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Схема разборки рамы тележки 
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Технологическая карта осмотра буксового узла
	№ п.п.
	Наименование

работ
	Технические требования
	Инструмент и приспособления

	1.
	Осмотр буксы. Проверить надёжность болтовых креплений, в том числе тахогенераторов и заземляющих узлов, отсутствие трещин в корпусе, крышках, подшипниковых щитах, отсутствие утечки смазки. Ослабшие болты и гайки подтянуть, неисправные детали крепления заменить.
	При проведении сварочных работ на электровозе произвести тщательное заземление у места сварки к зачищенным местам деталей при помощи кабеля с зажимом. При отсутствии необходимости разборки буксового узла допускается производство сварочных работ на корпус буксы при условии присоединения заземляющего кабеля непосредственно  к корпусу.
	Ключи гаечные 7811-0023(17х19), 7811-0029(27х30) ГОСТ 2839-80Е.

	2.
	Проверить нагрев корпуса буксы тыльной стороной ладони или термометром радиационным – Raynger.
	Максимальная температура нагрева подшипниковых узлов, определяемая на корпусе тыльной стороной ладони (нормально — рука терпит), не должна быть более 80 град. С (14 уровень), в противном случае проводим ревизию.
	Термометр радиационный – Raynger модификации МХ4, (-30…900) град.С, ГОСТ 28243-96.

	3.
	Ревизия буксы.
	
	

	3.1
	Болты отвернуть, крышку буксы снять, проверить на наличие и состояние смазки.
	Снять крышку, положить на пол, смазку из передней части буксы убрать деревянной лопаткой и положить в крышку буксы. Буксу закрыть специальной крышкой. При выявлении примесей в смазке стали, латуни электровоз направить в основное депо.
	Ключ гаечный 7811-0029(27х30) ГОСТ 2839-80Е. Смазка «Буксол»Деревянная лопатка (по местным условиям).

	3.2
	Проверить состояние переднего подшипника, корончатой гайки, стопорной планки.
	При обнаружении излома или износа сепаратора, трещины в кольце или проворота подшипника электровоз направить в основное депо. Осмотреть с торца, нет ли трещины или проворота трещины внутреннего кольца подшипника. Стопорную планку визуально осмотреть на наличие трещин. Стопорное кольцо поставить на место, гайку навернуть до упора в кольцо. В паз оси  поставить стопорную планку в такое положение (одно из четырёх возможных), при котором гайка при следующей затяжке ключом довернулась бы на величину от половины до полной ширины своего шлица. Поворот гайки в обратном направлении для ввода хвостовика стопорной планки запрещается. Зазор между корончатой гайкой и приставной шайбой подшипника допускается не более 0,05 мм на длине не более 1/3 окружности.
	

	3.3
	Добавить смазку в буксу.
	Через прессовочное отверстие запрессовать смазку в буксу с помощью приспособления. Смазку прессовать до выхода её из роликов. В передней части буксы оставить (или заложить лопаткой) смазку из расчета заполнения 1/3 свободного объёма передней части, включая крышку.
	Смазка «Буксол».Приспособление (пресс) для запрессовки смазки в шарикоподшипники ПР 1790 ПКБ ЦТ.Деревянная лопатка (по местным условиям).

 

	3.4
	Переднюю крышку поставить на место.
	Перед установкой крышки поставить в выточку крышку, кольцо (или шнур) из маслостойкой резины диаметром 3 мм. Затяжка болтов должна производится равномерно, по диагонали с усилием 32-35 кг на плечо 450 мм.
	Ключи гаечные 7811-0029(27х30) ГОСТ 2839-80Е.

	3.5
	После всех работ вывесить колёсную пару и прокрутить её.
	Посторонние шумы не допускаются.
	Домкраты механические



Общая технологическая схема ремонта колесной пары
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Технологическая карта ремонта колесной пары тепловоза со сменой бандажа
	
 п/п
	
Наименование

операции
	
Технологические условия, правила, ГОСТ
	
Основная технологическая оснастка, приспособления, инструмент
	
Исполнитель
	
Раз-

ряд
	
Время  

час

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
1
	
Колесную пару на разборочно-моечный участок переместить
	

	
кран мостовой, поворотный круг
	
крановщик, стропальщик
	
4


2
	

0,1

	
2
	
В моечной машине колесную пару с буксами обмыть
	
3-х % каустичным раствором
	
моечная машина
	
машинист
	

2
	

0,25

	
3
	
На участок демонтажа буксового узла переместить, буксы разобрать
	

	
стенд разборки букс
	
слесарь
	
3
	
0,5

	
4
	
Буксы снять, отправить в ремонт
	

	
съемник букс, кран мостовой
	
слесарь, крановщик
	
3


4
	

0,3

	
5
	
На стенд для определения ремонта колесную пару переместить, магнитную и ультразвуковую дефектоскопию произвести
	

	
стенд для определения ремонта к. п.
	
Дефектоско

пист
	

5

	

0,25

	
6
	
Негодный бандаж с колесного центра снять
	
колесные центры до tС воздуха охладить
	
стенд для снятия бандажей
	
газорезчик
	

4
	

0,42

	
7
	
На токарно-бандажный участок колесную пару переместить и центра обточить
	

	
рельсовый путь, кран мостовой
	
крановщик, стропальщик
	
4


2
	

1,5

	
8
	
Внутреннюю поверхность, подготовленного к насадке бандажа, очистить, проверить
	
разница значений конусности бандажа и обода -не более 0.1
	
бандажн. штанген-

циркуль, щетка капроновая, ветошь
	
слесарь
	

3
	

0,05

	
9
	
Внутреннюю поверхность подготовленного к насадке бандажа подвергнуть магнитной дефектоскопии
	
профиль бандажа определяется

ГОСТ11018-87
	
стенд для магнитной дефектоскопии колесных пар.
	
Дефектоско

пист
	

5
	

0,2

	
10
	
Очистить поверхность обода, протереть, измерить
	

	
стальные щетки, ветошь
	
слесарь
	

3
	

0,17

	
11
	
Новый бандаж положить в горн, нагреть
	
нагревать равномерно

до t=250-320оС
	
электро - горн, кран мостовой
	
термист, крановщик
	
4


4
	

0,2

	
12
	
Вынуть из горна новый бандаж и положить на бандажную плиту
	
разность температур при нагреве

не более 50о
	
бандажная плита, кран мостовой
	
крановщик, термист
	
4


4
	

0,15

	
13
	
Опустить внутрь ось с колесным центром
	
запрещено насаживать

неравномерно нагретый

бандаж
	
кран мостовой, бандажная плита
	
крановщик, термист
	
4


4
	

0,2

	
14
	
В выточку бандажа завести бандажное кольцо
	
заводим утолщенной стороной
	
приспособление

для радиального изгиба
	
термист
	

4
	

0,16

	
15
	
Кольцо завальцевать и обжать бурты на прессе
	
обжатие закончить при t >100оС
	
пресс для обжимки буртов
	
прессовщик
	

4
	

0,15

	
16
	
Колесную пару в специальное место для остывания переместить
	
искусственно охлаждать нельзя
	
кран мостовой
	
крановщик, стропальщик.
	
4


2
	

0,45

	
17
	
После остывания до температуры окружающей среды в цехе проверить
	
плотность насадки проверяется по звуку
	
молоток слесарный
	
слесарь
	

3
	

0,1

	
18
	
На участок по приемке колесную пару переместить, магнитную и ультразвуковую дефектоскопию произвести
	

	
кран мостовой стенд для приемки 

к. п.
	
Крановщик, мастер по приемке
	
4


5
	

0,25

	
19
	
На участок по монтажу букс колесную пару переместить
	
возвышенный рельсовый путь с площадками под буксы
	
кран мостовой
	
крановщик

стропальщик
	
4


2
	

0,1

	
20
	
Монтаж буксового узла на колесную пару
	

	
ключи, печь для нагрева колец
	
слесарь
	

4
	

0,59

	
21
	
Окраска и сушка колесной пары в окрасочно-сушильном отделении
	
способ сушки конвекционный, окраска ПФ-115
	
сушильная камера, кисть
	
маляр
	

2
	

1,3


Технологическая карта ремонта колесной пары тепловоза со сменой бандажа
	
 п/п
	
Наименование
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Технологическая карта ремонта буксового узла
	№
	Содержание работы по элементам
	Инструмент и приспособление
	Учтённый объём работы на единицу измерения
	Оперативное время в нормо-мин. На учётный объём работы

	1
	Расстопорить болты, отвернуть планку, стопорную с задней крышки снять
	Плоскогубцы, набор ключей
	«»
	2,5

	2
	Расстопорить болты, отвернуть крышку переднюю буксу в сборе снять
	Тот же
	«»
	1,83

	3
	Буксу с оси колёсной пары снять
	Пресс, отвёртка
	«»
	1,9

	4
	Расстопорить болты, отвернуть крышку, заднюю буксу снять
	Плоскогубцы, набор ключей
	«»
	2,5

	5
	Смазку удалить, кольцо дис-танционное из корпуса буксы выпрессовать, детали подкрепить
	Пресс, чалочное приспособление
	«»
	5,1

	6
	Кольца внутренние подшипников, лабиринтное, дистанционное, стопорное с шейки и торца оси спрессовать
	Нагреватель индукционный
	комплект
	4,9

	7
	Смазку удалить, подшипник шариковый вынуть, крышку переднюю разобрать, детали протереть, осмотреть, негодные заменить
	Пресс, отвертка, линейка, штангенциркуль
	«»
	5,8

	8
	Детали буксы к моечной машине и обратно переместить, детали промыть, подшипники в цех ремонта и обратно к месту сборки подать
	Чалочное приспособление
	«»
	6,73

	9
	Детали буксы осмотреть
	Молоток, лупа
	«»
	5,7

	10
	Корпус буксы внутри зачистить и осмотреть
	Шкурка шлифовальная
	«»
	3,8

	11
	Шейку оси колёсной пары над кольцом, внутренних подшипников и лабиринтов зачистить
	Тот же
	«»
	3,25

	12
	Кронштейн, предохранительный тросик осмотреть
	Набор ключей
	«»
	5,5

	13
	Тросик предохранительный сменить
	Тот же
	0,5 компл.
	9,08

	14
	Кольца внутренние в подшипники поставить, радиальный зазор в подшипниках замерить, кольца выгнуть
	щуп
	комплект
	2,0

	15
	Крышку переднюю буксы собрать, подшипник шариковый на место поставить
	Пресс, отвертка
	«»
	4,6

	16
	Кольца внутренние подшипников, лабиринтное кольцо, дистанционное, стопорное нагреть, на шейку оси поставить
	Нагреватель индукционный
	«»
	8,63

	17
	Подшипники роликовые на шейку оси поставить, радиальный зазор замерить, подшипник снять, промыть
	Щуп, ванна
	«»
	3,2

	18
	Подшипники, кольцо дистанционное в корпус буксы запрессовать
	Пресс, чалочное приспособление
	комплект
	7,7

	19
	Уплотнительную нить уложить, крышку заднюю на место поставить, закрепить и застопорить
	Плоскогубцы, набор ключей
	«»
	2,8

	20
	Смазку заложить, буксу на ось колёсной пары поставить
	Чалочное приспособление
	«»
	4,2

	21
	Планку стопорную на заднюю крышку поставить, закрепить и застопорить
	Плоскогубцы, набор ключей
	«»
	2,58

	22
	Смазку заложить, уплотнительную нить уложить, переднюю крышку буксы поставить, закрепить и застопорить
	Тот же
	«»
	2,8

	23
	Свободность вращения буксы на оси колёсной пары проверить
	-
	«»
	0,7


Примерный ленточный календарный график работы отделения по ремонту колесных пар и роликовых букс для тепловоза 2ТЭ10 в объеме ТР-3. 
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА   ПРОВЕДЕНИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ ТО-3   ТЕПЛОВОЗА 
	№
	Наименование работы
	Технические требования и нормы
	Оборудование, приспособление, инструмент

	1.
	Дизель и вспомогательное оборудование
	Проверяется перед постановкой на смотровую канаву при работающем дизеле 
	 

	1.1.
	Проверить работу механизмов и агрегатов на слух
	Не допускаются ненормальных шумов и вибраций
	Визуально

	1.2.
	Проверить плотность трубопроводов (отсутствие течей) масла, топлива, воды,  воздуха в соединениях, секциях охлаждающего устройства, форсунок и топливных насосов.
	Не допускается течь масла, топлива и воды, пропуска воздуха.
	Визуально, молоток, фонарь переносной.

	1.3.
	Проверить нагрев подшипников вспомогательных агрегатов.
	Нагрев подшипников не должен превышать 800С
	Инфракрасный термометр «Кельвин» 

	1.4.
	Величину давления смазки редуктора ЦВС, давление масла в дизеле, топлива в системе смазки компрессора проверить.
	Величины должны быть в пределах нормативных согласно руководства 027.00.00.000.
	Манометр

	1.5.
	Проверить давление сжатого воздуха в системе управления.
	Давление должно быть не менее 5,5 кгс/см.
	Манометр

	1.6.
	Работу регулятора напряжения, контроллера, величину зарядного тока, правильность показаний измерительных приборов проверить.
	Должны соответствовать нормативным согласно руководства 027.00.00.000.
	Амперметр и другие приборы

	1.7.
	В зимнее время обдувку экипажной части, обстукивание песочных труб и удаление льда со всех частей экипажа произвести.
	 
	 

	2.1.
	Дизель
	 
	 

	2.1.1.
	Произвести наружный осмотр дизеля, приборов и аппаратуры. 
	Визуально.
	 

	2.1.2.
	Проверить уровень масла в корпусах воздухоочистителя, при необходимости добавить, конденсат слить.  
	Визуально, должен быть между рисками 
	Ведро

	2.1.3.
	Соединения топливного, масляного и водяного трубопровода проверить, в отсутствии течей убедиться, подтянуть ослабление соединения. 
	Визуально, ослабление соединения устранить дозатяжкой.
	Набор ключей

	2.1.4.
	Уровень масла в картере, регуляторе, воды в расширительном баке проверить, при необходимости добавить. 
	Уровень масла должен быть между рисками, воды не менее 2/3 высоты стекла.
	Щуп

	2.1.5.
	Пробу охлаждающей воды отобрать, анализ произвести.
	Согласно инструкции ЦТ ЧС-50.
	 

	2.1.6.
	Проверить легкость хода реек топливных насосов, наличие давления сжатого воздуха до электрического вентиля и поступление воздуха к механизму отключения .
	Нажать кнопку на электропневматическом вентиле, выход штока указывает на поступление воздуха.
	 

	2.1.7.
	Проверить нет ли размыкания между рычагами при перестановке механизма управления ТНВД из нулевого положения в положение максимальной подачи топлива, наличие масла в указателе маслоотделительного бачка, уровень жидкости в жидкостном манометре.
	Уровень жидкости в жидкостном манометре должен быть на нулевой отметке.
	 

	2.1.8.
	Масло, стекающее из ресивера в маслосборочную полость рамы удалить, отверстие штуцера для выпуска воздуха прочистить.
	 
	Ведро

	2.1.9.
	Пробу масла из картера дизеля отобрать и произвести анализ.
	Согласно инструкции ЦТ-4289.
	 

	2.10
	Фильтрующие элементы фильтра масла тонкой очистки заменить.
	При смене масла и разнице давления до и после фильтра более 1,5 кгс/см
	Фильтр Марка 6-4-04, прокладки

	2.1.11.
	Масляную ванну рамы и сетку маслосборника очистить. 
	При смене масла.
	 

	2.1.12.
	Фильтр грубой очистки масла разобрать, промыть, осмотреть элементы.
	Не должно быть повреждения элементов.
	Моечная машина.

	2.1.13.
	Отстой топлива из топливного бака и фильтра грубой очистки слить.
	 
	Ведро

	2.1.14.
	Капроновую набивку воздухоочистителя  дизеля промыть, кассеты сжатым воздухом продуть.
	Согласно п.6.1.9. инструкции 027.00.00.000 РЭ1
	Ванна с керосином, сжатый воздух.

	2.1.15.
	Паровоздушный клапан расширительного бака осмотреть, легкость хода в направляющей втулке проверить.  
	Визуально, путем нажатия на стержень.
	 

	2.1.16.
	Осмотреть через люки блока цилиндров состояние шплинтовки гаек шатунных болтов, шпилек поршня, состояние рабочих поверхностей втулок цилиндров и поршней. Проверить обстукиванием состояние затяжки шатунных болтов и шпилек поршня.  
	Не должно быть нарушения шплинтовки, рабочие поверхности втулок не должны иметь задиров и рисок. Не должно быть ослабления затяжки болтов и шпилек.
	Молоток, зеркало.

	2.1.17.
	Прокачать дизель маслом, проверить поступление масла к шатунным и коренным подшипникам, втулкам верхних головок шатунов, на охлаждение поршней, к рычагам привода клапанов и гидротолкателям. 
	Путем включения маслопрокачивающего насоса – визуально.
	 

	2.1.18.
	Проверить крепление гаек тягового привода ТНВД. 
	Не должно быть ослабления крепления.
	 

	2.1.19.
	Проверить крепление форсуночных трубок, наличие разности выдвижений реек отключаемых и работающих ТНВД на минимальных оборотах.
	На первом ТОЗ после КР, ТР3, ТР2. У отключаемых насосов размер А должен быть не более 71 мм.
	Линейка.

	2.1.20.
	Заменить бумажные элементы фильтра тонкой очистки топлива.
	При перепаде давления более 1,5 кгс/см.
	 

	2.1.21.
	Произвести дозатяжку болтов крепления коллектора к крышкам, в соединении звеньев коллектора, в соединении газового трубопровода с турбокомпрессором и шпилек крепления втулок цилиндров к крышкам.
	На первом ТО3 после ввода дизеля в эксплуатацию, после ТР2, ТР3, КР.
	Набор ключей.

	3.
	Вспомогательное оборудование
	 
	 

	3.1.
	Проверить состояние крепежа карданных валов, вала с муфтами упругими в приводе вентилятора и муфт компрессора и вентилятора ЦВС. 
	Обстукиванием, не допускается ослабления крепления. Не допускается разрушение втулок, расслаивание резины.
	Молоток.

	3.2
	Проверить исправность привода жалюзи, чистоту наружных поверхностей секций охлаждающего устройства.
	Включением тумблера на пульте. Визуально.
	 

	3.3.
	Проверить затяжку болтов крепления установки ЦВС. 
	Не допускается ослабления крепления.
	То же.

	3.4.
	Осмотреть вентиляторное колесо.
	Не допускается трещин в сварных швах, на лопастях и опоре.
	Визуально.

	3.5.
	Обдуть сжатым воздухом секции охлаждающего устройства и кассеты блоки фильтров установки ЦВС.
	Секции обдуть изнутри воздухом давлением 1,8-2,0 кгс/см, Кассеты для обдува с тепловоза снять.
	Сжатый воздух, карщетка.

	3.6.
	Произвести смазку узлов охлаждающего устройства.
	Согласно карте смазки.
	Пресс-масленка.

	3.7.
	Осмотреть гидроредуктор вентилятора и промежуточную опору.
	Не допускается течей и ослабления крепежных болтов, при необходимости сальниковые уплотнения подтянуть, заменить.
	Ключи слесарные.

	3.8.
	Проверить крепление агрегатов к раме, проверить затяжку болтовых соединений карданных валов и вала с упругими муфтами в приводе вентилятора. 
	При необходимости подтянуть.
	То же.

	3.9.
	Осмотреть состояние резиновых элементов в муфтах привода вентилятора, компрессора и ЦВС. 
	Потрескавшиеся и расслоившиеся элементы заменить.
	То же.

	3.10.
	Проверить работу дистанционного топливомера. 
	Согласно п.6 инструкции ТЭП60.20.21.002ТО.
	 

	5.
	Кузов и экипажная часть
	 
	 

	5.1.
	Проверить исправную работу автосцепного устройства.
	В соответствии и в объеме предусмотренном в  инструкции ЦВ-4006.
	Шаблоны приспособленные для проверки высоты автосцепки.

	5.2.
	Проверить состояние узлов крепления пластинчатого демпфера, шарниров к раме тепловоза и раме тележки и поверхностей трения, наличие шплинтовки в шарнирах.
	Не должно быть ослабления крепления и нарушения шплинтовки.
	Молоток.

	5.3.
	Проверить расстояние от головок рельс до путеочистителя, крепление путеочистителя и его деталей. 
	Согласно действующим инструкциям.
	То же, шаблоны.

	5.4.
	Осмотреть кузов и тележки на отсутствие трещин, проверить состояние люков, полов, лестниц, дверных замков, окон и поручней. 
	Трещин на несущих конструкциях не допускается.
	 

	5.5.
	Осмотреть состояние и произвести необходимые обмеры ходовой части тепловоза. 
	В сроки, объёме и в соответствии с требованиями инструкций ЦТ-КМБШ,330.
	Молоток, шаблоны.

	5.6.
	Проверить состояние и крепление брезентовых рукавов подвода воздуха к ТЭД и выпрямительной установке.  
	Крепление восстановить, порванные рукава заменить.
	 

	5.7.
	Проверить крепление МОП, крышек ванн польстеров и кожухов зубчатой передачи к остову двигателя, осмотреть состояние подвески ТЭД, осмотреть обстукиванием болтовые соединения тележки. 
	Не должно быть ослабления крепления и нарушения контровки. При необходимости подтянуть.
	Молоток, набор ключей.

	5.8.
	Проверить наличие смазки в шкворне, маятниковой подвеске, шарнирных соединениях механизма передачи силы тяги, проверить уровень смазки в МОП и кожухах тяговой передачи. Добавить смазку согласно карте смазки.
	Уровень жидких смазок должен быть между рисками, не допускать замерзания и образования льда в МОП.
	Щупы.

	5.9.
	Осмотреть швы приварки стяжных ящиков к нижним поясам балок рамы. 
	Визуально, не допускается образование трещин.
	 

	5.10.
	Очистить сетки вентиляционных каналов на входе охлаждающего воздуха в ТЭД.
	Сетки должны быть чистыми, не иметь на поверхности инородных предметов.
	 

	6.
	Установка порошкового пожаротушения.
	 
	 

	6.1.
	Проверить наличие рукава с пожарным стволом, положения кранов, состояния рукавов и их соединения с трубопроводом и пожарным стволом, исправность пожарного ствола.
	Все краны должны быть закрыты и опломбированы, при открытии  гильза со штоком должна без заеданий перемещаться относительно стакана и возвращаться в исходное состояние под действием пружины. 
	Визуально.

	6.2.
	Проверить работу кранов №3 и №4.
	При отсутствии давления в резервуаре. Пробки должны проворачиваться свободно от усилия руки человека без применения удлинителей.
	 

	6.3.
	Проверить отсутствие порошка в подпоршневом пространстве.
	С помощью контрольного стакана, при наличии порошка в стакане резервуар отправить на дефектацию.
	 

	7.
	Электрооборудование.
	 
	 

	7.1.
	Проверить исправность измерительных приборов и цепей освещения.
	Показания приборов должны соответствовать нормам указанным в руководстве 027.00.00.000РЭ, цепи освещения проверить включением.
	Переносной фонарь, отвертка, набор ключей.

	7.2.
	Проверить крепление электрических машин, узлов и деталей. 
	Обстукиванием.
	Молоток.

	7.3.
	Проверить действие всех электропневматических контактов, Клапанов воздухораспределителей песочниц, реверса. 
	Проверить на срабатывание.
	Визуально.

	7.4.
	Осмотреть крепление электрической аппаратуры, Проверить последовательность включения аппаратов, убедиться в надежности замыкания контактов реверса и в правильности установки дугогасительных камер в аппаратах.
	Крепление проверить обстукиванием. Последовательность включения аппаратов согласно п.6.2.4. Инструкции 027.00.00.000 РЭ1.
	То же.

	7.5.
	Проверить состояние стоек, целостность вставок предохранителей и их соответствие величине тока.
	 
	Визуально.

	7.6.
	Осмотреть электрические машины.
	 
	 

	7.6.1.
	Очистить от пыли, грязи, посторонних предметов, крышки коллекторных узлов и прилегающие части, удалить пыль с изоляторов и коллекторных манжет.
	Изоляторы протирать сухой безворсой салфеткой.
	 

	7.6.2.
	Убедиться в отсутствии следов кругового огня и других повреждений, осмотреть коллекторы.
	Поверхность коллектора должна быть гладкой, полированной, без задиров и следов подгара, мелкие дефекты устранить шлифовкой, при наличии загрязнения коллекторы протереть.
	Визуально.

	7.6.3.
	Проверить  состояние бандажей и петушков, осмотреть доступные части машины, полюсы и их соединения. 
	Согласно п.5.1. Инструкции 027.00.00.000 РЭ1.
	 

	7.6.4.
	Проверить состояние и крепление изоляции кабелей и токоведущих шин, крепление щеткодержателей, состояние изоляторов и щеток.   
	То же, изношенные щетки заменить.
	 

	7.6.5.
	Осмотреть крепление подшипниковых щитов ТЭД.
	Не допускается ослабления крепления.
	 

	7.7.
	Замерить величину сопротивления изоляции цепей.
	Согласно п.6.2.1. инструкции 027.00.00.000 РЭ1 при этом аппараты цепей управления, имеющие полупроводниковые элементы отсоединить.
	Мегомметр.

	7.8.
	Проверить состояние электрических аппаратов, надежность крепления выводных концов, шунтов, катушек, сопротивлений, пружин, чистоту поверхности  силовых и блокировочных контактов всех реле, контакторов, контроллера. 
	Не допускается ослабления крепления и загрязнения контактов, при необходимости контакты зачистить.
	Набор ключей.

	7.9.
	Затяжку вентилей и тиристоров проверить для обеспечения нормального теплового режима между основанием вентиля и охладителем, целостность пайки и местность крепления элемента проверить. Очистить от пыли изоляционные промежутки в выпрямительной установке и изоляторы вентилей.
	При помощи моментного ключа.
	 

	7.10.
	Проверить состояние аккумуляторных батарей. Заменить банки имеющие утечки.
	 
	 

	7.10.1.
	Замерить уровень электролита в банках, при необходимости долить.
	Должно быть не ниже 15 мм над щитком.
	Стеклянная трубка, бак, шланг.

	7.10.2.
	Проверить плотность электролита  ( в каждой банке). 
	Должно быть 1,240-1,270 г/см*3
	Ареометр.

	7.10.3.
	Протереть загрязненные поверхности батарей, борны и перемычки смазать техническим вазелином.
	Соблюдая меры предосторожности, согласно инструкции ФГ3.533.003 ТО.
	 

	7.10.4.
	Проверить ЭДС элементов.
	Если более 10% элементов батареи имеют ЭДС менее 1В, батарею подзарядить включением.
	Вольтметр.

	7.11.
	Проверить исправную работу сигнальных и защитных устройств тепловоза: буферных фонарей, автостопов, звуковых сигналов, пожарной сигнализации, сигнальных ламп и т.д.
	 
	Визуально.

	7.12.
	Произвести смазку узлов. 
	Согласно карте смазки.
	Пресс- масленка.

	7.13.
	Проверить надежность контактодержателей реверсора на изоляционной стойке, планки на штоке привода и поводка кулачкового вала. 
	Не должно быть ослабления крепления.
	 

	8.
	Контрольно измерительные приборы.
	 
	 

	8.1.
	Скоростемер с тепловоза снять и проверить его исправность, выявленные неисправности устранить ремонтом или путем замены изношенных узлов.
	Согласно инструкции ЦТ-3921, ТИ-334.
	 

	8.2.
	Проверить работу радиостанции.
	Согласно инструкции ЦШ-603.
	 

	8.3.
	Проверить работу АЛСН. Осмотреть катушки приемные, электромонтаж, проводку, жгуты приборов осмотреть. 
	Согласно инструкции ЦШ-ЦТ-303, ТИ-334.
	 

	8.4.
	Проверить наличие пломб на местах подлежащих пломбировке и сроки проверки приборов безопасности и измерительных приборов, произвести проверку контрольно-измерительных приборов. 
	Согласно инструкции ЦШ-ЦТ-303, ТИ-334.
	 

	9.
	 
	 
	 

	9.1.
	Запустить дизель-генератор.
	Перед пуском дизеля проверить выполнение требований руководства по эксплуатации дизель-генератора 027.00.00.000 РЭ1 и предупредить обслуживающий персонал.
	 .

	9.2.
	Проверить работу дистанционного топливомера, осмотреть топливные трубопроводы.
	Согласно п.6 инструкции ТЭП60.20.21.002ТО, не должно быть протекания топлива.
	 

	9.3.
	Проверить работу привода жалюзи системы охлаждения. Проверить работу системы АРТ дизеля.
	Включением тумблера ручного управления. Согласно требованиям п.2.4.3. инструкции 11-26ДГ.19РЭ
	Визуально.

	9.4.
	Проверить герметичность соединения секций холодильника, водяных коллекторов. 
	Не должно быть течи воды.
	То же.

	9.5.
	Проверить подачу песка под бандажи колесных пар.
	Подача должна производиться на круг катания колесной пары.
	То же.

	9.6.
	Проверить действие тифонов, свистков, величину давления воздуха для питания контакторов и управления дизеля.
	 
	То же.

	10.
	Требования охраны труда при производстве технического обслуживания №3 тепловоза серии ТЭМ7а.

	10.1.
	При проведении работ соблюдать общие основные требования безопасности Типовой Инструкции № ТОИ   Р -32-ЦТ-728-99 от 28.12.99г. 

	10.2.
	Не допускается носить спецодежду расстегнутой и с подвернутыми рукавами.

	10.3.
	Слесарь обязан при работе пользоваться исправным инструментом.

	10.4.
	Запрещается курить в тепловозе.

	10.5.
	РАБОТЫ ПО ДИЗЕЛЮ:

	10.5.1.
	Во избежание проворота коленчатого вала при ремонте дизеля слесарь должен проверить исправность блокировочного устройства, отключить рубильник аккумуляторной батареи и на него повесить бирку « Не включать – работают люди».

	10.5.2.
	Пользоваться аккумуляторной батареей для проворота коленчатого вала дизеля запрещается. 

	10.5.3.
	При подъеме тяжелых деталей на тепловозе пользоваться кран- балкой, при подъеме находиться под грузом запрещается.

	10.5.4.
	При работе на тепловозе слесарь должен пользоваться переносной лампой напряжением не выше 12 вольт. При работе в картере дизеля, когда работы ведутся в положении лежа на платах настила пола в дизельном помещении, слесарь должен пользоваться специальными матами и подстилками.

	10.5.5.
	Перед началом проворота коленчатого вала дизеля, слесарь обязан предупредить об этом работающих на данном тепловозе. При этом все работы на агрегатах сочлененных с коленчатым валом должны быть прекращены.

	10.6.
	РАБОТЫ ПО ЭКИПАЖНОЙ ЧАСТИ:

	10.6.1.
	Перед выполнением работ в смотровой канаве под кузовом тепловоза слесарь должен надеть защитную маску.

	10.6.2.
	Нахождение работников в смотровой канаве, кроме работников, проверяющих узлы, не допускается. 

	10.6.3.
	При сборке в регулировке тормозной рычажной передачи рессорного подвешивания тележки для совмещения отверстий в тягах, балансирах, рычагах и других деталях слесарь должен использовать бородки и молоток. Контролировать совмещение отверстий пальцами не допускается. 

	10.7.
	АВТОТОРМОЗНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ:

	10.7.1.
	При продувке тормозной магистрали во избежание удара соединительным тормозным рукавом слесарь должен придерживать его рукой возле соединительной головки. Кран следует открыть плавно.

	10.7.2.
	Запрещается обстукивать резервуары рабочей камеры и воздухораспределителя при их очистке. 

	10.7.3.
	Перед опробованием тормозов работы по ремонту экипажной части должны быть прекращены.

	10.7.4.
	При ремонте механического оборудования автотормоза должны быть отключены, воздух из запасного и  двухкамерного резервуаров выпущен, и кран запасного резервуара открыт.

	10.8.
	РЕМОНТ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ:

	10.8.1.
	Пред началом ремонта электрооборудования тепловоза следует обесточить все силовые электрические цепи, выключить отключатели тяговых электродвигателей, выпустить воздух и перекрыть краны пневматической системы электроаппаратов.  

	10.8.2.
	Слесарь должен проверить производство отключения рубильника аккумуляторной батареи и  демонтажа ее предохранителей. 

	10.8.3.
	Установку, присоединение проводников к зажимам автоматических выключателей, их осмотр, а также замену вышедших из строя предохранителей следует производить при обесточенных цепях. Плавкие вставки предохранителей следует устанавливать в соответствии с маркировкой в патроны предохранителей, окрашенные в установленные цвета. Запрещается установка нетиповых предохранителей.

	10.8.4.
	Электрические машины и аппараты на тепловозе, поставленном в специально оборудованном  для вытяжки пыли месте, продувают сжатым воздухом под давлением не более 0,3 МПа (3кг/см2), при этом  в месте продувки не должны находиться другие работники. Слесарь должен пользоваться защитной маской и респиратором.

	10.8.5.
	При обдувке электрических машин слесарь должен убедиться в том, что воздушный шланг без повреждения, закреплен на штуцере, штуцер имеет исправные грани и резьбу, обеспечивающее прочное соединение и плотное прилегание к наконечнику и воздушной магистрали.

	10.8.6.
	Перед присоединением воздушного шланга выпустить конденсат из магистрали и продуть шланг сжатым воздухом, давлением не свыше 0,05 МПа (0,5 кг/см2). Струю воздуха направлять только вверх.


Технологическая карта по ремонту контрольно-измерительных приборов (КИП) и скоростемеров
	№
	Технологическая операция
	Наименование
	Мощность, кВт
	
	Примечание

	
	
	
	
	Кол. шт.
	

	
	
	
	
	
	

	11
	Поверка амперметров и вольтметров
	Устройство для питания измерительных цепей постоянного и переменного тока
	-
	1
	

	22
	Поверка электроманометров и электротермометров
	Установка ведомственной поверки электроманометров и электротермометров
	1,2
	  1
	На прессе манометрическом А2246.20.00 установки поверяются также пружинные манометры

	33
	Проверка основных параметров мегомметров на работоспособность в период между государственными поверками
	Устройство для проверки мегомметров
	-
	   1
	

	44
	Проверка нагрузочных характеристик пружин сжатия и растяжения
	Граммометр часового типа
	-
	   1
	

	
	
	Граммометр часового типа
	-
	   1
	

	54
	Поверка скоростемеров на правильность записи скорости, давления воздуха, направления движения, исправности действия писцов и срабатывания электроконтактного механизма контроля скорости
	Стенд для поверки локомотивных скоростемеров 3СЛ-2М
	0,8
	   1
	

	66
	Очистка часового механизма скоростемера
	Установка ультразвуковая для очистки часового механизма скоростемера
	1,0
	   1
	

	
	
	или

Рабочее место ультразвуковой очистки деталей локомотивов
	1,2
	
	Рабочий объем ванны не более 15 л

	77
	Проверка хода часов
	Прибор проверки хода часов
	-
	   1
	


Технологический процесс ремонта тяговых двигателей
	№
	Наименование операций
	Последняя цифра шифра
	Норма времени

	1
	Дефектировка двигателя
	45
	1,1

	3
	Разборка двигателя
	100
	1,3

	3
	Обтирка и обдувка остова
	25
	1,5

	4
	Сварочные работы по остову
	45
	1,1

	5
	Продувка и обтирка якоря
	18
	1,1

	6
	Сушка изоляции якоря
	600
	-

	7
	Покраска якоря эмалью
	12
	2,5

	8
	Сушка изоляции якоря
	120
	-

	9
	Сушка изоляции остова
	605
	-

	10
	Пропитка изоляции остова
	20
	-

	11
	Сушка изоляции остова
	570
	-

	12
	Покраска изоляции остова эмалью
	15
	3,5

	13
	Сушка изоляции остова
	300
	-

	14
	Наплавка концов вала якоря
	45
	1,2

	15
	Обточка конусов вала
	35
	1,1

	16
	Обточка коллектора
	50
	1,1

	17
	Проверка коллектора и пайка петушков
	20
	1,2

	18
	Продорожка коллектора
	105
	1,1

	19
	Снятие фасок и заусенец
	140
	1,1

	20
	Балансировка якоря
	120
	-

	21
	Проверка резьбовых соединений, ремонт остова
	260
	1,3

	22
	Сборка двигателя
	360
	1,2

	23
	Испытание на холостом ходу
	210
	-

	24
	Испытание на испытательной станции
	120
	-

	25
	Установка и расточка МОП
	165
	1,2


Оборудование, применяемое на операциях ремонта тяговых электродвигателей

	Номер операций
	Наименование операций
	Оборудование и технологическая оснастка

	1
	Дефектировка двигателя
	Технологическая подставка, измерительные приборы

	2
	Разборка двигателя
	Кантователь тягового двигателя

	3
	Обдувка остова
	Продувочная камера

	4
	Сварочные работы по остову
	Трансформатор сварочный

	5
	Продувка и обтирка якоря
	Камера для продувки якорей

	6,8
	Сушка изоляции якоря
	Печь Т-1628А

	7
	Покраска якоря эмалью
	Окрасочная камера 0-846

	9,11,13
	Сушка изоляции остова
	Циркуляционно-сушительная печь ЦС-105

	10
	Пропитка изоляции остова
	Ванна-емкость

	12
	Окраска изоляции остова эмалью
	Окрасочная камера 0-846

	14
	Наплавка концов вала якоря
	Наплавочная установка

	15
	Обточка концов вала
	Токарный станок 1К62

	16
	Обточка коллектора
	Токарно-винторезный станок ДИП-500

	17
	Проверка коллектора и пайка петушков
	Установка для пайки петушков

	18
	Продорожка коллектора
	Автоматический станок для продорожки коллекторов

	19
	Снятие фасок и заусенец
	Фрезерный станок 6М82Г

	20
	Балансировка якоря
	Балансировочный станок

	21
	Проверка резьбовых соединений, ремонт остова
	Кантователь тягового двигателя, резьбовые шаблоны

	22
	Сборка двигателя
	Стенд для сборки, индукционный нагреватель

	23
	Испытание на холостом ходу
	Стенд для сборки

	24
	Испытание на испытательной станции
	Типовая испытательная станция

	25
	Установка и расточка МОП
	Стенд для сборки, станок для расточки МОП


Технико-экономическая характеристика оборудования

	Наименование оборудования
	Тип оборудования
	Габарит оборудования,

м
	Удельная площадь,

м2
	Установленная мощноность,

кВт
	Группа ремонтной сложности

	1. Кантователь тягового двигателя
	ПКБ-ЦТ
	3,5х4,2
	30
	3,6
	10

	2. Стенд для сборки тягового двигателя
	ПКБ-ЦТ
	4х5
	35
	15
	10

	3. Камера для продувки остовов
	ПКБ-ЦТ
	3,2х2
	16
	7
	10

	4. Трансформатор сварочный
	-
	2х1,5
	6
	7,5
	8

	5. Камера для продувки якорей
	ПКБ-ЦТ
	2х2
	8
	8,1
	5

	6. Печь для сушки якоря
	Т-1628А
	5х5
	40
	10
	8

	7. Циркуляционно-сушильная печь
	ЦС-105
	5х5
	40
	10
	10

	8. Ванна-емкость
	-
	3х3
	16
	-
	2

	9. Наплавочная установка
	-
	2х1,5
	6
	7,5
	8

	10. Токарный станок
	1К62
	3х1,5
	12
	10,0
	11

	11. Токарно-винторезный станок
	ДИП-500
	1,5х4,2
	16
	12
	11

	12. Установка для пайки петушков
	-
	1,5х1,5
	10
	3
	8

	13.Автоматический станок для продорожки коллекторов
	-
	1,5х4,2
	28
	12
	11

	14. Фрезерный станок
	6М82Г
	3х2,5
	12
	7,5
	8

	15.Балансировочный станок
	9А-736
	3х2,5
	12
	7,5
	15

	16. Станок для расточки МОП
	-
	1,7х4,4
	16
	7,5
	11

	17.Индукционный нагреватель
	ПР-826
	1х1
	3,0
	2,0
	5,0

	18.Испытательная станция
	-
	6х20
	100
	650
	15

	19. Электрокара
	-
	-
	-
	5
	8

	20. Моечная машина
	ММД-13
	4х5
	32
	7,5
	8

	21. Окрасочная камера
	
	
	16
	
	10

	22. Резьбовые шаблоны
	-
	-
	-
	
	2

	23.Технологическая подставка
	
	
	50
	
	2

	24.Измерительные приборы
	
	
	3
	1
	2


Примерный укрупненный определитель работ при техническом 

обслуживании ТО-3 тепловоза ТЭ10 (норма простоя 12 час)  

	Содержание работы по видам операций
	Норма,

ч
	Число слесарей

	Подготовка тепловоза к постановке в ремонт. Охлаждение воды и масла до 40–50 °С
	1,2
	      1

	Постановка тепловоза в стойло
	0,2
	1

	Снятие узлов и агрегатов
	1,2
	1

	Регламентные и доп. работы группы дизелистов
	17
	2

	Регламентные и доп. работы группы ходовиков
	14
	2

	Регламентные и доп. работы группы электриков
	12
	2

	Малярные
	2
	1

	Столярные
	2
	1

	Кузнечные
	2
	1

	Электро-газосварочные
	3
	1

	Станочные
	4
	1

	Обтирочные
	8
	2

	Регламентные и дополнительные работы по КИП и скоростемерам
	3
	1

	Регламентные работы по аккумуляторным батареям
	3
	1

	Регламентные работы по топливной аппаратуре
	3
	1

	Регламентные и дополнительные работы по АЛСН, устройств безопасности и поездной радиоаппаратуре
	4
	1

	Установка оборудования на тепловоз
	1
	1

	Экипировка и подготовка к запуску
	0, 5
	1

	Запуск и сдача приемщику
	1,0
	1


Определитель работ ремонта дизеля 10Д100 

в объёме текущего ремонта ТР-3
	Код
 работы
	Наименование работ
	Трудоёмкость работы, чел.-ч
	Продолжительность по графику, ч
	Число рабочих, чел
	Начало работы, 
ч
	Окончание 
работы, ч

	Ремонт дизеля

	0–1
	Разборка дизеля
	67,56
	16,89
	4
	0
	16,89

	1–2
	Мойка блока и деталей
	3,6
	3,6
	1
	16,89
	20,49

	2–7
	Дефектоскопия деталей дизеля
	5
	5
	1
	20,49
	25,49

	Ремонт блока

	2–5
	Дефектоскопия
	3,6
	3,6
	1
	20,49
	24,09

	5–9
	Оптическая проверка
	3,37
	3,37
	1
	24,09
	27,46

	9–19
	Сварочные работы
	10,23
	10,23
	1
	27,46
	37,69

	Ремонт коленчатых валов

	2–11
	Разборка
	8,56
	8,56
	1
	20,49
	29,05

	11–17
	Дефектоскопия и обмер шеек валов
	4,99
	4,99
	1
	29,05
	34,04

	17–20
	Механическая обработка
	14,10
	7,05
	2
	34,04
	41,09

	20–23
	Сборка
	21,91
	10,95
	2
	41,09
	52,04

	Ремонт узлов и деталей

	7–19
	Плита насосов
	8,67
	8,67
	1
	25,49
	34,16

	7–19
	Компенсаторы
	3,54
	3,54
	1
	25,49
	29,03

	7–19
	Воздуховоды
	4,81
	4,81
	1
	25,49
	30,3

	7–19
	Крыша дизеля
	5,95
	5,95
	1
	25,49
	31,44

	7–19
	Поддизельная рама
	23,4
	11,7
	2
	25,49
	37,19

	7–23
	Муфта соединения 

с генератором
	13,77
	13,77
	1
	25,49
	39,26

	11–20
	Антивибратор
	11,80
	11,80
	1
	29,05
	40,85

	11–20
	Эластичная шестерня
	7,47
	7,47
	1
	29,05
	36,52

	2–19
	Выхлопные коробки
	2,41
	2,41
	1
	20,49
	22,9

	2–19
	Выхлопные коллектора
	6,36
	6,36
	1
	20,49
	26,85

	2–19
	Выхлопные патрубки
	5,44
	5,44
	1
	20,49
	25,93

	Сборка дизеля

	19–21
	Сборка под опрессовку
	34,6
	11,53
	3
	37,69
	49,22

	21–22
	Опрессовка
	3,5
	3,5
	1
	49,22
	51,22

	22–23
	Окончание сборки 

и контроль
	39,7
	7,94
	5
	51,22
	63,5


Схема технологического процесса ремонта автосцепки 
	№ 
	Наименование и содержание операции
	Оборудование, приспособления, инструменты, приборы

	1
005
	Предварительная 
Установить изделие на стенд, осмотреть, определить объем ремонта.
	 

Подъемный кран, осмотровой стенд, захватные приспособления, контрольные приспособления (шаблоны), инструменты, приборы.

	2 
010
	Обмывочная 
Подать изделие в моечную машину и обмыть
t = 85°С, Р = 0,5МПа,
T = 12-15мин
	Моечная машина, конвейер

	3
015
	Окончательный осмотр 
Установить изделие на стенд, осмотреть, определить объем ремонта, произвести дефектоскопию, выявить дефекты
	Осмотровой стенд, магнитный дефектоскоп.

	4
020
	Разборка 
Разобрать изделие на отдельные сборочные единицы.
	Разборочный стенд, слесарный инструмент.

	5 
025
	Дефектация отдельных деталей 
Произвести дефектоскопию отдельных сборочных единиц. Определить объем ремонта.
	Магнитный дефектоскоп 

	6
030
	Восстановление деталей 
Устранить неисправности или заменить узел не поддающийся ремонту
	Устройства и приспособления для ремонта (пресс для выправления корпуса автосцепки, стенд для сварочных работ на корпусе автосцепки, установка для наплавки корпуса автосцепки, стенд для обработки корпуса при помощи приспособлений)

	7
035
	Комплектование узлов 
Сборка узлов автосцепки
	Сборочный стенд, слесарный ин-струмент

	8
040
	Сборка изделия в целом 
Произвести сборку автосцепки из скомплектованных узлов.
	Сборочный (ремонтный) стенд, слесарный инструмент

	9
045
	Испытание, контроль 
Произвести проверку основных размеров.
	Шаблоны(828р, 820р, 787р)

	10
050
	Окрашивание, сушка 
Детали автосцепного устройства окрасить черной краской, за исключением поверхностей контура зацепления корпуса
	Молярные приспособления и ин-струменты

	11
055
	Приемка, оформление докумен-тации
	 


  

Список работ по ремонту дизелей при ремонте ТР3

	Наименование работ
	Трудоемкость, чел. * ч.
	Количество рабочих, чел.
	Норма времени, ч.

	Проверить работу при работающем дизеле перед постановкой в ремонт, подать дизель в ремонт
	0,7
	2
	0,35

	Снять дизель-генератор Слить воду и масло из систем дизеля, снять вентиляцию картера
	5,5
	2
	2,25

	Снять турбокомпресор, снять опоры турбокомпресора, снять компенсаторы выпускных газов
	9,5
	2
	4,75

	Снять выпускной патрубок, снять воздушный перепускной патрубок, снять патрубок воздухоочистителя в соединении с турбокомпрессором
	3,5
	1
	3,5

	Снять воздушный ресивер снять выпускной коллектор дизеля
	3
	1
	3

	Снять воздухонагнетатель второй ступени
	5
	1
	5

	Снять привод масляного насоса, О.Р.
	1
	1
	1

	Снять картер нижний, крышку блока дизеля, снять маслоотделители вентиляции картера
	3,5
	1
	3,5

	Снять воздухоохладители
	4
	1
	4

	Снять комплект толкателей топливных насосов высокого давления
	4
	2
	2

	Снять крышки смотровых люков, шестерни привода топливных насосов, коллектор топливный и сливной, снять ТНВД
	8
	1
	8


Технологическая карта  ремонта крана машиниста усл.№254 
	№ и Наименование работ
	Технические требования
	Инструмент,

приспособления
	Длительность выполнения работ, час

	1.
Разборка крана
	Перед разборкой крана снятого с локомотива, кран установить на стенд и испытать.

Произвести разборку крана. Разборку рекомендуется производить в следующей последовательности: отвернуть гайки крепления верхней крышки, снять крышку с деталями, вынуть поршень с пружиной, диск, вынуть поршни. Отвернуть винт хомута рукоятки, снять ручку, отвернуть пробку и вынуть пружину и седло клапана с деталями. Вынуть стакан удалить кольцо, вынуть шайбу, центр, пружину, упор.

После разборки металлические детали промыть в керосине, продуть сжатым воздухом и протереть. Очищенные и промытые детали осмотреть и измерить для выявления дефектов.
	Стенд для испытания тормозного оборудования

Набор ключей гаечных

ГОСТ 2839-71

Ванна с керосином
	0,35

	2.
Ремонт деталей крана
	Корпус крана осмотреть. При наличии трещин корпус заменить новым. Трещины в корпусе заваривать запрещается.
Определить износ седла и втулки по внутреннему диаметру , износ калиброванного отверстия в заглушке определить с помощью калибра Втулку заменить при:

а) износе по внутреннему диаметру более 0,9 мм;

б) в случае ослабления её в корпусе.

При овальности и выработке более 0,2 мм втулку прошлифовать чугунным кольцом до устранения дефекта.

При износе уплотняющей фаски втулки до размера более 1,5 мм торец втулки подрезать прямой зенковкой №12 до восстановления номинального (0,5мм) размера уплотняющей фаски.

Заглушку с калиброванным отверстием заменить при:

а) ослаблении её в корпусе;

б) износе калиброванного отверстия.

Впускной клапан осмотреть и заменить при наличии износа уплотнительных поверхностей. В случае пропуска впускного клапана произвести совместную притирку уплотнительных поверхностей клапана втулки и хвостовика поршня.

Нижний поршень заменить при износе его хвостовика до диаметра менее 11,7 мм. Забоины и риски на уплотнительной фаске устранить зенковкой №11. При износе уплотнительной фаски хвостовика поршня до диаметра более 1,0 мм разрешается подрезать торец хвостовика для восстановления размера уплотняющей фаски (0,5-0,6) мм.

Верхний поршень заменить при износе его хвостовика до диаметра менее 11,0 мм. Износ или выработка хвостовика поршня более 0,15 мм устранить проверкой на станке, при этом необходимо выдержать градацию ремонтных размеров хвостовика поршня.

Крышку и стакан заменить при износе резьбы более 0,5 мм. Восстановление резьбы под пробку в крышке допускается до М30, восстановление резьбы в стакане под винт допускается до М14.

Овальность отверстия в крышке под упор допускается не более 0,5 мм. Износ отверстия под упор допускается не более 3,0 мм.

Отключающий клапан осмотреть обратив внимание на состояние кожаной прокладки клапана.

Выход клапана из седла должен быть

(4,0 - 4,5) мм.

Выход стержня клапана из седла должен быть

(4,0 - 4,5) мм.

Ручку крана проверить, при наличии излома витков и в случае потери упругости заменить пружину.

Манжеты и прокладки при износе заменить новыми или в случае истечения срока годности.
	Комплект калибров

КГО-1 (0,45-12,00) мм

центр «Транспорт»

Штангенциркуль

ШЦ1 (0-125) мм,

ц/д 0,1мм ГОСТ166-80

Зенковка №12

Зенковка №11

Штангенциркуль

ШЦ1 (0-125) мм,

ц/д 0,1мм ГОСТ166-80

Калибр резьбовой
ГОСТ 18929-89
Комплект калибров

КГО-1 (0,45-12,00) мм

центр «Транспорт»

Штангенциркуль ШЦ1 (0-125) мм, ц/д 0,1 мм

ГОСТ 166-80
	2,4

	3.
Сборка крана
	Сборку крана вспомогательного тормоза локомотива производить в последовательности, обратной разборке.

При сборе крана проверяется:

1. величины открытия клапанов, которые должны быть:

впускного не менее 2,0 мм и выпускного не менее 3,0 мм;

2. величину выхода стержня отключательного клапана из седла, которая должна быть (4,0 - 4,5) мм;

3. расстояние от верхнего торца корпуса до головки переключательного поршня не менее 7,0 мм;

4. усилия перемещения поршней в обе стороны не более 25 Н ( 2,5 кгс);

Перед установкой на место поршней, их манжет, прокладок и клапанов смазать смазкой.
	Набор ключей гаечных

ГОСТ 2839-71

Штангенциркуль ШЦ1 (0-125) мм, ц/д 0,1 мм

ГОСТ 166-80

Динамометр

ДПУ-0,1-2

ц/д 0,001кN

ТУ 25-06.1258-81

Смазка ЖТ-79Л

ТУ 32 ЦТ1176 - 80
	0,50

	4.
Испытание крана
	При испытании проверяется плотность соединения узлов крана, клапанов и манжет:

а) при обмыливании мест соединений узлов крана образование мыльных пузырей не допускается;

б) на нижнем атмосферном отверстии крана (при тормозном и поездном положениях ручки крана) допускается образование мыльного пузыря с удержанием его не менее 5 с;

в) на верхнем атмосферном отверстии крана (при торможении автоматическом тормозом и поездном положении ручки крана) и на атмосферных отверстиях упора допускается образование мыльного пузыря с удержанием его не менее 10 с;

г) работу на торможение и отпуск;
	Стенд для испытания автотормозного оборудования Мыльный раствор

Секундомер

СОС пр-2б.2-000

(0-60) с, ц/д 0,2 с. ГОСТ 5072-79
	0,4


Основные неисправности и способы ремонта вертикальной передачи
	Возможные неисправности
	Способы ремонта
	Технические условия

	Трещины или изломы в зубьях или теле шестерни
	Шестерню заменить
	Трещины и изломы не допускаются

	Контактная коррозия на поверхности зубьев шестерни
	Шестерню заменить
	Контактная коррозия допускается не более 25 % всей поверхности зубьев

	Вмятины на поверхности каждого зуба
	Шестерню заменить
	Вмятины на поверхности зуба допускаются не более 50 мм и глубиной 0,5 мм

	Откол зубьев длиной более 30 мм от торца зуба
	Шестерню заменить
	Откол зубьев длиной более 30 мм от торца зуба не допускается. При отколе длиной менее 30 мм места откола тщательно закруглить

	Ослабление посадки малых конических шестерен
	Посадочные поверхности восстановить покрытием хрома или эластомера ГЭН-150(В)
	Натяг менее 0,05 мм не допускается

	Трещины или плены на валах, выявленные дефектоскопом
	Валы заменить
	Трещины и плены на валах не допускаются

	Ослабление шпонки в шпоночном пазу вала, натяг менее нулевого значения
	Шпонку заменить
	Натяг шпонки в шпоночном пазу менее нулевого значения не допускается

	Сорвана резьба на валу
	Резьбу перерезать на меньший диаметр
	Сорванная резьба на валу не допускается

	Возможные неисправности
	Способы ремонта
	Технические условия

	Ослабление посадки внутренних колец подшипников качения
	Посадочные поверхности восстановить покрытием хрома или эластомера ГЭН-150(В)
	Натяг внутренних колец подшипников: шариковых менее 0,015 мм и роликовых менее 0,03 мм не допускается

	Выработка посадочной поверхности корпуса под наружную обойму радиально-упорного подшипника
	Посадочную поверхность восстановить путём запрессовки стальной втулки толщиной не менее 3 мм с натягом 0,1-0,15 мм
	Зазор по посадочной поверхности наружной обоймы подшипника более 

0,1 мм не допускается

	Вытянутая резьба, срыв или дробленность ниток на шпильках, болтах и гайках
	Детали, имеющие дефектную резьбу, заменить
	Дефекты резьбы на болтах, шпильках, гайках не допускаются

	То же менее 0,2 мм при выбранном разбеге коленчатого вала в сторону генератора
	Детали, имеющие дефектную резьбу, заменить
	Боковой зазор менее 

0,2 мм не допускается

	Зазор или натяг между наружным кольцом роликового подшипника и корпусом больше допустимого
	Подшипник заменить или восстановить натяг конуса хромированием корпуса
	Зазор допускается не более 0,06 мм

	Натяг внутренних колец роликовых подшипников менее 0,03 или более 

0,06 мм
	Подшипник заменить или натяг восстановить хромированием или осталиванием вала
	Натяг внутренних колец роликовых подшипников менее 0,03 или более

0,06 мм не допускается

	Натяг внутренних колец шариковых подшипников менее 0,015 или более 

0,05 мм
	Подшипник заменить или натяг восстановить хромированием или осталиванием вала
	Натяг внутренних колец шариковых подшипников менее 0,015 или более 

0,05 мм не допускается

	Зазор между корпусом подшипника и наружной обоймой радиально-упорного подшипника
	Подшипник заменить или восстановить натяг хромированием посадочного места корпуса
	Зазор более 0,1 мм не допускается

	Суммарный зазор между наружной обоймой и регулировочным кольцом радиально-упорного подшипника менее 0,03 или более 0,05 мм
	Регулировочное кольцо заменить
	Зазор менее 0,03 или более 0,05 мм не допускается

	Возможные неисправности
	Способы ремонта
	Технические условия

	Радиальный зазор в роликовом подшипнике менее 0,04 или более 0,1 мм
	Подшипник заменить
	Радиальный зазор менее 0,04 или более 0,1 мм не допускается

	Радиальный зазор в шариковом подшипнике менее 0,015 или более 0,04 мм
	Подшипник заменить
	Радиальный зазор менее 0,015 или более 0,04 мм не допускается

	Осевой натяг ступицы не обеспечивает заданный осевой зазор между ступицей и буртом вала
	Натяг ступицы или муфты восстановить хромированием конусного хвостовика вала
	Осевой зазор от ступицы или муфты до бурта вала менее 0,6 или более 0,8 мм не допускается

	Трещины шлицевой 

втулки
	Втулку заменить
	Трещины в шлицевой втулке не допускаются

	Трещины муфты
	Муфту заменить
	Трещины в муфте не допускаются

	Забоины или задиры на зубьях шлицевой втулки и муфты
	Забоины и задиры зачистить с соблюдением плавных переходов
	Забоины и задиры на зубьях глубиной более 0,5 мм не допускаются

	Изгиб торсионного вала или увеличенный радиальный зазор в шлицевом соединении торсионного вала и соединении муфты со шлицевой втулкой на радиусе делительной окружности
	Вал заменить
	Изгиб торсионного вала более 0,5 мм на всей длине и зазор более 0,75 мм не допускается

	Забоины, продольные и поперечные риски и другие механические повреждения торсионного вала, не соответствуют чистоте обработки 7 на диаметре 50 и радиусе 100 – 5 мм
	Устранение поверхностных механических повреждений допускается плавной зачисткой и полировкой
	Уменьшение диаметра вала сверх допуска (– 0,34 мм) при зачистке забоин и других повреждений не допускается


 Ведомость объема работ по ремонту вертикальной передачи
	Наименование деталей
	Неисправности деталей
	Контролируемый

параметр и

инструмент
	Способ

устранения

неисправности
	Способ

восстановления

	Шестерни конические
	Трещины или изломы в зубьях или теле шестерни
	Визуальный осмотр, лупа
	Замена
	–

	
	Контактная коррозия на поверхности зубьев
	Визуальный осмотр, допускается не более 25 % всей поверхности зубьев
	Замена
	–

	
	Откол зубьев от торца
	Зубомер,

Более 30 мм

Менее 30 мм
	Замена
	–

	
	
	
	Места откола тщательно закруглить
	Шлифование, механическая обработка

	
	Вмятины на поверхности зубьев
	Нутромер, штангенциркуль, длина более 50 мм, глубина более 0,5 мм
	Замена
	–

	
	Ослабление посадки малых конических шестерен
	Щуп, натяг менее 0,05 мм
	Посадочные поверхности восстановить
	Хромирование, нанесение эластомера ГЭН-150(В)



	Наименование деталей
	Неисправности деталей
	Контролируемый

параметр и

инструмент
	Способ

устранения

неисправности
	Способ

восстановления

	Валы верхний и

нижний
	Трещины и плены
	Дефектоскоп
	Замена
	–

	
	Ослабление шпонки в шпоночном пазу вала
	Щуп, натяг менее нулевого значения
	Замена
	–

	
	Сорвана резьба на валу
	Визуальный осмотр
	Резьбу перерезать на меньший диаметр
	Резьбу перерезать на меньший диаметр

	Корпуса верхний и нижний
	Ослабление посадки внутренних колец подшипников качения
	Щуп, натяг шариковых подшипников менее 0,015 мм и роликовых менее 0,03 мм
	Посадочные поверхности восстановить
	Хромирование, нанесение эластомера 

ГЭН-150(В)

	
	Выработка посадочной поверхности корпуса под наружную обойму радиально-упорного подшипника
	Щуп, зазор более 0,1 мм
	Посадочные поверхности восстановить
	Запрессовка стальной втулки толщиной не менее 3 мм с натягом 0,1–0,15 мм

	
	Вытянутая резьба, срыв или дробленность ниток на шпильках, болтах и гайках
	Визуальный осмотр
	Замена
	–

	
	Сквозные трещины
	Медный молоток, мел
	Замена
	–

	Ступица
	Трещины
	Дефектоскоп
	Замена
	–

	
	Прилегание конусной части к конусной поверхности вала
	Менее 65–70 %,

краска, визуальный осмотр
	Восстановление
	Притирка

	
	Осевой натяг ступицы
	Щуп, менее 0,6 и более 0,8 мм
	Восстановление конусного хвостовика вала
	Хромирование

	Фланцы нажимные
	Трещины
	Визуальный осмотр, дефектоскоп
	Замена
	–

	
	Задиры, забоины на опорных поверхностях
	Визуальный осмотр
	Восстановить поверхность
	Механическая обработка

	Втулка распорная
	Износ
	Штангенциркуль
	Восстановление размеров
	Наплавка, механическая обработка

	Кольца проставочные и регулировочные
	Трещины
	Визуальный осмотр
	замена
	–

	
	Износ внутренних колец роликовых подшипников
	Щуп, натяг менее 0,03 или более 

0,06 мм
	Восстановление или замена
	Хромирование, осталивание

	Втулка и муфта шлицевая
	Зазор между корпусом подшипника и наружной обоймой радиально-упорного подшипника
	Щуп, зазор более 0,1 мм
	Восстановление или замена
	Хромирование, осталивание

	
	Радиальный зазор в роликовом подшипнике
	Щуп, зазор менее 0,03 или более 

0,1 мм
	Замена
	–

	
	Трещины
	Визуальный осмотр
	Замена
	–

	
	Задиры или забоины на зубьях
	Нутромер, визуальный осмотр, глубина более 0,5 мм
	Зачистка с соблюдением плавных переходов
	Механическая обработка


Схема разборки крышки цилиндра
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Схема сборки крышки цилиндра
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Карта технических требований на дефектацию выпускного клапана
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	ДЕТАЛЬ

	
	ВЫПУСКНОЙ КЛАПАН

	
	НОМЕР ДЕТАЛИ

	
	ПД-1М-09-010

	
	МАТЕРИАЛ
	ТВЕРДОСТЬ

	
	Сталь Х10С2М
	НВ =141-285

	№ на эскизе
	Возможные дефекты
	Способ установления

дефекта, инструмент. 
	Размеры, мм
	Заключение

	
	
	
	Н
	Д
	П
	

	1
	Трещины
	Осмотр

ПМД - 20
	Не допускается
	Браковать

	2
	Нарушение притирки
	А) Карандашные риски;

Б) Керосинный метод
	Ширина пояска
	Восстанавливать совместной притиркой, применяя пасту ГОИ-16

	
	
	
	5,2-6,2
	5,2-6,2
	>8,5
	

	1
	Износ тарелки клапана
	Спец. прибор для измерения толщины днища
	8,0-2,8
	8,0-5,8
	Менее 1
	Восстанавливать наплавкой в среде инертных газов или

напылением

	4
	Раковины, забоины, риски, прогары на притирочной фаске
	Осмотр

ПМД - 20
	Не допускаются
	Устранять проточкой с последующей

притиркой, применяя пасту ГОИ-16

	5
	Овальность и конусность штока

клапана
	Микрометр
	0,0-0,02
	0,0-0,05
	Более 0,15
	Устранять проточкой с последующим

хромированием и шлифованием

	6
	Радиальное биение штока
	Индикатор

часового типа
	-
	Не более 0,05
	Более 0,05
	Устранять

шлифованием


Неисправности аккумуляторных батарей  
	Неисправность
	Признаки
	Причины
	Способ устранения

	Плохая работа батареи
	Низкий удельный вес (плотность)
электролита в батарее.
	Недостаточная
зарядка
	Выполнить длительный выравнивающий заряд, выровнять удельный вес (плотность) электролита но требуемого значения

	Снижение емкости батареи
	Снижение А*ч
	Вожможна утечка через загрязнённую поверхность АКБ или металический ящик
	Промыть, отчистить и просушить аккумуляторную батарею

	
	
	Неисправность в электрооборудовании электромашины
	Устранить неисправность электросистемы электромашины

	Батарея не заряжается
	- Отсутствие напряжения на выводах батареи
- Невключается процес заряда
	- Прерванная сварка перемычки между элементами
- Плохой контак межэлементного болтовотго соединения
- Плохое соединение штепсельных соединителей
	- Повторная сварка элементов
- Проверить момент затяжки болтовых соединений, 
- Убедиться в исправности штепсельных соединителей .

	
	Некоторые элементы дают низкие показания
	Внутренне короткое замыкание из-за повреждения перегородок
	Открыть элементы и проверить возможные деффекты перегородок. Если требуется заменить элементы

	После подзарядки имеются колебания напряжения и удельного веса (плотности) электролита
	Наблюдается перегрев элементов
	Недостаточная зарядка
	Проверить:
- Старение элементов
- Емкость
- Внешний вид пластин
- Уровень электролита

	Сульфатация
	-значительное снижение емкости
-Умельшение плотности электролита в заряженных элементах
-при зарядке наблюдается высокое напряжение элементов
	Неправильная эксплуатация и хранение аккумуляторной батареи
	Не глубокая сульфатация устраняется при помощи нескольких выравнивающих зарядов.
При глубокй сульфатации проводяться более трудоёмкие работы, они описаны в каждом паспорте аккумулятора, но процес сульфатации необратим


Схема ремонтного процесса
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