
ГОРЕЛКИ ГАЗОМАЗУТНЫЕ
ПАРОВЫХ СТАЦИОНАРНЫХ КОТЛОВ

Технические условия 
на капитальный ремонт

ТУ 34-38-20189-94

строительство домов

http://paritet.stroyinf.ru/cottage_construction.html


Группа E2I

УТВЕРЖДАЮ
Начальник департамента 
"Энергореновация"
РАО "ЕЭС России"

В.А.Стенин

ГОРЕЛКИ ГАЗОЫАЗУТНЫЕ 
ПАРОВЫХ СТАЦИОНАРНЫХ КОТЛОВ

Технические условия на капиталь
ный ремонт

ТУ 34-38-20189-94

Дата введения 01 .01 .95

Генеральный директор 
АООТ^ЦКБ Энергоремонт"

Ю.В.Трофимов



-  2 - ТУ 34-38-20139-94
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I* ВВЕДЕНИЕ

1 .1 . Настоящие технические условия (ТУ) распространяются на 

капитальный ремонт горелок газомазутных паровых стационарных кот

лов (вихревых, прямоточных и прямоточно-вихревых)*

ТУ не распространяются на ремонт мазутных форсунок и защитно- 

запальных устройств.

1 .2 . При разработке ТУ использовалась конструкторская докумен

тация заводов-иэготовителей и другие нормативно-технические докумен

ты (НТД), приведенные в обязательном приложении I .

1 .3 . ТУ являются обязательным документом для предприятий, 

производящих ремонт, принимающих из ремонта и эксплуатирующих г а з о -  

маэутнке горелки, а также для организаций, разрабатывающих ремонт

ную документацию.

1 .4 . При расхождении требований, приведённых в ТУ с  требова

ниями другой ремонтной документации необходимо руководствоваться 

настоящими ТУ.

1 .5 . Ремонт,горелок необходимо производить в строгом соответ

ствии с  "Правилами безопасности в газовом хозяйстве" и "Правилами

взрывобезопасности при использовании мазута в котельных установ

ках".

1 .6 . В тексте ТУ, кроме общепринятых в государственных стандар

тах и ОСТ 34 -38 -446 -84 , приняты следующие термины и условные обозна

чения:

1) 2) -  наружный диаметр трубы, насадка, мм;

2) 3 ** толщина стенки трубы, насадка, мы;

3) А -  скорость износа стенки составных частей горелок, 

мм/год (определяется во данным электростанции);

4) -  продолжительность работы горелки до очередного кали-
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тальиого ремонта, год ;

5) заварка -  процесс восстановления дефектных участков свар

ных швов с помощью сварки.

1*7. Общие технические сведения*

1 .7 Л . Гаэомазутные горелки паровых стационарных котлов пред

назначены для сжигания мазута и газа и обеспечения (в  совокупности 
с  топкой) полного сгорания топлива путём создания однородной топли

во воздушной смеси*
1*7 .2 . Гаэомазутные горелки (р и с .1 ) подразделяются:

1) по способу аэродинамической организации факела -  на вихре

вые, прямоточные и прямоточно-вихревые;

2 ) по количеству раздельно регулируемых воздушных потоков -  

на одно -  и двухпоточные;

3 ) по типу завихрителей воздуха -  на осевые и тангенциальные;

4 ) по типу газоподводящих (газовыпускных) устройств -  на горел

ки с центральной» периферийной и смешанной (центрально-периферийной) 
подачей газа .

1*7 .3 . Основными составными частями газомазутных горелок 

(р и с.1 ) являются: корпус (воздушный короб) (п о з* 1 ); завихритель воз

духа осевого (поз *2) или тангенциального типа (п о э .З ) ;  центральная 

труба (п о з .4 ) ,  в которой размещена труба мазутной форсунки (п о з* 5 ), 

электрозапальник и фотодатчик; газораспределительное и газо выпуск

ное устрой ство. Газораспределительное и газовыпускное устройство вы

полняется в основном, двух типов:

1) трубчатым, состоящим из кольцевой камеры (п о з .6 ) ,  к которой 

приварены гаэовыпусюше трубки ( поз * 7 );

2 ) в виде двустенной трубы (п о з .8 ) ,  установленной по оси  амбра

зуры горелок.
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Горелка газомазутная

Рис Л
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Из кольцевого канала двустенной трубы газ поступает в зону 

горения через отверстия в стенке конического наконечника, перекры 

вакяцего кольцевой канал двустенной трубы, или через газовые соп

ла, установленные в отверстия.

На выходных участках труб горелок устанавливаются сменные на 

садки (п о з .9 ) из жаропрочных сталей и сплавов.

1 .7 .4 *  Основные параметры горелок гаэомаэутных:

1) номинальная производительность

по мазуту, т /ч а с  1 ,0 -7 ,5

2) номинальная производительность

по газу , Ю3 мэ /ч а с  1 ,1 -8 -4

3 ) скорость воздуха в пережиме

амбразуры, м /сек  30-60

4) давление топлива перед 

горелкой, кгс/см ^

мазут 35-60

газ 0 ,5

5) температура воздуха, °С 280

2 . ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 . Перед дефектацией горелка должна быть очищена от пыли, 

окалины и шлака механическим способом, центральная труба должна 

быть очищена от следов мазута (степень очистки -третья по 

ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0 ), форсунки должны быть удалены из горелок.
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2 .2 .  Материалы, применяемые для ремонта горелок , должны с о о т 

в етствова ть  действующим НТД и настоящим ТУ. Перечень материалов 

и их заменителей приведен в обязательном приложении 2 .

2 .3 .  Качество и характеристики материалов должны с о о т в е т с т 

вовать сертификатам заводов-поставщ иков, а при отсутстви и  серти 

фикатов -  подтверждаться результатами лабораторных испытаний*

2 .4 .  При ремонте горелок должна применяться ручная эл ек тр о- 

дуговая сварка. Подготовку и контроль качества сварочных материа

лов необходимо производить в соответстви и  с  руководящим докумен

том "Сварка, термообработка и контроль трубных систем  котлов и 

трубопроводов при монтаже и ремонте оборудования электростанций"

РД 3 4 Л 5 .0 2 7 -8 9  (?Т М -1с-89 ).

2 .5 .  Перечень контрольного инструмента, который должен при

меняться при дефектации и ремонте х'орелок, приведен в справочном 

приложении 3 .

2 .6 .  Вырезку дефектных участков труб центрального и перифе

рийного воздуха необходимо производить газопламенным способом .

Линия рвза должна располагаться на расстоянии не менее 50мм 

о т  дефектных участков .

2 .7 .  Торец оставшейся части трубы после вырезки дефектного 

участка должен быть обработан механическим способом  в с о о т в е т с т 

вии с  р и с .2 .

2 .8 .  Дефектные насадки должны быть отрезаны газопламенным 

электродуговым способом  по сварному шву. Торец оставшейся трубы дол

жен быть обработан механическим способом  в соответстви и  с  р и с .2 .

2 .9 .  Новые насадки и участки труб должны быть изготовлены 

из листовой стали ГОСТ 19903-74 или из труб соответствующих диа

метров ГОСТ 10704-91 .

Толщина листов и стенок труб, а также марки материалов, 

должны соответствовать требованиям конструкторской документации
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и настоящих ТУ.

2 .1 0 . При изготовлении насадков из листовой стали должны 

быть обеспечены линейно-угловые размеры одной из стыкуемых про

дольных кромок листа в соответстви и  с р и с .З .

На остальных сторонах листа кромки не обрабаты вать.

Разность диагоналей за готовок  из листовой стали не должна 

превышать I мм на I м длины* но не более 3 мм на всю длину.

2 . 11. Сварка должна производиться электродами Э42 ГОСТ 9 4 6 7 -7 5 . 

Сварку дателей из сталей 20X23HI3 и 20X23HI8 необходимо произво

дить электродами Э-ЮХ25Н13Г2 ГОСТ 10052-75 . Сварной шов С8 по 

ГОСТ 52 64 -80 .

2 .1 2 . Сварной шов должен быть зачищен заподлицо с  основным 

металлом; трещины* подрезы* непровары* поры не допускаются* за  

исключением деф ектов, указанных в п .2 .2 4 *

2 .1 3 .  После выполнения сварки обечайку, изготовленную из лис

товой стали , необходимо подвергнуть калибровке и замерить диаметр 

обечайки в двух взаимно перпендикулярных направлениях.

Предельные отклонения по наружному диаметру обечаек и насад

ков при изготовлении из листовой  стали не должны превышать сл е 

дующих величин:

V*
*1

Р и с .2 Рис. В

+ 2 мм
+ 2 * 2 -+ 2 ,8  мм 

+ 3 ,5  мм

Т> 500 мм 

V  -  500-1000 мм 

Т> >  1000 мм
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2 .1 4 . Допуск перпендикулярности плоскости торца к оси изго

товленной обечайки или насадка при J ) *  600 мм -  0,005Jb , при
3)>600 мм -  не более 3 мм.

2 .1 5 . Предельные отклонения длины изготовленных труб и насад
ков не доляны быть более 3 мм.

2 .1 6 . Разность толщин стенок стыкуемых труб не должна превы

шать следующих предельных значений:

1) для обечаек (насадков) из листовой стали
при 5 — 10 мм -  0 ,1 5  5

при 5 > 1 0  мм -  0 ,2  5

2 ) для насадков из труб -  0 ,2 5  5

2 Л 7 . Смещение кромок стыкуемых труб не должно превышать 
0 J 5 5 .

2 .1 8 . Приварку насадка к трубе необходимо производить 

электродами Э-ЮХ25Н13Г2 ГОСТ 10052-75. Сварной шов С8 по 
ГОСТ 16037-80.

2 Л 9 . Обгоревшие газовые сопла должны быть срезаны и взамен 
установлены новые.

2 .2 0 . Обгоревшие участки гаэовыпускных трубок должны быть 

отрезаны механическим способом и заменены вновь изготовленными 

участками. Линия резв должна располагаться на расстоянии не менее 

50 мм от дефектного участка.

Допускается резка газовыпускных трубок газопламенным сп осо 

бом с последующей механической обработкой торцов под сварку.

2 .2 1 . Прокладки фланцевых соединений из асбестового  картона 

марки КАШ-1 ГОСТ 2850-80 подлежат обязательной замене.

2 .2 2 . При дефектации составных частей горелок (насадков, ло

паток, обечаек) допустимую толщину стенки S доп , при которой раз

решается их эксплуатация без ремонта, допускается определять из 

условия:
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2 .2 3 .  Рабочие и растопочные форсунки горел ок , параметры к о 

торых не соответствую т требованиям конструкторской документации 

и действующим НТД на их изготовление, должны быть заменены.

2 .2 4 .  В сварных швах могут быть допущены следующие местные 

дефекты, не подлекащие исправлению заваркой:

I )  местные подрезы глубиной до 0 ,5  мм при толщине сваривае

мого металла до 8 мм и до I  мм при толщине свариваемого металла 

до 20 мм при суммарной их протяженности до 20 мм на 100 мм длины 

сварного шва;

2 ) одиночные поры размером д о  2 мм в количестве до 5 шт. на 

100 мм длины сварного шва;

3 )  цепочки п ор , расположенные вдоль шва, суммарной протяжен 

костью  до 20 мм на каждые 100 мм длины сварного шва;

4 ) непровары в корне шва независимо о т  методов сварки при 

односторонней сварке без применения подкладок не более 255? о т  но 

миналъкой толщины свариваемого металла, но не более 4  мм.
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3 . ТРЕБОВАНИЯ К СОСТАВНЫМ ЧАСТЯМ

Обо!
зна
ч е -
ние

-  Возможный
- дефект

Способ у с 
тановления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Техничес
кие требо
вал ил по 
чертежу

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

А Износ Визуальный
контроль

Номиналь
ная тол
щина 
стенки 
4 -8  мм

Установка 
листов- 
накладок 
с помощью 
сварки

Толщина лис
та -накладки 
4 мм
Сварной шов 
HI
ГОСТ 5264-60 
Катет шва не 
менее 4 мм

Б Износ 
Изменение 
геометри
ческой 
формы на
садки

Визуальный
контроль
Измерение
Толщиномер
"Кварц-6"
Штангенцир-
ш й-1-125-0,1

? ш а ~

Номиналь
ная тол
щина 
стенки 
8-20 мм

Замена Допустимая 
толщина 
стенки в 
соответст 
вии с 
п .2 .2 2

i
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Продолжение карты I

Обо Возможный Способ Техничес Заключение Технические
эна дефект установления кие тре и рекомен- требования
че- дефекта и бования дуемый после
нис контрольный по чер способ ремонта

инструмент тежу ремонта

6 Износ Визуальный Номиналь Замена Допустимая
контроль ная тол толщина
Измерение щина лопаток в
Штангенцир- лопатки соответст
$1 -1 -1 25 -

4 мм вии
с п .2 .22

-0 ,1

г Износ Визуальный Диаметр Замена Допустимый
контроль центри диаметр
Измерение рующего не менее
Штангенцир- прутка 

20-24 мм
0 ,8  номи

ш Й -1 -1 2 5 -
нального
диаметра

-0 ,1 прутка

д Износ. Визуальный Предельное 1}3амена Допустимая
Изменение контроль. отклонение участка толщина
геометри Измерение по толщине трубы стенки в
ческой Штангенцир стенки 10% 2) Замена соответст
формы куль

ШЦ-1-125-
от номи
нальной. трубы вии с  п. 

2 .22
-0»1 Допуск Допуск пря

прямоли
нейности 
1,5 мм на

молиней
ности -  не 
более 5 мм

I м погонно 
длины

>Й на всю дли
ну трубы

№1 Сквозные Визуальный Сварной Заварка Катет шва
трещины контроль шов TI не менее

ГОСТ
5264^60

4 мм
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Карта 2
3.2* Газораспределительное и газовыпускное 

устройство

Обо- Возможный 
зна- дефект 
че- 
ние

А Износ га
зовой ка
меры

Б Износ
обечайки

Способ у с
тановления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Техничес
кие тре
бования 
по чер
тежу

Визуальный
контроль
Измерение
Штанген-

Щ 2 К & -
-0 ,1

Номиналь
ная тол
щина стен
ки 4-10rtrt

Визуальный
контроль
Измерение
Толщиномер
"Кварц-б"
Штанегнцир-
куль
ШЦ-1-125-0Л

Номиналь
ная тол
щина стен
ки 4-8 мм

Заключение Технические 
и рекомен- требования 
дуемый спо- после ре- 
соб ремонта монта

1) 3амена 
участка 
газевой 
камеры
2 ) 3амена 
газовой 
камеры

Допустимая 
толщина 
стенки -75% 
от номиналь
ной

Замена Допустимая 
толщина стен
ки в соот
ветствии 
с п .2 .22



ТУ 34-38-20189-94-  15

Продолжение карты 2

Обо- Возможный 
эна- дефект 
ч е - 
кие

Способ 
установле
ния дефек
та и конт
рольный 
инструмент

Техничес 
кие тре
бования 
по чер
тежу

Заключение Технические 
и рекомен- требования 
дуемый после
способ ремонта
ремонта

В Износ газо
вых сопел

Визуальный
контроль

Размеры 
сопла в 
соответ« 
ствии с 
рабочей

Замена Соответствие 
рабочей кон
структорской 
документации

конструк
торской 
дг -умен- 
тацией

Г Износ гаэо -
выпускннх
трубок

Визуальный
контроль.
Измерение.
Штангенцир-

Номикаль- 
ная тол
щина стен
ки
3 ,5 -4  мм

Замена Допустимая 
толщина 
стенки -75% 
от номиналь
ной

№1 Сквозные
трещины

Визуальный 
контроль. 
Проверка 
на плот
ность

Сварной 
шов У4 
ГОСТ 
16037-80

Заварка Трецинн,ке- 
провары, под
резы, поры 
не допуска
ются* за 
исключением 
указанных 
в п .2 .24

№2 То же Визуальный
контроль.
Пооверка

плот
ность

Сварной 
шов У7 
ГОСТ 
16037-80

Заварка То же
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4* ТРЕБОВАНИЯ К СОБРАННОМУ ИЗДЕЛИЮ

4 Л .  При сборке горелки прокладки фланцевых соединений долж

ны быть смазаны жидким стеклом ГОСТ 13078-81.

4 .2 .  Отремонтированная горелка должна соответствовать сле

дующим требованиям:

I )  допуск соосности  труб горелки АТ-АР 0 ,005  
(см .р и с .4)

АГ А 2 

А!* А2 0 ,005  1>г

2) допуск прямолинейности осей 
труб при замене дефектных участков 
или насадков (излом осей)

7 ,5  мм на I м длины, 
но не более 20 мм 
на в с»  длину трубы

3 ) позиционный допуск расстоя
ния от  торца трубы горелки до оси
труб экрана + 10 мм

4) допуск плоскостности среза
торцов труб горелки -  не более 20 мм

5) допуск плоскостности фланцев -  не более 3 мм

6) допуск отклонения шага лопаю к 
завихрителя центрального воздуха, заме
ренного по дуге (или хорде) на входной 
или выходной кромках лопаток + 5 мм

7) допуск на установку лопаток
под углом + 3 °

8 ) допуск отклонения шага лопа
ток аксиального и тангенциального
з&вихрителя + 3 мм

9 ) все подвижные элементы горелок должны св и в д н о  провора

чиваться от  руки; усилие не должно превышать 300Н на длине ры

чага 300 мм.
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5 .1 .  Сварные швы отремонтированных горелок  должны быть под

вергнуты визуальному контролю и измерениям.

5 .2 .  Сварные швы газовой  части  горелок должны быть подвергн у

ты испытанию на пл отн ость  при давлении воздуха 0 ,0 3 - 0 ,0 5  МПа
Z

( 0 ,3 - 0 ,5  к г с /с м  ) .  При этом газовы е сопла или торцы газовы пуск 

ных трубок должны быть плотно закрыты пробками, а сварные швы 

должны быть покрыты мыльным раствором .

5 .3 .  Сварные швы газовой  части  горелок считаю тся выдержав

шими испытание на пл отн ость  при отсутстви и  мыльных пузырей на 

их поверхн ости .

5 .4 ,  Отремонтированные горелки должны быть подвергнуты  эк 

сплуатационным экспресс-испы таниям совм естн о с  котлом в с о о т в е т 

ствии с  "Инструкцией и методическими указаниями по проведению эк 

сплуатационных экспресс-и спы -ан и й  котельных а гр е га то в  для оценки
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качества ремонтов" СЦКТИ 1974г.

5 .5 .  Отремонтированные гаэомазутные горелки считаются вы

державшими испытания, если они соответствуют требованиям настоя

щих ТУ и конструкторской документации и обеспечивают надежную ра

боту котла в эксплуатационном диапазоне нагрузок.

6. К О Н С Е Р В А Ц И Я

6 .1 .  Из готов ленные или отремонтированные составные части го 

релок должны быть подвергнуты консервации, если срок их хранения 

превышает I месяц.

6 .2 .  Консервация составных частей горелок должна быть обеспе

чена применительно к условиям группы хранения Ж2 ГОСТ 15150-69

по варианту защиты B3-I4 ГОСТ 9 .014-78  для внутренних поверх

ностей газовой части горелок и по варианту защиты B3-I для осталь

ных составных частей горелок.

6 .3 .  Консервация по варианту защиты B 3-I4 , должна произво

диться порошком ингибитора НДА, по варианту защиты B 3-I -  консер- 

вационным маслом K -I7 ГОСТ 10877-76.

6 .4*  Слой консервационного масла должен быть сплошным, без 

подтеков, воздушных пузырей и инородных включений.

7.  М А Р К И Р О В К А
7*1. На отремонтированной горелке должна быть помещена таб

личка с  маркировкой, соответствующая ГОСТ 12909-67 и 

ГОСТ 12971-67.

7 .2 . Маркировка должна содержать:

1) наименование или товарный знак ремонтного предприятия;

2) дату выпуска из ремонта;

3 )  обозначение настоящих 1У.
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7 .3 . Табличка должна прикрепляться к горелке в месте, удоб

ном для осмотра.

8 . УПАКОШЦ, ТРАНСПОРТИРОВАНА И ХРАНЕНИЕ

8 .1 .  Составные части горелок могут поставляться заказчику 

без упаковки.

8 .2 .  Для подъема и транспортирования горелок на них устанав

ливаются проушины.

8 .3 .  Условия транспортирования горелок и их составных частей 

в части воздействия климатических ^акторов должны соответствовать 

группе условий хранения HI по ГОСТ 15150-69.

8 .4 .  Длительное хранение горелок и их составных частей (свы

ше 3 месяцев) должно производиться по группе условий хранения Ж2 
по ГОСТ 15150-69.

9 . К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь

9 .1 .  Горелки, сдаваемые в ремонт и выпускаемые из ремонта, 

должны быть укомплектованы сборочными единицами и деталями, пред

усмотренными конструкторской документацией.

9 .2 .  При сдаче в ремонт заказчик передает исполнителю фор

муляр горелки и заводскую конструкторскую документацию.

9 .3 .  При непригодности к дальнейшей эксплуатации составных 

частей из-за  дефек-i jb  и повреждений в результате эксплуатации за 

казчик передает исполнителю по его требованию, запасные части и 

материал» для ремонта горелок.

9 .4 .  При выпуске из ремонта исполнитель возвращает заказ

чику формуляр, в котором должны быть указаны: сроки проведения 

ремонта, сведения о замене и реконструкции составных частей
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горелки* гарантии исполнителя по соответствию горелки требова

ниям настоящих ТУ, послсремонтмый гарантийный срок работы горел

ки при соблюдении правил эксплуатации*

10* Г А Р А Н Т И И

Ю Л . Исполнитель ремонта гарантирует соответствие отре

монтированных горелок и их составных частей требованиям настоя

щих ТУ, при соблюдении заказчиком правил транспортирования, хра
нения и эксплуатации.

10 .2 . Гарантийный срок эксплуатации исчисляется со  дня 

ввода горелок в эксплуатацию, и продолжительность его не должна 
быть менее 12 месяцев.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ,УПОМЯНУТЫХ В ТУ

Наименование Обозначение Год издания Примечание
документа документа (дата) утвер

ждения «кем 
издан, 
утвеождён

ГОСТ 9.014-78 п .6 .2
ГОСТ 9.402-80 п .2 .1
ГОСТ 166-89 Приложение 3
ГОСТ 380-88 Приложение 2
ГОСТ 1050-88 Приложение 2
ГОСТ 2850-80 
ГОСТ 5264-80

п.2.21
п .2 .11 , 
харта I

ГОСТ 5632-72 Приложение 2
ГОСТ 7502-89 Приложение 3
ГОСТ 9467-75 п .2 .I I
ГОСТ 10052-75 п .п .2 .1 1 ,2 .18
ГОСТ 10704-91 п .2 .9
ГОСТ 10877-76 п .6 .3
ГОСТ 12969-67 п .7 .1
ГОСТ 12971-67 п .7 .1
ГОСТ 13078-81 п .4 .1
ГОСТ 15150-69 п .п .6 .2 , 8 .3 , 

8 .4  *
ГОСТ 16037-00 п .2 .18 , 

карта 2
ГОСТ 19903-74 п .2 .9
ГОСТ 20072-74 Приложение 2
ОСТ 34-38-446-841 п .1 .6

Сварка«термооб
работка И КОНТ-

РД34 15.027-89 
(ИМ -Ic -8 9 )

1991г.«Энерго- 
атомиэд&т.

■ п .2 .4
роль труоных сис утв.приказомтем котлов и тру
бопроводов при 1

Минэнерго 
СССР. > 162а,монтаже и ремонте с*т 04.12*69оборудования

электростанций
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Продолжение приложения

Наименование
документа

Обозначение
документа

Правила безопас
ности в газовом 
хозяйстве

Год издания, Приыеча-
(дата) утверж- ние
дения,кем из
дан,утверждён________________

1992г., 
у тв .2 6 Л 2 .9 0  
Госгортехнад
зором СССР

п .1 .5

Правила взрыво- 
безопасности при 
использовании 
мазута в котель
ных установках

Утв.РАО -ЕЭС 
России"

п Л .5

Инструкция и ме
тодические указа
ния по проведению 
э ксплуатадионных 
экспресс-испытаний 
котельных агрега - 1 

тов для оценки ка
чества ремонтов

1974г.,
СЦЦТИ

п .5 .4
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

МАТЕРИАЛЫ ОСНОВНЫХ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ И ИХ 
МАТЕРИАЛЫ-ЗАМЕНИТЕЛИ

По- Наименование Обозначение Марка материала
ЭИ-
ция

составной части чертежа
составной
части

по
чертежу заменителя

I . Корпус (воздушный 
короб) Ст.З Сталь 10,20

2т
3.

Лопатка завихрителя 
воздуха

Ст.З Сталь 10, Я)

4. Труба центральная Ст.З Сталь 10,20
5. Труба форсунки Ст.З Сталь 10,20
6. Газовая камера Сталь 20

i » 10'

7. Газовыпускная
трубка

Сталь 20 Сталь 10, 
I2XIMS

8. Двустенная труба Ст.З
Сталь 20

Сталь 10,20
Сталь
12Х1МФ

9. Насадок Сталь
20X23HI3
20X23HI8

Сталь
ХН70Ю
ХН78Т

Примечание: 
Стали: Ст.З

10,20

12ХХМФ

Х Н 7 П П .  Х Н . 7 8 Т > 

20X23HI3, 20X23HI8

ГОСТ
380-88
ГОСТ
1050-88
ГОСТ
20072-74

ГОСТ 5632-72
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ КОНТРОЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА

Наименование, предел измерения НТД на изделие

1. Толщиномер "Кварц-6**
2. Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166-89
3. Рулетка Р2У2П ГОСТ 7502-89
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