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	1 ВВЕДЕНИЕ

1.1 Настоящее Руководство содержит технические требования на дефектацию, ремонт и испытание регулятора тормозной рычажной передачи модели 574Б (далее - регулятор). 

1.2 В Руководстве приведены методы определения дефектов деталей и узлов регулятора и средства их контроля.

При контроле деталей и узлов регулятора возможно применение других средств измерений, не указанных в данном Руководстве, но обеспечивающих не менее точный контроль.
1.3 Руководство разработано в соответствии с Инструкцией по ремонту тормозного оборудования вагонов ЦВ-ЦЛ-945 взамен Руководства по ремонту 
№ 610 – ЦВ – 93 РД.
1.4 Данным документом необходимо руководствоваться на всех предприятиях, осуществляющих ремонт тормозного оборудования вагонов.
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	2 ОРГАНИЗАЦИЯ РЕМОНТА

2.1 Процесс ремонта регуляторов включает в себя следующие этапы:

- разборка;

- дефектация узлов и деталей;

- устранение дефектов;

- сборка;

- испытание.

2.2 Ремонтное предприятие должно быть оснащено необходимым оборудованием и оснасткой для очистки, разборки, сборки регуляторов, а также специальными стендами для испытания регуляторов.

2.3 Рабочие места для ремонта регуляторов должны быть оснащены
специальными приспособлениями и инструментом для их разборки и сборки, средствами контроля деталей и узлов регуляторов.
2.4 Рабочие места для ремонта регуляторов должны быть организованы с учетом требований ГОСТ 12.2.032 «ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования», ГОСТ 12.2.033 «ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования».
2.5 Перечень рекомендуемого оборудования, инструмента и средств контроля, применяемых при ремонте регуляторов, приведен в таблице 1.
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	5 РАЗБОРКА

5.1 Регулятор, рисунок 1, закрепить в приспособлении для его разборки и сборки таким образом, чтобы корпус 7 оставался неподвижным, затем выбить заклёпку 11, отвинтить ушко 12, снять упор стержневого привода регулятора 
(в случае его наличия).

Ввинтить винт 1 в регулятор так, чтобы гайка 8 вышла из 
стержня 15 наружу, снять кольцо 9, выбить штифт 10 и, отвинтив гайку 8, вывинтить винт 1 из регулятора.

При поступлении в ремонт регуляторов, у которых вместо кольца 9 и штифта 10 имеется заклепка, а у гайки 8 отсутствует проточка под кольцо 9, необходимо выбить заклепку и отвинтить гайку. При сборке таких регуляторов необходимо вместо заклепки устанавливать штифт и кольцо, заменив при этом имеющуюся гайку на гайку 574Б.003-1 (с проточкой под кольцо).

ВНИМАНИЕ: Разборка РегуляторА должна производиться только на специальном приспособлении! 
5.2 Сжать пружину 6, передвинув с помощью приспособления стержень 15 вправо на расстояние от 15 до 30 мм, тем самым освободив от нагрузки узел головки 2.

Затем вывернуть болт 4 с шайбой 3 и узел головки 2 из корпуса 7, после чего переместить стержень 15 влево до полного снятия нагрузки с пружины 6.

5.3 Корпус 7 освободить и снять с приспособления, извлечь из него узел стакана 5, пружину 6, уплотнения 13 и 14.

5.4 Разборку узла стакана, рисунок 2, произвести следующим образом(
- закрепить узел стакана в приспособлении для его разборки и сборки;

- вывинтить винт 3(
- вывинтить крышку 2 из стакана 4(
- извлечь из стакана 4 гайку 1, подшипник 5 и пружину 6(
- вывинтить винт 11 и крышку 12;

- извлечь из стакана 4 стержень 13 и снять с него крышку 12(
- извлечь из стакана 4 упорную втулку 10, пружину 9, подшипник 8 и регулирующую гайку 7.
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1 – Винт 574Б.001-1;

2 – Узел головки 574Б.100;

3 – Шайба 8.65Г ГОСТ 6402-70;

4 – Болт М8-6gx12.46.05 ГОСТ 7808-70;

5 – Узел стакана 574Б.300;

6 – Пружина 574Б.002-2;

7 – Корпус 574Б.200;

8 – Гайка 574Б.003-1;

9 – Кольцо 574Б.005;

10 – Штифт 574Б.006;

11 – Заклепка 5х48-00 ГОСТ 10300-80;

12 – Ушко 536.050-1;

     13,14 – Уплотнение 574Б.203-1;

15 – Стержень 574Б.307-1

Рисунок 1 - Регулятор тормозной рычажной передачи модели 574Б
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	5.5 Разборку узла головки регулятора, рисунок 3, произвести следующим образом:

- отвинтить муфту 2 и извлечь из неё уплотнение 1(
- извлечь из головки 6 запорное кольцо 7, втулку 5, защитную  трубу 3 и уплотнение 4.

5.6 Все детали и узлы в процессе разборки необходимо протереть технической салфеткой без ворса – очистить от грязи и старой смазки.

Допускается при необходимости производить промывку деталей регулятора в керосине с последующей обязательной просушкой их сжатым воздухом.
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1 – Уплотнение 536А.114-1;
2 – Муфта 574А.105;
3 – Труба защитная 574Б.102;
4 – Уплотнение 536.143;
5 – Втулка 574Б.101 или 

      Втулка СПЛ 30,2х19 ОСТ 24.151.07-90, ТУ 32 ЦВ 2031-89;
6 – Головка 574А.102-1;
7 – Кольцо запорное 40МН470-61

Рисунок 3 - Узел головки 574Б.100
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	6 Технические ТРЕБОВАНИЯ НА ДЕФЕКТАЦИЮ И РЕМОНТ

6.1 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

6.1.1 Резиновые детали (уплотнения 13, 14, рисунок 1, 
уплотнения 1, 4, рисунок 3), имеющие надрывы, подрезы, расслоения, должны быть заменены новыми.

6.1.2 Подшипники, имеющие трещины колец и сепараторов, а также задиры и следы коррозии металла в виде раковин на шариках и на беговых дорожках внутренних и наружных колец, подлежат замене. 

При наличии на кольцах и шариках подшипника налета ржавчины допускается зачищать их шлифовальной шкуркой, при этом дальнейшее использование подшипника допускается только при отсутствии на очищенных поверхностях следов разрушения металла. 

6.1.3 Неисправные винты, болты, шайбы должны быть заменены исправными.
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	6.2  ВИНТ 574Б.001-1
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Рисунок 4
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	6.2.2 Для контроля износа резьбы     1    необходимо измерить наружный диаметр резьбы в трех местах по ее длине: в средней части и по концам – на расстоянии приблизительно 20 мм от заходной фаски и от начала сбега резьбы.

Измерение наружного диаметра необходимо производить в двух взаимоперпендикулярных плоскостях.

При величине наружного диаметра резьбы 26 мм и менее винт подлежит замене.

6.2.3 Износ трапецеидальной резьбы определяется по величине продольного люфта между винтом и контрольной гайкой.

В качестве контрольной гайки допускается использовать новую, не бывшую в эксплуатации, гайку 574Б.303 или 574Б.304.

Контрольная гайка должна периодически заменяться. Срок службы контрольной гайки должен быть установлен метрологической службой предприятия в зависимости от объема ремонта.

Износ трапецеидальной резьбы необходимо проконтролировать в трех местах по ее длине (в средней части и по концам – на расстоянии от 150 до 250 мм в начале и конце резьбы), проверяя в каждом месте по три витка резьбы:

· контрольную гайку навинтить на винт, затем сдвинуть ее вдоль продольной оси винта в крайнее правое (левое) положение;

· к левому (правому) торцу контрольной гайки подвести измерительный наконечник индикатора, закрепленного в стойке или специальном приспособлении;

· сдвинуть гайку в крайнее левое (правое) положение и по шкале индикатора определить величину смещения контрольной гайки, т.е. определить величину люфта между винтом и контрольной гайкой;

· повернуть контрольную гайку на один оборот, затем еще на один оборот, определяя каждый раз величину люфта между винтом и контрольной гайкой в соответствии с выше изложенной методикой.

Износ трапецеидальной резьбы считается более нормы, если величина продольного люфта между винтом и контрольной гайкой превышает 1 мм.

6.2.4 Изгиб винта  проконтролировать одним из следующих способов(
а) продеть винт через отверстие в шаблоне – если винт не проходит через отверстие в шаблоне, то контролируемый изгиб винта более 4 мм и винт подлежит замене;

б) винт положить на поверочную плиту, приложить к контролируемой части винта поверочную линейку и с помощью набора щупов определить на длине  3   максимальный зазор между поверхностью винта диаметром 30 мм и поверхностью поверочной линейки. 

Прокрутить винт на поверочной плите приблизительно на 1200, а затем еще на 1200 , производя каждый раз измерение зазора. 

При величине зазора более 4 мм винт подлежит замене.
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	6.2.5 В случае замены винта на новый на него необходимо навинтить до упора сопрягаемую деталь (гайку 574Б.003-1) и по имеющемуся в гайке отверстию просверлить в новом винте отверстие    4  .
В случае если у винта, на который производится замена, имеется отверстие  4 ,  необходимо при навинченной на него до упора гайке проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием в гайке. При несовпадении отверстий допускается сверлить в соединенных между собой винте и гайке новое отверстие под углом приблизительно 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.3  ГАЙКА РЕГУЛИРУЮЩАЯ 574Б.303
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Рисунок 5
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	6.3.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 3.

Таблица 3

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить

Ржавчина на любой поверхности гайки

Визуальный осмотр

Поверхность зачистить

Износ трапецеидальной резьбы более нормы

Контролировать в соответствии с п. 6.3.2
Индикатор часового типа ИЧ - 2
ГОСТ 577

Заменить

Выработки на конусных
поверхностях Б и В в виде канавок глубиной более 0,6 мм

Глубиномер ГМ 100 
ГОСТ 7470

Заменить

Износ конусных
поверхностей Б и В более 0,6 мм на сторону

Проверка шаблоном «574Б.003»
в соответствии с Т 1320.000 РЭ
 

Заменить

6.3.2 Износ трапецеидальной резьбы определяется по величине продольного люфта между гайкой и контрольным винтом.

В качестве контрольного винта допускается использовать новый, не бывший в эксплуатации винт регулятора 574Б или РТРП-675-М.

Контрольный винт должен периодически заменяться. Срок службы контрольного винта должен быть установлен метрологической службой предприятия в зависимости от объема ремонта.

Для определения величины продольного люфта необходимо:

· гайку навинтить на контрольный винт, затем сдвинуть ее вдоль продольной оси винта в крайнее правое (левое) положение;

· к левому (правому) торцу гайки подвести измерительный наконечник индикатора, закрепленного в стойке или специальном приспособлении;

· сдвинуть гайку в крайнее левое (правое) положение и по шкале индикатора определить величину смещения гайки, т.е. определить величину люфта между контрольным винтом и гайкой.

Износ трапецеидальной резьбы считается более нормы, если величина продольного люфта между гайкой и контрольным винтом превышает 1 мм.
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	6.19.3 Проконтролировать силовую характеристику пружины: по заданной длине пружины определить усилие сжатия (F1).
Проверку необходимо производить на машине для испытания пружин с пределом измерения нагрузки не менее 20 кгс (200 Н), с пределом измерения длины пружины не менее 50 мм, с пределом относительной погрешности измерения силы ±2,5%, с пределом погрешности измерения длины 
пружины ± 0,25 мм.

В случае если результаты контроля не совпадают с данными, приведенными на диаграмме, пружину необходимо заменить.
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	6.20.3 Проконтролировать силовую характеристику пружины: по заданной длине пружины определить усилие сжатия (F1).
Проверку необходимо производить на машине для испытания пружин с пределом измерения нагрузки не менее 100 кгс (1000 Н), с пределом измерения длины пружины не менее 40 мм, с пределом относительной погрешности измерения силы ±2,5%, с пределом погрешности измерения длины пружины ± 0,25 мм.

В случае если результаты контроля не совпадают с данными, приведенными на диаграмме, пружину необходимо заменить.
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Номера пунктов методики испытаний
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Рисунок 24



	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	53

	
	Изм.
	Лист
	№ докум.
	Подп.
	Дата
	
	


	
	
	
	


	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	54

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	



	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	55

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	


	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	56

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	


	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	57

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	


	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 - ЦВ – 2008 РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	58

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	Лист 
 регистрации
изменений

Изм

Номера листов (страниц)

Всего листов (страниц) в докум.

№
докум.

Входящий № сопроводитель-
ного документа
и дата

Подп

Дата

Изме-ненных

Заме-ненных

Новых

Анну-
лиро-ванных



	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	610 ЦВ – 2008РД
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	59

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	








































































































































































































