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П Р Е Д И С Л О В И Е

1 . Р а зр а б о т а н  АООТ "ВДВ З н е р г о р е ш н т "  *

И сп о лн и тели : В .М .К а р я и к ер , Л . А . Куракин а

2 , Взамен Т У  3 4 -3 8 -2 0 I9 0 -B 2 *

3 *  Настоящ ие т ех н и ч еск и е  у с л о в и я  я в ляю тся  п ер еи здан и ем  

Т У  3 4 *3 8 -2 0 1 9 0 -8 2  в  св я зи  с  изм енением  норм ати вн ое д ок ум ен тов  

Г о с с т а н д а р т а  о р га н о в  г о с у д а р с т в е н н о го  н а д зо р а  и о т р а с л е й  

промы ш ленности. В ТУ  внесены  необходимы е изм енения п о  наим ено

ваниям * обо зн ач ен и ям  и отдельн ы м  требован и ям  нормативны х д о к у 

м е н т о в , н а  которы е даны ссы лк и  в Т У , с  сохран ен и ем  с о г л а с о в а 

ни я  организациями и  предприятиям и *

4 .  С о гл а с о в а н о :

ПО "Красны й котельщ и к ”

ПО "Союзтехэнерго"
Союзонергоремтрест 
Г лавтехуправяение

Примечание* Н аим енование согласую щ их ор ган и за ц и й  к  п р ед 

приятий  сохранены  б е з  и зм ен ен и я .
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I ,  В В Е Д Е Н И Е

I Л *  Н астоящ ие т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  (Т У )  р а сп р о стр а н я ю тся  

н а  к а п и та льн ы й  р ем о н т  г о р е л о к  п ы ле у го ль н ы х  п ар овы х  с т а ц и о н а р 

ных к о т л о в  (в и х р е в ы х  д в у х у д и т о ч н ы х , у л и т о ч н о -л о п а т о ч н ы х *  л о п а 

т о ч н о -л о п а т о ч н ы х *  п р я м о т о ч н о -ло п а то ч н ы х  и  п р я м о т о ч н о -у л и т о ч н ы х ).

Т У  н е  р а сп р о стр а н я ю тся  н а  р ем о н т  м а зутн ы х  ф о р сун о к .

1 . 2 .  При р а з р а б о т к е  1У и с п о л ь з о в а л а с ь  к о н с т р у к т о р с к а я  

д о к у м ен та ц и я  э а э о д о в -и з г о т о в и т е л е й  и  д р у г и е  н о р м а т и в н о -т е х н и 

ч е с к и е  д ок ум ен ты  Ш Т Д ), пр иведённы е в о б я з а т е л ь н о м  прилож ении I .

1 . 3 .  ТУ  я в л я ю т с я  о б я за т е л ь н ы м  д о к у м е н т о м  д л я  п р едп р и яти й * 

п р ои зводящ и х  р е м о н т , принимающих и з  р е м о н т а  и  эксплуатирую щ и х 

отр ем он ти р ован н ы е та ш еу го льн ы е  г о р е л к и *  а  т&кже д л я  о р га н и з а 

ци й* разрабаты ваю щ их рем онтную  д ок ум ен та ц и ю .

1 . 4 .  При расхож дении  т р е б о в а н и й , пр и ведён н ы х в Т У * с  т р е 

бован иям и  д р у г о й  рем он тн ой  д о к ум ен та ц и и * н ео б х о д и м о  р у к о в о д с т в о 

в а т ь с я  настоящ им и Т У .

1 . 5 .  Б т е к с т е  Т У , кром е общ еприняты х в  го с у д а р с т в е н н ы х  

с т а н д а р т а х  и ОСТ 3 4 -3 8 -4 4 6 -8 4 ,  приняты  следую щ ие у с л о в н ы е  о б о з 

н а ч ен и я  и терм ины ;

1 )  J) -  наружный ди а м етр  тр убы * н а с а д к а ,  м м ;

2 )  5  *  толщ ина с т е н к и  тр убы * н а с а д к а ,  м м ;

3 )  Л  -  с к о р о с т ь  и зн о с а  с т е н к и  со с т а в н ы х  ч а с т е й  г о р е л о к ,  

т / г  о д  (о п р е д е л я е т с я  по  данным э л е к т р о с т а н ц и и );

4 )  i  -  п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  р а боты  г о р е л к и  д о  о ч е р е д н о г о  

к а п и т а л ь н о г о  р е м о н т а , г о д ;

5 )  З а в а р к а  -  п р о ц е с с  в о с с т а н о в л е н и я  деф ектн ы х у ч а с т к о в  

сварны х ш о в  о  помощью с в а р к и ;
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6) Бронирование - установка с помощью сварки защитных. 

стальных листов на участках составных частей горелки» подвер

женных абразивно^ износу»

1,6. Общие технические сведения

1.6.1. Вихревые п ы л е у г о л ш ш  горелки паровых стационарных 

котлов (рис» 1-5} с подачей пыля горячим воздухом ш ш  сушильным 

агентом предназначены для установки на котлах, сжигающих антра

цитовый штыб, полу антрациты, тощие» каменные и бурые угли*

1.6.2. По способу подачи первичного и вторичного воздуха, 

в зависимости от конструкции завихрителей, пылеуголыше горелки 

классифицируются следующим образом:

1) улиточко-лопаточные (рис.1) - с улиточным завихрите леи 

первичного воздуха и лопаточка* завихрителем вторичного воздуха;

2) двухулиточные (рис.2) - с улиточными завихрителями 

первичного и вторичного воздуха;

3) лопаточно-лопаточные (рис.З) - с лопаточными завихри- 

телями первичного и вторичного воздуха;

4) прямоточно-лопаточные (рис.4) иди прямоточно-улиточные

- с прямоточным вводом первичного воздуха к с лопаточным или 

улитсчнш завихрителем вторичного воздуха;

5) прямоточно-улиточные (рис.5) или прямоточно-лопаточные

- с подачей перЕИ^ого зоздуха до центральной трубе и с улиточ

ным или лопаточным завихрите лем вторичного воздуха.

1*6.3. Улиточно-лопаточнне к прямоточно-лопаточные горелки» 

в зависимости от конструкции лопаточных завихрителей, подразде

ляются на горелки с аксиальными лопаточными завихрителями (рисЛ)



-  6  - 1 У  3 4 -3 6 *2 0 1 9 0 -9 4

к  г о р е л к и  с  тан генц и альны м и  лопаточны м и за в и х р и теля м и  с  н еп о д 

вижными и л и  поворотны м и ло п а т к а м и  (р и с . 4 ) *

1 . 6 . 4 .  В ихревы е п ы леу го ль н ы е  г о р е л к и »  в  з а в и с и м о с т и  о т  

к о л и ч е с т в а  к а н а ло в  п е р в и ч н о го  и в то р и ч н о го  в о з д у х а ,  п о д р а з д е 

л я ю т с я  н а  следую щ ие типы :

1 )  одн ок акаяьны е п о  п ер в и ч н ом у  и  в тор и чн ом у  в о з д у х у ;

2 )  од н ок ан а льн ы е п о  п ер ви чн ом у  и  д в у х к а н а льн ы е  п о  в то р и ч 

н ом у  в о з д у х у  (д в у х п о т о ч н ы е ) с  н е за в и с и м о й  р е г у л и р о в к о й  и  отклю 

ч ен и ем  лю б о го  и з к а н а л о в  в т о р и ч н о го  в о з д у х а ;

3 )  д в ухк а н а льн ы е  по  п ер вичн ом у и в тор и чн ом у  в о з д у х у  

(с д в о е н н ы е )  с  н е за в и си м о й  р е г у л и р о в к о й  л ю б о го  и з  к а н а л о в .

1 . 6 . 5 .  Основными составны м и ч а стя м и  ви хр евы х  п ы л е у го ль н ы х  

г о р е л о к  (р и с . 1 - 5 )  я в л я ю т с я : к о р о б  ц е н т р а л ь н о г о  в о з д у х а  ( п о з Л ) ,  

т р у б а  ц е н т р а л ь н о го  в о з д у х а  ( п о з Л ) ,  у л и т к а  а э р о с м е с и  ( п о з . З ) ,  

т р у б а  а э р о с м е с и  ( п о з , 4 ) ,  к о р о б  ( п о з , 5 )  и ли  у л и т к а  ( п о з . 6 )  в то р и ч 

н о г о  в о з д у х а ,  т р у б а  в т о р и ч н о го  в о з д у х а  ( п о з . 7 ) .

В ц ен т р а л ь н о й  т р у б е  у с т а н а в л и в а е т с я  т р у б а  ф орсунки  ( п о з . 8 ) .  

Н а вы ходных у ч а с т к а х  т р у б  г о р е л о к  у ст а н а в л и в а ю т с я  сменны е н а с а д 

ки  и з  ж аропрочны х с т а л е й  и ли  с п л а в о в  ( п о з . 9 ,  1 0 ) .  Д л я  о б е с п е ч е 

н и я  к он ц ен тр и ч н о сти  т р у б  г о р е л о к  у с т а н а в л и в а ю т с я  д и с т а к ц и о н и р у -  

юцие р а сп ор к и  ( п о з . П ) .

С оед и н ен и е  т р у б  г о р е л о к  с  к ор обам и  и  у ли тк а м и  в ы п олн я ется  

с  помощью ф лан ц ев , с  у с т а н о в к о й  п р о к ла д о к  и з  а с б е с т о в о г о  к а р т о 

н а  ( п о з Л 2 ) .  В а н т р а л ь н о й  т р у б е  у с т а н а в л и в а ю т с я  л о п а т к и  з а в и х -  

р и т е л я  ц е н т р а л ь н о г о  в о з д у х а  ( п о з Л З ) ,  а  в периф ерийных к а н а ла х  

-  л о п а т к и  а к с и а л ь н о г о  эавихрителя в т о р и ч н о го  воздуха (п о з  Л 4 ) .  

О тд ельн ы е  кон стр ук ц и и  г о р е л о к  вы полняю тся с  т а н г е н ц и а о л ь н ы ш
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зави хри телям и  в тор и ч н ого  в о з д у х а  ( л о з Л 5 ) .

В  и р ям оточ н о -ули точ я и х  г о р е л к а х  (р и с * 5 )  подвод  аэросм еси  

к ц ен тр альн ой  т р у б е  о с у щ е с т в л я е т с я  с  помощью к олен а  (п о з  Л б } .

1 , 6 . 6 .  У ли тки  а эр о  с ш е й *  у ли тк и  и к о р о б а  втор и ч н ого  в о зд у 

х а  м о гу т  быть п овернуты  в о к р у г  о си  го р е л к и  н а  лю бой у г о л  ч е р е з  

наждке 1 5 ° ,  ч то  п о з в о л я е т  осущ еств и ть  сб о р к у  го р елк и  с  удобным 

д л я  п од в од а  аэр осм еси  и в тор и ч н ого  в о зд у х а  располож ением  флан

ц е в .
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\J2_

Рис. 2
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Рис. 5
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1 . 6 , 7 .  О сновны е пар ам етр ы  г о р е л о к  п ш е у г о л ь к ы х :

I )  н о м и н а льн а я  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  п о  т о п л и в у »  т / ч  -  3 - 1 0 ;

2 }  с к о р о с т ь  п е р в и ч н о го  в о з д у х а  н а  в ы ходе  и з  г о р е л к и ,  

м / с  -  1 4 -3 6  ;

3 )  о п т и м а ль н о е  отнош ение с к о р о с т е й  в т о р и ч н о го  и п ер в и ч н о 

г о  в о з д у х а  -  1 , 3 - 1 , 5 ;

4 )  и збы ток  в о з д у х а  н а  т о п л и в о »  п о д а н н о е  в  г о р е л к у  -  

-  1 , 0 5 -  1 ,1 5 ;

5 }  т е м п е р а т у р а  г о р я ч е г о  в о з д у х а  » °С  -  3 9 0 .

2 .  ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ Ш И З В Ш И Я

2 Л .  П ер ед  д еф ек та ц и ей  г о р е л к а  долж на  бы ть  очищ ена о т  

п ы ли , окалины  и ш лака м ехан и ч еск и м  с п о с о б о м  (с т е п е н ь  о ч и стк и  -  

т р е т ь я  п о  ГОСТ 9 .4 0 2 - 8 0 ) ,  ф орсунки долж ны бы ть у д а л е н ы  и з  г о 

р е л о к .

2 . 2 .  М атер и алы , применяемые д л я  р е м о н т а  г о р е л о к ,  долж ны 

с о о т в е т с т в о в а т ь  действую щ им НТД и настоящ им  Т У . П е р е ч е н ь  м а т е 

р и а л о в  и их  з а м е н и т е л е й  п р и в ед ен  в о б я з а т е л ь н о м  прилож ении  2 .

2 . 3 ,  К а ч е с т в о  и  х а р а к т е р и с т и к и  м а т е р и а л о в  долж ны с о о т в е т 

с т в о в а т ь  сер ти ф и к атам  з а в о д а  в -п о ст а в щ и к о в » а  при о т с у т с т в и и  

с ер ти ф и к а тов  -  п о д т в е р ж д а т ь с я  р е з у л ь т а т а м  л а б о р а т о р н ы х  испы та

н и й .

2 . 4 .  При р е ш и т е  г о р е л о к  долж на п р и м ен я т ься  р у ч н а я  э л е к т р о -  

д у г о в а я  с в а р к а . П о д го т о в к у  и  к о н т р о л ь  к а ч е с т в а  св а р оч н ы х  м а

т е р и а л о в  н ео б х о д и м о  п р о и зв о д и т ь  в  с о о т в е т с т в и и  с  руководящ им  

д о к ум ен то м  *  С в а р к а , т е р м о о б р а б о т к а  и к о н т р о л ь  тр убн ы х  с и с т е м  

к о т л о в  и  т р у б о п р о в о д о в  пр и  монтаж е и  р е м о н т е  о б о р у д о в а н и я  

э л е к т р о с т а н ц и й 1* Р Д  3 4 .1 5 .0 2 7 - 8 9  (  Р Ш - 1 с - 8 9 ) .
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2 . 5 .  П е р е ч е н ь  к о н т р о л ь н о г о  и н с т р у м е н т а , которы й  д олж ен  п р и 

м е н я т ь с я  пр и  д еф ек та ц и и  и  р ем о н те  г о р е л о к ,  п р и в ед ён  в с п р а в о ч 

ном  пр илож ении  3 .

2 . 6 .  В ы р езк у  д еф ек тн ы х  у ч а с т к о в  т р у б  а э р о с м е с и ,  т р у б  д е н т 

а л ь н о го  и  п ер и ф ер и й н ого  в о з д у х а  н е о б х о д и м о  п р о и з в о д и т ь  г а з о -  

яаменным с п о с о б о м .  Л и н и я  р е з а  д о лж н а  р а с п о л а г а т ь с я  н а  р а с с т о я 

н и и  н е  м е н е е  5 0  мм о т  д еф ек тн ы х  у ч а с т к о в .

2 . 7 .  Т о р е ц  о ст а в ш е й с я  ч а с т и  т р у б ы , п о с л е  вы р езк и  д е ф е к т н о 

г о  у ч а с т к а ,  д о лж ен  бы ть  о б р а б о т а н  м ех а н и ч еск и м  с п о с о б о м  в  с о о т -

и ли  э л е к т р о д у  г о в ш  с п о с о б а м и  по  с в а р н о м у  ш в у . Т о р е ц  о ст а в ш е й с я  

тр уб ы  д олж ен  бы ть  о б р а б о т а н  м еха н и ч еск и м  с п о с о б о м  в с о о т в е т с т 

вии  с  р и с .6 .

2 . 9 .  Н овы е н а с а д к и  и у ч а с т к и  т р у б  долж ны  бы ть  и з г о т о в л е н ы  

и з  л и с т о в о й  с т а л и  П )С Т  1 9 9 0 3 -7 4  и ли  и з  т р у б  со о тв етств ую щ и х  

д и а м е т р о в  п о  Н )С Т  1 0 7 0 4 -9 1 *

Толщ ина л и с т о в  и  с т е н о к  т р у б ,  а  так ж е м а р к а  м а т е р и а л а ,  д о лж 

ны с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о в а н и я  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к ум ен та ц и и  и  

н а с то я щ и х  Т У .

2 Д О .  При и з г о т о в л е н и и  н а с а д к о в  и з  л и с т о в о й  с т а л и  долж ны  

б ы т ь  о б е с п е ч е н ы  л и н е й н о -у г л о в ы е  р азм ер ы  одной и з  сты куем ы х п р о 

д о л ь н ы х  к р ом ок  л и с т а  в с о о т в е т с т в и и  с  р и с .7 .
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На остальных сторонах листа кромки но обрабатывать# Раз

ность диагоналей заготовок кя листовой стали не должна превы

шать I мм на I к длины» но не более 3 ’-м на всю длину.

2.II. Сварка должна производиться электродами Э-42 

ГОСТ 9467-75# Сварку деталей из сталей 20Х2ЭН13 и 2GX23HI8 необ

ходимо производить электродами 3-10Х25Н13Г2 ГОСТ 10052-75# 

Сварной шов 08 по ГОСТ 5264-80.

2#12# Сварной шов должен быть зачищен заподлицо с основным 

металлом; трещины, подрезы, копривари, поры не допускаются, за 

исключением дефектов, указанных в п.2.24.

2.13. После выполнения сварки обечайку, изготовленную из 

листовой стали, необходимо подвергнуть калибровке и замерить 

диаметр обечайки в двух взаимно перпендикулярных направлениях.

Предельные отклонена по наружному диаметру обечаек и на

садков при изготовлении ил листовой стали не должны превышать 

следующих величин:

при ^  —  500 мм ч- Z ш

п р и  Ъ  ж  5 0 0  -  1 0 0 0  м м  +  2 , 2  -  +  2 , 8  мм

при Э > 1000 мм + 3,5 мм

2.14. Допуск перпендикулярности плоскости торца к оси изго

товленной обечайки или насадка:

при 2 )^  600 мм 0,005 Д

при Л »  600 мм т  более 3 мм

2.15. Разность толщин стенок стыкуемых труб не должна пре-
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вышать следующих предельны х зн ачений  i
1 ) д л я  о беч а ек  (н а с а д к о в ) и з ли сто в о й  с т а л и ;

при S&10  мм -  0,15*5

при S  >  10 ш  -  0 ,2  $

2 ) д л я  насадков  из тр уб  -  0 ,2 5 5 * .

2 Л 6 .  Смещение кромок стыкуемых тр уб  не  должно превышать 

0 , 1 5 $ .

2 ,1 7 »  Д оп уск ается  бронирование изношенных уч а ст к о в  тр уб  

а зр о см еси . Бронирование должно вы полняться  устан овк ой  п р ед охр а 

н и тельн ы х о б е ч а е к , и зготовленны х и з  ли с т о в о й  стали  С т .З .

ГОСТ 3 8 0 -8 8 , толщиной 8 -1 2  мм. Д лина обечай ки  не долж на быть 

м енее 500 мм*

2 .1 8 .  П редохранительная о беч а й к а  долж на быть у ста н о в лен а  в 

т р у б е  и за к р еп лен а  с  помощью св а р к и . Сварной шов H I по 

ГОСТ 5264-80  катетом  8 -1 2  ш ,  д ли н а  п р и хваток  40-80 ш ,  шаг 

150-200 мм.

2 Л 9 .  Д оп уск ается  д л я  повышения и зн о сто у ст о й ч и зо стк  н ап лав 

л я т ь  предохранительны е обечайки  элек тродам и  марки Т -5 9 0  или  

Т -6 2 0  ГОСТ 10051 -75 .

2 .2 0 .  Предельные отк лон ен и я  длины , изготовленны х н асадк ов , 

у ч а с т к о в  тр уб  и предохранительны х о б е ч а е к , н е  должны превышать 

3 мм.

2 .2 1 .  Изношенные ули тк и  а эр осм еси  д о п уск а ется  брон ировать 

ли ста м и  из с та ли  марки С т .З  ГОСТ 3 8 0 -8 8  толщиной 10 ш  изнутри  

и снаруж и. П редварительно долж на бы ть вы полнена вальц овка  л и с т а  

по  р а д и усу  кривизны бронируем ого, у ч а с т к а . Броневой л и с т  долж ен 

у с т а н а в л и в а т ь с я  в ули тк е  аэр о  см еси  с  помощью сварки*

Д оп уск а ется  производить ы апяавку вн утренн его  б р он ев о го  

л и с т а  электродам и  марки Т -5 9 0  или Т -6 2 0  ГОСТ 10051-75.
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2 . 2 2 .  О б я з а т е л ь н о й  з а м е н е  при р е м о н т е  г о р е л к и  п о д л е ж а т  

п р о к ла д к и  ф ланцевы х с о е д и н е н и й  и з  а с б е с т о в о г о  к а р т о н а  м арки 

K A 0 H - I  ГОСТ 2 8 5 0 -8 0 .

2 . 2 3 .  При д еф ек та ц и и  с о с т а в н ы х  ч а с т е й  г о р е л к и  (у л и т к и  а э р о 

с м е с и ,  тр уб ы  а о р о с ы е с и ,  н а с а д н о е ,  л о п а т о к  з а в и х р и т е  л е й  в о з д у х а , -  

к о л е н )  д о п усти м ую  толщ ин у с т е н к и  ( S ’ д о п ) ,  п р и  к о т о р о й  р а зр еш а 

е т с я  и х  д а л ь н е й ш а я  э к с п л у а т а ц и я ,  д о п у с к а е т с я  о п р е д е л я т ь  и з  у с л о 

в и я :  S Д О П -^ А 'Ь .

2 . 2 4 .  Б  св а р н ы х  ш вах м о г у т  бы ть  допущ ены  следую щ и е м естн ы е 

д е ф е к т ы , н е  подлеж ащ ие и сп р а в лен и ю  з а в а р к о й :

1 )  м естн ы е  п о д р е зы  г л у б и н о й  д о  0 , 5  мм пр и  толщ и н е  с в а р и 

в а е м о г о  м е т а л л а  д о  8  мм и  д о  I  ш  при толщ и н е с в а р и в а е м о го  м е 

т а л л а  д о  20  мм пр и  сум м ар н ой  и х  п р о т я ж е н н о с т и  д о  2 0  мм н а  100 км 

дли н ы  с в а р н о г о  ш ва;

2 )  одиночны е поры  р а зм ер о м  д о  2  мм в  к о л и ч е с т в е  д о  5  ш т. 

н а  100 мм длины  с в а р н о г о  ш ва;

3 )  ц еп очк и  п о р ,  р асп олож ен н ы е в д о л ь  ш ва , сум м арн ой  п р о т я 

ж ен н о стью  д о  20  мм н а  каждые 100 мм дли ны  с в а р н о г о  ш ва;

4 )  н еп ровары  в к ор н е  шва н е за в и с и м о  о т  м е т о д о в  с в а р к и  при 

о д н о с т о р о н н е й  с в а р к е  б е з  п р и м ен ен и я  п о д к л а д о к  н е  б о л е е  2 5 ?  о т  

н о м и н а л ь н о й  толщ ины с в а р и в а е м о го  м е т а л л а ,  н о  н е  б о л е е  4  мм.
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3. ТРЕБОВАНИЯ К СОСТАВНЫМ ЧАСТЯМ

К ар та  i

3 . 1 .  Г о р е л к а  п ы л е у го л ь н а я

Обоа
п а 
ч е -
ки е

1-B03M0KHUR
деф ект

С п особ  у с 
та н о в лен и я  
д е б е к т а  и 
кон трольны й  
ин стр ум ен т

Т ех н и ч еск и е  
тр еб о в а н и я  
по ч ер теж у

Заклю чение j 
и реком ен
дуемый 
с п о с о б  
рем онта

Т ех н и ч еск и е  
тр еб о в а н и я  
п о с л е  р е 
м онта

А С к возн ой
и зн о с

В изуальн ы й
к о н тр о ль

Н ом и наль
н а я  толщ и
н а  стен к и  
6 -8  т

У ста н ов к а  
л и с т о в  с  
помощью 
свар к и

Толщ ина л и с 
т а  6 - 8  мм
Сварной  шов 
H I
ГОСТ 5 2 6 4 -8 0 , 
К а т е т  шва н е  
м ен ее  6  мм
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Продолжение карты I

О боз
к а 
ч е 
ние

-  Возмож
ный 
деф ект

Способ у с 
тан овлен и я  
деш екта и 
контрольны й 
инструм ент

Техн ически е 
тр ебован и я  
по  чертеж у

Заключение 
и реком ен
дуемый 
сп особ  
ремонта

Т ехн и ческ и е
требован и я
п о с л е
рем онта

Б И знос Визуальный 
кон тр оль* 
З а с в е р л о в -  
ка и изме
рение* 
Толщиномер 
"К в а р ц -б " . 
Ш танген -

- О Д

Номиналь
н ая  т о л 
щина 
стен к и  
8 -2 0  т

1 )У ста н ов  
ка  пр едо
х р а н и тель 
ной  о б е 
чайки*
*2) Замена 
трубы  а э -  
росм еси  
или е е  
у ч а ст к а

Д опустим ая 
толщ ина 
стен к и  т р у 
бы а зр о с м е 
си  в  с о о т 
в етств и и  с  
п .2 *2 3  
Сварной 
ш в  С4 
ТОСТ 
16037-60

В И знос Визуальный 
к он тр оль. 
З а с в е р л о в -  
ка и изм е
р ен и е . 
Толщиномер 
"К в а р ц -б " 
Ш танген
циркуль 
1Щ-I - I 2 5 -  
* О Д

Номиналь
ная  т о л 
щина 
стен к и  
2 0 -2 5  мм

1 )  Б рони- 
рование
2 )  3амена 
ули тк и  
аэросм еси

Д опустим ая 
толщина 
стен к и  в 
с о о т в е т с т 
вии с 
п .2 .2 3

Г И знос * 
И змене
ние г е о -  
ы етричес 
кой  фор
мы

Визуальный
к он тр оль .
И змерение.
Толщиномер
" К в а р ц - б .
Ш танген-

i r a i s -
- 0 , 1 .
Р улетк а
Р2У2П

Н оминаль
ная т о л 
щина
стен к и  8 -  
20 мм

Замена н а 
садка

То  же
Д опустим ая 
р а зн о с т ь  
ди ам етров  
н а садк а  в 
с о о т в е т с т 
вии с  п . 
2 .1 3 .  
Сварной 
шов С4
гост
16037-80

Д И зн ос Визуальный 
к он тр оль . 
Измерение * 
Ш танген
циркуль 
Щ Ц-1-125-
- о д

Н оминаль
н а я  т о л 
щина 
лопатки  
3  ми

Замена
лопатки

Д опустим ая 
толщ ина 
лоп а тк и  в 
с о о т в е т с т 
вии с 
п .2 .2 3
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Продолжение карты I

Обо;
ка
че
ние

з- Возможный 
дефект

Способ ус
тановления 
дефекта и 
контрольный 
инструмент

Технические 
требования 
по черте
жу

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Е Износ Визуальный
контроль.
Измерение,
Штанген
циркуль
E ^ - j - 1 2 5 -

Диаметр 
дистан- 
циоиирую- 
щей рас
порки 
20-24 мм

Замена Допустимый 
диаметр 
80S от но
минального

я Износ,
Короб
ление

Визуальный
контроль.
Измерение,
Толщиномер
иКварц-б"

Придельные 
отклонения 
по толщи
не стенки 
+10% от 
Фоминаль~ 
ной. До
пуск прямо
линейности, 
1*5 на 
I м погон
ной длины

ЛЗамена
участка
трубы,
2) Замена 
трубы

Допустимая 
толщина 
стенки в 
соответст
вии с 
п.2.23 
Сварной шов 
С4
ГОСТ
16037-80

у Износ Визуальный Номиналь I) Брони ; Допустимая\см. контроль. ная тол рование 11 толщина
в г

Заеверлэв- 
ка и из
мерение. 
Штанген
циркуль
§ ; г ш ”

щина 
стенки 
20-25 мм

колена i 
Z) Заме
на коло
на

1 стенки в 
соответст

вии с 
п.2.23

IH Сквозные
трещины

Визуальный
контроль

Сварной
H g jL T IГОСТ
5264-80

Заварка Катет шва 
не менее 
6 мм



18- ТУ 34-38-20190-94

4. ТРЕБОВАНИЯ К СОБРАННОМУ ИЗДЕЛИЮ

4 Л *  При сборке горелки прокладки фланцевых соединений 

долины быть смазаны жидким стеклом ГОСТ I3098-SI.

4*2, Отремонтированная горелка должна соответствовать 

следующим требованиям:

1) допуск соосности труб горелки < см*рие.8):

Ах ~ А2 0,005 Ц  ;

-  а | ^  0,005 D 2 ;

2) допуск прямолинейности осей труб при замене дефектных 

участков или насадков (излом осей):

7*5 мм на I м длины, но не более 20 ш  на всю длину трубы;

3) допуск наклона оси горелки - + 2°;

4} позиционный допуск расстояния от торца трубы гсрелки 

до оси труб экрана - ±  10 мм;

5) допуск высотной отметки оси горелки - + 10 т ;

6) допуск плоскостности среза торцов труб .горелки - 

не более 20 ш ;

7) допуск плоскостности фланцев - не более 3 ш ;

8} допуск отклонения шага лопаток заверителя центрального 

воздуха, замеренного по дуге (или хорде) на входной или выходной 

кромках лопаток - + 5 м м ;

9) допуск на установку лопатки под углом - + 3°;

10) допуск отклонения шага лопаток аксиального и тангенци

ального завихритеяей ~ + 3 ш *
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4 . 3 .  В с е  подвиж ны е эл ем ен ты  г о р е л о к  долж ны  с в о б о д н о  п о в о 

р а ч и в а т ь с я  о т  р у к и .  У с и л и е  н е  долж н о  превы ш ать 3Q0H н а  д л и н е  

р ы ч а га  3 0 0  мм.

5 .  И С П Ы Т А Н И Е

5 Л .  Сварны е швы о тр ем он ти р ов а н н ы х  с о с т а в н ы х  ч а с т е й  г о р е 

л о к  долж ны  бы ть п о д в е р гн у т ы  в и зу а л ь н о м у  к он тр олю  и и зм ер ен и я м .

5 . 2 .  О тр ем он ти р ован н ы е г о р е л к и  долж ны  бы ть п о д в е р гн у т ы  

эк сп луа т а ц и о н н ы м  э к с п р е с с -и с п ы т а н и я м  с о в м е с т н о  с  к о т л о м  в с о о т 

в е т с т в и и  с  "И н с т р у к ц и е й  и м ето д и ч еск и м и  ук а за н и я м и  п о  п р оведени ю  

э к с п лу а т а ц и о н н ы х  э к с п р е с с -и с п ы т а н и й  к о т е л ь н ы х  а г р е г а т о в  д л я  

о ц ен к и  к а ч е с т в а  р е м о н т о в "  С Щ Ш , 1 9 7 4 г .

5 . 3 .  О тр ем онтирован ны е п ш е у г о л ь н м е  г о р е л к и  сч и та ю т ся  

выдержавшими и сп ы т а н и я , е с л и  о н и  с о о т в е т с т в у ю т  тр еб о в а н и я м  н а с 

тоящ их 1 У  и  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к у м е н т а ц и я  и  о б е с п е ч и в а ю т  надеж 

ную р а б о т у  к о т л о в  в  э к с п лу а т а ц и о н н о м  д и а п а з о н е  н а г р у з о к .

6 .  К О Н С Е Р В А Ц И Я

6 . 1 .  И з го т о в л е н н ы е  и ли  о т р ем о н т и р о в а н н ы е  с о с т а в н ы е  ч а с т и  

г о р е л о к  долж ны  б ы ть  п о д в е р гн у т ы  к о н с е р в а ц и и , е с л и  с р о к  их
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х р а н е н и я  превыш ает I  м есяц »

6 . 2 .  К он сер в а ц и я  со ста в н ы х  ч а с т е й  г о р е л о к  долж на бы ть 

о б е с п е ч е н а  п р и м ен и тельн о  к у с л о в и я м  группы  х р а н е н и я  Ж2 

ГОСТ 1 5 1 5 0 -6 9  по  ва р и а н ту  защ иты B 3 - I  ГОСТ 9 0 I4 - 7 B .

6 . 3 .  Д яя  кон сервац ий  с л е д у е т  прим ен ять к ок сер в а ц и он н ое  

м а с л о  K - I 7  ГОСТ 1 0 8 7 7 -7 6 .

6 . 4 .  С ло й  консервирую щ его м а тер и а ла  долж ен  бы ть  сплошным, 

б е з  п о д т ё к о в , воздушных п узы р ей  и инородны х вклю чений .

7 .  М А Р К И Р О В К А

7 . 1 .  На о тр ем он ти р ован н ой  г о р е л к е  долж на бы ть помещ ена 

т а б л и ч к а  с  м арк и р овк ой , с оотв етств ую щ а я  ГОСТ 1 2 9 6 9 -6 7  и 

ГОСТ 1 2 9 7 1 -6 7 .

7 .2 #  М аркировка долж на с о д е р ж а т ь :

I )  наи м енование или  товарны й зн а к  р е м о н т н о го  п р ед п р и я т и я ;

,2 )  д а т у  вы пуска  и з  р ем о н та ;

3 )  о б о зн а ч е н и е  настоящ их Т У .

7 . 3 .  Т а б л и ч к а  долж на п р и к р е п ля т ь с я  к  г о р е л к е  в м е с т е ,  

у д о б н о м  д л я  о с м о т р а .

8 .  УПАКОВКА, т Ш С Ш Р Т И Р О В й Ш  И ХРАНЕНИЕ

8 . 1 .  С оставны е ч а с т и  г о р е л о к  м о г у т  п о с т а в л я т ь с я  з а к а з ч и 

к у  б е з  у п а к о в к и .

8 . 2 .  Д ля  п од ъём а  и тр ан сп ор ти р ов а н и я  г о р е л о к  н а  н и х  

у с т а н а в л и в а ю т с я  проушины.

8 . 3 .  У с л о в и я  тр а н сп ор ти р ов а н и я  г о р е л о к  и  юс с о ста в н ы х



-  21 - Т У  3 4 -3 8 -2 0 1 9 0 -9 4

ч а с т е й  в  ч а с т и  в о з д е й с т в и я  к л и м а т и ч е с к и х  ф а к тор ов  долж ны  с о о т 

в е т с т в о в а т ь  гр у п п е  у с л о в и й  х р а н е н и я  I I  п о  ГОСТ 1 5 1 5 0 -6 9 .

8 . 4 .  Д л и т е л ь н о е  х р а н е н и е  г о р е л о к  и их  с о ста в н ы х  ч а с т е й  

(св и щ е  3  м е с я ц е в ) долж но п р о и з в о д и т ь с я  п о  гр уп п е  у с л о в и й  х р а н е 

н и я  1 2  п о  ГОСТ 1 5 1 5 0 -6 9 .

9 .  К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь

9 . 1 .  Г о р е л к и ,  сд ав аем ы е в р ем о н т  и вы пускаем ы е и з  р е м о н т а , 

долж ны  бы ть ук о м п лек то в а н ы  сборочн ы м и  единицам и  и д е т а л я м и ,  

п р ед усм о тр ен н ы м и  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к у м е н т а ц и е й .

9 * 2 .  Ори с д а ч е  в р ем он т  з а к а з ч и к  п е р е д а е т  и сп о лн и т елю  

ф ор м уляр  г о р е л к и  и  за в о д ск у ю  к о н с т р у к т о р с к у ю  д о к ум ен та ц и ю .

9 . 3 .  При н е п р и го д н о с т и  к д а льн ей ш ей  э к с п л у а т а ц и и  с о с т а в 

ны х ч а с т е й  и з - з а  д еф ек то в  и п ов реж дени й  в р е з у л ь т а т е  э к с п л у а т а 

ции з а к а з ч и к  п е р е д а е т  и сп о л н и т е л ю  по е г о  тр ебован и ю  за п а сн ы е  

ч а с т и  и  м а тер и а лы  д л я  р е м о н т а  г о р е л о к .

9 . 4 .  При вы п уск е  и з  р ем о н т а  и с п о л н и т е л ь  в о зв р а щ а ет  з а к а з 

ч и к у  ф о р м уля р , в к о т о р о м  долж ны  бы ть  у к а з а н ы : ср о к и  п р о в ед ен и я  

р е м о н т а ,  с в е д е н и я  о  за м е н е  и р е к о н с т р у к ц и и  со с т а в н ы х  ч а с т е й  г о 

р е л к и ,  га р а н т и и  и с п о л н и т е л я  п о  с о о т в е т с т в и ю  г о р е л к и  т р еб о в а н и я м  

н а сто я щ и х  1 У , п о сл ер ем о н т н ы й  гар ан ти й н ы й  с р о к  р а б о т ы  г о р е л к и  

при  со б лю д ен и й  п р а в и л  э к с п л у а т а ц и и .

1 0 . Г А Р А К  Т К И

Ю Л .  И с п о л н и т е л ь  р ем он та  г а р а н т и р у е т  с о о т в е т с т в и е  о т р е 

м он ти р ован н ы х  г о р е л о к  и и х  со с т а в н ы х  ч а с т е й  т р е б о в а н и я м  н а с т о я -
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Щизс Т У , при  со б лю д ен и и  з а к а з ч и к о м  п р а в и л  т р а н с п о р т и р о в а н и я , 

х р а н е н и я  и  э к с п л у а т а ц и и ,

I Q . 2 ,  Гарантийны й с р о к  э к с п л у а т а ц и и  и с ч и с л я е т с я  с о  д н я  

в в о д а  г о р е л о к  в эк сп луа т а ц и ю  и п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  е г о  н е  долж н а  

б ы ть  м е н е е  12 м е с я ц е в .
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

П Е Р Е Ч Е Н Ь  
документов* упомянутых в ТУ

Наименование
документа

Обозначение
документа

Год издания 
(дата) ут
верждения* 
кем издан* 
утвержден

*<81 Ф 
Си 35
&
S

ГОСТ 9.014-78 п.6.2
ГОСТ 9.402-80 п.2.1
ГОСТ 166-89 Приложение 8
ГОСТ 380-38 пп.2.17,

2.21*
Приложение 2

ГОСТ 1050-88 Приложение 2
ГОСТ 1412-85 Приложение 2
ГОСТ 2850-80 п.2.22

! ГОСТ 5264-80 п.п.2.11*
2Л8, т
карта I

ГОСТ 5632-72 Приложение 2
ГОСТ 7502-89 Приложение 3
ГОСТ 9467-75 П.2.П

ГОСТ 10051-75 пп.2.19*2.21
ГОСТ 10052-75 п.2.11
ГОСТ 10704-91 п.2.9
ГОСТ 10877-76 п.6.3
ГОСТ Х2969-67 п.7Л
ГОСТ 12971-6? п.7.1
ГОСТ 13078-81 п.4Л
ГОСТ 15150-69 пп.6.2*

8.3 ,
8.4

ГОСТ 16037-80 Карта I
ГОСТ 19903-74 й.2.9
ОСТ 34-38-446-84 п.1.5
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Продолжение приложения I

Наименование
документа

Обозначение
документа

Год издания 
(дата ) у т 
верждения, 
кем вццан, 
утверждён

Примеча
ние

Сварка.тер- 
мосбработка 
и контроль 
трубннх сис
тем и трубо
проводов при 
монтаже и 
ремонте обо
рудования 
электростан
ций

РД 34  15,027-89 
(r a t - Ie - 8 9 )

199I ,  Энерго- 
атомиздат,
утв.приказом 
Минэнерго 
СССР Г  162а 
от 04.12.89

п .2 .4

Инструкция и 
методические 
указания по 
проведению 
эксплуатаци
онных экспресс- ! 
испытаний ко
тельных агре
гатов для 
оценки качест
ва ремонтов

i

i
I

1974, С Ц Ш

\

п .5 .2
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ПРШЮШШИЕ 2 

О бязательн ое

МАТЕРИАЛУ ОСНОШЫХ СОСТАВНЫХ ЧАШЕЙ 
И ИХ тТЕШЛН-ЗАМЕНШЕШ

Поз и-- Наименование О бозн а ч е - Марка м атериала
ЦйЯ состав н ой

части
пт ч е р 
тежа с о с 
тавной  
ч асти

по чертеж у зам енителя

I . Короб ц ен тр альн ого  
в о зд уха

С т «3 С таль  2 0 ,1 0 , 
25

2 . Труба  ц ен тр альн ого  
воздуха

С т*3  
С таль  20

С таль  10 , 2 0 , 
25
С таль  2 5 ,3 0

3 . Улитка  аэросм еси СЧ-12-28 СЧ 15 -3 2 , 
СЧ 18-35

4 , Труба  аэросм еси С т ,3  
С таль  20

С таль  1 0 ,2 0 , 
25
С таль  2 5 ,30

5 , Короб вторично г о  
в озд уха

С т .З С таль  1 0 ,2 0 , 
25

6 . Улитка  вторичного  
в озд уха С т*3

С таль  10*20 , 
25

7 . Труба  вторичного  
в о зд уха С т*3 С таль  1 0 ,2 0 , 

25

8* Труба  форсунки С т*3 С таль  1 0 ,2 0 , 
25
С таль  2 5 , 30С та ль  20

Хб
Насадок 20X23HI3

яохтт
ХН70Ю
ш т

И . Распорка ди с*акц и 
онирующая С ТрЗ С таль 10, 

2 0 ,2 5

12. Лопатка за зи х р и теля  
ц ен тр альн ого  возд уха

20Х23Н13 20Х23Ш В
ХВ78Т

т. Лопатка а к си альн ого  
зави хритедя  вторич
н о го  в о зд ух а

С т ,3 С таль 10, 
2 0 , 25
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Продолжение приложения 2

Пози
ция

Наименование
составной
части

Обозначе
ние черте
жа сос
тавной 
части

14, Лопатка тангенциаль
ного завшсрятеля 
вторичного воздуха

по чертежу
материала

заменителя

Ст.З Сталь 10, И) 
25

15 . Колено Сталь 20 Сталь 25, 30

Примечание:

Стали: Ст.З

10, 20, 25, 30

ХВТОЮд ХН78Т 
2GX23HI3, 20X23HI8

Чугун: СЧ 
СЧ 15-32, СЧ 16-36

ГОСТ 380-88 

ГОСТ 1050-88

I
ГОСТ 5632-72

I
ГОСТ 1412-85
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ПРШШЕНЙЕ 3 
Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ КОНТРОЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА

Наименование, предел измерения НТД на изделие

I .  Толщиномер "Каарц-б"

Z. Штангенциркуль ШЦ-1-125-ОД ГОСТ 166-89

3. Рулетка Р2У2Г1 ГОСТ 7502-69
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИЙ ИЗМЕНЕНИЙ

Из 
ме
не-
кие

Номера листов (страниц) Всего 
листов 
(стра
ниц) 
в до- 
кумен 
те

»  до
ку
мент 
та

Входя
щий М  
сопро- 
води
тель- 
ного 
доку
мента 
и дата

Под-
пись Датаизме

нён
ных

заме
нен
ных

но
вых

изъя-
тах

1

Рот, АО "ЦКБ Эке&горедокт”
п*л* 1,4, тир*500 экз,, заказ $ 520

ТУ 34-38-20190-94

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293788/4293788511.htm

