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Настоящая тохкояотеокая ввстру] 

сборку колёс нониогорных блоков с тяговыми электр< 

кого оборудования тагошж шгектрещвщтателей о его пршсрси» а р 

внеплановых ремонт® блока, „установленного на веспедалввщре* 

в а я ш шеете ш отдешлщг ж ш т т я т ш да©* 
В инструкции щршмр» вщштяаА ремонт овдиышх у-адзв я 

дашпй» в ш м « ш х . шщ разборке дахаяешсг* юнвск твиово» 

кокёево»мотефвт блока» Особо вщтшш даирв* жшшлшШ Щшш 
узла и ежводдое 'ртроветщ моторно-ооешж воднвввхвв в пр®* 

вода тягешх шшктродавгатшю!» котори! частично по 

работ шт®т бит в а ш и м ва месте внкаткв блока (ввщннврг 

ш деталей, .устранение утечек смазкв» мравш-ко» 

В разделе ремонта корпусов моторно-осешх 

вгаадаией дав подсчёт к определение необходимое раииер ©в да 

изготовления новых вкжадшей и их механической «браёот! 

восстановление вкладышей» святнх с тягового ад остр 

отделенвях депо. 

Для удобства неяшованш в инструкции щдаещенн риеунки 

узла тягового етектрейшигатедя и ©го привода, подлежащего ее-

ветру ж ремовту» На рисунках указаны в аадг.3-*ж клеток е о ю № 

ные размеры, 

Изм. Лист № локум. *Подп, Дата 
(II 

Лист 



При этом в первой клетке даны аЛьбомные размеры по альбомному 

чертежу, во второй - при- выпуске из текущих ремонтов ТР-2 и ТР-3 

и в третьей браковочный размер при выпуске тепловоза из текущего 

ремонта TP-I и внепланового ремонта. Указанные норш-и размера 

согласованы с нормами, приведенными в действующих правилах де-

повского ремонта тепловозов и технологических инструкциях на 

ремонт тележек. 

В технологической'инструкции учтены: 

М . Приказ и приказание Министерства путей сообщения, В 22/Ц 

от 31 июля 1975 г. * Т-24030 от 10 августа 1976 г., касающиеся 

технического обслуживания и ремонтов тепловозов: 

2. Указания Главного управления локомотивного хозяйства МПС: 

3. Действующая техническая документация на модернизацию 

и чертежи деталей и узлов с изменениями на 1975 , внесенными 

Харьковским заводом "Электротяжмаш" и Воропшловградским тепловозо-

строительным заводом, а также технологические инструкции ГЖБ ЦТ 

на ремонт тележек тепловозов. 

4. Прогрессивные методы ремонта механического-оборудования 

тяговых электродвигателей на локомотиворемонтных заводах и*в 

локомотивных депо. 

Начальник Проектно-конструк-
торского. бюро ЦТ МПС ' , п/п Ю.А.ЖБЕДЕВ 
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ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ НА РАЗБОРКУ, РЕМОНТ 

И СБОРКУ КОЛЕСНО-МОТОРНОГО БЛОКА 

Перед разборкой, в процессе разборки, ремонта и/сборки' 

коле сн о-моторного блока, рисЛ, в части механического оборудова-

ния тяговых электродвигателей, мастер деха (бригадир) должен: 

а) Ознакомиться с замечаниями о работе подлежащего ремонту 

механического оборудований тягового электродвигателя в эксплуата-

ционных условиях по записям машиниста тепловоза» 

б) Проверить наличие на деталях клейм и меток спаренности, 

(например! букс (шапок) и остова тягового электродвигателя, вкла-

дышей моторно-осевого подшипника "МОП", верхней и ниЕнеи половины 

кожуха зубчатой передачи редуктора и др.). 

Если клейма и метки отсутствуют или перепутаны, то их нужно вое-

становить. 

в) Замерить фроверить зазоры, натяги, размеры сопрягаемых 

деталей, состояние поверхностей трущихся деталей, 

г) Определить осмотром отсутствие ослабления посадки дета-

лей: по зазорам, разбегам, по наличию выступающей смазки,трещинам 

краски, следов натертости или блеска, по звуку при обстукивании 

молотком, а также следа грения по цветам побежалости и другим 

признакам. 

д) Сварные детали, уЗлы, собранные с гарантированными 

натягами, фиксирующие штифты, шпильки, болты, стопорные устрой-

ства (планки и др.) разбирать или вывертывать только в случаях 

необходимости.. 

ТЭЗ, 2ТЭ10Л, 2ТЭП6, ТЭМ2, М62, 2ТЭ10В 
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/- Тягобой электродвигатель 
I-букса с польстером 2шт. 
j -йерлнии бкладь/ш моторно - осебом подшипника 
Ь-Обоим a подбески. s-tfwHyx цбчатой леоедми 6- Стержень. 
1-Ьолик предогранителмый, £,$• болты ММ коепленил туга к xmot. 
Ю-Шайба пружинная. Ц12-ПромаЗкирнулиробочные, 
{УПройолока обАязочная.М Причина 
^Уплотнение-трубка резинобая '6-болты мзб / /35/ст. ШЛуксы 
/I Шная пробка буксы, а-Запробочная пробка ко/ууха 7 

Масса колеоно - моторного блок$~336й*г 

Нолесно- моторный блок J J 
Рис, / 

OceSou разбег тт£ога электрод^ на ecu кол. пары 

Бокобой замо между зубыми зубчатой передачи. 

Штй 
••мяннмниим 
Шум, / Ш щт ТИ 266 ( 7 ) 
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в) Г « е регулкревояяне щшжтя.я штякрш» елужащяе да 

цвятревкк I фття узят к деталей* сохранить и ставять на 

spans®© места» . . . 

бевяе б&тшв я mm дзя крепленкя букс ТЯГОВОГО алектрсдояга* 

я*йеятав. 1 бонок кртлешт кожухов редуктора к остову тярф* 

е sm6ir®t или с сервавяей бтт 2-вяток ретабoft «еанеяять
:

» 

2.1»-Bee олуш ваиеян "деталей :кодёсяочютври0го йлеяа 
(вттшШ ШШ я др.) по щегфШоств,весстаяавдев» етаротедв» 

детая©!, (в яастяоетмсоявчеехей застя шеек вале. якорл* натяга 

букв), проверку плот ноет в бую я кскухов зубчато! передав 

отроге контролировать» е ш к ш в княгу ремонта я в техявче* 

esitfi наепорт тягового электродвигателя
 f
 с указавши его жроб©« 

та в кш* 

2 .2 , В процессе ремонта мастер кля бркгаяф д ш ш н првр»* 

не допускать- применение материалов» полуф 

V яе-соответствует чертежей и етадщарта«|* 

а) Подмена бую моторно~осевых жодшшшжов» без вещготош 
я отверстиям 

их по поеадочннй поверхвоотя* в горловине ©етова тягового 

эл ежтрщвигатежа • 

б)Оставлять' шш отавять вновь крепежные йтш ш r a t e 

букс я бтт жшща зубчатой предан* шыещшв равработавяую» 
еорвавдю реаьбу» трещины в либо* меете болта я гайкв» а таиве 

с яецровереявей. рев»5®*« . 

2*4. Завари трещин к вварку вставок та ©етове тягового 

електрфвягетеля
9
бухсах/, (гаках), кожухе зубтато! передан я 

другях ответственен! шесте* провеводвтв под контролем мастера 

Изм. Лист № локум Подп. Дата 

ТШ66 (Т 
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3*1*.ВШЮ|щу.Т£'Хфобв1 и слить наело it буке. мокорвдоеевнх 

Е0ДШШ1НШШВ В бВД@ОД'- ШШ £$gpa. 

Штпть от грязи бутв в еввгюяоигвнй кояуж ( * xowe " )Me iw 

бу аваив. к 
3.2. Затаить етршжв к установить вдравом Свдюпщьё*» 

ность 10 тс) кетёсно-моторнн! блок (тееа*»5900кг) ва подетавжу 

(шш BF2385.00«ОС щи Ш Ш Ш Ш Ш } , для его разбода (ебодош)» 
вверх колёсной парой (рве.2)* Равьчввявг» ш енягь уплотнитель-

ше жолыщ С д а Ш ) m i хомут (ШШША*Щ11Ш)$ж«ш центром ко-

леса в.буртави ветадше! моторно-^еешх тадншшжов* 

3.3'. Расстопорить и вшериуть боятц кревлевяя кожуха зуб-

тате! передачи к остову тягового аяекгродввгагш и бтатм?е©#^ 

Д1ШЮ1Й8 обе появвввн кожуха» Снять ввхввю половину жежуха» а 

затем верхнее. Для облепев» еимаещ© половину к т щ ш мне»-

ммьво едвшуть к остову тягового яаехждовввгателв. 
Слить в ведро шел© из жожуха. 

3 .4 . Осмотреть кожух и щт обввдаеввв течи наела is кожу-

ха* и и других дефектов,(указавших ниже), требующих произведет-, 

во еварочвшг работ, нроиигь и тщатеяыю ответить от шеда и 1ря*> 

зи. 

3.5.- .Виверяуть болты и снять крили с букс моторно^оеевш 

поршшввеш.1 

а) На тяговш. электродамгатетях типе». ЭДША («астведо 
ЗДХ07)». кршку бдеи снимать в сбрре с жедьетернш устройств», 

с ноедедаще! шеико! коробки с р т ю м щ из вацравдявдей 
(корпуса) жодьетера (рио97)*: 

Изм. Л ист № локуы. 11одп. Дата 

TI 266 (Г) 
Лист 

8 

сЬппмят ! 1 



V 

$ Й ' 

^ <5 

§ 

U * ' 
? ^ «3 

§ I * 5 

1 о 

6 «у; ч 
^ § 

5 M 
^ § 

Т Й 

i 
1 
1 
St 

1 
§ 

1 
I 
§ 
1 I 4 

I 

I § 
§ 
i g 

i 

fUu^Y.I, 'ШЫШ. 
ТИ 266 9_ 



б) На тяговых электродвигателях типа ЭДП8А, после снятия 

крышки, от?кать рукой подпружиненную скобу от коробки фитилей 

и вынуть коробку из направляющей польстера (рйс.-5). 

в) Вынуть подбивку и, при необходимости, смазочное устрой-

ство (пластину п̂ружиной) с букс тягового электродвигателя 

'ЭДТ200 (рис.4). 

3.6. Расстопорить и вывернуть ключом, гайковертом, болты 

крепления букс "МОП" к горловине остова и снять буксы вместе с 

вкладышами "МОП". Одновременно снять снегозащитный консух (корпус) 

weВДУ буксами. Цри разборке не допускать падения снятых деталей • 

на пол или их соударение, и убедиться в соответствии' на них меток 

спаренности. Забитые или неясные метки восстановить. 

Буксы и вкладыши "МОП" транспортировать.к месту их очистки и 

осмотра. 

3.7. Др, полной разборки и .для определения разбега тягово-

го электродвигателя вдоль оси колесной пары - замерить и записать 

фактические зазоры между бортами вкладышей "МОП? и .поверхностями 

контактирующими с ними (промежуточные кольца, торец зубчатого 

колеса и др.). ' 

3.8. Застропить и краном вынуть колесную пару (масса 

nj 2100 кг) из нижних вкладышей остова тягового электродвигателя, 

затем вынуть вкладыши "МОП" и транспортировать их в колесную 

пару к месту очистки и осмотра.-

3.9. При необходимости снятия шестерни с вала якоря тяго-

вбго электродвигателя - отвернуть торцовую гайку с вала, и спрес-

совать шестерню с помощью маслосъема (при наличии канала для 

маслосьема I или специального передвижного- пресса. 

Запрещается производить съем.шестерни с вала якоря с по-

мощью клиньев и нагревом горелкой, вызывающих порчу, моторно-

-.якорных подшипников их крышек, лабиринтных уплотнений и вала. 
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МВШГОСКОГО ОШРЯЮВДНШ тягового адвктро-

ш п т л и вго ПРИВОДА 

4Д . Протереть ветошью, смоченной керосином, насухо проте-

реть и осмотреть моторно-осевую горловину в остове тягового 

электродвигателя с помощью лупы (7-ми кратного увеличения) и 

обстукивания молотком, на отсутствие трещин в торцах и углах при-

вал очных плоскостей горловины, отверстиях для крепления букс 

моторно-осевых подшипников и других местах, перечисленных в тех-

нологических инструкциях по деповскому ремонту остовов, тяговых 

электродвигателе! Ш KTI6 (для ЭДТ-200) и ТЖ32 (да ЭД107, 

8Д107А) издания ЩБ ЦТ. 

При наличии трещин остов подлежит ремонту в объеме текущего 

ремонта ТР-3 или заводских ремонтов, согласно требований "Инотрук-

тивного указания по сварочным работам при ремонте тепловозов, 

электровозов и моторвагонного подвижного состава ЦТ/251 и упомя-

нутых технологических инструкций. 

4.2. Тщательно очистить корпусы букс "ШП". 

4.2.1. Осмотреть и проверить толщину приливов и диаметры 

отверстий в приливах буже под болты их крепления, а также состоя-

ние резьбы бехятов и гаек. 

При толщине приливов менее допускаемых (35 мм для ЭДТ200 и 32 мм-

- для ЭД107, ЭД1071) и увеличение диаметра отверстия на 2 мм 

более чертежного размера, они. должны быть восстановлены при ре-

монте остова. 

4.2.2. Осмотреть корпусы букс "МОП", при необходимости 

проверить их посадку в горловине остова, как указано ниже в раз-

деле 5. Проверить отсутствие трещин в корпусах букс. 

Корпусы букс, имеющие трещины, способствующие откалыванию, излому 

ее приливов, а также с трещинами, занимающими более 20% сечения,-

ремонтировать сваркой запрещается. 

Такие буксы подлежат замене на новые, с последующей их пригонкой 

и расточкой в сборе с горловиной остова цри его ремонте. 



а) Задира'в забоаш на щшвадочлых посадочных поверхностях 

буке ж остова зачистить, 

б) В случаях ослабления посадки корпуса бужен МОТ в направ-

ляющих пазах горловины остша (в месте посадки букен) произве-

сти замеры и ремонт буквы и оетова в обътш текущего ремонта 

4*2*3 • наличии .следов подтеков масла в"корпусе бужен 

проверить герметичность (плотность), букев- керосином до. ее ре-

монта, с отметкой мест подтекания» 

.Пщшечаш? 

Для. щюверш. илотности» - покрыть меловым раствором наруж-

ные поверхности масляной камер буксы . Установить буксу на под-

ставку а залить в нее керосин* 

При обнаружении на меловой. .обмазке букен подтеков или появление 

следов керосина» отметить эти места для последующего ремонта0 

4*2*4* На буксах» оборудованных\нацравляющей польетера» 

увреохенной к дну'корпуса' .(тяг* электрода* 'ЭДП&1)» осмотре», 

состоят® ж крепление направляюще!» а-также состояние коробш 

ее плоских дружин» фитилей ж ж крепление к коробке „ Сломанлте 

пружин заменить» 

'а)-.Годные, фитили»- имеющие выход меже® 13 мм из коробш» 

переставить-и вновь .закрепить, скобами*-До перестановки»вняутый 

комплект -фитилей прошть» высушить ж пропитать в осевом маеле» шш 

з.аменить -.ковам дроштандам комитентом фитилей* • 

.-.-б) Ipi оахаблении набавляющей (польстера) - вмверлуть 

укрепляю*® ее болты ж проверить метчиком. резьбу в дне букет» 

Дефектную резьбу-MI6 допекается перерезать не'более» чем д© 

резьбы.дао»;-с последующей постановкой соответствующегоразмера -

болта, или срезать старую, дефектную до чистого металла» отверстие 

заварить электродом Э42 ж нарезать новую резьбу* . 
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4.2.5. На буксах тягового электродвигателя ЭДЮ7А, обору̂ 

дованных направляющей нольстера, укреплённой болтами к крышке 

буксы {Рис.7.)проверить прочность крепления, состояние 

направляющих роликов, коробки с фитилями и пружинного нажи-

мающего устройства. Дефектные или изношенные ролики заменить. 

Латунные ролики заменить на капроновые. Алюминиевые коробки 

с выработанными поверхностями, более 1мм, в местах работы ро-

ликов, заменить или отремонтировать сваркой собработкой. 

Изношенные фитили польстера переставить или заменить. 

4.2.6с На буксах тягового электродвигателя ЭДТ200 

(ЭД107 первых выпусков) осмотреть крепление и состояние 

нажимной пластины, пружины, крышки. При необходимости, дефект-

ные детали или пряжку набивки заменить (рис.4). 

4.2.7. На всех перечисленных буксах проверить крышки и 

резьбу на заправочных и спускных пробках. Пробки с дефектной 

резьбой заменить. Дефектные крышки отремонтировать или за-

менить 

4.2.8. Тщательно промыть, очистить половины кожуха 

зубчатой передачи, при необходимости, наливом керосина 

(Щ) места приварки полуколец уплотнения)проверить герметич-

ность (плотность) кожуха,с последующей отметкой дефектного 

места для ремонта. 

4.2.9. Проверить отсутствие трещин в уплотнительных 

накладках, полукольцах, бонках верхней и нижней половинах 

кожуха и состяние резьбы в их бонках. 

4.2.10. Снять смазку с зубчатого колеса колёсной пары 
" ' ' I 

и шестерни якоря тягового электродвигателя, протереть их | 
>: I 

концами, пропитанными керосином и насухо вытереть. j 



4.2oII* Тщательно осмотреть зубья колеса ж тестер» ма 

отсутствие отколов» изломов, трещин, особенно в местах возможного 

образования трещин - основания зуба, вдоль впадины ж торцовой 

поверхности. Для чего зубья проверять спевдадънвм магажтиш 

дефектоскопом* При изломе зуба, зубчатое колесо, а вместе о. 

ним и колесную пару заменить
0 

4<>2#12* Проверить при необходимости щршюгаяне зубьев в 

зацеп&ешш - но длине и высоте зуба» 

а) Неприлегание зубьев передачи более 70% длины зуба ж более 
( 

' 60$ его высоты требует восстановления прилегания путем замены 

или восстановления моторно-ос евых подшипников * 

б) В случаях, если отколы зубьев шестерни имеют дану более 15 мм 

от торца шестерни, расположенные на смежных зубьях и более 

чем на четырех зубьях, а также шестерни с износом зубьев 

более допускаемого, - шестерни заменить, с последующей прикат-

кой новой шестерни к зубчатому колесу колесной пары. 

в) Зубчатые колеса должны удовлетворять требованиям инструкции 

по освидетельствованию, ремонту и формированию колесных пар 

локомотивов ЦТ-2306
в 

В частичное изменеие инструкции ЦТ-2306» правил заводского 

и деповского ремонта тепловозов типа ТЭЗ и ТЭЮ разрешается при 

ремонте колпар тепловозов ТЭЗ, типа ТЭЮ, ТЭМ2, 131Х*ж М62 выво-

дить в лазах зубчатого колеса трещины глубиной до 4 мм любой дли-

ны, выходящие и не выходящие на торец колеса, при расположении 

их не выше 6 ям от дна впадины, в том числе трещины в смежных 

впадинах, идущие навстречу друг друга, щш глубине их не более-

2 ми* 

После выведения трещин произвести магнию® дефектоскопию 

/Уникум Под п. 
т 288 ( ? ) Лист 
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ж обработанное место наклепать пневматическим молотком с бойком, 

имеющим округление по радиусу 3-4 мм« 

При обыкновенном освидетельствовании колпар кроме того, 

допускается оставлять трещины, расположенные не выше 6 мм от 

дна впадины и не выходящие на торец колеса, воли их длина не 

более половины ширинн последнего
в
 Запрещается выдавать под .пасса 

широкие поезда тепловозы с зубчатыми колесами, жиеювдаш каква~< 

-либо трещины. 

При ремонте колпар в части дефектоскопии ж элементов 

руководствоваться требованиями инструкции ЦТ 2306» 

4.2.13* .Проверить посадку шестерни на валу якоря тягового 

электродвигателя. При ослаблении шестерни, снять ее с вала якоря 

и отремонтировать их,как указано вижа. 

4.2.14. Осмотреть состояние моторно-оеевых шеек ж средней 

части оси колесной пары на отсутствие видимых дефектен 

износов, плен, рисок, задирав, треодн и др., отсутствие цветов 

побежалости. В случаях трения моторно-осевых подшипников, 

(или выплавления баббита), произвести магнитам!.контроль ше«ж 

и средней части оси. 
замены ьклацыцей МОД, 

Цри необходимости замерить диаметр жаждой.шеЛкв в 3-х вечеввях • 

(по краям ж середине)
 9
 для подсчета и ©предшхешя радиального 

зазора моторно-осевого подшипника (см, п. &Д«4). 

4
e
2eI5o Осмотреть защитный кожух (корпус) горловин 

тягового электродвигателя. Целостность войлочных уплотнений и 

корпуса кожуха. При необходимости выправить кожух и ушютнить 

его окна (для замеров радиальных-зазоров) по чертежу• 

Т793.0С.СС ПКБ Щ. ' ' ' •• 



5. РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЙ 

ТЯГОВОГО ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ И 

ЗУБЧАТОЙ ПЕРЕДАЧИ 

5.1. Ремонт корпусов букс моторно-осевых подшипников 

— • (МОП) 

5Л Л. В случаях ослабления "посадки" корпуса 

буксы в горловине остова тягового электродвигателя и, при j 

необходимости её восстановления произвечти следующие предвари-

тельные замеры для ремонта букс и остова: 

А/.Замерить расстояние "Б" между наружными торцами ' 

горловины остова (с помощью микрометрического нутромера), в 2-х 

крайних местах по длине посадочной поверхности. 

б/.Подсчитать средний размер , (где "а" и "б"-

соответствующие размеры между торцами горловины). 

Разница размеров "а" - "б", определяющая (не параллельность) 

конусность граней пазов более 0,15 мм, не допускается. 

Примечание: 

ПРи конусности более 0,15мм посадочные поверхности 

обработать на станке до их параллельности с конусом не более 

0,1мм. 

в/.Аналогичные замеры с помощью микрометрической 

скобы произвести между посадочными поверхностями - направляющими 

буксы и, подсчитать средний размер "Е", непараллельность - конус-
• . I 

ность, для направляющих допускается не более 0,05 мм, j 

г/.Определить расчётом зазор для посадки направляющих 

буксы в горловину остова, путём определения разницы между зазо-

рами, т.е. зазор Д = Б-Е(мм) и сравнить с допускаемым. 

При зазоре более допускаемого, наплавить направляющие 

буксы (шапки) электродом 342 ГОСТ 9467-60, или порошковой про-

волокой, согласно технических указаний 251/ЦТТеп от 7ДП-70г. 

Him, Лист Л"> документа 
ТИ 266 

/ -
с / 

ли 
16 

ТЗПК. Заказ «3- S3. Тираж 'is; а*) 



по применению порошковых проволок. После наплавки направляющие 1 

прострогать на строгальном станке под размер, согласованный I 

с фактическим /замеренным размером горловины остова тягового ! 

электродвигателя и допусками на посадку буксы по чертежу. ! 

Примечания: 3 

а/ После обработки допускается наличие отдельных рисок на 

поверхности направляющих буксы, с общей площадью не более 10%, 

глубиной не более 0,3мм. На расстоянии 10мм от фаски,риски не 

допускаются. f 

б/ Работы по восстановлению наплавкой и обработку букс или ре/
 1 

монт колёсной пары, производить в специализированных отделениях ] 

депо. j 

5.1.2. В случаях просачивания керосина при проверке j 

герметичности корпуса буксы, отмеченные дефектные места вырубить| 

и заварить электродом ЭЧ2, с после,дующей проверкой герметичности̂ 

5.1.3. Проверить метчиком резьбу в отверстиях корпуса 

буксы под её крышку, а также коническую резьбу К 3/4 в спускном 

и заправочном отверстиях буксы. 

При срыве ниток резьбы, полностью срезать старую резьбу, j 

заварить отверстие электродом Э42 и вновь рассверлить и нарезать \ 

резьбу по чертежу. Как исключение допускается перерезать резьбу : 

на один еле,дующий размер резьбы по ГОСТу. • 

5.1.4. При потере натяга вкладышей моторно-осевого под-
• ' • i 

шипника в остове тягового электродвигателя или в корпусе буксы, i 

проверить диаметры горловины и буксы, для чего: 

а/ Установить буксы с прокладками п.5/рис.З/ толщиной в пределах! 

0,24-0,3 мм на горловину остова и до отказа стянуть их болтами. j 
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б)3америть индикатором или микрометрическим нутромером 

моторно-осевые горловины по диаметрам j i сСг(в пределах 

10 мм от линвв разъёма бук®» в горловины остова), в 3-х местах-

- в н а ш е , середвве к вшив горловины в подсчитать средве» 

- арифметический размер "А* во формулам ^ 

а" 
&L Щв: aj = . 

Размер "А" должен быть в пределах допускаемых норм на дваметр 

горловины остова» 

Допуске на градатонные ремовтвые размера диаметра горло» 

зины остаются такие же как и для новой детали» 

в)3амервть в средней части гора овины остова размер 

(расположенный перпецдикулярно к линии разъёма (рис.З) в под-

считать овальность "О" моторно-осевой горловины. 

Овальность определяется разностью размеров 0= A-cL. 
з 

Овальность в конусность без расточки горловины допускается 

не более 0,3 мм.L 

г) При потере натяга (+0,1 . . . +0,08мм) буксы на каждый 

торец вкладыша в для его восстановления, нужно повторно заме-

рить фактические размеры диаметра отверстия буксы в сборе с 

горловиной,без прокладок, для чего: 

д) Установить и стянуть болтами корпус буксы (с моменом 

затяжки ключа, указанным в чертежах колёсно-моторного блока), 

с горловиной (без прокладок) и повторить вшеукаяанные размеры 

отверстий. Разность размеров А0~ oLj даст фактическую величину 

натяга. 

Дрддечария* ^ 

а) Прв овальности в конусности отверстия горловины более 

допускаемой, остов псдлеййт заводскому ремонту, щ е горловина 

в сборе 

Изм. Лист № локум. 11олп. Дата 
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I 

I 

§ буксом растачивается ia станке до следующего градационного 

размера* 

б) Для восстановиенш натяга вкладышей "МСХГ - нужно соот-

ветственно увеличить наружный диаметр вкладышей, одним из ука-

занных ниже способ®. 
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РЕМОНТ И СБОРКА УСТРОЙСТВ ДЛЯ СМАЗКИ МОТОРНО- ' 

-ОСЕВЫХ ПОДШИПНИКОВ (МОД) 

. 5.2. Ремонт и сборка устройств для сглазки подшипников 

"МОП"
 г

 помощью подбив1Ш-пэд ш^в буксах (рис... 4) 

дяговых электродвигателей ЭДТ200У и ЭД107 

5.2.1. В случаях ослабления крепления оси пластины 6 или ее 

износе и, при необходимости замены пружины 13, удалить ось 5 и 

вынуть пластину и пружину из полости буксы I. 

а) Погнутую пластину 6 - выправить в холодном состоянии. 

При износе концов пластины - в проушине и опорном конце допу-

скается, отрезать изношенные концы и приварить новые.,, с последую-

щей правкой пластины и, зачисткой швов заподлицо, на опорном кон-

це пластины, или заменить нбвой пластиной . 

б) Изломанную или просевшую пружину заменить. 

5.2.2. Отремонтированные пластины и годные (новые) пружины 

поставить на прежние места в корпус буксы. Для чего, через соот-

ветствующие отверстия в стенках корпуса буксы и проушину пласти-

ны, пропустить ось 5 и ее концы расклепать согласно чертежу. 

В случаях разработки отверстия под ось в корпусе буксы, 

восстановить ее размеры путем наплавки и последующей меха-

нической обработки с соблюдением соосности отверстий соглас-

• но чертежу. 

5.2.3. Осмотреть состояние предварительно очищенных войлоч-

ной прокладки и мотков фитильном пряжи. Войлочные прокладки тол-

щиной менее 3 мм, а также негодную пряжу:- заменить. 

5.2.4. Осмотр, отбраковку, ремонт и обработку фитильной 

пряжи и войлочной прокладки производить согласно требований 

прилагаемого "Временного инструктивного указания по заправке 



Г " 
{ Юрпуо dy/сСб/ 

бухсь/ о/ерб/w/vd сУя 
ймиЗы м&ш 

Ik Sa/m Mtf^u/odfod прухе/мой. 
& Ось njQfC/пиМб/ 
6 Растим прижимнс/л 

7 Горловина дм мнтрамуробм 
••МС/СЖ 

< Л ^ Э Д лроЗла fU" 
9, Упор 3 юр л у & fyxai-opMi/wmw 

лю/побуюмгно*} щтмту 
лрошдю глрцошт 

S . J f t t J U Л Л i'j лт лт... . . _ - л» 

Jlpyxi/w 

бшт Мб/СгШ), с 

гайto0 и wad Sod npyxuwoiJ 

/S Шлоню 

Рйзт/пь з&эороЗ faeSozo и лраЗого) 

^моЗтес/ недо^хна пребшять 

ianpaSxy лодМхо л. Ю лрос/зЗодшб 
созмсно'* 

Зрёшшёо шатру*лк£#ого 
ни* *01Щ0М-£66РЗ, 
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кршгек моторно-осевнх подшипников ТЯГОВЫХ электродвигателей 

пряжей о применением войлочной прокладки» Ж)? Ш 047-86 Лу-

ганского тепловозостроительного завода имени Октябрьской 

Р е в о м н {Приложение 3)* 0о этому же инструктивному указанию 

производить заправку букс Оаапок)подбивочнш материалом -

прокладкой, щрш@1 к заливку маслом. 

§*2*S* Веред защрашш! буш подшивочным материалом, вту* 

трен»® полость бдоя ш крышки промыть обеавоившпш керосином, 

протереть щ ©мазать теоим елеен еезеяяого масла* 

5
0
2«6о Подготовленную вщбиажу подавать к месту её во» 

правки в буш» тягового электродвигателя в .закрвтш ёше ни 

ведре во избежание её захряз нения в увлаживши* 

Установка войлочной прокладки без прорезей и размерами, отли-

чающейся от „указания;» не допускается» 

5,2Л* После заправки промасленной щщбивки о прокладкой, 

1 шишку осевого сезонного масла производить через горловину 

шелшки п*2, рис«4 и подбивку» 

Примечания.! 

1 . Для уплотнения подбивочного материала и создания необходим 

мого ©бтеш для масла в буксе, во всех случаях ремонта букс 

приваривать скобу
 f
 как показано на эсшзе 3, лист 9 прила-

гаемого Временного указания. 07 Ш 047-66 (щшовеле З К 

2 . При постановке пружины T438.0I.0I (для поджато: емазываю-

щего материала к шейке оси), четвертый шоток пряжи перегнут! 

в три - четыре раза ж проложить между вертя треш моткаш 

г нажимной шшстяной. Вместо четвертого мотка допускается 

использовать подбиаочный валик вагонной буксы* 

Моток пряжи или валик закрепить шпагатом не пластине» 

Войлочную прокладку обжать та смазочному окну букет и про» 

верить свободнооть её движения под действием пружины» после 

чего несколько выдавить (приподнять) её нарда* 

Изм. Лист № локум. Подп. Дата 

ТИ 266 а) 
Лист 
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L j l M t 6 7 4 

ЗапраВка 
масла 

i. Вкладыша то тор но- осеВые [^Зккг]. 
tKopnyc буксы (ст. 2 5Л Я), 
z. Крышка буксы. А Болты М10 х25"4шт. 
5. Корпус направляющей польет ера 
с пружиной. ?1 

6. Фитиль Войлочный ( f57*l9Qx8]^m^^ 
/спец. ТУ ЦНИИ шерсть)t с фитилями г 
ламповыми I х/б2*80*200]. 

7. ЗалиВочная горлоВина/с яасломерным 

щупом. 8.Пробка слиВная К 1 

3. Болты WW* с пружинными шайбами, 
ю. Коробка с фитилями а скобками» Й 
11. Плоек а я пруЖина [Лента Ш- С 0,8х 16; 

HRc 48... 42) 12. Болт Л35*125, с пружин-

ной шайбой. 13. Пружина рычага 14. 
14. Рыча г направляющей, is. Штифты буш/ 
Ф 28. 16. Шпонка Верхнего Вкладыша. 
Ф - УроВни масла В буксе. 

Допустимое усилие нажатия пруЖины /J-Ps4,3+7к г с. 
на коробку 10j при зазоре „ К "z ift-з.з. 
Болты 12 затягивать ключом с моментом Ккл :121..145кГм. 
Размеры для спраВки. 

буксы тяг о бог о электродвигателя ЗД118Й. 
Рис. 5 

>1м, Нищ Ждоым. Подп. Ш ТИ 266 ( I ) 
чист 
24 
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- 5 .3 . £ т ш щ.ййтжш .йяяяяьва польстерных ^етшжетв, ; 

m z смааки^Ш" тяговых jm ектроашратедеУ v^TuTA 

5 .3 .1 . Зынутое та букет при разборке поврежденное поль-

стерное устройство о предварительно удаленной коробкой с фя-

тилями, прашть в керосине» протереть и тщательно осмотреть на 

отсутствие изгибов, изломов, треща как по целому месту* так в 

• « f a x сварки щрауеа Ш Ш до«5,6) шштштшшШ е ii да» 

i®i
f
. крепление осей i ш рштт (Щтт да* 7). 

5 «3,2, Прьерить ваодшелыюе** обще! вдшммвй и со* 

ховп-повдомое** нижних ж «щ направляющих огаютедмю теящ 

корпус® (да .5). 

Зеаарущеяшщть не М»§ ж ШШАЬ 
I т явддоям ттшапт.ршттш (жЛЛЛ* S .3 .I)* шшшшжъ 

терну© в хеящшт- бвмвм-.т- ш т т воняй-

5*3.3. Замерить расстояние жщу полками направляющей 

корпуса для коробки фатилей по разшру 5 0 ^ g (рис .5,6) или 

шзду роликами по размеру „ ' Изношенные ролики 

О»»* 7,8)* 

5.3*4. Разработанные отверстия в жоряуее в ш р ш я щ ® ! вд тш 
втшт или места для крепления, зацепов пружин аесетшювигь 
газовой сваркой . 

Новне сяэдреян 1 вашашшишш меощ в вивдолавцей обработать 

п© размерам, указанным на черт одах польотера. 

5.3,5о Изломанные или потерявшие жесткость нружюн (пажа» 

тая на борт коробки фитилей) - заменить. 

Теяхт иашти аджшн на ёорг. даробш нриверять ж® аиэад» 

тещу борт» и жсрвуеш coma©*© «едоку. 

Изм. Лист № локум. Подо. Дата 

ТИ 266 
Лист 
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Уе/х/ем лшбс/ле без лахе/ла goo/m/jetf 

I 
I 

1 

§ * 
N 

f 

« 

§ 

Пол&стерхое устрос/стЗо Зухсб/ /Ьалхо/ тягоЗого $Jex/npod3c/game№ ЭД ШЯ 

Рае.б 

£ #Ор/7(/С /70^6 стерег С//алраЗмАОи/С//*С/. 

2. /городка с шос/сими лружимал/с/ 

/?ахе/ла ф ornate с) 

3 ТруЗха 0/t*3 fnpocmaflow&q/ Ь-о.г 
4 Трубка p t t x 3 f p & c / 7 o p w # J I • S 6 0 : q§

s 

5. Oct 0 7л w/07 - хруе /сшидрод rac77(/V?-7$ 

6. Pi/i/аг корпуса /S-в) 

7 /7рухшсу {CmOV6//-£5/-ОС7Ш0-751 Про5'-//мгл) 
5 ша^За 

В.! и/гмонт 0 3,2*20 

/О, /7^осха# п^ужс/А/а- ле//л?а 66Г- cq$t/6 focr2263-69 

// Зах^елхсу пружшб/. 

бее размерь/ слраЗохи\ 

//елсрств#б//ос/т7б njocxoc/nc/ noJepxtf. До woe. 3 //е бо-

лее rf/OQOm кородхс/ Р в //олра&яяюи/ох л /2 

долусхае/лс/?. Усшие лере//есуем/# хороЗхаРло 

//алраЗм/ои/ш /2 ЗЬлусхае/лсу 3 лребе^ал кУ.. 7х/с 

при зазоре А/ехЗу Зорлю/* хороЗхс/ л. 2 и хор лусом 

л. /- /3,5 а/м, fcrf. рос. Jj 

им ш ТИ268 (?) 

Jlucm 

26 
Форт/л/3 
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вал*- Рычаг вдн^а.е.трвюоимк в щ>езгинюа,с разрабо-

танными отверстиями жщ ось* отремонтировать ©варке!» в после-» 

б.вЗ*̂.». Ts 

у» трещина в люб» месте, заменить вшой.-

рэбки, изготовленные из аиияпюашю .схиава^-дшуокавтвя 

ремонтировать иавкаввдй шш сваркой согласно юад» 

25Х/Щ* с поодщ1»щ®1 заистш! йгжрщвко! коробки, 

•заменить® 

Прогиб плоской вдяюш в свободном состоянии должен быть в 

жрдеяазс I
t
S • 2,3 м 

рую закиепку kj 

пружин (в поперечном сечении коробш в свободном состоянии) 

должно.бить в пределах 49,8 (чертеж 8ГЖ*3§3*ЮЭЬ:/ 

5.3.9, Годные или отремонтированные корпусы польстеров 

поставить на прежнее место в букоы ш закрепить болташ еошао» 

шо черта»?*: 

сгнившие Фитшш заменить* .1 случаях засаливания « торец фитиля 

5*3;11. Собрать пакет фитилей о коробкой» для чего? 

1. Собрата шкет из войлочных фитилей к хлопчатобумажных 

(ламповнх) фитилей. Збдо толщина набранного пакета должна бвв 

Щ^ж по ширине коробвд С-45 ш щт стальной коробки ЭДЦ)7АГ' 

а) для псяьстера ЭДОТА (рие*7)~ войлочный фитиль 

И Ш Ш В 9 ^ л т т т й у т т Ш фитиль 

Изм, Лист № локум. Подп. Дата 

Лист 
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Зазор диаметюльмиЯ 

\ 

к \ 

\\, 

V 
ч 

team. /ГХ 55U. Q6S.3-4 

лт сим пар*, зазора-ао 46 fo ттяга+оок 
Шпискаегся-аоб... dc+o.os 

I Корпус буксы 

2. Крышка буксы 
3. Корпус напраёлянущ ей польстера с 

1+ роликами. Я ij: 

4. Волты м /б*35 крепления корпуса щ 
-2 шт. с гайкой слециалбнаи^ шайбой 
пружинной и оббязоинои лробЬлокош 

f. Коротка (ал/о/чинце$ая) с гомлжктол 

дэитилеи, закрелленнб/з? скобами. 

6. Крышка запрабочной еорлоош/ы бук-

сы с лгасло/урршм щулол. 

1 Пружина-фиксатор рычага л-

8. Болт w f$r3S крышки п.2 с шайбой 

пружиннои - ЬШ/77. 
д. Рычаг. 
/О. Пигастина боБозащитшя, 
//. Пробка слиЗная к 
/2. Фит ил б Яо&ломыи 

с набором рати/геи , лаа?ло£ы<? хлол 
чато- 6y/vaw/j6/P('/£0'-'200w, или $ 
2ряба по 5 ри/пилеб шириной бОлям) 

Я.Балгл M3SK/2S буксует Шгосгтз - 7/ 

покр. u/2xpjeo слецисшнои К£афаг#аи 
Шйкой {к$. ss, cr. 3J и шайбой пр^жг/тоа 

/4,Вкладыш сокноп ?$ Шлонка 
/з ЗклаБыш без окна, 

* Усилие #ажал7ш лружинб/(у1р*4>5...£хтс 
m коробку S ко//л?рапира£аи по зазору 

Букса mjeoSoeo улеклуродЗига/леиг* 9Д/Л7Я 

Рис. 7 ; ''t&x-esc-

Щн Л/сг /70&Л ТМ 266 (Т) 
Л/cr 

Фермат /2 
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«О 

1 

N. 

фитиля о ода« рад) ; 

б) для лодветера.фНЗД (рве:*5}« ВОЁЯОЧШИ ..фитиль 

157x190x8 ш , . жлдашт©бражин! фветиь Сзашвш1)«80хг00 (по 

два фитиля в..одлом дав?)-* 

а) Перед оборкой шоШтшШ ш хлопчатобумажные фитш 

просушить в сушильном шшЦу при температуре в яме* 

ние 2-3 часов* Очистить Цитюи от шли и мехввятоохвх нриее©! 

щ уложить в тару» 

б) Количество хловваегебдажнвх gmaeft может нзмеиятшр в 

зависимости от деЛетвительво! телщинм войгочнаж пршощдок; 

в) перед установкой" вое» хлопчатобумаждах $втвлей ж©-: ^ 

перечную нитку, ввступавядо по торцу фигшм по линии ©dpesa 

• удалить С обрезать)о 

2. Собран®!.тег уетаиошть в коробку так, чтобы хаев* 

чатобумажный ртйяь..щетупал иэ неё на I6&I ш . При этом, 

хлопчатобумажный р г ш ь в пакете должен шетунать на 2 мм 

относительно фейщчного фитвяя. 

Утопавж® хлончатобушжнщ фитилей относягелвно войлока не 

допускается» 

Набивка пакета.в. коробке -должна.бшь плотной « без ослаб-

ления fRTueft* 

3.Просверлить (прошить) в жакете фитилей 4*е отверстия (но. 

отверстиям, в.коробке.) в,закрепить пакет скобши через эти от» 

верстия (рис 

4о Коробку с собранным пакетом фитилей пропитать в ванн© © 

нагрет»! до Т°=50о.*.60° С, еезоиш осеням шел см 

тег 610-72 ,»рки ИЛ", "3" (в зависшдости от времени года в 

района страны) , в 2-3 часов® Затем, вынуть из ваши прш 

пропитанные фшшм с коробюв в дать возможность отечь излив»* 

маета в ванну в течение !&«§§ минут* 
ч. _ 

ТИ 266 . ( I ) 

Лист 

Ч! -
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ТИ 266 . ( I ) 
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1.Ирышка буксы, 
2,, Прокладка (naponumj, 
3. Гайка специальная. 
4.Корпус польстера 
5. Пружина. 
б Рычаг корпуса J S*3] 
г Ралцк капроновый 

1 п 10КП5Г0С7Ю54*13' 
З.Трубка (распорная) ф{Щ i-SS-iujm. 
Ш.Ксро6ка Ы сритилгй [алюм.АЦ] 
Н.Трубка(раепорна *)фт• 55-3 Шт. 
П.Шминт 2,2x31-004-& шт. 
11.Бот м46x35- 1шт, 
4Н .Лро&олока обвязочная £J0 м м , 

15.Крышка заправочной г ор а обцны - ^ 
1В.Пружина крышки -«- j 

cm, м - Z 

Рагмгры для справок. 

Непорамелъность осей Д-Л отно-
сительно осей 6-Е по размеру 7H,S не бо-
лее 0,5. " 

Усилие нажатия пружины Sна борт 
коробки io Зотщс/сается 5 пределах kXSnc, , 
Усилие контролировать по загори „Кра1>] 
ному <v40MM М€Ж&/ бортом и корпи-  1  

C O M 4 . 

UomwepHoe устройство тягобого элеяпровбигателя ЗД^О7/1. 
Р и с . 8 ' 

№
С

Т НРШум, Шк^ Лет 
Т И 265 (I) 
< алио J ^ H ' 

Лист 

фсизмол* 7 



5. Уложить пропитанные фитили с коробками в чистую тару, 

с плотно закрывающейся крышкой и вынимать из нее по мере уста-

новки коробки в подьстерное устройство буксы (шапки). 

Перед постановкой фитилей проверить подающую способность 

рабочего торца, (пропитанного в масле) фитиля, путем его сжатия, 

рукой. Выступившее при этом масло после прекращения сжатия долж-

но быстро впйт=шатъся в фитиль. 

' 5.3.12. Сборку польстерного устройства производить...в поряд-

ке обратному разборке, приведенной в главе 3 настоящей 

инструкции. 



5.4. Ремонт вкладышей моторно-осевых 

подшипников. 

5.4.1.Обмытиые (спаренные по меткам) вкладыши моторно-

осевых подшипников, осмотреть и остучать лёгкими ударами мо-

лотка по нерабочей поверхности. I 

Дребезжащий звук укажет на наличие трещин во вкладыше. Такие 

вкладыши подлежат замене. Замену вкладышей производить комп-

лектно. 

Примечание:Если ремонту подлежат (предварительно -промытые) вкла-

диши с заливкой баббитом (по поверхности отверстия), то перед 

их осмотром и остукиванием нужно выплавить 

старый баббит. 

5.4.2. Старогодные (без трещин) комплектные•вкладыши 

подшипников, но с изношенными буртами, увеличенным отверстием , 

сверх допустимого размера, или с изношенной наружной поверх-

ностью, допускается восстановить, одним из нижеуказанных спо-

собов: * 

а) Наплавкой бронзовым электродом ОЦС 4-4-17 поверх-

ности отверстия вкладышей и наружней плоскости буртов. 
б) Восстановлением наружней поверхности вкладышей, 

* 

способом электролитического меднения или наплавкой. 

в) Обжатием вкладышей под-прессом и заливкой их 

наружных поверхностей алюминием по типу технологии, применяемой 

для восстановления вкладышей тепловоза ТЭЗ (Технологическая 

инструкция ТИП о ПКБ ЦТ). 

г) Разжатием на 2мм каждого вкладыша под прессом для 

восстановления размера диаметра наружней поверхности вкладышей 

подшипников внутри, с последующей заливкой отверстия вкладыша 

баббитом, как это производится при ремонте моторно-осевых 

подшипников электровозов. 

ТИ 266 (XJ 
, Лист Нч документа | Подпись Дата 
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5.4.3. После наплавки или обжатия вкладышей, одним из пере-

численных способов, парные половины вкладышей соединить между 

собой хомутом, (если ранее они не соединялись) и подвергнуть 

механической обработке (с одной установки на токарном станке), 

по размерам, согласованным с фактическими размерами сопрягаемых 

деталей, т.е.: 

а) диаметром моторео-осевых шеек колесной пары; 

б) расстоянием между ступицами зубчатого колеса и колес-

ного центра или уплотнительного кольца, 

в) разбегам тягового электродвигателя вдоль оси колесной 

пары", 

г) натягом на посадку подшипника в горловину остова и 

буксу тягового электродвигателя и радиальным, допускаемым, зазо-

пом подшипника на шейке оси колесной пары, а также с учетом 

припуска на обработку поверхностей вкладышей при ремонте одним 

из упомянутых способов. 

5.4.4. Для одинакового и равномерного слоя покрытия медью 

наружной поверхности моторно-осевого подшипника, меднение в 

электролите производить одновременно на двух вкладышах данного 

подшипника.. 

1. при плотности электролита 1,17 и токе 200-230 А, на один 

подшипник, за 2 часа и, расстоянии анода от катода 30-35 мм, 

наращивается га о, 3-0,4 вйм слоя меди. 

2. Состав элек#лита: медный купорос - 200...270 г/л, серная 

кислота - 30-50 г/л. 

3. Катодом служит вкладыш, предварительно обезжиренный специаль-

ной пастой (с выдержкой в течение 5 минут) и смазанный цапон-

-лаком по внутренней поверхности и боковым кромкам вкладыша, 



I 

о Si 
Qb 

ч < 
3 

s 

<4. 

Иосле чего пасту сшть всщой в спареввне шттжт. подвесить в 

ванну, заполненную электролитом. 

Анодом служит медная решетка (используются отходы полосовой 

меди), изготовляемая по форме половин»* наружней вооадочной 

поверхности вкдадаша. 

4» Поете 'MflfjMWMnssvtyrifmze о д е меда вмадшш ш -

нимаются из электролита, промываются проточной шщШ ш ошш-

ются ацетоном от дапон-лакао' 

5. Специальную пасту для обезжиривания вкладыша пригото-

вить ©дедадаг способом: 

а) Смешать 470 мл. соляной шел ста с 400 г* мелких др#» 

веснах высушенных опилокв 

ё} Шить смесь ш воду в добавить 70 г уротропина* 

в) Отдельно смешать Ш т жадтого стевла и Ш шиверы* 

г) СЛИТЬ обе смеси (2 и 3) , тщательно перемешать в дать 

отстояться в течение 24 -псов, после чего паста готова к шщн 

менению. 

Примечания; Работы по п.5.4*2 ... 5*4«4 производить в • 

енеадализировашшх отделениях депо. 

.§*4»§. Необходимую толщину бурт» подшипников е. учетом 

износа сопрягаемых деталей (колец* центров, колёс,разбега^ 

ТЗД) подсчитать по формуле: 

lj. или » 2LsJLsJt т 

где: I j » % вскомая толщина бурта (рис. 9) ; 

Т - расстояние между ступицами колёс или уплотни 

тельным кольцом и ступицей. 

Р 

М 

- длина остова тягового электродвигателя под 

внутренние фемки буртов вкладышей; 

- осевой допускаемый разбег, тягового электродви-
гателя на оси колёсной пары» 

ТИВ66 ( 7 ) 
Лист 

> 
ТИВ66 ( 7 ) 
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q JUHUP хеQUO 

фДм-мотору, осеёой швами 

215-0,09 216-5,5 
менее 
207 

ti— 
VI 

I Зубчатое xojeco. 

Ось колесной поры. 

5. Центр колесный, 

k 5 мл о дыши моторно -осеЗого 

подшипника. 

М *Ж + Осе Sou роьбе г тй гоёого 
элемтро дВи г am е jP. 

Ф Дм ~ диаметр мотор но - осе Вой 
шейки оси 

I -радиальный зазор подшипнима. 

Р-размер горловины остоёо трго§о-
г о электрод В и готелр. 

Jl<t sJl<l - толщина $урта Змлодь/шей 

подшипника. 

Размерь/ длр с праВом. 

Коле с нор пора тепловоза 2T3/0J 

Рис.9 

им Juct Едокам. Подп. Дрто 
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1© жаЛдежннм размерам ж припуску на .обработку» цроязвеетя 

восстановление нашшвко! бурт®» подшипника ,е последующей ©бра-

ботк©1 на тскарном станке» как указано иное* . j 

При этом, подшипник устанавливать на станке- так, чтобы биение 

поверхности торца подшипника после првточки был и© белее. 0,1 ш : 

относительно его • предали©! оеи* 



5.5, О С М О Т Р И ремонт уплотни тельных колец и хомутов 

тяговых электродвигатедем 

5,5Л. Осмотреть и остучать ударами молотка верхнее и ниж-

нее уплотнителиое полукольцо (ранее очищенные от грязи и масла.) 

тягового электродвигателя ЭДТ200 (рис. 2). В случаях обнаружения 

трещин - кольцо заменить. При замене одного из полуколец новое-

кольцо подогнать к работавшему так, чтобы несовпадение кромок 

обоих полуколец уплотнения и поверхности "Б" (рис, 10) по плос-

кости разъема было не более I мм. Подле соединения полуколец 

уплотнения стяжными болтами в плоскости стыка щуп толщиной 0,2 мм 

не должен проходить. 

а) Ослабшие заклепки (5) полуколец подтянуть. 

б) Изношенные сальниковые полукольца 4, а также кольца, 

имеющие рванины, расслоения и другие дефекты, заменить новыми. 

После установки новых полуколец и расклеим заклепок, сальниковые 

кольца плотно прижать к поверхности полуколец уплотнения. Запа-

дание сальников относительно плоскости стыка полуколец не допус-

кается. Выступание сальников допускается не более I мм. 

в) Ослабшие штифты 9 заменить ступенчатыми. Штифты запрес-

совать в полукольцо с натягом 0,005 * 0,065 мм. 

г) После ремонта необработанные наружные поверхности 

полуколец уплотнения очистить и окрасить эмалыо. 

5.5.2. Осмотреть и проверить состояние' уплотни тельные полу-

колец хомута тяговых эл ектродвигателем ЭД107А и ЭДП8А 

(черт. ТЭ112.30.58
0
 Oil—I), с предварительно очищенными от грязи 

и масла обечайками хомута. -

а) При осмотре убедиться в наличии и креплении штифтов, 

отсутствие трещим в обечайках: хомута и состояние войлочных про-

кладок (лента СП550х40хЮ" ГОСТ 6308-71), а также крепление про-

'Jjiyluci ЛО0Л. Цели 
ТИ 266 (I) Лист 
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у. УплотнителЬног полукольцо Hums. 
2. УплотнителЬног полукольцо Верхнее. 
3. Полушаййа; ^-СалЬнико^ое полукольцо. 
5. Заклепка р5*го /Ямминий) 
•6.12.-Болт М12*10, с гайкой и шплинтом. 

9. Штифт ф 10flpi3x$0. 

УплотнителЬное колЬцо моторно - oce&oio подшипника 
тягового злектроВЬиютеля 9ДТ 200. 

РИС. 1(3. 



Mts®l К фбшчшшшИ ' 

б) Цровервть состояние болтов 2112x70 стягивающих а®лу-

колыщ хомута,' Болты о заоитой или сорванной резьбой замен»» 

в) Ослабшие в креплении шифты допускается пржвдржть к 

обечайке с последующе! зачисткой сварного шва» 

г) При необходимости замены войлочной прокладки, жешуш 

прокладку также приклеивать к обечвйке влеам Б#4* у. 

д) Лопнувшую обечайку или с тршщнвш.. - ввиеввть* 

Перед постановкой хомута с войлочной хдеевладвой 

на прежнее место» полукольца окунуть в осевое масло ГОСТ 610-72* 

! 

МмЩшЩЯ* Шохум. Падп 
Т1 26S (I) 

Комф 
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5«6в Ремонт кожуха зубчато! передачи 

5 .6Д* Разобранные ж промытые половины кожуха с установлен-

ным! (п.З
в
4), видимыми дефектами, при необходимости, подвергнуть 

проверке на плотность керосином в течение 5-10 мин. ж отметить. ме| 

ста тетж'петом» , ' " 

§•6*2* При наличии радиальных трещин расположенные от края 

отверста! в боковинах верхней или нижней половины кожуха- соот-

ветствующую половину заменить, с проверкой их спаренности. 

5*6оЗ» Трещины в сварных швах кожуха заварить с предвари-

тельной вырубкой дефектно! части irma ж зачисткой мест под сварку. 

Сварные швы кожуха выполнять с полным проваром с основным; метал-

лом» 

5.6.4, Трещины » пробоины в диетах кожуха заварить с поста-

новкой усиливающих накладок. 

Края пробоины перед установкой накладки выправить, трзщшш за-

чистить. 

Паюшдка должна плотно прилегать к листам кожуха и по толщине равйа 

толщине листа кожуха. После приварки - сварные швы зачистить от 

заусенцев и брызг. 

"Разрешается приваривать не более 2-х накладок.с каждой стороны 

на пробоины в кожухе". 

<5,6*5« .Боковые листы кожуха, шеище вштшн и коробление, 

выправить* Проверку коробления производить лжлеНш! и щупом. 

.Зазвр между ребром приложенной, лшшйкж ж пупом дедушшетея не 

более 1,5 мм. Местные вмятины допускают ся не более 3 а , 

5.6.6. Уплотняющие накладки 3,14,15,16,17 (рис.11), имеющие 

трещины, ci/лтие, срубить, зачистить места приварки от остатков 

старого тш заподлицо с основным металлом и приварить новые 

(сплошным швом в оцин валик). Новую накладку пригнать к боковине 

HJM 
т е 
с] Под*. Дет 

И 266 ( I
 1 
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.-Верхняя полооина кожуха 

Рис, И 
3• банка 
ю-Бонко- 1шт. 
И- Шнур 
« • Н и ж н я я половина кажуха 
<г-Пробка контрольная № 

1 
i 

Ч*М Л 
С.1 I 

5-Гоака мз о 
& Шайба пружинная 
f- Шплинт S * 6 0 

1- Сольник уплотнения 
Кощ* осеЬою редуктора тяг. электрод&иг. ЗДТ200. 

н-Накладка уплотняющая 
1$-Накладкцчплтн*&щаА. 
16' Наыаска уплотняв а Я 
17- Нак/аока у плотня шил а Я 
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по месту на всей длине так, чтобы местные просветы не превышали 

0,5 мм на длине рО мм. Сварные швы зачистить. 

5.6.7. Дефектные ушютнительные полукольца верхней и 

нижней половины кожуха (трещины или надрывы) заменить новыми, 

с пригонкой и приваркой, как указано в п.>.6.6. 

3.6.8. Проверить сварной шов крепления и резьбу в бонках 

ХО. 

а) При наличии, сорванных ниток в резьбе - бонку срубить 

и, зачистив место приварки от старого шва, приварить новую с 

предварительной проверкой установки приспособлением 

iiPX069.0i.00 i 

б) Сварные швы приварки бонок, при наличии в- них трещин, 

переварить. Предварительно срубить бонку и, зачистить место 

приварки бонки-и саму бонку от старого сварного шва. 

5.6.9 Осмотреть детали горловины 2 кожуха (рис.XX)г 

а) Неисправную пружину обоймы заменить новой. 

б) Изношенное резиновое уплотнение крышки заменить. 

в) Сварные швы горловины при обнаружении в них трещин 

переварить. 

г) Покоробленные крышку, ручку, выправить, 

ц) Крышка горловины должна легко открываться и закрывать-

ся; в закрытом положении крышки должно плотно прижиматься к 

резиновому уплотнению горловины по всему ее периметру. 

5.6.ХО. Изношенные или порванные сальники уплотнения 

8(рис.XX) и 10 (рис.о.̂) заменить. 

5,6.IX. После ремонта, вторично проверить верхнюю и нижнюю 

половины кожуха на герметичность, наливом керосина до места 

приварки полуколец уплотнения. Испытание производить в течение 

>-10 минут. Течь кожуха не допускается. После испытания 

керосин вылить, кожух протереть. 

Иям. Лист М" документа Подпись Дата 
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черт. 131 ЗОЛ ШН6ТЗ 

§ 

j o y 
Сторона — 
тпобого зттроИихат. 5 

/ Нижняя лолобша кожуха/масса 55а) 
2. Верхняя лолодша кожуха fмасса 47м) 

3, болт 2М20* 130 ft л 3SXC), с гае/кое/, т4 шай-
бой лружинь/ л. 5 и шлмтом /4*36) /т. 5 

7, ТруЪка ремобая мамодензос/тшая, -улжт-
нительная 

8. Продка залрабомая М90*2~$у с лрсклаокой 

fSb) резиновой т . 9{лроклееяа л-жгм 5Ф4)/ 

Ю Полукольцо уплотяенар 

11. 0$майка кожуха {S :3mm) 
12. бонка {$35*1/4, 2тЗм); 13'Скоба 

ft, Jana кожуха шш; 

15 бота vepm, /33, /3 034 

is, 5окодина( со сторон, донок- 5 :5мм1 с лроти-

дополотой - S • 4мм) 

17. Кожух уллотнителяб/й (S :3m) 

U Jona кожуха $грхняя 

19. 6о//ка солуна {резбда лродкой лоз. 20 

f с отверстиями 05мм с/ 4-^отберет. Ф 2,5м/ч) 
21. Маслоуло&ител 
22. Распорки 

23. Накладки 

Укладку уллотнительной труЗкал 7 тнуатемную 

затяжку и шллинто&ну долтод, лроизбодить на 

содранном колеся о - моторном Блоке 

Размерь/ дм слрадки. 

oceSoto редуктора mfnoSoto злектроЗбшателя Jrf/135 

Рис. 12 
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5 «6 «12» Осмотреть ж очистить шутряя» ж мщщшт во» 

веркиоскк коауха. Врште металла of сварка удалить* 

Внутреннею не обработанную поверхность коауха окрасить авто-

нитроэмалые тш й

f
 ГОСТ 4062-73 тш цидаом НМЮ» ГШТ4056-6Э> 

Наружную поверхность кшуха скрасить i©p*ei щттЛ тш 

ётумвж .мщеи« : . 

5 об ,13 • .Втш 4 и ratal 5 , тттш *радяи км сорванные 

нитки резьбы» заменить» 

.§•6*14* ввбде» верх®» и нижнюю вешяви кокуха 

Срв©Л1 в 22), ©тдаучгь их бежав в проверить зазоры; 

а)в шестах шрттш лш$ 

б) в местж приварки уплотняющих т и щ е щ 

в) во яцмюебфцвд» 

Несовпадение наружных крою» во ттжтт разъёма допускается 

не 4шт • I ш;» 

При превмшенш размеров вавдав шржттт подгони вшояи 

кожуха» 

5
0
6Д5

в
 Проверить расстояние мевду осямк бонок 10 

ВШФШВ кожуха и соосность отверстий под ось колёсной шаре 

г шт тягового электродвигателя* 

Проверку производить приспособлением ПРДО69.0Х» 

а) Смещение eoeft отверстий относительно плоскости 

разъёма кожуха допускается не более 2 т* . 

б) О т в м я я в от соосноати отверстий дожушшетеж шш • 

боле© 0,5 ш« 

Изм. Лист № локум. Подп, Дата 
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6. СБОРКА И ОБКАТКА КОЛКСНО-МОТОРНОГО БЛОКА 

В настоящем разделе приведена технология сборки колесно-

моторного блока с тяговым электродвигателем ЭДП8А, которая по 

операциям сборки» производству замеров и обкатке распространя-

ется на колесно-моторнык блок с тяговым электродвигителем 

ЭЛХОУ, ЭДЮ7А, ЭДТ200. . 

6.1. Перец сборкой колесно-моторного блока» подобрать 

спаренные по меткам» отремонтированные или новые детали и узлыг 

1. Колесную пару с зубчатым колесом (с соответствующим 

модулем зуба), прикатанным с шестерней тягового электродвигателя 

2. Тяговый электродвигатель, с его моторно-осевыми подшип-

никами» шестерней (с однозначным модулем и прикатанной с зубча-

тым колесом) и устройством для смазки подшипников. 

Примечания? 

В условиях депо» как исключение допускается? 

1. Комплектование нового зубчатого колеса со старогодной 

шестерней, имеющий износ зубьев не более мм. 

2. Новую шестерню спаривать со старогодным зубчатым коле-

сом с наименьшим износом зубьев. 

5. Подборку старогодных зубчатого колеса и шестерни в пару, 

при неисправностях одного из них, производить с наиболее близки-

4
ми по величине износами зубьев. 

5. Соответствующий кожух зубчатой передачи, с болтами 

для его крепления и уплотнениями. 

6.2. При установке шестерни на вал якоря тягового электро-

двигателя выполняется следующий объем работ! 

а> Промыть бензином ̂уайт-спиритом) и насухо вытереть без-

ворсовой салфеткой посадочную коническую поверхность шейки 

вала якоря и отверстие в шестерне. 

б) Проверить по краске плотность прилегание сопрягаемых 

поверхностей вала и шестерни» путем одевания шестерни на вал. 

Общая плошадь прилегания должна быть не менее 75% площади каждой 

из сопрягаемой поверхности. Сквозное неприлегание не допускает-

ся. 
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Примечания? 

I. До сборки тягового электродвигателя» при необходимости, 

обработку конуса вала якоря и посадочной поверхности шестерни 

производить с последующей проверкой посадочных поверхностей. 

Для проверки площади прилегания чистых поверхностей, . 

на конус вала нанести краску (голландскую сажу). Затем, одеть 

шестерню на конус вала, сделать несколько движении, аналогич-

ных притирке и снять шестерню. После этого, вал чисто промыть и 

вытереть безворсовой салфеткой и вновь одеть шестерню для 

получения отпечатка, при этом, поворот шестерни на валу не до-

пускается. 

в) Установить якорь тягового электродвигателя в среднее 

""положение и вновь промыть бензином (уайт-спиритом) и вытереть 

безворсовой салфеткой шейку вала якоря и отверстие шестерни. 

Насадить от руки холодную шестерню на вал якоря и штанген-

глубиномером замерить расстояние от наружного торца шестерни 

до торца крышки подшипникового щита остова тягового электро-

двигателя. (Например! пусть этот размер для ЭДП8А составит 

* ~ ^ и л и Z . * = i i > i , 7 ) . Затем закрепить на шестерне 

специальное приспособление,(чертеж ЛР^78) и прижать конец 

его стержня к упомянутому торцу крышки. Отодвинуть на 1,2> мм 

(размер предварительного натяга шестерни) конец стержня при-

способления от крышки, с замером этого зазора щупом и, аажать 

винтом стержень к втулке приспособления, для фиксации установ-

ленного размера. 

г) Отвернуть гайку крепления приспособления ПЕ2278 и 

снять его с шестерни (с зафиксированным положением стержня), а 

потом снять шестерню. 

ц) Нагреть шестерню до температуры .I60-iy0°C в индукцион-

ном нагревателе. Вытереть безворсовой салфеткой посадочные 

поверхности вала и шестерни. «Укрепить ранее снятое приспособ-
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ление и оцеть шестерню ка шейку вала до упора конца его 

стержня в торец щита остова» Убедившись в схватывании шестерни 

на валу якоря» снять приспособление» дать охладиться шестерне» 

Вновь замерить штангенглубиномером размер расстояния от наруж-

него торца шестерни до торца щита» (.например» пусть этот размер 

составил LH = 150,6 или 150,3 мм.) 

Примечания! 

X, Нагревание шестерни выше 180°С на допускается. 

2. В случаях недохода конца стержня приспособления {.с ра-

нее зафиксированным размером) до торца щита тягового электро-

двигателя, разрешается подбить шестерню легкими ударами кувалды 

через медную монтажную втулку. 

а) После остывания» проверить осевой натяг " А " посадки 

шестерни на валу якоря» путем подсчета разницы расстояний при 

установке остывшей и нагретой шестерни, (.т.е. Д = Lx~~ Ь Н 

Осевой натяг посадки новой шестерни.допускается в пределах для 

ЭДН8А .1,3-Х»45 мм» для ЭДТ200, ЗД10? - I»! ... 1,35 мм. 

Примечанием 

При вышеприведенных примерных размерах натяг осевой соста-

вит Д - .£52-150,6 = 1,4 мм или А = 151,7-150,3 = 1,4 ММ.» 

т.е. в допускаемых пределах, 

ж) «Установить шайбу и затянуть гайку М64 крепления шестерни 

на торце вала якоря» с моментом на ключе МШ=50 к.Гм и закон 

трить гайку предохранительной шайбой. 

6.3. Зачалить краном тяговый электродвигатель (масса 

~ЗХ00 кГ), поставить на монтажную подставку IIP23S5 ыоторно-

осевыми буксами вверх. 

6.4. Вывернуть по 4-е болта М36 крепления букс к остову 

тягового электродвигателя, подживить и снять буксы с вкладышами. 

% 
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Примечания! 

Верхние вкладыши должны быть расточены со спарованными 

нижними вкладышами под размеры горловины остова и шейки оси 

колесной пары» с учетом допускаемого диаметрального зазора» 

6.5. До выемки верхнего вкладыша (с окном) из буксы убе-

диться в свободной его посадке на шпонке и, при необходимости, 

подчистить шабером . Вставить в канавки на торцах бортов вкла-

дыша пропитанные в осевом масле войлочные прокладки. 

6.6. Убедиться в отсутствии заусенцев и забоин возле при-

валочных поверхностей горловины и букс. При их наличиии - уда-

лить шабером или зачистить шкуркой с маслом. 

6.7. Вытереть моторно-осевые шейки колесной пары и вкла-

дыши безворсовой салфеткой и смазать тонким слоем осевого масле 

6.8. Зачалить краном колесную пару и плавно, без удара, 

опустить на нижние вкладыши остова, с одновременной посадкой 

зубчатого колеса на шестерню тягового электродвигателя. Затем, 

слегка подживить колесную пару и установить в среднее положение, 

т.е, на одинаковое расстояние от торцов нижних вкладышей остова-

равное половине суммарного осевого разбега электродвигателя на 

колесной паре, согласованного с допускаемым разбегом для 

ЭДН ЗА, ЭДЮ7А - в пределах I ... 2,6 для новых вкладышей, при 

выпуске из текущих ремонтов TP-2 и ТР-З - от I ... 4 мм, брако-

вочный при выпуске из текущего ремонта TP-I и внепланового 

ремонта - 8 мм. 

6.8.Х. После установки колесной пары проверить щупом 

зазор между зубьями шестерни и зубчатого колеса и прилегание 

зубьев друг к другу. Боковой зазор замерять по нескошенной 

стороне зубьев для четырех зубьев, расположенных в диаметрально 

противоположных местах шестерни. Допускается боковой зазор для 

ЭДТ200, ЭДЮ7 - менее 6,5 мм, для ЭД1Х8, с упругим зубчатым ко-

лесом - зазор замерять не нужно. 
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6 . 9 . Протереть салфеткой, смоченной в осевом масле верх-

ние вкладыши моторно-осевых подшипников и установить их по 

меткам» спаренности на соответствующие шейки оси колесной пары 

цо упора в шпонки горловины остова (рис.5 и ?). Поставить на 

свое место в остове пылеводозащитный кожух-корпус, а затем 

посадить на верхние вкладыши,и кожух» спаренные буксы-шапки. 

При постановке букс на остов ЭДХХ8А (рис!?)» одновременно завес-

ти фиксирующие штифты буксы в их отверстия в остове. 

6.10. /крепить буксы болтами М$6 ^ с обязательной поста-

новкой пружинных шайб под их головки) к горловине остова. 

Болты затягивать равномерно» ключом с моментом 127-145 кГм. 

Постановка болтов с забитой резьбой или болтов, изготовленных 

из марок сталей» не предусмотренных чертежом, а также применение 

ПРУЖИННЫХ шайб, с притуплёнными стопорящими кромками» запрещает-

с я. 

— " 6.IX. Замерить щупом радиальный зозор моторно-осевого под-

шипника» через окна в защитном корпусе или через верхнее отвер-

стие в корпусе буксы (ЗД10?А» ЭД1Х8А). 

6.12. Оттянуть и поставить на фиксатор (предохранитель) 

рычаг 14 (рис.5) польстерного устройства и вставить в направляю-

щие корпуса устройства коробку £0, с пропитанными в масле фи-

тилями. Попробовать свободное (без заедания) перемещение короб-

ки, после чего опустить рычаг» Ссняв ее с фиксатора) на заплечи-

ки коробки, прижав фитили к моторно- осевой шейке оси. 

а) Проверить линейкой зазор между заплечиком коробки и 

корпусом польстера. Зазор должен быть в рабочем положении в 
допустимых пределах. 

6 . 1 5 . Поставить на свои места и укрепить крышки букс 

Сшапок), маслоуказательные щупы» сливную пробку. 

Обвязать головки болтов, обвязочной стальной (оттоженной) 
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проволокой диаметром не менее Р 2 мм. Зазоры в местах поста-

новки пружинных шайб не допускается. 

6.14. После проверки мастером и инспектором-приемщиком 

качество сборки колесной пары с электродвигателем и зацепления 

зубчатой передачи, поставить на место кожух зубчатой передачи 

редуктора, для чего? 

а) смазать зубчатую передачу применяемым сортом масла;' 

б) установить нижнюю (спаренную) половину кожуха на 

остов тягового двигателя, с одновременной заводской жолоба 

(ЭДХХ8А) зубчатого колеса колесной пары в зацеп кожуха. Закре-

пив кожух болтами ( с пружинными шайбами), проверить равномер-

ность зазора между торцевыми поверхностями шестрени тягового 

электродвигателя и стенками кожуха по чертежу. Для выдержки этог 

зазора допускается постановка регулировочных прокладок в местах 

крепления кожуха (рис.1). Одновременно, проверить зазор между 

кромкой отверстия в уплотнительной части кожуха и цилиндрической 

поверхностью колесного центра. Последний должен быть не менее 

1,5 ММ| 

в) после проверки и регулировки зазоров, отвернуть на 

несколько ниток болты крепления нижней половины кожуха к остову 

и, одеть на нее верхнюю половину кожуха, с предварительной по-
* 

становкой войлочных уплотнений, резиновых прокладок между сты-

ками кромок половин кожуха и, заводкой упомянутого, жолоба в 

вышеупомянутый зацеп кожуха. Вставить в место крепления кожуха 

болт 142, с соответствующими пружинными и регулировочными про-

кладками и, ввернуть его не до конца в остов тягового электродви-

гателя (ЗДЛ8Д)| 

г) плотно стянуть обе половины кожуха четырьмя болтами 

2М20х30 и корончатыми гайками с пружинными шайбами (ЭДНЗА). 

Гайки затягивать равномерно, ключом с моментом 25 ̂  кгм, 
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ц) только после крепления болтами половин кожуха между 

собой».окончательно затянуть болты М42 крепления кожуха к 

остову тягового электродвигателя. 
+ 2 0 -р 

Болты затягивать ключом с моментом затяжки i.60 к1м. 

Зачалить и снять краном колесно-моторный блок 

(масса 5860
 К
Г), с подставки № 5 8 5 и поставить на стенд 

АХ464» для обкатки» проверки работы» на холостом ходу: тяго-

вого электродвигателя» его зубчатой передачи» моторно-осевых 

подшипников и, других подвергнутых ремонту узлов и деталей 

колесно-моторного блока (тягового электродвигателя» букс осе-

вых пар и др. приведенных в соответствующих технологических 

инструкциях 11КБ ЦТ* 1*1X52* <ХИ 232 и во И части Ш 266 -

электрическое оборудование тяговых электродвигателей). Колесная 

пара должна поворачиваться плавно, без рывков и заклинивания в 

зубчатой передаче, моторно-осевых и буксовых подшипниках каче-

ния, при этом утечка масла из любого места колесно-моторного 

блока не допускается. Местный нагрев деталей при обкатке не 

должен превышать 60°С. В случаях неисправной работы деталей -

неисправности устранить, с соответствующей разборкой узла. 

X. При обкатке колесно-моторного блока, силовые кабели 

тягового электродвигателя подсоединить к колонке источника 

постоянного тока пониженного напряжения 250 В и проверить 

качество сборки при оборотах колесной пары П =» 350 ...450 об/мин 

вращением тягового электродвигателя в течение по 50 минут в 

обоих направлениях. 

При задевании зубчатой передачи за стенки кожуха -

отрегулировать зазор между ними путем постановки регулировоч 

ных шайб между бонками кожуха и остовом тягового электродви 

гателя. \ 
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6.16. После проверки мастером цеха и приемщиком локо-

мотивов результатов обкатки колесно-моторного блока, произвести! 

а) Полную заправку кожуха зубчатой передачи сезонной 

смазкой С'Ш для тяговых передач ССТП ТУ38.УССР-2~011-30-72) 

или осерненной смазкой по ТУ 32 ЦТ 006-68 марок Л или 3 * в 
lldij^ 

количестве 5 кг. в кожухи тепловозо!\̂2ТЗхОВ и по 4 кГ-

для остальных серий тепловозов§ 

б) Заправку букс моторно-осевых подшипников осевым сезон-

ным маслом марок Л» "3" или "С", ГОСТ 610-72, а при необходи-

мости дополнить - Антифриз "65" или Тосол "40". 

Переполнение смазкой кожуха и букс, выше контрольного уровня» 

запрещается! 

в) Зашплинтовать и застопорить проволокой болты крепле-

ния кожухов? 

г) Установить и укрепить болтами хомуты» уплотнительные 

полукольца» на буртах вкладышей моторно-осевых подшипников, с 

последующим стопорением их болтов. 

Примечаний! 

х.Перед постановкой полукольца хомута опустить в осевое масло» 

подогретое до 50»60°С§ 

2, Уплотнение должно плотно прилегать к ступице колесного 

центра и наружней поверхности бурта вкладыша| 

д) Установить и укрепить болтами с пружинными шайбами 

уплотнения на вентиляционных» выпускных» каналах остова тягового 

электродвигателя. 

6.17. Зачалить краном обкатанный колесно-моторный блок 

и транспортировать к месту его подкатки под тележку тепловоза. 

Ичм, Лист № документа Подпись Дата 

ТИ 266 
Лис? 
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7. П Е Р Е Ч Е Н Ь 

технологической оснастки цля разборки, сборки 
колесно-моторных блоков с тяговыми электродви-
гателями ЭДХСУ/, ЭД107А, ЭДж18А и ЭДТ200 

* 

В настоящем перечне 7 приводится наименование только 

специального оборудования, приспособлений и инструмента для 

разборки, необходимого ремонта или замены отдельных.узлов и 

деталей, а также сборки при ремонте колесно-моторного блока 

на неспециализированном месте или отделении депо. 

При этом, в графе "номер чертежа" перечисленной техноло-

гической оснастки, указано в каком альбоме приведены полные 

комплекты рабочих чертежей или их изготовитель, 

В перечне не приводится имеющееся в депо: типовое станоч-

ное и прессовое оборудование, подъемно-транспортное средства 

(.мостовые краны, тельферы, блоки, электрокары, чалочные, канат-

ные устройства) для поднятия и транспортировки узлов и деталей 

колесно-моторного блока. Также в перечне не приводятся! черте-

жи типового инструмента цля измерения, контроля и отбраковки 

деталей Ццупы, штангенштихмассы, штангенглубиномеры, индикаторы, 

скобы, металлические метры и линейки и др.) и типовой слесарный 

инструмент (молотки, набор гаечных ключей, кувалды, зубила и 

др.), который имеется в инструментальных кладовых депо. 

Изм. Лист № документа Подпись Дата 

ТИ 266 
Лист 
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.•?. - И IS Р.1Ч.ЕНЬ 

специального оборудования, приспособлений и 
инструмента цля разборки, сборки колосно-

моторного блока 

£ 
ч 

ON. 

пп Наименование 

Подставка цля демонта-
жа и монтажа колёсных 
пар с тяговым электро-
двигателем 

или 

2. 'Го же 

Стенд для обкатки ко-
лёсно-моторного блока 

Гидравлическая сжимка 

для съёма шестерни с 

вала якоря, с захвата-

ми для спрессовки 

шестерни 

Насос цля маслосъема 
деталей с конической 
горячек посадкой 

6'. Индукционный нагрева-
тель шес-терни с пиро-
метром 

7. Приспособление цля ус-
тановки шестерни на ва-
лу якоря 

8. Приспособление для про-
верки кожуха зубчатой 
передачи 

9. Приспособление для за-
мера диаметра моторно-
осевой горловины остова 
и шапок 

N1 чертежа, 
обозначения Примечания 

n p m r n
 ,,

г
 _ Альбом Изготовия-

П Р Ю ^ . и Х . О О ПКБ ЦТ ется депо 
Ш Ал126 

ПР2385.00» 00 

АХ464.00.00 

Альбом 
ПКБ ЦТ 
!#АлХ84 

Станционар-
ный 

АХ? О и 

ПРХ764 

АХ326.00.00 

черт. 
ПКБ ЦТ 

черт. 
ПКБ ЦТ 
Торжок 

nF379.0X.Q0~2 

ПР2378.00.00 Альбом Изготовляется 
и ПКБ Ш! цепо 

№ Ад184 „ 
черт. 
ПКБ ЦТ 

75 

ЛР1 Сд 
Альбом 
ПКБ ЦТ 
№ Ал.Х26 

И204 ПЧ Изготовляется 
депо t с. учёт.ои 
размеров по 
рабочим чер-
тежам тяговых 
электродвигате-
лей 

Ичм. Лист № документа Подпись Дата 

ТИ 266 Лист 

J2L 
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ЯГ 
ПП Накменование Ж ч ертежа с йсточ-

обозначения ник 

10. Приспособление для замера 
натяга м/осев ой торловины ПР765 

т. 
ЦТ 

Примечания 

Изготовляется 
депо с учётом 
размеров по 
рабочим черте-
жам 

11. Гайковерт пневматический 

реверсивный (Мкр=150кВа, 

масса ГО кГ, В=5 кГяс^2) 

12. Агрегат заправочный 
(шестеренчатый)-(при не-
обходимости) 

13. Генератор ацетиленовый, 
среднего давления (за-
грузка карбида 2,2 кГ» 
давление 0,1-0,7 кГ/сьй, 
масса 18 кг) 

14. Шлифовальная машина 
пневматическая (диаметр 
круга *5бОмм; =0,6, 
масса - 1,9 кГ) 

Тип ЙП3106 Пневмо- Покупной 
или И3137 строймаш 

A655.CD.00 Чертежи Покупной 
ПКБ ЦТ Гомельский ре-

шит но-мех ан и-
ческий завод 

Тип 
ACBI.25 

Ш 0 0 9 

ГОСТ 
5190-67 

Передвижной 
ПОКУПНОЙ при 
необходимос-
ти 

Ши Ларь с крышкой,для 
гршзшэй пряжи и фитилей» 
передвижной Без чертежа 

IC& Ларь с крышкой» для xpff— 
нения годных комплектов 
фитилей польстера и мот-
ков псдбивочной пряжи, 
передвижной 

Пневмо- Покупная 
строймаш при необходи-
г•Сведи- мости 
ловок 

Изготавливает 
депо 

*ЙГх^тавливает 
депо 

ТИ266 W 
Изм. Лист № докум. Подп . Дата 
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Приложите 2 

ш 

а . ш р и ш ь 

ашсш ЧАСТЕЙ и штатов 
Наименования 

' •• I j ^ i B K » 

Примечания 

(рис «4) 

1 *1. Подшипник моторно-осевой . . . . . 

1 .2 . Иружиша для пластин букс иМ0Пи 

1.3 . Пружины для горловин букс...» * 

Х.4. 1 ш а д ж вкладыша 
" Ш * 

1*5* Войлочная прокладка {4003d220x6..ХОш) 
Q47-66..» » . . . . . 07 Ш ГОСТ 6ЭШИЗ 

1.6 , Специальные болты М36х225» с квадратной 

гайко! (СТЗ)> и шайбой пружинной .. (болт GT40I) 

1*7* Болты MI2 для кршки буксы.. . . . . . . . . . 

1.8» Болты для крепления кожуха зубчато? пере-
дачи* 

1.9 . Защитный кожух @ои колёсной пары..**»»,.,* между букеаш» 

комплект 

IДО.Регулировочные яшйбм толщиной i ; i ,5 и Змм да установки ко-
уж, 

„эредачи 
I .II- Крыши заправочных горловин 

1Л« 

жужа зубчатой 
пер« 

Срй©.§ и 7) 

2 . 1 , Ршнши 

2 . 2 . Пружина польстера круглая:*.... . . . . . . . . . . . . 

2.3* Коробка польстера о пакетом фитилей...... 

2*4. Крышка заправочной г о р л о в и н ы . Э Д Ш 7 А 

2 .5 . Иружвда ф Ш Ш с«2»4. ..-....-• 

2*6. Прокладка (пароети)...•.«.*• под крышку поль-
стера 

2.7* Специальный болт 136x125 (от.401} 
крепления буксы " М Ш " . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ЭДША 

V 
Изм. Лист № локум. Подп. Дата 

ТИ 266 ( I ) 

Лист 
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5J Н а и м е н о в а н и я Нраищашя 

2.8. Тоже, и с квадратной гайкой (СТ£),о«..
е
 ЭД1071 

2 •#*> Воятм. крепления крышки - М16х35 • * • Л 

2.3®* Тоже, крепления польстера MI6x35..*... 9КДО7А 

2*11*' Болты крепления корпуса польстера 

М16х45. . . « о « о •• Щ Ш 

2*32* Болты. крепления кршиш 

2.13. Болтм щтжтшщ штщш зубяатой передан 
2.14. Пружина плоская (яштт 65Г-0 0,8x16)** Чертеж 

8lf.285.XQQ 
Харьковского заво-
да Электротяжмаш 

2.15* Щуп даеясшрйвй.*».,*•*>*•« ЩША 

2 .16 • Подшипник моторио-осевой, жтямк*»».« Щ107А 

2.17. То же»•>*•»'»•« ЭДХ18А 

2 .18 . Пробка сливная Ж
8

/! ж заправочная 

2.19» Защитный кшщж тж колёсной пары . .. . между^буащ 

2*20* Регулировочные ш а й б ы . д л я установки кшу-
ха зубчатой передачи 

I . Войлочные и резиновые прокладки для 
. уплотнения кожуха зубчатой передачи 

2 о Промасленные фитют, мотки пряжи и 

войяочная прокладка да 6$т (шапок)' 

тяговнх электродвигателей.....* 

3, Сезонное осевое масло шрок Л,3,0».»е 

4^Анти^зиз-бб" mm *Тосол 40 . • . . ipi необходимости 

5 . Иашш "О®* и и осерненное масло,для 
заправки кожухов зубчатой передачи... 

6* Обезвоженный керосин.® 3 . . 

ч 

ТИ 266 (.1J 
Лист 

ТИ 266 (.1J 
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Приложение 3 

ИНСТРУКТИВНОЕ УКАЗАНИЕ 

ПО Ш10НТУ ПОДБИВКИ И ЗАПРАВКЕ БУКС (ШАПОК) 

МОТОРНО-ОСЕВЫХ ПОДШИПНИК® ТЯГОВЫХ. ЭЛЕКТРО-

ДВИГАТЕЛЕЙ ЭДТ200 Й ЭДЮ? ТЕПЛОВОЗОВ ТЭЗ И 

2ТЭ1.0Л (на 10 листах) 

ТИ 266 (I. 
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Луганский тепловозостроительный 

завод шевя Октябрьской ревшющш 

Отдел главного конструотора 
по локсмогавоотроению 

да 

ПО шштш 

..., ж тетвушжнов ш ш 

ВМВЕК Ш Ш Ш О - Ф Ш Х жщшшшжя 

'ШЛИ ШШШ9 С ПРШШЭШШ 

шШштШт! 

а П о? «яг доме 

я с ч 
о 
с 

яа 9 листаж 

ч 
VO 

ч 
а» 
и к 
S 

•Я. 

аа 

I 
£ 

ч 

СШШЯШЯО* 

вш*т 

7ШШЩШ1 

Главны! штешмр яттш 

15/9-47 т. 

<* 196? -

ч 
о 13 

N 
S? 

18286 
Лист 
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• ЛТЗ им. OP Временное 07.ЙУ.047-66 

ОГКП инструктивное Указание ^ Г Г 

Настоящее инструктивное указание содержит способ заправки 

пряжей моторно-осевых подшипников тяговых электродвигателей 

тепловозов с применением войлочной прокладки и распростр. на 

эл.двиг. типа ЭДТ20СБ5 ЭД1045 ЭД107. 

От качества набивки и ее •правильной' укладки в полости 

подшипника зависит хорошая работа моторно-осевых подшипников 

электродвигателя. 

Для набивки применяется пряжа II 6/3 с примесью искусствен-

ных волокон по специальным техническим условиям, утвержденным 

МПС. С целью увеличения срока службы пряжи, предохранения ее 

от истирания и затягивания в подшипник, со стороны оси колёс-

ной пары необходимо уложить прокладку из войлока толщиной 

67IO мм удовлетворяющему ГОСТ 6308-71 (дл
я
 прокладок). 

ПОДГОТОВКА ФИТИЛЬНОЙ ПРЯЖИ И ВОЙЛОЧНЫХ ПРОКЛАДОК 

КоЗАПРАВКВ В КРЫШКИ МОТОРНО-ОСЕВЫХ ПОДШПНЖОВ 

1. Фитильную пряжу перед заправкой 'в крышки моторно-осеврх 

подшипников просушить в сушильном шкафу при температуре 

60-65 °С в течение 5 часов. 

Просушенную пряжу встряхивать отдельно каждый моток для 

• очистки ее от пыли ш других механических примесей. ^ 

2. Очищенный подбивочный материал и войлочные прокладки 

•пропитать в осевом масле ГОСТ 610-72 марки ЛшиЗ, в зависи-

мости, • • • . 



Временное
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инструктивное указание Лист 2 Листов 9 
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от времени года, при температуре 50*60°С в течение 24 часов. 

Пропитанный подбивочный материал вынуть ив ванны и дать 

возможность отечь излишкам масла в течение 10*22 часов. 

to подъёмном ремонте, при переходе с летней смазки на 

зимнюю или с зимней на летнюю, при наличии на войлочных про-

кладках или фктильной пряже грязи» продуктов износа вкладышей, 

при обнаружении воды в масляном резервуаре, а также при исполь 

зованик подбив очного материала, бывшего в употреблении необхо-

димо: 

1. Вынуть подбив очный материал из камеры иоторно-осеаого 

подшипника, предварительно обтереть грязь с мест, прилегающих 

к подбивочному отверстию. Отжать старую смазку. 

2 . Загрузить подбивочный материал в бачок с керосином и 

задержать в течение 7-Ю минут (подбивочный материал должен 

свободно размещаться в бачке). Через 7-10 минут пряжу и во®-

л очные прокладки несколько раз прополоскать и уложить на оетщ 

для стока керосина. После этого пряжу и войлочные прокладки 

отжать и сушить в сушильном шкафу при температуре 60-65°С в 

течение 2«3 часов. 

Просушенный подбивочный материал встряхивать отдельно каждый 

моток и прокладку для удаления механических примесей* 

mm LI) mm LI) 
Изм. Лист № докум. Подп. Дата 

Лист 
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3. Очищенные мотки пряжи и войлочные прокладки осмотреть, 

порванные нити пряжи связать» перетертые прокладки заменить* 

При заправке пряжи в подшипник узлы должны находиться не 

иже смазочного окна втщтша подшипника» • • 

4 . Пропитать мотки пряжи и войлочные прокладки в осевом 

масле ГОСТ 610-48 марки I или 3, в зависимости от времени 

года, при температуре 60-65°С в течение Ю-12 часов. 

Пропитанный подбив очный материал вынуть из шт» и . дашь -

возможность стечь излишкам масла в течение 10-12 часов. 

Подготовленный подбивочный материал хранить в чистой 

плотно закрывающейся таре. 

# 1т Ш&тть керосином под ость крики иоторно-осевого 

подшипникав 

2* Подготовленную подбшвд подать я шесту работе в 

закрытом бачке или ведре. 

3« В каждую полость моторно-осевого подшипника тяройог© 

электродвигателя до наполнения резервуара ммяск, замаддаа» 

©тея войлочная прокладка и 800 г гряжи (4 мота ж© 200 г* 

кшцшй) • — , 

Набивку производить при СНЯТКУ крышках мягорно-осевих 

ведившякав следующим ©бравом; 

ч ч 
о 
в 

а 
Ч> 

Изм. Л и с т № локум Подп. Дата 
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Зременвое 

iiHcrpj, ктланое у^ыьнке 
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а) подготовленную войлочную прокладку через смазочное огне 

щтшт щят концом на дао масляного резервуара; 

б) пропитанные в масле мотки пряжи выпрямить по длине 

мотка (длина мотка 785 ж) и непосредственно перед у кладкой 

жавдий моток садтить на один полный оборот» Свергу войлочной 

прокладки на дно масляного резервуара улскить концами 3 мотка 

пряжи но ширше смазочного окна; 

в) сложить вчетверо дав моток пряжа и улохвть сверху на 

концы З^х мотков на две масляного резервуара; . 

г) завести свободные концы мотков в заправочное окно 

крышки и слегка натянуть их вверх; 

д) завеств войлочную прокладку в заправочное окно крынки* 

е) свободные верхние концы набивки уложить равномерно по 

всеиу сечевню окна в поджать их кнвзу; 

ж) обжать войн очную прокладку по смазочному окну в уло-

жить на шерстяную набивку сверху пропитанную в осевом масле 

хлопчатобумажную путанку (50г); 

з) закрыть крышкой заправочное окно. 

После установки заправленной крышки на тяговый электродвига-

тель произвести заливку осевого масла до необходимого уровня 

через верхнюю масленку, 

Примечание; Для предохранения набивки от возможного ослабле-

ния разрешается на крышке черт, 5TX.3I4t0I2 при-
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