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	1 ВВЕДЕНИЕ

1.1 Настоящее Руководство содержит технические требования на дефектацию, ремонт и испытание регулятора тормозной рычажной передачи РТРП-300 (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, не указанных в данном Руководстве, но обеспечивающих не менее точный контроль.

1.3 Настоящее Руководство вводится взамен Руководства 
по ремонту 706.000 РК.

1.4 Данным документом необходимо руководствоваться на всех предприятиях, осуществляющих ремонт тормозного оборудования вагонов.


	
	

	
	Подпись и дата
	
	
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	
	
	

	
	Подпись и дата
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ Докум.
	Подп.
	Дата
	
	
	

	
	Инв № подл
	
	Разраб.
	Макридина
	
	10.11.08
	Регулятор тормозной рычажной передачи РТРП-300
	Лит.
	Лист
	Листов
	
	

	
	
	
	Пров.
	Симонова
	
	18.11.08
	
	
	
	
	2
	63
	
	

	
	
	
	Рук. раб
	Яковлев
	
	25.11.08
	Руководство по ремонту
	ПКБ ЦВ ОАО «РЖД»
	
	

	
	
	
	Н. контр
	Голышева
	
	04.12.08
	
	
	
	

	
	
	
	Утв.
	
	
	
	
	
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	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 и ГОСТ 12.2.033.
2.5 Перечень рекомендуемого оборудования, инструмента и средств контроля, применяемых при ремонте регуляторов, приведен в таблице 1.
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	Продолжение таблицы 1

1

2

3

4

Шкурка шлифовальная
тканевая и бумажная

Регулятор
РТРП-300

ГОСТ 5009
ГОСТ 6456
Плита поверочная

Винт 706.001

ГОСТ 10905
Индикатор часового типа ИЧ-2

Винт 706.001
Гайка регулирующая 706.004
Гайка тяговая
642.003

ГОСТ 577
Щупы – 100, набор № 3

Винт 706.001

ТУ 2-034-0221197-011

Штангенциркули ШЦ-I-125-0,05 ШЦ-II-500-0,1

Регулятор
РТРП-300


ГОСТ 166

Глубиномер 
ГМ - 100

Гайка регулирующая 706.004
Гайка тяговая
642.003
Стакан 706.002
Стержень 706.003
Крышка 642.007
Крышка 642.008

ГОСТ 7470

Клейма ручные буквенные и цифровые

Бирка

ГОСТ 25727

Линейка поверочная 

Винт 706.001

ГОСТ 8026
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	Продолжение таблицы 1

1

2

3

4

Шаблон
574Б.301

Т 1320.003

Крышка 642.008

ПКБ ЦВ 
ОАО «РЖД»

Шаблон
574Б.307

Т 1320.007

Стержень.706.003

То же

Шаблон
574.402

Т 1320.004

Крышка 642.007

>>

Шаблон
642.003

Т 1312.002

Гайка тяговая
642.003

>>

Шаблон 
642.004

Т 1312.003

Стакан 706.002

>>

Шаблон
642.012

Т 1312.004

Гайка регулирующая 706.004

>>
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	4 ПРИЕМКА В РЕМОНТ

4.1 Все поступающие в ремонт регуляторы должны быть снаружи очищены от пыли, грязи и ржавчины.

5 РАЗБОРКА
ВНИМАНИЕ: Разборка РегуляторА должна производиться только на специальном приспособлении! 
5.1 Регулятор, рисунок 1, закрепить в приспособлении для его разборки и сборки таким образом, чтобы корпус 7 оставался неподвижным, затем выбить заклёпку 8 и отвинтить ушко 9.

5.2 Сжать пружину 6, передвинув с помощью приспособления стержень 12 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 12 влево до полного снятия нагрузки с пружины 6.

5.3 Из корпуса 7 извлечь узел стакана 5 вместе с винтом 1, 
пружину 6 и уплотнения 10 и 11.

5.4 Разборку узла стакана с винтом 1, рисунок 2, произвести следующим образом:

- закрепить узел стакана в приспособлении для его разборки и сборки;

- вывинтить винт 14 и крышку 15(
- извлечь из стакана 6 стержень 16 и снять с него крышку 15(
- снять кольцо 18, выбить штифт 19 и отвинтить гайку 17(
- вывинтить винт 20;

- извлечь из стакана 6 упорную втулку 13, пружину 12, 
подшипник 11 и тяговую гайку 10;

- вывинтить винт 2, винт 5 и крышку 4(
- извлечь регулирующую гайку 3 с кольцом 1 и крышкой 4 из 
стакана 6(
- отвинтить кольцо 1 с регулирующей гайки 3 и снять с неё крышку 4;

- извлечь из стакана 6 подшипник 7, пружину 8 и шайбу 9.
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1 – Винт 706.001;

2 – Узел головки;

3 – Шайба 8.65Г ГОСТ 6402-70;

4 – Болт М8-6gx20.46.05 ГОСТ 7808-70;

5 – Узел стакана;

6 – Пружина 706.008;

7 – Корпус 706.100;

8 – Заклепка 5х48-00 ГОСТ 10300-80;

9 – Ушко 642.300;

10,11 – Уплотнение 574Б.203-1;

12 – Стержень 706.003;

13 – Кольцо 642.011;

14 – Кольцо 642.010 или Кольцо 642.016

Рисунок 1 – Регулятор тормозной рычажной передачи РТРП-300
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	1 – Кольцо 642.011;

2 – Винт М8-6gх12.14Н ГОСТ 1477-93;

3 – Гайка регулирующая 706.004;

4 – Крышка 642.007;

5,14 – Винт М8-6gх8.14Н ГОС Т1477-93;

6 – Стакан 706.002

	7,11 – Подшипник 8109 или Подшипник 8109К ГОСТ 7872-89

8 – Пружина 706.006

9 – Шайба 559.034

10 – Гайка тяговая 642.003

12 – Пружина 706.007

13 – Втулка упорная 574Б.302

	15 – Крышка 642.008

16 – Стержень 706.003

17 - Гайка 574Б.003 или 
        Гайка 574Б.003-1

18 - Кольцо 574Б.005

19 - Штифт 574Б.006

20 - Винт 706.001



	Рисунок 2 – Узел стакана с винтом
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	5.5 Разборку узла головки регулятора, рисунок 3, произвести следующим образом:

- отвинтить муфту 2 и извлечь из неё уплотнение 1(
- вывинтить из головки 6 кольцо 7 и извлечь 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 706.005;
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 642.013;
7 – Кольцо 642.010 или Кольцо 642.016

Рисунок 3 - Узел головки 
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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 тяговую гайку 642.003 или регулирующую 
гайку 706.004.

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 по всей ее длине:

· 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 следующим способом(
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 2 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 или гайку 574Б.003) 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 старых отверстий, имеющихся в деталях.
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	6.3 ГАЙКА ТЯГОВАЯ 642.003
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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 «642.003»
в соответствии с Т 1312.000 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 706.001.

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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	6.4  Стержень 706.003
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Рисунок 6

6.4.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 4.

Таблица 4

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

1

2

3

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.4.3

Срыв резьбы    1 

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.4.3

Износ резьбы    1  

Проверка в соответствии с 
п. 6.4.2
Калибр НЕ(
Пробка 8221-1126 7Н 
ГОСТ 17757

В соответствии с п. 6.4.2
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	Продолжение таблицы 4

1

2

3

Деформация резьбы  1   (резьба забита)

Визуальный осмотр
Ремонтировать
(прорезать резьбу метчиком)

Выработки на конусной поверхности А в виде канавки глубиной 
более 0,6 мм

Глубиномер ГМ 100 
ГОСТ 7470

Заменить с соблюдением требований п. 6.4.3
Износ конусной поверхности А более 0,6 мм на сторону

Проверка шаблоном «574Б.307»
в соответствии с Т 1320.000 РЭ

Заменить с соблюдением требований п. 6.4.3

6.4.2 Для проверки износа резьбы калибр необходимо свинтить с проверяемой деталью.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью не более чем на одну, две нитки, резьба считается неизношенной.

Износ резьбы считается в пределах допустимого, если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью и при этом отсутствует люфт калибра по резьбе.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью с люфтом, износ резьбы считается более допустимого – деталь необходимо заменить.

Резьба должна быть проверена по всей длине.

6.4.3 В случае замены стержня на новый необходимо ввинтить в него до упора сопрягаемую деталь (ушко 642.300) и просверлить в соединенных между собой стержне и ушке отверстие    2 ,  выдерживая размер  3 ,    при этом отверстие должно быть просверлено под углом 
приблизительно 900 относительно имеющегося в ушке старого отверстия под заклепку.

В случае если у стержня, на который производится замена, имеется отверстие    2  , необходимо проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием под заклепку в ушке. При несовпадении отверстий допускается сверлить в соединенных между собой стержне и ушке новое отверстие под углом приблизительно 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	Продолжение таблицы 6
1

2

3

Развальцовка стакана

Контроль внутреннего диаметра резьбы     2   в соответствии с 
п. 6.6.2
Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166

В соответствии с 
п. 6.6.2

Износ резьбы      2    
Проверка в соответствии с
п. 6.6.3
Калибр НЕ(
Пробка 8221-1208 - 7Н 
ГОСТ 17757

В соответствии с 
п. 6.6.3

Деформация резьбы    1   и  2      (резьба забита)

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.6.4

Срыв резьбы      3   

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.6.4

Срыв резьбы    4   

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.6.4

Выработки на конусной поверхности А в виде канавки глубиной 
более 0,6 мм

Глубиномер ГМ 100
ГОСТ 7470

Заменить с соблюдением требований п. 6.6.4
Износ конусной
поверхности А более 0,6 мм на сторону

Проверка шаблоном «642.004» в соответствии с Т 1312.000 РЭ


Заменить с соблюдением требований п. 6.6.4

6.6.2 Измерение внутреннего диаметра резьбы        2    необходимо производить на расстоянии приблизительно 6 мм от торца стакана в двух взаимоперпендикулярных плоскостях.

При величине внутреннего диаметра резьбы более 68,4 мм стакан подлежит замене.

6.6.3 Для проверки износа резьбы калибр необходимо свинтить с проверяемой деталью.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью не более чем на одну, две нитки, резьба считается неизношенной.
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	Продолжение таблицы 7

1

2

3

Деформация резьбы    1   (резьба забита)

Визуальный осмотр
Заменить с соблюдением требований п. 6.7.3

Срыв резьбы     2   

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.7.3

Выработки на конусной поверхности А в виде канавки глубиной 
более 0,6 мм

Глубиномер ГМ 100
ГОСТ 7470

Заменить с соблюдением требований п. 6.7.3

Износ конусной поверхности А более 0,6 мм на сторону

Проверка шаблоном «574Б.301»
в соответствии с Т 1320.000 РЭ
 

Заменить с соблюдением требований п. 6.7.3

6.7.2 Для проверки износа резьбы калибр необходимо свинтить с проверяемой деталью.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью не более чем на одну, две нитки, резьба считается неизношенной.

Износ резьбы считается в пределах допустимого, если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью и при этом отсутствует люфт калибра по резьбе.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью с люфтом, износ резьбы считается более допустимого – деталь необходимо заменить.

Резьба должна быть проверена по всей длине.

6.7.3 В случае замены крышки на новую её необходимо ввинтить до упора в сопрягаемую деталь (стакан 706.002) и по имеющемуся в стакане отверстию М8 нарезать в новой крышке отверстие     2  .

В случае если у крышки, на которую производится замена, имеется отверстие   2 ,   необходимо при ввинченной до упора в стакан крышке проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием М8 в стакане. При несовпадении отверстий допускается нарезать в соединенных между собой крышке и стакане новое отверстие под углом не менее 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.8  Кольцо 642.010, КОЛЬЦО 642.016
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Рисунок 10

6.8.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 8.

Таблица 8

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.8.2

Срыв резьбы       1 

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.8.2

Деформация резьбы    1      (резьба забита)

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.8.2

Срыв резьбы    2   

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.8.2
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	6.8.2 В случае замены кольца на новое его необходимо ввинтить до упора в сопрягаемую деталь (головку 642.013) и по имеющемуся в головке 
отверстию М8 нарезать в новом кольце отверстие     2  .

В случае если у кольца, на которое производится замена, имеется 
отверстие      2 , необходимо при ввинченном до упора в головку кольце проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием М8 в головке. При несовпадении отверстий допускается нарезать в соединенных между собой кольце и головке новое отверстие под углом не менее 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.9.2 В случае замены кольца на новое необходимо навинтить его до упора на сопрягаемую деталь (регулирующую гайку 706.004) и нарезать в соединенных между собой кольце и гайке отверстие  2  , выдерживая 
размер   3 , при этом отверстие должно быть просверлено под углом не менее 900 относительно имеющегося на гайке отверстия М8.

В случае если у кольца, на которое производится замена, имеется отверстие      2  ,   необходимо проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием М8 на гайке. При несовпадении отверстий допускается нарезать в соединенных между собой винте и гайке новое отверстие под углом не менее 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.10.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 10.

Таблица 10

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Срыв резьбы     1 

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Ржавчина на любой поверхности гайки
Визуальный осмотр

Поверхность зачистить

Деформация резьбы       1 (резьба забита)

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Срыв резьбы    2  
Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Износ трапецеидальной резьбы более нормы

Контролировать в соответствии с п. 6.10.2
Индикатор часового типа ИЧ -2
ГОСТ 577

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Выработки на конусной поверхности Б в виде канавок глубиной более 
0,6 мм

Глубиномер ГМ 100 
ГОСТ 7470

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

Износ конусной
поверхности Б более 0,6 мм на сторону

Проверка шаблоном «642.012»
в соответствии с 
Т 1312.000 РЭ

Заменить с соблюдением требований п. 6.10.3

6.10.2 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 РТРП-300 (706.001).

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;
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	- 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.

6.10.3 В случае замены гайки на новую необходимо навинтить на неё до упора сопрягаемую деталь (кольцо 642.011) и по имеющемуся в кольце отверстию М8 нарезать в новой гайке отверстие     2  .

В случае если у гайки, на которую производится замена, имеется отверстие   2 ,  необходимо при навинченном на неё до упора кольце проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием М8 в кольце. При несовпадении отверстий допускается нарезать в соединенных между собой гайке и кольце новое отверстие под углом не менее 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.13  Муфта 574А.105
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Рисунок 15

6.13.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 13.

Таблица 13

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить

Срыв резьбы     1  

Визуальный осмотр

Заменить
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	6.14  Гайка 574Б.003, ГАЙКА 574Б.003-1
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Рисунок 16

6.14.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 14.

Таблица 14

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.14.2

Срыв резьбы     1

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.14.2

6.14.2 В случае замены гайки на новую необходимо навинтить её до упора на сопрягаемую деталь (винт 706.001) и просверлить в соединенных между собой гайке и винте отверстие   2  ,    выдерживая размер     3  , при этом отверстие должно быть просверлено приблизительно под углом 900 относительно имеющегося на винте старого отверстия.

В случае если у гайки, на которую производится замена, имеется отверстие      2  ,  необходимо проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием на винте. 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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	6.15  Втулка упорная 574Б.302
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Рисунок 17

6.15.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 15.

Таблица 15

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, изломы

Визуальный осмотр

Заменить

Откол буртика А

Визуальный осмотр

Заменить или ремонтировать 
в соответствии с Инструкцией по сварке и наплавке при ремонте грузовых вагонов
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	6.16  Втулка 574Б.101
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Рисунок 18

6.16.1 Дефектацию детали произвести в соответствии с таблицей 16.

Таблица 16

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить в соответствии с требованиями п.6.16.2

Износ отверстия     1   

Замер штангенциркулем
Диаметр более 32 мм не допускается.
Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166

Заменить в соответствии с требованиями п.6.16.2

6.16.2 При необходимости замены втулка 574Б.101 должна быть заменена на втулку из порошкового легированного материала 
(Втулка СПЛ 30,2х19 ОСТ 24.151.07-90, ТУ 32 ЦВ 2031-89).
При этом если срок хранения втулки превышает 6 месяцев со дня ее изготовления, то перед постановкой втулку необходимо пропитать индустриальным маслом марки И-40А или И-50А ГОСТ 20799. Пропитку необходимо производить путём выдержки втулки в ёмкости с маслом при комнатной температуре не менее 5 часов.
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	6.17  Кольцо 574Б.005
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Рисунок 19

6.17.1 Деталь осмотреть. Трещины, излом – не допускаются, в случае их наличия деталь заменить.

6.17.2 Проверить пружинящие свойства. В случае потери пружинящих свойств деталь заменить.
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	6.18  Корпус 706.100
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1 – Корпус 706.101


2 – Крышка 574Б.202-2

Рисунок 20

6.18.1 Дефектацию узла произвести в соответствии с таблицей 17.

Таблица 17

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

Трещины, отколы

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.18.2

Срыв резьбы    1  

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.18.2

Срыв резьбы       2   

Визуальный осмотр

Заменить с соблюдением требований п. 6.18.2

Ослабление завальцовки А 

Проверить вручную наличие люфта и возможность прокручивания крышки в узле соединения с корпусом

При наличии люфта и прокручивания крышки в узле соединения с корпусом заменить весь узел с соблюдением требований п. 6.18.2 
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	6.18.2 В случае замены корпуса на новый необходимо произвести обработку корпуса по размерам       2  ,   3  ,    4     и    5       совместно с головкой 642.013 и кольцом 642.010 или кольцом 642.016.

В случае если у корпуса, на который производится замена, имеются отверстия     2   и   4 ,   необходимо головку с ввинченным в неё до упора кольцом ввинтить до упора в корпус и проконтролировать совпадение отверстий М8 во всех трех деталях. При несовпадении отверстий необходимо выполнить в соединенных между собой корпусе, головке и кольце новые отверстия     2    и  4  .
Новое отверстие М8 должно быть нарезано под углом не менее 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.19  Ушко 642.300
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1 – Втулка 188.31А или
Втулка СПЛ 30,2х31 ОСТ 24.151.07 – 90, ТУ 32 ЦВ 2031-89
или Втулка КПМ 30,2х31 ТУ 2292-011-56867231-2007;
2 – Ушко 642.301

Рисунок 21

6.19.1 Дефектацию узла произвести в соответствии с таблицей 18.

Таблица 18

Возможный дефект

Метод установления дефекта и средство контроля
Заключение и рекомендуемые методы ремонта

1

2

3

Трещины, отколы ушка

Визуальный осмотр

Заменить ушко с соблюдением требований п. 6.19.4

Срыв резьбы    1    

Визуальный осмотр

Заменить ушко с соблюдением требований п. 6.19.4

Износ резьбы      1  

Проверка в соответствии с 
п. 6.19.2
Калибр НЕ( кольцо 8211-1126 8g 
ГОСТ 17764

В соответствии с 
п. 6.19.2
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	Продолжение таблицы 18

1

2

3

Деформация резьбы    1   (резьба забита)

Визуальный осмотр

Ремонтировать
(прорезать резьбу плашкой)

Выкрашивания и трещины втулки

Визуальный осмотр

Заменить втулку в соответствии с п.6.19.3

Износ втулки по диаметру А более нормы

Измерение диаметра А.
При деповском ремонте диаметр более 31,5 мм – не допускается.
При капитальном ремонте диаметр более 31 мм – не допускается.
Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166

Заменить втулку в соответствии с п.6.19.3

6.19.2 Для проверки износа резьбы калибр необходимо свинтить с проверяемой деталью.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью не более чем на одну, две нитки, резьба считается неизношенной.

Износ резьбы считается в пределах допустимого, если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью и при этом отсутствует люфт калибра по резьбе.

В случае если калибр вручную свинчивается с проверяемой деталью с люфтом, износ резьбы считается более допустимого – деталь необходимо заменить.

Резьба должна быть проверена по всей длине.

6.19.3 При необходимости замены необходимо устанавливать втулки из порошкового легированного материала (Втулка СПЛ 30,2х31) или из композиционного прессовочного материала (Втулка КПМ 30,2х31).

Если срок хранения втулок из порошкового легированного материала превышает 6 месяцев со дня их изготовления, то перед запрессовкой в ушко втулки необходимо пропитать индустриальным маслом марки И-40А или 
И-50А ГОСТ 20799. Пропитку необходимо производить путём выдержки втулок в ёмкости с маслом при комнатной температуре не менее 5 часов. 

Перед запрессовкой втулок из композиционного прессовочного материала посадочные поверхности втулки и отверстия в ушке необходимо смазать индустриальным маслом марки И-40А или И-50А. Усилие запрессовки не должно превышать 4 тс.
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	6.19.4 В случае замены ушка на новое необходимо ввинтить его до упора в сопрягаемую деталь (стержень 706.003) и по имеющемуся в стержне отверстию просверлить в новом ушке отверстие     2  .

В случае если у ушка, на которое производится замена, имеется отверстие    2  , необходимо проконтролировать совпадение этого отверстия с отверстием в стержне. При несовпадении отверстий допускается сверлить в соединенных между собой стержне и ушке новое отверстие под углом приблизительно 900 относительно имеющихся в деталях старых отверстий.
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	6.20  Пружина 706.006
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Рисунок 22

6.20.1 Пружину осмотреть – трещины, отколы, изломы не допускаются. 
В случае их наличия пружину заменить.

6.20.2 Проконтролировать силовые характеристики пружины: по заданным длинам пружины определить усилия сжатия (F1 и F2).

Проверку необходимо производить на машине для испытания пружин с пределом измерения нагрузки не менее 50 кгс (500 Н), с пределом измерения длины пружины не менее 60 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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	6.21  Пружина 706.007
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Рисунок 23

6.21.1 Пружину осмотреть – трещины, отколы, изломы не допускаются. 
В случае их наличия пружину заменить.

6.21.2 Проконтролировать силовые характеристики пружины: по заданным длинам пружины определить усилия сжатия (F1 и F2).

Проверку необходимо производить на машине для испытания пружин с пределом измерения нагрузки не менее 50 кгс (500 Н), с пределом измерения длины пружины не менее 75 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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	6.22  Пружина 706.008
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Рисунок 24

6.22.1 Пружину осмотреть – трещины, отколы, изломы не допускаются. 
В случае их наличия пружину заменить.

6.22.2 Проконтролировать силовые характеристики пружины: по заданным длинам пружины определить усилия сжатия (F1 и F2).

Проверку необходимо производить на машине для испытания пружин, с пределом измерения нагрузки не менее 230 кгс (2300 Н), с пределом измерения длины пружины не менее 200 мм, с пределом относительной погрешности измерения силы ± 2,5%, с пределом погрешности измерения длины пружины ± 1 мм.

В случае если результаты контроля не совпадают с данными, приведенными на диаграмме, пружину необходимо заменить.



	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	51

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	7 СБОРКА 

7.1 Сборка регуляторов производиться в последовательности, обратной разборке.
ВНИМАНИЕ: Сборка РегуляторА должна производиться только на специальном приспособлении! 
7.2 Перед началом сборки необходимо полностью заполнить смазкой ЦИАТИМ - 201 ГОСТ 6267 полость А в корпусе регулятора, рисунок 1.

Смазка остальных деталей должна производиться в процессе сборки, при этом смазкой ЦИАТИМ - 201 должны быть смазаны:

- резьбовые поверхности всех деталей;

- беговые дорожки подшипников;

- регулирующий винт 706.001 (весь полностью);

- внешняя конусная поверхность тяговой гайки 642.003 (поз. 10 на рисунке 2);

- конусная поверхность крышки 642.008 (поз. 15 на рисунке 2);

- часть цилиндрической поверхности стержня 706.003 в соответствии с рисунком 6.

Смазка должна быть нанесена слоем толщиной приблизительно 
2 мм.

7.3 Сборка узла головки, рисунок 3(
- в головку 6 установить уплотнение 4, защитную трубу 3, втулку 5 и ввинтить до упора кольцо 7, при этом резьбовые отверстия М8 в кольце 7 и головке 6 должны совпасть(
- в муфту 2 установить уплотнение 1 и навинтить её на защитную 
трубу 3;

- перед навинчиванием муфты 2 на защитную трубу 3 резьбовые поверхности этих деталей обезжирить ацетоном ГОСТ 2603 и нанести на резьбы герметик анаэробный «Трибопласт-6» ТУ 2257-003-25669359 равномерно по диаметру.

7.4 Сборка узла стакана, рисунок 2(
- закрепить в приспособлении для разборки и сборки стакан 6;

- установить в стакан 6 шайбу 9, пружину 8, подшипник 7(
- на регулирующую гайку 3 надеть крышку 4, навинтить до упора кольцо 1, зафиксировав его винтом 2 и установить её в стакан 6(
- ввинтить крышку 4 в стакан 6 и зафиксировать её винтом 5(
- установить в стакан 6 тяговую гайку 10, подшипник 11, пружину 12, упорную втулку 13(
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	- вставить в стакан стержень 16 с надетой на него крышкой 15;

- крышку 15 ввинтить в стакан до упора и зафиксировать винтом 14;

- на винт 20 навинтить до упора гайку 17 и зафиксировать её, вставив штифт 19 и надев кольцо 18;

- навинтить на винт 20 собранный узел стакана (
- собранный узел стакана с винтом снять с приспособления.

7.5 Сборка регулятора, рисунок 1(
- корпус 7 закрепить в приспособлении для разборки и сборки регулятора;

- установить в крышку корпуса 7 уплотнения 10 и 11;

- установить в корпус 7 пружину 6 и собранный вместе с винтом 1 узел стакана 5;

- с помощью специального приспособления передвинуть
стержень 12 вправо на расстояние от 60 до 75 мм, тем самым сжав 
пружину 6;

- собранный узел головки 2 ввинтить в корпус 7 до упора так, чтобы кольцо 14 вошло в зацепление с кольцом 13;

- зафиксировать головку 2 регулятора болтом 4 с шайбой 3;

- переместить стержень 12 влево до исходного положения;

- в стержень 12 ввинтить до упора ушко 9 и зафиксировать его, установив новую заклёпку 8.
ВНИМАНИЕ: НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ПОСТАНОВКА УШКА ОТ РЕГУЛЯТОРА 574Б!
ВНИМАНИЕ: ПОВТОРНОЕ ПРИМЕНЕНИЕ ЗАКЛЕПОК ЗАПРЕЩЕНО!
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	8 ПРАВИЛА ПРИЁМКИ

8.1 Каждый отремонтированный регулятор должен быть испытан на испытательном стенде.

8.2 Испытательный стенд должен имитировать работу регулятора на вагоне и обеспечивать проверку регулятора на:

а) стабильность его работы при имитации нормальных зазоров между колодками и колесами и полного служебного торможения(
б) возможность стягивания и роспуска его вручную при имитации отпущенного тормоза(
в) работу на автоматическое стягивание при имитации увеличенных зазоров между колесами и колодками и ступени торможения;

г) прочность при растягивающем усилии (8(0,1) тс;

д) автоматическое стягивание на длине винта не менее 250 мм (от размера «а» не менее 280 мм до размера «а» не более 30 мм, рисунок 26).

8.3 Испытание необходимо производить в соответствии с требованиями руководства по эксплуатации конкретного испытательного стенда.

ВНИМАНИЕ: ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЙ РЕГУЛЯТОРОВ НА ПРОЧНОСТЬ ПРИ РАСТЯГИВАЮЩЕМ УСИЛИИ (8(0,1) тс НА СТЕНДАХ, КОНСТРУКЦИЯ КОТОРЫХ НЕ ПРЕДУСМАТРИВАЕТ ПРОВЕДЕНИЕ ДАННОГО ИСПЫТАНИЯ, ЗАПРЕЩЕНО!

8.4 Методика испытаний регуляторов применительно к испытательному стенду, принципиальная схема которого приведена на рисунке 26, изложена в разделе 9.

8.5 Результаты испытания регуляторов должны быть отражены в книге формы ВУ-47.

При испытании на стенде с регистрацией параметров результаты испытания должны быть сохранены в памяти ПЭВМ, а в книге формы 
ВУ-47 необходимо записывать дату испытания, тип и номер принятого регулятора с росписью исполнителя ремонта и мастера или бригадира.
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	8.6 На отремонтированном и принятом регуляторе должна стоять бирка. Бирка должна устанавливаться под головку стопорного болта 4 на корпусе регулятора, рисунок 1.

На бирке должны быть нанесены( 

- клеймо АКП(
- дата ремонта (число, месяц, и две последние цифры года).

Оттиск клейма и даты ремонта на бирке должен быть отчетливым.

Рекомендуемые размеры бирки приведены на рисунке 25.
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Высота шрифта маркировки не менее 5 мм.

Рисунок 25
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	9 МЕТОДИКА ИСПЫТАНИЙ

9.1 Вывернуть винт регулятора, рисунок 26, так, чтобы размер «а» (расстояние от торца муфты защитной трубы до присоединительной резьбы на винте) составлял не менее 280 мм, и установить регулятор на испытательный стенд – соединить регулятор с рычагом и муфтой-упором.

9.2 Установить упор 1 на расстоянии «Б» от муфты-упора, подать в тормозной цилиндр сжатый воздух давлением от 1,0 до 1,2 кгс(см2 (от 0,10 до 0,12 МПа), затем выпустить сжатый воздух из тормозного цилиндра (имитация ступени торможения с последующим отпуском при увеличенных зазорах между колесами и колодками) и проконтролировать размер «а».

Повторить ступень торможения с последующим отпуском и контролем размера «а» два, три раза.

После каждой ступени торможения с последующим отпуском регулятор должен сокращать размер «а» на величину от 5 до 10 мм.

9.3 Произвести серию ступеней торможения с последующим отпуском до соприкосновения муфты-упора с упором 1.

9.4 После момента соприкосновения муфты – упора с упором 1 подать в тормозной цилиндр сжатый воздух давлением от 4,3 до 4,5 кгс(см2 (от 0,43 до 0,45 МПа) дать выдержку от 5 до 10 секунд и выпустить сжатый воздух из тормозного цилиндра (имитация полного служебного торможения с последующим отпуском при нормальных зазорах между колесами и колодками).

Повторить полное служебное торможение с последующим отпуском несколько раз, и после стабилизации выхода штока тормозного цилиндра произвести полное служебное торможение с последующим отпуском два, три раза, контролируя при этом работу регулятора - он должен работать как жесткая тяга, т.е. размер «а» и выход штока тормозного цилиндра должны оставаться неизменными.

9.5 Убрать упор 1.

Повернуть корпус регулятора на один оборот против часовой стрелки (взгляд на торцевую сторону регулятора со стороны тормозного цилиндра) и проконтролировать размер «а» - размер «а» должен увеличиться на (30(1) мм.

Затем повернуть корпус регулятора на один оборот по часовой стрелке и проконтролировать размер «а» - регулятор должен сократить размер «а» на (30(1) мм.
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	Затем (при убранном упоре 1) произвести серию ступеней торможения с последующим отпуском пока размер «а» не достигнет 30 мм.

Проконтролировать работу регулятора – после каждой  ступени торможения с последующим отпуском он должен сокращать размер «а» на величину от 5 до 10 мм.
9.6 Размер «Б» (положение упора 1 на испытательном стенде при проверке регулятора при имитации увеличенных зазоров между колодками и колёсами по п. 9.2) должен быть конструктивно заложен так, чтобы при испытании по п. 9.2 между муфтой-упором и упором 1 присутствовал зазор, а проверка работы регулятора при имитации нормальных зазоров между колодками и колесами по п. 9.4 происходила при размере «а» регулятора от 100 до 150 мм.
9.7 Для испытания регулятора на прочность при растягивающем усилии (8(0,1) тс необходимо произвести перестановку рычага стенда таким образом, чтобы соотношение плеч «в» и «г» равнялось 1,5 (в/г = 1,5).

Вывинтить винт регулятора так, чтобы размер «а» (расстояние от торца муфты защитной трубы до присоединительной резьбы на винте) находился в пределах от 100 до 150 мм.

Подать в тормозной цилиндр сжатый воздух давлением 5,6 кгс(см2 (0,56 МПа). Выдержать регулятор под нагрузкой от 20 до 30 секунд, после чего выпустить сжатый воздух из тормозного цилиндра.

Регулятор при данной проверке должен выдержать приложенную к нему нагрузку и работать как жесткая тяга.

В случае если конструкция испытательного стенда не позволяет производить данный вид испытания, то испытание регулятора на прочность при растягивающем усилии (8(0,1) тс необходимо производить на стенде испытания деталей вагона на растяжение.
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Номера пунктов методики испытаний

в/г

9.2; 9.3; 9.4; 9.5; 9.6

0,65

9.7

1,5

Рисунок 26



	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	58

	
	Изм.
	Лист
	№ докум.
	Подп.
	Дата
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	10 ХРАНЕНИЕ

10.1 Отремонтированные и испытанные регуляторы должны храниться на стеллажах в помещении, не содержащем паров кислот, щелочей и других агрессивных веществ, вредно действующих на резиновые детали, металлические поверхности и лакокрасочные покрытия.

10.2 Помещение для хранения регуляторов должно отвечать требованиям не ниже группы С по ГОСТ 15150.

10.3 Регуляторы, срок хранения которых превышает 1 год, перед постановкой на вагон должны быть испытаны в соответствии с требованиями раздела 8 с постановкой новой бирки.
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	ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНЫЕ ДОКУМЕНТЫ
ГОСТ 12.2.003-91

ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности;

ГОСТ 12.2.032-78

ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования;

ГОСТ 12.2.033-78

ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования;

ГОСТ 12.2.061-81

ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам;
ГОСТ 166-89

Штангенциркули. Технические условия;

ГОСТ 577-68

Индикаторы часового типа ИЧ – 2. Технические условия(
ГОСТ 2310-77
Молотки слесарные. Технические условия;

ГОСТ 2603-79
Ацетон. Технические условия;

ГОСТ 2839-80

Ключи гаечные с открытым зевом двусторонние. Конструкция и размеры;

ГОСТ 3266-81

Метчики машинно-ручные. Конструкция и размеры;

ГОСТ 4045-75

Тиски слесарные с ручным приводом. Технические условия;

ГОСТ 5009-82

Шкурка шлифовальная тканевая. Технические условия;

ГОСТ 5547-93

Плоскогубцы комбинированные. Технические условия;

ГОСТ 6267-74
Смазка ЦИАТИМ-201. Технические условия;

ГОСТ 6456-82

Шкурка шлифовальная бумажная. Технические условия;

ГОСТ 7211-86
Зубила слесарные. Технические условия;

ГОСТ 7214-72
Бородки слесарные. Технические условия;

ГОСТ 7470-92

Глубиномеры микрометрические. Технические условия(
ГОСТ 8026-92
Линейки поверочные. Технические условия(
ГОСТ 9740-71
Плашки круглые. Технические условия;
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	ГОСТ 10902-77

Сверла спиральные с цилиндрическим хвостовиком. Средняя серия. Основные размеры;

ГОСТ 10905-86

Плиты поверочные и разметочные. Технические условия;

ГОСТ 15150-69

Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов, категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды.

ГОСТ 17199-88

Отвертки слесарно-монтажные. Технические условия;

ГОСТ 17757-72

Пробки резьбовые со вставками с укороченным профилем резьбы диаметром от 1 до 100 мм. Конструкция и основные размеры(
ГОСТ 17764-72

Кольца резьбовые с укороченным профилем резьбы диаметром от 2 до 100 мм. Конструкция и основные размеры;

ГОСТ 18981-73
Ключи трубные рычажные;

ГОСТ 20799-88
Масла индустриальные. Технические условия;

ГОСТ 25727-83

Клейма ручные буквенные и цифровые. Технические условия;

ТУ 2-034-0221197-011-91
Щупы моделей 82003, 82103, 82203, 82303;

ТУ 2257-003-25669359-98
Герметик анаэробный «Трибопласт-6»;

Т 1312.000 РЭ

Комплект шаблонов Т1312. Руководство по эксплуатации;

Т 1320.000 РЭ

Комплект шаблонов Т1320. Руководство по эксплуатации.



	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	61

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	СОДЕРЖАНИЕ

1 Введение








- 2

2 Организация ремонта






- 3

3 Меры безопасности







- 8

4 Приемка в ремонт







- 9

5 Разборка регуляторов






- 9

6 Технические требования на дефектацию и ремонт


-13

7 Сборка регуляторов







-52

8 Правила приёмки 







-54

9 Методика испытаний






-56

10 Хранение








-59

Ссылочные нормативные документы




-60



	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ дубл.
	
	

	
	Взам. инв.№
	
	

	
	Подпись и дата
	
	

	
	Инв.№ подл.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	62

	
	
	
	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.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Р 019 ПКБ ЦВ – 2008 РК
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	63

	
	
	
	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подпись
	Дата
	
	










































































































































































































































































