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В настоящем руководстве по эксплуатации рассмотрены вопросы монтажа, наладки и обслуживания в период эксплуатации вагонного замедлителя типа ВЗПМ (в дальнейшем – устройство), предназначенного для регулирования скорости движения отцепов при роспуске вагонов на сортировочных горках малой мощности.

Руководство предназначено для персонала, специализирующегося на обслуживании горочного оборудования.

Изготовитель: ОАО «Златоустовский ремонтно-механический завод»
Адрес: 456205, г. Златоуст, Челябинская обл., пос. ЧГРЭС
т/ф (35136) 7-00-86
1 ОПИСАНИЕ И РАБОТА

1.1 Назначение

Устройство предназначено для регулирования скорости движения отцепов на тормозных позициях механизированных сортировочных горок малой мощности, находящихся в эксплуатации, а также проектируемых и сооружаемых вновь.

Устройство должно эксплуатироваться в районах с умеренным и холодным климатом «У» категории I по ГОСТ 15150 при предельных рабочих значениях температуры наружного воздуха от минус 50(С до плюс 45(С и относительной влажности до 100% при плюс 25(С.

1.2 Технические характеристики

Таблица 1. Основные параметры

	Тормозная мощность (погашаемая энергетическая высота) при торможении полногрузных 4-хосных вагонов (осевые нагрузки до 250 кН/ось), м. эн. в., не менее
	0,2

	Допустимая скорость входа вагона на замедлитель, м/с, не более
	6,5

	Максимальное замедление при торможении, м/с2, не более
	4,5

	Усилие нажатия тормозных шин на колесо, тс
	5,0 +0,5-1,5

	Количество тормозных балок
	2

	Рабочая жидкость для заправки редуктора
	Масло ВМГЗ

ТУ 38.101479-86

	Величина питающего напряжения, В
	24

	Величина тока в цепи при максимальной нагрузке, А, не более
	5,5

	Ширина колеи в пределах устройства, мм
	1520
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Продолжение таблицы 1

	Тип ходового рельса
	Р65

	Габаритные размеры, мм, не более:

· длина по рельсам

· длина по шинам

· ширина

-
высота
	5030

4050

2750

730

	Высота от низа шпал до УГР
	560

	Радиус кривой, в который можно устанавливать 

замедлитель, м, не менее
	180

	Масса, кг, не более
	5000 ( 500

	Эквивалентный уровень звука, создаваемого замедлителем в процессе работы, дБА, не более
	80


1.3 Состав изделия

В состав изделия входят:

· замедлитель;

· комплект ЗИП;

· документация согласно 134.00.00.000 РЭ.

Перечень основных узлов и деталей приведен в Приложении А.

1.4 Устройство и работа

1.4.1 Устройство представляет собой вагонный замедлитель (рис. 1), выполненный в виде однозвенной балочной конструкции, смонтированной на семи шпалах, где тормозной механизм расположен вдоль одного рельса, а вдоль другого – контррельс.

1.4.2 Замедлитель включает в себя:

1) Магнитный привод (рис. 2), который представляет собой моноблочную конструкцию, в состав которой входит электромеханический шаговый двигатель, червячный редуктор, магнитный блок с двумя магнитными обоймами, взаимодействующими между собой по схеме «ротор-статор». Ротор под действием сил магнитного поля может совершать поступательное и вращательное движение. Величина и направление действия развиваемого усилия (притяжение – отталкивание) зависит от взаимного расположения полюсов постоянных магнитов на дисках обойм ротора и статора магнитного блока.

Шаговый электродвигатель типа FL110STH201-8004B поставляется комплектно с блоком управления FL110STH-SMD-78.
Мотор-редуктор (поз. 22) модели 5М4-125 предназначен для передачи крутящего момента от электромеханического шагового электродвигателя (поз. 21) на шлицевой вал ротора магнитного блока (поз. 20). Редуктор выполнен по одноступенчатой схеме с полым выходным шлицевым валом, имеющим передаточное отношение 
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 и передаваемый номинальный крутящий момент 1100Нм.

При развороте дисковой обоймы магнитного блока (поз. 20) максимальный момент сопротивления составляет не более 700Нм.

При повороте подвижной дисковой обоймы относительно неподвижной обоймы статора магнитного блока происходит чередование зон взаимного притяжения или отталкивания в зависимости от соотношения знака полюсов магнитов.

Электромеханический шаговый двигатель (поз. 21) преобразует сигналы управления в угловое перемещение ротора с последующей фиксацией в заданном положении.

В качестве электропривода применена модель FL110STH201-8004B гибридного исполнения с нижеследующими параметрами.

Рабочее напряжение, V
24÷36

Сопротивление, Ом
0,67

Рабочий ток, А
8

Индуктивность, мГн
12

Крутящий момент на валу ротора, кгсм
2,8

Число фаз
2

Величина полного шага, град
1,8

Номинальные обороты, мин-1
10÷500

Вес, кгс
7,5

Габариты, мм

Длина
201

Ширина
110

Высота
110

Угол разворота ротора шагового электродвигателя зависит от длительности действия импульса постоянного напряжения на обмотках статора. При прекращении подачи сигнала ротор электродвигателя фиксируется в заданном положении с помощью механического встроенного тормоза. Магниты в дисковых обоймах статора и ротора встроены в виде радиальных секторов. Периодичность чередования зон между собой происходит через каждые 33º поворота ротора относительно статора магнитного блока.

Усилие притягивания магнитных обойм друг к другу при зазоре между ними 5мм составляет 20000±25000Нм, а при зазоре 30мм – 1850±500Нм. Свободный ход шлицевого вала ротора магнитного блока равен 30мм. Усилие магнитного взаимодействия от шлицевого вала ротора и шарнирной вилки передается рычажному механизму, приводящему в движение тормозные балки с помощью рычагов.
2) Тормозные балки (рис. 3), которые размещены вдоль ходового рельса (поз.11, рис. 1) и соединены с опорами оснований (поз. 5, 6, рис. 1) шарнирными стойками (поз.7, рис. 1).

3) Рычажный механизм (рис. 4), который состоит из двуплечих рычагов (поз. 3, 4), попарно размещенных вдоль тормозных балок (поз. 2, рис. 1). Рычаги (поз. 3, 4) устанавливаются на кронштейнах (поз. 1, 2), которые с помощью плиты (поз. 7) и накладок (поз. 8) закрепляются непосредственно на ходовом рельсе (поз. 11, рис. 1).

4) Рельсошпальная решетка замедлителя (рис. 1), которая выполнена в виде отдельных оснований (поз. 5, 6, рис. 1), уложенных на подшпальной решетке и сболченных между собой стяжными резьбовыми шпильками.

5) Возврат пружинный (рис. 5), который обеспечивает фиксацию балок в крайних положениях и перевод в отторможенное состояние после прекращения действия нажимного усилия со стороны магнитного привода (поз.2). Регулировка натяжения пружины производится методом подтягивания гайки (поз.14) на резьбовом штоке (поз.11).

6) Роликовый противоугон (рис. 6), который ограничивает смещение тормозных балок вдоль оси ходового рельса в процессе торможения.

1.4.3 Устройство может работать как в автоматическом режиме без участия оператора, так и в ручном режиме, что обеспечивается за счет установки и настройки программируемых блоков управления электромеханическими шаговыми электродвигателями.

При нажатии кнопки К1 «Вкл» (рис. 8) рабочее напряжение подается в пульт ПУ на блоки управления, с которых поступает на блок управления  шаговым электродвигателем магнитного привода, в результате происходит разворот дисковой обоймы ротора магнитного блока относительно статора на 7÷8º, при этом происходит совмещение дисковых обойм по разноименным полюсам магнитов, вследствие чего возникает сила взаимного притяжения, направленная вдоль оси вращения ротора, который, перемещаясь поступательно, развивает усилие, равное усилию частично сжатых пружин (поз. 8).

Усилие от перемещения ротора магнитного блока передается на двуплечие рычаги рычажного механизма, которые, в свою очередь, смещают тормозные балки до створа между ними, равного 130 мм.

В результате взаимодействия узлов электромеханической системы вагонный замедлитель перешел в положение «Подготовлено к торможению».
В случае ручного управления при замыкании тумблером Т1 контакта 2
(рис. 7) управляющее напряжение подается на шаговые электродвигатели, что в дальнейшем аналогично, как и при включении замедлителя кнопкой К1, произойдет дальнейший разворот ротора до полного совмещения разноименных полюсов дисковых обойм магнитного блока. Развиваемое усилие взаимного притяжения будет максимальным и зазор между обоймами будет минимальным – 5мм. В этом случае замедлитель перейдет в режим «Торможение». Время торможения будет зависеть от длительности удержания тумблера Т1 при замыкании
контакта 2.

При замыкании тумблером Т1 контакта 3 происходит включение шаговых электродвигателей с последующим частичным разворотом ротора магнитного привода в сторону совмещения одноименных полюсов магнитов. Вследствие возникновения усилия взаимного отталкивания вагонный замедлитель переходит в режим «Отторможено», при этом усилие от действия сжатых пружин (поз.8) уравновешивается усилием магнитного взаимодействия между дисковыми обоймами на рычаги рычажного механизма. Расстояние между тормозными балками равно 130мм.

Нажатием кнопки К2 «Выкл» включаются шаговые электродвигатели магнитного привода, что приводит к развороту дисков магнитных обойм в сторону полного совмещения одноименных полюсов постоянных магнитов. За счет появления усилия взаимного отталкивания ротор магнитного блока, приводя в движение рычаги рычажного механизма, воздействует на тормозные балки (поз. 2), которые под действием сил упругости сжатых пружин (поз.8), перемещаются до упора в крайнее положение, при этом створ между балками равен 160мм.

Замедлитель отключен и приведен в исходное положение, панель управления обесточена. При продолжительных перерывах в работе вагонного замедлителя особенно в зимний период при достаточно низких температурах (ниже минус 20ºС) предусмотрено в автоматическом режиме без участия оператора через определенные периоды времени (например, через каждые 30мин) профилактическое включение и отключение тормозной системы вагонного замедлителя по схеме: «Подготовлено к торможению» - «Отторможено» 

1.5 Средства измерения, инструмент и принадлежности
1.5.1 Контроль створа тормозных шин «160» и «130»  прозводится с помощью шаблона , входящего в комплект ЗИП.

1.5.2 Перечень запасных частей, инструмента и принадлежностей содержится в ведомости ЗИП. Специальный инструмент, необходимы для технического обслуживания и регулировки устройства, поставляется заводом-изготовителем.

1.6 Маркировка

Каждое устройство имеет маркированную табличку с указанием на ней:

· наименование завода-изготовителя;

· знак соответствия системе менеджмента качества;

· логотип ОАО «ЗРМЗ»;

· заводской номер;

· год выпуска;

· юридический адрес.

1.7 Упаковка

Готовое и принятое ОТК завода устройство поставляется без упаковки.

Комплект ЗИП, кроме тормозных шин, упаковывается в плотный дощатый ящик.

Прилагаемая к устройству эксплуатационная документация упаковывается в пакет из полиэтиленовой пленки и вкладывается в специальный карман, расположенный с внутренней стороны упаковочного ящика, о чем с наружной стороны в месте кармана делается надпись «Документы».

2 МОНТАЖ, НАЛАДКА И ПУСК В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

2.1 Общие указания

Основные требования, предъявляемые к месту установки и монтажу устройства:

· в пределах тормозной позиции железнодорожный путь должен быть прямолинейным в вертикальной плоскости;

· установка устройства должны производиться в полном соответствии с рабочими чертежами проекта и монтажным чертежом 134.00.00.000МЧ;

· стыкование рельсов устройства с рельсами горочных путей или между собой должно производиться с помощью типовых накладок;

· ширина рельсовой колеи на входе и выходе из тормозной позиции должна быть 1520
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;

· в пределах устройства должны быть уложены рельсы типа Р65.

2.2 Требования к основанию и фундаменту

На дно отрытого котлована укладывается слой песка не менее 200 мм, который планируется и уплотняется. Затем в котлован подсыпается щебень слоем не менее 400 мм, который уплотняется до проектной отметки (низа бруса устройства). Планировка песчаной подушки, щебеночного основания и установка устройства должны производиться по нивелиру в соответствии с проектными отметками с точностью ( 15 мм, с учетом неизбежной осадки грунта при обкатке и в процессе эксплуатации, но не выше 40…50 мм.

2.3 Требования к монтажу

Устройство прибывает с завода-изготовителя в соответствии с чертежом погрузки в собранном виде, готовым к установке их в путь.

С помощью крана грузоподъемностью не менее 10 тс устройство устанавливается на железнодорожную платформу и доставляется к месту установки, где снимается с платформы и ставится в подготовленный котлован.

После установки в путь устройство выравнивают по уровню и соединяют рельсы.

2.4 Наладка и пуск в эксплуатацию

Наладка перед пуском в эксплуатацию заключается в установке всех параметров устройства и усилий нажатия тормозных шин в соответствии с техническими показателями.

В случае обнаружения неисправностей или повреждения элементов устройства они должны быть устранены.

Прокладка и разделка кабелей производится по общим правилам монтажа кабелей.

После монтажа кабелей проверяется электрическая схема дистанционного управления.

После окончания наладки производится пробный роспуск вагонов через установленное устройство. При этом проверяется работа всех его частей. Выявленные неисправности устраняются.

3 ЭКСПЛУАТАЦИЯ

3.1 Эксплуатационные ограничения

Через устройство с целью торможения могут пропускаться только вагоны, нижнее очертание которых удовлетворяет требованиям габарита подвижного состава ГОСТ 9273-83. 

Пропуск локомотивов через устройство, находящееся в подготовленном положении (ПП), категорически запрещен !

В отторможенном положении (ОП) через устройство могут пропускаться локомотивы, как в прямом, так и в обратном направлении (с горки и на горку) с ограничением скорости движения до 40 км/ч.

3.2 Особенности эксплуатации

В установленном и отрегулированном устройстве в начальный период эксплуатации необходимо производить проверку всех резьбовых соединений: в течение первой недели – ежедневно, второй – через день, третьей – два раза в неделю, далее по плану местных инструкций обслуживания горочного оборудования. При этом прослабленные резьбовые соединения необходимо подтянуть.

3.3 Проверка работоспособности устройства

Проверка исправности заключается в осмотре крепления тормозных шин, балок устройства, состояния всех силовых элементов и пружин. Одновременно должна быть произведена очистка и продувка устройства сжатым воздухом. Визуально проверяется просадка секций устройства при прохождении подвижного состава. Производятся работы по техническому обслуживанию и смазке.

Характеристиками работоспособности устройства является нажимное усилие между тормозными балками, величина которого определяется  с помощью электронного индикатора нажатия типа ИУНЭМ. Усилие, измеренное в зоне силовых рычагов должно быть не менее 5+0,5-1,5 тс.

3.4 Возможные неисправности и методы их устранения

Перечень возможных неисправностей в процессе эксплуатации и рекомендации по их устранению приведены в табл. 2.

Таблица 2 - Перечень возможных неисправностей

	Возможные неисправности
	Рекомендации по устранению

неисправностей

	Пониженное усилие нажатия тормозных шин (меньше предельной величины, указанной в технических характеристиках).
	Отрегулировать раствор и положение тормозных шин относительно головки рельса в заторможенном (ЗП) и подготовленном (ПП) положениях.

Проверить зазор между магнитными обоймами, обеспечивающий усилие нажатия тормозных шин.

	Медленное перемещение тормозных балок из заторможенного положения (ЗП) в отторможенное положение (ОП).
	Проверить и отрегулировать сжатие пружин в тормозных балках. При необходимости заменить пружины.

	
	Проверить настройку блоков управления шаговыми электродвигателями.


4 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И ТЕКУЩИЙ РЕМОНТ

4.1 Общие указания по техническому обслуживанию

Принятая система технического обслуживания, перечень работ и их периодичность направлены на предупреждение преждевременных отказов в работе.

Техническое обслуживание магнитного привода (рис. 2) состоит в содержании в исправном состоянии его основных элементов:

- электромеханический шаговый двигатель FL110STH201-8004B;

- блок управления шаговым электродвигателем FL110STH-SMD-78;

- червячный редуктор 5М4-125;

- магнитный блок.

При изменении нажимного усилия на тормозных балках (поз.2, рис. 1) ниже номинального более 5% необходимо проверить основные параметры шагового двигателя (см. 1.4.2 п.1):

- напряжение;

- сопротивление изоляции;

- величина потребляемого тока;

- правильность настройки блока управления.

Настройку блока управления выполнять в соответствии с требованиями руководства по эксплуатации, прилагаемого при его  поставке.

Магнитный блок (поз.20, рис. 2) проверить:

- на отсутствие заеданий и легкость хода ротора с магнитной обоймой и износ шлицевого соединения по валу ротора и выходному валу редуктора;

- на отсутствие абразивных продуктов износа.

Магнитные диски в случае их неэффективной работы при потере магнитных свойств подлежат замене, которые входят в комплект поставки ЗИП.

Содержание обслуживания, периодичность и квалификация исполнителей указаны в табл. 3.

Таблица 3 - Перечень основных работ и периодичность их выполнения

	Наименование работ
	Периодичность
	Исполнитель
	Прим.

	Осмотр крепления тормозных шин, проверка болтовых соединений.

Чистка замедлителя.
	1раз в месяц

По мере

необходимости
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	Проверка усилий нажатия тормозных шин.
	1 раз в 2 недели
	Электромеханик, слесарь механосборочных работ
	

	Смазывание осей через пресс-масленки, смазывание штоков и пружин.
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	Проверка крепления прижимов к рельсам, крепления и фиксации осей рычагов, продольных тяг и гидроцилиндров.

Проверка состояния колеи в замедлителе и пути на подходе к нему
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ,

Ст. электромеханик, бригадир пути
	

	Проверка и регулировка замедлителя.
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	Удаление наката на тормозных шинах.
	При достижении недопустимого по шаблону наката
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	Проверка работы пружин, состояния рычагов и тяг
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	
	
	
	


	Продолжение таблицы 3

	Наименование работ
	Периодичность
	Исполнитель
	Прим.

	Замена тормозных шин замедлителя
	При износе свыше 30 мм
	Ст. электромеханик, электромонтер, слесарь механосборочных работ
	

	Полная замена масла в редукторе
	По результатам анализа масла при сезонном обслуживании, но не реже 1 раза в 2 года
	Ст. электромеханик, электромонтер, слесарь механосборочных работ
	


4.2 Перечень смазок

Для смазывания осей рычагов и других трущихся деталей под давлением через пресс-масленки применяется смазка Лита ТУ 38101808.

Для смазывания осей, втулок и др. без давления допускается использовать осевое масло ГОСТ 610: летом – марки Л, зимой – марки З.

Резьбовую поверхность регулировочных устройств 2 допускается смазывать осевым маслом. Периодичность смазки - согласно табл. 3.

Внутреннюю поверхность втулок 3 и прилегающие торцы осей и рычагов смазывать смазкой Лита. Смазка наносится при разборке по мере необходимости.

На внутренние поверхности втулок 3 на заводе-изготовителе нанесено покрытие ВАП-2. Покрытие ВАП-2 (твердая смазка) представляет собой твердую пленку, состоящую из эпоксидного лака ЭП-074, наполненного молибденитом высокой чистоты. Покрытие не токсично и не образует каких-либо вредных соединений при эксплуатации. Покрытие ВАП-2 предназначено для повышения антифрикционных свойств деталей трения, предотвращает схватывание подвижных соединений, обладает антизадирными свойствами.

4.3 Общие указания по текущему ремонту

Текущий ремонт выполняется силами эксплуатационного персонала сортировочной горки и заключается в замене дефектных или вышедших из строя деталей на новые.

4.4 Ресурс, срок службы и гарантии изготовителя

Полный срок службы устройства - не менее 12 лет при количестве капитальных ремонтов не более 2.
Гарантии изготовителя – 30 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 36 месяцев – со дня отгрузки к потребителю.

4.5 Оценка технического состояния устройства при определении необходимости отправки в капитальный ремонт

Необходимость отправки устройства в капитальный ремонт определяется по следующим критериям:

- сверхдопустимый износ шарнирных соединений;

- изломы силовых и несущих элементов конструкции

4.6 Меры безопасности

Обслуживающий персонал должен выполнять требования настоящего руководства и действующих правил и инструкций.

К обслуживанию электрооборудования устройства могут допускаться только работники, знающие электрические схемы, эксплуатационные инструкции и прошедшие обучение безопасным методам работы, знающие приемы оказания первой помощи пострадавшему от электрического тока и правилами тушения пожаров в электрических установках.

Запрещается производить работы по устранению неисправностей электрооборудования под напряжением.

Запрещается пользоваться временной электропроводкой.

Обтирочные концы, употребленные для обтирки деталей, должны храниться в закрытом железном ящике.

4.7 Консервация

Хранение устройства должно производиться в консервированном состоянии. В случае длительного хранения (более 6 месяцев после выпуска) сборочные единицы и детали должны быть подвергнуты комиссионному осмотру на предмет дальнейшего хранения или переконсервации по варианту защиты ВЗ-1 в соответствии с ГОСТ 9.014-73

5 ХРАНЕНИЕ

Устройство может храниться на открытом воздухе.

Съемные детали и запасные части в упаковке должны храниться под навесом.

Условия хранения должны соответствовать в части воздействия климатических факторов группе условий хранения 7 (Ж1) по ГОСТ 15150.

6 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

Транспортирование устройства должно производиться в собранном виде железнодорожным транспортом. Условия транспортирования должны соответствовать в части воздействия механических факторов – Ж по ГОСТ 23170. Схема крепления и размещения на железнодорожной платформе устройства и ящиков ЗИП – см. черт. 9001-0072, 9001-0073.

Основные параметры устройства при транспортировке:

· масса, кг



5000 ( 500

· длина по рельсам, мм

5030

· ширина, мм


2750

· высота, мм



730

При погрузке и выгрузке устройства, строповку осуществляют за шпалы основания. Стропить за тормозные балки и кронштейны запрещается.

7 УТИЛИЗАЦИЯ

Утилизация устройства осуществляется согласно действующей «Инструкции о порядке списания пришедших в негодность основных средств предприятий и учреждений железнодорожного транспорта» ЦФ/631.

Устройство не представляет опасности для жизни и здоровья людей и окружающей среды. Устройство не содержит драгметаллов.

Все работы по демонтажу устройства производить только после отключения его от питающих и сигнальных цепей. При демонтаже устройства необходимо строго соблюдать «Правила техники безопасности и производственной санитарии в хозяйстве сигнализации и связи железнодорожного транспорта». 

После окончания срока службы (эксплуатации) утилизация устройства производится отдельно по группам материалов, а именно:

· из редуктора сливается отработанное масло, отправляемое на сборный пункт для дальнейшей утилизации или регенерации;

· комплектующие элементы устройства, ресурс работы которых не исчерпан, могут быть использованы в качестве запасных частей;

· металлические части, крепежные элементы, которые не подлежат дальнейшему использованию, должны сдаваться в качестве лома черных металлов;

· резиновые изделия подлежат сдаче в специализированные приемные пункты;

· деревянный брус используется для хозяйственных нужд станции.

ПРИЛОЖЕНИЕ А

(обязательное)

Таблица 4 - Перечень основных узлов устройства

	Наименование
	Обозначение
	Количество

	Вагонный замедлитель ВЗПМ
	134.00.00.000-03
	1

	Привод магнитный
	134.10.00.000
	4

	Балка тормозная
	134.20.00.000
	2

	Механизм рычажный
	134.30.00.000
	4

	Решетка подшпальная 
	134.50.00.000
	2

	Основание
	134.60.00.000
	5

	Основание
	134.60.00.000-01
	2

	Стойка шарнирная
	134.80.00.000
	16

	Возврат пружинный
	134.96.00.000
	8

	Противоугон
	134.98.00.000
	1


ПРИЛОЖЕНИЕ  Б

(обязательное)

Таблица 5 - Основные регулировочные размеры

	Наименование показателя
	Величина

	Раствор тормозных шин в положениях, мм:

· отторможенное положение (ОП), не менее
· подготовленное положение (ПП), более
	160

130

	Расстояние от верхней плоскости тормозных шин до УГР, мм:

· снаружи колеи

· внутри колеи
	100
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	Боковой зазор между внутренней тормозной шиной и рабочим кантом рельса в положениях, мм:

· отторможенное положение (ОП)

· подготовленное положение (ПП)
	55+2,5
35+2 


ПРИЛОЖЕНИЕ В

(рекомендуемое)

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ КАРТЫ ДЛЯ ОБСЛУЖИВАНИЯ И ТЕКУЩЕГО РЕМОНТА ВАГОННОГО ЗАМЕДЛИТЕЛЯ типа ВЗПМ

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 1

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Осмотр крепления тормозных шин, проверка болтовых соединений

Чистка замедлителя


	1 раз в месяц

По мере

необходимости
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)


Инструмент, материалы: скребки; ключи двусторонние гаечные 14×17, 22×24, 24×27, 27×32, 32×36, 36×41, 41×46 мм, слесарный молоток; смазка ЦИАТИМ-201 (202), смазка Лита; масло осевое (индустриальное).

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Замедлитель почистить металлическими скребками.

При осмотре особое внимание обратить на исправное состояние, чистоту и наличие смазочного материала на резьбовых деталях. При необходимости резьбовые детали смазать.

С наружной и внутренней стороны тормозного механизма замедлителя проверить крепление тормозных шин. Необходимо, чтобы на всех гайках шинных болтов были пружинные шайбы. Все дефектные болты и гайки следует заменить.

Проверить затяжку болтовых соединений креплений основания и контррельса к шпалам, а также креплений опор и противоугонов к основанию, крепления рычагов, продольной тяги и их фиксацию.

После завершения работ проверить фиксацию защитных капотов и наличие на них антивандальных устройств.

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ШУ-2.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 2

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Проверка усилий нажатия тормозных шин
	1 раз в 2 недели
	Электромеханик, слесарь механосборочных работ (МСР)




Измерительные приборы, инструмент: индикатор усилия нажатия тормозных шин типа ИУНЭ; контрольный манометр (ЗИП); ручной насос (ЗИП).

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Усилия нажатия тормозных шин замедлителя следует проверить электронным индикатором усилия нажатия типа ИУНЭМ, показанным на рис.9. 

Грузоприемное устройство индикатора последовательно устанавливается на тормозные шины в зонах треугольных рычагов замедлителей, находящихся в отторможенном положении. При этом балки с тормозными шинами сближаются, обжимают грузоприемное устройство индикатора ИУНЭМ. Измеряемое усилие нажатия отображается на цифровом табло измерительного блока ИУНЭМ при нажатой кнопке "Измерение".

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ШУ-2.
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Рис.9 - Индикатор усилия нажатия электронный ИУНЭМ (ТМ 002. 1002ТУ)

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 3

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Смазывание осей через пресс-масленки, смазывание штоков и пружин
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)


Инструмент, материалы: шприц плунжерный типа ПРГ; масло осевое (индустриальное); смазки Лита, ЦИАТИМ - 221 (201, 202).

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Для смазывания осей рычагов, продольных тяг под давлением, через пресс - масленки с помощью плунжерного шприца ПРГ, применять смазку Лита (ЦИАТИМ-201, 202).

Штоки и пружины нажимных педалей и пружины тормозного механизма смазать пластичной смазкой ЦИАТИМ- 221.

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ШУ-2.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 4

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Проверка крепления прижимов к рельсам, крепления и фиксации осей рычагов, продольных тяг и цилиндров
	1 раз в месяц


	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)

	Проверка состояния колеи в замедлителе и пути на подходе к нему
	
	Старший электромеханик, бригадир пути


Инструмент: ключ торцовый шестигранный 41мм, слесарный молоток, путеизмерительный шаблон ЦУП-2Д.

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Фиксацию осей рычагов, продольных тяг и цилиндров проверить визуально. 

Крепления прижимов к рельсам проверить простукиванием слесарным молотком. Ослабленное крепление следует устранить подтягиванием болтов, дефектные болты заменить новыми.

 Ширину колеи на входе и выходе замедлителя должны проверить работники дистанции пути совместно со старшим электромехаником.

При проверке особое внимание обратить на отсутствие просадок брусьев в пределах замедлителя, которые не должна превышать 20-30 мм. Сверхдопустимые просадки устранить подбивкой щебеночного балласта.

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ШУ-2.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 5

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Проверка и регулировка замедлителя
	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)




Инструмент: шаблон, ключи гаечные двусторонние, штангенциркуль типа

ШЦ-П-250, монтажный ломик.

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра. При необходимости выключения замедлителя из действия работу выполняют с предварительной записью в журнале.

Основные регулировочные размеры и допустимые отклонения от них должны соответствовать величинам, указанным в таблице 5 (Приложение Б).

Регулировку и контроль регулировочных размеров между тормозными шинами замедлителя необходимо выполнить с использованием универсального измерительного инструмента и специального шаблона, который выполнен двусторонним. Одной стороной шаблона проверяется подготовленное положение, а другой - отторможенное, причем шаблон имеет проходное и непроходное сечение, с помощью которых контролируется допустимое отклонение раствора тормозных шин для каждого положения. Для контроля непроходного размера раствора тормозных шин любого положения шаблон следует периодически поднимать при перемещении его вдоль нити замедлителя. Допустимые размеры от верхней плоскости тормозных шин до уровня головки рельса (УГР) снаружи и внутри колеи контролируются выступами шаблона.

Регулировка створа тормозных балок «130» и «160» выполняется за счет подтягивания пружин(поз.7 рис.6) гайкой(поз.14 рис.6) на резьбовом штоке(поз.11 рис.6).

Регулировка ограничения хода тормозных балок при встречном движении до створа между ними «120» не требуется. Данный размер обеспечивается самой конструкцией магнитного блока.

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ДУ-46.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 6

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Удаление наката на тормозных шинах.
	При достижении недопустимого по шаблону наката
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)




Инструмент: газорезка, шаблон, кувалда, слесарный молоток, кузнечное зубило.

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Если накат на тормозных шинах замедлителя более, чем выступы на шаблоне в положении (ОП), то его следует удалить газорезкой или срубить. После удаления наката шаблоном проверить возвышение тормозных шин над УГР по всей длине замедлителя (см. технологическую карту № 6).

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ШУ-2.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 7

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Проверка работы пружин, состояния рычагов и тяг


	1 раз в месяц
	Электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)


Инструмент:  металлическая линейка (рулетка).

Указанную работу выполняют с согласия дежурного по горке без записи об этом в журнале осмотра.

Работоспособность пружин, состояние рычагов и тяг определяется визуально.

Визуальный контроль состояния рычагов и тяг производится с целью обнаружения остаточных деформаций и трещин по основному металлу и сварным швам, а также для оценки состояния шарнирных узлов, соединяющих эти детали, и стопорных элементов.

Результаты выполненной работы записываются в журнале формы ШУ-2.

	ОАО "РЖД"
	Технологическая карта № 8

	
	Замедлитель типа ВЗПМ

	Наименование работы
	Периодичность
	Исполнитель

	Текущий ремонт
	При износе свыше 30мм
	Ст. электромеханик, электромонтер, слесарь механосборочных работ (МСР)



	Замена тормозных шин замедлителя


	
	


Инструмент, материалы: кувалда, слесарный молоток, специальный ключ, скребки, тележка, сверлильный станок, специальный регулировочный шаблон; разметочные шаблоны (картон).

Текущий ремонт выполняют при непосредственном участии старшего электромеханика и под его руководством с выключением замедлителя из действия в соответствии с требованиями инструкции ЦШ /651.

Тормозные шины следует заменять, если их износ достиг предельных значений (30 мм). Отвернуть шинные болты и снять изношенные тормозные шины. Скребками очистить тормозные балки в местах крепления тормозных шин.

Разметку отверстий на новых тормозных шинах под шинные болты произвести с использованием самодельных картонных шаблонов, предварительно разложив новые тормозные шины на ровной площадке. Отверстия в шинах просверлить в мастерской, после чего их доставить к замедлителю, уложить на балки и закрепить шинными болтами.

Отрегулировать раствор тормозных шин в соответствии с технологической картой № 6.

О результатах выполненной работы записать в журнал формы ДУ-46.
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