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колії 1520 (1524) мм. Правила з деповського ремонту" 
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У зв’язку з приведенням нормативної документації, що стосується деповського ремонту вантажних вагонів, до умов роботи залізничного транспорту України

Н А К А З У Ю :


1 Затвердити   та   ввести  в  дію   з  01.03.2008  нормативний  документ "Вантажні вагони залізниць України колії 1520 (1524) мм. Правила з деповського ремонту" ЦВ-0017 (далі – Правила ЦВ-0017), що додається. 


2 Начальнику    Головного    управління    вагонного    господарства       Мархаю В.В. в термін до 01.11.2007 визначити загальний тираж та передати Управлінню справами текст Правил ЦВ-0017 для тиражування.


3 Начальнику  Управління  справами  Лук'янову  І.В.  в  термін  до 01.02.2008 організувати тиражування та розсилку Правил ЦВ-0017 в необхідній кількості згідно з розподілом.


4 Начальникам залізниць України, директорам державних підприємств: "Укррефтранс", "Укрспецвагон", "Дарницький вагоноремонтний завод", "Стрийський вагоноремонтний завод", "Попаснянський вагоноремонтний завод" забезпечити структурні підрозділи примірниками Правил ЦВ-0017 в необхідній кількості і організувати їх вивчення до 01.03.2008.


5 Вважати таким, що втратив чинність з 01.03.2008, нормативний  документ "Вантажні вагони залізниць України колії 1520 (1524) мм. Керівництво по деповському ремонту" ЦВ-0017, затверджений наказом Укрзалізниці від 06.11.1998 № 272-Ц.


6 Контроль за виконанням цього наказу покласти на заступника Генерального директора Сергієнка М.І.

Генеральний директор                                                                            В.В.Козак

ЦЗТ                                           ЦВ                                     ЦРБ

ЦЮ                                           ЦТЗБ                                 ЦН       
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ВАНТАЖНІ ВАГОНИ
ЗАЛІЗНИЦЬ УКРАЇНИ КОЛІЇ 1520 (1524) мм
ПРАВИЛА З ДЕПОВСЬКОГО РЕМОНТУ
________________________________________________________________________________
1 СФЕРА ЗАСТОСУВАННЯ

1.1 Правила з деповського ремонту вантажних вагонів залізниць України колії 1520 мм (далі - Правила) поширюються на підприємства Державної адміністрації залізничного транспорту України (Укрзалізниці): залізниці (депо), вагоноремонтні заводи, які виконують деповський ремонт вантажних вагонів.

Правила встановлюють основні положення та загальні технічні вимоги, заходи безпеки та виробничої санітарії і є обов'язковими при проведенні деповського ремонту вантажних вагонів, перелік яких наведено додатку А.
1.2 Нормативні документи, виконання вимог яких обов'язкове при деповському ремонті вантажних вагонів, наведені в розділі 2.

1.3 Усі зміни і доповнення до цих Правил вносяться в установленому порядку.
2 НОРМАТИВНІ ПОСИЛАННЯ
В цих Правилах є посилання на такі нормативні документи:

Закон України від                      Про відходи

05.03.98 р. № 187/98-ВР

Закон України від                      Про металобрухт

05.05.99р. № 619-ХІV

ДСТУ 2456 –94                         Зварювання дугове і електрошлакове.

                                                    Вимоги безпеки

ДСТУ 2651: 2005/                     Сталь вуглецева звичайної якості. Марки
ГОСТ 380-2005

ДСТУ 4226:2003                       Мастильні матеріали, індустріальні  оливи

                                                    та споріднені продукти (клас L). Класифі-

                                                    кація. Група Х (мастила)

ДСТУ Б В.2.7 -56-96                 Будівельні матеріали. Вироби теплоізоля-

(ГОСТ 10499-95)                       ційні зі скляного штапельного волокна.    

                                                    Технічні умови

ГОСТ 12.1.003-83                     ССБТ.  Шум.   Общие требования 

                                                    безопасности (ССБП. Шум. Загальні                                                                                      вимоги безпеки) 

ГОСТ 12.1.004-91                     ССБТ. Пожарная     безопасность. Общие

                                                    требования (ССБП. Пожежна безпека. Загальні вимоги ) 

ГОСТ 12.1.005-88                      ССБТ. Общие санитарно-гигиенические

                                                    требования к воздуху рабочей зоны
                                                    (ССБП. Загальні санітарно-гігієнічні 

                                                    вимоги  до повітря робочої зони)

ГОСТ 12.1.010-76                     ССБТ. Взрывобезопасность. Общие тре-

                                                   бования  (ССБП.  Вибухобезпечність.

                                                   Загальні вимоги)      
ГОСТ 12.1.012-90                    ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие

                                                   требования (ССБП. Вібраційна безпека.

                                                   Загальні вимоги)
ГОСТ 12.1.030-81                   ССБТ.  Электробезопасность.   Защитное 

                                                  заземление, зануление (ССБП. Електробез-

                                                  печність. Захисне заземлення, занулення)

          ГОСТ 12.2.003-91                   ССБТ.  Оборудование производственное.

                                                           Общие требования безопасности (ССБП.

                                                           Обладнання виробниче. Загальні вимоги

                                                           безпеки )

          ГОСТ 12.2.007.0-75               ССБТ.  Изделия  электротехнические. 
                                                           Общие требования  безопасности  (ССБП.

                                                           Вироби електротехнічні. Загальні вимоги

                                                           безпеки)

          ГОСТ 12.2.032-78                  ССБТ.  Рабочее место при выполнении

                                                           работ сидя. Общие   эргономические 

                                                требования (ССБП. Робоче місце при виконанні робіт сидячи. Загальні                                                                                       ергономічні вимоги) 

ГОСТ 12.2.033-78                 ССБТ.  Рабочее место при выполнении работ

                                                стоя. Общие эргономические требования 

                                                (ССБП. Робоче місце при виконанні робіт 

                                                стоячи. Загальні ергономічні вимоги)

ГОСТ 12.2.037-78                 ССБТ.   Техника пожарная.   Требования 

                                                безопасности (ССБП.  Техніка   пожежна. 

                                                Вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.002-75                ССБТ.  Процессы производственные. Общие

                                               требования безопасности (ССБП. Процеси виробничі. Загальні вимоги безпеки) 

ГОСТ 12.3.003-86                ССБТ.  Работы  электросварочные.  Требова-

                                               ния безопасности (ССБП. Роботи електрозварювальні. Вимоги безпеки) 

ГОСТ 12.3.005-75                ССБТ. Работы окрасочные. Общие требова-

                                               ния безопасности (ССБП. Роботи фарбувальні.                                              Загальні вимоги безпеки) 

ГОСТ 12.3.009-76                ССБТ.   Работы погрузочно-разгрузочные.

                                               Общие требования безопасности  (ССБП.

                                               Роботи    вантажно-розвантажувальні.

                                               Загальні вимоги безпеки)
ГОСТ 12.3.010-82               ССБТ.  Тара производственная. Требования

                                              безопасности при эксплуатации (ССБП. Тара виробнича. Вимоги безпеки при експлуатації) 

ГОСТ 12.3.028-82               ССБТ.   Процессы обработки абразивным и

                                              эльборовым инструментом. Требования

                                              безопасности  (ССБП.  Процеси оброблення 

                                              абразивним і ельборовим інструментом.

                                              Вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.032-84               ССБТ. Работы электромонтажные. Общие

                                              требования  безопасности (ССБП. Роботи електромонтажні. Загальні вимоги безпеки) 

ГОСТ 12.4.009-83              ССБТ.  Пожарная  техника  для   защиты

                                              объектов. Основные  виды.   Размещение

                                              и  обслуживание (ССБП. Пожежна техніка для захисту об'єктів. Основні види. Розміщення і обслуговування) 

ГОСТ 12.4.128-83               ССБТ.  Каски защитные.   Общие  технические

                                             условия (ССБП. Каски захисні. Загальні технічні умови)
ГОСТ 610-72                Масла  осевые.  Технические  условия (Оливи осьові. Технічні умови)

ГОСТ 1033-79                    Смазка, солидол жировой. Технические условия  (Мастило, солідол жировий. Технічні умови)

ГОСТ 3333-80             Смазка    графитная.   Технические   условия (Мастило графітне. Технічні умови)

ГОСТ 4405-75                    Полосы   горячекатаные  и  кованые    из

                                             инструментальной  стали.   Сортамент (Полоси гарячекатані і ковані із інструментальної сталі. Сортамент)

ГОСТ 4784-97                   Алюминий  и  сплавы   алюминиевые деформи-

                                            руемые. Марки (Алюміній і сплави алюмінієві деформуємі. Марки)
ГОСТ 5264-80                    Ручная дуговая сварка. Соединения  сварные.

                                             Основные типы,    конструктивные элементы

                                             и размеры (Ручне дугове зварювання. З'єднання зварні. Основні типи, конструктивні елементи і розміри)

ГОСТ 5631-79                    Лак БТ-577 и  краска  БТ-177.   Технические 

                                             условия  (Лак БТ-577 і фарба БТ-177. Технічні умови ) 

ГОСТ 5632- 72                    Стали    высоколегированные   и    сплавы 

                                              коррозионно-стойкие, жаростойкие   и  жаро-

                                              прочные. Марки (Сталі високолеговані і сплави корозійно-стійкі, жаростійкі і жароміцні. Марки) 

ГОСТ 6267-74                     Смазка  ЦИАТИМ-201.  Технические   условия (Мастило ЦИАТИМ-201. Технічні умови)

ГОСТ 7313-75                       Эмали ХВ-785 и лак ХВ-784.  Технические

                                               условия (Емалі ХВ-785 и лак ХВ-784. Технічні умови) 

ГОСТ 7338-90            Пластины   резиновые   и   резинотканевые. Технические условия (Пластини гумові і гумотканинні. Технічні умови)

ГОСТ 8325-93                     Стекловолокно.   Нити  крученые  комплекс-
(ИО 3598-86)               ные.  Технические   условия   (Скловолокно.   Нитки кручені комплексні. Технічні умови)

ГОСТ 9433-80                      Смазка  ЦИАТИМ-221.   Технические  условия 

                                              (Мастило ЦИАТИМ-221. Технічні умови)

ГОСТ 9466-75                    Электроды     покрытые    металлические    для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия (Електроди покриті металеві для ручного дугового зварювання сталей і наплавлення. Класифікація і загальні технічні умови)

ГОСТ 9467-75                   Электроды    покрытые    металлические   для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы (Електроди покриті металеві для ручного дугового зварювання конструкційних і теплостійких сталей. Типи)
ГОСТ 10007-80           Фторопласт-4.      Технические     условия   (Фторопласт-4. Технічні умови)
ГОСТ 10052-75                  Электроды    покрытые     металлические    для ручной дуговой сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами. Типы (Електроди покриті металеві для ручного дугового зварювання високолегованих сталей з особливими властивостями. Типи)

ГОСТ 19170-2001                 Стекловолокно. Ткань конструкционного

                                                назначения. Технические условия (Скловолокно. Тканина конструкційного призначення. Технічні умови)

ГОСТ 22261-94                     Средства  измерений  электрических  и  маг-

                                                 нитных величин. Общие технические условия (Засоби вимірювань електричних і магнітних величин. Загальні технічні умови)

ГОСТ 25129-82                  Грунтовка   ГФ-021.  Технические   условия (Грунтовка ГФ-021. Технічні умови)

ГОСТ 26095-84                      Ткани  полиэфирные  технические фильтро-

                                                  вальные. Технические  условия (Тканини поліефірні технічні фільтрувальні. Технічні умови)

          ОСТ 24.050.67-87                    Лестницы, подножки и поручни грузовых 

                                                             вагонов. Размеры и общие технические

                                                  требования (Драбини, підніжки, поручні вантажних вагонів. Розміри і загальні технічні вимоги)

ОСТ 32.95-87                          Работы окрасочные при ремонте подвижного состава. Требования безопасности (Роботи фарбувальні при ремонті рухомого складу. Вимоги безпеки)

ТУ У 00 302391-02-97             Клей 88-Н (Клей 88-Н)  

ТУ 32ЦВ 868-77                      Ремонт вагонных  листовых рессор и пру-

                                                  жин. Технические условия (Ремонт вагонних листових ресор і пружин. Технічні умови)

ТУ 32 Укрзалізпром-039-96  Деревянная обшивка  4-осных   крытых

                                                   вагонов. Капитальный ремонт. Технические

                                                   условия (Дерев'яна обшивка 4-вісних критих вагонів. Капітальний ремонт. Технічні умови) 

НАПБ А.01.001-2004               Правила пожежної безпеки в Україні

НАПБ В.01.010-97/510            Правила пожежної безпеки на залізничному 

                                                   транспорті  

НПАОП 0.00-1.01-07              Правила будови і безпечної експлуатації

                                                   вантажопідіймальних кранів

НПАОП 0.00-1.07-94               Правила будови і безпечної експлуатації

                                                   посудин, що працюють під тиском

НПАОП 0.00-1.16-96               Правила атестації зварників

НПАОП 0.00-1.30-01               Правила безпечної роботи  з інструментом

                                                   та пристроями

НПАОП 0.00-4.12-05               Типове положення про порядок проведення

                                                   навчання і перевірки знань з питань охорони праці

НПАОП 0.00-4.26-96               Положення про порядок забезпечення

                                                   працівників спеціальним одягом, спеціаль-

                                                   ним взуттям та іншими засобами індивіду-

                                                   ального захисту 

НПАОП 28.52-1.04-86              Правила з техніки безпеки і виробничої 

                                                    санітарії при електрозварювальних роботах

НПАОП 40.1-1.21-98                Правила  безпечної експлуатації 

                                                    електроустановок   споживачів

НПАОП 60.1-3.01-04                 Норми безплатної видачі спеціального

                                                     одягу, спеціального  взуття  та  інших 

                                                     засобів  індивідуального    захисту 

                                                     працівникам  залізничного транспорту 

                                                     України

НПАОП 63.21-1.24-03               Правила охорони праці під час технічного

                                                     обслуговування і ремонту вантажних

                                                     вагонів та рефрижераторного рухомого 

                                                     складу

НПАОП 63.21-1.26-88                Правила техніки безпеки і виробничої 

                                                      санітарії  для  фарбувальних   цехів   і 

                                                      дільниць підприємств залізничного тран-

                                                      спорту ЦТБР-4665

НПАОП 63.21-1.40-90                Правила охорони праці при ремонті 

                                                       рухомого складу та виробництві запас-

                                                       них частин

НПАОП 63.21-1.53-03                Правила охорони праці під час поточно- 

                                                       го ремонту і підготовки до наливу цис-

                                                       терни для нафтопродуктів та вагонів бун-

                                                        керного типу для нафтобітуму

Наказ Міністерства охорони       Порядок проведення  медичних  оглядів 

здоров'я    України   від               працівників певних категорій

21.05.2007 №246, зареєстровано      

в   Мін'юсті України 

від 23.07.2007 №846/14113

Наказ Міністерства охорони        Граничні норми підіймання і перемі-

здоров'я   України   від                  щення  важких  речей  жінками

10.12.93 №241, зареєстровано

в  Міністерстві юстиції 

України від 22.12.93 №194

Наказ Міністерства охорони         Перелік важких робіт і робіт з шкідли-

здоров’я   України   від                  вими і небезпечними умовами праці, на 

29.12.93 №256, зареєстровано       яких забороняється застосування праці 

 в  Міністерстві   юстиції               жінок

України від 30.03.94 №51/260

Наказ Міністерства охорони         Перелік важких робіт і робіт з шкідли-      

здоров'я   України   від                   вими і небезпечними умовами праці,                

31.03.94 №46, зареєстровано         на яких забороняється застосування 

в  Міністерстві   юстиції                праці неповнолітніх

України   від  28.07.94

№ 176/385

Наказ Міністерства охорони         Граничні норми підіймання і перемі-

здоров'я   України   від                   щення важких речей неповнолітніми  

22.03.96 № 59, зареєстровано 

в Міністерстві   юстиції                 

України від 16.04.96 

№183/1208  

Наказ Міністерства охорони      Правила   технічної   експлуатації 

здоров'я   України  від                 залізниць України

20.12.96 №411. зареєстровано

в Міністерстві   юстиції                 

України від 25.02.97 №50/1854   

ДБН В.2.2-9-99                           Громадські будинки та споруди. Основні

                                                     положення  

ДБН В.2.5-28-2006                    Природне і штучне освітлення

ДСН 3.3.6.037-99                       Санітарні   норми   виробничого   шуму,                       

                                                     ультразвуку та інфразвуку

ДСН 3.3.6.039-99                       Державні  санітарні  норми  виробничої 

                                                     загальної та  локальної  вібрації

ДСН 3.3.6.042-99                       Санітарні норми  мікроклімату виробни-

                                                     чих приміщень

Сан ПиН 4630-88           Санитарные  правила  и  нормы  охраны поверхностных вод от загрязнения (Санітарні правила і норми охорони поверхневих вод від забруднення)

СНиП 2.04.05-91                        Отопление, вентиляция и кондиционирова-

                                                     ние (Опалення, вентиляція і конди-ціонування)

СНиП 2.09.04-87      Административные и бытовые  здания (Адміністративні і побутові споруди)

ЦВ-0015                                     Інструкція по ремонту візків  вантажних 

                                                    вагонів

№ ЦВ-0018                              Інструкція по обслуговуванню в експлуатації

                                                 еластомірних поглинальних апаратів 73ZW

                                                  по кресленню №73ZW110100-5-00УЗ
ЦВ-0019                                   Інструкція по зварюванню та наплавленню 

                                                  при ремонті вантажних вагонів та контей-

                                                  нерів

ЦВ-0032                           Керівництво  по  організації  ремонту  візків моделі 18-100 та 18-101 вантажних вагонів

ЦВ-0042                             Типовий   технологічний   процес    ремонту вагонів-самоскидів (думпкарів)

ЦВ-0052                                   Інструкція з неруйнівного контролю дета-

                                                  лей та вузлів  вагонів магнітопорошковим, 

                                                  вихрострумовим та ферозондовим метода-

                                                  ми  та з випробування на розтягання 

ЦВ-0055                                   Типовий технологічний процес ремонту 

                                                  запобіжно-впускних клапанів

                                                  нафтобензинових цистерн 

ЦВ- 0083                                  Інструкція з деповського ремонту та 

                                                  експлуатації візків вантажних вагонів 

                                                  моделі 18-100, модернізованих з 

                                                  встановленням елементів компанії

                                                  "A.STUСKI" та колісних пар з нелінійним

                                                  профілем коліс ІТМ-73 

ЦВ-0091                                   Комплект документів на типовий 

                                                  технологічний процес ремонту візка моделі

                                                  18-100 вантажного  вагона 

ЦВ-0100                                   Правила з підготовки цистерн до ремонту 

                                                  та наливу

ЦВ-ЦЛ-0013                            Інструкція з ремонту гальмівного облад-

                                                  нання вагонів

ЦВ-ЦЛ-0058                            Інструкція з експлуатації та ремонту вагон-

                                                  них букс з  роликовими підшипниками

ЦВ-ЦЛ-0062                            Інструкція з огляду, обстеження, ремонту

                                                  та формування  вагонних колісних пар

ЦВ-ЦЛ-0092                      Інструкція   з   технічного   обслуговування букс, обладнаних касетними конічними підшипниками

№ ЦВ-ЦІС-0077                       Інструктивні вказівки по складанню і ве-

                                                   денню Листка обліку комплектації вантаж-

                                                   ного вагона при всіх видах ремонту та 

                                                   технічному обслуговуванню з відчеплен-

                                                   ням (форма ВУ-35Р)                     

ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014                       Інструкція по ремонту і обслуговуванню

                                                   автозчепного пристрою рухомого складу

                                                   залізниць України

ЦУО/3435                                 Руководство по определению категорий и

                                                   классов пожаро-и взрывоопасности основ-

                                                   ных производств  предприятий и объектов

                                                   железнодорожного транспорта (Керівницт-во з визначення категорій і класів пожежо- і вибухобезпеки основних виробництв підприємств і об’єктів залізничного транспорту)

ТК-100                    Типовой технологический процесс. 4-осная       цистерна для молока. Модель 15-886. Специализированное оборудование и котел (Типовий технологічний процес. 4-вісна цистерна для молока. Модель 15-886. Спеціалізоване обладнання і котел) 
ТК-104                                 Типовой   технологический  процесс.  Четы-осные цистерны для кальцинированной соды. Специализированное оборудование и котел (Типовий технологічний процес. Чотиривісні цистерни для кальцинованої соди. Спеціалізоване обладнання і котел)

ТК-106                          Комплекта документов на типовой техноло-гический процесс ремонта думпкаров (вагонов-самосвалов) модепей 31-634 и 31-638 (типы 5ВС-60, 6ВС-60, 2ВС-105)
031/ПКБ ЦВ                             Инструкция по ремонту деревянных дета-

                                                   лей  грузовых и пассажирских вагонов (Інструкція з ремонту дерев’яних деталей вантажних і пасажирських вагонів)

№ 155 ПКБ ЦВ                        Цистерна для перевозки  кальцинирован-

                                                  ной соды. Руководство по деповскому ре-

                                                  монту (Цистерна для перевезення кальцинованої соди. Керівництво з деповського  ремонту)

№ 632-2000 ПКБ ЦВ              Знаки и надписи на вагонах грузового

                                                  парка колеи 1520 мм (Знаки і написи на вагонах вантажного парку колії 1520 мм)

№ 655-2000 ПКБ ЦВ              Инструкция по окраске вагонов и контей-

                                                  неров в депо (Інструкція з фарбування вагонів і контейнерів у депо)

В – 3                                        Инструкция по монтажу и эксплуатации 

                                                 тормоза общего назначения типа ТКТ (Інструкція  з монтажу і експлуатації гальма загального призначення типу ТКТ)

№ 435-5                                  Требования Государственной санитарно-

                                                эпидемиологической службы на железно-

                                                 дорожном транспорте Украины к санитар-

                                                 ной обработке вагонов (Вимоги Державної санітарно-епідеміологічної служби на залізничному транспорті України до санітарного оброблення вагонів)

С 03. 04                                  Інструкція з комплексної модернізації візків 

                                                вантажних вагонів з використанням елементів

                                                компанії "А. SТUСKI "  та коліс з нелінійним 

                                                профілем ІТМ-73
С 12.99                                   Комплект документов на типовый технологи-

                                                ческий   процесс ремонта сваркой и наплав-

                                                кой пятника рамы вагона (Комплект документів на типовий технологічний процес ремонту зварюванням і наплавленням п’ятника рами вагона) 

С 17.98                                    Комплект документов на ремонт сливного

                                                 прибора нефтебензиновых цистерн (Комплект документів на ремонт зливального приладу нафтобензинових цистерн)

Т 01.04                                    Типовий технологічний процес ремонту

                                                 запобіжно-впускних клапанів кислотних

                                                 цистерн

Т 17.02                                   Інструкція    на   ремонт    пружин   вантажних вагонів 

3 ВИМОГИ БЕЗПЕКИ ТА ОХОРОНИ ДОВКІЛЛЯ

3.1 Організація деповського ремонту вантажних вагонів у депо повинна забезпечувати високу якість ремонту вагонів з упровадженням комплексної механізації та автоматизації виробничих процесів ремонту шляхом широкого застосування механізованих підіймальних та транспортних засобів, механізованих та автоматизованих пристроїв, обладнання, інструменту, які забезпечують високу продуктивність при суворому дотриманні правил з охорони праці та промислової санітарії.  

3.2. Адміністративно-технічний персонал депо і всі робітники, пов’язані з деповським ремонтом  вантажних вагонів, зобов’язані  знати ці Правила та інші НД, що відносяться до їхньої виробничої діяльності, правила, інструкції з охорони праці та виробничої санітарії, посадові інструкції, керуватися ними в своїй практичній роботі та забезпечувати їхнє суворе виконання в процесі виробництва.

3.3  Вимоги безпеки при проведенні деповського ремонту вагонів 

3.3.1  Забезпечення безпеки при  проведенні деповського ремонту вагонів здійснювати згідно з вимогами міжгалузевих та галузевих нормативно-правоавих актів з охорони праці.

3.3.2 Додаткові вимоги безпеки, що обумовлені місцевими особливостями при організації та проведенні  деповського ремонту вагонів, повинні бути встановлені в інструкціях з охорони праці, що діють на підприємстві.

3.3.3 Усі види робіт при деповському ремонті вагонів проводити відповідно до вимог ГОСТ 12.3.002, цих Правил і технологічних процесів, які діють у вагоноремонтних підрозділах залізниць.

3.3.4  Для проходу робітників до місця виконання робіт і назад повинні бути визначені маршрути руху, які позначені покажчиками  "Службовий прохід".
В нічний час маршрути освітлювати згідно з РД 3215 [1].

          3.4  Вимоги безпеки до технологічного процесу 

           3.4.1. Розроблений на  підприємстві  технологічний  процес деповського ремонту  вагонів  повинен  повністю  забезпечувати  безпечне   виконання  робіт згідно з вимогами ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.3.0032, НПАОП 63.21-1.24, НПОП 63.21-1.40, НПАОП 63.21-1.53.

          3.4 2. При проведенні зварювальних та газорізальних робіт  необхідно дотримуватися вимог  ДСТУ 2456, ГОСТ 12.3.003, НПАОП 28.52-1.04.

          3.4.3  Фарбування вагонів проводити згідно з вимогами ГОСТ 12.3.005, НПАОП 63.21-1.26, ОСТ 32.95.  

3.5. Вимоги до території, виробничих приміщень та робочих місць
3.5.1 Територія, виробничі приміщення та робочі місця, де здійснюється деповський ремонт вагонів, повинні відповідати вимогам ГОСТ 12.1.004,   ГОСТ 12.1.010, НАПБ В.01.010-97/510, ЦУО/3435.

         3.5.2  Проходи і проїзди на території підприємства повинні мати бетонне або асфальтоване покриття та  утримуватися в  чистоті.

         3.5.3  Місця перетинання пішохідних переходів із залізничними коліями на рівні головок рейок повинні бути обладнані настилами.

         3.5.4  Природне,  штучне, аварійне  та евакуаційне освітлення місць проведення  деповського  ремонту  повинне  відповідати  вимогам                  ДБН В.2.5-28, РД 3215 [1].
         3.5.5 У всіх виробничих та допоміжних приміщеннях повинні  витримуватися вимоги до систем вентиляції та опалення згідно зі               СНиП 2.04.05.

          3.5.6  Вміст шкідливих речовин у повітрі робочої зони не повинен перевищувати гранично допустимих концентрацій згідно з ГОСТ 12.1.005.

          3.5.7  Рівень  виробничого шуму  в  приміщеннях повинен відповідати вимогам ГОСТ 12.1.003, ДСН 33.6.037.

          3.5.8   Рівень  виробничої  загальної  та локальної   вібрації   у виробничих 

приміщеннях повинен відповідати ГОСТ 12.1.012, ДСН 3.3.6.039. 

3.5.9 Мікроклімат  у   виробничих  приміщеннях    повинен   відповідати 

вимогам ГОСТ 12.1.005, ДСН 3.3.6.042.

3.5.10 Проходи  і  проїзди  на  місцях  робіт  з  проведення   деповського 

ремонту утримувати згідно з  НПАОП 63.21-1.40.

3.5.11 Силове    електрообладнання    повинне   відповідати     вимогам

НПАОП 40.1-1.21, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.007.0, "Правил устройства электроустановок", ПУЭ, изд.6 [2].

           Організація експлуатації електрообладнання повинна відповідати вимогам НПАОП 40.1-1.21.

           3.5.12 Пристрої та посудини, які  працють під тиском, балони зі стисненим  газом  повинні зберігатися, експлуатуватися за нормами та вимогами  НПАОП 0.00-1.07.

           3.6  Основні вимоги до обладнання та інструменту 

           3.6.1 Обладнання, що застосовується при деповському ремонті вагонів, утримувати в справному стані, розміщувати в передбачених технологічним процессом місцях, не заважати роботі, вільному проходу, проїзду і відповідати вимогам ГОСТ 12.2.003.


3.6.2 Для кожного працюючого необхідно забезпечити зручне робоче місце, що відповідає вимогам ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033.

3.6.3 Робоче місце забезпечити достатньою площею для розміщення допоміжного обладнання, а також необхідним інвентарем.

3.6.4 Стан  та  експлуатація  ручного  інструменту  повинні  відповідати вимогам ГОСТ 12.3.028, НПАОП 0.00-1.30.

3.6.5 Електроінструмент  та переносні електричні світильники необхідно утримувати  та експлуатувати згідно з НПАОП 40.1-1.21.

            3.7 Вимоги безпеки при виконанні вантажно-розвантажувальних робіт

           3.7.1 Вантажно-розвантажувальні роботи при проведенні деповського ремонту  вагонів   повинні   бути   механізовані  і  відповідати   вимогам     ГОСТ 12.3.009, НПАОП 0.00-1.01.

           3.7.2  Будова, огляд і експлуатація вантажопідіймальних механізмів, знімних вантажозахоплювальних пристроїв і тари повинні відповідати вимогам              НПАОП 0.00-1.01, ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.010.

           3.8 Вимоги  до  санітарно-побутових приміщень
           3.8.1 Склад санітарно-побутових приміщень, а також їхнє облаштування, розміри та обладнання повинні відповідати нормам проектування допоміжних будівель і приміщень промислових підприємств  ДБН В.2.2-9 та СНиП 2.09.04.

            3.8.2 Для вживання їжі повинна бути обладнана їдальня або  спеціально обладнане приміщення. Зберігання і вживання їжі на робочих місцях заборонено. 

            3.8.3  У встановлених місцях повинні знаходитися аптечка або сумки першої допомоги, укомплектовані медикаментами і перев’язувальними матеріалами, а також  інструкції з надання першої медичної допомоги.

            Усі працівники повинні знати місця розташування аптечок і вміти надавати першу долікарську допомогу потерпілому.

              3.9 Основні вимоги пожежної безпеки 

3.9.1 У виробничих, складських приміщеннях і на території місць проведення ремонту вагонів необхідно дотримуватися протипожежних заходів згідно з ГОСТ 12.1.004, ГОСТ 12.2.037, ГОСТ 12.4.009, НАПБ А.01.001,    НАПБ В.01.010-97/510.

3.9.2  Електричні мережі та електрообладнання, що використовується при деповському ремонті вантажних вагонів, повинні відповідати вимогам НПАОП 40.1-1.21, ГОСТ 12.2.007.0.

3.9.3 Матеріали, які використовуються при деповському ремонті вагонів, повинні бути пожежобезпечними.

3.9.4 Робочі місця повинні бути забезпечені первинними засобами пожежогасіння, які розміщують в безпечних місцях і до яких є вільний доступ  згідно з ГОСТ 12.2.037.
3.10 Порядок допуску працівників  до проведення робіт

3.10.1  До проведення робіт з деповського ремонту вантажних вагонів

 допускаються працівники, які пройшли навчання, інструктаж та перевірку знань з охорони праці згідно з НПАОП 0.00-4.12.

              3.10.2 До облуговування електроустановок допускається  лише спеціально навчений персонал, який має відповідну группу  з електробезпеки згідно з НПАОП 40.1-1.21.

              3.10.3  До роботи на транспортних та підйомно-транспортних засобах допускаються особи, які пройшли спеціальне навчання і мають посвідчення на право управління цими засобами.


   3.10.4  До зварювальних робіт допускаються зварники, які атестовані згідно з НПАОП 0.00-1.16.


  3.10.5 Працівники, зайняті на проведенні деповського ремонту вантажних вагонів, повинні бути забезпечені спецодягом, спецвзуттям, іншими засобами індивідуального захисту згідно з НПАОП 0.00-4.26, НПАОП 60.1-3.01 та ГОСТ 12.4.128.

            3.10.6  Працівники, зайняті на деповському ремонті, повинні проходити попередній і періодичний медогляди згідно з "Порядком проведення медичних оглядів працівників певних категорій".

             3.10.7 Використання праці жінок повинне відповідати вимогам "Граничних норм підіймання і  переміщення важких речей жінками", "Переліку важких робіт і робіт із шкідливими і небезпечними умовами праці, на яких забороняється застосування праці жінок".

             3.10.8 Використання при деповському ремонті праці неповнолітніх повинне відповідати вимогам "Граничних норм підіймання і переміщення важких речей неповнолітніми", "Переліку важких робіт і робіт з шкідливими і небезпечними умовами праці, на яких забороняється застосування праці неповнолітніх".

            3.11  Вимоги  охорони довкілля
            3.11.1 При проведенні деповського ремонту необхідно забезпечити виконання вимог щодо охорони довкілля, раціонального використання і відтворення природних ресурсів та забезпечення екологічної безпеки згідно з чинним природоохоронним та санітарним законодавством.

3.11.2 Відповідно до вимог Законів України "Про відходи", "Про металобрухт" та інших, що регулюють питання поводження з вторинними матеріальними чи енергетичними ресурсами та металобрухтом, повинне бути забезпечене повне збирання всіх утворюваних відходів і їхня передача на видалення чи утилізацію тим спеціалізованим підприємствам, що мають відповідні ліцензії.

            3.11.3 Матеріали, що застосовуються при деповському ремонті вантажних вагонів, повинні бути розраховані на можливість їхньої безпечної утилізації або переробки.

           3.11.4 Гранично допустимі викиди забруднюючих речовин від стаціонарних джерел викидів повинні бути затверджені територіальними управліннями охорони навколишнього природного середовища.

           3.11.5 Гранично допустимі скиди (ГДС) тих підприємств, що безпосередньо здійснюють скиди  у водні об’єкти, повинні  відповідати  вимогам Сан ПиН 4630.
4  ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ
4.1 Деповський ремонт вантажних вагонів проводиться в установлені Укрзалізницею терміни і відповідно до вимог цих Правил.

Правила поширюються на вагоноремонтні підприємства, які атестовані в установленому порядку.

Візкові відділення підприємств повинні бути атестовані згідно з "Керівництвом по організації ремонту візків моделі 18-100 та 18-101 вантажних вагонів" ЦВ-0032 і одержати право на виконання ремонту візків при деповському ремонті вагонів:

-  моделі 12-7023 на візках моделі 18-7020;

-  моделі 12-9745 на візках моделі 18-100, комплексно модернізованих згідно з “Інструкцією з комплексної  модернізації візків вантажних вагонів з використанням елементів компанії "А. SТUСKI" та коліс з нелінійним профілем  ІТМ-73” С 03.04 (далі – Інструкція С 03.04);
4.2 Пошкоджені вагони з незакінченим терміном деповського ремонту та вагони із зносом, більшим за допустимий, необхідно направляти в деповський ремонт з дозволу Головного управління вагонного господарства Укрзалізниці.

На вагон з підвищеним зносом складається акт, що підтверджує необхідність проведення деповського, капітального ремонту або технічного обслуговування з відчепленням, а на пошкоджений вагон повинен бути акт Форми ВУ-25 та погодження підприємства, яке буде виконувати ремонт.

4.3 Ремонт вантажних вагонів проводиться способом безпосереднього ремонту деталей і вузлів на вагоні або заміни несправних вузлів і деталей відремонтованими або новими відповідного типу, які відповідають технічним вимогам і характеристикам даної серії вагонів. 

Основне обладнання для ремонту вагонів наведене в додатку Б.
     4.4 При випуску із ремонту всі відповідальні вузли вагона – колісні пари, деталі візків, автозчепний пристрій, гальмівне обладнання, відремонтовані деталі рам кузовів і котлів цистерн повинні мати відповідні тавра (марковання),  написи, що вказують місце і дату  виготовлення, ремонту і випробування.
Допускається випуск з деповського ремонту вагонів без ремонту кузовів або котлів цистерн тільки при наявності відповідних документів (форми ВУ-19, тощо), якщо вони відремонтовані підприємством-власником, яке має на це дозвіл.
4.5 Відповідальні деталі вагонів підлягають випробуванням відповідно до переліку і вимог "Інструкції  з неруйнівного контролю деталей та вузлів вагонів магнітопорошковим, вихрострумовим та ферозондовим методами та з випробування на розтягання" ЦВ-0052 (далі – Інструкція ЦВ-0052) і "Руководством по комплексному ультразвуковому контролю колёсных пар вагонов" РД 07.09 (с дополнениями) [3].

4.6 Ослаблене кріплення підніжок замінюють на болтове з'єднання із прихоплюванням гайок електрозварюванням.

4.7 Пневмопровід, крани, важільну передачу системи розвантаження спеціалізованих вагонів ремонтують відповідно до "Інструкції по ремонту гальмівного обладнання вагонів" ЦВ-ЦЛ-0013 (далі – Інструкція ЦВ-ЦЛ-0013).

4.8 Ремонт вузлів і деталей вагонів зварюванням проводиться відповідно до "Інструкції по зварюванню та наплавленню при ремонті вантажних вагонів і контейнерів" ЦВ-0019 (далі - Інструкція ЦВ-0019).

4.9 Перед постановкою в ремонт вагони повинні бути очищені від залишків вантажу.

4.10 На кожну цистерну інвентарного парку Укрзалізниці депо повинне мати акт форми ВУ-19 про придатність цистерни до ремонту, а на цистерну, що належить власникам чи орендовану ними – акт (довідку) по формі ВУ-19 про підготовку цистерни до ремонту.

4.11 Вагони (в тому числі орендовані) після перевезення в них людей, тварин, м'яса, тваринницької сировини, шкіряної сировини, вовни, а також вагони невідомого ветеринарно-санітарного стану обробляються відповідно до "Требований Государственной санитарно-эпидемиологической службы на железнодорожном транспорте Украины к санитарной обработке вагонов"          № 435-5.

4.12 Ремонт спеціалізованих вантажних вагонів необхідно виконувати  відповідно до цих Правил, чинних нормативних документів (НД) і технічної документації (ТД) на ремонт та технічне обслуговування цих вагонів.

Ремонт вагонів, які переобладнані з інших моделей (напіввагонів, переобладнаних з критого, з платформи тощо) необхідно виконувати згідно з цими Правилами та конструкторською документацією (КД) на відповідну модернізацію вагона.
4.13 Нові металеві деталі, що встановлюються на вагон, повинні бути покриті ґрунтовкою (крім місць під зварювання). Дерев'яні деталі, що підлягають фарбуванню, також грунтують. Дерев'яні деталі, покриті антисептичною пастою, не грунтують.

Болти, гвинти, шурупи до установлення на вагон повинні бути змащені зануренням в мінеральну оливу.
4.14 Деталі вагонів міцно закріплюють, кріпильні вироби повинні відповідати вимогам робочих креслеників, несправні, вражені корозією –замінюють. Кінці болтів (на які не ставляться шплінти) повинні виходити із гайок не менше, ніж на 2 нитки і не більше, ніж на величину діаметра болта, крім болтів, довжина яких необхідна для регулювання розмірів деталей та вузлів вагона згідно з робочими креслениками.
Болти та валики повинні ставитися назовні гайками та шплінтами, за виключенням тих, установлення яких головками назовні передбачене              конструкцією. Під гайки, шплінти повинні бути поставлені шайби     відповідно до робочих креслеників. Шплінти ставляться типові. При відсутності спеціальних вимог вони повинні бути встановлені на відстані від гайки або шайби не більше ніж на 3 мм. Кінці шплінтів повинні розводитися під прямим кутом. Несправні болти та гайки замінюють новими згідно з робочими  креслениками.
4.15 Послаблені, нетипові та з маломірною головкою заклепки замінюють. Забороняється :
- заміняти передбачені конструкцією заклепкові з'єднання на зварні та болтові;
-  ставити прості гайки замість корончатих, передбачених креслениками, НД, технічними умовами (ТУ);
- проводити підкарбування, заварювання та підтягування заклепок;
-  забивати шурупи замість їхнього закручування;
-  пропалювати отвори в дерев'яних та металевих деталях;

-  відновлювати   або  ставити   заново  болти  та  гайки,  що   мають спрацьовану нарізь або забиті грані, а також ставити болти, що не відповідають розмірам отворів у з'єднувальних частинах або що мають різнотипну нарізь на болті та гайці;

-  залишати без грунтовки металеві частини кузова та рами в місцях прилягання знятих для заміни дерев'яних деталей;

-  застосовувати матеріали, що не відповідають ДСТУ, ГОСТ, ТУ,          сортаменту, вимогам чинних санітарних правил та інструкцій з охорони праці і виробничої санітарії.

Усі матеріали, а також покупні вироби, повинні застосовуватися для ремонту вагонів після проведення вхідного контролю згідно з Наказом         Укрзалізниці №75 Ц від 31.03.2004 р. "Про удосконалення роботи системи вхідного контролю якості продукції, яка закуповується для потреб залізничного транспорту" [4].
4.16 На ремонтній позиції кожний вагон оглядають і визначають обсяг робіт з наступним складанням дефектної відомості ремонтних робіт форми     ВУ-22:

-  заступник начальника депо по ремонту;

-  старший майстер (майстер) або змінний майстер;

-  інженер з прийманя вагонів.
4.17 Порядок і обсяг розбирання окремих типів вагонів указаний в розділах цих Правил.
4.18 Складання вагонів після ремонту деталей і вузлів виконується відповідно до цих Правил, альбомів креслеників заводу-виготовлювача, креслеників та ТУ, затверджених у встановленому порядку.

4.19 Ремонт цистерн виконувати відповідно до вимог чинних НД, КД, типових технологічних процесів (ТТП) на кожен окремий їхній тип, які повинні бути введені в дію в установленому порядку.
4.20 Зберігання вузлів та деталей вагонів, а також запобігання їхньому пошкодженню, необхідно виконувати відповідно до вимог чинних НД, ТД.

4.21 У тих випадках, коли окремі вимоги, умови  та норми з ремонту  вузлів і деталей вантажного вагона не встановлені цими Правилами, начальнику депо разом з інженером з приймання вагонів надається право самостійно вирішувати ці питання, виходячи із технічної доцільності ремонтних операцій, забезпечення безпеки руху поїздів і безаварійної роботи відремонтованих вагонів до наступного планового (періодичного) ремонту.

                                                    5   РЕМОНТ ВІЗКІВ

5.1 Загальні вимоги

5.1.1 Візки всіх типів викочують з-під вагонів, очищають, промивають в мийній машині і подають на дільницю ремонту.

5.1.2 Ремонт двовісних і чотиривісних візків проводиться відповідно до вимог "Інструкції по ремонту візків вантажних вагонів" ЦВ-0015 (далі – Інструкція ЦВ-0015) і «Комплекту документів на типовий технологічний процес ремонту візка моделі 18-100 вантажного вагона» ЦВ-0091 (далі –       ЦВ-0091). 

5.1.3 Ремонт тривісних візків проводиться згідно з розділом 5.2 цих Правил та загальними вимогами Інструкції ЦВ-0015.

5.1.4 Ремонт візків моделей 18-7020, а також візків моделі 18-100, які комплексно модернізовані згідно з "Інструкцією з комплексної модернізації візків вантажних вагонів з використанням елементів компанії "А.STUСКІ"  та коліс з нелінійним  профілем ІТМ-73" С 03.04, повинні виконуватися згідно з Інструкцією ЦВ-0083.

5.2 Тривісні візки

При розбиранні візків розрядку заклинених амортизаторів необхідно   робити після піднімання вагона безпосередньо в ресорному прорізі візка. 

Спрацювання поверхонь деталей візків, які працюють в умовах тертя,        допускається не більше ніж  3 мм.
5.2.2 Бокові рами візків 
5.2.2.1 В бокових рамах візків дозволяється ремонт наступних частин:
- наплавлення місць зносу стінок для валика (деф. 1) в хоботі бокової рами і спрацьованих бокових поверхонь хобота (деф. 4);

- заварювання тріщин по зварному шву (деф. 2) в місцях приварювання          верхньої опори до хобота бокової рами;

-  наплавлення спрацьованої опорної поверхні кінця бокової рами        (деф. 3);

-  наплавлення опорного виступу для верхньої частини корпусу букси (деф.5);

- наплавлення напрямних для пазів корпусу букси і пазів надресорної балки.
Тріщини в бокових рамах візків заварити згідно з технологією, затвердженою Укрзалізницею.

5.2.2.2 Кронштейни бокових рам візків, у яких отвори або втулки для         валиків підвісок тріангелів спрацьовані по діаметру більше ніж на 3 мм,                 ремонтувати.
5.2.2.3 Відремонтовані бокові рами візків типів КВЗ-1М, УB3-9M і    УB3-10M повинні відповідати наступним вимогам:
-  відстань між внутрішніми поверхнями буксових щелеп у візків типів КВЗ-1М і УВЗ-9М допускається не більше 342 мм, у візків УВЗ-10М - не більше   433 мм;

- ширина бокових щелеп у візків КВЗ-1М і УВЗ-9М допускається не менше 156 мм, у візків УВЗ-10М - не менше 224 мм;

-  висота опорного виступу буксових щелеп балансиру і бокової рами         повинна бути не менше 3 мм (рисунок 1).
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Рисунок 1 – Бокова рама тривісного візка
5.2.3 Шворневі балки

5.2.3.1  У шворневих балках при ремонті дозволяється:

-  наплавлення підп'ятникового місця балки при глибині спрацювання опорної поверхні не більше 7 мм; товщина стояка внутрішнього борту не менше 11 мм;

-   наплавлення або приварювання планки на опорну площину ковзуна;

- заварювання тріщин у зварних швах в місцях приварювання кронштейнів ковзунів;

-  наплавлення опорних поверхонь шворневої балки в зоні прилягання до надресорних балок;

- заварювання не більше двох тріщин у підп'ятнику при сумарній їхній довжині не більше 120 мм;

-  заварювання тріщин у вікні для проходу тяги гальма;

-  заварювання тріщин на крайніх щелепах шворневих балок з наступним підсиленням накладками за умови, що після розкриття крайок тріщин переріз зменшиться не більше, ніж на 20 %.·

5.2.4 Надресорні балки
5.2.4.1  У надресорних балках при ремонті дозволяється:
-  наплавлення напрямних уздовж і впоперек балки;
-  наплавлення опорної поверхні;
- заварювання  променевих  тріщин з установленням підсилюючої накладки на верхній площині;
- наплавлення нижньої площини в місцях спирання натискного клина фрикційного амортизатора з наступним механічним обробленням.

5.2.5 Балансири

5.2.5.1 Спрацювання отворів у балансирі для валиків допускається не більше 4 мм по діаметру. При більшому спрацюванні стінки отворів ремонтують наплавленням з наступним їхнім розсвердлюванням  в межах граничних розмірів.
5.2.5.2 При ремонті дозволяється наплавлення спрацьованої опорної поверхні, наплавлення щелепної та вертикальних площин балансира в місці розміщення хобота, а також заварювання тріщин у щоці балансира за умови, що довжина тріщини не перевищує 50 мм.

5.2.6 Ковзуни

5.2.6.1 Ковзуни розбирають, при цьому планки ковзунів із спрацюванням більше 2 мм замінюють новими або відремонтованими.
Планки і прокладки повинні мати опорні запобіжні планки, приварені до поздовжньої балки. Горизонтальна площина головки болта повинна              знаходитися нижче робочої площини планки ковзуна на розмір від 2 мм до 3 мм (рисунок 2).

5.2.6.2 Зазор між ковзунами в сумі з обох сторін кожного кінця вагона допускається від 10 мм до 16 мм. При цьому з однієї сторони візка зазор у одного ковзуна повинен бути в межах від 4 мм до 12 мм.
Для регулювання зазорів між ковзунами можуть бути встановлені під планки ковзуна регулювальні прокладки із листової сталі товщиною від 1,5 мм до 5 мм.  
Прокладок регулювальних повинно бути не більше чотирьох, відрихтованих і без задирок.
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                           1 – кронштейн;
                             
      2 – регулювальні прокладки;
      3 – планка ковзуна;
      4 – болт

Рисунок 2 –  Кріплення планки ковзуна

5.2.7  Ресорне підвішування
5.2.7.1 Амортизатори розбирають. Спрацювання площин стакана, клина корпусу амортизатора, конуса натискного допускається до 2 мм на сторону. Несправні деталі замінюють новими або відремонтованими.
У складеному амортизаторі вихід натискного клина над відбортовкою фрикційного клина  повинен  бути не менше 5 мм.  Товщина стінки стаканів амортизаторів візків УВЗ-9М  повинна  бути не менше 8,5 мм, візків УВЗ-10 та УВЗ-10М - не менше 6 мм.
5.2.7.2  Забороняється встановлювати в ресорне підвішування візка:

-  пружини, в тому числі і пружини амортизатора, з різницею по висоті більше 5 мм у вільному стані. При цьому амортизатори повинні бути однакової висоти з пружинами або вище їх не більше ніж на 4 мм у візків УВЗ-9М, не більше ніж на 5 мм у візків КВЗ-1М та УВЗ-10М. У випадку заниження висоти амортизатора візків УВЗ-9М та УВЗ-10М допускається установка в гніздо балансира під гумову шайбу прокладки товщиною до 4 мм;
- зламані пружини;
- корпус амортизатора, натискний корпус і клин із тріщинами та зломами.
5.2.7.3 Подушки ресорного підвішування оглядають, із тріщинами -     ремонтують зварюванням.

5.2.8  Приймання та підкочування тривісних візків під вагон

Відремонтовані візки  повинні  відповідати  наступним вимогам:
-  бокові рами напівкаркаса повинні бути однакового розміру, який визначають замірами розміру між центром опори балансира до щелепи. Допускається складання візка з різницею бокових рам не більше 3 мм;

-  сумарний зазор між вертикальними напрямними площинами бокових рам і надресорною балкою допускається:
-  уздовж вагона (рисунок 3) розмір "а" - у візків КВЗ-1М не більше        30 мм, УВЗ-9М -   від 11 мм до 28 мм, у візків УВЗ-10М - не більше 15 мм;
-  упоперек вагона розмір "б" (рисунок 3) у візків КВЗ-1М не більше       32 мм і у візків УВЗ-9М  -  від 36 мм до 49 мм;
-  сумарний зазор між щелепами бокових рам і напрямними буксами допускається:
-  у візків ΚΒ3-1М уздовж осі вагона - не більше 15 мм і впоперек вагона - не більше 20 мм;
-  у візків УВЗ-9М уздовж осі вагона - не більше 11 мм і впоперек вагона - не більше 12 мм;
-  у візків УВЗ-10М уздовж осі вагона - не більше 15 мм;
- сумарний зазор між щелепами балансира і напрямними букси  допускається:
-  у візків типу КВЗ-1М уздовж і впоперек вагона не більше 15 мм;
-  у візків УВЗ-9М уздовж вагона - не більше 11 мм і впоперек вагона - не більше 12 мм, у візків УВЗ-10М - від 1 мм до 15 мм (уздовж осі вагона);
- зазор "а" між балансиром і боковою рамою повинен бути не менше      25 мм (рисунок 4).
Допускається регулювати зазор між балансиром 2 і боковою рамою установленням прокладок 1 товщиною від 2 мм до 5 мм під вкладиші боковини. Сумарна товщина прокладок під вкладиш повинна бути не більше 15 мм, при цьому валик шарніра при опущеному вагоні повинен вільно прокручуватися. Якщо при постановці прокладок не буде отримано зазор 25 мм між боковою рамою і балансиром, необхідно наплавити вкладиші і зачистити наплавлене   місце.
Зазори між боковими рамами і балансиром в горизонтальній площині повинні бути:

-  на рівній ділянці вертикального ребра балансиру не менше 5 мм;
-  в будь-якому місці похилого ребра не менше 3 мм;

- між боковою рамою і зовнішньою вертикальною площиною обода колеса не менше ніж,  20 мм;
-  між боковою рамою і балансиром у вертикальній площині у візків  УВЗ-10М - не менше, ніж 10 мм.
Болти, що з'єднують шворневу балку з надресорними балками, повинні входити в отвір вільно, при цьому гайки болтів не повинні доходити до горизонтальних площин, приливків надресорних балок візків УB3-9M і КВЗ-1М на відстань від 10 мм до 15 мм, а у візків УВЗ-10M – на відстань від 3 мм до      7 мм.
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Рисунок  3 - Зазори між боковою рамою

і надресорною балкою
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1 – прокладка;
2 – балансир

Рисунок 4 - Зазор між верхнім кутом балансиру

і низом хобота бокової рами

Термін експлуатації бокових рам та надресорних балок тривісних візків повинен  бути погоджений з Укрзалізницею.

6   РЕМОНТ КОЛІСНИХ ПАР

6.1  При надходженні вагонів в ремонт колісні пари викочують, проводять обстеження і ремонт згідно з "Інструкцією з огляду, обстеження, ремонту та формування вагонних колісних пар" ЦВ-ЦЛ-0062 (далі – Інструкція ЦВ-ЦЛ-0062), "Інструкцією з експлуатації та ремонту вагонних букс з роликовими підшипниками" ЦВ-ЦЛ-0058 (далі – Інструкція ЦВ-ЦЛ-0058) і чинними вказівками Укрзалізниці. 

6.2 Колісні пари, обладнані підшипниками касетного типу, в тому числі візка моделі 18-7020, підлягають деповському ремонту на тих вагоноремонтних підприємствах, які мають спеціальне обладнання і дозвіл Укрзалізниці на виконання таких робіт. Спеціалісти, які виконують роботи з монтажу, демонтажу підшипників касетного типу повинні пройти навчання і мати посвідчення згідно з "Інструкцією з технічного обслуговування букс, обладнаних касетними конічними підшипниками" ЦВ-ЦЛ-0092 (далі – Інструкція ЦВ-ЦЛ-0092).

6.3  При   необхідності заміни одного із підшипників касетного типу на колісній парі необхідно  демонтувати і замінити другий підшипник цієї колісної пари. 

6.4  Технологічний процес демонтажу і монтажу підшипників касетного типу, ремонт колісних пар з підшипниками касетного типу повинен бути погоджений Укрзалізницею.

6.5 Ремонт підшипників касетного типу на вагоноремонтних підприємствах Укрзалізниці забороняється і повинен проводитись в сервісних центрах підприємств-виробників підшипників.

6.6  Забороняється підкочувати під вагон колісні пари з підшипниками касетного типу і колісні пари з роликовими підшипниками.

У випадку відсутності колісної пари з підшипниками касетного типу,  під вагоном замінюють усі чотири колісні пари.

6.7  Несправності колісних пар з підшипниками касетного типу, при виявленні яких колісні пари підлягають заміні або ремонту, визначаються згідно з Інструкцією ЦВ-ЦЛ-0092.

7   РЕМОНТ АВТОЗЧЕПНОГО ПРИСТРОЮ
7.1 Знімні вузли і деталі автозчепного пристрою: головки автозчепів, поглинальні апарати, тягові хомути, центруючі балочки, упорні і підтримуючі плити, маятникові підвіски, клини тягового хомута знімають з вагона і відправляють в ремонт.
7.2 Повному розбиранню підлягають головки автозчепів. Поглинальні  апарати та центруючі балочки восьмивісних вагонів - при виявленні несправності.
7.3 Упорні кутники, розетки, розчепні важелі, кронштейни  розчепних важелів оглядають, несправні ремонтують.

7.4 Ремонт автозчепного пристрою проводиться відповідно до "Інструкції по ремонту і обслуговуванню автозчепного пристрою рухомого складу залізниць України" ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014 (далі – Інструкція ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014).
7.5 Замикаючі поверхні нових замків механізмів автозчепів, а також відновлених наплавленням, повинні бути зміцнені контактно-дуговим, індукційно-металургійним або іншими способами, застосування яких підвищує стійкість зазначених поверхонь проти спрацювання.
7.6 При надходженні в деповський ремонт вагонів з поглинальними апаратами 73ZW апарати повинні бути демонтовані, оглянуті та перевірені  відповідно до "Інструкції по обслуговуванню в експлуатації еластомірних поглинальних апаратів 73ZW" ЦВ-0018 (далі – Інструкція ЦВ-0018).

8    РЕМОНТ ГАЛЬМІВНОГО ОБЛАДНАННЯ
Гальмівне обладнання оглядають і ремонтують  відповідно до        "Інструкції  по  ремонту  гальмівного  обладнання  вагонів" ЦВ-ЦЛ-0013 і вказівок Укрзалізниці.

9    РЕМОНТ БУКСОВОГО ВУЗЛА

9.1 Буксовий вузол із роликовими підшипниками підлягає повній або проміжній ревізії  відповідно до Інструкції ЦВ-ЦЛ-0058.

9.2 Повна або проміжна ревізія буксових вузлів з підшипниками касетного типу не виконується.

10   РЕМОНТ РЕСОРНОГО ПІДВІШУВАННЯ

Пружини ресорного комплекту оглядають і ремонтують відповідно до вимог TУ 32 ЦВ 868 і "Інструкції на ремонт пружин вантажних вагонів"             Т 17.02. 

Пружини вантажних вагонів за розмірами повинні відповідати наведеним в таблиці 1.

          Таблиця 1

	Тип і призначення пружин
	Діаметр прутка, мм
	Середній діаметр пружини, мм
	Число витків
	Висота пружини у вільному стані, мм

	
	
	
	повне
	робоче
	

	Зовнішня візків 

УВЗ-9М

Внутрішня візків 

КВЗ-1М

Зовнішня візків 

КВЗ-1М

Внутрішня візків 

УВЗ-9М

Зовнішня візків 

УB3-10M
Внутрішня візків   УB3-10M
Зовнішня візків 

ЦНИИ-Х3

Внутрішня візків ЦНИИ-Х3

Пружина амортизаторів візків УВЗ-10М
	36

22

36

19

36

22

30

19

22
	164±2,6

100±1,5

170±2,6

105±1,5

169±2,6

105±1,5

170±2,5

105±1,5

105±1,5


	5,7

9,0

5,5

8,5

6

8,65

5,5

8,5

8,6
	4,2

7,8

4,0

7,0

4,55

7,15

4,0

7,6

7,1
	284
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11   РЕМОНТ  РАМ  ВАГОНІВ

11.1 Усі частини рами і зварні з'єднання очищають від забруднень, зруйнованих лакофарбових покриттів, відшарованої іржі і піддають контролю їхній технічний стан.
11.2 Балки рам вагонів, які мають тріщини, зломи і пошкоджені корозією, а також хребтові балки з протертостями і тріщинами в місцях постановки пοглинальних апаратів ремонтують   відповідно   до  Інструкції  ЦВ-0019.
11.3 Не допускається прогин бокових, поздовжніх і хребтових балок в горизонтальній і вертикальній площинах більше, ніж на 50 мм (на всю довжину балки); для проміжних, шворневих та кінцевих балок вагонів усіх типів - не більше, ніж на 20 мм, а також прогин кінця балки, при якому порушено з'єднання її з кутовим стояком.
Балки рам вагонів, які мають прогини більше допустимих, виправляють.

11.4 Погнуті підніжки та  поручні виправляють, відсутні установлюють згідно з конструкторськими креслениками даного типу вагона.
Підніжки та поручні, які раніше були установлені з порушенням вимог НД, КД, повинні бути переставлені та закріплені згідно з ОСТ 24.050.67.
11.5 Тріщини у вертикальних листах поперечних балок рами заварюють з наступною установкою з двох боків підсилюючих накладок  відповідно до вимог Інструкції ЦВ-0019.
11.6 Накладки, з'єднуючі верхні листи поперечних балок рами напіввагонів із нижнім обв'язувальним кутником, що мають тріщини, замінюють новими.
11.7 Ковзуни очистити від забруднень, оглянути. Ковзуни, які мають злом або знос більше 6 мм, замінити. Ковзуни з тріщинами відремонтувати зварюванням. Не допускаються до експлуатації вагони зі сферичним спрацюванням контактної поверхні ковзунів, глибиною більше 3 мм.

Ковзуни зі зносом контактної поверхні від 3 мм до 6 мм ремонтувати наплавленням, а також приварюванням планок відповідної товщини з попереднім механічним обробленням для усунення нерівномірного зносу.
11.8 Перевірку та ремонт верхніх ковзунів напіввагонів моделі 12-7023 на візках моделі 18-7020 і вагонів, модернізованих з встановленням комплектів зносостійких елементів або елементів компанії "А.SТUСКІ" виконують згідно з Інструкцією С 03.04.

          11.8.1 Болтові кріплення планки зносостійкої 5 (рисунок 5) перевірити простукуванням молотком. Ослаблені кріплення замінити.

          11.8.2 При наявності тріщини чи злому верхнього ковзуна, його треба замінити.

11.8.3 Між планкою зносостійкою 5 верхнього ковзуна (рисунок 5) і ковпачком зносостійким 3  не повинно бути зазору.

          Зазор між   роликом  і  планкою   зносостійкою 5  (рисунок 5) повинен бути  від 3 мм до 10 мм.
Перевірку зазорів необхідно виконувати на нівельованій ділянці колії довжиною не менше, ніж 15 м, на якій різниця між верхніми поверхнями головок рейок впоперек колії не більше, ніж 5 мм.
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           Якщо зазор не відповідає вимогам, необхідно на нівельованій ділянці колії перевірити висоту Н (рисунок 5) між планкою, на якій встановлений боковий ковзун, і планкою зносостійкою 5 верхнього ковзуна, яка повинна бути від 125 мм до 132 мм. При невідповідності цього розміру його необхідно відрегулювати згідно з Інструкцією ЦВ-0083. 
1 – корпус бокового ковзуна; 2 – блок пружний;

3 – ковпачок зносостійкий; 4 – ролик; 

5 – планка зносостійка; 6 – регулювальні прокладки;

7 – надресорна балка; 8 – верхній ковзун

Рисунок 5 - Боковий і верхній ковзун модернізованого візка

моделі 18-100

11.9  Ремонт  п'ятників
11.9.1 Перевіряють кріплення п'ятників на рамі вагона. Ослаблене кріплення замінюють відповідно до КД вагона і 4.15 цих Правил. 

11.9.2   Перевіряють стан п'ятника. При виявленні тріщин і зносу п'ятник знімають з вагона для виконання відновлювальних робіт згідно з Інструкцією ЦВ-0019.

11.9.3   П'ятники, які  мають спрацювання упорних (бокових) та опорних (нижніх) поверхонь на сторону та по глибині більше 3 мм, ремонтують наплавленням з подальшим механічним обробленням до розмірів креслеників згідно з С.12.99 "Комплект документов на типовый технологический процесс ремонта сваркой и наплавкой пятника рамы вагона", розробленим                   ДП КПКТБ (в). Контроль зносу упорних (бокових) поверхонь п'ятника необхідно виконувати на відстані 15 мм від опорної поверхні.
                                         12  РЕМОНТ КУЗОВІВ ВАГОНІВ

    12.1 Загальні положення
     12.1.1 Місцеві вм'ятини і прогини стояків, розкосів, верхньої і нижньої обв'язок глибиною більше 30 мм ремонтувати правленням або встановленням декоративних накладок з обварюванням по периметру.
     12.1.2 Ум'ятини гнутого профілю (козирка) верхньої обв'язки кузовів вагонів для перевезення гарячих обкотишів глибиною більше 35 мм ремонтують правленням.
          12.1.3 Тріщини в елементах каркасів кузовів, дахів, підлоги, бортів платформ  усіх  типів  вантажних вагонів ремонтують  відповідно до Інструкціії  ЦВ-0019.
     12.1.4 Ділянки металевої обшивки кузовів усіх типів вантажних вагонів, які мають пробоїни, протертості, корозійне пошкодження, ремонтують  відповідно  до Інструкції   ЦВ-0019.

     12.1.5 Усі несправні вузли і деталі кузова: перехідні площадки, косоури, підніжки, сходи, дверні рейки, огородження повинні бути відремонтовані.
     12.1.6 Поручні, приступки, сходи, бар'єри обгородження, які мають хвилеподібні вигини більше 25 мм, ремонтують правленням.
     12.1.7 Сумарне розширення або звуження бокових стін в середній частині міжстоякового прорізу напіввагонів допускається не більше 60 мм. Розширення або звуження однієї стіни в середній частині допускається не більше 30 мм. Сумарне розширення бокових стін в площині кутових стояків допускається не більше 30 мм.
     12.1.8 Перекіс кузова напіввагонів, критих і спеціалізованих вагонів допускається не більше 50 мм.
          12.1.9 Допускають на 1 м2 металевої обшивки кузовів, дверей, покрівлі, бортів платформ до 10 вм'ятин глибиною до 30 мм.
          12.1.10  Відсутні деталі кузовів установлюють.
          12.1.11 Спрацьовані отвори важелів, а також спрацювання  валиків шарнірних з'єднань  більше  3 мм у  розвантажувальних пристроях спеціалізованих вагонів ремонтують.

      12.2   Ремонт кузовів критих вагонів універсальних

          12.2.1   Ремонт каркаса  та обшивки кузова
         12.2.1.1 Ремонт каркаса  кузова вагона зварюванням проводиться  відповідно  до Інструкції ЦВ-0019 чинної НД і ТД  на проведення зварювальних та наплавлювальних робіт при ремонті вагонів.
12.2.1.2 Усі  несправності  в обшивці кузова - пробоїни,  вм'ятини, прогини, порушення місць кріплення листів та інше - усувають. Пошкоджені ділянки листів фанери дозволяється ремонтувати вирізуванням несправної частини та постановкою ремонтної вставки відповідної довжини з кріпленням згідно з робочим креслеником. Ремонтні вставки та цілі листи перед постановкою припасовують та грунтують з обох сторін.
12.2.1.3 Зварні з'єднання, що з'єднують листи обшивки з обв'язкою кузова, які мають відриви та інші дефекти, відновлюють.
12.2.1.4 Ремонт металевої обшивки кузова проводиться згідно з розділом 12.1 цих Правил та вимогами Інструкції ЦВ-0019.
12.2.1.5 Листи обшивки кузова з пошкодженим фарбуванням, заново поставлені листи та ремонтні вставки фарбують в один шар під колір старої фарби.
12.2.1.6 В місцях пошкоджень перед проведенням ремонтних робіт        обшивку із фанери з внутрішньої сторони кузова знімають. Після закінчення робіт обшивку відновлюють.
12.2.1.7 Дошки обшивки без шпунтів, гребенів, не щільно прилягаючі одна до одної (при наявності просвіту між ними), зламані та з тріщинами замінюють.
Допускається залишати на вагоні дошки, які мають отвори від болтів, пробоїни до 50% поперечного перерізу дошки та поздовжні тріщини довжиною до 200 мм. Ремонт таких дощок проводять на вагоні відповідно до 031/ПКБ ЦВ "Инструкция по ремонту деревянных деталей грузовых и пассажирских  вагонов" та  ТУ 32 Укрзалізпром-039.
12.2.1.8 Справні нестандартні по ширині дошки обшивки дозволяється залишати. Допускається постановка склеєних дощок у стик на всіх стінах, за виключенням чотирьох верхніх підряд, в решті частини - через одну. Стики розмішують у шаховому порядку. У всіх випадках чотири нижні дошки ставлять цілими.
12.2.1.9 Заново поставлена обшивка повинна бути зібрана і щільно стягнута. Допускається вихід кромки обшивки біля основи гребеня і від кромки сусідньої обшивки не більше 3 мм.

12.2.2 Відновлюють або встановлюють заново деталі модернізації    М1449 ПКБ ЦВ [5].
 
12.3   Ремонт підлоги
12.3.1 Пошкоджені дошки підлоги замінюють справними, при цьому      товщина нових дощок, які були  у використанні і повторно встановлені, повинна бути не менше  48 мм, а ширина - не менше 120 мм.
Настил підлоги повинен бути зібраний щільно. Допускаються місцеві не- наскрізні зазори в з'єднанні дощок зверху і знизу не більше 3 мм. Ненаскрізні зазори між дошками настилу підлоги, який не перебирається, допускаються не більше 5 мм зверху і знизу. При більших зазорах настил підлоги перебирають. У місцях сполучення дощок підлоги різної товщини грані, які виступають, у      більш товстих дощок зістругують із забезпеченням плавного переходу до площини більш тонкої дошки. Допускається неплощинність поверхонь підлоги не більше 3 мм.
Допускається застосування в зоні дверного прорізу та вздовж бокових стін до шворневих балок нових дощок, а також тих, що були в експлуатації – товщиною  не  менше  46 мм   та шириною не менше 100 мм з постановкою  підсилюючого металевого листа товщиною 4 мм відповідно до проекту                ПКБ ЦВ М1412 [6].
 
12.3.2. При заміні несправних дощок підлоги допускається постановка дощок у стик в шаховому порядку через одну цілу.

Кінці дощок в місці стику розміщують на одній із полиць хребтової балки і укріплюють болтами з планками. З'єднання дощок у стик виконують у четверть.
Стик склеєної дошки підлоги розміщують тільки по армуванні хребтової балки, при цьому постановка склеєних дощок у дверному прорізі не                  допускається.
12.3.3 При ремонті дерево-металевої підлоги допускається постановка в дверному прорізі стикованих дощок  з обов'язковим   їхнім перекриттям металевим листом товщиною 4 мм згідно з проектом ПКБ ЦВ М1412 [6]. Пробоїни в металі підлоги усуваються правленням і постановкою ремонтних накладок з їхнім  обварюванням   по всьому периметру.
12.4  Ремонт даху

12.4.1 Дах очищають від зруйнованого лакофарбового покриття, відшарованої іржі і інших забруднень, оглядають.
12.4.2 Вагон, який потребує заміни або ремонту більше 50 % листів даху, направляють в капітальний ремонт для заміни його на новий.
12.4.3 Зварні шви повинні бути щільними і виключати попадання вологи в кузов вагона.
12.4.4 Несправні кришки люків, помости, сходи ремонтують або відновлюють.
12.4.5  Несправності в деталях пічних димарів усувають.
12.4.6 При ремонті дахів внутрішня підшивка даху, щитки фрамуг не відновлюються.

12.5  Ремонт бокових люків
12.5.1 Рамку люка, яка має вм'ятини і прогини, виправляють. Тріщини     рамки ремонтують зварюванням з  постановкою накладок із внутрішньої сторони вагона.
12.5.2 Кришки люка виправляють, хвилястість полотна не допускається.
12.5.3 Кришки люків, які мають корозійне пошкодження більше              1/2 товщини листа, замінюють.
12.5.4 Несправні люкові запори, кріпильні з'єднання ремонтують або замінюють.
12.5.5 Кришка люка в закритому стані повинна щільно прилягати до рамки люка. Кромки закритої кришки люка повинні перекривати рамку люка по периметру не менше, ніж на 15 мм.
12.6    Ремонт дверей та дверних прорізів

12.6.1  Двері оглядають, знімають з вагона і ремонтують.
12.6.2 Дверні прорізи виправляють і укріплюють. Дверні   стояки, зонти, пороги виправляють, несправні - замінюють. Товщина заново установленого порога повинна бути не менше 4 мм.
На вагонах, побудованих до 1993 року,  конструктивні отвори на порогах дверних прорізів  заварюють.
12.6.3 Обв'язки, які мають вигини, виправляють. Різниця величин діагоналей і непаралельність бокових, нижньої і верхньої обв'язок дверей допускається не більше 7 мм.
         Обв'язки дверей, дверного прорізу  з тріщинами та зломами ремонтують зварюванням відповідно до Інструкції ЦВ-0019.

12.6.4 Металеву обшивку дверей ремонтують відповідно до Інструкції ЦВ-0019.

Пошкоджені зварні шви зачищають, розкривають крайки і заново заварюють.
12.6.5 Внутрішню обшивку дверей із пробоїнами, зломами замінюють. При цьому армувальні планки, при  їхній постановці  на двері, не повинні мати місцевих вм'ятин або скривлень .
12.6.6 Прямолінійність пілкових кутників дверного прорізу перевіряють. Місцеві вм'ятини кутників допускаються не більше 5 мм.
12.6.7 Місцевий зазор між дверною обв'язкою і пілковим кутником при закритій дверній закидці допускається не більше 6 мм.
12.6.8 Розмір перекриття верхньої частини дверей зонтом або напрямною планкою повинен бути не менше 25 мм.
12.6.9 Механізм закривання дверей оглядають, несправні деталі ремонтують або замінюють новими.
12.6.10 Для відкривання дверей ломом на бокових стінах кузова, при відсутності, установлюють металеві планки з отворами. Погнуті планки виправляють.
12.6.11 Опори для навантажувально-вивантажувальних пристроїв або знімних драбин, підніжки, які прибираються під вагон, ремонтують, відсутні - установлюють.
12.6.12 Зігнуті державки дверного ролика виправляють, дверний ролик перевіряють на вільність обертання. Шарикові підшипники очищають, змащують мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з ГОСТ 6267, несправні - замінюють новими.
12.6.13 Дверні упори повинні бути висотою від 90 мм до 100 мм із захватом для запобігання падінню дверей  під  час руху.
Кріплення упорів повинне бути типове (із застосуванням болтів М20) і відповідати конструкції вагона.

12.6.14 Відновлюють або встановлюють заново деталі модернізації М1790.000 ПКБ ЦВ [7].
13  РЕМОНТ ВАГОНІВ ДЛЯ ПЕРЕВЕЗЕННЯ ХУДОБИ

13.1   Загальні положення
Металевий настил з дерев'яною обшивкою кузова, підлоги і дверей ремонтують аналогічно ремонту кузовів чотиривісних критих вагонів з дерев'яною обшивкою - нові дошки просочують антисептиком.

13.2  Ремонт даху вагона
Дах вагона очищають від грязі та іржі, яка відшарувалася. Пошкоджені листи даху ремонтують або замінюють новими.
Ремонт даху вагона об'ємом 120 м3 роблять аналогічно ремонту суцільнозвареного даху критих вагонів ( 12.1.3 та 12.4).

13.3    Ремонт внутрішнього обладнання

13.3.1 Систему пічного опалення ремонтують. Несправні деталі замінюють новими.
13.3.2 Баки водопостачання при необхідності ремонтують, зазор між поперечною балкою і обичайкою бака повинен бути не менше 15 мм. Баки повинні мати нахил у бік зливального пристрою для зливу води.
13.3.3 Кронштейни бака повинні прилягати до опорних поверхонь поперечних балок. Допускається місцевий зазор на обох опорах не більше 5 мм. Великі зазори усуваються за допомогою регулюючих планок.
13.3.4 Баки всередині очищають і промивають, а зовні - фарбують в сірий колір.
13.3.5 Систему водопостачання випробовують на водопроникність наливом води в систему. Теча і відпотівання в місцях з'єднання не допускаються. Система водопостачання після ремонту повинна дезинфікуватися відповідно до чинних санітарних норм.
13.3.6 Труби від баків до роздавальних рукавів повинні мати нахил від   25 мм до 30 мм.
13.3.7 Корита приводять в повну справність, а непридатні - замінюють новими. Хитання корита разом з опорами не допускається. Припасування опор повинне здійснюватися по місцю.
13.3.8 Різниця вимірів висоти корита на опорах по розміру 2735 мм допускається не більше 15 мм.
13.З.9 Корита після ремонту або виготовлення перевіряють на водоне-проникність наливом води.
13.3.10 Зовні корита фарбують лаком БТ-577 згідно з ГОСТ 5631, а всередині - водостійкою фарбою відповідно  до діючого  переліку нових матеріалів і реагентів, дозволених для застосування в практиці господарчого водопостачання.
13.3.11 Ланцюг прикріплюють на ручці корита і прикручують до стіни вагона  болтом  діаметром 12 мм.   Довжина  ланцюга  повинна  бути  від       300 мм до 325 мм.
13.3.12 Годівниці, які мають пошкодження прутків, нижніх або верхніх труб, ремонтують або замінюють новими.
Труби верхні і нижні годівниць повинні бути паралельними. Різниця зазорів у місці крайніх прутків не повинна перевищувати 5 мм.
13.3.13 Годівниці в неробочому положенні складають і підвішують до кронштейнів на поздовжні стіни  вагона. До прутків годівниць і бокових стін вагона повинні бути прикріплені ув'язочні кільця.
13.3.14 Петлі 2 (рисунок 6) відкидних бортів 7, запірні пристрої 1, закріплювальні з'єднання 6, рамки 5, полиці 4 сінників оглядають і приводять у справний стан. У неробочому положенні їхні полиці 4 повинні бути опущені на гумові амортизатори і закріплені гачками.
13.3.15  Полиці сінника із зламаними рамками замінюють новими.
13.3.16 Відхилення рамки 5 сінника відносно її полиці 4  допускається

не більше 5 мм, а крайніх планок 8 і проміжних планок 3 від вертикалі - не більше 10 мм.

13.3.17 Щитові решітчасті двері, які мають пошкодження, ремонтують, а відсутні - відновлюють відповідно до  робочих креслеників (рисунок 7).
          13.3.18 Різниця рівня стулок дверей по верхніх площинах допускається не більше 15 мм. Зазор між стулками повинен бути від 15 мм до 35 мм. Стулка дверей повинна вільно відкриватися і закриватися без заїдань.
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Рисунок 6 - Полиця сінника
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     1 – п’ята;

     2 – петля;

     3 – стулка;

     4 – запірний пристрій

       Рисунок 7 – Двері щитові

14  РЕМОНТ ПЛАТФОРМ

14.1 Універсальні платформи

14.1.1 Скривлення поздовжнього металевого борту у вертикальній і горизонтальній площинах не повинне перевищувати 25 мм. Дозволяється деформовані борти правити без демонтажу із платформи.
14.1.2 Після ремонту зазор між бортами і армувальними кутниками при закритих бортах допускається не більше 5 мм, при цьому місцеві зазори не повинні перевищувати 7 мм на довжині не більше 500 мм.
Місцеві зазори до 12 мм дозволяється усувати шляхом приварювання планок із внутрішнього боку кромки борту товщиною 4 мм на довжині не більше 800 мм. Зазори більше 12  мм усувають правкою нижніх крайок борту.
14.1.3 Зазори між торцями поздовжніх бортів в закритому стані допускаються не більше 6 мм.
14.1.4 Деталі металевих бортів, які потребують  ремонту, демонтують (зрізають),  зігнуті   виправляють. Сумарне спрацювання  поверхонь ”а” (рисунок 8) клина бортового запору допускається не більше 8 мм. Петлі, деталі запорів бортів із тріщинами або зломами ремонтують зварюванням з постановкою накладки або замінюють новими.
14.1.5 Неплоскісність поверхні верхніх полиць кронштейнів, на яку опираються торцеві борти, допускається не більше 4 мм.
14.1.6 Зазори   між  дошками настилу  підлоги  допускаються  не  більше, ніж 5 мм. При більших зазорах настил підлоги повинен перебиратися. Допускається ставити поздовжні збірні кутники не більше ніж із трьох частин.
14.1.7 Дошки підлоги, які мають злом і поперечні тріщини, замінюють. Нові дошки підлоги платформ установлюють товщиною 55
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 мм, а із тих, що були у використанні - товщиною не менше 48 мм. Ширина дощок допускається не менше 120 мм. В окремих випадках допускається з дозволу  Укрзалізниці постановка дощок підлоги товщиною 50
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14.1.8 При ремонті підлоги допускається постановка дощок у стиковому порядку із з'єднанням у четверть. Постановка склеєних дощок на платформи дозволяється при наявності місця склеювання над хребтовою балкою.
14.1.9 Тріщини в металевому настилі, деталях його кріплення і в інших вузлах, в тому числі в електрозварних швах деревометалевої підлоги платформ, не допускаються. Пробоїни в металі підлоги усувають правленням і постановкою ремонтних накладок із їхнім  обварюванням  по всьому периметру.
14.1.10 Дошки, які установлюються заново на підлогу платформ з деревометалевим покриттям, по довжині повинні відповідати розмірам креслеників. Зазор між армовочним кутником і боковим швелером допускається  не  більше 3 мм, а зазор між дошками підлоги, які не перебираються - не більше 5 мм. Товщина дощок підлоги допускається не менше 48  мм.
14.1.11 Допускається  деревометалеву  підлогу  на  платформі встановлювати згідно з проектами ПКБ ЦВ Μ1224 [8] або М1542 [9] згідно з планом модернізації.
14.2  Платформи двоярусні для перевезення легкових автомобілів
14.2.1 Ремонт тріщин стояків виконують відповідно до розділу 12.
14.2.2 Спрацьовані і пошкоджені пази в підлозі, призначені для зчеплення колісних упорів з підлогою при закріпленні автомобілів, ремонтують шляхом вирізання пошкодженого листа і приварювання вставок із щільовим отвором.
Зварювання проводиться посередині западин суміжних гофр. Вставки повинні приварюватися знизу підлоги.
14.2.3 Пошкоджені ділянки труб вирізають і замість них приварюють у стик нові вставки із перевіркою відповідності розмірів напрямної системи.
14.2.4 Кронштейни, на яких жорстко установлені труби напрямних пристроїв, очищають і оглядають. Кронштейни, які мають тріщини, ремонтують зварюванням, із зломами і відколами - замінюють справними.
14.2.5 Закидні ролики, які установлюються в місцях заїзду легкових автомобілів, очищають і оглядають. Зігнуті закидні ролики виправляють, а із спрацюванням цапфи більше 3 мм по діаметру - ремонтують. 
14.2.6 Кронштейни - підшипники закидних роликів оглядають, тріщини в корпусі ремонтують, а розбиті і з відколами - замінюють справними.
14.2.7 При складанні сумарний зазор між закидними роликами і кронштейнами повинен бути від 3 мм до 6 мм (рисунок 9). Їхнє розміщення  перевіряють за робочими креслениками.
14.2.8 Площадки пересування (безприводні рольганги), розміщені на нижньому ярусі, очищають і оглядають, а ті, що  мають тріщини, заклинювання котків, сумарне спрацювання цапф і отвору більше 5 мм - розбирають і ремонтують.
14.2.9 Гвинт колісного упора оглядають, відколи нарізі гвинта не допускаються.  Сумарний   зазор   між  деталями  пари  упора  допускається  не більше 5 мм.
14.2.10 Кронштейни із тріщинами заварюють із постановкою  накладок.
14.2.11 Котки безприводних рольгангів із тріщинами замінюють справними, зігнуті - виправляють, а при спрацюванні цапф більше 3 мм по діаметру - ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних в робочих креслениках.
14.2.12 Гнізда котків пересувних площадок очищають і змащують мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з ГОСТ 6267.
14.2.13 Закидні ролики і котки пересувних площадок повинні легко обертатися в своїх гніздах, без заїдань; їхні кронштейни - підшипники змащують через  спеціальні   мастильні  отвори   мастилом   ЦИАТИМ-201  згідно   з ГОСТ 6267.
14.2.14 Перевіряють наявність і стан колісних упорів. На верхньому ярусі повинно бути 40 колісних упорів, на нижньому - 23.
14.2.15 Перевіряють стан ланцюгів, що з'єднують колісні упори з прутками, які приварені до підлоги платформи. Кожний ланцюг в середній частині верхнього яруса (в кількості 20 шт.) повинен складатися із трьох ланок з кроком 19 мм загальною довжиною не менше 1035 мм, діаметром прутка        5 мм, а ланцюги нижнього і бокові ланцюги верхнього ярусу (в кількості         20 шт.) - із прутка діаметром 6 мм.
14.2.16 Ланцюги з порваними або відсутніми ланками повинні бути відремонтовані шляхом вварювання нових ланок.
14.2.17 Планки, на які надіваються кільця ланцюгів, повинні бути обстукані слюсарним молотком на предмет перевірки міцності їхнього  приварювання   до підлоги платформи. Кріплення кілець ланцюгів до підлоги і до підошви колісного упора виконується зварюванням.
14.2.18 Шарнірні з'єднання гвинта і тяги колісного упора оглядають після розбирання. Сумарне спрацювання валиків і отворів шарнірних з'єднань допускається не більше 3 мм.
14.2.19 Гвинт колісного упора оглядають. Відколи нарізі  гвинта не допускаються. Сумарний зазор між деталями пари упора допускається не більше 5 мм.
14.2.20 Тріщини в корпусі колісного упора заварюють. Зігнуті захвати підошви колісного упора виправляють, із зломами - замінюють новими  відповідно  до  робочих креслеників.
14.2.21 Збільшення відстані  між  щоками  упора  допускається не більше 5 мм.
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1 - ролик в зборі;
2 – кронштейн

Рисунок 8 - Клин бортового                             Рисунок 9 - Закидний ролик

                     запору                                                                 верхнього яруса
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Рисунок 10 - Переїзна площадка

14.2.22 Після накручування гайки на тягу до упору внутрішню порожнину заповнюють мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з ГОСТ 6267. Після закінчення ремонту колісних упорів на гвинт надівають стопорну шайбу і прихоплюють з двох боків зварюванням.
14.2.23 Переїзні площадки (торцеві борти, рисунок 10) перевіряють на відкривання і закривання.
14.2.24 Сухар 4 повинен установлюватися по місцю відповідно до  робочих креслеників.
14.2.25 Переїзні площадки, які мають прогин більше 30 мм на всій довжині, тріщини, вириви металу, згини або обриви шарнірів, а також шарнірів огороджень верхніх площадок, демонтують з платформи і ремонтують.
 
14.2.26 Тріщини в переїзних площадках довжиною до 150 мм заварюють, більше 150 мм - ремонтують з постановкою підсилюючих накладок.
14.2.27 Кронштейни з тріщинами заварюють з постановкою підсилюючих накладок.
14.2.28 Запірні гаки 3 з тріщинами ремонтують зварюванням, а із зломами хвостовиків або гаків - замінюють.
14.2.29 Після закінчення ремонту переїзні площадки встановлюють в транспортне положення і надійно фіксують за допомогою гакових захватів.

14.3  Платформи для перевезення лісу в хлистах і лісоматеріалів
14.3.1 Механізми замикання стояків, при необхідності, розбирають, перевіряють технічний стан деталей. Погнуті деталі виправляють, із   тріщинами - ремонтують зварюванням, із зломами - замінюють новими.
          14.3.2 Механізми замикання змащують  мастилом  ЦИАТИМ-201  згідно з

ГОСТ 6267.
14.3.3 Розширення стояків перевіряють, воно допускається не більше     50 мм.
14.3.4 Стояки,  які мають відриви,  ремонтують   відповідно  до вимог  Інструкції  ЦВ-0019.
14.3.5 Кришку в настилі з вигинами виправляють.  З'єднання для кріплення і замок повинні відповідати робочим кресленикам.
14.3.6 Погнуті гребінки виправляють, а ті, що мають тріщини і зломи - ремонтують зварюванням з наступною установкою підсилюючої накладки.
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1 – упор; 2 – валик; 3 – ребро; 4 – поперечна балка; 

5 – поздовжня балка; 6 – плита; 7 – заклепка; 

8, 9 – кільця; 10 – палець

Рисунок 11 – Упори відкидні: 

а – поворотні; 

б – із поворотною плитою
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1 – плита; 2 – вісь; 3 – вушко; 4 – поперечна балка;

5 – бокова балка; 6 – упор

Рисунок 12 – Плита з упорами

14.3.7 Місця  гофрованої підлоги платформи, пошкоджені корозією на товщину більше 50%, вирізають для постановки  нових вставок, які приварюються у стик із зачисткою зварних швів. Площа кожної вставки не повинна перевищувати  0,3 м2,  відстань  між ними  повинна  бути  не  менше    1 м. При пошкодженні підлоги більше допустимої площі проводиться заміна усієї панелі підлоги  між  поздовжніми    швелерами   платформи.  Постановка   плоских (негофрованих) листів підлоги не допускається.

14.4.  Платформи для перевезення великотоннажних контейнерів і колісної техніки

14.4.1 У платформи для перевезення великотоннажних контейнерів і колісної техніки торцеві упори, відкидні плити з упорами і відкидні упори (рисунок 11) очистити від іржі, грязі і оглянути. Тріщини зварних швів заварити   відповідно до вимог  Інструкції ЦВ-0019. При відсутності упорів установити нові, виготовлені за  креслениками заводу-виготовлювача.
14.4.2 Допускається не ремонтувати шарнірні з'єднання у від​кидній плиті і відкидних упорах, якщо сумарний зазор не більше 5 мм. У випадку, якщо зазор  виявиться  більше   допустимого,  то  зрізають  вушко 3 (рисунок 12) або кільце 8 (рисунок 11) і приварюють нові  відповідно  до  вимог  креслеників заводу-виготовлювача.

14.4.3  Погнуті  валики 2 (рисунок 11),  пальці 10 виправляють. 
Кільця 9, пальці 10 (рисунок 11), осі 2, вушка 3 з тріщинами (рисунок 12),  замінюють новими, виготовленими за креслениками заводу-виготовлювача.

15 РЕМОНТ УНІВЕРСАЛЬНИХ ШЕСТИ- І ЧОТИРИВІСНИХ

НАПІВВАГОНІВ
15.1  Ремонт каркаса та обшивки кузова

15.1.1 Ремонт каркаса кузова напіввагона зварюванням проводиться   відповідно до Інструкцїї ЦВ-0019 та чинних НД і ТД на проведення зварювальних та наплавлювальних робіт при ремонті вагонів. Неякісно виконані зварні шви усувають та наплавляють   відповідно  до вимог  цієї документації.
Металеву обшивку бокових і торцевих стін, торцевих дверей ремонтують  відповідно до Інструкції  ЦВ-0019.
При ремонті вагонів не допускається змінювати конструкцію модернізованих вагонів.
15.1.2 Вертикальний прогин верхньої обв'язки на  всій довжині  вагона більше 50 мм усувають правленням або заміною частини верхньої обв'язки в місці дефекту.
Допускається на одній верхній обв'язці не більше 5 стиків, розміщених між стояками.
15.1.3 Несправні торцеві двері, їхні запори і деталі кріплення дверей до кутового стояка ремонтують. Двері повинні відповідати типу вагона.
Кріплення дверей та дверних валиків повинне бути типове і виконане згідно з креслениками заводу-виробника або відповідно до проектів M872 [10] та М874 ПКБ ЦВ [11].

15.1.4 Ум'ятини і згини верхніх листів поперечних балок більше 30 мм усувають правленням.
15.1.5 Тріщини або зломи довжиною до 150 мм кожна в деталях порога торцевих дверей заварюють з постановкою   накладок.
15.1.6   Торцеві двері після ремонту повинні відповідати наступним вимогам:
- суцільний або клиновидний зазор в місцях прилягання бокових обв'язок до кутових стояків у закритому положенні дверей повинен бути не більше        10 мм;
            - різниця діагоналей стулки допускається не більше 7 мм;
  - місцеві  зазори між  нижньою  обв'язкою  і порогом допускаються не більше 6 мм.

15.1.6.1 Деталі заглушки торцевих дверей відремонтувати, відсутні –відновити згідно з відповідною КД. Незаглушені двері заглушити згідно з проектами К 20.02 [12]  і  К 21.02 [13],  які  розроблені  ДП КПКТБ (в).

15.1.7 На торцевій стіні напіввагона (із зашитим дверним прорізом) дозволяється усувати з подальшим встановленням підсилювальних накладок:

-  на верхній обв'язці – дві тріщини;

-  на поясах – дві тріщини;

-  на коротких стояках – по одній тріщині.
15.1.8 При ремонті напіввагонів з глухою підлогою повинні виконуватися наступні вимоги:
- люки  в  настилі  підлоги  з  кришками, що  відкриваються всередину   для видалення залишків вантажу, ретельно оглянути, при наявності пошкоджень відремонтувати. Люки повинні щільно прилягати до настилу підлоги, місцеві зазори допускаються не більше 5 мм. Люки, встановлені згідно з проектами К 17.06 [14], К 18.06 [15] ДП КПКТБ (в), відремонтувати,        відсутні – встановити відповідно до К 17.06 [14], К 18.06 [15] ДП КПКТБ (в);
- пробоїни або протертості листів підлоги площею не більше 0,1 м2 ремонтувати постановкою накладки з внутрішньої сторони кузова з приварюванням по периметру двостороннім зварним швом згідно з ГОСТ 5264. Накладка повинна перекривати пробоїну не менше, ніж на 30 мм. Допускається для кількох пробоїн використовувати одну накладку, площа якої не повинна перевищувати 0,3 м2;
- тріщини в листах підлоги довжиною до 500 мм усувати заварюванням і наступною постановкою підсилювальної накладки з внутрішнього боку кузова та приварюванням її по периметру. 
Допускається ремонт підлоги з декількома тріщинами однією накладкою, при   цьому   розмір   накладки   не   повинен   перевищувати   0,3 м2. Накладка повинна перекривати тріщину не менше ніж на 50 мм;

- корозійні пошкодження підлоги допускаються не більше 30 % товщини металу. При більшому пошкодженні на площі не більше 0,3 м2, підлогу ремонтують постановкою накладки з обварюванням по периметру. При корозійних пошкодженнях на площі більше 0,3 м2    - ремонтують вварюванням вставок або заміною секції підлоги;
- на одній секції підлоги допускається не більше трьох дефектів, перекритих накладками, площа яких не повинна перевищувати 0,3 м2. При наявності більших пошкоджень секцію підлоги замінюють.

15.2    Ремонт кришок розвантажувальних люків

15.2.1 Кришки люків повинні закриватися щільно. Для усунення зазорів проводиться правка відповідного місця кришки. Для цього дозволяється також приварювання не більше двох планок сумарною товщиною не більше 12 мм на горизонтальну полицю запірного кутника. При цьому ширина планок повинна бути 50 мм, а довжина - від 60 мм до 100 мм. Місцеві зазори між кришкою люка і площиною її прилягання  допускаються не більше 5 мм.
15.2.2 Деталі запірного механізму (рисунок 13, б), які мають спрацювання, ремонтують наплавленням згідно з вимогами Інструкції ЦВ-0019, відсутні - установлюють.
При закритій кришці люка сектор 1 (рисунок 13, а) повинен щільно замикати закидку 4, при цьому зазор ”m”  між пальцем сектора і скобою 2 повинен бути від 5 мм до 14 мм. Відстань ”n” заходу закидки за поле кронштейна 3 повинна бути не менше 44 мм.
15.2.3 Петлі і кронштейни кришок люків, які мають зломи, замінюють. Заклепки кріплення кронштейнів і петель кришок люків, які мають ослаблення, замінюють. Кришки люків, які мають товщину листа менше 3 мм, замінюють новими або відремонтованими.
15.2.4 Випуклість і прогин кришок люків допускається не більше 25 мм.
15.2.5 Упори кришок люків з тріщинами ремонтують зварюванням. Упори кришок люка із зломами замінюють новими. Відгин опорної площадки упорів кришок люка більше 4 мм виправляють.
15.2.6 У відкритому стані кришки люків повинні опиратися на обидва упори, для чого дозволяється робити нарощування одного із упорів приварюванням прокладки. Допускається неприлягання кришки люка до одного із упорів не більше 10 мм.

15.2.7 При встановленні торсіонів кришок люків виконувати установку захисних пристроїв згідно з проектом ДП КПКТБ (в ) К 06.07 [16].

15.2.8 Деталі модернізації для захисту від пошкодження проміжних та шворневих балок рами при розвантаженні вантажів грейферним краном встановлювати згідно з проектом К 25.06 [17].
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Рисунок 13- Запірний механізм:

а - в зборі; 

б - деталі механізму

16  РЕМОНТ СПЕЦІАЛІЗОВАНИХ НАПІВВАГОНІВ І КРИТИХ         ВАГОНІВ
          16.1  Чотиривісні напіввагони для перевезення технологічних трісок
Чотиривісні напіввагони для перевезення технологічних трісок ремонтують   відповідно  до технічних вимог, викладених в 15.l, 15.2.

16.2  Вагони для перевезення нафтобітуму
16.2.1 Перед постановкою в ремонт вагони очищають від бітуму і грязі в тепловій камері. При цьому з вагона знімають повітророзподільник, з'єднувальні рукави, виймають поршень гальмового циліндра, установлюють заглушки в місцях знятих вузлів. Очистка вогневим способом забороняється.
Вагон після очистки оглядають і визначають обсяг ремонту із випробуванням  бункерів  парою.

Вимоги безпеки при виконанні робіт в бункерах з-під нафтобітуму повинні відповідати НПАОП 63.21-1.53.
16.2.2 Бункери оглядають, при необхідності ремонту знімають з вагона. При наявності пробоїн в стінках бункера приварюють накладки в місцях пробоїн. На одній із стін бункера (боковій або торцевій) допускається приварювання не більше чотирьох накладок. Розмір кожної накладки установлюється не більше 0,1 м2, а самі накладки повинні перекривати крайки пробоїни не менше ніж на 40 мм.
При більшому пошкодженні стінок бункера приварюють їхні  нові частини замість тих, що прийшли в непридатність.
Зовнішню обшивку торцевих стін бункерів, яка має тріщину в місці приварювання опорного сектора, підсилюють шляхом приварювання накладки до обшивки стіни з демонтажем опорного сектора.
Місцевий прогин листів обшивки на  внутрішній і зовнішній бокових і торцевих стінах бункера не повинен перевищувати 25 мм. Перекоси, прогини каркаса обшивки бункера усувають. Несправні бобишки бункера ремонтують.

16.2.3 Несправні опорні сектори бункерів зрізають і ремонтують. Робочу поверхню кочення опорного сектора із спрацюванням більше 4 мм ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних на креслениках. Під опорний сектор установлюють підсилюючу накладку.
Регулювання секторів і балансування бункера роблять на стенді. Опорний сектор і підсилюючу накладку приварюють до бункера   відповідно до робочих креслеників.
16.2.4 Пошкоджені штуцери для підведення пари в сорочку бункера замінюють.
16.2.5 Упори до запірних гаків бункера із спрацьованими поверхнями зчеплення більше 4 мм ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням до граничних розмірів.
16.2.6 Транспортні гаки бункера оглядають, вимірюють, несправні - ремонтують або замінюють.
16.2.7 Кришки бункерів оглядають, несправні - ремонтують. Тріщини в стулках кришок заварюють, місця заварювання тріщин перекривають підсилюючими накладками. При наявності гофр в  місцях тріщин підсилюючі накладки повинні бути гофрованими. Допускається постановка на одну стулку кришки не більше чотирьох накладок. Погнуті і деформовані стулки кришок виправляють. Несправні петлі стулок кришок ремонтують, відсутні - відновлюють.
Відремонтовані кришки бункерів в закритому стані повинні щільно прилягати одна до одної і до бункера по всьому периметру. Місцеві зазори не повинні перевищувати 10 мм.
16.2.8 Механізми запорів розбирають, деталі оглядають і вимірюють. Спрацювання більше 2 мм в деталях механізмів запорів і валиках не допускається.
Спрацьовані отвори в механізмі запорів дозволяється не ремонтувати, а зробити підбір валиків по діаметру з урахуванням величини спрацювання отворів із забезпеченням зазорів.
Відремонтовані або нові механізми замикання  бункерів складають і установлюють на відремонтовані опори. Після ремонту тертьові частини механізмів замикання змащують  осьовою оливою згідно  з ГОСТ 610.

16.2.9 Опори, які потребують проведення ремонтних робіт із відокремленням від рами напіввагона, знімають.
При наявності погнутих швелерів опори дефектні місця розкривають, вирізають і ставлять нові  вставки швелерів, листа обшивки, підсилюючого    листа під бобишку опори. Несправні бобишки опори ремонтують.
Між стінками опор навколо отвору діаметром 60 мм повинні бути витримані розміри відповідно до робочих креслеників.
Несправну накладку для гвинта замінюють. Відсутні несправні бонки опори гака відновлюють.
При наявності тріщин у нижніх частинах опори (в місцях кріплення до рами) приварюють по всьому периметру підсилюючу накладку товщиною не менше 7 мм до нижнього листа опори.
16.2.10 Спрацьовану поверхню рейок опор ремонтують наплавленням при спрацюванні більше 4 мм з наступним механічним обробленням. Рейки на опорах повинні бути співвісні між собою.
16.2.11 Різниця  висот  між  двома сусідніми  опорами  допускається не більше 4 мм, при необхідності дозволяється установлювати регулювальні прокладки між верхнім листом опори і рейкою з приварюванням останніх до опори.
16.2.12 Амортизатори оглядають, при необхідності розбирають, ремонтують, непридатні деталі замінюють.
Перед установленням амортизаторів, місця на рамі для них фарбують.
16.2.13 Після постановки бункерів перевіряють правильність їхнього  розміщення   відносно   вертикальної   осі  вагона,   при   цьому   зазор   ”m”  (рисунок 14, а)  між бобишкою бункера і бобишкою опори повинен бути від       1 мм  до 2 мм, а між вертикальною площиною сектора і вертикальною площиною опорної рейки ”n”  від 2 мм до 3 мм. Мінімальний зазор між днищем бункера і кріпильними з'єднаннями опор повинен бути не менше 5 мм.
Різниця висот двох сусідніх опор повинна бути не більше 4 мм.
Відремонтований порожній бункер, поставлений на опорні сектори, повинен знаходитися в стані стійкої рівноваги. При затягнутому механізмі запору запас нарізі на гвинті повинен бути не менше 60 мм.
16.2.14 Парові сорочки бункерів після ремонту випробовують на щільність гідравлічним тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) протягом 15 хвилин або парою тиском 0,1 МПа (1 кгс/см2), обстукуванням і оглядом усіх зварних швів для визначення справності внутрішньої сорочки. Теча води і витік пари не допускаються.
При виявленні течі або потіння зварних швів внутрішньої обшивки бункера їхне підчеканення не допускається, дефектні зварні шви видаляють і знову заварюють.

Зварні  шви зовнішньої обшивки бункера на щільність не контролюють.
16.2.15 Додаткові технічні вимоги, які пред'являються до ремонту вагонів для перевезення нафтобітуму моделі 17-494.
16.2.15.1 Упори,  що обмежують поздовжній зсув бункерів, які розміщені всередині опор, знімають для контролю технічного стану і ремонту. Несправні кріпильні з'єднання замінюють новими. Деталі, які мають зломи, замінюють новими.
Складання упора і регулювання зазорів між упорами і бункерами проводиться при установці бункерів на опори.
16.2.15.2 Регулювання зазорів ”m” (рисунок 14, б) між упорами і контактною планкою бункера здійснюється  постановкою прокладок (або набору прокладок) необхідної товщини в корпусі упора. Зазор ”m” повинен бути від 1 мм до 3 мм, а зазор  ”n” – від 12 мм до 18 мм.
Фіксація стакана в корпусі упора проводиться постановкою регулюючого кутника до упора в задню стінку вирізу в стакані з наступним закріпленням регулюючого кутника болтами і стопорними шайбами.
Сумарні зазори повинні бути  від 2 мм до 6 мм   для одного бункера.
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Рисунок 14 - Опорні місця бункерів:
а - моделей 17-409, 17-431;
б - моделі 17-494

16.2.15.3 Радіальний зазор між западиною сектора і головкою зуба рейки повинен бути в межах від 2 мм до 8 мм.
16.2.15.4 Погнуті обмежувачі гаків запору виправляють, відсутні - установлюють в упор під затягнуті і закидні гаки по місцю.
16.2.15.5 Запас нарізі витків запора бункерів в транспортному положенні повинен бути не менше трьох ниток.
16.2.15.6 Амортизатори розбирають, контролюють технічний стан деталей. Несправні гумометалеві елементи замінюють новими. При складанні амортизаторів кількість гумометалевих елементів установлюють при регулюванні бункерів на вагоні.
16.2.15.7 Допускається стикання перекинутого бункера з одним амортизатором; зазор між перекинутим бункером і другим амортизатором може бути не більше 3 мм.
16.3  Думпкари (вагони-самоскиди)
Ремонт думпкарів (вагоні-самоскидів) здійснювати відповідно до "Типового технологічного процесу ремонту вагонів-самоскидів (думпкарів)" ЦВ-0042 і "Комплекта документов на типовой технологический процесс ремонта думпкаров (вагонов-самосвалов) моделей 31-634 и 31-638 (типы    5ВС-60, 6ВС-60, 2ВС-105)" ТК-106.
16.3.1 Кронштейни кріплення циліндрів перекидання перевіряють, наявність тріщин не допускається.
16.3.2 Нижні опори кузова і їхнє кріплення на рамі перевіряють. Отвори для валиків в опорі, спрацьовані більше 5 мм по діаметру, ремонтують наплавленням або запресуванням стальних втулок.
16.3.3 При наявності тріщин або злому вуха нижніх опор кузова дозволяється ремонтувати не більше двох несуміжних нижніх опор шляхом постановки  підсилюючих накладок товщиною 20 мм.
16.3.4 Нижні та верхні листи підлоги, що мають вм'ятини та розриви не більше 200 мм по довжині та ширині ремонтують встановленням накладок. При більших деформаціях і пошкодженнях верхньої підлоги вона підлягає заміні. 
16.3.5 Кріплення верхніх опор кузова перевіряють. При спрацюванні отворів для   валика   в опорі з бортами,  які  піднімаються, по діаметру більше 3 мм стінки отворів ремонтують наплавленням або запресуванням втулок.

16.3.6 Поздовжні борти думпкара, які мають пошкодження - вигин або хвилястість в горизонтальному перерізі, вигин у вертикальному перерізі, пропелерність, руйнування внутрішнього листа, деформацію або зломи несучого швелера, деформацію коробок підсилення, зломи несучого кронштейна виправляють або ремонтують зварюванням із встановленням  підсилюючих накладок   відповідно   до вимог  Інструкції ЦВ-0019. Дозволяється залишати без виправлення горизонтальні і вертикальні прогини не більше 50 мм.
16.3.7 Торцеві стінки кузова, які мають деформації, правлять, пошкоджені листи ремонтують зварюванням із постановкою підсилюючих накладок. Листи торцевої стінки, які мають прогин до 50 мм, дозволяється не правити.
16.3.8 Поздовжній борт усіх типів вагонів-самоскидів у закритому положенні повинен щільно прилягати до підлоги і торцевих стінок. Зазор між підлогою кузова і бортом повинен бути не більше 25 мм, а між бортом і торцевою стінкою коло основи борту - не більше 15 мм. Для забезпечення указаних зазорів допускається постановка планок шириною від 30 мм до 40 мм  і  товщиною від 8 мм до 10 мм з внутрішньої сторони кузова і приварюванням з двох боків.
16.3.9 Механізм відкривання бортів при необхідності ремонту розбирають. Погнуті важелі і тяги виправляють, а які мають тріщини і   надриви - замінюють. Валики шарнірів з тріщинами і вигинами замінюють.
16.3.10 Спрацювання валиків більше 3 мм при сумарному зазорі між валиком і отвором більше 5 мм не допускається. Валики підлягають заміні, а отвори - наплавленню і механічному обробленню або запресуванню стальних втулок. Нарізі регулюючих тяг перевіряють і змащують універсальним мастилом згідно з ДСТУ 4226. Пази  головок  тяг,  які мають  спрацювання більше 3 мм, наплавляють і обробляють.
16.3.11 Упорний кронштейн механізму піднімання бортів перевіряють на міцність. Між опорною поверхнею упорного кронштейна і нижньою кромкою горизонтального  важеля  при  закритому  борті повинен бути зазор від 2 мм до 5 мм.

16.3.12 Механізм перекидання при необхідності ремонту розбирають. Погнуті ланки виправляють, а ті, які мають тріщини і зломи, - замінюють. Поверхні важелів і ланок, які мають спрацювання більше 5 мм, наплавляють і обробляють.
16.3.13 Стояки для перекидання, які мають зломи або тріщини, замінюють. Спрацьовані місця стояків відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням або приварюванням накладок товщиною не більше  20 мм. Отвори для болтів в стояку або рамі кузова, спрацьовані не більше, ніж на 3 мм, відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням.
16.3.14 Забороняється випускати із ремонту вагон-самоскид, циліндри перекидання якого мають хоча б одну із наступних несправностей:
- задирки робочої поверхні (дзеркала) сорочок і корпусів циліндрів;
- овальність і спрацювання по внутрішньому діаметру більше 2 мм;
- корозія, нерівномірне спрацювання робочої поверхні;
- механічні  пошкодження   елементів  (тріщини, відколи  тощо);
- пружини штоків, які осіли або лопнули;
- злом опорних приливків.
16.3.15 Дозволяється  відновлювати елементи циліндрів зварюванням, наплавленням і механічним обробленням.
16.3.16 Поршень циліндра із штоком і пружиною розбирають, пружини, які осіли або лопнули, замінюють. Спрацьовані напрямні ребра і поверхні штоків поршня, які упираються в стояки перекидання і запори, а також напрямні труби поршня відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних в робочих креслениках.
16.3.17 Несправні  манжети замінюють.
16.3.18 Нові і справні манжети перед постановкою на поршні покривають  мастилом ЖТ-72 або ЖТ-79Л.

16.3.19 Ущільнювальні кільця (пружини), які втратили пружність, або ті, які мають тріщини, замінюють новими. Перед постановкою кільця (пружини) покривають мастилом УС-1, УС-2 згідно з ГОСТ 1033.
16.3.20 Зазори  в  нижньому  шарнірі  до 5 мм  і у  верхньому  шарнірі  механізму відкривання до 3 мм дозволяється залишати  без відновлення. При більшому спрацюванні шарнірів валики і ролики замінюють.
16.3.21 Пружини механізмів перекидання, які мають тріщини, або осідання більше 10 мм, замінюють.
16.3.22 При установленні відремонтованого амортизатора на рамі вагона-самоскида з бортами, які піднімаються, повинні виконуватися наступні вимоги:
            - відстань від внутрішнього краю опорної поверхні стояка до поздовжньої осі вагона повинна бути від 650 мм до 660 мм;
  - відстань від нижньої кромки стояка до осі опор кузова (по вертикалі) повинна бути від 386 мм до 390 мм.
Для регулювання цих відстаней ніж опорними площинами корпусу амортизатора і поперечними швелерами рами установлюють прокладки, які  повинні бути приварені  до швелера.
16.3.23 Кріплення   корпусу   амортизатора  на  рамі  перевіряють.  Під головки болтів установлюють косі шайби. Гайки і контргайки ставлять внатяг, кінці болтів розклепують.
16.3.24 Трансмісійні вали, які мають тріщини, замінюють, зігнуті -виправляють. При  зазорі між  квадратами  вала  і ексцентриком або втулкою більше 4 мм спрацьовані поверхні відновлюють наплавленням. Дозволяється в зазор ставити прокладку з приварюванням по валу трансмісії.
16.3.25 При складанні відремонтованого механізму запору кузова повинні дотримуватися  наступних  вимог:
  - верхня рама кузова повинна бути встановлена в горизонтальне по​ложення;
  - між торцями упорів і важелями повинен бути зазор до 5 мм;
  - між торцем скошеної площадки стояка амортизатора і опорною  площадкою важеля повинен бути зазор до 5 мм.
16.3.26 Надмірний зазор усувають наплавленням тертьових частин з наступним механічним обробленням і правленням поперечних швелерів рами кузова, на яких кріпляться корпуси амортизаторів, або постановкою на кронштейн шворневої балки прокладок розміром 80 мм х 180 мм із приварюванням і наступним обробленням.
16.3.27 Зміщення опорних площадок перемички важеля опори стояка і поверхні важеля амортизатора відносно один одного в будь-якому напрямку не повинне бути більше 20 мм.
16.3.28 Хвіст собачки повинен доходити до упора, а між носиком собачки і важелем повинен бути зазор від 10 мм до 15 мм.
16.3.29 Пневматичний пристрій механізму перекидання знімають з вагона,  розбирають при необхідності гідравлічного випробування тиском         1 МПа (10 кгс/см2) протягом 5 хвилин. При випробуванні не допускається просочування води через стінки резервуара і шви. Дозволяється заварювання дефектів у зварних швах. Заварювання тріщин по основному металу резервуарів і приварювання накладок забороняється.
16.3.30 Труби повітряної магістралі системи розвантаження оглядають, ті, що мають тріщини і зриви нарізі, замінюють. Дозволяється приварювання нових частин труб замість тих, що прийшли в непридатність, за умови, що відстань між сусідніми місцями зварювання не менше 0,5 м.
16.3.31 Зняті з вагона прилади пневматики, зворотні клапани, крани керування,  повітросповільнювачі тощо, ремонтують   відповідно  до чинної Інструкції   ЦВ-ЦЛ-0013.
16.3.32 У процесі складання механізми перекидання думпкарів повинні регулюватися згідно з технічними вимогами.
16.4  Криті вагони-хопери для перевезення сировини мінеральних добрив
16.4.1   Кузов і дах
16.4.1.1 Кузов і дах ремонтують відповідно до  вимог  12.1.

16.4.1.2 Корозійні пошкодження обшивки кузова допускаються не більше 50% товщини листа. При пошкодженні більше 50%,  дефектні місця вирізають з наступною постановкою  накладки з обварюванням по периметру з обох боків.
16.4.1.3 Дуги і обв'язувальні кутники, які мають поперечні тріщини, зломи, ремонтують зварюванням.
16.4.1.4 Корозійні  пошкодження  листів  покрівель, настилу фрамуг не більше 50% номінальної товщини листа допускається залишати без ремонту.
При пошкодженні більше 50%, товщини листа, на пошкоджені ділянки наварюють накладки товщиною не менше 3 мм.
16.4.1.5 Тріщини, пробоїни листів покрівлі, настилу фрамуг усувають шляхом постановки накладок товщиною не менше 3 мм з обварюванням по периметру.
16.4.2   Кришки завантажувальних і розвантажувальних люків
16.4.2.1 Погнуту відбортовку завантажувальних люків і кришок виправляють, а ті, що мають тріщини - ремонтують зварюванням.
16.4.2.2 Зігнуті важелі запірних механізмів для кришок завантажувальних люків виправляють, зламані - замінюють, відсутні - установлюють.
16.4.2.3 Допускається залишати без ремонту корозійні пошкод​ження на кришці люка не більше 30% номінальної товщини листа. При пошкодженні від 30% до 50% товщини листа приварюють накладки товщиною не менше 3 мм, більше 50% - замінюють лист.
16.4.2.4 Допускаються міcцeві зазори довжиною не більше 100 мм і глибиною не більше 1 мм, а сумарною довжиною не більше 800 мм на одну кришку. Зазори більше вказаних розмірів усувають шляхом вирівнювання горловини і кришки люка.
16.4.2.5 Погнутість відбортовки розвантажувального люка більше 8 мм виправляють. Прогин кришки люка більше 25 мм по всій площі виправляють.
16.4.2.6 Ущільнення з розривами, тріщинами, розшаруваннями замінити новими. Несправні деталі кріплення (болти, планки) замінюють.
16.4.3  Механізм розвантаження
16.4.3.1 Після перевірки роботоздатності механізму розвантаження несправні деталі його ремонтують або замінюють.
Пристрій для блокування розвантажувальних кришок люків повністю розбирають, оглядають. Перевіряють технічний стан скоби, місце при​варювання болта до скоби, нарізь.
16.4.3.2 Передню кришку циліндра 2 (рисунок 15) двосторонньої дії знімають разом із штоком і поршнем. Несправні манжети поршня при складанні циліндра замінюють новими. Внутрішні поверхні циліндрів і манжет змащують мастилом  ЖТ-72 або ЦИАТИМ-201 згідно з  ГОСТ 6267 .
16.4.3.3 Сектор 4 і шестірню 6, які мають зломи і спрацювання зубів більше 3 мм, замінюють.
16.4.3.4 Сумарне спрацювання валиків 8, 9 і отворів не більше 5 мм допускається залишати без ремонту. При спрацюванні більше вказаних розмірів деталі відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням.
16.4.3.5 Опорні підшипники вала і розвантажувального механізму оглядають, а ті, які мають спрацювання більше 3 мм по діаметру - замінюють.
16.4.3.6  Надійність   кріплення   упора 10, планки 3,  прокладок 7  під підшипник 5 повинна перевірятися при складанні.

Наплавлення спрацьованої контактної поверхні важеля і фіксатора допускається робити на товщину не більше 5 мм з наступним механічним зачищенням поверхні. Дозволяється приварювати планку товщиною не більше 5 мм до поверхні важеля суцільним швом.
16.4.3.7 Важелі 2, (рисунок 16), тяги 4 і 1, серги 5, відкидні болти 6, валики 3 важільної системи механізму розвантаження оглядають. Тяги 4, 1 перевіряють шаблоном, погнуті важелі виправляють, а які мають тріщини - заварюють. Отвори для валиків, спрацьовані більше 3 мм, заварюють і відновлюють до розмірів, указаних в креслениках.
16.4.3.8 У тягах перевіряють стан відкидних болтів (на кінцях тяг), контргайок, стопорних планок і шплінтів. Болти, гайки, які мають спрацювання, замінюють новими.
У відремонтованому болті вісь отвору під шплінт повинна бути перпендикулярна осям отворів у скобі.
16.4.3.9 Триходовий кран, установлений на робочому повітропроводі механізму  розвантаження  вагона, при  несправності знімають, розбирають для контролю технічного стану всіх його деталей.
16.4.3.10 Поверхні і отвори крана очищають і оглядають. На сухі тертьові поверхні наносять шар мастила ЖТКЭ-65 або ЖТ-72.
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Рисунок 15 - Привод механізму розвантаження
[image: image31.png]



Рисунок 16 - Важільна система механізму розвантаження

16.4.3.11 Допускається корозійне спрацювання деталей кріплення пульта керування не більше 20%, при пошкодженні більше 20% номінальної товщини деталі замінюють.
16.4.3.12 Кронштейн силового циліндра, який має місцевий корозійний знос більше 20%, наплавляють з наступним механічним обробленням.
16.4.3.13 Стан кронштейнів, опорних площадок для постановки деталей розвантажувального механізму оглядають. Прогини усувають правленням.
16.4.3.14 Для виключення падіння пневматичного циліндра механізму розвантаження необхідно установити паралельно першій другу запобіжну скобу (рисунок 16). 

У вузол кріплення пневматичного циліндра (мертва точка) для запобігання випаданню валика  встановити  з  боку головки валика шплінт і  приварити  дві  планки  товщиною не менше 4 мм на відстані не менше 50 мм одна від одної.

16.4.4    Регулювання механізму розвантаження
16.4.4.1 Після ремонту і складання дію механізму розвантаження повинно бути перевірено і відрегульовано.
16.4.4.2 При закритих положеннях кришок розвантажувальних люків тяги повинні лежати на маточинах важелів і перехід тяг за мертву точку повинен бути в межах від 15 мм до 20 мм. Довжина відрегульованих тяг повинна бути зафіксована гайкою і стопорною шайбою.
Заходження важеля блокуючого пристрою розвантажувальних кришок люків із фіксатором повинне бути не менше 15 мм, а зазор між контактними поверхнями важеля і фіксатора повинен бути в межах від  2 мм  до 4 мм.
При регулюванні механізму розвантаження вагона моделі 19-923 перехід за мертві точки повинен бути: для верхньої тяги - 20 мм, нижньої - 15 мм. При цьому, в закритому положенні кришки люка повинні щільно прилягати до горловини люка, а верхні тяги повинні торкатися маточини двоплечових важелів. Якщо указані переходи менше номінальної величини,  допускається постановка металевої прокладки між підошвою підшипника і швелером, на який підшипник установлений. Допускається постановка не більше двох прокладок під кожний підшипник.  Товщина  прокладки  повинна  бути  в  межах  від  1 мм до  3 мм.
Постановка прокладок не повинна викликати заклинювання вала в підшипниках після затягування болтів.
16.4.4.3 Осьове переміщення вала регулюють установленням шайб. Сумарний  зазор  між  буртиками вала і підшипниками не повинен перевищувати 5 мм.
16.4.4.4 Ексцентрик приварюють на валу по місцю при закритих кришках.
16.4.4.5 Тертьові   частини   валів,  підшипників, запобіжника  і   осей  при  монтажі   змащують  солідолом  Ж  згідно з ГОСТ 1033  або мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з  ГОСТ 6267. 
16.4.4.6 Робочий тиск у пневматичній магістралі механізму роз​вантаження    при   відкриванні   і   закриванні   кришок   повинен   бути   від  0,4 МПа  до 0,5 МПа (від 4 кгс/см2 до 5 кгс/см2).
16.4.4.7 При складанні відстань від поршня до задньої кришки циліндра повинна бути в межах від 10 мм до 25 мм. Цей розмір регулюють головкою штока, яка закріплюється стопорним гвинтом.
У відкритому положенні кришок завантажувальних люків тяги повинні перейти через мертву точку. Величина  переходу  повинна  бути в  межах  від 10 мм до16 мм, в цьому положенні сектор повинен торкатися упора,
16.4.4.8 Для досягнення співвісності підшипників допускається постановка прокладок загальною товщиною не більше 3 мм. У закритому положенні кришок розвантажувальних люків механізм циліндра повинен спиратися на планку.
16.5  Криті вагони з кузовом, що піднімається, для перевезення апатитового концентрату   
16.5.1 Несправні кришки завантажувальних люків ремонтують. Тріщини заварюють. Напрямні планки і кутники завантажувальних люків повинні бути виправлені. Відремонтовані кришки люків повинні щільно прилягати по всьому периметру.
16.5.2 Ущільнювальні гумотканинні коміри, прикріплені до кутника по периметру нижньої обв'язки стін кузова, оглядають, а які мають обриви, тріщини і розшарування - замінюють. Відсутні деталі кріплення комірів установлюють.
16.5.3 Лабіринтне ущільнення між кришками розвантажувальних люків і поздовжньою  балкою  кузова  перевіряють,  несправності усувають. Схеми ущільнень наведені на рисунку 17.
16.5.4 Просівші, зігнуті стельові дуги виправляють, а ті, що мають тріщини і зломи, - ремонтують зварюванням  із постановкою підсилюючих накладок. 
Пошкоджені опорні кутники, стояки ремонтують, обірвані - установлюють відповідно  до робочих креслеників.
16.5.5 Листи   покрівлі,  які  мають  прогини  і  вм'ятини більше 50 мм, виправляють.
16.5.6 Тріщини в поздовжніх балках кузова біля завіс ремонтують зварюванням iз постановкою підсилюючих накладок.
16.5.7 При наявності тріщин у зварних швах "m" (рисунок 18, а)  накладки 1, підсилюючої з'єднання поперечної балки 2 із поздовжньою балкою (горбилем) 3, і кутниках, підсилюючих з'єднання проміжної балки з боковою стінкою кузова, накладки і кутники видаляють (зрізають) для перевірки зварних швів "n" і "р" (рисунок 18, б) в місцях відповідно з'єднання проміжної балки з горбилем і боковою стіною. Дефектні шви "n", "k" або "р" видаляють і заварюють знову з катетом шва, передбаченим креслеником заводу-виготовлювача.
16.5.8 Зварні упорні кронштейни, а також кронштейни для обмеження переміщення кузова на хребтовій балці оглядають, дефекти в зварних швах усувають. Зазор між горизонтальними ділянками упорних кронштейнів і хребтовою балкою не допускається. Сумарний зазор між вертикальними ділянками допускається не більше 3 мм. Величину зазору регулюють установкою накладок товщиною від 2 мм  до 3 мм під знімний упорний лист кронштейна.
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1 - гумове ущільнення; 2 - кришка люка

Рисунок 17 - Схема ущільнень розвантажувального люка:

а - з боковою стіною;

 б - з торцевою стіною;

        в - з поперечним горбилем
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Рисунок 18 - Підсилюючі накладки на поздовжній балці (а) 

       і на проміжних балках (б) 

Знімний упорний лист, який має спрацювання 6 мм і більше по товщині, замінюють.

16.5.9 Після знімання стопорних валиків бігунки виймають із гнізд кузова для огляду і ремонту. Зняті деталі підшипника, а також гнізда в верхніх і нижніх обв'язках торцевих стін для осей бігунків ремонтують. Підшипники змащують мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з  ГОСТ 6267.
16.5.10 Бігунки  з  тріщинами  замінюють. При  наявності  повзунів  на поверхні кочення бігунки ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням,  перевіркою  шаблоном  (виготовленим по типу максимального) і поверхневим гартуванням круга катання. Гнізда верхніх роликів підсилюють встановленням штампованих накладок згідно з робочим креслеником.

16.5.11 Мастильні канали очищають від застарілого мастила, бруду і стружки. Перед складанням осі змащують універсальним мастилом УС згідно з ДСТУ 4226 або графітним мастилом УCcA згідно з ГОСТ 3333. Бігунки повинні обертатися легко, без заїдань.
16.5.12 Бронзові втулки з ослабленою посадкою в бігунці, з відколами буртика, спрацьовані по внутрішньому діаметру більше 2 мм, замінюють.
16.5.13 Манжети (коміри) бігунків, які мають тріщини, протертості, викришування, а також забруднення мастилом з домішками апатиту, замінюють.
16.5.14 Кільця, які мають тріщини, замінюють. Справні кільця після складання приварюють по зовнішньому діаметру до бігунка.
16.5.15 Важелі механізму зв'язку і деталі їхнього кріплення оглядають. Місцеві вироблення  в зв'язуючих важелях  при   глибині  спрацювання не більше 5 мм на сторону ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням.
16.5.16 Ролики зв'язуючих важелів, які мають тріщини, замінюють.

16.5.17 Спрацювання  ролика  по зовнішньому і  внутрішньому діаметру більше 2 мм усувають наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних у кресленику.
16.5.18 Осі роликів з тріщинами замінюють, а спрацьовані більше 2 мм - наплавляють з наступним механічним обробленням.
16.5.19 Напрямні ролики зв'язуючих важелів, спрацьовані на глибину більше 4 мм по товщині, замінюють.
16.5.20 Несправні кільцеві кріплення валиків ремонтують. Ослаблені пружини кільця замінюють.
16.5.21 Дію механізму зв'язку і опорних пристроїв кузова і рами перевіряють не менше ніж дворазовим підніманням кузова на максимальну висоту над рамою. Шарнірні з'єднання і опорні пристрої повинні переміщуватися без заїдань і перекосів.

        16.5.22 Кришки розвантажувальних люків перевіряють, деформовані - виправляють, несправні люкові шарніри і їхні упори ремонтують.
16.5.23 Опорні ролики з осями знімають, розбирають. Ролики і осі, які мають тріщини, замінюють. Осі, спрацьовані по діаметру на 2 мм, відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням. Спрацьовані поверхні катання роликів на глибину 2 мм і більше наплавляють з наступним механічним обробленням. Мастильні канали осі очищають від старого мастила, забруднень і стружки.
16.5.24 Кришки розвантажувальних люків 2 (рисунок 19) повинні щільно прилягати до кузова вагона 1. Допускаються місцеві зазори між опорною крайкою  "a"  бокової стіни кузова і площиною кришки не більше 20 мм. Зазори повинні перекриватися гумотканинним коміром.
16.5.25 Зазори усувають установкою металевих регулюючих прокладок 5 під вісь роликів опорного пристрою 4 за допомогою регулювального болта 6. Кількість прокладок повинна бути не більше 6 шт., а над віссю ролика після усунення зазорів - не менше 2 шт. Сумарна висота регулюючих прокладок з кожного кінця осі не повинна перевищувати 18 мм. Допускається встановлювати прокладки із твердої гуми товщиною від 6 мм до 8 мм.
Ролики повинні упиратися в опорні балки 3 кришок розвантажувальних люків і не допускати нахилу кузова більше 10 мм на бік. Вимір ведеться по верхніх бігунках.

16.6 Напіввагони-хопери для перевезення гарячих обкотишів і агломерату
16.6.1  Ремонт кузова і кришок розвантажувальних люків

16.6.1.1 Ремонт кузова, кришок люків зварюванням проводиться згідно з Інструкцією  ЦВ-0019.
16.6.1.2 Допускаються  прогини  швелерів  похилої  частини  бункера не більше 30 мм.
16.6.1.3 Місцеві прогини, вм'ятини обшивки і гнутого профілю кришки люка більше 40 мм виправляють.
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Рисунок 19 - Розміщення кришки розвантажувального люка
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Рисунок 20 - Механізм розвантаження з блокуючим пристроєм

16.6.1.4 Допускаються вм'ятини в лобовому листі кінцевої балки не більше 35 мм.
16.6.1.5 Прогин назовні вагона верхньої обв'язки похилої частини бункера більше 40 мм усувається правленням.
16.6.1.6 При відсутності штампованих листів обшивки бункера і кузова допускається встановлення плоских листів.
16.6.1.7  Товщина стінок горбиля повинна бути не менше 5 мм.

16.6.1.8 Кришки люків бункерів з тріщинами або місцевими                 спрацюваннями при товщині металу, що залишилася не менше 4 мм, повинні бути відремонтовані.
16.6.1.9 Допускаються місцеві зазори між кришкою люка і площиною її прилягання не більше 5 мм.
16.6.2  Ремонт і регулювання механізму розвантаження
          16.6.2.1 Важільну передачу механізму розвантаження оглядають, при несправностях - розбирають, ремонтують. Несправні деталі і вузли знімають для ремонту.
Деталі розвантажувального механізму (рисунок 20) - циліндр 9, важелі 1, 4, 5, 8, запобіжні клямки 2, блокуючі пристрої 6 і 3, вали, регулюючі головки     тощо оглядають, несправні – відновлюють. Циліндри механізму розвантаження підлягають ревізії. При цьому особливу увагу звертають на стан вузлів кріплення. На всі вузли і деталі циліндра, а також його внутрішню поверхню наноситься мастило ЦИАТИМ-22І згідно з ГОСТ 9433  або ЖТ-72.
Складені циліндри і підвідну повітряну магістраль випробовують. Після випробування з'єднувальні рукави пневматичної системи повинні бути підвішені на підвіски.
16.6.2.2 Кран керування механізмом розвантаження оглядають, при несправності - знімають і розбирають.
Пробку крана притирають по місцю, заглушку установлюють на ущільнення із суриком свинцевим або білилом цинковим густотертим.

16.6.2.3 Ручки 1 (рисунок 21) привода крана керування 2 повинні бути забезпечені важелями 5 з противагою 4, запобігаючою випадковим включенням механізму розвантаження.
16.6.2.4 При несправності (витікання повітря, злом пробки тощо) роз'єднувальні крани знімають, ремонтують і випробовують на щільність.
16.6.2.5 Після закінчення ремонту вагон повинен бути випробуваний на відкривання  і  закривання  кришок з регулюванням  розвантажувального механізму.
16.6.2.6 Відкривання і закривання кришок люків повинне робитися в такій послідовності:
- пневмосистему розвантажування заряджають стиснутим повітрям тиском 0,6 МПа (6 кгс/см2);
- відкривають роз'єднувальний кран (якщо він установлений). У випадку, якщо запірний гак не вийде із зачеплення з храповиком, що може бути результатом неправильного регулювання механізму, несправності циліндра блокування і інших причин, забороняється включення механізму розвантаження до усунення несправностей;
- відводять в сторону рукоятку 6 запобіжного важеля;
- тягу роз'єднувального крана 3 переміщують на себе (при цьому відбувається відкидання заскочок і відкривання кришок);
- для закривання кришок люків ручку привода крана керування переміщують від себе до упора, при цьому запобіжний важіль автоматично зафіксує її в цьому положенні. Характерний звук від удару важелів об маточину і входу зубів блокуючого пристрою в зачеплення свідчить про те, що важелі перейшли через мертву точку;
            - роз'єднувальний кран закривають (рукоятку переміщують від себе).
16.6.2.7 Механізм розвантаження регулюють в наступних випадках:
           - якщо при справній пневматичній схемі, включаючи і запобіжний механізм, кришки люків не відкриваються або не закриваються (важелі не переходять через мертву точку) ;

- при нещільному приляганні кришок до крайок бункерів;
          - при поломці будь-якої деталі механізму;
- при відсутності зачеплення зуба заскочки 7 (рисунок 22) і зуба важеля повороту 8, який дозволяє здійснити мимовільний перехід важелів через мертву точку.
16.6.2.8 Регулювання механізму розвантаження (якщо механізм працює нормально, а кришки прилягають нещільно) робиться в наступному порядку:
- до знімання важелів визначити і зафіксувати, який важіль необхідно укоротити і на скільки,  виходячи  із зазорів, які є між кришками і кромками бункера. Після цього зняти важелі і укоротити шляхом закручування головок, маючи на увазі, що крок нарізі рівняється 4,5 мм (для механізму з тягами, на кінцях яких установлені регулювальні головки);
- кришки люків вагонів закріпити у відкритому положенні;
- зняти шайбу спеціальну 6 (рисунок 23) і за допомогою перестановки прокладок 5 добитися потрібної довжини важеля. Додаткове регулювання повинне робитися повертанням вкладиша 1 на 180
[image: image17.wmf]o

;
- натягування важелів при переході мертвої точки від 8 мм до 18 мм (для напіввагонів-хоперів  для перевезення коксу від 8 мм до 16 мм) повинне бути рівномірним, вкладиші 1 при цьому повинні бути щільно закріплені з обох боків у вікні прокладками 5. Ненатягнутий важіль визначається похитуванням рукою;
- в тих випадках, коли важелі кришок затягнуті нормально, а при закриванні вони не переходять через мертву точку, потрібно зробити регулювання довжини штока 2 (рисунок 22), укорочуючи його шляхом закручування головки. Перевірку роботи механізму проводити кожного разу після накручування головки на одну-дві нитки;
- якщо при повністю накрученій головці штока важелі механізму розвантаження не переходять  через  мертву  точку, необхідно серги 7   (рисунок 20) замінити  новими  із збільшеною від 5 мм до 10 мм відстанню між отворами. Головка штока установлюється в крайнє положення.
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Рисунок 21 - Схема керування механізмом розвантаження
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   Рисунок 22 -  Схема розміщення деталей блокуючого
           пристрою в момент входження в зачеплення

                        зуба заскочки і зуба важеля повороту
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  1 -  вкладиш; 2 - цапфа; 3 - шплінт;

4 - шайба; 5 - прокладка регулювальна;

                              6 - шайба спеціальна; 7 - важіль

Рисунок 23 - Вузол регулювання механізму розвантаження

16.6.2.9 У правильно відремонтованому механізмі важільна передача повинна забезпечувати легке відкривання і закривання люків бункерів із переходом важелів через мертву точку  (рисунок 24)  в межах m  від 8 мм до   18 мм (для напіввагонів-хоперів для перевезення коксу m від 8 мм до 16 мм) з клацанням.
16.6.2.10 Після перевірки роботи ручного блокуючого механізму розвантаження перевіряють і регулюють автоматичний блокуючий пристрій механізму розвантаження (рисунок 22):

- зазор між зубом заскочки 7 і зубом важеля повороту в закритому положенні кришок повинен бути не більше від 2 мм до 3 мм;

- зазор між торцем головки 3 штока 2 циліндра 1 і упорним гвин​том 5 в закритому положенні повинен бути в межах від  0 мм до 3 мм;
- величина сили притискання заскочки до зуба маточини важеля в закритому положенні кришок, яка досягається попереднім стисканням пружини 6, повинна бути не менше 196 Н (20 кгс).
16.6.2.11 Після закінчення ремонту та складання вагона повинні бути виконані  наступні вимоги:
- кришки люків повинні бути щільно закриті;
          - важелі механізму відкривання кришок люків повинні лежати на ма​точинах вилок повороту (перейшовши, таким чином, мертву точку на ус​тановлену величину -  16.6.2.9);
  - запірні гаки блокуючих механізмів повинні бути в зачепленні з зубом, розміщеним на маточині важеля повороту;
            - зазор між торцем головки штока 3 і упорним гвинтом 5 повинен бути не більше 3 мм, при цьому гвинт повинен бути щільно підтиснутий контргайкою до важеля 4.
16.7  Напіввагони-хопери для перевезення торфу
16.7.1  Пошкоджені металеві елементи кузова, які мають тріщини, обриви, ділянки, пошкоджені корозією, ремонтують згідно з  15.1.

16.7.2 Підніжки, огорожі перехідних площадок та площадок об​слуговування ремонтують згідно з вимогами Інструкції  ЦВ-0019.
16.7.3 Несправні кришки розвантажувальних люків ремонтують. Після ремонту кришки повинні щільно прилягати до кромок бункерів. Допускаються на кришках вм'ятини, прогини на листах обшивки не більше 35 мм.
16.7.4 Важільну передачу оглядають, при необхідності ремонту розбирають і ремонтують.
16.7.5 Пневмоциліндри розбирають. Деталі оглядають, несправні  ремонтують або замінюють новими.
16.7.6 Крани керування перевіряють, несправні - знімають і ремонтують.
16.7.7 Важільну передачу механізму розвантаження регулюють і встановлюють перехід мертвої точки в межах від 14 мм до 20 мм.
[image: image39.png]Jt s et

T.\g.

ez

=
=

DI
CepenuHa Barona

i
\1\4





                 Рисунок 24 - Механізми розвантаження напіввагонів-хоперів:

а - для перевезення коксу;

                              б - для перевезення обкотишів і агломерату

16.7.8 Перевіряють роботоздатиість механізму розвантаження. Важелі кришок люків повинні лежати на маточинах вилок повороту. Кришки люків повинні бути щільно закриті, зуб заскочки - знаходиться в зачепленні з зубом повороту важеля.
16.8   Криті вагони-хопери для перевезення цементу
16.8.1 Тріщини,    пробоїни,     вм'ятини,  прогини,  корозійні     пошкодження   обшивки    кузова,    стояків   кришки   люків  ремонтують   згідно  з Інструкцією ЦВ- 0019 і 12.1 цих Правил.
16.8.2 Розвантажувальний механізм оглядають. Несправні деталі ремонтують.
16.8.3 Гвинтові приводи оглядають. Несправні деталі ремонтують або замінюють новими.
16.8.4 Прокладки гвинтів і гайок в корпусах опор замінюють новими.

16.8.5 Спрацьовані отвори в деталях гвинтових приводів більше 3 мм відновлюють.
16.8.6 Вкладиші підшипників і шийку вала змащують. Порожнини упорних підшипників набивають мастилом. У порожнині між гвинтом та гайкою привода   перед   закручуванням    гвинта    повинно  знаходитися   мастило ЦИАТИМ-201 згідно з  ГОСТ 6267  або ЦИАТИМ-221 згідно з        ГОСТ 9433 .
16.8.7 Гумова прокладка кришки люка повинна бути справною. Несправні прокладки кришок замінюють новими.

Допускаються здутини, розшарування, сторонні включення та пузирі  шириною не більше 1,5 мм, довжиною не більше 5 мм.
16.8.8 Для створення зазору між горловиною і кришкою завантажувального люка в її закритому   положенні, установити два виступи на внутрішній поверхні обичайки завантажувального люка з боку замка на відстані від 100 мм до 150 мм один від одного, виготовлених із штабової сталі ГОСТ 4405  товщиною 4 мм, шириною від 10 мм до 15 мм, і приварити. Висота виступів над верхньою кромкою горловини від  4 мм до 5 мм.
16.8.9 При постановці кришок люків після ремонту на місце і перевірки їхньої роботи важіль повинен щільно притискуватися замком до кришки люка і бути в натягнутому положенні. Кришки люків повинні щільно прилягати до виступів.

16.9  Криті вагони-хопери для перевезення технічного вуглецю
16.9.1  Кузов вагона із дахом і розвантажувальними бункерами  з кришками люків  ремонтують відповідно  до  технічних вимог 12.1  та Інструкції ЦВ-0019. 
16.9.2 Погнуті деталі механізмів запору виправляють, а із спрацюваннями більше 3 мм - відновлюють або замінюють новими.
16.9.3 Кришки завантажувальних і лазових люків повинні щільно закриватися, виключаючи можливість попадання вологи всередину вагона.

16.9.4  Розвантажувальні затвори знімають з вагона, розбирають. Деталі, які мають тріщини, ремонтують  зварюванням, із  зломами - замінюють, а  із  спрацюваннями більше 3 мм від граничних розмірів - відновлюють наплавленням.
16.9.5 Несправні гумові прокладки замінюють новими. 

16.9.6 Ущільнення, які мають несправності, замінюють новими із повсті технічної.
16.10  Криті вагони-хопери для перевезення зерна
16.10.1 Кузови вагонів (дахи і розвантажувальні бункери, кришки люків) ремонтують   відповідно до технічних вимог  12.1, 16.4.1.
16.10.2 Погнуті деталі механізмів замикання завантажувальних люків виправляють, а ті,  які мають спрацювання більше 3 мм - відновлюють.
16.10.3  Усі нарізні з'єднання механізму замикання змащують солідолом згідно з  ГОСТ 1033.
16.10.4 Кришки люків повинні щільно закриватися, виключаючи попадання вологи всередину вагона.
16.10.5 Механізм розвантаження оглядають. Деталі, які мають тріщини, ремонтують зварюванням, із зломами - замінюють новими, із спрацюваннями більше 3 мм від граничних розмірів - відновлюють.
16.10.6 Несправні прокладки кришок розвантажувальних люків замінюють новими. При постановці на кришку прокладки у стик для склеювання стиків застосовувати клей 88-Н згідно з  ТУУ 00 302391-02.  
16.10.7 На днищі бункера для забезпечення щільного прилягання кришок повинна бути відновлена справність ущільнення спеціальної форми, яке виключає проникання вологи всередину вагона.
16.10.8 При закритих люках зазор між прокладкою і кришкою люка по периметру не допускається. Щільність регулюють після установки переходу важільної системи за мертву точку на розмір від 17 мм до 23 мм.

16.10.9  При монтажі механізму розвантаження тертьові частини валів і осей   змащують  солідолом   згідно з  ГОСТ 1033.
16.10.10 Після постановки і регулювання механізму розвантаження перевіряють його роботоздатність обертанням штурвала, відкриваючи і закриваючи кришки від 2 раз до  3 раз. При цьому на початку відкривання і в кінці закривання зусилля, яке прикладається до штурвалу в межах від 4 обертів до 6 обертів, повинне бути трохи більше ніж при решті обертів.
17  РЕМОНТ ЦИСТЕРН
17.1  Загальні вимоги до ремонту
17.1.1 Підприємство, яке виконує ремонт котлів цистерн, повинне бути атестоване в установленому порядку.

Підготовка цистерн до ремонту повинна проводитися згідно з вимогами розділу 4 та “Правил з підготовки цистерн до ремонту та наливу” ЦВ-0100.
17.1.2 Ремонт котлів цистерн зварюванням повинен виконуватися    відповідно  до Інструкції ЦВ-0019.
17.1.3 Ремонт цистерн повинен проводитися з дотриманням заходів безпеки згідно з НПАОП 63.21-1.24, НПАОП 63.21-1.53.
17.1.4 Відсутні зовнішні і внутрішні сходи котлів установлюють, несправні - ремонтують. Несправні кріпильні з'єднання сходів замінюють новими. Східці сходів всередині котла розміщують паралельно поздовжній осі котла. Сходи, установлені раніше поперек поздовжньої осі котла, повинні переставлятися (рисунок 25). Відсутні помости установлюють   відповідно до креслеників даного типу вагона, а несправні – ремонтують. Погнуті кронштейни помосту виправляють, а  ті, які мають тріщини, - замінюють. При ремонті поручнів і помостів їхнє кріплення повинне бути болтовим з прихоплюванням болта до гайки зварюванням (для всіх типів цистерн).
17.1.5 Стан опор котлів цистерн перевіряють. Дерев'яні бруски очищають. Бруски повинні щільно прилягати  до котла по всій площині, місцеві зазори допускаються не більше ніж 3 мм. Зрушені котли необхідно установити згідно з КД і надійно закріпити.
Ослаблені болти кріплення котла до рами замінюють на нові.

Стяжні хомути, які кріплять котли до рам, оглядають, несправності усувають. Хвостовики стяжних хомутів, які мають спрацьовану нарізь, пошкоджені або спрацьовані гайки, контргайки і муфти, замінюють.
Випуск цистерн із ремонту з відсутніми або ослабленими стяжними хомутами забороняється.
17.1.6 Зливальні прилади розбир  ають (за виключенням приварених патрубків нижніх частин приладів), деталі оглядають і ремонтують шляхом заміни несправних деталей новими або відремонтованими. Ремонт деталей та вузлів зливального приладу виконують згідно з ”Комплектом документов на ремонт сливного прибора нефтебензиновых цистерн”  С 17.98, розробленим КПКТБ (в). Несправні ущільнювальні гумові кільця та прокладки замінюють новими.
При ремонті універсальних зливальних приладів проводиться підсилення кріплення їхніх  вузлів   відповідно до  проекта ПКБ ЦВ М1034 "Модернизация универсального сливного прибора нефтебензиновой цистерны" [18]. В універсальних зливальних приладах несправні ущільнювальні гумові кільця замінюють новими.
Цистерни, які випускають із ремонту, повинні мати заглушки зливальних приладів.
17.1.7 Кришки та кільця горловини люка повинні відповідати робочим кресленикам  для  даного  типу  вагонів,  несправні   ремонтують. При  цьому повинне забезпечуватися щільне прилягання кришок люків до кілець горловини, що перевіряють по крейдовим відміткам. Кришки, які мають вигини та вм'ятини, виправляють. Несправні гумові ущільнювальні прокладки замінюють новими.
Погнуті стояки відкидного шарніра, коромисла та упори кришок виправляють, а  ті, які мають тріщини - замінюють. У валиків відкидного шарніра шайби приварюють. Відсутні відкидні  болти,  шайби,  шплінти та пристрої для пломбування поповнюють, а пошкоджені - замінюють. У цистерн для перевезення метанолу  приводяться  в повну  справність  запобіжний  кожух  та  його пристрої для запору та опломбування.
У нафтобензинових цистернах необхідно перевірити скоби запірно-пломбувального пристрою згідно з К 12.03  [19] ДП КПКТБ (в).

17.1.8 Запобіжні, запобіжно-впускні клапани цистерн знімають, розбирають, перевіряють  відповідно до “Типового технологічного процесу ремонту запобіжно-впускних клапанів нафтобензинових цистерн” ЦВ-0055. 

При монтажі запобіжно-впускного клапана нафтобензинових цистерн проводиться  його  фіксація  всередині котла притискною планкою та двома шпильками  там, де вони відсутні.
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Рисунок 25 - Розміщення сходів всередині котла цистерни
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        Рисунок 26 - Приблизне розміщення підсилюючих накладок на шпангоуті:
            а - при наявності тріщини на горизонтальній полиці; 

            б - при наявності тріщини на горизонтальній полиці,
                                           яка переходить на вертикальні стінки

17.2 Восьмивісні цистерни
17.2.1 Котел цистерни оглядають, перевіряють технічний стан вузлів в зонах: 

- стикування обичайок до дна, шпангоутів; 

- приварювання горловин люків, броньового листа і зливальних приладів;

- приварювання кронштейнів для гальмівного обладнання, сходів і помостів, опорних листів;

- кріплення котла до кінцевих напіврам;

- центрального п'ятника і його кріплення;

- кріплення гальмівного обладнання і автозчепного пристрою;

- опор котла на шворневих, хребтових балках (бокові і торцеві листи, ребра і косинки).
17.2.2 Особливу увагу при контролі технічного стану звертають на виявлення тріщин, відривів та інших дефектів у зварних швах кріплення:

- шпангоутів, опорних листів до котла цистерни;

- вертикальних ребер косинок з боку шворневої балки і опорного листа;

- вертикальних листів шворневої балки із вертикальною стінкою хребтової балки;

- торцевого, бокових листів до шворневих і хребтових балок; 

- крайніх опорних лап, що з'єднують консолі хребтової балки з котлом.
17.2.3 Місцеві вм'ятини і випини на стінках котла більше 25 мм на метр довжини виправляють або ремонтують згідно з технологією, затвердженою Укрзалізницею.
17.2.4 Зварні шви кріплення шпангоутів до котла і опорного листа в місцях з'єднання частин шпангоутів повинні бути безперервні.
17.2.5 Шпангоути і місця їхнього стикування, які мають тріщини, ремонтують  зварюванням  з  наступною  зачисткою  швів і постановкою підсилювальних  накладок  товщиною від  8 мм до 10 мм   відповідного профілю  (рисунок 26).

Накладка повинна перекривати тріщину не менше ніж на 100 мм. Шпангоути, які мають відриви від котла і опорного листа, приварюють безперервним зварним швом.
Усунення тріщин та вварювання вставок на шпангоутах виконують згідно з Інструкцією  ЦВ-0019 та згідно з технологією, затвердженою Укрзалізницею.
17.2.6 Обичайки котла з тріщинами в зоні шпангоутів ремонтують зварюванням. При цьому вирізають частину шпангоута необхідної довжини. Нову частину шпангоута установлюють у стик з підгонкою по місцю. Заварювання тріщин обичайки котла і приварювання частини шпангоута до котла роблять безперервним зварним швом.
Місце стиків шпангоутів перекривають підсилювальними накладками відповідного профілю.
17.2.7 Тріщини в котлі довжиною до 500 мм заварюють з наступною установкою з зовнішньої сторони котла підсилювальних накладок товщиною        0,8 граничних розмірів товщини листа, але не більше 10 мм, із приварюванням по периметру зварним швом. Допускається перекриття тріщин однією накладкою, при цьому площа накладки не повинна перевищувати 0,5 м2.
17.2.8 Котел, який має пробоїни, ремонтують постановкою накладок, які мають товщину не менше товщини основного металу в місці їхньої постановки, з їхнім приварюванням по периметру двостороннім зварним швом. Променеві тріщини від пробоїни не допускаються і при ремонті повинні бути вирізані. Площа пошкодження не повинна перевищувати 0,3 м2. Накладки, які установлюються з зовнішньої сторони котла, повинні перекривати тріщини, пробоїни не менше ніж на 50 мм.
17.2.9 На одному дні котла допускається не більше шести підси​лювальних накладок, на обичайці котла - не більше восьми з загальною площею накладок на одному елементі (дно або обичайка) не більше 0,5 м2. При наявності дефектів більше допустимих розмірів цистерни направляють в капітальний ремонт.

17.2.10 Раніше установлені накладки, які перекривають заварені на котлі тріщини і пробоїни, що не відповідають вимогам чинної ремонтної документації, замінюють.
17.2.11 Прихоплювання підсилювальних накладок, деформованих деталей або вузлів повинне виконуватися електродами тієї ж марки, що і застосовувані при зварюванні.
17.2.12 Несправні помости, зовнішні і внутрішні сходи, вузли їхнього кріплення  ремонтують, відсутні - установлюють  за робочими  креслениками даного типу цистерни.
17.2.13 При ремонті цистерни конструктивні елементи підготовлених крайок зварюваних деталей, їхні розміри, розміри виконуваних швів і граничні відхилення по них, а також перевірка якості зварних з'єднань повинні виконуватися  неруйнівними методами контролю відповідно до Інструкції    ЦВ-0019.
17.3  Цистерни з парообігрівальною сорочкою для перевезення в’язких нафтопродуктів
17.3.1 Листи кожуха, які мають пошкодження, ремонтують вирізанням пошкоджених місць та приварюванням накладок по всьому периметру. Тріщини в кутах кожуха котла заварюють з попереднім обробленням.
17.3.2  На  листах  кожуха  допускаються  вм'ятини  глибиною не більше 30 мм.
17.3.3 Броньові листи цистерн оглядають. Окремі поздовжні та поперечні тріщини довжиною не більше 200 мм в нижній частині броньового листа, які переходять на сідло клапана зливального приладу, готують під зварювання і заварюють. Із внутрішньої сторони на броньовому листі ставлять підсилювальну виштамповану накладку товщиною 10 мм з її  приварюванням по периметру.

Цистерни, які мають поздовжні і поперечні тріщини в нижній частині броньового листа по місцю виштамповки для повного зливу нафтопродуктів довжиною більше 200 мм, які  переходять  на  сідло  клапана зливального приладу, повинні направлятися на вагоноремонтний завод в капітальний ремонт для заміни дефектної частини броньового листа.
         17.3.4 Зазор  між  хребтовою або шворневою балками рами та кожухом котла повинен бути не менше 5 мм.
         17.4 Цистерни із теплоізоляцією для перевезення в’язких нафтопродуктів
         17.4.1 Котли цистерн, які мають несправності, ремонтують. У місцях пошкодження котла ділянку ізоляції розбирають для проведення ремонтних робіт. Несправності в котлі цистерни усувають відповідно до вимог 17.1 цих Правил.  
         17.4.2 Зовнішні розкриті ділянки після ремонту грунтують і фарбують, пошкоджену ізоляцію відновлюють  відповідно до робочих креслеників. В якості ізоляційного матеріалу дозволяється застосовувати шевелін, мінеральну вату, мінеральну повсть, вироби із скловолокна у вигляді прошитих полотнищ, які містяться в поліетиленових пакетах, та  інші матеріали, погоджені з Укрзалізницею.
         17.4.3 Відновлена ізоляція зовні захищається листовою сталлю товщиною від 0,5 мм до 1 мм. Перед постановкою на котел листи грунтують з обох сторін. З'єднання листів і їхнє кріплення виконують   відповідно до робочих кресле-ників. Зняті справні листи використовують знову при ремонті ізоляції котла.
17.5  Цистерни для перевезення спирту
Цистерни ремонтуються  відповідно до  вимог 17.1 цих Правил.

17.6 Цистерни для перевезення молока

17.6.1 Місцеві наскрізні пробоїни кожуха ремонтують шляхом вирізування пошкодженої ділянки і приварювання штаби на всю ширину листа кожуха. Пробоїни діаметром не більше 50 мм можуть ремонтуватися приварюванням по периметру накладок, які перекривають пошкоджене міcцe не менше, ніж на 50 мм. Для приварювання штаб і накладок листи кожуха з котла цистерни знімають. Кутники скріплення обичайок кожуха з котла цистерни знімають. Кутники скріплення обичайок кожуха не по​винні мати згинів, дефектів зварних з'єднань і спрацьованих отворів.
Контролюють технічний стан стяжних хомутів кожуха. Не допускаються тріщини, зломи. Несправні замінюють або ремонтують.
17.6.2  Пробкові крани зливальних  труб  випробовують гідравлічним тиском 0,2 МПа (2 кгс/см2), спільно з головним  запірним  вентилем розходжують і  при  необхідності  притирають,  після чого промивають бензином марки Б-70 і витирають технічними серветками.
17.6.3 Спрацьовані грані квадратів пробкових кранів наплавляють з наступним механічним обробленням; на квадратах кранів відновлюють вказівну риску.
17.6.4 Крани випуску повітря із котла перевіряють, шток клапана розходжують, скривлений  шток  або з  пошкодженою   наріззю  ремонтують  або замінюють.
17.6.5 Гумові кільця клапана і гумові сальники штока, які пропускають воду при гідравлічному випробуванні, замінюють.
17.6.6 Зливальні патрубки із спрацьованою або забитою наріззю ремонтують. Відсутні заглушки зливальних патрубків поповнюють.
17.6.7 Перевіряють  стан   прокладки  фланця   зливального   клапана, стан нарізі сальникової гайки, при необхідності несправні деталі ремонтують або замінюють.
17.6.8 Несправні деталі покажчика рівня - поплавець, пластмасову трубку, рейку ремонтують або замінюють. При ремонті поплавця необхідно перевірити роботу покажчика рівня і правильність його  показань.
 
17.6.9 Пристрій для наливу перевіряють, несправну нарізь відновлюють. Відсутні деталі, прокладки, заглушки тощо поповнюють.
17.6.10 Кришки люків-лазів, їхні запори оглядають на місці, при необхідності знімають і ремонтують. Кришки повинні щільно прилягати до фланців цистерни і надійно кріпитися відкидними болтами, наявність зазорів не допускається. Гумові ущільнення кришок, які мають розриви, утрату пружності і інші дефекти, замінюють новими. Відкидні болти з гайками-баранчиками не повинні мати механічних пошкоджень,  зірваної нарізі і спрацьованих  отворів   більше 2 мм по діаметру. Несправні ремонтують або замінюють новими.
17.6.11 Обичайки люків не повинні мати пробоїн, вм'ятин і порушень зварних швів. Вм'ятини виправляють, а пробоїни і тріщини заварюють із   постановкою підсилювальних накладок, виготовлених із того ж матеріалу, що і обичайка. Після закінчення ремонту ізоляцію відновлюють.
17.6.12  Кришки зливальних кранів ремонтують і замінюють.
17.6.13 Потемнілі місця котлів, стичні з молоком, повинні бути очищені до металевого блиску з наступним шліфуванням, поліруванням.
17.6.14 У випадку ремонту, пов'язаного із зміною об'єму котла, кожна секція котла повинна бути перевірена і відтарована.
Повний об'єм секцій котла в літрах наносять на кришках-лазах і завіряють клеймом, присвоєним вагонному депо. Фактичну місткість кожної секції котла  перевіряють  об'ємним  ваговим способом або за допомогою лічильника з точністю ± 10 л.
17.6.15 У випадку ремонту котла кожух та ізоляцію знімають і проводять гідравлічне або пневматичне випробування котлів цистерни протягом              15 хвилин. Контрольний тиск при гідравлічному випробуванні 0,2 МПа            (2 кгс/см2), при пневматичному - 0,05 МПа (0,5 кгс/см2).
17.6.16 Виявлені при випробуванні дефекти зварювання видалити з наступним розкриттям  крайок, повторним їхнім заварюванням і випробуванням. Виправлення дефектів шляхом накладання перекриваючого шва  або чеканки не допускається.
Після ремонту котла ізоляцію відновлюють. Вона повинна бути із блоків міпори, обгорнутих в гідроізоляційну плівку, з проклеюванням або зварюванням швів.
Сирі блоки теплоізоляції і ті, що мають механічні пошкодження, замінюють. Блоки повинні щільно прилягати до стінок котла цистерни і зливальних труб, а також щільно стикатися між собою.
Металева поверхня котла, окрім горловин, повинна покриватися руберойдом на гарячий бітум.
17.6.17 Після ремонту котел і  арматуру  перевіряють наливом води, а запірну арматуру випробовують згідно з порядком, наведеним в таблиці 3 (розділ 19).
17.6.18  При ремонті котлів цистерн для перевезення молока, виготовлених із корозійностійкої сталі марки 12Х18Н10Т згідно з  ГОСТ 5632  товщиною  від 4 мм до 8 мм та алюмінієвих сплавів марки АД1/АДО згідно з  ГОСТ 4784 товшиною 16 мм, застосовують наступні види зварювання:

- дугове ручне покритими електродами;

- аргонодугове неплавкими електродами; 

- механізоване в середовищі захисних газів.
Котли цистерн  ремонтують  зварюванням відповідно до ТК-100 ПКБ ЦВ “Типовой технологический  процесс. 4-осная цистерна для молока. Модель    15-886. Специализированное оборудование и котел’’.
17.7  Цистерни для перевезення цементу
17.7.1 Для визначення обсягу робіт перед ремонтом здійснюється контроль технічного стану котла, внутрішнього та зовнішнього обладнання.
17.7.2 Деталі  внутрішньокотлового  обладнання,  кришки  лазового   та завантажувального люків, патрубки, деталі повітряної комунікації, розвантажувального пристрою, арматурний ящик повинні бути очищені від грязі і залишків цементу.

7.7.3  Аеролотки, при необхідності ремонту, із котла виймають.
17.7.4 Шарніри деталей кріплення запірних механізмів, деталей та вузлів спеціалізованого обладнання цистерн перевіряють як усередині, так і зовні котла, несправні ремонтують.
17.7.5 У діафрагмах, листах укосів та розсікачів тріщини сумарною довжиною не більше 100 мм у відповідному перерізі заварюють, при більшій довжині - заварюють із постановкою накладок.
17.7.6 Пробоїни в місцях укосів та розсікачів ремонтують постановкою накладок. Накладка  повинна  перекривати крайки пробоїни не менше, ніж на  50 мм.
17.7.7 Тріщини на кришках оглядових вікон підукісного простору заварюють.
17.7.8 Несправну прокладку кришки оглядового вікна замінюють новою.
Прокладку кришки оглядового вікна ставлять на сурик свинцевий з наступним щільним кріпленням кришки болтами.
17.7.9 Штуцери для видалення конденсату з несправною наріззю  зрізають і замість них приварюють нові. Несправні пробки замінюють.
17.7.10 Тріщини, надриви в горловині люка ремонтують зварюванням.
17.7.11 Паси аеролотків, які мають пошкодження, замінюють. Ослаблені паси перетягують. У випадку заміни одного аеролотка  через прориви, вирізи та інші  пошкодження  суміжний  аеролоток  перевіряють,  при необхідності знімають.
           На одному аеролотку допускається не більше трьох латок, площа кожної не більше 0,01 м2.
Тканина на всіх аеролотках повинна бути, як правило, однорідною. Перед установкою паса поверхні зіткнення з пасом в аеролотках фарбують суцільним шаром масляної фарби будь-якого кольору.
17.7.12 В аеролотках повинен застосовуватися пас двошаровий із тканини ТЛФТ згідно з  ГОСТ 26095 .

17.7.13 Планки, притискуючі пас до основи лотка, при наявності тріщин або зломів ремонтують зварюванням.
17.7.14 Планки зі зломом по отворах під болти, пошкоджені корозією і які мають товщину менше 3 мм, замінюють.
17.7.15 Решітку аеролотка з наявністю тріщин, зломів ремонтують зварюванням.
17.7.16 Допускається ремонтувати та виготовляти решітки із трьох та чотирьох частин з зачищенням зварних швів на бічних полицях урівень із зовнішньої сторони. У місцях зварювання крок між отворами (36±2) мм дозволяється збільшувати до (50±2) мм.
17.7.17 Несправну ущільнювальну прокладку на фланці замінюють новою. Допускається застосування прокладки, виготовленої із гуми 4327 гр. 9 згідно з ГОСТ 7338.
17.7.18 При встановленні аеролотка в котлі допускається зазор до 10 мм між смугою аеролотка та розсікачем або укосом.
17.7.19 Зламані, з тріщинами кронштейни і кутники розпірки замінюють, погнуті - виправляють.
17.7.20 Несправні кріпильні з'єднання сходів замінюють новими. Нарізь усіх болтів кріплення сходів і помосту в місці виходу її із гайки повинна бути зарубана.
17.7.21 Площадку помосту з тріщинами ремонтують зварюванням. При наявності пробоїн кородованих місць дефектна частина помосту повинна замінятися з приварюванням замінної частини у стик, при цьому зварний шов не повинен попадати на отвори під болти. Допускається зварювання помосту із трьох частин. Поверхня помосту зовні повинна бути рифлена.
17.7.22 Кришки завантажувального люка, які мають тріщини, ремонтують зварюванням або замінюють новими.
17.7.23 Ущільнювальне кільце кришки при необхідності замінюють новим.   Кільце   приклеюють  до  кільця   кришки  клеєм  марки 88-Η  згідно з  ТУ У 00 302391-02. 
17.7.24 Усі деталі запорів люків перевіряють і приводять в повну справність.
17.7.25 Погнуті відкидні болти, важелі, рукоятки, стояки, упори кришок виправляють, iз тріщинами - замінюють, а із спрацюваннями більше 3 мм - відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних в робочих креслениках.
17.7.26 Відсутні запірні болти, шайби, шплінти і пристрої для пломбування установлюють, а спрацьовані або пошкоджені - замінюють.
17.7.27 У складеному люковому запорі повинен забезпечуватися притиск кришки до кільця патрубків. Кришка повинна щільно прилягати по всьому периметру до кільця, забезпечуючи герметичність закриття люка.
17.7.28 Колектор оглядають, очищають від можливого скупчення вологи, мастила, грязі і, при необхідності, демонтують для ремонту і перевірки.
17.7.29  Штуцери з несправною наріззю замінюють.
17.7.30 Погнуті напівхомут кронштейна, скобу на колекторі виправляють, а зламані або із тріщинами - замінюють.
17.7.31 Деталі повітряної комунікації очищають з наступним обдуванням і сушінням стиснутим повітрям (або іншим способом).
17.7.32 Відкидну кришку арматурного ящика та її деталі оглядають, несправні деталі ремонтують або замінюють новими. Спрацьовані вушка кришки і валики замінюють новими.
17.7.33 Кришка у відкритому положенні повинна вільно фіксуватися важелями. Перекіс кришки у відкритому положенні не допускається. Погнуті валики і важелі виправляють, а ті, які мають тріщини і надриви, - замінюють.
17.7.34 Кришка повинна відкриватися без заїдань. Погнуті петлі і ручку кришки виправляють, тріщини в петлях заварюють. Вісь петель з тріщинами або зломами замінюють.
17.7.35 Ущільнювальну гумову прокладку в місці кріплення кришки до арматурного ящика з наявністю тріщин, надривів або розшарувань замінюють. Прокладку  кришки  арматурного  ящика   замінюють   новою.  Склеювання прокладки допускається не більше ніж із двох частин у стик клеєм 88Η.
17.7.36 Несправний  замок  арматурного  ящика  і  вушка  для  постановки

пломб ремонтують, а відсутні - установлюють за робочими креслениками.
17.7.37 Замок ящика повинен відкриватися і закриватися з натягом. Погнуті кільце, гачок та упор замка виправляють, при наявності тріщин -замінюють. Місце установки упора замка повинне узгоджуватися з виходом цугаля (шпінгалета) замка і забезпечувати щільне прилягання кришки до ящика.
17.7.38 Тріщини, випинання на трубах повітряної комунікації не допускаються. Дефектну частину вирізають і приварюють у стик нову частину труби.
17.7.39 Усі нарізні з'єднання повітряної комунікації повинні щільно скручуватися і ущільнюватися обмоткою із прядива, змоченого свинцевим суриком або білилом.
17.7.40 Трійники, гайки та контргайки повинні мати справну нарізь, торцеві поверхні, перпендикулярні до поздовжньої осі, і мати фаски для ущільнення підмоткою.
17.7.41 При ремонті пробкових кранів пробки повинні бути притерті до їхніх гнізд в корпусах кранів. Квадрати головок пробок не повинні мати забоїн, рукоятки повинні щільно насаджуватися на квадрати. Забоїни і риски на пробках кранів повинні усуватися механічним обробленням на верстатах.
17.7.42 Запобіжний клапан знімають з котла, розбирають, деталі клапана очищають, проводять контроль технічного стану.
Ремонт і випробування запобіжного клапана виконують  відповідно до “Типового технологічного процесу ремонту запобіжно-впускних клапанів кислотних цистерн” Т 01.04 КПКТБ (в) (далі – Т 01.04).




17.7.43 Запобіжний клапан після ремонту в складеному вигляді повинен бути випробуваний:
-  на герметичність  без  тиску наливом води під клапан при затягнутій пружині  на  0,2  МПа  (2  кгс/см2).  Пропускання   води   не допускається;
-  на початок  підйому  клапана  при  підвищенні  пневматичного тиску більше робочого 0,2 МПа на 0,02 МПа (2,0 кгс/см2 на 0,2 кгс/см2). Клапан повинен легко, без заїдань переміщуватися в корпусі. Допускається ковпачок клапана закріпити  прихоплювальним швом до корпусу клапана в чотирьох місцях по головних осях. Після ремонту і випробування запобіжний клапан пломбують.
17.7.44 Деталі розвантажувального пристрою знімають з вагона, розбирають, очищають від слідів цементу і забруднень.
17.7.45 Переміщення   рукоятки  розвантажувального  пристрою   на кронштейні (в арматурному ящику) повинне відповідати положенню заслінки "Відкрито" або "Закрито".
17.7.46 Рукоятка повинна надійно кріпитися на штанзі і кронштейні в арматурному ящику і мати справний фіксатор.
При нещільній посадці рукоятки на штанзі квадрат валика штанги чи рукоятки ремонтують або замінюють новою.
17.7.47 Валик штанги із забитою або зірваною наріззю замінюють. Допускається після видалення несправної нарізі наплавляти і нарізати нову нарізь на валику штанги за розмірами, указаними в кресленику.
17.7.48 Валик заслінки з тріщиною ремонтують зварюванням, зламані валики замінюють.
          17.7.49 Погнуті диски заслінки виправляють. Диски повинні щільно, без зазору прилягати до гумового кільця. Ослаблені заклепки видаляють і замість них ставлять нові. Кінець заклепки розклепують впотай, врівень із поверхнею диска. Спрацьовані отвори в дисках відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів креслеників.
          17.7.50 Отвори в запірній рукоятці і скобах, спрацьовані більше 3 мм, заварюють з наступним розсвердлюванням отворів до розмірів, указаних в робочих креслениках.
17.7.51 Дозволяється підгонка заслінки по діаметру з урахуванням герметичності. Заслінка повинна повертатися плавно, без заїдань, а в закритому положенні щільно, без зазорів прилягати до гуми кільця.
17.7.52 Після закінчення ремонту котел випробовують на щільність повітрям відповідно до 19.8 цих Правил. 
17.7.53 Перевіряють міцність кріпильних з'єднань аеролотків.  Пропускання повітря із-під затискних планок не допускається.
17.7.54 Колектор (при ремонті із зняттям з цистерни) у зборі з арматурою, але  без  запобіжного   клапана,  випробовують  повітрям   під   тиском  0,3 МПа 

(3 кгс/см2). Витік повітря через крани, що визначають обмилюванням, допускається не більше 0,05 МПа (0,5 кгс/см2  ) за хвилину.
17.7.55 Зворотний клапан розвантажувального пристрою перевіряють на герметичність водою або повітрям тиском 0,2 МПа (2 кгс/см2). Пропускання води або повітря не допускається.
17.7.56 Після закінчення складання котла цистерни-цементовоза випробовують усі  повітряні  комунікації  та розвантажувальні пристрої тиском повітря не менше 0,2 МПа (2 кгс/см2).  Пропускання повітря не допускається.
17.8  Цистерни для перевезення кальцинованої соди
Ремонт цистерн для перевезення кальцинованої соди виконується відповідно до ТК-104 ПКБ ЦВ "Типовой технологический процесс. Цистерна для перевозки кальцинированной соды. Специализированное оборудование и котел" та № 155 ПКБ ЦВ  "Цистерна для перевозки кальцинированной соды. Руководство по деповскому ремонту".
           17.9  Цистерни для перевезення кислот
17.9.1 Котли цистерн, які мають несправності, ремонтують відповідно до вимог цих Правил.
Котли цистерн, які мають парообігрівальну сорочку, ремонтують   відповідно до  17.3 цих Правил.
17.9.2 Несправні зливальні і наливні пристрої, запірну арматуру, кришки люків великого і малого ковпаків ремонтують. Несправні кріпильні вироби кришок люків замінюють. Їхня постановка виконується за креслениками даного типу вагона. Кислотостійкі прокладки, які мають пошкодження, замінюють новими.
17.9.3 Запобіжні щити (захисні фартухи), що служать для захисту вузлів цистерни від випадково пролитої кислоти, при пошкодженнях, корозійному спрацюванні більше 30 % поперечного перерізу ремонтують, захисне покриття відновлюють.
17.10 Цистерни  для  перевезення  сірчаної кислоти, меланжу та азотної кислоти
17.10.1 Ремонт котлів цистерн для перевезення поліпшеної сірчаної та слабкої азотної кислот проводять з урахуванням того, що котли виготовлені із корозійностійкої сталі 12X18Н10T. Для перевезення поліпшеної та акумуляторної сірчаної кислоти котли виготовлені із корозійностійких двошарових сталей 20К+10Х17Н13М2Т  і  ВСт3Сп5+06ХН28МДТ  (ЭН943),  для  перевезення кислотного меланжу і слабкої азотної кислоти - із корозійностійкої сталі 08Х18Г8Н2Т (КО-3).
17.10.2 Для виявлення дефектних місць і площі пошкодження котла цистерни роблять візуальний огляд внутрішньої та зовнішньої поверхонь котла, а також контрольну перевірку товщини металу з допомогою переносного ультразвукового товщиноміра марок ТИЦ-1, "Кварц-6", ТУЗ-1, ТУЗ-2, тощо. Товщину стінок котла вимірюють із внутрішньої та зовнішньої сторони в нижній частині обичайки, коло крайніх опор котла, поблизу приварювання горловини, біля зварних швів, а також в інших місцях, в залежності від стану котла.

17.10.3 Щільність стінок котла перевіряють згідно з 19.8 цих Правил.
17.10.4 Котли із товщиною листів менше половини розмірів, указаних в робочих креслениках, направляють в капітальний ремонт.
17.10.5 При усуненні дефектів у вигляді тріщин, глибоких пор, підрізів і свищів дефектне місце обробляють тільки механічним способом.
17.10.6 Місце стоншення стінок (більше допустимих розмірів) вирізають.
          На котлах із нержавіючих сталей дефектні місця вирізають механічним способом. Допускається використання електродугового, повітрянодугового, плазмового і киснево-флюсового способів різання з наступним механічним обробленням  крайок  для  видалення  зони  термічного  впливу  різання (не менше розміру від 5 мм до 10 мм від крайки різання).
17.10.7 Заварювання дефектних місць, уварювання вставок або приварювання деталей виконують з використанням зварювальних матеріалів, указаних в таблиці 2.
17.10.8 Для постановки вставок використовують ті ж сталі, із яких виготовлена ділянка котла, що ремонтується.
17.10.9 На котлах із монолітних корозійностійких сталей (12Х18Н10Т, 08Х18Г8Н2Т) кронштейни та інші деталі, приварювані безпосередньо до котла, повинні бути виготовлені із тієї ж сталі.
17.10.10 На котлах із двошарової сталі допускається постановка вставок із одношарової сталі, яка відповідає марці плакуючого шару.
17.10.11 Крайки вуглецевого шару двошарової сталі, що стикаються з перевізним продуктом, наплавляються електродами типу ЭА-2 (1-й шар), а потім електродами відповідної марки, яка використовується для зварювання даної сталі.
17.10.12 При проведенні зварювання з двох сторін в останню чергу виконують зварні шви, повернуті до агресивного середовища. При накладанні зварних швів із зовнішньої сторони котла зона зварювання всередині котла повинна охолоджуватися (наприклад, мокрим азбестом).
17.10.13 При зварюванні нержавіючих сталей вузькі зварні шви повинні накладатися в декілька проходів. Кожний  наступний  шов накладають після повного охолодження попереднього.

17.10.14 Для зварювання розділового шару використовують електроди діаметром 3 мм, для плакуючого - діаметром  3 мм і 4 мм.
17.10.15 Зварювання легованих сталей електродами повинне проводитися на постійному струмі зворотної полярності. Зварювальний струм не повинен перевищувати 90 А для електродів діаметром 3 мм і 130 А - діаметром 4 мм.
17.10.16 До зварювання котлів із нержавіючої сталі та двошарових сталей допускають тільки зварників, атестованих на виконання робіт з корозійностійкими сталями.
17.10.17 Запобіжно-впускний клапан обов'язково знімають з котла, розбирають, перевіряють і випробовують згідно з Т 01.04. 
17.10.18 Перевіряють стан верхнього зливального пристрою. Зливальну трубу 1 (рисунок 27) обстукують м'якими ударами слюсарного молотка   масою 2 кг, при появленні пробоїн, пошкоджену ділянку труби вирізають і вварюють нову. Відкидні болти 3 на заглушці з пошкодженою або спрацьованою більше, ніж на 1 мм наріззю замінюють новими.
Вушка фланців і запірну петлю 6 заглушки з отворами, спрацьованими більше, ніж на 3 мм по діаметру, наплавляють і розсвердлюють заново до розмірів, указаних на кресленику.
Заглушки 4 із наскрізними тріщинами замінюють новими, із спрацюванням по товщині більше, ніж на 25 % товщини, указаної в робочих креслениках - наплавляють з наступним механічним обробленням. З'єднувальні валики 2 із спрацюванням більше, ніж на 2 мм по діаметру наплавляють з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних на робочих креслениках. Шпильки 7 в нижньому фланці викручують для огляду, а ті, що мають пошкодження нарізі або їхнє спрацювання більше 1 мм - замінюють. Прокладки 5 верхнього і нижнього фланців, спрацьовані або з надривами, замінюють новими, виготовленими із фторопласту – 4ПН згідно з ГОСТ 10007.
[image: image42.png]© =

AN

!

N T T W, W O A T W W W

T T N W W N VL N O N

(L





Рисунок 27 - Зливальний пристрій
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Рисунок 28 - Горловина і кришка люка

17.10.19 Перевіряють стан лазового люка: кришку-заглушку 3      (рисунок 28) люка знімають, а ту, що має наскрізні тріщини, - замінюють; iз спрацюванням по товщині більше 25 % граничного розміру - наплавляють з наступним механічним обробленням.

17.10.20 Відкидні болти 1 знімають, а ті, що  мають пошкоджену нарізь або із спрацюванням більше 1 мм - замінюють.

17.10.21 З'єднувальні валики, спрацьовані більше ніж на 2 мм по діаметру, наплавляють з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних на робочих креслениках.
17.10.22  Стінки  вушок запірних  петель  4,  спрацьовані   по  діаметру більше, ніж на 3 мм,  наплавляють з наступним механічним обробленням до розмірів креслеників.
17.10.23 Стан горловини 6 цистерни перевіряють легким обстукуванням слюсарного молотка, пошкоджені ділянки ремонтують з приварюванням накладок із металу тієї ж марки і тієї ж товщини, що і ковпак.
17.10.24 Прокладки 2 і 5, заглушки 3 і кришки лазового люка спрацьовані, з надривами і тріщинами замінюють новими, виготовленими із фторопласту – 4ПН згідно з ГОСТ 10007.
17.10.25 Перевіряють стан зовнішніх і внутрішніх сходів котла. При заміні пошкоджених частин внутрішніх сходів вони повинні бути виготовлені із корозійностійкої сталі марки 08Х18Г8Н2Т.
Кронштейни сходів допускається виготовляти із сталі марки Χ18Η10Τ.
17.10.26 Перевіряють правильність установлення котла і надійність його кріплення. Пояси, які кріплять котел до рами, оглядають, хвостовики поясів, а також гайки і муфти, які мають спрацьовану або пошкоджену нарізь, замінюють.
17.10.27 Після ремонту і постановки на місце арматури і запобіжно-впускного клапана, котли цистерн випробовують на щільність повітрям тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) аналогічно котлам цистерн нафтобензинового парку.

17.11  Цистерни для перевезення виноматеріалів
17.11.1 Цистерни ремонтують   відповідно  до технічних вимог  на ремонт зварюванням котлів цистерн із двошарових сталей згідно з 17.10 цих Правил.
При ремонті котла ділянку теплоізоляції в місцях пошкоджень розкрити. Накладки установлюють із двошарової сталі корозійностійким шаром усередину або із нержавіючої сталі.
17.11.2 Місце   ремонту   зовнішньої   поверхні    котла покривають в один шар лаком БТ-577 згідно з  ГОСТ 5631  або грунтовкою ГФ-021 згідно з ГОСТ 25129 .
17.11.3 Після ремонту ізоляцію котла відновлюють. Розкриті місця котла обшивають тканиною із скляного волокна марки Т згідно з  ГОСТ 19170.
Кріплення склотканини до металу виконують клеєм, виготовленим із матеріалів у наступному співвідношенні по масі: 

- епоксидна смола ЕД-20 - 100 частин; 


                                                - поліетиленполіамін (ПЕПА) (стверджувач) - 10 частин;
                                                                                                                                                             - дибутилфталат - від 20 частин до 25 частин.
17.11.4 Вирізана вставка ізоляції зшивається з основними ізоляційними листами склониткою згідно з ГОСТ 8325  в чотири складання з кроком 40 мм.
17.11.5 У незаповнені ізоляцією місця кладуть пакети із мата МТ-35 згідно з  ДСТУ Б В.2.7-56-96 (ГОСТ 10499), обгорнуті склотканиною.
17.11.6 Заново установлювані ізоляційні мати (замість несправних, пошкоджених) повинні відповідати робочим кресленикам.
17.11.7 Після монтажу вставку ізоляції зшивають шаром склотканини і покривають лаком ХВ-784 згідно з ГОСТ 7313  (колишній ХСЛ) в два-три шари з добавлянням хімічностійкої   грунтовки або емалі для підфарбування.
17.11.8 Внутрішню поверхню вузлів і деталей кожуха до установлення покривають    грунтовкою  ГФ-021   згідно   з  ГОСТ 25129.   Допускається    внутрішню поверхню кожуха (вставки) ізоляції фарбувати за два рази залізним суриком з добавлянням 30% оліфи Оксоль  і 10 % уайт-спіриту.
17.11.9 Демонтовані листи кожуха установлюють. Замість листів обшивки  кожуха  ізоляції  із  сталі  марки  БСт3пс  згідно з                           ДСТУ 2651/ГОСТ 380  допускається  застосовувати листи товщиною 1,5 мм із сталі марки 08 кп,  при цьому  жолоблення  установлених  листів  кожуха не повинне  перевищувати  10 мм  на 1 м довжини.
17.11.10 Пошкоджені листи кожуха та ізоляцію котла замінюють справними.
17.11.11 Перевіряють технічний стан ковпака, люка-лазу, патрубка, труби;  виявлені  несправності усувають.
17.11.12 Установлення мірної планки перевіряють: нульове значення шкали повинне бути на рівні верхньої твірної по внутрішньому діаметру котла із відхиленням  ± 2 мм.
17.11.13 Перевіряють технічний стан труб зливання котла. Труби, що мають несправності і перекоси, ремонтують. Відсутні заглушки, ланцюжки  установлюють.
17.11.14 Зварювальні електроди для ремонту котлів цистерн із нержавіючої сталі і двошарових сталей наведені в таблиці 2.

Допускається застосування інших марок електродів, подібних наведеним в таблиці 2.

Таблиця  2

	Матеріал котла
	Призначення електродів
	Тип електродів
	Марки електродів

	1
	2
	3
	4

	12Х18Н10Т

08Х22Н6Т

08Х18Г8Н2Т


	Зварювання всіх швів на котлі


	Э-08Х20Н9Г2Б

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ЦЛ-11

ОЗЛ-7

	
	
	Э-08Х19Н10Г2Б

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ЦТ-15

	
	
	Э-04Х20Н9

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ОЗЛ-36

	
	
	Э-07Х20Н9

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ОЗЛ-8

ОЗЛ-14



	20К + 

10Х17Н13М2Т

ВСт3сп +

12Х18Н10Т

ВСт3сп +

08Х22Н6Т


	Зварювання основного шару


	Э-46

ГОСТ 9466

ГОСТ 9467
	УОНИ-13/45

АНО-4

МР-3

	
	
	Э-50А

ГОСТ 9466

ГОСТ 9467
	УОНИ-13/55

ОЗС-18

	
	Зварювання роз’єднувального шару


	Э-10Х25Н13Г2

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ОЗЛ-6

ЗИО-8

	
	
	Э-1Х15Н25М6АГ2

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ЭА-395/9


Кінець таблиці 2
	1
	2
	3
	4

	20К + 

10Х17Н13М2Т

ВСт3сп +

12Х18Н10Т

ВСт3сп +

08Х22Н6Т


	Зварювання плакуючого шару

із сталі 10Х17Н13М2Т


	Э-09Х19Н10Г2М2Б

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	НЖ-13

	
	
	Э-07Х19Н11М3Г2Ф

ГОСТ 9466

ГОСТ 9467
	ЭА-400/10У

	
	Зварювання плакуючого шару

із сталей 12Х18Н10Т,

08Х22Н6Т


	Э-08Х20Н9Г2Б

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ЦЛ-11

ОЗЛ-7

	
	
	Э-04Х20Н9

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ОЗЛ-36

	
	
	Э-08Х19Н10Г2Б

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ЦТ-15

	
	
	Э-07Х20Н9

ГОСТ 9466

ГОСТ 10052
	ОЗЛ-8

ОЗЛ-14


18  РЕМОНТ СУЦІЛЬНОМЕТАЛЕВИХ ВАНТАЖНИХ ВАГОНІВ (ЦМВ) ДЛЯ ПЕРЕВЕЗЕННЯ ЛЕГКОВАГИХ ВАНТАЖІВ
18.1  Ремонт кузова і даху
18.1.1 Ремонт кузова і даху проводиться   відповідно  до розділу 12 цих Правил.
18.1.2 Ремонт підлоги виконують відповідно до вимог Інструкції           ЦВ -0019. 
18.1.3 Двері,  що мають пошкодження,  ремонтують  або  замінюють новими.
18.1.4 Дверні запори перевіряють у роботі. Несправні замки, фіксатори, гнізда демонтують з дверей для ремонту, а відсутні  деталі   встановлюють.
18.1.5  Петлі  торцевих   і  бокових   дверей перевіряють,  змащують
мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з  ГОСТ 6267.  Несправні петлі замінюють.
18.1.6 На відремонтованих стулках торцевих і бокових дверей допускається пропелерність і кривизна не більше 10 мм.

18.1.7  Рукоятки запорів після ремонту і установки на місце повинні   вільно   повертатися   на 180о.




18.1.8 Стулки торцевих і бокових дверей повинні вільно відкриватися до положення,  яке  забезпечує  їхню фіксацію за  допомогою  лебідки.
18.2  Ремонт пересувної рами
18.2.1 Пересувну раму перевіряють в роботі шляхом повного висунення її із вагона  і установки в початкове положення за допомогою лебідки.
18.2.2 При контролі технічного стану перевіряють наступні основні вузли пересувної рами (рисунок 29): основу рами 2, відкидні опори 1, вантажну площадку 7, стояки, бічні упори 3, блоки котків 4, запірні механізми 5 відкидних опор, відкидні щити 8, амортизатор 9, котки 6, кронштейни, ланцюги, балочки і коробки розтяжок для кріплення вантажу.

18.2.3  Спрацьовану більше 1 мм по діаметру  або  забиту більше двох ниток нарізь муфт відкидних опор відновлюють.
18.2.4 Допускається ремонтувати спрацювання робочих поверхонь котків, їхніх реборд, роликів більше 3 мм по діаметру.
18.2.5 Спрацьовані поверхні відкидної опори (рисунок 30)  зубів фіксатора 6, гребінки 5 більше 3 мм відновлюють, фіксатори і гребінки, що мають злом або тріщини, замінюють.
18.2.6  Зламані пружини 2 і 7 відкидної опори замінюють.
18.2.7  Відсутні бокові рами відновлюють.
18.2.8  Валики відкидних опор змащують мастилом ЦИATИM-20l згідно з  ГОСТ 6267.
18.2.9 Перевіряють стан поворотного пристосування вантажної площадки, в тому числі стан шпонкового з'єднання і наявність шплінта на гайці валика.
18.2.10 При просіданні гумометалевих елементів амортизатора на 20 % їх замінюють.
18.2.11 Важелі 4, 8 (рисунок 30) фіксатора відкидної опори, тяги 1 і пружини 2 пересувної рами після ремонту повинні вільно переміщуватися.
18.2.12 Запірні механізми відкидних опор рами повинні бути перевірені при відхиленому фіксаторі, при цьому:
- гребінка 5 повинна вільно переміщуватися в напрямних балках;
           - зазор між зубами фіксатора і гребінки повинен бути не менше 5 мм і не більше 20 мм;
[image: image44.png]



Рисунок 29 - Пересувна рама
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1 - тяга; 2 і 7 - пружини; 3 - ролик; 4 і 8 - важелі;

5 - гребінка; 6 - фіксатор; 9 - кулачок
Рисунок 30 - Відкидна опора

- гребінка повинна вільно проходити під кулачком 9 запобіжного стопора.
18.2.13 При зафіксованому положенні гребінки всі чотири зуба фіксатора повинні знаходитися в зачепленні з зубами гребінки; зазор між опорними зубами гребінки і стопорного кулачка повинен бути не менше 152 мм і не більше 195 мм,  при незавантаженій рамі. При сході ролика 3 з відключаючої рейки стопор під дією пружини повинен вертатися в початкове положення.

Відкидні опори повинні плавно складатися при вкочуванні пересувної рами у вагон, опускатися при її викочуванні без додаткових зусиль і плавно переміщуватися через поріг кузова вагона. При викочуванні пересувної рами із вагона в момент торкання одного котка відкидної опори з рейкою колії допускається зазор між поверхнею кочення другого котка і рейкою не більше   6 мм. Зазор між ребордою котка і боковою поверхнею залізничної рейки повинен бути в межах  від 10 мм до14 мм.






18.2.14 При русі пересувної рами набігання реборд котків на залізничні рейки і рейки в кузові вагона не допускається; зазор між боковими упорами рами і вагона допускається не менше 2 мм і не більше 4 мм.
18.2.15 На амортизаторі виступання одного або групи гумометалевих елементів  відносно  поздовжньої   осі   всього   пакету повинне бути не більше 3 мм.
18.2.16 Відкидні щити повинні без заїдань підніматися у верхнє положення і надійно фіксуватися в піднятому положенні. Установка вантажної плошадки в заданих положеннях повинна здійснюватись під дією власної маси фіксуючих елементів, а повернення відкидних трапів вантажної площадки в початкове положення - під дією маси трапу при утриманні його за рукоятку фіксатора.
18.3  Ремонт і випробування лебідки
18.3.1 Ремонт і обстеження лебідки, зчепки-упора і домкратів повинні відповідати  вимогам НПАОП 0.00-1.01.
18.3.2 До  технічного  стану  електрогальма  пред'являються   наступні вимоги:
- гальмові котушки електрогальма з оголеними проводами і з опором ізоляції менше 0,5 МОм замінюють;

- отвори  в стояках  гальма і  пальці  кріплення,  спрацьовані  більше  ніж на 2 мм по діаметру, ремонтують наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних на робочих креслениках;
   - зазор між сердечниками електромагніту допускається не більше 16 мм;
   - спрацювання  гальмових  накладок  колодок  гальма допускається не більше  5 мм.
Після ремонту лебідки і її вузлів регулюють електрогальмо і перевіряють відповідність робочого троса вимогам НПАОП 0.00-1.01.
При регулюванні гальма необхідно керуватися "Инструкцией по монтажу и эксплуатации тормоза общего назначения типа ТКТ" В-3 від 02.12.80 р. при цьому:
- установлюють гальмовий хід якоря;
- регулюють головну пружину гайкою на зусилля 147 Н (15 кгс);
- установлюють рівномірний відхід колодок.
Пальці кріплення гальма змащують мастилом ЦИАТИМ-201 згідно з  
ГОСТ 6267,  при цьому попадання   мастила на робочу поверхню шківа не допускається.
Відремонтоване і відрегульоване гальмо повинне бути перевірене в роботі при випробуванні всієї установки.
18.3.3 Шестірні лебідки після складання повинні вільно прокручуватися рукояткою ручного привода.
18.3.4 При випробуванні лебідки на холостому ходу протягом  30 хвилин не допускається:
            - нагрівання корпусу редуктора в місцях підшипникових вузлів більше 
від 40 оС до 50 оС;
  -  нерівномірний стук в зубчастих передачах редукторів;
  -деренчливий металевий шум, який супроводжується вібрацією станини лебідки;
  - циклічний (періодичний) шум, то підсилюється, то слабшає;
  - деренчливий звук сердечника котушки електромагнітного гальма; 

  - неспіввісність валів електродвигуна з редуктором більше 0,2 мм;
  - вісьовий люфт барабана більше 0,5 мм;

  - нагрівання корпусу муфти більше від  60 оС до 80 оС;

  - пробуксовка фрикційної муфти (допускається пробуксовка дисків муфти в момент пуску електродвигуна не більше часу  від 3 секунд до                5 секунд).

18.3.5 Після випробування лебідки оливу  в редукторі, в якому поставлені відремонтовані шестерні, перевіряють на відсутність механічних домішок. При наявності останніх, олива  повинна бути злита,  картер промитий гасом або бензином, просушений і заправлений свіжою оливою.

18.4  Ремонт зчепки - упора 
18.4.1 Зчепку-упор (рисунок 31) повністю розбирають, оглядають усі вузли і, при  необхідності,  ремонтують.
18.4.2 Зуби храпового колеса 8 і собачки храпового механізму, які мають спрацювання більше 3 мм, відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням до розмірів, указаних на робочих креслениках.
18.4.3  Ущільнювальні кільця 3 і 6 замінюють.
18.4.4 Скалку 1 зчепки-упора, яка має задирки, зачищають. При спрацюванні упорної поверхні скалки більше 5 мм останню відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням.
18.4.5 Кришку 7 із тріщинами і відколами замінюють із постановкою нових гвинтів та ущільнювальних кілець.
18.4.6 Вигнуті або зламані рукоятки 2 храповика і скалки замінюють.
18.4.7 Вузли зчепки-упора після ремонту повинні задовольняти наступні вимоги:
- рукоятки  скалки 1  зчепки-упора  повинні  забезпечувати  обертання гвинта 5 при упорі собачки в зуби храповика і проковзувати при зворотному русі;
- скалка зчепки-упора повинна вільно, без заїдань переміщуватися в корпусі 4 при обертанні гвинта 5;

          - зварні шви зчепки-упора не повинні мати тріщин, різких заглиблень, напливів, раковин, пор, пропалювань;
- кріплення зчепки-упора повинне бути справним.
18.4.8 Зчепка-упор вагонів перших випусків повинен обладнуватися штоком-фіксатором, який не допускає закривання торцевих малих дверей до постановки  рукоятки скалки зчепки-упора в положення "Закрито".

18.5  Ремонт домкратів
18.5.1  До домкратів  пред'являються  наступні  вимоги: 

- в кожному домкраті повинне бути забезпечене обертання  гвинта в гайці;
- головка домкрата повинна вільно обертатися на підшипниках.

При незабезпеченні  цих  вимог  домкрати розбирають і проводять контроль технічного стану вузлів і деталей.
18.5.2  Несправні прокладки, сальник замінюють.
18.5.3 Спрацьовану або зірвану нарізь вантажного гвинта, гайки відновлюють наплавленням з наступним механічним обробленням.

1 - скалка; 2 - рукоятка; 3 і 6 - ущільнювальні кільця;
4 - корпус; 5 - гвинт; 7 - кришка; 8 - колесо храпове
Рисунок 31 - Зчепка-упор
18.5.4 Шариковий підшипник, який має зруйнування шариків, обойми та інші дефекти, замінюють.
18.6  Ремонт електрообладнання вагона
18.6.1 Електрообладнання вагона оглядають і перевіряють у роботі при викочуванні і вкочуванні пересувної рами (те ж після закінчення ремонту).
Перевіряють наступні вузли електрообладнання: 

- електрощит;

- кабельну котушку;

- пульт керування;

- кінцеві вимикачі (ВК1, ВК2, ВКЗ);

- електродвигун типу МТК-111-6 (n = 800 об/хв, N = 3,5 кВт);

- схему зовнішніх з'єднань;

- монтажну схему;

- перемикач миттєвої дії типу ТШ-2.

18.6.2 Пульт керування перевіряють контрольним дощуванням. Проникання води всередину пульта не допускається.
18.6.3 Електродвигун оглядають, перевіряють якість ізоляції обмоток, відсутність обриву і міжвиткових замикань. При наявності цих несправностей електродвигун розбирають і ремонтують. Підшипники, які мають раковини, відколи, тріщини, а також радіальний зазор більше 0,06 мм, замінюють. Зсув ротора на валу не допускається.
18.6.4 Ізоляцію  обмотки   електродвигуна   перевіряють   мегаомметром  на 500 В.  Допускається опір ізоляції не менше 0,5 МОм.
18.6.5 Електрощит оглядають. Контакти зачищають і укріплюють. Оплавлені контакти і інші несправні деталі замінюють. Перевіряють кріплення проводів до затискачів. Гайки і болти кріплення підтягують, несправні - замінюють. Перевіряють наявність і стан кріпильних деталей, відсутні установлюють згідно з робочими креслениками.
18.6.6 Електровимірювальні прилади перевіряють відповідно до загальних технічних вимог згідно з ГОСТ 22261 і чинних правил ремонту і випробування електровимірювальних приладів.
Несправні або відсутні прилади замінюють новими з аналогічними характеристиками.
18.6.7 Перевіряють наявність і цілісність запобіжного ланцюжка штеп-сельного рознімання електрощита, при його відсутності установлюють новий.
18.6.8 Оглядають гумові ущільнення електрощита і підвагонних коробок, при наявності пошкоджень ущільнення замінюють.
18.6.9 Реле і магнітні пускачі знімають для огляду, очистки і перевірки електричних параметрів, потім перевіряють опір обмоток, стан вивідних проводів, якість паяння наконечників, розхил і провал контактів. Котушки із слідами перегріву, підплавлення наконечників, зламу жил ввідних проводів, замикання між витками або на корпус і котушки, які мають опір ізоляції по відношенню до корпусу менше 0,5 МОм, замінюють. Величина опору знову установлених котушок повинна відрізнятися від паспортних даних не більше, ніж на 2,5 % або відповідати кресленику.
18.6.10 Трансформатор orлядають. Опір ізоляції між обмотками, обмотками та корпусом повинен бути не менше 0,5 МОм. Трансформатори, які мають обриви або міжвитковє замикання, перемотують або замінюють. Ізоляцію обмоток випробовують на пробій.
18.6.11 Станину кріплення електрощита оглядають. При наявності тріщин і інших механічних пошкоджень виконується  ремонт станини.
18.6.12 Проводи оглядають, перевіряють кріплення з'єднувальних контактів, опір ізоляції, який повинен бути не менше 0,05 МОм. При розриві кабелю допускається постановка муфт в кількості не більше 3 штук.
18.6.13 Проводи і кабелі, які мають протертість, наявність слідів нагріву ізоляції, що визначається оглядом, а також ті, які мають обрив жил  кабелю (визначається електроприладом), замінюють новими. Відсутні проводи і кабелі установлюють згідно з робочими креслениками.
18.6.14 Перевіряють мегаомметром опір ізоляції кабелю по відношенню до корпусу вагона, а також його діелектричну міцність підви​щеною напругою з дотриманням вимог з охорони праці. Вимір опору ізоляції роблять по сухій магістралі. Якщо величина опору ізоляції менше 0,5 МОм, кабель замінюють.
18.6.15 Оглядають захисні труби підвагонної електромагістралі. При наявності на них протертостей, тріщин, надривів, пошкоджень нарізі труби замінюють новими.
18.6.16 Деталі кріплення захисного трубопроводу підвагонної електромагістралі оглядають. Болти і гайки, які мають пошкодження, а також скоби з механічними пошкодженнями замінюють новими.
18.6.17 Електричні апарати, вимикачі, запобіжники оглядають, несправні ремонтують або замінюють.
18.6.18 Кінцеві вимикачі ВК-311К, установлені на кінцях вагона і на станині, розбирають, оглядають, контакти зачищають. Оплавлені контакти та інші несправні деталі замінюють. Механізм вимикача змащують трансформаторною оливою.

19  ПЕРЕВІРКА І ПРИЙМАННЯ ВАГОНІВ ПІСЛЯ РЕМОНТУ

19.1 Вузли, які надійшли на складання, повинні бути відремонтовані згідно з вимогами цих Правил.
Для вимірювань повинні застосовуватися засоби вимірювальної техніки, передбачені чинними НД, технологічною документацією, які забезпечують необхідну точність вимірювання. Засоби вимірювальної техніки повинні бути відкалібровані або повірені в установленому порядку.
19.2 Установлення відремонтованих або нових вузлів і деталей автозчепного пристрою повинне відповідати вимогам Інструкції                     ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014.
19.3 Установлення  відремонтованих  вузлів  і  приймання  складеного      гальмівного обладнання повинні проводитися  згідно  з  вимогами        Інструкції ЦВ-ЦЛ-0013.
19.4 Під вагон підкочують відремонтовані візки одного типу і з однаковою модернізацією. Тертьові вузли візків, п'ятники, підп'ятники, ковзуни змащують солідолом або осьовою оливою згідно з ГОСТ 610, крім зносостійких елементів візків моделі 18-7020 і комплексно модернізованих згідно з Інструкцією С 03.04 візків моделі 18-100.

19.5 Усі шарнірні з'єднання гальмової важільної передачі розвантажу-вальних пристроїв спеціалізованих вагонів змащують солідолом або осьовою оливою згідно з  ГОСТ 610.

19.6 Вузли вагона, обладнання, деталі та прилади, які піддаються випробуванням і перевіркам, приймають в процесі ремонту майстри і бригадири відповідних дільниць та відділень і контролюються інженером з приймання вагонів депо.
19.7 Проміжному контролю та прийманню підлягають:

- буксовий вузол;

- колісні пари;

- візки;

- автозчепний пристрій;

- гальмівне обладнання;

- рама і кузов, в тому числі дах вагона, двері, механічний каркас кузова, котел цистерни, кришки люків напіввагонів та інші завантажувальні, розвантажувальні пристрої вагонів, зовнішнє і внутрішнє обладнання спеціалізованих вагонів.
19.8 Відремонтовані вагони повинні перевірятися згідно з вимогами, викладеними в таблиці 3.

19.9 Відремонтовані вагони підлягають прийманню згідно з додатком 2 до Наказу Укрзалізниці від 24.10.2001 р. №568-Ц "Положення про організацію контролю за якістю продукції в вагонних депо" [20]. 
19.10 На кожний відремонтований вагон складають акт форми ВУ-36М, який підписують начальник депо (або його заступник) та інженер з приймання вагонів. Разом з актом форми ВУ-36М на кожний вагон оформляється "Листок обліку комплектації вантажного вагона" форми ВУ-35Р, в який вносять відомості  про  колісні пари, литі деталі візка, замінені колісні пари і литі деталі візка тощо згідно з "Інструктивними вказівками по складанню і веденню листка обліку комплектації вантажного вагона при всіх видах ремонту та  технічному обслуговуванні з відчепленням (форма ВУ-35Р)" № ЦВ-ЦІС-0077.
Таблиця 3
	Тип вагона, найменування вузлів, які ви-пробовуються
	П 

Порядок проведення випробовувань
	Технічні вимоги

	1
	2
	3

	1 Цистерни для перевезення нафтопродуктів, кислот, спирту, виноматеріалів

	Котли цистерн

Котли цистерн з нижнім зливом


	Випробовують на щільність повітрям тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2). При наявності спаду тиску по манометру місця витоку виявляють обмилюванням. Витік повітря усувають при відсутності тиску в котлі і повторно випробовують котел

При випробуванні на щільність повітрям повинні  10 хв  знаходитися  під  тиском           0,05 МПа (0,5 кгс/см2 ) з відкритою нижньою кришкою зливального приладу (заглушкою) і   5 хв із частково відкритим клапаном і закритою нижньою кришкою зливального приладу (заглушкою) для перевірки щільності закривання зливального приладу і нижньої кришки (заглушки). Щільність усіх зварних швів і місць, де може виникнути витік, перевіряють обмилюванням
	Падіння тиску по  манометру не допускаєть-ся [(ціна поділ-ки манометра 0,01 МПа     (0,1 кгс/см2)]

Те ж



	
	
	

	2 Цистерни з парообігрівальною сорочкою
для перевезення нафтопродуктів

	Котли цистерн

	При випробуванні на щільність повітрям повинні  10 хв  знаходитися  під  тиском           0,05 МПа (0,5 кгс/см2) з відкритою нижньою кришкою зливального приладу (заглушкою) і   5 хв із частково відкритим клапаном і закритою нижньою кришкою зливального приладу (заглушкою) для перевірки щільності закривання зливального приладу і нижньої кришки (заглушки). Щільність усіх зварних швів і  місць,  де може виникнути витік, переві-ряють обмилюванням


	Падіння тиску по  манометру не допускаєть-ся [ціна поділ-ки манометра  0,01 МПа     (0,1 кгс/см2)]




              Продовження таблиці 3
	1
	2
	3

	Парообігріва-льна сорочка котла


	Випробовують на щільність повітрям тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) з обмилюванням звар- них швів. Допускається щільність паро-обігрівальної сорочки перевіряти водою або парою тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) протягом 15 хв


	Не повинно бути витоку  повітря,  пари, води



	3  Цистерни для перевезення молока

	Котли цистерн з установленою арматурою
	Випробовують на щільність наливом води, при цьому робиться ретельний огляд усіх з'єднань і арматури (лазового люка з відкидною кришкою, труб наливу, патрубка з установленим на ньому приводом зливального приладу, зливальних труб в районі люка для видалення залишків промиваючої рідини, зливальних труб для зливу молока, клапанів зливального приладу, пробкових кранів, заглушок). 

Усі крани, штуцери, клапани і вимірювальні прилади перевіряють у роботі. Запірну арматуру до установки на котел піддають гідравлічному випробуванню тиском 0,2 МПа (2 кгс/см2) протягом 10 хв
	Не повинно бути течі

	4  Цистерни для перевезення цементу

	Котли цис-терн з ус-тановленою арматурою і повітряною комунікацією
Аеролотки
Манометр

Колектор в зборі з ар-матурою без запобіжного клапана (при ремонті із 
	Після закінчення ремонту котел випробовують на щільність повітрям тиском 0,05 МПа         (0,5 кгс/см2) протягом 10 хв. При наявності спаду тиску по манометру місця витоку виявляють обмилюванням. Витік повітря усувають  при  відсутності  тиску  в  котлі і пов-торно випробовують котел
Перевіряють міцність кріпильних з'єднань
Повірка проводиться в установленому порядку

Випробовують на щільність повітрям  0,3 МПа (3 кгс/см2). Наповнення  колектора повітрям    робиться   через    штуцер    для запобіжного    клапана. Дозволяється наповнення   колектора  робити  через    муфтовий кран за умови поста-новки заглушки на штуцер запобіжного 


	Падіння тиску по  манометру не допускаєть-ся

Пропускання повітря із-під затискних планок не до-пускається

Пропускання повітря через крани допус-кається із спа-дом тиску в колекторі за    


          Продовження таблиці 3
	1
	2
	3

	зніманням з цистерни)
Запобіжний клапан  в складеному виді

Зворотний клапан  роз-вантажуваль-ного прист-рою

Повітряна комунікація і розвантажу-вальний 

пристрій із заглушкою
	клапана. Щільність зварних швів і рознімних з'єднань перевіряють обмилюванням

Випробовують:
    а) на щільність без тиску наливанням води під клапан при затягнутій пружині зусиллям        0,2 МПа (2 кгс/см2) або під тиском повітря     0,1 МПа ( 1,0 кгс/см2);
    б) на початок піднімання клапана при підвищенні пневмативного тиску більше робочого Ρ = 0,2 МПа (2 кгс/см2) на 0,02 МПа

(0,2 кгс/см2)

Перевіряють  на  щільність  повітрям або водою тиском 0,2 МПа (2,0 кгс/см2 )

Випробовують (після установки і складання вузлів на вагоні) на щільність повітрям тиском 0,2 МПа (2 кгс/см2)


	1 хв 0,05 МПа     (0,5 кгс/см 2) 

Пропускання води і повітря не допуска-ється

Клапан пови-нен легко і без заїдань перемі-щуватися в корпусі

Пропускання води або по-вітря не до-пускається

Пропускання повітря не до-пускається



	5 Напіввагони для перевезення нафтобітуму

	Бункери 

(парові сорочки)


	Випробовують на  щільність   гідравлічним тиском 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) або парою тиском 0,1 МПа (1 кгс/см2) протягом 15 хв,  на щільність зварних  швів  і для перевірки справності зовнішньої  і  внутрішньої сорочок


	Не повинно бути течі води,  витоку пари на внутрішній об-шивці бункера

	6 Думпкари (вагони-самоскиди)

	Циліндр пе-рекидання в зборі

Пневматич-ний пристрій перекидного механізму
Труби повітряної  магістралі
	Випробовують на щільність стиснутим повітрям тиском 0,6 МПа (6 кгс/см2) протягом   3 хв

Випробовують на щільність гідравлічним тиском 1 МПа (10 кгс/см2) протягом 5 хв

Випробовують на щільність стиснутим повітрям  тиском  0,6 МПа (6 кгс/см2)  протягом 5 хв
	Пропускання повітря не до-пускається

Не повинно бути течі

Пропускання повітря не до-пускається


          Продовження таблиці 3
	1
	2
	3

	7 Критий вагон-хопер для перевезення сировини 

 мінеральних добрив

	Крани

Механізм розвантажен-ня


	Випробовують на щільність повітрям тиском 0,6-0,8 МПа (6-8 кгс/см2). Випро-бовування виконується при середньому положенні ручки. У кранів, які пройшли випробовування і поставлені на місце, повинні підтягуватися болти і на нарізі кожного із них в чотирьох діаметрально протилежних точках на-носяться керни

Перевіряють вільність проходу повітря по трубопроводах стиснутим повітрям тиском   0,5-0,6 МПа (5-6 кгс/см2). Щільність всієї пневматичної мережі перевіряють стиснутим повітрям тиском 0,6 МПа (6 кгс/см2) протягом  5 хв

Перевіряють щільність прилягання кришок люків до рамки крейдовим покриттям


	Пропускання повітря не допускається

Витік повітря допускається не більше   0,03 МПа     (0,3 кгс/см2) в закритому положенні кришок люків

Суцільний від-биток крейдо-вого покриття на рамці

	8 Напіввагони-хопери  для  перевезення коксу, 
гарячих обкотишів і агломерату

	Циліндр роз-вантаження і повітряна магістраль

Крани керування механізмом розвантажен-ня
	Випробовують на щільність повітрям тиском 0,6 МПа (6 кгс/см2). Після випробування з'єднувальні рукави пневматичної системи повинні бути підвішені на підвіски

Випробовують  на  щільність повітрям тиском  0,6 МПа  (6 кгс/см2)
	Падіння тиску допускається не більше   0,02 МПа     (0,2 кгс/см2) протягом   5 хв

Витік повітря допускається не більше

0,01 МПа     (0,1 кгс/см2) протягом   3 хв

	9 Напіввагони-хопери для перевезення торфу

	Крани керування механізмом розвантажен-ня


	Випробовують  на  щільність повітрям тиском  0,6 МПа  (6 кгс/см2)

	Витік повітря допускається не більше

0,01 МПа     (0,1 кгс/см2) протягом   3 хв


          Кінець таблиці 3
	1
	2
	3

	Пневмосисте-ма механізму розвантажен-ня
	Випробовують  на  щільність повітрям тиском 0,6-0,65 МПа (6,0-6,5 кгс/см2) з обмилюванням і обстукуванням  місць з'єднування


	Утворення мильних бульбашок не допускається. Витік повітря не більше

0,01 МПа     (0,1 кгс/см2) протягом   5 хв при початково-му тиску       0,6 МПа 

(6 кгс/см2)

	10 Криті вагони-хопери для перевезення зерна, цементу,
 технічного вуглецю

	Кришка люка
	Перевіряють щільність прилягання кришок до рамки із крейдовим покриттям
	Відбиток крей-дового покрит-тя на рамці не менше 90 % при відсутнос-ті просвітів між кришкою і рамкою при за-критій кришці

	11 Криті вагони для перевезення худоби

	Система водо-постачання

Корита
	Випробовують на водонепроникність наливом води в систему 

Випробовують наливом води
	Теча, запоті-вання в місцях з’єднань не допускається

Теча не допускається


Примітка 1.  Виявлені при випробуванні дефекти і несправності усуваються, після чого проводять повторне випробовування вузлів вагона.
Примітка 2. При випробовуванні стиснутим повітрям не дозволяється  наносити удари по циліндрах, запасних резервуарах, пневматичних приладах.

Примітка 3. Дані випробування котлів цистерн занести в “Журнал обліку проведення випробувань котлів цистерн” (додаток В).
20  ФАРБУВАННЯ, НАНЕСЕННЯ ЗНАКІВ І НАПИСІВ
    20.1 Підготовку поверхонь до фарбування і фарбування треба проводити на спеціалізованих дільницях, оснащених необхідним обладнанням.

    Металеві  частини рами  і  кузова  в  місцях,  уражених  корозією, із пошкодженим фарбуванням перед нанесенням лакофарбового покриття очищають від відшарованої іржі і окалини, зруйнованого лакофарбового покриття і інших видів забруднень і фарбують в один шар під колір старої фарби.
    20.2 Дерев'яні деталі в місцях із пошкодженим фарбуванням очищають від забруднень і старої фарби та фарбують в один шар під колір старої фарби.
    20.3 Суцільнозварний дах вагонів фарбують в один шар при кожному деповському ремонті.
    20.4 Перед постановкою на вагон дошки підлоги і обшивку грунтують. Заново поставлені дерев'яні і металеві деталі фарбують в один шар під колір старої фарби.
    20.5 Кузови суцільнометалевих напіввагонів, критих вагонів, вагонів для перевезення цементу, зерна, мінеральних  добрив, апатитового  концентрату, торфу, вуглецю, автомобілів, борти платформ, транспортери, цистерни, вагони відновлювальних і пожежних поїздів, пересувних і вагоперевірних майстерень, перевірні платформи, вагони-роздавачі матеріально-технічного постачання, вагони-електростанції, вагони рейкозварювальних поїздів, вагони дистанцій колії і щебеневих заводів, снігоочисники та інші службово-технічні вагони вантажного парку фарбують при деповському ремонті в місцях, уражених корозією і з відшарованою фарбою.
     20.6 Вагони для перевезення гарячих обкотишів і агломерату при деповському ремонті не фарбують.
    20.7 Повне фарбування вагонів проводиться при капітальному ремонті.
    20.8 Підготовка поверхонь вагонів, нанесення лакофарбового покриття виконують відповідно до  вимог  "Инструкции по окраске вагонов и контейнеров в депо" № 655 -2000 ПКБ ЦВ.
          20.9 Написи та знаки на вагонах повинні відповідати "Правилам  технічної експлуатації залізниць України" ПТЕ, чинному альбому "Знаки  и надписи на   вагонах  грузового  парка  колеи 1520 мм" №632-2000 ПКБ ЦВ  та вказівці Укрзалізниці від 11.07.97 р. № ЦЗТ-396 [21]. Відсутні та нечіткі знаки та написи відновлюють.

21  ГАРАНТІЇ НА ВІДРЕМОНТОВАНІ ВАГОНИ

21.1 Вагонні депо, які здійснюють деповський ремонт вантажних вагонів, несуть гарантійну відповідальність за якісний ремонт вузлів і деталей,  справну роботу вагона і його вузлів до наступного планового ремонту, рахуючи від дати оформлення повідомлення про закінчення ремонту вагонів форми BУ-36 М, за дотриманням умов експлуатування вагонів.
21.2 На деталі і вузли вагона, які не витримали строк гарантії, оформляється акт-рекламація форми BУ-41.

ДОДАТОК  А
          (обов'язковий)
          ПЕРЕЛІК
вантажних вагонів колії 1520 мм, на які поширюється
дія цих Правил

	Тип вагона
	Завод-виготовлювач
	Модель вагона

	1
	2
	3

	КРИТИЙ ЧОТИРИВІСНИЙ ВАГОН
З металевою торцевою стінкою 
З дерев'яним кузовом
Суцільнометалевий

Суцільнометалевий з розширеним дверним прорізом
Суцільнометалевий з розширеним дверним прорізом
Для автомобілів (СМВВ)

Для автомобілів (СМВВ)

Для холоднокатаної сталі 
Вагон-хопер для цементу

Вагон-хопер для зерна

Вагон-хопер  для  мінеральних добрив

Вагон-хопер  для  мінеральних добрив

Вагон з кузовом, який підніма-ється, для апатитового концентрат

Для паперу

Двоярусний для худоби

Одноярусний для худоби


	АВЗ
АВЗ, Польща

Польща

АВЗ, Румунія
АВЗ
ТВЗ

ТВЗ, Фінляндія
ДВЗ
КрВЗ
КрВЗ
КрВЗ, Ст.ВБЗ

Фінляндія

ДВЗ

АВЗ

АВЗ

АВЗ


	11-066

11-66

11-К001

11-217

11-260, 11-264, 11-270, 11-274,

11-276, 11-280

11-К651

11-835

12-4011

11-715, 19-758
11-739, 19-752,

19-756

11-740, 19-923,  

19-Х051

19-921

10-475, 10-4022

11-259

11-240, 11-246

11-261, 11-262,

11-267, 11-268


        Продовження таблиці А.1

	1
	2
	3

	Для легкових автомобілів

Для мікроавтобусів

Вагон-хопер для технічного вуглецю

Вагон-хопер для гранульованої сажі

Для перевезення тарних, пакетованих, не швидкопсувних вантажів

Те ж

»
»
»

»
»
»
»
»
»
»
»
»
»
»
»
»

	КрВЗ

ДВЗ

ДВЗ

ДВЗ

БМЗ

БМЗ

Десау

Десау

Десну

БМЗ

БМЗ

Десау 

Десау 

Десау 

БМЗ

БМЗ

Десау 

Десау 

Десау  

Десау 

Десау 

Десау
	11-К651

11-4081

25-4001, 23-4046

20-403

16-380-03

16-3002-01

ЦБ-5-651-02

ЦБ-5-659-02

МК4-424-08

16-382-02

16-3002-02

ЦБ-5-651-01

ЦБ-5-659-01

МК4-424-07

16-340-03

16-382-01

ЦБ-5-651-04

ЦБ-5-651-05

МК4-424

МК4-424

МК4-424-01

МК4-424-02


         Продовження таблиці А.1

	1
	2
	3

	Для перевезення тарних, пакетованих, не швидкопсувних вантажів
Те ж
»
НАПІВВАГОН

Шестивісний суцільнометалевий

Чотиривісний суцільнометалевий

Чотиривісний суцільнометалевий

Чотиривісний суцільнометалевий

Чотиривісний суцільнометалевий з глухою підлогою

Чотиривісний суцільнометалевий
для технологічних трісок
Вагон-хопер для гарячих обко-тишів
Чотиривісний суцільнометалевий з високим кузовом і розширеними дверними прорізами
Чотиривісний з люками в підлозі і глухими торцевими стінками

Чотиривісний для сипких буд-матеріалів

Чотиривісний для вугілля та інших сипких вантажів

Чотиривісний вагон-хопер для вугілля

Чотиривісний хопер-дозатор


	Десау 

Десау 

Десау

УВЗ, КрВЗ
КрВЗ
УВЗ 
Румунія
Азовмаш 
КрВЗ

ДВЗ
ДВЗ, Румунія
КрВЗ

УВЗ
СВЗ

ДВЗ

ДВЗ

Великолуцький ЛРЗ


	ЦБ-5-659-04

ЦБ-5-659-05

МК4-424-09

90.00.005-1
12-1000, 12-753
12-532 , 12-119 
12-132, 12-142

12-127
12-1505, 12-1592 
12-764

12-478, 12-4004
20-480, 20-4015
12-757
12-141

19-923А

12-4034-02

22-4003

20-Х351, 20-Х15, 55-76М, 55-76


         Продовження таблиці А.1

	1
	2
	3

	Вагон-хопер для охолодженого коксу

Вагон-хопер для сипких вантажів

Чотиривісний суцільнометалевий з високим кузовом і глухими торцевими стінками

ПЛАТФОРМА ЧОТИРИВІСНА
З металевими бортами
Для великовантажних кон-тейнерів
Двоярусна для легкових
автомобілів

Для стального листа

Для контейнер-цистерн

Для литих слябів

Для листового прокату

Універсальна

Для великовантажних контейнерів

Для лісоматеріалів

Для гарячої заготовки, для злитків

ЦИСТЕРНА ВОСЬМИВІСНА
Для бензину і світлих нафтопродуктів
	ДВЗ

ДВЗ, КрВЗ

КрВЗ

ДВРЗ, СВРЗ, ПВРЗ

ДВЗ

ДВЗ

ТВЗ

СВЗ

ДВЗ

ДВЗ

ДВЗ  

ДВЗ

СВЗ

ДВЗ

СВЗ

ДВЗ, СВЗ

ДВЗ

Азовмаш

	22-4070

25-4086, 12-П153,

22-4008

12-7023

12-9745

13-401, 13-4012, 
13-4019, 23-485
13-470, 13-9004
13-479
13-4094

12-4011

13-4012-09

13-4012-10

13-4012-11

13-926

13-4085

13-935, 13-935А

23-4000, 23-4028, 23-4064, 23-925

23-4027, 23-4052,

23-4084, 23-4090

15-871, 15-1500



         Продовження таблиці А.1

	1
	2
	3

	Для нафтопродуктів

Для аміаку

Для суперфосфорної кислоти

ЦИСТЕРНА ЧОТИРИВІСНА

Для бензину і  світлих нафтопродуктів
Для бензину
Для в’язких нафтопродуктів
Для цементу та інших типів
Для сірчаної кислоти

Для поліпшеної сірчаної кислоти
Для олеуму і інших типів
Для слабкої азотної кислоти
Для соляної кислоти
Для меланжу
Для патоки
Для молока
Для спирту і інших типів

	Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш, 

Німеччина, Франція

Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
	15-880

15-1581, 15-1597

15-889,

15-1578

15-869

15-1443, 15-1427, 

15-1428, 15-1547,

15-Ц863, 15-Ц862, 15-1443-06,

15-1672, 

15-1566-02,

15-1547-02

15-897, 15-1566, 15-1566-06 

15-1405, 15-854

15-1401, 15-1424-02, 15-Ц854 

15-1548, 15-1601, 15-1601-01,

15-1424-01

15-1402, 15-1424, 

15-1424-02,

15-Ц855, 15-Ц856,

15-Ц857

15-1404, 15-1426, 

15-1403, 15-1554

15-1614,

15-1614-01

15-1514

15-1413, 15-1561, 15-1613, 

15-1613-01

15-886, 12-Ц858 

15-1454, 15-Ц859,

15-1547-01,

15-1547-04




         Продовження таблиці А.1

	1
	2
	3

	Для виноматеріалів
Для кальцинованої соди
Для бітуму
Для фенолу
Для етилової рідини
Для ацетальдегіду
Для пропану
Для аміаку
Для хлору
Для жовтого фосфору
Для полівінілхлориду
Для розплавленої сірки

Для охолоджених скраплених газів

Для перевезення  міцної азотної 

кислоти 
Для перевезення рідкого пеку

Для перевезення меланжу 27-И та

продукту 030

Для пасти сульфанолу

Для капролактаму 

Для вінілхлориду 

Для метанолу
Для пального

Для азотної кислоти


	Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш
Азовмаш

Азовмаш
Азовмаш

МЗВМ

Азовмаш
Азовмаш

Азовмаш
Азовмаш

УВЗ

МЗВМ

МЗВМ
МЗВМ
Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш


	15-1535, 15-1542, 

15-1549, 15-1593

15-884, 15-1449

15-Ц861

15-898, 15-1603, 15-1636

15-1414

15-1568, 15-859

І5-1407, 15-1558

15-1408, 15-4040, 15-1559, 15-1581, 15-1597, 15-1440, 15-1408-01,

15-1408-02,

15-1597-01

15-1409, 15-1556,

15-1556-03

15-1412, 15-1525, 

15-1525-01

15-1498, 15-Ц860

15-1482, 15-1480

8Г513
15-1406

15-1532, 15-1534

ЖКЦ-39, 15-1406

15-1565, 15-1417
15-1552
15-1421
15-1572, 15-1610

15-1416

15-1487, 

15-1487-01


         Кінець таблиці А.1

	1
	2
	3

	Для суперфосфорної кислоти

Для оцтової кислоти

Для бензолу

Для альфа-олефінів

Для пентану

Для зрідженого газу пропан-бутану

Для зріджених вуглеводних газів

Для зріджених вуглеводних газів

Для ядохімікатів

Для води

Для соків

Для важких порошкових вантажів

ВАГОН  ЧОТИРИВІСНИЙ БУНКЕРНОГО ТИПУ
Чотиривісний бункерний для нафтобітуму

Для борошна

Для гранульованих полімерів

ВАГОН-САМОСКИД

Шестивісний модернізований

Чотиривісний


	Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Польща

Польща

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

Азовмаш

ДВЗ

СВЗ

СВЗ

Польща,

Румунія

Калінінградський ВЗ

СВЗ
	15-1573

15-1608

15-1527

15-1659-02,

15-1659-03

15-1520

15-903R

15-908R
15-1407, 15-1602, 15-1569, 15-1519,

15-1407-01,

15-1519-01

15-1432

15-1639-01

15-1522, 

15-1522-01

15-854

17-431, 17-494

17-486, 17-4020

17-917, 17-495

31-634

31-638, 31-656, 

31-657, 31-661

31-945


ДОДАТОК  Б

(довідковий)

Перелік  основного  обладнання  для  деповського  ремонту

  вантажних вагонів

Таблиця Б.1
	Найменування
	   Номер  проекту

	1
	2

	Площадки підйомні портальні

	По типу К 02.95

	Установка механізована для заміни поглинальних апаратів
	По типу К 06.94



	Машина правлення кузова напіввагона
	По типу К 01.01


	Машина універсальна для правлення вантажних вагонів
	По типу К 01.97

КПКТБ (в)

	Установка для випробування гальм
	По типу Т.340.02

ПКБ ЦВ

	Установка для фарбування вагонів
	По типу "ОКУ-3"

"Радуга-063"



	Пристрій для знімання та постановки дверей
	По типу РП 610

ПКБ ЦВ



	Портал для правки торцевих дверей
	По типу К 02.75



	Прес пневматичний правки кришок люків напіввагонів
	По типу К 27.04



	Пристрій для виправлення і ремонту кришок люків напіввагонів
	На базі ВРМ 

"Донбас"

	Заклепконагрівач
	По типу К 18.79-14

КПКТБ (в)

	Комплекс електродомкратів для різнобазових цистерн
	По типу К 06.89

КПКТБ (в)



	Домкрати для піднімання восьмивісних нафтобензинових цистерн
	По типу К 06.90

КПКТБ (в)


	Площадки пересувні для зварювальних робіт на цистерні
	По типу К 19.94

КПКТБ (в)




Кінець таблиці Б.1

	1
	2

	Установка для пневматичного випробування котлів цистерн при деповському ремонті
	По типу К 29.95

КПКТБ (в)



	Стенд правки рам нафтобензинових цистерн
	По типу К 17.95

КПКТБ (в)



	Площадки підйомні відкидні
	По типу К 09.73-00.06



	Пристрій для правки кришок люків напіввагонів
	Для вагономонтаж-них машин типу "Донбас"

	Прес правки торцевих дверей 4-вісних напіввагонів 
	Проект

№ПК99.02.07/00.00.00



	Стенд для випробування клапанів цистерн
	По типу Т 1249



	Стенд для розбирання і складання зливальних приладів
	По типу  Т 1262




ДОДАТОК В
(обов’язковий)

Укрзалізниця






Затверджений УЗ 

Журнал

обліку проведення випробувань котлів цистерн

	Дата

випробовувань
	Номер

цистерни
	Результат

випробовувань
	Повторне випробовування

клапана
	Вид

випробовування

повітря/вода
	Підпис особи, яка провела

випробовування
	Підпис

контролера



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


ДОДАТОК Г
(довідковий)

БІБЛІОГРАФІЯ

1 РД 3215-91 Норми штучного освітлення об’єктів залізничного транспорту
2 ПУЭ, изд.6   Правила устройства электроустановок

3 РД 07.09-97  Руководство по комплексному ультразвуковому контролю колесных пар вагонов (с дополнениями)

4 Наказ Укрзалізниці від 31.03.2004 р. № 75 Ц  Про удосконалення  роботи  системи вхідного контролю якості продукції, яка закуповується для потреб залізничного транспорту 

5 М 1449 ПКБ ЦВ   Оборудование 4-осного крытого вагона устройствами для крепления грузов

6 М 1412 ПКБ ЦВ   Модернизация настила пола крытых вагонов

7 М 1790.000 Запорное  устройство  дверей  крытого  вагона 
8 М 1224 ПКБ ЦВ   Настил пола его крепление на 4-осной платформе

9 М 1542 ПКБ ЦВ   Настил пола и его крепление на 4-осной платформе

10 М 872 ПКБ ЦВ   Модернизация 4-осных полувагонов постройки с    1964 г.

11 М 874 ПКБ ЦВ   Модернизация 4-осных полувагонов постройки с    1964 г.

12 К 20.02 Заглушка торцевых дверей полувагона модели 12-757 

13 К 21.02 Заглушка    торцевых    дверей    полувагонов моделей 12-1000; 12-532 и 12-753

14 К 17.06  Люк технологічний для напіввагонів типу 608 (напіввагон моделі 12-1592)

15 К 18.06 Люк  технологічний  (напіввагон  моделі  12-1505)

16 К 06.07 Установка  захисних  пристроїв  торсіонів кришок  люків  напіввагонів

17 К 25.06 Модификация   крышки   люка   полувагона 
18 М 1034 ПКБ ЦВ   Модернизация  универсального  сливного  прибора нефтебензиновой цистерны

19 К 12.03  Устройство для пломбировки люков нефтебензиновых цистерн
20 Наказ Укрзалізниці від 24.10.2001 р. № 568 Положення про організацію контролю за якістю продукції в вагонних депо

21 ЦЗТ-396 від 11.07.97 р.  Про нанесення трафарету  з датою останнього

періодичного ремонту
	Аркуш реєстрації змін 



	Номер зміни
	Номери сторінок

	Усього сторінок після внесення змін
	Інформація про надходження зміни (номер супровідного листа)
	Підпис особи, що внесла зміну
	Прізвище цієї особи і дата внесення зміни

	
	замінених
	долучених
	вилучених
	змінених
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	


1 – валик;


2 - відкидний борт;


3 - запірний гак;


4 – сухар;
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