Ремонт и регулировка реле ППР (версия 7)
1 Внешний осмотр и наружная чистка реле

1.1. Проверьте наличие клейма на гайках корпуса (рис.1), этикетки РТУ в корпусе (рис.2), маркировки завода-изготовителя (рис.3). О выявленных отступлениях от установленных норм доложить ШНС.
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         Рис. 1 




Рис. 2



    Рис. 3
1.2. Очистите реле снаружи от пыли и грязи тканью (рис.4). Проверьте качество заливки контактных стержней попыткой покачивания руками (рис.5). Проверьте отсутствие следов окисления и коррозии на ярме (рис. 6), в случае необходимости  зачистите их шлифовальной шкуркой и покройте цапон-лаком.

[image: image100.jpg]


[image: image101.jpg]



[image: image4] 
[image: image5] [image: image6.jpg]



   Рис.4 



 Рис.5 



       Рис. 6
1.3. Открутите ключом на 10 один болт на сердечнике (рис. 7), второй болт ослабьте. Сдвиньте ярмо в сторону, не снимая с постоянного магнита (рис. 8). Торец сердечника (рис. 8) и место магнитного контакта ярма с сердечником (рис. 9) должны быть чистыми, не иметь следов окисления и коррозии, в случае необходимости поочередно зачистите их шлифовальной шкуркой (рис. 10), протрите спиртом (рис. 11). 
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Рис. 7 




Рис.8 



Рис.9 
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     Рис. 10 



Рис. 11 

      Рис. 12

1.4. Снимите катушку с сердечника (рис. 12). Осмотрите катушку: она не должна иметь трещин и сколов (рис. 13), выводы катушек должны быть выполнены гибким проводом, не должно быть нарушений изоляционного покрытия, катушки должны быть снабжены ярлыком с указанием марки провода, диаметра и числа витков (рис. 14). Проверьте качество заливки сердечника попыткой его смещения рукой (рис. 15).

[image: image106.jpg]



[image: image13] [image: image14.jpg]


 [image: image15.jpg]



Рис. 13 


Рис. 14  

Рис. 15 
1.5. Установите катушку на место, прикрутите ярмо. Катушка не должна быть зажата, должна вращаться на сердечнике (рис. 16). Проверьте зазор между катушкой и ярмом (норма не более 1,0 мм). Для этого попробуйте поместить в зазор щуп 1,1 мм (рис. 17) , щуп не должен проходить. Зазор свыше нормативного устраните подкладыванием под основание катушки вкладыша (рис. 18).
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Рис. 16 



Рис. 17


Рис. 18
Повторите действия пунктов 1.3-1.4 для второго сердечника и катушки. 

1.6. Проверьте отсутствие механических повреждений (сколов, трещин) кожуха (рис. 19), основания реле, плотность прижатия кожуха к основанию (рис. 20). Неисправные элементы замените.
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   Рис. 19 





       Рис.20
2. Внутренний осмотр реле

2.1. Удалите отверткой пломбировочную массу с гаек (рис. 21), крепящих основание к кожуху. Открутите специальной отверткой гайки (рис. 22).
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Рис. 21 

Рис. 22 



Рис. 23
2.2. Очистите тканью внутреннюю поверхность кожуха (рис. 23). Намочите и удалите старую этикетку РТУ (рис. 23).

Магнитную систему не будем чистить? В ТК нет второго пункта, что там пропущено???

Проверьте состояние литц (рис. 24). Литцы не должны быть натянуты, не должны иметь оборванных жилок. Пинцетом проверьте свободность движения литц в отверстиях контактных пластин (рис. 25). Проверьте качество паек. Пайки должны быть ровными, гладкими, без следов канифоли (рис. 26). В случае необходимости замените литцы. 
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      Рис. 24 




   Рис. 25 


       Рис.26 
3 Ремонт контактной системы


Осмотрите контакты: контактные пружины должны быть ровными, без деформаций и следов изгиба (рис. 27). Проверить целость изоляционных пластмассовых втулок контактных групп, отсутствие сколов и трещин в этих втулках (рис. 28). Проверьте крепление пласмассовых втулок к якорю и подвижных контактов к ним попыткой смещения рукой. 
[image: image28.jpg]


 [image: image29.jpg]



Рис. 27 




Рис. 28
Для удобства шлифовки контактов снимите магниты дугогашения, для этого открутите винты, крепящие их к основанию (рис. 29). Серебряные наклепы подвижных и неподвижных пружин зачистите мелкозернистой шлифовальной шкуркой (рис. 30), отполируйте резинкой (рис. 31), протрите спиртом (рис. 32), а затем чистой салфеткой. При значительном подгаре (рис. 33) почистите контакты плоским «бархатным» надфилем с последующей шлифовкой и полировкой. При наличии следов подгара на контактной пружине произведите и ее очистку.
Металлокерамические контакты после шлифовки должны иметь высоту контактного наклепа не менее 1,0 мм. Высоту проверьте, поместив рядом с наклепом круглый щуп 1 мм (рис. 34). Подвижные контакты должны иметь сферическую форму контактной поверхности, неподвижные – плоскость(рис. 34). 
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Рис. 29

 Рис. 30 

Рис. 31

 Рис. 32
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Рис. 33 




Рис 34
4. Ремонт и регулировка магнитной системы

4.1. Проверка зазора между якорем и сердечником

Зазоры между якорем и полюсами проверьте попыткой вставить в зазор у края якоря щуп 0,1 мм. Щуп должен проходить в зазор.  А если не проходит то что? Замена всего якоря или как-то диамагнитные штифты меняют? 
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     Рис. 35 



     Рис. 36 


      Рис. 37
4.2. Очистка магнитной системы
Отогните края пластин на гайках осевых винтов (рис. 36). Ослабьте гайки на осевых винтах (рис. 37), выверните осевые винты (рис. 38).  Сдвиньте якорь в сторону до контактов поднимите второй конец и выньте якорь (рис. 39).
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Рис. 38




Рис. 39

Осевые винты промойте спиртом (рис. 40).  Тщательно осмотрите винты. Не допускается наличия на осевых винтах подрезов шеек цапф, трещин и заусенцев (рис. 41). Цапфы должны иметь правильную цилиндрическую форму. 
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Рис. 40


Рис. 41 



Очистите якорь, антимагнитные наклепы протрите спиртом (рис. 42). 
Втулки осевых винтов проверить на прочность запрессовки в якоре, очистить салфеткой, смоченной спиртом с помощью шпильки из дерева (рис. 43).
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Рис. 42 



Рис. 43  


        Рис. 44
Очистите от пыли полюсные наконечники (рис. 43). При наличии коррозии якорь необходимо заменить. 
При установке якоря введите общие контакты в зазор между неподвижными до якоря опустите второй конец якоря и сместите якорь горизонтально (рис. 45). Вкрутите осевые винты в кронштейн (рис. 46). 
Для получени нормативных зазаоров и люфтов якоря установите между якорем и внутренней поверхностью кронштейна щуп 0,95 мм (рис. 47). Вращайте осевой винт с противоположной стороны до тех пор, пока якорь не зажмет щуп (рис. 48). Выньте щуп, вложите его с другой стороны кронштейна и вращайте второй осевой винт пока якорь не прижмет щуп. ПРОВЕРИТЬ РАБОТАЕТ ЛИ ЭТО?
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Рис. 45



 Рис. 46

[image: image48.jpg]


 [image: image49.jpg]



Рис. 47



Рис. 48
Проверка люфтов и зазоров якоря

Прижмите якорь к одной стороне кронштейна. В зазор между якорем и кронштейном должен проходить щуп 0,6 мм (рис. 49). Прижмите якорь к другой стороне кронштейна и аналогично проверьте зазор с другой стороны якоря.
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Рис. 49
Люфт якоря вдоль оси должен составлять 0,25-0,5 мм.
а) Проверка продольного люфта щупами.

Прижмите якорь к кронштейну рукой, установите перебором щупов наибольшую толщину щупа проходящего в зазор (рис. 50). Прижмите якорь к другой стороне кронштейна, установите щупами величину того же зазора (рис. 51). Разница между полученными значениями является искомым люфтом (люфт= Y-X). 
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Рис. 50



     Рис. 51
б) Измерение продольного люфта люфтомером.
Сместите якорь к одному кронштейну поднесите шток люфтомера к якорю у оси (рис. 52). Запомните значение, показываемое люфтомером (стрелка не должна показывать на ноль). Сместите якорь к противоположному краю кронштейна (рис. 53). Рассчитайте разницу в показаниях люфтомера. Сравните значение с нормой 0,25-0,5 мм. 
При отклонении продольного люфта от норм отрегулируйте его вращением осевых винтов. При завышенном – вверните винт, при заниженном выверните. Повторите проверку.
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     Рис. 52 



Рис. 53

       Рис. 54
Поперечный люфт якоря определите установкой люфтомера как это показано на рисунке 54. Определите разницу показаний люфтомера при смещении якоря перпендикулярно оси якоря, люфт должен быть в диапазоне 0,05-0,1 мм. Если поперечный люфт не удовлетворяет норме заменяются якорь и оси.

После регулировки люфтов и зазоров застопорите осевые винты гайками: удерживая винт отверткой на месте, затяните гайки ключом (рис. 55). Отверткой прижмите края стопорных пластин к краям гаек для исключения их откручивания (рис. 56). 
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     Рис. 55




     Рис. 56 


Переключая якорь рукой, проверьте свободу вращения якоря на цапфах осевых винтов (рис. 57). 
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Рис. 57
Почистить элементы магнитной системы.!!! Ну в принципе вроде было!!! ХОТЯ что корпус внутри очищается весь не говорили
 Таблица 1 – Люфты и зазоры 
	№

п\п
	Наименование параметра
	Предельные значения, мм

	  1
	Зазор между якорем и полюсом после покрытия их защитным слоем  при притянутом якоре, измеренный у наружного края якоря, не менее
	0,1

	 2
	Люфт якоря 

    вдоль оси цапф

    перпендикулярно оси цапф
	0,25-0,5

0,05-0,1

	  3
	Зазор между якорем и внутренней поверхностью кронштейна при выбранных продольных перемещениях, не менее
	0,6


6 Регулировка контактной системы

Контакты реле должны быть отрегулированы так, чтобы механические характеристики контактной системы после регулировки соответствовали нормам, приведенными в таблице 2.
Таблица 2 – Механические характеристики контактной системы.
	№
п\п
	Наименование параметра
	Предельные значения

	1
	Раствор контактов, не менее,                                                                         мм 
	7,0

	2
	Контактное нажатие при якоре, притянутом до упора, не менее,              
Н(Гс),                             
	0,5 (50)

	3


	Допустимое отклонение по ходу контакта (неодновременность),

не более,                                                                                                            мм     
	0,5

	4
	Скольжение  контактов, не менее,                                                                 мм                                                                   
	0,25


Подвижные контакты не должны выходить за края неподвижных, касание должно происходить по центру неподвижных контактов (смещение металлокерамических контактов допускается не более чем на 1/3 от оси контакта) (рис. 58). Касание контактов точечное. Проверьте наличие контакта у обоих лепестков контактов (рис. 59, 60). При регулировке контактной системы допускается незначительно подгибать контактные пружины (рис. 61) или лепестки подвижных контактов (рис. 62).
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Рис. 58 




Рис. 59
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Рис. 60
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Рис. 61 


Рис. 62



Измерение межконтактного расстояния
6.?. Измерьте щупом 7 мм межконтактное расстояние (рис. 63). Зазоры проверьте у каждого тройника дважды: между общим и переведенным и между общим и нормальным контактами (рис. 64). Для переключения контактов меняйте положение якоря.
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          Рис. 63 




   Рис. 64
Если межконтактное расстояние не удовлетворяет норме необходимо отогнуть стопорную пластину с винта (рис. 65), крепящего неподвижный контакт, ослабить винт (рис. 66) и сместить контакт (рис. 67). По окончании регулировки зазора, закрутите винт и застопорите его пластиной (рис. 68). 
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     Рис. 65 


   Рис. 66 

   Рис. 67 


 Рис 68
Проверка скольжения контактов

Подложите между диамагнитным упором якоря и полюсом щуп 0,25 мм. Проверьте замкнутое состояние контактов обоих тройников (рис. 69). Подложите щуп к противоположному полюсу, переключите якорь и проверьте замкнутость другой пары контактов. 

Если скольжение не удовлетворяет норме (появляется зазор между контактами) необходимо:
а) подогнуть пружину общего контакта к неподвижному (такой подгиб может нарушить скольжение у противоположного неподвижного контакта); 

б) сместить неподвижный контакт.  Отогните края стопорной пластины, ослабьте винт и сместите неподвижный контакт ближе к общему (рис. 65-68). По окончанию регулировки, винт затягивается, края стопорной пружины отгибаются к головке винта. После изменения положения неподвижного контакта необходимо повторить проверку межконтактного расстояния у этого контакта.  
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Рис. 69 




Рис. 70
Проверка одновременности замыкания контактов.
Медленно перемещая якорь, проверьте одновременность замыкания контактов у двух тройников (рис. 71). На рисунке 71  контакты замыкаются не одновременно.
Если контакты замыкаются не одновременно. Проверьте, не превышает ли неодновременность норму в 0,5 мм. Для этого определите, при каком щупе (группе щупов) подложенных под диамагнитный упор якоря замыкается первый контакт и при каком второй (рис. 72 ). Разница не должна превышать 0,3 мм. Если разница выше, необходимо отрегулировать одновременность подгибом пружины общего контакта (рис. 73) (такой подгиб может изменить одновременность замыкания противоположного контакта) или смещением неподвижного (рис. 74). 
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Рис. 71 




         Рис. 72
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     Рис. 73 


  Рис. 74

6.?. Измерение контактного нажатия

Приложите рычаг граммометра к одному из лепестков подвижного контакта. Перемещайте граммометр до получения зазора между обоими лепестками контактов (рис. 75). Контактное нажатие должно быть не менее 0,5 Н (50 Гс). Аналогично проверьте нажатие у остальных трех контактов (рис. 76).
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Рис. 75





Рис. 76
Установите на место магниты дугогашения (рис. 77). Полюсы магнитов дугогашения не должны подходить к контактной поверхности ближе, чем на 1,0 мм при любом положении контакта (рис. 78). 
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Рис. 77 

Рис. 78
7 Проверка параметров обмоток реле, замена катушек

Подготовить стенд к работе в режиме измерения сопротивления обмоток и произвести измерение сопротивления каждой обмотки реле.

Сопротивление обмоток при температуре +20(5(С должно соответствовать данным, указанным в таблице 3.

Таблица 3 – Параметры обмоток
	Тип реле
	Провод
	Число витков одной обмотки
	Сопротивление одной обмотки, Ом

	
	марка
	диаметр, мм
	
	номинальное
	предельные отклонения

	ППР3-5000
	ПЭЛ, ПЭМ1

ПЭВ1, ПЭС1
	0,14
	20000
	2500х2
	(10%

	ППР3-140
	ПЭЛ
	0,35
	3600
	70х2
	(10%


Катушки реле, сопротивление обмоток которых с учетом температуры окружающего воздуха выходит за установленные нормы, подлежат замене. 

8 Проверка электрических параметров


Электрические параметры реле в нормальных климатических условиях должны соответствовать данным таблицы 4.

Таблица 4 

	Параметр реле
	Предельные значения, В

	
	ППР3-5000
	ППР3-140

	Напряжение перебрасывания поляризованного якоря
	15-25
	2-4

	Напряжение перегрузки
	160,0
	12,0

	Номинальное напряжение
	40,0
	6,0


8.1 Проверка электрических параметров

Для определения электрических параметров на обмотки реле подать питание («плюс» к выводу 1, «минус» к выводу 2), напряжение повысить до величины перегрузки. При этом поляризованный якорь должен занять нормальное положение и замкнуть контакты 111-112, 121-122. Напряжение уменьшить до нуля, цепь питания кратковременно разомкнуть и изменить направление тока на обратное («плюс» к выводу 2, «минус» к выводу 1). Плавно повысить напряжение до момента переброса якоря в переведенное положение. При этом будут замкнуты контакты 111-113, 121-123. Зафиксировать показание вольтметра, полученная величина – напряжение переброса якоря в переведенное положение. Напряжение повысить до величины перегрузки, затем уменьшить до нуля, цепь питания кратковременно разомкнуть, изменить направление тока в обмотках («плюс» к выводу 1, «минус» к выводу 2). Плавно повысить напряжение до момента переброса якоря. Зафиксировать показание вольтметра, полученная величина – напряжение переброса поляризованного якоря в нормальное положение. При перемене полярности напряжение перебрасывания якоря не должно превышать соответствующей величины при прямой полярности более чем на 2В для реле типа ППР3-5000 и более чем на 1В для реле типа ППР3-140.

Проверить отсутствие зависания якоря на контактах реле следующим образом: установить якорь в нормальное положение подключением напряжения перегрузки соответствующей полярности к обмоткам реле; выключить питание реле; проверить отсутствие зависания на контактах, для чего отвести якорь рукой от полюса, не доводя его до среднего положения, и отпустить. Якорь должен вернуться в исходное положение (антимагнитный упор должен касаться полюсного наконечника); установить якорь в переведенное положение подключением напряжения перегрузки соответствующей полярности к обмоткам реле и повторить описанные действия для переведенного положения якоря.

Зависание якоря можно устранить уменьшением контактного нажатия в пределах установленных норм или заменой постоянного магнита. 

8.2 Проверка переходного сопротивления контактов
Проверку переходного сопротивления контактов произвести по методике, приведенной в пункте 4.4.3. раздела «Общие положения» настоящего сборника.

Переходное сопротивление контактов должно быть не более 0,05 Ом.

Если сопротивление цепи контактов превышает установленную норму, почистить контакты и повторить измерение. 

Здесь нужно по техноогии описать про «установите ток такой-то »… как по закону Ома что находить , как подключать
9 Заполнение этикетки


Зафиксировать крепежные винты. Заполнить этикетку, положить ее внутрь кожуха, продуть реле сжатым воздухом и передать для контрольной проверки электромеханику-приемщику.

10 Контрольная проверка


Электромеханик-приемщик проверяет правильность сборки реле, крепление всех деталей, качество пайки, соответствие механических и электрических параметров установленным нормам. 


Проверку электрических параметров проводить при надетом кожухе. При соответствии параметров реле установленным нормам записать их значения в журнал проверки.

11 Закрытие реле


Продуть реле сжатым воздухом, наклеить на кожух этикетку, надеть кожух, закрутить винты, крепящие кожух реле, при этом должен быть обеспечен видимый зазор между всеми токоведущими частями и кожухом реле не менее 3мм.
12 Измерение сопротивления изоляции

Измерить мегаомметром сопротивление изоляции. Сопротивление изоляции, измеренное между электрически несвязанными токоведущими частями реле, а также между ними и магнитопроводом в нормальных климатических условиях, должно быть не менее 200 МОм.

13 Клеймение реле


Места нанесения клейма электромеханик-приемщик заполняет мастикой, и ставит оттиск персонального клейма 

	№21
	ППР3

	ЦШ

ОАО «РЖД»
	Технологическая карта №21

	
	Реле поляризованное пусковое ППР3

	Наименование работ
	Периодичность
	Профессия исполнителя
	Выполняемые пункты

	Ремонт и проверка
	Один раз в три года
	Электромонтер

Электромеханик

Электромеханик-приемщик
	1…3

4…9

10…13


1.Реле ППР3 предназначены для применения в двухпроводной схеме стрелки в качестве реверсирующих. Нумерация контактов и схема включения реле приведены на рис.1.

Испытательное и технологическое оборудование, измерительные приборы, инструмент, материалы: Стенд для проверки реле с комплектом измерительных приборов, мегаомметр на 500В, индикатор перемещений, наборы щупов, линейка металлическая, пинцет, лупа, электропаяльник, граммометр, наборы специализированного инструмента ИР, набор надфилей, напильники, молоток, шлифовальная шкурка, компрессор сжатого воздуха, кисть, щетка, припой, канифоль, цапон-лак, эмаль, спирт технический, ручка, тушь, клей, технический лоскут, этикетка, клеймо, пломбировочная мастика, комплекты ЗИП.
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К установке

Выкинул по наводке заводика

Это нужно вставить куда-то сюда тут будет более к месту!

Цапфы якоря не должны иметь эксцентриситета. …

, которые не должны иметь эксцентриситета. Для проверки отвернуть на один оборот каждый винт и проследить, не меняется ли зазор между якорем и полюсом при вращении винта. Разность между наибольшим и наименьшим получающимися при этом зазорами между якорем и полюсом  должна быть не более 0,05 мм. 
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Может это лучше проверить люфтомером???

Почему вообще будет меняться зазор? Высота диамагнитного штифта же не меняется?

Может это вообще люфтомером мерится, если его к краю якоря приложить и гайку вращать?? вик

Выкинул по наводке заводика
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При снятом якоре самое время проверить еще крепление пласмассовых деталей с общими контактами, но по ТК об этом молчок ??????
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