя в соответствии с требованиями ра
бочих чертежей. Рекомендуется также изготовление ллас-
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В ы с о т а  п о д ь е м а .

0.6 j f  jZ jS  2,0 2,53,0 t f & g p  8.0 Ш й о к д о п

Н— Ж  g— — I— I 1— w

0 ,2  0,3 opofifcZ 3 6 810 20 W  80Р} Ш а
Рис, 3.37,

Номограмма для определения высоты подъема пластин 
кольцевых и дисковых клапанов, 

d — средний диаметр внешней пластины клапана, мм; п — ча
стота вращения вала компрессора, с̂ *1

тин из титана, обл адаю щ и х хорош ей работоспособностью . 
С ведения о м атериале клапанов и пластин даны  в пр и л ож е
нии 1.

П ри изготовлении стальны х пластин ш тамповкой из лис-
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Т а б л и ц а  3,38
Высота подъема кольцевых клапанов

Завод-изготовитель, 
марка компрессора

I

Высота подъема пластин, мм, 
по ступеням сжатия

И ш IV

L Завод «Борец», 
г, Москва

202ГПД22; 202ВП20/2; 
202ГП20/2; 202ВП12/3; 
202ГП12/3; 205ГПД28;
205ГПД22 '
202ВШ 0/8; 202ГП30/8; 2—2,28
202ВП6/18; 202ГП6/18 2—2,28
202ВП6/35; 202ГП6/35 2—2,28
202ГП5/70 2—2,28
205ВП60/2; 205ВП40-3;
205ГП40/3; 202ГПД13 2,5—2,78
205ВП30/8; 205ГП30/8;
205ВП20/18; 205ГП20/18 2,5—2,78
305ГП20/18; 405ГП20/18; 
205ГП20/30; 205ВП20/35;
205ГП20/35; 2,5—2,78
205ВП16/70; 205ГП16/70 2,5—2,78
205ГПВ 2,54—2,82
202ГПД7
II. Пензенский компрес

1,5—1,72

сорный завод 
5Г-600/42-60; 
5Г-300/42-60 5
III. Мелитопольский

компрессорный
завод

160В-20/8 3
200В-10/8
IV. Завод «Компрессор»,

3

г. Москва
А ГК-73; АДК-73/40; 
АДК-65/40 3,5
4АГ; ЗА Г; 4АГТ; ЗАГТ 
V. Казанский компрес

3

сорный завод
2PC-J0/7
VL Краснодарский

3

компрессорный
завод

БП 50/8 3,5
БП 20/8 2,7

2,28 — —
2,5—2,78 — —

2—2,28 2—2,28 — 
2—2,28 2—2,28 1,5-1,72

2—2,28

2—2,28 2—2,28 —
2—2,28 2—2,28 2—2,28
3—3,28 — —

3
2

3

3

3,5
2,2
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Т а б л и ц а  3.39
Термичсскап обработка пластин из стали 30X13 

ГОСТ 5632—72

Вид терми
ческой 

обработки

Р е ж и м
Темпе’
ратура
нагрева,

°С

Время
выдержки,

мин
Способ

охлаждения

Закалка 1000—1020 25—50 Между плитами
в масле

Отпуск 350—400 120—140 На воздухе
Примечания: 1. Время выдержки устанавливается в зависимости от раз

меров пластин. 2. Отпуск пластин производится пакетом в 15—20 пластай 
в приспособлении.

Т а б л и ц а  3.40
Термическая обработка пластин из стали ЗОХГСА 

ГОСТ 4543—71

Вид терми
ческой 

обработки

Р е ж и м
Темпе
ратура
нагрева,

°С

Время
выдержки,

мин
Способ

охлаждения

Закалка 870—890 35—40 Между плитами
в масле

Отпуск 250—275 120—180 На воздухе

та должен быть предусмотрен припуск на механическую об
работку по наружному и внутреннему диаметру не менее 
толщины листа при его толщине до 2 мм и не менее 2 мм 
при толщине листа свыше 2 мм.

Эксцентричность уплотняющих поясков седел и направ
ляющих выступов на ограничителях подъема (в розетках) 
относительно оси отверстия под шпильку не должна быть 
более 0,15 мм для клапанов с посадочным диаметром до 
150 мм и не более 0,20 мм для клапанов с посадочным диа
метром более 150 мм.

Эксцентричность наружной цилиндрической поверхности 
кольцевых пластин относительно внутренней цилиндрической 
поверхности не должна быть более 0,15 мм.

Все острые кромки на наружной и внутренней поверхио-
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Т а б л и ц а  3.41
Таблица обработки пластин из стали 09Х15Н8Ю  

ГОСТ 5832— 72

Р е ж и м
Вид терми

ческой 
обработки

Темпе
ратура 

нагрев а, 
°С

Время
выдержки,

мни
Способ

охлаждения

Закалка на 950—975 20—40 Между плита мп
аустенит
Обработка (—40)—(—50) 120—180

на воздухе 
То же

холодом
Старение 340—350 120-180
Отпуск на 350 120 >
снятие напряже
ний после 
шлифовки

Нагрузки при проверке пластины клапанов
Т а б л и ц а  3,42

Наружный Нагрузка
Клапан диаметр

пластин, Н кг с
мм

Кольцевой До 100 6 0,6
Кольцевой Св, 100 до 180 8 0,8

Св. 180 до 250 10 1.0
Дисковый До 280 15 1,5

Св. 280 до 320 20 2,0
* Св. 320 до 450 30 3,0

стях пластин должны быть скруглены радиусом не менее
0,2 мм.

После механической обработки пластины должны быть 
размагничены.

Величина шероховатости поверхности пластин после при
тирки не должна быть более Ra 1,25 (V 7 ) .

Стальные пластины после окончательной обработки дол
жны быть проверены на контрольной плите под нагрузкой 
согласно табл. 3.42.

М ежду пластиной и плоскостью контрольной плиты д о 
пускается просвет: для пластин с наружным диаметром до  
150 мм — не более 0,05 мм, а свыше 150 мм — не более 

0,07 мм.
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Т а б л и ц а  3,43
Термическая обработка пружин клапанов из стали 50ХФА.

ГОСТ 14959— 79

Вид терми
ческой 

обработки

Р е ж и м
Темпе’
ратура
нагрева,

°С

Время
выдержки,

мин
Способ

охлаждения

Отжиг 720-730 60—90 На воздухе
Закалка 850-860 15-20 В масле
Отпуск 400—420 25—30 В свинцовой

ванне
Примечание. Если отпуск производится в электропечи его продолжи

тельность увеличивается на 50%.

При проверке дисковых пластин груз должен быть рас
положен по всей поверхности пластины, при этом проверяет
ся плоскость только наружной пластины.

Изготовление клапанных пружин, например, из стали 
марки 50ХФА ГОСТ 14959—79, производится в холодном со
стоянии с предварительным отжигом проволоки.

Навитые пружины из стали 50ХФА подвергают термиче
ской обработке по режиму, указанному в табл. 3.43.

Навивку пружин из углеродистых и низколегированных 
сталей, например, стали марок 65, 65Г ГОСТ 14959—79, про
изводят в холодном состоянии, после чего пружины терми
чески обрабатывают на твердость 40—45 HRC (закалка 
830—840°С и отпуск 380—400°С).

Концы пружины, сжатой под рабочей нагрузкой, не дол
жны выступать за пределы ее контура более чем иа 0,5 мм.

Концы пружин должны быть поджаты и зашлифованы иа 
длине 0,75 витка.

Пружины, имеющие трещины и отломанные концы, под
лежат замене.

Герметичность кольцевых и дисковых клапанов определя
ется так же, как и прямоточных (см. п. 3.11.2). Клапан счи
тается годным, если его критерий плотности не ниже ука
занного в табл. 3.44.

3.11.4. Пластинчатые клапаны считаются годными к экс
плуатации, если в течение 5 мин просачивание отдельных 
капель керосина, налитого на пластины на высоту 5— 10 мм, 
не превышает:
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Т а б л и ц а  3.44
Критерии плотности кольцевых 

и дисковых клапанов

Посадочный 
диаметр  

клапана, мм

Минимальный 
критерий  

плотности: 
клапана t, с

Д о  85 вкл« 60
100 55
ПО 55
125 40
140 35
150 30
155 25
160 20
165 20
180 18
200 15
220 12
250 10
265 9
320 ц более 7

Примечание. Герметичность клапа
нов для компрессоров, компримиру
ющих газы с плотностью ие более 
0,5 кг/м а (водород, гелий и т. п .), 
должна ие менее, чем в два раза пре
вышать значения, указанные в табл.
3.44.

дл я  однопластинчаты х клапанов —  5 капель в мин; 
дл я  двухпластинчаты х к л а п а н о в —  12 капель в мин; 
для трехпластинчаты х клапанов —  20 капель в мин; 
для четы рехпластинчаты х клапанов —  30 капель в мин.
3.11.5 . Основными деф ек там и клапанов могут быть: 
износ рабочих поясков сед л а  клапана (неравном ерная  

вы работка уплотняю щ их поясков, забоины  и риски);
пзнос пластин клапана или п ов р еж ден и е их поверхности; 
поломка пластины или ее  деф орм ация; 
загрязн ен ие клапана;
износ пруж ин клапана, который приводит к потере у п р у 

гости, обр азован и ю  трещ ин в витках;
износ крепеж ны х деталей  клапана, уплотняю щ их прок ла- 

док , детал ей  м ехани зм а дл я  отж и м а пластин клапана;
вы работка пруж инам и клапана гн езд  в уп ор е (р озетк е) 

клапана.
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Т а б л и ц а  3,45

Сроки контроля клапанов

Частота
вращения Клапаны кольцевые и дисковые Клапаны

прямоточные
вала ком
прессора,

С“ 3
контроль 

без разборки
контроль 

с разборкой
контроль 

без разборки

До 5 При текущем При среднем При текущем
{до 300 об/мин) ремонте ремонте ремонте
Свыше 5 При осмотре При текущем 

ремонте

3.11.6. Периодичность контроля технического состояния 
клапанов определяется в зависимости от степени загрязнен
ности или агрессивности компримируемого газа, а также от 
условий эксплуатации, т. е. определяется на основании прак
тических данных эксплуатации в конкретных условиях.

Примерные сроки контроля клапанов даны в табл. 3.45.
3.11.7. Клапан компрессора должен быть отремонтирован 

или заменен;
при наличии трещин или поломок пластин и других дета

лей клапана;
при обнаружении неплотности клапана, если величины 

протечки превышают нормы, указанные в пунктах 3.11.2, 
3.11.3 и 3,11.4;

при ум еньш ени и  п л о щ ад и  проходного сечения в резул ь та 
те  загр я зн ен и я  более чем н а  3 0 %  от ном инальной;

в случае заедания пластин при их перемещении;
при увеличении высоты подъема пластин иа величину, 

больше указанной в табл. 3.38;
при износе витка пружин более 25% номинального диа

метра проволоки, а также при остаточной деформации пру
жин более 0,1 от номинальной высоты;

при нарушении шплинтовки крепления деталей клапана;
при износе резьбы стяжного болта (шпильки) или гайки;
при нарушении кернения, предупреждающего шпильку от 

проворачивания;
при выработке направляющих пластин клапана, в резуль

тате чего пластина имеет большое радиальное смещение и не 
перекрывает проходное отверстие седла.

З.И.8. Очистку клапанов рекомендуется производить 3% 
раствором сульфаиола или кипячением в 20% растворе даль-
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цитированной соды, после чего необходимы промывка и суш
ка клапана.

Отсутствие следов щелочи проверяется лакмусовой бума
гой или 1% спиртовым раствором фенолфталеина.

3.11.9. Рабочие пояски седла клапана, имеющие риски, за
диры или износ, можно проточить с последующей шлифовкой 
п притиркой по плите. Необходимо учитывать, что упоры 
клапанов и стягивающие их болты разрушаются, главным 
образом, в результате циклических прогибов седла клапана 
во время его работы. При неоднократной проточке седла 
оно становится недопустимо тонким и теряет необходимую 
жесткость. Прогиб седла вызывает в Металле стяжного бол
та и розетке клапана значительные циклические напряже
ния, на которые эти детали не рассчитаны, поэтому уменьше
ние высоты седла клапана в результате проточек не должно 
превышать 20% его первоначального размера.

При механической обработке седел и розеток клапанов 
неооходимо выдержать параллельность между опорной по
верхностью розетки клапана и уплотняющей поверхностью 
его седла.

3.11.10. Гайку стяжного болта или шпильки у собранного 
клапана тщательно шплинтуют во избежание отвинчивания ее 
во время работы.

Величину подъема и плавность движения пластин в на
правляющих упора (розетки) определяют нажатием на каж
дую пластину собранного клапана. Она должна свободно са
диться- на упор клапана, а пружина ее полностью уходить 
в соответствующее гнездо.

При замене клапанов необходимо проверить правильность 
их установки на соответствующие им места. Особенно опасна 
установка клапана гайкой стяжной шпильки в сторону поло
сти цилиндра. При этом поршень может упереться в гайку 
или шпильку, что приведет к разрушению клапана, попада
нию его частей в мертвое пространство цилиндра и серьез
ной аварии. Поэтому после замены клапанов необходимо до 
пуска компрессора провернуть его вал на полтора-два оборо
та и убедиться в правильности установки клапанов.

3.11.11. Изготовленные клапанные пластины и пружины 
должны проверяться на отсутствие трещин. Качество каждой 
партии пластин и пружин должно подтверждаться данными 
о материале и его твердости, а также данными о тарирова
нии пружин.
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3.12. Система смазки

3.12.1. Ревизия и ремонт маслосистемы должны • произво
диться в следующие сроки:

1) приемная сетка маслоиасоса и лубрикатора и его ре- 
зервуар должны очищаться при каждом текущем ремонте;

2) чистку маслосборника, масляного, фильтра-холодиль
ника, рамы и продувку маслопроводов производят'при каж
дой замене масла;

3) ревизия маслоиасоса. к лубрикатора и проверка их ра
ботоспособности, ревизия обратных масляных и перепускных 
клапанов- и чистка масляного холодильника и змеевиков мас
лосборника . со стороны воды, а также гидроиспытание м-ас- 
лосистемы со стороны воды и со стороны масла производят
ся при среднем ремонте;

4) при капитальном ремонте производится полная реви
зия маслосистемы с промывкой маслопроводов раствори
телем.

3.12.2. Для смазки компрессора должны применяться-мас
ла в соответствии с указаниями завода-изготовителя -комп
рессора,

Технические требования к маслам, применяемым для 
смазки порщневых компрессоров, приведены в таблице 3.46.

Способы смазки, предельные температуры масла в раме 
и давление в системе, расход масла, марки масел для смазки 
механизма .движения, цилиндров и сальников и сроки заме
ны масла по данным заводов-нзготовителей компрессоров 
приведены в приложении I.

Сроки замены масла можно определять также на основе 
данных эксплуатации путем проведения химаиализов масла, 
находящегося . й-работающей системе, которые необходимо 
делать после срока замены масла по рекомендации завода- 
изготовителя. компрессора, а .в последующем через каждую 
половину этого срока.

Масло считается непригодным для дальнейшего исполь
зования в циркуляционной системе смазки и лодл'ежит заме
не, если его свойства превышают хотя бы одно из значений 
предельно допустимых норм:

изменение вязкости по сравнению с ГОСТом не более 
±25% ;

механические, примеси 0,02%;
вода 0,1%;
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Технические требования к маслам, применяемым 
для смазки поршневых компрессоров
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1, Вязкость кине
матическая, 
mi3/c (сСт)
при 50° С —
при 100° С 20,5

2. Коксуемость, %,
не более 0,29

3* Кислотное число, 
мг КОН на 1 г 
масла,
не более 0,03

— 10-14 28—33 35—45 47—55
22 г0 

0,70

И—14 

0,3

17—21 

0,5

18—22

0,50

26—30

1,0 — 0,15 0,15 0,20

0,1 0,15 0,10 0,02 0,08 0,05 0,05 0,05 0,05.



Продолжение табл.  3.4б

2 3 4 5 6 7 8 9 10 И

4. Массовая доля 
водорастворимых 
кислот п Ще
лочей Отсутствие Отсутствие Отсутствие Отсутствие

5. Зольность, %, 
не более 0,003 0,004 0,015 0,010 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005

6. Объемная доля
воды, не более Отсутствие

7. Температура 
вспышки, опред. 
в открытом 
тигле, °С,
не ниже 265 250 216 245

Отсутствие 

270 285 165

Отсутствие 

190 200 200
8. Температура за

стывания, °С, 
не выше —18 —14 L сл 1 сл —15 —10 —30 —15 —15 —20

9. Коррозноиност-ь 
иа пластинках 
из сышца С1 или 
С2 по ГОСТ 
3778—77, г/м3, 
не более 20 2,0 10

10. Испытаине-на 
коррозию Выдерживает _ Выдер- __ _ _ —

жнвает
11. ТерМоркислптелъ- 

яая- стабильность 
по методу Папок

при 250° С, мин. 
не менее ' га

Не
£йрЛПЕ-
руется- _

12. Стабильность: 
осадок после 
окисления, %, 
не более 0,25 0,02 Отсут.

13. Кислотное 
число после 
окисления, мг 
КОН на 1 г 
масла,- не более 0,50

14. Содержание 
фенола — — — —. Отсут. — — —  —

15. Массовая доля 
металлических 
примесей, % Отсутствие 0,007 0,007 Отсутствие Отсутствие

16. Плотность-при 
20° С, г/см3, 
не более 0,897 0,905 0,905 0,905

17. Содержание 
серы, %, 
не'более 0,3 0,3 1,0

18. Индекс, вязко
сти, не менее 80 75 92 75 85 85 85

9. Цвет на кало
риметре ЦНТ, 
ед. ЦНТ, 
не более 7 7 7,0 8



Продолжение т абл .  3.46

Машинные масла Масла для холодильных машин
ГОСТ 6411—76 ГОСТ 5546—66

—
Sсеезо-аW-
л

Цилин
дровое

за
{ОКП 02 

5352 
0300)

Цилин
дровое

52
(ОКП 02 

5352 
0400)

ХА
(ОКП 02 

5354 
0100)

ХА-23 
(ОКП 02 

5354 
0200)

ХА-30 
(ОКП 02 

5354 
0300)

ХФ 12-16 
(ОКП 02 

5354 
0400)

1 13 14 15 16 17 18

1. Вязкость кинемати
ческая, мм2/с (сСт) 
при 50° С 11,5—14,5 22—24 28—32 Не<17
при 100° С 32—50 50—70 —■ — — —

2. Коксуемость, %,
не более 2,5 2,5 — — —

3. Кислотное число, 
мг КОН на 1 г 
масла, не более 0,4 0,2 0,07 0,07 0,05 0,02

4. Массовая доля 
водорастворимых 
кислот и щелочей Отсутствие Отсутствие Отсутствие

5. Зольность. %,
не более 0,015 0,010 0,010 0,005 0,004

б. Объемная доля 
воды,,не более 0,05 0,05 Отсутствие Отсутствие

7. Температура 
вспышки, спред, 
в открытом титле, 
0 С, не ншке 300 310 160 1/5 185 170

8. Температура 
застывании, °С, 
не выше 17 —5 —40 —38 —38 —42

9. Коррозионность 
на пластинках нз 
свинца, С1'илн С2 
по. ГОСТ 3778—77, 
г/м2, не более

10. Испытание
на коррозию Выдерживает Выдерживает Выдерзклваег

11. Термоокислительная 
стабильность по- 
методу Папок при 
250° С, мин., 
не менее

12. Стабильность: 
осадок после 
окисления, %, 
не более 0,02 0,02 0,005

13. Кислотное число 
после окисления, 
мг КОН на. 1 г 
масла, не более 0,6 0,5 0,04

14. Содержание фенола — — Отсутствие Отсутствие
15. Массовая доля 

металлических 
примесей, % Отсутствие 0,007 Отсутствие Отсутствие



1 13 14

16. Плотность при 
20° С, г/см3,
не более 0,930

17. Содержание, 
серы, %л
не более ■—

18. Индекс вязкости,
не менее ’ 60

19. Цвет на калори
метре ЦИТ,
ед, ЦНТ, 
не более

0,930

80
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кислотность более 0,6 мг КОН на 1 г масла;
зольность 0,06%;
обнаружено присутствие водорастворимых кислот и ще<- 

долей.
Каждая партия компрессорного масла должна иметь за- 

лодской • паспорт-сертификат с указанием физико-химических 
свойств масла. Перед применением масло каждой емкости 
должно быть проверено лабораторным анализом на соответ
ствие его стандарту.

3.12.3. Детали маслонасосов не должны иметь забоин, зау
сенцев и других дефектов. Прилегание крышек к корпусу 
и торцам шестерен при вынутых прокладках проверяется на 
краску, после чего между .крышками и корпусом снова уста
навливают уплотняющие прокладки. Для насосов производи
тельностью 160—250'л/мшг рекомендуются прокладки из ват
манской- бумаги, что обеспечивает зазор примерно 0,15 мм; 
для насосов производительностью 25—160 л/мня — проклад
ки толщиной 0,08—0,1 мм.

Радиальный зазор между вершиной зуба шестерен масло- 
насоса и поверхностью цилиндрической расточки корпуса 
должен быть в пределах 0,10—0,20 мм.

Диаметральный зазор в подшипниках скольжения масло- 
насоса принимают равным 0,001—0,002 Д, где Д — диаметр 
шейки валика.

При сборке масляного насоса- проверяют по краске за
цепление шестерен. Шестерни маслонасоса после сборки 
должны-плавно и легко вращаться от руки.

При приводе агрегата циркуляционной смазки от индиви
дуального. электродвигателя после окончания ревизии масло- 
насоса производят- контрольную проверку центровки валов 
маслонасоса и электродвигателя. Допускаемая величина рас- 
центровки не должна быть более 0,08 мм.

3.12.4. Избыточное давление за насосом должно быть не 
более 0,6 МПа, а в распределительном коллекторе перед 
входом в-раму — не менее 0,15 МПа.

Допустимая температура масла в раме указана в прило
жении 1.

Технические характеристики насосов системы циркуляци
онной смазки оппозитных компрессоров с электродвигателем 
во взрывоэащищёнйом исполнении показаны в табл. 3.47.

3.12.5. Фильтрующие сетки масляных 1 фильтров ремонти
руют или заменяют новыми. Перед установкой сетчатых па
кетов следует убедиться,-что в местах соединения колец кко-
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Т а б л и ц а  3.47
Технические характеристики масляных насосов

Насос Электродвигатель

Шифр
баз

Услов
ное

Объемная
подача Услов-

ное МоШ-
Частота
вращения

обозна
чение Дм*/с л/мли

обозна
чение

кость,
кВт с-t Об/шш

2М10 Г11-24А 0,83 50 ВА032-4 3 24,2 1450
4MI0 Г11-24 1,16 70 ВА032-4 3 24,2 1450
6М10 Г13-25 2,22 133 BA04J-4 4 24,2 1450
4MI6 Г] 1-25 2,22 133 ВА041-4 4 24,2 1450
2MI6 Г! 1-24 1,16 70 ВА032-4 3 24* 2 1450
6MI6 ШГ20/25А 3,88 233 ВА052-4 10 24,4 1460
4М25 ШГ20/25А 3,88 233 ВА052-4 10 24,4 1460
4JVfyJ0 ШГ20/25А 3,88 233 ВА052-4 10 24,4 1460
8 М16 ШФ80/1-6А 4,58 275 ВА052-4 10 23,8 1430
6М25 ШФ80/16А 4,58 275 ВА052-4 10 23,8 1430
8М25 ЗВ16/25 6,12 367 ВА052-2 13 48,4 2900
6М40 ЗВ 16/25 6,12 367 ВА052-2 13 48,4 2900
8М40 ЗВ 40/25 8,88 533 ВА071-4 22 24,5 1470

торым 
0,1 м м .

припаяны сетки , не образовались просветы более

Полости маслосистемы, соприкасающиеся с маслом, про
мывают растворителем, затем горячен водой, просушивают 
и смазывают маслом.

3.12.6. Для установки агрегатов смазки применяют сталь
ные плоские подкладки, шириной 80— 100 мм и длиной 120— 
150 мм. Количество прокладок в одном пакете не должно 
превышать пяти. Толщина нижней прокладки должна быть 
не менее 10 мм. Отклонение агрегатов смазки от ’горизон
тальности не должно превышать 0,2 м на 1 м длины в обоих 
направлениях. Подкладки в пакетах после выверки агрега
тов соединяют электросваркой прихватками.

3.12.7. При. замене стальных маслопроводов, после конт
рольной сборки по месту, их очищают от ржавчины и грязи, 
а затем травят,, например,, в 10% растворе серной-или соля
ной кислоты в течение 24 час. Для предохранения поверхно
стей труб от разъедания кислотой в раствор рекомендуется 
добавить ингибиторную п'рис'адку «Аитра» из -расчета 2,5— 
3 кг на .1 м3 раствора, а при ее отсутствии —• поваренной 
соли.из расчета 5 кг,на 1 м3 раствора. После'травления тру
бопроводы нейтрализуют. 35% .раствором каустической соды
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Т а б л и ц а  3.48
Расход кислоты при приготовлении растаоров

Применяемая Количество кислоты на 1000.л воды, при задан-
НаРО* ной концентрации раствора и его плотности, г/см3

ко
нц

ен
тр

а
ци

я,
 %

пл
от


но

ст
ь, 

г/
см

3 2%
1,008

15%
1,082

20%
1,113

КГ л КГ Л КГ л

30 1,181 67 57 540 457 742 630
70 1,526 29 19 232 152 318 208
80 1,633 25 15 203 124 278 170

100 1,88 20 И 162 86 222 118

в течение 10—15 минут, промывают теплой водой, просуши
вают горячим воздухом, смазывают и устанавливают иа 
место.

Травление трубопроводов можно выполнять 15—20% 
раствором ортофосфор и ой кислоты (Н3РО4), подогретой до 
50°С в течение 8—10“ч. После травления маслопроводы пас
сивируют 2% рас-твором Н3.РО4 в течение 1*—1,5 ч. Промытые 
маслопроводы высушивают горячим воздухом.

В таблице 3.48 показано необходимое количество кисло
ты для приготовления травильного и пассивирующего раст
воров.

Сливные маслопроводы прокладывают с уклоном в сто
рону маслосборника иё"менее 35 'мм на Г м. Отводы oj мас
лопроводов рекомендуется применять с радиусом не менее 
двух диаметров- трубы.

3.12.8. Фланцевые соединения маслопроводов уплотняют 
прокладками из пар'онита ГОСТ 481—80 пли картона прокла
дочного ГОСТ 9347—74. Для/ уплотнения . резьбовых соеди
нений применяют нитролак; шеллак или свинцовый глет 
марки Г-1 или Г-2 ГОСТ 5539—73. Допускается применение 
свинцового сурика' или свинцовых белил,-- разведенных на на: 
туральиой олифе, льняной пряди или пакли, 1 пропитанной 
свинцовым суриком или цинковыми белилами, разведенными 
на натуральной олифе, намотанной тонким ровным слоем по 
ходу резьбы.

3.12.9. Гидроиспытаиие маслохолодильника -со стороны 
воды производят давлением 0;5 МПа, а циркуляционной си
стемы смазки — рабочим маслом от шестеренчатого маслона-
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Т а б л и ц а  3.49
Технические характеристики лубрикаторов устаревших типов

Тип лубрикатора

Тип привода

Частота вращения при
водного вала, об/мин 

Частота вращения редук
торного вала, об/мин 

Преодолеваемое противо
давление, МПа 

Гарантируемая произво
дительность насосного 
элемента за один, ход 
плунжера (при макси
мальном противодав
лении), см3, не менее

1ою
Нг
т еО) X X X Н

З-
6Р

/7
5-

к
х

п

Н
4-

8Р
-

КХ
П

Ою
а
« сГС О* Н

З-
6Р

/7
5-

РП H
4-

8P
/I0

Q
-

РП

Храпо Храпо Храпо Реду Редук Реду
вой вой вой ктор тор ктор

ный ный ный
30—50 30—50 30-50

750 750 750

5,0 7*5 10г0 5,0 7*5 10,0

0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

coca давлением .0,6 МПа не менее 10 мни, с . одновременной 
проверкой его работоспособности по манометру it регулиров
кой перепускного клапана. Дефектные .трубки, холодильника' 
заменяют на новые или глушат, причем заглушенных трубок, 
не должно* быть более 10% от их общего количества.

Линии маслопроводов системы смазки цилиндров-и саль
ников испытывают каждую в отдельности на 4 специальном 
стенде- или на месте.. При испытании на месте линию отсое
диняют от цилиндра или сальника и в конечной точке при
соединяют манометр с запарным устройством. Каждую  
линяю испытывают на давление, превышающее, рабочее 
в полтора раза. Утечки из. маслопровода при испытании не 
допускаются.

Обратные клапаны системы смазки цилиндров п сальни
ков проверяют на плотность гидравлически рабочим давлени
ем в направлении, противоположном движению масла.

ЗЛ2.10. Технические характеристики лубрикаторов комп
рессоров, снятых с производства, показаны -в табл, 3.49, а 
современных компрессоров — в табл, 3.50.

Современные лубрикаторы, или многоотводные смазочные 
станции регулируемого типа СН5М, обеспечивают подачу
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смазки при номинальном давлении 1,0 МПа, вязкости от 10 
до 1500 мм2/ с ПРИ температуре окружающей среды от 1 до 
40° С.

Число отводов 2, 4, 8 ,и 12, исполнения: со свободным кон
цом вала, с качательнымн приводами, с редуктором, с элект
роприводом.

Условные обозначения станций по ТУ2—053—1599—82: 
климатическое исполнение и кате
гория
— размещения по ГОСТу 15150—69;

СН5М х X XX X X

,— расположение редуктора: свобод
ный конец вала редуктора вверх — 
1, вниз — 2, вперед — 3, назад — 4.

Для исполнения с другими вида
ми приводов — 0;
— число отводов 2, 4, 8 и 12;
— расположение привода относи
тельно устройства -визуального 
контроля подачи: правое— 1, ле
вое— 2;
—  исполнение по виду привода: со 
свободным койц'ом вала — 1; с ка
чающимся .приводом— 2, с редук
тором — 3, с . электроприводом — 4;

-----------------------------------шифр станции.
Пример условного обозначения станции с качательиым 

приводом (2),. расположение ,привода относительно визуаль
ного устройства, контроля правое (1), 4 отвода, предназначе
на для поставок в страны с умеренным климатом (категория 
размещения 4 ГОСТ 15150^-69): СН5М-.21-04-0 УХЛ4.

При -проверке, работоспособности лубрикаторов на стенде 
вязкость масла-должиа ,быть в -пределах 1001—350 сСт.

Разборку лубрикатора без.особой.необходимости произ
водить ие-. следует. Переставлять плунжеры-и золотники не 
рекомендуется, так как оии пригнаны по месту.

Перед4 пуском компрессора .трубки‘от лубрикатора к ме
стам-смазки должны быть заполнены маслом.

Если в лубрикаторе' имеются неиспользуемые отводы, то 
регулирующими винтами необходимо, выключить подачу мас
ла через них; Не допускается установка заглушек на неис
пользуемые отводьф так- каф' это приведет к аварии лубрика-
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ю
Технические характеристики смазочных станций по ТУ2—053—1599—82

Т а б л и ц а  3.50

Обозначение типов станций СН5М и их параметры
Наименование см см <М (М со со со со см см (М (М
параметров о

1
о о

1
о
1

о
1

о
1

о
1

о
1

со
1

о
1

о
(

о
1 7 7 7 7

•“Н
1 1 1

см со 5 1 см СО 1—1 О] со СМ со ■ф

Номинальное давление, 10
МПа

Подача в один отвод за 
' один оборот вала стан

ции, регулируемая, 
см3/об
минимальная 0,025
максимальная 0,25

Частота ' вращения при
водного вала станции, 
об/мин
номинальная
минимальная

24
2

24
2

24
2

9,4* 24
2

24
2

24
2

9,4* 24
2

24
2

24
2

9,8* 24
2

24
2

24
2

9,4

Номинальная вмести
мость, дм3 2,5 6,3 10

Мощность на валу при
вода, кВт, не более 0,05 0,06 0,07 0,09

Объемный коэффициент 
полезного действия 
(коэффициент подачи), 
не менее 

Масса, кг 8 10 11 15 10 12 13 17
0,85

Гб 18 19 23 24 26 27 31

* Параметр указан условно и соответствует синхронному числу оборотов электродвигателя п =  1500 об/мнн,



тора. При.подключении .электродвигателя следует учитывать, 
что неправильное направление его вращения приведет к по
ломке привода лубрикатора.

3.12.11. В первое время после ремонта .компрессора с за
меной гильзы цилиндра., поршня, поршневых колец, штока 
или сальниковой набивки следует увеличить-подачу масла на 
40—50% .по сравнению с рекомендуемой. После приработки 
компрессора, примерно через 300—500 часов, подачу масла 
следует привести в соответствие с нормой.

3.13. Система охлаждения
3.13.1. Сроки очистки межступенчатых холодильников ус

танавливаются ' на предприятии в зависимости от условий 
эксплуатации,.но не-реже, чем в средний ремонт. После очи
стки холодильники должны.быть проверены .на плотность.

При капитальном ремонте после очистки трубное прост
ранство холодильников должно быть подвергнуто гидроис
пытанию давлением, равным 1,5Р,_ но не менее 0,2 МПа, при 
рабочем давлении (Р) в трубах до 0,5 МПа и давлением, 
равным 1,25Р при рабочем давлении в трубах свыше 
0,5 МПа; но не менее Р +  0,3 МПа.

3.13.2. Горизонтальные холодильники не должны иметь 
отклонений от горизонтальности более 0,5 мм на 1 м длины, 
а вертикальные — отклонение от вертикальности более 3 мм 
на 1 м высоты.

Водосливные трубы должны иметь уклон в сторону сли
ва не менее 1:100.

Давление воды во всех охлаждаемых точках при замк
нутой системе охлаждения не должно быть выше 0,4 МПа.

3.13.3. Для уплотнения фланцевых соединений трубопро
водов системы охлаждения применяют прокладки из паро- 
нита, картона прокладочного, резины технической листовой 
или технической кожи.

В резьбовых соединениях применяют уплотнения, указан
ные в п. 3.12.8.

3.13.4. Расход и температура охлаждающей воды указаны 
в приложении 1.

Температуру воды ца.выходе из холодильников, при от
сутствии устройств, предотвращающих образование накипи, 
желательно поддерживать не-вышё.40°С.

Для защиты- трубок холодильника от корразии рекомен
дуется покрывать их со стороны воды бакелитовым лаком.
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Заглушенных трубок холодильника' не должно быть более 
15% от их общего количества.

При понижении эффективности работы холодильника из- 
за отложении грязи в трубах следует продуть его со стороны 
воды сжатым воздухом или инертным сазом давлением 0,2— 
0,3 МПа.

3.14. Предохранительные устройства

Предохранительные клапаны подвергаются ревизии и ре
монту в соответствии с «Руководящими указаниями по экс
плуатации, ревизии и ремонту пружинных предохранитель
ных’ калапамов» (РУПК-78), «Рекомендациями по установке 
предохранительных клапанов» (РПК-66) и «Инструкцией по 

ыбору сосудов и аппаратов, работающих под давлением до 
100 кгс/см2, и защите их от превышения давления», если нет 
других указаний завода-изготовителя.

Системы блокировки, сигнализации и .автоматики должны 
проверяться, ремонтироваться, регулироваться и опробывать- 
ся в соответствии с указаниями завода-изготовителя и «По
ложением о ППР систем КИПиА» с оформлением соответст
вующей документации.

3.15, Сосуды, аппараты 
и трубопроводы компрессорного отделения 

(цеха, установки)

3.15.1. Сосуды, аппараты и трубопроводы, входящие 
в компрессорную установку, подвергаются освидетельствова
нию, ремонту и отбраковке в соответствии с «Правилами 
устройства-и безопасной эксплуатации сосудов, работающих 
под давлением», «Сосуды и аппараты. Общие технические 
условия ца ремонт корпусов (ОТУ1-79-)», «Руководящими 
указаниями по эксплуатации и ремонту сосудов и аппаратов; 
работающих под давлением-не ниже 0,7 кгс/см2 и'вакуумом 

РУА-78)», «Руководящими указаниями по эксплуатации, 
ревизии, ремонту и отбраковке технологических трубопрово
дов (Р.У-75)», а для давлений-более 10 МПа"* -̂ «Правилами 
устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов для 
горючих, токсичных и сжиженных газов (ПУГ-69)»,- «Прави
лами устройства и безопасной эксплуатации'поршневыхкомп
рессоров, работающих на взрывоопасных и токсичных га
зах», «Правилами устройства н безопасной эксплуатации 
стационарных компрессорных установок, воздухопроводов
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Т а б л и ц а  3.5
Давление при пробных испытаниях компрессоров, 

аппаратов и трубопроводов

Испытываемые
объекты

Холодильный
агент

Избыточное давление, 
МПа (кгс/см2)

Т с к Г  1 - W O ,

Конденсаторы Аммиак 2,3(23) 1,8(18)
Ф-22 2,3(23) 1,8(18)
Ф-12 1,9(19) 1,6(16)

Испарители Аммиак 1,9(19) 1,5(15)
Ф-22 1,9(19) 1,5(15)
Ф-12 1,3(13) 1,НП)

Цилиндры компрессе- 
ров:
линия нагнетания Аммиак 2,4-24)

2,4(24)
1,7(17)

Ф-22 1,7(17)
Ф-12 1,6(16) 1,0(10)

линия всасывания Аммиак 1,6(16) 1,0(10)
Ф-22 1,6(16) 1,0(10)
Ф-12 1,2(12) 1,0(10)

Трубопроводы хлад о- 
агентов:
нагнетательные Аммиак 2,4(24) 1,7(17)

Ф-22 2,4(24) 1,7(17)
Ф-12 1,6(16) 1,0(10)

всасывающие Аммиак 1,6(16) 1,0(10)
Ф-22 1,6(16) 1,0(10)
Ф-12 1,2(12) 1,0(10)

■и газопроводов», «Правилами и нормами' техники безопасно
сти и промышленной санитарии для проектирования, строи
тельства и эксплуатации холодильных станций химических 
производств».

3.15.2. Аппараты, трубопроводы и арматура холодильных 
установок и станций . с применением аммиака, фреона-12 
и фреона-22 в качестве хладоагентов. должны подвергаться 
пробному испытанию под.давлением, указанным в табл. 3.51. 
Испытания следует проводить в соответствии с «Правилами 
устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих 
под давлением».

3.15.3. Холодильные установки, работающие при давле
нии ниже--атмосферного, кроме испытания под давлением на 
герметичность' должны быть подвергнуты также испытанию
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Pitc. 3.38.
Приспособление ял я центровки 
валов электродвигателя и ком

прессора.
1 — полумуфта — маховик ком
прессора; 2 —полумуфта вала 

электродвигателя

вакуумом при остаточном давлении, величина которого опре
деляется проектом, ио не выше 40 мм рт. ст.

Система считается плотной, если в течение 24 ч повыше
ния давления не наблюдается; при этом делается поправка 
на температуру окружающей среды.

3.16. Привод компрессора

3.16.1. Установка электродвигателя производится после 
окончательной укладки коленчатого вала.

Для правильной работы компрессора, имеющего муфто
вое соединение с электродвигателем, необходима точная 
центровка осей валов компрессора и электродвигателя. После 
предварительной центровки заливают колодцы фундамент
ных болтов электродвигателя, а затем производят оконча
тельную центровку валов с помощью приспособления, пока
занного на рис. 3.38.

Центровка компрессорного агрегата по полуадуфтам счи
тается правильной, если разность диаметрально противопо
ложных замеров, перекоса и параллельного смещения осей 
не превышает величин, приведенных в табл. 3.52.

Окончательные замеры по выверке привода следует вы
полнять при полностью затянутых гайках фундаментных 
болтов.

3.16.2. При монтаже синхронных электродвигателей в пер
вую очередь- устанавливают на подкладки' предварительно 
выверенные фундаментные плиты статора и закрепляютфун-
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Т а б л и ц а  3,52
Допускаемые отклонения центровки 

по полумуфтам

Допускаемые отклонения цен
тровки па полумуфтам (при 
диаметре муфты G00 мм), мм

муфта муфта упругая 
жесткая пальцевая

Да 750 0,08 0,10
Да 1500 0,06 0;08
До 3000 0,04 0,06
Свыше 3000 0,02 0,04

Частота 
вращения 

вала ротора, 
об/мин

дамеитными болтами. В процессе предварительной выверки 
плит необходимо обеспечить:

1) расположение фундаментных плит в плане и по высо
те согласно чертежу;

2) горизонтальность;
3) равномерное.опйраиие на все пакеты прокладок.
Высоту установки (размер. А) , и .расположение плит про

веряют при помощи контрольной линейки, отвесов, уровня 
(рис. 3.39).

Размеры Б должны, быть равны, допускается отклонение 
не более 2.мм.

Горизонтальность каждой, плиты проверяется уровнем 
200—0,1 в 2 взаимно перпендикулярных направлениях;
допускаются отклонения не более 0,3 мм на 1 м.

3.16.3. Монтаж электродвигателя с разъемным статором 
производят в следующем .порядке:

1) - коленчатый вал снимают с компрессора и укладывают 
на деревянные, подкладки;

2) ' нижнюю 'Часть статора устанавливают на фундамент
ные плиты и крепят к ним болтами, под .его середину уста
навливают домкрат или подводят временную'опору из шпал, 
внутреннюю поверхность покрывают листами .картона (рис. 
3.40, а);

3) половину ротора опускают на внутреннюю поверхность 
статора, затем укладывают'в подшипники коленчатый вал, 
между валом, и ■половиной'ротора должен быть зазор и  10 мм 
(рис. 3.406);

4) устанавливают вторую половину ротора на валу и сое-
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Рис, 3.39.
Выверка плит статора иа фунда

менте.
1 — коленчатый нал; 2 — уровень; 
3 — контрольная линейка; 4 — 
отвес; 5 — плита статора; А, Б 

В — контрольные замеры

Рис. 3,40.
Последовательность монтажа электродвигателя с разъемным 

статором.
1 — домкрат; 2 — фундаментная плита; 5 —картонные про

кладки

диняют обе половины в соответствии с чертежом, забивают 
тангенциальные шпонки и соединяют их электросваркой при
хватками (рис; 3.40в);

5) между лапами статора и фундаментными плитами ус
танавливают наборы прокладок по форме опорной' поверхно
сти лап общей толщиной 4—6 мм, затягивают болты крепле
ния статора к фундаментным плитам, предварительно прове
рив зазор между ротором и нижней половиной статора;

6) устанавливают и закрепляют верхнюю половину ста
тора; окончательно выверяют зазор междужелезного прост-
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Шиг

Рис. 3.41«
Последовательно с т ь 
монтажа электро
двигатели с неразъ

емным .статором.
1 — статор; 2 — по 
ловина ротора; 3 — 
шпальная- выкладка; 
4 — половина рото
ра; 5 — пал компрес

сора

ранства, регулируя;.подкладками под фундаментными плита
ми. Железо статора в .осевом .направлении должно совпадать 
с железом ротора.

Положение окончательно выверенного статора на фунда
ментных плитах фиксируется эасверловкой и установкой конт
рольных шпилек.

3.16,4. Монтаж электродвигателя, с неразъемным стато
ром после установки фундаментных плит производят в сле
дующем порядке (рис. 3.41):

1) коленчатый вал снимают, с.компрессора к укладывают 
на деревянные подкладки;

2) статор устанавливают на фундаментные плиты 
и для обеспечения последующей' сборки ротора сдвигают 
вдоль оси;

3) одну половину ротора устанавливают на опоры из де
ревянных шпал, после чего в подшипники укладывают колен
чатый’вал,- между валом и-половиной ротора должен быть 
зазор -10 мм;
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Т а б л и ц а  3.53
Допускаемые зазоры 

а шпонках аилоа

Размеры 
пары шпонок 
в сечении, мм

Максимальный 
зазор, мм

18x66
20X72
22X82 0,5
26X98
зохпо
34X126 0,6
38X142
42X156
46X172
50X188
54X200 08
68X216

4) вторую половину ротора крепят на место так, как из
ложено в "пп. 4. и. 5 предыдущего параграфа;

5) статор сдвигают вдоль оси И а место, крепят к фунда
ментным плитам и окончательно выверяют зазор между ж е
лезного пространства в соответствии с п. 6 предыдущего па
раграфа.

3 .16 .5 . Прилегание рабочих граней тангенциальных шпо
нок друг к другу, к пазам вала и к ступице ротора электро
двигателя или маховика должно быть равномерным и сос
тавлять не менее пяти пятен касания на квадр-ате 2 5 X 2 5  мм.

Между стенками шпоночного паза вала электродвигателя 
и парой тангенциальных шпонок со стороны нерабочих гра
ней допускается суммарный зазор, замеряемый щупом с тор
цов ступицы ротора: минимальный— 0,05 мм, максималь
ный — не более приведенных в -таблице 3.53.

3.16.6. Зазоры между ротором и статором электродвига
теля не должны отличаться .более чем на- 10% от величины 
зазора, указанного в чертеже завода-изго'товителя, а при от
сутствии таких указаний — от средней .арифметической вели
чины Зазора, подсчитанной по всем' замерам. При .несоблю
дении этих зазоров коленчатый вал будет подвергаться 
дополнительному изгибу' под действием силы одностороннего 
магнитного притяжения, что может привести к поломке вала. 
В процессе работы компрессора баббит коренных подшипнн-
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ков ... уплотняется и срабатывается, что вызывает опускание 
ротора и уменьшение нийснего зазора между ним и статором. 
В связи с этим'в .пределах допускаемых отклонений (10%) 
нижний зазор следует'устанавливать больше верхнего и пе
риодически его контролировать.

После насадки, ротора должно быть проверено расхожде
ние щек на всех коленах вала.

3.16.7. Валоповоротный механизм устанавливают на под
кладки и выверяют по зубчатому'-зацеплению щупом.

Подливка основания электродвигателя производится пос
ле его окончательной выверки.

3.16.8. Торцовое биение соединительных фланцев вала 
оппозйтных компрессоров и электродвигателя не должно 
быть более 0,01. мм на, длине .100 мм.

3.17. Обкатка компрессора и приемка его 
в эксплуатацию после капитального ремонта

3.17.1. Компрессору после. капитального ремонта произво
дят обкатку без клапанов,, а затем под нагрузкой.

Обкатка компрессора должна производиться в следующих 
режимах:

1) без клапанов;
2 )  -работа компрессора с клапанами для продувки-сосу

дов, аппаратов, трубопроводов воздушной или газовой си
стемы компрессора;

3) работа компрессора под нагрузкой.
Во время испытаний и- приработки трущихся деталей 

компрессоров обеспечивается максимальная подача смазки, 
ио 'не более двойного количества, рекомендуемого заводом- 
изготовнтелем.

3.17.2. При обкатке компрессора без клапанов необходи
мо достигнуть следующих результатов:

1) спокойной работы агрегата без резких стуков, ударов 
и чрезмерного шума;

2) нормальной работы подшипников, температура кото
рых независимо от продолжительности работы не должна 
превышать 65°С;

3) устойчивого нормального давления масла в циркуля
ционной системе-смазки, отрегулированной работы перепуск
ного клапана- ма.слосистемы;

4) бесперебойного, поступления масла во все места смазки 
цилиндров и сальников и Отсутствия его утечки;
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5) бесперебойной работы системы водяного охлаждения;
6) нормальной приработки трущихся частей.
3.17.3. При обкатке без клапанов компрессора необходи

мо придерживаться следующей последовательности:
1) провернуть вал вручную не менее чем на одни оборот;
2) . включить электродвигатель и, доведя его вращение до 

полных оборотов, выключить;
3) запустить компрессор на 5 минут., затем на 15, 30 мни 

и на 1 час.
После этого прямоугольные вертикальные, V- и W-об- 

разные компрессоры запускают на 3 и 6 часов, а горизонталь
ные компрессоры — на 3, 6, 12 и 24 часа.

Постепенное увеличение продолжительности обкатки до
пускается после тщательного осмотра и проверки 'подшип
ников и других узлов, проверки затяжки резьбовых соедине
ний н устранения во время остановок замеченных неполадок. 
После устранения неполадок этап'должен быть повторен.

При удовлетворительных, результатах обкатки компрессо
ров без клапанов приступают к обкатке-под нагрузкой.

3.17.4. До начала обкатки под иагру-зкой внутренние по
лости аппаратов и трубопроводов, по которым газ поступает 
в цилиндры-и нз цилиндров, должны быть .продуты инертным 
газом.

Обкатку воздушных компрессоров производят с постепен
ным увеличением давления до рабочего, после чего произво
дят непрерывные испытания под нагрузкой при рабочем дав
лении.

Газовым и холодильным компрессорам производят комп
лексные испытания под рабочей нагрузкой в технологической 
схеме объекта.

После испытания под нагрузкой воздушных, газовых и хо
лодильных компрессоров проверяют приработку трущихся 
соединений и устраняют дефекты, обнаруженные в процессе 
непрерывных испытаний, а затем производят заключительное 
контрольное цс пытан не под нагрузкой.

Не допускается испытание компрессоров с давлением на
гнетания, превышающим рабочее.

При обкатке под нагрузкой.воздушных компрессоров дав
ление нагнетаний, если нет специальных указаний завода-из- 
готовителя, следует повышать в течение 4 ч поэтапно; через 
каждый 1 ч на 25%'рабочего давления.

Переход к каждому следующему этапу с большим давле-
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нием разрешается после-устранения неполадок, обнаружен
ных при испытании по предыдущему этапу.

После пробной обкатки под нагрузкой воздушных комп
рессоров производят непрерывные испытания при рабочем 
давлении:

горизонтальных, компрессоров — 24 часа;
вертикальных, прямоугольных, V- и W-образиых комп

рессоров— 12 часов
Газовым и холодильным компрессорам .производят испы

тания под нагрузкой в процессе комплексного опробования 
не более 72 часов, в том числе 24 часа при непрерывной ра
боте.

3.17.5, В результате испытаний компрессорного агрегата 
под нагрузкой необходимо достигнуть:

1) соблюдения всех- требований,' приведенных в п.3.17,,2;
2) проектных температур и давлений нагнетания по сту

пеням;
3) отсутствия пропусков/через сальники, и уплотнения;
4) нормальной'работы системы автоматического управле

ния, регулирования, сигнализации и защиты;
5) надежной регулировки предохранительных клапанов;
6) нормальной' приработки трущихся поверхностен.
Проверку приработки" трущихся соединений после непре

рывных испытаний под нагрузкой производят в следующем 
объеме.

По поршневым горизонтальным компрессорам:
1) вскрытие коренных.и шатунных подшипников для ос

мотра и проверки приработки вкладышей;
2) проверка .приработки-поршней-по цилиндрам;
3) проверка расхождения щек коленвала.
По поршневым вертикальным, прямоугольным, V- и W- 

образным. компрессорам:
1) проверка приработки поршней по цилиндрам;
2) проверка расхождения .щек коленвала.
После этого , производят- заключительные контрольные 

испытания компрёссбров под нагрузкой, продолжительность 
которых составляет:

для горизонтальных поршневых компрессоров — 2 часа;
для вертикальных, прямоугольных, V- и W-образиых — 

1 час.
Продолжительность обкатки компрессоров после капи

тального ремонта может уточняться заводами-изготовите- 
лдми.
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Продолжительность обкатки после среднего ремонта ус
танавливается предприятием.

3.17.6.. При обкатке газомотокомпрессоров можно руко
водствоваться следующими указаниями:

1) ддя 8 ГК, 8 Г КМ
1. Обкатка без клапанов при мггнн-

мальио устойчивом числе оборотов 1—3 мин
2. То же 10— 15 мин
3. —«— при 200 об/мин 15—20 мин
4. Обкатка без клапанов при 350 об/мин 45—60 мин
5. То же « 350 » 1 — 1,5 ч
6. При нагрузке 30—40%

от номинальной « 350 » 15 мин
7. « 30—40% « 350 » 1 ч
8. « 30—40% « 350 » 3 ч
9. « 75—85% « 350 » 30'мин
10. « 75—85% «г 350 » 3 ч
И. « 75—85% « 350 » 4 ч
12. « 300% « 350 » 30 мин
13. « 100% « 350 » 3 ч
14. « 100% « 350 » 6 ч

2) для 10ГК, ЮГКМ, 10ГКН
L Обработ!ка без клапанов при минимально

устойчивом числе оборотов 1—3 мин
2. То же 10— 15 мин
3. — «— —«— при 200 об/мин 20—30 мни
4. — —«— « 300 « 0,5— 1 ч
5. —«— — «— « 300 « 3 ч
6. При нагрузке 30—40%

от номинальной « 300 » 15 мин
7. — 30—40% « 300 » 1 ч
8. —«— 30—40% « 300 « 2 ч
9. —«— 30—40% « 300 « 3 ч
10. —«— 75—85% « 300 « 30 мин
11. —«— 75-
12. При нагрузке 75- 

номинальной

■85%
■85% от

300

при 300 об/мин

3 ч 

6 ч
13. <к 100% « « 300 « 30 м и н

14. 100% « 300 « 3 ч

15. « 100%' « « 300 « 5 ч

16. « 300 7 ч

17. « 100% « 300 « 1 ч
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Общие требования при обкатке компрессорной части га
зомоторных компрессоров те же, что и для компрессоров 
с электроприводом.

После обкатки и регулировки осматривают коренные 
ц мотылевые подшипники и измеряют расхождение щек ко
ленчатого вала.

Для- осмотра вскрывают два-три цилиндра. двигателя 
и одни-два компрессорных цилиндра. Решение по выбору 
цилиндров принимает руководитель монтажа или ремонта.

После осмотра проводят заключительные контрольные ис
пытания в течение 8 часов при полной нагрузке.

3.18. Документация ремонта

Все сведения о ремонте компрессора, положении его де
талей и .узлов, зазоры, и обмеры изнашивающихся детален 
должны фиксироваться в ремонтном формуляре.

Ремонтный форМуляр должен содержать следующие раз
делы:

1) основные технические данные компрессора согласно 
техническому паспорту или формуляру и инструкции завода- 
изготовителя по устройству компрессора, его монтажу и эк
сплуатации;

2} материал основных деталей с указанием стандарта 
или ТУ на материал — согласно чертежам и инструкциям 
завода-изготовителя в соответствий с примерным перечнем 
на стр. 138;

3) нормальные и предельно допустимые при эксплуатации 
зазоры и положения частей компрессора согласно техничес
кому паспорту или формуляру, инструкции по монтажу 
и эксплуатации компрессора и настоящих. УО в соответствии 
с пунктами, изложенными в примерном перечне на стр. 139;

4) классификатор ремонта компрессора: виды и состав 
ремонтов, межремонтные периоды—'согласно «Положению 
о ППР' технолокического оборудования предприятий нефте
перерабатывающей и нефтехимической промышленности», 
часть 1;

5) параметры гидравлических и воздушных испытаний 
деталей, узлов и систем компрессора — согласно формуля
рам или инструкциям- завода-изготовителя и, настоящих УО;

6) план-график работы и ремонта компрессора;
7) записи о действительных положениях частей компрес

сора: зазорах, обмерах, результатах дефектоскопии деталей
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и узлов при монтаже, ремонтах и ревизиях — в соответствии 
с пунктами перечня на стр. 139.

8) записи о результатах проверки шатунных болтов;
9) записи о проверках узлов и детален и их ремонтах.
Образец ремонтного формуляра компрессора АДК—73/40

дай в приложении 7.
Монтажные размеры и зазоры, установленные монтажной 

орган из ацией и отраженные в монтажном формуляре, дол
жны быть -перенесены в соответствующие разделы ремонтно
го формуляра.

Общие сведения о проверке и ремонте с подробной за
писью работ по каждому узлу или детали компрессора, а так
же зазоры и обмеры деталей, их замена, гидроиспытания 
и результаты дефектоскопии заносятся' в соответствующие 
разделы формуляра.

Запрещается делать, в формуляре обобщающие записи, 
например, «ремонт произведен согласно классификатору».

Все записи в ремонтном формуляре скрепляются под
писью механика и мастера. К ремонтному формуляру при
кладывают документы, удостоверяющие материал и качест
во замененных деталей и результаты дефектоскопии.

ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ 
основных деталей компрессора, 

на которые в ремонтном формуляре должен быть 
указан материал, из которого они изготовлены:

1) рама
2) цилиндр
3) втулка цилиндра
4) крышка цилиндра
5) шпильки цилиндра
6) поршень-
7) кольцо поршневое
8) седло и упор (розетка) клапана
9) пластина клапана
10) пружина клапана 
И) шток и его гайка
12) крейцкопф
13) ползун крейцкопфа
14) направляющие крейцкопфа
15) пальцы поршневые и крейцкопфкые
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16) детали соединения штока с крейцкопфом (гайки или 
фланцы штока или полумуфты)

17) кольца сальника
18) шатун
19) болт шатуна
20) гайка болта шатуна
21) коленвал
22) вкладыши коренных и шатунных подшипников
23) заливка вкладышей коренных и шатунных подшип

ников
24) заливка поршней и башмаков крейцкопфа горизон

тальных машин.

ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ 
контролируемых размеров, зазоров, положений 
и состояния частей компрессора при монтаже, 

ремонтах и ревизиях

Рама I) отклонение от горизонтального
положения в направлениях, парал
лельных и перпендикулярных осп 
вала;

2) разность высотных отметок двух 
рам горизонтальных компрессоров 
или рамы й выносного подшипни
ка;

3) непараллельиость осей крейцкопф- 
ных направляющих многорядных 
горизонтальных компрессоров;

4) отклонение высотной отметки рамы 
и смещение ее главных осей в пла
не;

прогиб рамы;
выработка кренцкопфной направля
ющей.
отклонение вала от горизонтально
го положения; 

расхождение щек (раскеп); 
угол вала — у горизонтальных 
компрессоров;
диаметральный' зазор между ко
ренными шейками вала и вклады
шами (верхними, боковыми);

5)
6)

Коленвал (криво- 1) 
шипный вал)

2)

3)

4)
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5) торцовые (осевые) зазоры в фик
сирующем и остальных подшип
никах вала;

6) овальность, конусность и выра
ботка по диаметру коренных в 
мотылевых шеек вала, радиальное 
биение коренных шеек вала;

7) ме'тод и результаты проведенной 
дефектоскопии.

Маховик 1) радиальное биение;
2) торцовое (аксиальное) биение.

Шатун, шатунные 1) диаметральный зазор кривошип-
болты ного подшипника;

2) осевой’ зазор кривошипного под
шипника;

3) диаметральный зазор крейцкопф- 
иого подшипника;

4) осевой зазор крейцкопфиого под
шипника;

5) иепараллельиость . и скручивание 
осей отверстий головок шатуна;

6) величина остаточного и упругого 
удлинении шатунных болтов и 
прилегание их к телу шатуна;

7) метод и результат проведенной де
фектоскопии • шатуна и шатунного 
болта.

Крейцкопф 1) зазор между крейцкопфом и на
правляющей;

2) выработка пальца крейцкопфа;
3) прилегание деталей узла соедине

ния ‘Штока с крейцкопфом;
4) метод и результат проведенной де

фектоскопии деталей крейцкопфа.
Поршень, поршне- 1) выработка поршня;
вые кольца 2) тепловой зазор колец поршня;

3) торцевой зазор между поршневы
ми кольцами и канавками поршня;

4) величина' утопания колец поршня;
5) зазор между зеркалом цилиндра и 

поршнем;
6) прилегание бурта и гайки штока 

к поршню;
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Шток

Сальники

Цилиндр

Маслонасос

7) результаты гидроиспытания порш
ня,

1) выработка штока и его прямоли
нейность;

2) биение штока в горизонтальной и 
вертикальной п л о с к о с т я х  горизон
тальных ступеней;

3) метод и результаты проведенной 
дефектоскопии,

1) зазоры в стыках разрезных колеи 
сальника;

2) осевой зазор колец сальника в ка
мере;

3) зазор между баббитовой поверхно
стью дроссельной втулки сальника 
и штоком горизонтальных компрес
соров;

4) зазор по торцу дроссельной втулки 
сальника горизонтальных ком
прессоров,

1) уклон зеркала цилиндра относи
тельно крейцкопфных направляю
щих;

2) соосность цилиндров относительно 
крейцкопфных направляющих;

3) величина мертвого пространства;
4) выработка цилиндра;
5) о т к л о н е н и е  от вертикали пластины 

качающей опоры цилиндра гори
зонтальных' компрессоров;

6) метод и.результат проведенной де
фектоскопии;

7) результаты гидроиспытания ци
линдров.

1) зазор между торцом шестерни и 
крышкой маслонасоса;

2) радиальный зазор между верши
ной зуба шестерни и поверхностью 
цилиндрической расточки корпу
са;

3) зазор между зубьями шестерен;
4) диаметральный зазор-в подшипни

ках скольжения маслонасоса,
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Привод компрессо- 1) отклонение центровки вала комп- 
ра рессора и электродвигателя по по

лу муфтам;
2) зазор между тангенциальными 

шпонками и стенками шпоночного 
паза у синхронных двигателей;

3) зазор между статором и ротором 
синхронного электродвигателя.

4. ОСНОВНЫЕ, ПОЛОЖЕНИЯ ПО РЕМОНТУ 
ГАЗОМОТОРНЫХ КОМПРЕССОРОВ

В этом разделе помещены основные положения по ремон
ту газового двигателя газомоторных компрессоров 8ГК и 
10ГК.

Указания по ремонту и отбраковке деталей компрессор
ной части газомотокомпрессора даны в разделе 3.

4.1. Приставной вал газомотокомпрессора 10ГК 
и его подшипник

4.1.1, Методика проверки и ремонта приставного вала 
и его подшипника аналогична методике, изложенной в раз
деле 3.4, а допускаемые величины отклонений даны в 
табл. 4.1.

При установке приставного вала и его подшипника необ
ходимо выполнять основное условие — их оси должны быть 
продолжением оси коленчатого, вала.

В объем работ по установке приставных валов входит:
проверка перпендикулярности торцов фланцев коленчато

го и приставного валов к. их осям;
установка маховика;
проверка биения торцов маховика;
центровка и крепление приставного вала;
установка выносного подшипника;
проверка расхождения щек коленчатого вала для опре

деления правильности установки приставного вала и вынос
ного подшипника.

4.1.2. ■ Перед присоединением м'аховика к фланцу колен
чатого, вала и приставного вала'К* маховику возможные за
боины на сопрягаемых поверхностях тщательно зачищают, 
и сопрягаемые. поверхности проверяют'на краску. На квад? 
рате 25X25 мм должно быть не менее трех пятен при рав
номерном их распределении.
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Т аб л и ц а  4.1
Допускаемые величины отклонений у приставного вала и маховика

Зазор при монтаже, мм Предельно
Наименование мини

мальный
макси

мальный
допустимый 
при эксплу
атации, мм

Диаметральный зазор между 
вкладышем и шейкой при
ставного вала ОД 0Д5 0,2

Допустимая минимальная тол
щина заливки вкладыша __ _ 1

Отклонение от горизонтальнос
ти стоики выносного под
шипника 0 0,2 мм 0,5 мм

Радиальное биение обода махо
вика 0

на 1 м 
длины

0,2

на 1 м 
длины

Биение торцов у крап обода 
маховика 0 0,3 .—

Проверку перпендикулярности торца фланца коленчато
го вала к его оси /производят при правильно уложенном ва
ле в коренных подшипниках индикатором на расстоянии 3— 
5 мм от-верхней, образующей фланца.

При определении осевого биения фланца необходимо учи
тывать возмбжное-'аксиально'е смещение вала.

Биение торца фланца коленчатого вала и торца фланца 
приставного вала не должно-превышать-0,02 мм.

Если плоскость- сопрягаемой поверхности фланца при
ставного вала необходимо ремонтировать, то. исправление 
ее следует произвести после проверки биения шейки прис
тавного вала, соединенного' монтажными шпильками с ко
ленчатым валом. Биение шейки не должно превышать 
0,06 мм.

Исправление торца приставного вала следует произво
дить с учетом результатов проверки биения его шейки.

4.1.3. При необходимости- исправления отверстий для сое
динительных шпилек дзо фланце приставного вала отверстия 
должны быть развернуты совместного отверстиями во флан 
чах коленчатого вала и маховика.с’установкой новых шпи
лек. Шпильки в развернутых.отверстиях должны иметь по
садку Н7/кб.

Чистота поверхности отверстий не должна быть ниже 
Ra 2,5 (V 6).
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4.1.4. Установка тумбы выносного подшипника произво, 
дится после проверки правильности расположения осей ее 
фундаментный болтов относительно оси коленчатого вала 
и расстояния этих осей от фланца коленчатого вала, а также 
после соединения приставного вала с маховиком и проверки 
его биения.

При отклонении осей от проектной величины более чем 
на 5 мм фундаментные болты необходимо переставить.

Гнуть их не допускается.

4.2. Цилиндры и крышки газовых двигателей 
газомоторных компрессоров

4.2.1. Проверка состояния цилиндров и их крышек про
изводится в следующие сроки.

В текущий ремонт:
визуальный осмотр цилиндров и их крышек на отсутст

вие трещин, вмятин и задиров зеркала цилиндра.
В средний ремонт:
определение износа зеркала цилиндров;
очистка от нагара выхлопных и продувочных окон;
очистка полостей охлаждения цилиндров от механичес

ких отложений и накипи;
замер зазора между поршнем и зеркалом цилиндра.
4.2.2. Цилиндры газовых двигателей подлежат замене:
при наличии трещин на зеркале цилиндра;
при превышении диаметра цилиндров после расточки 

у газомотокомпрессора 8ГК 285 мм, у газомотокомпрессора 
10ГК—362 мм.

Цилиндры газовых двигателей должны быть расточены 
при износе, превышающем величины, указанные в табл. 4.2.

Разница в диаметрах расточенных цилиндров одного ито
го же газового двигателя не должна превышать 1 мм.

После расточки рабочей поверхности цилиндра газовая 
полость должна быть испытана гидравлическим давлением, 
равным полуторному рабочему давлению.

4.2.3. При отложении в полостях охлаждения цилиндров 
масляных осадков их промывают кипящим раствором соды.

Отложения, образовавшиеся от никипи в водяных поло
стях, удаляют при достижении толщины слоя не более 1 — 
2 мм, как это указано в п. 3.5.5.

После очистки цилиндры должны быть гидравлически ис
пытаны со стороны водяной полосы давлением 0,5—0,6 МПа.
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Т а б л и ц а  4.2
Предельные величины износа цилиндров

Марка
газомото

Предельное увеличение 
внутреннего диаметра, мм

Овальность,
в верхней 

части
в средней 

частикомпрессора мм

цилиндра цилиндра

8ГК 1,5 0,5 0,20
ЮГК 0,5 0,5 0,35

4.2.4. Новые цилиндры и цилиндровые втулки должны 
соответствовать условиям поставки. Цилиндры и втулки про
веряют внешним осмотром, проверяют также перпендикуляр
ность оси цилиндра к его торцовой поверхности и чистоту 
обработки.

Требования, предъявляемые к шпилькам и резьбам ци
линдров газовых двигателей, аналогичны требованиям, из
ложенным в пункте 3.5.7.

4.3. Ш атуны  силовой части
4.3.1. Общие требования- к шатунам газовых двигателей 

аналогичны изложенным в разделе 3.6. «Шатуны. Подшип
ники шатуна».

Проверку прицепных шатунов и их деталей проводят 
в следующие сроки.

При плановом осмотре:
проверка надежности крепления пальцев у ГМК ЮГК*
При текущем ремонте:
работы планового осмотра;
проверка зазоров между втулкой и пальцем верхней 

и нижней головок шатуна у ГМК 10ГК.
При среднем ремонте:
работы текущего ремонта;
проверка шатунов на трещины усталости (см. главу 5);
замер зазоров во втулках шатуна ГМК 8ГК.
4.3.2. Прилегание пальца к телу шатуна ГМК ЮГК при 

проверке на краску должно быть равномерным и составлять 
не менее шести пятен касания на квадрате 25x25 мм, при
чем общая площадь пятен должна быть не менее 30% всей 
проверяемой поверхности.

4.3.3. Для газомотокомпрессора 8ГК овальность отвер-
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Т а б л и ц а  4.3
Зазоры у прицепных шатунов и требования к пальцам шатуна

Компрессор 8ГК Компрессор 10 ГК

Наименование

при монтаже, 
мм ~ 3 >>

при монтаже, 
мм г. 3

ми
ни


ма

ль
ны

й

ма
кс

и
ма

ль
ны

й

пр
ед

ел
ьн

с 
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пу
ст

им
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пр
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эк
сп
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та
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ии

, м
м

ми
ни
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ль
ны
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ма
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ма

ль
ны
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■

пр
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ьш

 
до

пу
ст

им
 

пр
и 

эк
сп

л 
та

ци
н,

 м
м

Диаметральный зазор ме, 
жду втулкой и паль
цем верхней и нижней
головок шатуна 0,06 0,11 0,20 0,15 0,20 0,35

Овальность и конусность 
пальцев шатуна двига
теля 0,00 0,03 0,10 0,00 0,015 0,12

стия под втулку в головке шатуна не должна превышать 
0,04 мм.

При исправлении указанных отверстий конусность и 
овальность не должны превышать 0,02 мм, а чистота обра
ботки отверстия не ниже Ra 2,5 (V6).

Новые втулки головок шатуна газового двигателя дол
жны быть обработаны по наружному диаметру на размер, 
обеспечивающий натяг 0,07—0,1 мм; овальность и конус
ность не должны превышать 0,02 мм, а чистота поверхности 
не должна быть ниже Ra 2,5 (V6).

Величина монтажных и предельно допустимых зазоров 
прицепных шатунов газовых двигателей указана в табл. 4.3.

4.4. Поршни газового двигателя

4.4.1. Замену поршней двигателя производят в следую- 
щих случаях:

при изломах и трещинах;
при расточке цилиндра;
при износе направляющей части поршня газомотокомп- 

рессора 10ГК более 0,5 мм, а газомотокомлрессора 8ГК бо
лее 0,35 мм;

при диаметральном зазоре между поршнем и цилиндром 
у направляющей части у газомотокомлрессора 8ГК более 
0,5 мм, у газомотокомпрессора 10ГК более 0,7 мм;

при уменьшении у поршня ширины перемычек между
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Т а б л и ц а  4.4
Зазоры между поршнем и цилиндром

Установочные зазоры Пре
при монтаже, мм дельно

допус
Наименование зазора мини макси

тимый 
при экс

маль маль плуа
ный ный тации,

мм

Г а з о м о т о к о м п р е с с о р  8ГК
Диаметральный зазор между поршнем 

и цилиндром двигателя:
вверху 1,70 1,95
у юбки 0,25 0,33

Г а з о м о т о к о мп р е с с о р 10ГК
Диаметральный зазор между цилинд

ром и поршнем:
в верхней части 1,48 1,77
у четвертого кольца 0,88 1,17
у юбки:
по чугуну >в верхней части 0,55 0,63
по чугуну в нижней части 0,4 0,48
по верхнему бронзовому поясу 0,45 0,53
по нижнему бронзовому поясу 0,3 0,38

0,50

канавками для поршневых колец после проточки канавок 
более чем на 20% от номинального размера.

4.4.2. При сборке поршня газового двигателя с прицеп
ным шатуном должна быть проверена перпендикулярность 
оси втулки (8ГК) *п л и оси пальца (10ГК) нижней головки 
шатуна к оси поршня (рис. 4.1, 4.2).

Допускаемая неперпендикулярность 0,1 мм на 1 м длины.
4.4.3. При монтаже поршней газового двигателя необхо

димо выдержать зазоры, указанные-в табл. 4.4.
Величины зазоров поршневых колец поршней силовых ци

линдров приведены в табл. 4.5.

4.5. Распределительный вал газомотокомпрессора 8ГК, 
вспомогательный вал газомотокомпрессора 10ГК 

и их передаточный механизм

4.5.1. Распределительный вал газомотокомпрессора 8ГК 
и вспомогательный вал газомотокомпрессора 10ГК подлежат 
ремонту:
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Рис. 4Л .
Проверка перпендикулярности
оси втулки нижней головки ша
туна газового двигателя газомо- 
токомпрессора 8ГК к оси поршня

Рис. 4.2.
Проверка перпендикулярности осп 
пальца нижней головки шатуна 
газового двигателя газомотоком- 
прессора 10ГК к оси поршня



Зазоры в поршневых кольцах
Т а б л и ц а  4.5

Установочные Пре
зазоры при мон дельно

таже, мм допус
Наименование зазора тимый 

при экс
мини макси плуа
маль маль тации,
ный ный мм

Г а з о м о т о  к о м п р е с с о р
Торцовый зазор между поршневым 

кольцом и канавкой: 
у двух верхних компрессионных 
у нижних компрессионных 
у маслосъемных

Зазор в замках колец: 
у компрессионных 
у маслосъемных

Высота цилиндрической части масло
съемного кольца

Торцовый зазор между канавками и 
поршневыми кольцами: 
у первого верхнего кольца 
у второго и третьего кольца 
у остальных колец

Зазоры в замках поршневых колец, 
вставленных в кольцо-калибр: 
компрессионные 
маслосъемные

Высота цилиндрической части масло
съемного кольца

югк

0.18 0,24 0,44
0.1 0,16 0,28
0,05 0,11 0,18

1,8 2,0 4,5
1,7 1.9 4,5
1.2 1.4 2,00

> е с с о р С
О я?

0,22 а,2 8 0,40
0,18 0,24 0,40
0,10 0,16 0,40

1,Ю 1,30 2,50
0,90 1,10 3,00

1,00 1,50 2,20

при задирах на шейках;
при прогибе вала более 0,08 мм на 1 м длины.; 
при овальности и конусности шеек вала для компрессора, 

находящегося в эксплуатации, более ОД5 мм.
После ремонта валов овальность, конусность и биение 

шеек не должны превышать 0,02 мм,
Все детали передаточного механизма (цепи, звездочки, 

шестерни) подлежат замене при появлении на них трещин 
или изломов,

Предельно допустимые размеры при эксплуатации у ва* 
ла и зазоры при монтаже указаны в табл. 4.6.
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Т аблица  ^
Зазоры у распределительных и вспомогательных валов

Компрессор 8ГК \ Компрессор 10ГК

Наименование при
монтаже,

мм

предель
но до
пус

тимый 
при

эксплуа
тации,
мм

при
мон
таже,

мм

предель
но до
пус

тимый 
при

эксплуа
тации,

мм

Диаметральный зазор 
между валом и втул
кой или между валом 
и вкладышами 0,05—0,10 0,20 0,05—0,09 0,18

Осевой разбег вала 0,10—0,12 0,25 0,10—0,15 0,3
Зазор в стыках отдель

ных частей вала 5,5-6,5 » 4—6

Т а б л и ц а  4.7
Допустимые размеры шага цепи

Допустимые размеры
Газомотокомпрессор,

находящийся
у компрессоров, мм

8ГК югк

В эксплуатации. 26,3 19,7
В капитальном ремонте 25,9 19,4

4.5.2. Цепь механизма передачи от коленчатого вала 
к распределительному валу (для 8ГК) или к вспомогатель
ному валу (для 10ГК) заменяется, если шаг цепи превыша
ет величины, указанные в табл. 4.7.

4.5.3. Звездочки механизма передачи от коленчатого 
к распределительному валу (для 8ГК) или к вспомогатель
ному валу (для 10ГК) подлежат замене при уменьшении 
толщины зубьев:

для газомотокомпрессора 8ГК до 5 мм на диаметрах звез
дочек .227 мм и 454 мм;

для газомотокомпрессора 10ГК до 4 мм на диаметре 
340 мм.
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4.5.4. Конические или цилиндрические шестерни механиз
мов передачи от распределительного вала к регулятору ско
рости, к магнето, воздухораспределителю, выключателю за
жигания и насосам принудительной смазки газомотокомпрес- 
сора 8ГК заменяются, если боковой зазор между зубьями 
вследствие их износа превышает 0,50 мм.

При установке новых шестерен боковой зазор должен 
быть выдержан в пределах 0,12—22 мм по свинцовому от
тиску либо по щупу.

Зубья сопряженных шестерен должны соприкасаться не 
менее чем на 65% длины зуба и 60% высоты зуба.

4.5.5. Винтовые шестерни механизма передачи от вспомо
гательного вала к валу привода клапанов распределителя 
воздуха, магнето зажигания, регулятора скорости и лубри- 
каюра газомотокомпрессора 10ГК подлежат замене, если 
боковой зазор вследствие их износа превышает:

у газомотокомпрессора, находящегося в эксплуатации, 
0,40 мм;

у газомотокомпрессора, находящегося в капитальном ре
монте, 0,25 мм.

При установке новых шестерен боковой зазор между 
зубьями должен быть выдержан в пределах 0,08—0,16 мм, 
а иеперпендикулярность осей — в пределах 0,2 мм на 1 м 
длины.

Несовпадение осей симметрии сопрягающихся шестерен 
не должно превышать 0,5 мм.

4.6. Воздухораспределители, пусковые 
и декомпрессионные клапаны

4.6.1. При ремонте воздухораспределителя газомотокомп
рессора 8ГК допускается проточка зеркала крышки пуско
вого золотника на глубину не более 4 мм с последующей 
шлифовкой и притиркой как на плите, так и совместно с зо
лотником.

Рабочая поверхность пускового золотника должна быть 
также проточена и притерта по плите и крышке. Отклонение 
этой поверхности от перпендикулярности к оси пускового 
золотника, не должно превышать 0,02 мм на 100 мм диа
метра.

Прилегание зеркала крышки пускового золотника к ра-
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бочей поверхности должно быть равномерным и не менее 
чем на 90% сопряженных поверхностей.

4.6.2. При появлении трещин или изломов на седлах кла
панов воздухораспределителя ГМК ЮГК допускается рас, 
точка отверстия седла и установка нового седла на резьбе. 
При этом предварительно растачивается верхнее отверстие 
в корпусе распределителя, для которого изготавливается но
вая пробка.

Овальность или конусность шпинделя клапана воздухо- 
распределителя не должны быть более 0,05 мм.

Зазор между направляющей втулкой и шпинделем клапа
на не должен быть более 0,06 мм.

Высота кулачка вала воздухораспределителя не должна 
быть менее 34 мм.

Кулачки вала, клапан, шпиндель клапана и его пружина 
не должны иметь трещин или изломов.

4.6.3. Шпиндель обратного пускового клапана ГМК ЮГК 
или комбинированного декомпрессионного клапана ГМК 
8ГК заменяется при уменьшении диаметра тарелки клапана 
до 20 мм у ГМК ЮГК и до 32 мм у ГМК 8ГК.

Зазор между шпинделем и направляющей втулкой кла
пана не должен быть более 0,50 мм у ГМК ЮГК и более 
0,28 мм у ГМК 8ГК.

Дефекты на тарелке клапана устраняют проточкой, пос
ле чего клапан шлифуют и притирают по месту.

Корпус клапана заменяют, если внутренняя цилиндричес
кая поверхность нижней части корпуса (седла) в результате 
проточек притираемой конической поверхности удалена пол
ностью.

Пружина клапана подлежит замене, если высота ее в сво
бодном состоянии меньше 28 мм у ГМК ЮГК и меньше 47 мм 
у ГМК 8ГК.

При сборке шпиндель клапана, установленный в корпусе 
без пружины, должен свободно перемещаться в направляю
щей втулке под действием собственного веса.

Герметичность притертых конических поверхностей тарел
ки шпинделя и седла клапана проверяют:

у клапана ЮГК — наполнением корпуса клапана керо
сином;

у клапана 8ГК — пневматически давлением 2 МПа на
ружной стороны тарелки клапана.

Основные зазоры при посадке сопряженных деталей кла
панов показаны на рис. 4.3, 4.4.
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Комбинированный декомпрессионный клапан газомотокомпрессора 8ГК

4.7. Топливная система

4.7.1. При ревизии и ремонте газосмесителя ГМК 8ГК 
все детали его должны быть очищены от коррозии и грязи, 
уплотнения газосмесителя должны надежно изолировать 
газовую полость, все подвижные детали должны переме
щаться свободно, без заеданий.
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Обратный пусковой клапан газомотокомпресеора 10ГК



Т а б л и ц а  4.8
Зазоры в газосмесителе

Наименование зазоров Монтажный 
зазор, мм

Предельно
допустимый

зазор
при эксплу
атации, мм

Диаметральный зазор между зо
лотником и его втулкой 0,05—0,20 0,33

Диаметральный зазор между 
шпинделем золотника и направляю
щей втулкой поводка 0,04—0,05 0,25

Диаметральный зазор между 
крышкой корпуса газосмесителя и 
втулкой поводка 0,09—0,10

Т а б л и ц а  4.9
Предельная величина диаметра направляющей

части шпинделя клапана

Минимальный диаметр, мм, у ГМК
У газомотокомпрессора,

находящегося 8ГК ЮГК

В эксплуатации 18,0 13,5
В капитальном ремонте 18,5 14,5

Величины предельных и монтажных диаметральных зазсы 
ров в газосмесителе приведены в табл. 4.8.

Величина свободного хода на конце рычага, к которому 
присоединяется тяга регулятора, не должна превышать 
0,5 мм.

4.7.2. Все детали выпускного и впускного клапана ГМК 
8ГК и инжекторного (газовыпускного) клапана ГМК ЮГК, 
имеющие изломы или трещины, подлежат замене.

Шпиндель клапана заменяют при сорванной резьбе, а так
же если диаметр его направляющей части в результате про
точек уменьшился до величин, указанных в табл. 4.9.

Шпиндель клапана подлежит ремонту или замене, если:
1) диаметр или высота цилиндрической части его тарел

ки в результате проточек уменьшились до величин, указан^ 
ных в табл. 4.10;

2) зазор между шпинделем и направляющей втулкой
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Т а б л и ц а  4Л0
Минимальный размер тарелки клапана

У газомотокомпрессора, 
находящегося

Минимальный диа
метр тарелки кла

пана, мм, 
у ГМК

Минимальная высо
та цилиндрической 

части тарелки 
клапана, мм

8ГК югк 8ГК югк

В эксплуатации 84 18 Цилиндрическая часть 
удалена

В капитальном ремонте 87 19 3 2

Т а б л и ц а  4.11
Предельные зазоры у шпинделя клапана

Максимальный Максимальный
У газомотокомпрессора,

зазор между 
шпинделем зазор между 

шпинделем 
и корпусом 

клапана 10ГК, мм
находящегося и направляющей 

втулкой
клапана 8ГК, мм

В эксплуатации 0,60 0.20
В капитальном ремонте 0,50 0,10

(корпусом) в результате износа направляющей части шпин
деля превышает величины, указанные в табл. 4.11.

При ремонте тарелка клапана должна быть притерта к 
своему седлу.

При наличии дефектов (обгораний, выкрашиваний, ри
сок, непрямолинейности образующей конической поверхно
сти и др.) тарелку следует предварительно проточить или 
прошлифовать.

При износе направляющей части шпинделя или отверстия, 
в результате которого зазор между шпинделем и направля
ющей втулкой у клапана 8ГК или зазор между шпинделем 
и корпусом у клапана 10ГК превысил пределы, указанные 
в табл, 4.11, направляющая часть шпинделя должна быть об
работана. В этом случае:

1) направляющую втулку клапана 8ГК заменяют новой 
с учетом уменьшенного диаметра направляющей части шпин
деля;
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Т а б л и ц а  4.12
Предельное уменьшение высоты цилиндрической 

поверхности седла клапана

Минимальная высота
V газомотоком внутренней цилиндрической

прессора, поверхности седла, мм
находящегося поверхность поверхность

0  78 мм 0  16 мм
клапана 8ГК клапана 10ГК

В эксплуатации Внутренняя цилиндрическая поверх
ность удалена полностью

В капитальном ремонте 5 1,3

2) направляющее отверстие в нижней части корпуса кла
пана 10ГК растачивают и в него запрессовывают специально 
изготовленную втулку.

При ремонтах шпинделя клапана:
биение образующей конуса тарелки относительно оси на

правляющей части шпинделя не должно быть более 0,03 мм;
у 10ГК биение одной цилиндрической поверхности отно

сительно другой в направляющей части шпинделя не долж
но быть более 0,03 мм;

у 8ГК отклонение направляющей поверхности шпинделя 
от прямолинейности (прогиб) не должно быть более 0,015 мм 
на каждые 100 мм длины шпинделя.

4,7.3. Седло клапана подлежит замене, если, сорвана резь
ба (у газомотокомпрессора 8ГК) или внутренняя цилиндри
ческая поверхность седла в результате проточек притираемой 
конической поверхности уменьшилась до величин, указанных 
в табл. 4.12.

Дефекты на притираемой поверхности седла должны быть 
исправлены. Выступающая по отношению тарелки собранно
го клапана плоскость седла должна быть проторцовапа.

При ремонтах седла клапана:
у 10ГК биение притираемой конической поверхности отно

сительно посадочного бурта, центрирующего седло в корпу
се, не должно быть более 0,03 мм;

у 8ГК биение притираемой конической поверхности отно
сительно резьбовой части седла не должно быть более 0,04 мм 
(проточка конической поверхности производится на резьбо
вой оправке).
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Т а б л и ц а  4ЛЗ
Требования при сборке клапанов

Наименование
клапанов

Величина сво
бодного пере
мещения шпин
деля на длине, 

мм

Усилие предва
рительной затяж
ки пружины соб
ранного клапана, 

Н, кгс

Впускной I I  выпускной 
клапаны 8ГК 19,6 960(96)
Инжекторный 
(газовпускной) 
клапан 10 ГК 7 200(20)

4.7.4. Корпус клапана газомотокомпрессора 10ГК подле
жит замене, если выработка поверхностей корпуса, сопрягае
мых с другими деталями, достигла величин, исключающих 
возможность дальнейшей их обработки для обеспечения тре
буемого сопряжения.

Корпус клапана подлежит ремонту, если зазор между 
корпусом и направляющей втулкой в результате износа со
прягаемых поверхностей корпуса превышает:

для компрессора, находящегося в эксплуатации, 0,40 мм;
для компрессора, находящегося в капитальном ремонте, 

0,20 мм.
При ремонте корпуса клапана ГМК 10ГК биение посадоч

ной выточки под седло клапана ( 0  48, рис. 4.6.) и отверстия 
в верхней части корпуса под направляющую шпинделя 
( 0  32А) относительно нижней части направляющего отверс
тия шпинделя ( 0  16А) не должны быть более 0,03 мм.

Торцовое биение плоскости корпуса, сопрягающейся с сед
лом, относительно оси отверстия ( 0  16А) не должно быть 
более 0,03 мм.

4.7.5. Пружина клапана подлежит замене, если вследствие 
остаточной деформации высота пружины в свободном состоя
нии уменьшилась:

для 8ГК до 230 мм,
для 10ГК до 88 мм.
4.7.6. При сборке клапанов необходимо выдержать разме

ры, указанные на рис. 4.5, 4.6, и требования, указанные в 
табл. 4.13.

4.7.7. Перед регулировкой фаз газораспределения должен
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Рис. 4.5.
Выпускной (впускной) клапан газомотокомпрессора 8ГК

быть установлен зазор по щупу на холодном двигателе ГМК 
8ГК у впускного клапана 0,2 мм, а у выпускного клапана — 
0,9 мм.

У ГМК ЮГК зазор между наконечником шпинделя и 
ударником коромысла должен быть в пределах 0,25-— 
0,35 мм.
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Газовыпускной (инжекторный) клапан газомотокомпрессора 10ГК

Фазы газораспределителя должны быть установлены в 
пределах, указанных в табл. 4.14.

4.8. Регулятор числа оборотов

Все подвижные детали регулятора не должны иметь люф
тов или заеданий в сочленениях.

Вертикальный вал регулятора 8ГК и 10ГК должен сво-
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Т а б л и ц а  4.14
Требования к установке фаз газораспределения

Наименование фазы 
газораспределптеля

Углы поворота коленчатого вала, град, 
у газом отокомпрессоров

8ГК ю г к

впускной
клапан

выпускной
клапан

газовпускной
клапан

Открытие клапана 3 до ВМТ 41 до НМТ 13—22 после 
НМТ

Закрытие клапана 25 после
н м т

11 после 
ВМТ

77—68 до ВМТ

Продолжительность
открытия клапана 208 232 90

бодно проворачиваться от руки. Биение его по индикатору до
пускается не более 0,02 мм.

Пружины регулятора 8ГК и ЮГК подлежат замене при 
достижении длины в свободном состоянии: 

у газомотокомпрессора 8ГК— 143 мм, 
у газомотокомпрессора 10ГК— 170 мм.

4.9. Система зажигания

При ремонте магнето необходимо проверить исправность 
подшипников ротора и распределителя, шестерен распредели
теля и его деталей, пускового ускорителя. Зазор между кон
тактами прерывателя должен быть в пределах 0,25—0,35 мм, 
а контактами распределителя 0,5—0,6 мм. Угол ручного опе
режения зажигания должен быть 20 +  3°. Зазор между элект
родами свечей должен быть в пределах 0,4—0,6 мм.

При сильном обгорании контактов прерывателя их нуж
но заменить новыми, а при незначительном обгорании зачис
тить надфилем или наждачной шкуркой. После зачистки кон
такты должны соприкасаться между собой всей плоскостью.

Для предупреждения воспламенения при случайном попа
дании газа на магнето сопрягаемые поверхности корпуса 
магнето должны иметь шероховатость поверхности не более 
Ra 1,25 (V 7), а зазор в штуцерах проводов высокого напря
жения должен быть не более 0,3 мм по диаметру на длине 
не менее 15 мм. При выходе из штуцера каждый провод дол
жен быть уплотнен резиновым кольцом с накидной гайкой.
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При ремонтах необходимо проверять эластичность изоля
ции проводов высокого напряжения и при потере эластично
сти заменять их. Даже при сохранении эластичности они под
лежат замене через 48—50 тыс. ч.

Для предупреждения образования искры в корпус регу
лятора автоматического выключения зажигания должно быть 
залито трансформаторное масло (ГОСТ 982 — 80).

Для предупреждения возникновения открытой искры в 
системе зажигания необходимо обращать особое внимание на 
исправность магнето, герметизацию свечей зажигания и вы
соковольтных проводов.

5. КОНТРОЛЬ ДЕТАЛЕЙ КОМПРЕССОРОВ 
НЕРАЗРУШАЮЩИМИ МЕТОДАМИ

5.1. Неразрушающнй контроль (НК) деталей компрессо
ров с целью оценки пригодности их для дальнейшей, эксплуа
тации является обязательной технологической операцией об
служивания компрессоров в период пл а ново-предупредитель
ного ремонта.

5.2. Контролю подвергаются следующие детали компрес
соров:

рама,
коленчатый, вал, 
кривошипный вал, 
шатун,
шатунный болт,
крейцкопф,
палец крейцкопфа,
башмак крейцкопфа,
шток,
поршень,
цилиндр,
крышка цилиндра,
гайки,
шпильки.

5.3. Объем, периодичность и последовательность контроля, 
контролируемые -параметры и отбраковочные признаки для 
каждой указанной в п, 5.2 детали представлены на приведен
ных примерных картах контроля.

Эти карты контроля-могут использоваться отделами тех
нического надзора на предприятиях в качестве образцов при
162



разработке и составлении карт контроля на детали компрес
соров, имеющихся па данном предприятии.

5.4. Для обеспечения единства и достоверности результа
тов контроля выбранным методом необходимо применять эта
лонные обра-зцы чувствительности, образцы-' для настройки 
дефектоскопической аппаратуры, желательно Кметь из'забра
кованных Деталей образцы’ с характерными естественными 
дефектами, подтвержденными другими методами НК или ме
таллографическим анализом.

5.5. Перед началом’контроля необходимо очистить контро
лируемые поверхности деталей от грязи, смазки, нагара и 
обеспечить удобный доступ к этим поверхностям.

5.6. Лица, выполняющие' контроль, должны изучить соот
ветствующую карту контроля, при необходимости- изучить по 
чертежу, конструкцию детали и до проведения контроля- фи
зическими неразрушающими методами провести визуальный 
контроль детали.

5.7. Визуальный (визуально-оптический) контроль деталей 
компрессоров предназначен для выявления видимых невоо
руженным глазом или с помощью оптических средств дефек
тов типа трещин, сколов, вмятин, заднров и других повреж
дений, а также для оценки 'качества чистоты обработки 
поверхностей детали с целью определения возможности кон
троля их другими неразрушающими методами.

5.8. .Поверхности, на1 которых -возможно появление опас
ных дефектов (усталостных трещин), указывают в -картах 
контроля, л осмотр, этих поверхностей осуществляют обяза
тельно с применением лупы типа ЛПК-471, ЛП-1, ЛАН4 идр., 
ГОСТ 7594 — 75 с увеличением не менее 4-х.

Для осмотра удаленных или внутренних поверхностей де
талей и обнаружения дефектов в труднодоступных местах 
применять оптические дефектоскопы (эндоскопы или бороско- 
пы типа ПДК-60, РВП-456, РВП-457 и др.).

5.9. Если при визуальпом осмотре детали обнаружены 
недопустимые дефекты, деталь дальнейшему контролю не 
подвергается до устранения выявленных дефектов.

5.10. При.недостаточном общем освещении осматриваемой 
поверхности необходимо использовать для местного освеще
ния переносные лампы с непрозрачными отражателями (реф
лекторами),' защищающими глаза дефектоскописта от слепя
щего роз действия света.

5.11. Скорость осмотра поверхности детали должна обес
печивать выявление недопустимых дефектов.
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5.12. Цветной метод дефектоскопии предназначается для 
обнаружения в деталях компрессоров поверхностных дефек
тов типа трещин, пор и других выходящих на поверхность 
дефектов.

5.13. Дефектоскопию деталей цветным-методом проводить 
в соответствии с ГОСТом 18442 — 73, ГОСТом 23349 — 78 н 
«Инструкцией по проведению цветного метода контроля на 
предприятиях Миниефтехимпрома Л8-03-ИК74».

5.14. В качестве дефектоскопических составов при цвет
ном методе дефектоскопии применять составы, указанные в 
инструкцииЛ8-03-ИК74, или другие отечественные или им
портные, проверенные на контрольных образцах с естествен
ными или искусственными дефектами.

5.15. Магнитопорошкойый метод контроля предназначает
ся для обнаружения поверхностных и подповерхностных де
фектов в деталях, изготовленных из ферромагнитных мате
риалов.

5.16. Дефектоскопию деталей магннтопорошковым мето
дом проводить в соответствии с ГОСТом 21105 — 75, 
ГОСТом 9849 — 74 н «Инструкцией по проведению магнитопо
рошкового контроля- качества оборудования и сварных сое- 
денений 18-04-ИК76*.

5.17. Магннтопорошковым метод дефектоскопии целесооб
разно применять вместо цветного метода -для выявления по
верхностных дефектов в ферромагнитных деталях, а также 
как дублирующий цветной в случаях, когда возникает сомне
ние в результатах цветного метода контроля.

5.18. Для контроля деталей компрессоров магнитопорош
ковым методом дефектоскопы переносного типа (ПМД-70, 
ТУ 25 — 06— 1604 — 79 н др.) должны обеспечивать .ток на
магничивания не менее 1 2 0 0 А, а стационарные и передвиж
ные (МД-50П, ТУ 25 — 06— 1700—-75 н др .)— не менее 
3Q00A н напряженность Магнитного прля не менее 1 2 0  А/см.

5.19. Детали, подвергаемые магнитопорощковому контро
лю, оберегать от ударов по контролируемым поверхностям, 
не соскабливать с них нагар и грязь металлическими предме
тами, чтобы избежать появления ложных дефектов в резуль
тате местного наклепа.

5.20. В тех случаях, когда возникает сомнение в резуль
татах контроля магннтопорошковым методом, следует осу
ществить дублирующий контроль • цветным. методом.

5.21. Электромагнитной-метод контроля предназначается 
для выявления усталостных’трещин в-поверхностном слоеде-
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талей компрессоров из ферромагнитных и немагнитных ме
таллов и сплавов с удельной электропроводностью от 0,4- 
* 1 0 6 см/м до. 60-10е см/м.

5 .2 2 . Дефектоскопию деталей электромагнитным методом 
п-роводить в соответствии, с ГОСТом 24732 — 81, 
ГОСТом 24289 — 80, ГОСТом 21104 — 75 и инструкциями по 
эксплуатации приборов данного метода.

5.23. -Контроль резьбовых.участков болтов, шпилек, што
ков и других деталей с наружной резьбой, изготовленных из 
ферромагнитных сталей, выполняется с помощью электромаг
нитных дефектоскопов МД-40К (ТУ 25 — 06— 1663 — 74), 
а выявление усталостных трещин в зубчатых передачах круп
ного модуля производится с помощью дефектоскопа МД-42К 
(ТУ 25 — 06 — 1998 — 82).

5.24. Для выявления трещин на галтелях или поверхнос
тях сложной' формы деталей из немагнитных и ферромагнит
ных металлов используются электромагнитные дефектоскопы 
ППД-1МУ (ТУ 25 — Об— 1591 — 73) или ВД-80Н.

5.25. Для измерения-глубины трещин в изделиях из фер
ромагнитных сталей используется измеритель глубины тре
щин ИГТ-ЮИК (ТУ 25 — 06— 1687 — 78).

5.-26. Ультразвуковой (УЗ) м:етод предназначается для об
наружения внутренних, поверхностных и подповерхностных 
дефектов' в стальных деталях.

5.27. При .проведении УЗ дефектоскопии соблюдать тре
бования ГОСТа 23049 — 78, ГОСТа 23702 — 79, 
ГОСТ-а 23667—-79, ГОСТа 12503 — 75, ГОСТа 20415 — 82, 
ГОСТа 20368 — 77, ГОСТа 22727 — 77, ГОСТа 24507 — 80 
и «Инструкции nd ультразвуковому контролю сварных сое
динений технологического оборудования РДИ 38.18.0Q2 — 83».

5.28. Длй УЗ дефектоскопии деталей компрессоров приме
няют универсальные . УЗ дефектоскопы - типа ДУК-6 6 ПМ 
(ТУ 25—.06,— 1767 — 791), УД-24 (ТУ 25 — 06 — 1954 — 80) 
и другие с техническими характеристиками не хуже указан
ных приборов.

5.29. Результаты контроля детален неразрушающими ме
тодами заносят в формуляр1, примерная форма которого да
на в приложении 6 .

5.30. Заполнение формуляра неразрушающего контроля 
производится службой технадзора с подписью лиц, произво
дивших -контроль, и ответственного лица (инженера или на
чальника лаборатории ОТН).
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5.31. При решении вопроса о допустимости обнаруженных 
дефектов и пригодности детали к дальнейшей эксплуатации 
руководствоваться требованиями, изложенными в карте конт
роля и рабочем чертеже на контролируемую деталь.

5.32. Формуляр иеразрушающего контроля передается ме
ханику цеха (компрессорной) для регистрации результатов 
контроля в. формуляре ремонта- .компрессора /приложение 7) 
и хранится у механика цеха (компрессорной) до списания де
тали.



КАРТА КОНТРОЛЯ J4h 1 
Рлма

Компрессоры АД К-65/40, АДК-73/40, 2О5ГП-20/18, 205ГП-30/8, 5Г-600/42-60, 
2ШО-200/15-50, 4Ш6-56/15-30.

Матерная— чугун СЧ21Т ГОСТ 1412 — 79. 
Контролировать в капитальный ремонт при срыве рамы с фундамента

Контролируе
мая поверх

ность
Метод
контроля Способ или: режим контроля Отбраковочные

признака

Плотность 
литья рамы

Кероснно-
■меловая
проба

Раму устанавливать на шпальную выкладку на Наличие пятен 
высоту,. обеспечивающую возможность осмотра керосина на 
поддона снизу. Наружную поверхность поддона меловом слое 
окрасить меловым .раствором и высушить. Раму 
в течение 3 часов обильно смачивать керосином

сп-4



КАРТА КОНТРОЛЯ *№ 2 
Коленчатый вал

Компрессор 4M16-5G/15-30. Материал — сталь 40, FOOT 1050 — 74. 
Контролировать в капитальный ремонт

]. Колена, не указанные .на чертеже, 
контролировать аналогично.

2. Допускается места крепления 
противовесов, имеющих шерохо
ватость более Н2«=50*(УЗ), конт
ролировать визуально с примене
нием 4-кратной лупы.

------опасные сечения, — места приложения контактов при
циркулярном намагничивании,
ф — направление магнитного поля при продольном намагничи
вании

Контролируемая
поверхность

Метод
контроля

Способ пли режим контроля. 
Приборы или инструменты

Отбра
ковочные
признаки

Примечание

А, В, Е, Ж, места 
переходов, гал
телей, отверстий

Цветной Контроль составом ДК-1 Наличие
трещин

Б. Г, Д Контроль составом ДК-7

А, В, Е, Ж Ультразву
ковой

Эхо-импульсный дофектоскрп. На- Наличие 
клонный искатель 40°, 53°, 2,5 МГц. трещин 
Настройка г£а дефект площадью,5 мм2.
Прямой Искатель 2,6 МГц.
Настройка на дефект площадью 5 мм*

Регистрировать 
координаты, эк- 
внв'алентную'пло- 
щадь, воз^оионую 
ориентацию дв-

Б, Г, Д Прямой искатель 2,5 МГц.
Настройка на дефект площадью 5 мм2

фектов метал
лургического 
характера *

А, Б, В, Г, Е, Ж Ма/едго-
пс/рошковый

Дефектоскопом МД-50П пл-н МД-LOTT Наличие 
Контроль в приложенном поле, цир- трещин 
кулярное «намагшип^ва-ние 
I—I, П -ц <  .il l—III,.IV—IV-2500A. 
Поверхности Б /Г . при необходимости- 
покрыть' белой ‘нитрокраской сло- 
ем< 2 0  мкм.
Продольное намагничивание кабелем, 
соленоидом или полюсным электро
магнитом Нф£, Ф 2 , Ф З . ф-ь ф д ~ 4 0 Э  
(.32 А/см).

Взамен цветного 
метода

А, В, Е, Ж, Вихрето- Дефектоскопом ППД-1М или ВД- Наличие Дублирует в сом-места перехо
дов, галтелей, 
отверстий

ковый 80Н. трещин нительных случаях 
цветной imiv маг- 
нитопорошковый



КА РТА КО Н ТР О Л Я  № 3 
Кривошипный вал

Компрессор 5Г-60О/42-6О. Материал — сталь 40 ГОСТ t050 — 74- 
Контролировать в капитальный ремонт

— опасные стечения,
!->* •*-1 — места приложения контактов при циркулярном намагничивании,
Ф — направление магнитного поля при продольном намагничивании.-+■

Внимание!
1 . Правую сторону вала контролировать аналогично.
2. Обратить особое 'внимание на .наличие дефектов в' местах галтелей, 

резких переходов поверхностей н мелимых, отверстий.
3. Допускается места крепления противовесов, имеющих шероховатость 

поверхности более . Rz=80(V3), контролировать визуально с при
менением 4-кратной лупы.

Контро
лируе

мая
поверх
ность

Метод
контроля

Способ иди режим 
■ контроля. 

Приборы или инст
рументы

Отбра
ковоч
ные
приз
наки

Приме
чание

А, Г, Д, Ег Цветной 
места пе
реходов, 
галтелей, 
отверстии

Контроль составом ДК-1 Наличие 
трещин

Б ,  Bt Ж  
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Продолжение карты контроля Ns 3

Контро
лируе
мая

поверх
ность

Метод
контроля

Способ пли резким 
контроля.

Приборы или инст
рументы

Отбра
ковоч
ные
приз
наки

Приме
чание

Г, Е, Ж, А

У jrwrna-

Эхо-импульсный дефек- Регнстрн- 
тоскогк Наклонный нс- ровать 
катель 40°, 53°, ко орд ни а- 
f=2r5 МГц. ты, экви- 
Настронка’ на дефект валентную 
площадью 5 мм3 площадь,

А, Б, В, Г, 
Е, Ж

“ О ЛХ> 1 JJa
звуковой возможную

Прямой искатель на ориентацию 
f=2,5 МГц. дефектов 
Настройка на  ̂дефект металл у р- 

площадью 5 мм-. гического 
Эхо-импульсный дефек- характера 
тоскоп

А, Б, В, Г, 
Д, Е, Ж

Мапшто-
тюрошко-
вьш

Дефектоскопом МД-50П Наличие 
или МД-10П. трещин 
Контроль в приложен-

Взамен
цветного
метода

ном поле.
Циркулярное намагни
чивание Ji~i =1500A, 
Jir-п  — 25GGA. 
•Бп-ш —ЗОООА, 

Поверхности Б, .В при 
необходимости покрыть 
белой' нитрокраской ело- 
ем 5 ^:2 0  мкм; 

Продольное намагни
чивание Нфь фз“ 40Э 
(32А/см)_____________

А, Г, Д, Е, Вихре- 
места токовый
переходов, 
галтелей, 
отверстий

Дефектоскопом Наличие
ППД-1М или ВД-80Н трещин

При необ
ходимости
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КАРТА КОНТРОЛЯ Ш 4

Шатун
Компрессор 4М.15-56/15-30. 
Материал — сталь - 40 ГОСТ 
1050 — 74. * Контролировать
в . средний и капитальный ре
монт.

Внимание!
1. Обращать особое внима

ние на наличие дефектов 
в местах гал-гелей, резких пе
реходов поверхностей п отвер
стий.

2 . Поверхности, не указан
ные на карте, контролировать 
визуально с * применением 4 - 
кратной лупы

~  — опасные сечения,
I-*- -®-1 — места приложения контактов при. циркулярном намагничивании,
Ф — направление магнитного потока при продольном или торропдаЛьном намагничивании.



Продолжение карты контроля № 4

Контро
лируемая

поверхность
Мето,д;

контроля
Способ пли режим контроля. 
Приборы или инструменты

Отбрз-
цоЬочные
признаки

Примечание

А, Б, В, Г, Д, Е, 
Ж, И, места пере
ходов 
А, Б

Цветной

Ультра
звуковой

Контроль составом ДК'1 Наличие
трещин

Эхо-импульсный дефектоскоп.
Прямой искатель 2,5 МГц.

Настройка на дефект площадыо 
5 ммь.

Регистрировать 
координаты, эк
вивалентную 
площадь, возмож
ную ориентацию 
дефектов метал
лургического 
характера

А, Б Наклонный искатель 40°, 53°, трещин 
£5 МГи.
Настройка на дефект площадью 
5 мм2.

А, Б, В, Г, Д, 
Е, Ж, 3

Магнитопр-
рошковый

Дефектоскопом МД-50П, МД-10П.
Контроль в приложенном поле. Наличие 
Циркулярное намагничивание J r - i— трещин 

— 1 2 0 0 А, циркулярное тор рои даль- 
ное (Ф0 J41. п=2200А,

Продольное намагничивание Нфг,Фз=
“ 40Э (32 А/см).
При необходимости поверхности 
Б, Г покрыть белой нитрокраской 
слоем 2 0  мкм

Взамен цветно
го метода

А, В, Д, Е. Ж, 3, Вихре Дефектоскопом ППД-1М Наличие При необходи
места' пере-^ токовый или ВД-80Н трещин мости дублирует
ходов, гал- * цветной, магнито-
телец, от- 

Й верстий
порошковый



КАРТА КОНТРОЛЯ № 5 
Шатун

Компрессор 5Г-60О/42-6О. Материал — сталь 45 ГОСТ 1050—74,
Контролировать в 'средний и капитальный ремонт

Внимание!
1. Обращать особое внимание на наличие дефектов в местах галтелей, 

резких переходов поверхностей и отверстий,
% Поверхности, не указанные -на карте, контролировать визуально 

с применением 4-кратной лупы.

~  — опасные сечения,
I-* ч- 1  — места приложения контактов при циркулярном намагничивании,
Ф — направление магнитного потока прзгпродольном или торроидальном намагничивании.



Продолжение карты контроля № 5

Конт
ролируе

мая*
поверх
ность

Метод
контроля

Способ пли режим 
контроля. Приборы 
или инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме
чание

А, Б, В, Г, Цветной Контроль составом Наличие
Д, Е, Ж, И, метод ДК-1 трещин
К, Л, места 
переходов

Ат В, Д Ультра
звуковой 
метод

Г

Б

Эхо-импульсный дефек
тоскоп, прямой иска
тель 1-2,5 МГц. 
Настройся на дефект 
площадью 5 мм2

Эхо-импульсный дефек
тоскоп, прямой иска
тель [ — 2,5 МГц, Наст
ройка на дефект пло
щадью 5 мы2 я .наклон
ный искатель 40°, 53°, 
[=«2,5 МГц. Настройка 
па дефект площадью 
5 мм3

Эхо-импульсный дефек
тоскоп. Прямой иска
тель f«=2,5 МГц. Наст
ройка на дефект пло
щадью 5 мм2

Регистри
ровать 
коорди
наты, 
эквива
лентную 

Наличие площадь
трещин и при

возмож
ности 
ориента
цию дефею 
тов метал
лургичес
кого ха
рактера

А, Б, В,, Г. Магнп- 
Д, Е, Ж, И» тоно- 
К рошко*

В Ы Й

Дефектоскопом МД-50П 
или МД-1 0П.
Контроль в приложен
ном поле. Циркулярное 
намагничивание J |- i=
“  800 А. Циркулярное
торрондальнее • Наличие Взамен
*п=1800А. трещин цветного
Продольное намапш- метода
чивание соленоидом
или гибким кабелем
Нфз^ЗОЭ (24 А/см).
При необходимости по
верхности' А, В, Г, Д. 
покрыть
белой нитрокраской 
слоем- ^ 2 0  mkw.
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Продолжение карты контроля К? 5

Конт
ролируе

мая
поверх
ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. Приборы 
или инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме
чание

Е, И, К, Ж, Вихре- Дефектоскопом Наличие При необ
Л, места 
переходов, 
галтелей, 
отверстии

токовый ППД4М или ВД-80Н трещин ходимости 
дублирует 
в сомни
тельных 
случаях 
цветной 
ши магни- 
топорош-
К О Б  Ы Н



КАРТА КОНТРОЛЯ № 6
Шатунный болт

Компрессор 205ГП-20/.18, 205ГП-30/8. Материал — сталь 20ХНЗА ГОСТ 4543 — 71, 
Контролировать в средней и капитальным ремонт

~  — опасные сечения»
— места-приложения контактов при. циркулярном намагничивании,

Ф — направление магнитного потока при продольном намагничивании соленоидом или (электро)магнитом, 
-э-

Внимание! !. Обращать особое внимание на наличие дефектов в местах резьб, галтелей, отверстии.
2. Шатунный болт браковать совместно с гайкой.



родолженне карты контроля Ш 6

Контро-
лируемая

поверхность
Метод

контроля
Способ или режим контроля, 

приборы или инструменты
Отбраковочные

признаки Примечание

А, Б, Б, 
места пере
ходов, гал
телей

Цветной Контроль составом ДК-1 Наличие трещин

Магиито-
порошковыц

Дефектоскопом ДМП-2, ПМД-70 Наличие 
контроль в приложенном поле трещин 
IW -250A, Нф—40Э (32 А/см)

Проводить
вместо
цветного
метода

Вся поверх
ность болта

Визуальный Применять 4-кратиую лупу Наличие трещин, 
сорванных или 
смятых витков 
резьбы

Г-резьба Электромаг
нитный

Дефектоскопом МД-40К Наличие трещин



КАРТА КОНТРОЛЯ № 7
Корпус крейцкопфа

Компрессор БГ-000/42-60, Материал — сталь 1БЛ ГОСТ 977 — 75, 
Контролировать в средний п капитальный ремонт



Продолжение карты контроля Nb 7

Контро
лируе
мая

поверх
ность

Метод
контроля

Способ пли режим 
контроля. 

Приборы ИЛИ 
инструменты

Отбра
ковоч

ные
признаки

1

Приме
чание

I

Р, м, Н, п,
места пере
ходов, гал
телей, от
верстий

Визуаль
ный

Применять лупу 4-крат
ного увеличения, пери- 
скопи ческнй дефекто - 
скоп ПД-60

Б, В, Д, Е,
Ж. и, к, л,
места пере
ходов, 
галтелей, 
отверстий

Цветная
дефекто
скопия

Контроль дефектоско
пический составом ДК -1

■ Наличие 
трещин

в. Г, Д, Е, 
Ж  И, К

Магнкто-
порошко,
вы и

Дефектоскопом 
МД-50П, МДЛОП. 
Контроль в приложен
ном поле центральным 
проводником

Взамен 
цветно
го ме
тода

1500А,
J rr-n — 2 0 0 0 А, 
Поверхности В, Г, Л 
при необходимости, по- 
крыть белой нитрокрас* 
кон слоем ŝ - 2 0  мкм

Наличие
трещин

Б Ультра
звуковой

Дефектоскопом УДМ-1, 
ДУК-60П.
Прямой искатель 
f—2,5 МГц. Настройка

г Наличие 
трещин в 
опасном 
сечении

на дефект площадью 
3 мм3

Л 80



КАРТА КОНТРОЛЯ № 8 

Палец крейцкопфа
Компрессор 4Ш6-56/15-30. Материал — сталь 2 0  ГОСТ 1050 — 74. 

Контролировать в средний и капитальный ремонт

I-*— —места приложении контактов при циркулярном намагничивании, 
■ф^— направление магнитного потока при продольном намагничивании 
соленоидом пли (электро)магнитом.

Контро
лируе

мая
поверх
ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы или 
инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме
чание

А, Б, В, Г, 
места пере
ходов, гал
телей

Цветной Контроль составом 
ДК-1

Наличие
трещин

А, Б, В, Г Магнито-
порошко
вый

Дефектоскопом ДМП-2, 
ПМД-70. Контроль в 
приложенном поле. 
Jm .« 1200A, Нф-40Э 
(32 А/см)

Наличие
трещин

Взамен
цветного
метода

181



я  КАРТА КОНТРОЛЯ ЛЬ Э(О
Башмак

Компрессор 5Г**600/42*:60, Материал — чугун СЧ15 ГОСТ 1412 — 7D, 
Контролировать в средний- и капитальный ремонт

Внимание! Баббитовая наплавка подлежит переплавке, если:
а )  отставание от тела ползунов более чем на 10% поверхности 
заливки;
б) участки с выкрошенным баббитом, трещины с замкнутым 
контуром, задиры составляют более 15%.

Контро
лируе
мая'

поверх
ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля 

Приборы или 
инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме
чание

А, Б, места 
переходов, 
галтелей

Цветной Контроль составом
ДК-1

Наличие
трещин

При необ
ходимости

Вся поверх
ность бащ-

Визуаль
ный

Применять 4-кратную 
лупу

Наличие
трещин

мака



КАРТА КОНТРОЛЯ № 10 
Шток

Компрессор 5Г-600/42-00. Материал — сталь 38ХШОА ГОСТ 4543 — 71. 
Контролировать в средний и капитальный ремонт

я  В & Г  £  £ В X  £ 4Г Г Г \JT/7~rr
г л ВД СО т

____ J '•"'1

~  — опасные сечения,
I -V 4- I  — места приложении контактов при циркулярном намагничивании, 

— направление магнитного-потока при продольном намагничивании

соленоидом или (электро)магнитом,
Внимание! Обращать особое внимание па наличие дефектов в местах 

резьб,' галтелей, резких переходов поверхностен.

Контро
лируе

мая
поверх

ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы пли 
инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме--
чание

А, В, Г, Д, Е 
Ж, места 
переходов

Цветной Контроль составом 
ДК-1

Наличие
трещин

Проводить 
до и после 
правки 
штока

Б-резьбы Электро
магнитный

Прибором МД-3 или 
МД-40 К

Наличие
трещин

А, В, Г, Д, 
Е, Ж

МагнитО'
порошко
вый

Дефектоскопом 
МД-50П или МД-10П. 
Контроль в остаточном 
поле.
Циркулярное намаг
ничивание J i^ i = 2 2 G0 A. 
Продольное иамаПш- 
чиваште- соленоидном 
или гибким кабелем 
И ф = 1 0 0 э (80 А/см)

Наличие
трещин

Взамен
цветного
метода

А, В, Г, Д, 
Е, Ж, места 
переходов, 
галтелей

Вихрето
ковый

Дефектоскопом 
ППД-1М пли /ВД-80Н

Наличие
трещин

При не
обходи
мости 
дублиру
ет цветной
метод
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КАРТА КОНТРОЛЯ № П 
Поршень

Компрессор 5Г-G00/42-60* Материал — чугун ВЧ-45-5 ГОСТ 7203—70. 

Контролировать в средний и капитальный ремонт

Внимание! Баббитовая наплавка подлежит перезалпвке, если участи 
выкрошенного баббита; .трещины с замкнутым контуром пре 
вышают 10% поверхности заливки.

Контро
лируе

мая
поверх

ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы или 
инструменты

Отбра
ковоч

ные
признаки

Приме
чание

Вся поверх
ность 
поршня

Визуаль
ный

Использовать 4-кратную 
лупу

Наличие
трещин

А, Б, В, Г, Д, 
Е, Места 
переходов,

Цветной. Контроль составом 
ДК-1

Наличие
трещин

При не
обходи
мости

галтелей
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КАРТА КОНТРОЛЯ № 12 
Цилиндр

Компрессор 5Г-600/42-60. Материал — чугун ВЧ-45-5 
ГОСТ 7293 — 79. Контролировать в капитальный ремонт 

и согласно п. 3.5.3

Ж

Внимание! 1. Обращать особое внимание на наличие дефектов на со
прягаемых поверхностях, гнездах под шпильки, клапанных 
гнездах, резких переходах поверхностен, галтелях.
2. Поверхности А, Б, Г проверять в капитальный ремонт п 
при демонтаже цилиндра.

Контро
лируе

мая
поверх

ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы, или 
инструменты

Отбра
ковоч

ные
признаки

Приме
чание

1

А, Б, В 
{гнезда под 
шпильки),
г, И, Д, Е, 
места пе
реходов, 
галтелей

Визуаль
нын

Применять 4 -кратную 
лупу, перископический 
дефектоскоп ПД-60 или 
ПДК-БО

Наличие
трещин

Сомнитель
ные места 
проверить 
цветным 
методом

А, Б, В, Г,
д. в, ж,
места пере
ходов, гал
телей

Цветной Контроль составом 
ДК-7

Наличие
трещин

Дублирует 
визуальный 
в сомни
тельных 
местах
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КАРТА КОНТРОЛЯ JVa 13 
Цилиндр 0210

Компрессор 205ГП-20/18. Материал — чугун СЧ 21 ГОСТ 1412 — 79. 
Контролируется в капитальный ремонт и согласно п. 3.5.3

Внимание! I. Обращать особое внимание на наличие дефектов на со
прягаемых поверхностях* гнездах под шпильки, клапанных 
гнездах, резких переходах, поверхностей, галтелях, отвер* 
стнях.

2 . Поверхности А, Б, Г проверяются в капитальный ремонт 
и при демонтаже цилиндра.



Продолжение карты контроля № 13

Контро
лируе

мая
поверх
ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы пли 
инструменты

Отбра-
КОВОЧг
ныс

признаки

Приме
чание

А, Б, В 
(гнезда под 
шпильки), Е 
(клапанные 
гнезда), Г, Д, 
места пере
ходов, гад- 
.телец

Визуаль
ный

Применять 4 -кратную 
лупу

Наличие
трещин

В сомните
льных мес
тах про
верить 
цветным 
методом

А, Б, В, Г 
Д, Е, места 
переходов, 
галтелей, 
отверстий

Цветной Контроль составом
ДК-7

Наличие
трещин

Дублирует 
визуаль
ный в сом
нительных 
местах



КАРТА КОНТРОЛЯ № 14
Крышка цилиндра

Компрессор 5Г-600/42-60. Материал — чугун ВЧ-45-5 ГОСТ 7293—79. 
Контролировать в средний и капитальный ремонт

Внимание! Обращать особое внимание тш наличие дефектов в местах 
отверстий, галтелей, резких переходов, поверхностей*

Контро
лируе

мая
поверх
ность

Метод
контроля

Способ или режим 
контроля. 

Приборы или 
инструменты

Отбра
ковоч
ные

признаки

Приме
чание

А, Б, В, Г, Д,
отверстия 
под шпиль
ки, места 
переходов

Визуаль
ный

Применять
лупу

4 -кратную Наличие
трещин

В сомните
льных ме
стах. про
верить 
цветным 
методом

В, Г, места Цветной Контроль составом Наличие При необ-
переходов, ДК-1 трещин ходимости
галтелей, 
отверстий
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КАРТА КОНТРОЛЯ № 15 
Крышка цилиндра 0  210, 0  400

Компрессор 205ГП-20/lS . Материал — чугун СЧ 1S ГОСТ 1412— 10. Контролировать в капитальный ремонт

Внимание! Обращать особое внимание на наличие дефектов 
в местах отверстии, галтелей, резких переходов, 
поверхностен.

Б

Г



Продолжение карты контроля N° 15

.Контро
лируемая

поверхность
Метод

контроля
Способ или режим контроля. 

Приборы, инструменты
Отбраковочные

признаки. Примечание

А, Б (отверс
тия под шпиль
ки), Б (клапан
ные гнезда),
Е, Г, Д, Ж, места 
переходов

Визуаль
ный

Применять 4-кратнуга лупу Наличие
трещин

В сомнитель
ных местах 
проверить 
цветным мето
дом

Г, Д, места пере- 
ходов, галтелей

Цветной Контроль составом ДК-1 Наличие
трещин

При необхо
димости



КАРТА КОНТРОЛЯ № 16 
Ганки

шатунных болтов и крепления штоков к поршням, муфты, фланцы 

и гайки крепления штоков к крейцкопфам

Внимание! Контролировать совместно с сопрягаемой деталью.
Тщательному контролю подлежат места галтелей и переходов.

Коитро-
лируемая

поверхность
Метод

контроля
Способ или режим контроля. 

Приборы, инструменты
Отбраковочные

признаки Примечание

Вся поверх
ность детали

Визуальный Лупа 4-кратного увеличения. 
Резьбомер

Трещины, сорван 
ные или смятые 
витки

Цветной Контроль составом ДК-1 Наличие трещин При необ
ходимости

Магнито- Любым магнитопорошкавым Наличие трещин
1шрошкавын дефектоскопом.

Контроль в приложенном поле



КАРТА КОНТРОЛЯ № 17
Шпильки цилиндров и их крышек компрессоров с давлением более 10 МПа, 

Контролировать в капитальный ремонт

Контро
лируемая

поверхность
Метод

контроля
Способ или режим контроля. 

Приборы, инструменты
Отбраковочные

признаки Примечание

Вся поверхность 
шпильки

Визуальный Лупа 4-кратного увеличения. 
Резьбомер

Трещины, сорван 
ные или смятые 
витки

- Сомнительные 
места прове
рять магинто- 
пор'ошковьш или 
цветным методом

Резьба Электро
магнитный

Дефектоскопом МД-40К, МД-42К Наличие трещин

Торцовая по
верхность 
шпильки

Ультразву
ковой

Дефектоскопом УДМ-3 , ДУК-6 6 ПМ. 
Контролировать прямым искателем 
на частоте. 25 МГц, настройка 
на отражатель 3 мм2

Наличие трещин Взамен электро
магнитного 
метода



ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ КОМПРЕССОРОВ
Компрессоры газовые
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1 2 3 4 1 5 ! в 7 1 8 1 9 1 10 I Ц

1. 202ГП-20/2 Москов 20 0,001—0,004 0,20 1 0,20 160
2. 202ГП-12/3 ский 12 — 0,001—0,004 0Т35 1 0,35 185 — --
3. ЗС2ГП-12/3 завод 12 — 0,003 0,35 1 0,35 ISO —. —
4. 202ГП-10/8 «Борец:» 10 — 0 0,80 2 0 22 1605 0,8 14Q1
5. ЗС2СНП-10/8 я 10 — 0,002 0,785 2 0,22 —0,20 160 0,785 140
6. 4С2ГГТ-10/8 > 10 —. 0,002 0,785 2 0,22 —0,26 160 0,785 140
7. 502ГП-10/8 > 10 — 0,002 0,785 2 0,22 —0,26 1G0 0,785 140
8. 602ГП-10/8 10 — 0,002 0,785 2 0,22 —0,26 160 0,785 140
9. 102 ГПД-13 > 4,4 — 0,35 1,8 1 1,8 1801 — —

10. 202ГПД-13 > 4,4 — 0,35 1,766 1 1,766 180 — —
11. 202ГПД-7 > 0,71 6,0 10 1 10 — —
12. 202ГПД-9 2,2 1,1 3,9 1 3,9 — —
13. 302ГП-6/18 я 6 — 0,001—0,004 1,8 2 0,33 —0.35 180 1,8 180
14. 2ГП-6/30 6 — 0,001 3,0 3 0,26 160 1,17 185*
15. 302ГП-6/30 я 6 — 0,001—0,004 3,0 3 0,25 —0,3 180 1,3 — 1,6 170
16. 202ГП-5/70 5 0 6,86 4 0,27 —0,29 140 0,95— 1,05 170



со Продолжение приложения 1

2 3 | 4 5 6 7 8 9 10

17. 302ГП-5/70 Москсш- 5 -- - 0,001—0,004 7,0 4 0,27 —0,29 140 0,95—1,05 170
18. 205ГПВ

19. 205ГП-40/3

С К 1 Ш
завод

«Борец»
/  40

— 0,015 ,’ абс. 0,035
0

0,09

0,35

2

1

0,056 * 
ОМ абс‘ 

0,35

180

185

0,09 180

20. 305ГП-40/3 » 36 — 0,001—0,004 0,35 1 0,35 180 — —

21. 205ГП-30/8 » 30 — 0 0 ,8 2 0,19 150' 0 ,8 160»
22. 305ГП-30/8 э 30 — 0 ,0 0 2 0 ,8 2 0,17 —0,26 150 0 ,8 160
23. 105ГП-20/18 » 20 — 0,001 1,8 2 0,35 1851 1,8 185»
24. 205ГП-20/18 » 20 — 0,001 1,8 2 0,35 185» 1,8 185»
25. 305ГП-20/18 » 20 — 0,001—0,004 3,8 2 0,34 --0,35 18G1 1,8 180»
26. 405ГП-20/38 » 20 — 0 1,8 2 0,35 185» 1.8 185»
27. 505ГП-20/18 * 20 — 0,001—0,004 1,8 2 0,35 --0,35 180 1,8 180
28..205ГП-20/30 э 20 — 0 ,0 0 2 3,0 3 0,27 170» 1.2 185»
29. 205ГП-20/35 » 20 — 0 ,001 3,5 3 0,34 185» 1,45 170»
30. 305ГП-20/35 » 20 — 0,001—0,004 3,5 3 0,34 —0,35 180 1,4 —1,5 170
31. 205ГП-16/70 » 16 — 0,001 7,0 4 0,26 160» 0,9 160»
32. 305ГПЛ6/70 * 16 — 0,001—0,004 7,0 4 0,22 —0,32 175 0 ,8  —1,2 160
33. 2СГВ » 58 — M IL  абс. 

0,03
0,07 2 0,04 165» 0,07 165»

34. 4СГВ з> 58 — ° '0 ! 5  абс. 
0,03

0,07 2 0,04 165 0,07 165

35. 2СГП-20 в- 11,5 — 0 2 ,0 2 0,35 90 2 ,0 ПО
36. 2СГ-60В 5> 13 — 0 6 ,0 3 0,38 —0,45 180— 

2 0 0
1,6 - 1,8 170— 

190

37, -2ГМ4-24/9 Москов- 24 — 0,001-0,004 0 ,8 2 0,21 —0,-25 160 0 ,8 160
38. 2СНМ4-24/9С С К И П  9 4

завод ~ — 0,001—0,004 0 ,8 2 0,21 —0,25 160 0 ,8 160
39. 2ГМ4-12/65 «Борец» 12 — 0,001—0,004 6,4 4 0,2/ —0,24 140 0,79—0,86 150
40. 5Г-100/7 Пензен- 100 0 0 ,6 2 0,23 —0,02 110 0 ,6 п о

41. 5Г-Ю0/8 С К Ш £
компрес- 100 0 0 ,8 2 0 ,211 155 0 ,8 155

42. 5Г-300/15-300 сорный 300 1,5 3,0 1 3,0 96 — —

43. 5Г-100/6-43 завод 100 0,5 4,2 2 1,45--0,02 НО 4,2 ПО
44. 5Г-110/30-60 > по 3,0 6 ,0 1 6,0 118 — —
45. 5Г-300/42-60 > 300 4,2 6,0 1 6,0 90 — —

46. 5Г-600/42-60 > 600 4,2 6 ,0 1 6 ,0 90 — —

47. 5Г-125/13-60 > 125 1,3 6 ,0 2 3,0 50 6 ,0 97
48. 4М10-100/7 > 97 0 0 ,6 2 0,185 ПО 0 ,6 ПО
49. 4М-10-90/2-15 > 41,7 ОД 1,4 2 0,53= 76 1.4 108

0,43 70 80
50. 4М10г63/1,2-20 »  65,5 — 0,13 1,6 3 0,224 40 0,72 95
51. 4М10-100/6-43 >  17 0,5 4,3 2 1,765 Р 0 4,30 101

52. 4М10-78/60 >  80 0 ,002 6,0 4 0 ,201 140 0,77 144
53. 4М25-425/22 »  425 0,008 2 ,0 2 3 0,236 20 0,73 79
54. 4М25-212/40 Казан- 2 1 2 0 ,02 3,9 4 0,204 76 0,584 65
55. 2М10-200/15-50 сгсеш ^ 7  

компрес
сорный 11

1,4 4,9 2 2 ,8 91 4,9 81
56. 2М10-11/42-60 4Д 5,9 1 5,9 81 — —

57. 2ПКК-2/4 завод 0 0,004 0,4 1 0,4 207 — —

58. 2ПКК-4/5 »  4 0,004 0,5 1 0,5 233 — —

„  59. 2РС-10/7 »  10 0,001 0,7 2 0,18 —0,25 150 0,7 150
8  60. КПК-6 >  4 0,004 1,5 2 0,28 —0,31 190 1.5 2 0 0



Dcz Продолжение приложения I

1 2 3 | 4 5 6 7 8 9 10 И

61. БНК-150/0,7М Красно- 150±5% 0,008--0,035 0,07 1 0,07 175 —
62. ЗГП-20/8 дарсюш 20+5% 

компрес- — 0,003 0,80 2 0,20—0,25 136 0 ,8 141
63. ЗГП-20/9 сорный 2 0  ±5% 0 ,0 0 2 0,9 2 0,2—0,25 104 0,9 117
64. ЗГП-13/9 завод 13 ± 5 % 0 ,0 0 2 0,9 2 0,21—0,25 80 0,9 1 00

65. ЗГП-13/18 v> 13±5% 0 ,0 0 2 1 ,8 3 0,28—0,34 Не более 0,72—0,8 1 20
180

6 6 . ЗГП-12/35 » 12 0 ,0 0 2 3,5 3 0,31—0,36 Не более 1,12—1,25 160
180

67. ЗГП-З/2-49 » 3±5% 0 ,2 4,9 3 0,85—0,93 115 2,0—2,4 115
6 8 . 7ГП-100/2М » 100 0 ,0 0 2 0 ,2 1 0 ,2 160 — —
69. 7ГП-50/8 » 50 0 ,0 0 1 --0,004 0 ,8 2 0,2—0,25 160 0 ,8 160
70. 7ГП-11/3-50 » 11 0 ,2 4,9 3 0,68—0,75 145 1,9—2,3 130
71. 7ГП-20/10 Сум- 20 0 ,0 0 2 0,9 2 0,2—0,25 160 0,9 160
72. 2ГМ16-20/42-60СМ2 скин 2 1 7 6

К П  м -  1
746 4,1 5,9 1 5,9 81 — —

73. 4ГМ16-56/15-30СМ!
JwlU
прес- 61,8 771,6 1,48 2,96 1 2,96 93 — —

74. 4М16-22.4/23-64 С°Р‘ 2 1 ,8  ньш 410 2 2 6,3 2 3,8 97 6,3 93
75. 4ГМ16-45/35-55СМ2 завод 44,17 1330 3,4 5,4 1 5,4 72 — —

76. 2М16-32/35-50 » 32 1088 3,4 4,9 I 4,9 67 — —
77. 6М40-320/320 г 310 — 0 ,0 0 1 - -0,003 31,4 6 0,255—0,275 180 0,981—1,08 175

V I ст.
V ст. 155 31,4

18,2—18,7 120
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1 12 | 13 14 15 16 1 I7 18 19 1 20 I 21

L 202ГП-20/2 — — — Водород 55 12,25(735) 125 К -12, 
К -19,

54

2. 202ГЦ-12/3

" ■

—— — Водород 48 12т25 (735) 125 К -12 48 
К -19 
К С-19

3. ЗС2ГП-12/3 — — — — Угленодо- 46 12,25(735) 125 — —
родиый газ, 
сод ер ж. PUS 
до 13,7%

4. 202П Ы 0/8 — •— — — Водород 54 12,25(735) 125 К -12, 
К -19

46

5. ЗС2СНП-Ю/8 — — — — Сухой азот 60 12,25(735) 125 — —
6. 4С2Ш -10/8 — — — — Водород 57 12,25(735) 125 — —
7. 502ГП-10/8 — — — — Факельный 

газ
60 12,25(735) 125 К -12, 

К -19,
74

8. 602ГП-10/8 — — — — Водород 54 12,25(735) 125 К-12, 
К* 19

46



Продолжение приложения I

12 13 14 15 16 17 18 19 20

9. 102ГПД-13 — —

10. 202ГПД-13
И. 202ГПД-7 — —

12. 202ГПД-9 - -

13. 302ГП-6/18 ■ —

14. 2ГП-6/30 3,0 140

15. 302ГП-6/30 3,0 130

16. 202ГП-5/70 2,-2—2,4 170
17. 302ГП-5/70 2,2—2,4 170

18. 205ГПВ - —

19. 205ГП-40/3 — —

Газообраз. 
взрывоопас
ная смесь 
с воздухом

— — Водород 52
— — Водород 41

— — Сухой газ 
платфор
минга

49

— — Водород 50

- — Гелий 58

— — Гелий 60

7,0 150 Водород 60
7,0 150 Водород 60

— — Инертный
газ

88/152

— — Водород 160

12,25(735) 125 К-12, 
К-19

45

12,25(735) 125 К-19 45
12,25(735) 125 К-12, 

К-19
18

12,25(735) 125 К-12 22

12,25(735) 125 К-12, 
К-19, 
КС-19

41

12,33(740) 125 К-12,
К-19

50

12,25(735) 125 К-12, 
К-19, 
КС-19

50

12,25(735) 125 К-12 55
12,25(735) 125 К-12, 

К-19, 
КС-19

55

8,33(500) 220 К-12,
К-19

100

8,33(500) 220 К-12,
К-19

8S

20. 305ГП-40/3 — — — — Дивинил 165 8,33 (508) 220 К 12, 
К-19 58

21. 205ГП-30/8 — ~ — — Водород 154 8,33(500) 220 К-12,
К-19 80

22. 305ГП-30/8 — — — — Водород 154 8,33(500) 220 К-12,
К-19 80

23. 105ГП-20/18 — — — — Факельный
газ

166 8,17(490) 220 К-12,
К-19 100

24. 205ГП-20/18 — ~ — — Водород 164 8,33(500) 220 К-12,
К-19 100

25. 305ГП-20/18 — — — — Факельный
газ

165 8,33(500) 220 К-12,
К-19 100

26. 405ГП-20/18 Пропан-
пропиленовая
смесь

151 8,33(500) 220 К-12,
К-19 100

27. 505ГП-20/18 Водород 364 8,33(500) 220 К-12, 
К-19, 
КС-19

70

28. 205ГП-20/30 3,0 140 — — Г елий 196 8,33(500) 220 К-12,
К-19 85

29. 205ГП-20/35 3,5 130 — — Водород 180 8,33(500) 220 К-12,
К-19 85

30. 305ГП-20/35 3,5 130 — — Водород 180 8,33(500) 220 К-12, 
К-19, 
КС-19

90

31. 205ГП-16/70 2,3 130 7,0 140 Водород 180 8,33(500) 220 К-12,
К-19 100

32. 305ГП-16/70 2,2—
2,85

130 7,0 140 Водород 180 8, 33(500) 220 К-12, 
К-19, 
КС-19

100



Продолжение приложении 1

I 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

33. 2СГВ — — — — Инертный
газ

125 6,08(365) 250 К-12, 
К-19 170

34. 4СГВ — — — — Инертный
газ

125 6,08(365) 250 К-12, 
К -19 170

35. 2СГП-20 --- — — — Газообразн.
пропан

92 6,08(365) 250 К-12,
К-19 100

36. 2СГ-60В 6,0 150— 
170

— Водород 155 6,08(365) 250 К-12, 
К-19 100

37. 2ГМ4-24/9 — — — — Водород 122 12,33(740) 150 К-12 92

38. 2СНМ4-24/9С — — — — Сухой азот 139 12,33(740) 140 — —

39. 2ГМ4-12/65 2,32—
2,53

140 6,4 135 Водород 132 12,33(740) 150 К-12 112

40. 5Г-100/7 — — — — Пнрогаз 530 3,12(187) 550 К-19 140

41. 5Г-100/8 — — — — Воздух, неф 
тяпок газ

571 3,12(187) 550 Цнлнид- 
ровое-52

250

42. 5Г-300/15-30 — — Водородо
содержащая
смесь

600 3,12(187) 550 К-19 210

43. 5Г-100/6-43 — — — — Нефтянок
газ

530 3,12(187) 550 К-19 131

44. 5Г-110/30-60 — — — — Смесь угле- 227 2,78(167) 550 К-19 870
водородоа

45. 5Г-300/42-60 Водородо
содержащая
смесь

379 2,78(167) 550 К-19 140

46. 5Г-600/42-60 — ' Водородо
содержащая

смесь

758 2,78(167) 550 К-19 260

47. 5Г-125/13-60 — — — --’ Водородо
содержащая
смесь

550 3,12(187) 550 К-19 145

48. 4М10-100/7 — — — — Пнрогаз 462 8,33(500) 220 К-19 457
49. 4М-90/2-15 — — — — Жирный газ 414

387
8,33(500) 220 К-19 400

50. 4MI0-63/1,2-20 1,5 83 Этилен 475 8,33(500) 220 Ризел- 560 
да-33
oriles-210KS

51. 4М10-100/6-43 — — — — Пнрогаз 482 8,33(500) 220 К-19 285
52. 4М10-78/60 2,П 129 6,0 139 Техни

ческий
водород

809 10,0 (600) 220 Цилпнд- 400 
ровое-52

53. 4М25-425/22 2,02 99 — — Этилен 1805 5,00(300) 400 ХА-30 550 
(Вапор)

54. 4М25-212/40 1,61 72 3,9 70 Пнрогаз 2150 5,00(300) 400 Цилинд. 680 
ровое-38

55. 2MIO-2G0/15-5O * “
"

Водородо-
содержащая
смесь

545 10,0(600) 220 К-19 147

56. 2M10-J1/42-60 — — — — Водородо- 357,2 8,33(500) 220 К-19 211
содержащая
смесь
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1 12 13 14 15 16 17 18 1-9 20 21

57. 2ПКК-2/4 — — — — Кислород 14 2,83(170) 150 Водно- — 
глицериновая 
эмульсия

58. 2ПКК-4/5 — — — — Кислород 22 5,33(320) 150 То ж е —

59. 2РС-10/7 — — — —•

60. КПК-6 — — — —

61. ВНК-150/0.7М — - — —

62. ЗГП-20/8 ■ — — —

63. ЗГП-20/9 — — — —

64. ЗГП-13/9 — — — —

65. ЗГП-13/18 18 120 — ~

66. ЗГП-12/35 35 160 — —

67. ЗГП-З/2-49 49 н о _ .

Смесь углево. 53
дородных
газов

6,67(400) 200 К -19 200

Кислород 42 8,33(500) 150 Без
смазки __

Нефтяной 295 
газ

6,25(375) 300 К-19,
КС-19 225

Сухой кисло- 125 
род, воздух

8,33(530) 210 Без
смазки —

Этилен 140 8,33(530) 210 К-19,
КС-19 91

Винилхлорид 90 6,17(370) 210 Без
смазки —

Сухой 107 
воздух, азот

8,33(500) 210 Без
смазки —

Сухой кисло- 125 
род, воздух

8,33(500) 210 Без
смазки —

Водородосо- 90 
держащий газ

8,33(500) 210 К-12,
К-19,
V  Г  1Q

110

J. 7ГП-100/2М. — Реакционный 290 
газ в произ
водстве мети- 
ленхлорида

6,25(375) 300 К-12, 
К-19, 
К С -19

165

69. 7ГП-50/8 — Водородосо- 270 
держащий 
газ

6,17(370) 300 К-12, 
К-19, 
КС-19

138

70. 7ГП -11/3-50 49 20 — Водород 290 6,25(375) 300 К-12, 
К-19, 
К С -19

100

71. 7ГП-20/10 — Этилен 140 8,83(530) 250 К-12,
К-19,
КС-19

115

72. 2ГМ16-20/42-
60СМ2

— Водородо- 703 
содержащий 
газ

6,25(375) 320 Без
смазки —

73. 4ГМ16-56/15-
30СМ1

— Водородо- 1484 
содержащий 
газ

6,25(375) 320 Без
смазки —

74.

75.

4М16-22.4/24- 64

4ГМ16-45/35-
55СМ2 _ . ..

—

— Водородо- 1143 
содержащий
газ

— Водородо- 1610 
содержащий
газ

6,25(375)

6,25(375)

320

320

Без
смазки

Без
смазки

—

76. 2М16-32/35-50 — Водородо- 934 
содержащий 
газ

6,25(375) 320 Без
смазки —

77. 6М40-320/320 2,75—
2,94

155 7,36—
7,85

155 Азото- 4440 
водородная 
смесь

5,00(300) 450 П-28, 
цилинд- 
роиое-6, 

50% К-19, 
50% UU- 
диндро- 

вое-б

2100
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Марка
масла

2
П .Ч

- а  й

Э | |?з о 2
2 2  а

2 3  2
S Э '

~  д  
О  2  р ;
0  СО ~ Д

ав
ле

ни
е 

м
ас

ла
 

в 
си

ст
ем

е,
М

П
а,

 и
зб

.

Те
м

пе
ра

ту
ра

 
м

ас
ла

 в
 р

ам
е,

 °С

За
м

ен
а 

м
ас

ла
 

н 
пр

оц
ес

се
 

эк
сп

лу
ат

ац
ии

, 
ч

Те
м

пе
ра

ту
ра

 
на

 в
хо

де
, 

°С

Те
м

пе
ра

ту
ра

 
на

 в
ы

хо
де

, 
°С

Ра
сх

од
, 

! ы
 3/

ч

1 22 23 24 25 26 27 28 29

1. 202ГП-20/2 I-40A, И-50А 35 ОД—0,3 75 3000 15 40 0,9/3,0
2. 202ГП-12/3 И-40А, PI-50A 35 0,1—0,3 75 3000 15 40 1,1/3,2
3. ЗС2ГП-12/3 I4-40A, И-50А 35 0,1—0,3 75 3000 15 40 1,5/3,6
4. 202ГП-10/8 И-40А, И-50А 35 0,15—0,3 70 3000 15 — 3
5. ЗС2СИП-10/8 И-40А, И-50А 35 0,1— 0,3 75 3000 15 40 2,8
6. 4С2ГП-10/8 М-40А, И-50А 35 0,1—0,3 75 3000 15 40 1,5/2,8
7. 502ГП-10/8 И-40А, ИДОЛ 35 0,1—0,3 75 3000 15 40 1,2/2,5
8. 602ГП-10/8 И-40А, И-50А 35 0,1 —0,3 75 3000 15 40 2,8
9. 102ГПД-13 И-40А, И-50А 35 0,15—0,3 70 3000 25 — 1,5

10. 202ГПД-13 И-40А 35 0,1—0,3 75 3000 25 40 1,5
11. 202ГПД-7 И-40А 35 ОД—0,3 75 3000 1,5
12. 202ГПД-9 И-40А 35 ОД—0,3 75 3000 25 40 1,2
13. 302ГП-6/18 И-40А, И-50А 35 ОД—0,3 75 3000 15 40 2,4/3,6
14. 2ГП-6/30 И-40А, И-50А 35 0 ,15-0 ,3 70 3000 25 — 6,0
15. 302ГП-6/30 И-40А, И-50А 35 0,1—0,3 75 3000 15 40 2,7/3,6
16. 202ГП-5/70 И-40А 35 ОД—0,3 75 3000 Перепад 10°С 4,8
17. 302ГП-5/70 И-40А, И-50А 35 ОД—0,3 75 3000 15 40 2,2/2,9
18. 205ГПВ И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 8,1
19. 205ГП-40/3 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 4,2

о
СП

20. 305ГП-40/3 И-40А, И-50А 95 0 ,15-0 ,3 70 3000 25 4,2
21. 205ГП-30/8 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 9.0
22. 305ГП-30/8 И-40А 136 0,15—0,3 70 3000 15 40 3,6/8,!
23. 105ГП-20/18 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 9.0
24. 205ГП-20/18 И-40А, IT-50A 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 9,0
25. 305ГП-20/18 TI-40A, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 9,0
26. 405ГП-20/18 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 9,0
27. 505ГП-20/18 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 70 3000 15 40 7,8/11,4
28. 205ГП-20/30 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 17,4
29. 205ГП-20/35 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 25 — 15,0
30. 305ГП-20/35 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 70 3000 15 40 8,1/11,2
31. 205ГП-16/70 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000 Перепад 10°С 15,0
32. 305ГП-16/70 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 70 3000 15 40 6,6
33. 2СГВ И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000 — 40 7,2
34. 4СГВ И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000 — 40 7,2
35. 2СГП-20 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000 — 40 7,2
36. 2СГ-60В И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000 — 40 10,8
37. 2ГМ.4-24/9 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000 15 40 120,0
38. 2СНМ4-24/9С И-40А 100 0 ,15-0 ,3 75 3000 15 40 108,0
39. 2ГМ4-12/65 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000 15 40 127,0
40. 5Г-100/7 TI-50A 450 ОД—0,3 50 4400 20 40 38,0
41. 5Г-100/8 И-50А 450 ОД—0,3 50 2000—2200 25 40 28,0
42. 5Г-300/15-30 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 25 40 1,6
43. 5Г-100/6-43 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 20 40 28,5
44. 5Г-110/30-60 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 25 40 5,6
45. 5Г-300/42-60 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 25 40 1,6
46. 5Г-600/42-60 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 25 Не более

АП
1,6

47. 5Г-125/13-60 И-50А 450 ОД—0,3 50 4400 25 Не
40

более 50,0

48. 4М10-100/7 И-40А 200 0,2—0,3 60 2000—2500 30 Не
40

более 72,6

49. 4М10-90/2-15 И-40А 200 0,2—0,3 60 2000—2500 25
*IU

Не
40

более 10,0

50. 4М10-63/1,2-20 И-40А, И-50А 240 0,3—0,4 60 2000—2500 30 40 6,0
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22 | 23 
1

24 25 26 27 23

51. 4М10-100/6-43 И-40А 240 0,3—0.4 60 2000—2500 37 40 25,1
52. 4М10-78/60 И-40А 240 0,3—0,4 60 2000—2500 25 40 76,0
53. 4М25-425/22 И-40А, И-50А 800 0,2—0,4 60 4300 28 40 50,0
54. 4М25-212/40 И-40А, И-50А 800 0,2—0,4 60 4300 28 40 75,0
55. 2МД0-200/15-50И-40А 100 02—0,3 60 2000—2500 25 40 32,9
56. 2М10-11/42-60 И-50А 100 02—0,3 60 200—2500 25 40 4,8
57. 2ПКК-2/4 И-40А, И-50А 50—55 Не менее 

0,15
— 350—500 25 Не более 

30
3,0

58. 2ПКК-4/5 И-40А, И-50А 50—55 Не менее 
0,15

— 350—500 25 Не более 
30

3,0

59. 2РС-10/7 И-40А, PI-50A 50—55 Не менее 
0,15

— 500—550 25 Не более 
40

5,0

60. КПК-6 И-40А, И-50А 50—55 Не менее 
0,15

— 350—500 Не более 
30

40 6,0

61. ВНК-150/0.7М PI-40A, И-50А 95 0,1—04 Не более 
70

3000 Не более 
30

40 5,0

62. ЗГП-20/8 И-40А, И-50А 25 ОД—0,4 Не более 
70

3000 Не более 
30

40 4,7

63. ЗГП-20/9 И-40А, И-50А 25 0,1—0,4 Не более 
70

3000 25 40 2,0

64. ЗГП-13/9 И-40А, И-50А 25 0,1—0,4 Не более 
75

3000 Не более 
30

40 3,5

65. ЗГП-13/18 И-40А, И-50А 25 0,1—0,4 Не более 
70

3000 Не более 
30

40 8,5

66. ЗГП-12/35 И-40А, И-50А 25 0,1-0,4 Не более 
70

3000 Не оолее 
30

40 10,5

67. ЗГП-З/2-49 И-40А, И-50А 95 ОД—0,4 Не более 
70

3000 Не более 
30

40 5,0

68. 7ГП-100/2М И-40А, И-50А S5 ОД—0,4 Не более 
70

Не более

3000 Не более 
30

Не более

40 5,0

69. 7ГГТ-50/8 И-40А, И-50А 95 ОД—0,4 3000 40 15,0
70 30

70. 7ГП-11/3-50 И-40А, И-50А 95 0,1—0,4 Не более 3000 Не более 40 18,0
70 30

71. 7ГП-20/10 И-40А, И-50А 95 ОД—0,4 Не более 
70 
60

3000 25 40 10,0

72. 2ГМ16-20/42- И-40А, И-50А 630 0,3—0,5 3000 Не более Не более 7,0
60СМ2 28 40

73. 4ГМ16-56/15 И-40А, И-50А 630 0,3—0,5 60 2160 Не более Не более 32,0
30СМ1 28 40

74. 4Щ 6-22,4/23- И-40А, И-50А 630 0,3—0,5 60 Не более Не более
64 3000 28 40 79,04

75. 4ГШ 6-45/35- И-40А, И-50А 630 0,3—0,5 60 3000 Не более Не более 30,0
55GM2 28 40

76. 2М16-32/35- И-40А, И-50А 5С0 0,3—0,5 60 3000 Не более Не более 8,0
50 28 40

77. 6М40-320/320 И-40А, И-50А 3000 0,3—0,5 3000 Не более Не более 475,0
28 40

toо-'I
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1 I 30 31 32 | 33 34 35 36 37 38

1. 202ГП-20/2 300 1.5 1,5 „ _
2. 202ГП-12/3 250 1,5 1,5 — — — — — —

3. ЗС2ГП-12/3 250 1,5 1,5 — — — — — —

4. 202ГП-10/8 305 1.5 1,5 190 1,5 1,5 — — —

5. ЗС2СНП-10/8 300 1,5 1,5 190 1,5 1,5 — — —

6. 4С2ГП-10/8 300 1,5 1,5 190 1,5 1,5 — — —

7. 502ГП-10/8 300 1,5 1,5 190 1,5 1,5 — — —

8. 602ГП-Ю/8 300 1,5 1,5 190 1,5 1,5 — — —

9. 102ГПД-13 125 1,5 1,5 — — — — — —

10. 202ГПД-13 125 1,5 1,5 — — — — — —

11. 202ГПД-7 70 1,5 1,5 — — — — — —

12. 202ГПД-9 90 1,5 1,5 — — — — — —

13. 302ГП-6/18 250 1,5 1,5 125 1.5 1,5 — — —

14. 2ГП-6/30 250 1,5 1,5 190 1,5 — 95 — 1,5
15. 302ГП-6/30 250 1,5 1,5 190 1,5 — 95 -- 1,5
16. 202ГП-5/70 320 1,5 1,5 180 1,5 2,0 95 — 1,5
17. 302ГП-5/70 320 1,5 180 1,5 95 — 1,5
18. 205ГПВ 750 2 47 400 1,5 2 — —

19. 205ГП-40/3 400 1,5 2 — — ~ — — —

20. 305ГП-40/3 400 1,5 2 — — — — — —
21. 205ГП-30/8 470 1,5 2 300 1,5 2 — — —
22. 305ГП-30/8 470 1,5 2 300 1,5 2 — •—
23. 105ГП-20/18 410 1,5 2 210 1,5 2 — — —
24. 205ГП-20/18 400 1,5 2 210 1,5 2 — — —
25 305ГП-20/18 400 1,5 2 210 1,5 2 — — —
26' 405ГП-20/18 400 1,5 9 210 1,5 2 — — —
27. 505ГП-20/18 400 1,5 2,0 210 1,5 2,0

150
— —

28. 205ГП-20/30 400 1,5 2 300 1,5 — — 1,6
29. 205ГП-20/35 400 1,5 2 270 1,5 — 140 — 1,5
30 305ГП-20/35 400 0 2 270 1,5 — 140 — 1,5
31'. 205ГП-16/70 500 1,5 — 270 1,5 — 145 — 1,5
32. 305ГП-16/70 500 1,5 — 270 1,5 — 145 — 1,5
33. 2СГВ 750 1,5—3,0 1,5—3,0 490 1,5—3,0 1г5—3,0 — — —
34. 4СГВ 750 1,5— 3,0 1,5—3,0 490 1,5—3,0 1,5—3,0 — — —
35. 2СГП-20 370 1,5—3,0 1,5—3,0 ISO Г,5-3,0- 1,5—3,0 — — —
36. 2СГ-60В 370 1,5—3,0 1,5—3,0 225 1,5—3,0 1,5—3,0 225/190 1,5—3,0 1,5—3,0
37. 2ГМ4-24/9 420 1,5 2,00 250 1,5 2,00 — — —
38. 2СНМ4-24/9С 420 1,5 2,00 250 1,5 2,00

140
— —

39. 2ГМ4-12/65 420 1,5 — 250 1,5 — — —
40. 5Г-100/7 900 3,5-4,5 3,5—4,5 530 3,5—4,5 3,5—4,5 — — —
41. 5Г-100/8 880 2,5—3 3—5,5 520 2,5—3 3—5,5 — — —
42. 5Г-300/15-30 300 3,5-4,5 3,5—4,5 — — — — — —
43. 5Г-100/6-43 370 2,5 3,5 230 2,5 3,5 — — —
44. 5Г-И 0/30-60 210 — — — — — —
45. 5Г-300/42-60 300 3,5-4,5 3,5—4,5 — — — — — —
46. 5Г-600/42-60 300 3,5—4,5 3,5—4,5 — — — — — —
47. 5Г-125/13-60 300 3,5—4,5 3,5—4,5 230 3,5—4,5 3,5—4,5 — — —
48. 4М10-100/7 620 1,6—3,1 1,8—4,5 370 3,7—2,3 1,8—4,5 — — —
49. 4М10-90/2-15 400 1,5—2,5 2,2—3,8 250 1,7—2,3 2,5-3,5 — — —
50. 4М10-63/1.2-20 500 1,2—1,8 1,9—4,6 460 — — 280 —, _
51 4М10-100/6-43 280 1,7—2,3 0,6—3,15 155 1,7—2,3 1,9-4,2 — —

52. 4М10-78/60 680 1,5—2,5 2,2—3,8 400 1,5—2,5 1,2—3,8 250 1,7—2,3 2,5—3,5
53. 4М25-425/22 750 2,6—4 4—5,7 480 2,6—4 3,9—6 4S0 2,6—4 3,9—6
54. 4М25-212/40 1200 2,5—4 3,9—5,7 750 2,6—4 3,8—5,7 500 2,5—3,5 3,9—6
55. 2М10-200/15-50 280 1,8-2,2 2—4 — — — — —



1 30 31 32

56. 2МИМ1/42-50 200 1,8—2,2 2—4
57. 2ПКК-2/4 280 —■ 2,5-3,5
58, 2ПКК-4/5 280 — 2,5—3,5
59. 2РС-10/7 330 2,5—3,5 2,5—3,5
60, КПК-6 280 — 2
61. BHK-15G/0/7M 780 2,4—3,1 2Д—2,6
62 ЗГП-20/8 400 1,9—2,3 2.8—3,5
63. ЗГП-20/9 400 0,9—1,6 1,1—1,8
64, ЗГП-13/9 350 1,6—2,6 1,7—2,8
65. ЗГП-13/18 350 1,8—2,2 2,2—2,4
66. ЗГП-12/35 350 1,8—2,2 2,2—**2,4
67 ЗГП-З/2-49 230 1,6—1,0 —
68, 7ГП-100/2М 600 1,6—2,2 1,7—2,5
69, 7ГП-50/8 600 1,6—2,3 1,9—2,7
70. 7ГП-11/3-50 420 1,7—2,2 —
71, 7ГП-20/10 500 1,5—2,0 1,7—2,5
72. 2ГМ16-20/42-

60СМ2 270 3,5-4,5 4,5—5,5
73. 4ГМ16-56/15-

30CMI 320 3,5—4,5 4,5—5,5
74. 4М16-22,4/23-

64 270 4,5—5,5 4,5—5,5
75. 4ГМ16-45/35-

55 СМ2 270 3,6—4,5 4,5-5,5
76. 2М16-32/35-

50 320 3,5—4,5 4.5—5,5
77. 6M40-320/32Q 1000 3 -5 6—2

V ст.
270 5—7 —

Продолжение приложении 1

33 34 35 36 37 38

_ _ _ _ _— —* — — — —
_ — — — — , —
200 2,5—3,5 2,5—3,5 — — —
140 — 2 — — —-. _ — — — —
230 1,9—2,3 2,1— 2,6 — — —
230 0,9—1,6 1,1 —1,8 — — —
200 1,8—2,3 1,8—2,3 — — —
230 2,0—2,2 — 150 — 2,3—2,5
230 2,0—2,2 — 130 — 2,3—2,5
120 — 1,1—1,5 75 — 1,4—1,8— __ — — - ■— - —
350 1,6—2,3 1,9—2,7 — — —
260 1,7—2,2 — ПО — 2,5—3,0
300 1,5—2,0

оТг- — — —

— - — — - —

— — — — — -

210 4,5—5,5 4,-5—5,5 - — -

- — — — — -

72Q 
VI ст. 3 -5 6—2 420 4—4 6—2

100 8—2 — — —
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1 39 | 40 | 41 42 ! 43 i 44 | 45 | 46 1 47

1. 202ГП-20/2 — — — 3524,4024107 Насос 32-04- 
2УХЛ4

ГОСТ 3564—72

1595 1430 1585 1200

2. 202ГП-12/3 — — — 3524 15S5 1430 1575 1050
3. ЗС2ГП-12/3 — — — 3524 — . 1905 1300 1875 1390
4 202ГП-10/8 — -- — 3524, 4024107 Н2-4Р4/50 1630 1400 1550 1340
а! ЗС2СНП-10/8 — — — 3524, 4024107 — 1960 1300 1915 1461
6. 4С2ГП-10/8 — — .— 3524, 4024107 — I960 1300 1915 1461
7. 502ГП-10/8 3524,4024107 Насос 32-04- 

2УХЛ4
ГОСТ 3564—72

1617 1430 1585 1636

8. 602ГП-10/8 3524,4024107 Насос 32-04-2- 
УХЛ4 

ГОСТ 3564

1655 1430 1625 1333

9. 102ГПД-13 — — .— . 3524, 4024107 Н2-4Р4/50 1510 810 1630 1150
10. 202ГПД-13 — — — 3524, 4024107 H2-4P4/5Q 1595 1400 1640 1220
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39 40 41 42 43 44 45 46 47

11. 202ГПД-7 — — 3524, 4024107 Н2-4Р/50-РП 1650 1400 1620 1085
12. 202ГПД-9 — — — 3524, 4024107 Н2-4Р/50-РП 1735 1400 1705 1185
13 302ГП-6/18 — — — 3524 Н2-4Р/50 1627 1430 1625 1245
14. 2ГП-6/30 — — — 3524, 4024107 Н2-4Р4/50 1540 920 1560 1300
15. 302ГП-6/30 3524 Насос 32-04-2- 

УХЛ4 ГОСТ 
3564—72

1710 1430 1625 1355

16. 202ГП-5/70 65 — 2,0 3524 Н2-4Р4/50 1785 1400 1652 1700
17. 302ГП-5/70 65 2,0 3524 Насос 32-04-2- 

УХЛ4 ГОСТ 
3564—72

1780 1430 1667 1507

18. 205ГПВ — — — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2470 1760 2470 4480

19. 205ГП-40/3 — ■— — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2470 1760 2420 3710

20. 305ГП-40/3 — — ■— 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2435 1760 2420 3360

23. 205ГП-30/8 ■— — ■— 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2460 1760 2410 3920

22. 305ГП-30/8 — — 3538, 4024113 СН5В 4~ 0'25 
100

2480 1860 2440 3730

23. 105ГП-20/18 — ■— ■— 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2650 2800 2350 4900

24. 205ГП-20/18 — —■ — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2390 1760 2420 3610

25. 305ГП-20/18 — — ■— 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2390 1870 2420 4300

26. 405ГП-20/18 — — — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2390 1760 2420 3610

to
СО

27. 505ГП-20/18 — — — 3538, 4024113 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

2535 1810 2465 3430
28. 205ГП-20/30 — —— — 3533, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-

623000
2640 1660 2420 5160

29. 205ГП-20/35 — --- — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2575 1760 2420 4500

30. 305ГП-20/35 — — — 3538, 4024Ш Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

2705 1810 2465 3980

31. 205ГП-16/70 100 — 1,5 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-РП-
623000

2520 1760 2560 5110

32. 305ГП-16/70 100 — 1,5 3538, 4024113 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

2710 1740 2560 4400

33. 2СГВ — — — НЗ-6Р/75-РП-
623000

2875 1700 2535 6300

34. 4СГВ — — — — НЗ-6Р/75-РП-
623000

2875 1700 2535 6400

35. 2СГП-20 — — — — НЗ-6Р/75-РП-
623000

2875 1700 2565 4600

36. 2СГ-60В — — — — НЗ-6Р/75-РП-
623000

2875 1700 2565 4800

37. 2ГМ4-24/9 — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

2685 1675 1660 3900

38. 2СНМ4-24/9С — — — 3528 — 3740 1485 1570 2950
39. 2ГМ4-12/65 85 — 2,00 3528 Насос 31-04-2 

ГОСТ 3564—72
3080 2085 2140 3200

40. 5Г-100/7 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 8500 7800 2500 32010
41. 5Г-100/8 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 5540 4865 2835 18780
42. 5Г-300/15-30 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 5590 4400 2400 19500
43. 5Г-100/6-43 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 7800 7200 2600 16225
44. 5Г-110/30-60 — — — .— Н4-8Р/Ю0-РП-Э1 6290 3740 2160 9660
45. 5Г-300/42-60 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 6590 3850 2300 10400
46. 5Г-600/42-60 — — — — Н4-8Р/100-Э-1 6950 5210 2420 19580
47. 5Г-125/13-60 — — — — Н4-8Р/Ю0-Э-1 6590 43600 24020 32420
48. 4М10-100/7 — — — •— Н4-8Р/100-РП-Э1

Н4-8Р/100-РП-Э2
10900 6800 7640 12070

49. 4М10-90/2-15 — — — — Н4-8Р/100-РП-Э1 6140 5285 2510 15200
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39 40 41 42 43 44 45 j 46

50. 4М10- — --- — — 4940 3665 1160 16380
63/1,2-20

5!. 4М10- 
100/6-43

— ““ — — Н4-8Р/100РП-Э1 10400 
Н4-8Р/100РП-Э2

6520 7000 25280

52. 4М10-78/60 155 1,6-2,7 2,6—3,7 — Н4-8Р/100РП-Э1 11625 
Н4-8Р/100РП-Э2

6500 5900 31650

53. 4М25-425/22 --- --* — — Н4-8Р/100РП-Э1 10600 
Н4-8Р/100РП-Э2

141200 7550 72055

54. 4М25-212/40 340 2,6-3,4 3,3—6,3 — Н4-8Р/Ю0РП-Э1 10790 
Н4-8Р/Ю0РП-Э2

13150 7550 66489

55. 2М10- _ _ _ — Н4-8Р/100РП-Э1 5170 5990 3350 12300
200/15-50

56. 2MI0- 
11/42-60

— — — — H4-SP/I00Pn-31 5440 
Н4-8Р/100РП-Э2

3750 2500 7370

57. 2ПКК-2/4 — — _ — — 2500 2480 2190 2918
58. 2ПКК-4/5 --- — .—» — — 2600 2480 2190 2858
59. 2РС-10/7 — --- — ---г Н2-4Р/50КХП 2450 2900 2050 3860
60. КПК-6 — __ _ _ Без смазки 1650 2800 2350 3452
61. ВНК-

I50/0.7M — — — 3636 НЗ-6Р/75-РП 4200 5250 3340 11100
62. ЗГЛ-20/8 — — —. 3526 Без смазки 3164 1828 2685 3000
63. ЗГП-20/9 — — — 3526 Н2-4Р/50-РП 2500 1430 2165 2650
64. ЗГП-13/9 — — ,— 3526 Без смазки 2500 1445 2165 2540
65. ЗГП-13/18 — — — 3526 Без смазки 4250 2129 2620 4000
66. ЗГП-12/35 — — — 3526 Без смазки 4800 2480 2680 3970
67. ЗГП-З/2-49 — — — 3526 Н2-4Р/50-РП 6070 2530 2560 2356

68. 7ГП-100/2М. — — — 3636 НЗ-6Р/75-РП 2990 1515 3125 8300
69. 7ГП-50/8 — — — 3636 НЗ-6Р/75-РП 7600 5300 3340 7616
70. 7ГП-11/3-50 — — — 3636 НЗ-6Р/75-РП 5900 4300 3780 6600
71. 7ГП-20/10 — — — 3636 Н2-4Р/50-РП 5125 1805 2895 8220
72. 2ГМ.16-20/42- 

60СМ2 — — _ __ _ 2580 7240 1735 12181
73. 4ГМ36-56/15- 

30СМ1 — — _ — — 4330 9260 1460 25000
74. 4М16-22.4/23- 

64 — — — — — 4330 9290 3460 25020
75. 4ГМ16-45/35- 

55СМ2 — _ _ — — 4330 9120 1460 26000
76. 2М16-32/35-50 5000 6870 1710 14000
77. 6М40-320/320 380 5—7 — 21-8-УХЛ4-И 7600 14000 2230 101130

22-8-УХЛ4
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1. 202ГП-20/2 Непосред. АВ2101-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 _

2. 202ГП-12/3 Непосред.
псп. Н4Т5-П 

AB2J01-8 Асиюф. 75 12,5(750) 220/380 510 _ _

3. ЗС2ГП-12/3 Непосред.
псп. Н4Т5-П 
AB2-10I-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 _ _

4. 202ГП-10/8 Непосред.
поп. Н4Т5-П 
А-2-Ю1-8В-ПОД Аспнхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

5. ЗС2СНП-10/8 Непосред. AB2-10I-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —
6. 4С2ГП-10/8 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 -- —

7. 502ГП-10/8 Непосред.
псп. Н4Т5-П 
AB2-I01-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

8. 602ГП-10/8 Непосред.
ИСП.-Н4Т5-П 
АВ2-101-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

9. 102ГПД-13 Непосред.
псп. Н4Т5-П 
КО-52-8 Асинхр. 75 12,25(735) 220/380 1150 — —

10. 202ГПД-13 Непосред АВ2-101-8 Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

11. 202ГПД-7 Непосред.
исп. Н4Т5-П 
А2-101-8В Аспнхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

12. 202ГПД-9 Непосред. АВ2-101-8 
исп. Н4Т5-П Асинхр. 75 12,5(750) 220/380 510 — —

13. 302ГП-6/18 Непосред. АВ2-101-8 
нсп. Н4Т5-П

Аспнхр, 75 12,5(750) 220/380 510 —

14. 2ГП-6/30 Непосред. МА-36-51/8 Асинхр. 75 12,33(740) 380 1250 —
15. 302ГП-6/30 Непосред. АВ2-101-8 

нсп. Н4Т5-П
Асинхр. 75 12,5(750) 220(380) 510 —

16. 202ГП-5/70 Непосред. АВ2-101-8 
нсп, Н4Т5-П

Асинхр. 75 12,33(740) 380 1250

17. 302ГП-5/70 Непосред. АВ2-101-8 
1юп. Н4Т5-П

Асинхр. 75 32,5(750) 220/380 510 '

18. 205ГПВ Непосред. ДСК-3-13-24-12 Сппхр. 200 8,33(500) 380 1700 — —
19. 205ГП-40/3 Непосред. ДСК-3-13-2'4-12 Синхр. 200 8,33(500) 380 1700 ■— —
20. 305ГП-40/3 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Спнхр. 200 8,33(500) 380 1700 —

21. 205ГП-ЗО/8 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Спнхр. 200 8,33(500) 380 1700 —
22. 305ГП-30/8 Непосред. БСДК ПМ15-21-12Сннхр, 200 8,33(500) 380 1650 — -
23. 105ГП-20/18 Непосред. АП-13-42-12 Синхр. 200 8,17(490) 6000 3500 — —
24. 205ГП-20/18 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Спнхр, 200 8,33(500) 380 1700 —
25. 305ГП-20/18 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Синхр, 200 8,33(500) 380 1700 — —
26. 405ГП-20/18 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Синхр. 200 8,33(500)

8,33(500)
380 1700 —

27. 505ГП-20/18 Непосред, БСДКПМ15-2И2 Спнхр, 200 380 1650 — —

28. 205ГП-20/30 Непосред. ДСК-13-24-12 Синхр. 200 8,33(500) 380 1700 — —

29. 205ГП-20/35 Непосред. ДСК-3-13-24-12 Синхр. 200 8,33(500) 380 1700 — ---
30. 305ГП-20/35 Непосред. БСДКПМ15-2Н2 Синхр. 200 8,33(500) 380 1650 — '--
31. 205ГП-16/70 Непосред. ДСК13-24-12 Сппхр; 200 8,33(500) 380 1700 — —

32. 305ГП-16/70 Непосред. БСДКПМ15-21-12 Синхр. 200 8,33(500) 380 1650 — —

33. 2СГВ Клнноре-
менный

А 104-8 Асинхр. 160 12,25(735) 380 2090 Д-6700 8

34. 4СГВ Клипоре
менный

МА 36-62/8 Асинхр. 160 12,5(750) 380 2080 Д-6700 11

35. 2СГП-20 Клнноре-
менный

ГАМ6-127-8 Асинхр. 130 12,5(750) 380 1480 Д-6700 11

36. 2СГ-60В Клиноре
менный

Аспнхр. 200 12,5(750) 380 2300 Д-6700 11

37. 2ГМ4-24/9 Непосред. А2КП35/24-8/16-
УХЛ-4

Асинхр. 160 12,33(740) 380 1300
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38. 2СНМ4-24/9 Непосред. А2КП85/24.-8/16-
УХЛ-4

Асинхр. 160 12,33(740) 380 1145 _ —

39. 2ГМ4-12/65 Непосред. А2КП85/24-8/16-
УХЛ-4

Асинхр. 160 12,33(740) 380 1300 —

4D. 5Г-Ю0/7 Непосред. ДСКЗ-30-260/20-
32
ДСК-30-260/20-
32
ДСК38-30-260/20-
32
ДСК-30-260/20-
32
ДСКЗ-17-21-36

Синхр. 630 3,12(187) 6000 12000 — —

41. 5Г-100/8 Непосред. Сннхр. 625 3,12(187) 600D/3000 30850 — —

42. 5Г-300/15-30 Непосред. Синхр. 630 3,12(187) 6000 17220 __ -

43. 5Г-100/6-43 Непосред. Синхр. 630 3,12(187) 6000 12000 — -

44. 5Г-110/30-60 Непосред. Сннхр. 320 2.78(167) 6000 11800 — —

45. 5Г-300/42-60 Непосред. ДСКЗ-260/20-36 Срнхр. 420 2,78(167) 6000/3000 12200 — —

46. 5Г-600/42-60 Непосред. ДСКЗ-260/34-36 Синхр. 840 2,78(167) 6000/3000 15200 — —

47. 5Г-125/13-6С Непосред. ДСК38-260/20-32 Синхр. 630 3,12(187) 6000 17220 — —
48. 4М10-j 00/7 Непосред. СДКП-15-34-12 Синхр. 630 8,33(500) 6000 5500 — —
49. 4М10-90/2-15 Ыепосред. СДКП-14-44-12 Синхр. 500 8,33(500) 6000 4600 — —
50. 4М10-63/1.2- 

20
51. 4М10-100/6- 

43
52. 4М10-78/60

Непосред. СДКП2-17-26-12 Синхр. 630 8,33 (500) 6000 5210 — —

Непосред. СДКП-15-34-12 Синхр. 630 8,33(500) 6000 5500 - —

Непосред. СДКП-15-39-10 Сннхр. 1000 10,0(600) 6000 8600 — —
53. 4М25-425/22 Непосред. СДКП-18-39-20 Синхр, 2000 5,00(300) 6000 16150 — —

54. 4М25-212/40 Непосред. СДКП-18-49-20 Сннхр. 2500 5,00(300) 6000 21100 — —
55. 2М10-200/15- 

50
56. 2M10-1I/42- 

60

Непосред. СДКПЛ-14-44-10 Сннхр. 630 10,0(600) 6000 6000 — —

Непосред. СДКПВ-14-36 Синхр. 400 8,33(500) 6000 5000 — —

57. 2ПКК-2/4 Клино-
ременный

А71-6 Асинхр. 14 16,2(975) 220/380 170 В-5000

58. 2ПКК-4/5 Клино-
ременный

А2-81-6 Асинхр. 30 16,2(975) 220/380 280 Г-5000

59. 2РС-10/7 Клпио-
ременнын

МА 36-41/4 Асинхр. 75 24,67(1480) 380 720 Г-5000

60. КПК-6 Клиноре
менный

А02-82-4 Асинхр. 55 24,33(1460) 220/380 555 Г-4500

61. BHK-I50/0.7M Непосред. АНП-15-29-16 Асинхр. 325 6,25(375) 6000 6550 —

62. ЗГП-20/8 Непосред. ДСК-12-24-12 Сннхр. 125 8,33(500) 380 1070 —

63. ЗГП-20/9 Клиноре-
меиный

МА 36-62/8- Асинхр. 160 12,33(740) 380 2180 Д-5600-
Т-3

64. ЗГП-13/9 Непосред. СДКЗ-12-24-12 Сннхр. 125 8,33(500) 380 1070 —

65. ЗГП-13/18 Непосред. ДСК-12-24-12 Синхр. 125 8,33(500) 380 1070 —

66. ЗГП-12/35 Непосред. ДСК-12-24-12 Сннхр. 125 8,33(500) 380 1070 —

67. ЗГП-З/2-49 Клинорс-
менный

МА 36-42/6 Асинхр. 75 16,41 (985) 380 915 Г-5600-
Т-3

68. 7ГП-100/2М Непосред. АНП-15-29-16 Асинхр. 320 6,25(375) 6000 6550 —

69. 7ГП-50/8 Непосред. АНП-16-29-16 Асинхр. 320 6,25(375) 6000 6550 —

70. 7ГП-11/3-50 Непосред. АНП-15-29-16 Асинхр. 320 6,25(375) 6000 6550 —

71. 7ГП-20/10 Клиноре
менный

МА 36-62/8 Асинхр. 160 12,25(735) 380 2180 В 8000

72. 2ГМ16-20/42- Непосред. СДКП2-18-26-1бУ4С]шхр. 800 6,25(375) 6000 8000
60СМ

73. 4ГМ16-56/15- Непосред. СДКП2-18-51-16 Синхр. 1600 6,25(375) 6000 14100
ЗОСМ

74. 4М1 6-22,4/23- 
64

75. 4ГМ16-45/35-

Непосред. СДКП2-18-41-16 Синхр. 1250 6,25(375) 6000 11800

Непосред. СДКП2-19-39-16У4Сннхр. 2000 6,25(375) 6000 15340
55СМ2

76. 2М16-32/35- 
50

77. 6М40-320/320

Непосред. 1000 6,25(375) 6000 8200

Непосред. СДКП2-21-46-
20УХЛ4

Синхр. 5000 5,00(300) 6000 28000
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1. 202ГП- Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3, Б-83 Ст. Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,
20/2 20ХНЗА или АФТ СЧ20

2. 202ГП- Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3, Б-83 Ст. Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ.18.
12/3 20ХНЗА СЧ20

3. ЗС2ГП- Ст. 45 Ст. 45 Ст. Ст. 35 Ст. 30X13 АФТ СЧ18,
12/3 20ХНЗА СЧ20

4. 202ГП- Ст. 45 _ Ст. 45 Ст. 3 Ст. Ст. 35 Ст. 45 Ф-4 марки СЧ18,
10/8 20ХНЗА 0 СЧ20

5. ЗС2СНП- Ст. 45 Ст. 45 Сталь — Ст. Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4К20 СЧ18,
10/8 сплав 20ХНЗА или АФТ СЧ20

ACM
6. 4С2ГП- Ст. 45 Ст. 45 Сталь — Ст. Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4К20 СЧ18,

10/8 сплав 20ХНЗА или СЧ20
ACM АФТ

7. 502ГП- Ст. 45 Ст. 45 Сталь — Ст. Ст. 35 Ст. 45 Ф-4-К20 СЧ18,
10/8 сплав 20ХНЗА или АФТ СЧ20

ACM
8. 602ГП- Ст. 45 Ст. 45 Сталь — Ст. Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,

10/8 сплав 20ХНЗА или АФТ СЧ20
ACM

9. 102ГПД- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
13

10. 202ГПД- Ст, 45 Ст. 45 Сталь —
13 сплав

ACM
11. 202 ГПД- Ст. 45 Ст. 45

7
12. 202ГПД- Ст. 45 Ст. 45 Сталь —

9 сплав
ACM

13. 302ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3, .Б-83
6/18

14. 2Ш-6/30 Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3

15. 302ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3. Б-83
6/30

16. 202ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Сталь —
5/70 сплав

ACM
17. 302ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3. Б-83

5/70
18. 205ГПВ Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3

19. 205ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
40/3

20. 305ГП- Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
40/3

21. 205ГП- Ст. 45 - Ст. 45 Ст. 3
й  30/8

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4 марки 
0

СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 
или АФТ

СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18,
СЧ20

20ХНЗА
Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18,

СЧ20
Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4 марки 
0

СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18.
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18,
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18.
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ IS, 
СЧ20

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

Ст
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18,
СЧ20
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22. 305ГП- 
30/8

Ст, 45 — Ст. 45 Сталь — 
сила а 
ACM

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ18,
СЧ20

23. 105ГП- 
30/18

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4 СЧ18,
СЧ20

24. 205ГП- 
20/18

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
пли
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

25. 305ГП- 
20/18

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 Ст
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

26. 405ГП- 
20/18

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 Ст,
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

27. 505ГП- 
20/18

Ст. 45 — Ст. 45 Сталь —
сплав
ACM

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,
СЧ20

28. 205ГП- 
20/30

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

29. 205ГП- 
20/35

Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
пли
ФН-202

СЧ18,
СЧ20

30. 305ГП- 
20/35

Ст. 45 — Ст. 45 Сталь — 
сплав

Ст.
20ХНЗА

Ст, 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,
СЧ20

ACM

31. 205ГП- 
16/70

Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
или
ФН-202

C41S,
СЧ20

32. 305 Г П- 
16/70

Ст. 45 Ст. 45 Сталь
сплав
ACM

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18,
СЧ20

33. 2СГВ Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 
или Ф-4

СЧ18,
СЧ20

34. 4СГВ Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3 Ст.
20ХИЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 
или Ф-4

СЧ18,
СЧ20

35. 2СГП-20 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 
или Ф-4

СЧ18,
СЧ20

36. 2СГ-60В Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3 Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 
или Ф-4

СЧ18,
СЧ20

37. 2ГМ4- 
24/9

Ст. 45 — Ст. 45 Полоса
биметалл.

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18

38. 2СНМ4- 
24/9С

Ст. 45 — Ст. 45 Полоса
биметалл.

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4К20 СЧ18

39. 2ГМ4- 
12/65

Ст. 45 — Ст. 45 Полоса
биметалл.

Ст.
20ХНЗА

Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18

40. 5Г-100/7 Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — Ст. 40 АЧС-2 СЧ18

41. 5Г-100/8 Ст. 40 Отливка
35Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — — Ст. 40 АЧС-2 СЧ18

42. 5Г- 
300/15-30

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — -- Ст.
38X2MIOA

АЧС-2 СЧ18

43. 5Г- 
100/6-43

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — — Ст. 40 АЧС-2 СЧ18

44. 5Г- 
110/30-60

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — — Ст.
38Х2МЮА

АЧС-2 СЧ18

45. 5Г- 
300/42-60

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — — Ст.
38Х2МЮА

АЧС-2 СЧ18
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46. 5Г- 
600/42-60

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — — Ст.
38Х2МЮА

АЧС-2 СЧ18

47. 5Г- 
125/13-60

Ст. 40 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 — Ст.
3SX2MIOA

АЧС.-2 СЧ18

48. 4М10- Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 СЧ18
100/7

49. 4М10- Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 Ст, 40
90/2-15

50. 4М10- 
63/1,2-20

Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст.
40ХН2МА

Ст. 40 Ст.
38X2MIOA

Ф-4К20 Ст. 40

51. 4М10- Ст. 40 БрОЗЦ!2С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 Ст. 40
100/6-43

52. 4М10- Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 Ст. 40
78/60

53. 4М25- 
425/22

Ст. 45 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 Ст. 40

54. 4М25- 
212/40

Ст. 45 Отливка
15Л-1

Ст. 40 Ст. 30 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-3 Ст. 40

55. 2М10- 
200/15-50

Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст.
38X2MIOA

АЧС-3 Ст. 40

56. 2М10- Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 Ст. 40
11/42-60

57. 2ПКК- 
2/4

Ст. 45 Ст. 20 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 4 0Х Ст.
30X13

Ст. 45 Углегра-
фнт
2П-1000

ЛС59-1

58. 2ПКК- 
4/5

Ст. 45 Ст. 20 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст.
30X13

Ст. 45 То же ЛС59-1

59. 2РС-10/7 Ст. 45 Ст, 20 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 45 Ст. 45 АЧС-1 СЧ18
60. КПК-6 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст.

30X13
Ст. 45 Углеграфит ЛС59-1 

2П-1000
61. внк- От. 45 — Ст. 40 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 4 0Х Бр05Ц5С5 СЧ20

150/0.7М
62. ЗГП-20/8 Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 30X13 АФГ-80ВС

„ 4К20— 
для влаж
ных газов, 
АФГМ — 
для сухих 
газов

БрА9
Мц2
или
ЛЖМц
59-1-1

63. ЗГП- Ст, 40 — Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40 Ст. 35 Ст. 45 Бр05Ц5С5 СЧ20
20/9

64. ЗГП- 
13/9

Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 30X13 АФГ-80ВС 
п 4K2G— 
для влаж
ных газов, 
АФГМ — 
для сухих 
газов

СЧ20

65. ЗГП- 
13/18

Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 30X13 АФГ-80ВС 
„ 4 К20 — 
для влаж
ных газов, 
АФГМ — 
Для сухих 
газов'

Бр
А9ЖЗЛ

66. згп-
12/35

Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 30X13 То же Бр
А9Мц2
или
ЛЖМд
59-М

67. ЗГП-
о т  дп Ст. 40 — Ст. 45 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45 БР05Ц5С5 То же
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68. 7ГП- 
100/2М

Ст. 45 — Ст. 40 
или 
Ст. 45

Ст. 20 Ст. 4 ОХ Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
марки 0

G42Q

69. 7ГП- 
50/8

Ст. 45 — Ст. 40 Ст. 20 Ст. 40 Ст. 35 Ст. 45 Ф-4
марки 0

СЧ20

70. 7ГП- Ст. 45 — Ст. 40 Ст. 20 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45 Бр05Ц5С5 СЧ20
11/3-50

71. 7ГП- Ст. 45 Ст. 40 Ст. 20, Ст. 40 Ст. 35 Ст. 45 АЧС-1 СЧ20
20/10

72, 2ГМ16- 
20/42- 
60СМ2

73. 4ГМ36- 
56/15- 
30СМ1

Ст. 40 Б-83,
БрОЗД12С5

Ст. 40 Б-83,
Бр03Ц12С5

Ст.
40ХН2МА-
Ш
Ст.
40ХН2МА-
Ш

Ст. 40Х Ст.
38X2MIOA
ш

Ст. 4 0Х Ст.
38X2MIOA
Ш

Ф-4К20 Ст. 35

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦ12С5
или
Бр05Ц5С5

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦ12С5
или
Бр05Ц5С5

Ф-4К20
Ст. 35

74, 4М16- 
22,4/23- 
64

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦ12С5,
Бр05Ц5С5

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦ12С5,
Бр05Ц5С5

Ст.
4GXH2MA-
Ш

Ст-. 40Х Ст. Ф-4К20 
38Х2МЮА- 
Ш

Ст. 35

75. 4ГМ16- 
45/35- 
55СМ2

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦ12С5,
Бр05Д5С5

Ст. 40 Б-83,
БрОЗЦГ2С5,
Бр05Ц5С5

Ст.
40ХИ2МА-
Ш

Ст. 40Х Ст. Ф-4К20 
38X2MIOA- 
Ш

Ст. 35

76. 2М16- 
32/35-50

Ст. 40 Ст. 25Л-1, 
Б-83

Ст. 40 Ст. 40 
+ Б 8 3

Ст. 38ХА Ст. 40Х Ст. 40 АЧС-3 Ст. 35

77. 6М40- 
320/320

Ст. 40 Ст. 25Л-1, 
Б-83

Ст. 40 Бр03Ц12С5
Бр
05Ц5С5+
Б-83

Ст.
40ХН2МА-
Ш

Ст. 4 OX I—V ст,— 
Ст.
38Х2МЮА
Ш
VI ст.— 
Ст. 40

I—III сг. 
СЧ20 

IV—V ст. 
Б-83

I—II 
ст,— 
СЧ20 
IV—V 
сг.— 
Ст. 40
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Крейцкопф
Юпш

Узел соединения 
штока с крейц

копфом
М

ар
ка

ко
мп

ре
сс

ор
а

корпус баш
маки

палец
крейц
копфа
или

поршня

втулка
крейц-

копфкого
подши
пника
или

поршне
вого

пальца

крейц
копф-

ного
под
шип
ника

гай
ки

по
лу- 

му ф- 
ты

Поршень

i 66 67 63 69 70 71 72 73

1, 202ГП-20/2 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — Ст. 3

2. 202ГП-12/3 СЧ20 — . Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

3. ЗС2ГП-12/3 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 Чугун спец.
коррозионно-
стойкий

4. 202ГП-10/8 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— •— Ст. 35 — I ст — Ст. 3,
II ст.—СЧ20

5. ЗС2НП-10/8 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 Чуггун спец.
коррозионно-
стойкий

6. 4С2ГП-10/8 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— —’ Ст. 35 —■ Чугун
спец, коррозион
ностойкий
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7. 502ГП-10/8 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 — 1 сг.~-Ст. 3, 
Ст. 10.
II ст,— СЧ21

8. 602ГП-10/8 СЧ20 мо
дифици
ровать 
ферро
бором

Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 — I ст.— Ст. 3, 
Ст. 10.
II ст.— СЧ20

9. 102ГПД-13 СЧ20 *-- Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ18

10. 202ГПД-13 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

11. 202ГПД-7 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ18

12. 202ГПД-9 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ18

13. 302ГП-6/18 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст.—‘СЧ20, 
II с т — СЧ18

14. 2ГП-6/30 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

15. 302ГП-6/30 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

16. 202ГП-5/70 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 —

17. 302ГП-5/70 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 — I ст.— Ст. 3,
II ст.—СЧ18,

III ст.— Ст. 10,
IV ст.— Ст. 35

18. 205ГПВ СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст,— Ст. 35,
II ст — СЧ20

19. 205ГП-40/3 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

20. 305ГП-40/3 СЧ20 —

П2ХНЗА
— — Ст. 35 — СЧ20

21. 205ГП-30/8 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

22. 305ГП-30/8 СЧ20 мо
дифициро
вать фер
робором

Ст.
12ХНЗА

— Ст. 35 СЧ20

23. 105ГП-20/18 СЧ20 — Ст.
I2XH3A

— — Ст. 35 — СЧ20

24. 205ГП-20/18 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 СЧ20

25. 305ГП-20/18 СЧ20 — Ст.
32ХНЗА

— — Ст. 35 СЧ20

26. 405ГП- 
20/18

СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

27. 505ГП- 
20/18

СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — СЧ20

28. 205ГП- 
20/30

СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст., И ст.—СЧ18, 
III ст,— Ст. 3

29. 205ГП- 
20/35

СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст., 11 ст,—СЧ18, 
III ст — Ст. 35

30. 305ГП- 
20/35

СЧ20 — Ст.
I2XH3A

— — Ст. 35 — I ст., Ист,—СЧ18, 
III ст.— Ст. 35

31. 205ГП- 
16/70

СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст., 11 ст.—СЧ18, 
III, IV ст.—Ст. 35
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32. 305ГЛ- 
16/70

СЧ20 __ Ст
12ХНЗА

— — Ст. 35 — I ст,— СЧ20,
II ст.— СЧ18, 
III, IV ст — 
Ст. 35

33. 2СГВ СЧ18 СЧ18 Ст. 45 Ст. 35 Ст. 5 I ст.— Ст. 3, Ст. 
35,
II ст,— СЧ20

34. 4СГВ СЧ18 СЧ18 Ст. 45 Ст. 35 Ст. 5 I ст.— Ст. 3, Ст. 
35,
II ст — СЧ20

35. 2ГСП-20 СЧ18 СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 5 — СЧ20

36. 2СГ-60В СЧ18 СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 5 — I ст — СЧ18, 
II, Ш  ст.— 
СЧ20

37. 2ГМ4-24/9 СЧ20 — Ст.
12ХНЗА

Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — I ст.— Ст. 3, 
П ст.— СЧ20

38. 2СНМ4- 
24/9 С

СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Бр05Ц5С5 Ст. 35 I ст.— Ст. 
12X18HI01,

II ст.— спец, 
чугун *

39. 2ГМ4-12/65 СЧ20 Ст.
12ХНЗА

Ст. 35 I ст.— Ст. 3,
II ст,— СЧ20,
III ст.— Ст. 35,
IV ст.— Ст, 45

40. 5Г-100/7 Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 СЧ18

41. 5Г-100/8 Отливка 
15 Л -1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 --- Ст. 40 СЧ18

42. 5Г-300/15-30 Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 Ст. 40 ВЧ-45-5

43. 5Г-100/6-43 Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 I ст,— СЧ20,
II ст.— Ст. 40

44. 5Г-110/30-60 Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 ВЧ-45-5

45. 5Г-300/42-60 Отливка 
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 ВЧ-45-5

46. 5Г-
600/42-60

Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 ВЧ-45-5

47. 5Г-
125/13-60

Отливка
15Л-1

СЧ15 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 ВЧ-45-5

48. 4М10-100/7 Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 Ст. 20

49. 4М10-90/2- 
15

Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 СЧ20

50. 4М10- 
63/1,2-20

Отливка
25Л

АК5М7 Ст. 45 
(Ст. 20)

Бр05Ц5С5 — Ст. 40 Ст, 45 I, II ct.--Ct. 20, 
III ст — СЧ20

51. 4МЮ- 
100/6-43

Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 Ст. 20

52. 4М10-78/60 Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 См. прим. 3

53. 4М25- 
425/22

Отливка
ЗОЛ-Ш

СЧ18 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 См. лрнм. 23

54. 4М25- 
212/40

Отливка
ЗОЛ-И

СЧ18 Ст. 20 Ст. 30 Ст. 45 Ст. 40 I—III ст. 
см. прим. 23, 
IV ст — СЧЗО

55. 2М10- 
200/15-50

Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 СЧ20

56. 2М lO- 
l l /42-60

Отливка
ЗОЛ-Ш

АК5М7 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 СЧ20

57. 2ПКК-2/4 Отливка
35Л

СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 45 — Л63
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58. 2ПКК-4/5 Отливка 
35 Л

СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст, 45 — Л63

59. 2РСЛ0/7 Отливка
35Л

СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 45 — СЧ18

60. КПК-6 Отливка 
35 Л

СЧ18 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 45 — Л63

61. ВНК- 
150/0.7М

Отливка
35Л-1

Ст. 10 Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — Сварной: СЧ20, 
Ст. 3

62, ЗГП-20/8 Отливка
35Л-1

Отливка
35Л-1

Ст. 20Х Бр010Ф1 — Ст. 35 — Ст. 12Х18Н9Т

63. ЗГП-20/9 СЧ24 Ст. 10 Ст. 20Х Бр010Ф1 — Ст. 35 — Ст. 12X18Н9Т

64. ЗГП-13/9 СЧ24 Ст. 10 Ст. 20Х БрОЮФ! — Ст. 35 — СЧ20

65. ЗГП-13/18 СЧ24 Отливка
35Л-1

Ст. 20Х Бр010Ф1 — Ст. 35 — Ст. 12Х18Н9Т

66. ЗГП-12/35 СЧ24 Отливка
35Л-1

Ст. 20Х БрОЮФ! — Ст. 35 — Ст. 12Х18Н9Т

67. ЗГП-З/2-49 Отливка
35Л-1

Отливка
35Л-1

Ст. 20Х БрОЮФ! — Ст. 35 — СЧ20

68. 7ГП-100/2М Отливка
35Л-1

Отливка
35Л-1

Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20

69. 7ГП-50/8 Отливка 
35 Л-1 ‘

Ст. 10 Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20

70. 7ГП-11/3-50 Отливка
35Л-Г

Ст. 10 Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20

71. 7ГП-20/10 Отливка
35Л-1

Ст. 10 Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20

72. 2ГМ16- 
20/42- 
60 СМ2

Ст. 25Л-Ш Б-16,
СЧ20

Ст. 20 Бр05Ц5С5 — Ст. 40

73. 4ГМ16- 
56/15- 
30СМ1

Ст. 25Л-Ш Б-16,
СЧ20

Ст. 20 Бр05Ц5С5 —

~  '

СЧ20

74, 4MI6- 
22,4/23-64

Ст. 25Л-Ш Б-16,
СЧ20

Ст. 20 Бр05Ц5С5 — —  — I ст.— СЧ20,
II ст.— Ст. 20

75. 4ГМ16- 
45/35- 
55СМ2

Ст. 25Л-Ш Б-16,
СЧ20

Ст. 20 Бр05Ц5С5 — - 1 •“ Ст. 40

76. 2М16- 
32/35-50

Ст. 25Л-И1 Б-16,
СЧ20

Ст. 20 Бр03Ц5С5 — — — СЧ20, Б-83

77. 6М40- 
320/320

Ст. 25Л-Ш СЧ20 Ст. 20 Бр05Ц5С5+ — 
-ЪБВЗ

Ст, 40 Ст.. 40 I ст.— Ст. 20,
II, III ст,—СЧ20, 
IV ст.—СЧЗО,

V, VI ст.— Ст. 40

гоСо0J
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Марка
компрессора

Материалы детален компрессора

Порш
невые
кольца-

Цилиндр Гильза
цилиндра

Шпильки
крышек

цилиндра

Клапаны

Седла Розетки Пластины

I 74 7S 76 77 78 79 80

I. 202ГП-20/2 СЧ20 СЧ20 _ Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
2. 202ГП-12/3 СЧ20 СЧЗО Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
3. ЗС2ГП-12/3 Ф-4К20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
4. 202ГП-10/8 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
5. ЗС2СНП- Ф-4К20 СЧ20 Чугун спе- Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

10/8 цнальныи
6. 4С2ГП-10/Й Ф-4К20 СЧ20 коррозиан- Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

настойки#
7. 502ГП-10/8 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
8. 602 ГП-10/8 СЧ20 СЧ20 Ст! 35 СЧ18 СЧ18 Ст, ЗОХГСА
9. 102ГПД-13 СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

10. 202ГПД-13 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
11. 202ГПД-7 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
12. 202ГП Д-9 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
13. 302ГП-6/18 СЧ20 I ст.—СЧЗО, Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

II ст,—СЧ20
14. 2ГП-6/30 I ст.—СЧ18, СЧ20 ___ Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Сг. ЗОХГСА

II. III ст,—
СЧ20

15. 302ГП-6/30 1 ст.—СЧЗО, 
И, III ст.— 
СЧ20

СЧ20 Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

16. 202ГП-5/70 Ст. ЗОХГСА
17. 302ГП-5/70 СЧ20 Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
18. 205ГПВ I ст.—СЧ18, 

И ст—СЧ20
СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

19. 205ГП-40/3 СЧ20 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 ЛЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
20. 305ГП-40/3 СЧ20 СЧ20 Спец, чугун Ст. 35 ЛЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
21. 205ГП-30/8 СЧ20 СЧЗО См. хрнм. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
22. 305ГП-30/8 СЧ20 СЧ20 Спец, чугун Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
23. 105ГП-20/8 СЧ20 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
24. 205ГП-20/18 СЧ20 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
25. 305ГП-20/18. СЧ20 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
26. 405ГП-20/18 I ст,—СЧ20. СЧ20, См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

II ст.—СЧ18 СЧ18
27, 505ГП-20/18 Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
28. 205ГП-20/30 I ст.—СЧ20, I, II ст. См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

II, ЛИ ст,— —СЧ20,
СЧ18 III ст.— 

СЧЗО
29. 205ГП-20/35 I ст,—СЧ20, I, II ст.— См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА

II, П1 ст,— СЧ20,
СЧ18 III ст — 

СЧЗО
30. 305ГП-20/35 I ст.-СЧ20,

II III ст,— 
СЧ18

Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

31. 205ГП-16/70 I, II ст,— I, II ст,— См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
СЧ18. СЧ20,
HI IV ст,— III, IV ст.
СЧ20 —СЧЗО

32. 305ГП-16/7О Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
33. 2СГВ СЧ18, СЧ20 СЧЗО — Ст, 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
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34. 4СГВ СЧ18, СЧ20 СЧЗО _ Ст. 35 СЧ18 C4IS Ст. ЗОХГСА
35. 2СГП-20 СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
36. 2СГ-60В СЧ18, СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
37. 2ГМ4-24/9 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
38. 2CHM4-24/9 Ф4К20 СЧ18 Спец, чугун Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
39. 2ГМ4-12/65 СЧ20 СЧ20 Спец, "чугун, 

коррозпон-
Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

1 Ю С Т 0 1 Ш Ш

40. 5Г-100/7 СЧ18 СЧ20 СЧ20 Ст. 30 СЧ20 СЧ20 Ст. ЗОХГСА
41. 5Г-100/8 СЧ18 СЧ20 СЧ20 Ст. 30 СЧ20 СЧ20 Ст. ЗОХГСА
42. 5Г-300/15-30 СЧ18 ВЧ 45-5 СЧ20 Ст. 30 Ст. 4 ОХ Ст. 40 Ст. ЗОХГСА
43. 5Г-100/6-43 СЧ20 I ст.—СЧ20, СЧ20 Ст. 30 I ст.—СЧ20, I ст.— Ст. ЗОХГСА

II ст.—СЧЗО II ст.— СЧ20,
Ст. 40Х II ст.— 

Ст. 40
44. 5Г-110/30-60 СЧ20 ВЧ 45-5 СЧ20 Ст. 30 Ст. 40Х Ст. 40 Ст. ЗОХГСА
45. 5Г-300/42-60 C42Q ВЧ 45-5 СЧ20 Ст, 30 Ст. 40Х Ст, 40 Ст. ЗОХГСА
46. 5Г-600/42-60 СЧ20 ВЧ 45-5 СЧ20 Ст. 30 Сг. 40Х Ст. 40 Ст. ЗОХГСА
47. 5Г-125/13-60 СЧ20 I ст.—СЧЗО, СЧ20 Ст. 30 Ст. 40Х Ст. 40 Ст. ЗОХГСА

II ст.— 
ВЧ 45-5

48. 4М10-100/7 СЧ18 I ст.—СЧ18, СЧ20
II ст,—СЧ20

Ст. 30 СЧЗО СЧ20 Ст. 30X13

49. 4М10-90/2-15 СЧ20 СЧ20 СЧЗО СЧЗО ПИК 200-2,5

50. 4М10-63/Г2- Тексто СЧ20 СЧ20 Ст. 40 ПИК 200 «А»
20 лит п т к

51. 4М10-100/6- СЧЗО СЧ20 Ст. 40 СЧЗО СЧ20 Ст. 30X13
43

52. 4MI0-78/60 См. прим. 4 См. прим. 5 СЧ20 Ст. 40 См. прим. 6
53. 4М25- См. прим. 24 См. прим. См. прим. 25 Ст. 40 Ст. 3 Ст. 40 Ст. ЗОХГСА

425/22 25
54. 4М25- См. прим. 7 См. прим. 5 См. прим. 5 I—III ст,— Ст. 3 Ст. 40 Ст. ЗОХГСА

212/40 Ст. 30,
IV ст,— 
Ст. 38ХА

55. 2М10- СЧ24 ВЧ 45-5 СЧ20 Ст. 30 I ст,—ПИК 180-2,6-2,5,
200/15-50 Ист,— ПИК

150-2,5
56. 2М10-11/42- 

дО
СЧ24 ВЧ 45-5 СЧ20 Ст. 30 СЧЗО СЧ20 Ст. 30X13

57. 2ПКК-2/4 АФГМ СЧ18 Ст. 12XI8H9T Ст. 35 л ж м ц л ж м ц Ст. 09Х15Н8Ю
59-1-1 59-1-1

58. 2ПКК-4/5 АФГМ СЧ18 Ст. 12Х18Н9Т Ст. 35 л ж м ц л ж м ц Ст. 09X15Н8Ю
59-1-1 59-1-1

59. 2РС-10/7 1 Ст.—СЧ20, 
II'ст.—СЧ24

СЧ21 СЧ20 Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. ЗОХГСА

60. КПК-6 АФГМ СЧ18 Ст. 12XI8H9T Ст. 35 л ж м ц л ж м ц Ст. 09Х15Н8Ю
59-1-1 59-1-1

61. ВИК- СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 СЧ24 СЧ24 Ст. 30X13
150/0,7М 

62. ЗГМ-20/8 АФГ 80ВС Спец. См. прим. 11 Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
или Ф-4К20 чугун

63. ЗГП-20/9 СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 См. прим. 
12
СЧ20

—
64. ЗГП-13/9 АФГМ Спец. См. прим. 11 Ст. 35 СЧ20 Ст. 30X13

или Ф-4К20 чугун
кэ 65. ЗГП-13/18 АФГМ То же См. прим. 11 Ст. 35 См. прим.со-vl или Ф-4К20 13
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66. ЗГП-12/35 АФГМ 
пли Ф-4К20

Спец, чугун См. прим. 11 Ст. 35 ЛЖА1Ц
59-1-1

лж м ц
59-1-1

Ст. 30X13

67. ЗГП-З/2-49 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст, 35 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
68. 7ГП-Ш0/2М СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
69. 7ГП-50/8 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 ВПИК-180-

2.6- 4
ПИК-180-
2.6- 25

70. 7ГП-11/3- СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 35 См. прим. 14
50

71. 7ГП-20/10 СЧ20 СЧ20 — Ст 35 СЧ20 СЧ20 Ст. ЗОХГСА
72. 2ГМ16- Ф-4К20 СЧ35 СЧЗО Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 Ст. 30X13

20/42-60СМ2
73. 4ГМ16- Ф-4К20 СЧ35 СЧЗО Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 Ст. 30X13

56/15-30СМ1
74. 4М16- 

22.4/23-64
Ф-4К20 L ст.—

СЧЗО,
31 ст.— СЧ35

СЧЗО Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 Ст. 30X13

75. 4ГМ16- Ф-4К20 СЧ35 СЧЗО Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 Ст. 30X13
45/35-55СМ2

76. 2М16-32/35- СЧ20 СЧ32 СЧ32 Ст. 38ХА СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
50

77 6М40- I ст.— I, II СТ. I—III ст.— I, II ст.— I—IV ст. I—IV ст. Титан
320/320 СЧ20, СЧ25 СЧ25, Ст. 35, Ст. 40, —Ст. 40, ВТ 1-0

II—VI ст. 
—капролон 

В

III ст.— IV—VI'CT.— 
СЧЗО, Ст. 30 

IV—VI ст. Ст, 40ХФА

III ст.—Ст. V 
38ХА, IV, Vt VI ст.— 

VI ст,— Ст. 45

V, VI ст.- 
Ст. 45,

Ст. 35
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1 I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. 202ВП-20/2 Московский 20 од 0,2 1 0,2 160
2. 202ВП-12/3 завод 12 0 0,35 1 0,35 185 — —
3. ВП-10/8 яБорец» 10 0 0,8 2 0/22 160 0,8 140
4. 202ВП-{ 0/8 > 10 0 0,8 2 0,22 160 0,8 140
5. 302ВП-10/8 ? 10 .0 0,8 2 0,22—0,25 1G0 0,8 140
6. 202ВП-6/18 » 6 0 1,8 2 0,33—0,35 180 1,8 180
7* 302ВП-6/18 $ 6 од 1,8 9 0,33—0,35 180 1,8 180
8. 202ВП-6/35 » 6 0 3,5 3 0,32—0,35 180 1,35—1,6 170
9. 302ВП-6/35 з> 6 од 35 3 0,35 130 1,35 170

10* 302ВП-5/70 > 5 од 7,0 4 0,27—0,29 140 0,95—1,05 170
11. 402ВП-4/220 > 4 о :22,0 5 0,2—0,3 1,0—1,25
12. '402ВП-4/4ОО > 4 0 40,0 6 0Г2—0,39 140 1,0-1,4 165
13. 205ВП-60/2 60 0 0,2 1 0,2 150 —
14. 305ВП-60/2 > 60 0 0,2 1 0,2 150 — —
15. 205ВП-40/3 40 0 0,35 I 0,35 185 — —
16. 305В П-40/3 > 40 0 0,35 1 0,35 180 — —
17. ВП-30/8 30 0 0,8 2 0,19 150 0,8 160
18. 5ВП-30/8 > 30 0 0,8 2 ОД 9 150 0,8 160
19. 205ВП-30/8 > 30 0 0,8 2 0,19 150 0,8 160
20* 305ВП-30/8 30 0 0,8 2 0Д7—0,26 150 0,8 160
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21. ЗС5ВП-30/8 Московский 30 0 0,8 2 0,17—0,26 150 0,8 160
22. 205ВП-20/18 завод 20 0 1,8 2 0,35 185 1,8 185
23. 5ВП-20/35 «Борец» 20 0 3,5 3 0,3—0,35 1 ,6-1 ,7
24. 205ВП-20/35 5» 20 0 3,5 3 0,34 185 1,45 170
25. 305ВП-20/35 Э> 20 0,1 3,5 3 0,34—0,35 180 1,4-1 ,5 170
26. 5ВП-16/70 16 0 7,0 4 0,26 160 0,9 160
27. 205ВП-16/70 16 0 7,0 4 0,26 160 0,9 160
28. 305ВП-16/70 » 16 0,1 7,0 4 0,22—0,32 175 0,8— 1,2 160
29. 205ВП-3 2/220 > 12 0 22,0 6 0,18—0,24 150 0,63 150
30. 305ВП-12/220 12 од 22 0 6 0,18—0,24 150 0,63—0,7 150
31- 2СГ-4 > 26 0 0,5 1 0,5 190 — —

32. 2СГ-8 > 25 0 0,8 2 0,17—0,2 240 0,8 140
33. 2СА-8 10 0 0,8 2 0,18—0,22 140 0,8 140
34. 2СА-25 > 4,5 0 2,5 2 0,35—0,38 190 2,5 190
35. 2СГ-50 > 13 0 5,0 3 0,37—0,4 190 1,65— 1,8 180
36. 2ВМ4-48/3 3» 48 од 0,2 1 0,2 160 — —

37. 2ВМ4-24/9 24 од 0,8 2 0,21—0,25 160 0,8 160
38. 2ВМ4-24/9С 24 од 0,8 2 0,21—0,25 160 0,8 160
39. 2ВМ 4-15/25 15 ОД 2,4 3 0,28—0,33 170 1,0— 1,12 150
40. 2ВМ4-15/25С 15 од 2,4 3 0,28—0,33 170 0,98—1,1 150
41. 2ВМ 4-12/65 » 12 од 6,4 4 0,2—0,24 140 0,79—0,86 150

42. 4М.10-200/2.2 Пензенский 2Q0 0 0,22 1 0,22 160 _ ___

43. 4М10-100/8 компрес- 100 0 0,8 2 0,22 160 0,8 160
44. 4BM10-I20/9 сорный 124 од 0,9 2 0,28 170 0,9 170
45. 4М10-40/70 завод 43 0 7,0 4 0,228 157 0,86 147
46. 2М 10-50/8 > 50 0 0,8 о 0,22 160 0,8 160
47. 2ВМ10-63/9 62 од 0,9 2 0,28 170 0,9 170
48. ВН-120М 128 0,0079 0,12 1 0,12 128 — —

49. ВП-20/8 Красно- 20 0 0,8 2 0,2-0,25 170 0,8 170
50. ВП-20/8М дарскпн 20 0 0,8 2 0,2—0,25 170 0,8 170
51. ВП-50/8 компрес- 50 0 0,8 2 0,2—0,25 170 0,8 170
52. БП-50/8М сорньр 50 0 0,8 2 0,2—0,25 170 0,8 170
53. ВПЗ-20/9 завод 22 ±5% 0,086 0,8 2 0,18—0,23 170 0,8 170
54. ВП2-10/9 » 11 ±5% 0,086 0,8 2 0,2—0,25 170 0,8 170
55. В-300-2К 40 0 0,8 2 0,2—0,25 170 0,8 170

56. 2Р-10/20 Казанский 10 0,0033 2,0 3 0,2—0,22 165 0,73—0,76 Небо.
компрес- лее 165
сорный
завод

57. ПКС-5 Мелито- 5 0 0,7 2 0,17—0,24 165 0,7 165
58. КСЭ-5 П О Л Ь С К И Й 5 0 0,8 о 0,17—0,24 165 0,8 165
59. IBB-10/8 компрес- 10 0 0,8 2 0,2—0,25 160 0,8 160
60. 200В-10/8 сорный 10 0 0,8 2 ОД 9—0,24 160 0,8 160
61. 160 В-20/8 завод 20 0 0,8 о 0,19—0,26 160 0,8 160
62. ВК-25Э > 1,25 0 2,5 2 0,4 135 2,5 170
63. К-75 Рижский 1,25 0 0,7 1 0,7 120 — —

турбомех.
завод

ьэ
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3. 202ВП-20/2 — — — Воздух 60 12,25(735) 125
2. 202ВП-12/3 — — — — В'оздух 50 12,25(735) 125
3. ВП-10/8 — — — — Воздух 60 12,25(735) 125
4. 202ВП-10 8 — — — — Воздух 57 12,25(735) 125
5. 302ВП-10/8 — — — — Воздух 57 12,25(735) 125
6. 202ВП-6/18 — — — — Воздух 53 12,25(735) 125
7. 302ВП-6/18 — — — — Воздух 52 32,25(735) 125
8. 202ВП-6/35 Зг5 130 — — Воздух 64 12,25(735) 125
9. 302ВП-6/35 3,5 330 — —. Воздух 64 12,25(735) 125

10. 302ВП-5/70 2 2_2 4 170 7,0 150 Воздух 64 12,25(735) 125
11. 402ВП-4/220 3,0—3,5 — 9,0—9.7, 

V ст.— 22,0 130
Воздух 68 12,25(735) 125

12. 402ВП-4/400 2,5—3,8 130 6,5—8,0,
V ст.—1'7,5— 

20,0
VI ст,—40,0

140

160
130

Воздух 73 12,25(735) 125

13. 205ВП-60/2 — — — — Воздух 167 8,33(500) 220
14. 305ВП-60/2 — — — — Воздух 167 8,33(500) 220
15. 205ВП-40/3 — — — — Воздух 178 8,33(500) 220
36. 305ВП-40/3 — — — Воздух 178 8,33(500) 220

17. ВП-30/8 — — — — Воздух 176 8,33(500) 220
18. 5ВП-30/8 — — — — Воздух 176 8,33(500) 220
19. 205ВП-30/8
20. 305ВП-30/8 Z _ _ _ Воздух

Воздух
159
159

8,33(500)
8,33(500)

220
220

21. ЗС5ВП-30/8 — — — — Воздух 172 8,33(500) 220
2?. 205ВП-20/18 — — — Воздух 169 8,33(500) 220
23. 5ВП-20/35 3,5 — — — Воздух 192 8,33(500) 220
24. 205ВП-20/35 3,5 130 — — Воздух 192 8,33(500) 220
25. 305ВП-20/35 3,5 130 — — Воздух 192 8,33(500) 220
26. 5ВП-16/70 2,3 130 7,0 140 Воздух 193 8,33(500) 220
27. 205ВП-16/70 2,3 130 7,0 140 Воздух 192 8,33(500) 220
28. 305ВП-16/70 2,2—2,85 130 7,0 140 Воздух 192 8,33(500) 220
29. 205ВП-12/220 1,58—1,8 140 3,3—3,9, 

V ст.—8,0—
130

340 9,6, 140 Воздух 190 8,33(500) 220
VI ст.—22,0 150

30. 305ВП-12/220 1,55—1,8 3,3—3,8, 
V ст.—7,5—

130

9,5, 140 Воздух
VI ст.—22 150 190 8,33(500) 220

31. 2СГМ — — — — Воздух 118 6,08(365) 250
32. 2СГ-8 — — — — Воздух 147 6,08(365) 250
33. 2СА-8 — — — — Воздух 6! 8,0(480) 170
34. 2СА-25 — — — — Воздух 48 8,0 (.480) 170
35. 2СГ-50 5,0 150 — — Воздух 143 6,08(365) 250
36. 2ВМ4-48/3 — — — — Воздух 134 12,33(740) 150
37. 2ВМ4-24/9 — — — — Воздух 128 12,33(740) 150
38. 2ВМ4-24/9С — — — — Воздух 137 12,33(740) 150
39. 2ВМ4-15/25 2,4 120 — — Воздух 133 12,33(740) 150
40. 2ВМ4-15/25С 2,4 120 — — Воздух 153 12,33(740) 150
41. 2ВМ4-12/65 2,32—2,53 НО 6,4 135 Воздух 140 12,33(740) 150
42. 4М 10-200/2,2 — — — Воздух 575 8,33(500) 220
43. 4М10-100/8 — — — — Воздух 535 8,33(500) 220
44. 4ВМ10-120/9 — — — — Воздух 666 8,33(500) 220
45. 4М10-40/70 3,08 161 7,0 115 Воздух 479 8,33(500) 220
46. 2М10-50/8 — — — — Воздух 275 8,33(500) 220
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47. 2ВШ 0-63/9
48. ВН-120М

49. ВП-20/8
50. ВП-20/8М
51. ВП-50/8
52. ВП-50/8М
53. ВПЗ-20/9
54. ВГ12-10/9
55. В-300-2К
56. 2Р-10/20
57. ПКС-5
58. КСЭ-5
59. 1BB-I0/8
60. 200В-10/8
61. 160В-20/8
62. ВК-25Э
63. К-75

Продолжение приложения 1
J

15 16 17
1 ,а

Воздух 332,8 8,33(500) 220
Воздух, 159 2,5(150) 550
неагрес
сивные

воздушные
смеси

Воздух 112 8,33(500) 210
Воздух 114 8,33(500) 210
Воздух 272 6,25(375) 300
Воздух 280 6,25(375) 300
Воздух 132 8,33(500) 210
Воздух 75 12,25(735) 125
Воздух 230 5,5(330) 300
Воздух 83 7,08(425) 200
Воздух 34 12,25(735) 120
Воздух 34 12,25(735) 120
Воздух 65 12,1(730) 200
Воздух 65 12,1(730) 200
Воздух 140 12,1(730) 160
Воздух 17,5 12,1(730) 120
Воздух 16,25(975) 80



Продолжение приложения I

Смазка Смазка механизма движения
цилиндров и сальников

Марка
компрессора

Марка масла
Расход
масла,

г/ч

Марка
масла

Объем 
масла, 
зали

ваемого 
в раму 

ИЛИ 
масло

бак, 
л

Дав- 
ление 
масла 
а сис
тем е, 
МПа

Темпе
ратура 
масла 

в раме, 
аС

Замена 
масла 
в про
цессе 

эксплу
атации, 

ч

I 19 | 20 21 | 22 23 24 |[ 25

1. 202ВП-20/2 К-12, К-19, 
КС-19

36 И-40А, И-50А 35 о,1-0,3 75 3000

2. 202В П-12/3 К-19, К-12 30 И-40А, И-50А 35 0,15—0,30 70 3000
3. ВП-10/8 К-19, К-12 50 И-40А, И-50А 35 0,15—0,30 70 3000
4. 202ВП-10/8 К-19, К-12, 

КС-19
46 И-40А, И-50А 35 0,1-0,4 70 3000

5. 302В П-10/8 К-12, К-19, 
КС-19

36,7 И-40А, И-50А 35 0,1—0,4 70 3000

б. 202ВП-6/13 К-12, К-19, 
КС-19

23 И-40А, 14*50 А 35 0,1—0,3 75 3000

7, 302ВП-6/18 К-12, К-19, 
КС-19

23 И-40А, И-50А 35 0,1-0,3 75 3000

Я 202ВП-6/35 К-12, К-19 50 И-40А, PI-50A 35 0,1—0,3 75 3000
9. 302ВП-6/35 К-12, К-19, 

КС-19
32 РИСА, PI-50A 35 0,1—0,3 75 3000
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1 19 20 21 22 23 24 25

10, 302ВП-5/70 К-12, К-19, 
КС-19

37 14-40 А, И-50А 35 0,1—0,3 75 3000

11. 402ВП-4/220 К-12, К-19, 
КС-19

58 И-40А, И-50А 35 0,1—0,3 75 3Q00

12. 402ВП-4/400 К-12, К-19, 
КС-19

64 И-40А, И-50А 35 0,1—0,3 75 3000

13. 205ВП-60/2 К-19, К-12, 
КС-19

100 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000

14. 305ВП-60/2 К-19, К-12, 
КС-19

70 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 70 3000

15. 205ВП-40/3 К-19, К-12 88 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
16. 305ВП-40/3 К-19, К-12 60 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 75 3000
37. ВП-30/8 К-19, К-12 70 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
18. 5ВП-30/8 К-19, К-12 80 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
19. 205ВП-30/8 К-19, К-12 80 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
20. 305ВП-30/8 К-19, К-12 50 И-40А, И-50А 136 0,15-0,3 75 3000
21. ЗС5ВП-30/8 — И-40А, И-50А 136 0,15-0,3 75 3000
22. 205ВП-20/18 К-19, К-12 70 Й-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
23. 5ВП-20/35 К-19, КС 2 70 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
24. 205ВП-20/35 К-19, К-12 55 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000
25. 305ВП-20/35 К-19, К-12 60 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 75 3000
26. 5ВП-16/70 К-19, К-12 100 И-40А, И-50А 95 0,15—0,3 70 3000

27. 205ВП-36/70 К-19, К-12 100 И-40А, И-50А 95 0,15-0,3 70 3000
28. 305ВП-16/70 К-12, К-19 70 И-40А, PI-50A 136 0,15-0,3 75 3000
29. 205В П-12/220 К-12, К-19 85 И-40А, И-50А 136 0,15-0,3 75 3000
30. 305ВП-12/220 К-12, К-19 120 И-40А, И-50А 136 0,15—0,3 75 3000
31. 2СГ-4 К-19, К-12 70 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000
32. 2СГ-8 К-19, К-12 55 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000
33. 2СА-8 К-19, К-12 45 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000
34. 2СА-25 К-19, К-12 50 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000
35. 2СГ-50 К-19, К-12 100 И-40А, И-50А 0,15—0,3 50 2000
36. 2ВМ4-48/3 К-12 112 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
37. 2ВМ4-24/9 К-12 60 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
38. 2ВМ4-24/9С — — И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
39. 2ВМ4-15/25 К-19 300 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
40. 2ВМ4-15/25С — — И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
41. 2ВМ4-12/65 К-12 112 И-40А 100 0,15—0,3 75 3000
42. 4М 10-200/2,2 К-19 250 И-50А До 200 0,2—0,3 60 2000—2500
43. 4М10-100/8 К-19Т 250 И-50А До 200 0,2—0,3 60 2000—2500
44. 4ВМ10-120/9 К-19 или КС-19 374 И-40А, М-50А 200 0,3—0,5 60 2000—2500
45. 4MI0-40/70 Без смазки — И-40А 200 0,3—0,5 60 2000—2500
46. 2,440-50/8 К-19 152 И-50А 100 0,3—0,5 60 2000—2500
47. 2ВМ10-63/9 К-19, КС-19 187 И-40А, И-50А 100 0,3-0,5 60 2000—2500
48. ВН-120М К-12 178 И-ЗОА 450 Не менее 

0,18
Не бо
лее 50

См. прим. 
8

49. ВП-20/8 К-19, К-12, 
КС-19

86 И-40А, Й-50А 25 0,1—0,4 Не бо
лее 70

3000
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50. ВП-20/8М К-19, К-12, 
КС-19

86

51. В П-5 0/8 К-19, К-12, 
КС-19

138

52. ВП-50/8М К-19, К’ 12, 
КС-19

138

53. ВПЗ-20/9 К-12, К-19, 
КС-19

56,2

54. ВП2-10/9 КЧ2, К-19, 
КС-19

39,3

55. В-300-2К К-12, К-19, 
КСЧ 9

250

56. 2Р-10/20 К* 12, К-19, 
КС-19

320

57. ПКС-5 К-12, КЧ9, 
КС-19

50

58. КСЭ-5 К-12, K-I9, 
КС-19

50

59. 1ВВ-10/8 К-12, К-19, 
КС-19

90

60. 200В-10/8 К-19 160
61. 160В-20/8 КС-19 300
62. ВК-25Э К-19, КЧ2 50
63. К-75 К-12

Продолжение приложения 1

21 22 23 24 25

И-40А, И-БОА 25 0.1—0,4 Не более 
70

3000

И-40А, И-50А 95 0.1—0,4 То же 3000

M-4DA, И-50А 95 О 1 О Ml 4* То же 3000

И-40А, И-50А 25 0,1—0,4 80 3000

И-40А, И-50А 35 0,1— 0,4 80 3000

И-40А, И-50А 70 0,05 80 3000

И-40А, И-50А 50—55 0,15—0,2 500—550

К-19, К-12 15 — 50—60 750—1000

К-19, К-12 15 — 50—60 750—1000

К-19, К-12 22 — 70 -4 сл 0 1 ►—« о о о

К-19 18 ОД—0,2 7Q 750—1000
КС-19 60 ОД—0,2 70 750—1000
К-19, К-12 9 — 70 300
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Параметры ох-
Т П П 1чТ

Некоторые конструктивные данные

I ступень II ступень
Марна

компрессора

те
мп

ер
ат

ур
а 

на
 в

хо
де

, °
С

те
мп

ер
ат

ур
а 

на
 в

ых
од

е,
 °С

sл
Мертвые

пространства SА
Мертвые

пространства

ра
сх

од
,

м3
/ч

пГ о. G-н t=i
% § ГО “

1 § э

со сто
роны 
дала, 

мм

со сто
роны 

крышки, 
мм

га" 
н ЧО к 
га ^
5: 5"

со сто
роны 
вала, 

мм

со сто
рон ы 

крцдшг, 
мм

1 26 27 ) 28 29 ) 30 31 32 1 33 1 * *

1. 202ВП-20/2 15 40 0,9/3,0 300 1.5 1,5 — — —

2. 202ВГ142/3 25 1,8 250 1,5 1,5 — — —

3. ВП-Ю/8 — 40 2,7 305 1,5 1,5 190 1,5 1,5
4, 202В П-10/8 25 — 3 305 1,5—2,5 1,5-2,5 190 1,5-2,5 1,5-2,5
5. 302ВП-10/8 15 40 1,2/2,5 300 1,5— 2,5 1,5—2,5 190 1,5— 2,5 15-2,5
6. 202ВП-6/18 15 40 2,7 250 1,5 1,5 125 1,5 1,5
7- 302ВП-6/18 15 40 2,4/3,5 250 1,5 1,5 125 1,5 1,5
8. 202ВП-6/35 15 40 5,1 250 1,5 1,5 165 1,5
9. 302ВП-6/35 15 40 2,5/3,2 250 1,5 1,5 165 1,5 —

10. 302ВП-5/70 15 40 2,2/2,9 320 1,5 — 180 1,5 —
П. 402ВП-4/220 15 40 2,5/3,0 215 1,5 2,5 160 1,5-2 —
12. 402ВП-4/400 15 40 3,0/3,5 215 1.5 2,5 125 1,5 1,5
13. 205ВП-60/2 Перепад 10°С 2,4 470 1,5 2 — — —
14. 305ВП-60/2 Перепад 10°С 1.8 470 1,5 2 — — ■—
15. 205ВП-40/3 Перепад 10°С 4,2 400 1,5 2 — — —

16. 305ВП-40/3 15 40 2,4 400 1,5 2 — — ■—
17. BTI-30/8 — 40 8,4 470 1,5 2 300 1,5 2

ю 18. 5ВП-30/8 — 40 9 470 1,5 2 300 1,5 2
g  19. 205ВП-30/8 25 — 9 470 1,5 2 300 1,5 2
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1 26 27 28 1 29
i

30 31 1 32 
1

33 34

20. 305ВП-30/8 15 40 3,6/8,1 470 1,5 2 300 1,5 2
21. ЗС5ВП-30/8 15 40 3,8/8,3 470 2 2 300 2 2
22. 205ВП-20/18 25 — 9 400 1,5 2 210 1,5 2
23. 5ВП-20/35 — 40 12 410 1,5 2 270 1,5 2
24. 205ВП-20/35 Перепад 10°С 15 400 1,5 2 270 1,5 —
25. 305ВП-20/35 15 Не более 

40
8,1/10,2 400 2 2 270 1,5 —

26. 5ВП-16/70 — 40 15 500 1,5 — 270 1,5 —

27. 205ВП-16/70 Перепад !0°С 15 500 1,5 — 270 1,5 —

28. 305ВЛ-16/70 15 Не Солее 
40

6,6/9 500 3,5 — 270 1,5 ---
29. 205ВП-12/220 15 40 8,1 340 2,0 2,0 215 2,0 2,0
30. 305ВП-12/220 15 Не более 

40
8,1/9,6 340 2,0 2,0 215 2,0 2,0

31. 2СГ-4 — 40 4,8 370 2,5— 4 2,5— 4 — — —

32. 2СГ-8 — 40 7,2 490 1,5— 3 1,5— 3 300 1,5— 3 1,5— 3
33. 2 С А -8 — 40 3 330 1,5— 3 1,5— 3 210 1,5— 3 1,5— 3
34. 2СА-25 — 40 2,7 240 1,5— 3 1,5— 3 120 1,5— 3 1,5— 3
35. 2СГ-50 — 40 10,8 370 3,5— 3 1,5— 3 225 1,5— 3 1,5— 3
36. 2ВМ4-48/3 15 Не более 

40
24 420 1,5 2 — — —

37. 2ВМ4-24/9 15 Pie более 
40

120 420 1,5 2 250 1,5 2

38. 2ВМ4-24/9С 15 Не более 
40

125 420 1,5 2 250 1,5 2

39. 2ВМ4-15/25 15 Не более 
40

138 360 1,5 2 250 1,5 —

40. 2ВМ4-35/25С 15 Не более 
40

144 360 1,5 2 250 1,5 —

41. 2ВМ4-32/65 15 Не более 
40

Не более 
40 

То же

327 420 1,5 — 250 1,5 —

42. 4М10-200/2,2 2 0 3 620 1,84—2,16 Г, 5-4 ,2 — — —

43. 4М10-100/8 2 0 14 620 1,84—2,16 1,5—4,2 370 1,84—2,16 1,84—2,16
44. 4ВМД0-120/9 30 40 16,2 620 2,5—3,5 1,7—4,6 370 1,4— 2,2 1,2—4,7
45. 4М10-40/70 30 40 43,14 600 4—5 3,48—6,9 330 3,44—4,56 3,3—8,58
46. 2М10-50/8 2 0 40 7,5 620 1,84—2,16 1,5—4,2 370 1,84—2,16 1,4—4,4
47. 2BJVU 0-63/9 30 40 8,64 620 370
48. ВН-120М 25 32 8 1150 2—3,4 2,4—4;3 — — ___

49. ВП-20/8 25 40 6 ,8 400 0,9—1,6 1 ,1—1 ,8 230 0,9— 1 ,6 U — 1 ,8

50. ВП-20/8М 30 40 5,5 400 1,5—2,6 1,6 —2 ,8 230 1,5—2,6 1 ,6 —2 ,8

51. ВП-50/8 2 0 40 10 600 1 ,6 —2 ,2 1,7—2,5 350 1 ,6 —2 ,2 1,7—2,5
52. ВП-50/8М 30 40 10 600 1,6 —2 ,2 1,7—2,5 350 1 ,6 —2 ,2 1,7—2,5
53. ВПЗ-20/9 15 Не более 

40
Не более 

40 
40

'5,05 400 0,9—1,4 1,6 —2 ,1 250 0,9— 1,4 1 ,6 —2 ,1

54. ВП2-10/9 15 2,04 320 1,5—2,5 1,5—2,5 2 0 0 1,5—2,5 1,5—2,5

55. В-300-2К 20—25 13 570 3,5—4,5 4—5 340 3,5—4,5 4—5
56. 2Р-10/20 25 40 6 ,0 330 2,5—3,5 2,5—3,5 2 0 0 2,5—3,5 2,5—3,5
57. ПКС-5 Воздушное охл, 2 1 0 — 1,85—3,35 125 — 1,85—3,35
58. КСЭ-5 То же То же 2 1 0 — 1,85—3,35 125 — 1,85—3,35
59. 1ВВ-10/8 15 30—35 3 350 — 2,3—4,5 2 0 0 — 2,3—4,5
60. 200В-10/8 25 40 3 350 — 2,3—5,2 2 0 0 — 2,3—5,2
61. 160В-20/8 25 40 6 270 — 1,5—4,95 2 0 0 — 1,5—4,95
62. ВК-25Э 35 30—35 0 ,8 140 — 1,2— 1,7 60 — 1,2—1,7
63. К-75 0,72 1 2 0 — — —
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Марка
компрессора

Некоторые конструктивные данные
Ш  ступень IV ступень

Номера 
подшипников 

качения 
коленчатого 

вала и иголь
чатых

крейцкопфа

Марка
лубрикатора

5Н
~ гз" £* cs.

й 2 со

Мертвые
пространства

Д
иа

м
ет

р 
ци

ли
нд

ра
, м

м

Мертвые
пространства!

со
 с

то
ро

ны
 

ва
ла

, 
мм

 
1 i

со
 с

то
ро

ны
 

кр
ы

ш
ки

, 
мм

| с
о 

ст
ор

он
ы

 
ва

ла
, 

мм

3  3
О  “а .  -*
g  §
^  3 о о. о и

1 35 ) 36 37 J 38 39 ) 40 41 42

I. 202ВП-20/2 --  -- — —  — — 3524, 4024107 32-04-2УХЛ4 
ГОСТ 3564—72

2. 202ВП-12/3 --- --. — — — — 3524, 4024107 Н2-4Р4/50
3. ВП-10/8 --  -- — — — — 3524, 4024107 Н2-4Р/50-РП
4. 202В П -10/8 --  -- — — — — 3524, 4024107 Н2-4Р/50-РП
5. 302ВП-10/8 --  -- — — — — 3524, 4024107 Насос 31-04-2 

ГОСТ 3564—72
6. 202ВП-6/18 --  --- — ^  —. 3524, 4024107 Н2-4Р4/50
7. 302ВП-6/18 --  ~— — — — — 3524, 4024107 32-04-2УХЛ4 

ГОСТ 3564—72
8, 202ВП-6/35 85 — 1,5 —  — — 3524, 4024107 32-04-2УХЛ4 

ГОСТ 3564—72
9. 302ВП-6/35 85 — 1,5 — — — 3524, 4024107 32-04-2УХЛ4 

ГОСТ 3564—72
10. 302ВП-5/70 95 — 1,5 65 — 2 3524, 4024107 32-04-2УХЛ4 

ГОСТ 3564—72
31, 402ВП-4/220 90 1,5—2 — 48 — 

V ст.—28
2,

V ст.—
— 1,5—2

3524, 4024107 22-В
ГОСТ 25145—  
82

12. 402ВП-4/400 90 1 ,5 -2
V
VI

68, 1,5—2, — 
ст.—34, V, VI ст,— 
ст,—22 1,6—4,8

3524, 4024107 22-В-УХЛ4

13. 205ВП-60/2 — — — ------  ------ ------ 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

14. 305ВП-60/2 — — — ------ ------  ------ 3538, 4024113 СН5В 4—13,25 
100

15. 205ВП-40/3 — — — ------  ------  ----- - 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

16. 305ВП-40/3 — — — ------  ------ ------ 3538, 4024113 СН5В 4“ 0,25 
100

H3-GP/75-
РП-623000

17. ВП-30/8 — — — — — — 3538, 4024113

18. 5ВП-30/8 — — — ------  ------  ------ 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

19. 205 ВП-30/8 — — — ------  ------  ------ 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

20. 305ВЛ-30/8 — — — ------  ------  ------ 3538, 4024113 СН5В 4~ ° ’25 
100

21. ЗС5ВП-30/8 — — — —  —  _ 3538, 4024113 —
22. 205ВП-20/18 — — — ------  ------  ------ 353S, 4024113 га-бР /75-

РП-623000

23. 5ВП-20/35 270/230 1.5 2 —  —  _ _ 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

24. 205ВП-20/35 140 — 1,5 — — — 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

25. 305ВП-20/35 МО — 1,5 —  —  — 3538, 4024113 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

26. 5В П -16/70 145 — 1,5 100 — 1,5 3538, 4024113' НЗ-6Р/75-
РП-623000
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1 35 36 37 38 39 40 41 42

27. 206ВП-16/70 145 — 1,5 100 — 1,5 3538, 4024113 НЗ-6Р/75-
РП-623000

28. 305ВП-16/70 145 — 1,5 то — 1,5 3538, 4024113 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

29. 205ВП-12/220 175 9 — 120,
V ст.—68,
VI ст.—45

2
1.5
1.5

3538, 4024113 1M8-50Q

30. 305ВП-12/220 175 2 — 120,
V ст.—68,

2
1,5

3538, 4024ИЗ 1М8-500

VI tn\—45 — 1,5
31. 2СГ-4 — — — — — — — НЗ-6Р/75-

РП-623000
32. 2СГ-8 — — — — — — — НЗ-6Р/75-

РП-623000
33. 2СА-8 — — — — — — — Н2-4Р4/50
34. 2СА-25 —  — — — — — — Н2-4Р4/50

35. 2СГ-50 225/190 1,5—3 1,5—3 — — — — НЗ-6Р/75-
РП-623000

36. 2ВМ4-48/3 — — — — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

37. 2ВМ4-24/9 — — — — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

38. 2ВМ4-24/9С — — — — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

39. 2ВМ4-15/25 140 — 2 — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

40. 2ВМ4-15/25С 140 — 2 — — — 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

41. 2BM4-I2/65 140 2 85 — 2 3528 Насос 31-04-2 
ГОСТ 3564—72

42. 4М10-200/2,2 — — — — — — — 12С76НМ
43. 4М10-100/8 — — -— — — __ __ 12С76НМ
44. 4ВМ 10-120/9 _ __ — —
45. 4МЮ-40/70 190 3,5—4,5 3,55—8,5 140 3,5—4,5 3,2— —, Без смазки

—7,48
46. 2М 10-50/8 — — — — — __ 6С76НМ
47. 2ВМ10-63/9 -— __ — —„ — __ —
48. ВН-120М .—, — — — — — — НЗ-6Р/75-РП
49. ВП-20/8 — — — — — — 3526 Н2-4Р/50-РП
50. ВП-20/8М 3526 Н2-4Р/50-РП 

или насос 
31-04-2
ГОСТ 3564—72

51. ВП-50/8 — — —. — — — 3636 НЗ-6Р/75-РП
52. ВП-50/8М — — — — — — 3636 НЗ-6Р/75-РГТ
53. ВПЗ-20/9 —* — — — — — Насос 31-04-2 

ГОСТ 3564—72
54. ВП2-10/9 — — — — — — Насос 31-04-2 

ГОСТ 3564—72
55. В-300-2К __ _ — — — __ НЗ-6Р/75-КХП
56. 2 Р -10/20 110 — 2,5—3,5 — — — НЗ-6Р/75-КХП
57. ПКС-5 — — — •— — ~— 7613 Разбрызги

ванием
58. КСЭ-5 — — — — __ 7613 То же
59. 1В В - 10/8 — — — — — — 3618 з>
60. 200В-10/8 — — — — — .— 3618 э
61. 160В-20/8 — — — — — — 3622 »
62. ВК-25Э — — — — — — 7612
63, К-75 — — — — — —

toслсл
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Габариты и масса 
компрессора Привод компрессора

Марка
компрессора

дл
ин

а,
мм

1

ш
ир

и
на

, 
j м

м

1

вы
со

та
,

мм

1

ма
сс
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ТИП
привода

марка электро
двигателя

ТИП
электро
двигате

ля

мощ
ность
элек

тродви
гателя,

кВт
1 43 44 45 4 б 47 48 49 50

I. 202ВП-20/2 1595 1330 1585 1 2 0 0 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75
2. 202ВП-12/3 1585 1300 1560 1170 Непосред. А2-101-8В Асинхр, 75
3. ВП-10/8 1600 950 1550 1400 Клпноременный А91-4 Асинхр. 75
4. 202ВП-10/8 1655 1300 1550 1340 Непосред. АО-101-83 Асинхр. 75
5. 302ВП-ДО/8 1650 1330 1625 1340 Непосред. AB2-10I-8 Асинхр. 75
6 . 202ВП-6/18 1590 1300 1560 1 2 2 0 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75
7. 302ВП-6/18 1627 1330 1625 1245 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75
8 . 202ВП-6/35 1710 1300 1560 1720 Непосред. А2-101-8В Асинхр, 75
9. 302ВП-6/35 1658 1330 1625 1365 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75
10. 302ВП-5/70 1780 1330 1667 1507 Непосред, АВ2-101-8 Асинхр. 75
1К 402ВП-4/220 1875 1330 2081 1850 Непосред. AB2-10I-8 Асинхр. 75
1 2 . 402ВП-4/400 2315 1330 2081 2040 Непосред. АВ2-101-8 Асинхр. 75
13. 205ВП-60/2 2440 1660 2410 4110 Непосред, ДСК-! 3-24-12 Сннхр. 2 0 0

14. 305ВП-60/2 2475 1930 2410 3900 Непосред. БСДК-15-21'12 Синхр. 2 0 0

15. 205ВП-40/3 2435 1660 2420 3700 Непосред. ДСК-13-24-12 Сннхр. 2 0 0

16. 305ВП-40/3 2560 1880 2400 3325 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Синхр. 2 0 0

17. ВП-30/8 2405 1700 2400 4500 Непосред. СМ.0275-500 Сннхр. 197
18. 5ВП-30/8 2610 1610 2500 4500 Непосред. СМ0275-500 Синхр. 197
19. 205ВП-30/8 2435 1660 2470 3950 Непосред. ДСК-13-24-12 Синхр. 2 0 0

20. 305ВП-30/8 2440 1880 2490 3730 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Синхр. 2 0 0

21. ЗС5ВП-30/8 2925 1790 2822 4000 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Сннхр. 2 0 0

22. 205ВП-20/18 2355 1660 2420 3600 Непосред. ДСК-13-24-12 Синхр. 2 0 0

23. 5ВП-20/35 2890 1870 2575 4440 Непосред. СМ0275-500 Синхр. 197
24. 205В.П-20/35 2515 1660 2420 4500 Непосред. ДКС-13-24-12 Сннхр. 2 0 0

25. 305ВП-20/35 2665 1880 2645 3980 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Синхр. 2 0 0

26. 5ВП-16/70 2755 2030 2600 5450 Непосред. СМ0275-500 Сннхр. 197
27. 205ВП-16/70 2520 1660 2560 5107 Непосред. ДСК-13-24-12 Синхр. 2 0 0

28. 305ВП-16/70 2670 1880 2560 4400 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Синхр. 2 0 0

29. 205ВП-12/220 3150 1660 2835 5520 Непосред. ДСК-13-24-12 Синхр. 2 0 0

30. 305ВП-12/220 3185 1810 2835 5060 Непосред. БСДКМ-15-21-12 Синхр. 2 0 0

31. 2СГ-4 2570 1700 2650 5250 Клиноре
менный

Асинхр. 2 0 0

32. 2СГ-8 2570 1700 2745 5200 Клнноре-
менный

Асинхр. 2 0 0

33. 2СА-8 1550 870 1865 2050 Кляноре-
менный

ГАМ6-125-10 Асинхр. 80

34. 2СГ-25 1550 1670 2150 1900 Клпноре-
менный

Асинхр. 60

35. 2СГ-50 2600 1800 2830 4950 Клиноре-
меиный

Асинхр. 2 0 0

36. 2М4-43/3 2770 1485 1150 2 2 0 0 Непосред. А2К85/24- 
8/1 СУХ Л 4

Асинхр. 160/75

37. 2ВМ4-24/9 2635 1485 1150 2450 Непосред, А2К85/24-
8/16УХЛ4

Асинхр. 160/75

38. 2ВМ4-24/9С 3740 1485 1570 2950 Непосред. А2К85/24-
8/16УХЛ4

Асинхр. 160/75

39. 2BM4-I5/25 2975 2085 2420 2950 Непосред, А2К85/24-
8/16УХЛ4

Асинхр, 160/75

40. 2ВМ4-15/25С 4200 2085 2295 3460 Непосред. А2К85/24-
8/16УХЛ4

Асинхр, 160/75

41. 2ВМ4-12/65 3080 2085 2140 3200 Непосред. А2К85/24-
8/16УХЛ4

Асинхр, 160/75

42. 4М10-200/2,2 6500 5840 2535 14450 Непосред. СДК-15-34-12 Синхр. 630
630
800
630
320
400

43. 4MI0-100/8 6700 6000 ЗОЮ 15100 Непосред. СДК-15-34-12 Синхр.
44. 4ВМ10-120/9 2830 4340 1600 1 1 2 0 0 Непосред. СДК-16-44-10 Синхр.
45. 4М10-40/70 9700 8000 3320 25560 Непосред. СДК-16-44-10 Синхр.
46. 2М10-50/8 5200 5500 3030 9000 Непосред. СДК-14-31-12 Синхр.
47. 2ВМ10-63/9 1450 4340 1600 5990 Непосред. СДК2-16-24-10 Сннхр,
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1 43 44 45 46 47 48 49 50

48, ВН-120М 6940 4300 4600 16085 Непосред. ДСК-260/10-40 Сннхр. 200
49. ВП-20/8 2170 1590 2165 2580 Непосред. ДСК12-24-12 Синхр. 125
50. ВП-20/8М 2355 1690 2340 2800 Непосред. ДСК12-24-12 Сннхр. 125
51. ВП-50/8 3700 3100 3300 7780 Непосред. ДСК 170/16-16 Сннхр. 300
52, ВП-50/8М 3850 2440 3395 8200 Непосред, ДСК 173/16-16М Сннхр. 300
53, ВПЗ-20/9 2370 1620 2230 4800 Непосред. ДСК-12-24-12-У4 Синхр. 132
54, ВП2-10/9 1670 1260 1806 3240 Непосред. АВ2-101-8УЗ Асинхр. 75
55, В-300-2К 3450 2600 2570 9200 Ременный СДК 320-333 Асинхр. 250
56. 2Р-10/20 3000 2900 2400 4375 Клиноре

менный
А101-6М Асинхр. 100

57. ПКС-5 4985 1870 1830 2650 Через упр. 
муфту

Бензиновый 
КАЗ-120 
ЗИЛ-164А

98

58. КСЭ-5 2040 1055 1330 745 То же A2-9I-8 Асинхр. 40,0
59. 1ВВ-10/8 1434 1145 1275 1350 АКЮ1-8 Асинхр. 75
60. 200В-10/8 1380 962 1225 1370 > А102-8 Асинхр, 80
61. 1G0B-20/8 1660 1890 1425 2930 А 104-8 Асинхр. 160
62. ВК-25Э 850 630 1185 550 А81-8 Асинхр. 20
63. К-75 1380 855 1470 770 МА 143-1/6 Асинхр. 8
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52 53 54 55 56 57 58 59

220/330 510 Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3, Б -83
220/380 510 — — Ст. 45 — Ст, 45 Ст. 3
220/380 590 Г-3550 6 Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
220/380 510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
220/380 510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Сталь—силан 

ACM
220/380 510 — ■— Ст. 45 —’ Ст, 45 Сталь— сплав 

ACM
220/380 510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. Зт В-83
220/380 510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Сталь—сплав 

ACM
220/380 510 — .— Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3, Б-83
220/380 510 — — Ст. 45 Ст. 45 Ст. Зт Б-83
220/380 510 — — Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3, Б-83
220/380 510 — — Ст. 45 Ст. 45 Ст. 3, Б-83
380 1510 — .— Ст. 45 — Ст, 45 Ст. 3
380 1650 — — Ст. 45 Ст. 45 Сталь— сплав 

ACM
380 1510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
380 1650 — — Ст. 45 Ст. 45 Сталь—сплав

1. 202ВП-20/2
2. 202ВП-12/3
3. В П-10/8
4. 202ВП-10/8
5. 302ВП-Ш/8

12,5(750)
12,5(750)
24,3(1460)
12,5(750)
12,5(750)

6. 202ВП-6/18 12,5(750)

7. 302ВП-6/18
8. 202ВП-6/35

9. 302ВП-6/35 
10. 302ВП-5/70 
И. 402ВП-4/220
12. 402ВП-4/400
13. 205ВП-60/2
14. 302ВП-60/2

15. 205ВП-40/3 
к, 16. 305ВП-40/3 сд

12,5(750)
12,5(750)

12,5(750)
12,5(750)
12,5(750)
12,5(750)
8,33(500)
8,33(500)

8,33(500)
8,33(500)
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1 51 52 53 54 55 56 57 58 59

17. ВП-30/8 8,33(500) 380 2070 Ст. 45 _ Ст. 45 Ст. 3
18. 5ВП-30/8 8,33(500) 380 2070 — — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
19. 205ВП-30/8 8,33(500) 380 1510 — — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
20. 305ВП-30/8 8,33(500) 330 1650 — — Ст. 45 Ст. 45 Сталь—сплав

ACM
21. ЗС5БП-30/8 8,33(500) 380 1600 — — Ст. 45 — Ст. 45 Сталь—сплав

ACM
22. 205ВП-20/18
23. 5ВП-20/35

3,33(500)
8,33(500)

380
3S0

1510
2070

— — Ст. 45 
Ст. 45

’-- Ст. 45 
Ст. 45

Ст. 3 
Ст. 3

24. 205ВП-20/35 8,33(500) 330 1510 — Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
25. -305ВП-20/35 8,33(500) 380 1600 _ _ Ст. 45 — Ст. 45
2G. 58П -1(3/70 5,33(500) 380 2070 _ _ Ст. 45 _ Ст. 45 Ст. 3
27. 205ВП-16/70 8,33(500) 330 1510 _ _ Ст. 45 — Ст. 45 Ст. 3
23. 305ВП-16/70 8,33(500) 3S0 1600 _ -_ Ст. 45 _ Ст. 45
29. 205БП-12/920 8,33 (500) 330 1510 _ _ Ст. 45 -_ Ст. 45 Сталь—сплав

ACM
30. ЗОЗВП-12/220 8,33(500) 3S0 1600 — — Ст. 45 — Ст. 45 Сталь—сплав

ACM
31. 2СГ-4 12,5(750) 2500 Д-6700 11 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3
32. 2СГ-8 12,5(750) 2500 Д-6700 11 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3
33. 2СА-8 9,6(580) 220/380 1210 Г-5600 6 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3
34. 2СГ-25 12,5/16,6

(750/.ИШ0)
Г-5600 6 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3

За. 2СГ-50 12,5(750) 2190 Д-6700 1 Ст. 35 Ст. 3 Ст. 35 Ст. 3
36. 2ВМ4-48/3 12,3/6.16

(740/370)
12,3/6.16

380 1145 — — Ст. 45 — Ст. 45 Полоса
биметалла

37. 2ВМ4-24/9 3S0 1145 — — Ст. 45 — Ст. 45 То же
(740/370)

Сг. 4538. 2ВМ4-24/9С 12,3/6,16 3S0 1145 — — Сг. 45 — «к
(7-10/370)

39. 2ВМ4-15/25 12,3/6,16
(740/370)

380 1145 — — Ст. 45 — Ст. 45 S

40. 2БМ4-15/25С J 2,3/6(16 
(740/370)

380 1145 — — Ст. 45 — Ст. 45 S

41. 2ВМ4-12/65 12.3/6,16
(740/370)

350 И 45 — — Ст. 45 Ст. 45 3*

42. 4М10-200/2,2 8,Зо (500) 6000 5500 — — Ст. 40 БрОЗИ
12С5

Ст. 45 БрОЗЦ 12С5

43. 4M10-100/S 3,33(500) 6000 4500 — — Ст. 40 БрОЗЦ
12С5

Ст. 45 БрОЗЦ12С5

44. 4ВМ 10-120/9 10(600) 6000 3360 — — Ci. 40 БрОЗЦ
I2C5

Ст. 45 БрОЗЦ 12С5

45. 4М10-40/70 8,33(500) 6000 4500 — — Ст. 40 БрОЗЦ
12С5

Ст. 45 БрОЗЦ12С5

46. 2M10-50/S 8,33(500) 6000 3100 — — Ст. 40 БрОЗЦ
12С5

Сг. 45 Б розщ гдб

47. 2ВМ 10-63/9 10(600) 6000 2660 Ci. 40 БрОЗЦ
12С5

Ст. 45 БрОЗЦ 12С5

4S. БН-120М 2,5(150) 380 16085 — — Ст. 40 Отливка
15Л

Ст. 40 Ст. 30

49. БГ1-20/8 8.331500) 380 1070 — — Ст. 40 — Ст. 45 Ст. 20
50.БП-20/8М 8.33(500) 380 1070 —. _ Ст. 40 — Ст. 45 Ст. 20
51. БП-50/8 6,25 (375) 6000/3000 4250 — — Ст. 45 — Ст. 40 Ст. 20

52. ВП-50/ЗМ 6,25(375)6000/3000 4250 __ _ Ст. 45 — Ст. 40 Ст. 20
53. БПЗ-20/9 3,33(500) 3S0 1060 — —
54. БП2-10/9 12.5(750) 220/350 1090 — —
55. Б-300-2К 12.5(750) 220/380 5100 Плоский, 

шириной 60
Ст. 40 Ст, 3 Сг. 40 Ст. 20
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спto

56. 2Р-] 0/20
57. ПКС-5

16;4f985)

58. КСЭ-5 12.25(735)
59. 1ВВ-!0/8 12.25(735)
60. 200В-10/8 12,5(750)
61. 160В-20/8 12,1(730)
62. БК-25Э 12,1 (730)
63. К-75 16,25(975)

220/380 1120 Д-5000

220/380 —

220/380 910 —
220/380 1030 —
220/380 2090
220/380 360 —
220/380 213 —

Продолжение приложения 1

56 57 58 59

Ст, 45 Ст. 20 Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45
Ст. 45 — Ст. 45

Высоко Ст. 3
прочный
спец,
чугун

С т .  20
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Марка
компрессора.

Материалы деталей компрессора

шатунный
болт

ганка
шатун

ного
болта

шток
сальник крейцкопф

кольца обойма корпус баш*
маки

1 60 61 62 63 64 65 66

1. 202ВП-20/2 Ст. 20ХНЗА Ст. 45 Ст. 45 СЧ20 СЧ20 СЧ20
2. 202ВП-12/3 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

3. В П '10/8 Ст* 20ХЫЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

4. 202БГ1-10/8 Ст. 2 ОХ ИЗ А Ст. 35 Ст. 45 АЧС-1 СЧ20 СЧ20 —

5. 302ВП-10/8 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 АФТ СЧ20 СЧ20 —

6. 202ВГ1-6/18 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20 СЧ20 —
7. 302ВП-6/18 Ст. ЗОХНЗЛ Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20 СЧ20 —
8. 202ВП-6/35 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20 C42G —
9. 302ВП-6/35 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20 СЧ20 —

10. 302ВП-5/70 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

11. 402ВП.4/220 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-41(20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

12. 402ВП-4/400 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —
13. 205ВП-60/2 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —
14. 305ВП-60/2 Ст* 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —
15. 205ВГ1-40/3 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

16. 305ВП-40/3 Ст. -20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

17. ВП-30/8 Ст, 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

18. 5ВП-30/8 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 C42G, СЧ18 СЧ20 —
19. 205ВП-30/8 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —
20. 305ВП-30/8 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

21. ЗС5ВП-30/8 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 30X13 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

22. 205ВП-20/18 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —
23* 5ВП-20/35 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

24. 205ВП-20/35 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —

25. 305ВП-20/35 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20 —

26. 5ВП-16/70 Ст, 20ХНЗА Ст. 35 Ст, 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20 —
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60 61 62 63 64 65

27. 205ВП-16/70 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20
28. 305ВП-16/70 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20
29. 205ВП-12/220 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20

30. 305ВП-12/220 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ18, СЧ20 СЧ20

31. 2 С Г-4 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 СЧ20 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20
32. 2СГ-8 Ст. 20ХИЗЛ Ст. 35 Ст. 35 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20
33. 2CA-S Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ20
34. 2СА-25 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 35 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ18
35, 2СГ-50 Ст. '20ХГЗЗЛ Ст. 35 Ст. 45 СЧ20 СЧ20, СЧ18 СЧ18
36. 2ВМ4-48/3 Ст. 20ХМЗА Ст. .35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18 СЧ20
37. 2ВМ4-24/9 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18 СЧ20
38. 2ВМ4-24/9С Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4К20 СЧ18 СЧ20
39. 2BM4-I5/25 Ст. 20ХПЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 С Ч18 СЧ20
40..2ВМ4-15/25С Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 30X13 Ф-4К20 СЧ18 СЧ20
41. 2ВМ 4-12/65 Ст. 20ХНЗА Ст. 35 Ст. 45 Ф-4К20 СЧ18 СЧ20
42. 4М 10-200/2,2 Ст. 38 ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 СЧ18 Отливка

зол-ш
43. 4M I0-100/8 Ст. 38ХА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 СЧ18 Отливка

зол-ш
44. 4ВМ10-120/9 Ст. 40ХН2МА Ст. 40 Ст. 30X13 СЧ18 СЧ18 Отливка

25Л
45. 4М 10-40/70 Ст. 40ХН2МА Ст. 40 Ст. 30X13 АФГ80ВС 

или Ф-4К20
Ст. 30X13 Отливка

25Л
46. 2М 10-50/8 Ст. 40ХН2МА Ст. 40 Ст. 40 АЧС-2 СЧ18 Отливка 

25 Л
47. 2ВМ 10-63/9 Ст. 40ХН2МА Ст. 40 Ст. 30X13 СЧ18 СЧ18 Отливка

25Л
48. BH-J20M — — Ст. 17Х18Н9 СЧ15 СЧ18 Отливка

СЧ18
СЧ18
СЧ18
СЧ18
СЧ18

АК5М7

АК5М7

АК5М7

АК5М7

АК5М7

АК5М7

СЧ15

49. ВП-20/8 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45 АЧС-1 СЧ20 Отливка
35Л-1

Отливка
35Л-1

50 ВП-20/8М Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45 АЧС-1 СЧ20 СЧ24 Ст. 10
51. ВП-50/8 Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45 АЧС-1 СЧ18 Отливка

35Л-1
Ст. 10

52. ВП-50/8М

53. ВПЗ-20/9
54. ВПЗ-10/9

Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 45

Ст, 45 
Ст. 45

АЧС-1 СЧ18

С 420 
СЧ20

Отливка
35Л-1

Ст. 10

55. В-300-2К Ст. 40Х Ст. 35 Ст. 40 АЧС-1 СЧ15 Литье
25-4518

СЧ15

56. 2Р-10/20 Ст. 40Х Ст. 45 Ст. 45 АЧС-1 СЧ18 Отливка
35Л-1

СЧ18

57. ПКС-5 Ст. -40Х Ст. 45 — — — — —
58. ЗССЭ-5 Ст. 40Х Ст. 45 — — — — —
59. 1ВВ-10/8 Ст. 40Х Ст. 45 — — — —• —
60. 200В-10/8 Ст. 40Х Ст. 45 — — — — —
61. 160В-20/8 Ст. 40Х Ст. 45 — — — — —

62. ВК-25Э Ст. 40Х Ст. 45 — — — — —
63. К-75 Ст, 5 Ст. 35 — — — — —

т



Продолжение приложения I

Материалы деталей компрессора

крейцкопф узел соединения 
штока с крейцкопфом

Марка
компрессора

палец
крейцкопфа 
или поршня

втулка*
креГщ-

копфного
под

шипника
или

поршне
вого

пальца

клин
крейц
копф-
ного

подшип
ника

гайка полу-
муфты

поршень
порш
невые
кольца

1 | 67 68 69 \ 70 71 72 73

1. 202ВП-20/2 Ст. 12ХНЗА — Ст. 35 — Ст. 3 СН18
2. 202ВП-12/3 Ст. 12ХИЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ18
3. ВП-10/8 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 --- I ст.— Ст. 3,

II ст.— СЧ20
СЧ20

4. 202В П-10/8 Ст. 12ХНЗА “ Ст. 35 I ст.— Ст. 3, 
СЧ20,
II ст.-*- СЧ20

СЧ20

5. 302ВП-1О/8 Ст. 12ХНЗА Ст. 35 I ст.— Ст. 3, 
СЧ20,
II ст.— Ст. 3, 
СЧ20

СЧ20

6. 202ВП-6/18 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — I ст.— СЧ20, 
Нет.— СЧ18

СЧ20

7, 302ВП-6/18 Ст. 12ХНЗА --- — Ст. 35 — 1ст.— СЧ20, 
II ст.— СЧ18

СЧ20

8. 202ВП-6/35 Ст. 12ХНЗА -- — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20

9. 302ВП-6/35 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
10. 302ВП-5/70 Ст. 12ХНЗА Ст. 35 Г.ст,— Ст. 3, 

Пет.— СЧ18,
III ст.— Ст. 10,
IV ст.— Ст. 35

СЧ20

11. 402ВП-4/220 Ст. I2XH3A — — Ст. 35 — I—III СТ.— СЧ20. 
IV, V ст.— Ст. 45

СЧ20

12. 402ВП--1/400 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 «—. I—IV ст .- СЧ20, 
V, VI ст.— Ст, 45

СЧ20

13. 205ВП-60/2 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
14. 305ВП-60/2 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
15. 205ВП-40/3 Ст. 12ХНЗА — — Ст.. 35 — СЧ20 СЧ20
16, 305ВП-40/3 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
17. ВП-30/8 Ст. 12ХНЗЛ — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
18. 5ВП-30/8 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
19. 205ВП-30/8 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
20. 305ВП-30/8 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
21. ЗС5ВП-30/8 Ст. I2XH3A

“
Ст. 35 I ст.— спец, чугун 

короз.,
II ст,—СЧ20

Ф-4К20

22. 205ВП-20/18 Ст. 12ХНЗА Ст. 35 СЧ20 I ст.— 
СЧ20,
II ст.— 
СЧ18

23. 5ВП-20/35 Сг. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
24. 205ВП-20/35' Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — I, II с т .-  C41S, 

III ст.— Ст. 35
СЧ20

25. 305ВП-20/35 Ст. 12ХИЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
26. 5ВП-16/70 Ст. 12ХНЗА Ст. 35 I, II ст,—СЧ18, 

III, IV ст.—
Ст. 35

I, II ст,— 
СЧ18, III, 
IV ст,— 
СЧ20
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1 67 68 69 70 71 72 73

27. 205ВП-16/70 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — СЧ20 СЧ18, СЧ20

28. 305ВП-16/70 Ст. I2XH3A — — Ст. 35 - СЧ20 СЧ18, СЧ20

29. 205ВП-3 2/220 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — 1,11Г ст.—СЧ20, 
П, IV ст,— СЧ18

C41S, СЧ20

30. 305ВП-12/220 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — V ст.— Ст. 35,
VI ст.— Ст. 35

СЧ) 8, СЧ20

31. 2СГ-4 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 35 — СЧ18 СЧ20
32. 2СГ-8 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 35 СЧ18 I ст.— 

СЧ20,
П ст,— 
СЧ18

33. 2СА-8 Ст, 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 35 — СЧ18 СЧ20
34. 2СА-25 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 35 СЧ18 СЧ20
35. 2СГ-50 Ст. 45 Бр05Ц5С5 Ст. 35 Ст. 35 — I СТ.-СЧ18,

П, III ст — СЧ20
СЧ20

36. 2ВМ4-48/3 Ст. I2XH3A — — Ст. 35 _ СЧ20
37. 2ВМ4-24/9 Ст. 12ХНЗА — — Ст. 35 — I ст,— Ст. 3,

II ст.—СЧ20
СЧ20

38. 2ВМ4-24/9С Ст. I2XH3A Ст. 35 I ст.— Ст 
I2XI8HI0T,
II ст.— чугун сп. 
пор.

Ф-4К20

39. 2ВМ4-15/25 Ст. 12ХВДА — Ст. 35 I ст.— Ст. 3,
II ст,—СЧ20,
III ст —Ст. 35

СЧ20

40. 2ВМ4-15/25С Ст. 12ХНЗА Ст. 35 I, III ст,—
Ст. 12Х18Н10Т,
11 ст.— чуг. корр, 
Ст.

Ф-4К20

41. 2ВМ4-12/65 Ст. 12ХНЗА Ст. 35 I ст.— Ст. 3,
II ст,—СЧ20,
III ст.—Ст. 35,
IV ст.— Ст, 45

СЧ20

42. 4М 10-200/2,2 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст, 45 См. прим. 10 C41S
43. 4М10-100/8 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 То же счш
44. 4ВМ10-120/9 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20
45. 4М10-40/70 Ст. 45 Бр05Ц5С5 __ — Ст. 45 Ст. Х18Н9ТЛ АФгеовс

или
Ф-1К20

46. 2М10-50/8 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — — Ст. 45 См. прим. 10 СЧ18
47. 2ВМ10-63/9 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20
48. ВН-120М Ст, 20 Ст. 30 Ст. 45 — Ст. 40 СЧ18 СЧ24
49. ВП-20/8 Ст. 20Х Бр0ЮФ1 — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
50. ВП-20/8М Ст. 20Х Бр010Ф1 — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
51. ВП-50/8 Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20 СЧ20
52. ВП-50/8М
53. ВПЗ-20/9

Ст. 20Х Бр05Ц5С5 — Ст. 35 — СЧ20 С 420

54. ВП2-10/9 СЧ20 СЧ20
55. В-300-2К Ст. 40 БрОЗЦ7С5Н1 — Ст. 35 СЧ18 СЧ18

56. 2Р-10/20 Ст. 45 Бр05Ц5С5 — Ст. 45 --' СЧ18 I ст.— 
СЧ20,
II. Ш ст,- 
СЧ24

57. ПКС-5 Ст. 45 Бр05Ц5С5 _ — СЧ18 СЧ20
58. КСЭ-5 Ст. 45 Бр05Ц5С5 СЧ18 СЧ20



59. 1 В В-10/8 Ст.

60. 200В40/8 Ст.

6 L 160В-20/8 Ст.

62. ВК-25Э Or*
63. К-75 Ст.

Бр0 1 0 Ф 1

БрОЮФ!

БрОЮФ!

Бр05Ц5С5

45

45

45

45
15
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72 73

I ст.— АЛ-9,

II ст,— C4IS

I ст.— 
СЧ20,
II ст.— 
СЧ24

I ст.— АЛ-9,

II ст.*— СЧ18

I ст.— 
C42Q,
I I  ст.— 
СЧ24

СЧ18 I ст.— 
СЧ20,
И ст.— 
СЧ24

СЧ20 С 420
АК5М7 СЧ20
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Материалы детален компрессора
Марка

компрессора
TttmrnTiFCH клапаны

цилиндр гильза
цилиндра крышек

цилиндра седла розетки пластины

1 74 75 76 77 78 79

1. 202ВТТ-20/2 СЧ20 Спец, чугун
2. 202ВП-12/3 СЧ20 —
3. ВП-10/8 СЧ20 —
4. 202ВП-10/8 СЧ20 —
5. 302ВП-10/8 СЧ20 —
6. 202ВП-6/18 I ст —СЧ30,

II ст— СЧ20
—

7. 302ВП-6/18 I ст .-  СЧЗО,
II ст — СЧ20

Спец, чугун

8, 202ВП-6/35 I ст .- СЧЗО, 
II, III ст.— 
СЧ20

9. 302ВП-6/35 I ст.— СЧЗО, 
IIt h i ст._  
СЧ20

Спец, чугун

10. 302ВП-5/70 СЧ20 Спец, чугун
11. 402ВП-4/220 СЧ20 I, П ст .-

спец, чугун,
III ст.— не за- 
гильз., IV,
V ст.— Ст, 40Х

Ст. 35 Ст, ЗОХГСА
Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗОХГСА
Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

Ст. 35 Ст, ЗОХГСА

Ст. 35 Ст, ЗОХГСА

Ст. 35 Ст. ЗОХГСА

Ст. 35 Ст. ЗОХГСА
Ст, 35 Ст. 45 ■Ст. 45 Ст. ЗОХГСА
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1 74 75 76 77 78 79

12. 402ВП-4/400 СЧ20 I, I I  ст.—  
спец, чугун, 
H I, IV  ст,—  
не загнльз., 
V , V I ст.—  
Ст. 40Х

Ст. 35 Ст, 45 Ст. 45 Ст. ЗО ХГС А

13. 205ВП-60/2 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
14. 303В(П-60/2 СЧ18 Ст. 35 Ст. ЗО ХГС А

15. 205ВП-40/3 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
16. 305ВП-40/3 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
17. В.П-30/8 СЧ18 См. прим. -9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА
18. 5ВП-30/8 СЧ20 То ж е Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
19. 205ВП-30/8 СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
20. 305ВП-30/8 1ст.— СЧ18 Ст. 35 Ст. ЗО ХГС А

I I  ст.—  СЧ20
21. ЗС5ВП-30/8 I ст.— > Ст. 35 Ст. ЗО ХГС А

спец, чугун, 
I I  ст.—  СЧЗО

22. 205ВП-20/18 I  ст.—  СЧ20 Г> Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА
I I  ст.—  СЧ18

23. 5ВП-20/35 I  ст,—  СЧ20 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА
И , I I I  ст.—
счзо

24. 205ВП-20/35 I, I I  ст.—  
СЧ20,

> Ст. 35 СЧ18 С Ч !8 Ст. ЗО ХГСА

III ст.— счзо

25. 305ВП-20/35 СЧ20 Спец, чугун Ст. 35 Ст. ЗО ХГС А

26. 5ВП-16/70 I, I I  ст,—  
СЧ20,
I I I ,  IV  ст.—  
СЧЗО

См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА

27. 205ВП-16/70 СЧ20 Ст. 35 Ст. ЗО ХГС А
28. 305ВП-16/70 СЧ20 Спец, чугун Ст. 35 Ст. ЗО ХГСА
29. 205ВП-12/220 I, HI.

V  ст.—  СЧ20,
V I ст.— СЧ20

Спец, чугун Ст. 35 Ст. ЗО ХГСА

30. 305ВП-12/220 I I ,  IV  ст,—  
СЧЗО

Ст. 35 Ст. ЗО ХГСА

31. 2СГ-4 СЧ20 См. прим. 9 Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА
32. 2СГ-8 СЧ20 То ж е Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГС А
33. 2СА-8 СЧЗО 7> Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. з .о х г с а
34. 2СА-25 СЧЗО — Ст. 35 СЧ18 CH1S Ст. ЗО ХГСА
35. 2СГ-50 СЧ20 — Ст. 35 СЧ18 СЧ18 Ст. ЗО ХГСА
36. 2ВМ4-48/3 СЧ18 Спец, чугун Ст. 35
37. 2ВМ4-24/9 СЧ18 Спец, чугун Ст. 35
38. 2ВМ4-24/9С СЧ18 То же Ст. 35
39, 2ВМ4-15/25 СЧ20 Ст. 35
40. 2ВМ4-15/25С СЧ20 » Ст. 35
41. 2ВМ4-12/65 СЧ20 Ст. 35
42. 4 М !0-200/2,2 I  ст,—  СЧ18, 

I I  ст,—  СЧ20
СЧ20 Ст. 30 Прямоточные

43. 4М10-100/8 I ст,— СЧ18,
I I  ст,— СЧ20

СЧЗО Ст. 38ХА Прямоточные

44. 4 B M I0-120/9 СЧ20 СЧ20 Ст. 40 П И К  220-1,6А  
П И К  220-1,6А

no СЧ18 СЧ20 Ст. 40 В  П И К  220-2,6-445. 4 M 10-40/70
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46. 2Ш 0-50/8 I ст.— СЧ18, 
II ст.— СЧ20

СЧ20

47, 2ВМ10-63/9 СЧ20 СЧ20
48, BH-12GM СЧ18 C41S
49. ВП-20/8 СЧ20 —

50. ВП-20/8М СЧ20 ____

51. ВП-50/8 СЧ20 СЧ20
52. ВП-50/8М 0420 СЧ20
5-3. ВПЗ-20/9 СЧ20
54. ВП2-10/9 СЧ20
55. В-300-2К СЧ20 СЧ20
56. 2P-10/2Q СЧ20 СЧ20
57. ПКС-5 СЧ20 —

58. КСЭ'5 СЧ20

59, 1В В-10/8 СЧ24
60. 200В-10/8 СЧ24
61. IGOB-20/8 СЧ18 СЧ24
62, ВК-25Э СЧ18 СЧ20
63. К-75 СЧ15 СЧ20

продолжение приложения 1
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Ст. 30 ПИК 220-2',6-2,5,
В ПИК 220-2,6-4

Ст. 40 ПИК 220-1т6А
Ст. 40 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
Ст. 35 См. прим. 

15
Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13
Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. ЗОХГСА
Ст. 35 СЧ20 СЧ20 Ст. 30X13

Ст. 30 
Ст. 35

СЧ20
См. прим. 19

СЧ20 Ст. ЗОХГСА

Ст. 30 СЧ18 СЧ18 Лента 2П 
ВШ-Д-0,7Х12 
ГОСТ 
21996—76

Ст. 30 СЧ18 СЧ18 Лента 2П- 
ВШ-Д-0,7Х12 
ГОСТ 
21996—76

Ст. 30 СЧ20 Ст. 3 Ст. 70С2ХА
Ст. 30 СЧ24 СЧ24 Ст. 35ХГСА
Ст. 30 СЧ20 СЧ20 Ст. 35ХГСА
Ст. 30 Ст. 45 Ст. 45 Ст, 35ХГСА
Ст. 35 Ст, 20X13 Ст. 20X13 Ст. 30X13
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Распределение 
температур пс

I ступень

давлений и 
) ступеням

II ступень

Сж
им

ае
ма

я
ср
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а
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вл

ен
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, 
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П
а, 
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б. s-d

-a °
toH P*
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е
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,
°С

I 2 3 4 5 1 6 1 7 8 9 10 1 11

1. АГК-73 900000 -3 0 4-35 2 Не болееП 1
110 1,28 140 Аммиак

2. А ГК-56 150000 —50 + 35 2
и,1

Не более И0 1,4 140 Аммиак

3. АДК-73/40 400000 —43 + 38 2
u, i

0,32 110 1,4 135 Аммиак
4. АДК-65/40 11000001 —20 + 38 2 0,42 110 1,4 135 Аммиак
5, 4АГ I 1700000| —10 + 25 1 1.1 140 — —■ Аммиак
6, 4АГТ Е2Я 8000001 —15 + 38 1 1,4 135 — — Аммиак
7. ЗАГ й 850000 —10 + 25 1 1,1 135 — — Аммиак
8. А О-600 У 575000i —15 + 3Q 1 0,24 135 — — Аммиак
9. АО-1200 I 150000 —15 + 30 1 1,45 135 — — Аммиак

10. ДАО-275 Оя 275000■ —40 + 35 2 o;i 110 1,28 Г45 Аммиак
П. ДАО И-350 со«7 350000| —50 +30 2 0,32 110 1,45 140 Аммиак
12, ДАО-750 Й2 730000 —35 + 35 2 0,42 no 1,45 140 Аммиак
13. АУ-300/1 £ 300000 —15 + 30 1 1,45 145 — — Аммиак
14. АУ-300/2 СП Ао л 550000 0 + 30 3 345 — — Аммиак
15. АУУ-400Д й СЗ

о а 4000001 —15 + 30 1 0,09—0,14 145 — — Аммиак
16, АУУ-400/2 ^  ш < я. 780000 0 + 35 1 0,09—0,14 145 — — Аммиак
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17. АУУ-400/3 ЗООШ — 15 +30 1 0,09--0,14 145 — .— Аммиак
18. АУУ-400/4 580000 0 4-35 1 0,09--0,14 145 — — Аммиак
19. ДАУ-80 80000

53000
—40 +35 2 0,15--0,22 94—100 1,25—1,3 110—

—135
Аммиак

20. ФУ-175/1 190000 —15 +30 1 1,45 135 — — Фреон-; 12
21. ФУ-175/2 « 400000 4-5 +35 1 1,45 135 — — Фреон-12
22. ЭО-ЗООП !  ё 275000 —76 —30 I 1,4 135 — — Этан
23. АО-бООП g о ч 57500 —15 +30 1 1,4 135 — — Аммиак
24. АО-1200П £ В g 1150000 —15 + 30 I 1,4 135 — — Аммиак
25. АО-1200П-2 g o .3 1750000 —15 + 30 I 1,4 150 — — Аммиак
26. ДАОН-175П ^  | 175000 —50 +35 2‘ 0,4 135 1,4 150 Дммнак
27. ДАО-275П 5 275000 —40 +35 о 0,5 135 1.4 150 Аммиак
28. ДАОН-350П 350000 —50 +35 2 0,4 135 1,4 150 Аммиак
29. ДАО-550П 550000 —40 + 35 2 0,5 135 1,4 150 Аммиак

У компрессоров Пензенского завода указана разность давлений на поршень по ступеням.
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1. АГД-73 580 2,78(167) 550 ХА «Ф.ригус» 400 И-50А 155—160 0,08- 0,15 50 зало—3800
2. АГК-56 172 3,12(187) 450 ХА, «Фрнгус* 200 И-50А 155—160 0,08—0,15 50 3000-3800
3. АДК-73/40 384 2,76(167) 550 ХА ^Фрнгус» 300 И-50А 155—160 0,08—0,15 50 3000—3800
4. АДК-65/40 503 2,78(167) 550 ХА «Фрнгус» 300 И-50А 155—160 0,08—0,15 50 3000—3800
5. 4АГ 453 2,78(167) 550 ХА стригус> 300 И-50А 155—160 0,15—0,25 50 3000—3800

6. 4АГТ 445 2,78(167) 550 ХА «Фрнгусэ 200 Г1-50А 155—160 0,15-0,25 50 3000-3800

7, ЗАГ 228 2,78(167) 550 ХА яФрнгус» 100 И-50А 155—160 0,15—0,25 50 3000—3S00
8. АО-бОО 190 8,33(500) 220 ХА-23, ХА-30 200 И-50А 155—160 0,15—0,25 50 2000—2500
9. АО-1200 380 8,33(500) 220 И-12 А 300 И-50А 155—160 0,15—0,25 50 2000—2500

10. ДАО-275 175 8,33(500) 220 И-12А 200 И-50А 155—160 0,15-0,25 50 2000—2500
11. ДАОН-350 335 8,33(500) 220 И-12А 500 И-50А 155—160 0,15—0,25 50 2000—2500
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1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

12. ДАО-750 350 8,33(500) 220 И-12А 400 И-150А 155—160 0,15—0,25 50 2000—2500
13. АУ-300/1 100 12(720) 150 И-12А 150 ХА-23 

пли 
ХД-30; 
ХА или 
И-12А

35 0,10—0,20 50 По мере 
загрязне
ния

14. АУ-300/2 133 12(720) 150 Разбрыз
гиванием

150 ХА-23 
или 
ХА-30; 
ХА или 
И-12А

35 0,10—0,20 50 То же

15. АУУ-400/1 133 16(960) 130 Разбрыз
гиванием

250 ХА-23 
или 
ХА-30; 
ХА или 
И-12А

30 0,15—0,20 50 По мере 
загряз
нения

16. АУУ-400/2 386 16(960) 130 Разбрыз
гиванием

250 ХА-23 30 
или ХА-30;
ХА или 
И-12А

0,15—0,20 50 а

17. АУУ-400/3 100 12(720) 130 Разбрыз
гиванием

250 ХА-23 или 30 
ХА-30; ХА 
или И-12А

0,15—0,20 50 2>

<8. АУУ-400/4 135 12(720) 130 Разбрыз
гиванием

250 ХА-23 или 30 
ХА-30; ХА 
или И-.12А

0,15-0,2 50

19. ДАУ-80 55/36,5 12/8
(720/480)

150 Разбрыз
гиванием

250 ХА-23 или 
ХА-30, ХА 
или И-12А

35 0,1-0,2 50 По мере 
загрязне
ния

20. ФУ-175/1 70 16(960) 130 Разбрыз
гиванием

— ХФ-12-16 25 0,1—0,2 50

21. ФУ-375/2 103 16(960) 130 Разбрыз
гиванием

— ХФ-12-16 25 0,1—0,2 50

22. ЭО-300П 8,33(500) 220 ХА-30 150 Н-50А 100 0,3—0,4 2000-2500
23. АО-бООП 190 8,33(500) 220 ХА-30 150 И-40А, 

И-50 А
too 0,3—0,4 2000—2500

24. АО-ШОП 375 8,33(500) 220 ХА-30 300 И-40А, 
И-50 А

180 0,3—0,4 60 2000—2500

25. АО-1200П-2 343 8,33(500) 220 ХА-30 — И-50 А 180 0,3-0,4 60 2000—2500
26. ДАОН-175П 160 8,33(500) 220 ХА-30 315 И-40А,

И-50А
100 0,3—0,4 65 2000—2500

27. ДАО-275П 175 8,33(500) 220 ХА-30 250 И-40А, 
И-БОА

100 0,3—0,4 65 2000—2500

28. ДАОН-350П 320 8,33(500) 220 ХА-30 630 И-40Л,
И-50А

180 0,3—0,4 65 2000—2500

29. ДАО-550П 350 8,33(500) 220 ХА-30 500 И40А,
И-50А

180 0,3-0,4 65 2000—2500
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1 22 23 1 24 1 25 26 27 28 29 30 31

!. АГК-73 35 40 2 730 1,5—2 2,5—3 450 1,0—1,5 2—2,5 _
2. АГК-56 35 40 2 560 1,0—1,5 2,0—2,5 300 1,0—1,5 2—2,5 —

3. АДК-73/40 35 40 о 730 1,5—2 2,5—3 400 1,0—1,5 2—2,5 —
4. АДК-65/40 35 40 о 650 1,5-2 2,5—3 400 1,5—2 2,5—3 —
5. 4АГ 35 40 2 45Q 1—1,5 2—2,5 — — — —
6. 4АГТ 35 40 2 400 1—1,5 2—2,5 — — — —
7. ЗАГ 35 40 1 450 1—1,5 2—2,5 — — — —
8. АО-600 35 40 6 280 1,0 1,5 — — — —

9. АО-1200 35 40 10 280 1,0 1,5 — — — —
10. ДАО-275 35 40 4 450 1,0 1.5 280 1,0 1,5 —
1.1. ДАОН-350 35 40 6 500 1,5 2 280 1,0 1,5 —
12. ДАО-750 35 40 6 450 3,5 2 280 1,0 1,5 —
13. АУ-300/1 35 40 2 200 — 0,8—1,2 — — — 3522

14. АУ-300/2 35 40 3 200 —

Тсоо

— — — 3618К1

15. АУУ-400/1 35 40 >ч- 150 — 0,8—1,2 — — — 3622
16. АУУ-400/2 35 40 4 150 0,8—1,2 — — — 361 SKI
17. АУУ-400/3 35 40 3 150 0,8—1,2 — ■ — 3618К1
18. ЛУУ-40Й/4 35 40 3 150 0,8—1,2 _ — — 3618К1
19. ДЛУ-80 35 40 3/2 200 — 0,8—1,2 200 — 0,8—1,2 3622
20. ФУ-175/1 35 40 2 190 — 0,8—1,2 — — — 3618К
21. ФУ-175/2 35 40 2 190 — 0,8—1,2 — — — 3618К
22. ЭО-ЗООП 6 280 1,3—1,7 1,8—2,2 — — — —
23. АО-бООП 40 6 280 1,3—■1,7 1,8—2,2 — — — —
54. АО-1200П 40 10 280 1,3—1,7 1,8—2,2 — — — —
25. АО-1200П-2 40 8,3 280 0,8—■1,2 1,3—1,9 —* — — —
26, ДАОН-175П 40 5 500 1,3—■1,7 1,8—2,2 280 0,8—1,2 1,4—2,0 —

27. ДЛО-275П 40 5 450 1,3—1,7 1,8—2,2 280 0,8—1,2 1,4—2,0 —

28. ДАОН-350П 40 8 500 1,3—■1,7 1,8—2,2 280 0,8—1,2 1,4—2,0 —

29. ДАО-550П 40 $ 450 1,3- 1,7 1,8—2,2 280 0.8—1,2 1,4—2,0 —
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1 . АГК-73 Н2-4Р4/50
КХП

НШ-40В,
НШ-32Л

6 D0 0 5500 2700 2950 Непосред. СДК-760-167 Синхр.

2 . АГК-56 Н2-4Р4/50
КХП

НШ-40В,
НШ-32Л

5610 5000 2150 13300 Непосред. СДК-280-187 Сннхр.

3. АДК-73/40 Н2-4Р4/5В
КХП

НШ-40В,
НШ-32Л

6000 5500 2700 23690 Непосред. СДК-760-167 Синхр.

4. АДК-65/40 Н2-4Р4/50
КХП

ИШ-32 6000 5500 2700 2 2 2 0 0 Непосред. СДК-760-167 Сннхр.

5. 4АГ Н2-4Р4/50
КХП

НШ-32Л 6000 5о00 2500 19240 Непосред. ДСКП-
260/24-36

Сннхр.

6 . 4АГТ Н2-4Р4/50
КХП

НШ-40В,
НШ-32Л

6000 5500 2500 19000 Непосред. СДК-760-167 Синхр.

7. ЗАГ Н2-4Р4/50
КХП

НШ-32 6000 4500 2500 7660 Непосред. ДСКП-260/15-
36

Сннхр.

8 , АО-600 Н4-8Р/100
РП

НШ-32Л, 3650 3540 1400 5350 Непосред. СДКП-14-31-
1 2 ,
СДКМ-14-31-
1 2

Синхр.

9. АО-1200 Н4-8Р/100
РП

НШ-32 4200 5000 1750 10500 Непосред. СДКП-15-34-
1 2

Сннхр,

10. ДАО-275 Н4-8Р/100
РП

НШ-32 3450 4050 1750 6200 Непосред. СДКП-14-31-
12,

СДКМ-14-31- 
1 2

Синхр.

И. ДАОН-350 Н4-8Р/100
РП

НШ-32 5000 5580 1400 12500 Непосред. СДКП-14-44-
12

Синхр.

12. ДАО-750 Н4-8Р/100
РП

НШ-32 4900 5250 1800 1 2 2 0 0 Непосред. СДКП-15-34-
1 2

Сннхр.

13. АУ-300/1 — ДАУ-80
6 6 -ООК

1335 1350 1485 2150 Непосред. A-I03-8M Асинхр.

14. АУ-300/2 — 6 6 -ООК 1440 1550 3260 2700 Непосред. А-104-8 Асинхр.

15. АУУ-400/1 — 6 6 -ООК 1440 1550 1260 2700 Непосред. А-103-6М Асинхр.

16. АУУ-400/2 _ 6 6 -ООК 1440 1550 1260 2700 Непосред. А-104-6М Асинхр.

17. АУУ-400/3 — 6 6 -ООК 1440 1550 1260 2700 Непосред. А-103-8 Асинхр.
18. АУУ-400/4 — 6 6 -ООК 1440 1550 1260 2700 Непосред, А-104-8 Асинхр.
39. ДАУ-80 — 6 6 -ООК 1780 1350 1485 2700 Непосред. А-112-8/12 Асинхр.
20. ФУ-175/1 — АУ 200- 

6 6 -ООК
1180 1350 1 2 0 0 1450 Непосред. АП 92-6 Аспнхр.

21. ФУ-175/2 — АУ 200- 
6 6 -ООК

1180 1350 1 2 0 0 1450 Непосред. АП102-6М Асинхр.

22. ЭО-ЗООП Насос 41-08
ГОСТ
3564—72

БГ11-24 3480 3644 1650 6260 Непосред. СДКП-13-31-
12

Синхр.

23. АО-бООП
toсо<ю

Насос 41-08
ГОСТ
3564—72

БГ И -24 4060 3647 1735 5800 Непосред. СДКП2-16-
24-12

Синхр.
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32 33 34 35 36 37 38 39

24. АО-1 2 0 0 П Насос 41-03 
ГОСТ
3564—72

БГ 11-24 5788

25. АО-32ШП-2 Насос 4Ь0о
ГОСТ
3564—72

БГ 11-24 5788

26. ДАОН*! 75П Насос 41-08
ГОСТ
3564—72

БГ 11-24 4260

27. ДАО-275П Насос 41-08
ГОСТ
3564—72

БГ 11-24 4260

28. ДАОН-350П Насос 41 -OS
ГОСТ
3564—72

БГ 11-24 5725

28. ДАО-550П Насос 41-08 БГ 11-24 5775
ГОСТ 
3564—-'72

3547 1735 1 0 В0 0 Непосред, СДКД2-17-
2 6 - 1 2

Снняр.

4180 1650 9390 Непосред. СДКП2-17-
26-12

Синхр.

3630 1735 7300 Непосред, СДКП2-16-
2 *1 -1 2

Синхр.

3530 1735 7250 Непосред. СДКП246-
24-12

Синхр.

363Q 1735 13300 Непосред. СДКП2-16-
36-12

Синхр.

3630 1735 13250 Непосред, СДКП2-17-
26-12

Сйнхр.
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1. А Г К-73 625 2,78 ( 167) 6000/3000
£>. Л ГК-56 240 ЗД 2(187) 6000/3000
3. АДК- 625 2,76(167) 6000/3000

73/40
4. АД,К 625 2.78(167) 6000/3000

65/40
о. 4-АГ 625 278(167) 6000/3000
6. 4ЛГТ 625 2,76(167) 6000/3000
7. ЗАГ 320 2,78(1,67) 6000/3000
3. AO-GOO 320 6,33(500) 6000
9. ЛО-1200 630 3,33(500) 6000
10. ДА0-275 320 8,33 (oOO) 6000
IL  ДАОН- 500 8,33(500) 6000

350
12. ДА О  75 U 630 8,33(500) 6000
13. АУ-300/ i 125 12,3(7-10) 220/380

14. ЛУ-ЗПО, 2 100 12,3 (740) 380
!с>. АУ У- 160 16,3(5180) 380

400/1
toссC/l
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12700 Ct. 45 СЧ15 C t. 45 Ct. 35 Cr. 3SXA
7600 Ct. 45 СЧ15 Ct. 45 Ct. 35 Сг. 38XA
12600 Ct. 45 СЧ15 Cr, 45 Ct. 35 Ст. 38XA

J2700 Ct. 45 СЧ15 Ct. 45 Ct. 35 Ct. 3SXA

11550 Ct. 45 СЧ15 Ct. 45 Ct . 35 Ст. 38XA
12700 Ct. 45 СЧ15 Ct. 45 Ct. 35 Ct. 3SXA
10300 Ct. 45 СЧ15 C t. 45 Ct. 35 Ст. 38XA

3370 Ct. 45 C t. 10 C t. 45 Ct . 35 Ст. 38XA
5930 Ct. 45 Ct. 10 C t. 45 Ct, 35 Ct. 3SXA
3370 Ct. 4t? Ct. 10 Ct. 45 Ct. 35 Ст. 38XA
5930 Ct. 45 C t. 10 Ct. 45 Ct. 35

Ст. 38XA
5930 Ct. 45 Ct. 10 C t. 45 Ct. 35 Ст. 38XA
1470 Ct. 45 Ct. 45 Ct. .35 Ст. 40Х Н Ш А

Ст. 38XA
1720 Ci. 45 — C t, 45 С r* o5 Ст. 38XA
3100 Ct. 45 — ■ Ct. 45 Ct. 3p Ст. 40XH2MA



1 44

16. АУУ- 
400/2

17. АУУ- 
400/3

18. АУУ- 
400/4

19. ДАУ-80

2 0 . ФУ- 
175/1

2 1 . ФУ- 
175/2

22. ЭО-ЗООП
23. .АО-600П
24. АО- 

1200П
25. АО- 

1200П-2
26. ДАОН- 

175П
27. ДАО- 

275П
28. Д АОН- 

350П
29. ДАО- 

550П

200 16,4(985)

125 12,3(740)
160 12,3(740)

75/55
75

12,1/8,16
(730/490)
16,3(930)

125 16,25(975)
320
315
630

8,33(500)
8,33(500)
8,33(500)

630 8,33(500)
315 8,33(500)

315 8,33(500)

500 8,33(500)

630 8,33(500)

380 1250

220/380 1080

380 1275
220/380 1500
220/380 620

220/380 1260

6000 3870
6000 3700
6000 5210

6000 5210

6000 3700

6000 3700

6000 4650

6000 5210
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45 46 47 48 49

Ст. 45 —  Ст. 45 Ст, 35 Ст. 40Х.Н2МА
Ст. 45 —  Ст. 45 Ст. 35 Ст. 40ХН2МА
Ст. 45 —  Ст, 45 Ст. 35 Ст. 40ХН2МА
Ст. 45 —  Ст. 45 Ст. 35 Ст. 38ХА
Ст. 45 —  Ст, 45 Ст. 35 Ст. 40ХН2-МА
Ст. 45 —  Ст, 45 Ст. 35 Ст. 40ХН2МА
Ст. 40 
Ст. 40 
Ст. 40

Бр03Ц12С5 Ст. .45 
БрОЗЦ12С5 Ст. 45 
БрОЗЦ12С5 Ст. 45

БрОЗЦ12С5
БрОЗЦ12С5
БрОЗЦ12С5

Ст. 40ХН2МА 
Ст. 4QXH2MA 
Ст; 40ХН2М&

Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 40ХН2МА
Ст. 40 БрОБЦ12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 40ХН2МА
Ст. 40 БрОЗЦ12С5 Ст. 45 Бр03Ц12С5 Ст. 4GXH2MA
Ст. 40 Бр03Ц12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12СБ Ст. 40ХН2МА
Ст. 40. Бр03Ц12С5 Ст. 45 БрОЗЦ12С5 Ст. 40ХН2МА
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Материалы детален компрессора
Сальник Крейцкопф
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1. АГК-73 Ст. 45 Ст. 45 Алюминий СЧ15 
АК8, АКВ

Отливка
35Л

СЧ15 Ст. 15ХА Ст. 35 Ст. 45

2. АГК-56 Ст, 45 Ст. 45 А'К8, АК6 СЧ15 Отливка
35Л

СЧ15 Ст. 15Ж Ст. 35 Ст. 45

3. АДК-73/40 Ст. 45 Ст. 45 АК8, АК6 СЧ15 Отливка
ЗоЛ

СЧ15 Ст. 15ХА Ст. 35 Ст. 45

4. АДК-65/40 Ст. 45 Ст. 45 АК8, АКБ СЧ15 Отливка
35Л

СЧ15 Ст. I5XA Ст. 35 Ст. 45

5. 4АГ Ст. 45 Ст. 45 АК8, АКб СЧ15 Отливка
35Л

СЧ15 Ст. 15ХА Ст. 35 Ст. 45

6. 4АГТ Ст. 45 Ст, 45 АК8. АК6 СЧ15 Отливка
35Л

СЧ15 Ст. 15ХА Ст. 35 Ст. 45

7. ЗАГ Ст. 45 Ст. 45 Алюминий 
АК8, АК6

СЧ15 Отливка
35Л

СЧ15 Ст. 15ХА Ст. 35 Ст. 45

8. АО-600 Ст. 35 Ст. 45 АК8, АК6 СЧ20 Отливка
25Л

Ст. 10 Ст. 20Х БрОЮФ! —

3. АО-1200 Ст. 35 Ст. 45 АК8, АК6 СЧ20 Отливка
25Л

Ст. 10 Ст. 20Х БрОЮФ! —

10. ДАО-275 Ст. 35 Ст. 45 АД8, АК6 СЧ20 Отливка
25Л

Ст. 10 Ст. 20Х БрОЮФ! —■



1 50 51 52 53

П. ДАОН-35С Or. 35 Ст. 45 АК8, АК6 СЧ20
12. ДАО750 Ст. 35 Ст. 45 АК8, AIC6 СЧ20
13. АУ-300/1 Ст. 45 _ _
14. АУ-300/2 Ст, 45 — — —

15. АУУ-400/1 Ст. 45 — ___ —

16. АУУ-400/2 Ст. 45 ___ ___ —

17. АУУ-400/3 Ст. 45 ___ ___ —

18. АУУ-400/4 Ст. 45 — — —

10. ДАУ-80 Ст. 45 — — —

20. ФУ-175/1 Ст. 45 — — —

21. ФУ-175/2 Ст. 45 — — —
22. ЭО-ЗООП Ст. 40 Ст.

30X13
АК8 СЧ20

23. АО-ВООП Ст. 40 Ст. 40 AKS или 
АК6

СЧ20
24. АО-1200П Ст. 40 Сг. 40 АК8 или 

АХ6
СЧ20

25. АО-1200П-2 Ст. 40 Ст. 40 Ф-4К20 СЧ20
26. ДАОН-175П Ст. 40 Ст. 40 АК8 или 

АК6
СЧ20

27. ДАО-275П Ст. 40 Ст. 40 АК8 или 
АК6

СЧ20
28. ДАОН-350П Ст. 40 Ст. 40 АК8 или 

AIC6
СЧ20

29. ДАО-550П Ст. 40 Ст. 40 АК8 или 
АК6

СЧ20

Продолжение приложения 1

54 j 55 56 57 58

Отливка
25Л

Ст. 10 Ст. 20Х БрОЮФ1 —
Отливка
25Л

Ст. 10 Ст. 2ОХ БрОЮФ! —

— — Ст. 2 ОХ БрОЮФ! —

— — Ст. 20X БрОЮФ! —

— — Ст, 2ОХ БрОЮФ! —

— — Ст. 20Х БрОЮФ 1 —

— — Ст. 2ОХ БрОЮФ! —

— — Ст, 20Х БрОЮФ! —

— — Ст. 20Х БрОЮФ I —

— — Ст. 20Х БрОЮФ! —

— — Ст. 20Х БрОЮФ! —
Ст. 25Л АК5М7 Ст. 45 БрОБЦБСБ —
Ст. ЗОЛ АК5М7 Ст. 45 БрОЮФ! -
Ст. ЗОЛ АК5М7 Ст. 45 БрОЮФ! —
Ст. ЗОЛ АК5М/ Ст. 45 БрОЮФ! -
Ст. ЗОЛ AK5.V17 Ст. 45 БрОЮФ! —
Ст. ЗОЛ АК5М7 Ст. 45 БрОЮФ-1 —

Ст. ЗОЛ AIC5M7 Ст, 45 БрОЮФ1 -
Ст. ЗОЛ АК5М7 Ст. 45 БрОЮФ! —
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Материалы деталей компрессора

Узел соединения 
штока

с крейцкопфом
Клапаны
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ш
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га ̂ сп Й Й й
5 ч
cj" Ш
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га

3
и Ро

зе
тк

и

Рога
Е

1 59 60 61 62 | 63 | 64 65 j 66 I 67 II 68

1. ЛГК-73 — Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 СЧ20 СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

2. АГК-56 — Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 C42Q СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

3. АДК-
73/40

— Ст, 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 СЧ20 СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

4. АДК' 
65/40

Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 СЧ20 СЧ20 Ст
ЗОХГСА

5. 4АГ — Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 СЧ20 СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

6. 4АГТ — Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 — Ст, 20 СЧ20 СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

7. ЗАГ — Ст. 35 СЧ18 СЧ20 СЧ20 — Ст. 20 СЧ20 СЧ20 Ст.
ЗОХГСА

8. АО-600 Ст. 45 ___ СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 40Х СЧ20 Ст. У10А
9. АСЫ200 Ст. 45 — СЧ1Б СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 40Х СЧ20 Ст. У10А
10. ДАО-275 С г, 45 — СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 40Х СЧ20 Ст. У10А
11, ДЛОН- Ст. 45 — СЧ18 СЧ20 СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 40Х СЧ20 Ст. У10А

350



гоСО
О

1 59 60 61 62 |

12. ДАО-750 Ст. 45 СЧ18 СЧ20
13. АУ-300/1 — — СЧ20 СЧ20
14. АУ-300/2 — — СЧ20 СЧ20
15. АУУ- — — СЧ20 СЧ20

400/1
16, АУУ- — — СЧ20 СЧ20

400/2
17. АУУ- — — . СЧ20 СЧ20

400/3
18. АУУ- — -— СЧ20 СЧ20

4Q0/4
19. ДАУ-80 — — СЧ20 СЧ20
20. ФУ-175/1 — — АК5М7 СЧ20

21. ФУ-175/2 — — АК5М7 СЧ20

22. ЭО-ЗООП Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20
23. АО-600П Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20
24. АО- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20

1200П
25. АО- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 Ф-4К20

1200П-2
26. ДАОН- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20

175П
27. ДАО- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20

275П
28. ДАОН- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20

350П
29. ДАО- Ст. 40 Ст. 45 Ст. 20 СЧ20

55 ОП

Продолжение приложении 1

63 64 65 66 67 68

СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 4OX С420 Ст. У10А
СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 СЧ20 Ст. УЮА
СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 C42Q Ст. УЮА
СЧ20 €420 Ст. 20 Ст. 45 СЧ20 Ст. УЮА

СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 СЧ20 Ст. УЮА

СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 СЧ20 Ст. УЮА

СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 С420 Ст. УЮА

СЧ20 СЧ20 Ст. 20 Ст. 45 СЧ20 Ст. УЮА
СЧ20 См. Ст. 20 

прим. 9
Ст. 45 СЧ20 Ст.УЮА

СЧ20 См.
прим. 1

Ст. 20
1

Ст. 45 СЧ20 Ст.УЮЛ

СЧ20 СЧ20 Ст. 40 АО-1200 Цсб08-ба
C42Q C42Q Ст. 40 AO-12QO Цсб08-6а
СЧ20 СЧ20 Ст. 40 АО-1200 Цсб-08-ба

СЧ20 СЧ20 Ст. 40 АО-1200 Цсб-08-ба

СЧ20 СЧ20 Ст. 40 АО-1200 Цсб-08-6а

СЧ20 С 420 Ст. 40 АО-1200 Цсб-08-6а

СЧ20 С420 Ст. 40 АО-1200 Цсб-ОВ-ба

С 420 С420 Ст. 40 АО-1200 Цсб-08-6а



Продолжение приложения 1
Газомоторные компрессоры горьковского завода «Двигатель революции»
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Компрессор

Распределение давления н температур 
по ступеням

I ступень
и

* ЯOJ CL С >i 2 £ о ^ Ь О.

II ступень

й'Й

“ СctJ ►—-<

U

п .сS ьCJ Я Ь CL

Ш ступень

OJ -
5С

гЗClcj О а о

U и
R о .

£ g

1 2 3 4 5 6 7 8 9 Ю П 12

1. 8ГК 1/1-4 56 0 1 0,30 125 — — — — Нефтяной
газ

305

2 8ГК 1/16-30 135 1,5 1 2,90 101 — — — — То же 305
з! 8ГК 2/1-14 37 0 2 0,26 115 1,3 120 — — 305
4. 8ГК 2/3-15 52 0,2 2 0,65 102 1,4 93 —  — 305
5. 8Г1С 2/2-17 34 0,1 2 0,48 121 1,6 137 —  — а 305
6. 8ГК 2/1-26 22 0 9 0,42 155 2,5 167 —  — » 305
7. 8ГК 3/1-50 21 0 3 0,25 120 1,2 130 4,9 138 Воздух 305
8. 8ГКМ 1/1-4 60 0 1 о;зо 125 Нефтяной

газ,
воздух

305

9. 8ГКМ 1/2,2-9,5 49,5 0,12 1 0,85 30 Нефтяной
газ,
этан

305

о

291

8ГКМ 1/38-55 250 3,7 1 5,4 Не более 
150

Нефтяной
газ,
воздух

305



Продолжение приложения I

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

П. 8 ГКМ 1/7-15 115 0 ,6 1 1,4 150 — -- -- — Воздух 305
12. 8 ГКМ. 1/21-51 98 2 ,0 1 5,0 150 — -- -- — Воздух 305
13. 8 ГКМ 2/1,3-14,3 32 0,03 9 0,32 150 1,33 Не —

более
150

— Аммиак 305

14. 8 ГКМ 2/1-17 30 0 2 0,4 150 1,60 1 2 0  — — Нефтяной 
газ» 
воздух

305

15. 8 ГКМ 2/1-3-28,5 24 0,03 9 0,42 150 2,75 1 2 0  — — Нефтяной
305газ,

этилен
16. 8 ГКМ 2/3,5-45 29 0,25 2 Не более 4,4 1 2 0  — — Нефтяной

305150 газ,
ВОЗДУХ

30517. 8 П\М  2/1,1 — 17 0 ,0 1 2 0,32 Не более 1,3 1 2 0  — — Т.о нее
14Д20-50 150

18. 10Г1СМ 1/3,5-14 190 0,25 1 1,3 — -- -- — Нефтяной
356газ

19. 10ГКМ 1/0-16 293 0,5 1 1,5 — -- -- — То же 356
20. 10ГКМ 1/1,7-6 225 0,07 1 0,5 — -- -- --  » 356
2 1 , 10ГКМ 1/11-26 264 1,0 1 2,5 — -- - - --  » 356
22. 10ГКМ 1/17-35 390 1 ,6 1 3,4 — --  -- --  » 356
23. 10ГКМ. 1/14-40 266 1,3 1 3,9 — --  -- --  * 356
24, 10ГКМ 1/23-42 480 9 9 1 4,1 — --  -- --  » 356
25. 10ГКМ 1/25-55
26. 10ГКМ2

366,6 2,4 i 5,4 — ~~~ -- --  » 366

1 ,6 — 1 1 ,1 44,4 эт 0,06 2 1 ,0 1 1,4 — — Этап,
3560,79— 15 35. амм. 0,079 1,4 аммиак

абе

27. ЮГКМ 2/1,5- i 12 0,05 2 0,47 1,64 — — Нефтяной 356
17,4-1 газ

28. 10ГКМ2 2,54 — — Нефтяной 356
(2-25) 95 0,1 2 0,73 газ
4—25 (136) 0,3

29. 10ГКМ2 2/4-35 118 0,3 2 1,16 3,57 _ — То же 356
30. ЮГКН 1/9,5- 1208 0,85 г 1,15 _ — Нефтяной

12,5 газ 356
31, ЮГКН 1/3,5-14 260,4 0,25 1 1,3 -- -- __ — То же 356
32. ЮГКН 1/6-16 417,1 0,5 1 1,5 _ _ _ -- » 356
33. ЮГКН 1/11-26 494,8 1,0 1 2,5 _ _ » 356
34. ЮГКН 1/17-35 609,8 1,6 1 3,4 --- -- _ ■-- » 356
35. ЮГКН 1/24-38,6 833 2,3 1 3,76 _ _ _ -- » 356
36. ЮГКН 1/23-42 734,2 9 9 1 4,1 -- -- --, --- » 356
37. ЮГКН 1/16-50 336,6 1,5 1 4,9 -- --- — *-- » 356
38. ЮГКН 1/25- 566 2,4 1 5,4 —  — — -- # 356
39, ЮГКН 1/36,5- 1133 3,55 1 5.4 _ _  __ _ _ -- » 356

55
40. ЮГКН 1/47,4- 2083 4,64 1 5,5 -----  ----- — —• 7> 356

56
41. ЮГКН 2/1,69- 

15
42. ЮГКН 2/1,5-

109,5 0,069 о 1,4 — — — Аммиак 356
146,2 0,05 2 0,43 1,74 _ — Нефтяной

17,4 газ 356
43. ЮГКН 2/2-25 143,8 0,1 2 0,626 2,535 — — Нефтяной

газ 356
44. ЮГКН 2/4-35 177,3 0,3 2 1,25 3,575 — — То же 356
45, ЮГКН 4/1-55 88 0 4 0,255 0,697 IV ст. t сь 356

1,9;
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Компрессор

Марна 
газом ото-' 

компрессора

Смазка цилиндров 
и сальников

Параметры
охлаждающей

воды

Некоторые конструк
тивные данные

I ступень
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лу
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, °

С £5

га"Я. CUН «1 «и к 
Р3. га га =;
R га

Мерт
простр

га _О «Ага. я о
о «п*
о га и га

гше
шитва

„  к
i5 »£
о г̂ га. ~ о д Ь* я 
и  га о си и га

1 13 14 15 ю 17 18 | 19 20

1. 8 ГК 1/1-4 МС-20 0,1—0,17 К150Л12КР Перепад Пере 365 2 — 3 3 — 5
15 пад

15
2, 8 ГК 1/16-30 МС-20 0 ,1-0 ,17 К150Л12КР То же То же 152 1 — 2 2 — 4
3, 8  ГК 2/1-14 МС-20 0,1—0,17 К150Л12КР 420 2 — 3 13 • -15
4. НГК 2/3-15 МС-20 0,1—0,17' К150Л12КР л» 290 1 0 — 1 2 13 — 16
5. 8  Г1< 2/2-17 МС-20 0,1-0 ,17 К150Л12КР 290 2 — 3 3 — 5
6 . 8 ГК 2/1-26 МС-20 0,1—0,17 К150Л12КР » > 365 2 — 3 3 — 5
7. 8 ГК 3/1-50 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР Перепад Пере 420 2 — 3 3 — 5

15 пад
15

8 . 8  Г КМ 1/1-4 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР То же То же 365 2 — 3 3 — 5
9. 8 ГКМ 1/2,2-9,5 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР » » 230 2 — 3 3 — 5
0. 8 ГКМ t /38-55 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР & 128 4 — 5 5 — 7
1. 8 ГКМ 1/7-15 К -19 0,1—0,17 К150Л12КР 180 1 — 2 2 — 4
2. 8  Г КМ 1/21-51 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР » 128. 1 __ 2 2 _  4

13. 8 ГКМ 2/1,3- К-19 0,1—0,17 'К150Л12КР * » 365/290 2  -  3 3 — 5
14.3

14. 8 ГКМ 2/1-17
15. ВГКМ 2/1,3-

28,5

К-19 0,1—0,17 К150Л12КР » 420/365 2 — 3 3 — 5
К-19 0 ,1-0 ,17 К150Л12КР » 365/220 2 — 3 

1 -  1,5
3 — 5 
2 — 2,5

16. ВГКМ 2/3,5-45 К-19 0,1—0,17 К150Л12КР » 230 2 — 3 3 — 5
17, 8 ГКМ 2/1,1 К-19 0,1-0 ,17 К150Л12КР £ » 365/100 2 — 3 3 — 5

14Д20-50
Ш. ЮГ КМ 1/3,5-14 МС-20 В50Л12Д,

В50Л12КР,
Л 1 2 ДР

Ие более 
33

— 380 1 — 2,5 
1,4— 3

2 — 4,5 
2 — 4

19. ШГКМ 1/6-16 МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л 1 2 ДР

Me более 
33

— 320 1,4— 3 2 — 4

20. 10ГКМ 1/1,7-6 МС-20 В50Л12Д, 
В50Л121С 
Л12ДР, Л12КГ

Не более 
331

— 470 1 ,6 — 3 2,3— 4,5

21. 10Г1<М 1/11-26 МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

— 197 1 ,2 — 2 , 2 1,8— 3,3

22. 10ГКМ 1/17-35 МС-20 В50Л12Д,
Б50Л12КР,
Л12ДР

— 197 1 ,2 -  2 , 2 1 ,8 — 3,3

23. ЮГКМ 1/14-40 МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

Ие более 
33

— 197 2 —  2,5 1,8— 3,0

24. ЮГКМ 1/23-42 МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

— 197 1 ,2 — 2 , 2 1,8— 3,3

25. ЮГКМ 1/25-55 МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

— 197 1 ,2 — 2 , 2 1,8— 3,3

26. ЮГКМ 
1,6 — 1 1 ,1

0 ,79-15

МС-20 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

Не более 
33

— 470 
380

1.6— 2,3
1.7— 3

3 — 4,5 
2 — 3,6
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1 13 14 13 16 17 18 19 20

27. ШГКМ 2/1,5- 
17,4-1

МС-20 — В50Л12Д, 
В50ЛЮКР, 
Л12ДР, 
Л12КР

Не более 
33

470 1 ,6-3 2,3—4,5

28. 1 0 Г1<М
2—25
(4-25)

МС-20 — В50Л12Д, 
В25Л12КР, 
Л12ДР

То же 470 1,6—3 2,4—4,5

29. 10ГК.М2 2/4-35 МС-20 — В50Л12Д, 
В25Л12КР, 
Л12ДР

5? 380 1,4—3 2—4

30. 10ГКМ 1/9,5- 
12,5

МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л 1 2 ДР, 
Л12КР

470 1,6—3 2,4—3,5

31, ШГКН 1/3,5-14 МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

* ‘ L 380 1,4—3 2—4

32. 10ГКН 1/6-16 МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

380 1,4-3 2—4

33, 10ГКН 1/11-26 МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

»
"

270 2—3 2 ,5 -4

34. 10ГКН 1/17-35 МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

> 270 2—3 2 ,5 -4

35. 10ГКН 1/24- 
38,6

МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

Не более 
33

250 2 - 3 30—32

36. 10ГКН 1 /93-4*’ МС-20 — Б50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

250 2—3 30—32

37. 10ГКН 1/16-50 В50Л12Д,
В50Л12КР,
Л12ДР

Нс более 
33

197 2—2,5 1,8-3

38. ЮГКН 1/25- 
55-1

МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

197 1,2-2,2 1,8-33

ЗУ. ЮГКН 1/36,5- 
55

МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

Не более 
33

250 42—43 112—116

40. ЮГКН- 1/47,4- 
56

МС-20 — В50Л12Д, 
В50Л12КР, 
Л12ДР

250 2—3 30—32

41. ЮГКН 2/1,69- 
15

МС-20 — В ЛЮД, 
В50ЛЮК, 
Л12ДР, 
Л12КР

Не более 
33

470 1,6—2,3 3—4,5

42. ЮГКН 2/1,5- 
17,4

МС-20 — ВЛ12Д, 
В50ЛЮК, 
Л12ДР 
ЛЮКР

То же 630 2,7—4 68—69,4

43, ЮГКН 2/2-25 МС-20 — ВЛ12Д, 
В50Л12К, 
Л12ДР, 
ЛЮКР

Не более 
33

470 1,6-3 12,3—14,5

44. ЮГКН 2/4-35 МС-20 — В50Л12Д, 
В50ЛЮКР, 
ЛЮДР

То же 380 1,4—3 30—32

45. ЮГКН 4/1-55 МС-20 — В50ЛЮД, 
В50ЛЮК,

» 630 2,7-4 3-4,4
Л12ДР,
Л1ЭКР,
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i 21 22 23 24 | 25 25 | 27 | 28 | 29 | 30

1, 8ГК I/I-4 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
2. 8ГК 1/16-30 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
3. 8ГК 2/1-14 230 2—3 3 - 5 ------ — — 22 L 5,8(350) 280 318
4. 8ГК 2/3-15 180 1 - 2 2—4 — — — ■ 221 5,8(350) 280 318
5. 8ГК 2/2-17 180 1 - 2 2—4 — — — 221 5,8(350) 280 318
6. 8ГК ‘2/1-20 1S0 1 - 2 2—4 — — — 221 5,8(350) 280 318
7. 8ГК 3/1-50 230 2—3 3 - 5 128 2 2—1 221 5,8(350) 280 318
8. 8 Г КМ 1/1-4 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
9, 8ГКМ 1/2,2-9,5 — — _ _ — — — 221 5,8(350) 280 318

10, 8ГКМ 1/38-55 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
П, 8ГКМ 1/7-15 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
12, 8ГКМ 1/21-51 — — — — — — 221 5,8(350) 280 318
13. 8 Г КМ 2/1,3-14,3 220 1— 1,5 2—2,5 — — — 221 5,8(350) 280 318
14. 8ГКМ 2/1-17 180 1 - 2 2—4 — — — 221 5,8(350) 280 318
15,' 8ГКМ 2/1,3-28,5 180 1—2 2—4 — — — 221 5,8(350) 280 318
16. 8 Г КМ 2/3,5-45 180 1 -2 2—4 — — — 221 5,8(350) 280 318
17. '8 Г КМ 2/1,1-НД20-50 220 1— 1,5 2—2,5 — — 221 5,8(350) 280 318

18. 10ГКМ 1/3,5-14 — — — — — — 736 5,0(300) 355 356
19. ЮГКМ 1/Q-16 — — — — — — 736 5,0(300) 355 356
20, ЮГ КМ 1/1,7-11 — — — — — 736 5,0(300) 355 356
21. МГКМ 1/11-26 — — — — — — 730 5,0(300} 355 356
22. 10ГКМ 1/17-35 — — --- — — — 736 5,0(300) 355 356
23. 10ГКМ 1/14-40 — — — — — — 736 5,0(300) 355 356
24. 10ГКМ 1/23-42 — — — — — — 736 5,0(300) 355 356
25. ЮГ КМ 1/25-55 — — — — — — 736 5,0(300) 355 356
20. 10ГКМ 320 1,7-3 2—3,6 — — — 736 5,0(300) 355 356

0,79-15
27. ШГКМ 2/1,5-17,4-1 320 1,4—3 2 -4 — — — 736 5,0(300) 355 356
оя тп тм  2 25 250 1,5—2,8 1,9—4 — — — 736 5,0(300) 355 356
~ * (Л. -ОК.\
29, 10ГКМ 2/4-35 197 2—2,5 1,8—3 _ _ __ 736 5,0(300) 355 356
30. 10ГКМ 1/9,5-12,5 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
31. 10ГКН 1/3,5-14 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
32. 10ГКН 1/0-16 — — — ----- - — — 1104 5,0(300) 355 356
33. 10ГКН 1/11-26 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
34. 10ГКИ 1/17-35 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
35. ЮГКН 1/24-38,6 — — — ----- . — — 1104 5,0(300) 355 356
36. ЮГКН 1/23-42 — — — — — — 1104 5,0(300) 35о 356
37. 10ГКИ 1/16-50 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
38. ЮГКН 1/25-55-1 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
39, ЮГКН 1/36,5-55 — — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
40, ЮГКН 1/47,4-56 — — — — — 1104 5,0(300) 355 356
41. ЮГКН 2/1,69-15 320 1,7-3 2-3, С — — — 994 5,0(300) 355 356
42. ЮГКН 2/1,5-17,4 380 1,4—3 2—4 — — — 1104 5,0(300) 355 356
43. ЮГКН 2/2-25 320 1,4-3 2—4 — — — U04 5,0(300) 355 356
44. ЮГКН 2/4-35 250 1,5—2,8 1,9—4,0 — ----- , — 1104 5,0(300) 355 356
45. ЮГКН 4/1-55 470 1,6-3 2,3—4,5 320,

IV
197

1,4—3
ст.

1,8—3

2—4

2-2,5

1104 5,0(300) 355 356

wCDtD
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1 31 32 \ 33 34 35 36 37

1. 8ГК 1/1-4 5,6 0,9 3,2 0,22—0,26 Естественный 2,0 —

2. 8ГК 1/16-30 5,6 0,9 3,2 0,22—0,26 шш нефтяной 2,0 —

3. 8ГК 2/1-14 5,6 0,9 3,2 0,22—0,26 газ 2,0 —
4. 8 ГК 2/3-15 5,6 0,9 3,2 0 ,22-0 ,26 То же 2,0 —

5. 8ГК 2/2-17 5,6 0,9 3,2 0,22—0,20 2,0 —

6, 8Г1ч 2/1-26 5,6 0,9 3,2 0,22—0,26 2,0 —

7. 8ГК 3/1-50 5,6 0,9 3,2 0,22—0,26 * 2,0 —

8. 8ГКМ  1/1-4 5,6 0,8—0,95 3,2 Удельный Естественный 1,8 —

9. 8ГКМ  1/2,2-9,5 5,6 0,9 3,2 расход или нефтяной 1,8 —

10. 8ГКМ  1/38-55 5,6 0,9 3,2 тепла газ теплотворной 1,8 —

11. 8 Г КМ 1/7-15 5,6 и,У 3,2 не более способностью 1,8 —

12. 8ГКМ 1/21-51 5,6 0,9 3,2 7728 кДж/кВтч 357-10= кДж/м3 1,8 _

13. 8 Г КМ 2/1,3- 
14,3

5,6 0,9 3,2 То же То же 1,8 —

14. 8 Г КМ 2/1-17 5,6 0,9 3,2 » » 1,8 —

15. 8ГКМ 2/1,3- 5,6 0,9 3,2 3 > 1,8 —

28,5

16. 8ГКМ 2/3,5-45 5,6 0,9 3,2 $ 1,7 —

17. 8ГКМ  2/1,1- 5,6 0,9 3,2 > 1.7 _____
14Д 20-50

18. 10ГКМ 1/3,5-14 6 ,8 - 7 0,9— 1,3 3,8 Удельный Природный газ 1,6 МС-20

19. 10ГКМ 1/6-16 6,8—7 0,9— 1,3 3,8 расход теп- 
ла нс более

теплотворной
способностью 1,6 МС-20

20. 10ГКМ 1/1,7-6 6,8—7 0,9— 1,3 3,8 8655 кДж/кВтч 32340=—35740= 1,6 МС-20

21, 10ГКМ 1/11-26 6,8—7 0,9— 1,3 3,8 кДж/м*

22. 10ГКМ 1/17-35 6 ,8 - 7 0,9— 1,3 3,8 То же То же 1,6 МС-20

23. 10ГКМ 1/14-40 6,8—7 0,9— 1,3 3,8 Удельный расход Природный газ 1,6 МС-20

24. 10ГКМ 1/23-42 6 ,8 - 7 0 ,9 -1 ,3 3,8 тепла не более 
8655 кДж/кВтч

теплотворной
способностью 1,6 МС-20

25. 10ГКМ 1/25-55 6 ,8 - 7 0,9— 1,3 3,8 3234 0=—35740= 1,6 МС-20
26. 10ГКМ2 6,8—7 0,9— 1,3 3,8 То же кДж/м3 1.6 МС-20

1,6— 11,1
0,79— 15

27. 10ГКМ 2/1,5- 6 ,8 - 7 0,9— 1,3 3,8 То же То же 1,6 МС-20
17,4-1

28. 10ГКМ 2 6,8—7 0,9—1,3 3,8 То же То же 1,6 МС-20
2—25

(4 - 2 5 )

29, 10ГКМ 2/4-35 6,8—7 0,9—.1,3 3,8 То же То же 1,6 МС-20С£
О
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I 31 32 33 34 35 36 37

30. 10ГКН 1,9,5- 
12,5

6,8-7 1,8—2,2 5,1 Удельный расход 
тепла при' нами*

Природный газ 
теплотворной спо

t,6 МС-20

31. 10ГКН 1/3,5- 
14

6,8—7 1,8-2,2 g ] 1Ш1Ы10П мощности 
нс более

собностью 
323-10а—357-102 ив МС-20

32. 10ГКН 1/6-16 6,8-Т 1,8-2,2 g j 6646 кДж/гсЬтч 'кДж/м3 кв МС-20
33, 10ГКН 1/11-23 6,8—7 1,8-2,2 5,1 кв МС-20
34. ШГКН 1/17-35 6,8—7 1,8-2,2 5,1 t,6 МС-20
35. 10ГКН 1/24- 6,8—7 1,8-2,2 5,1 > ко МС-20

38,6 ,
36. ШГКН 1/23-42 6,8—7 1,8—2,2 .5,1 > 1,6 МС-20
37. 10ГКН 1/16-50

ог-Г1сош

1,8—2,2 5,1 » 1,6 МС-20
38. 10ГКН 1/25-

о1сосо 1,8—2,2 5,1 * 1,6 МС-20
55-1

39. 10Г1Ш 1/36,5- 6,8—7,0 1,8-2,2 5,1 i,6 МС-20
55

40. 10ГКН 1 /47,4- 6,8-7,0 1,8-2,2 5,1 £ $ 1,6 МС-20
56

41. ШГКН 2/1,69- 
15

6,8—7,0 1,8—2,2 5,1 $ 1,0 МС-20

42. ШГКН 2/1,5- 6,8—7,0 1,8-2,2 5,1 & 1,6 МС-20
17,4

43. 10ГКН 2/2-25 6,8—7,0 1.8-2,2 5,1 > * 1,6 МС-20
44. ШГКН 2/4-35 6,8—7,0 1,8—2,2 5,1 > 1,6 МС-20
45. ШГКН 4/1-55 6,8—7,0 1,8-2,2 5,1 1,6 мс-зо
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I 38 39 40 41 42 43 44 45 46

L 8ГК 1/1-4 Удельный 0,08-0,12 410 He более 350 70Q Не менее Не более 77,3
расход 55 Ш 60 для

2. 8Г1С 1/16-30 масла на 0,08—0,12 410 Та же 350 700 То же мягкой 77,3
3* 6ГК 2/1-14 эксплуата 0,08—0,12 410 350 700 воды; 77,3
4. 8ГК 2/3-15 ционных 0,08—0f 12 410 » 350 700 ъ не болэе 77,3
5, 8ГК 2/2-17 режимах 0,08—0,12 410 > 350 700 $ 45 для 77,3
6. 8ГК 2/1-25 2,39 d-0,8 0,08-0,12 410 350 700 !> жесткой 77,3

г/кВтч воды
7, 8ГК 3/1-50 1.5 0,08—0,12 410 He более 350 700 Не менее 77,3
8. 8ГКМ 1/1-4 1,5 0,08—0,12 410 55 18 То же 77,3
9. 8ГКМ 1/2,2-9Л 1,5 0,08—0,12 410 Та же 350 700 То же 77,3

10» 8ЩМ 1/38-55 1,5 0,08—0,12 410 350 700 » » 77,3
11» 8ГКМ 1/7-15 1,5 0,08—0,12 410 350 700 77,3
12. 8ГКМ 1/21-51 1,5 0,08-0,12 410 » 350 700 » 77,3
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38 39 40 41 42 43 44 45

13. 8 ГКМ 2/1,3- 
14,3

14, 8  Г КМ. 2/1-17

1,5 0,08—0,12 410 350 700 Р 77,3

1,5 0,08—0,12 410 Р 350 700 » 77,3
15. 8  Г КМ 2/1,3- 1,5 0,08-0,12 410 350 700 Р Р 77,3

28,5
16, 8 ГКМ 2/3,5-45 1,5 0,08-0,12 410 350 700 Р 77,3
17. 8 ГКМ 2/1,1- 1,5 0,08-0,12 410 * 350 700 Р Р 77,3

14Д20-50
18. 10ГКМ t/3,5- 

14
“ 4 0,2—0,25 970 Не более 

54— 6 8  при
300—400 5500 56-6 5 Не более 

61—72
77,3

19, 10ГКМ 1/6-16 — 0 ,2 —0 ,2 а 970 1 0 0  % наг- 300—400 5500 56—65 То же 77,3
20. 10ГКМ 1/1,7-6 -- - 0,2—0,25 970 рузке 300—400 5500 5 6 -6 5 Р 77,3
21. 10ГКМ 1/11-26 — 0,2—0,25 970 » 300—400 5500 5 6 -6 5 » 77,3
22, ЮГКМ 1/17-35 — 0,2-0,25 970 Не более 

54— 6 8  при
300—400 5500 56-—65 Нс более 

61—72
77,3

23. ЮГКМ 1/14-40 — 0,2—0,25 970 1 0 0  % наг- 300—400 5500 5 6 -6 5 То же 77,3
24. ЮГКМ 1/23-42 _ 0,2—0,25 970 рузке 300—400 5500 56—65 Я 77,3
25. ЮГКМ 1/25-55 — 0,2—0,25 970 То нее 300—400 5500 56-6 5 > 77,3
26, 1QFKM2 — 0,2—0,25 970 300—400 5500 56-6 5 Р 77,3

1 ,6 -1 1 ,1

0,79-15
27. ЮГКМ --- 0,2—0,25 970 Я* 300-400 5500 5 6 -6 5 Р 77,3

2/1,5-17,4

28. ЮГКМ2 2 - 2 5
~~ 0,2-0,25 970 300—400 5500 56—65 Р 77,3

(4-25)
29. ЮГКМ 2/4-35 — н 0,2—0,25 970 Р 300—400 5500 56—65 Р 77,3
30. ЮГКМ 1/9,5- — 0,2-0,25 970 Р 300—400 5500 56-6 5 Р 77,3

12,5

31. 10ГКН 1/3,5-14 — - 0,2-0,25 970 Р 300—400 5500 56-65 » 77,3
32. ЮГКН 1/6-16 — 0,2—0,25 970 Р 300—400 5500 5 6-65 Р 77,3
33. ЮГКН 1/11-26 — 0,2—0,25 970 Р 300—400 5500 56—65 Р 77,3
34. ЮГКН 1/17-35 — . 0,2—0,25 970 Р 300-400 5500 56—65 Р 77,3
35. ЮГКН 1/24- 0,2—0,25 970 Не более 300—400 5500 56—65 Не более 77,3

38,6
36. ЮГКН 1/23-42 0,2—0,25 970

54—68 при 
1 0 0  % наг 300—400 5500 56—65

61—72
Та же 77,3

37. ЮГКН 1/16-50 — 0,2—0,25 970 рузке 300—400 5500 56—65 » 77,3
38, ЮГКН 1/25- 0,2-0,25 970 То же 300—400 5500 56—65 р 77,3

55-1
39. ЮГКН 1/36,5-

55
40. ЮГКН 1/,47д-

56
41. ЮГКН 2/1,69-

15
42. ЮГКН 2/1,5-

— 0,2—0,25 970 р 300-400 5500 56—65 р 77,3

— 0,2—0,25 970 я» 300—400 5500 56—65 р 77,3

- 0,2—0,25 970 э> 300-400 5500 5 6 -6 5 р 77,3

___ 0,2—0,25 970 Й* 300—400 5500 5 6 -6 5 » 77,3
17,4

43, ЮГКН 2/2-25 — 0,2—0,25 970 2> 300-400 5500 5 6 -6 5 р 77,3
44, ЮГКН 2/4-35 — 0,2—0,25 970 Р 300—400 5500 56-6 5 р 77,3
45, ЮГКН 4/1-55 — 0,2—0,25 970 » 300—400 5500 56—65 > 77,3
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1 | 47 [ 48 j 49 50 [ 51 52 f 53 54 55 56

1, 8ГК 1/1-4 4430 4654 2815 25280
2. 8ГК. 1/16-30 4430 4654 2815 20200
3. 8ГК 2/1-14 4430 4654 2815 24000
4. 8ГК 2/3-15 4430 4654 2815 23400
5. 8ГК 2/2-17 4430 4654 2815 23400
6. 8ГК 2/1-20 4430 4654 2815 23900
7. 8ГК 3/1-50 4430 4654 2815 22200
8. 8ГКМ 1/1-4 4430 3380 2595 25280
9, 8ГКМ 1/2,2-9,5 4430 3380 2595 21900

10. 8ГКМ 1/38-55 4430 3380 2595 20000
11. 8ГКМ 1/7-15 4430 3380 2595 21200
12. 8ГКМ 1/21-51 4430 3380 2595 20000
13. 8ГКМ 2/1,3-14,3 4430 3380 2595 23700
14. 8ГКМ 2/1-17 4430 3380 2595 23500
15, 8ГКМ 2/1,3-28,5 4430 3380 2595 23200
16. 8ГКМ 2/3,5-45 4430 3380 2595 22000
17. 8ГКМ 2/1,1- 

14Д20-50
4430 3380 2595 22800

18. ЮГКМ 1/ЗД-14 7135 5190 2945 65400
19. ЮГКМ 1/6-16 7135 5790 2945 63500

20. ЮГКМ 1/1,7-6 7135 5255 2945 70700
21. ЮГКМ 1/11-26 7135 5380 2945 61900
22. ЮГКМ 1/17-35 7135 5380 2945 61900
23. ЮГКМ 1/14-40 7135 5380 2945 61300
24. ЮГКМ 1/23-42 7135 5380 2945 60200
25. ЮГКМ 1/25-55 7135 5380 2945 58500
26. 10ГКМ2 1,6"П>!0,79-15
27. ЮГКМ 2/1 Д-17,4

7135 5255 2945 67820

7135 5255 2945 68500
28. ЮГКМ2 7135 5910 2945 65000

(4-25)
29. ЮГКМ 2/4-36 7135 5380 2945 64500
30. ЮГКМ 1/9,5-12,5 7750 5380 2950 71900
31. ЮГКН 1/3,5-14 7750 5400 3420 71730
32. 10ГКН 1/6-16 7750 5400 3435 68800
33, ЮГКН 1/11-26 7750 5400 3420 68000
34, ЮГКН 1/17-35 7750 5400 3435 65890
35. ЮГКН 1/24-38,6 7750 5400 3420 67522
36. ЮГКН 1/23-42 7750 5400 3435 65510
37. ЮГКН 1/16-50 7750 5385 2950 65000
38. ЮГКН 1/25-55-1 7750 5380 3435 65000
39. ЮГКН 1/36,5-55 7750 5700 3435 65500
40, ЮГКН 1/47,4-56 7750 5400 3420 67522
41. ЮГКН 2/1,69-15 7750 5310 3435 68500
42. ЮГКН 2/1,5-17,4 7750 5810 3435 68500
43. ЮГКН 2/2-25 7750 5400 3420 73030
44. ЮГКН 2/4-35 7750 5400 3420 69300
45. ЮГКН 4/1-55 7750 5400 3420 72855

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Gt. 10 Ст, 20ХНЗА .__,

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА .--
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА ___

Ст, 40 Ст. Ю Ст.45 Ст. 30 Ст. 20ХНЗА ----,

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА __ ,

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст, 20ХНЗА __

Ст, 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. Ю Ст.45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА __

Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст, 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст. 40 Ст. Ю Ст. 45 Ст. 10 Ст. 20ХНЗА —

Ст, 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст, 4Q

Ст, 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40Ст. 40 Ст. Ю Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст, 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40Ст. 40 Ст. Ю Ст.45 Ст. 10 Ст, 40Х Ст. 40Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40

Ст.4Е Ст. 10 Ст, 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст, 45 Ст. 10 Ст, 40Х Ст. 40

Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. Ю Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст, Ю Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст, 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст, 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст, 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст, 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст, 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст. 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст; 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст, 40Х Ст, 40
Ст. 40 Ст. 10 Ст. 45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст. 40 Ст. 10 Ст.45 Ст. 10 Ст. 40Х Ст.40
Ст. 40 Ст. 10 Ст, 45 Ст, 10 Ст. 40Х Ст.40

со
о



wооо Продолжение приложения 1
Материалы деталей? газомотокомпрессора

Компрессор

Марка
газо-
мото-

комирес-
сора

ш
то

к

Сальник Крейцкопф

I К
ли

н
кр

ен
ш

ш
пф

но
го

по
дш

ит
ш

ка

Узел
соединения 

штока 
с крейц
копфом

ко
ль

ца

об
ой

ма

ко
рп

ус

>>ЛН
агаю па

ле
ц

вт
ул

ка
кр

ей
цк

оп
фн

ог
о

по
лш

ип
ни

ка

гао
гаи по

лу
-

му
фт

а

1 57 58 59 60 61 62 63 64 | 65 ее

I. 8ГК Ст. 40 См. прим. СЧ18 Отлннка СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ Ст.40
1/14 17 35Л

2. 8ГК Ст. 40 То же СЧ18 Отливка СЧ18 Ст. 15Х БрЛЭЖЗ — Ст.40 —
1/16-30 35Л

3, 8ГК Ст. 40 СЧ18 Отливка СЧ18 Ст.15Х БрАЭЖЗ — Ст.40 —
2/1-14 35Л

4. 8ГК Ст. 40 СЧ18 Отливка СЧ18 Ст.!5Х БрАЭЖЗ — Ст.40 —
2/3-15 35Л

5. 8ГК Ст. 40 СЧ18 Отливка СЧ18 Ст.15Х БрЛЭЖЗ — Ст.40 --- -
2/2-17 35Л

6. 8ГК Ст. 40 СЧ18 Отливка СЧ18 Ст, 15Х БрАЭЖЗ -. Ст.40 —
2/1-26 35Л

7. 8ГК Ст. 40 СЧ18 Отливка СЧ18 Ст. 15Х БрАЭЖЗ _ Ст.40 _
3/1-50 35 Л

8. 8ГКМ Ст. 40 См. прим. СЧ18 Отливка СЧ18 Ст.15Х БрАЭЖЗ --- Ст.40
1/1-4 17 35Л

9. 8 Г КМ 
1/2,2-9,5

Ст. 40 То же СЧ18 Отливка
35Л

СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 —
10. 8ГКМ 

1/38-55
Ст, 40 СЧ18 Отливка

35Л
СЧ18 Ст.15Х БрАЭЖЗ — Ст.40 ----- ,

И. 8ГКМ 
1/7-15

Ст, 40 То же СЧ18 Отливка
35Л

СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 —

12. 8ГКМ 
1/21-5!

Ст. 40 СЧ18 Отливка
35Л

СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 —
13. 8ГКМ 

2/1,3-14,3
Ст. 40 СЧ18 Отливка

35Л
СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40

14. 8ГКМ 
2/1-17

Ст. 40 СЧ18 Отливка
35Л

СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 —
15. 8ГКМ 

2/1,3-28,5
Ст, 40 & СЧ18 Отливка

35Л
СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 -- -

16. 8ГКМ 
2/3,5-45

Ст. 40Х а СЧ18 Отливка
35Л

СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст,40 —
17. 8ГКМ 

2/1,1-
Ст. 40Х СЧ18 Отливка

35Л
СЧ18 Ст.ЮХ БрАЭЖЗ — Ст.40 —

14Д20-50
18. 10ГКМ Ст. 40Х СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЛ — Ст.45 —

1/3,5-14
19. 10ГКМ 

1/6-16
Ст. 40Х См, прим, 

17
СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст,45 —

20, ЮГКМ Ст. 40Х То же СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ ___ Ст.45 _
1/1,7-Й

21. 10ГКМ Ст. 40Х » СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

1/11-26
22, ЮГ КМ Ст. 40Х СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

1/17-35
23. ЮГКМ Ст. 40Х » СЧ18 СЧ35 СЧ20 СТ.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

1/1440
24. ЮГКМ Ст. 40Х Капрон СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ .----- Ст,45 —

1/23-42
25. ЮГКМ Ст. 40Х Капрон СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

1/25-55
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26. 10ГКМ2 Ст. 40Х См, прим 
1,6—11,1 17 

0,79-15
27. 10ГКМ. Ст. 40Х Тоже 

2/1,5- 
17,4-1

СЧ18

СЧ18

СЧ35

СЧ35

СЧ20

СЧ20

Ст,20Х

Ст.20Х

БрАЭЖЗЛ — 

БрАЭЖЗЛ —

Ст.45

Ст,45 _ _

28. 10ГКМ2 
2—25 
4—25

Ст. 40Х > СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ Ст.45

29. 10ГКМ 
2/4-35

Ст. 40Х * СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ --. Ст.45 --

30. 10ГКН Ст, 40Х » 
1/9.Р-12.5

СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ --’ Ст.45

31. югкн 
1/3(5-14

Ст, 40Х См. прим. 
17

СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ Ст.45

32. ЮГКН 
1/6-16

Ст. 40Х Тоже СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

33. югкн 
1/11-26

Ст. 40Х Капрон СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

34. ЮГКН 
1/17-35

Ст. 40Х То же СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ “ * Ст.45 —

35. ЮГКН Ст. 40Х »  
1/24-38,6

СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

36. ю г к н  
1/23-42

Ст. 40Х » СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45 —

37. ЮГКН 
1/16-50

Ст. 40Х См.
прим. 17

СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст,45

38. ЮГКН 
1/25-55-1

Ст. 40Х Капрон СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

39. ЮГКН 
1/36,5-55

Ст. 40Х Td же СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.ЗОХ БрАЭЖЗЛ — Ст.45

40. ЮГКН 
1/47,6-56

Ст. 40Х СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

41. ЮГКН 
2/1,69-15

Ст. 40Х См.
прим. 17

СЧ18 СЧ35 С 420 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

42. ЮГКН 
2/1,5-17,4

Ст. 40Х То же СЧ18 СЧ35 СЧ2 0 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

43. ЮГ1Ш 
2/2-25

Ст. 40Х См.
прим. 17

СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст,20Х БрАЭЖЗЛ — Ст.45

44. ЮГКН 
2/4-35

Ст. 40Х То ж е СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ - Ст.45

45. ЮГКН 
4/1-55

Ст. 40Х > СЧ18 СЧ35 СЧ20 Ст.20Х БрАЭЖЗЛ - Ст.45

0 3
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1. 8ГК 1/1-4 СЧ20 См. прим. 
17

СЧ20

2. 8ГК 1/16*30 СЧ20 То лес СЧ20
3. 8ГК 2/1-14 СЧ20 » СЧ20

4. 8ГК 2/3-15 СЧ20 » СЧ20
5, 8ГК 2/2-17 СЧ20 » СЧ20
6. 8 ГК 2/1-26 СЧ20 СЧ20
7. 8ГК 3/1-50 СЧ20 » СЧ20
8. 8ГКМ 1/1-4 СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20
9. 8ГКМ 1/2,2-9,5 СЧ20 См. прим, 

17
СЧ20

10, 8ГКМ 1/38-55 СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20
11. 8ГКМ 1/7-15 СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20
12. 8ГКМ 1/21-51 СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20
13. 8ГКМ 2/1,3- 

14,3
СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20

14, 8ГКМ 2/1-17 СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20,
15. 8ГКМ 2/1,3- 

28,5
СЧ20 БрАЭЖЗЛ СЧ20

16. 8ГКМ 2/3,5-45 СЧ20 См, прим. СЧ20
17

17. 8Г1<М 2/1,1- СЧ20 То же С 420
14Д 20-50

18. ШГКМ 1/3,5- СЧ20 См, прим. СЧ18
14 18

19, 10ГКМ 1/6-16 СЧ20 См. прим. СЧ18
18

20, 10ГКМ 1/1,7-6 СЧ20 То же СЧ20

21. ШГКМ 1/11-26 СЧ18 СЧ20
22. ШГКМ 1/17-35 СЧ18 СЧ20
23. ШГКМ 1/14-40 СЧ18 $ СЧ20
24- ШГКМ 1/23-42 СЧ18 СЧ20
25. ШГКМ 1/25-55 СЧД8 СЧ20
26, 10ГКМ2 СЧ20 СЧ20

1,6-ИД с а д
0,79-15

27. ШГКМ СЧ20 > СЧ20,
2/1,5-17,4-1 СЧ18

28. ШГКМ2 СЧ20 См. прим. СЧ20,(4-25) 18 СЧ18
29. ШГКМ 2/4-35 СЧ20 То же СЧ20,

СЧ18
30. 10ГКН 1/9,5- СЧ20 СЧ20

12,5
31. ШГКН 1/3,5-14 СЧ20 5> СЧ18
32. 10ГКН 1/6-16 СЧ20 > с а д
33. 10Г1Ш 1/11-26 СЧ18 Ну СЧ18
34. ШГКН 1/17-35 СЧ18 УУ СЧ.18
35. ШГКН 1/24- СЧ20 > СЧ18

38,6
36, ШГКН 1/23-42 СЧ20 СЧ18
37, ШГКН 1/16-50 СЧ18 р СЧ20

— Ст.35 СЧ20 Ст.З Ст.30Х13 Ст.45
— Ст.35 Ст. 40 Ст,40 Ст.30Х13 Ст.45
— Ст.35 См. прим. 

19
Ст,45

Ст.35 То же Ст.45— Ст.35 » Ст.З Ст.30Х13 Ст.45— Ст.35 СЧ20 Ст.45
— Ст.35 С.м, прим, 20 Ст.45
_ Ст.35 СЧ20 Ст.З СТ.30Х13 Ст.45— Ст.35 Ст.40 Ст.З Ст.ЗОХШ Ст.45

_, Ст,35 Ст.40 Ст.З Ст.30Х13 Ст.45— Ст.35 Ст.40 Ст.З Ст.ЗОХШ Ст.45— Ст.35 Ст.40 Ст.З Ст.30Х13 Ст.45
— Ст.35 См. прим. 19 Ст.45

Ст.45
— Ст.35 То же Ст.45

Ст.35 СЧ20;
Ст.40

Ст.З Ст.ЗОХШ Ст.45

— Ст.35 Ст.40 Ст.З Ст.ЗОХШ Ст.45

— Ст.35 СЧ20 Ст.З 
Ст.40 ПИК

Ст.ЗОХШ Ст.45

СЧ20 Ст.-ЮХ 155-25 Ст.45

СЧ20 Ст.40Х ПИК 155-25 Ст.45

СЧ20 ВПИК 220-2,6-4; 
ПИК. 220-2,6-25

Ст.45

СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст,40Х ВПИК 220-2,6-4; 

ПИК 220-2.6-4; 
ПИК 155-25

Ст.45

СЧ20 Ст.4()Х ВПИК 220-2,6-4; 
ПИК 220-2,6-25; 
ПИК 155-25

Ст.45

СЧ20 C.T.40X ПИК 155-25 Ст.45

СЧ20 Ст.40 X ПИК 155-25 Ст.45

С 420 Ст.-ЮХ ВПИК 220-2,6-4; 
ПИК 220-2,6-25

Ст.45

С420 Ст,40Х ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст,40Х ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.40Х ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.40Х ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.-ЮХ ПИК 155-25 Ст.45

СЧ20 Ст.40Х ПИК 155-25 Ст.45
СЧ20 Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45
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38. 10ГКН 1/25* СЧ18 СЧ20 СЧ20
55-1

39. 10ГКН 1/36*5- СЧ20 СЧ18 СЧ20
55

40, ЮГКН 1/47.4- СЧ20 СЧ18 СЧ20
56

41. ЮГКН 2/1,69- СЧ20 См, прим, СЧ20, СЧ20
15 18 СЧ18

42. ЮГКН 2/1,5- Си, То же СЧ20, СЧ20
17,4 прим.21 СЧ18

43, ЮГКН 2/2-25 Т.о же » СЧ18 СЧ20

44. ЮГКН 2/4-35 СЧ20. » СЧ18 СЧ20
СЧ18

45. ЮГКН 4/1-55 См, СЧ18, СЧ20
прим. 22 СЧ20

Продолжение приложения 1

71 72 73 74 75

Ст.45 ПИК 155-25 Ст.45

Ст,45 ПИК Ю5-25 Ст.45

Ст,40Х ПИК 155-25 Ст.45

Ст.40Х ВПИК 220-2,6-4; 
ПИК 220-2,6-4; 
ПИК 155-25

СтЛ5

СтЛОХ ВПИК 220-2,6-4; Ст.45

СтЛОХ ПИК 220-2,6-4; 
ПИК 155-25

Ст,45

СтЛОХ ПИК 155-25 Ст.45

СтЛОХ ВПИК 220-2,6-4; 
ПИК 220-25; 
ПИК 155-25

Ст.45
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3, 8 ГК 1/1-4 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 См. прим, 17 СЧ2 0 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2
2. 8 FK 1/16-30 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст, 15Х СЧ20 То лее СЧ20 .— Ст. 35 Ст. 40Х9С2
3, 8 Г К 2 /Н 4 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 * СЧ20 —, Ст. 35 Ст, 40ХЭС2
4, 8 ГК 2/3-15 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 # СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40ХЭС2
5. 8 ГК 2/2-17 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 » СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2
6 , 8 ГК 2/1-26 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 > СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2
7. 8 ГК 3/1-50 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 * СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2
8 , 8 ГКМ 1/1-4 БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 а СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2
9. 8 ГКМ 1/2,2- 

9,5
10. 8 ГКМ 1/38- 

55
11. 8 ГКМ 1/7- 

15
1 2 . 8 ГКМ 1 /2 1 - 

51
13. 8 ГКМ 2/1,3 

14,3
14. 8 ГКМ 

2/1-17

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 * СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 См. прим. 17 СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 То же СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 » СЧ20 — Ст, 35 Ст. 40Х9С2

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 * СЧ20 — Ст, 35 Ст. 40Х9С2

15. 8 ГКМ 2/1,3- 
28,5

БрАЭЖЗ БрАЭЖЗ Ст, 15Х СЧ20 СЧ20 Ст. 35 Ст. 40Х9С2



ais Продолжение приложения 1

1 76 77 78 79 80 81 82 83 84

16. 8 ГКМ 2/3,5 
45

17. 8 ГКМ. 2/1,1 
14Д20-50

- БрА9ЖЗ БрЛЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 См. прим. 17 СЧ20 — Ст. 35 Ст. 40Х9С2

БрА9ЖЗ БрАЭЖЗ Ст. 15Х СЧ20 СЧ20 — Ст, 35 Ст. 40Х9С2

18. 10ГКМ 
1/3,5-14

Бр0ЮФ1 БрОЮФ 1 Or. 15Х СЧ20 См. прим. 18 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

19. ЮГКМ 
1/6-16

БрОЮФ! БрОЮФ 1 Ст. 15Х СЧ20 То же СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст.. 4QX9C2

2 0 . ю п с м
1/ 1 ,7-6

БрОЮФ! БрОЮФ1 Ст, 15Х СЧ20 См. прим. 18 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

2 1 . ЮГКМ 
1/11-26

БрШ0Ф1 БрОЮФ! Ст. 15Х СЧ20 То ж з СЧ24 — Ст. 40, 
Ст.45

Ст. 4QX9C2

22, ЮГКМ 
1/17-35

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст, 15Х СЧ20 См. прим. 18 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст.45

Ст. 40Х9С2

23. ЮГКМ 
1/14-40

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х С 420 См. прим. 17 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

24. ЮГКМ 
1/23-42

БрОЮФ1 БрОЮФ1 Ст, 15Х СЧ20 То же СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Сг. 40Х9С2

25. ЮГКМ 
1/25-55

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х СЧ20 » СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 4QX9C2

26. ЮГКМ2 
1 ,6 — 1 1 ,1  

0,79— 15

БрОЮФ1 БрОЮФ1 Ст. 15Х СЧ20 СЧ24 Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

27, 10ГКМ2/ 
1,5-17,4-1

БрОЮФ! БрОЮФ 1 Ст. 15Х СЧ20 См, прим. 17 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

28. ЮГКМ2 
2—25

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х СЧ20 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст, 45

Ст, 40Х9С2

(4—25)

29. ЮГКМ 
2/4-35

БрОЮФ1 БрОЮФ1 Ст. 15Х СЧ20 & С424 — Ст. 40, 
Ст.45

Ст. 40Х9С2

30. ю гкн  
1/9,5-12,5

БрОЮФ 1 БрОЮФ 1 Ст. 15Х С 420 С424 — Ст. 40, 
Ст.45

Ст. 40Х9С2

31. ЮГКН 
1/3,5-14

БрОЮФ! БрОЮФ1 Ст. 15Х СЧ20 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

32. ЮГКН 
1/6-16

БрОЮФ! БрОЮФ1 Ст, 15Х СЧ20 £ С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

33. ю гкн  
1/11-26

БрШОФ! БрОЮФ! Ст. 15Х СЧ20 С424 — Ст, 40, 
Ст, 45

Ст. 4QX9C2

34. ю гкн  
1/17-35

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х СЧ20 С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст, 40Х9С2

35, ЮГКН 
1/24-38,6

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х С 420 См. прим, 17 С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

36. ЮГКМ 
1/23-42

БрОЮФ! БрОЮФ I Ст, 15Х С420 То же СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

37. ЮГКН 
1/16-50

БрОЮФ! Бр010Ф1 Ст, 15Х С42С ;> С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

38. ЮГКН 
1/25-55-1

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х С420 » С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

39. ЮГКН 
1/36,5-55

БрОЮФ 1 БрОЮФ 1 Ст, 15Х С420 & С424 — Ст, 40, 
Ст, 45

Ст. 40Х9С2

40. ю гкн  
1/47,4-56

БрОЮФ! БрОЮФ1 Ст. 15Х С420 С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

41. ЮГКН 
2/1,69-15

БрОЮФ1 БрОЮФ1 Ст. 15Х С420 С424 — Ст, 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

42, ЮГКН 
2/1,5-17.4

БрОЮФ1 БрОЮФ! Ст. 15Х С420 > С424 —  Ст, 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

43. ЮГКН 
2/2-25

БрОЮФ 1 БрОЮФ1 Ст. 15Х С420 > С424 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст. 40Х9С2

44. ЮГКН 
2/4-35

БрОЮФ! БрОЮФ1 Ст. 15Х С420 X* С424 — Ст. 40, 
Ст, 45

Ст. 40Х9С2

45. ЮГКН 
4/1-55

БрОЮФ! БрОЮФ! Ст. 15Х С420 СЧ24 — Ст. 40, 
Ст. 45

Ст, 40Х9С2



1. При работе на воздухе,
2. В числителе— без промежуточного охлаждения, 

в знаменателе— с промежуточным охлаждением.
3. I ступень —  алюминиевый сплав АК5М7; I I  сту

пень—  отливка 15ЛД сталь 20, сталь Ст. 3; 
I I I  ступень —  алюминиевый сплав АК5М7; IV  сту
пень —  сталь. 30.

4. I ступень —  чугун СЧ20; И, III, IV  ступени —  
чугун СЧ24.

5. I, II  ступени —  чугун СЧ20; Ш , IV  ступени —  
чугун- СЧ30.

6. I, I I  ступени —  прямоточные клапаны ВГ1ИК- 
220-4, ПИК 220-2,5*25;III- ступень::седло—  сталь 
Ст. 3, розетка сталь. . 40,, : пластина —  сталь 
ЗОХГСА; IV  ступень: седло.г-сталь 40Х, розетка —  
сталь 40; пластнаа —  сталь ЗОХГСА.

7. I, И ступени— ,'чугуи .. СЧ18, I I I  ступень —  
чугун СЧ24; IV  ступень —  чугун СЧ20,

8. Смену масла производить 2 раза- в год, попол
нение т-через каждые 10 суток по"47*. литров,

0. Специальный серый чугун; С— ЗД— 3,3%; Si—  
«1,4-1,6% ; М п=0,8-1% ; С г-0 ,4-0Д % ; N t=
«0,2— 0,3%; S до 0,14%; Р«0,35-0,45%.

10. I ступень —  сталь 20, сталь СтЗкп; I I  сту- 
юнь—  чугун СЧ20,

11. Специальный чугун: С«3,2— 3,6%; S i=  1,45—  
2,5%; М п *  0,5— 1,0%; С г-0Д — 0,5%; Ni<0,4%; 
Р « 0 Т25— 0,4%; Си«=0,6—  10%; Т1<0Д%; 3<0Д%.

12. Материал седел и • розеток всасывающих кла
панов — .чугун СЧ18, нагнетательных — чугун СЧ20; 
материал пластин —  сталь ЗОХГСА.

13. Материал I ступени седла и розетки —  спец, 
чугун (пункт 11), пластин —  сталь 40X13; I I  
и I I I  ступени —  сталь 35, п л а с т и н —  сталь 30X13,

Примечания:
14. Материал I  а I I  ступеней: седел, розеток —  

сталь 45, пластин —  сталь 30X13, I I I  ступени: седло, 
розетка, пластина —  сталь 30X13,

15. ’ Материал I  и I I  ступеней: всасывающих кла
панов, седла, розетки —  чугун СЧ18, нагнетатель
ны х—  чугун СЧ20, пластин —  сталь ЗОХГСА.

16. Материал, клапанов всасывающих I,  I I  ступе
ней: седла, розетки —  чугун СЧ20, клапанов всасы
вающих и нагнетательных I I I  ступени; седла в ро
зетки -т* сталь . 40Х; клапанов нагнетательных I  
и ,11/. ступеней — "чугун СЧ20; материал всех пла
стай .гг? сталь ЗОХГСА,

!7/*. Специальный/.чугун следующего состава: С, 51, 
М п — -факультативно; Р = 0,3— 0,6% ; S < 0 ,1 2 % ; С г «  
= 0 ,2 :—0,3%; N i « 0 r4T^0(7% ; допускается М о.

18, Специальный чугун следующего состава: С, Si, 
М п  ^.факультативно; Р = 0,3— 0,6% ; S < 0 ,1 2 % ; С г «  
« О Д — 0,4% ; N1 до 0,5% ; допускается Мо.

19/. М атер иал ’I  ступени: седло —  чугун C42Q; ро
зетка У с т а л ь  Ст, 3; пластина —  сталь 30X13; 
I I  „ступени: седло т -̂ сталь 40, розетка —  сталь Ст. 3, 
пластина —  сталь 30X13.

20...1. и П  ступеин то же, что пункт 19; I I I  сту
пень;, седло— сталь 40, розетка— сталь Ст, 3, пла
стина— сталь 30X13,
-21.-; I ступень — сварной: сталь 15, сталь 20, сталь 

Ст. 3; II ступень — чугун СЧ20.
22. I  ступень —  сварной: сталь 15, сталь 20, сталь 

С т ,.3; I I . и  Ш  ступени— чугун СЧ20, IV  ступень —  
чугун СЧ18,

'23. I  ступеиь —  сварной: отливка 15Л П , сталь 20, 
сталь Ст. 3; I I ,  ПГ ступени —  чугун СЧ20.

24. I, I I  и I I I  ступени —  чугун СЧ20.
25. I ступень — чугун СЧ20; II, IJI ступени — чу

гун СИЗО.



ПРИЛОЖЕНИЕ 2

АКТ № __________

ГОТОВНОСТИ ФУНДАМЕНТА К УСТАНОВКЕ 
ОБОРУДОВАНИЯ

«____ »_____________19__г.

(стройка, ее местонахождение, цех, здание)

Настоящий акт составлен в том, что фундамент, выпол

ненный по чертежам___________________________________ _
(номера чертежей)

под оборудование___________________  .
(оборудование, помер по плану)

соответствует проекту и готов к установке оборудования.

Примечания:_____________________________________ .

Представители:

(строительной организации, должпость, фамилия, имя, (подпись)
отчество)

(монтажной организации, должность, фамилия, имя, (подпись)
отчество)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

А К Т  № __________
П Р О В Е Р К И  П Р А В И Л Ь Н О С Т И  У С Т А Н О В К И  

О Б О Р У Д О В А Н И Я  Н А  Ф У Н Д А М Е Н Т Е

«------ »---------------------19__г.

(стройка и ее местонахождение!

(цех, здание, сооружение)

Настоящий акт составлен в том, что_____________ _
(оборудование, номер по плану)

установленное на фундаменте, выверено по горизонтали н 
вертикали и закреплено анкерными болтами в соответствии с 
нормативно-технической документацией.

На основании изложенного разрешается произвести под
ливку указанного оборудования.

Приложения:________________________________________

Представители:

(заказчика, должность, фамилия, имя, (подпись)
отчество)

(монтажной организации, должность, (подпись)
фамилия, имя, отчество)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4

П Р И Г О Т О В Л Е Н И Е  И П О Л Ь З О В А Н И Е  П А С Т О Й  
« Г Е Р М Е Т И К »

Паста «Герметик» употребляется для обеспечения герме
тичности беспрокладочных соединений; например, цилиндра с- 
рамой.

Чтобы приготовить 1 кг пасты, нужны следующие компо
ненты;
шеллак, г . . . . . .  520— /20 ИСО 56/1-79 или

ИСО 56/2-79
спирт этиловый ректификат,

см3 ....................................  520—720, ГОСТ 18300 — 72
графит серебристый чешуй

чатый, г ..........................  60, ГОСТ 8295 — 73
охра (сухая), г ..................... 10, ГОСТ 8019 — 71
масло касторовое, г . . . 30, ГОСТ 6990 — 75

Сначала в бачок или банку, герметически закрываемые 
крышкой, насыпают шефлак и. заливают, спиртом. Чтобы шел
лак быстрее растворился/бачок , можно подогревать до 50— 
60° С с периодическим/перемешиванием; но/лучше шеллак 
растворять без. подогрева; .

Когда шеллак полностью растворится в спирте, в: бачок 
добавляют указанные выше компоненты. (графит, охру, кас
торовое масло), niвсе тщательно перемешивают. Полученная 
смесь представляет: собой готовую пасту.

Приготовлять пасту в'большем количестве, чем это требу
ется для работы, иё следует; так. как она со временем стано
вится густой. Пасту нужно хранить в герметически закрытой 
посуде в прохладном месте.

Поверхности деталей, на которые паста наносится, нужно 
тщательно очистить и. обезжирить/растворителем 646. Перед 
нанесением на деталь пасту тщательно перемешивают, а кисть, 
промывают в растворителе: Если паста слишком густая, то ее 
следует разбавить растворителем 646 до необходимой консис
тенции.

Пасту на поверхность детали наносят кистью ровным, 
тонким слоем н в течение 10—15 минут подсушивают навоз- 
духе. Затем детали соединяют. Излишки пасты, выжатой пос
ле крепления деталей, снимают тряпкой или ватой, смоченной 
в растворителе. Засохшую пасту очшцагат шабером...
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5

П Р И Г О Т О В Л Е Н И Е  И П О Л Ь З О В А Н И Е  Г Е Р М Е Т И К О М
У-ЗОМ

Г О С Т  13489 — 79

Герметик марки- У-ЗОМ предназначается для герметизации 
стыковых соединений деталей и узлов, а также для прокла
док-на люковые закрытия.

Герметик У-ЗОМ представляет собой уплотнительный ма
териал пастообразной консистенции черного .цвета, обладаю
щий способностью затвердевать при комнатной температуре 
при действии вулканизирующих вещ’еств и катализаторов.

В качестве вулканизирующих веществ и катализаторов 
применяются вулканизирующа'я паста № 9 и дифенилгуани- 
дин.

Герметик У-ЗОМ хоронитобрабатывается шпателем, ав  раз
жиженном состоянии может наноситься кистью.

В состав герметика У-ЗОМ входят компоненты, указанные 
в таблице.

Наименование
компонентов I

Нормативный
документ1

Количество 
массовых частей

Паста У-30 ГОСТ 13489—79 100
Паста № 9 ГОСТ 13489—79 5—7
Дифеннлгуаниднн ГОСТ 40—80 ОД—0,5
Ацетон ГОСТ 2768—79 10—35
Этила цетат ГОСТ 8981—78 10—35

Способ приготовления герметика следующий:
1) взвесить пасту У-30 в сухой и : чистой металлической 

или фарфоровой посуде.и размешивать:в течение 1—2 минут;
2} ввести в пасту отвешенные количества ацетона и этил- 

ацетата, одновременно- перемешивая до образования одно
родной массы;

3) постепенно ввести отвешенное количество пасты № 9, 
одновременно перемешивая до образования однородной 
массы;

4) ввести небольшими- порциями отвешенное количество 
дифенилгуанидина, и всю массу размешивать в течение 3 ми
нут.
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Равномерность перемешивания определяется отсутствием 
видимых крупинок при нанесении тонкого слоя герметика 
У-ЗОМ на стеклянную пластину.

Примечания:
1) герметик У-ЗОМ готовить непосредственно перед при

менением;
2) взвешивание всех компонентов и приготовление герме

тика рекомендуется производить в резиновых перчатках в 
вытяжном: шкафу;

3) длительность хранения приготовленного герметика ог
раничивается в пределах около 3 часов, после чего вещества 
начинают'терять требуемые для герметизации качества;

4) все компоненты герметика У-ЗОМ изготавливаются за
водом РТИ г. Казань.

Правила пользования герметиком У-ЗОМ

1. Поверхность детали перед нанесением .на нее гермети
ка должна быть очищена от грязи и ржавчины, обезжирена 
бензином или ацетоном.

2. Герметик У-ЗОМ наносится на поверхность детали при 
помощи кисти ровным слоем, затем необходимо приложить 
сопрягаемую деталь.

3. Процесс вулканизации герметика У-ЗОМ протекает за 
одни сутки, одна ко весь комплекс свойств он приобретает 
через 7—10 суток.

4. Вулканизированный герметик имеет теплостойкость 
150° С, стоек к маслам и бензину.

Удаление нанесенного слоя герметика У-ЗОМ

1. Незасохший герметик снимать ветошью, смоченной в 
ацетоне.

2. Засохший герметик снимать шабером.
3. Кисти промыть в ацетоне.
Примечание. Для лучшей адгезии к металлу в герметик 

можно добавить 5% эпоксидной смолы ЭД-5 без отвердителя 
{смолу добавлять в пасту -У-30, смешанную с ацетрном 
п этил ацетатом).
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ПРИЛОЖЕНИЕ б

ФОРМУЛЯР
(образец)

КОНТРОЛЯ НЕРАЗРУШАЮЩИМИ МЕТОДАМИ

(наименование детали)

Зав. № _____________, Чертеж № ___________

компрессора _________________________ _Цеха № _____
(тип. зав. №)

Карта контроля № _______________________ .

1. Контроль методом УЗД производятся в соответствии

(наименование инструкции или методики)

2. Контроль магнитс-порощковым методом производится в 

соответствии ___________________________________________
(наименование инструкции или методики)

3. Контроль цветным методом производится в соответствии

(наименование инструкции или методики)

4» Контроль_________ методом производится в соответствии

(наименование инструкции или методики)

ПРИЛОЖ ЕНИЕ: L Карта-схема контроля.
2. Чертеж детали с указанием: размеров и 

координат дефектов.
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Продолжение приложения 6

Данные контроля неразрушающимн методами

Прибор Параметры Выводы 
о воз

можно
сти экс
плуата

ции

Дата
контроля ТШ1 зав, №

Поверх
ности

контроля

контроля
( у е л ,

чувств ИТ. 
Вт А, мги; 

искатели, 
способ)

Резуль
таты

контроля

Фамилия
дефекто-
скописта

Подпись

Фамилия
началь
ника

лабо
ратории

Подпись

сэьзсл



ПРИЛОЖЕНИЕ 7

«УТВЕРЖДАЮ»

Главный механик

«___ ». 19__г.

ФОРМУЛЯР
(образец)

ремонта компрессора АДК-73/40

зав. № _________№ по схеме ________

установки_________________________________
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Пояснительная записка 
по заполнению ремонтного формуляра

Ремонтный формуляр ведет начальник для механик компрессорной 
установки.

В формуляре даны заглавные листы на ремонт деталей зьузлов ком
прессора. Для вновь смонтированного компрессора монтажные размеры, 
зазоры н положение узлов компрессора в. .пространстве, установленные 
монтажной организацией и отраженные в монтажном формуляре, должны 
быть перенесены в соответствующие разделы ремонтного формуляра.

Для компрессора, находящегося в эксплуатации, эти-да иные занести 
по результатам последних ремонтов.

В таблицу «Гидравлическое испытание деталей и систем компрессора» 
заносят дату и результат проведенного испытания.

В таблице '«Дефектоскопия деталей компрессора» указывают дату 
проверки и номер документа о результатах дефектоскопии, который при
лагается к формуляру.

В разделе «Запись о проверках деталей и их ремонтах» записывают 
объем выполненных при ремонте работ с полным перечислением произве
денных осмотров, регулировок зазоров, ремонтов и замененных деталей-

Документ, подтверждающий качество замененных деталей, прилагает
ся к формуляру.

Каждая запись в формуляре подписывается -механиком или началь
ником компрессорной установки и мастером по ремонту.

Основные технические данные компрессора АДК-73/40

1. Компрессор АДК-73/40— горизонтальный аммиачный, двухлиней
ный, с цилиндрами двойного действия.

2. Завод-изготовитель: московский завод «Компрессор».
3. Холодолроизводнтелыкзсть (номинальная)— 400000 ккал/ч 
при условиях: а) температура испарения — минус 43ЙС,

б) температ}фа конденсации— плюс 38°С.
4. Номинальный диаметр трущейся части штока.'— 100 мм.
5. Ход поршня — 550 мм.
6. Диаметр цилиндра Г ст. — 730 мм.
7. Диаметр ‘Цилиндра II ст. — 400 мм.
8. Число цилиндров — 2.
9. Давление нагнетания I ст.— 0,32 МПа.
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10* Давление нагнетания II ст,— 1,4 iVUla,
11. Температура 'нагнетания 1 ст,— плюс П0°&
12. Температуря нагнетания II ст.— плюс 135°С.
13. Потребляемая мощность па валу компрессора — 384 кВт.
14. Частота, вращения вала компрессора— 2,78 1/с {167 об/мин),
15* Расход охлаждающей врды — 2 м3/ч.
16- Марка лубрикатора— Н2-4Р 4/50 КХП,
17- Марка масляного насоса — НШ 40В,
18- Расход масла, для смазки цилиндров и сальников — 300 г/ч.
19. Масло, применяемое для смазки цилиндров и сальников,— Х А  

ГОСТ 5546—66.
20. Масло, применяемое для смазки механизма движения,-^ И50А 

ГОСТ 20799—75.
21. Габариты компрессора: длина — 6000 мм; ширина — 5500 мм;

высота — 2700 мм.
22- Вес компрессора без электродвигателя—.23690 кг,
23. Марка электродвигателя—синхронный СДК-760— 167.
24. Мощность электродвигателя — 625 кВт.
25. Напряжение электродвигателя — 6000/3000 В.
26. Вес электродвигателя— 12700 кг.

Классификатор ремонта компрессора А Д  К  73/40

Настоящим классификатором определяется примерный объем работ*, 
выполняемых при текущем, среднем и капитальном ремонтах компрессора.

Текущий ремонт
Проводится через 2200— 2600 часов работы

1. Контроль устройств стопорения шатунных болтов и узла соединения 
штока с крейцкопфом.

2. Регулировка зазоров в крейцколфных и мотылсвых подшипниках.
3. Контроль (без разборки) технического состояния клапанов.
4. Визуальный осмотр уплотнительных поясков в клапанных гнездах 

цнлирдров с целью выявления трещин и других дефектов,
5- Чистка приемных с'сток масляного насоса.
6. Проверка состояния крепления коренных подшипников, противове

сов, шпонок ротора электродвигателя.
7. Определение величины расхождения щек (раскепа) коленчатого 

вала.
8. Проверка блокировочных устройств компрессора.

Ср едини ремонт
Проводится через 6600 — 7800 часов работы

1. Объем работ текущего ремонта,
2. Контроль сцепления рамы с фундаментом.
3. Проверка наличия трещин в-раме визуально, а при необходимости — 

одним из методов дефектоскопии.
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Материал основных деталей

Наименование детали Марка материала

1. Рама компрессора СЧ18 ГОСТ 1412 — 79
2. Заливка вкладышей коренных Баббит БЛ6 ГОСТ 1320*- 7 4

подшипников
3. Цилиндр СЧ21 ГОСТ 1412 — 79
4. Задняя и передняя крышки цн- СЧ18 ГОСТ 1412 — 79

лнигдра
5. Коленчатый вал Сталь 40; ГОСТ 1050 — 74

сталь 45
6. Поршень СЧ18 ГОСТ 1412
7, Заливка поршня Баббит В-16 ГОСТ 1320 — 74
8. Кольцо поршневое СЧ1В, СЧ21 ГОСТ 1412 — 79
9. Шток поршня Сталь 40, ГОСТ 1050 — 74

сталь 45
10. Шатун Сталь 40; ГОСТ 1050 — 74

сталь 45
11. Болт шатуна- Сталь 38ХА ГОСТ 4543 — 71
12. Гайка болта шатуна Сталь 45 ГОСТ 1050 — 74
13. Заливка вкладышей шатуна Баббит Б83 ГОСТ 1320 — 79
14. Корпус крейцкопфа Сталь 35Л ГОСТ 977--75
15. Ползун крейцкопфа СЧ15 ГОСТ 1412 — 79
16. Заливка ползуна Баббит БН ГОСТ 1320 — 74
17. Палец крейцкопфа Сталь 15Х, ГОСТ 4543 — 71

сталь 15ХА
18. Седла клапанов I ст. СЧ2! ГОСТ 1412 -— 79
19. Седла клапанов II ст. Сталь 45 ГОСТ 1050 — 74
20. Розетки клапанов I ст. СЧ18 ГОСТ 1412 — 79
21. Розетки клапанов II ст. Сталь 35 ГОСТ 1050 — 74
22, Пластина клапанов Сталь 30ХГСА ГОСТ 4543 — 71
23. Пружины клапанов Проволока II ГОСТ 9389 — 75
24. Кольцо сальника СЧ15 ГОСТ 1412 — 79

4. Проверка затяжки ответственных болтов и шпилек рамы.
5. Проверка затяжки фундаментных болтов.
6. Проверка состояния поверхностен скольжения направляющих крейц

копфа.
7. Визуальная проверка с использованием лупы опасных мест вала, глав

ным образом галтелей на трещины усталости.
8. Замер величины зазоров в коренных подшипниках валз> их регулировка 

и проверка состояния баббитовой заливки.
9. Проверка состояния баббитовой заливки в шатунных подшипниках, 

определение износа баббита.
10. Промывка и продувка смазочных каналов коленчатого вала.
11. Проверка шатунов, шатунных болтов, деталей узла соединения штока 

с крейцкопфом, а также мест концентрации напряжений крейцкопфа 
и пальца крейцкопфа на. трещины усталости с помощью метода цветной
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или магнитной дефектоскопии с последующей проверкой шатунов 
ультразвуком.

12. Замер выработки рабочих поверхностей зеркала цилиндра и проверка 
их состояния.

13. Определений велнчшш остаточного удлинения шатунных болтов.
14. Проверка прилегания опорных поверхностей шатунных 'болтов и их 

гаек по краске.
15. Определение износа пальца крейцкопфа.
16. Проверка прилегания конических поверхностей пальца крейцкопфа.
17. Проверка, состояния поверхности крейцкопфнык подшипников и регу

лировка диаметрального зазора.
16. Регулировка зазора между направляющей и башмаком крейцкопфа.
19. Проверка состояния резьбы, галтелей и тела^ штоков на трещины 

усталости методом цветной или магнитной дефектоскопии.
20. Определение износа рабочей поверхности штока и визуальный осмотр 

его поверхности и-резьбы.
21. Проверка состояния литейных заглушек на поршне.
22. Определение величины, износа баббитовой рабочей поверхности поршня.
23. Проверка плотности посадка -поршня на штоке, проверка состояния 

стопорных устройств.
24. Проверка биения штока в -вертикальной и горизонтальной плоскостях 

в пределах хода.
25. Определение износа и. состояния канавок под поршневые кольца и замер 

осевого зазора между поршневым кольцом и торцевой стенкой канавки.
26. Определение износа поршневых колец.
27. Определение велйчиныгзазора в. замках поршневых колец.
28. Контроль (с .разборкой) технического состояния клапанов.
29. Ревизия маслонасосов; лубрикаторов, обратных масляных и перепуск

ных клапанов, чистка масляного:холодильника.
30. Проверка предохранительных ^.устройств, вмонтированных в цилиндр.
31. Замер'и регулировка зазора между ротором и статором ' электродви

гателя.
32. Гидравлическое испытание маслохолоднльника,
33. Проверка поверхности*; поршня на. наличие трещин визуально, а при 

необходимости — одним из=*методов дефектоскопии.

Капитальный ремонт

Проводится через 19800 — 23400 часов работы

При капитальном ремонте компрессор ’полностью разбирается, и про
изводится восстановление;или замена детален и узлов.

При капитальном ремонте выполняются следующие работы:
1. Объем работ среднего ремонта.
2. Проверка положения рамы по уровню.
3. Проверка перпендикулярности осей расточек направляющих к: осп вала.
4. Проверка параллельности .осей рам.
5. Замер выработки крейцкопфыых направляющих.
6. Полная ревизия состояния коленчатого вала и его подшипников: 

проверка вала и его противовесов на усталостные „трещины методом 
магнитной или цветной дефектоскопии с последующей проверкой 

ультразвуком;
осмотр поверхности шеек вала, замеры их диаметров для определения 
величины износа, проверка шеек вала на биение индикатором;
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проверка вала на определение остаточного прогиба; 
осмотр состояния вкладышей подшипников скольжения, определение 
толщин баббитового слоя, при необходимости— их .перезаливка; 
замер величины расхождения щек у  коленчатого вала н приведение 
величины его к норме.

7. Контроль состояния баббитовой заливки башмаков крейцкопфа и каче- 
ства н'Х прилегания к параллелям*

8* Проверка, качества прилегания опорных поверхностей деталей узла 
крейцкопфа.

9* Гидравлическое испытание.поршней на прочность н плотность.
30. Проверка состояния сальниковых уплотнении,
11. Полная ревизия маслосистемы с промывкой маслопроводов раствори- 

телем,
12. Контроль состояния ответственных шпилек цилиндров и резьб в теле 

цилиндра под шпильки, масловводы и т. д.
13. Проверка лриэалки цилиндра по струне.

Кроме того, при капитальном ремонте в пределах двух межремонтных
циклов, а также при расточках зеркала цилиндра производится их гидро-
испытание.
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Нормальные и допустимые зазоры и размеры деталей 
компрессора А Д К -7 3 /4 0  при ремонте и эксплуатации

Наименование
отклонений

Допускаемые
монтаже

при Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации

1. Отставание опорных 
поверхностей рамы от 
фундамента

2. Вертикальные цикли
ческие деформации

3. Уклон- в продольном и 
поперечном направле
ниях

4. Разность высотных от
меток рамы

5. Непараллельное™ осей 
крейцкопфных направ
ляющих

6. Отклонение фактиче
ской:, высотной отмет
ки установленной ра
мы и смещение се 
главных осей в плане 
от проектных

7. Прогиб рамы
8. Неперпсндикулярвость 

оси вала к-осям* крейц
копфных направляю
щих

9. Неравномерность вы
работки крейцкопфных 
направляющих

10. Точность выставки 
струны

Фундаментная рама

0,1 мм на 1м длины

0,2 мм на 1м расстоя
ния между рамами

10 мм

0,03 мм на 1м длины 
0,1 мм на I м длины

До 0,02 мм

50% периметра фун
даментной рамы

0,2 мм

2 мм на 1 м длины 

0,2 мм на 1 м длины

До 0,30 мм

Коленчатый вал, коренные и шатунные подшипники

1, Отклонение вала от го 0,2 мм на 1 м длины
ризонтального поло
жения

2. Расхождение щек 
(раскеп)

3. Зазор' между шейкой

0,055 мм 0,14 мм

вала к вкладышем: 
а) верхним 0,08 — ОД 2 мм 0,25 мм
б) боковым 0,04 — 0,06 мм 0,12 мм

4, Диаметральный зазор 0,05 — 0,08 мм 0Д8 мм
в мотылевом подшип
нике
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Наименование
отклонений

Допускаемые при 
монтаже

Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации

5. Торцевой (осевой) за
зор в фиксирующем 
подшипнике пала

6, Торцевые (осевые) за
зоры в коренных под
шипниках вала

7. Овальность и конус
ность коренных шеек 
вала

8. Овальность и конус
ность моты левых шеек 
вала

9. Радиальное биение ко
ренных шеек вала и 
посадочных мест под 
шестерни привода 
маслонасоса

10. Износ баббитового 
слоя вкладышей ко
ренных. . и мотылевых 
подшипников

1L Непараллельность 
осей шатунных шеек 
относительно оси ко
ленчатого вала

12. Минимально допус
тимый диаметр шеек 
вала

0Л -—  0,22 вм

0,8 — 1 мм на 1 м рас
стоянии от фиксирую
щего подшипника а 
раме компрессора и 
0,5 мм- на 1 м рас
стояния от фиксирую., 
щего подшипника 
между рамами 
0,02 мм

0,02 мм

0,05 мм

0,02 мм на 1 м длины

0,44 мм

0,15 мм 

0,15 мм

60% первоначальной
толщины

0,2 мм на I м длины

Цилиндр компрессора
1, Перекрещивание л 0,1 мм 

смещение осей цилинд
ра и крейцкопфн ых 
направляющих

2. Величина вредного 
пространства цилинд

ров I и II ступеней:
а) со стороны крышки 2,5— 3 мм
б) со стороны саль ни- 1,5— 2 мм 
ков
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Наименование
отклонений

Допускаемые при 
монтаже

Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации’

3* Выработка цилиндра
I ступени:
а) бочкообразность 
6} овальность

4. Выработка цилиндра
II ступени:
а) бочкообразность
б) овальность

*5. Максимально допус
тимый диаметр ци
линдра I ст. 
Максимально допус
тимый диаметр ци
линдра II'ст*

L Зазор между. верхней 
■направляющей и пол
зуном. крейцкопфа

2. Диаметральный зазор 
в пальце крейцкопфа

3. Овальность пальца 
крейцкопфа

4* Суммарный осевой за-, 
зор: между торцами 
вкладыша .. подшипни
ка и. телом, крейцкоп
фа

5. Непаралледьность осей 
отверстии головок ша
туна

Шатун я крейцкопф
0,2— 0,3 мм

0,03 — 0,05 мм 

0,02 мм 

0,5 — 0,7 мм

0,2 мм на i м длины

1,65 мм 
0,8 мм

0,80 мм 
0,80 мм

0,5 мм

0,20 мм 

0,08 мм

6. Перекрещивание (скру- 0,6 мм на 1 м длины
чиваиие) осей отвер
стий головок шатуна

7. Неперпенднкулярность 0,5 мм на I м длины 
торцевых поверхнос
тей головок, шатуна к
осям их отверстий

8. Взаимное смещение
торцевых поверхнос- Не более 0,2 мм 
той крейцкопф ной и 
кривошипной головок 
шатуна
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Наименование Допускаемые при 
отклонений монтаже

Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации

Шатунные болты
К Остаточное' удлинение — 0,0021

шатунного болта
2. Величина упругого уд- 0,00041 —-

лпнения шатунного 
болта при его затяжке 
(из легированных' ста- 
лен),
где: I — расстояние
между опорными по
верхностями головки и 
гайки болта

Шток, поршень, поршневые кольца
L Зазор между поршнем I мм

и цилиндром I и II сту
пеней в верхней части

2. Толщина выступаю
щей части баббитовой 
наплавки подушки 
поршня

3. Торцевой зазор меж
ду поршневым коль
цом н канавкой под

1 мм

3,5 мм 

0,5 мм

поршневое кольцо:
0,05 мм 0,30 ммI ступени

II ступени
Зазор в замке порш
невого кольца:

0,04 мм 0,18 мм

I ступени 2 — 2,5 мм 10 мм
II ступени 1,2— 1,5. мм 4,3 мм

5. Величина утопания 
поршневого кольца 
в канавке поршня:
I ступени
II ступени

6. Уменьшение перемы
чек между канавками 
поршня при их ис
правлении

7* Износ поршневых ко
лец

8. Величина уклона што
ка- из-за износа баб
битовой подушки или 
направляющих колец

2,0 мм 
1,5 мм
20% их номинально
го размера

До 30% первоначаль
ной толшияы

Не более 0,3 мм на** 
3 м длины- штока
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Наименование
отклонении

Допускаемые при 
монтаже

Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации

9* Допускаемая оваль
ность ц конусность 
штока

10, Неперлендшсу л я р- 
иость опорной торце

вой поверхности бур
та штока относитель
но его осп

11, Биение штока при 
пронерке его в цент
рах

12, Минимально допус
тимый диаметр што
ка

1, Суммарный зазор ко
лец по торцам, в -обой
ме

2, Зазор в. стыках раз
резных колец: сальни
ка

3, Износ уплотнительных 
элементов сальника

4, Величина остаточной 
деформации пружины 
сальника

5, Зазор между штоком 
и дроссельной втул
кой

6, Зазор по торцу дрос
сельной втулки

7, Зазор между поверх
ностью камеры саль
ника и штоком

1. Зазор между ротором 
и статором

0,15 мм

№  более 0,01 мм 
на 100 мм диаметра 
бурта

Не более 0,05 мм 
по длине штока

Сальники 
0,06 — 0,18 мм

2 — 3 мм

До 30% от поминаль
ной. радиальной 
толщины
Не более 10% ее но
минальной. длины

0,05 — 0,06 мм

0,07 — 0,15 мм 

1,5 — 2,5 мм

Ротор
2,2 “ 2,5 мм

Масляный насос

1, Зазор между торцом 0,08“ ОД мм 0,20 мм
шестерни и крышкой 
маслонасоса
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Наименование
отклонений

Допускаемые при 
монтаже

Предельно 
допускаемые при 

эксплуатации

2* Радиальный зазор
между вершиной зуба 
шестерни я поверх
ностью цилиндриче

ской расточки корпуса

0,05 — 0Т1 мм 0,20 мм

3. Износ зубьев шестер
ни по профилю

— 0,5 мм

4. Диаметральный зазор 
в подшипниках сколь
жения маслочасоса

0,04 — 0,06 мм 

Клапаны

0,12 мм

К Высота подъема плас
тин клапанов I ст.

3,5 мм 4,2 мм

2. Высота подъема плас
тин клапанов II ст.

3,0 мм 37 мм
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ПЛАН-ГРАФИК
работы и ремонта компрессора А Д К-73/40 цеха № 

па 19___ год

Я ’ g о  «  £ХCJ Яга R Ш X G X и к

н я
О  Ч  Яо э  ^« s
& § §
Э о ?

Дата
последнего 

ремонта 
и количество 

чааов,
отработанных 

после 
последнего 
ремонта 

на I январи

>113 t4 S
с х  х

S I  2*** г-*

Отработано часов, дата ремонта по плану, дата ремонта 
фактически, дата профилактики

Отработано
часов

Наработка 
компрессора 

и его ремонты
дд с х д д

д ч д С_ VO с х Д с х *=С
с х га ч CJ к \ п СХ О
я с х ь га «Л и н в ; ю га X ,
са и о . с х i3J *** Д с? я н О! »>*
я CJ га в га О « га 14 О га га
ч • S * % га Й га CJ О X ч га

с нача
ла экс
плуата
ции на 
конец 
года

За месяц 
После тек. 
ремонта 
После среди, 
ремонта 
После кап. 
ремонта
Ремонт по плану 

Ремонт фактнч.
Чистка масляной по плану
системы
» смена масла______ фактически_____

Ст. механик Мех. компрессорной



Гидравлическое испытание деталей и систем компрессора

Дав- О)
ление Отметка

Наименование при Периодичность о проведе «вЯ*
деталей испы испытаний нии (И

тании. испытания лЯ
МПа СХ

С

1. Цилиндр I ст. в сборе 2,4 Через I кап.
с передней и задней ремонт и при
крышками и крышками расточке
клапанов

2. Цилиндр II ст. в сборе 2.4 Через 1 кап.
с передней и задней ремонт н при
крышками и крышками расточке
клапанов

3. Поршень I ступени 1.6 Во время

4. Поршень II ступени 2,4
кап. рем. 
Во время

5. Корпус масляного насо 1,0
кап. рем. 
Во время

са кап. рем.
6. Масляный 0,5 Во. время

фильтр-холодильник среди, рем.

Примечание. Внеочередное гидроиспытаине цилиндров производится 
при их расточке.
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Дефектоскопия деталей компрессора

Наименование
деталей

Периодичность
контроля Ступень

Отметка о проведенной 
дефектоскопии и номер 
документа о  результатах 
дефектоскопии

1. Шатун Средний
ремонт

I

И

2, Крейцкопф Средний
ремонт

I

И

3. Палец крейц
копфа

Средний
ремонт

I

II

4. Детали узла со
единения штока

Средний
ремонт

I

с крейцкопфом
И

5, Шток Средний
ремонт

г

II

6. Коленчатый вал Капитальный
ремонт
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Фундаментная рама
Приметная: 1, При знаке «плюс» рама в на

правлении стрелки имеет подъём от горизонтали, 
при знаке «минус» — уклон от горизонтали, 2 
у — места установки уровней.

Дата
про
верки

(А
—

в)
 м

м

Рама I ст. Рама II ст.

Угол
вала

Показания
уровня,

мм
па ! лог, м

Диаметр
■направляющих,

мм
Угол
вала

Показания 
уровня, мм 
на 1 пог, м

Диаметр
направляющих,

мм

(а—б) 
мм 1 И III h к h (а—б) 

ММ IV V VI h к к

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 И 12 13 14 1Б 16

П
од

пи
сь

ме
ха

ни
ка



Ой
to

Коленчатый вал
Примечания: 1, При знаке «плюс» вал в на

правлении стрелки имеет подъем от горизонтали, 
при знаке «минус»— уклон от горизонтали, % 
V —места установки'уровнен.



Подшипники вала I ступени
Подшипник Ш  ! Подшипник Л1»
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Мотылевые подшипники
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меха
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l 2 '3 4 5 ft 7 В 9 10 И 12 13 14



g f
I *

Расхожденпс щек 
у окончательно собранного 

компрессора, км

I ступени

I и ИГ IV

2 3 4 5

«И»
И cryпени

И III IV

в ! 9

Уклон вала от гори
зонтального положе

ния, мм на 1 п. м.

у. Уг Уз У* У5 у«

10 и 12 13 14 15

Подпись
меха
ника

16

34S



i в

Цилиндр компрессора

Примечания; L При знаке «плюс» рама, цилиндр и «апрннлишш стрелки имеют подъем от горизонтали, 
при знаке «минус» — уклон от горизонтали 2 . ^ — место установки уровней.



Д
ат

а
пр

ов
ер

ки

Цилиндр I ступени Цилиндр II ступешг

Замеры но штихмасу, мм

За
меры

по
уровню,

мм
на

L пог, м

Замеры по штихмасу, мм

За
меры

по
уровню,

мм
на

1 пог, м

Подпись
меха

ника

i 2 3 4 2 6 7 8 I II 1 2 3 4 5 6
|

7
(

8 I II

2 * 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22



Д
ат

а
пр

ов
ер

ки

Цилиндр I ступени Цилиндр II ступени

Подпись
меха’
ника

Сеч* 
А—А

Сеч.
В ^В

Сеч.
С -С

Мертвое
пр-во
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Шатунный болт I ступени (верхний)

Допустимое остаточное удлинение__________

Нормальное упругое удлинение при затяжке

Д
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oito Шатунный болт I ступени (нижний)

Долуспшос ос i а сочное удлинение _____ _

Нормальное упругое удлинение при згшшке

Дата
проверки

Номер
болта

Перту
лачадь-

ним
длина,
мм

Число 
масон 

работы 
болта 
с-.мо
мента 
уста- 
полка

Длила 
болта 

» затя
нутом 
состоя* 

пип, 
мм

Длила 
болта 

при пе
риоди
ческих 

проверках 
и.сво
бод ном 
состоя
нии. ММ

Результаты
ипзуадьншо

осмотра

Результаты
дефек'Ш-
сколлл

Принятые
меры

Подпись
механика

] 2 3 4 й б 7 б И 10



Шатунный болт II ступени (верхний)

Допустимое оетпитиио удлиненно

Нормальное упругое удлинение щт аашжке

Дата
П|№Ш!|ЗКП

Номер 
бил 1 а

Перни 
началь

ная 
длина, 
м м

Число 
часов 

работы 
бадтц 
с мо
мента 
уста- 
нонкн

Длина 
болта 

а затя
нутом 

состоя
нии, 
мм

Длина 
болта 

при пе
риоди
ческих 

провер
ках у сво

бодном
СОСТОЯ' 
НИН, мм

Результаты
визуальною

осмотра

Результаты
дефекто
скопии

Принятые
меры

Подпись
механика

I <2 3 А 5 б 7 8 9 10



озсл
Шатунный болт 11 ступени (нижний)

Допустимое остаточное удлинение

Нормальное упругое удлинение при затяжке.

Дата
проверки

Номер
болта

Перво
началь

ная
длина,

мм

Число 
часов 

работы 
болта 
с мо
мента 
уста
новки

Длина 
болта 

в затя
нутом 
состоя 

шшг 
мм

Длина 
болта 

при пе
риоди
ческих 

провер
ках в сво
бодном 
состоя
нии, мм

Результаты
визуального

осмотра

Результаты
дефекто
скопии

Принятые
меры.

Подпись
механика

1 2 3 4 5 G 7 8 9 10
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Шток, поршень, поршневые кольца

I ступень
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осмотра
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П
од

пи
сь

ме
ха

ни
ка

То
лщ

ин
а

вы
ст

уп
аю

щ
ей

 ч
ас

ти
 

ба
бб

ит
ов

ой
 

по
ду

ш
ки

, 
мм

; З
аз

ор
 м

еж
ду

 
по

рш
не

м 
и 

ци
ли

нд
ро

м 
в 

ве
рх

не
й 

ча
ст

и,
 м

м ий а *и £—♦ л
§ 3
g £  н

* S-3 tĉj С О*
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Шток, поршень, норшиеиые кольца
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Запись о проверках узлов, деталей и их ремонтах

Дата
ремонта

Вид
ремонта 
н произ

веденные 
работы

Заменены
детали

Причины
замены

Номер
документа,
подтверж
дающего
качество
детали

Подпись 
механика 

и мастера

1 о 3 4 5 6



с п и с о к  И СПОЛЬЗОВАН Н Ы Х и с т о ч н и к о в

ГОСТ 9515—81. Кольца поршневые металлические поршневых ком
прессоров. Технические условия.

ГОСТ 7295—81.1 Кольца поршневые. Методы испытаний.
ГОСТ 18985—79. Компрессоры - воздушные поршневые стационарные 

общего назначения.
ГОСТ 23680—79. Компрессоры воздушные поршневые стационарные 

общего назначения. Типы и основные параметры.
ГОСТ 13529—77. Клапаны, самодействующие круглые индивидуаль

ные поршневых компрессоров. Типы и посадочные размеры.
ГОСТ 19504—74. Порядок сдачи в ремонт и приемки из ремонта.
СИиП И—19—79, часть II, глава 19. Фундаменты машин с динами

ческими нагрузками.
СИнП III—15—76, часть Щ, глава 15. Правила производства и при

емки работ. Бетонные и железобетонные конструкции монолитные.
СНиП III—31—78, часть. III, глава 31. Правила- производства и при

емки работ. Технологическое оборудование. Основные положения.
ОСТ 26—12—1256—75.. Компрессоры поршневые мощностью свыше 

250 .кВт. Программа контроля и работоспособности при эксплуатации 
и ремонте.

ОСТ 26—12—2029—8!.. Компрессоры поршневые воздушные стацио
нарные общего назначения мощностью менее 250 кВт. Программа конт
роля работоспособности при эксплуатации и ремонте.

ОСТ 26—12—2031—82. Компрессоры поршневые оппозитные. Общие 
технические требования.

ОСТ 26—12—2032—82. Компрессоры. Термины и определения.
ОСТ 26—12—597—72. Вкладыши подшипников скольжения меха

низма движения поршневых компрессоров.
ОСТ 26—12—2002—77. Крейцкопфы поршневых компрессоров. Кон

струкция ' н' размеры.
ОСТ 26—12—2005—78. Клапаны .самодействующие прямоточные пор

шневых компрессоров. Обшие технические условия.
ОСТ 26—12—2030—81. Клапаны, самодействующие кольцевые и дис

ковые поршневых компрессоров. Типы, основные параметры, конструкция 
и размеры,

ОСТ 26—12—2004—78. Клапаны самодействующие дисковые и коль
цевые поршневых компрессоров* Общие технические условия,

РД РТМ 26—12—23-78, Оборудование компрессорное. Порядок про
ведения дефектоскопического- контроля.

РД РТМ. 26-12-39-80. Компрессорные станции оощего назначения. 
Оборудование компрессорное. Правила эксплуатации. Рекомендации па'по
вышению техншсо-эконамических показателей.

ТУ2-053-1599-82, Станции смазочные . многоотводные регулируемого 
типа СН5М.

ВСН 394-78. Инструкция' но монтажу компрессоров и -насосов.— М.: 
ММСС СССР, 1979.-19' с.

Технические указания по переводу компрессоров на работу без смазки 
цшпшдрод я сальников.— Волгоград: Нпжне-Волжский филиал Гроз НИ И. 
1972.— 70 с.

Иетрукцня заводов-изготовптелей по монтажу, эксплуатации и ремон
ту компрессоров и технические паспорта.
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Прямоточные клапаны разборной * конструкции типов ПИК и ПИКА- 
Инструкция но эксплуатации 05209-73ИЭ. Укмергсхий завод «Венибе*.-— 
Вильнюс» 1975,— 34 с.

Основные технические условия на ремонт поршневых компрессоров- 
предприятий азотной промышленности.— М.: Хидгня» 1970.— 127 с.

Ветер В, Д. и др. Руководство по ревизии, - наладке и испытанию 
шахтных компрессорных установок.— М.: Недра» 1980.—357 с.

Инструкция по проведению цветного метода контроля на предприя
тиях Мшшефтехтшпрома 18-03-ИК74.— Волгоград: Ншкне.-Волжскпй фи
лиал ГрозНИИ.— 33 с»

Инструкция по проведеншо мапштопорошкового контроля качества 
оборудования и сварных соединении 18-04-ИК76.— Волгоград: Нижне-
Волжский филиал ГрозНИИ.— 32 с.

Инструкция, по-1 ультразвуковому контролю сварных соединений, тех
нологического оборудования. РДИ 38.18.002-83,— Волгоград: ВНИКТИ-
нефтехимоборудованне.— 123 с.

Новиков И, И.» Захаренко В. П. и др. Уплотнение штока.— 
А. с. Ns 653471.



ОПЕЧАТКИ

Страница Строка Напечатано Следует читать

12 21 снизу в компрессору
15 5 снизу посредине п
36 В снизу 1,8 на
38 3 сверху (раскрспов)
52 U снизу У=*30М
39 рис. 3.14. —

54 2 сверху в сечевпн
60 3 снизу менее85 8 снизу ГОСТ 7285-81
89 8 снизу 1 град
91 2 сверху направленной

5 сверху 25x25 см
95 5 сверху 0,5—0,10 мм.
99 29 снизу 4

103 9 сверху 45 КТ
105 2 сверху подъема
129 12 снизу 0,2 м
126 11 сверху кялаппнов
136 20 снизу обработка.

1 снизу 100%
144 1 снизу полосы
151 8 сверху 0,12—22
183 9 снизу соленоидном
m 3 снизу ДК'1
201 п. 52 цилиндровое—52

п. 54 цилиндровое—Зй
20-4 п. Н 70
2 06 я. 55 20 D—2500
210 п. 61 2; 1-2,6

п. 62 2,8—3,5
п* 76 720
П. 77 VI. сг.
2 снизу —

2 Н п. 61 ЫЗ-6П/75РП
216 52 столбец с1, (об/мнн)
217 2 снизу А2КП35
230 п. 03, 69 столбец

п, 34, 69 столбец —
я. 37, 69. столбец БрОзГЦСз
nv 38, 69 столбец KpOsUjiCs

235 п. 21, 76 столбец см. храм*
243 П. 30, 12 столбец —
250 п. 29, 30 столбец 2,0

п. 30, 30 столбец 2,0
251 и. 61, 32 столбец 200
256 п, 4, 48 столбец АО—101—83

п. 9, 47 столбец Непосред.
261 И. 48, 5В столбец Ст, 40

п, 50, 58 столбец Ст, 45
263 п. 7, СО столбец Ст. 30 ХНЗА
264 п, 48, 65 столбец отливка
268 П, ЭЭ, 72 столбец чугун сп. Пор.
269 п, 40, 72 столбец Ст.
274 п. 46, 76 столбец Ст, 30
297 и. 38, 20 столбец 1,8—33
299 и. 26 1 0  гкм

0, 28 югкм
302 п, 30, 1 столбец ЮГКН 1.9,3-12,5
303 4. 5 сверху срока замены масла
306 52 столбец кладышп
318 л. И S c 0 , l
343 2 сверху подшипник №

к компрессору 
посредине н в 
1,8 г на 
(раскопов) 
У-ЗОМ.
4—неподвижный 
наконечник 
в сечении 1—1 
не менее 
ГОСТ 7295—81 
1/град
наплавленной 
25X25 мм 
0,05—0,10 мм 
4 1,4
45 КК
подъема пластин 
0,2 мм 
клапанов 
обкатка 
\ Ш  
полости 
0,12-0,22 
соленоидом 
ДК-7
цилиндровое—38 
ц ил нн дро о ое—52 
75
2000—2500 
2,8—3,5 
2,1-2,5

720 
VI ст\
Н2-4Р/50РГ*
С—1 {об/мин) 
А2КП85 
БрО*Ц5С5 
BpOsIisCi

см, прнмеч.
140
2.5
2.5 
60
АО—ltfl—БВ 
клипеременяы 
Ст. 45 
Ст. 40 
Ст. 20ХНЗА 
отливка 15Л—2 
чугун сп. корр.
Ст, 40 
1,8—3,3 
ЮГКМ2 
10ГКМ2
ЮГКН 1/9,5-12,5 

сроки замены масла, ч 
вкладыша 
5< 0Д 6  
нодшшшнк Л"й 2
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