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ЛМИ0ТЛШ1Я 

в книге рассмотрены еолросы организации ремонт-
ной слул:Си участка подземного транаюрта уголь- > 
нон Н13ХТЦ, а также ремонта основи.яо электромеха-
нического обэрудоааиия н агтаратоз, применяемых иа 
подземном транспорте шахт. Олисаны 'оснозние неие-
лрлвности, встречающиеся яря эксплуатации оборудо-
наиня подземного гракспорта н даны рекомендаши» 
лля их устранения. 

Книга рассчитана на инженерно-технических работ-
инкоп пб>дзсмного транслорта шахт, а также на ква-
лнфиаирозаниых рабочих, занятых эксллуатацисП и ре-
монтом сйорулгзания подпечного транспорта. 
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ГЛЛВА / 

ОРГАНИЗАЦИЯ ОСМОТРА, РЕМОНТА И РЕЛЮНТНОИ 
СЛУЖБЫ ШАХТНОГО ТРАНСПОРТА 

Рельсовый и конвейерный транспорт как подземный, так и на 
поверхности шахты объединен в одно хозяйство внутрншахтного 
транспорта (ВШТ). Все транспортные установки и оборудование 
закреплены за производственным участком ВШТ и находятся на 
подотчете у начальника участка. 

Комплекс .мероприятий, направленных на обеспечение длитель-
ной и бесперебойной, производительной и безопасной работы 
оборудования, составляет систему планово-предупредительного 
ремонта. 

1. МЕТОДЫ ОРГАНИЗАЦИИ И ВИДЫ 
ОСМОТРОВ И РЕЛЮНТОВ ОБОРУДОВАНИЯ 

В промышленности различают три основных метода организа-
Ш1Н системы планово-предупредительного ремонта: после-
осмотровой, пернодическгн"! и стандартный. 

Метод послеосмотрового ремонта. Основой метода послеосмот-
рового ремонта является проведение 'обязательных регулярных 
осмотров машин, механизмов и другого оборудования с целью 
установления степени износа их деталей и узлов. Осмотр оборудо-
вания при этом производится по заранее составленному плану. 
Точное количество деталей, подлежаш.их замене,' устанавливается 
в процессе осмотра оборудования. По данным осмотров определя-
ются сроки проведения и объемы ремонтов оборудования. 

Метод периодического ремонта. Сущность метода периодиче-
ского ремонта состоит в том, что ремонт механизмов и оборудо-
вания производится через определенное количество проработан-
ных часов. При этом фактический объем ремонта выполняется,в 
зависимости от состояния механизма и оборудования. Планирова; 
ние-ремонтов основывается на «нормалыном объеме ремонтных 
работ» и ремонтной сложности оборудования. . 
• Метод стандартных ремонтов состоит в том, что оборудование 
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принудительно передается в ремонт независимо от его состояния. 
Перечень сменяемых деталей и узлов, в зависимости от нх срока 
службы, и объем ремонта устанавливаются планом, составленным 
заранее и виполняемым принудительно. Детали н узлы, срок 
службы которых истек, не подвергают замене новыми, при ус10-
вии их исправности и уверенности в их нормальной работе вплоть 
до следующего ремонта. 

В настоящее время на участке внутришахтного транспорта, как 
и по всей угольной промышленности, ремонт оборудования п ме-
ханизмов производится по комбинированному методу, который 
представляет собой совмещение элементов послеосмотрового и пе-
риодического ремо1гга и состоит из следующих основных мероприя-
тий: 

ежесменное обслуживание и осмотр; 
ремонтный осмотр; 
ремонт оборудования. 
Ежесменное обслуживание и осмотр оборудования (машини-

стами и дежурными электрослесарями) обеспечивают постоянное 
поддержание оборудования в исправном состоянии. 

Оборудование, работающее непрерывно, передается сменной 
бригаде или машинисту без перерыва в работе, а оборудование, 
не работающее в последующую смену, сдается дежурному злек^ 
трослесарю. На все стационарные установки должны вестись 
книги сдачи-приема смены, в которых де-таются записи о состоя-
нии установки машинистом, сдающим смену. Подвижное н пере-
носное оборудование сдается машинистом своему сменщику с вы-
дачей путевки установленного образца. Сменяющийся машинист 
или дежурный электрослесарь сообщает рабочему, принимающему 
смену, о неисправностях машины или установки, замеченных в 
течение смены. Рабочий, принимающий установку, должен ее ос-
мотреть и ознакомиться с записями о ее состоянии в журнале 
сдачи-приема и при необходимости- сделать в ней запись об об-
наруженных неисправностях. 

Правильное обс^тужнвание оборудования позволяет обеспе-
чить 1гадежную и бесперебойную его работу. Таким образом, 
ежесменный осмотр и мелкий текущий ремонт оборудования яв-
ляются одним нз важных мероприятий этой системы. 

Ремонтный осмотр оборудования, выполняемый непосредственно 
иа месте его установки. 

Кроме ежесменного надзора за установками, осуществляемого 
дежурным персоналом, все оборудование участка ВШТ одни раз 
в неделю, а некоторое — р а > р две недели, осматривается ремонт-
ными бригадами под руководством бригадира или' механика уча-
стка ВШТ с участием "машиниста и дежурного электрослесаря. 
Бригада"проверяет состояние оборудования и определяет возмож-

•• I . . . - -
бесперебойной работы до очередного ремон-

та, а также уточняет объем ремонта, производит регулировку уз-
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лов, устройств защиты п блокировки, замену легкодоступных бы-
стропзнашпвающнхся детален н устраняет мелкие дефекты. 

Все подвижные и стационарные машины II механизмы долж-
ны быть подвергнуты ремонтному осмотру, во» время которого 
составляется дефектная ведомость. 

Для уснленпя контроля за качеством ремонтных осмотров,. 
проводимых персоналом участка ВШТ, н оказания им квалифи-
цированной помощи па шахте имеется бригада контрольного 
осмотра машнн. Эта бригада контролирует н правильную экс-
плуатацию оборудования. 

Ремонт. Оборудование участка внутришахтного транспорта 
в процессе с1'о эксплуатации подвергается текущему, среднему 
и капитальному ремонтам. 

. Текущий ремонт выполняется силами электрослесарей участ-
ка подземного транспорта, а средний н капитальный ремонты, 
как правило, выполняются в центральных электромеханических 
мастерских треста или на - рудоремонтных заводах комбината. 
Средний и капитальный ремонты электровозов, откаточных ле-
бедок п другого оборудования, выдача которого нз шахты за-
труднительна, выполняются в шахте на месте их работы или 
установки силами участка и механического цеха шахты. В от-
дельных случаях привлекаются бригады и средства центральных 
электромеханических мастерских треста. 

Некоторое оборудование, например вагонетки для перевозки 
людей по наклонным выработкам, подвергается ремонту, совме-
щенному с ремонтным осмотром. 

Межремонтные сроки. Промежутки времени между ремон-
тами устанавливаются в зависимости от сроков службы деталей 
и узлов оборудования. 

Средний и капитальный ремонты оборудования планируются 
и организуются таким образом, чтобы поступление оборудования 
в ремонт происходило равномерно, не перегружая работу ма-
стерской. В приложении 1 приводятся сроки между ремонтами 
основного оборудования участка ВШТ при двух- и трехсменной 
работе. Сроки службы основного оборудования участка ВШТ 
и максимальная продолжительность капитального и среднего 
ремонтов приведены в приложении 2. 

2. С О Д Е Р Ж А Н И Е РАБОТЫ И СОСТАВ РЕЛЮНТНОП С Л У Ж Б Ы 
УЧАСТКА ВШТ 

у 
Все подземное и поверхностное транспортное оборудование и 

устройства можно разделить на несколько групп. 
По роду потребляемой энергии транспортные установки под-

разделяются на электрические, пневматические и электротдрав -
лические. В'зависимости от характера работы и конструктивного 
исполнения различают устройства непрерывного действия — кон-
г 

5 



вейепы гидротракспорт. пневмотранспорт, откатка бесконечным 
к а Г а ш м ^ ^ Л е й с т в у ю щ и с пернодическн--откатки концевыми ка-
натами. электровозная и самокатная, а также в самоходных ваго-

"^^Транспортные устроПства мог>т быть стационарными, подвиж-
ными или переносными. 

Осмотр и ремонт стационарного оборудования в основном 
производятся, независимо от вида ремонта, на мосте установки 
с заменой по плану его узлов и деталей другими такими же уз-
лами и деталями, заблаговременно отремонтированными в шахт-
ных мастерских. ЦЭММ или на рудоремонтном заводе. 

Осмотр подвижных и переносных транспортных средств про-
изводится на том месте, где они находятся или же о специаль-
но отвелеиных местах. Ремонт этих средств, в зависимости от 
рнда ремонта—текушсго. среднего или капитального, может 
производиться в подземных мастерских или гаражах, в поверх-
постных 1иахтиых мастерских, в ЦЭЛ\Д\ или на рудоремонтном 
г < л п о д с . 

Силами участка ВШТ выполняются осмотр и ремонт подвиж-
ного состава (электровозов и шахтных вагонеток), подземных 
преобразовательных устройств, контактной сети, толкателей, ма-
невровых лебедок и другого мелкого оборудования участка. 

Эксплуатация крупного электромеханического оборудования 
подземного транспорта шахты: лебедок уклонов, магистральных 
коипгйерных установок, поверхностных преобразовательных 
установок для питания ко»ггактиой сети осуществляется главным 
механиком шахты, машинистами маи1ни и механизмов и электро-
слссарями шахты. 

Осмотр и ремонт всего электромеханического оборудования 
участка ВШТ проводятся по графикам (утвержденным началь-
ником или главным инженером шахты), в которых устанавли-
ваются сроки проведения ремонтов и порядок выдачи отдельных 
машин, механизмов и оборудования с участка на поверхность 
дли ремонта в мастерских. Наиболее сложное с точки зрения 
ремонта оборудование или его элементы (двигатели и контрол-
леры электровозов и др.) направляются для производства капи-
тального ремонта в центральные электромеханические мастер-
ские треста или на рудоремонтный завод. Графики ремонта со-
ставляются ежемесячно и являются основным руководящим до-
кументом в организации плановых ремонтов на шахте. Кроме 
ежемесячных графиков ремонта, составляются годовые планы 
ремонта оборудования участка ВШТ. Примеры составления этих 
графиков и планов приведены в приложениях 3 и 4. 

Наличие в эксплуатации множества разнообразного электро-
механического оборудования на подземном транспорте опреде-
ляет и структуру ремонтной службы па шахте. В общей струк-
туре ремонтной службы шахты ремонтный персонал участка 



ВШТ составляет часто 30—35% от ремонтного персонала шахты. 
Длительность ремонта > оборудования участка ВШТ может 

быть определена по формуле 

\ 

где Т— трудоемкость ремонта, т. е. количество'труда, потреб-
ное для восстановления работоспособности данной 
установки, чел-час\ 

А— количество ремонтных электрослесарей, работающих 
в одну смену; 

^— продолжительность смены, нас\ 
т— число смен работы электрослесарей; 
к— коэффициент выполнения нормы времени электросле-

сарями. 

На основании наблюдений за ремонтом выведены средние 
трудоемкости ремонта основного оборудования, которые приве-
.1ены в приложении 5. 

Общую численность состава ремонтной бригады можно опре-
делить по формуле 

7)а 

где Т̂ !, Гг, . . . Т„— количество текущих ремонтов каждого ви-
да оборудования за год, определенное по 
графику планово-предупредительного ре-
монта; 

Сх, Сг, . . . С„— то же, среднего ремонта; -
/{"г,. . . — то же, капитального ремонта; 

2̂» • • ^^п— удельные нормы времени на ремонтные 
работы по текущему ремонту каждого ви-
да оборудования, чел-час\ 

• • . ^я— то же, по среднему ремонту, чел-час: 
Ку, 1С2, . . . Кп— то же, по капитальному ремонту, чел-час; 

7)=1940— годовая выработка при 7-часовой смене 
одного ремонтного рабочего, час; 

« = 1 , 1 5 (в среднем)— коэффициент, учитывающий перевыполне-
ние норм выработки ремонтными рабо-
чими. 

Ремонт оборудования участка 'ВШТ находится под контролем 
главного механика, шахты. При производстве ремонтов оборудо-
вания участку, в случае необходимости, оказывается помощь ме-
ханическим цехом шахты. В случае необходимости,, механический 
цех шахты помогает участку в изготовлении отдельных частей и 
деталей машин и механизмов. ' 
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Мехзкмк внутришахтного транспорта, являясь ответственным 
за организацию и проведение планово-предупреднтельного осмот-
оа и ремонта: 

организует бесперебойную работу всего электромеханпческого 
оборудования шахтного транспорта; 

обеспечивает оборудование внутришахтного транспорта запас-
1Н4МИ частями, материалами п инструментом; 
^ составляет график ремонта по электромеханическому хозяй-

ству внутришахтного транспорта и организует оиполненнс этих 
графиков. Присутствует при ремонтах, руководит ими и отвечает 
за качество производимых работ; 

организует своевременную и качественную подготовку к про-
изводству ремонтных работ о ремонтные дни шахты, лично руко-
водя этими ремонтами, отвечая за пх качество; 

контролирует ведение документации по элек-тромеханическому 
оборудованию внутришахтного транспорта; 

ппвссдтгевно инструктирует обслуживаюшин персонал и обес-
печивает правильную техническую эксплуатацию оборудования 
и сооружениП внутришахтного транспорта в полном соответствии 
с инструкциями и правилами техники безопасности. 

Для правильной организации осмотров и ремонтов оборудо-
вания и споевременного обеспечения запасными частями механик 
участка ВШТ должен руководствоваться установленными опыт-
ным путем сроками службы деталей и узлов шахтных машин. 

Механик участка должен иметь в ремонтных мастерских (на 
попгрхиостн и под землей) запас быстроизнашивающихся дета-
лей со сроком службы менее б месяцев для всего оборудования 
подземного транспорта, находящегося п эксплуатации. Общее 
количество запасных частей в мастерской должно быть не менее 
иотребиости, обеспечивающей выполнение плана ремонта машин, 
уста!ювлсниого на квартал. 

Ремонт электровозов" производит бригада рабочи.х, возглав-
ляемая бригадиром по ремонту электровозов. Руководит брига-
дой мастер по ремонту электровозов или же начальник электро-
возного гаража. Контроль и техническое руководство бригадой 
осуществляет механик участка ВШТ. Число рабочих ремонтной 
бр1ггады зависит от количества электровозов, их сцепного веса 
и протяженности откаточных путей (при 5—8 работающих элек-
тровозах бригада по ремонту состоит из 3—5 человек; при боль-
шем количестве электровозов число рабочих в бригаде увеличи-
вается). 

Ремонт вагонеток производит бригада рабочих, возглавляе-
мая бригадиром по ремонту вагонеток. Руководит бригадой по 
ремонту вагонеток вагонный мастер. Контроль и техническое 
руководство бригадой по ремонту вагонеток осуществляет по-
мощник начальника или механик участка ВШТ. В состав брига-
ды по ремонту вагонеток в.ходят: кузнецы, молотобойцы свар- -
щики. смазчики, слесари по сборке, осмотрщики и браковщики, 
8 



При малой численности бригады осуществляется совмещение 
профессий, например кузнеца и молотобойца, осмотрщика п бра-
ковщика и т. д. Количество рабочих в ремонтной бригаде зави-
сит от числа вагонеток и их грузоподъемности, а также от про-
тяженности действующих откаточных выработок, так как чем 
больше.протяженность откаточных выработок, тем быстрее изна-
шиваются вагонетки/Так , например, для шахт Подмосковного 
бассейна с вагонеточным парком до 500 однотонных вагонеток 
численность бригады составляет от 2 до 4 человек, для шахт 
Донецкого бассейна с вагонеточным парком до 1000 вагонеток 
численность бригады составляет от 3 до 6 человек. На шахтах, 
имеющих большую протяженность откаточных выработок и ваго-
неточный парк порядка 2000 двухтонных вагонеток, численность 
бригады составляет 5—8 человек. 

Ремонт стационарного оборудования, контактной сети, элек-
тровозных аккумуляторных батарей осуществляют соответствен-
но специальные бригады, возглавляемые бригадирами по ремон-
ту оборудования. Руководство бригадами осуществляют мастера, 
а контроль и техническое руководство —механик участка ВШТ. 

Ремонтом откаточных путей, находящихся в ведении участка 
внутришахтного транспорта, занимается бригада путевых рабо-
чих, возглавляемая горным дорожным мастером. Контроль 
и техш1ческое руководство бригадой путевых рабочих осу-
ществляет один из помощников начальника участка ВШТ. 
Бригада по ремонту и укладке пути состоит из путевых рабочих. 
Число рабочих путевой бригады определяется протяженностью 
откаточных путей из расчета одного путевого рабочего на 0,8— 
1,0 км откаточных путей. Кроме того, надзор, и мелкий ремонт 
путей осуществляютоя путевыми горнорабочими нз расчета два 
рабочих на 3 км однопутевых или 2 км двухпутевых выработок. 

3, РЕЛЮНТНЫЕ БАЗЫ И СРЕДСТВА УЧАСТКА 

Непосредственно к электровозному гаражу или зарядной ка-
мере в шахте примыкает ремонтная мастерская, предназначен-
ная для ремонта электровозов и другого оборудования участка. 
Ремонтная мастерская имеет смотровую яму на одни электро-

, вознесли в парке не более 10 электровозов, и на два — при боль-
шем числе электровозов. Смотровая яма оборудуется ступенька-

, мн или лестницей. Для подъема рамы электровоза, снятия элек-
, тродвигателей, полускатов и других тяжелых узлов и деталей 

предусматривается подъемное устройство (таль, кран-балка). 
; Подземная ремонтная мастерская участка устраивается в около-
' ствольном дворе (рис. 1) пли на квершлаге (рис. 2) . Мастерская 
. оборудована вертикально-сверлильным станком Д верстаком 2 
1 с двумя тисками, поверочной чугунной плитой 3, шкафом 4 для 
; запасных деталей, электродрелью ручной переносной 5, шка-

фом 6 для инструмента, полкой. 7 для разобранных деталей, 
! шкафом 5 для смазочных материалов, точилом 9, бетонирован-

1 ' • . 9 



„ой ямой 10 для осмотра электровоза и деревянным перекры- • 

^"^При^откатке аккумуляторными электровозами гараж совме-

1 § к I' ^ ^ ^ " ч ^ ^ г , - д 

/ I V « „ и г 
• 5 [и^'г Ш З 

рис. (. Подземная ремоитиан ли.стерская. устраиваемая в околостволыюм * 
дворе 

тается с зарядной камерон. В зарядной камере производится за-
рядка аккумуляторных батарей, доливка электролита и мелкий • 
ремонт батареи. Для этой цели в зарядной камере имеются за-

/ л 

7 2 ( г 3 

Ш 
^ и • • и 

у-. у- "'.и 

^ У 
•оГТ-^ 

И •Т—ГГл" 

^ 
А 

Р]1с. 2. Подземная ремонтная мастерская, устраи-
ваемая па кзсршлаге 

рядные столы, верстаки с тисками и шкафы для запасных чаете!' 
подъемное устройство для снятия батарей и их крышек, зарядная 
аппаратура и разрядные устройства. В отдельном помещешг 
расположены преобразовательные устройства. 

Для ремонта аккумуляторных батареи на поверхности шахт^ 
в здании механического цеха предусматривается специальная ак 
10 
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куму1яторная мастерская. В мастерской установлены: распреде- . 
' . т ^ ь п ы Г ш и т , ртутный или селеновый выпрямитель, бак д л , ; 
газвсдения электролита, шкаф для реактивов и химической по, 
суди, верстак слесарный с тисками, шкаф для хранения щелочи. . 
шкаф для запасных частей, бак для горячен воды. В Мастерской 
имеется, кроме того, комплект измерительных приборов. 

Для периодического осмотра и ремонта вагонеток на поверх- I 
иости шахты имеется ремонтная мастерская. На рис. 3, 4 и 5 пр». • 
ведены планы типовых ремонтных мастерских для шахт произоо- ' 
дителыюстью 600, 900 и 1200 тыс. г угля в год. 1. 

Перечень оборудования этих мастерских приведен в прило-
жении б-

Кроме того, в мастерской имеется шкаф для запасных частей. , 
смазочных материалов, приспособлении и инструментов, кузнеч- ' 
ный и котельный инструменты (ручники, кувалды, гладилки, об- \ 
жимки, вытяжки, подбойки, бородки, зубила, клеши), комплект 
приспособлений для правки кузовов вагонеток и насос для за- . 
правки колес смазкой. 

Перечень инструментов, приспособлений и материалов, необ-
ходимых для электровозного гаража, приведен в приложении 7. | 

На современных шахтах подземный транспорт имеет большое ' 
количество всевозможных механизмов, расставленных по боль- ' 
шому фронту работ. Поэтому и система ремонтных средств долж- ) 
на быть достаточно разветвленной. В ходе организации и выпол- ' 
ис1и1я ремонтных работ из шахте большое значение имеет . 
обеспеченность рабочего необходимым инструментом и материа-
лами. В связи с этим в шахтных услов)1ях широкое применение 
получили инструментальные сумки. Инструментальными сумками ' 
с комплектом наиболее часто используемых инструментов долж- ' 
иы снабжаться, кроме дежурных и ремонтных электрослесарей, и 
машинисты, являющиеся не только водителями машин, но и ис-
полнителями мелкого ремонта. 

Сумка должна быть портативной, удобной для пользования 
и иметь несколько отделений для возможности сохранения в ней 
определенного порядка при укладке инструментов. Все инстру-. 
ментальные сумки датжны быть занумерованы, индивидуально 
закреплены за определенными рабочими и храниться в кладовой' 
участка или шахты. 

Примерный набор инструментов в сумке подземного электро-
слесаря приведен в приложении 8. 



\ 

I ' ГЛАВА II 

ВИДЫ И СОДЕРЖАНИЕ 0СЛ10ТР0В И РЕЛ\ОНТОВ 

1. ОСЛЮТРЫ И РЕМОНТЫ" Э Л Е К Т Р О В О З О В 

Виды осмотров и ремонтов 
Осмотр электровоза при приемке смены. Этот осмотр должны 

производить в гараже машинист электровоза совместно с дежур-
ным электрослесарем. 

При осмотре проверяется: 
• состояние колодок тормозного устройства, регулируется зазор 

между колодкой и бандажом. Полное затормаживание должно 
происходить за 1,5—2 оборота маховика. Ход тормозной системы 
должен быть свободный. При необходимости смазывается тормоз-
ная гайка и шарнирные соединения; 

действие всех песочниц и наличие в них песка. Прочищаются 
трубы и ставятся над рельсами. Рычажная передача от рукоятки 
должна иметь свободный и легкий ход. Натяжение пружин долж-
но обеспечивать возвращение рукоятки и задвижки в первоначаль-
ное положение; 

действие звонка и четкость подачи сигналов; 
общее состояние коммутационных проводов и целость изоляции; 
действие выключателя цепи освещения и производится осмотр 

состояния крепления крышек фары, наличие всех болтов, наличие 
стекол и ламп; 

состояние рамы и кабины, а- также швов в стыках рамных 
листов; изношенность бандажей колесной пары, состояние по-
верхности катания, хорошо ли натянут бандаж на колесный центр; 
нагрев букс, их крепление н наличие болтов на крышках и их 
подтяжка; исправность листовых рессор и пружин, их подвеска, 
крепление и смазка; 

крепление буферного и упряжного или сцепного устройства; 
состояние корпуса редуктора, плотность прилегания плоскости 

р1азъема редуктора, состояние регулировочных винтов, стопорных 
планок,. крышек, маслоуказателя, пробки, болтов, установочных 

, винтов, штифтов цилиндр11ческих и пружинных шайб. 
' 1 3 



производится о и е ш н и ^ КО^ 

к КОППУТИ ^ штуцеров; крепление ко„т-
ролл^орГк р а м Г и к в и н о й коробке, деистоие контроллера „а 

электровозах проверяется дополнительно общее 
состояГе г действие автомата, состоя.пю максимальной катушкм 
Г п р ^ с г а и и е контактов, опробуется нажатне токоприемника мл 
контактный провод, а также соаояиис кабеля, крепление штапг, 
гнплиитовка шарниров, проверяется общая исправность машины ^ 

В^^аккумуляторных электровозах дополнительно проверяется I 
состояние изоляции вводов п уплотнения силовых штепселей, лег- ' 
кость соединения и разъединения штепселей, исправность блоки-
ровки, состояние вилки и гнезда, состояние прнлегапип крышек 
батарейного ящика, не погнуты ли крышки батарейного замка и 
вентиляниоиных отверстий, состояние замка блокировочного уст-
ройства. Если батарейный яшик не накрыт крышкой, то прове-
ряется наличие о батарее закороченных элементов (более двух 
не допускается), уровень электролита, наличие перемычек, рас-
крепление батареи в яшнке, наличие смазки на перемычках, об-
и(се состояние батареи. Если батарея снята с электровоза, то про-
веряется состоя1гие опорных и направляющих роликов перекаты-
па юшего устройства. 

Наконец, проверяется наличие запасных частей, инструментов 
и других принадлежностей. Перечни основных узлов, запасных 
частей, инструментов и других принадлежностей, сходящих г 
комплект поставки одного электровоза, приведены в прнложс1П1ях 
О, 10, II . 

Ремонтный осмотр электровозов. Целью ремонтного осмотра 
^электровозов является устранение мелких дефектов, замеченных 
во время осмотра, проверка с о с т о я т т наиболее ответственных 
«астен электровоза для выяснения возможности бесперебойно» 
работы до предстоящего ремонта и определение объема ремонт-
ных работ. 

Ремо.пный осмотр производится по графику одни раз в семь 
диен. Продолжительность ремонтного осмотра не должна превы-
шать 3—I часов. 

Ремонтный осмотр производится в гараже ремонтной бригадой 
электрослесареи при непосредственном участии начальника га-
ража или механика участка ВШТ. С аккумуляторЕюго электро-

^"я^ь батареГп.ын ящик. 
В ремонтный осмотр входят полный объем работ п р е д у с м о т -

" ДополнительнГполиая о ч и а 
б Г о З о в к и коУп^п^ ГбГотказностн 
? Г с ?ач ^ к о ^ контактов, состояния сегмен-
тов с зачнсткои или заменой изношенных; проверка и р е г у л и р о в к а 



защитных и блокировочных устройств; осмотр и замена доступных 
при частичной разборке быстроизнашивающихся частей н дета-
лей, а также осмотр трущихся поверхностей и добавка или замена 
смазки. В аккумуляторных электровозах дополнительно прове-
ряется взрывобезопасность электрооборудования, п троллейных — 
бархатным напильником зачищаются подгоревшие контакты авто-

I мата. 
Результаты ремонтного осмотра электровоза и выполненные 

при этом работы заносятся в книгу ремонтов. В случае необходи-
мости туда же записываются предложения об изменениях вида 
11 ббъема ремонта, предстоящего по графику, или о сроках его^ 

; проведе1П1я, 
На осносащп» этих записей мехашп^ участка ВШТ составляет 

дефектную ведомость 1гли пополняет дефектную ведомость, состав-
ленную в предыдущие ремонтные осмотры. 

Образец формы такой дефектной ведомости приведен в при--
ложеиии 12. 

Текущий ремонт электровоза. Текущий ремонт имеет назначе-
ние восстановить работоспособность и состояние главным обра-
зом наружных частей электровоза путем регулирования сопря-
жения деталей или замены их. При текущем ремонте возможна 
также частичная разборка электровоза и замена износившихся 
деталей новыми. 

Текущий ремонт электровозов производится в гараже (депо) 
один раз в 2 месяца при трехсменной работе электровоза и один 
раз в 3 месяца при двухсменной работе. Продолжительность ре-
монта— несколько часов в пределах ремонтной смены. 

При текущем ремонте выполняется полный объем работ по-
ремонтному осмотру и дополнительно: 

в ходовой части проверяется изношенность бандажей (допус-
кается прокат не более 8 мм и наличие выбоин не более 3 иы!), в. 
случае необходимости производится замена полуската новым с 
последующей проточкой изношенных бандажей или заваркой 
проката и проточкой наваренных бандажей для направления 
иолуската на склад запасных деталей и узлов; производится про-
верка состояния тормозной системы (при износе тормозных ко-
лодок до 10 мм, последние заменяются новыми); проверяется 
нагрев букс, смазка и степень износа направляющих вырезов; 

производится выправка и очистка от грязи и пыли деталей 
рессорной н песочной систем, а также подвесной пружины, смазка 
поверхностей и шарнирных соединений; 

в редукторе проверяется характер износа конических и ци-
ли!1дрнческих шестерен, их крепление на валах; производится 
подтягивание малой конической шестерни; проверяется состояние 
роликоподшипников и вкладышей, наличие смазки и ее качество, 
при необходимости смазка заменяется; в случае необходимости 
заменяются уплотнения; 

в батарейном ящике продуваются вентиляционные отверстия; 
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проверяется целость резиновых ' ' ' ' ' ' ' ' 
батареи от яшика, а также наличие всех перемычек, , 

в^яговом двигателе проверяется состоя^ше щеток "давление 
их на коллектор, которое должно быть о пределах 3,2-^3.8 «г 
состояние коллектора с протнркон пот}СИ1евшего коллектора ' 
чистой тряпкой, слегка смоченной спиртом, надежность подсоедц. I 
нения коммутационных проводов к двигателю, нагрев подшнпннкоц 
с определением по шуму их износа, состояние крепления крышек '' 
с подтягиванием ослаблетгых болтов; .продувается двигатель для .1 
удаления пыли при помо1Щ1 р>'чного меха нлн сжатым воздухом. ^ 

й контроллере производится прочистка всех детален ветошью 
и обгоревших сухарей напильником; протирка и смазка их тех-
1гическим вазелином; замена сухарей, износившихся до половины 
толщины, новыми и легкая смазка машинным маслом деталеП 
кулачкового механизма; проверяется изоляция токоведущих час-
тей контроллера; производится подтягивание гаек и болтов; про-
веряется работа блокировочного устройства и смазка его машин-
ным масюм. изношенные деталп заменяются новимн; 
блокировочный мехаггизм и подшипники. смазываются тавотом; | 
осуществляется рег>'лирование давления пальцев с расчетом па- I 
жатия с усилием 3 кг на главный и 2 кг на реверсивный барабан | 
(ход пальцев должен быть 3 ^ьи); регулируется действие рукоя- ' 
ток контроллера и пружины фиксатора; при помощи керосина 
очищается от ржавчины и протирается насухо поверхность со-
прикосновения кожуха с крышкой контроллера; 

в ящике сопротивления производится очистка элементов от 
ныли; подтягиваются болты и штуцеры; проверяется целость 
элементов и их крепление; 

п автоматическом выключателе производится тщательная 
очистка и протирка всех деталей, зачистка нлп опиловка обго- Ь 
ревших контактов с сохранением формы их поверхности; заме-' 
няется контакт, если толщина его стала менее 3 мм; очищается ' 
внутренность искрогасительнои камеры и, в случае сильного ее 
обгорания, заменяется повой; проверяется целость гибких шунтов -
с заменой негодных и правильность затяжки всех болтовых соеди-! 
нений; с помощью динамометра проверяется давление на контакт-1 
ных плоскостях, которое должно составлять 1,6—2,3 кг; ( 

в с р о в ы х штепселях производится разборка и чистка всех' 
детален штепсельного устройства; детали, вышедшие нз строя,' 
заменяются новыми; проверяется соединение С1глового кабеля со' 
штепсельным соединением; , ' 

проверяется общее состояние цепи освещения н фар; устраня-' 
ются неисправности; ^ ' 

в коммутационной проводке проверяется се общее состояние и' 
п т и к к р е - ' 
то^ ^ р зш Г и х ^ проверяется 1гадежность контактов, со-, 

" Р " " - б х о д и м о с т и 0....; 

1С ' : 
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в токоприемнике производится регулирование его силы на-
жатия до 4,5—5 кг. 

Средний ремонт. В отличие от текущего ремонта средний ре- ' 
монт электровозов требует для своего выполнения полной раз-
борки электровоза и проверки состояния его основных ответст-
венных деталей. Средний ремонт должен производиться один раз 
в 6 месяцев при трехсменной работе и один раз в 9 месяцев при 
двухсменной'работе. 

При среднем ремонте выполняется полный объем работ по те-
кущему ремонту и дополнительно переборка и промывка всех « 
частей, проверка степени износа, замена износившихся частей 
электровоза и устранение тех дефектов, которые не были устра-
нены при текущем ремонте. Средний ремонт электровозов произ-
водится в электровозном гараже в шахте. 

Планирование среднего рем(эита электровозов производится на 
основании дефектных ведомостей, нормативов осмотров и ремон-
тов и нормативов износа деталей. 

Для производства среднего ремонта нужно выполнить следую-
щие операции: 

снять'Пантограф, крышки или балласт; отсоединить двигатели 
- и. поднять раму электровоза; выкатить ходовую часть электро-

воза с помощью специальной тележки;, отсоединить двигатель от 
редуктора; 

произвести ремонт , колесных пар; произвести обточку или 
смену бандажей и в случае надобности обточку осей; 

разобрать буксы колесных пар, промыть роликоподшипники, 
проверить зазоры и полностью сменить в них смазку; в случае 
необходимости сменить подшипники; 

произвести осмотр и отремонтировать изношенные детали тор-
мозной системы; 

разобрать подвеску двигателя, очистить и осмотреть ее; 
очистить'двигатель, измерить сопротивление изоляции двига-

теля, покрасить соответствующими лакамн якорь и катушки; снять 
подшипниковые щиты, удалить старую смазку, промыть и прове-
рить подшипники, заложить новую смазку м вновь собрать дви-
гатель; 

разобрать редуктор, удалить старую смазку, промыть, прове-
рить износ шестерен и в случае иадобностн сменить их; 

разобрать контроллер и проверить износ деталей, сменить 
(в случае необходимости) кулачковые контакторы; отремонтиро--
вать контроллер и после сборки испытать; 

вскрыть ящик сопротивле11ий, осмотреть элементы и заменить 
неисправные; проверить надежность соедииений; очистить ящики 
и окрасить; 

осмотреть состояние автоматического выключателя и отрегу-
лировать его заново; 

разобрать штепсельную муфту^^^^оверить износ и сменить из-
ношенные детали; (^Ь'ХИ^НЕСВД" 
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вскрыть коробку с предодраинтелямн и сменить поломаи.^ыс 
НЛП изношенные детали; 

осмотреть и проверить осветительные сопротивления; прове-
рить зазоры, уплотнения вводов в фары, плотность прилегания 
стекла, состояние деталей выключателя и блокировки: заиова 
окрасить; 

произвести демонтаж поврежденной части коммутационной 
проводки, значительно поврежденных коггдуитов, сильно изношен-
ных брезентовых рукавов, резиновых шлангов и трубок и заме-
нить их 1твыми; провода, имеющие значительное количество хотя 
бы и мелких повреждений изоляции также заменить новыми; 
проверить надежность пайки наконечников, а также с о с т о я т ь 
уплотнений при вводе проводов в аппараты; крепление коммута-
ционных проводов и аппаратов привести п соответствие с монтаж-
ными чертежами, проверить наличие меток па проводах; 

все кондуиты, газовые трубы, брезентовые рукава, бандажи, а 
также металлические монтажные детали окрасить; сменить и 
случае необходимости пантограф. 

После окончания ремонта оборудования и деталей электро-
воза собрать его, заново покрасить и произвести опробование. 

Расходы на средний ремонт оплачиваются за счет эксплуата-
ции ло статье сТекущий ремонт» по следующим элементам затрат: 

а) заработная плата ремонтных электрослесарей с начисле-
ниями; 

б) материалы (запасные части, смазка и пр.), выписанные ре-
М0ИТПЫМ1Г бригадами; 

в) услуги подсобных цехов (механических мастерских шахты, 
ЦЭМД\ треста, рудоремонтного завода и т. д.). 

Капитальный ремонт. Целью капитального ремонта является 
нолиос восстановление нормального состояния и работоспособ-
ности электровоза. Как и всякая машина, электровоз, прорабо-
тавший определенное время, приходит в такое состояние, при 
котором восстановить его работоспособность простой регулиров-
кой или заменой ряда деталей не представляется возможным. 
К полному объему среднего ремонта добавляется ряд трудоемких 
работ по восстановлению крупных деталей и узлов электровоза. 

Капитальные ремонты электровозов производятся один раз в 
год при трехсменной работе и через 1,5 года при двухсменной 
работе, если при этом не исчерпаны нормы работы или пробега 
электровозов между капитальными ремонтами (приложение 13). 
В противном случае необходимо сократить промежутки между 
капитальными ремонтами. 

В процессе проведения капиталы!ого ремонта разбираются все 
узлы электровоза, тщательно проверяются все детали, исправ-
ляются или заменяются новыми все изношенные части. 

В ходе ремонта электровозов при определенном износе отдель-
ные узлы и детали подлежат замене новыми через промежуток 
времени, приведенный в приложении 14. 
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После окоячанпя ремонта электровоза •механ1!к участка ВШТ 
производит прием электровоза и затем его испытание во время ^ 
работы. 

Приемку электровоза, вышедшего из капитального ремонта, 
оформляют актом н записями в журнале ремонта и паспорте 
электровоза. 

Затраты на капитальный ремонт производятся за счет амортгг-
зационных отчислений, определенная часть которых переводится 
на особый счет предприятия в Госбанке для использования пс1 
нелевому назначению на капитальный ремонт оборудования. 

Учет расходов на капитальный ремонт производится по счету, 
открываемому в соответствии с утвержденным титульным спис-
ком на каждый электровоз, подлежащий капитальному ремонту. 

Для осуществления своевременного и качественного ремонта 
электровозов в практике угольной промышленности установлены 
нормативы использования электровозов па шахте, приведенные 
в приложении 15. 

Для организации правильного и своевременного проведения 
капитальных и других видов ремонтов рудничных электровозов 
ремонтным рабочим необходимо хорошо знать встречающиеся при 
их эксплуатации характерные неисправиостп' и меры устранения, 
а также виды износа и способы восстановления первоначальных 
размеров и форм изношенных деталей. 

Неисправности и ремонт механической части' 
электровоза 

Полускаты (колесные пары). При сборке электровоза после 
ремонта не допускается постановка колесных пар, если они 
имеют: ослабление оси в ступице колеса; поперечные илн про-
дольные трещины в оси более 2,5 мм и местные выработки на оси 
глубиной более 3 мм\ трещины в ступице колеса; продольные 
и поперечные трещины в бандаже длиной более 6 мм; местные вы-
работки по кругу катания бандажа более 2 мм; износ и 
прокат бандажа более 8 мм; бандаж толщиной менее 26 мм; 
ослабление посадки бандажей на колесные центры п колесных 
центров на ось. 

При разности диаметров по кругу катания на одном полускате, 
более 0,3 мм и при разности по кругу катания прлускатов для 
одного электровоза более 3 мм также не допускается постановка, 
полускатов на электровоз. 

Ослабление бандажа проверяется постукиванием по нему мо-
лотком. При этом чистый звук свидетельствует о плотной посадке, 
а дребезжание и глухой з в у к — о б ослабленных посадках. При 
значительных ослаблениях посадки происходит смещение банда-
жа от1[осительно колесного центра, что легко можно. оС7паружнть 
по рискам, нанесенным на колесном центре и бандаже, 

* • * ' _ ' 
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П р и обработке осей н бандажей исходным моментом д,1я про-
верки правильности обточки шеек оси и бандажа служат центры 
осей. Для этого проверяются и, если нужно, восстанавливаются 
центры па оси колесной пары и обтачиваются бандажи Оваль-
ность оси в одном сечении не должна быть более 0,00/5 мм. 
Уменьшение диаметра оси после ремонта более чем на 3 мм но 
/разрешается. 

Обработка бандажей должна выполняться п спедующей после* 
яовательности: проходным резцом обтачивается бандаж по кругу 
катания; протачиваются боковые повер.хиостн бандажа; проход-
лмм резцом обрабатывается повер.хиость бандажа, проверяемая 
по профилю нгаблогса; повер,хиость зачитается фасонным резцом. 
Толн^ина проточенного бандажа, выпускаемого пз ремонта, не 
дапжна быть менее 26 мм. При ремонте капесим.х пар допускается 
г/аварка колесного центра и заварка изношенной части бандажа 
электросваркой или газовой сваркой с последующей обработкой 
на станке. 

Для смены бандажа его разрезают при помощи автогена, 
электрорезки или просверливают в нем отверстия. Если после 
этого снятие бандажа с колесного центра затруднительно, то не-
обходимо бандаж подогреть с помощью паяльной лампы до .тем-
пературы 100—150' и снять его. 

Новый бандаж нагревают до температуры 350—500", которая 
проверяется свинцовой палочкой, имеющей температуру плавле-
ния 325®. После нагрева бандаж кладут на опоры из кусков рель-
сов ребордой вверх и опускают па бандаж колесный центр. Затем 
полускат перевертывают надетым бандажом кверху и напрессо-
вывают на колесный центр с помощью пресса, а при отсутствии 
последнего запрессовку производят п>тем ударов молотка по всей 
окружности бандажа. ' 

Перед обработкой бандажа па станке необходимо на воздухе 
охладить полускат до температуры окружающей среды. 

Для контроля предельно допустимого износа бандажа и его 
овальности на наружной боковой стороне бандажа протачивается 
контрольная риска, а для контроля сдвига бандажа относительно 
колесного центра на их наружной стороне наносится с помощью 
зубила контрольная риска, после чего колесная пара еще раз про-
веряется на стайке. 

Буксы. При поломке обойм подшипника, износе сепаратора, 
5внутре1П1ей и наружной обойм, ослаблении посадки внутренней 
обоймы на оси полуската подшипники следует заменить новыми, 
для чего полускат нужно сиять с электровоза. Номера подшип-
ников в буксах приведены в приложении 16. При разборке буксы 
отвертываются болты и снимается разъемная букса с буксовой 
направляющей. ^ 

Максимальный зазор между корпусом буксы в пазах и на-
правляющей планкой в буксовых окнах рамы должен быть не 
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г 
более 2 мм. При большем зазоре буксовую направляющую необ-
ходимо заменить новой. 

Основным условием сохранения и продления срока службы 
подшипников является своевременная смазка и промывка их. 
Практикой установлено, что через каждые 3 месяца все буксы 
должны быть вскрыты для ревизии и замены смазки. 

Норма смазки и сорта смазочных материалов для букс и дру- . 
гих узлов рудничных электровозов типа 8ЛРП1 приведены в при-
ложении 17. Нормы смазки для электровозов 14КР1, 10КР1г 
7КР1 и 12ЛРП1 мало отличаются от норм для электровоза типа 
8АРП1. Норма смазки для электровоза 2КР(ТК-1у) приведена 
приложении 18, ' 

На основании практики эксплуатации рудничных электрово-
зов 8АРП1, 7КР1, 10КР1 и 14КР1 ниже приводятся примерные 
нормы расхода (в кг) смазочных материалов в сутки на о д т в 
электровоз 

Индустриальное 45 (ГОСТ 1707—51) . . • . . 0 ,23 
УСс-2 (ГОСТ 4366-56) . 0 ,09 
УТВ ( Ы З ) (ГОСТ 1631-52) . . . 0 , 2 3 
Технический вазелин УН (ГОСТ 782—59). , . 0 ,04 
Графит 0 ,06 
Солидол Т 0 , 3 8 

Итого 1,03 
С учетом 10 X потерь . 1 , 1 3 

(за год 406,8 кг) 

А\асло индустриальное 45 (ГОСТ 1707—51) может быть заме-
нено смазкой 458 (ГОСТ 2854—51), а смазка УСс-2 (ГОСТ 
4366—56) —смазкой.УС-2 (ГОСТ 1033—51). 

Нормы расхода смазочных материалов для электровозов 2АРП 
и 2КР принимаются на 30% меньшими вышеуказанных норм. 

Тормозная система. Наиболее изнашиваюш.нмися деталями 
тормозной системы электровозов являются втулка, кольцо упор-
ное, тормозной винт, тормозная колодка и тормозная гайка, з 
у электровозов 2АРП (АК-2у) и 2КР (ТК-1у), кроме того, под-
шипник с двумя цапфами. 

Порядок ремонта тормозной системы можно принять-следую-
щий: сиять (Затаренный ящик с аккумуляторного электровоза на 
зарядный стол (в случае аккумуляторного электровоза) ; очистить 
тормозную систему от грязи; разобрать тормозную систему на 
части, еще раз очистить от грязи и установить степень изношен-
ности деталей, обратив особое внимание на наиболее изнашиваю-
щиеся части; заменить изношенные детали новым1Г, а если позво-
ляет время, то отремонтировать старые; собрать тормозную сис-
тему, смазать ее трущиеся поверхности и рычаги тонким слоем 
машинного масла; произвести регулировку тормозной системы. 
Регулировку тормозной системы нужно произвести так, чтобы 
затормаживание на правой и левой стороне электровоза началось 

19 



.»дпояремеиио. В заторможенном состоянии электровоза все тор-
мозные колодки должми плот!го прилегать к бандажам электро-
г т з в отторможепном состоянии между тормозными колодками 
и соответствующими бандажами должен быть зазор 2—I мли 

Из положения полного отторможения полное затормаживание 
электровоза должно происходить после двух оборотов маховика. 
Люфт маховика не должен превышать одной четверти оборота. 
Толщигга колодки должна быть не менее 10 мм, в противном слу-
мае ее необходимо заменить. Коромысло должно располагаться 

Рмс. 6. Гидравлический тормоз 

перпендикулярно к продольной осп электровоза, в противном 
случае тормозная гайка будет зажимать тормозной винт, вызывая 
чрезмерный его износ, и затруднять управление тормозной сис-
темой. 

При наличии гидравлического тормоза (рис. 6) отсоединяют 
юрмозиые цилиндры 16, разбирают их, проверяют состоягпю 
поршней и пружин, ремонтируют или заменяют новыми, после' 
«чего цилиндры собирают, смазывают и регулируют. Д а л е е прове-
ряют механизм управления; разбирают его, промывают шестерню 

подвижной цилиндр -/. пружину 5. золотник 3, корпус 6 с ка-
«(алами и рукоятку 7 и заменяют изношенные детали новыми, 
^/атем собирают механизм управ,1сния, смазывают и производят 
<то регулировку. Точно также разбирают аккумулятор давления 
Л. промывают клапаны задний 9 и обратный 10, поршень / / . 
стержень 12, пружину 13, силовые пружины 14 и 15 и корпус 
аккумулятора. Изношенные детали заменяют новыми. Затем соби-
рают аккумулятор, смазывают и регулируют его. Аналогичные 
О') 



работы производят и с фильтром /7, электродвигателем 18, плун-
жерным пасосом 19 и маслобаком Л 

Прп регулировке гидравлического тормоза нужно, чтобы за-
зор между бандажами и колодками был не менее 3 мм, а давле-
ние в тормозных цилиндрах после регулировки не должно отли-
чаться от установленного более чем на 3 ати. Следует также 
проследить, чтобы не было утечки масла. 

При наличии пневматического тормоза следует разобрать и 
промыть двухцилиндровый компрессор, регулятор давления, 
предохранительный и обратный клапаны, воздухоочиститель, мас-
лоотделитель, тормозной кран и_воздухосборники; затем прове-
рить износ детален и заменить ' негодные; необходимые места 
смазать; собрать тормоз и отрегулировать. 

Установка двигателя с редуктором. Перед установкой тяго-
1ЮГ0 двигателя с редуктором на электровозы 7КР1, 10КР1, 14КР1, • 
^^'АРП! и 12АРП1 следует произвести наружный осмотр двига-
теля и редуктора. Ось, перед установкой на нее редуктора, долж-, 
па быть очищена и проверена. Если ось грязная или покрыта 
ржавчиной, имеет риски или забоины, то ее нужно промыть керо-
С1П10М и очистить наждачной бумагой, а если забоины велики, то 
ось следует проточить на станке и отшлифовать тонким напильпи-/ 
ком и наждачной бумагой. 

Правильность обработки п шлифовки оси проверяется измери-
тельной скобой. Диаметр оси проверяют по двум направлениям, 
сдвигая скобу на 90". 

Пришабривать нижние и верхние вкладыши подшипников ре-
дуктора к оси следует по «краске». Вкладыши после шабровки 
должны иметь не меньше 2—3 точек касания на 1 см'^. Макси-
мальный зазор между вкладышами подшипникац осью полуската 
должен быть не более 0,2 мм. . • ' 

До установки редуктора следует проверить точность зацепле-
ния шестерен. 

Точность зацепления в редукторе (рис. 7) цилиндрических 1 
п конических 2 шестерен проверяется по «краске». Соприкоснове-
ние зубьев конической пары с. косым зубом по длине доллсно 
быть не меньше 50% длины зуба с расположением у узкого конца 
и по высоте зуба — по всей рабочей высоте не менее 30% длины 
зуба. Соприкосновение зубьев у цилиндрической пары по длине 
не менее 50% длины зуба, по высоте—не менее 60% высоты зуба. 

После регулировки подшипников 3 полость под • стопорной 
планкой следует наполнить войлочной набивкой и солидолом. При 
установке крышки 4 паз в редукторе следует заполнить солидо-
лом. При сборке редуктора па плоскость разъема надо уложить 
в 3 ряда шелковую питку и покрыть лаком'«герметик» или лаком 
РА-6. Для нормальной работы шестерен в редуктор заливается 
смазка. 

При ремонте редуктора"электровозов 2АРП и 2КР необходимо, 
чтобы шестерни были надежно закреплены на валах и осях; 
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к^.гшкГдолжньг^быть поставлены на места, хорошо подтянуты 

" ' р 'Гм!! 'оГдлительпой эксплуатации, с.итьпых толчков или не. 
кячсствсшш выполпепиой сварки могут образоваться трещины п 
спа " ш л х швах рамы, особенно в местах соединения торцовых 

Рнс. 7. Рея11стор 

И боковых листов. От сильных ударов при работе электровоза 
или при авариях происходит разд>'тне рамы или сужение в средней 
се части. Нормальное расстояние между листами у электровоза 
8ЛРП1 должно быть 956 мм, 2ЛРП —422 мм, 7 К Р 1 — 9 8 0 мм и 
10КР1 —1203 мм. Имеет место также чрезмерный нзнос направ-
ляющих пластин для пазов букс в буксовых окнах рамы и умень-
шение толщины рамы за счет ее коррозии. 

Д.1Я снятия рамы электровозов ЗЛРГИ, 12ЛРП1. 7КР1, 10КР1 
н 14КР1 необходимо отсоединить провода, идущие к электродви-
гателям; сиять упорные крышки букс и замаркировать их; разо-
брать пружинные подвески электродвигателя, предварительно 
подведя под него тележку для выкатывания, как это показано на 
рис. 8; поднять раму при помощи тали на высоту, позволяющую 
выкатить полускаты совместгго с электродвигателями и редукто-
рами, отвернуть гайки, вын>'ть болты и освободить полускаты от 
редукторов. 

Для снятия рамы электровозов .2АРП и 2КР следует сиять 
батарейный ящик (в случае электровоза 2АРП) , отсоединить про-
вода от электродвигателя, вынуть болты внизу боковых вырезов 
рамы; при помощи тали снять раму с тележки. 
24 



Для ремонта надо электровоз или раму выдать на поверхность. 
Перед ремонтом следует тщательно очистить раму от ржавчины 
и грязи, применяя при этом металлические скребки, проволочные 
щетки и керосин. 

Раздутие рамы устраняется при помощи стяжной муфты (не-
своевременное устранение раздутия может повлечь за собой уве-
личение ее деформации). 

Сужение рамы устраняется 
при помощи той же стяжной муф-
ты. При устранении сужения ра-
мы необходимо непрерывно уда-
рять молотом по кронштейнам 
рамы п средней их части до тех 
пор, пока они не примут прямо-
линейную форму; хороших ре-
зультатов можно добиться, если 
предварительно . подогреть раму 
в средней части. 

Все нарушенные швы восста-
навливаются электросваркой. Де-
формированные кронштейны ра-
мы ][ уголки следует выправить, 
а вместо изношенных направля-
ющих для букс нужно изготовить 
и поставить новые. Допустимый 
износ направляющих мохшо при-
нять до 2 мм с каждой стороны, 
а зазор между направляющей 
планкой и направляющим пазом 
не более 4—5 лш в крайнем по-
ложении буксы. 

После окончания ремонта раму надо покрасить. 
Рессорное подвешивание. При работе электровозов 10КР1, 7КР1 

и 8АРП1 имеет место ослабление крепления листов в хомуте, ко-
торое устраняется путем переборки листов рессоры с последую-
щей опрессовкой хомута. Листы разобранной рессоры подвер-
гаются внешнему осмотру и в случае обнаружения в них трещин 
или других дефектов заменяются новыми. 

Собранный комплект листов рессоры склепывается заклепка-
ми диаметром 8 мм. Посадка хомутов на листы рессоры произво-
дится в горячем состоянии. Плотность прилегания его к листам 
должна проверяться щупом 0,1 мм. Несимметричность отдель-
ных листов рессоры относительно хомута допускается в преде-
лах ± 2 мм. Обжатие рессоры под прессом производится два' 
раза. 

Для замены вышедших из строя пружинных рессор электро-
возов 2АРП, 2КР, 12АРП1 и 14КР1 необходимо снять с электро-
воза батарейный ящик (в случае аккумуляторного электровоза), ' 
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Рис. 8. Тележка для выкатывания 
ходовой части электровоза 
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т,рнполнять раму электровоза, вытащить поломанную пружину и 

' ' ""упр^жноГустрсиаво. Во время эксплуатации электровозов 
отперстия и перегородки в карманных упряжных устройствах из-
нашиваются от действия сцепок и имеет место смятие буферных 
пружин. Для устраггения этих неисправностей электровоз выдают 
иа поперхность и места износа заваривают. 

В буферном устройстве электровозов 2АРП и 2КР пстречается 
разрыв сварочных швов в ку-пачках и разработка отверстия для 
п1кпорня. Для устраьення этих дефектов следует заменить кулач-
ки буферного устройства, выдать электровоз на поверхность и 
чапарнть разработанные места буферного м упряжного устройства. 

При р с м 0 1 г т с буфера электровоза 8ЛРП1 снимают подвижную 
скобу, извлекают буфер1гые пружины и, в случае надобности, за-
меняют их полыми, а также производят ремонт скобы. 

Звонок. Часто встречающимися неисправностями звонка яв-
ляются отрывы кронштейна, штыря п бойка. 

При отрыве кронштейна, крепящего звонок, его необход1гмо 
иринарить или прикрепить болтами к полу. 

При отрыве штыря, крепящего чашку звонка к раме, нужно 
приварить штырь или просверлить отверстие о раме, изготовить 
II поставить новый штырь. 

При отрыве бойка рычага стедует поставить новую шпильку, 
крепящую боек на рычаге. 

В слу»гае наличия электрического звонка производится ре-
монт и электрической его части. У электровозов 14КР1 и 12ЛРП1 
1ЮМИМ0 зроика ударного действия имеется еще и двухтональный 
ннепмосигнал, ремонт которого заключается а разборке, очистке 
»• замене изношенных деталей, сборке и рег)'лировкс. 

Песочная система. Наиболее характерными неисправностями 
несочной системы являются трудность (необходимость прилагать 
большие усилия к рукоятке управления) управления сю и слу-
чаи, когда система не возвращается в первоначальное положение 
или не подает песок на рельсы. 

Для устранения неисправностей при планово-предупредитель-
ных осмотрах и ремонтах необ.тодимо систематически производить 
смазку шарнирных соединений; проверять наличие пружин и про-
изводить регл'лнропку их натяжения; подтягивать болты, крепя-
щие песочницу к раме электровоза. 

Батарейные ящики и перекатывающие устройства. Неисправ-
ности этих устройств разде,1яются на два вида: неисправности, 
возникающие от механических повреждений ящика и его крыш-
ки, и неисправности от разъедания электролитом днища ящика 
И и ' Г п ' ^ Г . п " " " " результате применения неисправ-ных резиновых чехлов. ^ 
стйжпой'^^^л^.г"" батарейных ящиков необходимо выправ!.ть 
ияжнои скобой стенки и устранить перекосы; выправить кпыш-
м, ящика: при необxоди^.ости произвести с н а р ^ ^ ^ ^ ^ ^ 



ящлка приварку пояса из стали толщипои 4—6 мм, а также за-
менить пришедшее в негодность днище ящика и неисправные 
резиновые чехлы. 

В работе перекатывающих устройств характерными являются 
такие неисправности: ролики не вращаются вследствие загрязне-
ния, а также вследствие загрязнения обоим или окисления роли- • 
ков п результате попадания на них электролита; неравномерный 
износ вертикальных роликов, что затрудняет перекатку батарей; 
ролики вследствие окисления проседают в отверстиях обойм; 
обоймы роликов трескаются и выкрашиваются. 

Основными мерами по предупреждению указанных неисправ-
ностей являются содержание перекатывающих устройств в чи-
стоте, своевременная смазка подшипников и роликов, а также 
пригонка перекатывающих устройств к одному уровню. 

Неисправности и ремонт электрической части электровозов 

Электродвигатели. Износ шпоночной канавки конического 
конца якорного вала происходит от плохого крепления кониче-
ской шестерни на валу. Для исправления дефекта необходимо 
заварить шпоночную канавку вала электросваркой или автоге-
ном и затем проточить вал на токарном станке и прострогать 
канавку на строгальном. ^ 

Если при включенном контроллере двигатель не вращается, 
то лрежде всего необходимо проверить состояние коммутацион-
ной проводки электровоза и внешней электрической цепи и уст-
ранить дефекты в Т1роводке, конт'роллере; силовых штепселях, 
нредохранптелях, перемычках на батарее, в прилегании щеток. 
Если при этом не будут обнаружены дефекты, проверяют двига-
тель, для чего с помощью мегера проверяют исправность цепи 
катушек и якоря. Если не обнаружено разрывов электрической 
цепи в обмотке якоря, в катушках полюсов и в кабельных соеди-
нениях пли короткого замыкания в них, то пропускают слабый 
ток через катушки полюсов и с помощью компаса проверяют со-
ответствие схеме полярности и чередование полюсов. Если соеди-
нения между катушками окажутся правильными, то проверяют, 
нет ли заклинивания в зубчатой передаче редуктора. 

Нагрев двигателя происходит оттого, что он перегружен. 
Д л я предупреждения перегрузок надо ограничить (умень-

шить) количество вагонеток в составе и не допускать длитель-
ную работу электровоза на пусковых режимах. Кроме того, 
перегрузка двигателя может быть вызвана трением реборды 
колеса о кожух зубчатой передачи, трением зубчатой передачи 
о кожух (в старых конструкциях электровозов) или о корпус 
двигателя при колее 500 мм, трением в лабиринтовых уплотне-
ниях. Обнаружив эти дефекты, их нужно устранить, чтобы про-
длить срок службы двигателя. 
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Нагоевапие корпуса двигателя может иметь место вследствие 
гювышеСогТ'^ якорных подшипников нз-за отс>тств^». 

л и и з Г ш к а смазки, ненормально малого радиального зазора 
п е р е с о л в подшипниках. Во всех слу-чаях ^ Р ^ ^ р н о ^ на-

грева подшипников двигатель следует отправить в ремонт. 
Чрсзмер|гыи нагрев обмотки якоря может появиться вследст-

вие короткого замыкания между витками о обмотке якоря или 
между отдельными секциями, а также вследствие замыкания 
в витках катушек полюсов. 

Катушку с замкугутыми витками легко обнаружить, так как 
она «гагрсвается менее,, чем остальные. Если ж е разница в на-
грсве катушки не ошушается, то следует пропустить через ка-
тушки ток низкого напряжения и с помощью милливольтметра 
отыскать поврежденную катушку. После обнаружения повреж-
денипП катушки двигатель необходимо отправить в мастерские 
для замены катушки. 

Чрезмерный нагрев коллектора происходит вследствие сильно 
увеличившегося искрения и ненормально высокого давления на 
Н1етки, 

Судить о состоянии коллектора .можно только во время 
осмотра его поверхности в гараже. Обычно о сильном искрении 
свидетельствует потемнение или изменение цвета поверхности 
коллектора, обгорание краев пластин, появление выжженных 
мест на коллекторе, обгорание корпуса щеткодержателя, появле-
ние капель расплавленной меди или олова на коллекторе и щет-
кодержателях. 

Повышенное искрение па коллекторе может быть вызвано 
тем, что поверхность коллектора иеровиая. и щетки поэтому не 
плотно прилегают к коллектору. 

Под неровным коллектором понимается такой коллектор, ко-
торый имеет: выступающие или проваливнпгеся пластины вслед-
ствие ослабления коллектора; выступающий миканит между пла-
стинами; неравномерный износ поверхности; биение поверхности 
коллектора вследствие изогнутости вала или неправильной про-
точки коллектора; плоские места на поверхности по причине не-
правильной шлифовки коллектора шкуркой или от применения 
наждачной бумаги и напильников; выгорание отдельных 
пластин. 

Во всех перечисленных случаях следует прежде всего попы-
таться исправить поверхность коллектора шлифовкой ее стек-
лянноП бумагой или мелкозерниаой пемзой и затем протереть 
чистон тряпкой; в случае необходимости продорожить микаии-
товую изоляцию между пластинами (ламелями). Если поверх-
ность коллектора настолько повреждена, что эти средства недо-
^аточща для ее исправления, катлектор нужно проточить на 

" "Р^^^-^и'^^ш.хся пласти.г из-за 
пслабления ко.тлектора его следует снять с якоря и отправить 



в ремонт-для подпрессовкл с подогревом до 100° и с последую- • 
щей проточкой поверхности. 

Большое количество медной ]| щеточной пыли на стенках кор-
пуса, па катушках обмоткн н на щеткодержателе, а также по-
темнение коллектора свидетельствуют о повышенном давлении 
на щетки. При пониженном давлении заметно обгоранне пластин 
от чрезмерного искрения вследствие неплотного прилегания ще-
ток, В этих случаях надо проверить динамометром давление 
нажимных рычагов и в случае надобности сменить пружину; 
очистить коллектор, как указано выше, н протереть чистой тряп-
кой; очистить от медной и щеточной пыли стенки корпуса, ка-
тушки, обмотку якоря и коллекторный конус, продув их сжатым 
воздухом. 

Отсутствие давления на щетке может быть: при чрезмерном 
износе щетки, вследствие чего нажимной рычаг упирается в край 
обоймы и не оказывает давления па щетку; при заедании на-
жимного рычага; при повреждении пружины. Мерами преду-
преждегшя повышенного искрения в этом случае являются стро-
гое и систематическое предохранение щеток от износа и регуляр-
ная проверка давления пружин. 

Когда щеткодержатель не создает необходимого' давлеи[1Я на 
щетку, нужно подтянуть и вновь законтрогаить ослабевшие гай-
ки и шпильки крепления щеткодержателя. 

Когда корпус щеткодержателя слишком высоко установлен 
над коллектором. и щетка качается, следует установить корпус, 
соблюдая нужное расстояние от коллектора до обоймы. 

Причинами нскрення на коллекторе, если только применена 
соответствующая марка щетки и края щетки не обломаны и не 
выкрашиваются, являются прежде всего неисправность в приле-
гании щетки к коллектору или в положении щетки в обойме. 

Искрение может иметь место, если щетка притерта к коллек-
тору не по всей поверхности. Это легко обнаружить, осмотрев 
поверхность прилегания щетки к коллектору. Если щетка хо-
рошо притерта, то вся ее поверхность должна быть блестящей, 
без матовых мест. Для исправления дефекта надо щетку при-
тереть. 

Застревание щетки в обойме происходит вследствие загряз-
нения обоймы или слишком малого зазора между щеткой и'обой-
мой. Обойма должна быть тщательно очищена и щетка, в случае 
надобности, опилена. 

Щетка может шататься в обойме вследствие слишком боль-
шого зазора. Если при этом размеры щетки правильны, то это 
означает, что увеличились внутренние размеры обоймы. Быстрый 
износ обоймы происходит вследствие выгорания ее поверхности 
от прохождения через нее слишком большого тока. Для устране-
ния этого явления надо следить за хорошим состоянием впайки 
в щетку гибкого кабеля, который отводит ток. Если износ обой-
мы велик, то корпус щеткодержателя следует сменить и после 
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-того поверхность коллектора тщательно очистить сухон чистой 
? ^ п к о й . ест,, необходимо, смоченной в авиабензине. 

Ппимсиеиие обтнпочких концов не допускается. 
' ^Е1Гшсточиый аппарат и щетки дефектов не имеют, то иадг> 

ппопепить, ист ли короткого замыкания между пластинами (ла-
мелями) коллектора, которое вызывается: иеакк7ратиым продо-
поживаиием микаиитиой изоляции между пластинами, остапле-
ммсм зауссинсв на гранях пластин; скоплением грязи или медной 
и угольной пыли между коллекторными пластинами и в местах 
присоединения к петушкам кониов обмотки; разрушением изо-
ляции между пластинами кислотой, попавшей ни изоляции? по 
гфс'мя пайк1Г петушков; пробоем и^атянии между пластинами 
пиутри коллектора. 

Если короткое замыкание произоигло на иооерхности коллек-
тора, то необходимо тщательно продорожить изоляцию между 
пластинами и акк7ратно опилить грани пластин. Такое замыка-
ние легко обнаружить по сильно обгоревшим или подплаоленным 
двум соседним пластиггам. Если замыкание произошло внутри 
коллектора, двигатель необходимо отправить для разборки тг ре-
монта коллектора. 

При ремонте коллектора его обточка производится на токар-
ном стайке при скороаи вращения не выше 100 об1мин. Если 
слюда выступает над поверхностью коллектора, то скорость при 
обточке не должна быть выше 50 об/мин. Температура коллек-
тора при обточке не должна превышать комнатную. Если про-
изводилась пайка петушков, то перед обточкой надо дать остыть 
коллектору. Резцы должны быть из углеродистой закаленной 
стспли, остро заточенные. Острые грани по окружности коллек-
тора нужно опилить напильником по радиусу 2—2.5 мм. Шли-
фовку коллектора следует производить мелкозернистой пемзой 
или мелкой стеклянной бумагой. Применение, наждака и на-
пильников при этом не рекомендуется. 

При всех случаях появления ненормального шума в элек-
тродвигателе необходимо немедленно отправить двигатель п ре-
монт. 

Причинами шума мог)'т быть силыю износившиеся роликовые 
подшипники, чрезмерно батьшой радиальный люфт и поломка 
сепаратора, для чего необходимо заменить подшипники якоря 
на новые; при заедании, трении в лабиринтах подшипников или 
отсутствии смазки следует промыть подшипники и заменить 
смазку; при сдвиге коллектора в сторону корпуса, трении полюс-
ного башмакз о поверхность якоря вследствие ослабления креп-
ления башмака необходимо их закрепить, а при ослаблении бан-
дажа на якоре необходимо С1гять бандаж и намотать его потуже 
заново и полудить. ^ 

Контроллеры. Неисправности, наблюдаемые в контроллерах, 
моишо разделить на механические и электрические 

К механическим неисправностям относятся повреждения бло-
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кировочного устройства и износ кулачковых шайб главного бара-
бана, вызванные несвоевременной смазкой и чисткой трущихся 
частей контроллера, а также частыми включениями и выклгоче-
ннямп его. 

К электрическим повреждениям относятся: подгорание подвиж-
ных и неподвижных контактов кулачковых элементов, сегментои 
контактного барабана и проходных штырей в борновой коробке; 
.чамыкание на корпус контроллера н попадание влаги в борновую 
коробку. 

Наиболее изнашивающимися " деталями контроллера ГР-9А 
являются: в кулачковом элементе (рис. 9 )—контакты подвиж-
ный 1 и неподвижный 2, спиральная пружина 3 держателей под-
г.ижных контактов, в контактном барабане (рис. 10)—С-образ-
ные контактные сегменты и в контактном пальце (рис. II) — 
контакт 1 н пласт1Н1чатая пружина 2. ' ' 

В контроллере ККВ-1 быстрее всего изнашиваются сегментьр 
(рис. 12, а) , шпилька (рис. 12,6), сухари (рис. 12, о), контакты 
главного барабана (рис. 12,г). 

Способы устранения и предупреждения характерных неис-
правностей контроллеров типов МТ-26А, МТ-1Б, ГР-9А и ККВ-1 
приведены в приложении 19. 

Автоматический выключатель. При осмотре выключателя 
АВ-1Б2 электровозов 14КР1, 10КР1 и 7КР1 проверяется давле-
ние, притирание и разрыв контактов. Помимо этого требуется 
подтянуть все крепежные детали. При капитальном ремонте вы-

, ключатель разбирается и заменяются контакты, искрогаситель-
ные камеры, перегородки, рукоят1ш и другие изношенные детали. 
Автоматический выключатель регулируется на ток отключения 
от 100 до 300 а. 

Фары.- В электровозных фарах типа ФЭ-52 па электровозах 
14КР1, 10КР1 и 7КР1, типа ВЭФ-1м. па электровозах 12АРП1 
и 8АРП1 и типа ФВУ-1 на электровозах 2КР н 2АПР при экс-
плуатации имеют место окисление или засорение поверхностей 
между корпусом и рефлектором, а также окисление внутренней 
поверхности фары в местах соприкосновения рефлектора с кор-
пусом. В результат.^ при ударе о стекло и при снятии крышюг 
фара не отключается от источника тока. Для устранения дефекта 
необходимо очистить поверхность от окислов мягкой тряпкой. 

Если при исправной фаре .й лампе, последняя не горит, зна-
чит лампа не доходит своими контактами до токоведущих кон-
тактов фары. 

Штепсельные соединения. При ремонте штепсельных соедине-
ний типа ШСГ-6А электровозов 12АРП1 и 8АРП1 (рис. 13) сле-
дует руководствоваться следующими нормами: зазор . между 
основными крышками / и 2 и фланцами коробки 3 штепсельного 
соединения допускается не более 0,2 лш; диаметральный зазор 
между специальным винтом и изолятором штепселя -не должен' 
превышать 0,5 мм] разрыв контактов' 4 н 5 должен быть не менее 
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14 мм, а их нажатие должно быть не менее б кг. Кроме того, 
пинты 6 и шайбы 7 в панели 8 должны быть залиты битумной 
массой Л\Б-90 (ВТУ Л\ЭП2?5-44), а прокладку 9 и панель 
следует собрать на эмали КВД или СВД. 
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Рнс. 12. Детали контроллера ККВ-1: 
^ — ссгмситы, б — шпнл'ька. в —сухари , г — кочтчкты г л а т ю г о б а р а б а н а 

Наиболее изнашивающимися деталями штепсельных соедине-
нии типа ШСГ-бЛ являются: вилка контактная 10 н гнездо /У, 
плавкая вставка предохранителя 12 и контакты 4 п 5. 

Способы устранения характерных неисправностей штепсель-
ных соединений ШСГ-6А приведены в приложении 20. 

Выключатели освещения. При осмотре выключателей освеще-
ния типа ПГР-6А электровозов 12АРП1 и 8АРП1 нужно проте-
реть серебряные контакты чистой хлопчатобумажной тряпочкой 
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и произвести подтяжку открытых контактных п крепежпых 
болтов. 

При их ремонте следует залить компаудпой массой болты 
крепления клеммнои доски и доски с предохранителями и испы-
тать состояние И30ЛЯЦ1П1 между каждым из контактов и землей. -

Способы устранения основных неисправностей выключателя 
приведены в приложении 21. 

Неисправности выключателя оспещелия ВУ-221Б-1 элект-
ровозов 14КР1, 10КР1 и 7КР1 происходят зачастую вследст-
вие замены заводского предохранителя нестандартными предо-
хранителями шахтного изготовления; такую замену допускать 
нельзя. 

Пусковые сопротивления. Яшнктс с сопротивлениями типов 
КФ 42Б1 и КФ 42Б2 электровоза 14КР1, КЛ2Б2 электровозов 
10КР1 н 7КР1, СГР-22 электровоза 12АРП1, ЯСВ-15а электро- ' 
воза 8АРП1, ПС-1 электровозов 2КР и 2АРП подвергаются 
осмотру один раз в год, а при тяжелых условиях работы, когда 
пути залиты водой, или при длительной езде с включенными 
сопротивлениями осмотр необходимо производить не реже одного 
раза в месяц. При этом вскрывается ящик, отсоединяются под-
водящие концы кабеля и снимается зажимная коробка. При об-
наружении поломанных элементов ящик направляется в мастер-
скую, где производится их замена. В случае замены элементов 
сопротивления при сборке проверяется величина сопротивления 
между зажимами. Проверяется также состояние изоляции между 
каждым зажимом и корпусом под напряжением 1000 в перемен-
ного тока в течение одной секунды.' • , 

Коммутационные провода. Механические повреждения комму-
тационных проводов рудничных электровозов могут происходить 
от трения их в кондуитах или желобах и о раму электровоза. 
Кроме того, изоляция проводов разъедается попавшим на него 
электролитом. Наконец, разрушение изоляции происходит от 
систематических перегрузок проводов. 

Место неисправности проводов обнаруживается при осмотре 
и при измерениях с помощью мегометра или вольтметра. Сопро-

' тивлеиие изоляции коммутационных проводов должно быть не 
менее 1000 ом на 1 в рабочего напряжения. 

Непсправпости изоляции электропроводов могут устраняться' 
в гараже, только на некоторое время путем изоляции проводов 
сырой резиной с покрытием изоляционной лентой. При этом 

'электровоз должен отключаться от батареи или контактной сети. 
Так как замена проводов электровоза связана с пайкой и 

, распайкой наконечников проводов, подваркой кондуитов и т. п., 
то эти работы должны производиться только на поверхности 
шахты. 

Кондуиты и желоба привариваются прерывистым электросва-
рочным швом к листам кабины перед заменой коммутационных 
проводов. ; . . 
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Замена прогюдов коммутационной схемы выполняется, на-

^̂ ^̂ ^̂  коммутационной схемы, оспаб. 
ляю с Т бо^тт^. крепящие кондуиты н резиновые трубки к ра-
ме электровоза. Отсоединяется один из концов проводов комму, 
^^зниоиной схемы, снимается с него маркировочная бирка и надо-
р.асгся иа иопий провод, к которому припаивается пакоиечпик. 
Этот наконечник подсоединяется па место старого наконечника. 
я противоположный конец нового провода надежно прикрсп-
лястся к концу старого провода. Затем, пытягивая из кондуита 
старый провод, в него заводят посын провод, при этом наращи-
ряиис проводов не допускается; эти операции выполняются и пря 
замсмге других проводов могстажпой схемы электровоза. В слу-
чае прокладки проводов в желобах они просто укладываются 
и желоба, После замены проводов производят изоляцию, банда-
жирование пучков проводов и покрытие проводов изоляционным 
лаком, 

Полты и ганки скоб, крепящих кондуиты или желоба и шлан-
ги с пучком проводов, должны быть так з а т я н р ы , чтобы не до-
пускать перемешсння кондуитов и шлангов под скобами. 

В местах перехода из кондуитов или желобов к зажимным 
коробкам провода должны бить обмотаны тафтяной лентой 
II несколько С10СВ и покрыты изоляииоиным лаком. 

Присоединение проводов к зажимам электроаппаратов дол-
жно обеспечивать надежный электрнческии контакт. Зажимные 
коробки контроллера и вык-тючателя после монтажа должны за-
ливаться кабельной или другой изоляционной массой. 

Провода должны быть уложеии в резиновых трубках и бре-
зентовых рукавах без скруток с возможно плавными поворотами 
и переходами. Провода, подходящие к тяговым двигателям, 
должны быть уложены о брезентовых рукапах. которые покры-
гаются изоляционным лаком. 

После сверки и прозваиивания схемы изоляция проводов, 
так же как и электроаппаратуры, должна быть испытана иа про-
бой переменным током: для аккумуляторных электровозов со 
сцепным весом 8 г —напряжением 380 о, для контактных элек-
тровозов со сцепным весом 7 и 10 г —напряжением 1000 а и для 
малогабаритных электровозов со сцепным весом 2 г — папряже-
инем 220 а. ' 

Аккумуляторные батареи. Для питания электроэнергией дви-
гателей аккумуляторных электровозов иа угольных шахтах в 
широких масштабах применяются железо-никелевые щелочные 
акк7муляторнис батареи тяговые типа 12СТЖН-500 — д л я элек-
трооозов 12ЛРП1. типов 80ТЖН-350 и ОбТ/КИ-ЗЗО ~ для элек-
тровозов 8АРП1 и типа З б Т Ж П - З О О - д л я электровозов 2ЛРП. 
ппмрж^,!."'' поставляются отдельными аккумуляторами, 
помещеш.ыми в изоляционные резиновые чехлы с комплектом 
мелсдуэлементных соединений; гГеред монтажом ' батареи иадо 
зс 



проверлть наличие всех деталей согласно перечню (приложе-
ние 22), а также уровень и удельный вес электролита в каждом 
аккумуляторе и довести их до нормальных значении. 

Аккумуляторы монтируются в батарею в определенном по-
рядке. Сначала на дно батарейного ящика укладывается фанер-
ная, а затем резиновая прокладка. Вставляют деревянные щиты 
и фанерные перегородки, В деревянных щитах не должно быть 
выступающих гвоздей, которые могут повредить резино-
вые чехлы аккумуляторов и вызвать короткое замыкание в 
батарее. Деревянные щиты, перегородки и прокладки из фанеры 
должны быть окрашены щелочестойкнм лаком, н^иты, кроме то-
го, обиты листовой рез1Н1ой, Прокладки должны быть изготов-
ле1гы из целого куска резины и размер их должен соответство-
вать площади дна ящика. ^ . ' 

При установке аккумуляторов 'в батарейный ящик следует 
строго соблюдать полярность,. для чего 'начинают установку 
с аккумулятора с конечным выводным плюсовым полюсом. 

Затем аккумуляторы плотно сжимаются клиньями, забивае-
мыми между щитами и стеикам1[ батарейного ящика. На борны 
аккумуляторов надевают межэлементные соединения и затяги-
вают их гайками. Неплотный контакт вызывает излищнее разо-
гревание токопроводов и даже искрение во время работы ба-
тареи. . , 

При сборке нельзя допускать коротких замыканий между раз-
ноименными выводами и между аккумуляторами соседних рядов. 
Для снятия межэлементных соединений с конусными наконеч-
никами следует пользоваться специальным ключом. Затем мон-
тируются выводные соединения. Полюс батареи, отмеченный 
знаком «-Ь», соединяется с проводом батарейного ящика, иду-
щим к розетке со знаком «-Ь»; минусовый плюс батареи соеди-
няют с розеткой со знаком «—». Наконец проверяют правильность 
монтажа, измеряя вольтметром напряжение как каждого аккуму-
лятора отдельно, так и всей батареи в целом. 

Д л я обеспечения нормальной эксплуатации батареи в элек-
тровозных гаражах на шахтах необходимо иметь набор запасные 
частей и приборов согласно приложению 23. 

Во время эксплуатации батарей возникают неисправности, 
которые необходимо устранять в шахтных условиях. 

Способы устранения неисправностей приведены в приложе-
нии 24. • 

При эксплуатации батарей в целях своевременного преду-
'прЪкдеиия утечек тока следует измерять сопротивление между 
выводным полюсом аккумулятора и железным корпусом ящика 
батареи после монтажа батареи, первой и каждой десятой за-
рядки ее. 

Десятую зарядку рекомендуется производить усиленными 
зарядами (10 часов нормальным током). 

Очень ' важно соблюдать следующий порядок хранения тяго-
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- переводимые на длнтелыюе (более 

Гд ' л с к Г р г 2 . и т ; а 4 периодически бездеПп-
е "т 1 месяил до I года. мог>-т .раниться с электролитом 

г С п я ж е и п о м или полуразряжениом состоянии. 
^ Д ^ с о Г . ^ резииозых чехлов их предохраняют от деист-

Ы1Я света. Строго воспрещается промывать аккумуляторы перед 

О^тГхиическом состоянии тяговых аккумуляторных батареи 
,1Я 1лахтах должна вестись документация согласно заводской пи-
струкции что позволит споевремснио выявлять и устранять нс-
иормалыюсти в работе как отдельных аккумуляторов, так и 
п целом батареи, п п и ч 

Токоприемники. Уход 33 токоприемником Д1-11Л электрово-
лов ИКР1, 10КР1 и 7КР1, а также ДК-1 электровоза 2КР со-
стоит в обеспечении постоя1гного нажатия токопрнемн1«ка на 
коитактггыА провод и надежности контакта питающего провода 
с токоприемником, а также в смазке шарнирных соединепин 
и алюмиимепой вставки. 

Нажатие токоприемника на контактный провод следует под-
держивать в пределах 4—6 лг. При осмотрах токоприемников 
зачитают пилой алюминиевые вставки или медные накладки от 
магара и оплавлений. При износе вставки на 20 игл се нужно 
смс|Гить. Паибалее частым ремонтом токоприемника является 
замена сломанных деревянных штанг. Во время годового ре-
монта необходимо сменить износившиеся оси, валики, пружины, 
втулки и вкладыши. У электровоза 1'1КР1. кроме того, подвер-
гается ремонту пне8?4оцилшир, при помощи которого произво-
дится подъем и спуск дуги-

Общис дополнительные требования при эксплуатации 
электровозов в шахтах, опасных по газу или пыли 

Все электрооборудование аккумуляторного электровоза в це-
лях обеспечения взрывобезопасностн должно в местах соед]Н1е-
иня крышек с корпусами иметь хорошо затянутые болты, а и 
местах ввода проводов во вводные коробки — штуцерах иметь 
резиновые уплотнения. Фланцы крышек должны содержаться 
в полной чистоте и не иметь забоин. Зазор между фланцами и 
корпусом должен быть не более 0,5 мм. • 

электрооборудования для ремонта и 
« и г Г ^ специальными ключами храняши-

от^ючеи^Ги'^п^яж^^^^^^^^ 
РЫ ^ о б е с п Т З Г ' г ^ устройства штепсельных соединений долж-
ш т е п с ^ с Г п о л нп^ самопроизвольного выключения 
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Блокировочное устройство фар всех т1тов должно обеспечи-
вать невозможность снятия стекол, предохранительных решеток ' 
и крышек, закрепляющих стекла на фарах при включенном ос-
вещении. 

Блокировочное устройство контроллера должно препятство-
мать включению контроллера со снятой ручкой реверсивио/о ба-
рабана, а также перемене направления движения электровоза' 
до перевода в соответствующее положение рукоятки реверсив-
ного барабана. 

Батарейный ящик должен иметь вполне исправные вентиля-
циОчныс отверстия и хорошо затянутые перемычки между акку-
муляторами (на каждом аккумуляторе должно быть не менее 
двух перемычек). 

Иорматноы регулировки и износа. Для руководства при вы-
полнении ремонтных работ в приложении 25 приводятся норма-
тивы регулирования и износа отдельных деталей и основных 
узлов электрооборудования рудничных электровозов, составлен-
ные на основании эксплуатационного опыта. 

2. ОСЛ\ОТРЫ И РЕЛЮНТЫ ШАХТНЫХ ВАГОНЕТОК 

Планово-предупредительный осмотр и ремонт шахтных ва-
гонеток предусматривает: 

ежедневный осмотр вагонеток; 
текущий ремонт вагонеток и 
капитальный ремонт вагонеток. " > 
На шахтах, где имеется скиповой подъем или подъем с опро-

кидными клетями, ежедневный осмотр вагонеток рекомендуется 
проводить в околоствольном дворе; па шахтах с подъемом в 
обыкновенных клетях — на разгрузочной площадке надшахтного 
здания. Место для ежедневного осмотра вагонеток должно быть 
удобным для подачи их в мастерскую иа ремонт. 

Назначение ежедневного осмотра вагонеток — поддержание 
подвижного состава шахты в рабочем состоянии для обеспече-
ния нормальной работы до предстоящего ремонта, выявления 
повреждений вагонеток, установления износа деталей н отдель-
ных узлов, а также в случае отклонений от нормальной эксплуа-
тации, установления сроков внеочередного ремонта (текущего 
или капитального) и ориентировочного срока поступления ваго-
неток в ремонт. 

При этом устраняют все обнаруженные мелкие повреждения, 
заменяют изношенные мелкие детали, в случае необходимости 
пополняют смазку в подшипниках полускатов и отбраковывают 
вагонетки иа ремонт в мастерских. Ежедневный осмотр вагонеток 
может быть обеспечен одним дежурным электрослесарем по 
ремонту. 

Назначение текущего ремонта — произвести замену отдель-
ных деталей и узлов шахтных вагонеток в промежутках между 
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. пемонтами для поддержания вагонеточного парка 

ггповеде1тТтекушего ремонта всех вагонеток при межремонтном 
Х ю л Г з месяаа необходимо ежедневно ремонтировать не ме-
„еГьГпагопстпк, что составит 1,4% всего пагонеточного парка. 
В соотпетствии с этим с-1сдует укомплектовать и ремонтную 
Гфигаду. Текущий ремонт вагонеток, как правило, должен прохо-

111 
> 

У 
I 

Рис. И .Мгстй- иенспрдвкос-геЛ з вагонетке, )страияемие при 
е/Ксди(В1<оч осмотре 

ЛИТЬ и ша:<тиоГ| мастерской. Л л я упорядочения подачн вагонеток 
1»а ремонт бригадир ремонтной бригады ежедневно дает дежур-
ному слесарю номсрл вагонеток, подлежащих текущему или ка-
ггитальному ремонту, который направляет их в мастерскую. 

Капитальный ремонт вагонеток проводится о том слу^ше, 
когда необходимо произвести: замену днища кузова, буферов и 
кропштеииов, замену или ремонт рамы, полную разборку всех 
узлов вагонетки для замены непригодных и ремонта и восста-
иоплеиия нзнощениых деталей. 

Ежедневный осмотр вагонеточного парка. Вагонетки ежеднев-
но осматривает дежурный электрослесарь, который отбирает и 
иаиравляет их в мастерскую для текущего или капитального 
ремонта. Кроме того, дежурный электрослесарь при необходимо-
сти устраняет мелкие неиспрзпиости вагонеток и производит 
установку вместо изношенных новых шплинтов / (рис. 14) серег^, 
валиков 3 крюка и зсеньеаой сцепки, резьбовой пробки 4 сма-

, « «^о-^с^ах полускатов, а т а к ж е подтяжку 
и устанооку новых болтов 5 крепления тяговой полосы 
СКУЮ вагонеток. Вагонетки, поступившие в мастер-

планового или внеочередного текуи1его р е м о н т а под-

мастер, который определяет характер предстоящих работ и зано-
си ' 

> 
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сит все замечания на страницу, отведенную ремонтируемой ва- -
гонетке, в книге ремо1Гта вагонеток. 

Во время текущего ремонта выполняются'следующие работы: 
свариваются швы, имеющие дефекты; иа пробоины в кузовах 

навариваются накладки; ремонтируются обвязочные полосы ку-
зова; привариваются стяжные полосы кузова; производится/ 
правка кузова и подтяжка заклепочных соединении кронштейнов, 
буферов и упора для толкателя; заменяются тяговые полосы и 
сцепки, опорные кроиштеЛны и буфера, соединенные со швелле-
рами заклепками; ремонтируются или заменяются детали ска-
тов; заряжаются смазкой колеса скатов; устраняются также 
неисправности, перечисленные в приложении 26. 

Если вагонетка, поступившая иа текущий ремонт, при осмот-
ре оказалась вполне исправной, следует произвести зарядку 
колес скатов смазкой, сделать запись в книге ремонтов и возвра-
тить вагонетку для дальнейшей эксплуатации. 

Для проверки сварочных швов необходимо зачистить ме-
таллической щеткой все швы от загрязнений и ржавчины. Про-
веряют сварочные швы, соединяющие обвязочную полосу с ку-
зовом; лобовину с боковиной кузова, раму с кузовом и, если 
буфер приварен, швы швеллера с буферами. Места с наруше-
ниями шва или с трещинами по шву необходимо разрубить и 
заварить электросваркой. Трещины по целому -металлу, главньиг 
образом выше шва, соединяющего раму с кузовом, следует за-
варить с внутренней стороны кузова, а с наружной приварить 
накладку толщиной 4 мм так, чтобы она па 40—50\АШ перекры-
вала трещину. Очередность и направление наложения сварочных 
гнвов на накладку показаны стрелками на рис. 15. 

Если в кузове имеются местные пробоины или разрывы ме-
талла, то эти места следует выровнять, зачистить до металличе- . 
ского блеска и приварить к ним электросваркой накладки тол-
щиной 4 мм. Сварку необходимо производить электродом дна - ' 
метром 5 мм марки ЦЛА-7. Величина тока должна быть в пре 
делах 180—200 а. 

При отрьше стяжной полосы по сварке необходимо выпра-
вить ее, зажать специальным приспособлением между стенками 
кузова и приварить электросваркой, величина тока при сварке 
должна быть 180—200 а, а диаметр электродов — 5 мм. 

Для правки кузова разработаны специальные приспособ-
ления. 

Приспособление для правки кузова по диагонали (рис. 16) 
состоит из винта" / , имеющего с одной стороны правую, а с дру-
гой—левую трапецеидальную резьбу, двух цилиндрических 
гаек 2 с упорами 3, трещоточного механизма 4, при помощи ко-
торого можно сводить и разводить гайки 2, и устройства 5 для 
нодзески приспособления на кузов вагонетки. Приспособление 
располагают 'по диагонали (по углам кузова) в месте обвязки. 
Вращением рукоятки .трещотки разводят гайки и распирают 
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Рис. 17. Приспособление для правки кузова по ширине 
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кузов до требуемого размера. Длина приспособления устанавли-
вается в завмспмостн от тлпа вагонетки. При помощи этого при-
способления можно производить правку лобовии по всей. их 
площади при наличии вмятин внутри кузова. 

Приспособление для правки кузова вагонетки по ширине 
(рис. 17) отличается от предыдущего наличием захватов, заде-

ланных в гаики и приваренных электросваркой. Это приспособ-
ление применяется для правки боковин кузова при их выпучи-
наини или вогнутости. При правке кузова гайки приспособления 
разводятся на требуемый размер и приспособление устаиавли-
пается па борта кузова с таким расчетом, чтобы его захваты 
обхватили обвязку. Затем, вращая трещотку в ту или иную сто-
рону, выравнивают кузов. 

Приспособление для правки внутренней части боковин кузова 
по конструкции подобно предыдущим, ио с несколько умепьшен-
110Й длиной упоров. Приспособление применяется при глубоких 
пнутрениих вмятинах боковых стенок кузова. 
. При помощи перечисленных приспособлений можно выров-

нять деформированные кузова вагонеток емкостью до 1 т вклю-
чительно по диагонали на 200 мм, по ширине на 30 мм и по 
длине па 200 мм. 

Приспособления для правки кузовов остальных вагонеток от-
личаются длиной размера сменного стяжного винта. 

При устранении сложной деформации кузова следует поль-
зоваться одновременно двумя приспособлениями для правки 
кузова по длине и ширине. 

Д л я смены кронштейнов вагонетка укладывается рамой 
вверх, полускаты снимаются, и после того, когда заклепки креп-
ления старого кронштейна будут срублены, кронштейн снимается. 
Проверяется совпадение отверстий нового кронштейна с отвер-
стиями в швеллере рамы, при совпадении —монтажными бол-
тами временно скрепляют кронштей[1 со швеллером. После этого, 
последовательно освобождая монтажные болты, производят при-
клепку кронштейна к швеллерам рамы. 

Тяга подлежит замене при обнаружении в ней трещин или 
разрыв'а в местах болтового соединения. Д л я ее исправления или 
замены необходимо тягу снять. Д л я этого вагонетка уклады-
вается рамой вверх на подкладках или над ямой, чтобы рабочий 
мог работать внутри кузова. Затем, отвернув контргайки и гайки 
на крепящих болтах, вынуть болты. Такие ж е операции сле-

•'дует выполнить на втором конце тяги, после чего старую тягу 
сиять и в обратном порядке закрепить к кузову вагонетки новую 
тягу. 

Д л я замены буферов в том же положении вагонеткн при сня-
тых полускатах необходимо срубить головки заклепок с одной 
стороны буфера и выбить их. Затем повторить операции с дру-
гой стороны буфера и сиять буфер. Если при этом по характеру 
износа отверстий в швеллерах рамы необходимо восстановить 
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и 
ппржние их размеры, то отверстия заваривают и после разметщ, 
г ^ п — ю злектрн еской или пневматической дрели заново 
п п о с Р « Затем, закрепив буфера двумя мо„. 

• Л ж ^ ^ ^ производят пос1едовате.1ьно приклепку Оу. 
Л е п о Г в том с-1учае, когда буфер годен для дальнейшей эксплуа-

. а злк,1спочиые соединения ослабли, заклепки следует 
зяысичть иопыми. 

Колеса полускатов должны быть подверп1>ты разборке по исто, 
меиию полутора лет работы, независимо от состояния, для удалс-
имя старой смазки и проверки пригодности 011>'треиних деталей по-
луската для дальнейшей их эксплуатации. Детали, пришедшие в 
полную негодность, отбраковать и списать по акту, а подлежащие 
посстаноплснию —передать на ремонт. Выбракованные детали 
нужно заменить новыми или отремонтированными и собрать полу-
скат. 

Приспособление для снятия колес с оси состоит из жесткой 
плиты / (рис. 18), колонки 2 с винтом 3 для крепления полуската, 
пинта 5, со скобами •/ для захвата колеса, стоики 6 и трещоточного 
мехаггизма 7. Полускат, подлежащий разборке, укладывается осью 
на колонку 2 и закрепляется винтом 3. Па колесо накладываются 
скобы 4, которые с помощью трещоточного механизма постепенно 
стягивают колесо с подшипников. Д л я съема наружного кольцл 
гт0ди1ипника следует применять съсмиики для шариковых (рис. 19) 
и роликовых подшипников (рис.20). 

Смазкл подшипников полускатоп с колесами закрытого типл 
должна производиться через каждые 6 месяцев работы вагоиеткн. 
При поступлении на шахты новых взгоиеток полускаты ие следуст 
разбирать, так как они заправ^тепы ил заводе смазкой на б меся-
цев работы. 

Для зарядки колес смазкой пользуются специальным приспо-
соблением, разработанным Торецким машиностроительным заво-
дом Сталинского совнархоза. Приспособление состоит из трубча-

• той треугольной подставки 7 (рис. 21), насоса 2, бачка 3. гибкого 
шланга 7 и наконечника 8. Насос ручной, шестеренчатого типа. 
Емкость бачка 3,15 литра смазки, что достаточно для 4 колес ваго-, 
неткн. Производительность насоса за одни оборот рукоятки состав-
ляет 75 с.и\ Для зарядки смазкой одного колеса требуется произ-

оборотов вращения рукоятки 6. Вес приспособления 

Для зарядки смазкой приспособления вынимают поршень 5 од-
новременно с крышкой 4 и при помощи деревяшюП лопатки за-
кладывают смазку в бачок 3. Затем, нажимая поршень, уплотняют 
смазку и закрывают крышку бачка. 

Для зарядки колес ввертывают наконечник 8 приспособления 
в отверстие колеса для смазки. Вращая рукоятку 6 насоса 2, нагие-
п а б ^ ш т . ' ! "е выйдет чере5 
у ^ ыпа1т п о ' ' " ' пружинной крышки. Выход смазки 
N называет на полное заполнение внутренней части колеса смазкой. 



Рис. 18. Приспособление для снятия колес с оси ската 

Рис. 19. Съемиик для шариковых 
подшипников 
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Р и с 2 0 С т Ч Н И Х р о л и к о в ы х П01-
шнпннков 

Рнс. 21. Приспособление для зарядки ко;; «ее с мал кой 
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Кроме того, выходя через лабириптние кольца, смазка очищает 
их от пыли и грязи. 

После заправки колеса рукоятку насоса поворачивают в обрат-
ную сторону иа 1,5—2 оборота, чтобы при вывинчивании наконеч-
ника приспособления из отверстия колеса не выбрасывалась смаз-
ка. После этого выворачивают наконечник приспособления из от-
верстия колеса и ввертывают вместо него пробку. 

, После 18-месячнои эксплуатации необходимо разобрать полу-
скат и отмыть в керосине все детали от старой смазки. 

Капитальный ремонт вагонеток. При капитальном ремонте 
шахтных вагонеток производится полная разборка всех узлов и 
проверка износа всех деталей. Полностью годные детали оставля-
ются для сборки ремонтируемой вагонетки; детали, не подлежащие 
восстановлению, отбраковываются в лом; детали, подлежащие вос-
стаиовлепшо, сохраняются для последующих работ по восстанов-
лению до номинальных размеров. Вместо детален, отбракованных 
н сохраненных для восстановления, на сборку 'вагонетки посту-
пают новые или заблаговременно восстановленные детали. 

При капитальном ремонте шахтных вагонеток основными рабо-
тами являются замена днища кузова, рамы, буферов, кронштей-
нов и тягового устройства. Вагонетки, в которых кузов износился 
и непригоден для дальнейшего восстановления, капитальному ре-
монту не подлежат и их следует списывать, использовав годные 
детали в качестве запасных. 

Разборку вагонетки и подготовку для осмотра и ремонта про-
изводит ремонтная бригада. Вагонный мастер проверяет состояние 
деталей и составляет на ремонтируемую вагонетку дефектную ведо-
мость по следующей форме: 

ДЕФЕКТНАЯ ВЕДОМОСТЬ №• 
0 

На капитальный ремонт вагонетки типа 

Дата поступления вагонетки на ремоьт-

Дата составления дефектной ведомости-

Дата окончания ремонта ^— 

п/п Операция 
Наимемопание 

узлов, 
деталей 

Ианм«иова11И« 
работ 

Объем р^бот 
на 1 ваго-

нетку 

Трудоемкость, 
часов по 

норме 

Необходимые 
материалы и 

запасные 
части 

• 

• ' 

• 
1 

! 

В приложении 27 приведены средние трудовые затраты при ре-
монте шахтных вагонеток, 
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П ОСМОТРЫ и РЕЛЮНТЫ ВАГОНЕТОК Д Л Я П Е Р Е В О З К И ЛЮДЕП 
3 ОСМОТРЫ ^ ^ „ДКЛОНМЫМ ВЫРАБОТКАМ 

Устаиовлсни два вида плаиово-предупредптельных осмотров и 
псмгттоо вагонеток для перевозки людеП в шахте по иак.1онны\, 
пирлГюткам: ежссмеииыи осмотр вагонеток перед спуском (подъе-
мом) людей и ремонтный осмотр с немедленным устранением всех 
псисппапностей. 

Ежесменный осмотр вагонеток перед спуском (подъемом), д^, 
начала спуска (подъема) людей все вагонетки состава должны 
быть проперены на ходу и после этого тщательно осмотрены кон. 
1уктором и электрослесзрем. При осмотре провернется прицепное 
устронаво, промежуточные сцспкп вагонеток и тяги, тормозные ка-
ретки и брусья-амортизаторы, привод парашютной системы н хо-
допая часть. 

При осмотре особое внимание обращают на состояние гаек, 
шпонок, болтов, шаГгб. шплиитоз и других крепящих деталей из 
плотность всех соединений и, в"случае иадоб1Гости, производится 
пополнс'1и»с или замена крепежных деталей, подтягипание крепле-
нии и другие работы, обеспечивающие безусловную безаварийную 
их работу. 

Ьрусья-амортнззторы ие должны иметь следов от резцов тор-
мозной каретки. Если при осмотре это обнаружено, то брусья дол-
жн(4 быть заменены новыми. 

В исправной вагонетке при повороте «на себя» рукоятки руч-
ного пр)1Вода, установленной на передней прицепной вагонетке, 
парашюты всех вагонеток состава должны включаться одновре-
менно, а после оттормаж»1вания парашюты должны надежно удер-
живаться в поднятом (рабочем) положении. 

При проверке работы парашютов вагонеток типов ВЛ-4 и ВЛ-5 
кониы упоров должны ложиться на полотно пути так, чтобы меж-
ду Н1ГМИ и подошвой рельсов были зазоры ие менее 20 мм. Если 
упоры касаются подошвы рельсов, необходимо проверить, не по-
гнуты ли упоры или главная ось тормозной каретки, а также про-
верить ширину колеи пути. 

У парашютов вагонеток ВЛ-3 захваты должны улавливать 
рельсы пути. Если захваты опускаются, но не улавливают рельсы, 
необходимо проверить ширину колеи пути и не погнуты ли упоры 
пли главная ось тормозной каретки. 

Если во время проверки установлено, что при повороте «на 
себя» рукоятки ручного привода включаются не все парашюты со-
става. необходимо проверить положение включающих кулаков па 
тягах ручного привода (вагонетка ВЛ-4). Кулаки, сошедшие си 
свсчто места, надо установить на прежнее место и закрепить сто-
порными болтами. В случае надобности должна быть п р о и з в е д е и з 
регулировка длины сцепок тяг. Когда парашюты, поднятые в рз' 
м ж т ж п Т . ? ' ' " " ^ " ' №Р>^"ааются защелками, необходимо отре-монтировать защелки. » ^ , « 
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При обпаружеили иеисправпости вагоиетк!? спуск-подъем лю-
дей не должен производиться до исправления повреждения. 

О всех обнаруженных неисправностях лица, производящие 
ослютр вагонеток, должны немедленно сообщить начальнику внут-
ришахтного транспорта и приступить к устранению недостатков 
способами, изложенными в приложении 28. 

Результаты ежесменного осмотра вагонеток и произведенные ' 
работы заносятся а специальную книгу. 

Смазка вагонеток должна производиться в соответствип с ука-
заниями, приведенными в приложении 29. 

При смазке вагонеток следует обращать особое внимание на 
смазку направляющих коробок и подшипников центральной тяги. 

Ремонтный осмотр вагонеток производится один раз в 2 месяца. 
При этом выполняется полный объем работ по ежесменному 
осмотру. 

Важнейшей работой при ремонтном осмотре является провер-
ка С0СТ0Я1П1Я деталей тормозной каретки и привода парашютной 
системы,- что необходимо делать после каждого аварийного вклю-
чения. 

Вагонетка разбирается и все однотипные детали маркируются. 
На приводных тягах перед разборкой риской или насечкой зубилом 
отмечается положение всех установленных на них кулаков, а также 
положение вилок л гаек, затягивающих приводную пружину. 

Д л я удобства разборки 1[ ремонта тормозные каретки должны 
отделяться от вагонеток, для чего необходимо отпустить болты, 
крепящие подвески каретки. 

При разборке тормозной каретки вагонетки типа ВЛ-3 следует 
поставить парашюты в положение торможения, чтобы разгрузить 
пружины 1 (рис. 22) рельсовых захватов. Затем сиять пружины / 
и тяги 2 к рычагам 3 на валах каретки, освободить стопоры ры-' 
чагов 3 и сбить рычаги с валов. Далее отворачиваются болты ри- ' 
гелей, крепящих валы 4. Валы разворачиваются так, чтобы их 
шпонки совместились со шпоночными пазами в раме тормозной 
каретки, после чего вынимаются валы, ступицы с захватами и 
клиновые коробки. Д л я разборки включающего механизма тор-
мозной каретки из отверстий в ее раме вынимаются концы пружин 
а и затем ось. 

В тормозной каретке вагонетки ВЛ-4 необходимо снять два 
валика, ограничивающие ход упоров, расшплинтовать концы глав-
ной оси и освободить стопорные кольца. После этого вынимается 
ось. 

- В механизме включения тормозной каретки необходимо рас-
шплинтовать средний валик, выбить конические штифты защелок, . 
рычагов и включающих вилок. После этого вынимается валик. 

Приводную пружину необходимо освободить от предваритель-
ной затяжки, расшплинтовать центральную тягу, освободить ку-
лаки, вывинтить тягу и подать ее вперед. После этого вынимается 

•пружина. 
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Рис. 22. Тормоэиоя каретка Рагомстк» ВЛ-3 



При извлечелпи пружины головной сцепки снимаются болты, 
крепящие направляющую коробку, коробка вынимается из своего 
гнезда, затем вынимается проушина. У вагонетки ВЛ-3 при этом 
разбирается также шарнирное звено центральной тяги. 

Для разборки двуосиых тележек нужно расшплнитовать и снять 
ганки с соединительных валиков сферических пят, поднять раму 
вагонетки и выкатить тележки. Полускаты отделяются от тележек 
после снятия ригелен, закрепленных на боковых листах рам теле-
жек. После разборки тележки должны быть очищены от грязи и 
смазки, промыты, осмотрены и, в случае надобности, заменены 
новыми, а снятые —отправлены на ремонт. 

При ремонтном осмотре производят разборку колес, промывку 
подшипников и зарядку их новой смазкой. 

При сборке тормозной каретки необходимо обратить внимагшс 
иа предварительную затяжку приводной пружины. 

Размеры сжатой пружины должны соответствовать отметкам, ' 
сделанным перед разборкой и данным, приведенным в табл. I. 

Т а б л и ц а 1 

Значение наименьшего 
угла наклона выраОоткк, 

град 
М пружины 

Рскоменлуем1я длина предолрительно 
затянутоП пружины, мм Значение наименьшего 

угла наклона выраОоткк, 
град 

М пружины 

Вагонетка ОЛ'4 Вагонетка ВЛ-3 

6 - 1 0 1 380 310 
6 - 1 0 о ЛФ 455 — ' 

1 0 - 1 5 2 375 - 280 
1 5 - 2 2 3 445 330 
2 2 - 3 0 4 500 425 , 
3 0 - 5 0 5 — 375 

к 

Кроме того, пружина долж1^а быть сжата настолько, чтобы при 
движении вагонетки вниз по минимальному наклону выработки не 
происходило автоматического включения парашютов и в то же 
время пружина обеспечивала бы полный ход тяги при ослаблении 
подъемного каната. 

Особенно тщательно при сборке должны быть закреплены .ку-
лаки на приводных тягах; стопорные болты должны входить в 
гнезда, засверленные в тягах, и шплинтоваться. 

Включающие вилки, защелки и рычаги на среднем валике в 
тормозной каретке ВЛ-4 должны закрепляться только коническими 
разводными штифтами из стали марки Ст. 6. 

Все валики и оси устанавливаются с шайбами и зашплинтовы-
ваются. 

Клиновидные коробки и ступицы парашютов в тормозной ка-
ретке вагонетки ВЛ-3 после сборки должны легко перемещаться 
на 25 мм вдоль своих валов. Если иа клиновых поверхностях ко-
робок имеются вмятины, они должны быть зачищены и поверхно-
сти трения прошлифованы. На рельсовых захватах не должно быть 
изношенных поверхностей, которые соприкасаются с головками 
4» ' 51 



пельсов при торможеиии. При наличии износа необходимо заменит, 
пс7К0вие захваты, а снятие отправить о ремонт. 
^ сборке гтарашютоз вагонетки ВЛ.З надо обращать пн„ма. 
„ис на установку рсгулиросочних шайб 5 (рис. 22) !.а валах ка. 
петки Р а з м е р ы , место расположения шайб и их количество заа„. 
сят от колеи и типа рельсов (приложение 30). 

Во время ремоит1юго осмотра пружины центральной тяги и 
тормозггои каретки должны заменяться, а снятые персноситьсл в 
ларк запасных частей пос1с испытания на сжатие. При этом каж-
дая пружина нагружается не меньше трех раз согласно табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 

Л шил гру-
Нлгруэк* Длина пру. 

ЗкКНЫ • япмм • Нлгруэк* Длина пру. 
ЗкКНЫ • 111 11р]ГЖН- СЖДТОН сосюшнпи. 

мм 
иу. к* состовнгт, 

мм 

Природная пружипа и г о м е г о к [11-4. 
ИЛ-3,8 и Г{Л-3/12 

1 522 80 305 Природная пружипа и г о м е г о к [11-4. 
ИЛ-3,8 и Г{Л-3/12 п * 405 175 245 

Природная пружипа и г о м е г о к [11-4. 
ИЛ-3,8 и Г{Л-3/12 

3 537 300 315 
555 

Пружина тормошюй гдреткн и г о - 310 280 19<) 
исток ИЛ-З 

При повторных сжатиях пр>'жи1га не должна давать-остаточных 
леформании. 

Собранная вагонетка перед вводом о работу подвергается ис-
пытанию на надежность торможения. 

Для каждой работающей вагонетки должно быть два запасных 
сосновых бруса-амортизатора, изготовленных из прямослойного де-
рева без пороков и сучков. Изготовление брусьев из другого дереоз 
нежелательно. Гатовки болтов, которые крепят брусья, отопляются 
настолько, чтобы по время торможения их ис могли задеть резцы. 

1 ОСМОТРЫ И РЕМОНТЫ КОПТЛКТМОП СЕТИ 

Планово-предупредительные осмотр и ремонт элементов кон-
тактноП сети предусматривают: ежесуточный осмотр, ремонтный 
осмотр и текущий ремонт. 

Ежесуточный осмотр. Ежесуточно электрослесари осматривают 
контактную сеть (которая отключается от источника питания элек-
троэнергией). проверяют подвеску провода, участковые (секцион-
ные) изоляторы и выключатели, поджимают болты, регулируют 
натяжение растяжек, проверяют стыковые соединения контактных 
проводов и соединения накладок на стыках рельсов, наличие пере-
мычек и проводников, соединяющих отдельные нитки рельсов, нс-
нравиость кабеля питающих и отсасывающих пунктов и рубиль-
ников секционных разъединителен, подтягивают ослабленные 
ганки., 
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Р е м о н т н ы и осмотр производится ремонтной бригадой эле1аро-
слесарей раз в месяц. При Мом тщательно осматривают контакт-
ную сеть (отключенную от источника питания), очищают подвес-
ную арматуру от пыли н грязи, подтягивают и зажимают все осла-

- бевшне детали крепления, выправляют изгибы провода, проверяют 
степень изношенности контактного провода, заменяют поврежден-
ные изоляторы, проводят электрическое и механическое испытание 
сетн. 

Прн ремонтном осмотре бригада электрослесареи тщателыи» 
осматривает электрическую рельсовую цепь, питающии и отсасы-

• оающий пункты и секционные разъединители, очии1ает все детали 
от грязи и пыли, подтягивает ослабевшие детали крепления, изме-
ряет сопротивление рельсовых стыков, проверяет степень изиошеи-
иостн отдельных деталей и заменяет изношенные мелкие детали. 

Текущий ремонт производится по графику или внепланово па 
результатам ремонтного осмотра. При текущем ремонте.выполня-
ются все работы, связан!1ые с ремонтным осмотром, и в случае 
необходимости заменяют изношенные части контактной сетн; за-
меряется микрометром степень износа контактного провода в ме-
стах наибольшего износа, заметного на глаз. 

Износ контактного провода не должен превышать допустимых 
пределов, приведенных в приложении 31. Контактный провод ме-
няют, если предельный износ провода замечен в двух-трех местах 
о пределах анкерного пролета при среднем износе не меньше 757а 
допустимого. При износе контактного провода, имеющего местный 
характер, вырезают изношенный участок и заменяет его вставкоГи" 
Изоляторы, имеющие трещины, перекрытия и другие повреждения, 
подлежат замене. 

При электрическом испытании контактной сети'проверяют ме-
гомметром состояние изоляции контактного провода от земли н 
путем наружного осмотра состояние рельсовых соединений. Изоля-
цию сети проверяют при помощи индикаторов (необходимо, чтобы 
сопротивление изоляции было не менее 1000 ом на каждый вольт 
рабочего напряжения сети). 

Прн механическом испытании контактной сети проверяют вы-
соту подвески контактного провода и отклонение его от оси пути 
прн помощи специального передвижного шаблона, а таюке произ-
водят полный осмотр контактной сети. 

При текущем ремонте в случае необходимости заменяют ру-
бильники секционных разъединителей, кабели питающих и отса-
сывающих пунктов, накладки на стыках рельсов; ставят недоста-
ющие перемычки и проводпики, соединяющие рельсы; подвешивают 
в случае надобности новый контактный провод. 

Подвеска контактного провода производится на высоте не ме-
нее 1,8 от головки рельсов при механической доставке людей по 
выработкам и иалич>п1 для передвижения людей отдельных выра-
боток или отшитого отделения и на высоте не менее 2 м во всех 
остальных случаях. В околоствольном дворе от ствола до места 
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„ „ п 1 откуда начинается меланизпрозапиая доста, 
к^оптактпого просода производится „а Гис'̂ ^^ 

•" и сё И м от уровня головки рельсов и предусматрив^?^ 
как па время спуска н подъема смены р а б ' 

Г т " к т Г п р о в о д отключается от питания электроэнерп.ег, 
р а с с т о я и ш ' .1С меиес 50 « от ствола, по которо^.у произвол, 
пк'ск и подъем смени. 

П п л п е с к л коптактпого просода осушестолястся жестко или .̂ла 
стичмо иа оттяжках (поперечных поддержнсающих тросах). От-
тяжки крепятся пр» помоши крюков к бокопым сте»кам или боко. 
пим дсрспяпиим креплсггиям пиработок. О т т я ж к а с одной стороны 
г(одвсш1гваотся ил крюк наглухо, а с другой стороны — п а крюк ^ 
шайбой и гапкгш для возможности рсгулнрооаннп натяжения. Рас-
стояние между точками подвески контактного нропода должно со-
стаплять не более 5 л на прямых участках п п и и 3 м на крпвих. 
Оттяжки с обеих сторон изолируются от держателя . 

До начала монтажа контактной сети проверяются габарити 
откаточных пыработок. наличие оборудооаиня, арматуры и мате-
риалов, нспрапность рслисооых п>тен, состояние и крепле1Н1е от-
каточных выработок. 

Потребность п монтажном материале иа 1000 .и контактной се-
ти приведена в приложении 32. 

Затем после проперкн пикетажа производят разбивку точек 
крепления контактного провода. Разбивка точек крепления записы-
па1>кя в разбипочную ведомость по форме согласно табл. 3. 

Т а б л и ц а 3 

М 1Ш-
кем М креп-

41Т1, Ж на злругде^чл) 

Тип 1(сги«нп« (я«С1*о« • >и «л-
ст'иое) а тй.1 

т<л1 

Сигшгак' гро-
зой отно<и-

оси 
пути, ял 

Особые 
отмени 

^ 

• 

• 

После разбивки точек крепления контактного провода произ-
ноднтся монтаж подвесной арматуры: заделка крюков, устройство 
поперечных оттяжек и навеска подвесной арматуры. 

Поперечна л оттяжка состоит из стальной проволоки (попере-
чины) и двух пряжечных или орсшковых изоляторов. Стальная 
проволока диаметром 5 лм1 для оттяжки пропускается через нзо-
лптородержатсль и по обе его стороны на расст(»янин 250 мм отку-
сыпается Па концах проволоки при помоши специального ключа 
И^ис. делают очки и заделывают изоляторы. Аналогичные опе-
рации проводят и с другими концами. После сборки оттяжки под-
песка поднимается и надевается пр.г помоши очков на крюки, 

^атем раскатывается контактный провод, к одному ко1шу кото-
0 укрепляется концевой клиновой зажим. З а ж и м через сталь-рого 
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иые п р о в о д к и , изоляторы и натяжную муфту крепится за аикср-
„ыП болт. Остальная часть коптактиого провода крепится в прово-
додержателях. Заделка провода в провододержателях пронзводит-

Рнс. 23. СпецпальиыГс ключ для устроПстпа 
оттяжиоП проволоки 

ся С одного конца линии; при этом следят, чтобы провод не был 
перевернут. 

5. ОСМОТРЫ И РЕМОНТЫ РТУТНЫХ ВЫПРЯМИТЕЛЕП 

Независимо от конструкции ртутного выпрямителя, перед его 
включением, производят наружный осмотр выпрямителя, транс-
форматора и всей его пуско-регулирующей аппаратуры. Ртутные 
выпрямители подвергаются ежесменному и ремонтному осмотру, 
текущему, среднему и капитальному ремонтам. 

Ежесменный осмотр осуществляется дежурным по подста1щни 
без отключения выпрямителя. При осмотре провер?1Ют вакуум, 
температуру корпуса выпрямителя, величину нагрузки, нет ли сле-
дов перекрытия и других внешних нарушений. 

Ремонтный осмотр осуществляется при отключенных выпрями-
телях на месте их установки электрослесарями участка внутри-
шахтного транспорта или механического цеха шахты. Во время 
ремонтного осмотра ртутного выпрямителя очищают его от пыли 
продувкой и протиркой корпуса выпрямителя, изоляторов, аппа-
ратуры зажигания и возбуждения, автоматов, системы охлаждения 
и проверяют масляный иасос. 

Текущий ремонт производится на месте электрослесарями меха-
нического цеха шахты пли электрослесарями центральных электро-
механических мастерских. При этом измеряют изоляцию всех ча-
стей выпрямителя, очищают от грязи и пыли, проверяют надеж-
ность контактов электрических цепей, надежность вакуума и на-
личие натекаиня. 

Средний ремонт выполняется на месте электрослесарями цент-
ральных электромеханических мастерских. При среднем ремонте 
проверяют иатекание, меняют масло в масляном насосе, проверяют 
и в случае необходимости, ремонтируют всю аппаратуру, измеряюг 
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ИЗОЛЯЦИИ всех частей выпрямителя, ремоитнру^^^, 
сопрппгвлсш.е и з ^ ^^ „ узли н 

ютлешгя. 
К а п и т а л ь н ы й ремонт производится иа месте установки силам,, 

п у л о п с м о п т н о г о завода или цситральпых электромеханических мэ' 
степских Во гфсмя капитального ремонта производится средн,,,-, 
пс'шгт'п полном объеме и, кроме того, випряммтель полиостью 
избирают, пнутреиине полости и рт>ть промывают очпщстщу, 
спиртом, аноды о-ппиают от нагара, ремонтируют узлы п дстал» 
Фарфоропые изоляторы, имсюшис т р е п ш ш , и обгоревшие тексто-
литопые изоляторы заменяются нозымн. После этого выпрлмите.т, 
собирают и производят его формовку. 

При капитальном ремонте ртутных выпряммтелеи типа РВП 
и Р1М0 обычно производят их переборку с полной пли частичной 
очисткой частсП выпрямителя, 1гаходящихся о вакууме, и, в случае 
нядобпости, заменяют части. 

Переборку производят после первой формовки (выпрямители 
с графитопыми головками главных анодов) и при обратных зажи-
ганиях, происшедших Солее трех раз за последний месяц пли более 
шести раз за последние 12 месяцев (при мапряжсиии 220 о); более 
лпснадиати за год (при напряжении 600 о) , или при пяти обрат-
ИЫ11 зажиганиях, следующих непрерывно одно за другим в момент 
пключения, или при работе иа нагрузку не выше номинальной. 
К!>омс того, переборку производят при резком понижении сопро-
тивления изоляции, особенно между главными анодами и корпу-
сом, и при обнаружении сильного загрязнения, копоти п поврежде-
нии внутри выпрямителя. 

Одним из серьезных недостатков миогоаиодных ртутных выпря-
мителей РВ является обратное зажигание — короткое замыкание 
по анодам, когда вместо разряда на катод возникает дуга между 
анодами отдельных фаз. Обратное зажигание часто приводит к вы-
ходу из строя выпрямителя, значительно разрушая аноды. 

Обратные зажигания возникают от понижения вакуума в Ц"-
лиидрс и увеличения плотности ртутных паров, а следовательно, 
увеличения проводимости вокруг анодов; от перегрева корпуса вы-
прямителя, что уменьшает вакуум вследствие выделения газов уп-
лотняющими материалами н стенками цилиндров; от п о п а д а н и я 
капель ртути на аноды при конденсации ртутных паров и от перс-
грузки, вызывающей сильный нагрев анодов, иногда выше Ш -

При проведении капитального ремонта вопрос о полной или ча-
стичной переборке решается в каждом отдельном случае в зависи-
мости от состояния выпрямителя и его отдельных частей, 
п . . . производства переборки выпрямителя заранее подготавли-
мгпг мпмгпт^п''"""' "ромывают в беизипе и высушивают иистру-

для завертывания головок анодов и другие приспособлс!1ия. 



Переборку следует производить в отдельном, сухом и чистом 
(иезапылелном) помещении. При переборке запрещается брать 
в а к у у м н ы е детали голыми руками. Следует применять тщательно 
п р о с т и р а н н ы е хлопчатобумажные белые перчатки или бумагу ли-
шенную Бо: ' -""ок. В исключительных случаях разрешается прн-

менять ДЛЯ промывки вакуумных де-
тален бензин первого сорта н чистыи 
винный спирт (ректификат). Следует 
избегать попадания частиц масла на 
вакуумные детали. Персонал, произво-
дящий переборку, должен быть одет и 
белые халаты и колпаки. ' 

Выпрямитель вскрывают только 
при полном остывании всех его частей 
п не ранее чем .через сутки после сня-
тия нагрузки. 

Обернуть 3 слоями 
ниперноО ленты в '/г 

нахлест ч 
Ширина <гОнн 

Рис. 24. Стойка д л я аподоз 

Зазор З^^пп 
Приварить 

Рис. 25. Хомут для завертывания голозок 
аяодоз 

Отверстие, через которое осуществляется впуск воздуха, следует 
прикрыть чистон материей в целях предохранения от засасывания 
пыли внутрь выпрямителя. 

Д о разборки нужно отсоединить все резиновые шланги, спу-
стить воду и закрыть отверстия металлическими или деревянными 
пробками для предохранения от случайного выливания остатков-
воды при дальнейших работах. Сначала отсоединяют ртутный на-
сос и вакуумметр, затем снимают катод, главные аноды, аноды воз-
буждения и иглу зажигания. 

Корпуса выпрямителей РВ-5 и РВ-Ю тщательно очищаются ме-
таллическими щетками или сухим чистым песком при помощи 
пескоструйного аппарата. 

Все фланцы шлифуют мелкой стеклянной бумагой, предвари-
тельно смыв с них бензином и спиртом следы резины и грязи. Очи-
щенные поверхности тщательно протирают чистой сухой батисто-
вой материей и продувают мехами с целью удаления мелких ча-
стиц пыли. 

Работать внутри корпуса необходимо в" противогазе. Когда чи-
стка окончена, то все отверстия для предохранения от проннкиове-
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« з а к р и в а ю т картоикым» кругами или бумагой. Во , , 
""" Т п м л Г ш ш я корпуса после чястки в него опускают Л 

^^^^ ^^ д - - под^^р;-

переборке гласных анодов снимают манжеты с фильтра^,, 
„ отпитиппют головки, В случае сильных загрязненнп на кор^к 

лТкети п па изоляторе а мода осуществляется полная разбор^ 
пиода Пег металлические части очищаются металлическими 
ками 'а мстлллмзирооаииие ч а а н изапятороп очищаются стскляи. 
ноЛ бумагой. Затем изоляторы промывают чистои водой с после-
л у ю щ с й их супжой над элсктрическоЛ печью. 

Металлические головки очищаются и шли1|»уются на токариом 
стайке или пручиую мелким наждачным полотном, затем проду. 
вают мехами и обтирают бу^^а^ои ил» батистом. Гра([1Итопие го-
лопки очищают от грязи н нллетоо острыми лезоиямн, а затем зуб-
моГ| щеткой и про;1увл1пт мехами. Соинчипание и навинчипаиие го-
лопки прпизиолит при помощи специального хомутл (см. рис. 23). 

При переборке катод стпгиоастся оспомогательны.мн стяжпимп 
шпильками. После отделения катода от корпуса снимают промежу-
точное кольцо с фильтрующими отоерстиями н шамотовый щиток. 

Очищаются псе металлические части н изолятор. Ести на шамо-
топом щитке имеется трещина шириноЛ более 0.5 .«.н. то он заме-
няется нопым. 1ПамотопыГ| щиток запрещается чистить стальными 
и^етками. Шиток датжен в отдельном помещении продуваться ме-
хами и промываться ртутью. 

Очистку головок анодов позбуждення н зажигания , нзоляторол 
и других деталей производят так же, как и главных анодов. 

11ри переборке выпрямителя надо подвергн>'ть ртуть специаль-
ной проверке. 

Ртуть выливается из дпннины катода или р т р н о г о насоса в 
стеклянную или эмалированную посуду с одновременным освобож-
дением ее поверхности от плавающих на ней крупных частиц грязи. 
Затем оиа подвергается очистке от механических примесей при по-
мощи пороики из фильтровальной бумаги. 

П случае, когда ртуть посте механической очистки быстро по-
крывается характерной окисной пленкой и загрязнена примесями, 
надо произвести химическую ОЧИСТКУ. Д Л Я этого рт>'ть каплям» 
пропускают через 25%-ный раствор 'азотной кислоты и 10%-ний 
раствор едкого калия с промежрочной и последующей промыв-
кой в воле не менее двух раз. Затем ртуть сушится, для чего ее 
пропускают через фильтровальную б\магл% спирт и опять чере» 
фильтровальную бумагу. ' - » 

При переборке' выпрямителя особое внимание должно быть 
уделено резиновым уплотнениям. Если резина не слишком в ы ж а т а 
и не потеряла своей упругости, то возможно применегшс старых 

• ^^^ устанавливают новое уплотненне. то надо снять 
игт ^ очистить их стеклянной шкуркой снаружи и 

ин)три и промыть спиртом и бензином. 



Д о установки рсзт .овых уплотнений шлнфовапная пов'епч-
„ость фланцев несколько раз тщате.,ьно протнраетсГ б ™ а г о ^ 
смоченной спиртом. Прп этом па бумаге не должно оставаться 
следов грязи. 

Перед сборкой ртутпо-струЛиого зажигателя полость корпуса 
зажпгателя следует не менее двух раз промыть ртутью для 
удаления частиц грязи п пос-пе вставки поршня тщательно укре-
пить замок-пружину. Чистая ртуть в выпрямителях РВ-5 иРв'ю 
залнвоется до постановки катода на место. Ею же заливают 
и отверстия в промежуточном кольце, после чего укрепляется 
шамотовый щиток. Щиток должен быть погружен в ртуть на 
15 мм. 

Катод крепится к корпусу с применением вспомогательных 
шпилек после постановки на место всех анодов. Затяжку при 
завинчивании болтов катода производят равномерно. 

Анод зажигания центрируют и регулируют так, чтобы в лю-
бом положении ход его был свободен от заедании. Расстояние от 
иглы до поверхности ртути должно быть 35—40 мм. а при полном 
ходе иглы она не должна ударять о донницу катода. 

Во время сборки следует обращать внимание на то, чтобы 
изолятор анода нигде не имел соприкосновения со стержнем и с 
головкой, т .е . обеспечена концентричность. Такая же концент-
ричность должна быть обеспечена и при сборке манжеты. Когда 
ставится собранный анод в выпрямитель, надо следить, чтобы 
манжета ие соединялась с рукавом корпуса или с цилиндром. 

Перед откачкой выпрямителя надо проверить действие меха-
низма зажигания, для чего необходимо временно подать на ка-
тушку напряжение. 

Все отдельные узлы выпрямителя при его сборке должны быть 
поставлены на свои места в соответствующем полол^енин, для 
чего необходимо правильно пользоваться особыми отметками, 
проставляемыми заводами-изготовителями на узлах и деталях, 
или пользоваться своими: 

После сборки производится откачка выпрямителя форваку-
умным насосом до предельного давления, поджимаются все уп-
лотнения и при остановленном насосе контролируется состояние 
вакуума. Прн отсутствии заметной течи включается форвакуум-

'7|ый насос, затем ртутный насос, и выпрямитель в течение 12 ча-
сов непрерывно откачивается для удаления следов влаги. После 
этого выпрямитель ставится на натекаиие н последующую фор-
мовку. 

Перед формовкой надо тщательно осмотреть все уплотнения 
выпрямителя; в случае надобности—подтянуть болты и гайки и 
проверить натекаиие. Натекаиие выпрямителя не должно превы-
шать норму, установленную для да1[ного ртутиика. 

' Формовка ртутных выпрямителей производится-и перед в^.лю-
чет1см выпрямителя на эксплуатационную нагрузку в первый раз 
или после длительного бездействия. Во время формовки осуще-
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.а^я.тся постепенное откачнвапие газов из выпрямителя. , , 
Г. Г е т ""грсвают электрическим током и одновременно о,^^^ 

ВЛКУУМ..ЫМН пасослми г а з и . выделяющиеся „з 

" " ПоиТорм'-^скс випрямителя осуществляют формовку возбул 
дет.я. когда работают только аноды возбуждения . „ формов^: 
г о л о в а при которой работают к а к главные анодц 
„ аноли созбуждепия, Лиоды возбуждения выпрямителя ш у ^ и 
б/ль отформопамы до того, как начнется основная формовка 
г л а в т ; х анодов, 

В иелях экономии электрической э н е р г и и и с о и з б е ж а н и е об 
ратных зажиганий формовку желательно производить при псиц 
жснном напряжении— 00—120 о. Нагрузка выпрямителя во время 
формопкн ловоднтся до 1207) от иомипальиоа. 

В формовочную схему входят формовочиыП трансформатор 
выпрямитель, нагрузочный реостат и автоматические выключа' 
тел и. 

Нагрузочным реостатом служит жидкостный реостат с объ-
емом бака не менее 1 л ' . 

Для зашиты ^станоски от возможных обратных зажигании я 
коротких замыканиП заранее проверяются п устанавливаются ил 
С00тпстапуюн1ии ток автоматические выключатели на стороне 
переменного и постоянного тока. 

При формовке выпрямителя включают трансформатор возбу-
ждения и зажигания и через олиу минуту проверяют вак>7м. 
При ухули1енни взку)ма более 3 р на несколько минут выключают 
позбужленне и вновь включают его нри вак>7мс 0,5 ц. Включение 
и выключение возбужлсння продолжается до тех пор. пока ва-
куум начнет лержаться устойчиво в прелгглах р . после чеп» 
формовка возбужлепнем проводится непрерывно. Работа масля-
ного насоса определяется количеством газа, который откачи-
вается из выпрямителя рт>'тным насосом. Ртутный пасос рабо-
тает 1гепрерыпио. 

Формовка возбуждс»гисм считается окоичсииои. если вакуум в 
течение часа устончнво лержится в пределах 0,5—1,0 и. Нормаль-
ная л,1Нтельность формовки возбУж.1синсм для выпрямителей 
РП-5 и РВ-Ю равна 6 - 8 часам, ' 

Формовку главных анодов начинают с нагрузки около 2% 
от номинальной и заканчивают при нагрузке 120%. При этом ма-
сляныП насос работает так же, как и при формовке возбуждс-
инем. * ^ » 

При формовке рт>'тных выпрямителей РВ-5 и РВ-10 рекомен-
дуется следующий режим. До нагрузки в 307д от номинальной 
температура выходящей воды датжна быть ис выше 30' . С по-
вишсннем нагрузки температура воды постепенно повышается Д" 

при достижении нагрузки в 70'::» и установлении вакуума 
Л^пТ. " "^^РУЗ'^У "адо снизить до 50% от иомииальноП, а тем-

'нрат^ру выходящей воды поднять до 5 5 - 6 0 г При таком реЖИМ'-' 



формовка ведется в течение 6 часов после чего температура воли 
^„„жается до Зо' . . Дальнейшее увеличение нагрузки до^ макс" 
мальноП сопровождается постепенным повышением температуры 
ооды до Максимальную нагрузку поддерживают в тс^еи1,е 
12 часов. 

Формовка считается оконченной, если при нагрузке в 120% 
от иомииальноП вакуум устойчиво не превышает 0,5 ц. По окон-
чании формовки нагрузку снимают, вода пропускается в прежнем 
количестве в течение 5—10 минут, а затем закрывают водяной 
пеитиль. 

Первоначальная формовка может продолжаться до 10 суток. 
Во время формовки в специальном журнале ведутся записи 

ПС реже чем через каждые 15 минут до тех пор, пока не будет 
достигнут устойчивый вакуум. Форма журнала приведена в 
таГ)Л. 4. 

Т а б л и ц а 4 

Орвмя 
Вакуум, Нагрузка, 

а 
Напряже. 

пне, в 

Температура воли, 
град 

Ответствен-
ный за формовку 

часи и п и у т и 

Вакуум, Нагрузка, 
а 

Напряже. 
пне, в 

аходящеП ВМХОЛЙ-
шей 

Ответствен-
ный за формовку 

-
* 

» 

После того как будет достигнут устойчивый вакуум, записи 
производят 'через каждые полчаса. При этом записывают все о 
погасаниях, нечетком зажигании и других случаях нечеткой рабо-. 
ты системы возбуждения, об отключениях автоматов, неисправно-
стях реостата н т .п . После записи времени, когда произошло 
нарушение хода формовки, в той же строчке, независимо от по-
рядка граф, записывают подробно, что произошло. 

Формовку производят два лица, из которых один (старший 
дежурный) отвечает за правильность записей, вносимых в жур-
нал формовки. 

Чтобы правильно вести работы по осмотру и ремонту ртутных 
выпрямителей, персоналу необходимо изучить наиболее часто 
пстречающнеся на практике неполадки и неисправности, их приз-
наки, причины возникновения и меры для их устранения. Такой 
перечень по стеклянным ртутным выпрямителям приведен в при-
ложении 33, по стеклянным ртутным к о л б а м — в приложении 34 
и по металлическим ртутным выпрямителям — в приложении Ло. 

При неисправностях зарядного устройства ЗУ-3 прежде всего 
следует проверить по схеме целость всех цепей, т .е . нет ли обрыва 
проводов. Это делают хорошо изолированными щупами при вклю-
чешюм зарядном устройстве путем проверки напряжения по кар-
те, прилагаемой к устройству. 
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ш клрте значками = » и обозначен характер напря;. , 
па ^постоянное персмсппое) я л я соответствующего виб^ ' " 

^ша (магнитоэлектрический или^'^Р^. 

' ^ " к с г д Г Г р ^ у л ь т а т с проверки есть уверенность, что дефект 
,извли обрывом цспп, сгоранием или витковим замцкап,, 
тпапсформаторов и дросселей, надо переитн к дальнейшему оти 
скянию дефекта, руководствуясь указання? .т по устранеии1о „е! 
испрапиостсй. прлведеииими в приложении 30. 

г». ОСМОТРЫ и РПЛШИГЫ ДВИГЛТЕЛЫГЕМЕРЛТОРОВ 

Двнглтсль-гсмсрлтори во время их эксплуатации подвергаются 
жссмсигюму и ремонтному рсмотрам, текущему, среднему п ^а-
ппталглюму ремонтам. 

/ Ежесменный осмотр ос^чпсствлястся машшшстом. Л\ашипист 
очищает лвнгатель-гсператор о доступных местах от пили и гря-
г̂ н. подвергает наружному осмотру все наружные части, проверяет, 
чороню ли пригнаны щетки к коллектору и при остановленмоГ! 
машине заменяет изношенные щетки, проверяет состояние соеди-
1ттсльнГ)й муфты, нагуез двигателя и генератора. При нагреве 
нодггишников свыше 7о* двигатель'геиератор необходимо остаио-
ИПТ1. и проверить подшипники н их смазку. 

Ремонтный осмотр производится на месте р е м о н л ш м и электро-
слесарями участка ви) 'тришахтиого транспорта или механического 

. цеха И1ахты. П р и этом двигатель отк-тючается. о ч и щ а ю т с я доступ-
ные места от грязи и пыли, проверяются к р е п е ж и ы с болты крышек 
и фланцев подшипников. задс.1ка вводного к а б е л я и заземления, 
состояние вводной коробки; осматриваетя щеточный аппарат, 
зачин1пются контактные кольца, проверяется наличие смазки в 
подшипниках и, при надобности, добавляется с м а з к а ; измеряются 
сопротивление изолящп!, зазор м е ж д у статором и ротором, а так-
же между статором и якорем. 

Текущий ремонт производят на месте электрослесари участка 
внутрншахтного транспорта или механического цеха шахты. 
Во время ремонта выполняется полностью объем работ по ремонт-
ному осмотру и, кроме того, подшипники о ч и щ а ю т о т грязи и ста-
рой смазки, промывают в керосине н з а п р а в л я ю т новой смазкой; 
проверяют состояние обмоток статора, ротора, я к о р я и магни-
тов, а т а к ж е состояние изоляции электродвигателя и генератора; 
зачищают подгоревшие контакты, щеточный а п п а р а т н кол-
лектор; обдувают электродвигатель и генератор. Во время теку-
щего ремонта осуществляется т а к ж е мелкий ремонт щеточного 
механизма, промывка и продороживаиие к о л л е к т о р а , произво-
дится подтяжка болтов крепления. 

Средний ремонт осуществляется 1га месте силами механических 
среднем ремонте выполняются работы по теку-

щему ремонт)-.и, кроме того, полиостью разбирают э л е к т р о д п и г а -
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и генератор, сушат обмотки, покривают лобовые части об 
моток изоляшюипым лаком, заменяют негодные подшипш ки и 
детали, срок службы которых истек, проверяют состояние оля 
'̂ии обмоток, ремонтируют поврежденную изоляцию и производят ' 

пкоаску машины. 
^Капитальный ремонт производится на месте 1гли, при наличии 

рсзерпа. в поверхностных мастерских силами центральных элек-
;Ьомеха1тчсских мастерских или рудоремонтного завода В пер-
вом случае отдельные узлы установки выдаются для ремонта 11а 
поверхность. При капитальном ремонте осуществляется полный 
объем работ среднего ремонта и замена изношенных валов ротора 
1ИЛ>̂Г 
обТ>СМ работ среднего .. •.̂ «•ишь.ппыл иилии ротора 
П якоря, частичная или полная замена обмоток, коллектора, кры-
шек н деталей, срок службы которых истек; заварка трещин кор-

«НУТППКП листов активного железа- бяилям.'иплпи-'! м 
и Д!-»"*"^"» Ч'^"» . о а и с ц т а КОр-

пуса; рихтовка листов активного железа; бандажировка якоря и 
ротора. .. 

Срок службы отдельных детален двигатель-генератора приве-
ден в табл. 5. / 

Т а б л и ц а 5 

1^иив1101энне деталей 
с р о к службы, 

месяцы Нанчсиоеэнпе легадеП Срок служйы, 
месяцы 

Подшипники 
Щеточный аппарат 
Обмотка статора . . . 

1 2 - 1 8 
1 2 - 1 8 
2 4 - 3 6 • 

Обмотка Акоря . . . . 
Коллектор . 
Вал ротора и якоря . . 

2 4 - 3 6 
18-24 . 
2 4 - 3 6 

7. О Ш О Т Р Ы И РЕМОНТЫ СЕЛЕНОВЫХ ВЫПРЯМИТЕЛЕП 

Выпрямители при эксплуатации подвергаются ежесменному и 
ремонтному осмотрам и текущему, среднему и капитальному 
ремонтам. 

Ежесменный осмотр производится дежурным электрослесарем, 
который подвергает установку внешнему осмотру, очищая одно-
временно ее от грязи и пыли. 

Ремонтный осмотр осуществляе^гся на месте электрослесарями 
участка или механического цеха шахты. При ремонтном осмотре 
очищают выпрямитель от грязи и пыли, протирают корпус, изо-
ляторы и аппаратуру, проверяют и берут на анализ масло. 

Текущий ремонт выполняют в механическом иехе шахты. 
Во время текущего ремонта измеряют сопротивление изоляции 
всех его частей, берут масло на анализ, доливают или заменяют 
Масло, все части-выпрямителя очищают от грязи и пыли, прове-
ряют состояние селеновых шайб н негодные заменяют. 

Средний ремонт производят в центральных электромеханич^ких 
мастерских. Во время среднего ремонта производят текущии ре-
монт в полном объеме, в случае необходимости, перема-
тывают дроссели насыщения, ремонтируют реле. 



Клпигальнын ремонт осуществляется в центральных 
,Тггскик мастерских ил» на рудоремонтном заводе 

поа ремонта производят средЕгнн ремонт "а 
Г г л 0ССС.1Н̂  рслс. селеновые ш а й б ы , рсмонтнр^:.ох 

Селеновые шайбы подлежат зам ' ' 
^ мссянл. я м а с ю - через 1 2 - 1 6 месяцев. 

гят 
ГС 

Н. ОСМОТРЫ и Р Е М О Н Т Ы Т О Л К Л Т Е Л С П ^ у 
Толкатели подвергаются ежесменному и ремонтному осмотпа» 

тскушгму, сродисму н капитальному р1-монтам. » ^ 
1:жсс*!спмий осмотр производится элслтрослесарем одни ра^ 

смгпу пл месте установки толкателя, Прп осмотре следует: 
и толкателях типов Т Ц н ПЭТ осмотреть цепь, проверить 

натяжение и, если требуется, произвести дополнительное иатяже-
пис пс'пи; проверить болтовые соединения о приводе и раме толка-
теля и, п случае необходимости, подтянуть их; прокр>^ить цепь 
толкателя и проверить, нет ли постороннего шума в редукторе; 
очистить от грязи натяжной и приводнои палы п в случае падоо' 
ности добавить смазку; проверить состояние соединения кабеля с 
электродвигателем, пускателем и кнопочным постом управления и 
п случле иалобиоаи исправить заземление; 

п толкателях типов БЭТ и ПЦТ осмотреть и проверить натяже-
ние рлбомсП и приполиой цепен и, если требустся, подтянуть нх; 
проверить болтовые.соединения на рамс и приводе толкателя « 
при необходимости подтянуть их; проверить через отверстие для 
контрольной пробки наличие смазкн п редукторе, и если его ока-
жется 11сдоаатомио, то долить; проверить наличие смазки в под-
Н1И1нп1ках приводного и натяжного валов (проверяется по нагре-
ву) и, если необходимо, заправить смазкой; проверить соаояние 
соединения кабеля с электродвигателем, пускателем н кнопочным 
постом управления, прозерить исправность заземления и при не-
обходимости исправить его; в случае надобности отрегулировать 
фрикцион; 

в толкателях верхнего действия типа ЭТВ осмотреть и прове-
рить состояние продатьиых и поперечных балок н толкающей 
гележкн с толкающим рычагом н отбойным роликом и. если тре-
буется, подтя-,|>-ть болты; проверить состояние редуктора и полу-
скатов тележки и, при необходимости, добавить смазку; прове-
рить состояние соеди!1е1П1я кабеля с электродвигателем, пускате-
лем и кнопочным постом управления; проверить и исправить под-
веску питающего кабе,1я; 

в пневматическом толкателе осмотреть и проверить состояние 
рамы, Ш1лиидр0в, тележки с кулаком и, при необходимости, до-
бавить смазку; проверить состояние крана управления и подво-
дящих воздухопроводов; проверить, нет ли утечек сжатого во^' 
духа и обнаруженные утечки ликвидировать; 

в электрогндравлическом толкателе типа ПТВ осмотреть 
проверить раму толкателя, правый и левый цилиндры, ползуны 
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с толкающими кулаками; проверить зубчатые рейки шестеоию и 
пои необходимости, отоегуишптт^ .. . й Р«-ики, шестерик) и. 
привод, подводящие ш Г а ^ п п Л Г т ^ П п п ^ Г ' ' 
,ми-п1Ппповлть утрик-,, Трубопровод, дроссельиыи кран, . ликомдировать утечки масла; проверить подводку питающего 

пускателю и кнопке управления, а 
щкже осмотреть и исправить заземление. 

Ремонтный осмотр выполняется бригадой ремонтных электро-
.глесарсн участка ВШТ. которая производит полный объем еже-
сменного осмотра н дополнительно при частичной разборке про-
псрист состояние узлов и доступных без полной разборки дета-
псн; устанавл1гиает их износ и подготавливает данные для кор-
ректировки, если это понадобится, сроков нредстояп1Их ремонтов. 

В пневматических толкателях, кроме того, проверяют воздуш-
ные шланги и, при надобности, заменяют их; проверяют работу 
кранов и клапанов и регулируют их; в электрогидравлических 
толкателях проверяют и работу масляной системы, маслопровод-
ных шлангов и кранов. 

Текущий ремонт-осуществляется на месте силами ремонтных 
'^лектрослесарей участка ВШТ. При текущем ремонте проверяют 
уровень масла в редукторе, доливают его; заменяют изношенные 
кулаки, звенья и пальцы рабочей цепи, натяжную и ведущую 
звездочки; очищают узлы толкателя от грязи; заправляют мас-
ленки смазкой; заменяют неисправные крепежные болты; зачи-
щают контакты пускателя; проверяют и ремонтируют воздухо-, 
распределительное устройство, трубопровод сжатого . воздуха, 
маслопровод, цилиндр, поршень и золотниковую коробку. 

Средний ремонт "проюводят на месте установки силами меха-
нического цеха шахты, при этом в полном объеме выполняются 
работы по текущему ремонту и, кроме того, производятся полная 
разборка, промывка и сборка узлов толкателя. Редуктор выдается • 
на поверхность, где разбирается, промывается, собирается, зали--
вается смазкой и регулируется. Изношенные валы, подшипники и 
отдельные детали толкателя, срок службы которых истек, заме-
няются новыми. 

Капитальный ремонт выполняется ш месте уста-новки силами 
механического цеха шахты или центральных электромеханических 
мастерских. В некоторых случаях толкатель выдают для ремонта 
на поверхность. При капитальном ремонте в полном объеме вы-
полняют работы по среднему ремонту и, кроме того, правят ра-
му, заменяют изношенный электродвигатель, рабочую цепь, 
редуктор, поршень со штоком,,воздухораспределительное устрой-

• ство и детали, срок службы которых истек (табл. 6) . 
Ремонт толкателей ПЭТ-3 и ПЭТ-4 произво(Д'ится на месте уста-

новки- нсключет1ем являются редуктор, приводной и натяжной 
палы,' которые в собранном виде снимаются с толкателя и вы-
даются на поверхн9сть, а на. их место ставятся одноименные узлы 
ранее отремонтированные, 
5 о. А, Зюльзя. и. в. Сниица ' • 



с р о к МССШЫ 

БЭТ БЦТ ПЭТ ТЦ 

ПЛЛ'ПИППИКИ с к о я ь л с н п я , 
П о д ш н п п и к и г а 1 с н н я . . - . 
Куш» и роли^ги га'^о'^сй 

игпи . . . . г 

12 

12 
1 2 - 1 4 
1 2 - 1 8 

1 

1 2 ^ 1 8 

12-1Н 
12-1Н 
1 2 - 1 4 

1 

18 21 
14—21 

1 2 - 1 8 

21-3»'. 

21 
1 2 - 1 8 

1 2 - И 
! Н - 2 4 
1 8 - 2 1 

птв 

1У-21 
18-21 

12-1К 

При рсмоип' рабочс» цспп производится замена отдельных 
кулзкоп / (рис, 26), роликов 2 или Л. пальцсо •/ или зисиьсп. За-
мена из)юс11В1Пкхся деталей осуществляется без снятия цепи со 
авезлочск. 

Для регулировки фрмкциока редуктора надо подтянуть или 
ослабить Солти / (рис. 27) . в результате чего пружины 2 сжима-
ются или разжимаются, траверса 3 перемешается вверх или вплз 
вместе с осью •/. В связи с этим тормозная лента 5 затягивается 
или осл«1Г>лястся. тем самым затормаживая нли освобождая вей-
ионун) шостерню Стедоватсльно, сжав до определенного раз-
мера пружиии 2, можно отрегулировать толкатс^ть на требуемое 
тяговое усилие. Кроме того, пружины 2, поддерживая постояннее 
иатяжеиие ленты 5. автоматически компенсируют влияние изипса 
тормозной ленты. 

Ремонт толкателей БЭТ*2, БЦТЗ, БЦТ4 и ПЭТ-3 осушестн-
лис'Тся с ПОЛ110И разГюркой редуктора, приводного н натяжиог(» 
н.члпп и производится на поверхности о мастерской. 

Чтобы произвести регулировку фрикциона, надо снять крииг-
ку / (рис. 28), расшплинтопать винт 2 н снять шайбу Затем, 
инипчииая или вывинчивая гаечным ключом винт 2, поджимают 
или ослабляют пружину за счет действия па нее траверсы О и 
кольца 5. В результате этого пружина д а в и т на диски фрнкииоиа с 
болглией или меньшей силоП. После регулировки шайбу сиопя 
олспают и заиныиитовывают. 

Для замены звеньев приводной цепи или всей цепи надо сиять 
коицепои кожух таткателя над звездочкой приводного вала, осла-
бить болты крепления подвижной рамы привода, отвернуть иа-
тяжиоП пиит, сдвинуть подвижную раму с редуктором в крайнее 
положение (к рельсам). При замене звеньев или всей рабочей нс-
пн надо сичть все кожухи с рамы толкателя и ослабить натяже-
ние. Частичную замену звеньев цепи, замену основании кулаков и 
самих кулаков можно производить, не снимая цепи со з в е з д о ч е к 
нрноодного и натяжного валов. 

В приложении 37 приведены способы устранения о с н о в н ы х 
иенсправностеЛ в широко применяемых на шахтах для маневро-
пых работ толкателях БЭТ-2. ПЭТ-З, Б Ц Т к Т Ц . 
т 
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Сорта смазочиих материалов для толкателей БЭТ 9 
Г)ЦТ4 привсдспи в приложении 33. ВЦу-^ 

Редуктор толкателей типов ПЭТ и ТЦ залпва ^ 
тсмиссиотшм автотрзкториы.ч лстшт (ГОСТ 

— -глгть-атрлгч! В хар ГрЯ|1СЛ1П»-«— 
тсре этих тол катал ей 
СМ31К.1 должна Сыть не 
ниже '/з писоти редукто-
ра. Уропош, масла дол-
жен проверяться сжсме-

Р|»с. 27. Ргяуктор толкатсл» Рис. 23. РсД)1стор толкателя БЭТ-2 
ПЭТ-3 

сичио, Мас,1с11ки подшнпкпкоа скольжсггпя оалов ведущей н на-
тяжной эпс'ллочск з а п р а в л я й с я раз в сутки солидолом. Цепн 
этих толкателей сманиваются отработанным машинным маслом 
раз в сутки. 

Б приложеиин 30 приведены характеристики подшипников, 
применяемых в толкателях. 
I 

9. ОСМОТРЫ II РЕМОНТЫ МЛПСВРОВЫХ ЛЕССДОК 

Ежесменным осмотр. Ежесменно деж^-риыи элсктрос:1есарь 
проверяют всю электромеханическую часть лебедки, состояние 
заземления, сигнализац)т. защитных кожухоп. тормозных устрой-
ств и кабеля. ^ > > ^ • 

ремоплюП бригадой 1га мест? 
пГп^оип^п ' время ремонтного осмотра проверяют 

" тормозных устройств: действие механизма 
п о ^ и ! . Г управления; состояние каната , зубчатых колес. 
п а Х п Г ' ^''•^'^тРо^в^гатсля и пиевмодвигателя, пусковой ап-

паратуры 1и1н воздухораспределительного устройства м трубопро-

аз 



Текущий ремонт производится пемт1тпг.и . » 
установки лебедки. Во время тГкуию^^^^^ 
^ -̂ '̂̂иптмх к-трг ремопта регулируют зацеп-

•''"^шт^вкпючаюш^^^^^ устройство; разбирают и осмат-
промывают , и заправляют смазкой 

поди1Пппики з а ^ изношенные тормозные обкладки, подшип-
ники и воздушные крапы; проверяют крепление рамы лебедки. 

Средиии ремонт производят в меха1И1чсскои мастерской шахты 
„ли о цептральных электромеханических мастерских. Во время 
среднего ремонта выполняют в полном объеме работы по текуще-
му ремонту; промывают и смазывают лебедку; заменяют изношеи-
мыс и1естсрии, оси, валы, крепящие болты, уплотнения, трубопро-
вод, воздуишые краны. 

Капитальный ремонт производят на рудоремоипюм заводе. 
Во время капитального ремонта выполняют в полном объеме ра-
боты по среднему ремонту, а также заменяют изношенные бара-
баны, раму, тормозное устройство, механ?1змы дистанционного 
управлепия, электродвигатель или пневмодвигатель и детали, срок 
службы (табл. 7) которых истек, • 

Т а б л и ц а 7 

1||>(иеповаяне деталей 
Срок службы, 

•мссяиы Маимеаой^иие деталей 
Срок службы, 

месяцы 

Шарпкоподшипннкн , . 
Шестерми . . . . 
Валы 
Тормозная лента . . . 

П - 1 2 
1 2 - 2 4 
1 2 — 2 4 

6 - 9 
9 - 1 2 

Корпус 
Рама 
Воэдушпый край • . • 
Соединительные муфты 

2 4 - 3 6 
3 6 
3 6 

8 - 1 2 
12 

После ремонта лебедки смазку надо сменить через 8—10 дней, 
чтобы удалить вместе со смазкой металлические частицы, которые 
образовались во время приработки, В дальнейшем смазку надо 
менять через каждые 3—4 месяца. 

Возможные неисправности в работе, их причины и способы 
.устранения для маневровых лебедок типов МЭЛ, ЛМЭ, МПЛБ, 
ЛГ и МК приведены в приложении 40. » 

10. ОСЛ\ОТРЫ И РЕМОНТЫ ОТКАТОЧНЫХ И БАРАБАННЫХ Л Е Б Е Д О К 

Ежесменный осмотр осуществляет машинист. Перед пуском 
лебедки в работу он проверяет исправность тормозов и наличие 
смазки; очищают лебедку от грязи и пыли; производят наружный 
осмотр всех частей. 

Ремонтный осмотр осуществляют ремонтные электрослесари 
на месте установки лебедки. Они осматривают тормозное устрой-
ство футеровку барабанов, шестерни и подшипники; проверяют 
электродвигатель, контроллер, защитные устройства и канат; 
промывают и заправляют смазкой подшипники. 
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Т«уший Р<М0"Г ос>1Цсавляют ремонтные элоктрослесар» 
• п т Г и а месте у а а п о в к и . которые пронзеолят дета , ?^ ' ' 

шкивов, Сарабзпов. шестерен и ш п о н о к ; за, 
. '^Гтимпыс тормознме колодки, ф>'теровку ш к и в о в н б а р а б 2 ' 
" Г » " Г п " л ; ; и : п , ж к и и . д е т а л и , срок с л у ж б ы ( т . б л . а , 
мстс-к. 

1Г.11 
Срл* сяутГлм, 

тчг*аы 
1(Л1М«|»01к)иа( Д»ТЙ.1ГА 

т » б .1 и ц а 8 

«•«•ои ' 

Рлч1 . , 
М1ди . . 
Оси . . 
Шгстернн 
Икийм . 

21-^4 
21-Г;) 

Л6 

В ^ л а л ч и ш п о д ш и п н и к п а 
По1а1И1ИйКН . . . . 
Вг/ЛК11 
П и ь а и 
Тормозные колодки 

21-гц) 
12 
24 
12 

Срсл1гиГ1 ремонт м.гли\ лсбсдох производится п механическим 
Ж'хс 1иахты или п иситральних электромсхаимчсских мастерских, 
л больших и громоллких лебедок на месте установки силами ре-
моитиих -^лсктрослесарей механического цсхп шахты или иент: 
рмлыи^х элсктромехаиимеских мастерских. Во время среднего 
|)(.'Моита полиостью разбирают редуктор и тормозное устройство; 
|;>мсиякя изиошеииис шестерни, тормозимс шкивы, вкладыши 
П0Л1МИПИИК0В скольжения, подшипники качеиип. валы, шкивы и 
летали, ср(»к службы котс1рых истек; ремонтируют -электродвига-
тель и пусковую аппаратуру. 

Капитальный ремонт *гзлы\ леСсдск производится обычно в 
1и-)Д\Д\ треста, а батьших —1га месте установки силами ремонт-
иух элсктрослесзрей центральных ълектромехапических мастер-
ских или рудоремонтного завода. При капитальном ремонте ви-
полипют работы по среднему ремонту и дополнительно ремонти-
руют фундамент и раму лебедки. 

Способы устранения неисправностей » откаточных лебедкях 
типа ОЛ приводятся в приложении П . а в лебедках типов Г»Г, 
Г)Л п 25Л — в приложении -12. 

II. ОСМОТРЫ и РЕ.МОИТЫ ОПРОКМДиПЛТСЛЕП 

Ежесменным осмотр производится оГюлуживаютмм пс-рсоиалом. 
который подвергает внешнему осмотру все наружные части опро-
кидывателя, очищают их от грязи и пыли, в случае н е о б х о д и м о с т и , 
добавляет смазку. 
. . / п т х " " " производят ремонтные электрослесари уга; 
1ка ЬШТ па месте установки. При ремонтном осмотре проверяю^ 

м Г приводных и поддерживающих роликов, опор-П рамы, привода и механизма управления; очищают опроьид'' 
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ремонтные электросу^есари участки 
^^^ . Г п п п Г о п Л опрокидывателя. Во время текущего 
ремонта проверяют состояние опрокидывателя; очищают от грязи 
пес чпстм; подтягивают болты; регул.1руют тяги и рычаги; заме-
няют старую смазку новой. ' 

СрсдннП ремонт осуществляет ремонтная бригада механиче-
ского цеха шахты или центральных электромеханических мастер-
ских па месте установки опрокидывателя. При среднем ремонте 
пыполняют работы по текущему ремонту в полном объеме и до-
полиптельно заменяют поддерживающие и приводные ролики, 
отдельные части привода и механизма управления, задерживаю-
щих стопоров, рельсов и контррельсов; ремонтируют электродви-
гатель. 

Капитальный ремонт осуществляют в механическом нехс шахг 
Т1.! или в центральных электромеханических мастерских. При ка-
питальном ремонте выполняют работы по среднему ремонту в пол-
ном объеме и дополнительно производят правку и сварку рамы; 
замену изношенных приводов механизма управления, шестерен, 
подшипников валов приводных и поддерживающих роликов, срок 
службы которых истек. 

Пр1Ш0дные поддерживающие ролики подлежат замене через 
12—18 месяцев, подшипники — через 12—18 месяцев, рычаги и 
тяги — через 9—12 месяцев, шестерни — через 12—18 месяцев. » 

12. ОСМОТРЫ И РЕЛЮНТЫ ЛЕНТОЧНЫХ КОНВСПЕРОВ 
\ 

Ленточные конвейеры подвергаются ежесменному ремонтному 
осмотру, текущему, среднему и капитальному ремонтам. 

Ежесменный осмотр осуществляется машинистом, а в случае 
автоматизированной конвейерной линии. — дежурным электросле-
сарем. 

Перед пуском в работу они проверяют центровку конвейерной 
линии, надежность крепления приводных и натяжных головок, 
крепления крышек привода 1с фланцев, уровень смазки, состояние 
':игналнзации и заземления, соединений питающего кабеля; очи-
Н1ают от нагара контакты пускателя, очищают установку от гря-
зи и угольной мелочи; проверяют состояние крепления приводном 
и натяжной головок. 

Ремонтный осмотр выполняют электрослесари участка па месте 
установки. При ремонтном осмотре проверяют состоянйе футе-
ровки барабанов, осматри^вают поддерживающие верхние и ниж-
ние ролики, причем негодные заменяют новыми; проверяют со-
стояние шарнирных соединений ленты, стыков при сшивке ленты 
внахлестку и самой ленты; регулируют натяжение ленты; 
осматривают рештаки, секции, натяжное устройство и разгрузоч-
ный барабан; подтягивают болты; проверяют крепление кожухов 
и устраняют другие неисправности (приложение 43). 

71 



ТГКУШИЙ рсмонг «н:мцест!ия(ггся иа месте устаиовхи электп„ 
сисарямк у-мстк^ ВШТ. При текущем ре^юите выполняют 
ботм по рсмоитиому осмотру и дополнительно ОЧШЦЗЮТ от гряз?; 
ггромыпают и смазипзют редуктор, рсмонтпруют лемт>' „ 
мяют псголпис сптпкн. вскрывают редуктор и проверяют его 
проверяют полшиптгкп н смаз1/вают пх. 

Средний ремонт протпподитгя в цептралыгих элс1«тромсха1гиче-
ских млстсрских. При среднем ремонте выполняют работы по Т1-
куи1С?>(у ремонту л дополнительно подвергают реппзпи пускопук^ 
аппаратуру и электродвигатель, разбирают припод. заменяют 
изпоиюпныс пллы, шсаерпи п детали, срок службы (табл. 9) ко-
торых истек. Номера подшип1гиков. применяемых п ленточпщ 
коппсПерах, прппедены в приложении -11. 

Т а б л и ц а ч 

и 
Срев слуав»'. аетллгА 

• 
Српи слулЛи 

местм 

0 - 1 Я 12- 18 
Шмтерни 1 2 - 2 1 БлргдОа«Ы 1 8 - 2 4 
11«Д14 барабаиоп . , 1 2 - И > « • * • • т 12-1К 
Уилотийкшне кл.тьп! П о и е р А и а з ю щ и с ро-
Итулки . . . . - . » , 12-КЧ Итулки . . . . - . » , 

2 1 - 3 0 

'Капитальный ремонт сы.ттнястся в центральных элекгромеха 
пи'и'ских мастерских или иа рудорсмеитиом заводе. . При капи-
тал1.иом ремонте выполняют работы по среднему ремонту и 
лополинтсльпо ремонтируют пусковую аппаратуру, полностью раз-
бирают припод ]г заменяют изношенные барабаны, корпус прис<»-
ла. раму, электродпиглтель, детали и р л ы , срок службы которых 
истек. 

Содержание работ по ремонту ленточного конвейера 

К узлам, нолнсрж1-ниым износу, как например и конвсГирс 
.ЧКУ-2")0, 0Т1ЮСЯТСЯ редуктор приводнои станции, соединитель-
пая эластичная муфта, цепная муфта, барабаны, ролики н лепта. 
Кроме ленты, псе эти узлы выдаются иа поверхность, где их 
разбирают, детали очищают от смазки, промывают в керосине п 
осматрирают. 

При осмотре редуктора обращают внимапис пл состояние 
подшипникоо. зубьев шестерен и шпоночных пазов. Если шпо-
ночные пазы иа валах разработаны, то 01П1 фрезеруются иа но-
вых местах, а шпонки заменяются новыми. !Гсгодпыс п о д ш и п н и к и 
и п ' Л ^ ' Т , " При замене вала 1 (рис. 29) или зубчатых 
г.,;., • • ' " ^^ тем, чтобы при их сборке ие 
было осевого сдвига вала / больше 4 .чл в любую сторону. Когда 
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осуществляется сборка. редуктора, то все его детапи хооошо' смазывают густой смазкоп детали хорошо' 

. иг подвергают пальцы / 
' полумуфте электродвигателя .Г 

" " и^м,. "«-''У^'УФ™. имеющие трещины и из-
„0и1спиыс рсзпиовые кольца 5, заменяются новыми 

В цеппси муфте осматривают и заменяют изношенные полу-
муфты (рис. 31), соедш1птелы!ые пальцы 2 и втулочно-ролико-
пую цепь ремонтируют ишоиочные пази 4 и 5, а также зуб-
И1.1 Г) на полумуфтах /. 

Рис. 20, Редуктор копоейера ЛКУ-250 

При замене трубы /, (рис., 32) или стакана 2 ролика кон-
вейера трубу развальцовывают, разгибают кромку и сиимаюг 
стакан. Все разобранные детали очищают от старой смазки, 
промывают, осматривают и, в случае надобности, заменяют но-
выми. 

Ремонт конвейерной ленты заключается в основном в вы-
брасывании негодных ее участков, для чего эти участки выре-
зают и заменяют новыми. Соединение концов ленты осуществ-
ляется различными способами. 

При соединении ленты заклепками / (рис. 33) и шайбами 2' 
концы 3 и 4 ленты накладываются друг па друга, причем набе-
гающий конец в верхней ветви кладется наверх по двизкеиию 
ленты рсгзшювой обкладкой вверх. При этом кромки 5 ленты 
должны иметь плавную кривизну по всей ширине ленты п сре-
заться ножом под углом 50—60'. Крайний ряд заклепок должен 
располагаться не далее 30—35 мм от кромок ленты до центра 
этого ряда заклепок. Клепку стыков ленты можно производить-
как на поверхности кусками до 120 мм. так и в шахте. Клепка 
стыков лепты в шахтах производится на верхней ветви. Пр^г 
клепке лепты се продольные кромки следует совместить, чтобы 
избежать непараллельное склепывание отдельных кусков ле!1ты. 

7.Т. 



Рис Слсля'ипглкиля муфтл конвейера ЛКУ-250 

Риг .И Ц г п ы ч мшвгЛгрл ЛКУ-го') 

У у/у -у 

Рис. 3 1 Рйи.к конпенера ;1КУ.2ЛГ» 
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При шарнирном соединении притм . 
1000 заготовляются ТРИ например, 
оп.п каждого т я п т г п о « ^^рнпра длинои по 300 мм. Поло-
Г/ ппикпепывае^^^^ охватывает конец ленты сверху и снизу 
и приклепывается 10^11 заклепками. Крайние шаониоы понкле-„ываются на расстояшп, 10 .мг от кромк Геи^ы Зазо^ 
п,ар1Пфами должен быть равен 40 мм. Шир,?! а шар шра^^Г^^^^ 
клепанного к лейте, в собран- ШЙ^Л!»^^, 
ком виде должна быть не ме- з 

ф 
— ф 

— @ — ( « В — 

—ф 
ф — ^—^ 

— ^ 

ф — 
— ^ ^ 

;0— 

/ 

Рис. 33. Соединение 
ленты заклепками 

исе 180 мм. 
При с о е д и н с т т стыкоа 

конвейерных лент способом 
горячей вулканизации рваным 
конец отрезают под углом 90' 
к боковым кромкам ленты; от-
меряют от обрезанного конца 
расстояние, равное длине сты-
ка, и делают отметку; концы 
ленты размечаются таким об-
разом, чтобы после того, как 
будут изготовлены ступеньки, 
накладываемая сверху полови-
на стыка своим тонким концом 
•с рабочей обкладкой 1 (рис.34) 
была направлена по ходу 
ленты. 

Затем по плоскостям бель-
тмнговых прокладок вырезают 
ступеньки 2 на одном конце по 
иисходяшей, начиная со сторо-
ны рабочей обкладки I, а на 
другом по восходящей, начиная со стороны нерабочей по-
верхности. Тогда при накладывании одного конца ленты на дру-
гой получится одна и та же толщина стыка, равная толщине лен-
ты. Перед нанесением клея на поверхность ступенек стыка их 
тщательно очищают при помощи скребка и круглой прово-
Л0Ч1Г0Й щетки, надетой на вал ротора электродвигате-
ля мощностью 0,25—0,4 кет. Очищенную поверхность промы-
вают специальным бензином и просушивают. Затем поверхность 
ступенек смазывают резиновым клеем, вначале более жидким 
при соотношении сырой резины к растворителю 1:6 или 1:8, а по-
сле этого, вторично, более густым при соотношении 1:4 или 1:5. 
Покрытие клеем производят 3—4 раза. После, каждого покры-
тия дают клею просохнуть до исчезновения острого запаха бен-
зина и прекращения лрилипаиия руки к поверхности. Просушка 
каждого слоя при температуре 20" длится около I часа 30 минут, 
и при температуре 100° время просушки сокращается до 20—2о 
минут Затем на ступе1[ьки стыка накладывают чистый, протер-
тый бензином лист сырой резины толщиной 0,5—0,75 мм. В за-

Г, 
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пплмэзапнис м е е м фаск» по линии сосл... 

стыка ^ „з сырой резины шири.юП 4 0 - 5 0 л " " " « 

во ,г божзние пр . м и п з ш г я лемти к п л и т а м Д а л « 
между плитами синтового пресса. Первая т?^" ламадцвают оулкамизируется в 

,., . ,>пт между плитами сиитдвош пресса. Первая т^ 
С ' т а Г и а г ^ т ы м н плитами, вулканизируется в \ , Г П м'шут. Температура плит иолдержипается „ ^ 

КонЕсЛсгкля со склгг»гинч1| стчкачи перед 
вулхлиинапсн 

138-143*. После >того стик освобождается от плит н продвл.' 
гастся сто па ^ ь и «нк.1 гтмго-)ястся. Срелняя часть стика вул. 
клшшфустся в тсгчеиис ЬН—20 мипуг, л послслпкя часть а течение 
11—17 МИМ)*!. Мл ^том вулкаиизаиия эакапчипастся , 

В лспточпмх комссйсрзх смаэыоают редуктор, подшипники 
барлблпоп, исппыс муфты, ратики. иатяжиос устройство натяж-
ной аалнии. П редуктор заливается масло индустриальное 
или -150. С?гсг1л млела в редукторе произподптся ис реже од-
ного раза о 2 месяца. Подшиппик» электродвигателей сма-
зываются густой смазкоП УС,-2 оди» раз в месяп. л подшипип-
К11 прпподиого Ларлблил этой же смазкой — раз и смену. Ппл-
шиппики отклоняющего ролика с.мази1]аются смазкой УСс-2'1!1' 
реже одного раза о 0 , 1 ^ 1 месяц. Подшипники натяжного бара-
бана )1 натяжных пнитоп смазываются смазкой УСс-2: перпие-
раз п месяц и вторые — раз в 3 дня . П о д п т п н и к и верхних н 
нижних ролмкпопор смазываются смззкон УС <.-2 раз в 20 лией. 

В приложении 45 приведены запасные части, инструмент н 
принадлежности, поставляемые вместе с конвейерами, 

13. ОСМОТРЫ и ГСЛ\ОМГЫ ШАХТНЫХ 1 'Е71ЬС0ПЫХ ПУТЕП 

П^-тевые работы по ремонту делятся на работы по текущему 
и по капитальному ремонту. Кроме этого, на нгахтах осушеств-
ЛЯН.ПСЯ ежедисвиий и ремонтный осмотры п \тевого хозяйста. 

Сжедмспныи осмотр ос\'ществляют т-теобходчики. которие 
проверяют С0СТ0Я1НГС пулг,' путевых устройств, водоотсодии" 
ьаиао, стрелочных переводов, рельсовых з а е з д о в п предохрани-
гпр^пи.'' наклонных выработок: подтягивают гз«|к" 

подбивают костыли: очишают пут» о 
л К п " ^РУ" '^ предметов, мсша.аши^ лвпжеиию составов. 



п п п п Г п . ^ г о / - ежедневного осхготра дорожпий ма-
стср производит путевого хозяйства по пикетам один 
раз в две иеделп. По указап111о дорожного мастера путевые ра-
бочие выполняют мелкий ремонт путевого хозяйства в объеме 
ремонта при ежедневном осмотре. 

Текущий ремонт выполняет ремо!ггиая бригада ггутевых рабо-
чих под руководством дорожного мастера в сроки, определяемые 
графиками, скорректированными осмотрами.. При текущем' ре-
монте бригада выполняет все работы, связанные с осмотрами; 
устраняет расшире1Н1е и суже1П1е пути; заменяет изношенные 
рсл1.сы и стрелочные переводы, поврежденные и загнившие шпа-
лы, накладки, подкладки, соединительные болты и костыли; под-
бивает шпалы; заменяет балласт; частично рихтует и производит 
подъем пути; ^ ремонтирует стрелочные переводы, предохрани-
тельные устройства в иаклои!гых выработках; регулирует шири-
ну желоба между путевым рельсом и контррельсом. 

К текущему ремонту пути относятся работы, пр1гведепиые в 
табл. 10. , » 

Т а б л и ц а Ю 

Ридм ремонта Содсржопие ремонт! 

Частичная замена рельсов 

Частичная замена шпал и балласта 

Частичный подъем пути 
Замена контррельсов 

Установка тяг при уширении пути 
и малнчин износившихся шпал 

Замена отдельных тяг 

Замена отдельных накладок 

Ремонт стыков 

Замена костылеП при изломе го-
ловки костыля или предельном изно-
се его стержня 

Исправление ширины колок при 
несоответствии ширины колеи нор-
мам п в случае неплотного примыка-
ния костылей 

Поддирка пучащей почвы 

Замена отдельных рельсов, при-
шедших в негодность 

Замена отдельных шпал, частич-
ная замена балласта 

Исправление просадок 
Замена износившихся контррельсов 

на протяжении всей кривой н от-
дельных ее участков, замена негод-
ных болтов 

Установка отдельных тяг 

Замена оборванных поперечных 
тяг или тяг с неисправной нарезкой 

Замена лопнувших или изношен-
ных накладок и негодных болтов 

Переболчивание накладок, подтя-
гивание болтов, замена негодных 
болтов 

Замена отдельных костылей 

Перешивка пути или регулирова-
ние поперечных тяг 

Удаление выпученной н выдавлеи-
ной в выработку породы 

Рельсы подлежат замене при вертикальном износе головки 
рельса, достигающем 8 мм для рельсов 18 кг/м, 12 льи — д л я 
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ПП1Х0П 24 кг1я и 17 ^ . / х - л л я рельсов 33 кг1ли при п р о д а й 
них и папоре'.иых трс-щипзх и изломах, при выкрашнваини 
ловки РСЛ1СЯ. при отколе части подошвы, а т а к ж е при касашг,, 
Г010В0К Гюлтов реборлой колеса вагонетки или электровоза ! 

Иаклядки заменяются новыми при наличии трещин и спдоп 
тываиии опорных граней настолько, что накладки ие заклцци' 
паются между головкой и подошвой рельса. Текущие ремонт,, 
стрелочных переводов должны, как правило, производителе;, 
Г>ез остановки движения. 

При ремонте путеП необходимо сохранить маркшеПдсрскул) 
разбивку оси пути по почве выработки и по продольному прп 
филю выработки. Перед укладкой заменяемой части пути промз. 
водится планировка почвы выработки: поддиркои или задслкоП 
выбоин породоГ!. На прямых участках пчтн шпалы должны ук-
лалываться под прямым углом к оси п \ти . 

При укладке пути на кривых необходимо делать ушнреиие 
кровли, повышение наружного рельса над ви>трсииим. а также 
плавн1дГ| переход с прямого у о с т к а из кривой о вертикальноГг 
и горнзонталг.нои плоскостях в соответствии с существующим» 
нормами. 

Нормы расхода материалов па текущий ремонт I км под-
земных рельсовых путей в главных откаточных выработках прп-
вслси п пр|«ложснии 46. Д л я п>*теи в промежуточных, ве1стнля-
ниоши^х и п прочих штреках нормы расхода материалов сле-
дует уменынать па 50%. 

Капитальный ремонт имеет целью замену " з каком-либо >-43-
сткс всех элементов п ^ и с устранением иеисправностей и'иж-
исго строения, сплошную смену рельсов, шпал и крепления, а 
также 014прлмление балластного слоя. При капитальном ремон-
те или реконструкции п р и (переход па рельсы более тяжелого 
типа) выполняются следующие работы: ремонт и приведение с 
полный порядок водоотводных канав и дренажных устройств, 
но.1дирка всп^-чонной почвы, сплошная смена рельсов, замена 
скрспленнй и доведение их до патной нормы, замена негодных 
(ннал, выверка псех кривых и сплошная подъемка из балласт 
с выправлением имеющихся искажений продольного профиля. 
Работы по капитальному ремонту выполняются по графику в 
специально отведенные длп этой цели ремонтные дни или смены. 
Работа бригад по капитальному ремонту пути по возможности 
должна проводиться в од!1у смену с тем. чтобы дорожный ма-
стер смог обеспечить надзор за всеми работами. 

Для соединения рельсов в выработке околоствольиого дворл 
н на главных откаточных п^тях со сроком службы не менее 5 
лет рекомендуется применение электросварки стыков рельсов. 

Сварка стыков производится для созда1И1Я более прочного н 
надежного пути, устранения толчков на стыках, повышения ско-
рости и безопасности движения, улучшения использования под-
вижного состава, уменьшения износа рельсов и ходовых частей 
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? г г- ' повышения токопроводимости 
" ' блуждающими токами. 

I " " требующей специальных рельсосва. 
рочмых машин является электродуговая сварка. Сварка рсльсо 
тлх стыков в шахтах допускается по специальному разрегиенню 
руководства треста с соблюдением соответствующих правил бе-
зопасностн работ. 

При электровозной откатке применяют стрелочные переводы 
с маркой крестовнны 'Д и '/з: при канатноГг откатке и самоот-
катном движении вагонеток марка стрелочного пере-
пела может бить увеличена до '/г. Типы, характеристика п ос-
новные размеры стрелочных переводов приведены в приложе-
нии 47. 

Все работы по ремонту путей должны производиться при ог-
раждении места работ красными световыми сигналами на рас-
стоянии 40 м от них. Перед началом работ должно быть осмот-
рено н проверено состояние крепи выработки. При проходе по 
ездов все ремонтные рабочие должны находиться в нишах или 
в близлежащей выработке. При работе нельзя допускать сопри-
косновения рельсов и инструментов с контактным или сигналь-
ным проводом, а также с кабелями. По окончании работ место 
ремонта должно быть полностью очищено от грязи, мусора к 
материалов. 

Путевые работы в наклонных выработках с концевой откаткой 
производятся только с остановкой движения. 

В наклонных выработках с углом наклона 30° и больше в 
10—15 м выше места работ должен устраиваться сплошной 
барьер для защиты в случае обвала породы или от падающих 
предметов. Такие же барьеры устраиваются и выше расположе-
ния каждой бригады при одновремеицой работе нескольких 
бригад в одной выработке. Раскладываемые по выработке 
рельсы и шпалы доли<ны надежно укрепляться на месте. Каж-
дый рельс во время укладки должен быть закреплен на предо-
хранительном тросе. 

Расчет расхода материалов производится обычно для рель-
сов, рельсовых скреплений (накладки, подкладки, костыли н 
болты с гайками), шпал и балласта. Нормы расхода балласта 
на 1 м ремонтируемого пути приведены в приложении 48. Нор-
мы расхода укладочных материалов приведены в приложении 
49. Практикой установлено, что расход болтов,- шайб и костылей 
при ремонте рельсовых путей необходимо принимать с запасом 
ДО 10%. 

Д л я обеспечсч!ня высокого качества путевых работ и повы-
шения производительности труда, а также для обеспечения бе-
зопасности работ путевой инструмент и 'измерительные приборы 
должны соответствовать утвержденным чертежам и техниче-
ским условиям по форме, размерам, допускам, качеству мате-
риаля, ' качеству отделки. 
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Пт1 резки рсльсой при >кладке стрелочных переводов и кп. 
. . . / а также п лругих С1учзях. когда приходится Употреб ! ' ; 

Р^'^ьсы. пр»пгеия.от рельсорезныГ, 
пкг Т з Г я при его отсутствии - пилу-пожовку для ° 

, со . и! в кр.писм С1учзе. для р у б к и - з у б и л о с рабоч^ 
^сбГпм л^правлсгким под углом 6 0 \ В случае, когда в пут 

' ' укладываются рельсы иестаидартЦ^, 
длины, для соерлсиия отверстии о р̂ . ' 
сзх применяется трещотка с упорп,^.; 
рамкой (рис- 36) . 

Д л я изгиЛаиия п прапкп рел».соо а 
также для того, чтобы обломать кои'ци 
рельсов поело рубки зубилом применяет, 
ся пресс (рис. 37 ) . 

Запиичиоаппе п отпиичипаиие гаек о 
а ы к а х осущестпляется путевым гаечным 
ключом. Гзечпыс ключи изготовляются 
длипои 375 Помимо обыкиовсппих 
гаечных ключей применяют также раз-
доижныс гаечные ключи. 

Забивку в шпалу костылей пролзво-
дят костыльным молотком размерами 
35—10 .«.н в поперечнике и 300 мм в дли-
ну. Молотки изготовляются из стали, ра-
бочие концы его закаляются . Молоткп 
насаживаются на деревянные гладкие 
рукоятки длиной О.С—0,7 м. 

Пыдсргипапис костылей осуществляется ломом лапчатым. Ра-
бочая часть лома —пята с рожками изготовляется из стали по 
шаблону и закаливается до необходимой твердости. 

Топор для зарубки пшал, или дексель (рис. 38) , применяется 
н тех случаях, когда р е л и ы укладываются без подкладок непо-
средственно на шпалы или на плоских подкладках. Дексель 
имеет вид поперечного топора, насаженного на деревянную ручку 
под углом 16'. с острим хорошо закаленным стальным концом. 

Штыковая н совковая лопаты являются основным инару-
ментом, применяемым почти на всех работах по укладке и ре-
монту рельсовых путей. Совковая лопата , как и штыковая, 
штампуется из стали и насаживается на деревянную ручку 
длииоп I м. 

Стальные вилы применяются для работы со щебнем. Вили 
имеют до 10 зубьев длиной до 400 мм. Д л я большей упругости 
и прочиости зубья вил закаливаются. 

Остроконечная кирка применяется для разры.хления слсжав-
щегося балласта при смене шпал. Кирка изготозлястся лз стал», 
и ее концы закалываются. Кирка 1[асаживается на деревянный че-
ренок длиной 800 мм. 

Деревянная штопка применяется главным образом ^ля 

Рис. 35. РучноА р1ль.*>-
рсзниЛ л а и о к 
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Рис. 36. Трещотка с упорной рамкоЛ 
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Рис. 37. Пресс для нагибания и 
правки рельсов 

Рис. 38. Дексель 

Рис. 39, Маховая подбойка 

б О. А, З ю н ь э я , и . в . Синица 
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Рис. 41. Тогиовл» полбоЛка 
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Ри:. 42. ПпссоЛ шаблон 
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подбивки балласта при больших подъемах пути. Штопка изготов-
ляется 113 доски толщпиои «е менее 40 мм и только с нижнеи 
стороны оковывается кровельным желе-
зом. Маховая подбойка (рпс. 39) п тор-
цовая подбойка (рнс- 40) применяются 
для уплотиен1гя балласта под шпалой. 
Маховая подбойка изготовляется нз ста-" 
лп и насаживается па деревянную руко-
ятку. Со^^к подбонки обрабатывается с 
концевой стороны желобком, чтобы лучше 
захватывать балласт при подбивке. Про-
тивоположная нерабочая грань бойка 
имеет скос. Пневматическая шпалопод-
боГгка является инструментом, позволяю-
щим механизировать самый трудоемкий 
процесс — подбивку балласта под шпалы. 
Для подачи сжатого воздуха на рукоят-
ке имеется пусковое устройство. Для 
нормальной работы пневматической шпа-
лоподбойки требуется давление до З.ати. 

Домкрат путевой (рис. 41) приме-
няется для подъемки рельсов пад балла-
стом. Нижний конец винта домкрата 
снабжен лапкой, подхватывающей рельс 
под подошву. Максимальная высота 
подъема пути 220 мм, подъемная сила 
домкрата 3 т. 

Путевой шаблон (рис. 42) применяет-
ся для проверки ширины колеи. Шаблон 
изготовляется из стали сечением ЮХ 
ХЮ мм. Расстояние между стенками за-
краин шаблона, соприкасающихся с вну-
тренними гранями рельсов^ должно соот-
ветствовать ширине колеи рельсового пу-
ти. Путевой шаблон при пришивке вто-
рой нитки располагается под прямым уг-
лом к рельсам, при этом он должен сво-
бодно скользить между ними. После 
пришивки второй нитки шаблон убирает-
ся II устанавливается на следующее 
звено. 

Ступенчатая рейка (рис. 43) служит 
для проверки возвышения наружного 
рельса. Рейка устанавливается на голов-
ку наружного рельса ступенькой, соог-
сетствующей требуемому возвышению. По уровню на рейке про-
ьсряют правильность выполненного возвышения наружного 
рельса. 

в 

«ГЗ 

С* 



лпгяльиые" путевые измерительные шаблон^ 
Сушествуют у1»|Есрса измеряются профиль путя 

Рельсовой пптки относител\^' 

пояукл^^^^^^ рабочего состоит из сумк„, 
' П т т а для выдергивания костылей, клю-

к о с т и л ь п о г о шаблона для проверки зарубки шпал. 
„ей рабочего должно находиться 1 0 - 1 2 костц. 
Кроме того, в сумке V 
лн'1 к 6 - 8 болтов. 



ГЛАВА / / / 

КНИГИ УЧЕТА ОСЛ\ОТРОВ Н РЕЛ\ОНТОВ 

О произоедсипых осмотрах н ремонтах ведутся записи в 
книгах осмотров н ремонтов электровозов (приложение 50), ос-
мотров II ремонтов вагонеток (приложение 51), со-
стояния и ремонтов подземных откаточных путей (приложение 
52), осмотров и ремонтов разного оборудования внутришахтного 
транспорта по форме, аналогичной формам, приведенным в 
приложениях 50. 51 и 52. 

На титульном листе каждой книги осмотров и ремонтов 
оборудования внутришахтного транспорта указывается наи-
менование шахты, треста и комбината, а также месяц и год на-
чала и окончания ведения книги. 

Книги осмотров и ремонтов электровозов хранятся в электро-
возном гараже, вагонеток — в ремонтной мастерской, состоя-
ния и ремонта подземных откаточных путей — у помощника на-
чалышка участка ВШТ, ведающего путевым хозяйством шахты. 

Кроме того, об устранении дефектов, обнаруженных в сцеп-
ках и прицепных устройствах, ведется книга записей их состоя-
ния по следующей форме: 

1 

Сцепка или прнцепиое устройство № 
Завод-нзготовитель , • • 
Величина рабочей нагрузки (расчетная), г 
Место работы сцепки или прицепного устройства 
Дата ввода сцепки или прицепиого устройства в эксплуатацию . . . . . . . 

Дата Состояние сцсгткн или прицепного 
устроПства. Обнаруженные дефекты 

Отметка об устра-
нении дефектов 

Подпись лиц, произ-
водившие осмотр и 

ремонт 

« 

8 5 



На заглавном листе книги записей состояния 
устройств укззивзстся наименование обстуживаемого « 
на пли бремсберга, В книге на каждую сцепку и щ пп" 
устройство отводится одна страница. Книга записеи г 
прииепиых устройств хранится у машиниста подъем 
обслуживаютей уклон, где применяются сцспк»г гпн пп 
усщойстпа. ' "Р^'Цепныё 



ПРИЛОЖЕНИЯ 

ПРИЛОЖЕНИЕ I 

Л^ежремонтше сроки основного оборудования внутришахтного транспорта 

Межремонтные периоды 

Нанмеиовонне оборудования • 

1 и 

1Н я •• и X —' 

При двухсменной 
работе, месяцы ' 

При трехсменной 
работе, месяцы 

Нанмеиовонне оборудования • 

1 и 

1Н я •• и X —' 1 = 
В' »- о. 

«г 

3 о 

л> Ч 1 <9 *> 
ССВ к 

в 
1 5 
>»о 

Н о. 

и о 
X я 
<3-2. 

ы ж Х а 

Вагонетки шахтные двух-
тонние Ежесу- 2 - 3 — 18 1 — 12 

точно 
Вагонетки шахтные одно- * 

тонные ( 2 - 3 12 1 8 
Вагонетки шахтные полуто-

12 1 8 

ратонные ш 2 - 3 18 1 , 12 
Вагонетки для перевозки 

1 

людей по наклонным выра-
боткам 60 , _ 1 

Выпрямители ртутные . . . 7 3 12 24 2 9 18 
Лебедки тягальные . . 7 3 6 12 2 4 8 
Лебедки откаточные ОЛ-4, 5, 

8 

"9 « • » • 30 3 6 24 2 4 12 
Приводи ленточных кон- • 

вейеров . . . , . . . . . . 15 2 ,5 12 24 ; 2 9 18 
Электровозы аккумулятор-

2 ,5 

ные 7 3 9 18 2 6 12 
Электровозы коитактпые . . 7 3 9 18 2 0 12 
Электровозы малогабарнт-

18 и и е . . . . / 3 9 18 2 6 12 
Лебедки маневровые . . . . 7 3 6 12 2 4 8 
Осветительные трансфор-

24 маторы 7 — — — 1.5 12 24 
Толкатели 7 2 6 18 1 4 12 

. Контактная сеть 30 6 — — 3 — 

15 6 12 3 6 

• 8 7 



ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Сотя службы я продолжительность реиовтов осиоевого оборудо,д_„ 

1яутряшахтного транспорта 

Пагоиетхи шахтиыг лвухтоипис . 

Пагоистки шахтные одиогопиис . 

Вагонетки шахтиис полутора тонные 

Пипрямитми ртутиис со стпсич-
мой колбой 

Толкатель ПЭТ 

ТЦ 

ПЭТ . . . . 

» Г,ЦТ . . . . 

Элсктрояо^и акку«ул*торнис . 

» клнтзктпие . . 

» малога<^лрптпиг . 

ЛсЛсдки тягальные . . . . 

» отклто'шие . 

» мапспролис 

Элгктродплгателя конвей̂ т̂лп . 

Прпооди лспто1иих конпе.^рп! 

Трансформаторы освсти^^ЛV ;̂̂ : 

Тмгопие аккумулятор»гыс батаоп 

Срок слушЬи 
Г01М 

5 

Ч 

4 

5 

1 - 1 , 5 

1 2 - 1 5 

4 - 5 

3 

12 

10-12 

4 

10 

1 0 - 1 2 

5 - 8 

5 

5 

3 

3 

Л̂ ачсймальи' • 
ш»ш»пп-

пльнмА р^иояг, 
<7т«и 

6 8 

3 

3 

3 

5 

5 

5 

5 

10 

10 

7 

5 

5 

5 

10 

7 

7 

1 

2 

2 

2 

2 

5 

5 

3 

2 

2 

2 
т 

и 

4 

2 
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приложение 5 
Срелияя трулоемкость ремонта осяоьного оборудс1аиия «нутришахтного 

травсп»7рга 

Илнилякмяке йй«рудоиа1»и« 

Тру10«*10стк ремонта, ч/л-час 

срехкего •ого 

КоитАкгчие эл^ктрово1и . . , . 
Аккумуляторные электройоэи 
Привоям л '̂ятг.чпих коиъ^нергл . . 

ЛараЛаимые тнпя 2Г>Л'12ПО 
ЛгАедпи блрабяшше. тяпл 
Лебедки ЛарэСйикие тиаз 2ПЛ-2ГЛ») 
Пагонсткя однотомные , . . . 
Пагои<'тки лвухтоппис . . . . 
Паггтгткя тре*тоинис с от1сривЛ1>-

Ш1ШСЯ дилм , . . . , . 
1'гугныс бмпррмнтсли . . . . 
ЛгЛллкй откаточные ОЛ-4^ и ОЛ-0 
Лр<^лки откаточные ОЛ.|200/а'У) . 
Опрокидыватми ла одяу пля две 

двухтопнме пагопеткя . . , . 
Ячсктродпигатели электровоаяис . . 

т |Г,0 120 
7^0 250 180 
360 120 00 
450 150 
510 170 1$0 
СИ̂  2(Ю 210 
43 16' 24 
ОО 39 

150 50' _ 
ЗОД-420 100-140 
450-750 
90-1е0 30-60 — 

540-бЗД 1^.0-233 
40 

азо, 
510 
180 
450 
510 
СЮО 

СО-

«гшего (г«о<гта. 

ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Псрсчгиъ оСсрудомяящ I поасрхяэспаи шахтлых мастсрских 

Л-ДЯ речоята мгонеток 

пи 1>нс. 
3. $ 

Коа 
ЦЩ №41Т ЯЛЩ шкт ж̂к ишт 

ЛрпП1«0« Пр0И1*01Я-
тслько-

СТ« Ю «цсгью стью 
С̂ я тмс. т тис. т 

1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
2 3 4 
1 1 1 
1 1 I 
I I 1 
1 1 1 
2 1 1 

I 1 1 

2 2 3 
1 I 1 

/ п л 
4 
3 
б 
7 
8 
9 

Ю 
и 
12 
13 
л 

1Ю 

Ножовочный станок . 
НисзчатнчускнЛ молот 73 « . 
Гори лвухогаеяой 
Наковальня 
Ве1т1Лятор д)-гьевоЯ «Сироккок 
Стенды для вагонеток 
Тельфер грроподъечпосткю 2 
Монорельс 1 Л*! 21 
Электросварочный аппарат 
Стол 1500X1000 л м . . 
Верстаки спссарцые ОООХ2оОО ^ 
Иааольно-свсрлнльный станок 

Тнскн спесарные параллельные 
. Л.Ц) 
Вертикзлъно-сверлнльный станок 

» • т 

• • 
• • 

(до « 

(Д" 



п р о д о л ж е н и е п р ^ д о ж . 6 

пози-
ций п о , 

• я с . 3 . 4 
^ и 5 

Количество • 

пози-
ций п о , 

• я с . 3 . 4 
^ и 5 

Навмсловапиг дл1 спахт 
произво-

лятель-
ЙОСТЬЮ 

600 тыс. т 

дяя шахт 
произво-

дитель-
ностью 

900 тыс . т 

для шахт 
произво-

днтель-
ЯОСТЬЮ 

1200 тыс. т 

15 
16 

17 
18 
19 

Точило ; 
Стеллаж для материалов 8 0 0 Х 

Х З О О О Л . Л . . . . . . . 
Верстак слесарный 800x 5000 мм . 
Сборочный стол 1700X1500 мм . , 
Стол для правки и рихтовки 1500Х 

Х1500 ' 

* 

1 

1 

1 

1 
1 

1 

1 
1 
1 

1 

ПРИЛОЖЕНИЕ'7 
Перечень инструментов, приспособлений и материалов, необходимы* 

для электровозного гаража < 

Наимсиовани е Количество 

2X27 

обору 

Молоток слесарпыЛ оесом около I кг . . . 
Ключ разводной универсальныЛ 
Гаечные ключи обыкновенные (9X11; 12X14; 17X19; 

3 2 X 3 6 ; 4 1 X 4 6 ) , компл 
Гаечные ключи торцовые для болтов, компл. 
Ключи специальные для вскрытия взрывобезопасного 

доваиия, компл 
Ключи для контроллера 
Ключи для аккумуляторных элементов 
Ключи для реостатов и тяговых двигателей 
Отвертка шириной 5 мм 
Отвертка шириной 10 мм 
Л\аслснка смазочная емкостью 1 л . . . . 
Спринцовка для смазки роликоподшипников . 
Зубило плоское 
Крейцмессель . . . . . • 
Напильник плоский драчевый длиной 350 мм 
Напильник плоский личной длиной 150 мм 
Напильник круглый длиной 350 мм • • • 
Напильник полукруглый бархатный длиной 350 мм 
Бородки для шплинтов . 
Приспособление для снятия малой шестерни . 
Приспособление для разборки якорных роликоподшипников 

1 
1 

1 
2 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 



п р о д о л ж е н и е п р и л о * . 7 

Кол чеетм 

Ло^ик (на пажяий электровоз) . . . . . ; • 
Домкрат ру'июл ялк гидраяли1сгкий подъемной силой 5 г 
Лрсочмр сифотыП 

Плргмгки мсталли'(сские большие , . . . . . . 
Кружил 
Заряломгр г ' • • 
Груглй с рсзкновим илкопечииком «УКОСТЫО ГУ) Г 
Ва^елим ТСЛНИЧРСКИЙ. кг 
Влльтмгтры матяитиые ппстояпиого т о м . пср^'иослис со 

шкалой 0 ; 3 и 0:3''Х) в 
Лмпгрмпр магн1ггний постоянмого тока. псреноспиЛ со 'икз 

лой 0:100 а 
Г'соггат на 2 ом н ток КЮ и 
Смано'тые и обтнрочнис млтгри»ли, ^лгктрашт, листн-пн 

роПЛИИая БОЛ л 

1 
I 
1 
1 
2 
1 
I 
3 
3 

ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
Примерный набор 11)1стр)иснт1;в • сумке подземного элсктрослссаря 

А\олоток слссарпиД 
К^^СГШЧССГСЛЬ 

ЗуГжла 
Пор{»лок 
Отвертки 
КруглогуГ>и14 нлн плоскопСцы 
Иапнльпик личной плоский 

' (32X36: О Х П ; 41X40; 22X27: 
17Х1У; 1 2 х И ) , комп.т 

Ключи торцовые баттов. коипл 

Ключи сш-циалып/е для вскрытия взривобс:юпзспого о(5ору. 
доваиия, компл 

Лента изоляшюнная, г 
Лента каперная, г 
Нож 

Кронциркуль 
^^етр 

И 

Кодячсстю 

1 
1 

2 
I 
•2 
I 
1 

1 

1 

1 
200 
100 

I 
I 
1 



ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
Перечень, основных узлов и спецификация принадлежностей, запасных чаете! 
и инструментов, входящих в комплект заводской поставки одного электровоза 

типов 12АРП1 и 8АРП1 

ОСози»ч«иив номера 
чертежа (««Р"» НЛН гост 

12АРП1. 8АРП1 

ГЭ-С 
УГЭ.8 

II 

12АРП1, 8АРП1 

УДЭ-575 
Д Ч - 5 

13-266 

Д Э - 9 0 • 

ДЭ-91 
ДЭ-321 
ДЭ-322 
ДЭ-720 

ДЭ-719 
У Д Э . 4 3 

ДЭ-686А 

I. Основные узлы электровоза 

Рама . . . 
Рессорное подвсшнва1П1е 
Тормозная снстсма 
Песочная система . , . . , . , 
Электрооборудование н проводка 
Схема электромонтажа электровоза 
БатареПпие я т и к п 
Приводы 
Сиденье машиниста 
Звонок 
Аккумуляторные батареи 126ТЖ11-500 для элек 

тровоза 12АРП1 н 80ТЖП-350 или 96ТЖН-35 
для электровоза 8АРП1 

Пневмосистел!а для электровоза 12АРП1 

II. Принадлежности 

Зарядный стол 
Фундаментные болты (комплектно с ганкой и 

шаПбой) 
Домкрат 
Масленка емкостью 1 л . . . . 

1П. Запасные части 

Шестерня коническая со спиральным зубом, 
г = 1 9 , т = 6 . . 

Колесо коническое со спиральным зубом. 2=»13 
/п=6 . 

Верхние вкладыши 
Нижние вкладыши . , . . . 
Тормозные колодки (Для колеи 550 
Тормозные колодки (Для колеи 575, 600, 750 

900 мм) 
Шайбы стопорные • 
ГаПка специальная 
Специальные лампы с цоколем «Сван» 130 

СО 
Аккумуляторы Т Ж Н с чехлом . . 
Резиновые чехлы . . • . . . 
Шайбы выводные 

I 
1 

I 
1 
1 
1 
2 
2 
1 
1 

2 
I 

1 

16 

1 

1 

1 
2 
2 
4 

4 
12 

1 

2 
6 
4 
4 

0 3 



П р о я о л ж е н и е п р и л о й с . 9 

ГОСТ й547.&» 
ГОСТ 7275-м 
ГОСТ 28.:10-51 
ГОСТ 2310-5̂ 1 
ГОСТ 5123-51 

130М00 

ГОСТ 2811.51. 
ГОСТ 2539-54 

А^^жэлем'чггкие-мгжпо.тюсные сосдинсння . . 
Мржэлсмснтние соединения . . . . . . 
Лиж>лсм<"нтиис соединения короткие {длнноЛ 

м^] « • • ' • • • • • • • 
Д^сжпгмпгтные сордикстт» коропсяс (алипоЛ 

67 мм\ 
Пружиня ториозаого цилиндра я-1ч >лгктропо1а 

12ЛРП1 
Клапанные корэЛкч >лс1ггро1?о1а 12.\РЛ1 
Кольпя поршйспмс длч адектропоза 12^\РП1 
Кольпл мзслосбрасываюихас алч электровоза 

12ЛРГ11 
Л1ан*с7ни«! уплотисиля алсктропола 12ЛРП1 

IV. Иястручеят 

Плоскогубцы кокби1тлрозант/е ( / « 2 0 0 мм) . 

Клпч ч а а т н и Л р и м д к о Л 4 . . . 

Ключ гдсчниА дв)стор^пнпЛ З - ^ И Х ^ б . -
До-̂ оток с рркоД 
Отпгртхл Л-12 
Клпч для флр . 
Спги<«альггиЯ торпояиЛ ключ для лвнгатс.1я 
СпсцидльпиА тораойиЛ клкм для коитро.мсра 
Зуб1!Л0 с1ссарнол ( й м 12. \рт) . . . 
Клг)чи г л г п и е одиосторониис (Л мм. 12X14 мм 

17X10 22X27 л л . 3 2 Х % мн (Для 12ЛРП1) 
Ключи торцопие 17 мч п 22 мм (Для 12ЛРП1) 
Ключи иакядпие Во мм и 22 м.ч (Для 12АРП1) 
Ключи Л13 сопротиалспяя. выключатели, осв?-

щсипя и фар (Для 1 2 А Р т ) 

V. Докуненти 

Краткая ииарукаия по уходу и эксплуатации 
аккумуляторного электровоза повишс1гиоГ« на-
деж1юсти 8ЛРП1 п 12ЛРП1 

Паспорт ':»лектровоза 

0 
2 

2 

а 

1 

8 
4 

4 
8 

5 
2 
о 



ПРИЛОЖЕНИЕ 10 
п е р е ч е н ь и спецификация принадлежностей, запасных 

частей и в комплект заводской поставки 
одного электровоза типов 14КР1, 10КР1 н 7КР1 

Обозначите но«»ра 
черте»». '"И 

ГОСТ 

710КР1 и 14КР1 

ДЭ'Юб 
ДЭ-Г07 
14КРМ -3 -02 

(4-2-02) 
УЛ9-^3 
У Д Э - И 
ДЭ-90 
14КР1-2-2-0001 

ДЭ-91 • 
|4КР1-2-2-0(03 

7.10КР2-2-1-0005А 
14КР1-2-2-ОС06 
(0010) 

7.10КР2-2-0004Л 
14КР1.2-2-000О 
(0009) 

ДЭ-41 
УЛЭ-43, УДЭ-44 
ШУ-5А 
УТА-613 
5ТА.720 
32А.168 
52А-823, 52А-824 
52А.818 
УТА-641 
5ТА.780 
5ГА.793 
5ТА-613 

• 5ТА.614. 5ТА-615 
Г1Э75-126 
5ТА-140 
2ТЛ-79 
14КР1.3.0008 
14КР1.3-00С9 

14КРЫ1.0001 
(0002) 

М.0.5 
ГОСТ 5 5 4 7 - 5 4 
ГОСТ 3839 - 5 4 
ВН 143-51 

I. Основное оборудование 
Электровоз в сборе 

II. Принадлежности, запчасти и инструмент 

Тормозные колодки (На колею 550 л<л) . 
Тормозные колодки (На колею 575, ООО, 750 и 

1)00) 

Шакбм стопормие 
То Же . . . . 
Шестсрнп конические со спиральным зубом: 

2=19 , т = 0 . 
2 = 1 7 , т = 0 . . . . . . . 

Колеса коиическке: 
2=43, т - б 
2=59 , т = 6 . . . . . . . . 

Вкладыши верхние • 

Вклады1ии нижние 

Пружины с?=12 л л 
Шайбы стопорные . . . . . . . 
Штепсель с проводом длиной 6 ж . . . 
Пальцы . 
Контакты 
Камеры нскрогасительиые 
Сегменты 
Винты сегментные . . , , . . . 
Пружины 
Втулки 
Вкладыши 
Изолятор 
Шайбы . . • 
Трубка сопротивления . . . . . . 
Втулки изоляционные , . , , . 
Элемент сопротивления 
Пружины подвескп рамы иаружние . 
Пружины подвески рамы внутренние 
Буксовые направляющие 
Пружины подвески электродвигателя 

Масленка емкостью \ л 
Плоскогубцы, / = 1 5 0 *ш . . . . • 
Ключ гаечный двусторонний 32X36 мм . 
Ключ гаечный двусторонний 9 х П мм (Для 

14КР1) ; . . 

4 

4 

12 
16 

1 

1 
2 

2 
28 

1 
4 
11 
6 
0 

13 
2 
4 
4 
1 
6 
1 
0 
1 

.2 
2 
4 
4 

I 
1 

9 5 



П р о д о л ж е н и е п р п л о ж е ы и я щ 

ВИ МЧ-4.'> 
ВН 15-^51 

ВП Н З - 3 1 

ВП 143-51 
Ы( МЗ 
ГОСТ 5123-54 
ГОСТ 2 3 1 0 - м 
ЬИ 163-51 
ГЛЛ-7 
НКР1.12 
НКРМЗ 
МГ-21 

Клю1 40 мя (Для 14КР1) 
Ключ ториовый изогнутый 36X320 л л Щ л я 

14КР1) . 
Клл'1 гае1ный двусгороникй 22X27 мм (Для 

ИКГМ) 
Ключ гаеч1гыя лвустпронияй 17X10 . 
Клюп гасчяый дпустороннкй 1 2 Х П х ч . 
Отвгртка гф)Т1совая 
Молоток с р я * " ^ 
ОтРсртка (Для 14КР1) 
Д о к к р а т гидрлвлячсскпй 
Гл̂ смикх 
Тслсжкл , . . . . . . . . . 
Ллипч макаливамря с цоколсч 2Ш-22, ГО лт 

127 0 
III. Теивпккас Д011у«С1ттация 

Паспорт >лсгтровом 
Иистр>хцич по у ю ^ у я эксплуаташш 
К^рТД СМ13К11 
Инструкция го доикрлту 

ПРИЛОЖЕНИЕ // 
Перечень оборудовлиия, запчасгсА н ииструмептоо, оостаолясмых 

с электровозами 2КР и 2ЛРГ1 

О^тмам'яа* 
по«»|а чгртгв». 
м*)<||ц или 1 ОС Га К04к1-«са10 

2К1», 2ЛРП 
1. Оборудо1дяие 

Электровоз поставляется о собрапнои оиде коип-
лектио с Х1ектроо6орудо»а«нсм и пускорегу-
лируюшей аппаратурой 1 

1>0.25 
2-0-14 

1Г Запасные части 
Пх1шеаермя т в З . 7 - 1 6 . . . . 
Тормоэлис колодка 

1 
2 

ГОСТ 2 3 1 0 - 4 3 
ГОСТ 7211-54 
ГОСТ 7 2 7 5 - 5 2 
ГОСТ 5 5 4 7 - 5 2 

III. Инструмент 
Л^олоток тнпа Л З . . 
3>бнло слесарпос 
Ключ гаечныЛ разводной . . . 
Плоскогубцы коибиннрованные 

1 
1 
I 
1 

IV. Тежническне документы 
Паспорт электровоза I 

9 6 



Дефектная ведомость 

Тип 
1) р;1бот«; с 
Цлорд-изгоювптель 
Последимн 
Пслпмость начата с 

• дополнрна « 
» дополнена < 

на электровоз № 
и. . . выпуск 10 

19 г. 

ПРИЛОЖЕНИЕ 12 

г. 

ремонт пронлводился « 1!) 

» 

]0 г. 
г. 
г. 

Млимеипплине частей н узлов Состояние или дс̂ исты Трсбуюшнйся ремонт илв замша •1ВС1СЙ 

Рлма 
Склты 
[|;|нлажи 
П>кс1.г 
Оуксовис окладышп или 

подшипинки 
Шестерня коническая 
Колосс коническое' 
Пал-шсстсрня 
Колесо зубчатое 
Роликоподшнпиикн Л'в 
Шарикоподшипники Лз 
Вкладыши 
Корпус редуктора 
Тормозная снсте-ма 
Песочная система 
Прицепное и буферное 

устройство 
СигнальныЛ звонок 
Тяговые двигатели типа 
Сопротивление типа 
Контроллер типа 
Выключатель цепи 

освещения 
Коммутация 

Токоприемник типа 

намечено провести в 

Ремонт (капитальиыГ|. срсдинП) 

(место ремонта) 

НО графику (месяц и число) или вне графика (месяц и число) 

Дополнитмьно требуется поставить детали 

Л\еханик учгГстка ВШТ шахты 

^ Утверждаем: 

Старшин икженер по подземному транспорту треста 

Иамальннк ЕШТ шахты 
« » 19 г. 

7 о А. Зюиьзя , II. В. Синица 0 7 



ПРИЛОЖЕНИЕ п 
г а л ь н ы м и ' ' 

ТЯЯ •**«7р1>-•ом 
Дляиа 
опмт-
ия, шт 

В̂ гои̂ тка €и»вст*ю 
0.75 п (полшялвяня 

првсты») 
Елгожтги «ивосгьп 

1 т (гто1Ш1Г7вияя 
роляяокыс) 

ТЯЯ •**«7р1>-•ом 
Дляиа 
опмт-
ия, шт 

Норма Норма про 
бега, км 

Нтр*! р а 
боты, ткя 

Нор«а про-
С«г«. км 

Мврма гд. 
йети, 

Аккумуля-
торный . 

Клптактиий 

До 
По 3.0 
До 
До 3.0 

тг0) 
2^0 ОГЮ 
1Я00</> 
270 ОСО 

24 000 
33 ГЯ) 

З-ТС'Г'О 

гз'1000 

270 СО) 
4'ЮС.Ю 

21000 
27014) 
18 аю 
26 ООО 

20-) ООО 
300 сюо 
а^о 0̂ 4) 
510000 

210ГХ) 
30000 

30 ООО 

ПРИЛОЖЕНИЕ 14 
Срлкв служба деталей я у«ош алелтрошозов 

II «яхФЯомлт 1гг«1(А • угкт Срок сдушви. 
МГСЩМ 

штепсслмюД м)•фгÎ  . . . . 
||ЛПЛЛЖИ 
Кмсопя «ара . 
1Чсгор14 
Шгагрии рсд)*торл 
Ьуг-сы 
Рыяогм и тягн торм'пгтза систсуи 
Т(ф«0.1)1ЫС ИО-ЮЛШ 
Элсктролоиглтели 
КоНТр(».'!ЛСр 
Пускоаос сопротнялснис . . . . . . 
Ииклю^мтсль аптомлти*14!ас1<П . . . . 
Сот;ро7Иплсн1ге длд освсисп(гв 
Штгпсельпля гозмкд 
Якорчо-оссвыр пплыипипки кюгтродпнглтрл* 
Щетка двигателя . 
Ка1у1ик)1 дтшгатмя . . . . . . 
Ссгций якоря . . . 
Иружхпа псдпгтп двшгатгла . . . . 

12 
18 
36 
12 
24 
36 
12 
3 

72 
35 
24 
00 
24 
36 
12 
6 

&) 
36 
зг, 

ПРИЛОЖЕНИЕ /5 
Норштиви ясполкМЕагия мектровозов в шахте 

Лмднэ вмт» м кэрматкаи* 
Га9о1кД пара »а(ггро»иоа » том числе 

•сего в 1и»<<1Г1| 
• р««омте в рпсрас 

1 
2~4 
5 - 6 
7 - и 

10 и Содсе 

1 
3 - 5 
7 - 8 

10-12 
14 п более 

I 
Г 
о «м 

1 
2 

. 0 

М«сто устдхошкш по1Шить ВИ10В 

Тип »ле1стровозси 

НКР1 ЮКМ и 7КР] «2АРт 8АРП1 2КР • 2АРП 

понпиштки 

о • л г 

о 

«е о « М г 

Тяговые двигатед1и: 

со стороии коллектора 

с противоположиоГ» 
сторояи . . . . 

Редукторы: 

I 
Роликоподшипикки 

вяла-шестсрин , . . 

Шарикоподш1тн1гк(1 на 
пероом 11 втором ре-
дукториых валах . . 

Шарикоподшипники 
продолыюм палу 

на 

Колесные пары и буксы 

Накатывающие ролики 

Ролики зарядного стола 

Тормоз 

132613 

410 

7315 

752С 

8109 

32413 

310 

7611 

7518 

2 

2 

32413 

310 

.: X -щ и 
о V Ы г 1" о V н г 

7611 

7520 

306 

306 

8107 

32413 

310 

8 

12 

8 

2 

о • п я I-ч и 
О и 7 

7611 

7518 
I 

зос 

306 

8 

12 

8 

207 

207 

305 

308 

3612 
I 

4 

2 

99 



ПРИЛОЖЕНИЕ /7 
Нормы СМЛ1ИИ и сорга смазочиы* материалов для руднячяы* 

мектрлвот типа 8АРП1 

— —I . к 

I о Ш / 0 2 " / У • с.'.] 
«гггз»—" ? 

/ 5 п 
Рис. 4< 

• -

I' г». 

Н г 
Й 

(((««••саляа» 
саи&м еров 

смл«я 
3 . 
в г е о » ; » - и 

о о - •« 
V л 
2,1 

и Ж 

о ы 
Я Ш 

/ 4 Тяговие 
дпкптсди 

2 4 Букса 

3 14 Тормозная 
система 

4 1 То же 

5 12 Песочная 
система 

Р 4 Рес сорное 
оодоепж-

озние 
7 8 То же 

4 Зубчатая 
передача 

щ 0 1 а 
3 о X 
4 
п о ь 

Роликовие 
и^и шлрп-
ковые аод* 

1(1 и л II ПК я 
•коря 

Годиковые 
поди1ипин« 

км 
Пзльцы 

тариирммх 
согдипениЛ 

0|Ш1 
Т0р\10>а 

Шзр1п(рпме 
согдннспна 
Рессорные 

листы 

Шарнирные 
сосднпеияя 
и балоисир 
Подшип-

ники 

УТП <1-13) Ра! в 1,1 п. 10X4 б») 
г о с т 1631-52 месяц 

п. 10X4 
• 

УТВ Г1-13) Ра> в 1.5 14» 
ГОСТ 1М1-52 три ме-

сяца 
УС^'2 Раз в 0,4 1 

гост4У/;-гл сясиу 

То мс 2.0 _ 1 
ГОСТ 

2.0 

УСг2 
ГОСТ 0,32 1 

УСЛ ?а\ 0 0.5 т 
ГОСТ а ш - 4 л месяц 

0.5 
• 

УСг-2 Раз в 0,25 1 
ГОСТ 43ГЛ-5Л смену 

УТВ (1-131 Раз в 12 3 / 2 140 
ТОСТ 1631-52 три мс« 

3 / 2 

сяна 



п Р о Д о л /К с Н н е л р н л о ж . 17 

«5 
о <ь 

п 
V. » 

и я Я г о п 
а Я и 
О т 
С 
V 

5 8 

Паименовдние узлов 
Наимсвовапне 
гмаэывкмыж 

дст|.1еА 
Ишменовпнис смлзки 

10 

II 

12 

12 

Боковые 
накатываю-
щ и е ролики 

Накатываю 
щ к е ролики 

Сиденье 
машиниста 

Контроллер 

Оси и вали-
ки электри-
ческих ап-

паратов 

Канавки 
вставок 

токоприем-
ника 

Аккумуля-
т о р н а я ба-

тарея 
(перемычки 

и гайки) 

Пальцы 

Париковые 
подшипники 

Виит 

Шестерни 

Трущиеся 
части ку-

лачкового 
ые:1анизма 

Шариковые 
и скользя-

щие 

Индустриаль-
ное 45 ГОСТ 

1707-51 

УСс-2 
ГОСТ 4 3 6 6 - 5 6 

У Т В ( 1 - 1 3 ) 
ГОСТ 1631-52 

УС -2 
ГОСТ 4 3 6 6 - 5 6 

Технический 
вазелин УН 
ГОСТ 7 8 2 - 5 9 

Солидол Т 

Срок смяакн 

п Я 
М а. а . я ^ » 5 
Я * 
о • 
Ч в О о к 1 о <9 
й. о. 

Кшртер 

* 

л § 
ж 

3 (О * 

1= 

Смесь из 50% 
солидола и 

50% чешуйча-
того графита 

Технический 
вазелин УН 

ГОСТ 7 8 2 - 5 9 

Доливка 
раз в 

неделю' 
по 0 ,25 «г 

Раз в 
смену 

Раз в 
три ме-

сяца 

Раз в 
неделю 

Ежеме-
сячно 

По мере 
надобно 

сти 

23 

0 ,25 

0.6 

0 .3 

0 ,108X12 

Один раз 
в 7 дней 

180 

12 

« . . " . г ; / » « г х х . / ь . о Т г г ^ г Г н -

"3 изолядиоиные детали. ^̂ ^ 



ПРИЛОЖЕНИЕ П 
Норма гма,»* я сорта смакляыж иатерн«оа для рудничного 

^ эл««трово1а 2КР типа (ТК-1у) 

I 

\ в 
Г Ь . 

Рис. 15 

? ^ в • ь С<, 

5 : - г> г п о > •Ч и к г ? 

2.4 

102 

о Клрир 
• • Щ 
я 
и % 

А • 
Ч и 

Нлиъгяо̂ лярф 
7 м»« <«<]<мЯ4«ИМ« 

(ГТЛ1Д 
Илтгяогмке СМ1'>«М •0 т 

ч X 
2 

т » и • л г- ч 
и о 

ы = ; и 
о о • 3 

V = 

О" 
э а. и 

X ы 

• 3 
V = 

О" 

Подшипники 
качеипш 

ШлрПКОПОД' 
шяппнк 

УТВ м - 1 3 ) 
ГОСТ 1 М 1 - 5 2 

Раз в 
три МС' 

0 . 2 0,111 180 

Картер кони-
чесгнх шесте-

рен 

Коничсскнс 
шестерли 

Автстрактор-
ное Л 

ГОСТ 5 1 2 - 5 0 

сяиа 
То 2,4 4 ,0 |80 



Нлименование 
смазываемых детмсй 

П р о д о л ж й ч и е п р и л о ж . 

3: 

ип 

п 

12 

13 

14 

/5: 
/51 

Картер «нлни 
дрпчсскнх 

шсстереи 

Подшнппик 
к а ч е н и я Х з 3 0 5 

Подшипник 
скольжения 

Шаринры тор 
мощной систе-

иы 

АптнкоррозиЛ 
11ое покрытие 

Ролнкоопора 

Подшипник ка-
чения № 303 

Тормозная 
система 

Токоприемник 

Цилиндриче-
ские шестерни 

Шарикопод-
Н1ИПНИК 

Винт тормоз 
ноГ|, подшипник 

Взлики отвер-
стия рычагов 

Направляющая 
скоба кабины 

Ролик, ось 

Шарикопод-
шипник 

Тормозной 
винт 

Оси токопри 
емиика 

Автотрактор-
нос Л ГОСТ 

5 4 2 - 5 0 

УСс-2 
ОСТ 430С-5С 

УСс-2 
ОСТ 4360-50 

УСс-2 
ОСТ 4 3 6 6 - 5 0 

Вазелин техни-
ческий УН 

ГОСТ 7 8 2 - 5 9 

УСс-2 
ГОСТ 4 3 6 0 - 5 6 

УС -2 
ГОСТ 4306-50 

у с -2 
Г О С Т 4 & 6 - 5 0 

УС -2 
ГОСТ 4 & 0 - 5 6 

То же 

Раз 15 
дней 

Раз в 
три дня 

Раз в 
7 дней 

То же 

Раз в 
три ме 

сяца 

Раз в 
7 дней 

То же 

48 

. 3 

. 3 

.8 

. 3 

. 5 

0.; 

0. 

л 

180 

180 

,003 

.001 

,005 

.002 

. 1 4 4 

0,001 

0,001 

30 

14 

14 

180 

14 

14 

1 0 3 



ПРИЛОЖЕНИЕ /5 
Характерные неисправности контроллеров й способы их устранения 

|и1|СПря1Г10сТИ 

Затруднен ход конт-
роллера 

Осла'̂ ли или гюломэ-
лйгь спиральпис пру"жи-
ии лгржателгй подпиж-
лих ипитактог» 

Отаалк сггмгпти от 
К1ИГЯКТ11'|Г0 бгрлСзнз 

Иг РЯГ/ОТЯП блглнро-
КП'ЖОГ угтройстпо 

Поломка пллгтитатой 
пружнми коитакпгпго 
Г1вл|.иа контактного Г*)-
рлГ̂ ана 

Полгорглм подг1ижнис 
и тполпижиме коктахти 
кулачкового элемента 

Подгорели С-с)Г»раз11ир 
сггыснт^ лоятагтного 
Сорабаил 

Подп'рлиме контакта 
пальца коитакпгого ба-
рабана 

104 

Премиям •охвяик'ие̂ н* СпосоСы Згстр,нрн„, 

Не с и а з з и м шарнир-
«гые госдинення контрол-
линга 

Плохое к а ^ г с г в о г т л л " 
пружлн. Пелпстзто1И4П 
ГИБКОСТЬ ПР)АИ11 

ВЫВЕРИТЬ Ш)Р>ПМ. 
крепягахс сггуеитм к 
корпусу кппглктног-э ба-
рабана 

П а ю ч а л я с ь Г1р)жкни 
блокировоппого устрой-
ства 

Пло.*о« ка-^сстоо гру-
л и п 

Плотос качестяо пру-
Ж ИИ 

Частые вл-^ш'гсиия 
коитро-гтгрл 

Заводской 
т г о т о в л с н и я 

дефект в 

Плохое качество пру-
жин 

г . 

С к а з а т ь ьсс 

Иадсжио затянутып! 
Г'упи. П случае ра1па.' 
^•откн отпсрстнП в барз 
бапс злчгканить. а и 
тем сиоаа п п а а п л т ь с,.г-
мгиты на ыссто 

Замги;»ть пружичи 
иозичи 

З а м е н и т ь поломанные 
пружнни иэвими иля 
постааить новые кон-
тактные п а л ш и 

Отключить штеиссли 
<у аккумуляторного >лск-
т р с о о э а Ь Сиять кожух 
контроллера. Запнстлть 
контакты и а т и ь н п к о ч и 
латгч отшлифовать ИЗА-
да'гиоГ| бумагой, Сслл 
коктакти сильно срабо-
тались. то эаиеиитъ их. 
Каслиис коитактои дол-
ж н о б и т ь ис менее 75% 
ширины контакта. Счг-
гиеиио пяток контакта 
Д0.1АН0 быть ие болге 

мм, а бокоиое сме-
шение контакта — не б'у-
лс^ I мм 

Подтянуть пииты, кре-
пяшие сегменты к бара-
бану. Зачистить подгг/-
ревшие сегменты на-
пильником и затем от-
шлифовать н а ж д а ч н о й 
бумагоП. В стучас боль-
шой подработки заме-
нить сегменты 

З а м е н и т ь пружины или 
ргсь контактный пал«и 



п р о л о л - ж с н и е п р и л о ж Ю 

И«11справвостн 

Подгораинс проходных 
шпилек в клсммиоП ко-
рпбкс. а также замыка-
ние «мпилрк на корпус 

Иодгораиле изолятора 
кулачкооого элемента и 
местах прикрепления к 
нему медиых перемычек 
I» проводов комм>таци-
ончон схемы контролле-
ра 

причины йпзинкпйвепия 

Ухудшение иаоляцнон-
иых спомстп втулок и 
шайб вследстппе пх по-
степенного уплажнсння 
от длительной работы 
контроллера и попада-
ния плаги через уплот-
нители клсммной короб-
ки или крышку контрол-
лсра. Перегрузка пслед-
ствие работы электрово-
за п режиме противо-
включения или с чрез-
мерно большим составом 
вагонеток 

Плохо затянуты бол-
ты, крепящие проводни-
ки к изоляторам 

Способы устранений 

Снять с клеммной ко-
робки контроллера ко-
жух и отсоединить псе 
провода от контроллера. 
Снять крышку клеммной 
коробки. Выдолбить при 
помощи зубила и от-
вертки мастику из клем-
мной коробки, что яв-
ляется весьма неудоб-
ным п шахтных услови-
ях, так как на это тре-
буется не менее 5—5 ча-
сов. Удалить поврежден-
ную втулку и изоляииои-
ную втулку с шайбами 
и заменить их новыми 

Надежно затянуть бол-
ты, крепящие проводни-
ки к изоляторам. Заме-
нить сгоревшие изоля-
торы кулачковых эле-
ментов или заменить 

/ элементы полностью. 

ПРИЛОЖЕНИЕ 20 
Характерные неисправности штепсельных соединений ШСГ-бЛ 

и способы их устранения 

11еи:п(>ао11остн Причины В031)11К11011С|1>|В 

Сгорел предохранитель Перегрузка эпекгро-
впза 

Спогпбы устранения 

Не допускать пере-
грузки электровоза. Д л я 
замены плавкой вставки 
предохранителя повер-
нуть рукоятку выключа-
теля, вытащить штеп-
сель, отвернуть болты, 
крепящие боковую крыш-
ку в коробке, ра-
зобрать корпус предо-
хранителя, вставить но-
вую плавкую вставку, 
затем закрыть крышку, 
привернуть все болты, 
вставить штепсель и 
включить выключатель 

105 



П р о д о л ж е н и е п р и л о в е 20 

Н^мспривиоет* ПрИЧИИМ Способы устра«е„, 

Повгпралие коитзктов 

гкгпля я гатепсглг и 
кглггактяме вмл1си п ро-
зетке 

ПОЛГОРАНИГ И1ЛИЯГО-
роп рГ);{С1КИ И, ОСООКИГ), 
ит'пгмя 

Плохой контакт меж-
ду ИИУИ 

|{рдпстаго'|||<* течение 
гллкя и ГИ01Д. вслс:;ст-
пис чего он,1 пс?сгр) 'жа-
ются. Пгрггр)3кл 
тро&о^ 

Пср€гр)и4 ы^втгозо-
зл Мел ост л точное с с ч ^ 
|««е ю п т а к т и и * гиллк и 
г п с и 

Зачистить контакти 
НЗПИЛЬИНКОЧ и 
отшлифовать иаждач Л 
СумзгоП. Сели 1со.ггакти 
с«иы1о срл(лтгал11сь Л 
мыслить Н| «овыми 

Пс допускать псп«. 
г р р к и элсктропоэа V . 
•<ист1ггь контактные по-
гсрлности онлки н гнезд. 
Р а з ж а т ь сскторц шпки 
З а ч с и и т ь пишсдшис И1 
С7ГОЧ контактные анлкн 
и ш с л д а , по^1ьзуйсь тор-
аопыч ключом с доум^ 
вгмивамн 

Очистить нзолятори 
от нагара клн эаусюгть 
их н о с и и и 

ПРИЛОЖЕНИЕ Л 
Способы усгранс1П1я осяоамих *1сяспра1н0стсй а в т о ч а т н ч с с ю г о 

ви1люча1еля ПГР-6Л 

СкмоСи устрашгян! 

|'уК0ЯТК.1 В»»СЛЮ1ЛТСЛЧ 
не 1<р2щастс>1 к цель ос* 
впцрнич не пкллчается 
н ис виклкупется 

Окимлюсь п.-̂ оюдное 
отпгрстие в п р и т ч е ко-
робки 

Заедание п р у л и н н и х 
контактов при скольже-
нии их г о контактной 
панели коробки 

Снять к р и ш к 7 короб-
ки, ра1рзботзть отвер-
стие при помошн не-
скольких поворотов ви-
глючателя и одну и 
другую сторону НЛП снять 
ползун, снять ось и 
очнстнть се проходное 
о т о с р а н е в кришкс от 
ржавчины, промыть ке-
роси!шм II затем тща-
тельно протереть тряп-
кой. С и а з к а проходного 
отверстия НС допускается 

Снять крышку короб-
ки и очнстнть панель ог 
дауссниев 



Нспсграввост 

П р о д о л ж е н и е п р н л о ж . 21 

П р ш в и н «ОЗППКНПВСНИ! 

При включении пепи 
о^рсш^яня и включенных 
^попих штепселях лам-
пь1 п фара* гор" 

Способы устряневн* 

Сгорели предохрани-
тели в коробке 

Нет напряжении па 
предохранительной ко-
робке 

Сгорела лампа 

Выклюпен выключа-
тель в фарс или коробке 

Сгорел» предохрани-
тели а штепселях или 
сгорела межзлементная 
перемимка о батарее 

Заменить предохрани-
тели новыми 

Проверить наличие на-
пряже<(ия при помощи 
пуска электровоза 

Проверить лампу по 
наружному осмотру, за-
чистить контакты на 
лампе и патроне фары, 
заменить лампу новой 

Включить выключа-
тель в фаре или коробке 

Проверить исправность 
предохрапителеЛ в штеп-
селях, поставить меж-
элементные соединения 

ПРИЛОЖЕНИЕ 22 
Перечень деталей для батарей, применяемых на угольных шахтах 

П.шыемопопие деталей 
Тип Сатарсн 

ЗСТЖН-300 80ТЖН-350 96ТЖН-350 12вТЖН-БОО 

БатарсйныГ! ящик . , , 
Аккумуляторы . . . . 
Чехлы резиновые . , . 
Шайбы соединительные 

на выводные концы . 
Л^ежэлементные межпо-

люсные соединения . 
А\ежэлемент11ые соеди-

не1гия длинные . . . 
^Межэлсме»гтпые соеди-

нения короткие (дли-
ной 76 мм) . , . 

Межэлементные соедине-
ния короткие (длиной 
07 мм) . . . . 

Нижние прокладки ре 
зиновые . . . . 

^Iижнне прокладки фа-
нерные 

Перегородки фанерные . 
Щиты длинной стенки 
Щиты короткой стенки 
Ключ для съема меж-

элементиых соединений 
Торцовые ключи (17мм) 

I 
36 
36 

1 
80 
80 

1 
96 
96 

I 
126 
126 

4 4 8 8 

5 16 16 20 

— 2 4 6 

— 

• 

4 8 В 

05 120 144 ' 144 

1 2 ^ 2 2 

1 

2 
2 

2 
2" 

• 4 
4 

2 " 
4 
8 
4 

2 
4 
8 
4 

1 
I 

1 
2 

1 
2 

1 
2 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 
Илб^т запасим! частей и приборов • электровозны* г а р а л а , 

(с а»11умулягорными электроаомчи) 
21 

Мая«е1|п»))п(в мтздек 

Лккумулятьри ТЖП . . . . . . . 

ГЧчиновыс мсзми 
Гайки лля затяжки мгжэл<>мгптп»* соглинеми 

МСЖЭЛ?ММ(Т11Г<Г-МГЖПО,1ЮС110С СОГЛПНСНИС 

МгА •Л''МС»ГГИСС СОСЛНПГПН̂  . . , 

>\<'ЖКЛСМГ»ТНОО СОСЛГГПГНКС иорогко* ДЛ|И»0 
7(1 мм 9 \9 л ф I • • • А • ь » 

Мсжэлгмштиог СОСЛИМСНИР РСОрОШОГ ллкно 
С7 л* . . 

У(н»»111гигр||1л̂  тр>Скн 

Лрсомг-три . . . . . . . . . 

Глсклипныг ПНЛИИЛрЫ П4 |1*> Н̂» 

Гс^лмовыс грутин 

Глекляинис труСкя для р^сзиновоЛ гр^ши . 

Тсрмоистри химические на каждиг Л ларилас 
чие батареи 

Ипропки 

Кружки мгрные 

Ключи длч п-ема псрсчшек 

Ключи Торцопыс для затяжки гаек 

З^ря'аомгрм 

20 

5 

2 

2 

1 

2 

2 

2 

2 

I 

3 

Я 

I 

5 

2 
-> 

2 
о 

2 

2 

т 

•7 



ПРИЛОЖЕНИЕ :'/ 
Способы устранения нсиспра.ностсй аккумуляторных электровозов 

Поки/̂ гииая емкость 
йлтлрои 

Пониженное напряже-
ние в разомкнутоЛ цспн 

Пониженное напряже-
ние прн зарядке и раз-
рялкс 

Попышснное напряже-
н»с при зарядке и пони-
женное — при разрядке 

Ненормальное выделе-
ние гачов при разрядке 

С)тс>'тствнс газообра-
зопання о аккумуляторе 
нрн зарядке в то время, 
как п других оно про-
текает нормально 

Плотность электролита 
глн1иком низкая 

Сильный нагрев акку-
муляторов и зажимов 

Электролит работает 
слишком долго 
. Систематический недо-
за ряд 

" Примеси п электролите 
Применение -люктро-

лита без моногидрата 
лития 

Утечка тока 

Систематические глу-
бокие разряди 

Короткое замыкание 

Утечка тока 

Внешнее и внутреннее 
короткое замыкание 

Плохие контакты, пло-
хо привернуты гаики 
или нечистая поверх-
ность 

Примеси в электролите 

Короткое замыкание 
в аккумуляторе 

Электролит долго ра-
ботает. Большой процент 
углекислых солеи 

Чрезмерный ток заря-
да или разряда 

Передача тепла от 
нагретых зажимов бла-
годаря плохому контак-
ту 

Электролит не покры-
вает пластин 

Способы устронсииа 

Сменить :)лектролит 

При зарядке дать воз-
можность длителыиих 
пореларядов 

Сменить электролит 
Сменить электролит 

Улучшить изоляцию 

Проводить длительные 
перезаряды 

Устранить короткое 
замыкание 

Улучшить изоляцию 

Устранить • короткое 
замыкание. При внут-
реннем коротком .замы-
кании требуется замена 
аккумуляторов 

Привести в порядок 
контакты 

Сменить электролит 
г 

Необходима проверка 
аккумулятора. Если гга-
пряжение при зарядке и 
разрядке мало, сменить 
аккумулятор 

Произвести частичную 
или полную замену элек-
тролита 

Уменьшить ток 

Подвинтить гайки 

Долить 
количество 

необходимое 
электролита 

11)0 



ПРИЛОЖЕНИЕ 21 
Нормативы р«17Лйров*11 • кзяоса деталей и узлов эдеятровозо^ 

Цггшяя м Р«Г7Л«Р7«ММ1 пяраистрм • дсиитсля ижпеа 

Тш! »д«ггр«}«01а 

ПКР1 1СКР1 я 
7КР1 т р ш 1ЛРП1 

Коллек-
тор 

Шетко-
лерлса-
теяь 

, Контро! 
дер 

[•едз̂ к-
тор 

П^ксы 

Мяксима.тьргос бясняе 
пойгрхпости коллектора, 
ММ Ф ф * 9 • 

Глуби па пролорожйза-
мм * • А т т т 

Давление ры*1.1га из 
шетку, К2 

И и к л гоитакгои ку-
лачконого >лс«г11тз, мм 

Илгос ко»аактпого 
палм1а ксмтактиого Са-

мм 
Ллплскпс на «.октахт. 

Прличйка ра^рыза коп-
тактов, мм 

11ол1;иЯ ал юр усжлу 
с<ьы и вкллдишеи, АЛ: 

длш КтО'ЛСЯНОГО 
Пролпрачязакпс огла-

ДмшсД 
Бс»кояоЛ эаоор п за-

игплпши конччс-.тсэД ауб-
чатг)Л пари «с иенгс. * .ч 

БочовоД загор оолид-
држсскоЛ 1) С ито Л па-

не меисг. . . . 
Пятно клсаигга кочгпе-

СКИ* Зубм я̂, 
по л.1)111е зуба, не 
менее 
|;о виготе зуба, пг 

менее . . , . 
Пятиэ касапил и1ии1|* 

дрнчсскн* зубьев. 
по длите зуба, не 

менее . . . . 
по иисоте 3)Сз. не 

менее . . 
Шатание шестсрем на 

осяк и валах . . . . 
Л1акснуально допуска-

г»шЛ зазор между кор. 
пусом буксы II напраз-
ляющпми планками, л ц 

Износ направляющая 
планок 8 буксозыхоклах 
не более, л и . . . . 

0,05 0,05 

1 - 1 , 5 

0,05 

1-1.1 

0,05 

1 -1 .5 
3,2-3.9 ) .2 -3 .9 3 ,2 -3 ,03 ,2 -3 ,9 

2 

I 4—2 2 

и - г 

0,5 
1.5 

1.1-2,2 

М-17 

0,5 
1.5 

1.4-2,2 

10 

0.5 
1.5 

2 

1.4-2,2 

10 

0.5 
1.5 

2АРП, 

о.са 

Не допускается 

0.2 0,2 0,2 0,2 0,2 

0,15 0,15 0.15 0,15 0,15 

50 50 50 50 50 

за 30 30 30 30 

50 50 50 50 50 

СО 60 СО СО СО 

Ис доп/скастся 

110 
2.5 2.5 

2 

2.5 2.5 

7-12 



Коясснис 
пары 

Гегулруемые шр»уетри н 
1ЮЫ)Д1«1М «зной 

П р о д о л ж е н и е прклож. 25 

ИКР1 

Тормоз-
ная си-
стема 

Износ гнезда для рес-
сорного х о м р а по диа-
метру, не более, ж.и . . 

Минимальный диаметр 
колосз. мм 

Износ тела баидажа 
по кругу катання, не 
более, мм 

Минимальная толщина 
реборды на высоте \2мм 
ог першиии. мм . . . 

Минимальная татипша 
бандажа, не менее, мм 

Максимальная величи-
на проработки баидажа 
без обточки, мм . . . 

Максимальная разница 
о диаметрах баидажеП, 

одной колесноП 
пары электрово-
33 • • • • • 

двух колесных пар 
электропоза . . 

. разработка шпо-
* ночной канавки 

для установки 
шестерен, не бо-
лее 

уменьшение дна-
метра оси под 
вкладышами ре-
дуктора, НС бо-
лее 

Предельная толщина 
изношенных тормозных 
колодок, 

702 

18 

13 

26 

8 

0 ,5 

1,0 

0.2 

Типы МГКТрОЙОМ 

15 

10КР1 ц 

32 

625 

18 

13 

20 

0 .5 

1.0 

0.2 

12АРт 

10 

62С 

18 

13 

26 

0 .5 

1,0 

0.2 

ВАРП! 

15 

32 

626 

18 

13 

20 

0.5 

1 . 0 

0.2 

15 

1ЛРП и ЗКР 

400 

15 

13 

0.3 

1.0 

0,2 

10 

1 



ПРИЛОЖЕНИЕ .5 

Спг̂ ойы С«осо€и 

07Р"й гйЯ1»оГ( пот'н-и 

югы 

Л ^ г п н м й о т р ^ я п т ; г -
•нииы (11П.1 г̂ Лг.в 

ИМГГТИНЫ «ТМПК П1)Т' 
ри 

симг.к 

Пг{>екс>с: по )Г.пи, ль/» 
пумнпаилс м я ш^тт^-кл 
1;> и1гл, л'̂ ^лдяшиг .т» 

мм 
Г'лфия ирпвл п 4с-

сто л 
ТггШИНи I) П1Й«".11грГ 

м места* кГ'ГП-Ч''""̂  

Триии ш в шзсл.̂ грс 
К|«ГПЛ1»1ИЧ буферов 

Уляри н сйяшую пп' I 
лпсу • 
>ГЛЯ «Л!» гтпролч по РР'̂ - • 
и я гогрр^ ч 

ршл^д ггияирил 
(гзчлгл о Лф-

Гд при от^ат^с 
СГ(НПК к}' 

..-•ВЛ ПГ»» 
а.'тгл'^ггя 

илгсягтол Др)Г 
о лл^ п 

Отриэ ст«л»г<,| паю-
си 

с» стгнчя 

При ОТрЫВг 
п.к сиарг.е зэчиаигь 

Ш05 и заново 
парить. П случае- оттин, 
полосы с ТСЛ.Г4 К)!»;,, 
приварить из МО ^^^ 
1ТЛК.1ЛКУ и здтгм д./ 

1 лосу 
' Т о ж е 

Иапаг 'ггь оСоялочн *̂, 
полкХ-у в ч«гсгах ищ(,| 

Ллплрнть рзпрааициг 
ШП1<1 

!!и11рзоить куюв, 
ч и н ш приспособление 
длч прапки 

Выправить Сокомяу, 
применив приспособлми* 
лля прапки крова, к 
приварить СВЯЧ1Л1Ч го 
ло<г>' 

Т » ж е 

!^и:1ра»ить кумв 

I Истирщи? Дклшл уг-
^ Мчтрдчн?) и по;/̂ }' 
• Лп.} 
I Ллтггльнхть гксплуа-

СиЛкпиг удлрм при 
рлгруясс ил лг/юаых и 
иругочих опронидипатг-
лэц 

Члстиг у дари вагоиг-
ток друг о друга при 
рэ̂ ю̂тс 

П2 

Заменить дмишс 

Снять ».рпмштгш>. I 
ьиутргиисЛ сторони 
ишс.хтсрл приварить иа 
•слэлку, после чего 
ставить кронштгГп! 

То же 

И случаях, когда бу-
фер приоарсм к швс-пе-
рам, наложить «акладку 
с наружной сторош/ 
1г»а<'-г1грл; если буфер 
'грчклспаи. д е ч о » т и р ' > 
пать егог п р к о а р н т ь с 
тружной стороии шврл-
Лсра. приклепать Луфер 
тдклепками 



Ценспрашиости 

П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 33 

Способы уст1цн«| |щ 

Отрып буфера по свлр-
кс 

расшаталось заклепоч-
ное соединение буфера 

Изгиб литого упора 
для толкателя 

Поломка буфера 

Потери валиков крон-
штейиоа 

Износ серьгл 

Потеря шплинта вали-
ка серьги 

Поломка тяги в месте 
расположения болтов 

Порыв болтами тяги 
дна кузова вагонетки 

Износ соединительной 
шпильки вращения сцеп-
ки 

Потеря штыря враща-
ющейся сцепки 

Разболтались болты 
крснления тяги 

Износ оси полуската 
г» местах се посадки п 
кронштейнах 

Изгиб оси полуската 

Сильные удары п от-
дельных случаях при 
больших уклонах на са-
мокатной откатке 

Мекачестпеииая сварка 

Сильные удары ваго-
неток друг о друга при 
работе 

Чрезмерно сильные 
удары на толкателе 

Сильный удар (обыч-
но при аварии) ' 

Срезывание шплинтов 
в результате истирания 
их при работе вагонетки 

И а е к срок службы 

Износ шплинта в про-
цессе работы 

Изгиб тяги при пере-
ходе вагонетки на верх-
нюю приемную пло-
щадку в наклонных вы-
работках 

Ослабление болтов и 
несвоевременная их под-
тяжка 

Трение при работе 
сцепки 

« 

Ма конце штыря сра-
ботался запорный штифт 

Частые рывки при 
движении состава ваго-
неток 

Истек срок службы 

Чрезмерные удары о 
стопоры 

В случаях, когда бу-
фер приварен к швелле-
рам, наложить накладку 
с наружной стороны 
швеллера, если буфер 
приклепан, демонтиро-
вать его. приварить с 
наружной стороны швел-
лера, приклепать буфер 
заклепками 

Срубить старый шов, 
зачистить место под 
сварку, приварить буфер 

Сруб(«ть старые за-
• клепки, с наружной сто-

роны швеллера прива-
рить накладки, прикле-
пать буфер 

Снять упор, выправить 
упор и поставить на ме-
сто 

Сменить буфер 

Поставить новые ва-
лики и зашплинтовать 

Снять серьгу, наварить 
места износа и снова 
поставить серьгу на ме-
сто 

Поставить новый 
шплинт 

Заменить тягу 

Приварить накладку 
на место разрыва кузова 
и вновь установить бол-
ты 

Снять шпильку и уста-
новить изготовленную 
вновь 

Поставить новый 
штырь со штифтом 

Подтянуть болты 

Заменить ось 

Разобрать скат и 
выправить ось 

8 О. А. З ю п ь з я , Н. В, Синица 
1 1 3 



П р о д о л ж е н и е п р я л о * . 
25 

Неиспрввя фсгш Способы 1 С т р , н » в » , 

Шелухиение рабочих 
поверхностей шариков и 
колец ПОДД1ИПНИКОВ 

И1И0С посадочгнлх 
мест я ступнае колеса 

Отсутствие ил>( загряз-
нение смазки 

И з н о с п р я д л и т е л ь н о й 
эксплуатации 

Проворачивание колец 
подшипников 

З а м е н и т , п о д ш н п „ „ , 
новым, ис допускать 
г р я з и е н и я и о т с п с т ' • 
с м а з к н ' 

З а м е н и т ь п п д щ „ п „ 
моэич 

Зачсшгть колесо 

ПРИЛОЖЕНИЕ 27 
Трудовые затраты ори ремонте ш а я т я ы ! одногоклих вагонеток 

; 2 

•о 0 • 
о « « 

С г 1 а я * Д 1 я о с т ь 
КОЛЯЧССТЮ 

Т<1вОЧИ1 

, 1 
з 1 

в у 

; 2 

•о 0 • 
о « « 

С г 1 а я * Д 1 я о с т ь 
ях рарвл 

, 1 
з 1 

в у 

Очистка вагонетки от лагрязнеянч я 
Слесарь подготовка ге для о с м о л а 1 Слесарь 2/3 0 , 8 

Снятие с вагоистки трепвснной ял« 
0 , 8 

г.рашаюи1еГ(ся сцепки . . . . о * • 1 / 1 0 . 3 
Снятие с ваг«»иет*и склщв. ра^С^р-

кй. проминка деталей и подготовка 
для г>смотра . • . . . 2 9 2 1 3 . 5 

Демонтаж тговоД патоси , . . I • 0 . 4 5 
Замена Л11ии1а куэ/)оа . . . . 1 • 1 / 5 ; 2 / 4 б.О Замена Л11ии1а куэ/)оа . . . . 

Эдектрогаэосвар* 1/4 > . 5 
шнк 

Прнпвркл нлклалкп па лобоанну 
кузпоа размером 1 8 4 ) Х 1 8 0 л * . . 1 То ж е 1/5 0,3 .5 

Проолрка а местах тгешин свароч-
1/5 

ных Н1ВРВ куюпл общей длиной 
1 V 1 / 5 1 . 0 

Наплавка обвязочной полосы иа 
лоб11Винах размером З-ЮХЧХ'.О мм 1 • 

• » 
0 . 5 

Прнвлрка с двух сторон стяжной 
0 . 5 

полосы кузова I т 1 / 5 0 . 5 
Выправка кузова, нмсюшсго де.^пр. 

1 / 5 0 . 5 

мацню По диагонали из Г*"*) мм н 
вмятне бс»ковини на 150 мм 1 Слесарь 1 / 5 ; 2 / 1 2 . 0 

Замена рамы вагонетки . . . . 1 Элскx^о^а^ос8вр• 0 . 7 
щ к с 

4,0 
Замена кронштеЛнл рами . , , 

Слесарь 1/5: 1/4 4,0 
Замена кронштеЛнл рами . , , 1 Элсктрогазосвэр- 1 / 5 1 . 6 

щик 
Слесарь 1 / 5 ; 1.-1 0 .85 

114 

||«ИМ(П0В*НМС р а б о т 

чямсиа буфера, сосдиияющсгося со 
швмлгрз^" элсктросоаркой . . 

Замсил бу'Г^'РЗ. соединяющегося со 
рвсллсрами заклепками . . . 

Заварка т р е т и » и швеллерах рамы 
^ „^^лркл пакллдкн 2 2 0 X 8 0 X 8 мм 

Приварка накладки-длиной 180 
I мссгс разрыпа тяговоП полосы 

Замена болтов крепления тягово» 
полосы . 

Огятис. выпрапка и установка па 
раму упора толкателя 

Наплавка осп ската в местах трс 
пня о кроиштеПни . . . . 

Приолрка упорных колец на ось 
ГКЗТЗ • • • « • • • 

Илплавка серьги сиспк!» в местах 
плюса . . • 

Илплавка трех зиемьев и крюка 
грсхзпси1юГ| с«епки в местах I нз 
«оса 

Полгонка по шнриггс распорпых ко 
лец полуската вагонеток 

Злыеиа на оси полускага двух ла 
йирннтных колец . . . . 

Пзготовленне фетрового уплот!Н1 
тельного кольца . , . . 

Изготовление резьбовой пробк 
лля колес . . . . . . 

Ипготовленне валика сцепки 
Изготовление валика кронштейна 
Сборка полуската вагонетки . . 
Зарядка колеса полуската смазко 
Мпнтаж на вагонетке тяговой поло 

гцепки и полускатоо 
Сдача вагонетки . . . , . 

г:-
0<а я 

Специ|^ьносIЬ 
Соличеспо 

робочи* 
1 и* раврвд с Ш 

Слсгярь 
Электрогазосвар-

и1ик 

1 ; 5 : 1 /4 
1 / 5 

3 . 0 
1 . 6 

То же 
Слесарь 

1 /5 
1 /5 ; 1/4 

2 . 0 
0 , 8 5 

• 1 / 5 0 , 8 5 

1 / 5 0 , 3 5 

» 2 /4 0 . 6 

• 1 / 5 ; 1/4 1 , 2 5 

Электрогазоспар-
щик 

1/5 1 . 6 

То же 1/5 0 . 2 5 

* . 1 / 5 0 , 7 5 

* 1 / 5 1 . 5 

Слесарь 1 / 5 0 . 5 

• 1 / 5 ; 1 /4 0 , 3 5 

• 1 /4 . 0 . 1 

•Токарь 1/4 0 , 3 

• 1/4 0 . 4 

* 1 / 4 0 , 3 5 

Слесарь 2 / 4 2 , 3 

Смазчик 1 / 3 0 . 3 

Слесарь 1 / 5 ; 1 /4 1 . 5 

« 1 / 5 0 , 5 

Пб 



ПРИЛОЖЕНИЕ 
Гпособы устрав^ии. -аяболее мраитерных неполадок вагонеток ^ 
Способы УуР ^^^^^ дддей по М.ЛОННЫ.Ч ЕыраСатим 

ПшспряшкКТ» Прячиим возня*«Овечш Соясойм 

Обшие ДЛЯ всех типош и г о и е т о * 

При йслаблг.иин кана-
та кеитрзльиая тягя не-
полностью подастся впе-
рся 

Прм заиг^кзиии сто-
млрлого цент-
ральной тяги по время 
кнйола вагонеток паго^ 
риюнтальиый путк гро-
исхолит па-
ратютоа 

При полоротг р)»о<т-
»;»( ручного привода на 
себя шарнирное авсно 
цслтральнай тяги не 
раскрывастсч 

При 11к.тю'4гнии пара* 
«иютов р)-чни«1 гркво-
лоч оба парашюта яе 
грабзтияают или сраба* 
тыпаст та1ысо олнм па-
рашют 

Рсльсорие захвати 
1Ы0Х0 улавливают рель-
сы 

При натя»<рн»н п о я ^ 
смногб каната пронсхо-
.1нт саырпронапольное 
пключенн? парашютов 

Г/оло«к2 или усадка 
приаодной пружины. 

Плохая смазка и аа^ 
грязиснне паправ.таюи;их 
коробок центральной 
тяги 

Иеправи^пьна! регули-
ровка цгнтральноА тягл 

Для вдгоягток ВЛ-3 

Испгааяльлая регули-
ровка х-тнии троса д о 
шарнлрного десна 

ИдгиЛ оси еключап-
щгго ибдаин1ма тормох-
ноЛ хареткн 

Изгиб пгпгра.1ьиой 
тяги 

Неправильная ) стаиэв -
кл кулака па тяге 

Стлбач з а т я ж к а пру-
жин тормозной карсгтки 

Заедание к^тннов;^^ 
коробок пз валах 

Короткий трос ручного 
привода 

Н€Прав1иьная уста-
мопхл коленчатого ры-
чага на заднем валу 
привода 

Заменить пру«с„„^ 

Очистить повгрхиос^^ 
трепня II смазать 

Прашеинем тяги и гк-
Гсстановкой кулака ог-
регулировать расстояние 
« с ж д у отперанрм | 
вилке и пальцем стопора 
так . чтобы при эзии-
кании тягн стопороч за 
зор между кулаком я 
включающими рычапмя 
(вилкоГО б и л равен 5 -
10 лм 

Отрегулировать дшну 
троса 

Осмотреть указзнн /е 
летал» II нспраонть оС 
нар) л е н н ы е поврсжзе-
пня 

То А г 
/ 

То Же 

Произвести затяжку 
пружин. З а т я ж к а пру» 
»:ии. д о л ж н а бить таиЛ. 
чтобы при зарядке па-
Гэшютоа на заводной 
рукоятке прилагало*!» 
\с»!,1;ге 50 кг 

С м а з л т ь посерхиосг» 
тргпия коробок на оа-Ш 

У.гл»|;нть трос ручного 
привода 

Установить прапнлы'" 
к о л а р | а т ы й рычаг 

)16 



Не«спра*иос1в 

рри движении ваго-
нетки по уклону проис-
ходит самопроизвольное 
включение парашютов 

" Р ° Я о л ж е н п е п р н л о ж . 28 

При1ивы •оэпн«но«е.,и| 

Слабая пружина за< 
порного крюка шарнир-
ного звена 

Недостаточное зацеп-
ление крюка 

Способы устрансни» 

Укоротить Пружину на 
5—6 витков 

Отрегулировать зз-
испление крюка 

При повороте рукоят-
ки ручного прноояа на 
себя упори не опуска-
ется или опускание нх 
происходит замедленно 

При подъеме упоров 
заи1елки не замыкают н 
не удержноают нх в 
рабочем положении 

Прн повороте рукоятки 
на себя тяга ручного 
привода НС подается впе-
ред 

Для включения пара-
шютов ручным приводом 
в составе нз 4—3 ваго-
неток требуется большое 
усилие 

Д л я вагонеток ВЛ-4 

Изгиб упора НЛП его' 
осн 

Выход конического 
штифта защелки нз 
гнезда 

Ослабление крепления 
защелок на валике • 

Ослабление или по-
ломка пружин защелок 

Изгиб нлн перекос 
среднего валика тормоз-
нон каретки 

Срез штифта, закреп-
ляющего рукоятку на 
валу 

Чрезмерная затяжка 
возвратных пружин на 
тягах 

Заедание тяги в под-
шипниках 

к 
Заменить детали 

Исправить обнаружен-
ные повреждения, обес-
печив нормальное опус-
кание упоров 

Подтянуть или заме-
нить конические штифты 

Заменить пружину 

Выправить или заме-
нить средний валик 

Установить новый ко-
нический штифт из ста-
ли марки Ст. 6 

Снять возвратные пру-
жины на 1—2 средних 
вагонетках 

Устранить заедание 
тяги в подшипниках 

П7 



ПРИЛОЖЕНИЕ 
И сро«Я сма«Ш мговего» для перевозка людей 

ол накдояяим кираболсам 

23 

А\е«Т1 «ил»»* Смцм 

Пйрелпяя «агтрявляющля |соро(>кз 
к^ктралкной тягг1̂  

Залияя напряАЛяющая коробкз и 
подшипники пгктральиой тяги 

ПоЛ"!ИПЯИКК вллов ручного привода 

(Иарнирние гочлс-неиия 
ручного ПрИЙОЯЯ 

11Ьр»1ир»гмг смлг^исиия и тр)йчлга« 
ОГК стопорного устроисгва 

Ступйиы РСЛК0Я14* м я 
иойнх короЛок, )плров, рг^цов н 
пяли пяраш»г>тоя т о р у о л и л яя;>е-
То»: 

РяГ»о'1не лог1ср*мосуи 1иН1Нозы* но-
рг»Г|Ок и ^ахязтов 

I 

« и и.м В4-1ИЖ 
шрго мрканюма ю р ч о ш о й илретик 

Сфсрнмсснис пяти дяужосми* тсле-
ж г к ллн шарнир Ллламс»рх 

Подтипиики к'>лгс 

Приводная пружиня и пр)Аини 
тормозных карстск 

111врлмр14 сиспиыч н пригюли'лх 
>стройстп вагонеток 

Соаядоа 

Машияиое масао 

Соандоа 

Л^ашяпиое насао 

То же 

При ремо,1г„о^ 
осмотре 

в три дня 

Еженедельно 

То же 

Ежес чсино 

Соанзоа 

Машинное ыасло 

То же 

Соандол 

То же 

Машинное масло 
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При рсмонпшч 
осмотре 

Т о же 

еженедельно 



ПРИЛОЖЕНИЕ 30 
размеры. расположения и «оличсство рсгулипоночт^, 

тормозных кареток вагонеток для 
по наклоншм " " 

Тип •агопетки ' 

ВЛ-3.8 ВЛ.З/12 

К 0 1 С Я ММ 600 575 550 900 

Вес рельсов, кг/м 24 18 24 18 24 Ш 24 18 

Расстояние между осями 
коробок, мм 051 640 626 615 601 500 051 940 

Шайбы 

Расположеине ч . Количество 

С внутреявсП сторо-
ны коробки 

7 
5 

2 
3 

2 
2 

1 
2 

1 
I I 

— 
2 1 

С и1ружиой стороны 
коробок 

7 
5 

— 

I 
I 
1 

1 
2 

2 
2 

2 
3 — I 

ПРИЛОЖЕНИЕ 31 
Технические данные и пределы износа стандартных контактных проводов 

Нормальное 
сечение, мм'' 

Электрическое 
сопротивление 
при 169, ом. км 

Сопротивление 
разрыву, Н1 

Нормальна! 
строительная 

длина, м 

Вес провода 
длиной 100 м, 

кг 
Допустимый 

износ, Н 
Нормальное 
сечение, мм'' 

Электрическое 
сопротивление 
при 169, ом. км 

на I 
мм^ 

всей про* 
волоки 

Нормальна! 
строительная 

длина, м 

Вес провода 
длиной 100 м, 

кг 
Допустимый 

износ, Н 

65 0 , 2 7 5 38 2470 850-2500 580 20 

85 0 .211 36 3320 650-2000 760 20 

100 0 .179 35 
• 

3500- 550-1600 890 30 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 32 
Расход моктажного иатеряала ва 1000 ж ко>гтажтной с^ти 

Ндям^я^мш* 
Потрвбноетк на Юоо ж 

Пргжлл ргонтзктний: 
6.> 
Л,") » . , • • • -

кю 
растяжка: стялыюА пропод (катанка) диаметром; 

4 мм , 
г « 
с » 

Изпляторм 
Ггюл^дгржатмн 
Крючки (штмрн) лиамстроч; 

Юлм , . . « . • 
21 мм . . . л • . . • . 

Гляжные м ) ф т и (фаркоп^ы) 
Пгргмичкя (стиковие контакты) 
Пли пгррмычки диамгт^оч; 

\й мм 
лл 

ЖС.1С1Г» ДИДЫСТГ-ОМ 21 АЛ , 
Тс» же пакх-опог (ЮхО «.к . . 
Электроди 
Или катанка диаистрпм 5 . . . . 

Иршттмтпе Дятяшй т*лч» ял* ЕАСТАЖС 7Л т. жлршш АС-ПСИ 
ки.ч»с.1> 0,5 ялчп* 0.Т2 ждшпа стыкоаис коятвнгол 0.!7 м 

1ГХЮ м 
100) . 
1СЮ«) . 

500 . 
5(Х1 . 
500 . 
400 ш т . 
200 . 

400 . 
400 . 
200 , 
г-̂ о . 

. 

25 . 
25 . 
43 . 

175 . 

580 
7С) 
890 

50 
77 

100 

2ЬН 
327 

391 
553 

49 
51 

27 

ПРИЛОЖЕНИЕ 33 
Пгречшь каиГ.олее часто •стрсчаюсдяхса яеиспрашиостсА стеклянных ртутиых 

выпрямятеасЯ и способы их устранеиня 

11»НГГ1р»»И0С1» СглеаСи 

Выпрямигелк не мжигается. Псяра не жпннкаег • месте разрыва р1ути 

Оосстаиоонтъ напряже-
ние о се^и переменного 
тока 

и оСчих оСмоткэх 
транс^юрлатора нет тока 

В первичной обмотке 
имеется ток нсбольшоЛ 
силы, во пторнчнои об-
мотке тока нет 

120 

Отг>павме иапряже-
иия п сети переченкого 
юка . питаюшего пепь 
возбуждения 

Перегорели предохра-
нители в пепн главного 
тока 1и1я в пени воз-
б5'ждення 

Обрыв в первичной 
обмотке трансформатора 
воэб)'ждения 

Обрыа в аепи вторип-
ноЛ обмотки 

Заменить плавкие 
>ттаокн 

Отремонтировать 
трансформатор возбуж-
дения 

Восстановить иепь во 
вторичной обмотке или 
перемотать ее заново 



в первичной обмотке 
10К исиормально боль-
шой силы, искра слабая. 
ЛЮДЫ КС зажигаются 

О г с у т с т о и е Ч й п р я ж е -
иия млн ненормальное 
напряжение иа клемма* 
йТори'пюП обмотки тран-
сформатора возбуждения 

П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 33 

Короткое замыкание 
во вторичной обмотке 
трансформатора возбуж-
дения 

Обрыв в цепи зажи-
гания: 

а) в соединитель-
ных проводах; 

б) в обмотке 
дросселя; 

в) п сопротивле-
нии 

Нарушение контакта 
в кнопке и в местах сое-
динении 

Испытать трансформа, 
тор отдельно и если за-
мыкаине произошло вну-
три обмотки, перемотать 
трансформатор 

Устранить обрыв 

Перемотать дроссель 

Устранить обрыв 

Зачистить контакты, 
подвернуть гаПки, ис-
править кнопку 

Выпрямитель не зажигается. Искра возникает, но аноды не вспыхивают 

Ток холостого хода 
трансформатора нор-
мальный 

Недостаточное напря-
жение иа анодах колбы 

Общее состояние вы-
прямителя нормальное 

Дуга возбуждения го-
рит неустойчиво 

Горят ие все аноды, 
вследствие пониженного 
напряжения постоянного 
тока 

Обрыв проводов, сое-
диняющих аноды с 
трансформатором воз-
буждения 

Отсутствие контакта 
между медными хомути-
ками и цоколями анодов 

Понижение напряже-
ния а сети переменного 
тока 

Колба потеряла ва-
куум 

Низкая температура 
помещения 

Ток возбуждения не-
достаточен, колебания 
напряжения питающей 
сети 

Обрыв цепи 

Восстановить цепь воз-
буждения 

Улучшить пригонку 
хомутиков, зачистить к 
усилить зажимы 

Если падение напря-
жения ггосит длительный 
характер, то переклю-
чить выводы на панели 
автотрансформатора на 
+ 5 % 

Произвести зажигание 
под нагрузкой или СМЕ-
НИТЬ колбу 

Поднять температуру 
помещения до +10 , 
-+-15° 

Повысить величину 
тока возбуждения, уве-
личив прокладки на 
дросселе 

Повысить величину 
тока возбуждения, уве-
личив прокладки на 
дросселе 

Проверить главные 
предохранители и кон-
такты в цепи (напряже-
ние между главными 
анодами должно быть 
порядка 475 в) 
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П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 
33 

Мгитрв^йости Пр•ЛЗШКвЯ'М»»*» Споесвы 7стр1,ея„ 

Неисправности главно-
го предохраяятмя 
трансформатора 

Понижение напряже-
ния в сети герсменного 
то*а 

То ж е 

Переключить 
трансформатор на 

О м а ж л е я и е ко^бъI игдоситочяое 

Вентилятор КС вра-
ш а п с я при нагрузке 
прямитмького уар':»й-
стг»а 

Пппнлятор врагиагтс* 
п (/>рати>*> сторопу 

Элгктролпнгатсль кем-
тилятора раживзгт 
11Г»,1Н(»Г0 ЧИС.1Л п Г л р о т о а 

Игнтилчюр ИР ДЯ71 
доств1пч(1оА йг1(тн.1яинк 

Килбд исрсгрсвастс» 
при повышспиоч токе 
нагрузкн 

ГТ<^егорел« предо*рл-
иитгли 

Исаспрашюстк и «код-
ноД ргакткано.! нагуш^с 

Псксгрлвмостк 
троляхгагслв 

Пгрепут^мм ф л и пи-
таг»исга нзгр>ж.с>(яя 

И^яспрзэ.гость элек-
тродксгателя {</1рип 
оляоЛ О^зи) 

Обр и а цепя од « о т 1и 
лнодо* 

Игислравкость анод* 
рсактивноА катушки 

Педэстатоигая 
«ост^ двигателя 

Недостаточны А как-юн 
крильеа 

Пгрегреванме колбы 

Г1ЫПрйУН-Псрсгрузка 
теля 

Значительное поямше* 
ние напряжения пере-
менного торса 

Нелсправность дрос-
селя (за мыкан не внткоя, 
увеличенный зазор нлн 
недостаточная мощ. 
ность) 
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Проверить 
предохранителей 

Проверить под н а г р » 
коЛ випрямнтелкного 
устройства равенство на-
пряжений между фазл. 
«и из предохранктелщ 
при вывернпых пробках 

При ненсправноаи ре-
активно,! катушки элек-
тродвигатель подключить 
непосредственно к зажи-
мам 220 ё па главноч 
шите 

П е р с о ю ч и т ь фазы 
подводяишх от сети 
проводов на глапидч 
шите випряи1гтельлого 
устройства 

Устран1ггь обрыв 

Устранить обрыв 

Восстановить иепьвоз-
С)'жде)1ия 

Сменить двигатель » 

Подошуть или заме-
нить крилья 

У а а н о в н т ь причину 
перегрузки и уменьшить 
иатруэку 

При длительном ха-
рактере перек-1ючн^ 
трансформатор на —Ь» 

Устранить неисправ-
ность дросселя 



П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 33 

Колба перегревается 
нормальном . токе 

нагрузки 

• Пыпрямнтсль потух 
при нормальной нагруз-
ке • 

При горении дуги пе-
злвясимого возбуждения 
ток о псрвичпон обмот-
ке трансформатора упал 
ло иуля или очеггь велик 

Неисправность венти-
лятора 

Потухание колбы 

Потеря напряжения 
или резкое снижение пе-
ременного тока, или же 
колба вишла из строя 

Перегорели предохра-
нители в цепи главного 
тока плн короткое за-
миканнс во вторичной 
обмотке трансформатора 

Подогнуть или заме-
нить крылья 

Восстановить напря-
жение или поднять на-
пряжение на анодах или 
же заменить колбу 

Устранить обнаружен-
ные неисправности 

ПРИЛОЖЕНИЕ 34 
Причины повреждения стеклянных колб 

П р н ш а к п повреждения Причины поврежАСНня 

Трешина у вводов 

Быстрое почернение анодных тру-
бок 

Образование зеркальной поверхно-
сти на стенках колбы (эмалыами-
ропание) 

Искры и световые точки на анодах 

Маслообразный вид ртути (клей-
кая масса) 

Лмальгамированне внутренности 
колбы 

Механическое повреждение или пе-
регрев колбы при больших нагруз-
ках 

Брак при изготовлении 

Плохо откачен воздух из колбы 
или загрязнена ртуть 

Загрязнение поверхности электро-
дов или наличие газа в анодах 
вследствие плохой их обработки 

Полная потеря вакуума 

Полная потеря вакуума 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7-
Пгрсчень миболее часто к т р с т а ю ш м с » веясправиостей м т л л к ^ е с » ^ ^ ' 

ртутяьп •ыпрямителей типа РВ и способа нх устранения ** 

|(«КСПрв»«ЛСТ* 

ГТонижг|(и« паяуума Давно не включала 
масляный насос, плохо 
качагт мас1який насос, 
ггрогтускгет гран мас-тя-
ного насоса или к р а я к<? 
открыт 

Пгр^грсв выпрячнтста 
И1 э» «глтотаготиого ко-
л я 1 « т п а охлажлаюшеЯ 
рллм и-м 
• е ппдлтл 

Плгпю раСттас! ш и «с 
ра'^отагг ртутицЛ мзсос: 
ПОЯКШЛОСЬ Н*СфЯ(*.СЧ(ПС 
кд нлггевагслыюм 
ммггг. пйрми иепи ч.!^ 
стрр^^л магргяагсльниЛ 

д а м с я рху^ииА н а а к , 
1эсогнласк трубка, по 
котгрой ртуть стгкагт в 
ртутнину, тагрюн/^ич' 
каспса, плгталамк? в о д и 
в ^ л п а в и е плрчц кл;*-
п\с» 

Лопнула какаЯ'ЛчСо 
фарфоровая деталь, ча-

иссго катодное коль» 
иа 

Чреэуерная перггруэ-
ха, о(^рал10с зажнгаинр, 
короткое э зчинанне ли-
ния выпрямленного тока 

Способы т р д в « , „ 

Включгггь «асля 
н а с о с Если о„ 
Ргн. припсстн в „спр^! 
кос состочнпе. п р о в е г т 
уровень наела . дол„ ^ 
или счринть масла 
верить работу кра,',а 
сосл н устранить про. 
хожлсинс масла щрп 
крап или ч г р м 
в Рсрхиги части крапа 
З а ч с п н т ь пружину г)^ 
харя вспомогательного 
насоса. Разобрать иасос. 
п р о ч и т ь его бснлнноч 
или керосином и )стра 
пить замсчснние 1гр1!Г' 
правностн 

иосстаиовнть надле-
жаа :сс охлаждение в! .̂ 
причнтсля, лержать иал' 
лежлс1ую температуру 
корпуса 

И^чернть ток нагре-
оатслыюго элсугнта 
рту^ио^о насоса н >а1-
НОННГЬ н<-об*одн«0г' 3113-
чемис. П сл^'гас обривэ 
или перегорания 
к>1ть нагреяатсльниП 
цент. Уста1Гопить долж-
но*? охлаждение насоса 
Подогреть Докрасна 
трубку, по которой сте-
кает ртуть в ртуппшу 
Р а ю б р а т ь насос и про-
ч и а и т ь его. Заиенить 
иагос другим, неправ-
мим 

Заменить лопну вшуи> 
фарфоровую деталь 

Установка должна 
б и т ь зашишена от об-
ратных зажиганий « пе-
регрузок н отключаться. 
Вновь включить оипря-
мнтсль лишь после вос-
становления хорошего 
вакуума (0,2 Ю 
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П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 

1|эстыс погасания ду-
ги возбуждения 

Одноврсмепиос пога 
еание ДУГ» возбуждения 
нескольких пли всех ци-
линдров у анодных вы-
прямителей 

Не зажигается дуга 
возбуждения у одно-
анодных выпрямителей 

Повышенное натеканне 
вследствие нарушения 
вакуумных уплотнений 

Мал ток возбуждения 

Переохлажден выпря-
митель 

Плохой вакуум 

Сгорел предохранитель 
иа первичной стороне 
трансформатора возбуж-
дения 

Сильное падение на-
пряжения в питающей 
сети 

Резкое падение ваку-
ума 

Плохо собран мсха-
»п1зм, заедает сердечник 

' Разрыв цепи анода за-
жигания вследствие пло-
хого контакта реле 

Внтковое замыкание в 
анодном дросселе 

Пробой катушки за-
жигания на корпус 

Катушка зажиганип 
плохо закреплена 

Замыкание корпуса 
выпрямителя на катод 

Проверить натекапие. 
устранить нарушение в 
уплотнениях, добиться 
нормального натекания 

остановить нормаль-
ное значенне тока воз-
буждения 

Установить необходи-
мое количество охлаж-
дающей воды, чтобы 
температура выходящей 
воды была в пределах 
30—45®, температура 
входящей воды не ниже 
10-

Добиться установле-
ния нормального ваку-
ума 

Заменить сгоревший 
предохранитель 

Восстановить нормаль-
ное напряжение сети, 
питающей возбуждение 

Установить нормаль-
ный вакуум 

Легким постукивани-
ем по катушке поставить 
сердечник в нормальное 
положение. То же самое 
попытаться сделать, да-
вая в катушку импуль-
сы от постоянного тока. 
Разобрать зажнгатель и 
устранить дефект 

Восстановить иепь 
анода зажигания 

Заменить дефектный 
анодный дроссель 

Заменить катушку за-
жигания 

Закрепить катушку 
подтаиванием гаек 

Устранить замыкание. 
Если внутреннее замы-
кание произошло через 
амальгаму, то прожечь 
током или разобрать и 
почистить катодный изо-
лятор 

125 



п р о д о л ж е н и е п р и д о * ! ^^ 

Н»»»«1тра11ио«'Т1Г 

Л^ аажигагкя луга 
Л01буждпгия у мкого-
аппдных иипрямитм^й 

1ГОГГ1 протгглния лолм 

ПроГ'МИ К(.рП)СЛ 11Л р.1' 
му Л]М1 С0СДиКс»|'П10Д:10-
знмлпих випрчч.ислгЛ 
ни тГгхфа^ноА мчстпвоЛ 
гхсмг, зг(гзла-?осэла 

ПрЯЧИИМ •0311И*10МЯИ« 

Заммкаяие анода воз-
буждения на корпус 

Не происходят авто-
мати^сско^о поаторного 
включения ре-^с вслед-
ствие пар^тлсния его 
контактоз 

Плохо соСрл» МИД-
к ю ч зажиганкк. нглл 
не доходят до рт)-гп М ! 
же ие «иходкг н) ксе 

Прскратплагк т д л л 
влди »»1 м л п г а р а л я . (в 
сл>4.1^ П1ГТДН"* 1'СП'̂ -
СРСДСТВСП'Г'! К1 «ДГИ-
а р л л и ! 

К1 стр-^в иаг^». 
ггрслдчиалгсти'Л 11Г1ДУ»;.! 
•ылигго Слил • в ' -рткЛ 
(я сл>1ае гя-

однолпд 'Г»* випряик" 
геле Л 

про'^ки у отиплнодиых 
пипрлчпгглг'Л 

Злграшснне си-
рость тскстолитйлих нэ.»-
лятпров 

1странпть замикак. 
которое иожст СитьсЛ' 
ру-жп у йтулох ,ин аЗ • 
трп корпуса 

ПРОЧНСТНТЬ II 
лнровать контакты р,}; 

Остановить рлссточ'ц,. 
УСЖДУ К01ШОМ нглы я 
поверхностью рТ)ТП ,1> 
40 Л.Ч. При злгдаин"; 
сгрлечнпка постучать по 
ю р п ) х у элсктроуагн1гт| 
или ра)оСрать мсханн!^ 
за)*(11гэния 

Пик.тю<тть выпрями-
тель II ГОЗМОЖНО СЫ{Т-
ГМГ ОГК-СЛС'ШТЬ подлчу 
воды 

ПиК.1ЮЧНТЬ ВЫПрЯЧй-
тсль и исправить иасос 

Сиять рехниозис шлан-
ги II про ' .иаить ит)ис-
р и гга,:ьноЛ прпоолокод. 
Гели >то ПС поиогаст, 
п;»о«ит1. р)Сашку горя-
чи ч рдстоороч ГО^-ного 
едгого кзлий, предвари-
тслы:о прчлсржаи ег«» в 
р>бэшкс 5 - 0 часов 

У^к-личить струю воды 
Д'| тех пор, пока не прг-
кр:.тится пиход почд'ухз, 
после чего установи гь 
|гал-1гжашую струю воды 

О а а и о п и т ь выпрями-
тель. протиести чнстку 
тгкаолитойых изолято-
роя и июляииопних рас-
стпяикЛ. Гели текстолит 
обгорел, его необходимо 
прочистить и покригь 
лэком. П случае силь-
ных оСгорэинЛ — тексто-
лит смсичть 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 36 
Способы устранения неисправностей мрядного устройства ЗУ-з 

Пои оключсином вы-
„ "мотеле без иагрузки 

ролбуждсния 

Вентиль оозбуждает-
ся. 110 возбуждение го-
рит неустойчиво, часто 
гастет 

Выпрямитель возбуж-
дается, ио НС берет на-
грузку И1Г на батарею, 
ИИ иа активное гопро-
тцилсиие 

Випрямитель берет 
нагрузку, но НС управ-
ляется, т. е. при рсгули-
Ропаини сопротивления 
2СД напряжение и ток 
"с изменяются 

Выпрямитель берет 
нагрузку на сопротивле-
"»<-'. но Не берет На ба-
тарею 

Низкая температура 
окружающего воздуха 
(меньше -^15®) 

Заедание в кнопке 
«Зажиг» 

Засла1гие поршня п 
ртутио-струПиом зажига-
теле 

Пентиль натек 

Вентиль натек 
Низкая температура 

окружающего воздуха 

Л\алый ток возбужде-
ния 

Потеря изоляции ка-
тода 

Неправильная фази-
ропка сеточных напря-
жениП по отношению к 
анодам 

Перегорело сопротив-
ление 2СД. Плохой кон-
такт, либо он отсутству-
ет о движке сопротивле-
ния 

Установить необходи-
мую температуру 

Разобрать кнопку и 
установить причппу зае-
дания, 

Нажать кнопку «За-
жиг» и слегка постучать 
деревянным молотком 
до катодному стержню 

Подформовать веитипь 
постоянным током на 
анод зажигания. Для 
этого минус аккумуля-
торной батареи подклю-
чить к клемме плюсозои 
панели, а плюс батареи 
через сопротивление по-
дать на анод зажига-
ния, отсоедтжв предва-
рительно пропод транс-, 
форматора зажигания.' 
Нажать кнопку «Зажиг> 
и установить ток 10— 
15 а. Время подформов-
кн 1 час 

То же 
Установить необхолн-

мую температуру 

Регулируя зазор дрос-
селей цепи возбуждения, 
установить ток 9 а 

Попытаться прожечь 
проводящие мостики 
приложением напряже-
ния 100-200 я через 
сопротивление 5—10 ом 
между катодом и кор-
пусом. Если эта мера 
ие поможет, сменить 
вентнль 

Меняя между собой 
провода, идущие к сет-
кам вентиля, добиться 
правильноП фазировки 

Отремонтировать 
противление 

со-
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П р о д о л ж е н и е п р и л о ж . 

Способы у с т р , „ » „ 

при гяо1»Г)'глиии г-игтря-
мнтсля ка Латярскч идет 
ТГЖ 1»аЧИТГИЫ10 О о л ы п с , 
либо «пгг.ше номкналь-
ного 

П лроклгсс зарялки, 
ток зарядкя зиачнгмьно 
палягч 

Регулируя двнжок гг. 
протналения 2СД ^ ^ 
"ОВИТЬ «собходимий т»?-" 
н а г р р к и 

Регулируя двнжок со 
противления 2СД, уех," 
повить номлидльпый тп. 
з арядки ^ 

Подать папряжснн? 
сети не ма клеммы ^\з 
ВЗ , С З автотрансформа! 
тора , а на клсмми А\ 
В1. С4 

Поменять полярность 
последопательноЯ обмот. 
ки подмагиичнваиия пик-
дросселеЛ. Она должна 
быть включена навстре-
чу параллсльиоП обмот-
ке подмагннчивания 
пнкдросселя 

ПРИЛОЖЕНИЕ 37 
Способы устраиеиии нгиограшостсД толкателей тнаош ПЭТ-2, ПЭТ-3, ПЦТ и ТЦ 

ИсггрзЕ1иьное положе-
пке двкжка сопротивле-
ния 2 С Д 

Неправильное положе-
ние движка ка сопротив-
лении 2СД 

Ий^кле напряжение 
сети 

Неправильное иключе-
нк? последовательной 
оЛмогкп похкагнпчива-
ння пяоросселеЛ 

П р о д о л ж е 

Способы )( 

Пыстрий 1!Л1ос р е м -
иов»^х колеи млстичноЛ 
муфт и 

ст 
]{ г^'лукторе слышсп 

1агрсп корпуса геЛ)к-
тира о местал'устаигчяки 
полшнпинкоо 

П | рсд>ктора быстро 
ц ы к к а с т смазка 

Частые пор1Л«ы яри-
гшдноП цепи 
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Толкатели БЭТ-2 

Пар)шеи1Гг иеитрлп 
вал-:»» 

Чрезмерный 1ПНГ>спод-
иигтникоа 

Плл\о отрртулироаа-
ИН ПОЛШППМИКИ 

Н я л к ' т е поарсжденнй 
в ПОЛШИПИИК.Ц 

01с>"гствие смаии 
Огс>тств:1е 

П'»Д спуск?!ой 
Плохое 

^гмитненйя 
Привод с 

ноП рамоЛ 
ол«оситслы?о 
кателя 

Гроклзлкч 
пробкой 
состпяияе 

иеподвнж-
перекошсл 
рамы тол-

Сиентриропать валы. 
Заменить нзношеипые 
рстиносыс кольца нови-
ми 

Нзношеиныс подшчп-
НИКИ замг-иить новыми 

Отрегулировать под-
шипники 

Заменить понрсждем-
иыс нолшипиики новыми 

Рег^'лярно производить 
смазку редуктора 

Г Ь д пробку поставить 
прок-1здку 

Сменить уплотнения 

Устранить перекосы в 
установке 

Некспрв«*о«" Првчини воэлниийвени» 
" " ® П Р И л О ж, 37 

Способы устраиеви* 

П р е д о х р а н и т е л ь н а я 
Апикиионная муфта рс-
яуктора пробуксооыоаст 
Л^я нагрузках меньше 
номинальных 

Доигатель прн работе 
та1катсля опрокидывает-
"фрпкшюн срабатыпа-
ст на холостом ходу, 
причем диски затянуты 
до требуемой величины 

Рабочая цепь с кула-
ками движется не плав-
но, рывками 

Корпуса подшипников 
пряводного и натяжного 
валов греются 

Кулаки при соприкос-
новении с кожухом ПС 
складываются и цепь 
останавливается 

Кулаки выходят из на-
правляющих пазов 

В редукторе слышен 
СТУК 

Нагрев корпуса редук-
тора в местах установ-
ки подшипников 

Рама толкателя не-
прочно закреплена на 
шпдлах 

Слабо натянута цепь 

Чрезмерный износ ди-
сков фрикцноиноП муф. 
ты 

Недостаточная затяж-
ка пружины фрикцнои-
ноГг муфты 

Сильно зажаты диски 
фрикциона 

Рабочая цепь не про-
ходит свободно в на-
правляющих; кулаки за-
клиниваются 

Недостаточное наги-
жение цепи 

Пороги на стыках на-
правляющих планок и 
кожухов 

О т с у т а в и е смазки в 
подшипниках 

Чрезмерное натяжение 
рабочей или приводной 
цепи 

Срабатывание или де-
формация отклоняюще-
гося кожуха 

Крепление направляю-
щих планок ослабло и 
ширина паза увеличи-
лась 

Толкатель Б ЦТ 

Прочно закрепить ра-
му на шпалах 

Натянуть пспь н проч-
ие закрепить подвиж-
«Ую раму привода на 
неподвижной 

Заменить нзнотеннцс 
диски новыми 

Отрегулировать фрик-
инонную муфту на на-
грузку на кулаке т О к г 

Уменьшить силу за-
жатия д|[сков фрикцио-
на 

Осмотреть кулаки и 
направляющие пазы, уст-
ранить причины закли-
нивания. смазать на-
правляющие 

Натянуть рабочую 
цепь винтовым механиз-
мом , 

Устранить пороги на 
стыках направляющих 
планок и кожухов 

Заправить полшипии-
кн смазкой 

Установить нормаль-
«юе натяжение в цепях 

Заменить поврежден-
ный кожух новым или 
отремонтировать его. От-
клоняющая кромка ко-
жуха должна бить по-
крыта твердим сплавом 
или закалена 

Поставить на место 
направляющие планки и 
прочно закрепить бол-
тами 

Чрезмерный износ 
подшипников 

Плохая регулировка 
подшипников 

Наличие повреждений 
в подшипниках 

Отсутствие смазки 

^ ^̂  А. Эюаьм. и . в. Синни» 

Изношенные подшии-
иики заменить новыми 

Отрегулировать под-
шипники 

Заменить поврежден-
н ы й подшипник новым 

Регулярно смазывать 
редуктор 
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п р о д о л ж е н и е п р и л о ж 37 

Г1рй »яяи •озиячиоивк» Спосс/ш устрл! , , . , 

вытекярт масло 

Чйстие Пйриви при-
водной и«пи 

Прлдолраинтельная 
фрпкционмая муфта рс-
луктгфа про<^укспв»влет 
при нагрузке меньше но< 
мииалыгой 

Штапга и рлСлчлч 
иепь дпижутся иеплавиг», 
рмвками 

Корпуса подшипиикаа 
приводного н на7ЙЖК1> 
го налов греются 

Лонгатрль при работе 
толкатмч опрокидыааст-
ся 

Отсутствие прокладки 
под пробкой 

Плохое состояние 
уплотнения 

Привод с кеподвнжноА 
рамоЛ перекошен относи-
тельно рамы толкателя 

Р а у а толкателя не-
прочно лгрегтлена иа 
опор^п^x балках 

Стабо изтяиута цепь 

Ск,тьпый в з ю с дископ 

Недостаточное натч-
жсиие гружяаы «^ракин. 
оииоА иуфты 

Исдостаточное ,нат« -
жси«е иес« 

Смешение стьссдв ма-
грайляюших ш т а я ш 

Отсутствие счазкн в 
аолзкгшнкал 

^Гре^игрпое иагяжеппс 
рабо1СЙ приаодиоЯ 
сепн 

С к л к ш « л а т ц диски 
фрпкаяоиа 

Под пробку поаав;гть 
прокладку 

Заменить уплотнения 

Устранить перекоси » 
установке 

Прочно закрепить ра 
му тапкателч на балках 

Э а т я н п ь цепь и проч-
но закрепить подвижную 
р а ч у на нсподонжноЛ 

Заменить изношениие 
днскн пооимн 

Поджать пружимы 
(фрикциона 

Натянуть рабочую 
пепь еннтопым механиз-
мом 

Устранить смещение 
направляюших на а ы -
клх 

Заправить подшипин* 
ки гмаэкоА 

У а а н о о н т ь нормаль-
ное натяжение в иепят 

Уменьшить снлу лажа-
гкя фрнкинона 

и редукторе слышен 
нгиормальмиП шум 

Н а г р ю корпуса редук. 
ю р а о местах устакоахи 
подшипникоо 

Из редуктора бистро 
пытекпет смазка 

Фрикцион редуктора 
пробуксовывает прн на-
грузках меньше номи-
нзльныл 

Толкатели ПЭТ-3 

ЧрезмгрнмЛ йзяоспэд-
шнпнпкоа 

Наличке позрежден>»А 
в подшипниках 

Отсутавие смазки 

Отсулствие гролладкя 
под сп>скноА ггроб»со.'| 

ГЬохо^ состояние 
уплотиеннЛ 

Чрезмерный взнос тор-
мозноЛ ленты 

Поломка пружин 
фрпкинона 

С»иьно остаблены бол-
ты фрпкциоыа 

Нзиошенн14с подшип-
ники заменить ноомми 

Заиснить повреждем-
ние подшипники новыми 

Регулярно произво-
дить смазку редуктора 

Поставить прокладку 
под пробку 

Сменить уплотнения 

Заменить тормозную 
ленту попой 

Заменить поломанные 
пружины новыми 

Подтянуть болты 
фрикциона, отрегулиро-
вав их на натяжение ра-
бочей цепи в 2000 кг. 
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Нгисп;;«|постм 

П р о д о л ж е н и е п 

Причины •ОЭЦН«0В«Нй| 

Порып" рабочей цепи 

рабочая цепь с кул .ь 
1самн донжстся неплав-
но. риокамн 

. Двигатель при работе 
толкателя опрокпдыпает-
ся 

р и л о ж. 37 

Способы устрапейм 

ЗаводскоЛ 
пальцев цепи 

Недостаточное 
жеиие цепи 

дефект 

иатя-

Поломка корпусов 
подшипинкоп приводно-
го или иатяжиого валов 

Сильно зажата тор-
мозная лепта фрикциона 

Чрезмерное натяжение 
рабочей цепи 

В случае, если требуется 
большее тяговое усилие 
(при больших с о а а в и 
аагонеток). болты фрик-
циона можно отрегули-
ровать на натяжение 
цепи до 4000 кг 

Заменить 1[егодиые 
пальцы новыми 

Натянуть рабочую 
цепь винтовым механиз-
мом 

Заменить поломанные 
корпуса подшипников 
новыми 

Уменьшить силу зажа-
тия тормозной ленты 
фрикциона 

Установить нормаль-
ное натяжение цепи 

Толкатели ТЦ-3, Т Ц ^ , ТЦ-5, ТЦ-в 

В редукторе слышен 
менормальныЛ шум 

Нагрев корпуса редук-
тора п местах установки 
подшипинков 

Нэ редуктора б и с т р о 
вытекает смазка 

При движении рабо-
чей цепи имеет место ее 
перекос вместе с кула-
ком 

Порывы рабочей цепи 

Рабочая иепь с кула-
''зми движется не плав-
но, рывками-

При включении элек-
тродвигателя рабочая 
Ц«пь не трогается с ме-
ста 

Чрезмерный износ под-
шипников 

Чрезмерный износ ци-
линдрических шестерен 
или их поломка 

Наличие повреждений 
в подшипниках 

Отсутствие смазки 

Отсутствие прокладки 
под спускной пробкой 

Плохое состояние 
уплотнений 

Ослабление натяжения 
рабочей цепи 

Подработка верхней 
направляющей рамы 
толкателя 

Заводской дефект 
пальцев цепи 

Недостаточное натя-
жение цепи г 

рслаблепие натяже-
ния цепи из-за срыва 
натяжного устройства 
с фундамента 

Срезало штифты в 
приводе 

Изношенные подшип-
ники заменить новыми 

Заменить изношенные 
и полома1шые шестерни 
новыми 

Заменить поврежден-
ные подшипники новыми 

Регулярно производить 
смазку редуктора 

Поставить прокладку 
под пробку 

Сменить уплотнения 

Увеличить натяжение 
рабочей цепи 

Заменить или отре-
монтировать верхнюю 
направляющую раму 

Заменить -негодные 
пальцы цепи новыми 

Натянуть рабочую 
цепь винтовым механиз-
мом 

Установить натяжное 
устройство на фунда-
мент иа прежнее место 

Установить новые 
срезные штифты 
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Режям СМЛ1КЯ 7илняггл?й шли» ЬЦТЗ. БЦТ4 м БЭТ-:* 
ПРИЛОЖЕНИЕ ХЧ 

* г> ' п 

131 Г 

Электродвигателе / Нвбиока Смазка УТП М З ГОСТ Полная заиена через три м и л и з 

•оашипники начемп*! 
работы ЭиПектро-двиглтеля 

•оашипники начемп*! 

* 

работы ЭиПектро-двиглтеля 

П р и д II л <к II и г 1« р и л и /К. '^н 
С 

> 

5 

Е а 

11л|чгпогл1ше у м о в и их номер 
по рисумк,* г . Система сузаки Примеикуяа с̂ >Э1ка Р с * 1 | ч снииш 

П 
X X с 
си 

Релуктор червячный 2 

червячная передача 

фрикционная муфтз 
подшппппк качения пср-
тпкалыюго вала 

Натяжной винт 3 подвиж-
ной рамы привода п натяжиоП 
винт 3 рабочей цепи 

Приводной вал — 

подшипники качения -/ 

Направляющие 5 толкателя 
(толкатель БЭТ) , направляю-
щие 5 штанги (толкатель 
Б Ц Т ) 

Натяжной вал — 

подшипники качения С 

Палец штанги — 
подшипник скольжения (тол-
катель БЦТ) 

Масляная ванна 
разбрызшванием 

То ж е 
Набивка 

Ручная 

Набивка 

Ручная 

Набивка 

Набпака 

Масло трзнсмиссиониое авто-
тракторное, летнее ГОСТ 542— 
50 

То же 
Смазка У ТВ 1 — 13 ГОСТ 

1 6 3 1 - 5 2 
Масло траисмиссионное ав-

тотракторное летнее ГОСТ 
512—50 

Смазка 1 - 1 3 ГОСТ 1031—52 

Масло трзнсмиссиониое ав-
тотракторное летнее ]"ОСТ 
542—50 

Мзсло в редукторе за меняете я не 
реже одного раза в 2 месяца. Масло 
заливается в количестве Ш—12 л 
для татклтеля БЭТ и 4,5—5.5 л для 
тоитхателч Б Ц Т 

То же 
Не реже одного ра1а в два месяца 

Периодически во время иагяжеиия 
цспл 

Через каждые 10 лие»1 и при на-
греве свыиге 45* 

Смазка производится при молтаже, 
ремонте, чисткг» 

Смазка УТС 1 - 1 3 ГОСТ 
1631—52 

Смазка УТВ 1—13 ГОСТ 
1 6 3 1 - 5 2 

Через каждые 10 л ней и при 
еве гвыше 45' 

1 Г З -
гревс 

Ежесменно 



Полшипниви, применяемые в т о л к а т е л я * 

СИ 
'[гриямииП пал 

11|)миол110.'| вал 

11лгя/КмГ|('| нал 

11|М "( ( • сямлоги ^ ^ о с • 
(л 

Чг-рП 4 11114 Л 

меГ) 1|С(1м 

11;пя/х11оГ» плл 

Т о л к а С Э Т - 2 

Ролиро^иГт ю!Г»псС11»»Г| * » 
> » 

II и А 
» » 

Р»«111»пииД лв>«р»Л»«иЛ 

гм^Л 

Тпл«дгг4я БЦТЗ я СЦТ4 

» • 

» » 

ни.» оли-р 
Рп.1 ик Г1Т1 и "1 с • {!< р «•» 

СИИ.1 

ПЬгик'»!»».^ рл^илль-

С*иГ1 

Тгклкагель Г1ЭТ-.1 

I 
7616 
7312 
7бМ 
3 •»12 

319 

310 

3315 

7С1е 

7312 
7312 
312 

311 

3014 

ЗМ 

61) 

50X170X62 
60X130X34 

6 0 x 1 3 0 x 3 1 

'^3X200X15 

60Х17(1ХГ.2 

60>:13<)Х34 
б о х ю о х л 

ГУОЛ 1 2 0 / 3 1 

70;< 1 : 0 x ^ 1 

70X100X51 

7 0 х 1 : 0 х а 5 

70X1^^0x61 

1 
1 
2 
1 

2 
I 
о 

I 

1 
2 ' 
I 

1 

2 

1 

ПЬгИКОЯЫ!! гдлхдль-
мми оЛмпрвлн1л» 211 — 2 

Шлрилплы.» I 8311 — 2 
ШЧиЮЖЕППП -^О 

Споскбы )странги|1я иенсправностгй маискроаих лсСслок 
шпош А\ЭЛ. ЛМЭ. Л\ПЛС. Л Г и Л\К 

11г»'{14.§т1лстч СжкоСи ус»р1«|'-||*» 
рлп 1 ртлун^сжлеоив 

11|М1 иклю'кми» л1.-0сл-
Ку ис зл1уск?итсч о рл-
Оогу. СлраПан |'<» орэ-
шарц-и 

Ие11спрап.<ы злсктрэ-
дпиглтсль. пускоязя 
пзратурд, мектроппдпо-
дящам гсть 

Отрсмглшгропап» ^лск-
т р о д й к г а т с л ь , пускот<'Л1. 
ил» элсьтросстг. 

1 



и р к л о ж ^ 40 

П р и ч и н ы В01ИИКИОВСПИ» 

ОГ.рия каийГй 

Перегрузка электро-
двигателя 

Груз днижется риока -
мн 

Пслостаточияя мои1-
иость элсктродпнгателя, 
двигатель при запуске 
тяжело разпкоаст оборо-
ты 

При пклюмепии двига-
гель ПС прашается, гу-
знт 

Стук т время раОоти 

Иагрсоакпс подшии-
"чкон и быстрый их из-
«ос 

Ки 

Неисправно тормолиос 
устроистпо 

Наличие смазки иа 
тормозе 

Дефект н редукторе 
или планетарной перела-
•1С 

Отсутствует напряже-
ние 

Дефектный канат или 
некачсстпенпая счалка 

Остановка груза 

Плохая, иекзчсстпсн-
пая заделка конца кана-
та в барабане 

Чрезмерно 
груз 

большой-

Остановка груза 

Неправильная навинка 
каггата на барабан 

Обрыв стержней рото-
ра 

Ротор задевает за ста-
тор 

Низкое 
сети 

напряжение 

Спосог.ы,стр.|,м ия 

Обрыв ОДНОЙ фазы 

Неисправная пусковая 
аппаратура 

Поломка подшипников 
Поломка илн чрезмер-

ный износ редуктора 
11едостаточное количе-

ство смазки 

Наличие в смазке во-
ды, грязи или механиче-
ских примесей 

Отрегулировать тор-
моз:1ую ленту стяжкой 
или заменить ленту п 
случае се цзлоса 

Вытереть смазку су-
хой тряпкой 

Отремонтиропать ре-
дуктор или планетарнук» 
передачу 

Устранить прИ1пннл и 
подать иапряженш- к 
сеть 

Заме1нпь канат илн 
исправить счалку 

Не допускать загряз-
нения и загромождения 
пути 

Один раз в смену про-
псрять качество заделкн 
каната. При сматывании 
каната оставлять его на 
барабане не менее 5 м 

Не транспортировать 
груз, превышающий нор-

Расчистить путь, не 
допускать его захламле-
ния 

Следить за правиль-
ной навивкой 

Заменить ротор 

Заменить дефектную 
крышку или подшипни-
ки 

Проверить сеть и уст-
ранить причину 

Проверить соединения 
в сети и восстановить 
фазу; если пеиспрапен 
двигатель, отправить его 
п ремонт 

Исправить аппаратуру 

Заменить подшипники 
Заменить шестерни 

Добавить смазку 

Заменить" смазку 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 41 
СпоспСи устранения яеиспрдмсстсй откаточных лебедок типа ОЛ 

М| приняли ао1><я(яав'П11( СпоспЧы 

Чргг»мернос иэгрг'на-
ИИС ППЛЛ1ИПИ«К0П 

Сильно лт пил* 
шипникн 

ГильлыЛ гтук т>С|Л' 
тих колгс 

ЗуЛчатие кплг^л рв-
Л<<Т81ПТ одилЯ СТбр'тг.^ 

Утгчкя МЙГЛЛ И1 «.1С-
.1яиоД пании 

1>игтриД и т о г . 
иопм* колп^ ма эллстш-
иол муфте 

СильпиА пагргп 
чюшоЛ 1иаГ|Г.|4 

Л г г б е л ж а т н и зя> к я 
полшнтшках 

Мгнорма^^ьныЛ стук п 
эуОчатых колеса к 

Зубчатые голсса раб'> 
тают олмоЛ стороной 

Тгчст масло ш вэшш 
э\бчатых колее 

Сработались вхлали-
гни и плоло распрслс-
ляггся г м а ж а 

в располо-
жения РОЛШИПИЧКОз 1(1-
за осалки ф^мллчснта и 
пег скок-я р а « и 

Игкапестесяиа^ сма1-
к а 

Пгрггру~1ка машнии 
Сиаючм^е ^ллкца за-

ггргли и-г.1 глло«4лис1. 
Утсм*а «лсла 
Чр-с^исрид* эаг**»::» 

Иг С^-»л^и. 

Ослабли пп-змкя 

ТТсрскосл^пи вали 

Треа>гна Й ванпс. пло-
1Э аджрыто сг.ускког от-
рерсткс 

Ислостаточно н з л е к -
И'> углотнснле пл р л ^ 
е«а« 

Зна'ч»1тгль»|.1<? кгсовпа-
лсп^*? о<гГ| лйргатсля я 
вала лг/гилкп 

Протяплгттсй длитель-
ное ПР1ГТ0р«ЛЖ»ЗЛИ1!С 
без е»кл1(У1гння '«.^ектргь 
лпнгателз 

Чрсзугрио перетруже-
на ^ггГедка 

Слайо затянуты Гюлты 
иреплеияя подиигл.чикпв 

Псдостэточнэ затяну-
тм Слана крепления П'>л-
иишкико» 

Перекошены палы 

Трешнна в паиие или 
плохое уп-тотнсняе на 
оыхолс пзлоа 

Заиснпть окллдии,», 

Пастзпнть П5лн,„л„„. 
|.« п пгрпонл 
ложен не 

Ззигнить смазку 

Устранить перегруз, 
УсТрЛННТЬ Прнчнну Н1М 

заменить кольца 
Устранить у-гсчку 
Отрегулировать 

тяжку 

З а т я н п ь Солти 

З а т я н п ь шпонки 

Установить палы па-
раллельно и по уроз«>о 

Заделать трсикну. 
плотио закрыть отвс;>-
стис 

Сделать хорои;сс 
уплотнение 

Произзести томную 
устаноБК) электродвига-
теля 

Произоодить торможе-
ние при ВЫКЛЮ'КИНОЧ 
электродвигателе и не 
растяшпать торможение 
па ллнтельнии промежу-
ток времени 

Не допускать чрезмер-
ного перегруза 

Подтянуть болты креп-
ления подшипников 

Подтянуть Солты креп-
ления подшнпникоа 

Установить правильно 
ралы, проверить заисл-
.тение и зубчатых коле-
сах по краскс 

Запарить трешнну. за-
менить уплотьенис 
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п р и л о ж . 41 

пзиашиоаются 
или пальцы со-

к т с л ь н о г . м у ф т и 
гд»»" греется 

Чзс-го 

рльи 
-сильно греется 

Ц01ИОЙ 

тор-

'^льииЛ тормоз 

Бапьшое расхождение 
•осей, соедииясмцх муф-
той валов 

Торможрняе осуществ-
ляют при испыключси-
ном лвигатсле 

Лебедка с1иьио пере-
гружена 

Рапогнулись планки 
тормоз»гоЛ колонки или 
«слабла пружииа 

Способы >страиени1 

точнее Установить 
электродвигатель 

Тормозить только по. 
еле выключения двига-
теля 
. Не перегружать лсбсд-

Подогнуть планки или 
заменить их новыми, или 
заменить пружину 

ПРИЛОЖЕНИЕ 42 
Способы у с т р а н е н и я нсисправиостей барабанных лебедок типов БГ, БЛ и 2БЛ 

11«н<правиостн Способы устршгим! 

Чрезмерное изгрепапис 
подшнпникоп 

С и л ы ю затянуты бол-
ты крепления окладышей 

Н е в^ащаются смазоч-
ные кольца из-за полом-
ки пли плохой сборки 

Засорились смазочные 
отоерстпя и каиавки 

Плохая смазка с при-
месями 

Недостаточно масла п 
ваппс из-за утечки 

Сработались вклады^ 
и т поэтому плохо рас-
пределяется масло по 
вкладышу 

Изменилось располо-
жение подшипников из-
за перекоса р а м и вслед-
стпис неравномерной 
осадкн фундамента 

Отрегулировать затяж-
ку болтов. Зазор между 
шеГжоГ! вала и вклады-
шем должен быть не 
меньше 0,001 диаметра 
шейки вала 

Заменить кольца, уст-
ранить неровность пазз 
для кольца 

Прочистить отверстии 
и канавки и заменить 
масло 

Заменить масло 

Устранить утечку и 
добавить масла 

Сменить вкладыши 

Восстановить правиль-
ную устаиовну подшип-
ников 
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устранеиик ж и с п р а в т к т е й ленточные конвейсрр. 

Дпнглтм». при пуске 
гмлкгм гули г « мг лапу-
Iклгтся 

Часть ропмкма и»» ^^р^-
ИЬК'ТСЯ 

Лсчтя сЛегйст во вре-
мя раГюТ!^ 

ЛсиТй гярыпд<!'тся от 
ппор 

Порти лгнти труте* г, 

'1иГ|раиий длнгэтглл « 
ррлукторл 

СкрсГи'К рпгт стичм 

При с1)схе лепта дви-
жется о обрати)ю сторп-
иу 

/1сита проскллыиидсг 
М1 п г т к а м ы х 

Лента ос.1лОсиаст и 
«»п}гк.и-тся шип 

С т р е л прело*раниггть 
из олпоЛ »п ф л ! или 
подгорел:» К ' г л а к т и пу-
скателя 

Пгршос ро,т»Пкоа пря-
водной ил»» »1лТ11(».:о'1 

ИсГГЛИТЛ^ИЛЯ устлиоэ-

пр1«лв»!м>гы 
Гл^рти » игпрлэ»»лмм 1а-
крсхтгки 

1'дил дзнглгсла не и -
».р€П.1с11л к рсдук-
т о л . ПЛЛ1Ч злтдиути 

г р е п я л р с р о у к -
тпр и дллгатсль 

очгггнач 
лсятэ 

П дяиглгст:» 
пгргпутами дче фаил 

илтвАгняе 
лсити, блрабани. ролпг!! 
илп лги 1а 1а:атибо1.м-
ллсь. лента и о ' м м м а с ь 
луглом |!л!|угл;|; 
попала В.1Д1 иа грнпол-
нис йарзбаны 

Иа 1;сиии« о т с у г п в у 
»ПТ Г'^лякоопор», НСДО-
статпчног 
Л 'ити 

СпоспСы 

Виключить ток. 
нчть предохранители » 
п о я - т а и т ь кшцакти г.ч-
скатслч 

0'1ИСТНТ1» ролнкп и 
.»С1Ч»»-> огтйь от штиб». 
чахтг'пить оитедшлс и» 
строя ролики и смаити 
их » 

Устрачичь гсрск'к 

Праонлиип устаноантк 
секцию 

Отолвииутк Ги̂ рты м 
закрепить иа новоу 
месте 

Закрепить раим 
т и . крспяшис двигатель 
и Г^'ЛУ'^ор 

З а у е н н т ь р1му;гу 

11ои<>и11ть ыгаами 
ф а ш 

Уисличмть иатя^Лснис 
лещи, рлсшгмбооать Сь 
рлбзии, ролики и легггу, 
устранить азк.1ииниа<<1к' 
лспти, предохранить прн-
1'.од и ленту от капежа 

Устаиоиить лсл^стам-
и1ис роликоопори, уо-" 
лячить патижс-иис ленты 

!'}3 



ПОЛШ.ШНИ.И. применяемые в наиболее ^^ 
коипейерах ленточных 

УВТЛНВВ*" 

Привод 

Ролик 
псрхниЛ 

Ролик 
1Г11жт{Г| 

кгж»еПгт)а 
КРУ-350 1'Т-Г|0 ЛК1.2.0 

Копаевая 
часть и 

остальные 
узлы 

кгш-гго 
Подшиппики 

РТУ-ЗО 

г Г V » с г 
с. « 
я 
о 
Г 

а 
« а 1 * 
•12 

о, 4> а о И 
° т 2 

а. к> X о 

и X 

I ! о а 
о 
X 

г- X 
. I I - г я 

о 
Г 

" 8 VI X 

5 а 

20.1 2 7311 (1 2314 2 2314 
2318 
318 

352и 

7312 
7315 
1315 

2(.0 
300 

1 312 

8 
2 
2 

408 2 2318 
318 

3520 

6 
6 
0 

2314 
2318 
318 

352и 

6 
Г) 
Б 

7312 
7315 
1315 

4 
4 
Г> 

32П15 
3 622 

С 
С) 

1210 4 1210 4 — — 

3 521 2 — 

3 031 П — 

32 231 6 — _ 
312 3 — — _ 

2 3 1 2 0 — — — » 

303 10 — — 1315 2 1315 2 1315 2 
208 1Г» — — 8207 2 8207 2 

7 2 0 3 2 — — _ 
210 21 
410 30 

11 213 4 
1 313 2 

11 2М 2 
216 2 • 

218 2 
318 2 — — — _ 1 1 

3 622 6 — — _ ___ , 
205 По два 

на ролик 
204 По два 

на ролик 
205 По два 

на ролик 
205 » По два 

на роли1^ 
— 

206 То ж е 20-1 То же 205 То же 2ог ) То ж е ' — — 

306 « 

ПРИЛОЖЕНИЕ 45 
Перечень запасмых частей, инструментов н принадлежностей, поставляемых 

вместе с конвейерами 

И а н м с и о в а н и с 

( ^ 

дртэли и ш и ф р 

( К о л и ч е с т в о 

кру-з:о 3 
I 

н си 

о 
« и сч 

э ь 

I. Запасные части 
^|сдуктор 
Корпус и 

Дуктора . 

КРУ-350-1-01 I — — — 

ре-
41867; 41 808 1 — 1 
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П р о д о л ж е н к е п р и л о ж. ч', I) Р о л о л ж е и н е п р и л о ж. 45 

}* N хт (.р 

Колячество 

КРУ-ГО 

ТурЛомуфта . , . . 
Г>К11ИИ ЛИII{•ГIН|̂ С • . 

Специи г попоротимй 
опорб»! 

Ролики ЙГрХКИГ . . . 

11ИЖИИГ . . . 

1'плики бтклоняю1и»'с 
Я и м п н ы футгролки . 
Пулкаг1И1л"иоиг1иГ« ЙП-

пярат 
ЛЬ||/Ю1ми<' уллоглг-

Илл . . . . . 
111('стгр»»« гп -С . 
.'{уГ<>Ы10Л к 0.114 о 

' - 7 1 
Шггтгрмя т - 8 . 
Мал 
Крмшки 
Пйл 
Пал 
Па-1 
РпликойыГ» остаиоп 
Молшппиикм . 
Пйл 
13ал ш г с п р н я 

и г « | 7 . . . 

КронштсГты |'1»лнкл 

Грузи . . . . , 
Ку^иштсЛ)»и рггулмро 

ьо 'мше 
Грузы . . . . 
З а м к а 
Шплтпы . . . . 

Гайки 
ГаЛки 

Палец 
Кольцо ]>асП'.фние . 
Кольца гтулкн упру 

т е 

ТЧ.1ПС 
КРУ-.г7>0| 

К Р У - Г А 0 7 
к р у - т г ) в 

К Р У - Г » ( Г , 

к р у - г у ) - Г у . 

П Р О гг.т) 
У М Л П П 
у.мл 140 
У.МЛ-ТСЧ 
УД\ЛГ/1 
У.МЛЭД. 
УЛ\Л-1')Ч 
4Г>1Л7 
1 0 и г » 

40117 

40 т 
4 0 4 4 
4 'МП 

42')77 

52 

Г>5. Л 
301 

ж 
ЗГ.2.1 
364-1 
Л1-20 
Л\-1С 
11и 
104. 

105 

УЛ\Л-Г> 

УЛ1Л.Л> 

I 
По Зил 100 

По I кл 
П о 5 | ' . | 

По 1 №1100л 

Г. 

I 

1 4 0 

1 

2 
12 

10 
12 
20 
40 
00 
40 

ГО 

20 
40 

40 
I 
4 

10 

7 

2 

4 

"б 

К 

к'шссо коническое . . сослннитгль. 

Л.1Я испи . . . • 
"поперечины . . • • 

фиксаторы . . • • 
, Скобы лепты . . . . 

581-1-5-5Л 

58М-11-ЗЛ 
581-30-1 . 
551-3-00 
Г)81-5-2-ЗГ» 

П. Ииструментн и принадлежности 

14X17 » 
17X22 » 
22X27 » 
27X32 » 
32X36 » 
41X46 » . 

Ключ гасчиыи специ-
альный . . • • • • ' 

Ключ гасччыП двусто-
ронинЛ 

Масленки . . . . 
Ключи гаечные доу 

сторонние: 
36X41 мм 
46X55 > 

Ключ гаечиыГ» одно-
сторонний СО мм . . . 
Ключ ториовыП двусто-

ронниЛ: 
27X32 .п.м . . . 
17X22 » . . . 

Воротки 
ПробоГшнк 
Масляный иасос (нож-

ной) 
Ключ 
Ключ торцовый . . 
Ключ торцовый . . . 
Ключ торцовый . . . 
Солидолоиагнетатели 
Головки шприца . . . 
Шлаигн с ниппелями . 
Масленки 
Шпрнци 
СИД01ГЫ . . . . . . 
Ведра 
Ьоронки . . . . , 

ГОСТ 7210 54 

ГОСТ 28.30-54 
То ж е 

» 
* 

РТОО-П153 

ПИС-2732 

471 
472 

473 

470 
477 
47Н 
480 

581-5-0-1 
581-5-0-2 
581-5-0-3 
581-5-0-4 
П11 375-52 -
ГОСТ 3027-45 
ВП 378-52АН 
В Н 370-52.МК-2 
ГОСТ 3645-47 0А\ 
ГОСТ 5105-49М10 
ГОСТ 4901-50АМ0 
ГОСТ 4992 

2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 

2 
2 

75 
36 

5 
8 
4 
4 
4 
2 
2' 
2 

1 
1 
2 
1 
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П р о л а л ж е н и е п р и л . 

к ГУ..»50 о а с> 
'X. Ч 

Плбгкпг^бт/ комбиниро-
ГОСТ пятп^<• , . . . • ГОСТ 3 — 

.ЧубПЛЬЯ С-Т'СЯрП^С . . ГОСТ 721|..>1 Л — 

Молотки сл^арниг? Лэ 3 ГОСТ л — . 

Мплс.ткк глггарнмс Лг 7 ГОСТ 2110-5« о * — 

Кл«'1чи трубмие рычаж-
о с т , и к т п гиги .г» — 

ОтпгрткИ; 
'л г о с т — 

12 » То жг 2 — . 

(5 » » о л. — 

Тигки ГОСТ п 
Круглпгубны . . . , ГОСТ 721К>1 п _ 
Острогубцы ГОСТ 72Л1-:>1 л 
Гк-фолкн слссармыг . . ГОСТ 7211..>| 3 _ 
Обжимки ру'шие . . . ГОСТ 3 _ 
Обжимки ру'шые . . . — _ 1 
Чертя 1к»1 мегаргшг . . 

1 

г» 

1 

1!ргмг)|)|и( 

И 

Р с л и м рулничнио, г 
Шпалы, шт. 
11|клалк11, шт. 
ООщиЛ псс панллд,„. 
Г»"лты с гаГжли». шт. 
ООишП ргс гаек, т 
Модклалк», шт. 
Общи» пес полклэ, 
Па.г1аст. .н* . 
Кргстоояны, шт, • 
Мгрья. шт .* 

ПРИЛОЖЕНИЕ V, 
4 чатгряа^ю* ш | ( к ) ш я й ремонт I а л подзсмких 
р«лксошж П)тсД • гол 

ТРПЫ гглхо« 

Н 
кг я 

1 
• • • • 2 2.5 
• - • . . ПО 125 

• • . Ы» 
Г • • » - « ( М 7 5 0,140 

• - 210 
• • • • 0,<И1 

• 1 10 — 

О.Ч20 — 
• * , • 20 — 

• • • \ 1 
2 * 

112 



ПРИЛОЖЕНИЕ 47 ' 
Стрелочные переводы применяемые к шапах 

л» 
ргльса» 

к» л 
Тип стрс.ючпаго 

ЛГрООДА М»г>ка 
•греетовнны 

Неятральний 
)гол |с()есто-

вины 
РНИУС 

крикой, 
я , 

ЛдИН! ПС' 
р»10т, 

мм 

21 Односторонний 
1/4 
1/3 
1/2 

П'гочб" 
14 15 ГЮ 
18 55 30 
28 -120 

20 
12 
9 
б 

0750 
8041) 
7270 
4070 

СнммстрнчниП 1/3 
1/4 

18 55 30 
14 15 00 

12 
12 

5170 
7800 

18 ОдпосторонпиЛ 1/2 28 4 20 б зоео 

СнммстрнчпыП 1/3 18 55 30 12 5340 

21 Односторонний 1/4 
1/2 

14 15 00 
20 4 20 

12 
4 

6650 
ЗСбО 

Симметричный 1/3 18 15 30 12 4440 

18 
Односторонний 1/4 

1/2 
14 15 00 
28 4 20 

12 
4 

6400 
2060 

Симметричный 1/3 
4 

18 55 30 12 4310 

ПРИЛОЖЕНИЕ 44 

Нормы расхода балласта на 1 м ремонтируемого пути 

П о к а з а т е л и 
% 

Р е л ь с о в и с пути при 
электровозной откатке 

Рельсовые оутн 
в наклонных внработ-

как 

П о к а з а т е л и 
% Одноколей-

ный путь 
1 

Двуиколей-
иый путь 

ОдноколеП-
(ШГ) путь 

Двухколей-
ный путь 

При одлотопной йпгонеткс, м^ . • 

При доухтонной в а г о н е т к е , л ' . . 

0 ,385 

0 ,475 

0,675 

0,850 

0,085 

0,105 

0,15.5 

0.190 

Ш 



ПРИЛОЖЕНИЕ. г м ^ ^ т ^ ' иД перестилку р е л ь с о а ы х ^ п ^ ^ ^ ^ 

аы, мг 

Ил аавя-) гтут* длияоА 
Я.О * На * <>1Тш 

аы, мг 
•т Е«с, Колячсс^. 

•ч 

Рельсы типа 24 

Рглы-ы . . 
Шпали 

Пол «глад* II . . 
Гюлти г т » Ш т 
Кг.гтнли 

102,0 2 354.П г з 
— 10 — - 125 
3 . 5 4 м . о 50 
1.0 г ) 250 
о , л 2 . 4 КО 
0 . 2 1 1 40 500 

Тть 
475 
.Ш 

100 
Р е л к и ТИПА 

Шпалы 
Иа1Ц1алкн . 
ГЬлмядки . . 
||Г)лти с гайками 
Клстили 

т . г . * 2о 
— 125 

» » 2 . 3 4 9 . 2 50 
1.2 2 4 , 0 250 

• • П.2 4 50 
0,1: . 40 Г..0 500 

ЗС13 

П5 
УЧ) 

10 
75 

ПРИЛОЖЕНИЕ 50 
Сгрлпииа Л» 

Книга гчмотро! я ремокгш мг&гроюзоа 

Инпс11Т>рм»-й 

Тип 

Ллт* ПОСТ)теми(» ид ш л т у 
Откуда л р н ^ и ! ра — 

Зз1ад-.п:пт<»г.ита"!Ь 
Гол П1<г:ус«[» 

Кгиле я • • • 

Ллта и лита передачи другому ор^дпрпчтнп 
Д"Па и .\> а*та л спи'ан1»|» 

о 
3 о 

и ь 
г> — 

и к/ я о л т а • 

® -о я 

о е » : я 

^ .. . е с 

в 

|Г 
« 9 

II 
о э 

я м 

л 

« я<в 
«•л»» с ь< 

Полнись 

& о 
ы 
л , 

я 
X Щ я и 0.0 
с с 

144 



ПивслтарпыП 

Т и п -

"^^^^'^ОЖЕПИЕ 51 
Книга осмотро, и рсмонто, „ г „ „ е т о . 

Е м к о с т ь — 5 
З а в о д ' и з г о ю в п т е л ь . 

ЗдволскоЛ ЛЬ 

~ т. 
—. л* 

Лага поступления па ш а х т у -
Дата II Л'з акте о списании 

ЦИЯ 
Ргэгльтяты осмотр*. Си41Кв. 
Оппсаиио пром1ве1С11)1их 

{•лбот 
Т1.1ЯП11СЬ прошподившв-
го псмотр, ремонт Н.1И 

скияу йлгоцетки 
П-ипнсь принявшего ол-
Г«и«тку после ОСМ0ТО1. 

ремонми сиаякн 

Книга состояния и ремонтов подземных 
приложение 52 

откаточных путей 

X а 
0 
1 а. 
Л 

X 8 

И 

« у •1 в в о 

•Л о 

* м и 

V 
О. 
О 

о сз = я 
г ? 

ю и 
О т 

О 1 е й -

X о 
X а п п ? 

г о и И 2 2 в Я П с 

Г| 
г 

а 5 ь 
о 3 к Ьх • 5 

(I а X = 
« X С • • ^ . ь О в о у о. и с « о 

3 " й ° Й а " о 
Ж Ь К Ч О >> X ч X X 

и 

II 
" я 

« г 22 
2 ; 

о ^ 
Со 

X 
о я 

л н и Н 
О 
в п г о о. Б 

Ч 

41 а п ь 
2 « -Лд 1 
С Л . 

" я 
в 

«о 
X а 

и 

п 
X о о. 

Ч о 
«о. 
<о о 
л V 
ЙЗ 

< и 

э 
а м 
X 
X о. с 
л и > 
с Ц 
с с 



1 

• I 
^ 2 8 3 

Л и т г р д г ) р а 

П а н а т о ц Г1 С. Р^м'/чг г<*раи1 У г л с т е я и и л г , р ^ ч 
Ь у р ч ^ н Т. С Путспл^ г о ц г м ч о г л трлислортл Углггсъпдат 

I •.».'/>. 
Ь а р д и м и к о я Л, Л . С н н я ц а И В. Рсмигт а . п т л » х оагоиетох и ^сс-

сгаковлпжс и* лстллгй. НИТИ Угл». 19Ы. 
П о л о т к о п с к и й С Л. р у к м ч ^ л ч т«га . Углстсхнэдат, 

г,Л 
15 я с и л ы в И, II. Пол Ц-чн^? устд?о:«к:1 и погррочнмр на-

т к н и . Углгтг*и»ллт 
И й с й л ь е п П Р у л м ч м ы и трднс-арт . Углетсдшдат , 1056. 

Л . II. ПI*^тт^^ •лгэ»г-гк:» и н* ргуопг . У г л с г с л и и а т . 
11ис7;1уьц«я пэ и ж т л ж у , сэлгржампгм м р г м - п г у п а л к и ш " ! коятлктпсй 

(П11 »ЛГКГ1'Г»ПП1ПГ>Л гппзткн Уг.тстг<»т}Иг. Ю^У 
. М г й т г г Л М АЬм.ьмтгг и л ^ г л г г э ^лглгт^очшл. Углеггхлздаг , 1017, 
Л с у т к н и Ь И Р<чэтг рулчлч.чи* У г л с г с и п л а т , 1052. 
Л^гтлллнчтис р т р и и е 1>у1;г/пя7Г| э.ггкг7ааол1.>Г| отнят-

к и У г лет г X.млат. И» 17. 
11орМ4Т.1|1и гс;м1.-а1эхт;г >га г/!г»;;>улпэлти1 ^го.и.ных м сплнисии* 

шахт. Углгтгшчдат. Р П . 
ПРСНМ II. И. 11л4Я">а'ь г7'С2У"?<'-1чтг.тм»мГ| рсч-шт и»л*|иого мсктроч»»"-

личгчксго сЛ^рулоплиаш. У г л с т г д и и л г , 1Г0.1. 
П(.лчсс1мс о гл',/»бо П)-г.1 )ч.К'Т1и вн)т?«д1л*тного тк^зпсгюрта. Углсте*-

н и . п . ЮГ>1, 
Мрапнлд Г^-юпасшста • у г л . н п и \ н ылийгти/х шлхтлл . Углстсхмзлаг, 
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51 Табл. 1, 1 и 2 строки Цифровые лунные относятся к вагонеткам 
старогс конструкц» снсрху 

Цифровые лунные относятся к вагонеткам 
старогс конструкц» 

I колонка слсоа. 1 0 - 1 5 6 - 1 5 3 спсрху 6 - 1 5 

1 снизу 3 0 - 5 0 2 2 - 5 0 
2 колонка слеш, 5 4 

I снизу 
1 колонка спрлпл, 280 375 

3 сверху 

3 снизу 330 445 
2 снизу 425 500 
1 снизу 375 500 

52 Табл. 2, Цифровые данные пе 100П строки относятся 
к вагонеткам ста юГ| конструкции 

3 колонка слсоа. 465 440 
2 сверху ф 
3 сверху 537 514 
2 снизу 555 547,5 

80 Приложение 3, 
1С колонка слева, 

1 сверху 

0 

•Л Продолжение прнло-
ж е ш т 9, 2 колонка. 

16 сверху 

*1<ПСТИЧ11ыГ1 гаечпыЛ 

101 Приложение 19, 
2 колонка, 7 сверху 

Вывернуть Вывернуты 

119 Приложение 31, 
2 колонка слепа, 

голопка 

159 

120 Приложение 32. 
1 колонка слева, 

10 сверху 

Троледсржателн Троллеедержатели 
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