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I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Руководство по формированию, освидетельствованию, ремонту и ос​мотру колесных пар специального подвижного состава (далее - Руководство) определяет порядок формирования, освидетельствования, ремонта и осмотра колесных пар специального подвижного состава (далее - колесные пары), их транспортирования, хранения, учета и исключения из инвентаря и устанавлива​ет нормы и требования, которым колесные пары должны удовлетворять.

1.2. Настоящее Руководство распространяется на колесные пары серийно выпускаемого специального подвижного состава (далее - СПС), а также снятого в настоящее время с производства, но находящегося в эксплуатации. Руково​дство распространяется на колесные пары СПС, приведенного в таблицах 1 и 2.

Руководство не распространяется на вагонные колесные пары, а также на ко​лесные пары СПС иностранного производства, кроме указанных в таблицах 1 и 2.

1.3. Осмотр, освидетельствование, ремонт и формирование вагонных колес​ных пар специальных вагонов путевого хозяйства и вагонных колесных пар СПС должны производится в соответствии с требованиями Инструкции по осмотру, освидетельствованию, ремонту и формированию вагонных колесных пар, утвер​жденной МПС СССР 31 декабря 1976 г. № ЦВ/3429.

1.4. Эксплуатационная и ремонтная документация на колесные пары СПС должна соответствовать требованиям настоящего Руководства.

1.5. В соответствии с Правилами технической эксплуатации железных до​рог Российской Федерации, утвержденным МПС России 26 мая 2000 г.

№ ЦРБ-756 каждая колесная пара СПС должна соответствовать техническим требованиям, предусмотренным настоящим Руководством. Выполнение на​стоящего Руководства обязательно для всех работников, связанных с осмотром, освидетельствованием, ремонтом и формированием колесных пар СПС.

1.6. Колесная пара должна обеспечить безотказную работу в течение срока ее службы от формирования до очередного освидетельствования. Гарантийные сроки службы на отдельные элементы и собранную колесную пару устанавли​ваются нормативно-технической документацией.

1.7. Каждая колесная пара должна иметь четко поставленную маркировку о времени и месте формирования, полного освидетельствования.

Кроме того, элементы колесной пары должны иметь знаки и клейма, уста​новленные соответствующими стандартами, техническими условиями и на​стоящем Руководством.

1.8. Производить формирование, ремонт и освидетельствование колесных пар имеет право предприятие, получившее разрешение на проведение форми​рования, ремонта, освидетельствования и обязательный минимум оборудова​ния, перечень которого приведен в приложениях №1 и №2 к настоящему Руко​водству, приспособлений и измерительного инструмента.

1.9. На каждую сформированную колесную пару должен составляться пас​порт (формуляр) по форме, приведенной в приложении №3 к настоящему Руко​водству. При отсутствии паспорта (формуляра) подкатка колесной пары под СПС запрещается.

1.10.
Измерение колесных пар и их элементов должно производиться стан-
дартными и специальными измерительными инструментами, перечень которых
приведен в приложении №4 к настоящему Руководству.

Применяемые при формировании, освидетельствовании, ремонте и осмот​ре колесных пар измерительные инструменты и приборы должны быть в пол​ной исправности, содержаться в чистоте и подвергаться периодическим повер​кам в установленном порядке.

II. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ КОЛЕСНЫХ ПАР И ИХ ЭЛЕМЕНТОВ

2.1. На СПС применяются следующие колесные пары с буксами на под​шипниках качения:

с цельнокатаными колесами диаметром 950 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 135 мм и подшипниками на втулочной посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 950 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 120 мм и подшипниками на горячей посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 950 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 130 мм и подшипниками на горячей посадке;

с цельнокатаными и составными колесами диаметром 1050 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 160 мм и 120 мм и подшипниками на горячей посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 710 мм и 730 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 90 мм, 100 мм, 110 мм и 120 мм с подшипниками на горячей посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 900 мм по кругу катания и шейка​ми оси диаметром 120 мм под подшипники на втулочной посадке;

с составными колесами диаметром 960 мм по кругу катания, с буксовыми шейками оси диаметром 130 мм под подшипники на горячей посадке;

с составными колесами диаметром 950 мм и 600 мм по кругу катания, с буксовыми шейками оси диаметром 85 мм и 120 мм;

с цельнокатаными колесами диаметром 1050 мм по кругу катания и шири​ной обода 140 мм, шейками оси диаметром 160 мм под подшипники на горячей посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 920 мм по кругу катания, шейками оси диаметром 150 мм с подшипниками на горячей посадке;

с цельнокатаными колесами диаметром 840 мм и 860 мм по кругу ка​тания, шейками оси диаметром 130 мм с подшипниками на горячей посад​ке.

2.2. Перечисленные колесные пары имеют конструктивные отличия в за​висимости от их назначения - приводные или неприводные. Основные типы ко​лесных пар приведены на рисунке 1. На приводных колесных парах монтирует​ся осевой редуктор.

2.3. Типы колес и их основные размеры приведены на рисунке 2 и в таблице 1.

2.4. Типы осей и их основные размеры приведены на рисунке 3 и в таблице 2.

2.5. Профиль поверхности катания колеса должен соответствовать требова​ниям ГОСТ 9036, ГОСТ 11018 и требованиям конструкторской документации на колесную пару. Профили поверхности катания колес приведены на рисунке 4.

2.6. Для проверки колесных пар, установки их на станках при механиче​ской обработке и ремонте, каждая ось должна иметь на торцах центровые от​верстия.
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Рисунок 4 - Профили поверхности катания колес

а) по ГОСТ 9036; б) по ГОСТ 11018

D1 - диаметр колеса по кругу катания; B2 - ширина обода колеса
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* на ТЭУ-630 допускается применение составных колес с диаметром D2 = 900-014 мм.

** на ПРСМ-4 допускается применение колес с диаметром D3=194 мм. *** на РМ76, РМ80 допускается применение колес с D1=950±0,2 мм; D2=810-10 мм; D3=190 мм; В1=190+2 мм; В2=130+3 мм

**** на АГД-1М допускается применение колес с диаметром D3=156 мм.
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III. ВИДЫ, СРОКИ, ПОРЯДОК ОСМОТРА И ОСВИДЕТЕЛЬСТВОВА​НИЯ КОЛЕСНЫХ ПАР

3.1. Основные положения

3.1.1. Для проверки состояния и своевременного изъятия из эксплуатации колесных пар, угрожающих безопасности движения, а также для контроля за качеством подкатываемых и отремонтированных колесных пар установлена система их осмотра и освидетельствования, состоящая из:

осмотра колесных пар под СПС; обыкновенного освидетельствования; полного освидетельствования.

3.1.2. Осмотр колесных пар под СПС, находящимся в эксплуатации, и при проведении технических обслуживаний должны производить машинисты и водители СПС, а при текущем и среднем ремонте первого объема также ра​ботники предприятий приписки СПС или работники ремонтных предприятий под непосредственным руководством и контролем мастера или бригадира.

Указанные лица должны один раз в два года сдавать экзамены на знание должностных инструкций в комиссиях предприятий, с участием ревизора ОАО "РЖД" по безопасности движения специального подвижного состава.

3.1.3. Обыкновенное и полное освидетельствование колесных пар должны производить лица, сдавшие экзамены на знание настоящего Руководства, Руко​водства по осмотру, ревизии и ремонту букс специального подвижного состава и технологического процесса и получившие право на выполнение этих работ.

3.1.4. Удостоверение на право производства освидетельствования колес​ных пар должны иметь:

на предприятиях, производящих ремонт колесных пар со сменой элемен​тов, - главные инженеры и их заместители, начальники колесных цехов или участков и их заместители, начальники отделов технического контроля (далее -ОТК) и их заместители, технологи, мастера, бригадиры, контролеры ОТК ко​лесных цехов, а так же инспектора-приемщики ОАО "РЖД";

на предприятиях, производящих ремонт колесных пар без смены элемен​тов, - главные инженеры, заместители начальника по ремонту мастера, брига​диры и технологи, производящие освидетельствование колесных пар, а также приемщики;

на предприятиях, производящих формирование колесных пар - главные инженеры и их заместители, начальники, заместители начальников и мастера цехов-изготовителей колесных пар, начальники ОТК и их заместители, инже​неры-технологи, мастера, бригадиры, контролеры ОТК колесных цехов, а так же инспектора-приемщики ОАО "РЖД".

3.1.5. Прием экзаменов с выдачей удостоверения на право производства освидетельствования колесных пар у инспекторов-приемщиков ОАО "РЖД", главных инженеров и их заместителей на предприятиях, производящих форми​рование и ремонт колесных пар со сменой элементов, должна осуществлять ко​миссия в составе главного инженера железной дороги-филиала ОАО "РЖД" и дорожного ревизора ОАО "РЖД" по безопасности движения специального под​вижного состава.

Других работников, связанных с формированием, ремонтом, освидетельст​вованием и осмотром колесных пар, должна экзаменовать комиссия в составе начальника или заместителя начальника отдела пути отделения железной доро​ги-филиала ОАО "РЖД" и ревизора ОАО "РЖД" по безопасности движения специального подвижного состава. При отсутствии на железной дороге отделе​ния, порядок приема экзаменов на право производства освидетельствования ко​лесных пар у категорий работников, указанных в настоящем пункте, должен определять главный инженер железной дороги-филиала ОАО "РЖД".

3.1.6. Работники, имеющие право на освидетельствование колесных пар, должны подвергаться не реже одного раза в два года повторным экзаменам те​ми же комиссиями. Результаты экзаменов должны оформляться протоколом с выдачей удостоверения установленного образца. Форма удостоверения приве​дена в приложении №5 к настоящему Руководству.

3.2. Осмотр колесных пар под СПС

3.2.1. Осмотр колесных пар под СПС производить ежесменно перед выез​дом на место производства работ, на месте производства работ во время оста​новок, при проведении технических обслуживаний, при текущем ремонте СПС и среднем ремонте первого объема.

3.2.2. При осмотре колесных пар под СПС проверить техническое состоя​ние их элементов, доступных осмотру, в том числе:

на бандажах и ободах цельнокатаных колес: отсутствие трещин, ползунов (выбоин), плен, раздавленностей, вмятин, отколов, раковин, выщербин недо​пустимых размеров, ослабление бандажа на ободе колесного центра остукива-нием молотком, сдвиг бандажа по контрольным меткам, предельный прокат, вертикальный подрез гребня, ослабление бандажного кольца остукиванием мо​лотком, остроконечный накат;

на колесных центрах и цельнокатаных колесах - отсутствие трещин, при​знаков ослабления или сдвига ступиц на оси;

на открытых частях осей - отсутствие трещин, плен, протертых мест, элек-троожега и других дефектов.

Отсутствие нагрева букс определять при остановках и после прибытия СПС с места производства работ.

3.3. Обыкновенное освидетельствование колесных пар

3.3.1. Обыкновенное освидетельствование колесных пар производить при среднем ремонте СПС и среднем ремонте второго объема, а также при подкат​ке колесных пар под СПС, если подкатываемая колесная пара не была в экс​плуатации более двух лет после формирования (последнего полного освиде​тельствования), или более одного года после последнего обыкновенного осви​детельствования.

Проверку даты формирования и освидетельствования производить по пас​портным данным и клеймам на торце оси.

3.3.2. При обыкновенном освидетельствовании колесных пар должны быть выполнены все проверки, предусмотренные их осмотром под СПС, и дополни​тельно проведена:

очистка от грязи и смазки; мойка в моечной машине;

проверка наличия установленных клейм и знаков; проверка магнитным дефектоскопом открытых частей оси;

проверка соответствия размеров колесной пары допускаемым размерам при ремонте, приведенным в приложении №6 к настоящему Руководству; промежуточная ревизия букс;

частичная разборка осевого редуктора и проверка магнитным дефектоско​пом зубьев зубчатых колес;

обкатка колесной пары с осевым редуктором и буксовыми узлами; запись в паспорте (формуляре) на колесную пару, книге регистрации осви​детельствования колесных пар специального подвижного состава и журна​ле регистрации неразрушающего контроля деталей специального подвиж​ного состава.

3.3.3. После обыкновенного освидетельствования знаки маркировки и клеймения на колесные пары не наносить.

3.4. Полное освидетельствование колесных пар

3.4.1. Полное освидетельствование производить:

при ремонте колесных пар со сменой элементов;

при капитальном и капитально-восстановительном ремонте СПС;

после крушения, аварии или схода с рельсов;

через одну обточку по предельному прокату или через две обточки по другим неисправностям ободов цельнокатаных колес;

при неясности клейм и знаков последнего полного освидетельствования на торце оси колесной пары дату и номер предприятия устанавливают по паспорту (формуляру) колесной пары. Если подошел срок, производят полное освидетельствование колесной пары, если срок не наступил, восстанавливают дату последнего полного освидетельствования. При невозможности установ​ления даты производят полное освидетельствование колесной пары.

3.4.2. При полном освидетельствовании колесных пар должны быть выпол​нены все операции, предусмотренные обыкновенным освидетельствованием, и дополнительно проведены:

разборка осевого редуктора;

демонтаж букс с роликовыми подшипниками и их полная ревизия; очистка колесной пары от краски; проверка магнитным дефектоскопом:

поверхности оси по всей длине перед формированием колесной пары;

подступичных частей оси и посадочной поверхности оси под зубчатое колесо перед запрессовкой снятых элементов;

буксовых шеек и предподступичных частей оси со снятием внутрен​них и лабиринтных колец или внутренних колец роликовых подшип​ников на горячей посадке без снятия их с шейки оси;

зубьев зубчатых колес;

внутренней обработанной поверхности бандажа перед установкой и поверхность бандажа в местах обжима бурта; проверка ультразвуковым дефектоскопом: оси колесной пары; гребня колеса после наплавки; проверка ультразвуковым или вихретоковым дефектоскопом:

обода колеса, приободной зоны диска с обеих сторон колеса, зоны пе​рехода от диска к ступице с обеих сторон колеса, кромки ступицы с обеих сторон колеса; нанесение клейм и знаков полного освидетельствования (формирования). 3.4.3. Предприятия, выполняющие ремонт колесных пар со сменой элемен​тов и полное освидетельствование, должны быть оборудованы устройствами, позволяющими производить очистку элементов колесной пары от старой крас​ки до металла.

Разрешается производить очистку колесных пар металлическими щетками.

IV. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К КОЛЕС​НЫМ ПАРАМ В ЭКСПЛУАТАЦИИ

4.1. Для поддержания колесных пар СПС в эксплуатации в работоспособ​ном состоянии, колесные пары должны подвергаться осмотру под СПС.

Запрещается выпускать в эксплуатацию СПС с колесными парами, имею​щими трещины в любой части колесной пары, а также при наличии следующих износов и дефектов:

равномерного проката по кругу катания более 8 мм;

неравномерного проката более 2 мм;

разности прокатов у левого и правого колеса более 1 мм;

толщине гребня более 33 мм для колесных пар отечественного производства, и более 34 мм для колесных пар иностранного производства или менее 25 мм. Измерение производить на расстоянии 18 мм от вершины гребня при высоте гребня 28 мм, а у колесных пар с высотой гребня 30 мм - на расстоянии 20 мм от вершины гребня;

вертикального подреза гребня высотой более 18 мм;

ползуна (выбоины) на поверхности катания глубиной более 1 мм;

остроконечного наката гребня;

местного увеличения ширины обода (бандажа) колеса (раздавливание) бо​лее 6 мм;

"навара" высотой более 1 мм;

поверхностного откола наружной грани обода колеса, включая местный откол кругового наплыва, глубиной (по радиусу колеса) более 10 мм, или если ширина оставшейся части обода в месте откола менее 120 мм, или если в по​врежденном месте независимо от размеров откола имеется трещина, распро​страняющаяся в глубь металла;

ослабления или сдвига ступицы колеса на оси;

ослабления или сдвига бандажа на ободе колесного центра;

ослабления бандажного кольца более чем в трех местах по его окружности, ослабления суммарной длиной ослабленного места более 30 % общей длины окружности кольца, а также ослабления расположенного ближе 100 мм от зам​ка кольца;

выщербины или раковины на поверхности катания глубиной более 3 мм или длиной у приводных колесных пар более 10 мм, а у неприводных - более 25 мм; потертости любой части оси глубиной более 2,5 мм;

кольцевых выработок на поверхности катания у основания гребня глуби​ной более 1 мм, на поверхности с конусностью 1:3,5 глубиной более 2 мм или шириной более 15 мм;

следов электродугового ожога в любой части оси;

ширины обода колеса менее 127 мм для колес с В2 = 130, 132 мм;

менее 129 мм для колес с В2 = 135 мм;

менее 135 мм для колес с В2 = 140 мм; толщины обода колеса менее 22 мм для колес с D1 = 710; 730 мм,

менее 27 мм для колес с D1 = 900; 920, 950; 1050 мм; толщине бандажа составного колеса менее 32 мм для колеса с D1 = 600 мм,

менее 47 мм для колеса с D1 = 950 мм.

4.2. Основные дефекты колесных пар и способы их устранения приведены в приложении №7 к настоящему Руководству.

4.3. При обнаружении у колесных пар ползуна глубиной от 1 до 2 мм СПС допускается довести до ближайшего пункта технического обслуживания со скоростью не выше 15 км/ч, а при величине ползуна от 2 до 4 мм - со скоростью 10 км/ч, где колесную пару заменить. При ползуне свыше 4 мм разрешается следование со скоростью 10 км/ч при условии вывешивания или исключения возможности вращения колесной пары.

4.4. Дефекты колесных пар, обнаруженные при осмотрах, должны быть за​писаны в журнал технического состояния СПС.

V. РЕМОНТ И ФОРМИРОВАНИЕ КОЛЕСНЫХ ПАР

Формированием колесной пары считается изготовление колесной пары из новых элементов.

5.1 Виды ремонта колесных пар

5.1.1. Для колесных пар СПС устанавливаются следующие виды ремонта: ремонт без смены элементов;

ремонт со сменой элементов.

5.1.2. К ремонту колесных пар без смены элементов относятся: обточка ободов цельнокатаных колес и бандажей по кругу катания; смена бандажей;

сварочные и наплавочные работы без распрессовки элементов; исправление дефектов зубчатого колеса, резьбы на оси и другие работы, выполняемые без распрессовки элементов.

5.1.3. К ремонту колесных пар со сменой элементов относится замена осей, колесных центров, колес, бандажей, зубчатых колес, опорных подшипников осевого редуктора и других деталей, требующих для их замены спрессовки ко​леса.

5.1.4. После плановых ремонтов СПС размеры их колесных пар должны соответствовать допускаемым размерам при ремонте, приведенным в приложе​нии №6 к настоящему Руководству.

5.2. Подготовка колесных пар к ремонту

5.2.1. Каждая колесная пара, поступившая в ремонт, должна быть тщатель​но очищена от грязи и масла, а открытые части оси от краски до металла.

Очистку и мойку колесной пары производить в специальных моечных уст​ройствах или машинах. Технологический процесс мойки устанавливает пред​приятие, производящее освидетельствование и ремонт колесной пары, в соот​ветствии с имеющимся оборудованием и моечными средствами.

5.2.2. Каждая колесная пара, поступившая в ремонт, должна подвергаться обыкновенному освидетельствованию, в процессе которого необходимо уста​новить техническое состояние всех ее элементов, назначить вид ремонта и оп​ределить объем выполняемых ремонтных работ.

При ремонте колесных пар со сменой элементов произвести полное осви​детельствование.

5.2.3. Колесные пары формируются из новых или годных для эксплуатации старогодных элементов, оставшихся от распрессованных колесных пар. Эле​менты от распрессованных колесных пар должны соответствовать требованиям чертежей.

5.2.4. Перед обработкой новые цельнокатаные колеса, бандажи, колесные центры, поковки осей, поковки зубчатых колес должны быть проверены кон​трольным мастером ОТК и инспектором-приемщиком ОАО "РЖД" на соответ​ствие требованиям конструкторский документации, а также на наличие марки​ровки и актов технической приемки предприятия-изготовителя (сертификатов).

5.2.5. При посадке подшипников с натягом для восстановления изношен​ных до 0,2 мм поверхностей рекомендуется применять лак Ф-40 ТУ 6-06-246-92 с изменением №1 от 01.09.96 г.

Подготовку и нанесение раствора лака Ф-40, а также подготовку поверхно​сти, подлежащей покрытию, производить в соответствии с рекомендациями по применению лака Ф-40, разработанными ОАО "Научно-исследовательский ин​ститут пластических масс им. Г.С. Петрова". Допускается использовать другие современные герметики, разрешенные к применению в ОАО "РЖД".

5.3. Обработка новых и старогодных осей

5.3.1. Для правильной обработки поковки оси на ее торцах предварительно засверливают центровые отверстия в соответствии с требованиями чертежа.

Перед обработкой старогодной оси у нее должны быть выверены центро​вые отверстия. Центровые отверстия должны иметь размеры, соответствующие требованиям чертежа данной оси.

5.3.2. Для плавного захода в ступицу колеса при запрессовке наружный конец подступичной части оси обтачивают на конус с разностью диаметров до 1 мм на длине 7-10 мм для всех типов осей, за исключением осей колесных пар, у которых запрессовочный конус предусмотрен чертежом.

5.3.3. Обточку буксовых шеек и предподступичных частей осей разрешено производить как до, так и после запрессовки колес и обработки поверхности ка​тания.

5.3.4. Обточку и шлифовку буксовых шеек и предподступичных частей осей, бывших в эксплуатации, производить при наличии на них следующих де​фектов:

недопустимых рисок и задиров, забоин буксовой шейки и предподступич-ной части оси;

радиального биения и отклонения от круглости и профиля продольного се​чения свыше установленных допусков;

радиусов галтелей менее допустимых; повреждений от коррозии; продольных плен и волосовин.

После обточки и шлифовки размеры буксовых шеек, предподступичных частей, посадочной поверхности оси под зубчатое колесо, их отклонения от круглости и профиля продольного сечения, радиальное биение и радиусы гал​телей должны находиться в пределах допустимых норм, а шероховатость - со​ответствовать шероховатости, установленной для новой оси.

5.3.5. После механической обработки всю поверхность оси, кроме резьбовых частей, упрочнить накатыванием роликами в соответствии с требованиями Техно​логической инструкции по упрочнению накатыванием роликами осей колесных пар локомотивов и моторных вагонов, утвержденной Главным управлением ло​комотивного хозяйства МПС России 19 апреля 1995 г. № ТИ 32 ЦТ-ВНИИЖТ-95.

При накатке необходимо обратить особое внимание на недопустимость образования местного увеличения накатываемой поверхности (бугорка).

5.3.6. После обработки ось колесной пары должна удовлетворять требова​ниям, приведенным в приложении №6 к настоящему Руководству.

5.3.7. Продольные размеры оси, галтели, пазы в торцах оси проверить спе​циальными шаблонами. При проверке галтелей допускается просвет между гал​телью и шаблоном не более 0,4 мм.

5.3.8. Резьба на концах новых осей должна быть чистой, ее проверяют про​ходным и непроходным резьбовыми калибрами класса точности 6g.
5.3.9 Перед запрессовкой новые и старогодные оси должны быть провере​ны магнитным и ультразвуковым дефектоскопом по всей длине в соответствии с подразделом 5.12 настоящего Руководства.

5.4. Обработка новых и старогодных колес

5.4.1. Отверстия в ступицах новых и старогодных колес расточить на стан​ке до размера диаметра подступичной части оси с учетом необходимого для за​прессовки натяга.

5.4.2. При подборе колеса под запрессовку на старогодную ось диаметр от​верстия ступицы колеса разрешается делать меньше чертежного размера в со​ответствии с диаметром подступичной части оси колесной пары.

5.4.3. Размеры ступиц новых и старогодных колес, а также величины до​пускаемых отклонений размеров должны соответствовать требованиям черте​жей и настоящего Руководства.

5.4.4. Для избежания задиров при запрессовке и распрессовке, а также для снижения концентрации напряжений в осях, кромки ступиц колес должны иметь фаски или радиусы скругления согласно требованиям чертежа. Переходы закруглений кромок и цилиндрической части должны быть плавными.

5.4.5. Отверстие в ступице колеса должно быть цилиндрическим, без вмя​тин и забоин, концентричным ободу, а его ось - перпендикулярной торцевым поверхностям ступицы и боковым граням обода.

На всей длине образующей поверхности отверстия допускается отклоне​ние от круглости и профиля продольного сечения не более 0,05 мм. В случае конусообразности больший диаметр отверстия ступицы колеса должен быть обращен к середине оси колесной пары.

Толщина стенки ступицы колеса в различных местах по окружности может отличаться на величину не более 4 мм.

5.4.6. Во всех случаях, когда отклонение от профиля продольного сечения или круглости посадочной поверхности ступицы более допустимых значений или на посадочной поверхности имеются задиры, раковины или черновины, от​верстие ступицы колеса расточить для насадки на ось большего диаметра.

При расточке ступицы старогодного колеса установку колеса на станке производить по обточенным поверхностям обода.

5.4.7. После окончательной обработки новые и старогодные колеса долж​ны иметь шероховатость обработки, размеры и допуски в соответствии с требо​ваниями чертежа и приложения №6 к настоящему Руководству.

5.5. Обработка зубчатых колес

5.5.1. После окончательной обработки зубчатое колесо должно соответст​вовать требованиям чертежа и настоящего Руководства.

Посадочная поверхность отверстия зубчатого колеса не должна иметь плен, рисок, забоин.

5.5.2. При подборе зубчатого колеса под запрессовку на старогодную ось диаметр отверстия зубчатого колеса разрешается делать меньше чертежного размера в соответствии с диаметром соответствующей посадочной поверхности оси колесной пары.

5.5.3. Во всех случаях, когда отклонение от профиля продольного сечения или круглости посадочной поверхности зубчатого колеса более допустимых зна​чений или на посадочной поверхности имеются задиры, раковины, черновины, отверстие ступицы зубчатого колеса следует расточить для насадки на ось боль​шего диаметра или восстановить наплавкой для посадки на ось того же или мень​шего диаметра. Наплавку производить в соответствии с требованиями Технологи​ческой инструкции по восстановлению автоматической наплавкой под слоем флюса внутренней посадочной поверхности отверстий ступиц зубчатых колес под запрессовку осей приводных колесных пар дрезин типа ДГКу, мотовозов типа МПТ, машин типа ВПР, планировщиков балласта типа ПБ, утвержденной Депар​таментом пути и сооружений МПС России 22 апреля 2002 г. № ЦПО-12/47.

5.5.4. Зубчатые колеса спрессованные с колесных пар и оставшиеся на оси должны быть освидетельствованы для выявления дефектов и износа. У всех зубчатых колес измеряют толщину зубьев и определяют состояние поверхности зацепления. У спрессованных зубчатых колес измерить диаметр посадочной поверхности отверстия ступицы.

5.5.5. Зубья зубчатых колес (венцы) для выявления трещин должны быть проверены магнитным дефектоскопом.

5.6. Монтаж опорных подшипников осевого редуктора

5.6.1. При подготовке к монтажу подшипники и сопрягаемые поверхности оси осматривают и комплектуют с учетом натягов в соответствии с требова​ниями чертежа и нормами допусков и износов.

5.6.2. К монтажу допускаются подшипники и оси, имеющие температуру ок​ружающей среды, для чего подшипники и оси должны находиться в цехе не менее 12 часов после обработки на станках или после мойки в моечных машинах.

5.6.3. Установку внутренних колец опорных подшипников осевого редукто​ра производить с натягом методом горячей посадки. Нагрев колец производить в электрической печи или масляной ванне до температуры от 100 до 120°С. После

остывания колец проверить плотность их посадки в соответствии с требования​ми чертежа.

5.7. Расточка и насадка (смена) бандажей

5.7.1. Перед расточкой бандажи необходимо подобрать по твердости (по телу бандажа) по данным сертификата. Разность твердости бандажей на одной колесной паре допускается не более НВ24.

5.7.2. Для обеспечения плотности посадки (натяга) на обод, внутренний диаметр нового или старогодного бандажа должен быть меньше диаметра обо​да колесного центра на 1,2-1,6 мм на каждые 1000 мм наружного диаметра обо​да колесного центра.

5.7.3. Внутреннюю поверхность бандажа расточить с обеспечением шеро​ховатости Rz<20 мкм и соблюдением размеров упорного бурта и выточки со​гласно требованиям чертежа. Разрешается уменьшать высоту бурта против чер​тежного размера не более чем на 2 мм.

5.7.4. Угол между образующей конической поверхности упорного бурта и внутренней поверхностью бандажа должен иметь при вершине закругление ра​диусом от 2,5 до 2,8 мм. На кромках упорного бурта и выточки необходимо сделать фаски 1,5 мм под углом 45°.

5.7.5. На обработанной внутренней поверхности бандажа, у бурта и выточ​ки на ширине до 10 мм черновины не допускаются. На остальной части этой поверхности не допускаются черновины площадью более 16 см2 (наибольшая длина черновины 40 мм). Черновины с площадью до 16 см допускаются в ко​личестве не более 2 шт.

5.7.6. При обнаружении в процессе расточки внутренних дефектов металла (расслоений, раковин, трещин, неметаллических включений), которые не могут быть удалены при окончательной обработке поверхности, бандаж забраковать, а для нового бандажа составить акт для предъявления рекламации предпри​ятию-изготовителю.

5.7.7. Для рационального использования старогодных бандажей разрешено растачивать их для насадки на новые колесные центры.

5.7.8. Снятие старогодных бандажей производить нагревом бандажа. Тем​пература нагрева должна быть не выше 300 °С. Перед нагревом бандажа выбить или вырезать на станке бандажное кольцо. Негодные бандажи разрешается раз​резать газовой горелкой с соблюдением особой осторожности с целью недопу​щения повреждения обода колесного центра.

5.7.9. Расточенные новые или старогодные бандажи, а также центры изме​ряют для проверки натяга, отклонения от круглости и профиля продольного се​чения. В случае конусообразности внутренней поверхности бандажа, ее на​правление должно совпадать с направлением конусообразности наружной по​верхности обода колесного центра, причем разность значений отклонений про​филя продольного сечения бандажа и обода должна быть не более 0,05 мм, а больший натяг на ширине бандажа должен приходиться на наружную его часть.

Запрещается производить измерения неостывших до температуры окру​жающего воздуха бандажей и колесных центров.

Внутренняя обработанная поверхность бандажа должна быть проверена магнитным дефектоскопом.

5.7.10. Перед нагревом внутреннюю поверхность бандажа и наружную по​верхность обода колесного центра протереть сухой чистой ветошью.

5.7.11. Для насадки бандажей на колесный центр произвести их нагрев в электрическом или газовом горне, обеспечивающем равномерный нагрев от 250 до 300°С. Разность температур различных участков бандажа при нагреве до​пускается не более 50°С. Температуру нагрева контролировать по диаграмме нагрева или термоиндикаторными карандашами, а также другими приборами и устройствами, позволяющими контролировать температуру бандажа и обеспе​чивающими автоматическое отключение нагревателя.

5.7.12. Запрещается:

производить насадку бандажей вне помещения; насаживать на колесные центры неравномерно нагретые бандажи; насаживать бандажи на колесные центры, у которых отверстия сту​пиц окончательно расточены под запрессовку осей;

5.7.13. при смене бандажей ставить прокладки между бандажом и ободом колесного центра.

5.7.14. Укрепление бандажа на колесном центре производить бандажным кольцом из проката по ГОСТ 5267.10. Бандажное кольцо заводить в выточку бандажа сразу после его насадки. Заводка кольца при бандаже, остывшем до температуры ниже 200°С, запрещается. Зазор между концами кольца должен быть не более 2 мм.

5.7.15. После заводки бандажного кольца прижимной бурт бандажа обжать на специальном прессе с усилием на ролик не более 50х104Н (50тс).

Поверку манометра пресса проводить не реже одного раза в месяц по кон​трольному манометру. Обжатие бурта бандажа должно быть закончено при его температуре не ниже 100°С. Предельная деформация прижимного бурта долж​на быть не более 3,0 мм. Бандажное кольцо после обжатия бурта должно сидеть плотно, что определяется по звуку от ударов слесарным молотком.

5.7.15. Колесная пара или колесо после заводки и завальцовки бандажного кольца должны медленно остывать. Запрещается применение искусственного охлаждения, а также выставление колесной пары или колеса за пределы поме​щения до полного остывания. Проверить плотность насадки бандажа после его остывания по звуку от ударов слесарным молотком по поверхности катания в разных точках. Поверхность бандажа в местах обжима бурта проверить на от​сутствие трещин магнитопорошковым или вихретоковым методом.

5.7.16. Для контроля при эксплуатации и осмотрах отсутствия сдвига бан​дажа на обходе колесного центра на наружных гранях бандажа и обода нанести контрольные отметки на одной прямой по радиусу колеса.

Контрольная отметка на бандаже в виде 4-5 кернов глубиной 1,5-2,0 мм должна начинаться на расстоянии не менее 10 мм от кромки упорного бурта и располагаться на длине 24 мм с равными интервалами между кернами. Кон​трольная отметка на ободе колесного центра должна быть в виде канавки глу​биной до 1 мм, наносимой притупленным инструментом.

5.7.17. При насадке (смене) бандажей результаты измерения температуры нагрева бандажа, знаки предприятия-изготовителя насаживаемого бандажа и оси колесной пары занести в цеховой журнал и заверить подписями исполните​ля и мастера. В случае насадки бандажа на колесный центр без оси в цеховой журнал вместо маркировки оси записать заводскую маркировку колесного цен​тра.

5.8. Прессовые работы

5.8.1. Прессовые работы при формировании и ремонте колесных пар про​изводить на специальном гидравлическом прессе, оборудованном двумя мано​метрами и самопишущим прибором-индикатором для записи диаграммы за​прессовки. Один манометр предназначен для контроля усилия запрессовки, а второй для контроля усилия распрессовки.

Скорость движения плунжера гидравлического пресса при запрессовке ко​леса и зубчатого колеса не должна превышать 3 мм/с.

Класс точности самопишущего прибора должен быть не ниже 1,5 %, по​грешность хода диаграммы - не более 2,5 %, масштаб записи диаграммы за​прессовки по длине должен быть не менее 1:2, одно деление по высоте диа​граммы, равное 1,0 мм, должно соответствовать усилию не более 25 кН (2,5 тс).

Манометр, предназначенный для контроля усилий при запрессовке, дол​жен иметь класс точности не ниже 1,5 %.

Манометр, предназначенный для контроля усилия при распрессовке, дол​жен иметь на шкале контрольную черту, показывающую максимально допус​тимое усилие для пресса.

При больших объемах прессовых работ рекомендуется иметь два пресса: один из них для запрессовки элементов колесной пары, а второй - для распрес-совки.

5.8.2. Один раз в год, а также при неисправности манометры и индикатор должны подвергаться поверке с ремонтом, пломбированием и записью резуль​татов поверки в паспорт каждого прибора в соответствии с действующими по​ложениями Госстандарта России.

При расхождении показаний манометра и индикатора более, чем на 2 %, их необходимо проверить по контрольному манометру без снятия пломбы.

Каждый раз после поверки манометра или индикатора следует произвести пробную запрессовку оси в присутствии контрольного мастера ОТК предпри​ятия или мастера в депо.

5.8.3. Манометры должны быть запломбированы, а самопишущий индика​тор заперт и запломбирован.

Если конструкция индикатора требует установки и снятия диаграммного бланка при каждой запрессовке, такой индикатор не пломбируется, но кожух его должен быть сблокирован с электромотором пресса так, чтобы запрессовка не могла производиться при открытом кожухе индикатора.

5.8.4. Величина конечных усилий запрессовки колес и зубчатых колес должна соответствовать величинам, приведенным в приложении №8 к настоя​щему Руководству.

У каждого пресса должна быть вывешена таблица перевода показаний ма​нометра в атмосферах (кг/см ) на усилие плунжера в тонно-силах (тс) и таблица допускаемых усилий запрессовки для различных колесных пар и элементов, формируемых на данном прессе.

5.8.5. При установке элементов колесных пар на прессе необходимо обес​печить совпадение геометрических осей прессуемых элементов колесной пары и упорных приспособлений с геометрической осью плунжера пресса.

5.8.6. Вспомогательные приспособления (упорные кольца, стаканы, шай​бы), применяемые при прессовых работах, должны быть в исправном состоя​нии, а их размеры соответствовать типам колесных пар.

Состояние вспомогательных приспособлений должны проверять ежеме​сячно контрольные мастера ОТК предприятия или мастера в депо.

5.8.7. При распрессовке колесных пар самопишущий прибор и манометр, предназначенный для контроля усилия запрессовки, следует выключать для из​бежании их повреждения. Усилие распрессовки контролировать по второму манометру, не допуская при этом превышения предельного усилия пресса. Пе​ред распрессовкой колесных пар, имеющих отверстия для маслосъема, следует

произвести нагнетание масла в зону соединения колесного центра (колеса), зубчатого колеса с осью до выхода масла из-под ступицы.

5.8.8. Колесные пары, имеющие сдвиг ступиц колес, подлежат распрессов-ке с последующим использованием годных элементов при ремонте.

5.8.9. При необходимости распрессовки одного колеса с оси колесной пары части оси под другим колесом и под зубчатым колесом проверить ультразвуко​вым дефектоскопом, а освободившуюся подступичную часть оси - магнитным дефектоскопом.

5.8.10. В случае, если колесная пара не поддается распрессовке предель​ным усилием пресса, следует произвести подогрев ступицы колеса. Если колес​ная пара при этом не распрессовывается, то разрешается:

при негодной оси отрезать ее газовой горелкой у ступицы колеса, затем выжечь середину подступичной части, а оставшуюся часть оси вы-прессовать;

при годной оси и негодном колесе ступицу колеса подрезать с на​ружного торца газовой горелкой по кругу вокруг оси, не задевая подсту-пичную часть оси.

5.8.11. Прессуемые элементы колесных пар (колеса, зубчатые колеса и оси) должны иметь одинаковую температуру; допускается разность температур не более 10°С при условии превышения температуры колеса над температурой оси.

5.8.12. Перед запрессовкой элементы колесной пары проверить и подоб​рать по размерам. Диаметры посадочных поверхностей оси и отверстий в сту​пицах колес и зубчатых колес при подборе измерить в трех сечениях по длине посадки, каждое измерение провести в двух взаимно перпендикулярных на​правлениях. Посадочные поверхности колес, зубчатого колеса и оси тщательно очистить, протереть и смазать натуральной олифой или термообработанным растительным маслом.

5.8.13. Размеры натягов для достижения требуемых запрессовочных усилий устанавливают предприятия, производящие ремонт и формирование колесных пар, в пределах от 0,10 до 0,40 мм и подбирают для каждого конкретного случая.

5.8.14. Правильность положения элементов относительно оси проверяют измерительным инструментом, как в процессе запрессовки, так и после запрес​совки.

Разность расстояний от внутренних граней колес до торцов буксовых шеек или галтелей предподступичных частей должна соответствовать требованиям чертежа.

5.8.15. По форме нормальная индикаторная диаграмма запрессовки должна иметь вид плавно нарастающей, несколько выпуклой вверх кривой по всей длине с начала до конца запрессовки. Форма нормальной индикаторной диа​граммы запрессовки приведена на рисунке 5.
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L= (Li+H) i, (1) где L1 -длина контакта ступицы колеса (колесного центра) с осью, мм;

H - дополнительное продвижение ступицы после момента полного со​прикосновения с осью ее контактирующей поверхности, если пре​дусмотрено чертежом, мм;

i - передаточное число привода индикатора (масштаб диаграммы по длине).

5.8.16. Качество запрессовки контролировать по индикаторной диаграмме по следующим основным параметрам:

величина конечных усилий; длина сопряжения; форма кривой.

5.8.17. Величину конечного усилия запрессовки (Р3к) на диаграмме опреде​лять уровнем точки кривой, соответствующей концу процесса запрессовки (рисунок 5а и 5б). При расположении диаграммы выше (рисунок 5в) или ниже (рисунок 5г) нулевой линии 0-0, а также при перекосе (рисунок 5д) запрессовка не бракуется, а конечные усилия определяются уровнем точки диаграммы, со​ответствующей концу процесса запрессовки с учетом величины смещения от нулевой линии. При обнаружении смещенных диаграмм запрессовки мастер прессового отделения обязан принять необходимые меры для устранения сме​щения.

Не браковать колесные пары, диаграммы которых имеют в начале запись холостого хода плунжера пресса (рисунок 5е). В этом случае величину конеч​ных усилий запрессовки определять уровнем точки кривой, соответствующей концу процесса запрессовки, с уменьшением на величину давления холостого хода.

5.8.18. Длину сопряжения на диаграмме запрессовки определять размером возрастающей ветви кривой, т.е. расстоянием от начала до точки перехода в го​ризонтальную или наклонную прямую в конце (рисунок 6а). При отсутствии горизонтального или наклонного участка в конце длину сопряжения принимать равной длине диаграммы (рисунок 6б).
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L - длина сопряжения 5.8.19. В зависимости от состояния пресса, качества обработки посадочных поверхностей и других причин диаграммы запрессовки могут иметь отклонения от установленной формы. Порядок определения качества прессовых соедине​ний, диаграммы которых имеют отклонения от нормальной формы, указан в таблице 3.

Таблица 3.


Наименование вида от​клонений от нормальной формы диаграммы за​прессовки



Диаграмма



Причина возникновения



Оценка качества (пригодности) прессового соединения
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1. Резкие колебания давления в любой час​ти диаграммы

Наличие на посадочной поверхности отверстия ступицы или подступич-ной части оси резко вы​раженных неровностей

Подлежит браковке
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2. Плавные колебания давления в любой час​ти диаграммы
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Наличие на посадочной поверхности отверстия ступицы или подступич-ной части оси более длин​ных неровностей, чем указаны в пункте 1 на​стоящей таблицы

При постоянном повышении за-прессовочного давления (Р3:, Р3П, Р3 ,Р3 ,Р3 ), когда каждое после​дующее значение выше предыду​щего, соединение браковке не под​лежит.

При падении давления, когда по​следующее значение ниже преды​дущего соединения подлежит бра​ковке.
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При наличии горизонтальных пря​мых соединение подлежит браков​ке.
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При наличии горизонтальной пря​мой или падении давления при за​прессовке колеса с масляной канав​кой соединение браковке не подле​жит

Продолжение таблицы 3.

Наименование вида отклоне​ний от нормальной формы диаграммы запрессовки



Диаграмма


Причина возникновения

Оценка качества (при​годности) прессового соединения
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3. Скачок давления в конце линии запрессовки на диа​грамме

Замедленное прекра​щение поступления масла в цилиндр пресса при окончании процес​са запрессовки

Браковке не подлежит. Величина конечного усилия определяется уровнем точки кривой, расположенным перед скачком

4. Резкий скачок давления в начале линии запрессовки на диаграмме
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Неправильное выпол​нение запрессовочного конуса на подступич-ной части оси или скругления радиусом 5 мм кромки отверстия со стороны внутренне​го торца ступицы коле​са

Подлежит браковке. К этому виду относятся только такие диаграм​мы, у которых рост дав​ления вначале происхо​дит без продвижения ступицы по подступич-ной части оси. Показа​телем этого служит параллельность (или близкое к этому направление) линии начала запрессовки и линии конца за​прессовки

Продолжение таблицы 3.

Наименование вида отклоне​ний от нормальной формы диаграммы запрессовки



Диаграмма


Причина возникновения

Оценка качества (при​годности) прессового соединения
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5. Вогнутость кривой ли​нии запрессовки на диа​грамме

Наличие попутных ко​нусов или впадин на посадочных поверхно​стях оси и колеса

Браковке не подлежит, если вся кривая распола​гается выше, прямой, соединяющей началь​ную точку диаграммы с точкой, расположенной на расстоянии, равном длине сопряжения, и указывающей на данной диаграмме минимально допускаемое запрессо-вочное давление Р3 ^ для данного диаметра подступичной части оси
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При несоблюдении ука​занных условий соеди​нение подлежит браков​ке

Продолжение таблицы 3.

Наименование вида отклоне​ний от нормальной формы диаграммы запрессовки



Диаграмма


Причина возникновения

Оценка качества (при​годности) прессового соединения

6. Колебания давления или, так называемый, "стук"

Наличие воздуха в мас​ляной системе пресса

Подлежит браковке

7. Горизонтальная или на​клонная линия в конце диа​граммы

Наличие впадин на по​садочных поверхностях с наружной стороны ступицы колеса или с внутренней стороны подступичной части оси

Браковке не подлежит, если длина горизон​тальной линии на диа​грамме не превышает 15% длины диаграммы.


Браковке не подлежит, если падение усилия не более 5% наибольшего усилия запрессовки на длине, не превышаю​щей 10% длины диа​граммы

Продолжение таблицы 3.

Наименование вида отклоне​ний от нормальной формы диаграммы запрессовки



Диаграмма


Причина возникновения

Оценка качества (при​годности) прессового соединения

8. Местная вогнутость ли​нии давления в первой по​ловине диаграммы

Перекос ступицы коле​са относительно под-ступичной части оси при запрессовке

При падении давления, т.е. когда последующее значение усилия запрес​совки ниже предыдуще​го, запрессовка бракует​ся

При наличии вогнутости диаграммы выше пря​мой, соединяющей на​чальную точку кривой с точкой, указывающей на данной диаграмме ми​нимально допустимое давление для данного типа оси, запрессовка не бракуется.

При отсутствии падения давления соединение браковке не подлежит, если соблюдены усло​вия, приведенные в пункте 5 настоящей таб​лицы. При несоблюде​нии этих условий соеди​нение подлежит браков​ке

5.8.20. Если при напрессовке колеса или зубчатого колеса на ось будет по​лучена неудовлетворительная диаграмма, или усилие не будет соответствовать установленному настоящим Руководством давлению, или длина диаграммы бу​дет менее 85% теоретической, то прессовое соединение бракуется и колесная пара подлежит распрессовке.

В случае, если величина конечного усилия запрессовки будет на 10% меньше или больше предельных величин конечных усилий запрессовки, приведенных в приложении №8 к настоящему Руководству, то прессовое соединение допускает​ся не браковать. При этом в присутствии инспектора-приемщика ОАО «РЖД» необходимо провести проверку уменьшенной (не менее 10%) величины конечно​го усилия запрессовки. Проверку провести трехкратным приложением осевой на​грузки равной 1,2 фактического усилия запрессовки с выдержкой не менее 5 с.

Распрессованное колесо или зубчатое колесо разрешается вторично наса​живать на то же место при условии, что на посадочных поверхностях нет зади-ров. При повторной напрессовке элементов на ось конечное усилие запрессовки должно быть выше среднего конечного усилия, указанного в требованиях чер​тежа на колесную пару для соответствующего элемента.

Запрещается повторно напрессовывать элементы, диаграммы которых имеют резкие колебания в любой части (смотри пункт 1 таблицы 3).

Запрещается более двух раз напрессовывать колесо на один и тот же конец оси без дополнительной механической обработки одной из сопрягаемых поверхностей.

5.8.21. На бланке диаграммы, кроме кривой изменения давления, должны быть записаны следующие данные:

дата запрессовки;

номер чертежа колесной пары;

номер оси колесной пары;

номер чертежа колеса (зубчатого колеса);

номер колеса (зубчатого колеса);

сторона колесной пары (правая или левая);

диаметр подступичной части оси и отверстия ступицы колеса (зуб​чатого колеса), измеренные с точностью до 0,01 мм;

величина натяга и конечное усилие запрессовки в Н (тс); длина ступицы колеса (зубчатого колеса) в мм; порядковый номер диаграммы. На диаграмме принятой запрессовки сделать надпись "Принята", а на не принятой - "Брак" с указанием причин брака.

5.8.22. Диаграмма запрессовки должна быть подписана мастером колесно​го цеха и контролером ОТК, а также инспектором-приемщиком ОАО "РЖД", если он есть на предприятии.

5.8.23. На диаграмме забракованного прессового соединения делают все записи, что и на диаграмме годного соединения.

5.8.24. Диаграммы принятых запрессовок хранить в сейфе или запираю​щемся металлическом ящике в течение 10 лет.

Диаграммы забракованных запрессовок хранить в течение 1 года.

5.9.
Тепловой метод формирования и ремонта колесных пар
Формирование и ремонт колесных пар тепловым методом производить в

соответствии с требованиями ОСТ 32.63-96 и Изменения №1, утвержденного Указанием МПС России от 14 января 2002г №М-20у.

5.10.
Обточка поверхностей ободов колес в сборе с осью

5.10.1. При обработке поверхностей ободов цельнокатаных колес обточке подвергать поверхность катания, гребень, а также внутреннюю грань обода при необходимости.

Обточку внутренних граней производить только в тех случаях, когда раз​ность расстояний между ними в разных точках у одной колесной пары более1 мм.

Наружную грань цельнокатаного колеса допускается обтачивать только для устранения поверхностных дефектов при условии, что при обточке не бу​дут срезаны клейма, поставленные в горячем состоянии на предприятии-изготовителе, и ширина обода колеса будет не менее допустимой.

5.10.2. В целях увеличения срока службы старогодных цельнокатаных ко​лес разрешено:

оставлять черновины на следующих обточенных частях: на гребне глу​биной не более 2 мм, расположенные от вершины гребня на расстоянии от 10 до 18 мм; на поверхности катания глубиной до 0,5 мм; на внутренней грани глуби​ной не более 1 мм при условии, что расстояние между внутренними гранями колес в местах нахождения черновин находится в допускаемых пределах;

устранять круговой наплыв металла, а также местный откол круго​вого наплыва (без трещин, идущих в глубь обода), восстановлением фаски на колесно-токарном станке без обточки всей поверхности катания.

5.10.3. Проверку обточенных колес по профилю поверхности катания про​изводить максимальным шаблоном.

При проверке шаблон необходимо установить на поверхность катания ко​леса, прижать к внутренней грани обода и к одной из точек поверхности ката​ния или гребня. Допускается зазор между профилем колеса и рабочей поверх​ностью шаблона на поверхности катания и гребня не более 0,5 мм, а по высоте гребня - не более 1,0 мм. Допускается зазор 0,5 мм между концом шаблона и внутренней гранью обода в случае отсутствия просвета между шаблоном и по​верхностью катания.

5.10.4. До и после обточки поверхностей ободов колес необходимо изме​рить расстояние от внутренней грани обода колеса до торцовой поверхности шейки оси с двух сторон колесной пары. Допускаемая разность этих расстоя​ний не должна превышать величину, указанную на чертеже, на один миллиметр

при обыкновенном освидетельствовании и должна быть равна величине, ука​занной на чертеже, при полном освидетельствовании колесной пары.

5.11.
Сварочные и наплавочные работы

5.11.1. На элементах колесных пар разрешена:

наплавка изношенных гребней цельнокатаных колес на автоматиче​ских и полуавтоматических установках под слоем флюса. Ручная наплавка гребней цельнокатаных колес запрещена;

наплавка под слоем флюса внутренней посадочной поверхности от​верстия ступицы зубчатого колеса под запрессовку на ось колесной пары;

наплавка изношенной или поврежденной резьбовой части буксовых шеек оси на автоматических и полуавтоматических установках под слоем флюса;

заварка вручную разработанных центровых отверстий оси и отвер​стий для болтов стопорных планок;

наплавка вручную торцов оси. Восстановление гребней колес колесной пары с помощью наплавки произво​дить в соответствии с требованиями Унифицированной технологической инструк​ции по автоматической наплавке грузовых вагонных колесных пар № ТИ-5-02-98.

5.11.2. При проведении сварочных работ буксовые шейки, подшипники и зубчатые колеса колесных пар закрыть асбестовым картоном или другим мате​риалом от попадания брызг расплавленного металла или случайного касания электродом.

5.11.3. Все сварочные работы при ремонте колесных пар и их элементов прово​дить при температуре ремонтируемой детали и окружающего воздуха не ниже 5°С.

5.12.
Дефектоскопирование колесных пар

5.12.1. Проверке магнитным дефектоскопом подлежат:

поверхность оси по всей длине перед формированием колесной пары;

буксовые шейки и предподступичные части осей колесных пар при полном освидетельствовании со снятием внутренних и лабиринтных колец или внутренние кольца роликовых подшипников на горячей посадке при полном освидетельствовании без снятия их с шейки оси;

средняя часть оси, не закрытая деталями осевого редуктора, при полном и обыкновенном освидетельствовании колесной пары;

подступичные части оси и посадочная поверхность оси под зубча​тое колесо перед запрессовкой снятых элементов;

зубья зубчатых колес при полном и обыкновенном освидетельствовании;

внутренняя обработанная поверхность бандажа перед установкой;

поверхность бандажа в местах обжима бурта. Магнитную дефектоскопию производить в соответствии с требованиями Ин​струкции по неразрушающему контролю деталей и узлов локомотивов и моторва-гонного подвижного состава (Магнитопорошковый метод), утвержденной Депар​таментом локомотивного хозяйства МПС России 29 июня 1999г. № ЦТт-18/1.

5.12.2. Проверке ультразвуковым дефектоскопом подлежат: ось при полном освидетельствовании колесной пары; ось перед формированием колесной пары; гребень колеса после наплавки. Ультразвуковую дефектоскопию производить в соответствии с требова​ниями Руководства по ультразвуковому контролю осей колесных пар путе вых машин, утвержденного Департаментом пути и сооружений ОАО "РЖД" 17 декабря 2003г. № ТИ 07.37 2003 Руководства по ультразвуковому контролю колесных пар путевых машин, утвержденного Департаментом пути и сооружений ОАО "РЖД" 15 ноября 2004г. № РД 07.37-2004 и требо​ваниями Руководства по комплексному ультразвуковому контролю колесных пар вагонов, утвержденного МПС России 14 июля 1998г. № РД 07.09-97.

5.12.3 Проверке ультразвуковым или вихретоковым дефектоскопом подлежат: обод колеса;

приободная зона диска с обеих сторон колеса;

зона перехода от диска к ступице с обеих сторон колеса;

кромка ступицы с обеих сторон колеса.

Указанные в настоящем пункте проверки производить при полном освиде​тельствовании колесной пары и изготовлении колеса.

Ультразвуковую дефектоскопию производить в соответствии с требова​ниями Руководства по комплексному ультразвуковому контролю колесных пар вагонов № РД 07.09-97 и требованиями "Руководящего документа. Контроль неразрушающий приемочный. Колеса цельнокатаные, бандажи и оси колесных пар подвижного состава. Технические требования" № РД 32.144-2000, утвер​жденного указанием МПС России от 29 мая 2001 г. № М-943у.

Вихретоковую дефектоскопию производить в соответствии с требованиями Инструкции по неразрушающему контролю деталей и узлов локомотивов и мо-торвагонного подвижного состава (Вихретоковый метод), утвержденной Депар​таментом локомотивного хозяйства МПС России 29 декабря 1999г. № ЦТт-18/2.

5.12.4. Дефектоскопирование элементов колесных пар должен производить дефектоскопист, выдержавший испытания и получивший соответствующее удостоверение по месту прохождения обучения.

Дефектоскопист является ответственным лицом за качество произведенно​го контроля элементов колесных пар.

5.12.5. Результаты: неразрушающего контроля должны быть записаны в жур​нале регистрации неразрушающего контроля, а результаты контроля ультразвуко​вым дефектоскопом дополнительно сохранены в электронном виде с выводом рас​печатки и приложением ее к журналу регистрации неразрушающего контроля. Форма журнала регистрации неразрушающего контроля деталей специального подвижного состава приведена в приложении №9 к настоящему Руководству.

5.13. Маркировка и клеймение колесных пар и их элементов

5.13.1. Новые элементы колесных пар должны иметь четко обозначенные знаки маркировки и клейма, предусмотренные стандартами и техническими ус​ловиями.

Маркировка колесных пар и их элементов должна соответствовать требо​ваниям ГОСТ 30272, ГОСТ10791, ГОСТ 4835, а также требованиям "Правил по сертификации. Система сертификации на федеральном железнодорожном транспорте Российской Федерации. Знаки соответствия. Технические требова​ния и правила применения" № П ССФЖТ 08-97, утвержденных указанием МПС России от 07 июля 1997 г. № Г-807.

5.13.2. Необработанные (черновые) оси колесных пар должны иметь на шейке или средней части оси следующие знаки:

условный номер предприятия-изготовителя;

месяц и две последние цифры года изготовления черновой оси;

номер плавки;

порядковый номер оси.

Допускается клеймение черновой оси в горячем состоянии двухрядной ко​лодкой в следующем порядке: первая строка - условный номер предприятия-изготовителя и дата изготовления, вторая - номер плавки и порядковый номер оси.

Каждая черновая ось должна иметь клеймо ОТК и клеймо инспектора-приемщика ОАО "РЖД", поставленные на площадке длиной 26 мм и шириной 15 мм, оставленной между номером плавки и номером оси или на торце заго​товки.

Пример маркировки черновой оси приведен на рисунке 7.

5.13.3. Расположение знаков маркировки и клейм новой (окончательно об​работанной) оси приведено на рисунке 8.

Знаки маркировки переносят на торец чистовой оси с необработанной по​верхности черновой оси под наблюдением ОТК предприятия, обрабатывающе​го ось, и удостоверяют клеймом.

5.13.4. Расположение знаков маркировки и клейм на боковой поверхности обода цельнокатаного колеса приведено на рисунке 9.

Знаки маркировки выбивают в горячем состоянии с наружной стороны на расстоянии 5-10 мм от кромки внутренней поверхности.

5.13.5. Расположение знаков маркировки и клейм на наружной грани бан​дажей приведено на рисунке 10.

5.13.6. Основные размеры знаков маркировки, применяемых для клейме​ния при формировании, ремонте и освидетельствовании колесных пар, приве​дены на рисунке 1 1.

5.13.7. Знаки маркировки при формировании колесных пар и ремонте со сменой элементов выбиваются на торце правой стороны оси колесной пары (рисунок 12). Правой стороной колесной пары и оси считается сторона, на тор​це оси которой выбиты знаки и клейма, относящиеся к изготовлению оси.

5.13.8. При полном освидетельствовании колесных пар на левом торце шей​ки оси наносится условный номер предприятия, производившего полное освиде​тельствование, и дата полного освидетельствования (рисунок 13, позиции 2 и 3).

При полном освидетельствовании колесных пар, при смене бандажа, на левом торце шейки, впереди дополнительно ставится клеймо "СБ", а при пере​прессовке одного из центров (цельнокатаного колеса) - клеймо "ЛД" или "ПД" в зависимости от того, с какой стороны колесной пары перепрессовывался ко​лесный центр (цельнокатаное колесо) (рисунок 13, позиция 1).
Рисунок 1 - Основные типы колесных пар а) приводная; б) неприводная





б)





Рисунок 2 - Типы колес и их основные размеры а) цельнокатаное колесо; б) составное колесо D1 - диаметр колеса по кругу катания;


D2 - диаметр внутренней поверхности обода цельнокатаного колеса,


у составного колеса - диаметр посадочной поверхности бандажа; D3 - диаметр отверстия ступицы колеса; B1 - ширина ступицы колеса; B2 - ширина обода колеса
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Рисунок 3 - Типы осей и их основные размеры а) приводная колесная пара; б) неприводная колесная пара





Тип СПС�
D1�
D2�
D3�
В1�
В2�
�
ДГКу, ДГКу-5�
1050+14�
910-ю�
165�
200+10�
130+3�
�
МПТ-4, МПТ-6, ПМГ, РОМ-3, РОМ-3М, РОМ-4, ДГКу, ДГКу-5�
1050+14�
910-ю�
185�
200+10�
130+3�
�
УТМ-1, УТМ-1А, УТМ-2М, АС-3М, АС-4, РШП, ТЭУ-630*�
1050+10�
920+2,3�
215�
195+1�
140 +3


- 2�
�
АС-4МУ�
950+10�
812-ю�
215�
195+1�
130 +3


- 2�
�
УК-25/9, УК-25/9-18, УК-25СП МПД, МПД-2, ПРСМ-3, ПРСМ-4, СМ-5, ПКД, АДЭ-1, АДЭ-2С**�
957+7�
810-ю�
186�
188-6�
130+3�
�
ТЭУ-400�
957+7�
810-ю�
188�
187+1�
130+3�
�
ТУ-8П�
950+10�
800+0,13�
115�
185+0,5�
130+3�
�
АГМс,


АГД-1М, АС-1М, УП-3, УП-4****�
710+6�
580 + 25°�
125�
160+2�
130+3�
�
АГД-1А, АГС-1�
710+6�
580 + 250�
165�
160+2�
130+3�
�
ВПР-1200, ВПРС-500, Р-2000, ВПР-02,


ВПРС-02, ВПР-02М, ВПРС-03, ВПРС-


02М, БУМ, ПБ, БПБ, ДСП, ДСП-С, РБ, ВПР-04, АСГ-30П�
710+6�
580 + 250�
158�
160+2�
130+3�
�
АГМу, АС-1, АС-1А�
710+6�
580 + 250�
118�
160+2�
130+3�
�
АМ-1, АМ-3�
600+10�
474,4+0,1�
115�
182+0,5�
130+3�
�
ТГМ-40С�
950+5�
800+1,125


+1,000�
170�
185+0,5�
130+3�
�
РМ76; РМ80***�
900±0,3�
800-ю�
190�
186+1�
135-3�
�



Таблица 1.  Тип СПС и основные размеры колес	В миллиметрах





Тип СПС�
Di�
D2�
D3�
В1�
В2�
�
Унимат 08 275/3S�
730+025 710+6�
640^�
-	0,24


184	


-	0,31�
160+1�
132 +1


- 2�
�
Унимат 08-275/3S, Динамик 09-3Х, Унимат 08-16, GWM-110�
730+0,25�
640-ю�
184�
160+1�
132 + 2�
�
Унимат 08-275/3S�
710+6�
580+20�
184�
160+2�
130+3�
�
ТТч ТП~Г\ тпттттг OQ�
730+0,25 710+6�
640 ш�
160�
160+1�
132 +1


- 2�
�
�



�
w 1 \/ 10�
1 VJ\J�
�



�
�
Дуоматик 09-32�
730+0,25�
640-ю�
160�
160+1�
132 + 2�
�
Дуоматик 09-32�
710+6�
580+20�
160�
160+2�
130+3�
�
ОТ-400�
960 + 5


- 2�
810�
169�
170�
135+1�
�
ПТМ-630�
957±7�
810-ю�
215�
188-6�
130+3�
�
ПБ-01�
710+6�
580 + 20�
165�
160+2�
130+3�
�
Унимат 08-475, Динамик 09-3Х, РМ-2002�
920+0,25�
820-ю�
210�
185+3�
132+1�
�



�
�
�
�
�
�
�
RR16, RR48�
840�
740-6�
198�
170+3�
130+1�
�
RR16, RR48�
860+6�
735-5�
196�
164�
130+3�
�



Продолжение таблицы 1.	В миллиметрах





Тип СПС�
L�
l1�
l2�
l3�
l4�
d1�
d2�
d3�
d*


3�
d4�
d*


4�
�
УК-25/9 с № 1 по № 181, ПКД, МПД с № 1 по № 312�
2440�
231,5�
95�
209�
175�
120�
150�
186�
185,5�
195�
194�
�
УК-25/9 с №182, УК-25/9-18 с № 1 по № 723, УК-25СП с № 1 по № 21, ПРСМ-3, МПД с № 313, ПТМ-630�
2468�
248�
98�
210�
175�
135�
165�
186�
185,5�
195�
194�
�
УК-25/9-18 с №724, УК-25СП с № 22�
2342�
240�
50�
300�
175�
130�
165�
186�
185,5�
195�
194�
�
ТЭУ-400                                       2468     228      98      210 175�
135      165      188 198�
�
ДГКу, ДГКу-5                                2362    231,5     45      250 160�
120      150      165 180�
�
ПМГ, МПТ-4                                 2339     220     45,5     250 156�
120      150      185 200�
�
МПТ-6, РОМ-3, РОМ-3М, РОМ-4       2339     223     45,5     250 156�
120      150      185 200�
�
АГМу, АС-1, АС-1А                       2290     160      113      200 103�
90      116      118 130�
�
ВПР-1200, ВПРС-500, Р-2000, БУМ, ВПРС-02, ВПР-02, ВПР-02М, ДСП, дсп-с, РБ, ВПР-04, ВПРС-03,


Асг-30п�
1991�
143�
20�
200�
113�
100�
157�
158�
157,5�
165�
164,5�
�
АС-1М, АГМс�
2290�
160�
78�
235�
100�
90�
116�
125�
�
134�
�
�
АГД-1М�
2206�
171�
74�
180�
105�
110�
140�
156�
153�
162�
160,3�
�
АГД-1А, АГС-1�
2204�
160�
74�
Не ме�нее 250�
140�
110�
140�
165�
163�
185�
183�
�
УП-3, УП-4�
2290�
160�
78�
235�
-�
90�
116�
125�
�
-�
�
�
ПРСМ-4, АДЭ-1, АДЭ-2С**�
2417�
184,5�
105�
252�
107�
120�
150�
186�
185,5�
205�
202�
�
УТМ-1, УТМ-1А, УТМ-2М, ТЭУ-630�
2395�
267�
66�
251�
168�
160�
195�
215�
�
230�
�
�
АС-3М, АС-4�
2401�
289�
66�
250�
204�
160�
195�
215�
210�
220�
�
�
АС-4МУ�
2387�
267�
66�
250�
204�
160�
195�
215�
210�
220�
�
�
ТУ-8П�
2073�
126�
44�
250�
�
85�
114�
115�
�
�
�
�
АМ-1�
1308�
125�
55�
254�
421�
85�
114�
115�
114,5�
120�
�
�



Таблица 2.	Тип СПС и основные размеры осей	В миллиметрах





Тип СПС�
L�
I1�
I2�
I3�
I4�
d1�
d2�
d3�
d*


3�
d4�
d*


4�
�
ТГМ-40С�
2100�
152�
63�
210�
340�
120�
145�
170�
�
170�
�
�
МПД-2, СМ-5�
2294�
176�
76�
261�
160�
130�
165�
186�
185,5�
195�
194�
�
ПБ-01, ПБ, БПБ�
2064�
165�
20�
270�
148�
110�
164�
165�
�
190�
�
�
РМ76, РМ80�
2059�
114�
60,5�
187�
162�
120�
145�
190�
�
201�
�
�
Унимат 08-275/3S, Динамик 09-3Х, Унимат 08-16, GWM-110�
2007�
141�
27,5�
153�
109,9�
120�
150�
184�
�
185�
�
�
ТТч ТП~Г\ тпттттг 0Q�
2007�
141�
25�
155�
116�
120�
150�
160�
�
165�
�
�
АЛ.J IJlVlLlllllV \jy  J X.�
�
111�



�
1 J J�
1 1U�
�
1 ~J \J�
1 VJ\J�



�
1UJ�



�
�
Дуоматик 09-32�
2007�
141�
25�
200�
116�
120�
150�
160�
�
165�
�
�
Динамик 09-3Х�
2270�
195�
54�
180�
115�
150�
180�
210�
�
214�
�
�
Унимат 08-475, Динамик 09-3Х, РМ-2002�
2270�
195�
54�
180�
158�
150�
180�
210�
�
226�
�
�
ОТ-400�
2194�
160�
77�
190�
142�
130�
165�
169�
�
181�
�
�
МПТ-4, МПТ-6, ПМГ, РОМ-3, РОМ-3М, РОМ-4, ДГКу, ДГКу-5�
2311�
207�
45,5�
240�
150�
130�
150�
185�
�
200�
�
�
ПТМ-630�
2342�
240�
50�
312�
335�
130�
165�
215�
�
230�
�
�
РМ76, РМ80


(допустимое исполнение)�
2059�
113�
67�
223�
147�
120�
145�
190�
�
201�
�
�
RR16, RR48�
2270�
190�
69�
165�
170�
130�
160�
198�
�
202�
�
�
RR16, RR48�
2270�
191�
65�
216�
168�
130�
160�
196�
�
202�
�
�



Продолжение таблицы 2.	В миллиметрах





d *3 - минимально допустимый при ремонте диаметр подступичной части;


d *4 - минимально допустимый при ремонте диаметр под зубчатое колесо ** - на ПРСМ-4 допускается применение оси с диаметром d3=194 мм.
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Рисунок 5 - Форма нормальной индикаторной диаграммы запрессовки Рзк - величина конечного усилия запрессовки


Длина диаграммы должна быть не менее 85% ее теоретической длины. Теоретическую длину диаграммы прессового соединения оси и колеса (колес�ного центра) колесной пары определить по формуле





Рисунок 6 - Определение длины сопряжения на диаграмме запрессовки
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